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pasayadi. Bu nosozliklar mashina bunday turdagi ishlar uchun
ta'mirlanmagan bo'lsa yoki mashinada sozlash orqali bartaraf
etilmaydigan birorta o'zgarishlar natijasida paydo bo'lishi
mumkin. Birikmalaming nosozligi o'tgazishlaming buzilishida,
ya'ni qo'zg'aluvchan birikmalardagi berilgan tirgishlar va
go'zg'almas birikmalardagi tarangliklaming buzilishida yuzaga
chigadi. O'z navbatida, o'tgazishlaming har ganday buzilishi
detallardagi o'lchamlar va shaklning o'zgarishi bilan bog'ligdir.
Bundan shunday xulosa qilish mumkinki, mashinadagi ko'rib
chigilayotgan har qanday nosozlik detallaming ishchi
xarakteristikalarida sodir bo'ladigan o'zgarishlar natijasi bo'lib
hisoblanadi. Bu detallar konstruktiv o'lchamlari, sirtlarining
sifati, materiallaming kimyoviy tarkibi, tuzilishi, mexanik
xossalarini o'zgarishidir.

Maxsuslashtirilgan ta'mirlash korxonalari mavjud
kamchiliklariga  garamasdan  tejamkor ishlab  chiqarish
manbalaridan biri hisoblanib, bunday korxonalami

takomillashtirish zarur, chunki kapital ta'mirlashda mashina
detallarini tiklash va nozozliklarini bartaraf etishga sarflanadigan
xarajatlar uni ishlab chiqarishga sarflanadigan xarajatlaming
fagat 60...70 foizini tashkil giladi. Mashinalar ta'mirini tashkil
gilish va ilmiy asoslangan texnologiyasi texnikaning me'yordagi
ishlash muddatiga erishish, ba'zi hollarda esa yangi
mashinalarning ishlash muddatidan ham o'tib ketish imkonini
beradi. Ta'mirlash korxonalarining texnik darajasini oshishi
uning material bazasini uzluksiz va rejali rivojlantirishni talab
gilib, buning asosini ta'mirlash vositalari tashkil qgiladi.
Ta'mirlashning progressiv vositalari materiallami gayta ishlash
va ta'mirlanadigan mahsulotga ta'siri vaqtida energiyani
o'zgartirishning yangi usullaridan foydalanishi kerak.

Nosozlik aniglanganda detallar ta'mirlanadi yoki yangisi
bilan almashtiriladi, bu esa jihozni ishlatish bilan bog'liq bo'lgan
xarajatlami sezilarli ravishda oshiradi.
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Mexanik jihozning ta'mirlash narxini samarali pasaytirish va
uning umrbogiyligini oshirishga yeyilgan detallami tiklash orqali
erishish  mumkin. Etakchi korxonalaming tajribasi shuni
ko'rsatadiki, = mashinalaming yeyilgan  detallarini ilg'or
texnologiyalardan foydalangan holda tiklash jihozlaming bekor
turib golish vaqtini sezilarli ravishda qisqartiradi, ta'mirlararo
xizmat muddatini oshiradi, zahira detallar sarfini va mos
ravishda, ulami tayyorlashga sarflanadigan material migdorini
kamaytiradi

Zamonaviy ta'mirlash xizmati ishlab chigarish
korxonalarida detallaming yuqori umrbogiyligini ta'minlovchi
ko'plab ilg'or tiklash usullariga ega. Mashinalami ta'mirlash
davomida ulardagi murakkab va gimmatbaho detallar bir necha
marta tiklanadi, bu esa ulaming ishlatish muddatlarini bir necha
marta oshirish imkonini beradi.

Ta'mirlaming yuqori sifatli qilib o'tkazilishi jihozlaming
xizmat muddatlarinioshirishga ko'maklashadi. Ta'mirlangan
agregatlar va uzellaming yuqori ishonchliligiga nafagat
texnologiyalami yaxshilash orqgali, balki ta'mirlash ishlab
chigarishini tashkil gilish darajasini oshirish bilan ham erishish
mumkin. Buning uchun yaxshi jihozlangan ta'mirlash sexlari,
ustaxonalarini loyihalash va birinchi navbatda - mashina va
jihozlaming detallarini tiklashni markazlashtirish zarur.

Ushbu darslikda mashina va jihozlaming puxtalik asoslari,
mashinalami o'matish va yig'ish, ishlatish va ta'mirlash
to'g'risida ma'lumotlar berilgan. Texnik xizmat ko'rsatish va
ta'mirlash, ta'mirlash turlari va usullari, moylash turlari va
usullari, moylash materiallari, detallaming nugsonlarini
aniglashning asosiy usullari bayon gilingan, yeyilgan detallami
tiklash usullari, nomuvozanatliklar turlari va ayl®iuvchi
detallami muvozanatlash to'g'risida asosiy ma'lumotlar beriigan.
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I  BOB.JIHOZLARNIISHLATISH BO'YICHA
UMUMIY QOIDALAR

1.1. JIHOZLARNI ISHLATISHNING ASOSIY
TUSHUNCHALARI VA TA'RIFLARI

Ishlatish - mahsulotdan foydalanish davrining muhim
bosgichi bo'lib, bu bosgichda uning sifati amalga oshiriladi,
saqlanadi va tiklanadi. Ishlatish jarayoni quyidagilami o'z ichiga
oladi:

= mahsulotdan vazifasi bo'yicha foydalanish;

= tashish;

= saglash;

= texnik xizmat ko'rsatish;

= ta'mirlash.

Ishlatish ikkita tashkil etuvchiga bo'linadi:

> mashinalardan vazifasi bo'yicha foydalanish;

> texnik ishlatish.

Mashinalardan vazifasi bo'yicha foydalanish - bu mahsulotdan
(mashinadan) yyetkazib beruvchi tomonidan tasdiglangan
yo'rignomalar va texnik shartlarda ko'zda tutilgan magsadlar
uchun foydalanishdir.

Texnik ishlatish mashinalami tashish, saqlash, texnik xizmat
ko'rsatish va ta'mirlashni o'z ichiga oladi.

Texnikani ishlatish bo'yicha me'yoriy texnik hujjatlarda
foydalaniladigan ba'zi atamalar bilan tanishib chigamiz.

Ishlatish ~ vositalari - mashinalami ishlatish uchun zarur
bo'ladigan binolar, inshootlar, texnik qurilmalar, shu jumladan
asbob-uskunalar, zahira gismlar va ekspluatatsion materiallar.

Ishlatish tizimi - ularning o'zaro harakati tartib va qoidalarini
belgilab beruvchi mashinalar, ishlatish vositalari, ijro etuvchilar
va hujjatlar majmui.
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Islilatish shartlari - mashinani ishlatish paytida unga ta'sir
giluvchi omillar majmui.

Ishga tushirish - mashinaning hujjatlar bo'yicha o'matilgan
tartibda rasimylashtirilgani hamda vazifasi bo'yicha foydalanish-
ga tayyorligini belgilab beruvchi vogea.

Ishlatishning boshlanishi - mashinani ishga tushirish vaziyati.

Ishlatish  paytida saglash (asrash) - vazifasi bo'yicha
foydalanilmaydigan mashinani, uni joylashtirish uchun ajratilgan
joyda belgilangan holatda saglanuvchanligini ta'minlagan holda,
belgilangan muddat davomida saqglash.

Ishlatish paytida tashish - mashinani berilgan holatda tashish
va yuk ko'tarish vositalaridan foydalanib, yuklashdan boshlanib
belgilangan joyiga tushirish bilan yakunlanadigan ko'chirish
jarayoni.

Ta’'mirlash - bu ob'ektni ishga yaroqli yoki ishga qobiliyatli
holatini tiklash bo'yicha bajariladigan operatsiyalar kompleksi.

Texnik xizmat ko'rsatish - bu ob'ektning ishlash gobiliyatini
yoki ishga yaroqli holatini saglash bo'yicha bajariladigan
operatsiyalar kompleksi.

Me'yordagi ishlatish - mashinani amaldagi me'yoriy-texnik
hujjatlar bilan mos ravishda ishlatish.

Nazorat ostidagi ishlatish - qgo'shimcha axborotlar olish
magqgsadida ekpluatatsiya qilish.

Hagqigiy ishlatish - ekspluatatsiya giluvchi tashkilotda kelib
chigadigan sharoitlarda ishlatish.

Islilatishdan bekor gilish - o'matilgan tartibda hujjat bo'yicha
rasmiylashtirilganligi va vazifasi bo'yicha kelgusida
foydalanishning magsadga nomuvofigligi yoki imkoniyati
yo'gligini belgilovchi vogea. #

Ishlatishning tugashi -ekspluatatsiyadan chiqarish vaziyati.

Texnik  servis - mashinalar  iste'molchilari  bo'lib
hisoblanmaydigan yuridik va jismoniy shaxslaming, ulami
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samarali va xavfsiz ishlatish qilinishini ta'minlash bo'yicha
magsadga yo'naltirilgan faoliyati.

Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashning firma usuli -
ta'mirlash va texning xizmat ko'rsatishning tayyorlovchi korxona
tomonidan bajarilishi.

Mashinalami ishlatish sifatini amalga oshirish, saglash va
tiklash bo'yicha o'z magsadiga ega ekanligini hisobga olgan
holda, sifat va uning texnikani ishlatish bilan o'zaro bog'ligligini
Ko'rib chigamiz.

Sifat - mahsulot yoki xizmatlaming vazifasi bilan mos
ravishda, iste'molchining shartlangan yoki mo'ljallangan
ehtiyojlarini gondirish qobiliyatiga ega bo'lgan xossalari va
xarakteristikalari to'plamidir.

Xossa - mahsulot yoki xizmatning ob'ektiv xususiyati bo'lib,
uni yaratish (bajarish) da qo'shiladi yoki ishlatish jarayonida
yuzaga chigadi.

Sifat ko'rsatkichlari - sifatni aniglovchi bir yoki bir necha
xossalaming miqdoriy xarakteristikasi.

Xizmatlar yoki mahsulot sifatining texnik-igtisodiy
tushunchasi, fagat uning belgilangan maqgsadi bilan mos ravishda
iste'molchining muayyan ijtimoiy yoki shaxsiy ehtiyojlarini
gondirish imkoniyati bilan bog'lig bo'lgan xossalarini gamrab
oladi.

Istalgan mahsulot uning yaratilishi, ishlatish yoki iste'mol
gilinishida namoyon bo'lishi mumkin bo'lgan ko'plab turli
xildagi xossalarga ega bo'ladi. Vaholanki, "ishlatish" atamasi
foydalanish jarayonida o'z resursini sarflaydigan mahsulotga
go'llanilsa, "iste'mol” atamasi esa belgilangan maqgsadi bo'yicha
foydalanilganda o'zi sarflanadigan mahsulot uchun qo'llaniladi.
Mahsulotning xossalarini shartli ravishda oddiy va murakkabga
bo'lish mumkin. Masalan, "puxtalik" deb ataluvchi murakkab
xossa buzilmaslik, umrboqiylik, ta'mirga yaroqlilik, saqglanuv-
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chanlik kabi va boshga bir gator nisbatan oddiy xossalar bilan
aniqlanadi.

Sifat ko'rsatkichlari miqdoriy jihatdan mahsulot yoki
xizmatlaming muayyan ehtiyojlami qondirishga yaroqgliligini
tavsiflaydi. Sifat ko'rsatkichlarining nomenklaturasi mahsulot
yoki xizmatlaming belgilangan magsadidan bog'lig bo'ladi va
ko'p magqgsadli vazifalarga ega bo'lgan mahsulot yoki xizmatlar
uchun juda xilma-xil bo'lishi mumkin.

Mashinalaming tavsiflanadagan xossalari bo'yicha tasnifi
uning vazifasi bilan aniglanadigan ekspluatatsion xossalar
kompleksini o'z ichiga oladi.

Mashinaning ekspluatatsion xossalarini tahlil qgiluvchi
mutaxassis, har bir muayyan holatda tizimli tahlil uslubiyotidan
foydalangan holda, talab etiladigan xossalar kompleksini
shakllantiradi. Ushbu xossalaming ba'zilari bilan tanishib
chigamiz.

Mashinaning vazifasi - murakkab xossa bo'lib, mashinaning
aniqg belgilangan ehtiyojlami qondirishga yaroqliligini tavsiflov-
chi bir qator xossalarini o'z ichiga oladi.

Mashinaning xavfsizligi - shikastlanish (avariya) holatlarining
ogibatlariini  bartaraf qilish yoki minimumga Kkeltirishni
ta'minlovchi xossalari.

Ergonomiklik - ishchining ish gobiliyatiga va holatiga ta'sir
giluvchi hamda mashinani boshgarish qulayligi va osonligini
aniglovchi xossalar. Ergonomiklik murakkab xossa bo'lib
hisoblanadi va fiziologik, psixologik, antropometrik hamda
gigienik xossalami o'z ichiga oladi.

Fiziologik xossalar mashinani ishchining ko'rish va eshitish,
kuch, tezlik va energetik imkoniyatlariga mosligini tavsiflaydi.

Psixologik xossalar ishchi o'rinning insondagi mavjud bCflgan
va yangidan shakllanadigan ko'nikmalariga  mosligini,
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shuningdek insonning axborotni qabul gilish va gayta ishlash
imkoniyatini tavsiflaydi.

Antropometrik xossalar boshgarish organlarining, ishchi o'rin
shakli va o'lchamlarining inson tanasi shakli va o'lchamlariga
mosligini tavsiflaydi.

Gigienik xossalar inson organizmiga ta'sir qgiluvchi shovqin,
titrash, yoritilganlik, harorat, changlanganlik, zaharlilik, ya'ni
zararli omillar darajasini tavsiflaydi.

Ekologiklik - ishlatishda mashinaning atrof-muhitga ta'siri
darajasini tavsiflovchi xossalar.

Ekologik ko'rsatkichlarga hosil gilinadigan tashqgi shovqin,
benzin dvigatelli mashinalarda ishlov berilgan gazlardagi
uglevodorodlar va uglerod oksidi migdori va boshqalar kiradi.

Texnik estetiklik - insonning psixologik va estetik ehtiyojlarini
gondirish magsadida mashina konstruktsiyasidagi texnik va
badiiy yechimlar birligini tavsiflovchi xossalar.

Texnik estetiklikning asosiy elementlari bo'lib uslubga
mosligi; funktsional-konstruktiv moslashganligi; hajmiy-fazoviy
strukturaning tashkil etilganligi; birikmalar, aylanalar, tutash
sirtlar, firma belgilari va ko'rsatkichlaming bajarilish anigligi;
ranglar uyg'unligi; qoplamalar sifati va sirtlami pardozlash,
shuningdek simmetriyalik, marom, keskin farq qilish,
mutanosiblik (enining bo'yiga mosligi) va tuzilishi hisoblanadi.

Universallik - mashinaning turli xildagi almashuvchan ishchi
elementlar bilan foydalanish imkoniyatini tavsiflovchi xossalari.

Ma’lumotdorligi - operatoming bevosita mashina kabinasida
turib uning holati, ish tartibotlari, avariya oldi vaziyatlari
to'g'risida ma'lumotlar olish imkoniyatini tavsiflovchi xossalari.

Mashinalaming sifat ko'rsatkichlarini aniqglash usullari
bo'yicha tasnifi, ushbu ko'rsatkichlarni sonli giymatlarini
aniglashning turli xildagi analitik va eksperimental usullarini
0'z ichiga oladi.
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O'Ichash usuli turli xildagi texnik vositalardan foydalanishga
asoslanadi hamda mashinaning massasi, harakat tezligi, zararli
moddalaming to'planishi kabi sifatini tavsiflovchi fizik va
kimyoviy birliklar migdorlarini aniglash uchun xizmat qiladi.

Ro'yxatga olish usuli kuzatishlar hamda aniqlanadigan
vogealar, buyumlar yoki xarajatlar, masalan sinash va ishlatishda
mahsulotlaming inkorlari sonini hisoblashga asoslanadi.

Hisoblash usuli turli xildagi sifat ko'rsatkichlari orasidagi
mavjud nazariy va (yoki) empirik bog'ligliklardan foydalanishga
asoslanadi hamda boshga usullar yordamida o'lchash
vositalaming katta miqdordagi xarajatlariga olib keladigan yoki
sinovchilaming sog'ligi va hayoti uchun xavfli bo'lgan
ko'rsatkichlami aniglash uchun go'llaniladi.

Organolgjtik usul axborotlami insonning sezgi organlari bilan
gabul qilish hamda olingan hissiyotlami mavjud bo'lgan tajriba
asosida tahlil gilishga asoslanadi. Bunda lupa, mikroskop kabi
inson sezgi organlarining zehnlilik va hal qilish qobiliyatini
oshiruvchi texnik vositalardan foydalanish mumkin.

Ekspert usuli muayyan uslub bo'yicha o'tkazilgan tahlil
natijasida ekspertlar tomonidan qabul qilingan echimlarga
asoslanadi. Masalan, turli xildagi sifat ko'rsatkichlarining
vazndorlik koeffitsientlarini yoki texnik badiiylik
ko'rsatkichlarini baholashda qgo'llaniladi.

ljtimoiy usul mashinalami haqigiy va kutilishi mumkin
bo'lgan xaridorlari fikrlarining tahliliga asoslanadi va og'zaki
so'rov, anketa-so'rovhomalar targatish  vositalari orqali,
shuningdek anjumanlar, kengashlar, ko'rgazmalar o'tkazish yo'li
bilan amalga oshiriladi. Ko'pincha xizmatlar sifatini baholashda
go'llaniladi. n

Tavsiflanadigan xossalar soni bo'yicha tasniflashda sifat
ko'rsatkichlari bitta xossani tavsiflovchi yagonalik; bir nechta
xossalami tavsiflovchi kontpleks; xossalaming ma'lum guruhiga
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tegishli bo'lgan guruhli hamda umumlashtirilgan ko'rsatkichlarga
bo'linadi.

Ifodalash usuli bo'yicha tasniflash sifat ko'rsatkichlarini
fizik kattaliklar birliklarida, ya'ni N, m/s, kVt va b. (masalan,
vazifalar ko'rsatkichlarini); ballarda (masalan, texnik badiiylik
ko'rsatkichlarini baholashda); o'lcliovsiz koeffitsientlarda (puxtalik
ko'rsatkichlarini baholashda) va qiymatli birliklarda (igtisodiy
ko'rsatkichlarini baholashda) ifodalashni o'z ichiga oladi.

Qo'llanish bosqichi bo'yicha tasniflash bilan mos ravishda
mashina hayot tsiklining turli bosgichlarida turli xildagi sifat
ko'rsatkichlari hukmronlik giladi. Texnik topshiriq berish
bosgichida oldindan baholash natijasida oldindan aytib berish
ko'rsatkichlari olinadi. Loyihalash bosqgichida birxillashtirish va
patent-huquqiylik ko'rsatkichlari asosiy bo'lib hisoblanadi.
Mashinani ishlab chigarishda ishlov berishga qulaylik
ko'rsatkichi, ishlatish jarayonida esa - vazifa, xavfsizlik, puxtalik,
ergonomik, ekologik, texnik badiiylik, tejamkorlik ko'rsatkichlari
eng muhim bo'lib hisoblanadi.

Sifatni nisbatan baholashda asos qilib  olingan
ko'rsatkichlarning giymatlari bazaviy bo'lib hisoblanadi. Bu sifati
to'g'risida ishonchli ma'lumotlarga ega bo'lgan, xorijda va
mamlakatimizda ishlab chigarilgan eng yaxshi namunalar
ko'rsatkichlarining giymatlari, shuningdek bir o0z avvalgi
davrdagi sifat ko'rsatkichlarining giymatlari yoki eksperimental
yoxud nazariy usullarda topilgan istigbolli namunalar
ko'rsatkichlarining rejalashtirilgan qiymatlari bo'lishi mumkin.
Davlat standartlarida, tarmoq standartlarida, texnik shartlarda va
boshga me'yoriy hujjatlarda Kkeltirilgan ko'rsatkichlar ham
bazaviy sifatida gabul gilinishi mumkin.

Baholanadigan mahsulot sifat ko'rsatkichi qiymatining
bazaviy ko'rsatkich giymatiga nisbati sifatning nisbiy ko’rsatkichi
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bo'lib hisoblanadi va o'lchamsiz koeffitsientlarda yoki foizlarda
ifodalanadi.

Sifat ko'rsatkichlarining tahlili asosida sifatni boshqarish
tizimi ishlab chiqiladi. Hozirgi vagtda O'zbekistonda xizmatlar
va mashinalar mahsuloti  sifatini  boshqgarish  xalgaro
standartlarning ISO 9000 "Mahsulot sifatini boshgarish”
seriyasiga hamda ular asosida ishlab chigilgan mamlakatimiz
standartlarga tayanadi.

Sifatni boshgarish - bu sifatga qo'yilgan talablarin gondirish
uchun foydalaniladigan operativ xarakterdagi wusullar va
faoliyatdir.

Sifat tizimi - sifatni umumiy boshgarishni amalga
oshirilishini ~ ta'minlovchi  tashkiliy  tuzilma, mas'uliyat,
bajariladigan ishlar tartibi, jarayonlar va resurslar majmuidir.

Sifatni ta'minlash - mahsulot (mashina) yoki xizmatlar
sifatga go'yilgan muayyan talablami gondirishiga ishonch hosil
gilish uchun zarur bo'lgan, rejalashtirilgan hamda tizimli
ravishda o'tkaziladigan tadbirlar majmuidir.

Sifat dasturi - muayyan mahsulot (mashina), Xxizmatlar,
shartnoma  yoki loyihaga tegishli  bo'lgan, harakatlar
ketma-ketligi, resurslar tagsimlanishi, sifat sohasidagi aniq
choralami tartibga soluvchi hujjat.

1.2. JIHOZLARNI ISHLATISH HUJATLARI

Ekspluatatsion hujjatlar mashinalami ishlatish tizimining
tashkil etuvchilaridan biri bo'lib hisoblanadi. Davlat standartlari
bo yicha konstruktorlik hujjatlarining yagona tizimi,
mashinalaming konstruktsiyasi bilan tanishish va ulami
ishlatishni osonlashtirish, shuningdek mashinaning* asosiy
parametrlari va xossalarini aniglab beruvchi (belgilangan Vazifasi
bo yicha foydalanish, texnik xizmat ko'rsatish, joriy ta'mirlash,
saglash va tashish) ishlatish qoidalari, tayyorlovchi kafolati,
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ishlash shartlari va davomiyligi, asosiy nugsonlar va ulami
bartaraf qilish usullari, mashinalar va ulaming tarkibiy
gismlaridan foydalanish goidalarini o'matish uchun
mo'ljallangan ekspluatatsion hujjatlaming turi, butligi va bajarish
goidalarini o'matadi.

Ekspluatatsion hujjatlar yetkazib beriladigan mashinaga
to'lig mos kelishi kerak, uning tarkibidagi ma'lumotlar esa
mashinani butun xizmat muddati davomida to'g'ri va xavfsiz
ishlatishni ta'minlash uchun yetarli bo'lishi kerak. Zarur hollarda
ekspluatatsion hujjatda xizmat ko'rsatuvchi shaxsni
tayyorlashning talab gqilinadigan darajasi haqgida ko'rsatmalar
keltiriladi.

Ekspluatatsion hujjatda fagat berilgan mashina uchun mos
keluvchi gaydnomada kiritilgan hujjatlarga havolalar qilinadi.
Shuningdek, mashina, yig'ma birlik, butlovchi mahsulot yoki
material tayyorlangan standartlar yoki texnik shartlar belgilari
keltiriladi.

Ekspluatatsion hujjatlar ishchi konstruktorlik hujjatlari,
o'xshash mashinalami ishlatish tajribasi, butun mashina va uning
tarkibiy gismlarini ekspluatatsion ishlov berish qulayligini tahlili,
berilgan tipdagi mashinalar va shunga o'xshash boshqga tipdagi
mashinalar puxtaligini tadqgiq gqilish bo'yicha materiallar,
mashinalaming sifatini oshirishga yo'naltirilgan ilmiy-tadgiqot
ishlarining natijalari asosida ishlab chiqgiladi.

Ekspluatatsion  hujjatlarga  matnli va grafik ishchi
konstruktorlik hujjatlari tegishli bo'lib, ular alohida yoki
birgalikda mashina bilan tanishish imkonini beradi hamda uni
ishlatish goidalarini aniglaydi.

Davlat standartlariga muvofiq ravishda ekspluatatsion
hujjatlaming quyidagi turlari ko'zda tutilgan.

- Ishlatish bo'yicha go’llamna - tarkibida mashina va
uning  tarkibiy  gismlarini  xarakteristikalari (xossalari),
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konstruktsiyasi, ishlash printsipi haqidagi ma'lumotlar hamda
to'g'ri va xavfsiz ishlatish uchun zaruriy Kko'rsatmalar,
shuningdek ta'mirga jo'natish zaruratini aniglashda uning texnik
holatini baholash usullari va butun mashina va uning tarkibiy
gismlaridan foydalanish hagidagi ma'lumotlar keltirilgan hujjat.

< Montaj qilish, ishga tushirish, rostlash va chiniqtirish
bo'yicha yo’rignoma - tarkibida mashinani qo'llanish joyiga
montaj qilish, ishga tushirish, rostlash, chiniqtirish va ishlatishga
topshirish uchun zaruriy ma'lumotlar keltirilgan hujjat.

< Fonmilyar (shakl) - ishlab chigaruvchining kafolati, asosiy
parametrlari va xarakteristikalari, mashinaning texnik holatiga
oid ma'lumotlar, sertifikatlash va foydalanish to'g'risidagi
ma'lumotlar, shuningdek uning ishlatish muddati davomida
gayd gilish zarur bo'lgan hagigiy ma'lumotlami (ishlash sharoiti
va davomiyligi, texnik xizmat ko'rsatish, ta'mirlash, saqglash
haqgidagi belgilar va b.) Kkiritish uchun xodim kiritilgan hujjat.

e Pasport - ishlab chigaruvchining kafolati, mashinaning
asosiy  parametrlari  va  xarakteristikalarini,  shuningdek
sertifikatlash va foydalanish to'g'risidagi ma'lumotlami o'z ichiga
olgan hujjat.

Mashinaning magsadiga, uning ishlatish shartlariga va
bajarilishi shart bo'lgan ma'lumotlaming hajmiga qarab, ishlab
chigaruvchi formulyar (shakl) yoki pasportni rasmiylashtiradi.

e Detallar va yig"'ma birliklar katalogi - mashina detallari
va yig'ma birliklari ro'yxati, ulaming soni, joylashuvi, o'zaro
almashinuvchanligi, konstruktiv xususiyatlari va materiallari
to'g'risidagi ma'lumotni o'z ichiga olgan hujjat. Ishlatish davri
davomida ko'p martalab ta'mirlanishi va ehtiyot qismlari
almashtirilishi nazarda tutiladigan mashinalar uchur> ishlab
chiqiladi.
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ishlash shartlari va davomiyligi, asosiy nugsonlar va ulami
bartaraf qilish usullari, mashinalar va ulaming tarkibiy
gismlaridan foydalanish goidalarini o'matish uchun
mo'ljallangan ekspluatatsion hujjatlaming turi, butligi va bajarish
goidalarini o'matadi.

Ekspluatatsion hujjatlar yetkazib beriladigan mashinaga
to'lig mos kelishi kerak, uning tarkibidagi ma'lumotlar esa
mashinani butun xizmat muddati davomida to'g'ri va xavfsiz
ishlatishni ta'minlash uchun yetarli bo'lishi kerak. Zarur hollarda
ekspluatatsion hujjatda xizmat ko'rsatuvchi shaxsni
tayyorlashning talab gilinadigan darajasi haqida ko'rsatmalar
keltiriladi.

Ekspluatatsion hujjatda fagat berilgan mashina uchun mos
keluvchi gaydnomada kiritilgan hujjatlarga havolalar qgilinadi.
Shuningdek, mashina, yig'ma birlik, butlovchi mahsulot yoki
material tayyorlangan standartlar yoki texnik shartlar belgilari
keltiriladi.

Ekspluatatsion hujjatlar ishchi konstruktorlik hujjatlari,
o'xshash mashinalami ishlatish tajribasi, butun mashina va uning
tarkibiy gismlarini ekspluatatsion ishlov berish qulayligini tahlili,
berilgan tipdagi mashinalar va shunga o'xshash boshga tipdagi
mashinalar puxtaligini tadqig gilish bo'yicha materiallar,
mashinalaming sifatini oshirishga yo'naltirilgan ilmiy-tadgiqot
ishlarining natijalari asosida ishlab chigiladi.

Ekspluatatsion  hujjatlarga  matnli  va grafik ishchi
konstruktorlik hujjatlari tegishli bo'lib, ular alohida yoki
birgalikda mashina bilan tanishish imkonini beradi hamda uni
ishlatish qoidalarini aniglaydi.

Davlat standartlariga muvofiq ravishda ekspluatatsion
hujjatlaming quyidagi turlari ko'zda tutilgan.

- Ishlatish bo'yicha go'llattma - tarkibida mashina va
uning tarkibiy  qismlarini  xarakteristikalari (xossalari),
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konstruktsiyasi, ishlash printsipi haqidagi ma'lumotlar hamda
to'g'ri va xavfsiz ishlatish uchun zaruriy ko'rsatmalar,
shuningdek ta'mirga jo'natish zaruratini aniglashda uning texnik
holatini baholash usullari va butun mashina va uning tarkibiy
gismlaridan foydalanish hagidagi ma'lumotlar keltirilgan hujjat.

< Montaj qilish, ishga tushirish, rostlash va chiniqtirish
bo'yicha yo’rignoma - tarkibida mashinani qo'llanish joyiga
montaj qilish, ishga tushirish, rostlash, chiniqtirish va ishlatishga
topshirish uchun zaruriy ma'lumotlar keltirilgan hujjat.

= Formulyar (shakl) - ishlab chigaruvchining kafolati, asosiy
parametrlari va xarakteristikalari, mashinaning texnik holatiga
oid ma'lumotlar, sertifikatlash va foydalanish to'g'risidagi
ma'lumotlar, shuningdek uning ishlatish muddati davomida
gayd qilish zarur bo'lgan haqiqiy ma'lumotlami (ishlash sharoiti
va davomiyligi, texnik xizmat ko'rsatish, ta'mirlash, saglash
haqidagi belgilar va b.) kiritish uchun xodim kiritilgan hujjat.

e Pasport - ishlab chigaruvchining kafolati, mashinaning
asosiy  parametrlari va  xarakteristikalarini, shuningdek
sertifikatlash va foydalanish to'g'risidagi ma'lumotlami o'z ichiga
olgan hujjat.

Mashinaning magsadiga, uning ishlatish shartlariga va
bajarilishi shart bo'lgan ma'lumotlaming hajmiga qgarab, ishlab
chigaruvchi formulyar (shakl) yoki pasportni rasmiylashtiradi.

= Detallar va yig"'ma birliklar katalogi - mashina detallari
va yig'ma birliklari ro'yxati, ulaming soni, joylashuvi, o'zaro
almashinuvchanligi, konstruktiv xususiyatlari va materiallari
to'g'risidagi ma'lumotni o'z ichiga olgan hujjat. Ishlatish davri
davomida ko'p martalab ta'mirlanishi va ehtiyot qismlari
almashtirilishi nazarda tutiladigan mashinalar uchur* ishlab
chiqiladi.
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foydalanish tartibi va favqulodda vaziyatlardagi harakatlar
tavsiflanadi (xavfsizlik choralari, dvigatelni ishga tayyorlash,
ishga tushirish va ishlatish; o'zi yurar mashinalaming joyidan
go'zg'alishi va harakatlanishi; tezliklaming
o'zgarishi - uzatmalami almashlab qo'shish; tormozlanish va
to'xtash; yig'ma birliklaming ishini nazorat gilish; mashinani
chiniqgtirish qoidasi; mashinada bajariladigan operatsiyalar
tarkibi, ishchi jihozlami magbul ravishda o'matish va
foydalanish; ishchi jihozlar va avtomatlashtirilgan tizimlami
rostlash va harakatlanishi; favqulodda vaziyatlarda mashina
inkorlarining xususiyatlari va avariya holatiga keltirishi mumkin
bo'lgan sharoitlar; yong'in paytidagi harakatlar).

> "Texnik xizmat ko'rsatish™ gismida texnik xizmat ko'rsatish
turlari va davriyligi; texnik xizmat ko'rsatishning turli xillari
uchun ishlar ro'yxati; holati bo'yicha xizmat ko'rsatish; texnik
xizmat ko'rsatishning alohida operatsiyalarini bajarish tartibi;
materiallar sarfi me'yorlari va moylash joylarini ko'rsatgan holda
yonilg'imoylash materiallarini almashtirish (to'ldirish) davriyligi;
asosiy  rostlanish  ko'rsatkichlari; muayyan operatsiyalar
bajaruvchilarini ko'rsatgan holda (m - mexanik; o - operator)
texnik xizmat ko'rsatishdan so'ng mashinaning ishlash
gobiliyatini tekshirish tartibi ko'rib chiqiladi.

Mashinada kelib chigishi mumkin bo'lgan inkorlar va ulami
bartaraf etish usullari, shuningdek ehtiyot gismlar, asbob va
uskunalar komplektidan foydalanish bo'yicha ko'rsatmalar
ishlatish bo'yicha go'llanmaning alohida ajratib ko'rsatilishi yoki
uning turli bo'limlarida ko'rib chigilishi mumkin.

>"]oriy ta’mirlash™ qgismida ishlatish sharoitlarida mashina
va uning tarkibiy qismlarini joriy ta'mirini tashkil qilish va
o'tkazish uchun zarur bo'lgan, ya'ni ta'mimi o'tkazish usullari va
tartibi; joriy ta'mirlash bo'yicha ishlar ro'yxati, mashinani
bo'laklarga ajratish ketma-ketligi, yig'ma birliklami yig'ish,
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rostlash va sozlash, shuningdek mashinani sinash usullari
to'g'risidagi ma'lumotlar beriladi.

Y 'Saglash" gismida mashinani saglashga qo'yish qoidalari;
cheklangan saqglash muddatlari bilan tarkibiy gismlar ro'yxati;
saqlashga tayyorlashda bajariladigan ishlar ro'yxati, ulami
o'tkazish qoidalari va xavfsizlik choralari; gisqa vaqtli va uzoq
muddatli  saqlash uchun saqglashga tayyorlash usullari;
mahsulotlarni saglash usullari (saqlanadigan joy turi, harorat,
namlik, yoritilganlik va h.o); saglashdan yechib olish tartibi;
saqlashga tayyorlash va qayta ishga tushirish uchun
go'llaniladigan materiallar keltiriladi.

> "Tashish” gismida mashinalami tashish shartlariga
go'yilgan talablar; ulami tashishning har xil ko'rinishlariga
tayyorlash tartibi; qotirish usullari (sxemalar, qo'llaniladigan
uskunalar va moslamalar); yuklash wva tushirish tartibi,
shuningdek ehtiyotkorlik choralari aniglanadi.

Shu gismning o'zida mashinaning tashish xarakteristikalari
(massasi, gabarit o'lchamlari, og'irlik markazining holati va h.o);
shuningdek asosiy o'lchamlarini ko'rsatgan holda uning
transport vositasida joylashish sxemasi keltiriladi.

> "Qayta tiklash" gqismida xavfsizlik choralari; mashinani
gayta tiklashga jo'natish uchun zaruriy tayyorgarlik tadbirlari;
gayta tiklanishi lozim bo'lgan tarkibiy gismlaming hisoblangan
ro'yxati hamda texnik xizmat ko'rsatish, joriy ta'mirlash va
saglash natijalari bo'yicha tuzilgan hagigiy ro'yxat, shuningdek
tarkibiy gismlarni tiklashning inson sog'ligi va atrof-muhit uchun
xavf tug'diradigan usullari keltirilgan bo'lishi kerak.

- Mashinani montaj qilish, ishga tushirish, rostlash va
chiniqgtirish bo'yicha yo’rignoma mashinani to'g'ri tayyorlash
uchun zarur bo'lgan ma'lumotlardan iborat. U kirish, nmumiy
ko'rsatmalar, xavfsizlik choralari to'g'risidagi ma'lumotlardan
tashkil  topgan, shuningdek mahsulotni montajga va
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tutashtirishga tayyorlash texnologiyasining tavsifi; montaj va
demontaj qilish; sozlashlar, tutashtirishlar va sinashlar; ishga
tushirish; rostlash; kompleks tekshirish; chinigtirish; o'matilgan
va tutashtirilgan mahsulotni ishlatishga topshirishni 0'z ichiga
oladi.

- Formulyar (shakl) da mashinaning tayyorlashdagi,
ishlatish jarayonidagi va ta'mirlashdan keyingi texnik holati aks
ettiriladi. Mashinaning tarkibiy gismlariga, agar ular mashinadan
alohida ta'mirlansa formulyar ishlab chigishga ruxsat etiladi.

Mashina formulyari quyidagilami o'z ichiga oladi: titul
varag'i;, mundarija; formulyarlar va pasportlarni yuritish
goidalari; umumiy ko'rsatmalar; mashina hagida umumiy
ma'lumotlar va uning texnik berilganlari - mashinaning texnik
xususiyatlari, uning komplektligi, resursi, xizmat muddatlari va
saqlanishi to'g'risida ma'lumotlar; ishlab chigaruvchi (yyetkazib
beruvchi) ning kafolatlari; saglashga tayyorlash, o'rash va qabul
gilish to'g'risida ma'lumotlar; mashinani ishlatish va ishlash
muddatidagi  harakatini  hisobga olish uchun blanklar,
shuningdek ishlatishda mashinani gabul qilish, topshirish va
biriktirish; texnik  xizmat  ko'rsatishni hisobga  olish;
buyurtmachining byulletenlari va ko'rsatmalari bo'yicha
bajariladigan ishlami hisobga olish blanklari; ishlatish va avariya
holatlari bo'yicha alohida fikrlar, o'lchov vositalarini tekshirish va
ulami nazorat organlari tomonidan tekshiruvdan o'tkazishga oid
ma'lumotlar uchun sahifalar; saglash va joriy ta'mirlash haqidagi
belgilar, qayta tiklash to'g'risidagi ma'lumotlar va alohida
belgilar.

Formulyaming oxirida mashinaning holatini nazorat gilishni
hisobga olish uchun blank, formulyami yuritish qoidasi va
ilovalar ro'yxati joylashtiriladi. Formulyar so‘'nggi varag'ining
teskari tomonida "Jami ... ta bet ragamlandi" yozuvi, mansabdor
shaxsning imzosi, sana va muhr gqo'yilgan bo'lishi kerak.
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e Pasport mazmuni va rasimylashtirilishi bo'yicha
formulyarga o'xshashdir.

Ishlatish va saqlash bo'yicha ma'lumotlarga quyidagilar
kiradi:

> mahsulotlarning avval ishlab chigarilgan modifikatsiyalari
bilan o'zaro almashinuvchanligi haqidagi berilganlar;

>ishlab chigaruvchining ma'lum plombalarini saglash
zarurligi hagidagi ogohlantirish;

> ishlatishning alohida shartlari va ishlash paytidagi alohida
xavfsizlik choralari.

Bu yerda shuningdek boshga ma'lumotlar ham ko'rsatilgan
bo'lishi mumkin, masalan, ishlash jarayonida boshga mashinalar
bilan o'zaro harakatlanishi to'g'risida, kirish nazoratlarining
natijalari va h.o.

e Detallar va yig'ma birliklaming katalogi umumiy holda
titul varag'i, kirish va maxsus bo'limlardan tashkil topgan. Kirish
gismida detallar va yig'ma birliklar katalogi tarkibi va vazifasi
hagidagi ma'lumotlar; undan foydalanish tartibi; katalog
chigarilgan boshga turdagi mashinalar ro'yxati (chiqgarilgan
yillari bo'yicha); yig'ma birliklar va detallaming katalog
bo’limlari bo'yicha joylashtirish goidalari; gabul gilingan shartli
belgilarga tushuntirishlar berilgan.

Katalog bo'limlarida mashinani tarkibiy gismlarga bo'lish
sxemalari, yihma birliklar va detallaming ro'yxati va
illyustratsiyalari, alfavit tarkibidagi ko'rsatkichlar ifodalangan.
Zarur hollarda detallar va yig'ma birliklar katalogida elektrik,
gidravlik, kinematik va boshqga sxemalar keltiriladi.

e Ehtiyot gismlar sarfi me'yorlari ikki gismga bo'linadi:

i'xususiy ishlab chigarilgan tarkibiy gismlar uchun sarf
me'yorlari;

"sotib olinadigan mahsulotlar va ulaming tarkibiy gismlari
uchun sarf me'yorlari.
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Titul varag'ida ushbu me'yorlar mo'ljallangan
mashinalaming ishlatish davri va soni belgilanadi. Ehtiyot
gismlarga bo'lgan talab, ishlash muddati bilan hisoblangan
(soatlarda, tsikllarda, kilometrlarda va h.o) bitta mahsulotning
xizmat muddatidan kelib chigib aniglanadi. Me'yorlar mashina
va uning tarkibiy qgismlarini puxtalik ko'rsatkichlari, sinovlar
natijalari va o'xshash mashinalami ishlatish tajribalari asosida,
ehtiyot gismlaming barcha nomenklaturasi uchun hisoblanadi.
Ehtiyot qismlar sarfi me'yorlarida,, qoidasi bo'yicha, barcha
giymatlar jadval ko'rinishida ifodalanib, uning ustunlarida
ehtiyot gismning belgilanishi; mahsulot kodi; ehtiyot gismning
nomlanishi; go'llanilish joyi; mashinadagi soni; sarf me'yori va
izohlar keltiriladi.

Izohlarda bir marta qo'llaniladigan detallar (gistirmalar,
shaybalar va b.); resursi bo'yicha almashtirilishi lozim bo'lgan
detallar va tiklanadigan detallar ko'rsatiladi.

e Materiallar sarfi me'yorlari ham jadval shaklida
keltiriladi. Materiallarga bo'lgan talab ham ehtiyot gismlariga
bo'lgan talab kabi hisoblanadi. Materiallar mashinaning

spetsifikatsiyasi bilan mos ravishda me'yorlarda Kiritiladi; bu
eming o'zida mahgamlash mahsulotlarini qo'shishga ruxsat
beriladi.

e Ehtiyot gismlar, asboblar va buyumlar komplekti
gaydnomasi titul varag'idan va quyidagi bo'limlardan tashkil
topgan: ehtiyt gismlar, asboblar, buyumlar, alohida hujjatlar
(qaydnomalar) sifatida bajarish ruxsat etiladigan materiallar.
Materiallar gaydnomalarda, qoidasi bo'yicha, jadvallar
ko'rinishida tasvirlanib, ulaming ustunlarida ehtiyot gismning
belgilanishi; mahsulot kodi; ehtiyot gismning nomlanishi; taxlash
joyi; gayerda go'llanilishi; mashinadagi soni; komplektdagi soni
va izohlar keltiriladi.

22 Darslik



BafoyevIX X

Nostandart (maxsus) asboblar va buyumlar uchun izohlarda
ulaming rasmini joylashtirish tavsiya gilinadi. Jadvaldan so'ng
ehtiyot qismlar, asboblar va buyumlar komplektining umumiy
massasi ko'rsatiladi.

Ehtiyot qgismlar, asboblar va buyumlaming har bir
komplektiga quyidagi tarkibdagi instruktsiya qgo'yiladi:

> komplekt bilan ishlash, yuklash, tushirish, tashish va
gabul gilishdagi xavfsizlik choralari;

>uning tarkibiga Kkiruvchi ehtiyot gismlaming ro'yxati
(zarur hollarda cheklangan saglash muddatlari ko'rsatiladi);

> mashinaning nosoz tarkibiy qismlarini komplektdagi
yig'ma birliklar va detallar bilan almashtirish tartib va qoidalari
to'g'risidagi ko'rsatmalar (agar bu ishlaming tarkibi ishlatish
bo'yicha go'llanmada keltirilmagan bo'lsa);

> komplekt tarkibiga kiruvchi maxsus asboblar va
buyumlaming vazifasi va qoidalari to'g'risidagi ma'lumotlar;

>komplektni saglash va saglashga tayyorlash qoidalari,
shuningdek bu ishlami bajarish uchun zarur bo'lgan materiallar
sarfi me'yorlari to'g'risidagi ko'rsatmalar;

> komplektni yashikka joylash va tashish tartib va goidalari
to'g'risidagi ma'lumotlar.

- Ishlatish hujjatlarining gaydnomasi tarkibiga titul varag'i va
mashinaning hujjatlari ro'yxati kiradi. Hujjatlar bo'limlar bo'yicha
quyidagi tartibda yoziladi: butun mashinaning hujjatlari;
mashinaning tarkibiy qismlarini hujjatlari (sotib olinadigan
mahsulotlar bilan birgalikda); hujjatlar bilan papkalar va
jildlaming ro'yxati.

Qaydnoma odatda quyidagi usunlar bilan jadval
ko'rinishida rasmiylashtiriladi: hujjatning belgilanishi; hujjatning
nomlanishi; nusxalaming ragami; saqlash joyi.
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NAZORAT SAVOLLARI

1. Mashinalardan vazifasi bo'yicha foydalanish deganda
nimani tushunasiz?

2. Mashina texnik ishlatish gaysi jarayonlami o'z ichiga
oladi?

3. Mashinaning ekspluatatsion xossalari deganda nimani
tushunasiz?

4. Mashinalaming sifat ko'rsatkichlari ganaga usullarda
aniglanadi?

5. Sifatni boshqgarish tizimi nima asosida ishlab chigiladi?

6. Jihozlami ishlatishning asosiy hujjatlari gaysilar?

7. Mashinani ishlatish bo'yicha qo'llanmada gqanaqga
ma'lumotlar keltirilgan?

8. Detallar va yig'ma birliklar katalogi gaysi ma'lumotlami
0'z ichiga oladi?

9. Mashina bilan birga yyetkazib beriladigan ekspluatatsion
hujjatda gaysi ma'lumotlar kiritilgan bo'lishi kerak?

10. Mashinani ishlatish bo'yicha qo'llanma tarkibi o'zida
nimani aks ettiradi?
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Il BOB. JIHOZLARNIISHLATISHGA
TAYYORLASH

2.1. IHOZLAR PARKINI SHAKLLANTIRISH VA
JIHOZLARNI QABUL QILIB OLISH

Jihoz - bu ishlab chiqarish ishlarini bajarish uchun zarur
bo'lgan  mexanizmlar,  mashinalar, qurilmalar, asboblar
to'plamidir.

Jihozlar parkini shakllantirshda ulaming zaruriy turlari
tanlanadi hamda ularga bo'lgan ehtiyoj aniglanadi.

Jihozlaming turlari  ulaming texnik imkoniyatlari,
foydalanishning iqtisodiy ko'rsatkichlari va go'llashning maqbul
sohalari asosida tanlanadi. Muayyan tashkil gilingan sharoitlarda
birorta ish turini bajarish uchun har xil turdagi jihozlardan
foydalanishning texnik imkoniyati, ulaming konstruktiv xossalari
hamda ishlab chigarish ishlari xususiyatlari va talablariga mos
keluvchi parametrlari bilan aniglanadi. Jihozlaming berilgan ish
turini bajarishda foydalanish imkonini beruvchi bir necha xil yoki
turlari mavjud bo'lsa, tanlash olingan eng katta iqtisodiy
samaradorlikdan kelib chiggan holda amalga oshiriladi.

Korxonalaming turli xildagi jihozlarga bo'lgan ehtiyojini
yillik va tezkor rejalashtirish to'g‘'ridan-to'g'ri hisoblash usulida
aniglanadi.

To'g’ridan-tog"ri hisoblash usuli har bir korxona uchun
bajariladigan ishlaming muayyan xususiyatlari, shartlari va
hajmlarini hisobga olgan holda jihozlar parki strukturasini
aniglash imkonini beradi. Korxonalaming jihozlarga bo'lgan
ehtiyojini bu usul bilan aniqglashda rejalashtirilgan #barcha
ishlaming hajmi, ulaming muayyan xususiyatlari va baj*rilishi
mumkin bo'lgan muddatlari, har bir ishning eng samarali ishlab
chiqarish usullari, magbul ketma-ketligi va ulami bajarishning
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vaqgt bo'yicha birlashshtirilishi, shuningdek birorta jihoz markasi
yoki xilini magbul qo'llanilishi to'g'risidagi berilganlar hisobga
olinadi.

Bunda asosiy jihozlarga bo'lgan yillik ehtiyoj ikki bosgichda
aniglanadi. Birinchi bosgichda ulardan maromida foydalanishda
rejalashtirilgan ishlami bajarish uchun zarur bo'lgan jihozlaming
talab etilgan soni hisoblanadi, ikkinchi bosgichda esa
hisoblashning birinchi bosqgichida belgilangan jihozlarga bo'lgan
ehtiyojga aniglik kiritiladi.

Har bir markadagi mashinaning talab etilgan soni quyidagi
formula bo'yicha aniglanadi:

bu yerda r, - rejalashtirilgan davrda mashinaning ish
soatlari soni; fi - fizik birliklarda i-nchi ishning hajmi; U,- fizik
birliklarda /-nchi ishni bajarishda ushbu markadagi mashinaning
bir soatlik ekspluatatsion unumdorligi.

Ikkinchi bosgichda ishlab chigarish ishlari va jihozlar
parkidan foydalanish grafigi qurilib, unda alohida ishlarning
bajarilish muddatlari o'matiladi hamda buning uchun zarur
bo'lgan jihozlaming soni, shuningdek ishlarning bajarilish
ketma-ketligi va turli xildagi jihozlaming ob'ektdan ob'ektga
o'tishi aniglanadi. Grafik rejalashtirilgan davr boshlanishidan
uning oxirigacha ketma-ket quriladi. U bajarilishi kerak bo'lgan
barcha ishlar kompleksini gamrab olishi kerak.

Mashinalar asosiy ishchi parametrlari bo'yicha yoki
hisoblash orqali komplektlanadi. Bunda asosiy va
komplektlanadigan mashinalaming unumdorliklari yoki ishchi
tsiklning davomiyliklari solishtiriladi. Bunday mashinalaming
soni o'matilganda asosiy mashinalar uzluksiz ishlashi kerak.
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Jihozlaming wuzluksiz ishlashini ta'minlash uchun rezerv
yaratiladi.

Jinozlar rezerviga ehtiyoj me'yori me'yoriy zahira
koeffitsienti (MZK) bilan tartiblashtiriladi.

Jihozlaming markalar bo'yicha umumiy soni quyidagi
formula bo'yicha aniglanadi:

=Nm4 MZK K,,.

bu yerda ishlatilayotgan jihozlaming umumiy soni;
K aylanib turish (oborotda bo'lish) koeffitsienti (K_ =13- 199).
Jihozlaming haqiqiy me'yoriy zahira koeffitsienti
quyidagiga teng:

> Jihozlami ishlatishga topshirishdan oldin quyidagi ishlar
amalga oshiriladi: gabul qilish; o'matish, ishga tushirish va
rostlash; chinigtirish va texnik holatini tekshirish.

Mulk shaklidan qat'iy nazar korxonaga keltirilgan barcha
yangi jihozlar asosiy vositalami qabul gilish-topshirish
dalolatnomasini (nakladnoy) tuzgan holda komissiya tomonidan
gabul qilinishi kerak. Agar jihoz gabul gilingandan so'ng tezda
ishlatishga topshirilsa, unda bu komissiya tarkibida unda
ishlaydigan mashinist (operator, haydovchi va b.) Kkiritilgan
bo'lishi kerak.

Import jihozlami sotib olgan korxonalar tayyorlovchi firma
yoki diler bilan shartnoma tuzib, unda yetkazib berish, sotuv oldi
tayyorgarlik, kafolatli va kafolatdan keyingi xizmat ko'rsatish
shartlari oldindan kelishib olinadi.

Yangi va ta'mirlangan jihozlami tashuvchi korxong]ardan
go shib yuboriladigan hujjatlar bo'yicha gabul qilib olishda kelib
tushgan joylar soni, yashiklar (upakovka) ning butunligi va
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plombalaming mavjudligini tekshirish zarur. Agar tekshirish
jarayonida transport joylarining, jihozlar alohida tarkibiy
gismlarining etishmovchiligi va (yoki) ulardagi sinigliklar
aniglansa, unda jihozlami qabul qilib olish to'g'risidagi
dalolatnoma tashuvchi tashkilot vakili ishtirokida tuziladi.

Jihozlami gabul gilishda plombalaming mavjudligi va uning
komplektligi pasport (formulyar) bilan mos ravishda tekshiriladi.
Komplektlikni tekshirish bo'yicha talablar ishlatish bo'yicha
go'llanmada bayon qilingan. Ekspluatatsion hujjatlarning
mavjudligi va komplektligi ham mos ravishda tekshirilib, uni
tayyorlovchi-korxona tomonidan yetkazib berish buyurtmachi
bilan kelishuv bo'yicha amalga oshiriladi va quyidagilami o'z
ichiga olishi mumkin: ishlatish bo'yicha go'llanma; montaj qilish,
ishga tushirish, rostlash va chiniqtirish bo'yicha yo'rignoma;
pasport yoki formulyar; ehtiyot gismlar, asbob va buyumlar
gaydnomasi; detallar va yig'ma birliklar katalogi; ehtiyot gismlar
sarfi me'yorlari; materiallar sarfi me'yorlari; o'quv-texnik
plakatlar; ekspluatatsion hujjatlar gaydnomasi.

Shundan so'ng butun jihoz va alohida agregatlarining
ishlatish bo'yicha go'llanmaga mosligi, shuningdek uning texnik
holati tekshiriladi.

- Ta'mirlash korxonalarida ta'mirdan chigqgan jihozlami gabul
gilib olish quyidagi talablar bilan mos ravishda amalga oshiriladi:
> jihozlami ta'mirdan topshirish ta'mirlangan, qgayta

gurilgan va takomillashtirilgan ob'ektlami gabul qgilish-topshirish
dalolatnomasi bilan rasmiylashtirilib, unda mahsulotning texnik
holati va komplektligini ta'mirlash me'yoriy-texnik hujjatlari
talablariga mosligi aks ettiriladi hamda mashina pasportida mos
ravishdagi belgi go'yiladi;

>jihozning ta'mir sifati va ekspluatatsion xossalarini
aniglovchi texnik xarakteristikalar ta'mirlash hujjatida keltirilgan
me'yorlarga mos kelishi kerak;
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> ta'mirlash korxonasi jihozning belgilangan muddat va
(yoki) ishlatish paytidan boshlab ishlash muddati davomida
ishlash gobiliyatini kafolatlashi kerak.

Jihozlami har qanday qgabul qilib olishda wuning
komplektligiga va shikastlanishlaming mavjud emasligiga, ya'ni
ayrim yig'ma birliklaming ishlashiga, rostlanishlaming
to'g'riligiga va butun jihozning ishlashiga alohida e'tibor garatish
zarur.

Montaj ishlarini to'g'ri tashkil qilish uni barcha bo'limlarda
sifatli va belgilangan muddatda bajarilishini ta'minlaydi.

Montaj ishlarini hajmi o'matilishi kerak bo'lgan jihozning
turi, konstruktsiyasi, gabarit o'lchamlari va bo'limlar sonini
darajasi bilan aniglanadi.

Katta bo'Imagan mashina va uskunalar mashinasozlik
korxonalaridan tayyor yig'ilgan holda sinab ko'rilgandan so'ng
keltiriladi. Bunday hollarda montaj ishlari mashinani doimiy ish
joyiga o'matish bilan yakunlanadi.

Katta gabarit o'lchamli mashinalar korxonaga bo'laklarga
ajratilgan holda keltiriladi. Mashinaning sektsiyalari, agregatlari
va alohida uzellarining gabarit o'lchamlari va massasi gabul
gilingan tashish usuli shartlariga mos kelishi kerak.

Shikastlanishdan ehtiyot qilish uchun mashina va uning
alohida gismlari tayyorlovchi korxonaning taxtadan yasalgan
gutilarda solingan holda tashiladi. Mashinani tashish va saqglash
vaqtida uni korroziyadan himoya gilish uchun uning barcha
ishgalanadigan va harakatlanadigan gismlari kislotasiz
konsistent moy bilan qoplanadi. Qutiga nam tushishini oldini
olish uchun, wular ichki tomondan tol bilan o'raladi. Qutining
tomonlaridan biri shikastlanmasdan osongina echilishi™kerak.
Mashina va ulaming alohida gismlari quti tagiga boltlai*bilan
burab qotiriladi. Qutining mos ravishdagi tashqi devorlariga
Ustki gism", "Ostki qism” kabi yozuvlar yoziladi.
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Mashina va ulaming uzellari mashinadan tushirish yoki
mashinaga yuklashda zarur bo'lgan yukni ko'tara oladigan
kranlar bo'lgan paytda qutilar tushirish  maydonchasidan
erga, avtomashinaga va boshqga joylarga ko'chiriladi. Bunday
kranlar bo'Imagan paytda yuk to'shama bo'ylab dumalatiladi.

Transport vositasidan tushirilgan jihoz saglash joyiga yoki
to'g'ridan-to'g'ri  sexga, ya'ni montaj qilish joyiga keltiriladi.
Ishlab chigarish korxonasi hududida va sexlarda jihozni tashish
kranlar, avtoyuklagichlar, elektro yuklagichlar va boshqalar
yordamida amalga oshiriladi.

Qutiga o'ralgan jihoz uchun ajratilgan maydonning quruq
joyida, ya'ni omborda yoki hamma tomoni brezant bilan o'ralgan
joyda saqlanishi kerak. Reja bo'yicha montaj qilish navbati
kelganda qutilami ko'chirish qulay bo'lishi uchun, ular orasida
o'tish yo'laklari goldiriladi.

O'matiladigan jihoz ishlaydigan joyda montaj ishlari
boshlangunga qadar pol, elektr o'tkazgich, shamollatish
qurilmasi, isitish qurilmasi, yoritgichlar va boshqgalar tayyorlab
go'yilgan bo'lishi kerak. Ishlab chigarish korxonalarida
mashinalami montaj gilishning oldin o'matiladigan mashinalar
turg'unligini ta'minlash uchun ko'zdan kechirilgan va to'liq
tartibga keltirilgan bo'lishi kerak. Agar korxonalarda jihozlar
yuqorigi gavatlarga montaj qilinadigan bo'lsa, unda tashish va
o'matish paytida gavatlararo to'siglar mustahkamligini tekshirib
ko'rish lozim.

Montaj rahbari ishchi qurilish chizmalaridan foydalanib,
barcha magistrallar (suv, shamollatish, bug' va b.) trassalarini,
kolonka va devorlar poydevorlarining gabarit o'lchamlarini
yaxshi o'rganishi kerak.

Jihozlar korxonaga etib kelishi bilan yig'iladi, texnik xizmat
ko'rsatiladi, tashqgi ko'rikdan o'tkaziladi va yuklamasiz ishlatib
ko'riladi. Tashqi ko'rikdan o'tkazishda butun jihoz va ayrim
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gismlarining texnik holati, yuklamasiz ishlatib ko'rishda esa
barcha agregatlaming harakati tekshiriladi.

Jihozlami sinash bosh mexanik rahbarligi ostidagi komissiya
tomonidan o'tkaziladi. Shundan so'ng yangidan kelib tushgan
jihozga texnik holati dalolatnomasi tuziladi.

Jihozlami qabul qilishda komplektning to'liq emasligi,
birorta nugson mavjudligi, ko'rsatkichlarning pasportda yoki
ishlatish bo'yicha qo'llanmada ko'rsatilgan qiymatlarga mos
kelmasligi namoyon bo'lsa, shuningdek jihoz, uning yig'ma
birliklari va detallari muddatidan oldin yeyilsa va ishdan chigsa,
jihozdagi aniqlangan nuqgsonlar to'g'risida dalolathoma tuziladi
va uni mos ravishda ishlab chigarish-texnik maqgsadli
mahsulotlami yetkazib berish to'g'risidagi Nizomda o'matilgan
tartibda tayyorlovchi-korxona yoki ta'mirlash korxonasiga
taqdim gilinadi.

Yangi yoki ta'mirdan chiggan jihoz dalolatnomasiga gabul
komissiyasi tomonidan kamchilik topilgan sana qo'yiladi va
quyidagi ma'lumotlami o'z ichiga olishi kerak: iste'molchi
korxonaning nomlanishi, pochta manzili, telefoni, faks va
iste'molchi bilan bog'lanish mumkin bo'lgan boshga aloga
vositalari; ishlab  chiqaruvchi  korxona yoki ta'mirlash
korxonasining nomlanishi, pochta manzili va boshga rekvizitlari;
jihoz yoki singan yig'ma birlikning nomlanishi va markasi; zavod
ragami; jihozni yuklab jo'natish va iste'molchi tomonidan gabul
gilib olish sanasi, jihozning ishni boshlash sanasi; aniglangan
kamchilik tavsifi, sabablari va komissiya fikri bo'yicha uni
bartaraf qilish uchun talab gilinadigan texnik ta'sir etishlar; ishlab
chigaruvchi yoki ta'mirlash korxonasi hisobidan iste'molchining
kuchlari bilan kamchilikni bartaraf etish imkoniyatlari bo'yicha
takliflar. Bunday dalolathoma iste'molchi korxona ral\bari va
gabul komissiyasi a'zolari tomonidan imzolanadi. Jihozni gabul
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gilib olishda aniglangan nugsonlar ishlab chigaruvchi korxona
yoki ta'mirlash korxonasi tomonidan bartaraf etiladi.

Agar jihoz boshga korxonadan Kkeltirilgan bo'lsa, unda
texnik holati to'g'risidagi dalolathomada qo'shimcha ravishda
uning ishlatish boshlanishidan ishlash muddati, necha marta
kapital va joriy ta'mirlanganligi, so'nggi kapital ta'miming
o'tkazish vaqgti hamda butun jihoz va ayrim uzellarining texnik
holati ko'rsatiladi.

Texnik ko'rik dalolatnomasi, tashish va boshga hujjatlar
asosida hisobxona jihozni korxona balansiga qo'yadi, ro'yxat
tarkibiga kiritadi va unga inventar ragam beradi. Mashinaning
pasporti (formulyari) da uning korxonaga keltirilishi to'g'risida
va buyruq sanasi va ragamini ko'rsatgan holda operator
(mashinist) ning biriktirilishi to'g'risida yozuvlar kiritiladi.

Mashina komissiya tomonidan qgabul gilinganidan boshlab
besh kun davomida mashinaga inventar ragam beriladi. Bunda
ragam bo'yoq bilan yoziladi.

Har bir mashina qat'iy hisobda turadigan pasport
(formulyar) ga ega bo'lishi kerak. Pasportda mashinaning
korxonaga keltirilgan sanasi, uning inventar va davlat ragami,
mashina biriktirilgan operator (mashinist) ning familiyasi,
tekshirish natijalari va e'tirozlar to'g'risidagi ma'lumotlar,
shuningdek ishlash muddati, ishlatish, texnik xizmat ko'rsatish
va ta'mirlashdagi nugsonlar  to'g'risidagi ma'lumotlar
ko'rsatilgan bo'lishi kerak. Pasportning to'g'ri yuritilishi uchun
javobgarlik korxonaning bosh mexanigi zimmasiga yuklatiladi.

2.2. JIHOZLARNI MONTAJ QILISH TEXNOLOGIYASI

Montaj ishlari - bu mashinalami yakuniy yig'ish, ulami
loyiha holatida o'matish, texnologik ogimga biriktirish, sozlash
va ishlatishga topshirish bilan bog'lig bo'lgan ishlar
kompleksidir.
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Yangi jihozlar ishlab turgan (kengaytirilayotgan yoki
gayta loyihalangan), shuningdek yangi gurilayotgan
korxonalarga o'matiladi. Lekin jihozlami ko'pchiligi ishlab
turgan korxonalami qgayta jihozlantirish uchun yo'naltiriladi.
Shuning uchun ham yangi jihozlami montaji har bir korxona
uchun katta ahamiyatga ega.

Umumiy holda montaj ishlarini quyidagi asosiy
bosqgichlarga bo'lish mumkin:

> jihozlar o'matiladigan joyni tayyorlash va bu joyni montaj
ishlari uchun zarur bo'lgan texnik asbob-uskunalar bilan
ta'minlash;

> korxonaga keltirilgan jihozlami transportlardan tushirish
va uni saqlash;

>jihozlami doimiy ish joyiga Keltirib yig'ish va tekshirish;

>o'matilgan  jihozlami ishga tushirish, sinash va
ishlatishga topshirish.
- Barcha montaj ishlari majmuasini bajarish qurilish,

elektrotexnik, santexnika va yig'ish ishlarini bajarish bilan
bog'ligdir.

> Qurilish ishlari - mashinalar o'matilishi kerak bo'lgan
binoni va mashinalami taglik joyi, fundamentlami tayyorlash
ishlarini o'z ichiga oladi;

> Elektrotexnik ishlar - elektr kuchlanish va elektr yoritgich
joylarining montajini o'z ichiga oladi;

> Santexnika ishlari - shamollatish, isitish, namlash, suv
o tkazgich, yong'inga garshi va shu kabi tizimlar montajini o'z
ichiga oladi;

r Yig'ish ishlari - mashinalami doimiy ishlatiladigan joyiga
keltirib o'matish, yurgizib ko'rish va sinash ishlarini o'z ichiga
oladi. *
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mexanizmlar gaydnomalari; montaj maydonchasiga qo'yilgan
talablar va keltiriladigan jihozni montaj qilish davrida
joylashtirish va saglash xususiyatlarini hisobga olgan holda uni
tashkil qilish bo'yicha asosiy qoidalar; qo'shpudratli korxonalar
tomonidan bajariladigan ishlar ro'yxati, ushbu korxonalarga va
buyurtmachiga (bosh pudratchi) go'yilgan talablar.

Tushuntiruv yozuvida montaj ishlarini boshga ishlar, shu
jumladan umumaqurilish ishlari bilan bog'lash vazifalari ishlab
chiqiladi, jihozni montajga yetkazib berish va texnologik jihozni
montaj qilish tartibi aniglanadi. Mehnatni tashkil qilish,
montajchilar zvenolarini ixtisoslashtirish, texnika xavfsizligi va
yong'in xavfsizligi qoidalari batafsil ko'rib chigiladi.

Loyihaning grafika qismi quyidagilami o'z ichiga oladi:
jihozlami montaj qilish bosgichida butun kompleksning bosh
plani, montaj maydonchasi sxemasi va uning energiya ta'minoti,
qurilish ishlarini bajarishga topshiriglar sxemalari, masalan,
montaj yo'llarini taxlash, fundamentlaming, montaj
maydonchasida joylashuvini aniq ko'rsatgan holda yakor (langar)
laming tuzilishi, balandlik bo'yicha belgilar, yuklamalaming
giymatlari va ta'sir qgilish yo'nalishlari bilan montajning geodezik
asoslanishi, shuningdek konstruktsiya chizmasi bilan birgalikda
bajariladigan ishlar uchun zarur bo'lgan boshga qiymatlar.
Texnologik xaritalar odatda mashinalar montaji loyihasining
grafika qismini asosiy bo'limi hisoblanadi.

Montaj qilish texnologik xaritasi montaj ishlarining ilg'or
ishlab chigarish tajribasini hisobga olgan holda ishlab chigaruvchi
korxonaning chizmalari va yo'rignomalari asosida ishlab
chiqgiladi. Ishlab chigaruvchi korxona tavsiya etgan montaj
texnologiyasidan chetlashishga yetarlicha texnik va iqtisodiy
asoslangan shartlarda ruxsat etiladi.

Jihozlami montajini rejalashtirishda: montaj qilinishi kerak
bo'lgan jihozlami nomlari; sex va bo'limlar bo'yicha montaj
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ilinadigan jihozlami navbati va muddati; alohida sex va

bo'limlaming kalendar montaj jadvali; montaj uchun
mexanizm va qurilmalarga, ishchi kuchiga, materiallarga
bo'lgan talab aniqglanishi kerak.

Joylashtirish ishlarini rejalashtirishda yangi  yoki
kengaytirilayotgan korxona loyihasini; sexlami o'zaro
joylashuviga, transport yo'llarini tarmog'iga, suv ta'minot
tizimiga, isitish va boshqga asosiy loyiha qismlariga asosiy

e'tibomi qaratish kerak. Bundan tashqgari joylashtiriladigan
jihozlami sexlarda joylashuvi bilan yaxshilab tanishib chiqgish
zarur. Bunga asosan joylashtiriladigan jihozlami sexlarga
tagsimlanishi bo'yicha ro'yxati tuziladi va 5-shakldagi 2.2.1-
jadvalga yoziladi.

Bu jadvalda har gaysi mashina yoki jihozni nomi, turi,
markasi va narxidan tashgari, mashinani tayyorlovchi korxona,
jo'natish muddati, ishchi o'mining soni, massasi va gabarit
o'lchamlari, keltirish usullari hamda fundament to'g'risida
ma'lumotlar ko'rsatiladi. Bunday jihozlami ro'yxatini tuzishda
uni joylashtirish rejasidan tashqari tayyorlovchi korxona bilan
tuzilgan shartnomadan (chunki 3,4,5,6,7 ustunlami to'ldirish
uchun ma'lumotlar so'raladi), kataloglar va mashina hujjatlaridan
va boshga shunga o'xshash texnik hujjatlardan ham foydalanish
kerak. Ko'rsatib o'tilgan gaydnoma montaj gilish operatsiyalari
soni va ulaming ketma-ketligini aniglash uchun, shuningdek
montaj gilinadigan, moslama va materiallaming gaydnomalarini
tuzish uchun foydalaniladi.

Vuk ko'tarish va texnologik jihozlar gaydnomasida montaj
eshlarini bajarish uchun zarur bo'lgan barcha turdagi yuk
ko tarish, tashish va texnologik jihozlar, masalan, J*ranlar,
avtoyuklagichlar, kompressorlar, payvandlash apparaHeri va
boshqga jihozlar, shu jumladan montaj sifatini nazorat qilish
uchun asbob-uskunalar komplektlari kiritiladi.
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Qaydnomada montaj jihozining nomlanishi, birlik soni,
markasi, parametrlari va bir martalik yoki montajning butun
davrida foydalanish davomiyligi ko'rsatiladi. Shuningdek,
shunga o'xshash shaklda moslama va materiallarga gaydnoma
tuziladi: ortish-tushirish moslamalari, moylash materiallari va
boshga materiallar.

Montaj ishlarini boshlashdan oldin montaj qgilish joylarini
tayyorlash, yaxshi yoritish va texnik uskunalar bilan ta'minlash
kerak, gaysiki ularsiz montaj ishlarini tezlashtirib bo'Imaydi.
Bunday uskunalarga quyidagilar kiradi:

>parmalash, charxlash stanoklari va payvandlash apparati;

> ko'tarish-tashish gurilmalari, tallar, lebedkalar,
domkratlar, troslar, kanatlar;

> chilangarlik montaj asboblari;

> nazorat-o'lchov asboblari.

Mashina va jihozlami montaj gilish paytida og'ir gismlarini
ko'tarish va tashish uchun harakatlanuvchi kranlar, ko'taruvchi
tallar, lebedkalar, domkratlar, turli telejkalar (elektro- va avto

38 Darslik



Bafoyer~"X"

yuklagichlar) dan foydalaniladi. Bunday qurilmalardan
vagonlardan yuklami tushirish uchun ham foydalaniladi.

Harakatlanuvchi kranlar to'rt oyoqli va konsolli turlarga
bo'linadi. Yukni ko'tarish tal yoki lebedka yordamida amalga
oshiriladi. Kranlami yuk ko'tarish qgobiliyati 1 va 2,5 tonnani
tashkil qgiladi.

Montaj ishlarida lub, kapron, ipli yoki po'lat simli
argonlardan foydalaniladi. Bunday arqonlaming yuk ko'tarish
gobiliyati katologlarda keltirilgan. Undan tashqari zanjirlar xam
yuk ko'tarishda go'llaniladi. Yuk ilish uchun bir shoxli yoki ikki
shoxli kryuklar go'llaniladi.

Montaj vaqtini gisqartirish magqgsadida, ishlarini parallel
olib borish uchun harakatlanuvchi verstaklar, stanoklar va
apparatlardan ham foydalaniladi.

Nazorat giluvchi o'lchash asboblari va priborlari; ruletka,
yig'iluvchi metrlar, chizg'ichlar, uchburchaklar, mikrometrlar,
shtangentsirkul, shayton, osgichlar, nivelirlar montaj ishlarida
kerak bo'ladi.

Bulardan tashgari past kuchlanishli yoritish qurilmasi,
duradgorlik asbob-anjomlari, kerakli hajmda yog'och bruslar,
taxtalar, mixlar, metall taglik va tigmalar bo'lishi kerak. Montaj
joyi detallami yuvish uchun vannalar bilan jihozlanishi zarur.
Montaj uchun kerakli buyumlar mexanik ustaxonasi tomonidan
etkazilib beriladi.

Jihozning montajini aniglagandan so'ng uning o'matish
muddatlari belgilanadi. Montaj muddatlari sex, fabrika va
butun korxonani yoki navbatma-navbat topshirish muddatlari
bilan birga belgilanadi.

Texnologik xaritada montaj ishlarining ketmqfketligi
°Peratsiyalar bo'yicha batafsil ilova qilinadi. Har bir ope*atsiya
bo yicha uning mehnat hajmi, bu operatsiyada band bo'lgan
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ishchilar soni, ixtisosligi va malakasi, zaruriy jihozlar, asboblar va
materiallar ko'rsatiladi.

Operatsiyalami bajarish texnologiyasi montaj elemantlarini
osish, tutashtirish va o'zaro joylashuvini nazorat qilish
sxemalarida ko'rsatiladi. Sxemalarda o'matiladigan
elementlaming ruxsat etilgan balandliklar farqi, noparalelligi va
joylashuvining loyihadagiga nisbatan boshga ruxsat etilgan
chetlashuvi qiymatlari keltiriladi. Operatsiyalaming kalendar
ketma-ketligi va bajarish muddatlari montajni rejalashtirish
jarayonida aniglanadi hamda texnologik xaritada chizigli yoki
tarmoqli grafiklar ko'rinishida keltiriladi.

Jihozning navbati va muddati, texnologik jarayonlami o'tish
va ishlab chiqarishga bog'ligligiga garab aniqglanadi. Albatta,
avvalambor tayyorlov sexlarini montaj ishlari bajarilishi kerak.
Ayrim hollarda o0z-moz o'zgartirishlar Kkiritilishi mumkin,
gachonki yangi jihozlami o'zlashtirgunga gadar korxona boshga
korxonalardan yarim mahsulotlar olib ishlab turgan holatda
shunday qilib, butun korxonani jihozlarini montaj gilish muddati
alohida sexlar va bo'limlari jihozlarini montaj qilish muddatiga
bo'linishi kerak.

To'la gayta qurishda yoki yangi qurilishda montaj muddati
qgurilish ishlari muddati bilan kelishgan holda bo'lishi kerak.
Ayrim hollarda montaj ishlarini boshlanish muddati qurilish
ishlarini tugash muddatidan oldin bo'ladi, shuning uchun xam
qgurilish  ishlarini ayrim  bo'limlarida tugatish muddati
belgilangan muddatda bajarilishi kerak bo'lgan ishlar ro'yxati
bilan to'ldiriladi.

Montaj ishlarini 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 boshlanadi. Ko'pchilik
korxonalami (kengaytirilayotgan yoki yangi qurilayotgan)
tajribalari shuni ko'rsatadiki agar qurilish va montaj ishlarini
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barobar olib borilishi korxonani ishga tushish muddatini ancha
kamaytiradi.

Qurilish va montaj ishlarini barobar olib borilishi yana
shunday afzallikka egaki, bunda ro'y berishi mumkin bo’lgan
kelishmovchiliklar vaqgtida aniglanadi. Masalan: devor, ustun
va jihoz ostiga fundament terishda, quvur va kabel o'tkazishda
va boshqalar.

Bunday kelishmovchiliklar ko'pincha gilingan ishlami
gaytadan bajarishga olib keladi, natijada montaj qilish muddati
va narxi oshib ketadi. Bundan tashqari qurilish va montaj
ishlarini barobar olib borilganda jihozlami tashish va o'matishda
qurilish transportlaridan foydalanish imkonini beradi.

Har gqaysi ob'ektni, bo'limni va sexni montaj ishlarini
belgilangan vaqtda boshlash va tugatish muddatlari bu ishlami
bajarilish davrini aniqlaydi va 2.2.2-jadval ko'rinishida
to'ldiriladi.

Ishlab turgan korxonalami qayta konstruktsiyalash hajmi
katta bo'lganda yoki yangi qurilayotgan korxonalar montajining
muddati bosh reja sxemasida ko'rsatish magsadga muvofigdir.
Belgilangan muddatga amal gilgan holda, barcha bo'limlami ish
rejalari, montaj ishlarini barcha bosqichlari bo'yicha 2.2.3-jadval
ko'rinishida ishlab chigiladi. Bunday jadvalni tuzishda jihozni
keltirish, poydevor ishlarini boshlash va tugatish, so'ngra
mexanik va elektrotexnik montaj ishlari va oxirida tekshirish,
smash, mashinani ishlatishga topshirish muddatlarini hisobga
olish zarurdir. Boshga ish turlarini jadvalda har xil ranglarda yoki
shtrixlab ko'rsatish magsadga muvofiq bo'ladi. Shuningdek bu
jadvalda montaj ishlarini bajarish uchun ketadigan sarflami
asosiy smetalarini ko'rsatish kerak. Belgilangan montaj
eshlarining navbati va ish tartibi jadvalga asosan jihozlami
keltirish  muddati, mutaxassisligi bo'yicha ishchi ktrchiga,
rnateriallarga, montaj mexanizmlari va vositalariga bo'lgan talab
ar>iglanadi.
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2.2.2-iadv”
Montaj jadvali. 20 yil uchun
Kvartal
|- kvartal 11-- kvartal 111- kvartal IV - kvartal
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—————— montaj ishlari; M/ - jihozlami sinash va topshirish.
2.2.3-jadval
Sexning da 1-kvartal 20 yildagi montaj ishlari
Ruyxat buyicha Ne Jihoz Soni I-kvartal
(5-shaklga karang) Yanvar  Fevral Mart
(sanasi) (sanasi) (sanasi)
2 Mashina K 24
7 Mashina M 15
1 Mashina N 9

Texnologik xarita tarkibida shuningdek ishlab chiqgarish
ishlaridagi texnika xavfsizligi qoidalari ishlab chigiladi, montaj
gilingan ob'ektni ishga tushirishga tayyorlash va buyurtmachiga
topshirish tartibi aniglanadi.
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Loyihadagi ilovada narx ko'rsatkichlarida  hisobga
olinmagan go'shimcha ishlarga smeta, vaqtinchalik inshootlar va
montaj qgilish moslamalarining hisoblashlari va ishchi chizmalari
kiritiladi. Ob'ekt murakkabligidan bog'liq ravishda, ishlab
chiqgarish ishlarining loyihasi butun ob'ektga yoki uning montaj
ishlari bog'lig bo'Imagan ravishda bajarish mumkin bo'lgan
alohida qismlariga ishlab chiqgiladi.

Jihozlar montaji boshlang'ich qurilish ishlarini bajarish bilan
bog'lig bo'lib, unda ko'chmas qurilmalar va boshqga inshootlar
uchun poydevorlar tayyorlanadi. Bu ishlar tayyorgarlik
bosqichining muhim qismi bo'lib hisoblanadi, chunki qurilish
ishlarining sifati ishlatish jarayonida mashinaning ishiga, mehnat
sharoiti xavfsizligiga va montaj sifatiga jiddiy ta'sir ko'rsatadi.

Barcha montaj ishlari ishlab turgan korxonada ta'mirlash
mexanik ustaxonasi boshlig'i yoki alohida tayinlangan shaxs
tomonidan boshgariladi. Montaj ishlarini bajarilishi jarayonida
mexanizm va gismlami yig'ish sifati tekshirilib boriladi.

Montaj ishlari maxsus montaj brigadalari tomonidan
o'tkazilib, uning tarkibida 18 yoshga to'lgan, boshlang'ich va
davriy tibbiy ko'riklardan o'tgan tajribali montajchilar kiradi.

Ishni boshlashdan avval brigada a'zolari montaj qilish
texnologik xaritasi, ketma-ketligi va tarkibi bilan tanishib
chigishlari  hamda ishlami o'tkazish jarayonida ushbu
tartib-qoidalarga gat'iy rioya qilishlari shart. Montaj ishlarini
o tkazish davrida muhandis-texnik  xodimlar tarkibidan
tayinlangan mas'ul shaxs ishlarning borishini, operatsiyalaming
bajarilish texnologik ketma-ketligini, mehnat muhofazasi va
texnik xavfsizligi qoidalariga rioya qilinishini nazorat qiladi,
shuningdek montaj jihozlari, asboblar va ishchilaming*maxsus

=yimi holatini kuzatadi. *e

Montaj vaqtida fagatgina soz asbob uskunalardan va

me°slamalardan foydalanish zarur. Bolt, gaykalami tortishda
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burovchi kuchni orttirish maqgsadida kalitlarni quvur yoki boshqa
go'shimcha detallar bilan tortish man etiladi. Bunday hollarda
kalitning chigib ketishi ishlayotgan ishchining o'zini yoki
yonidagilarni jarohatlashi mumkin. Verstak osti poli tekis va
ozoda bo'lishi kerak, hech ganday moy yoki boshqga narsalar
bilan ifloslanishi va harakatga xalaqgit beruvchi to'siq, ayrim
detallar bo'lishiga ruxsat etilmaydi. Imkoni boricha polga
panjarali to'gima to'shamalardan foydalanish magsadga
muvofiq bo'ladi.

O'rtacha va yirik gabaritli mashinalami montaj gilishda og'ir
detallar va gismlami ko'tarishga to'g'ri keladi. Bunday ishlami
bajarishga yoshi 16 ga to'Imagan shaxslami jalb gilmaslik kerak.
16-18 yoshli ishchilar 16 kg dan ortig yuk ko'tarishi mumkin
emas. Katta yoshli ishchilaming 50 kg dan ortiq og'irlikdagi
yukni ko'tarishiga ruxsat etilmaydi.

Xavfsizlikni ta'minlaydigan yuk ko'tarish mexanizmlari-
dan foydalanishga ruxsat beriladi. Ular uch fazali, 220, 380, 500 V
li kuchlanishli tokda ishlaydi. Boshgarish pastdan turib
tugmachalami bosish yordamida amalga oshirilishi kerak.

Elektr  asboblaridan  foydalanishda  tekshirilgan  va
jihozlangan asbob uskunalardan (rezina qo'lqop, kalosh,
to'shamlardan) foydalanish zarur.

Montaj ishi bilan mashg'ul bo'lgan mutaxassislar texnika
xavfsizligi ko'rsatmalarini, baxtsiz hodisa ro'y berganda birinchi
yordam ko'rsatish qoidalarini yaxshi bilishlari kerak.

Chilangarlik va yig'ish ishlarini  bajarish paytida
ta'mirlovchi chilangarlar asosan charxlash va parmalash
stanoklarida ishlaydilar, mashina va yarim avtomatlarning elektr
jihozlari, turli xil yuk ko'tarish mexanizmlaridan foydalanadilar.

- Mashinalarda ishlami o'tkazish paytida texnika
xavfsizligi qoidalari bo'yicha quyidagi talablarni bajarish
kerak:
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> maxsus kiyimni tartibga keltirgan holda to'g'ri Kkiyish,
sochlami bosh kiyimi ostiga yig'ishtirish;

> ish joyidan ortigcha narsalami olish;

> maxsus qurilmalar, to'siglar, moslamalar, asboblar
sozligini tekshirish,

> mahalliy yorug'likni ko'zni gamashtirmaydigan qilib va
ishchi o'ringa yaxshi yorug'lik tushadigan qilib moslashtirish;

>agar ta'mirlash doimiy ish joyida o'tkaziladigan bo'lsa,
mashinani energiya manbalaridan ajratish;

> texnologik xarita va texnologik jarayon bilan tanishish;

>kuchlanishi 36 V dan, xavfli joylarda esa 12 V dan
oshmagan ko'chma elektr yoritkichlardan foydalanish.

Tisklardan  foydalanib ishlayotgan paytda ishlov
berilayotgan detalni ishonchli mahkamlash kerak.

= Yengil sanoat korxonalari mashinalarini ta'mirlashda
va shu mashinalarda ishlayotganda quyidagilar man etiladi:

> detallarga vintni osilgan holatda burash;

> mashina ishlab turgan paytda tozalash va moylash;

> ish o'mida elektr yoritgichlarini almashtirish;

> ishdan keyin elektr yuritgichlami tokka ulangan holda
goldirish va hokazo.

Metallni chopishda himoyalovchi ko'zoynaklardan
foydalanish kerak. Atrofdagilar himoyasi uchun esa himoya
to siglari go'yilishi shart.

Patronlar qotirilgan, mexanizmi ishonchli qisilishi
ta minlangan va asbob patronga aniq markazlashgan bo'lishi
kerak. Ishlov beriladigan detallar stanok plitasi yoki stoliga
ishonchli qotirilishi, tisk, konduktor va boshga moslamalarga
° matilishi va gotirilishi kerak. #

e Poydevor - mashinani ishlatish jarayonida inshoot
hzimida paydo bo'ladigan statik va dinamik yuklamalami
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qgabul qilish, amortizatsiyalash va tuproqga uzatishga
mo'ljallangan tayanchdir.

Poydevor ganoatlantirishi lozim bo'lgan asosiy talablar
guyidagilar:

> mashinadan poydevor sirtiga tushadigan solishtirma
yuklama ruxsat etilgan chegaradan oshmasligi kerak;

> mashina-poydevor tizimidan tuproqga tushadigan
solishtirma yuklama ruxsat etilgan chegaradan oshmasligi kerak;

>yuklamalar ta'siri ostida poydevorning deformatsiyasi
ruxsat etilgan chegaradan oshmasligi kerak;

> poydevor 0'zining mustahkamligi, bardoshliligi va
puxtaligini saglagan holda mashina ta'siridan barcha dinamik
yuklamalarni gabul gilishi va amortizatsiyalashi kerak;

Vmashina va poydevorning titrashi ruxsat etilgan
chegaralarda bo'lishi kerak.

Yengil sanoati korxonalarida ishlatiladigan mashinalar
turlariga bog'lig ravishda poydevorga va poydevorsiz o'matiladi.
Poydevorlarga  odatda muvozanatlashmagan aylanuvchi
elementli og'ir va yirik mashinalar o'matiladi. Og'irligi uncha
katta bo'Imagan mashinalar istalgan mustahkam asosga, shu
jumladan bargaror mustahkam polga o'matiladi. Mashinaning
poydevorga nisbatan joylashishi va umumiy konturini
kolonka o'giga nisbatan mo'ljallash magsadga muvofiqdir
(2.2.1-rasm, a), detallarda belgilashlar kiritish esa qurilmalar
yordamida aniq va tezroq amalga oshiriladi (2.2.1-rasm, b).
Qurilma o'yiglar o'yilgan taxtadan yasalgan rama bo'lib, bu
o'yiglardan poydevor gismlari chegarasi yoki alohida nuqtalarni
belgilash uchun torlar tortiladi. Qurilma turli joylaridan toshlar
osiladi va bu toshlar yordamida pol belgilanadi.

Murakkab va yirik poydevorlar yoki mashinalar ostiga
belgilashlar planshetlar, ya'ni mashina yoki poydevorning
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konfiguratsiyasi  ko'rsatilgan taxtadan yasalgan qalgonlar
yordamida amalga oshiriladi (2.2.1-rasm, v).

Inshoot poydevori yostiq 1 (2.2.2-rasm) va poydevor 2 dan
tashkil topgan. Yostig zax namlarini kamaytirish uchun xizmat
giladi; yostiq qum, shlak va betondan tayyorlanadi. Poydevor
- inshootning asosiy ko'taruvchi gismi hisoblanadi; poydevor
g'ishtdan yoki betondan tayyorlanadi. Zax suvlari bo'lgan
joylarda poydevor yuzasiga bitum surtiladi.

Agar mashina poydevorga boltlar bilan qotirilsa, unda
poydevomi quyish paytida unda boltlar uchun teshik hosil
giladigan konusli tiginlar quyiladi. Tiqginlar so'ngra chigarib
olinadi va poydevomi o'matish tugagandan so'ng bu teshiklar
yopib go'yiladi.

Boshga konstruktsiyadagi poydevorlar 2.2.2-rasm b, v, g da
ko'rsatilgan. Betonli yoki g'ishtli poydevor gqo'yilgandan so'ng 3
kun davomida saglash zarur. Fagat shundan so'nggina
poydevorga mashinani o'matish mumkin bo'ladi. Agar mashina
poydevorga emas polga o'matilsa, pol tekis bo'lishi kerak.
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2.2.1-rasm. Mashinaning o'matilishi

0% Sag W
n W Guos

2.2.2-rasm. Mashina osti poydevori sxemasi
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Poydevor tashqi sirtining maydoni va shakli mashinaning
o'lchamlari va shakli bilan aniglanadi. Poydevor chekkalarining

taligini ta'minlash uchun uning yuqorigi sirti mashina
staninasining har tomonidan 100-200 mm katta bo'lishi kerak.
Mashinaning og'irlik kuchi tagsimlanadigan poydevor sirtining
pishigligini quyidagi formula bo'yicha tekshirish maqgsadga
muvofiqdir:

bu yerda /- poydevoming yuqorigi sirtiga tushadigan
bosim, MPa; Q.- mashinaning og'irlik kuchi, N; Fr- mashinaning
og'irlik kuchi ta'siri ostida bo'lgan poydevor sirtining maydoni
m2 p,-ruxsat etilgan bosim, garag'ay (sosna) uchun, tolalar
uzunasiga, pr=b,0-9,0 MPa; eman (dub) uchun, tolalar
uzunasiga, p,, =80- 10,0 MPa; tsement qorishmasidagi xarsangtosh
taxlamasi uchun va beton uchun p” =150 MPa.

Poydevor balandligi #Z=*+% (2.2.3-rasm). Poydevor yer osti
gismining balandligi ., qo'l urilmagan puxta tuproglaming, sizot
suvlaming joylanish chuqurligi va ulaming yaxlash chuqurligi
bilan aniglanadi. Minimal joylanish chuqurligi asosan
poydevoming vazifasidan
bog Hy bo'ladi. Poydevor yer
usti gismining balandligi *r
gurilmaning texnologik
parametrlari bilan aniglanadi.

2-2.3-rasm. Poydevoming
geometrik xarakteristiklari
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Poydevor tagi maydoni butun inshoot tayanadigan tuproq
bardoshliligini ta'minlash shartidan aniglanadi (2.2.4-rasm).
Yuklama N markazda joylashganda bosim p tayanchning
butun maydoni F bo'ylab bir tekisda tagsimlanadi
N

Yuklama ekstsentrisitetpe~ 't:)ilan joylashganda poydevorl
chekkalaridagi bosim quyidagi formula bo'yicha aniglanadi

bu yerda m - poydevor tagi og'irlik markaziga nisbatan kuch
momenti,

M =N e;
n'-taglik bo'ylab poydevor kesimining garshilik momenti,

6 L}
a, b - mos ravishda poydevorning eni va uzunligi.
N
bP bp
N
7 magen T v
bR bb
b

2.2.4-rasm. Bosimning tuproqga tagsimlanishi



blb bo'lganda ko'rsatib o'tilgan formulalardan
fovdaVanilmaydi, shuning uchun ba'zi mualliflar quyidagi
empirik formulalardan foydalanish™ lavsiya etad.lar:

e ~b/4 bo'lganda Pru -
e>- bl 4 bo'lganda P - an _2e)’

bu yerda |- poydevoming joylanish chuqurligi.

Jihozlami ishlatish amaliyotida duch kelishi mumkin
bo'lgan oddiy holatlar uchun mos ravishda poydevor tagining
o'lchamlarini oshirgan holda (ruxsat etilgan ekstsentrisitet 5%) va
tuproqgga mxsat etilgan bosimning hisoblangan yuklamasini
tekshirgan holda, inshoot og'irlik markazining tuprogqga tayanch
og'irlik markazi bilan vertikal bo'ylab maksimal mos kelishini
ta'minlash lozim.

Ishlaganda katta inertsion kuchlanishlar paydo bo'ladigan
murakkab mashinalar, masalan, asosiy detallari
ilgarilama-qaytma harakat giladigan mashinalar uchun poydevor
boshlang'ich statik yuklamalarga hisoblashdan tashgari, dinamik
yuklamaga, ya'ni uning bardoshliligiga hisoblanadi. Agar
mashina va uning yuritmasi alohida poydevorlarda joylashgan va
zanjirli yoki tasmali uzatma bilan ulangan bo'lsa, dinamik
yuklamalar sezilarli ravishda oshadi.

Kinematikasi bo'yicha oddiy bo'lgan ko'plab sekinyurar
mashinalar uchun poydevor o'lchamlarini hisoblamay turib,

uning massasini mashina massasidan 3-4 marta katta qabul
4*]gan holda tanlash mumkin
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2.3. JIHOZLARNI ISHLATISH VA CHINIQTIRISH

Montaj ishlari tugagandan so'ng mashinalar ishlatishga
topshiriladi. Jihozlami ishga tushirish amaldagi yo'rignomalar va
goidalar bilan mos ravishda o'tkaziladi.

Mashinalami montajdan qabul qilib olish paytida texnik
shartlarga mos ravishda ularning sifati tekshiriladi. Awal
mashina asosining o'matilish to'g'riligi tekshirib ko'riladi. Har bir
turdagi mashina uchun ruxsat etilgan gorizontallik, vertikallik
va asosning boshga elementlari texnik shartlarga mos kelishi
kerak. Shu erning o'zida butun mashinaning amaldagi sifati
tekshiriladi. So'ngra boltli birikmalar, shuningdek shkivlar, tishli
g'ildiraklar va valdagi boshga detallaming o'tkazilish to'g'riligi
va ishonchliligi tekshirib ko'riladi.

Shundan so'ng vallar va podshipniklar birikmasi tekshirib
ko'riladi. Vallar podshipniklarda erkin aylanishi kerak va
yig'ishning boshga nugsonlari bo'Imasligi kerak. Yig'ishning
to'g'riligi, alohida uzel va mexanizmlamine
muvozanatlashtirilganligi tekshirib ko'riladi. Detallar, uzellar,
mexanizmlar va ulaming birikmalarining joylashishida turli xil
chetlashishlari esa mashinada qo'llaniladigan texnik shartlar
bo'yicha ruxsat etilgan chetlashishlaming oshmasligi kerak.
Shundan so'ng mashina salt yurishda tekshirib ko'riladi.
O'tkazilgan boshlang'ich tekshirishdan so'ng mashina yuk bilan
go'shilib nazorat sinovdan o'tkaziladi.

Yuk ko'tarish mashinalarini texnik tekshiruvdan o'tkazish
nazorat gilish uchun mas'ul shaxs rahbarligi ostida o'tkaziladi-
Yuk ko'tarish mashinalari to'lig yoki gisman texnik tekshiruvdan
o'tkaziladi. To'liq tekshiruvda yuk ko'tarish mashinalari
ko'rikdan o'tkaziladi, statik va dinamik sinovlar orqgali tekshirib
ko'riladi, gisman tekshiruvda esa bu sinovlar o'tkazilmaydi.
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Statik sinovlar belgilangan yuk ko'taruvchanligidan 25%
ortig bo'lgan yuklama ostida amalga oshiriladi. Bunda butun
mashina va uning alohida elementlarining puxtaligi tekshirib
ko'riladi.

Yuk ko'tarish mashinalarining dinamik sinovlari belgilangan
yuk ko'taruvchanligidan 10% ortiq bo'lgan yuklama ostida
amalga oshiriladi. Bunda mashina mexanizmlari va ulaming
tormozlarini harakati tekshiriladi, yuk turli xil balandlikda bir
r.echa marta ko'tariladi va tushiriladi.

Nazorat sinovlari davomiyligi texnik shartlar bilan
muuvofiqlashtiriladi. Nazorat sinovi buyurtmachi-korxona
rahbarligi ostida o'tkaziladi. Nazorat sinovlari paytida
mashinaning ish unumdorligi, ishlov berilgan mahsulot sifati,
xom ashyo sarfi, chigindilaming sifati va hajmi aniqlanadi.
Mahsulotlar va chigindilar sifatini tavsiflaydigan me'yorlar
amaldagi uslublar bo'yicha olinadi. Mahsulotning sifati
buyurtmachi korxonaning tajriba xonalarida aniglanadi. Nazorat
sinovlari paytida berilgan  mashinaning texnik ishlatish
goidalariga rioya qilish lozim. Agar korxonada sinalayotgan
mashina ishlashi uchun normal atmosfera va ishlab chiqarish
sharoitlarini  yaratish mumkin bo'Imasa, etalon bo'lib
hisoblanadigan oldindan tanlangan nazorat mashinasi ishini
boshga mashinalar ishi bilan solishtirilib, ishlatishga ruxsat
etiladi.

Nazorat sinovi borishi davomida mashinaning barcha
mexanizmlari, uzellari, detallari ishi kuzatib boriladi. Bu paytda
asosiy e tibor mashinaning tez aylanidagan va og'ir yuklangan
gismiariga qaratiladi. Detallarda urilish va titrashning sodir

Is bo Imasligi, ishgalanayotgan yuzalaming #gizishi,
y~mg me yorida quyilib turilishi tekshiriladi. «e
aj- azorat sinovi muddati tugagandan so'ng mashina talab

Ann*gan quvvat  tekshirib  ko'riladi. Bu quvvat mashina
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pasportida ko'rsatilgan quvvatdan oshmasligi kerak. Montaj
ishlari, mashina ish unumdorligi va unda ishlov beriladigan
mahsulotning sifati qoniqarli natijalar bergandan so'ng, mashina
ishlatishga topshiriladi. Mashinani ishlatishga topshirishda ikki
tomonlama akt o'matilgan shaklda tuziladi.

Mashinalami ekspluatatsion chiniqtirish - ulami ishga
tayyorlashda bajarilishi shart bo'lgan texnologik operatsiyadir.
Bu ishgalanuvchi sirtlar ishlab moslanishining ikkinchi bosqichi
bo'lib, ishlatishning boshlanishida mashinalaming puxta
ishlashini ta'minlaydi. Chinigtirishning maqgsadi bo'lib yangi va
tiklangan ishgalanuvchi  sirtlaming minimal yeyilisl
ta'minlash uchun ulaming maqgbul g'adir-budurligini hosil gilish
hisoblanadi. Chiniqtirish shuningdek konstmktsiya va ishlab
chigarishning nuqgsonlarini aniglab beradi.

Barcha yangi va kapital ta'mirlangan mashinalar ishlab
chigaruvchi firmalar va ta'mirlash korxonalariining
yo'rignomalari asosida o'matilgan turli xildagi tartibotlarda
chiniqtiriladi. Ekspluatatsion chinigtirish quyidagi bosgichlami
0'z ichiga oladi: yuritmani salt yurishda chinigtirish, mashinani
salt yurishda chinigtirish va mashinani yuklatilgan holda
chinigtirish.

Chinigtirishdan avval mashina chang va iflosliklardan
tozalanadi hamda moylanadi. Bundan tashqari, tashqi gotirishlar
tortiladi, barcha Kkarterlardagi moy sathi tekshiriladi, yoqilg™*
baklari va sovitish tizimi to'ldiriladi.

Yuritmani salt yurishda chinigtirish 15-30 minut davom
ettiriladi, ulardan dastlabki 5-10 minuti tirsakli valning
pasaytirilgan aylanish chastotasida (60-800 minl) amalga
oshiriladi. So'ngra yuritma tirsakli valining aylanish chastotasi
me'yorigacha oshiriladi. Yuritmani chinigtirish paytida eshitib
ko'riladi, nazorat asboblarining ko'rsatkichlari, quvurlar va
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dishlaming biriktirilish zichligi tekshiriladi, shuningdek
Mashmalar ulanadi va ulaming to'g'ri rostlanganligi tekshiriladi.
1 Mashinani salt yurishda chinigtirish yuritmani
chinigtirilgandan so'ng amalga oshiriladi. Boshgarish tizimining
(eidravlik, pnevmatik yoki richagli-mexanik) ishchi organlar
bilan ishlashi tekshiriladi. Chiniqtirish paytida ishchi organlar
turli holatlarda mahkamlanadi. Bunda boshqarish organlaridagi
alohida yig'ma birliklaming holati, shuningdek quvurlar va
gardishlaming biriktirish zichligi kuzatiladi. Mashinani salt
yurishda chiniqtirishning umumiy vaqti ekspluatatsion
chinigtirish umumiy vaqtining 10% ini tashkil giladi. Yuritma
karteridagi moy almashtiriladi va filtrlar yuviladi.

Mashinani yuklama ostida chinigtirish yuklamaning turli xil
darajasida (1/3, 1/2, 3/4) o'tkaziladi. Bu davrlaming davomiyligi
mos ravishda chiniqtirish umumiy vaqtining 10-25%, 30-40% va
40-60% ini tashkil giladi.

Chinigtirish oxirida yuklama bir tekisda me'yorigacha oshib
boradi. Yuklama bir ravonda va doimiy oshib borishi kerak,
ammo chinigtirish jarayonining yakunida yuritma belgilangan
giymatining 75% idan oshmasligi kerak.

Yuklama ostida chiniqtirishda mashinadagi barcha yig'ma
birliklaming ishi tekshiriladi va smenalararo texnik xizmat
Ko rsatishlar sinchkovlik bilan o'tkaziladi. Mashinadagi barcha
yig ma birliklaming barqaror ishlashi o'tkazilgan chinigtirishning
goniqarlilik belgisi bo'lib hisoblanadi.

Mashinani chiniqgtirishning butun davri zaruriy
nazorat-o Ichov asboblaridan foydalanilgan holda nazorat
47inadi, podshipniklaming harorati, titrashning mavjudligi,

ra ten \a Kkattaligi, shovgin darajasi kuzatib tyjriladi.
~en~ntinsh davomida ko'rsatkichlarning giymatlari belgtfangan
ru- YOr arctan oshib ketsa, mashina darhol to'xtatiladi va
™nyqtmsh - tartiboti . ijishining  sabablari  aniglanadi.

D«rslik
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Chiniqtirish jarayonida ishgalanuvchi detallard
mikrozarrachalaming jadal ravishda ajralib chiqishi kuzatila
Shuning uchun ishqgalanuvchi juftliklami tez-tez moylab turis
zarur (odatdagi ishlatish gilidagiga nisbatan ikki-uch marta ko'p)

Mashinalami ekspluatatsion chinigtirish texnik xizmat
ko'rsatish bilan yakunlanadi. Bunda barcha birikmalar qotirila
moylar almashtiriladi, moy filtrlari tozalanadi va bosh
rostlanishlar tekshirib ko'riladi.

Mashina chiniqtirilib, ko'rikdan o'tkazilganidan so'ng
dalolatnoma tuzilib, unda chiniqtirishdan keyingi bajarilg
operatsiyalar ro'yxati ko'rsatiladi, pasportida mos ravishda
yozuvlar kiritiladi va mashinani ishlatishga ruxsat beriladi.

Shuni esda tutish kerakki, ishgalanuvchi sirtlaming ishla
moslanishi mashinani chiniqtirish davomida tugamaydi, ba
yana bir muncha vaqt davom etadi. Shuning uchun mashinani
dastlabki 5-10 sutka ishlashi mexaniklar yoki rostlovchi ustala
nazorati ostida bo'lishi lozim.



nazoratsavollari

I.Jihoz nima?
2 Jihozlaming turlari qaysi ko'rsatkichlari asosida tanlana-

di?
3. Har bir markadagi mashinaning talab etilgan soni ganday

aniglanadi?

4. Ta'mirlash korxonalarida ta'mirdan chiqgan jihozlami
gabul qilib olish qaysi talablar bilan mos ravishda amalga
oshiriladi?

5.Jihozlami montaj gilish ishlariga nimalar kiradi?

6. Jihozlami montajini rejalashtirishda qgaysi ko'rsatkichlar
aniqglanadi?

7. Mashinalarda ishlarni o'tkazish paytida texnika xavfsizligi
goidalari bo'yicha ganaga talablami bajarish kerak?

8. Poydevor nima?

9. Poydevor ganoatlantirishi lozim bo'lgan asosiy talablar
gaysilar?

10. Poydevor tagi maydoni gaysi shartdan aniglanadi?

Il. Montaj ishlari tugagandan so'ng jihozlami ishga
tushirish tartibini tushuntiring.

12. Nazorat sinova kim tomonidan o'tkaziladi?

13. Mashinalami ekspluatatsion chiniqtirish nima?

14. Mashinani salt yurishda chiniqtirishning umumiy vaqti
ganchani tashkil giladi?

15.  Mashinani yuklama ostida chinigtirish tartibini
tushuntiring.
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Chinigtirish jarayonida ishgalanuvchi detallard

mikrozarrachalaming jadal ravishda ajralib chiqishi kuzatiladi
Shuning uchun ishgalanuvchi juftliklami tez-tez moylab turis
zarur (odatdagi ishlatish qilidagiga nisbatan ikki-uch marta ko'p),

Mashinalami ekspluatatsion chiniqtirish texnik xizm
ko'rsatish bilan yakunlanadi. Bunda barcha birikmalar gotirila
moylar almashtiriladi, moy filtrlari tozalanadi va bosh
rostlanishlar tekshirib ko'riladi.

Mashina chiniqtirilib, ko'rikdan o'tkazilganidan so'n
dalolatnoma tuzilib, unda chiniqgtirishdan keyingi bajarilg
operatsiyalar ro'yxati ko'rsatiladi, pasportida mos ravishda
yozuvlar Kiritiladi va mashinani ishlatishga ruxsat beriladi.

Shuni esda tutish kerakki, ishgalanuvchi sirtlaming ishla
moslanishi mashinani chiniqtirish davomida tugamaydi, ba
yana bir muncha vaqgt davom etadi. Shuning uchun mashinani
dastlabki 5-10 sutka ishlashi mexaniklar yoki rostlovchi ustala
nazorati ostida bo'lishi lozim.



I. Jihoz nima?
2 Jihozlaming turlari gaysi ko'rsatkichlari asosida tanlana-

di?

3. Har bir markadagi mashinaning talab etilgan soni qanday
aniqglanadi?

4. Ta'mirlash korxonalarida ta'mirdan chiggan jihozlami
gabul qilib olish qgaysi talablar bilan mos ravishda amalga
oshiriladi?

5.Jihozlami montaj qilish ishlariga nimalar kiradi?

6. Jihozlami montajini rejalashtirishda qaysi ko'rsatkichlar
aniglanadi?

7. Mashinalarda ishlami o'tkazish paytida texnika xavfsizligi
goidalari bo'yicha ganaqga talablami bajarish kerak?

8. Poydevor nima?

9. Poydevor qanoatlantirishi lozim bo'lgan asosiy talablar
gaysilar?

10. Poydevor tagi maydoni gaysi shartdan aniglanadi?

II. Montaj ishlari tugagandan so'ng jihozlami ishga
tushirish tartibini tushuntiring.

12. Nazorat sinova kim tomonidan o'tkaziladi?

13. Mashinalami ekspluatatsion chiniqtirish nima?

14. Mashinani salt yurishda chiniqtirishning umumiy vaqti
ganchani tashkil giladi?

15. Mashinani yuklama ostida chiniqtirish tartibini
tushuntiring.
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ishlab chigarish inkori - tayyorlash jarayonining yO0™|
ta'mirlash korxonasida bajariladigan ta'miming nomukammallij
yoki buzilishi tufayli vujudga kelgan inkor;

ekspluatatsion inkor - eksplutatsiya qilishning o'matilgan
goidalari va (yoki) shartlari buzilishi tufayli vujudga kelgan
inkor;

tasodifiy inkor - ob'ektning bir yoki bir necha asosiyl
parametrlarini giymatlari sakrab-sakrab o'zgarishini tavsiflovchi j
inkor;

asta-sekin inkor - ob'ektning bir yoki bir necha parametrlarini |
giymatlari asta-sekin o'zgarishi natijasida yuzaga keladigan
inkor;

ochiq inkor - ob'ektni ishlatishga tayyorlash yoki uni vazifasi
bo'yicha qo'llash jarayonida ko'zga ko'ringan yoki nazorat
vositalari yordamida aniglangan inkor;

yashirin inkor - ob'ektni qo'llashga tayyorlash yoki uni
vazifasi bo'yicha qo'llash jarayonida ko'zga ko'rinmagan va
nazorat vositalari yordamida aniglanmagan, biroq texnik xizmat]
ko'rsatishda yoki tashhis gqo'yishning maxsus usullari yordamida
aniglangan inkor;

oldindan aytilmaydigan inkor - oldindan ko'rib bo'lImaydigan,
paygalmaydigan inkor;

oldindan aytiladigan inkor - oldindan ko'rib bo'ladigaa
masalan, mahsulotning ishlagan soatlari bo'yicha yoki
mahsulotning bir yoki bir necha parametrlarining o'zgarishi
bo'yicha oldindan paygash mumkin bo'lgan inkor;

resursli inkor - ob'ekt uning ta'sirida chegaraviy holatga
keladigan inkor;

degradatsion inkor - loyihalash, tayyorlash va ishlatishning
barcha qoidalari va me'yorlariga rioya gilinganda eskiri*®
yeyilish, korroziya va toligishning tabiiy jarayonlari bilan bog«*fll
bo'lgan inkor.
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Murakkab tizimlami ishlatishda inkorlar vaqtning kutilmagan

- atlarida paydo bo'ladi. Inkorlar bartaraf etilishi sababli,
mTlum vaqt davomida ulaming ogimi Kkuzatiladi. Vaqtning
kutilmagan vaziyatlarida birin-ketin sodir bo'ladigan inkorlar
ketma-ketligiga inkorlar ogimi deyiladi.

Ob'ektdan vazifasi bo'yicha foydalanish ko'rsatkichi bo'lib
ishlash muddati hisoblanadi.

Ishlash muddati - ob'ektning ishlash davomiyligi yoki hajmidir.
Ishlash muddati vaqt, uzunlik, hajm, massa birliklarida
o'lchanishi mumkin.

Puxtalik nazariyasida ob'ektlar ishlash muddatining
quyidagi turlari ko'rib chigiladi: inkorgacha ishlash muddati,
inkorlar orasidagi ishlash muddati va resurs.

Inkorgacha ishlash muddati - ob'ektni ishlatishni boshlanishidan
birinchi inkor paydo bo'lgunga qadar ishlash muddatidir. Ushbu
ko'rsatkich tiklanadigan ob'ektlar uchun ham, tiklanmaydigan
ob'ektlar uchun ham ko'rib chigiladi. Inkorgacha ishlash muddati
tasodifiy kattalik bo'lib hisoblanadi.

Inkorlararo ishlash muddati - ob'ektning inkordan so'ng ish
gobiliyati tiklangandan so'ng navbatdagi inkor paydo bo'lganga
gadar ishlash muddatidir. U ob'ektning j-nchidan  (i-t-1)-nchi
inkorgacha ish hajmi bilan aniglanadi va faqgat tiklanadigan
ob'ektlar uchun ko'rib chiqgiladi.

( ~eswrs - ob'ektni ishlatishni boshlanishidan yoki uni
a mirdan so ng ishga tushirishdan chegaraviy holatga kelgunga
9a ar ishlash muddatining vyig'indisidir. Boshgacha qilib

imlfanda resurs  ob'ekt ishlash muddatining zahira

olclunad”™31™ 11 if°dalaydi Va *” as™ muddati kabi birliklarda

ta'miriar"H'IY™ 4uy*dagi turlari mavjud: ta'mirgacha resurs,

beioii ° resurs- ta'mirdan so'nggi resurs, to'lig resurs va
~ ‘gilangan resurs.
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Ta'mirgacha resurs - ob'ektni ishlatishni boshlanishidaulL
birinchi o'rta (kapital) ta'mirgacha hisoblanadigan resursdir.

Ta'mirlararo resurs - ob'ektning ikkita o'rta (kapital) ta'mirlae
orasida hisoblanadigan resursdir.

Ta'mirdan so'nggi resurs - ob'ektning so'nggi o'rta (kapitaM
ta'miridan chegaraviy holatga kelgunga qadar (ro'yxatd]l
chigarilgunga gadar) hisoblanadigan resursidir.

To'lig resurs - ob'ektni ishlatishni boshlanishidan chegaraviy
holatga kelgunga qadar (ro'yxatdan chiqarilgunga qadar)
hisoblanadigan resursidir.

Belgilangan resurs - ob'ektning holatidan gat'iy nazar ishlatish
to'xtatilishi kerak bo'lgan ishlash muddatining yig'indisidir.

Ob'ektning puxtaligi murakkab xususiyat hisoblanib, o'z
navbatida quyidagi xossalar bilan tavsiflanadi: buzilmasdan ishlaslJ
umrbogqiylik, ta'mirga yaroglilik, saglanuvchanlik.

Buzilmasdan ishlash - bu ob'ektning ma'lum vaqt davomidal
yoki ishlash muddatida o'zining ish qobiliyatini uzluksiz saglash
xususiyatidir.

Umrbogiylik - bu texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashningl
o'matilgan tizimida ob'ektning oxirgi holatga kelgunga qgadar ish
gobiliyatini saglash xususiyatidir.

Shunday qilib, mahsulotning puxtaligi uning buzilmasdanl
ishlashi va umrboqiyligi bilan aniglanadi. Buzilmasdan ishlash ishl
gobiliyatini  saglashi uchun  mahsulotning hech ganday
aralashlarsiz, mustagil ravishda uzluksiz ishlashini ko'rib chigadi.

Resurs va xizmat muddati ob'ektlar umrbogqiyliginilt®
ko'rsatkichlari hisoblanib, ularga tasodifiy omillar ta'sir giladi-
Shuning uchun bunday ko'rsatkichlar tasodifiy kattaliklar bo'lib
hisoblanadi.

Xizmat muddati - ob'ektni ishlatish boshlanishidan yoki un» |
ta'mirdan so'ng yangidan boshlashdan chegaraviy holatga kelgang*



Bafoyev D.X.

adar ishlatishning kalendar davomiyligi. Xizmat muddati vaqt
Hfrliklarida 0'lchanadi (oy, yil)-

Ta'mirga yaroglilik - ob'ektning texnik xizmat korsatish va
ta'mirlash yo'li bilan ish qobiliyatini tiklash va saqglashga
moslashganligi Xxossalandir.

Saglanuvchanlik - saglash davomida va undan song va
tashishda ob'ektning talab etilgan funktsiyalami bajarish
gobiliyatini  tavsiflovchi  parametrlar  giymatlarini  berilgan
chegaralarda saqlash xossasidir.

Tiklanadigan ob'ektlar puxtaligining kompleks ko'rsatkichlari
bo'lib tayyorlik va texnik foydalanish koeffitsientlari xizmat giladi.
Ular bir vaqtning o'zida ob'ektning puxtaligini tashkil etuvchi bir
necha xossalami tavsiflaydi: buzilmasdan ishlash, umrboqiylik va
ta'mirga yaroglilik. Inkorlar tufayli ob'ektning to'xtab golishlaridan
vazifasi bo'yicha foydalanish mumkin bo'Imaganda bunday
ko'rsatkilarga zaruriyat paydo bo'ladi.

Tayyorlik koeffitsienti k, - ixtiyoriy vaziyatlarda ob'ektning
ishga yaroqli holati ehtimoli bo'lib, bu davrlarda ob'ektdan
vazifasi bo'yicha foydalanish rejalashtirilmagan bo'lishi kerak.

Inkor qilgan ob'ektni tezda tiklashni nazarda tutuvchi
ishlatishning bargarorlashgan tartibotida tayyorlik koeffitsienti « «
quyidagi formula bo'yicha aniqglanadi:

Kt e
‘or+',0V
bu yerda - inkorlar orasidagi o'rtacha ishlash muddati; -
~N e™ni ish qobiliyatini tiklashning o'rtacha vaqti (rejadagi

mirlarni o tkazish va texnik xizmat ko'rsatishdagi to'xtashlardan
tashqari). 6

to'xtah”°r*~  koeffitsienti  ob'ektlaming ko'zda tutilruagan
va teS baholaydi' ularning mavjudligi esa rejadagi ta'mirlar

~ "L ; ko'rsatish va ta'mirlash bo'yicha tadbirlar to'liq
Ciflk -
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bajarilmasligi to'g'risida darak beradi. Tayyorlik koeffitsienti shu
ko'rsatadiki, ob'ektlaming puxtaligiga nafagat buzilmasdan ishla
va umrboqiylikni oshirish hisobidan, balki ob'ektning ta'mir
yarogliligini oshirish natijasida ham erishiladi, bunga
tiklashning o'rtacha vaqtini kamaytirish balan erishish mumkin.

Mashinani butun ishlatish davrida uning ish qobiliyatir
tiklashga sarflanadigan vaqt va vositalar xarajatlari gancha kar
bo'lsa, ulaming umrboqiyligi shuncha yuqori bo'ladi.

Texnik foydalanish koeffitsienti Krr - ishlatishning ma'hi
davrida ob'ektni ishga yarogli holatda bo'lish vaqti vyig'i
matematik kutilishining, ushbu davrda ob'ektga texnik xizmatl
ko'rsatish va ta'mirlash bilan izohlanadigan to'xtashlari va ishchi
holatda bo'lish vaqti yig'indisining matematik kutilishiga nisbatiga
teng.

I [uh

tish =~ Atik = Ata'mir + bxK

bu yerda ~-ko'rib chigiladigan vaqt oralig'ida ob'ekt
ishlash muddatining yig'indisi; mos ravishda ko'rib
chigiladigan vaqt oralig'ida tiklash, ta'mirlash va texnik xizmat
ko'rsatishga sarflangan vaqt yig'indisi.

Texnik foydalanish koeffitsienti - ob'ektning ta'mirga
yarogliligini to'liq tavsiflaydi, chunki unda ob'ektlaming ham
rejali, ham rejalashtirilmagan to'xtashlari hisobga olinadi.

64



2 ISHLATISH JARAYONIDA JIHOZLARNING
ISHONCHLILIGI TO'G'RISIDA MA'LUMOTLAR

YIG'ISH VA ISHLOV BERISHNING UMUMIY
TAMOYILLARI

JIHOZLAR INKORI TO’G'RISIDA MA'LUMOTLAR
YIG'ISH

Jihozning puxtaligini baholash uning ishini kuzatishlar
hagidagi statistik ma'lumotlami yig'ish, tizimlashtirish va ishlov
berish yo'li bilan amalga oshiriladi.

Puxtalikni baholash bo'yicha barcha ishlar to'rtta asosiy
bosqgichlardan iborat:

1) jihozning inkorlari to'g'risidagi statistik ma'lumotlami
to'plash;

2) olingan statistik ma‘'lumotlami tizimlashtirish, tahlil gilish
va umumlashtirish;

3) jihozning puxtaligini  baholash uchun migdoriy
ko'rsatkichlami tanlash va asoslash;

4) tahlil qilinayotgan jihozdagi inkorlaming ob'ektiv
gonunlarga asoslanganligini aniglash uchun olingan empirik
giymatlarga (tajribadan olingan) matematik ishlov berish.

Ishlatish sharoitlarida ma'lumotlami yig'ish quyidagi
magqgsadlarda o'tkaziladi:

‘ishga yarogsizlik va buzilish holatlari yuzaga kelishining
asosiy sabablarini aniglash;

'lihozlami nazorat gilish va puxtaligini oshirish;

'jihozlarga texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash tizimini
«komillashtirish;

f 1'hozlami takomillashtirish rejasini ishlab chiqish; e

‘fihozlami ishlatishda sanoat xavfsizligi talaSTarini
ta minlash.
n magsadlarva erishiladi:
DrslK
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e jihozni miqdoriy baholash va puxtaligini tahlil qilis) J
inkorlarning paydo bo'lish gonuniyatlarini yuzaga chigarish;

< mahsulot ishlab chigarish texnologik tiziminiifl
puxtaligini cheklovchi jihozlami (mexanizmlami, wuzellarnn
aniglash va uni ishlatish samaradorligini oshirish bo'yicha o 'fl
vagtida garorlar gabul qilish, asosiy detallar va yig'ma birliklanfl
almashtirish yoki ta'mirlashgacha bo'lgan resursini aniglash;

e jihozlarda inkorlar paydo bo'lishining xarakteri val
sabablarini o'rganish;

e jihozlaming puxtaligini pasaytimvchi va ta'mirlashda
mehnat, vaqt hamda vosita xarajatlariga ta'sir qiluvchi*
konstruktiv, texnologik va ekspluatatsion omillarni aniglash va
baholash;

= zahira gismlar sarfi me'yorlarini aniglash;

- texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash bo'yicha mavjud
tizimni takomillashtirish bo'yicha takliflar ishlab chiqish;

e jihozlar ishining puxtaligi va tejamkorligini oshirish*
bo'yicha tadbirlar samaradorligini baholash.

Jihozlaming puxtaligini baholash uchun quyidagi
ko'rsatkichlar aniglanadi: buzilmasdan ishlash, ta'mirga yaroqlilikr S
umrboqiylik, saglanuvchanlik, puxtalikning kompleks

ko'rsatkichlari.

Jihozning puxtaligi hagida ma'lumotlami to'plash xizmal |
ko'rsatuvchi  shaxs tomonidan undan vazifasi bo'yich» 1
foydalanishning boshlanishidan avtomatlashtirilgan boshqgaruVI
tizimi vositalari yordamida o'tkazilishi va doimiy, davriy va (yoki) |
bir martalik kuzatuvlami nazarda tutishi kerak.

Axborotlar korxonalaming avtomatlashtirilgan boshgaru j
tizimining ma'lumotlar bazasida saqlanadi va bazaviy, boshlang > 4
hamda chiqgish ma'lumotlariga tasniflanadi.

Ma'lumotlami yig'ish va ishlov berish tizimi uchun axbo s
manbalari bo'lib quyidagilar hisoblanadi:
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> ekspluatatsion va ta'mirlash hujjatlan;
Jihozlaming davriy ko'rik va diagnostik nazoratlari

natl’3> jihozlar inkorlarini tekshirish natijalari;

> rejadagi va rejadan tashgari bajarilgan ta'mirlar bo'yicha
hisobot materiallari;

>maxsus tadqiqotlar va sinovlar materiallari.

To'planadigan axborotlaming mos ravishdagi sifatini
ta'minlash uchun jihozlaming inkorlari to'g'risidagi ma'lumotlar
ishonchli, to'liq va uzluksiz bo'lishi kerak. Jihozlar inkorlari
to'g'risidagi ma'lumotlaming ishonchliligiga uning ish vaqtini,
inkorlaming paydo bo'lish vaziyatlari va ulami bartaraf etishga
sarflanadigan vaqtni aniq hisobga olib erishiladi.

To'lig ma'lumotga jihozning ish sharoitlarini va uning ish
tartibotlarini anig hisoblab erishiladi.

Axborotning uzluksizligini ta'minlash uchun inkorlami gayd
gilish jarayonida uzilishlarga yo'l go'ymaslik kerak.

INKORLAR BO'YICHA EKSPLUATATSION
MA'LUMOTLARGA ISHLOV BERISH

Jihozlaming inkorlari to'g'risida yig'ilgan dastlabki statistik
ma lumotlar tizimlashtiriladi, tahlil gilinadi, umumlashtiriladi va
dastlabki ishlov beriladi. Bu ishlar odatda nihoyatda sermehnat va
katta wvaqt sarfini talab qgiladi. Hisoblash texnikasidan
oydalanilganda bu ishlaming mehnat hajmi sezilarli ravishda
kamayadi.

Jihozning texnik holatini bir xil ma'noda aniglash
Nagsadida  ekspluatatsion hujjatlaming mos ravishdagi

o'rmnaHl ™3 Un'n”™ *n~or*ari va chegaraviy holatining mezonlari

Quyidagilar jihoz inkorlarining mezonlari bo’lib hisoblanadi:
=shlamay qolish;
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~F.I.K., quvvati, bosimi va boshga ekspluatatsic
parametrlarining ruxsat etilgan chegaradan pasayib ketishi;

S ishga yarogsiz holatga kelgani to'g'risida darak beruvc
yoki uni asoslovchi tashqi ko'rsatkichlar (titrash, shovqin, qizjJ
va h.o).

Chegaraviy holatining mezonlari quyidagilar bo'lishi mumkin:

S ekspluatatsion hujjatlarda ta'mirlash yoki almashtiria
ishlatish joyida ruxsat etilmagan bir yoki bir necha detail
(uzellar) ning inkori;

S muhim detallar (uzellar) ning mexanik yeyilishi yok
materiallar fizik xossalarining ruxsat etilgan chegaraviyj
holatgacha pasayishi;

~jihozning inkorgacha ishlash muddatini ruxsat etilgan
darajadan pasayishi;

S jihozdan kelgusida foydalanishning iqtisodiy jihatdan
maqgsadga muvofig emasligini aniglab beruvchi, texnik xizmat
ko'rsatish va ta'mirlashga joriy xarajatlaming o'matilgan
darajadan oshib ketishi;

J jihoz  ekspluatatsion parametrlarining pasportidagi
ko'rsatkichlarga nisbatan o'zgarishi (pasayishi).

jihozning texnologik to'xtashlari (o'zgartirishlar), tashqi
energiya ta'minoti sababi bo'yicha to'xtashlar, shuningdek
rejadagi texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashni o'tkazish,
sinovlar, chiniqtirish bilan bog'liq bo'lgan to'xtashlar inkorlarga
kirmaydi va puxtalik ko'rsatkichlarini baholashda
foydalanilmaydi.

Ishlab chigarish  korxonasidagi jihozlaming puxtalig*
hagidagi statistik ma'lumotlami ishlov berish bir qator
bosqgichlami o'z ichiga oladi:

- ekspluatatsion kuzatuvlarni rejalashtirish;

- statistik materialga dastlabki ishlov berish;

- ma'lumotlami tasniflash va tanlashlarni shakllantirish;




Bafoyev D.X.

mixtalik ko'rsatkichlarini baholash.

jihozlam ing inkorlari, ishlash muddatlari, ta'mirlar bo'yicha
ma'lumotlam i yig'ish rejalashtirilishi kerak.

Ishlab chiqgarish korxonasi jihozlanning puxtalik
ko'rsatkichlarini aniglashda kuzatuvlami (ma’lumotlar yig'ish) ni
ikki yil davomida amalga oshirish magsadga muvofigdir.

Ishlab chiqarish  korxonalari jihozlarining puxtaligini
quyidagi miqdoriy ko'rsatkichlardan tashkil topgan kompleks
yordamida yetarlicha aniqlik darajasida tavsiflash mumkin:
buzilmasdan ishlash ehtimoli, inkorlar chastotasi va jadalligi,
inkorgacha o'rtacha ishlash muddati, o'rtacha xizmat muddati,
texnik foydalanish koeffitsienti, tiklashning o'rtacha vaqti va
ta'mirlaming solishtirma mehnat hajmi.

3.3. ISHLATISH DAVRIDA JIHOZLARNING
ISHONCHLILIGINI SAQLASH

Jihoz puxtaligining pastligi, odatda, to'xtashlar vaqtini va
ekspluatatsion xarajatlaming oshib ketishiga olib keladi. Bundan
tashqari, yetarlicha puxtalikka ega bo'Imaganda o'matilgan
texnologiyalaming buzilishi tufayli yig'ma birliklar va detallaming
tasodifiy inkorlari og'ir avariya holatlariga olib kelishi mumkin
bo lib, ulami bartaraf gilish juda katta xarajatlami talab qiladi.
Birog, puxtalikni oshirish jihozning murakkablashuvi va uning
narxini oshishi bilan bog'liq, shuning uchun loyihalash, tayyorlash
va ishlatishning minimal narxi mezonlaridan kelib chiggan holda,
Puxtan!™ 4andaydlr ma4dbul puxtaligini o'matish zamrdir. Yuqori

vosital' Pra *\an i'*ozni loyihalash va tayyorlash qo'shimcha
a- talak 4iladi. Birog, puxtalikning oshishi bilan inkorlar

kamancT to xtashlar vaqti, zahira gismlaming zarurty soni
tfnkonin'lb 653 eksP*uatats‘on xarajatlaming kamaytirish
byihalash Shunday qilib, jihozning puxtaligi oshishi bilan

L oshadi, biroq ishlatish narxi
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kamayadi. Bunda mavjud bo'lgan magbul puxtalikda loyihalasM
tayyorlash va ishlatish narxining vyig'indisi minimal bo'la/
Puxtalikning ushbu maqgbul darajasi puxtalik me'yori deb ataladi.

Jihozning o'matilgan maqgbul puxtaligini ta'minlash bl yn
bog'lig bo'lgan buzilmasdan ishlashini oshirish talablari judj i
yugqgori bo’lib, ushbu talablarni gondirish uchun uning puxtaligj™f
oshirish bo'yicha maxsus choralarni ishga solish zarurdir.

Jihozning puxtaligi loyihalashda o'matiladi, tayyorlashl
montaj gilish va sozlashda joriy gilinadi va ishlatishda sarflanadi.

Jihozni puxtaligini ta'minlashning barcha usullarini quyidagi
asosiylarga birlashtirish mumkin:

- zahira qilib go'yish;

- tizim elementlari inkorlarining jadalligini kamaytirish;

- uzluksiz ishlash vaqtini gisqgartirish;

- tiklash vaqtini kamaytirish;

- tizimni nazorat qgilishning maqgbul davriyligini va hajmini 1
tanlash.

Ko'rsatib o'tilgan usullami joriy qilish jihozni loyihalaslv*
tayyorlash va ishlatish jarayonida amalga oshiriladi. Ishlatishning m
u yoki boshqa sharoitlarida jihozning ganday ishlashi birinchi |
navbatda loyihalovchining ishidan bog'liq bo'ladi. Bundan |
ishlatish jihozning puxtaligiga ta'sir gilmaydi degan xulosani
chigarmaslik kerak. Ishlatishda xizmat ko'rsatuvchi shaxs |
tizimlarning puxtaligini sezilarli ravishda o'zgartirib yubonsie
mumKkin.

Loyihalash jarayonida tizimlar puxtaligini oshirishning
sxemali va konstruktiv usullaridan fovdalaniladi..

Puxtalikni oshirishning sxemali usuli quyidagilami 0'z icing3
oladi:

J prototiplami tahlil gilish;

J zamriy minimal elementlar soni bilan sxemalami yara“Sh;

S zahira qilib go'yilganlarni qo'llash;
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iiidementbrining inkorlari xavfli ogibatlarga olib
Imavdiean sxemalami ishlab chigish;

sxema elementlari ishining ketma-ketligini

madb“'oyihairnadigan sxemaning puxtaligini boshlang'ich

hisoblas™. » teng sharoitlarda elementlar sonini kamaytirish

tizimning buzilmasdan ishlash ehtimolligini oshiradi, shuningdek
uning massasi, gabarit o'lchamlari va narxiga ijobiy ta'sir ko'rsatadi.

Biroq, elementlar sonining gisqartirilishi golgan
elementlardagi yuklanish koeffitsientini oshirmasligi kerak, aks
holda samaradorlik to'g'ridan-to'g'ri garama-garshi tomonga
yo'naltirilishi mumkin.

Sxema elementlari ishining ketma-ketligini maqgbullashtirish
deganda ham vaqt bo'yicha, ham ba'zi parametrlari bilan
berilgan giymatga erishish bo'yicha sxemalar avtomatik ishlashi
taktlarining moslashtirilganligi tushuniladi.

Inkorlardan so'ng harakatlari cheklanadigan sxemalami
yaratishda sxemada maxsus himoyalovchi va muhofazalash
gurilmalari kiritilib, ular inkorlaming avariyali ogibatlarini oldini
oladi.

Zahira qilib go'yish - ob'ektlar puxtaligini oshirishning eng
samarali usullaridani biridir. Zahira qilib go'yishda
konstruktsiyada oldindan buzuq elementni shikastlanmagan
element bilan almashtirish ko'zda tutiladi.

Puxtalikni oshirish vositasi sifatida zahira qilib qo'yish

nryel davomida uzluksiz ishlash uchun
Ta HalBall ~ozlaming puxtaligini oshirish uchun qo'llash
8a muvofigdir. Uzoqg vaqt ishlash uchun mo’ljall*ngan
ueulid P uxnaligini oshirish uchun zahira qilib qgoiyish
bog'li *<i* ~°~a*an”™ ko'pincha maxsus usullarni qo'llash bilan
Zahira qilib qgo'yish usulida jihozning puxtaligini

i
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oshirish massasi, gabarit o'lchamlari, narxi, xizmat ko'rsatl
sharoitlari kabi tavsiflarini yomonlashtiradi.

Puxtalikni oshirishning konstruktiv usuli quyidagilarni J1
ichiga oladi:

S kinematik sxemani oddiylashtirish;

S asosiy detallar va yig'ma birliklaming tend
mustahkamligini ta'minlash;

J materiallarni to'g'ri tanlash;

S ishlatishning berilgan shartlarida inkorlar jadalliginin*]
kichik giymatlariga ega bo'lgan elementlarni qo'llash;

S elementlar ishlashining qulay tartibotini ta'minlash;

S nazorat parametrlari to'plamini magbul ravishda tanlash;*

S elementlar va butun tizimning asosiy parametrlarini
o'zgarishiga magbul joizliklami tanlash;

~elementlarni titrash va zarbalardan himoyalash;

S elementlarni va butun tizimni birxillashtirish;

J konstruktsiyalanadiganga o'xshash  tizimni go'llash
tajribasini hisobga olgan holda ekspluatatsion hujjatlami ishlab

chiqish;
S konstruktsiyaning ekspluatatsion texnologikligi
ta'minlash (ichida o'matilgan nazorat qurilmalarine

go'llashnazoratni avtomatlashtirish va inkorlami indikatsiyalash,
xizmat ko'rsatish va ta'mirlash uchun qulayliklar yaratish).
Konstmktsiyalash bosqgichida detallar uchun buzilish
jadalligi minimal bo'ladigan o'lchamlarni tanlash va ulaming is*l
sharoitini ta'minlash zarur. Bu holda ishqalanadigan sirtlarning
mos ravishdagi yuklamasi va nisbiy siljishini aniglash, moylas*1>
uchun eng takomillashgan qurilmalarni tanlash, bi“' ‘a]d£a
magqgbul o'tgazishlami tanlash zarur.
Mashinalaming umrbogqiyligini oshirish uchun
uning asosiy gismlarini yuqori darajadagi ta'mirga ;



'rib chigishi, ya'ni mashinaga xizmat ko'rsatish va ta'mirlashning
jjviieini ta'minlashi shart.

Ushbu yo'nalishda samarali choralardan biri -yig'm a birliklar

detallami  maksimal birxillashtirishdir. Bu mashinani
namunaviy yig'ma birliklar va agregatlardan tayyorlash imkonini
teradi, natijada ulardagi ishdan chiggan elementlami ishlatish
joyida tez va oson almashtirish hamda yaxshi jihozlangan maxsus
korxonalarda markazlashgan tartibda ta'mirlash mumkin bo'ladi.
Mashinalar umrbogiyligini oshirishda o'zi rostlanadigan va o0'zi
tiklanadigan yig'ma birliklar va tizimlami yaratish istigbolli
yo'nalishlardan biri bo'lib hisoblanadi. Ishlash jarayonida
birikmalaming avtomatik sozlanishlari va rostlanishlari vositasida
asosiy konstruktiv parametrlarining o'zgarmasligini ta'minlash
bunday echimlaming mohiyatidir.

Jihozlar inkorlarining asosiy gismi ishlab
chigarish-texnologik sabablar tufayli yuzaga keladi. Statistik
berilganlaming tahlili natijasida shunday xulosa qilish
mumkinki, jihozlar puxtaligi pasayishining ishlab chigarish
sabablari bo'lib quyidagilar hisoblanadi: elementlar va
agregatlami butlovchi yarim fabrikatlar sifatining
nomutanosibligi; parametrlaming chetlashishi va jihozning
yetarlicha puxta emasligi tufayli tayyorlash wva vyig'ish
texnologiyasining buzilishi, texnologik jarayonlaming
M ~rdarorligi; jihozni ishlab chiqarish, montaj qilish va

kamchllc”™ ~alrC™a bosqgichlarida sifatni nazorat gilish tizimidagi

chigarish bosqgichida puxtaligini
ning asosiy usullari 3.3.1-rasmda keltirilgan.
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3.3.1-rasm. Ishlab chigarishda jihozning puxtaligini ta'minlash
bo'yicha tadbirlar strukturasi

Loyihalash va ishlab chigarish bosqgichlarida puxtalik
bo'yicha berilgan talablarning bajarilishi nafagat hisoblash va
analitik wusullari orgali, balki katta hajmdagi eksperimentalj
tadqgigotlar va sinovlar yordamida ham tekshiriladi. Jihozning
puxtaligini ta'minlash nuqtai nazaridan sinovlarning bosh
vazifasi bo'lib, loyihalashda qo'yilgan puxtalik darajalarining
etarliligini tekshirish hisoblanadi. eksperimentlar va sinovlafitt]
o'tkazishda konstruktsion echimlarning to'g'riligi baholanadi VJ
zaif texnologik echimlar aniglanadi, matematik modellar haqiflv j



33.2-rasm. Sinovlar bosqichida jihoz puxtaligini
ta'minlashning kompleks dasturi bo'yicha ishlar tarkibi

Ishlatishda go'llaniladigan jihozlami puxtaligini
ta minlashning usullarini ikkita gumhga bo'lish mumkin. Birinchi
guruhga jihozni loyihalash va ishlab chigarish bosqichlarida
eoydalaniladigan barcha wusullar kiradi. Ishlatish tajribasini
°*?pnish asosida muhandis-ekspluatatsiyachi konstruktor uchun

tavA™P et ®an s/atini ta'minlashga yo'naltirilgan bir gator
0. S,yaami ishlab chigish imkoniyatiga ega bo'ladi (sxemani
mate T e'ementlami almashtirish, konstruktsiyani,

bilan «k 01" ° Z*art*r's*l va ~-°)- hu tavsiyanomalar kon”~ruktor
kiritiladf Va maxsus ko'rsatmalar (to'ldirishlarf~bilan
Biroq, ishlatishda fagat konstruktsion va ishlab

Darslik
75



TARMOO MASHINALARINI TA'MIRLASH

chigarishdagi xatoliklar bartaraf etiladi deb hisoblash kerak ew, 4
garchi bunday xatolaming ulushi juda ham kattadir. o

Ishlatishda puxtaligini ta'minlaydigan ikkinchi
tadbirlar xizmat ko'rsatuvchi shaxsning jihozlarga ta'jS
ko'rsatishiga tegishlidir. Bunday tadbirlarga quyidagilar Kkiradi:

- xizmat ko'rsatuvchi shaxsning malakasini oshirish;

- texnik holatini nazorat gqilishning asbobsozlik usulinjl
go'llash;

- inkorlami oldindan aytib berish usulini ishlab chigish val
joriy qilish;

- texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlami to'lig hajmda o0z 1
vagtida va sinchiklab o'tkazish;

- saglash va ekspluatatsion chiniqtirish qoidalariga rioya
gilish;

- ishlash tartibotiga rioya qilish;

- yoqilg'i, moy va surkama materiallami qo'llash bo'yicha 7
tayvorlovchi-korxonalaming tavsiyanomalariga rioya qilish.

Qo'zg'aluvchan birikmaning fizik umrboqiyligi uning asosiy |
puxtalik ko'rsatkichlaridan biri hisoblanib, quyidagi bog'liglik |
yordamida aniglanadi

tga

bu yerda 5,, va - mos ravishda birikmadagi ruxsat
etilgan va boshlang'ich tirqgish; iga - yeyilish natijasida tirgishning
o'zgarish tezligi.

Ushbu bog'liglik bo'yicha berilgan fizik umrboqiylik surat va
maxrajdagi qiymatlami talab etilgan chegaralarida saglab turi*j
imkonini beruvchi tadbirlar tizimi bilan ta'minlanishi rnumk"H
Maxrajning kattaligini saglashga yo'naltirilgan tadbirlar mashinag3
texnik xizmat ko'rsatishga, suratning kattaligini saglashOT
yo'naltirilgan tadbirlar esa mashinani ta'mirlashga tegishlwl
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ham agar maxraj o'zgarmas kattalik sifatida gabul

N34'43 "da tga =const berilgan resursni ta'minlashning yagona

giunsf' . “j. Bu yerda texnik xizmat ko'rsatish tadbirlari asosiy

£ T hisoblanadi: mexanizmlami moylash va talab etilgan sifatdagi

ateriallam i qo'llash, to'g'ri sozlash, ishga tushirish va boshgarish

gqoidalariga rioya gilish, saglashning mos ravishdagi shartlarini
ta'minlash va boshqgalar.

Mashinalam i ta'mirlash sohasidagi shunga o'xshash tadbirlar
suratdagi kattalik - chegaraviy mxsat etilgan maksimal va
boshlang'ich tirgishlar orasidagi ayirmani saglashga
ko'maklashadi. Bularga detallaming boshlang'ich o'lchamlarini
tiklash va ulaming geometrik shaklidagi xatoliklami bartaraf
gilish, boshlang'ich o'tgazishlami tiklash va boshqgalar.

Demak, birikmalaming belgilangan fizik umrbogqiyligi
mashinalarga texnik xizmat Kko'rsatish va ta'mirlashning
birgalikdagi tadbirlar tizimi bilan ta'minlanishi mumkin.

Shunday qilib, jihozlami ishlatishda texnik xizmat ko'rsatish
va ta'mirlash dasturida ko'zda tutilgan puxtalikning yuqori
darajasi, me'yoriy-texnik hujjatlaming talablariga gat'iy rioya
gilgan holda, o'matilgan resurslar va xizmat muddatlari
davomida tizimlaming barcha parametrlarini saqlash yo'li bilan
ta minlanadi. Shu magqgsadda ishlatish jarayonida jihozlaming
puxtalik darajasini baholash va tahlil gilish bo'yicha quyidagi
andlarm o z ichida gamrab olgan topshiriglar kompleksi joriy

m wn " if*llatilayotgan  jihozning puxtaligini statistik  va
muhand.slik tahlil qilish;

~j hoz puxtaligining texnik shartlarga mos kelishi bahosi;

Duxtain! ™ islllatisb sharoitlari va xususiyatlarining uning
Ko rsatkidilariga ta'sirini o'rganish; !
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> ishlatish sharoitlari va tartibotlarining jihoz puxtaligini
salbiy ta'sirini kamaytirish bo'yicha tadbirlami ishlab chiqish)
amalga oshirish;

> mahsulot sifatining pastligiga tayyorlovchi korxona
e'tiroz bildirish;

> jihozning resurslarini  oshirish va ishlatish ha
me'yorish-texnik hujjatlarini takomillashtirish uchun
asosnomalar tayyorlash.

Puxtalikni boshgarish - bu ob'ektlaming buzilmasdan ishl
umrboqiylik, ta'mirga yaroglilik va saglanuvcha~
xarakteristikalarini asoslash, rejalashtirish, ta'minlash, saglash va
oshirish bo'yicha magsadga yo'naltirilgan faoliyatdir.

Puxtalikni boshgarishning magsadi bo'lib jihozning berilgan
darajadagi xavfsizligini va iqtisodiy samaradorligini ta'minl
hisoblanadi.

Puxtalikni boshgarishning asosiy vazifalari bo'lib quyidagilar
hisoblanadi:

= jihozning puxtaligi to'g'risida statistik ma'lumotlami
yig'ish, tahlil gilish va umumlashtirish;

< o'matilgan tartibga muvofiq puxtalik to'g'risida axborot
almashuvini amalga oshirish;

= ob'ektlaming puxtalik darajasini baholashning
hisoblashlarini o'tkazish;

e jihozning puxtaligini va xizmat Kko'rsatuvchi shaxs
malakasini oshirish bo'yicha o'tkazilgan tadbirlar samaradorligilu
baholash;

e jihozning puxtaligini va xizmat Kko'rsatuvchi shale
malakasini oshirish bo'yicha tadbirlarning istigbolli rejalaru»
tashkil gilish va ishlab chigish.

Puxtalikni boshqgarishning yuqorida sanab o'tilgan
boshga vazifalari boshgaruv tiziminig ishi natijasida aall
oshirilib, bu yerda boshgaruv ob'ekti - jihozning puxtaligl
boshgaruvchi organ - bosh muhandis xizmatidir.
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NAZORAT SAVOLLARI

Puxtalik nima? ,
Ob'ektlar texnik holatining ganaga ko nnishlan mavjud?

. Xizmat ko'rsatiladigan ob'ektni ta'riflang.
. Ta'mirlanmaydigan ob ektni ta riflang.

.Inkorlami gaysi belgilari bo'yicha tasniflanadi?

. Ishlash muddati deganda nimani tushunasiz?

. Ob'ektning resursi deganda nimani tushunasiz?

. Xizmat muddati deganda nimani tushunasiz?
10. Ob'ektning texnik foydalanish koeffitsienti nimani

1
2
3
4
5. Inkor nima?
6
7
8
9

tavsiflaydi?
11. Puxtalikni baholashning asosiy bosqichlari gaysilar?

12. Jihozlar inkorlarining mezonlarini sanab o'ting.

13. Loyihalash jarayonida tizimlar puxtaligini oshirishning
ganaga usullaridan foydalaniladi?

14. Puxtalikni oshirishning sxemali usuli qaysi ko'rsatkichlami
0'z ichiga oladi?

15.  Puxtalikni  oshirishning  konstruktiv  usuli  gaysi
Ko rsatkichlami o'z ichiga oladi?

16. Puxtalikni boshqgarishning magsadi nima?

17. Puxtalikni boshqarishning asosiy vazifasi nimalardan
iborat?
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IV BOB. JIHOZLAR TEXNIK HOLATINING
DIAGNQSTIKASI

4.1. TEXNIK DIAGNOSTIKANING ASOSIY
TAMOYILLARI

Mashina va jihozlar ish gobiliyatining pasayishi quyida
bilan tavsiflanadi:

> tartibli ravishda inkorlaming oshib borishi;
unumdorlikning pasayishi;
elektr energiyasi sarfining oshishi;
shovqginlar paydo bo'lishi;
titrashning oshib ketishi va h.o.
Detallar va ulaming birikmalarini yeyilishi mashinal

vV V V V

nosozliklarga sabab bo'ladi. Shuningdek sifatsiz sozlashlar, bol

birikmalaming bo'shligi va boshqgalar mashinalaming umumiy
goniqarsiz holatini kuchaytiradi va yeyilishini keltirib chiqaradi
Garchi  mashinalardagi ba'zi nosozliklar ta'mirlanmasdan

chilangar-mexaniklar yordamida sozlanib turilsada, ulaming tez- \

tez yuzaga Kkelishi mashinaning umumiy qoniqgarsiz holati
to'g'risida darak beradi.

Mashina, mexanizm yoki uzelning texnik holati struktur |
parametrlar bilan baholanadi. Struktur parametrlar - bsW/
geometrik o'lchamlar (chizigli, maydon, hajm), mexanik (bosinv I
aylanish chastotasi, tebranish amplitudasi, taranglik kuchi).
akustik (shovqgin darajasi), termik (ishqgalanish issiqligi, harorat)
va elektrik (tok, kuchlanish, quvvat) ni tavsiflaydi. Struktufl
parametrlar nominal (S.), ruxsat etilgan (Sr) va chegaraviy (5*LL
bo'ladi (4.1.1-rasm).

Struktur parametming nominal giymati boshlang*
hisoblanib, yangi mahsulotning parametriga mos kel*4
Struktur parametrlaming ruxsat etilgan qiymati nosozlil
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chegarasi bo'lib hisoblanadi. Parametming ruxsat etilgan giymati

paytida, mashina ishga yaroqgli, lekin past ekspluatatsion tarkib

bilan navbatdagi ta'mirgacha ishlashi mumkin bo'lsa ham, nosoz

bo'lib hisoblanadi. Mashinaning qolgan holatini 4.1.1-rasmdan
Anmkin.

Buzilmagen holati Buzuq holati
Ishga

Ishga yaroqgli holati yaroqsiz
holati

U
4.1.1-rasm. Ishlash muddatidan bog'lig ravishda struktur
parametrlaming o'zgarishi

Struktur parametming chegaraviy qiymati mashina
ekspluatatsion xossalarining pasayib ketishiga mos kelib, undan
mashinadan foydalanish texnik va iqtisodiy jihatdan maqgsadga
muvofiq bo'Imaydi. Shuningdek, bir yoki bir necha detallarining
*nkor qilishi tufayli ham mashina ishga yaroqsiz bo'lib goladu

Diagnostika - tizim holatining belgilarini o'rganuvchi va
~ glovchi fan sohasi bo'lib, uning usullari, tamoyillari va vositalari

Darslik a1
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yordamida tizimdagi nugsonlaming xarakteri va mohiyj
to'g'risida xulosalar gilinadi hamda tizim resursini oldindan ay |
berish ishlari amalga oshiriladi. Mashina yoki uning eletenWall
texnik holatini aniglash yoki baholashni texnik diagnoz go'yish j |D|
natijasini esa diagnostika deb yuritiladi. Diagnoz qgo'yishi™B
natijasi bo'lib, zarur bo'lganda nuqgsonning joyi, turi va sababiiri]
ko'rsatgan holda ob'ektning texnik holati to'g'risidagi xulol
xizmat giladi.

Mashinalaming texnik diagnostikasi ulaming texnik holatiiM
aniglashda qo'llaniladigan usullar va vositalar tizimidir. Texnik
diagnostika yordamida mashinalaming alohida detallari va
yig'ma birliklarini holatini aniqglash, mashinaning to'xtashlarini
yoki nonormal ishlashini keltirib chigargan nugsonlaral
gidirishni amalga oshirish mumKkin.

Integral va differentsial diagnostika mavjud. Integral
diagnostika bo'yicha muayyan buzuglikni aniglamasdan turib,
mashinaning umumiy texnik holati aniglanadi. Bu holda
mashinani bo'laklarga ajratmasdan, ta'mirlash va texnik xizmat
ko'rsatish operatsiyalarini bajarmasdan turib, foydalanish
mumKkinligi to'g'risida yoki aksincha xulosa qgilinadi. Differentt*
diagnostika  bo'yicha alohida mexanizmlar, uzellar
detallaming texnik holati aniglanadi. Buning uchun mashina
to'liq yoki gisman bo'laklarga ajratiladi.

Texnik holati - bu vagtning ma'lum vaziyatida o'matilgat
parametrlar bilan xarakterlanadigan mashina, mexanizm,
yoki detallaming xossalari to'plamidir. Mashinaning
holatiga diagnoz qo'yishda hozirgi vaqtda elektron diagnosti*lj
asboblaridan keng foydalanilmoqda.

Mashinaning holatini tashqi kuzatish, ishchilardan s° ra* 4
ishlab chiqarilayotgan mahsulot birligiga to'g'ri kelU”™WU
energiya sarfini va o'chirilgandan Kkeyin o0'z-o'zidan to x
vaqtini tekshirish orgali aniglash mumkin.
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------- I " hal kuzatish bolt yordamida birikkan detallaming tutash
K brini ishgalanuvchi sirtlar orasida tirgishlami, oq,
Wltan™ U i ilashishlar depsinishining sezilarli  ortishini,

val' | . . detai va gqismlari koordinatsiyasining aniqgligini
mashinaning uci« q y 9 qlig

ninlashea imkon beradi.
Tashqi kuzatish orgali yeyilish darajasi va bundan keyin

mashinadan  foydalanish  imkoni aniglanadi, aniqlangan
nugsonlam i bartaraf etish choralari ko'riladi.

Mashinani va uning detallarining tutashmalarini ko'zdan
kechirishda tirgishlaming kattalashish chegarasini bilish orqali
ushbu tutashmalaming keyinchalik ishlashi yoki ishlamasligiga
baho beriladi.

Diagnostika vaqgtidagi mashinaning ish vaqtidan bog'liq
ravishda uning detallari va yig'ma birliklarini buzilish xarakteri
to'g'risida olingan ma'lumotlar asosida, texnik diagnostika
mashinaga diagnoz qo'yilgandan so'ng navbatdagi ishlash
muddatigacha uning texnik holatini oldindan aytib berish
imkonini beradi.

O'matilgan algoritmlar bo'yicha harakat giluvchi diagnostika
vositalari, ob'ekt va ijrochilar to'plamiga diagnostika tizimi deb
yuritiladi.

Algoritm - bu diagnoz qo'yishda harakatlar ketma-ketligini

korsatmalar to'plamidir, ya'ni algoritm ob'ekt

nUeriiung holatini tekshirishni o'tkazish tartibini va ulaming
tahlil gilish qoidalarini aniglab beradi.

tarkibi a”n°S™ a texn* x>zrnat ko'rsatish va ta'mirlashning

Inashinal”™Sm- hisoblanadi. Uning asosiy maqgsadi -

arn‘ ‘shlatishda maksimal samaradorlikka erishish va,

m*nimum »a XM~ xiz™at  ko'rsatishdagi  xaraj~tlami

holati o'z’ e~ shdir. Buning uchun mashinaning texnik

keyin foyd3”™ ™3 ~ ma”orat bilan baholanadi hamda bundan
n __ aanish va yig'ma birliklami ta'mirlash bo'yicha
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magbul tavsiyanomalar ishlab chiqgiladi (xizmat ko'rsaM
ta'mirlash, bundan keyin xizmat ko'rsatmasdan ishlatish viJ~L
birliklar, materiallarni almashtirish va h.o).

Diagnostika texnik xizmat ko'rsatishda ham, ta'mirlashj
ham o'tkaziladi.

Texnik xizmat ko'rsatishda diagnostikaning vazifasi 1
mashinaning kapital yoki joriy ta'mirini o'tkazishdagi ehtiyoij
aniglash; mashina mexanizmlari va tizimlarning ishlash sifatil
aniglash; navbatdagi texnik xizmat ko'rsatishda bajarish zaruri
bo'lgan ishlar ro'yxatini aniglashdir.

Ta'mirlashda diagnostikaning vazifasi tiklash zarur bo'lgan
yig'ma birliklami aniglash va ta'mirlash ishlarining sifatii* |
baholashdir. Mashinalar parkidan bog'lig ravishda diagnostika!
ekspluatatsion korxona kuchi bilan yoki texnik servisniil
ixtisoslashtirilgan korxonalarida o'tkaziladi.

Ekspluatatsion korxonada diagnoz qo'yish bo'yicha ishlar
mashinalar o'lchami va parkining tarkibidan bog'lig ravishda
maxsus diagnostika maydonlarida yoki texnik xizmat ko'rsatish
maydonlarida o'tkaziladi. Texnik diagnostikaning yub'ekti texnik
qurilma yoki uning elementi bo'lishi mumkin. Kinematik juftlik
yoki birikma texnik diagnostikaning oddiy ob'ekti bo'lib
hisoblanadi. Biroq, ko'rib chigiladigan ob'ektlaming klasslarida
istalgan murakkablikdagi agregat kiritilishi mumkin. Diagnoz
go'yiladigan ob'ektni ikki jihatdan ko'rib chigish mumkin:
struktura va harakat qilish usuli nuqgtai nazaridan. Har bir jih®
o'zining tasavvur tizimi bilan tavsiflanadigan xususiyatlarga ega.

Tizim strukturasi deganda uning tuzilishi va konstruktsiyasm 1
tavsiflovchi tashkil etuvchi gismlar (elementlar) ning ozafl>
bog'lanishi, o'zaro joylashuvi tushuniladi.

Parametr -  tizim, element yoki hodisaning, xuS**4
jarayonning xossasini tavsiflovchi sifat o'lchovidir. Parametr
- parametming miqdoriy o'lchovidir.
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M'vishning obektiv usullari yig'ma birlik va

Ouignoz qvy n bahosini beradi. Ular ham maxsus
“wwt TANlosrika vositalariga (jihozlar, priborlar, asboblar,
naZT 3t lar) ham bevosita mashinalarga o'matilgan yoki mashinist
7~ S tiga kiruvchi asbobdan foydalanishga asoslangan.

Ob'ektiv diagnostika to'g'ridan-to'g'ri va bilvosita diagnoz
ao'yishga bo'linadi.

To'g'ridan-to'ri diagnoz go'yish - bu ob'ektning texnik holatini
uning struktur parametrlari bo'yicha aniglash jarayonidir
(podshipnikli uzellardagi, krivoship-shatunli mexanizm
shatunlarining yuqori va pastki kallaklaridag tirqishlar,
vallaming tepkili to'lginlanishi va b.).

Mashina va yig'ma birliklarning struktur parametrlari
bo'yicha diagnostikasi universal o'lchov asboblari: kalibrlar,
shchuplar, masshtabli chizg'ichlar, shtangentsirkullar,
mikrometrlar va boshqgalar yordamida o'tkaziladi. Bu aniq
natijalar olish imkonini beradi. Ko'p hollarda diagnostika
ob'ektini bo'laklarga ajratish talab qilinishi bu usulning
kamchiligi bo'lib hisoblanadi. Shuning wuchun amaliyotda
to g ridan-to'g'ri diagnoz go'yish, odatda, diagnostika
ob ektining struktur parametrlarini tutash sirtlami bo'laklarga
ajratmasdan o'lchash mumkin bo'lgan hollarda o'tkaziladi.

Bilvosita diagnoz qo'yish - bu diagnostika ob'ektining haqiqiy
oatini bilvosita, yoki diagnostik parametrlar bo'yicha
amqlashdir.

a Bilvosita ko'rsatkichlar sifatida ishchi jarayonlar

YeyllulTlalrT ° zSar*s”™ ~an- struktur shovqginlardan, moydagi
sarfin ma”sulotlarining miqdoridan, quvvatdan, yoqilg'i
«rtdan va boshgalardan foydalaniladi.

Vakuum Z jarayonining o'zi manometrlar,

xild e 31 ~ezomelr'ar, pnevmatik kalibratorlar va boshqa
maxsus priborlar yordamida o'tkaziladi.
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4.2. TEXNIK DIAGNOSTIKA USULLARIVa |
VOSITALARI

Zamonaviy texnik diagnostikada mashinalaming | "B
holatini aniglash uchun ulaming holatini yanada ob'ek]j
baholash, shuningdek mexanizm tomonidan targatilgan, inson
sezgi organlari yordamida bevosita qabul gilinmaydig”
diagnostik  signallami gabul qilish imkonini  beruvdi
priborlardan foydalaniladi.

Biror-bir mashinaning texnik diagnostika usullari J
vositalarini ishlab chiqgish uchun dastlab, tekshiriladigj
mashinaning ishini tavsiflovchi va uning puxtaligini anigllab
beruvchi parametrlami ochib berish kerak. So'ngra parametrUi
miqdoriy qiymatlarining diagnostik mezonlarini o'matish va
ulami aniglash uchun mos ravishdagi usul va vositalami ishlaw
chigish kerak.

Hozirgi vaqtda texnologik jihozlaming ish sifatini
tavsiflovchi asosiy parametrlar bo'lib unumdorligi, aniqgligi.
mustahkamligi va titrashga chidamliligi va shovqgin hosil qilishi
hisoblanadi. Texnologik jihozning puxtaligi uning gismlari va
mexanizmlarining buzilmasdan ishlash ehtimolligi, umrboqiylig*
va ta'mirlashga yaroqliligi bilan tavsiflanadi.

Ko'p hollarda sanab o'tilgan parametrlar o'zaro bog'li<l
bo'ladi, bu esa bir parametming qiymatini ikkinchi parametr
giymati orgali aniglash imkonini beradi. Masalan, metal!
kesuvchi stanoklardagi ba'zi mexanizmlaming ishlash aniglig®*
ulami mustahkamlikka tekshirib aniglash mumkin. Texnolog**
jihozni aniqlik, mustahkamlik, titrashga chidamlilik va shovg®
hosil gilishi bo'yicha diagnostikasini mos ravishdagi standart
ko'rsatilgan usul va vositalar yordamida amalga o3nwy
magqgsadga muvofiqdir.
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fikani o'tkazish sharoitlaridan bog'ligq ravishda

Diagnos gUyidagi turlari qo'llaniladi.
lexnikdw gP«4d fexmkdiagnoz qo'yish: ishchi jarayonlar

* boCcha (quvvat, yoqilg'i sarfi, unumdorlik, bosim
parar 110 vl * — - v

holatini  bilvosita tavsiflovchi diagnostik
gg‘rar?'e);trlatr(ie%noikyicha (harorat, shovqin. ti.rash va ho).

. Ishlamaydigan obektga texnik diagnoz qoyish: struktur
parametrlari bo'yicha (detallaming yeyilishi, tutashmalardagi
tirgishlar va h.o).

Operatsiyalaming hajmi, usullari va chuqurligi bo yicha
diagnoz qo'yish kompleks (har tomonlama) va elementlar
bo'yicha bo'lishi mumkin.

= Kompleks diagnoz go'yish butun mashina (agregat) ning
ishlashi, samaradorligi, ishga vyaroqliligini ko'rsatadi. Uning
magsadi -  tekshiriladigan agregatlarni ularning asosiy
funktsiyalari bo'yicha chiquvchi ekspluatatsion ko'rsatkichlar
me'yorlariga mos kelishini aniglashdir.

- Elementlar bo'yicha diagnoz go'yish odatda bir vaqtda
sodir bo'ladigan Dbilvosita belgilari  bo'yicha agregatlar
(mexanizmlar) ishining buzilish sababini aniglaydi.

Umuman olganda, diagnoz qo'yish, odatda, bir necha
darajalarda o'tkaziladi:

1) butun mashina darajasida;

2) mashinaning agregatlari darajasida;

3) tizimlar, mexanizmlar va detallar darajasida va b.

Ndd o'k Jf3 Sanak ° ~*8an har bir darajada texnik holat, xususan,
"Tekshirii°V'' an'” ana”'- shuni anglatadiki, diagnoz qo'yish
o'tkazish a'°*~an a8re8at navbatdagi rejadagi texnik ta'sir
texnik xin buzilmasdan ishlashini hisobga olgan holda,
de8an savoT 140 FSatis™ tarnirga muhtojmi yoki yo *yni?"

tekshirilavot m ' "' ma no* )av°b berishi kerak. Agar
gan agregatning texnik holati me'yorlarga mos



TARMO~MMASHINALARINUAMMIRLASF”"e B e e ™

kelmasa va u bir necha mustaqil mexanizmlardan tashkil t
bo'lsa, unda bu mexanizmlaming har biriga elementlar bo”2e
diagnoz go'yish zarur va h.o. Cx

Berilgan mexanizmga elementlar bo'yicha diag]J
go'yishda birinchi navbatda “kritik" detallaming,
mexanizmning ishga yarogliligini birinchi navbatda anigM
beruvchi detallaming holati tekshirib ko'riladi.

Agar diagnoz go'yish davomida mexanizmlami bo'lakla\]
ajratish zaruriyati tug'ilsa, unda keyinga batafsil diagnostic
ahamiyatga ega bo'Imaydi, chunki nugsonlar mexan)
bo'laklarga ajratilgandan keyin yanada oddiy va aniq ochfcl
berilishi mumkin.

Ba'zi agregatlar, tizimlar va mexanizmlaming diagnofl
go'yish usullari va vositalari ulaming konstruktsiyalari m
bajaradigan funktsiyalari bilan aniglanadi.

Diagnostik parametrlaming turidan bog'lig ravishda texnikl
diagnoz go'yishning quyidagi usullari go'llanila*
mexanizmlardagi ishgalanishga yo'qotishlami aniqglash;
mexanizmlaming issiq holatlarini aniglash; mexanizm ishidaffl
shovqgin va titrashlami nazorat qilish, tutashmalar holatini,
o'rnatish o'lchamlarini, zichligini tekshirish.

Jihozlarga diagnoz qo'yishni ulaminsh ishlash muddati v*
ta'mirlar o'tkazilganligi to'g'risidagi ma'lumotlar olingandan
keyin boshlash zarur. Bu ma'lumotlar keyingi diagnoz qo'yis*»
butun jihoz, uning agregatlari va mexanizmlarining samarador’
va ishga vyaroqlilik ko'rsatkichlari tekshiriladigan texn4

vositalami qo'llagan holda o'tkazish imkonini beradi.

JIHOZNING TEXNIK HOLAT1IGA DIAGNOZ Q O “H
VOSITALARI 'IM

Jihozning texnik holatiga diagnoz qo'yish y0sl™ U
diagnostik belgi (parametr) laming kattaliklarini o'lchash va4 »
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N~ idiaenoz qo'yish usullariga muvofig priborlar.
xarakten stendlar go'llaniladi.
moslamalar \ , Rt 0'lchash priborlari (voltmetrlar,
— axa, va b, muh.m o'rin egallayd,
n bevosita elektrik Kkattaliklami o'lchash uchun ham
r L elektr iihozlari va o't oldirish tizimlariga diagnoz
(o'v™hda) mos ravishdagi datchiklar yordamida elektrik
kattaliklarga o'zgartirilgan noelektrik jarayonlami o'lchash uchun
hum (tebranishlar, gizish, bosim) keng foydalaniladi.

Mexanizmlarga diagnoz gqo'yishda ko pincha tirqishlar,
lyuftlar, nisbiy siljishlar, tekshiriladigan detallaming tezligi va
aylanish chastotasini o'lchash uchun qarshilik datchiklari,
induktsion, optik va fotoelektrik datchiklardan; detallaming
issiglik holatini o'lchash uchun termoqarshiliklar, termojuftliklar
va bimetall plastinalardan; bosim, tepish, deformatsiyalarning
tebranish  jarayonlarini o'lchash  uchun pezoelektrik va
tenzometrik datchiklardan foydalaniladi.

Texnologik jarayonlaming mexanizatsiyalashtirish
darajasidan bog'liq ravishda diagnoz qo'yishni fagat alohida
yig ma birliklaming texnik holatini nazorat qilish uchun tanlab
yoki butun mashinaga diagnoz qo'yish uchun kompleks (har
tomonlama) o'tkazish mumkin.

Birinchi holda alohida o'lchashlar uchun stetoskoplar,

taxometrlar, voltmetrlar, ampermetrlar,

N .. °®lerpr' termometrlar va boshga ko'chma priborlardan

ko'ri ab*adl ~inchi holda priborlar go'zg'aluvchan stendlar

stenHi <3 k’rlashtiriladi, uchinchi holda ular go'zg'almas
g boshqgarish pultlari bilan komplektlanadi.

4utilarini xususan, reduktorlar, harakat uzatish
4oManiladi.tM.INIS!". UChUn . ko'Pincha stetoskop (4.2.f-j:asm)
Un8a galinlu orPus 3 ichiga membrana 4 joylashgan bo'lib,

L ar 1 bilan tugaydigan ikkita rezina tmbka 2
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keltirilgan. Korpusning boshga yon yuzasida almashma uchlitj
buralgan. Uchlikni eshitilayotgan ishchi birikmaga qo'yjy
tovushning xarakteri va uning me'yoridan chetlashish daraij
aniglanadi.

4.2.1-rasm. Stetoskop

Shuningdek, tadqiq gilinayotgan uzel tovushini qo'shni uzd:!
tovushidan ihotalovchi takomillashgan membranali qutiga ega
bo'lgan stetoskop ham qo'llanilib, u tektoskop deb yuritiladi.

Minimal vaqt sarflagan holda o'lchashlaming anigligini
ta'minlash, foydalanishning qulayligi va oddiyligi diagnostika
vositalariga go'yiladigan asosiy talablar bo'lib hisoblanadi.

Turli xildagi priborlar, tor doiradagi indikatorlardan
tashgari diagnostika vositalari tizimida elektron apparatura
komplekslari  kiritiladi. Bu komplekslar diagnoz qo'yishj
belgilarini qabul qilish organlari, o'lchov asboblari bloklaru
berilgan algoritmlar bilan mos ravishda axborotni gayta ishlab
bloklari va nihoyat, axborotni foydalanish uchun qulefl
ko'rinishda o'zgartirish uchun eslab qoluvchi qunhnlj
ko'rinishida axborotni saqlash va uzatish bloklaridan tasTO®!
topgan.
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------- "43 Mashina detallari materialining va metall
konstruktsiyalarning nugsonlanm aniglash

(defektoskopiya) usulari va vositalari

I oMooslcopiya - bu nazorat qilinadigan ob'ektlaming

terialidagi, Xususan, mashina detallarining materiali va metall
konstruktsiyalarning elementlaridagi nuqgsonlami aniqglash
nazariyasi. usullari va texnik vositalarini o'z ichida gamrab
oluvchi bilimlar sohasidir.

Defektoskopiya jihoz va uni tashkil etuvchi gismlarining
texnik holatiga diagnoz qo'yishning tashkil etuvchi gismi bo'lib
hisoblanadi. Jihoz elementlari materialidagi nugsonlami aniglash
bilan bog'liq ishlar ta'mirlash va texnik xizmat ko'rsatish bilan
birlashtiriladi yoki texnik ko'rik davrida mustaqgil ravishda
bajariladi. Konstruktsion materiallardagi yashirin nugsonlami
aniglash uchun defektoskopiyaning turli xildagi usullaridan
foydalaniladi.

Ma'lumki, metalldagi nugsonlar uning fizik tavsifi, ya'ni
zichligi, elektr o'tkazuvchanligi, magnit singdiruvchanligi,
elastikligi va boshga xossalarining o'zgarishiga sabab bo'ladi.

Bu tavsiflarni tadqiq gilish va nuqgsonlar yordamida ulami
aniglash  buzilmasligini nazorat qilish usullarining fizik
mohiyatini tashkil giladi.

Buzilmaslikni nazorat qilishning akustik, magnitli, optik,
ra”iatsion, elektrik, elektromagnit va boshga usullari mavjud.

koitet!mic™arn’ aniqglashning turi detallaming materiali,
xaiav*. ,tS’?as* va ° Ichamlaridan, aniglanadigan nugsonlaming
eridan \a nugsonlami aniqglash sharoitlaridan bog'ligdir.

shovginf 'na*arnin8 ishlashi vaqtida ko'pincha zarbalar,
nos°zlikiar' te~ran‘s”™ urilish, yeyilish va boshga shy” kabi
("o'rikda an‘4*anadi. Bunday nosozliklar organoleptik

tkazish, eshitish, shchup (galamcha) yordamida
Dirsl,k
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tekshirish) va asbob yordamida tekshirish usullarida ar»;™. [

Mashina bo'laklarga ajratilgandan so'ng asbob yorcj*H
tekshirish usulida vyeyilishi, ezilishi, darz ketishi va bo”™I
nugsonlaming kattaligi va xarakteri aniglanadi; shu bilan
vagtda bo'laklarga ajratilgandan so'ng ilgari qo'yilgan dians$S
ham aniqglanadi.

Mashina detallaridagi nugsonlar tashqi va ichki nugsonlanl
bo'linadi. Birinchisi ikkala usul bilan ham, ikkinchisi esa faqjj
asbob yordamida tekshirish usulida aniqlanadi va baholanadi.J

Ko'rikdan o'tkazish (vizual usul) va shchup yordamida
tekshirish orgali quyidagilarni aniglash mumkin: urilish, yeyiljfl
korroziya, katta tashqi darzlar, zich bo'Imagan joylardan
moyning ogqishi, gotirmalaming bo'shashi, birikmalardagu
tirgishlarning kattalashuvi, haroratning oshishi va boshgalar. |

Mashinaning holatini uning a'zolaridagi tovushni eshitish
orqali (akustik wusul) ham aniglash mumkin. Ushbu usul
aniglovchi mutaxassislardan katta tajriba talab giladi, shuning
uchun u subyektiv usul bo'lib hisoblanadi. Eshitish orqali
mashinani normal ishlamayotganligidan darak beruvchi
mexanizmlarining qismlarida paydo bo'lgan shovqgin va
taqillashlami aniglash mumkin bo'ladi. Texnikada mashinaning
holatini tekshirish uchun asbob-uskunalar (elektroakustik
stetoskoplar va boshqgalar), qgism va detallarining tovush
gammalarini yozish qurilmalari qo'llanadi. Ular yordamia*
mashinaning normal texnik holati va nuqgson paydo bo Ig®l
holati tekshiriladi, keyin bu natijalar solishtiriladi.

Mashinadagi eng ko'p shovqgin keltirib chigaruv
masalan, tishli uzatmalar uchun namunaviy tovushlar gamo0o” |
o'matilgan bo'lib, ular bo'yicha ba'zi nugsonlaming m aviuvaiigs
to'g'risida fikrlash mumkin.

Detallar va birikmalar holatini baholashning organoleP~4
usullari  yillar davomida egallanadigan mos ravi



- . lab qgiiadi. Biroqg, shunday ko'nikmalar bo'lganda
ko'nikm ala cub'ektiv bo'lib goladi va taxminiy

y  Birikmalardagi nugsonlami aniglashning turli xildagi asbob
yordamida tekshirish usullari mavjud.

Mashinalardagi birikmalaming holati to'g'risida fikr
yuritishning asosiy belgilaridan biri bo'lib, ishlashi paytida
ishgalanadigan detallar tomonidan chiqgariladigan shovgin va
ulaming harorati hisoblanadi. llgari ta'kidlab o'tganimizdek, bu
belgilami organoleptik usulda ham aniglash mumkin, biroq unda
nugsonlar migdoriy baholanmaydi.

Ishlayotgan detallarni tovushini yozib olishning turli xil
usullari tadqiq qgilindi. Natijada tovushni quloq bilan gabul qilish,
asboblaming yozishi va detallaming o'lchovlari o'rtasida, detallar
tomonidan chiqariladigan shovginni milliamperlarda baholash
imkonini beruvchi bog'liglik mavjudligi aniglandi.

Ishlayotgan mashinadagi ishqalanayotgan detallaming
harorati galvanometrli termojuftlar bilan o'lchanadi. Maxsus
termobo yoglar yordamida haroratni aniqglash usuli keng targaldi.
Ma lum haroratga etganda bo'yoq o'zining rangini o'zgartiradi.

yoglar boshlang'ich tayyorlovchi-korxonada darajalanadi
(tarirovka).

Ko' * arn' nazorat gilishning keng targalgan
vw>H IS a” tan biri bo'lib, tirgish kattaligini shchup (galamcha)
yordam.da tekshirish hisoblanadi.

aniab k ‘'ma Sna™ ko'i-ish usuli - detal sirtidagi darzlami
gl! sh Uchun go'llaniladi.

Petal kerosin yoki benzinga 20-25 minut davomickw solib
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shimib oladi va qorayadi. Ko'rib o'tilgan usullar holatni taxmfaM
o'rganishga imkon beradi. n

Nugson giymatini aniqlashning asbobli usuli aniqrolB
Yeyilish  natijasida hosil bo'lgan nugsonlar va det™]
shakllarining buzilishini (ovallik, konussimonlik va boshqgaj
shtrixli universal asboblar, pribor va andozalar yordantfj
aniglanadi.

Egilish indikator, reysmuslar yordamida aniglanacll
Nugsonlarni aniglashda detallar ishchi chizmalarining katalog]
bo'lishi kerak. Asbobli wusul detaining haqgigiy o'lchamM
chizmadagi

o'lchamiga solishtirishga imkon beradu

(o'lchamlaming farqi yeyilishning qgiymatini tavsiflaydiu
nugsonlarning migdoriy va sifat tavsifini aniglaydi.

Detal sirtidagi turli xildagi o'yiglar, darzlar va boshqq
shunga o'xshash ko'zga ko'rinmas nugsonlarni aniglash uchunl
defektoskop deb ataluvchi maxsus asboblardan foydalaniladLl
Ta'mirlash amaliyotida magnitli va
defektoskoplardan ko'proqg foydalaniladi.

Magnitli defektoskop quyidagi tartibda ishlaydi. Bir jmsli
ferromagnitli metallda magnit oqimi 0'Z yo'nalishinr
o'zgartirmasdan tarqaladi. Darzlar, bo'shliglar kabi nugsonlarj
orqali metalining birjinsliligi buzilsa, nugsonli gismlaming
garshiligi o'sadi va magnit ogimi chetlashadi.

Nugson ustida paydo bo'lgan magnit maydonning sochilisH
(tarqalishi) indikatorlar yordamida topiladi. Mayin ferromagn>*4
zarrachalardan iborat bo'lgan kukunlardan indikator sifati
keng foydalaniladi. Unda zarrachalar magnitlanib, nugs<***
zonasida tortiladi va cho'kadi. Magnitli defektoskopning bund*7]
usuliga kukunli deb aytiladi.

Ultratovushli  defektoskopiya - detallardagi nuqgso
aniglashda ultratovushlaming tebranishidan foydalan”e
asoslangan. Uning asosiga tovushli to'lginlaming

Ilvuminestsendi

94

. 10 MGts va wundan yuqori) gattiq tanada
~ 1 C .a m a vako'ndalang yo'nalishda ingichka, deyarli

(mel idican tutamli tarqalish qobiliyati olingan.
«Trt darzlarini aniglash uchun shuningdek lyuminestsentl.
tekshirishlar usuli ham keng go'llaniUb bu usul

I  minestsentsiya hodisasiga, ya'ni ba'z. moddalaming nurl.
enereiyani yutish va wuni yorug'lik nurlanishi ko'rinishida
gaytarish gobiliyatiga asoslangan. Lyuminestsentsiya
fluorestsentsiya yoki fosforestsentsiya ko'rinishida kuzatiladi.
Lyuminofer va fosfor deb ataluvchi moddalar nurlanishning
tashuvchilari bo'lib hisoblanadi.

Lyuminestsentli  defektoskopiyani magnitlidan farqli
ravishda rangli metallar, plastmassalar, austenitli po'lat va
magnitsiz  materiallardan  tayyorlangan
nugsonlarini aniglash uchun qgo'llash mumkin.

Yeyilish kattaligi va detal shaklining buzilishi (ovalsimon,
konussimon va boshga shakllar) shtangentsirkul, mikrometr va
boshga o'lchov asboblari va andozalar bilan; detallaming egilishi
indikatorlar, reysmuslar va boshqalar bilan o'lchanadi. Detallar
va uzellaming yaroqlilik darajasi to'g'risidagi yakuniy xulosa
texnik shartlar bilan mos ravishda beriladi.

Lyuminestsentli defektoskopiya - Iyuminoforlar asosida
tajyorlangan maxsus indikatorli (gayd qiluvchi Kko'rsatkich)

rdan foydalanib nugsonlarni aniglash.

detallar sirtidagi

n r MO/0r ~umen ~ y°rug'l>k va grekcha phoros -

nurlan' IV ° ZI tomon'~an yutiladigan energiyani yomg'lik
iga o zgartirish gobiliyatiga ega bo'lgan moddadir.

M»Mrihu 1143 ~eta™ar  (shkivlar,

mnersiva*

barabanlar, ventilyator
"a ~N°~Hda*ar) muvozanatining yo'golishi natijasida
~N'rinadigan”™ u" h°SIl. 4lladigan detal va mashinaning

_ , € “an‘shlarini bo'sh birikkan joylarida qo'l bilan
«“glanadi (mashina asosining yetarli mustahkamlikka ega
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bo'Imasligi, poydevorining bo'shligi, boltli biriki
boltning uzayib Kketishi va boshqgalar). Mashina gismlartM”®
detallarining tebranishiga yo'l qo'yib bo'Imaydi.

termopara yordamida aniglash mumkin.

Ishlab chigarilayotgan mahsulot birligiga to'g'ri keluwvl
energiya sarfi  yeyilishni aniq tavsiflaydi. Agar saf
rejalashtirilgan me'yordan ortib ketsa, mashina yeyilish sababtt
aniglash uchun tekshiriladi.

Ishlab chiqgarish amaliyotida mashina holatini aniql«
uchun o'z-o'zidan tormozlanish vaqtini tekshirish keng ko'tamfl
go'llaniladi. Ushbu wusul yuqori aniglikka ega bo'Imasafl
operativligi bilan ishonchlidir va ishlab chigarishnt
ganoatlantiradi.

Mashinaning salt yurishida elektr energiyadan uzilgandan
to to'liq to'xtaguniga qadar ketgan vaqt, ya'ni o0'z-0'zidan
tormozlanish vaqti mashinaning holatini tavsiflaydi. O'z-o'zidan
tormozlanishga gancha ko'p vaqgt talab qgilsa, mashinaning texnik
holati shuncha yaxshi bo'ladi, ishqa lanishga garshffik
ko'rsatish kuchi kam bo'ladi, ishgalanish juftliklari yaxJ/l
ishlaydi. Bu mashina qgismlarini to'g'ri yig'ilganligidan, ulan*
to'g'ri sozlanganligidan darak beradi.

Yeyilishni tekshirish va uning giymatini aniglashning
necha wusullari mavjud: mikrometraj, og'irligi bo'yicha, sunv

bazalar,profilograflash, nishonlangan atomlar (radK>«B
izotoplar). L
Mikrometraj usuli bir xil sharoitda ishlayotgan bir n

mashinalaming tutash uzellari, ulardagi detallami ku
olishga asoslangan.



b olingan birikma detallarining o'lchamlari va

3 Ui cirtlamine shakli mikrometr, shtangensirkul,
boshga asboblar yordamida aniglanadi.

Tutashma hosil gilgan detaining materiali tavsifi bo’yicha

mexanik Xossalari, kimyoviy tarkibi, strukturasi, mexanik

‘shlov berishning turiga qarab esa detal sirtining holati

Tutashmalaming ishlashi jarayonida ulardan foydalanish
sharoitlari - aylanishlar tezligi, solishtirma bosim, moyning turi,
ishgalanuvchi sirtlaming harorati, moylash va tozalash rejimi
gayd qilib go'yiladi.

Detallar ishlash jarayonida yeyiladi, shuning uchun ma'lum
vagt o'tgandan keyin ushbu detallar shkalali o'lchov asboblari
yordamida o'lchanadi, o'lchov natijalari avvaldan tayyorlab
go'yilgan kuzatish daftariga Kkiritib boriladi. O'lchovlar davri
detallaming yeyilish bosqgichiga asosan belgilanadi.

Yeyilishning boshlang'ich davrida tez-tez, ikkinchi (normal
yeyilish) davrida esa kamroq, ya'ni vaqtning katta oralig'ida
o'lchovlar amalga oshiriladi.

Kuzatuv  natijalari matematik ishlangandan keyin
yeyilishning o'rtacha qiymati keltirib chiqariladi.
~AnV'eyiliehning  ruxsat etilgan giymatini va detaining
~Nd«anish natijasida shaklining o'zgarishini aniglashning
=odd metra* USU™ Yndor* aniqglikka ega bo'lmasada, ushbu usul
9°'1lanMaclTal'y *8anl'gi uchun amaliyotda keng ko'lamda

oldin va ~ deta”arn‘n8 yeyilganligini ishlashdan
tadqoslash eI U*arn’ taroz'da tortish hamda og'irliklarini
i°ylari va °I™a* *am an*glanadi. Ammo detallaming «qaysi
boTinaydi 4anday yeyilganini bu usul yordamida aniqglab
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4.3.1-rasm. Turli shakldagi sun'iy bazalar

Sun'iy bazalar wusuli - ishgalanuvchi sirtlarda torayib
boruvchi turli shakldagi (4.3.1-rasm) o'yiqchalar (konaj
piramida, chuqurcha va boshqalar) hosil gilishni nazarda tutadl
Ishgalanuvchi sirtlarda hosil gilingan o'yigchalar ishlashdan
avval o'lchanadi, yeyilish jarayonida ular kichrayadi va malum
vaqt o'tgandan keyin ular o'lchanadi. Sun'iy bazalar (goldirilgan
iz) o'lchamlarining o'zgarishiga asosan yeyilish qgiymati
to'g'risida fikr bildiriladi. Yeyilishni kuzatishning bu usulida
detalga zarar yetkazilmaydi va aylanma hamda yassi detail*
uchun go'llash imkoniyatiga ega.

Profilograflash usuli - yeyilishni bu usulda o'rganish uchun
profilograflardan foydalaniladi. Ular yordamida detal sinl
holatining o'zgarishi va ayrim joylarining yeyilganligi aniglana®'
Undan fagat laboratoriya sharoitida foydalanish mumkin.

Nishonlangan atomlar (radioaktiv izotoplar) usuli-
usulda detalni tayyorlash vaqtida gotishmaga radioaktiv tfo jj
go'shiladi yoki tayyorlangan detalda teshiklar parmalanib, U JjJJ
radioaktiv metallardan tayyorlangan silindrlar («guv®
kiritiladi. Geyger hisoblagichi yordamida moy namun
radioaktiv zarralar miqdori aniglanadi. Bu usul yordamida
yoki bir nechta detaining yeyilganligini o'rganish mumkin’
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NAZORAT SAVOLLARI

j  Mashinalar ish qobiliyatining pasayishi qaysi ko'rsat-

bvhlar bilan tavsiflanadi?
2. Mashinalaming texnik holatini baholashning struktur

param etrlari nima?
3. Struktur parametming gaysi giymati boshlang ich

hisoblanadi? n

4. Diagnostika deb nimaga aytiladi.

5. Diagnostikaning gaysi turlari mavjud?

6. Mashinaning texnik holati deganda nimani tushunasiz?

7. Mashinaning texnik holati gaysi ko'rsatkichlar asosida
aniglanadi?

8. Texnik xizmat ko'rsatishda diagnostikaning vazifasi nima?

9. Ta'mirlashda diagnostikaning vazifasi nima?

10. Texnik diagnoz qo'yishning qaysi turlari go'llaniladi?

11. Jihozning texnik holatiga diagnoz qo'yish vositalari
gaysilar?

12. Stetoskop nima uchun go'llaniladi?

13. Defektoskopiyani ta'riflang.

14. Magnitli defektoskopning ishlash printsipini
tushuntiring.

nimada? ~ Um*nestsent”™ defektoskopiyaning magnitlidan farqi
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V BOB. MASHINA DETALLARINING
ISHQALANISHI VA YEYILISHI

5.1. MASHINA DETALLARINING ISHQALYF#
YEYILISHI VA NUQSONLARI

Masltina detallaridagi ishqalanish

Ikkita jismning yuzalari tutashgan zonalarda ulaming o'zam
siljishiga garshilik giladigan holat ishqgalanish deyiladi.

Tashqi ishgalanish qattiq jismlar orasidagi o'zaro mexal
ta'sirdir. Ishgalanish jismlarning bir-biriga tegib turgan joylarida
paydo bo'lib, ulaming nisbiy surilishiga to'sqinlik giladi. Man
shu to'sqinlik giluvchi kuch ishgalanish kuchi deyiladi. Jismning
siljish yo'lida ishqgalanish kuchini engishi ishgalanish LU
deyiladi.

Ishqalanish ishi detallar va materiallamim.
konstruktsiyasiga va tutashish holatiga bog'liq bo'lib, u
ishgalanish  turlari bilan ifodalanadi. Jism  harakatining
xarakteriga ko'ra harakatsizlikdagi va kinematik ishgalanish
tushunchalari mavjud.

O'zaro go'zg'almas jismlar orasidagi ishgalanish
harakatsizlikdagi ishgalanish, bir- biriga nisbatan xarakatdagi
jismlar orasidagisi esa kinematik ishgalanish deb ataladi. O'1
navbatida bir jismning boshqga jism sirtidagi harakatiga ko
kinematik ishgalanish sirpanib va dumalab ishqgalani™B
bo'linadi.

Sirpanib ishgalanish - bu tutash jismlar bir-biriga @
turgan nuqtada ulaming tezligi turlicha bo'lgan no
ishgalanishdir (5.1.1-rasm. a). A

Dumalab ishgalanish esa tutash jismlar bir-binga”
turgan nuqtada ularning tezligi giymat va yo'nalish Y
xil bo'lgan holatdagi ishgalanishdir (5.1.1-rasm, Wt
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ishgalanish tushunchasi ham ishlatiladi.
dumalab - *I™ Tlar bir vaqtning o'zida ham dumalab ham

~nprarakaUanganda dumalab-sirpanib ishgalanish vujudga
keladi (5.1.b rasm. v).

a) b)

rA

5.1.1-rasm. Tashqi ishgalanish turlari
a) sirpanib ishqalanish; b) dumalab ishgalanish; v) bir vaqtning o'zida ham

dumalab ham sirpanib ishqgalanish

Harakatsizlikdagi ishgalanish turg'unlik hodisasi deb
ataluvchi  hodisa bilan  tushuntiriladi. Uning mohiyati
quyidagicha: bir-biriga tegib turuvchi jismga urinma kuchlar
ta sir etganda ularda nisbiy harakat bo'Imasa turg'unlik hodisasi
vujudga keladi:

F<FO=f0-P

- yerda f0 - harakatsizlikdagi ishgalanishning chegaraviy
*ng katta) kuchi; r - jismlaming bir-biriga me'yorl bosim kuchi;
rakatsizlikdagi ishqalanish koeffitsienti.

mbam*?3” T o Y*an8an jismlar orasidagi ishgalanish quruq

n°nManad' t0 ™~ moy'anrna8ancla esa SMfuqlikli ishgalanish deb

4uyida S'rPan” ishqgalanish kuchi Amontav qonuni bo'yicha

L F,=fP
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bu yerda / - sirpanib ishqgalanish koeffitsienti- /«

Deyarginning ikki hadli ishgalanish qgonuni ancHw, |
aniglikka ega: N

F, =fi-(P + Pt -S) ]

bu yerda u - haqiqiy ishgalanish Kkoefitsienti; p 1
molekulyar tortishish kuchlari hosil gilgan go'shimcha bosim; LU
jismlar orasidagi bevosita tegishib turgan sirtlar barchasiiw
umumiy yuzi; P - radiusli shar yoki dumaloq silindming | jH
sirti bo'ylab qurug dumalab ishgalanish kuchi. Kulon qonuii
bo'yicha:

F, = fn 5

bu yerda / - dumalab ishgalanish koefitsienti.

Odatda, dumalab ishqalanish kuchi sirpanib ishgalanish
kuchidan ancha kichik bo'ladi.

Texnikada tashqi ishqalanish ikki tomonlama rol o'ynaydi.
Bir tomondan, turg'unlik hodisasi tufayli u hamma g'ildirakliw
boshga qurilmalarga harakatlanish, shuningdek, mashinalaming |
bir detalidan ikkinchisiga kuchlarni uzatish (friktsion, tasmalivi!
boshga uzatmalar) imkoniyatini yaratadi.

Ikkinchi tomondan, kinematik ishgalanish mexanizml*
ishgalanuvchi gismlarning yeyilishiga va qizishiga olibkelad i*

Ichki ishgalanish - qattiq, suyuq va gazsimon jisnujje
ulaming deformatsiyalanishi vaqtida sodir bo'luvchi va
energiyani gaytmas sochilishga, ya'ni uning ichki energiy*®”
aylanishiga olib keluvchi jarayondir.

Mashina va jihozlar ish jarayonida har xil
ishgalanishlar aralash holda sodir bo'lishi kuzatiladi. Isrup*jj~B
jarayoni mashina va jihozlardan foydalanishda juda
omillardan ekanligi sababli olimlar bu jarayonni 10®
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_ PV » beri o'rganib kelmoqgdalar. Ular ishqgalanish
ko'proq vagt"antirishga bu jarayonni kerakli yo'nalishda
tabiatini  tushun n urjnib  tashqgi ishqalanish
muvofiglashtin ~ tushuntirib beruvchi turli gipoteza va

ilgari surganlar.

Hozirgi kunda ishgalanishning mexanik nazanyasi (1748 yil,
fizigi Kulon, Amonton); ishqgalanishining molekulyar
zariyasi (1934 yil rus olimi Deryagin B.V.); ishqalanishining
molekulyar - mexanik nazariyasi (1946 vyil, rus olimlari -
Kragelskiy LV. Deregin B.D.); ishgalanishning gidrodinamik
nazariyasi (1883 yil, rus olimlari - Petrov N.P., Jukovskiy N.E.,

chaplin S.A., Mertsalov N.E.) kabi nazariy asoslar mavjud.

Olimlar bu izlanishlarda ishgalanishning zararli ta'sirlarini
iloji boricha kamaytirish imkonini beruvchi gonuniyatlarni kashf
etganlar. Agar mashina va jihozlardan foydalanishda ilmiy -
tadqiqot izlanishlari natijalari asosida taklif etilgan tavsiyalarga
rioya etilsa o'zaro tutash detallaming uzoqroq ishlashi
ta'minlanadi.

Ishgalanish - deyarli har ganday mexanizm ishlaganida
albatta sodir bo'ladigan jarayon. Texnikada u ikki xil ahamiyatga
ega. Podshipniklar, tishli uzatmalar, porshenli tizimlarda
ishgalanish sirtlarining yeyilishiga, quvvatning isrof bo'lishiga
~N~Neladi. Shuning uchun bu o'rinda ishgalanish zararli omil
fovdal'H' ~ormozlar va ilashish muftalarida esa ishqalanish

Qivmatl ~ SMUKk°'S ° ”nc*a yeyihshning mxsat etilgan chekli
oshiri ,ar'*an °hiqib ketmagan holda uni ma'lum givmatgacha
°shinshga harakat gilinadi.

tegishlichv~1 C™ ‘'utt*~ar ashyolarini va ular uchun moyni
sharoitigtl tan”~s” ishgalanuvchi uzellaming tuzilishini ish
sam, | rmo3tiFish mexanizmlaming Ifjjlash

belgilavdi 3 friktsion tuzilmaning chidamliligi

honehhhgini oshirish imkonini 4 24i. Ishqalanish
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ashyolarini tadqgiq qgilish sohasida to'plangan tajriba va w*
detallarining ishgalanishi, yeyilishi hamda
nazariy ishlanmalar maxsus texnik fan -
yaratish imkonini berdi.

moylanishiga
tribologiya fa

Tribotexnika - gattiq  jismlar  bir-biriga nia”™J
harakatlanganida ularning o'zaro ta'sir ko'rsatuvi hagidagA
bo'lib, mashinalardagi ishqalanish, yeyilish va rnoybsbguw4
butun masalalar majmuini o'z ichiga oladi. Keyingi yiH"H
tribotexnikada yangi bo'limlar - tribokimyo, tribofizika-4
trobomexanika bo'limlari rivojlanmoqgda.

Tribokimyo o'zaro urinuvchi sirtlaming kimyoviv akth
muhit bilan o'zaro ta'sirlashuvini o'rganadi. U ishqalanishdaH
yemirilish muammolarini, tanlama ko'chirishning kimyoviv
asoslarini  va ishqgalanishda polimerlarning yoki moylarif
ashyosining parchalanishi tufayli ajralib chigadigan kimyoviy
aktiv moddalarning detallar sirtiga ta'sirini tekshiradi.

Tribofizika o'zaro urinuvchi sirtlaming, harakatlangan
vaqtidagi o'zaro ta'sirlashuvi jihatlarini o'rganadi.

Tribomexanika o'zaro urinuvchi sirtlaming ishqalanishda~ /[
o'zaro ta'sirlashishi mexanikasini o'rganadi. U energiyanil<B
impulsning tarqalishini, ishqalanishdagi mexanik o'xshashifi~ J
relaksatsion tebranishlami, reversiv ishgalanishni, gidrodinamu4
tenglamalari va boshgalarni ishqgalanish, yeyilish hamda moyb*
masalalariga bog'lab o'rganadi.

Tribotexnikaga oid ko'pgina atamalar stansarciasntiritga-
Davlat standarti - 23.002-78 da 97 ta atama bo lib»
ishgalanish, yeyilish, moy, movlash usullari va moylash asny”~”"B
bo'yicha tasniflangan. Tribotexnikaning umumiy tushuno”
gatoriga tashqgi ishqgalanish va yeyilish kabi atamalar kiradbJ”™B

Tashqi ishqgalanish - nisbiy harakatlanishga
bo'ladigan gqarshilik hodisasi bo'lib, ikki jismning

0'Zaro urinadigan joylarda urinmalar bo'yicha

ulaming sirtlari
vuzaga keladi. anish natijasida jism o'lchamlarining asta-
M S b borishi jarayoni. Bu jarayon ishgalanuvchi sirtdan
afralib chigishida va uning qoldiq deformatsiyas.da
° n bo'ladi ishgalanish natijasida ham yemirilish yuz

brihi magyi (DaYSH429;10

ichida detal o'lchamlarining
o'zgarish tezligi, masalan, mm/soat bilan baholanadi; uni boshqga
o'lchov birliklari bilan ham baholash mumkin, chunonchi:
mm/km; mm/kg (yonilg'i sarfi); mm/moto-soat va hokazo.

Ko'pincha detallaming yeyilish o'lchov birligi mkm yoki mm da

baho'lepa%%ii'nadagi ko'pgina wuzellaming ishi detallar tutash
sirtlarining bir-biriga nisbatan harakatlanishi bilan bog'lig. Bu
harakat ko'p hollarda ishqgalanish quvvatining foydasiz
sarflanishiga va mashina detallariningyeyilishiga olib keladi.

Ishgalanish tutash sirtlarda kechadigan ko'plab murakkab
jarayonlarga bog'ligligi aniglangan. Ishqgalanish tabiatini
tushuntirish uchun bir necha gipotezalar va nazariy asoslar
mavjuddir.

. Ishgalattishning mexanik nazariyasi eng muhim
"eMnyadir. Bu nazariya asosida tutash sirtlar harakatlanganda

keluvchi elementar notekisliklaming gavishqogq va

yotadi™®N N *ma”an mexan*k o'zaro ta'sirlarini tadqiq qilish

iH jror °""'m ~rnonton (1699 yil) tajribalar asosida

Jisinlamine F) yuknin8 °8'irlig> (N) ga mutanosib bo'lib,
nniS yuzas>o Ichamiga bog'lig emasligini anigladi.

t F=f N



bu yerda f-shgalanish kuchi, N; / - ishgalanU
koeffitsienti; N —ifovariceg yuklanish, N.

Sh.O.Kulon ;L an tadqgiqotlar (1785 yil) ishgalanishnin)
mexanik nazariyasiitj,,flash imkonini berdi:

= Ishgalanist*me'yordagi kuchga mutanosibdir.

e Ishqgalanish jismlaming o'zaro tutashuvchi sirtl
o'lchamiga bog'licj®

« Ishgalanisl bdu ishgalanuvchi jismlarning nisbiy
harakatiga bog'lig”

< Ishqalanishufo ishqalanuvchi ashyolaming xossalari
va o'zaro urinuvchinlaming ahvoliga bog'liq.

Ishgalanish knganiglash uchun Sh.O.Kulon sirtla
yopishib qolishiniijotpoiuvchi formulani taklif etgan:

f=A+f-N
bu yerda n.Naming ilashib gqolishiga bo'ladigan

garshilikni hisobgally kattalik.

Keyinchalik F.R.Bouden ishqgalanish kuchini
aniglash uchun whibiiodani taklif etdi:

e %*Fm -e-S,*T-S |

bu yerda Ualbirikmalaming girqgilishga qarshiligi, N;
F~- qattigligi pas* ~etallning o'zidan gattiqroqg metall
tomonidan qayishoc ug, chigarish qarshiligi, N; B -
girqgilishning urine; kiNanishi, N/m2 st - haqiqiy urinish
yuzasi, m2 T - metakj™gqfl, chigarishga nisbatan solishtirma
garshiligi, N/m2 s -scjlmish yo'lchasining ko'ndalang kesimi,
m2

Haqiqiy urinish ~ ushbu tenglama bo'yicha taxminan
aniglanishi mumkin:

Uarslik



| .a N _ ishgalanuvchi yuzalar oladigan tashqi

~ K N-c¢ ~notekisliklaming oquvchanlik chegarasi, N/m2.
yUWNtexanik nazariya ishgalanuvchi sirtlarning cho'qqilar va
b - shaklidagi g'adir-budurliklaming ilashishi natijasida
Y°raBa keladigan ishqgalanish sabablarini tushuntiradi (5.1.2-
r*sm a), ammo u nima uchun bosim ortishi bilan ishgalanish
O'smasligi va o'ta sillig sirtlarda ishqalanish juda oshib ketishi
sabablarini tushuntirib bera olmaydi.

Ishgalanishning molekulyar nazariyasi 18 asrda
Paydo bo'lib, ingliz fizigi Tomppsonning ilmiy ishlarida (1929 yil)
rivojlantirilgan. U ishgalanish xodisasini sirtlar o'rtasida yuzaga
keluvchi molekulyar o'zaro ta'sir kuchlaridan kelib chigib
tushuntiradi.

Belorus Respublikasi FA ning muxbir a'zosi B.V.Deryagin
(1934 vyil) mazkur nazariyani to'liq rivojlantirib, ishgalanish
sababi ishgalanuvchi sirtlar yaginida molekulyar kuch maydoni
paydo bo'lishi va bunda jismlaming molekulyar ilashuvi yuzaga
kelishi bilan tushuntirilishini ko'rsatib berdi.

Bu holda

F=/-S-(/>+/>)

bunda f - ishqgalanish kuchi, N; s - hagiqiy tutashuv
yuzasi, m2 /- molekulyar o'zaro ta'sirlashuv solishtirma kuchi,
NI/nv'; /n)-solishtirm a bosim, N/m2
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5.1.2-rasm. Ishgalanuvchi sirtlarning o'zaro ta'siri sxemasi:
a-mexanik o'zaro ta'sir; b-molekulyar o'zaro ta'sir

Ammo molekulyar nazariya ayrim tajriba ma'lumotl
masalan, ishqalanuvchi sirtlarning mexanik shikastlar
g'adir-budurliklaming bir-biriga botib kirishi hamda
golishini va boshqgalarni tushuntirmaydi. A
Ishgalanishning molekulyar-mexanik nazariyasi professor
I.V.Kragelskiy tomonidan (1946 vyil) ishlab chigilgan v»j
ishqgalanish ikki yoglama tabiatga ega bo'lib, sirtdagi ayri®
chigiglaming bir-biriga botib kirishi bilan ham, ikki jismning
molekulyar tortishish kuchlari bilan ham bog'lig, degfl
taxminga asoslanadi (5.1.2-rasm, b).
Notekisliklar ancha ko'p bo'lganda mexanik om illar ustt4
keladi, chigiqglar tekislanganidan so'ng va juda
ishlangan sirtlarda molekulyar omillar ko'prog namoyon bo
Ishgalanish kuchlarini aniglash uchun 1.V.Kragelskiy UIW
ifodadan foydalanishni taklif etgan:

F =FmextFmo(=a-S+p-P
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mexanik ishgalanish kuchining tashkil etuvchisi,
bo yerda F ' Ishgapnish kuchining tashkil etuvchisi, N;
Ne M"htirm a gqarshilik, N/m> a, - tajriba yordamida
F e umi-iiean koeffitsientlar.
an‘ Ishgalanishning energetik nazariyasini 1952 yilda fizik olim
ad Dubinin taklif etgan. U ishqgalanish haqgidagi ta'limning
rivoilanish tarixi ishqalanuvchi sirtlarga mexanikva molekulyar
kuchlar ta'sir ko'rsahshi natijasida ishgalanish kuchi paydo
bo'Hshi bilan bog'liqdir. Shu sababli ishgalanish kuch emas, balki
jarayon ekanligi ma'lum bo'lishiga garamay, ishqalanish tabiatini
kuchlaming ta'sir etish qonunlari asosida ochib berishga
intilishgan, deb ta'kidlaydi. Shu sababli ishgalanish tabiati va
ishgalanishda yuz beradiganjarayonlar kuchlar qonunlariga
emas, balki quvvat qonunlariga va ulaming bir turdan ikkinchi
turga aylanishi qonunlariga bo'ysunishi zarur.

Ishqalanish va yeyilishning energetik nazariyasi shunday
fizik-kimyoviy hodisalarga asoslanadiki, ulardan ishgalanish
jarayoni bitta bo'ladi, ammo ular bilan bog'liq xodisalr har xil
bo lib, ko’pgina sharoitlarga bog'liq, degan xulosa kelib chigadi.

Bir jism boshqga (gattiq, suyuq va gazsimon) jismga nisbatan
harakatlanganda zarralar ko'proq ta'sir giladigan sohada
jismning ilgarilama harakatlanish energiyasi moddiy tizimning

T<jinsimon va tebranma harakatlari energiyasiga sakrash

arzi a o tadi, natijada termoelektron, termik, akustik va boshqa
hodisalar sodir bo'ladi.

ko'rsatiimCran ishgalanish  jarayoni sifat jihatidan
Texatk™d) M~kimyoviy jarayonlar bilan, miqgdor jihatidan esa
ehgmined |- °~*Sa  (ishgalanish  koeffitsienti hamda kuchi,

Shuni * yeyilishi) bilan ifodalanadi. n
~g'ligliei  / n° kera”™ u' ishgalanishning ko'plab omillarga
nazariyaSinin a]~an tashqari murakkabligidan ishgalanish
to Zirgi holati amaliyot ilgari surayotgan talaygina
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savollarga javob berish imkonini bermasada, mashinal®™
yeyilishini  muhandislik  usulida hisoblash uchunT
ma'lumotlar beradi. T

Shunga garamasdan, ishgalanish va yeyilish muanu”lI
borasida to'plagnan qator materiallar yeyilish jarayonfc™H
ko'pgina gonunlarini ochish, asosiy ta'riflarni izohlash va bS
jarayonlarni tasniflash, mashinalaming chidamliligini k*'p:1nw/i
asosiy omillarni aniglash imkonini yaratadi va hokazo.

Mashina detallarining yeyilishi

Yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan texnologBcj
mashina va jihozlami ishlatish jarayonida detallariniM
chizmasida va texnik shartida ko'rsatilgan dastlabki o'lcham
ko'rsatgichlari, detallaming yeyilishi yoki turli xil nugsonlari*
tufayli o'zgaradi. Ishgalanish kuchi, yuza gatlamini charchasht;
hisobdan ortigcha kuchlar ta'sirida yoki detallami o'zaro
joylashishini buzilishi natijasidagi zo'rigishlar ta'sirida detallardal
yeyilish sodir bo'ladi.

Yeyilish natijasida detallaming yuza gatlamining sifati,
geometrik o'lchamlari va shakli o'zgaradi. Ishchi yuzalaidtl
chizigchalar, ko'chishlar hosil bo'lib, geometrik shakli silindr
holatdan oval holatiga o'tishi, detallami uzunligi bo'yich*
konus ko'rinishidagi nuqsonlar yuzaga keladi, ayrim hollara*
egilish sodir bo'ladi. Detallami yuza gatlamini xususiyatlari
o'zgaradi. Natijada mashina va jihozlarda fizik yeyilish sofl
bo'ladi.

Texnologik mashina va jihozlami o'z me'yorida
belgilangan unumdorlikda yukori sifatli mahsulot
chigarishda kam energiya va material sarfi bilan, texno”B
jarayonlarni bajarishi texnik talablarga mosligi bilan bahola

Jihozlami ishlatish jarayonida uning mexan‘zrn*arlPgjic
ishlashida dastlabki anigliklarini yo'golishi, teXlU|jirda
jarayonlamM>uzilishi®junun”
no
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-u.- «nishi natijasida uning barvaqt ishdan chiqishi

detainl 5 giHb jihoziar asta-sekin o'ziga qo'yilgan
kuzatiladi. d._ Bunday 0'Zgarishlar jihozlami
tJ,abUm. ganoatlannr* y~ Issiq]ik. kimyoviy

‘AL lar mexanik buzilishlarva qator fizik yeyilishni yuzaga
klhruvchi sabablar ta'sirida uning detallarining geometrik
o'lcham larini 0'zgarishi natijasida sodir bo ladi.

* Mashinalar ishchanlik gobiliyatining yo'qolish sabablari

Mashinalaming ishchanlik qobiliyatini vo'qolishining asosiy
sababi qo'zg'alanuvchi  birikmalami  yeyilishidir, buning
ogibatida mashinalaming uzel va mexanizmlarining detallari
orasida mumkin bo'Imagan oraliglar hosil bo'lib, ularning
ishlashiga salbiy ta'sir ko'rsatadi. Ishlash jarayonida detallami
sinishi kamdan kam uchraydi. Ma'lumki, ta'mirlash davrida
mashina detallarining 85-90% -i yeyilishi, faqatgina 10-15% -i
sinishi natijasida almashtiriladi. Yeyilish dastlab jihozlami ishlash
xossalarini yomonlashtiradi, ishlatishdagi xarajatlami orttiradi,
so'ngra mashinadan foydalanish iqtisodiy jihatdan magsadga
muvofig bo'Imay qoladi.

Mashinalaming ishchanlik  gobiliyatini  yo'qolishining
konstruktiv, texnologik va ekspluatatsion sabablari mavjud.

- Konstruktiv sabablar loyihalash va konstruktsiyalashning

matilgan qoidalarini buzilishi bilan o'zaro bog'lig bo'lib, bu

AR* alarning buzilishi mashinani ishlatish davomida konstruktiv
bo.|M"aITHE Payd® bo'lishiga olib keladi. Konstruktiv sabablar
himo hisoblanadi: ishgalanish uzellarining yetarlicha
HITjulianma8anligi; zo'rigishlar kontsentratorlarining
yoki vuk' kZ° "W arning tagsimlanishini hisobga olishdagi
materialla  ° taruvchanbk gqobiliyatini hisoblashdagi* xatolar;

ohnmaganli® P*° ® r* tan'anganligi; yuklamalaming Tiisobga
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= Texnologik sabablar tayyorlash yoki ta'nti__
texnologiyasining nomukammalligi yoki buzilishi bilan
bog'lig bo'lib, mashinani ishlatish davomida ishlab chiaeA
inkorlarining paydo bo'lishiga olib keladi. Bunday sabahui
quyidagi nugsonlami kiritish mumkin: tayyorlanmalarniej
va tayyorlashdagi nugsonlar (g'ovaklik, kovaklaming kichqg3
ketishi, aralashmalaming qo’'shilishi, gatlamlarga ajnj”J
mexanik ishlov berishdagi nugsonlar (tirnalishlar, darzlar, g'afl
budurliklar va boshqgalar); payvandlashdagi nuqgsonlar (darzlar
goldig kuchlanishlar, payvand choki chuqurligining e fl
emasligi); termik ishlov berishdagi nuqsonlar (toblashdagi
darzlar, uglerodsizlanishi, ortigcha qizib ketishi va boshgalarjf

materialdagi nugsonlar (qo'shilmalar, aralashmalar wa
boshgalar); yig'ishdagi nugsonlar (sirtlarning shikastlanishi
abrazivning  kirib  qolishi, o'glaming mos tushmasiM

o'lchamlarning mos kelmasligi va boshqgalar).

e Ekspluatatsion sabablar mashinani ishlatishdagi
o'matilgan qoida va shartlaming buzilishi natijasida paydo
bo'ladi va ekspluatatsion inkorlaming paydo bo'lishiga olib
keladi. Ekspluatatsion inkorlar texnik xizmat ko'rsatishning
davriyligi va tarkibi buzilganda, ruxsat etilgandan ort»4
zo'rigishlarda va boshgalarda paydo bo'ladi.

Jihozlaming fizik yeyilisfk

Fizik yeyilish deganda mashinaning ishlashi )araYolt~*
ishgalanuvchi sirtdagi zo'rigishlar ta'sirida kelib chigadigan
o'lchamlari va shaklining o'zgarishi tushuniladi. n

Igqtisodiy fanda shuningdek detallar va uzellaming sini» ™ *
korroziyaga wuchrashi natijasida safdan chiqgishi ham
yeyilishi hisoblanadi. H

Fizik yeyilish mashinalaming konstruktiv xossa n
uning tayyorlash sifatiga, yuklanish xarakteriga, ekstens»
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ko'rsatish sharoitiga va boshga
faktorlarga bog'lig bo'ladi.

Detallaming fizik yeyilishi turli xildagi texnik o'lchovlar
bilan baholanadi (masalan, o'lcharnlarining mm larda o'zgarishi,
ishqalanuvchi sirtlarda metallning g, mm3 larda kamayishi).
Birog, bu o'lchovlar bilan butun mashinaning fizik yeyilish
darajasini baholab bo'Imaydi, shuning uchun mashinaning fizik
yeyilishi igtisodiy o'lchov bilan baholanadi.

Yeyilishini bartaraf gilish uchun amalga oshiriladigan ta'mir
xarajatlari mashina fizik yeyilishining iqtisodiy o'lchovi (af)
bilan hisoblanadi. Bu xarajatlar mashinani gayta ishlab
chigarishning to'lig narxidan quyidagi gismini tashkil giladi:

R

bu yerda R - ta'miming smetali narxi; k, - mashinani to'liq
gayta ishlab chigarish narxi.
K Vva K, giymatlari bir yil ichidagi narxlarda olinadi. a,

ko'rsatkich noldan birgacha chegarada o'zgaradi.

«> Jihozlaming ma'naviy eskirishi
Mashinaning takomillashgan konstmktsiyalari paydo
bo lishi natijasida mavjud mashinaning kam ishlatilishi yoki
narxining arzonlashishiga uning ma‘naviy eskirishi deyiladi.
Ma'naviy eskirishning iqtisodiy o'lchovi (ar,) quyidagiga
teng:

bu yerda K, - mashinaning boshlang'ich narxi; k*- uning
to 'iq gayta ishlab chiqgarish narxi.
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To'lig qayta ishlab chigarish narxi a ni hisoblashda o )Gharﬂ
mashinani ishlab chigarish narxining kamayishi va
ishlatilish xususiyatlari bilan yangi tipdagi mashinalamings>X
bo'lishi natijasida mavjud mashina bahosining pasavicK;
olinadi. SNa

Mashinani umumiy vyeyilishining (fizik va ma'navS
igtisodiy o'lchovi bo'lib quyidagi ko'rsatkich xizmat giladi:

«o = 1-(l-«/)(l-«1 L

bu yerda a,- mashina umumiy yeyilishining (fizik m
ma'naviy) iqtisodiy o'lchovi; I1-a, - fizik yeyilgan mashinaning
goldig narxi; 1 ma'naviy eskirgan mashinaning qoldiq narxi

Yeyilishning sodir bo'lishi va o'sib borishi  tavsifiri
kuzatish shuni ko'rsatadiki, mashinadan to'g'ri foydalangan v*
0'z vaqtida texnik xizmat ko'rsatilgan paytda yeyilish asta-sekin
o'sib boradi va mashina shuning vaqti bilan bog'liq bo'ladi.

Yeyilish vaqt bo'yicha o'sib borishi odatda egri chiziq
bilan  tavsiflanadi (5.1.3-rasm). / maydondagi yeyffiA
birikmaning boshlang'ich ishini tavsiflaydi, ya'ni mashin*
detallarining o'zaro tutashuvchi sirtlarining ishlab mosMH
davri. Ishlab moslashishdagi yeyilishning intensivlik darajasi
detal sirtlari sifatiga bog'ligdir. Detallaming ishqgalanidig3ll
yuzalari birikmalar shartlariga mos ravishda ganchalik
ishlov berilgan bo'lsa, ulaming yeyilishi shuncha kam bo la
maydon  birikmaning me'yorda ishlashini bildiradU”J
maydonda yeyilish asta- sekin o'sib boradi va w
ishlashining davomiyligidan bog'liq bo'ladi. w ma ~
yeyilishning intensiv o'sib borishini bildiradi. Bu
birikmalardagi tirgishlar kattalashadi. Birikmalaming ~Nitirib
paytda turli xildagi shovqin va tepkili to'lginianishlarm n
chiqaradi. 1 maydondan IlIl maydonga o‘'tish cneg”
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bunda birikma detallari ta'mirlashga va
yeyilishirl  1c yiidi

riklashga muhto) o isWash sharoitidan bog'liq
Yeyilish kattalashib  borishi va solishtirma
.1 nTESOE L b porishi - Ratijasigg;  hotbuki. egri
ham tirgishlari kattalashishi va

chizigning burilishi

vuklanishning o sib borishi asta-sekin sodir bo'ladigan

52. ISHQALANUVCHI DETALLARNING YEYILISH
OMILLARI

bo'lib~"w/*113~  deta™ar‘ s*rt*ning yeyilishi murakkab jarayon
foydal ° ~*na om**arga bog'liq. Bu omillar mashinalardan
Haybam"5" Shar®itlarda tuflicha bo'ladi. Ularga birinchi
yulaa!™  4uyidagilar kiradi: detallar sirtiga tushadigan
mavjudli ' tutashmalar ishining harorat tartibi; “moyning
~BMunal' xarakteri va xossalari; moylash ashyosining.jnexanik

ilan ifloslanganlik darajasi, aralashmalar tarkibi
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hamda o'lchamlari; detallaming bir-biriga nisbatan joylagjJ
tutash juftliklaming boshqa sharoitlari.

Mashinalami loyihalash, tayyorlash va ta'mirlask™H
shug'ullanuvchi mutaxassislar uchun yeyilishning asosiy o™
va qonuniyatlarini bilish katta ahamiyatga ega. Bu bj3
detallami ta'mirlash wusulini to'g'ri tanlash va foydalani*
jarayonida ular tez yeyilishining oldini olish imkonini beradi

Mashinalardagi ishqalanuvchi detallaming yeyilish omj]]»
quyidagi xillarga ajratiladi:

1) ishgalanuvchi sirtlardagi solishtirma bosim;

2) detallar sirtining gattigligi;

3) ashyoning tuzilishi;

4) detallar sirtining sifati va hokazo.

Ishqalanuvchi sirtning sifati

Sirtning sifati deganda detal geometrik parametrlarining n |
ana shu detalni tayyorlashda ishlatilgan ashyo sirtqi gqatlami fizik
xossalarining majmui tushuniladi.

Geometrik parametrlar detalga ishlov berganda goladigan
izlar-to'lginsimon va g'adir-budur (5.2.1-rasm, a), to'lginsimon \a
sillig (5.2.1-rasm, b), tekis va g'adir-budur (5.2.1-rasm, v), tekis va

chiziqgli (5.2.1-rasm, g) yo'nalishi bilan belgilanadi.

O

5.2.1 -rasm. Notekisliklar turlari: .
a- to'lginsimon va g'adir-budur; b- to'lginsimon va Sillid
v - tekis va g'adir-budur; g - tekis va chizigli-siHig™



Bafoyev D.X.

— #bIK xossalariga tuzilishi, mikroqattiglik,
A"ThuqurUgi, qoldig zo'rigish, issiqga chidamlilik,

parchalanisn ¢ 4 n kimyoviy vosita, kislorod va gazlar
rr u-sirUnish va shu kabilar kiradi.
o~rtlarda detallaming mikrogeometriyasi, g adir-

budurligi va sirtqi gattigligi belgilangan, bu esa me,all sirtqi
tlamining tuzilishi haqida fikr yuritish imkonini beradi.

Tutash detallaming yeyilishiga fagat asosiy omillar hal
iluvchi ta'sir ko'rsatadi. Ana shu omillarni aniglab olish lozim.
Masalan, sirpanish podshipniklari uchun bunday omillarga
yuklanishning kattaligi va ta'sir qilish xarakterini, detallar
ishgalanuvchi sirtlarining sirpanish tezligini va ulaming o'zaro
ta'sirlashadigan mintagadagi muhitning holatini ko'rsatish
mumkin. Ishqalanuvchi juftliklaming yuklanish tartiboti
podshipnikka tushadigan solishtirma yuklanish bilan ifodalanadi.
Uning o'rtacha giymati 4-7 MPa ga, jadallashtirilgan dizellar
uchun ko'pi bilan 12-13 MPa ga teng. Tutash detallaming
sirpanish tezligi dvigatel tirsakli valining aylanish chastotasiga
garab 6-7 m/s atrofida (10 m/s gacha) bo'ladi.

Mashinalar detallarining yeyilish mexanizmi va ulaming
kamchiliklari

Ma lumki, hatto sinchiklab ishlov berilgan sirtlarda ham

no**kishklar qoladi. Ishqalanuvchi sirtlar bir-biriga nisbatan

ganda notekisliklarning ayrim chiziglari fagat qayishqoq

~Nnnatsiyaga uchraydi, yuklanish olingandan so'ng, bu

black?1 go'adi. Notekisliklarning boshga chiziglari esa
Bu rn'atsiyaga uchraydi.

tash4an, tutashish sirti kichik bo'lganidan ayrim

yuklanish]l tUs*ldc*&n haqiqiy solishtirma yuklanishlariiisobiy

~NfcfctUeanhall aliCha katta bo'ladi. Chunonchi, podshipnikka
isobiy yuklanish 3 MPa ga teng bo'lganda sirtning

DBagik™

117



TARMOO MASHINALARINI TA'MIRLASH

ayrim nuqtalaridagi haqiqiy solishtirma__

mumkin. Katta solishtirma yuklanishlar tez paydo bo*"|
sirtning ayrim gismlari 450-1000 °C gacha qiziydi, buesaq”™ |
erib bir-biriga yopishib qgolishiga va keyin gotgan qj
uzilishiga olib keladi. Natijada sirtlarda erigan va yulingjjM*
paydo bo'ladi. Mashinalaming yangi yoki tiklangan deSy
noto'g'ri siygalantirilganda, shuningdek, detallami tild~B
uzellarni yig'ish texnologiyasi buzilganda ko'proq yuqoiU
hodisalar sodir bo'ladi.

Ishgalanuvchi sirtlaming oddiy ko'z bilan yoki mikndl
orqali aniqglanadigan yemirilishi alohida elementar jarayotfc
ko'rinishda sodir bo'ladi. Bu jaryonlaming qo'shilib
sirtlaming ashyosiga va ishgalanish sharoitiga bogHy
Ishgalanuvchi sirtlar yemirilishining oddiy turlari quyidagilarda
iborat:

Siygalanish. Ishgalanuvchi sirtlarda mayda notekislik n
g'ovaklar bo'lishi zarur, chunki ular giziydigan chiziglar va noy

uchun mikrosovitgichlar vazifasini o'tavdi (5.2.2-rasm).
/

5.2.2-rasm. Siyqgalanish jarayonida detal sirtid*#

notekisliklaming o'zgarishi: N fhOv
a - dag'al ishlov berilgan sirt; b - yaxshilab ishlov berilgan N lgafl
berilgandan keyin qolgan notekisliklar; 2 - siyqalangandan j

notekisliklar.
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--------- Zbli tiklashdan YyoOKi tayyorlashdan sung detallar
Shu sabab ' notekisliklar eng maqbul g'adir-

sirtida yuzaga N Kadir-budurlik detallar me'yorida

* £ £ £ keyin vujudga keladigan notekisliklarga mos

keHSBu blab bajarilmasa, siygalanish jarayonida detallaming

januvchi sirtlari tez yemiriladi va ularning o'lchamlari
o'zgaradi. Bu hodisa notekisliklar ushbu tutashmaning ishlash
sharoiti, sirtlarning ashyosi va hokazolar bilan belgilanadigan
o'lchamgacha kichraygunga gadar davom etadi.

Detallarga yaxshilab ishlov berilsa, uning sirtlarida
notekisliklar kamroq bo'ladi. Bu holda siyqgalanish jarayonida
sirtlar kam vyeyiladi. Ammo ishlov berishning bu usuli
samarasizdir, chunki silliq sirt hosil kilish uchun gimmat va
sermehnat jarayonlar talab etiladi. Boshga tomondan, ko'pgina
detallar uchun buning zarurati yo'g, chunki ma'lum vaqt
o'tganidan keyin ulaming g'adir-budurligi eng magbul giymatga
yetadi.

Mikrogirgilish. Abrazivning qattiq zarralari yoki yeyilish
mahsullari sirtga ancha chukur botib kirganda ular ashyoni
n”~kroqirgilishi natijasida mikroqirindi hosil bo'lishi mumKkin.
““ fiinieh va yeyilishda mikroqirgilish kam sodir bo'ladi,

amaldagi yuklanishlarda botib kirish chuqurligi buning
uchun yetarlibo'lImaydi.

zarralar simnUVCI1- Sirtda Yu2a8a kelgan yoki paydo bo'lgan
timaydi. Bot"8anida aShyoni har tomonga siljitib va ko'tarib uni

maydalaneandan ° zaro ta'sirlashish joyidan chigganda,

tojxtavH; " IS 4alanish sohasidan chigib ketganda timalish
Bir

ishgalanuvchi si _chYla va bir xil jadallik bilan tim*lishi

~vbatdagi gavish ~ ' “amdan-kam ro'y beradi, ko'pincha
N o~ N (enM)logdeform atsiya mintagasi ilgari hosil bo'lgan
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timalish izini yopib ketadi. Ishqgalanuvchi sirt
yo'nalishiga deyarli parallel joylashgan izlar bilan qopI™J"B
izlar orasida esa ko'p marta qayishqoqg deformatsiyalan%an’\
parchalangan, ya'ni gayishqoq deformatsiyalanish Xususiya’\\a
yo'qotgan ashyo joylashadi. Bunday joyga yuklanish tia”™H
osongina darzlar paydo bo'ladi. Bu darzlar kattalashgandael!
asosdan ajraladi.

Bizga ma'lumki, fagat sirpanuvchi zarralargina emas, LU
dumalovchi zarralar ham sirtni tirnashi mumkin. Botib
zarra harakatlanganida ashyoning gqattiq tashkil etuvdiis®
tiralib bir tomonga og'ishi mumkin. Shu sababli sirtdaei timaM|
yo'nalishi detaining harakat yo'nalishiga anig mos kelmaH
mumKkin.

Qatlamlanib ko'chish. Qovushqoq oqgish chog'ida ashyok
tomonga siqilib surilishi va keyin ogish qobiliyati tugaganfl
so'ng gqatlamlanib ko'chishi mumkin. Ogqish jarayonida adfl
oksid pardasi ustiga chiqib qoladi va asos bilan
bog'lanishini yo'gotadi. Agar jismlaming chizigli va nuqgfl
o'zaro ta'sirida gatlamning chuqurligi bo'yicha zo'rigi»
ashyoning toligish garshiligidan katta bo'lsa, ish vaqgtida dart»
paydo bo'lib, ular ashyoning tangasimon tarzda ajralishiga s
bo'ladi. Bunday hodisa toblangan yoki tsementitfl*B
detallarda kuzatiladi. Metalldagi shlakli qo'shilmalar,
tsementit va hokazo ko'rinishidagi nugsonlar hamda ancha | #
goldiq cho'zilish zo'rigishlari gatlamlanib ko'chishga W
bo'ladi.

Ezilish. Detallar ishlayotganda yeyilish bilan birga
jarayoni ham yuz beradi. Bunda tutash detallaming
gatlamida metallaming qayishqoq deform atsiyalanishi, qa7B
sinishi va kesilishi sodir bo'ladi.

Ezilish jarayonining boshida detallar o'Ichamlari 0 o jm

ammo massasi avvalgidek goladi. Keyin
- n




tv D.X.

---------- , hffan gismlaridan metalining ayrim zarralari
deformats.yala g i massasi ham, o'lchamlari ham
ajraladi, nati)ada me

birikmalarinng detain, shuningdek, qo'zg'almas

v~ardagi detallar (tutashuvchi detallar, bo Igan dumalash

oodshipniklarining halgalari, mashina korpusi ramalarining
[avanch sirtlari va hokazo) ko'proq eziladi.

Uvalanish - ashyo toligib yeyilganda undan zarralar
ajralishi natijasida ishgalanuvchi sirtida o'ngir-cho'nqirliklar
pavdo bo'lish  jarayoni. Uvalanish  zoldirli va rolikli
podshipniklarda ko'prog uchraydi. Yeyilishning bu turida avval
katta solishtirma bosim (4,5-5 MPa) natijasida halganing
dumalash yo'ichasida 0'yigcha (zoldir yoki rolikning izi) paydo
bo'ladi.

Shikastlanishning bu turi detallaming dumalash sharoitida
ishlaydigan ish sirtlarida ko'proq uchraydi. Chetlari ixtiyoriy
shakldagi uzug-yuluq chuqurchalar uvalanishga xosdir.
Qotishmaning qattiq tashkil etuvchilari (uning yumshoq asosi
yeyilib bo'lgandan so'ng uvalanadi), yumshoq gatlamning
zarralari, antifriktsion metall gatlami zarralari (toligib
shikastlanganda uvalanadi), metallar qoplamasining zarralari va
hokazolar uvalanishi mumkin.

n ~Nilgandan so'ng sirtgi gatlamda goladigan yuqori
bo'ladil8 zZ° r™ S™ ar* tsementitlash va eskirishdan so'ng paydo

darzlar, shuningdek, ishqgalanish natijasida yoki
zo'rinicKi2 meylanishi bl a¥YM yuzaga keluvchi katta termik

UvaU UValanish8a sabab bo'ladi
ashyoning SO r bo *sbidan oldin ashyoning kichik bo'lagini
keladi va ula ' ~ ~ism’~an ajratib turadigan darzlar yuzaga
Paydo bo lisl' *1S°k'n ~atta’ashib boradi. Shunday qilib, darz
Jarayoniarinir.« *jz (O¥a*an’sh  hamda ggtlamlani®  ko'chish

Drsflk  — Y 4lsmi hisoblanadi. Termik zo'rigish
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tufayli paydo bo'lgan darzlar birmuncha Kkatta
yeyilishi va bu darzlar kattalashishning muayyan
yarogsizlikning belgisi bo'lib xizmat qilishi mumkin. ShulJ,
ushbu nugsonga ishgalanuvchi sirtlar shikastlanishinine X v
bir turi sifatida garalishi lozim.

Jismlar bir-biriga nisbatan harakatlanganda ulaming ™~ 4
molekulyar ta'sirlashuvi oqibatida yuzaga kelgan gatlam bir
ikkala ashyodan mustahkamroq bo'lganligi sababli cH A
o'yilish sodir bo'ladi. Yemirilish jismlardan birining opg
gatlamlarida yuz beradi. Qayishqoq ashyolamign yemiriljJ
sirtlari harakat yo'nalishida cho'zilgan chiqib turuvchi do'ndjB
va ashyoning ichi tomon torayib boruvchi konuslar ko'rinislafc
bo'ladi. O'yilgan joylarga tutashib turuvchi gismlar ko'p yu
kam darajada qayishqoq deformatsiyalanadi. Yulingan astyo
tutashgan sirtda qoladi. Bu ishqgalanish natijasida ashyontaf
ko'chish sabablaridan biridir.

Bunda qotishmaning ayrim tashkil etuvchilari bir-UH
yopishib qolishi, golgan tashkil etuvchilari esa surkov ashyoaijl
borib tushishi yoki ishgalanish sohasidan chiqib Kketishi
mumKkin.

Detal sirtiga tushib golgan abraziv zarralar tutashmade
ishgalanuvchi sirtlarga turlicha ta'sir ko'rsatadi. IshgalanaB
sirtlardan biri odatda yumshoqroq ashyodan tayyorlangan
sababli gattiq zarra ishgalanuvchi sirtlar
harakatlanganida yumshoq asosga qadalib, qattigroq
sirtini  tirnaydi. Abraziv zarralar qattiqroq gqotishma»e”

. . . - quyil8*
yasalgan_sirtlar orasiga; masalan, qo'rg'oshinli bronza """

podshipniklarga tushganda qotishmaga botib kira ° ay .J (o
val bo'yni bilan podshipnik orasidan o'tib, ulaming s

yemi[ 1 ming

d'l
g}1cl1alanuvchi detallar orasiga abraziv
golishi markazlashtirilgan usulda moylanadigan




kuzatiladi. Ajralgan metall zarralari moyga
avnigsa K» P lar,,a boradi va bu yerda yumshoqroq sirt
go-shilib, tu“ S" sIrjal iadi. Tashqi muhitdan kirgan abraziv
bilan °'* ro shunday hodisa kuzatiladi.

veyilishning quyidagi asosiy (fundamental)

gonunlan ma~Tud. yey.lish ¢ ytaii ishgalanish yo-Jliga

to'g'ri mutanosibdir:
U* /(const)=S
2. Boshga o'zgarmas sharoitlarda yeyilish qgiymati
ishqalanish tezligiga bog'liq, ya'ni yeyilish tezligi ishqgalanish
tezligiga to'g'ri mutanosibdir:
FCPV'J
bu yerda U - vyeyilish giymati, mm; T - vaqt, soat; c -
mutanosiblik koeffitsienti; p - yuklanish, kg; V - tezlik, m/s.
3. Boshga o'zgarmas sharoitlarda yeyilish giymati
me'yoridagi yuklanish p giymatiga to'g'ri mutanosibdir.
du

»»»»»»»» = CmuP

ds

bu yerda S - ishqgalanish yo'lining uzunligi, m.

4. Texnik jihatdan sof toblanmagan metallarning va
yumshatilgan po'latlaming nisbiy yeyilishga chidamliligi
ulaming qattigligi N ga to'g'ri
mutanosibdir: E=e H,

y” dae~ mutanosiblik koeffitsienti.

*shlaydild P8'na detallar shunday sharoitlarda
toligib uv Untla sirtlari"ing yemirilishiga ulaming ko'pgina
~m®«lashdaaniS™ Sabab bo'ladi. Sirtning toligib wuvalanishi
Vaqtda ta'sif .'S™ a*an's™ va sirpanishdagi ishqgalanis\ bir
20'rigishi natr’ °~‘batida detallar sirtining ko'p marta o'ta

I*51 . Bu yemirilish jarayoni zoldirli va rolikli
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podshipniklar, shesternyalar tishlari hamda
podshipniklari uchun xosdir.

Toligib uvalanishning yuzaga kelishi, odatdagi J 1
yemirilishdagi kabi, birinchi darzning paydo
boshlanadi. Darz chuqurlashib bormasdan, balki kam tvrinJ
metallni gamragan holda ma'lum chuqurlikda tugaydi [W
natijasida metall zarrachalari ajraladi va keyingi harakatA
go'shimcha yemirilishlarga, ba'zan esa hatto tezlik bilan InZ
yeyilishga olib kelishi mumkin.

Mazkur jarayonni zoldirli podshipnik misolida koA
chigamiz. Podshipnik ishlayotganda dumalash yo'Ichasining i
nugtasiga kuchlar bot-bot (doimiy emas) ta'sir giladi. Bu nuqte
zoldir tushganda kuchlar eng katta giymatiga etadi. Zoldimin
keyingi harakatida a nukta kuchdan holi bo'ladi. Ma'lum vaqgtaht
so'ng ikkinchi zoldir tushadi va jarayon takrorlanadi.

Shunday qilib, bir nuqtaga o'zgaruvchan yuklanishlar ta'A
giladi.

"Yopishib qolish” - gayta kristallanish haroratidan pet
haroratda metallarning n'/.irn ishqalanishi yoki birgalikdi
deformatsiyalanishi natijasida bir-biri bilan mahkam birikib
golishi hodisasidir. Tutash detallaming yopishib qolgan joylao*
ular o'rtasidagi chegara yo'qoladi, metallar birikib ketadi. So ngn
ishgalanuvchi sirtlaming keyingi harakatida Y°PA A
ko'prikchalari buziladi va quyidagi jarayonlar kechadi. ~

Ashyo bir sirtdan mikroskopik va submikroskopik
ko'rinishida ajralib, boshga sirtga ko'chib o'tadi
zarralar disperlanadi va ishqalanish sohasidan chigib ketaav”B

Yupga va yumshoq metall pardasi tutashgan
sirtga ko'chib o'tadi (masalan, bronzaning
go'rg'oshinning po'latga, alyuminiy qoplamaning
surkalib qolishi).
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— metal, yumshoq sirtga ko'chib o’tadi (po'lat bronzaga,
Qat"4 ~ kochib o-tadi). bunda parchalangan holatda

bronza plasb a . sirtni tirnaydi.

Ito'cbib °© jchkaridan o'yilib cbigadi, natijada chuqur
» J 0-Lu,, teshiklar paydo bo’ladi. Bu nuqgsonlar sirtqgi

anqgchaia , 7 chuqurlikda jadal parchalanishi bilan

Misol uchun 5.2.3-rasmda zoldirli podshipnikda

kuchlar ta'sirining sxemasi Ko rsatilgan.
erl

5.2.3-rasm. Zoldirli podshipnikda kuchlar ta'sirining sxemasi:

a- podshipnik sxemasi; b - kuchlar yo*nalishi.

Yedirilish (disperslanish) - ishgalanuvchi sirtlardan metall
zarralarining yulinish va ajralish jarayoni. Bu hodisa jismlar
o zaro tasirlashadigan sohada mexanik sinish va molekulyar
tortish yuzaga kelishi bilan tushuntiriladi.

not KAJkar har ganday ishlovdan so'ng detal sirtida juda kichik
nfcbatan nenan X)Nsa/  ishgalanuvchi  sirtlar  bir-biriga
deform”™ ~ara”at’anSanda ulardagi ayrim chigiglar qayishgoq
TutashvST* boshqalari esa plastik deformatsiyaga uchraydi.
~shadi S s*r*ar*ju”a kichik bo'lganidan alohida chiqiglarga
(3000 N/rri:g*iSptirrna yu”™ an*sWarning giymati nihoyatda katta
~krohajmlari30” - *adi* Sunday yuklanishlarda ashypning
Va ular \Wvir 7 emirUib' iuda mayda metall siniglariga aylanadi
~tadi. S ma”sudari sifatida ishqalanish sohasidan chiqib
~Nik
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Jadal yemirilish yangi (yoki ta'mirlangan) mashina
boshlang'ich davri - detallami siyqalantirish yoki maa 'H |
chiniqtirish davri uchun aynigsa xosdir. Sirtlar ganchaj*”
ishlangan, notekisliklari ganchalik ko'p bo'lsa
shunchalik jadal kechadi va tutash detallar siygalanish d *
shunchalik ko'p yeyiladi. n

Ish paytida uzil-kesil ishlov berishning shunday
jarayonlarini tanlash kerakki, ular detallar
siygalantirilganda yuzaga keluvchi notekisliklarga moskeladkj
o'lchamdagi notekisliklnrni hosil giladigan bo'lsin.

Mashina detallari va qgismlari ko'tarib  turade*
yuklanishlar hamda tezliklar, kislotali yoki ishqorli muhid*
ta'sirida, shuningdek, ana shu omillarning birgalikda ta'sir a3L],
natijasida shikastlanadi va yemiriladi. Ko'p hollarda birgim
detaining o'ziga bir yo'la bir nechta omillar ta'sir giladi, arm
ulardan fagat bittasigina asosiy omil bo'lib hisoblanadi.

Mashina detallari, tashqgi sabablar tufayli yuzaga keluvdi
ko'pgina omillardan tashgari, ichki omillar ta'sirida he
shikastlanadi va yemiriladi. Bunday omillarga quyidagilar ki1 A

1) detallaming tuzilishi va shakli hosil bo'lishi jarayonid*
yuzaga keladigan ichki zo'rigishlaming qayta tagsimlan®*
ogibatida ashyoning toliqishi;

2) gaz ta'sirida hajmiy korroziyalanish.

Bunda ashyolar muvozanat holatiga gaytishga,
qutulishga intilishi jarayonida tabiiy eskirish sodir boU U
detallaming tob tashlashiga, darzlar paydo bo'lishiga/
sirtlaming makro va mikro o'lchamlari o'zgarishiga, shunifl*B
detaining alohida gismlarga parchalanishiga olib keladi-

Mashina detallariga fizik maydonlaming kuch (
maydoni, issigiik maydoni, elektr maydoni, ITia™nltrjirj tasir
tovush maydoni, yorug'lik maydoni va hokazo
ko'rsatadi.



deformatsiyalanish (ezilish) da ishqalanish
Qayishqoq «7 ~ kodariiishi natijasida sirtning
kuchlari ta'sir’ Yl -shoq deformatsiyalanadi, bunda metall

>ynm no,™ anlISh kuchlarining ta'sir qgilish yo'nalishi bo'yicha

«“" “d S q shaklin. egallaydi. Bonda zichlangan. ya'ni
gallam hosil bo'lib, u yangi xossalarga ega
M " qahigroq. ga>*hqoqligi pastroq, oksidlanuvchanligi

AnNng~Nlovehan Wlashmalarda ezilish, yedirilish va boshqga
jarayonlar bilan birga kechib, bu jarayonlarni tezlashtiradi.

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

Korpus detallariga (bloklar, uzatmalar qutilari hamda orga
ko'priklar korpuslari va hokazo) tashqgi kuch yuklanishlari ta'sir
gilganda, titraganda, giziganda wular ichida ezilish jarayoni
kechadi va shu tufayli ichki zo'rigishlar gayta tagsimlanadi.
Ogqibatda detallar egiladi (tob tashlaydi).

Mo rt va gqovushgoq yemirilish. Mo'rt yemirilish dastlabki
~Nonnatsiyalanishsiz, me'yoridagi zo'rigishlar ta'sirida yuz
i "\ Qovushgoq yemirilish urinma zo'rigishlar tufayli
d*tUbki ancha katta zo'rigish bilan kechadi.
~voliga3!3'11'r  mustabkamligi  yupga sirtgi  gatlamining
4atlamda ° ~ dara‘'ada bog'lig, chunki darzlar odatda ana shu
bilan uelerod!0 ~°plaganda uglerod miqgdori ko'piyishi
mi4dorinin °© ' ~ arn‘n8 rnustahkamligi ortadi. Uglerod

eritnialan ho  °dyfs”>uv* temirda uglerodning o'ta to'yingan
AnnnpnannponNishiga olib keladi. Bu eritmalar joylashishi
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harakatlanishiga to'sqinlik giladi va darzlar paydo
yordam beradi. 0

Toligib yemirilish. Statik va tsiklik kuch yul], W j
tushadigan detallar (mashina ramalarining qismlari/~"B
hamda torsion vallar, prujinalar, shatunlar va hokazo)
ogibatida yemiriladi. Metallaming toliqgib yemirilishi gavbZT
deformatsiya bilan bog'lig. U detallaming ishlash qot"W
batamom yo'golishiga olib keladi.

Mustahkamlik - ashyoning yemirilishga nisbatan muayy*
zo'rigishga (oquvchanlik chegarasiga) gadar garshilik
xususiyati. U ashyoning xossalariga va qo'yilgan fizik maydcM
bog'lig bo'lib, asosan zo'rigishning giymatiga, uning o'zgaik
tezligiga, deformatsiya turiga hamda zo'riggan holatng
harakteriga garab o'zgaradi.

Yuklanish ko'p marta ta'sir etganda detallar yuklanish hit
marta ta'sir etganidan ancha Kichik zo'rigishlarda yemirildM
Takroriy yuklanishlar soni ko'p bo'lganda yemiriluvthi
kuchlanishlar fagat mustahkamlik chegarasi va oquvdtfdM
chegarasidan emas, balki qayishqoqlik chegarasidan ham
bo'ladigan xodisa metallaming toligishish deyiladi.

Issigdan yemirilish issiqiik maydoni ta'sirida soair bo ladl
Mashinaning ba'zi detallari ishlayotgan vaqtda giziydi,
ilgari ulaming ashyosida hosil qilingan tuzilish buziladi
0'zining xizmat qilish xossalarini yo'gotadi. Bunday
silindrlar kallagi, yonish kameralari, porshenlar,
kollektorlari va quvurlari kiradi.

Mashinalar elektr jihozlarining tok o'tkazuvchi e ~
simlar, chulg'amlaming izolyatsiyasi buzilishi yoki u
uzilishi ogibatida gisga tutashuv yoxud «massaga
bo'lganda issiqiik ta'sirida kuchli zo'rigadi. Issigdan ye®
detallar ta'mirlanmaydi.
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NAZORAT SAVOLLARI

I ! bhqgalanish deb nimaga aytiladi?
2 Kinematik ishgalanish mmaga aytilad.?
I o,irua sirpanib ishgalanish n.maga teng?
4 Ichki ishgalanish ganday oqibatlarga olib keladi?
5’ Tribotexnika fani nimani o'rganadi?
6 Tashqi ishgalanish hodisasini tushuntiring.
I. Ishgalanishning mexanik nazariyasi asosini nima tashkil

4'1ad8. Ishqalanishning molekulyar nazariyasi gachon paydo
bo'lgan?

9. Mashinalaming ishchanlik qobiliyatini yo'qolishining
asosiy sababi nimada?

10. Mashinalaming ishchanlik qobiliyatini yo'golishining
konstruktiv sabablarini tushuntiring.

Il. Mashinalaming ishchanlik qobiliyatini yo'qolishining
texnologik sabablariga misollar keltiring.

12. Fizik yeyilish deganda nimani tushunasiz?

13. Fizik yeyilish mashinalaming qaysi ko'rsatkichlariga
bog'liq bo'ladi?

14. Ma'naviy eskirish deganda nimani tushunasiz?

15. Ma naviy eskirishning igtisodiy o'lchovi nimaga teng?

16. Yeyilish vaqt bo'yicha o'sib borishini tavsiflang.

~ashinalardagi ishqgalanuvchi detallaming yeyilish

«m il* gaysi xiUarga ajraHladi?

19 J~lanuvchi sirtning sifati deganda nimani tushunasiz?

4aysilar? SN a'anuvce™  sirtlar  yemirilishining oddiy turlari

~NJ>Abraziv yeyilishning ganaga gonunlari mavjud? =
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VI BOB. MASHINA DETALLARININg
KORROZIYALANISHI VA KORROZIYAD
HIMOYALASH

6.1. METALLARINING KORROZIYALANISHI
KORROZIYA TURLARI

Metallaming korroziyalovchi muhit bilan kimyoviy jM
elektrokimyoviy o'zaro ta’siri natijasida metallagH
yemirilishiga korroznja deb aytiladi.

Metall korrozilanganda uning fizik va mexanik xossalai
pasayib ketadi.

Korroziya hodisasi mashinalaming ishgalanuvchi gismlai
orasidagi ishqgalanishni kuchaytiradi, asbob wva apparadarraq]
elektr xossalarini pasaytiradi va hokazo.

Metall tashqi agressiv. muhit ta'siriga ganchalik yavH
garshilik ko'rsatsa, u shunchalik korroziyabardosh bo'ladi.

Metallning korroziyabardoshlik darajasi uning ayni munrt
va ayni sharoitda korroziyalanish tezligi bilan o'lchanadi.

Korroziyalanish tezligi metallning yuza birligi (1 m2 dan v*p
birligi (2 soat) ichida korrozilangan qismi og'irligi (g)
ifodalanadi.

Yemirilgan metall migdorini shu metallning muayyan
(1 yil) ichida korroziyalangan gatlamining millimetr hisowiTB
galinligi (h) bilan ham ifodalash mumkin.

1000 y
bu formulada y - metallning solishtirma og irligl
metallning 7 yil ichida | m2 yuzidan korroziyalangan YLL

og'irligi, g hisobida.
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Bafoyev D.X.

----------- 7. Korroziyaning asosiy turlari

tnrrozivalanish tezligigma emas, balki uning
Metallnmg korro } ~ ng tagsimlanishl ham

sirtida korroziyala » Korrozion yemirilish xarakteri bo’yicha
nihoyatda mu da” turiari mavjud. _
korroziyaning q vy girti bir gadar teklg korrozilangan

o *

W U aX C brrU a tekis korroziya deb ataladi (6.1.1-

rasm. o).

tashqi agressev
— muhit

6.1.1-rasm, q) tekis korroziya

Agar metall sirtining ko'p gismi korroziyalanmay, ayrim

joylarigina korroziyalansa, bunday korroziya mahalliy korroziya
deb ataladi (6.1.1-rasm, b).

Korroziya ganchalik notekis bo'lsa, u shunchalik xavflidir.
Metall va gotishmalar chuchuk va sho'r suvda, tuproqda, ba zi
idlovchi muhitda, ko'pincha, mahalliy korroziyaga uchraydi.

—3 tashqi agressiv
XB— - muhit

B

6-1.1-rasm, b) mahalliy korroziya
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Metall donalari (kristallitlari) chegarasi yemirilsa, K
korroziya kristallitlararo korroziya deb ataladi (6.1.1-rasm, d v

Korroziyaning bu turi nihoyatda xavflidir, chunkih  ?
korroziyalangan metallning mexanik xossalar kuchli djuT»’
pasaygan bo'lishiga garamay, uning tashqgi ko'rinishi<”~B
o'zgarmay goladi.

— tashqi agressiv
" muhit ~

6.1.1-rasm, v) kristallitlararo korroziya

Metallga agressiv muhit va mexanik kuchlanishlar (statikv»
dinamik kuchlanishlar) bir vaqtda ta'sir etsa, ularda korrozion
darzlar hosil bo'ladi (6.1.1-rasm, g).

tashqgi agressiv. ™
muhit  — -

1

_ mexanik
T 71
kuchlanishlar

6.1.1-rasm, g) korrozion darzlar
. . . . ... ulan Stk
Metallga bir vaqtning o'zida agressiv munit D

kuchlanish ta'sir etsa, bu metallda korrozion yemiriib
ataladigan hodisa yuz beradi, ya'ni unda ingichka dar

bo'lib, metallning plastikligini pasaytirib yuboradi, uiu

go'yadi, bu darzlar esa kengayib, po'lat batamoniy”~j*Igi*BM



B -lvalovchi muhit bilan dinamik kuchlamsh bir

Po'latga korro korrozion toligish deb ataladigan
vagtda »a’sir etsa’ ya metall fagat dinamik kuchlanish ta'sir
hodisa yuz bera kichik kuchlanishlarda yemiriladi.

e.8a®”Sasm da korrozion yemirilishlaming asosiy turlariga

6.1.2-rasm. Korrozion yemirilish turlari

a) dengiz suvida turgan metalldagi tekis korroziya; b) metall ustun
goziqdagi mahalliy korroziya; v) metalldagi kristallitlararo korroziya;
g) ammoniy sulfat eritmasi ta'sirida bo'lgan zanglamas metalldagi
korrozion toligish darzlari.

v Kimyoviy korroziya va elektrokimyoviy korroziya
Metallaming korroziyalanish jarayoni xarakteriga ko'ra,
barcha korroziya hodisalarini ikkita katta guruhga: kimyoviy
korroziya bilan elektrokimyoviy Kkorroziya guruhlariga bo'lish
mumkin.
N -JMTY%0*Y korroziya metallaming elektr tokini o'tkazmaydigan
ddctron”™an ° Zar® **JT* natilasida Payd°® bo'ladi. Bunda
metall atomidan muhit tarkibiga Kiruvchi
bilan 3 a*orn) - oksidlagichga bevosita o'tishi yo'li
bo'ladi ' 83 (&*ac*'8an oksidlash-tiklash reaktsiyalan sodir
0”Mgueurfa”n*g ™ S*°rod bilan (xususan yugori haroratjarda),
boshqalar bilan, oltingugurtli gaz bilan, galogen bilan va
ta'sirida sirtning yemirilishi kimyoviy

133



TARMOMMASHINALARINMAAMIRASDI

korroziyaga misol bo'la oladi. Kimyoviy mexanizm |»A
metallar elektr tokini o'tkazmaydigan, biroq metallga

ta'sir gilishga qobiliyatli suvuqliklarda ham korroziyaga j]* "B
mumKkin. n

Metallarning kimyoviy korroziyalanish jarayanfj
mobhiyati bilan olganda, muhitdagi agressiv tarkibiy gisa” B
metall bilan birikishidan iborat. "

Masalan, po'lat havo vyoki gazlar ishtirokida
haroratgacha qizdirilganda po’'lat tarkibidagi temir oksidlanib
kuyundiga aylanadi.

Metallarning elektr toki o'tkazadigan suyug muhitda -
elektrolit eritmasida korroziyalanish jarayoni clektrokimyovn
korroziya deyiladi. Bunday korroziya elektrolit eritmasidagi
metall zarrachalarining eritmaga o'tishidan iborat. Metall
zarrachalarining eritmaga o'tish vaqtida metallning bir gismidan
ikkinchi gismiga ekvivalent ravishda elektronlar ko*hadi.

Metall elektrolit eritmasiga, masalan, dengiz suviga, kislota
eritmasi va boshqgalarga tekkanda shu metall sirtida ko'pdan-ko”
mikrogalvanik elementlar hosil bo'ladi.

Bunda potentsiali pastroq metall zarrachalari anod rdliro.
potentsiali yuqoriroq go'shimchalar, shuningdek, metaln*B
ba'zi struktura tashkil etuvchilari katod rolini o'ynaydi. A

Metallarning yugori haroratda gaz muhitda korroziyalffu” 1
korroziyaning nisbatan oddiy turidir. Bu yerda korroziya tezlffj
asosan, metallning korroziyalanishi natijasida hosil bo*#d
mahsulot gatlami (himoya pardasi) xossalariga bog'liq bo

Agar metall sirtida korroziyalanish natijasida hosil
himoya pardasi muhit aktiv zarrachalarining metall
metall atomlarining esa tashqariga diffuziyalanishi uchim " J
garshilik ko'rsatsa (6.1.3-rasm), metallning korroziyalal®* ™
kichik bo'lib, himoya pardasi galinlashgan sari korroziya
to'xtaydi.

gazning aktiv
atomlari, ionlar

s/metall
y~jonlari

az
$arda * 9
'metall N

% /////]]* . . .
61 3-rasm. Kimyoviy korroziya vaqtida atomlarimg

(ionlarining) ikki tomonlama diffuziyalanish sxemasi

6.2. METALLAR VA QOTISHMALARNING
KORROZIYABARDOSHLIGI

Metall sirtining nafis ishlov berilishi (jilvirlash, silliglash),
odatda, metallarning korroziyabardoshligini oshirib, mukammal
va bir jinsli passiv va boshga himoya pardalarining hosil
bo'lishini yengil lashtiradi. Metallning tekis silliglangan sirtida
atmosferali korroziyada suv bug'larining kapillyar
kondensatsiyasi uchun sharoit noqulaydir. Dag'al ishlov berish
haqgigiy sirtni va sirtgqi energiyani oshiradi (metallning
puxtalanishi hisobiga), shuningdek himoya pardalarining
shakllanishini giyinlashtiradi. Metallning toza ishlov berilgan sirti

bo lib, ularda korroziya markazlari tez paydo bo'ladi.
rni ~ himoyalash ~ uchun  turli  xildagi  eritmalarda
rB frfarhtiriladi, vagtincha surkamalar qo'llaniladi va b.
M . etallarning korroziyabardoshligi avni muhit va sharoitda
m“ ««ng korroziyalanish tezligi bilan baholanadi.
eejnnijyiy.**Mt® korroziyalanish tezligi ulaming tarkibi,
b°sim va3'*L|Va termik ishlov berilganligi, muhitning harorati,
Eyuklam aning xarakteri ta'sir etadi.
gazli korlYa sharoitlari bo'yicha judi xilma-xil bo'lib,
ANperBenrrANDblanisl™ ostidagi  korroziya, korrozion
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kavitatsiya, ishqalanishdagi korroziya, fretting-korroziv*A"™
jumlasidandir. 3

Gazli korroziya - yuqori haroratlardagi gazlarda 1/
korroziyasi (masalan, qizdirishda po'latning oksidlar**"B
uglerodsizlanishi); v

Kuchlanish ostidagi korroziya - korrozion muhit va mn]J
kuchlanishlaming bir vaqtdagi ta'siri tufayli
korroziyasi.

Korrozion kavitatsiya - tashgi muhitning bir vaqtdagi
korrozion va zarbli ta'sirlari keltirib chigargan metallai®H
yemirilishi.

Ishgalanishdagi korroziya (korrozion eroziya) - Kkorrozkif
muhit va ishgalanishning bir vaqtdagi ta'siri tufayli metalnii*
yemirilishi.

Fretting-korroziya - korrozion muhit ta'sir etgan sharoitlarida
ikki sirtning bir-biriga nisbatan tebranma siljishidagi metallar
korroziyasi.

Tabiiy sharoitlardagi korroziya. Atmosferali, yer osti va
dengiz korroziyasi tabiiy sharoitlardagi korroziyaga tegishliair.
Ular ko'p hollarda kislorodli qutbsizlanish bilan elektrokimyoviy
mexanizm bo'yicha kechadi.

Atmosferali korroziya - bu atrof-muhit haroratida reff
mubhitda metallar sirtining buzilishidir. Alinosa3/
korroziyaning tezligiga atmosfera xarakteri va uning nani
harorat va ta'sir etish davomiyligi, metall tarkibi va uning
holati ta'sir giladi. n

Korroziya mexanizmi va tezligini aniglovchi asosiy
bu metallar sirtining namlik darajasidir. Metallar sirtining
darajasi bo'yicha atmosferali korroziyaning quyidag*

maviud: _ _ . rida ko'zg*
1) ho'l atmosferali korroziya - metall sin J

ko'rinadigan nam pardasi mavjud bo'lgan paytdagi ko
i **



tmosferali korroziya - havoning msbiy namhg,

2) Mat fbVleanda kapiliyar. adsorbtsion yoki kimyoviy
,00% dan Pa » ,da meta,, sirtidil hosil bo'ladigan yupqa,
kondensatsiya na | ardasi mavjud bo'lgan paytdagi

kozga ko'rinmas na

kOrre3)iquruq atm osferali korroziya - metall sirtida nam pardasi

“ AraTonning" kK htT kmexartzmi bo'yicha atmosferali
korroziya elektrokimyoviy (ho'l va nam) va kimyoviy (quruq)
korroziyaga bo'linadi.

Qurug atmosferali korroziya mexanizmi metallda korroziya
mahsulotlari pardalarining hosil bo'lish va o sish jarayoniga
o'xshashdir. Quruq atmosferali korroziya jarayoni dastlab tez
kechadi, birog atmosfera havosining harorati pastligi tufayli
ma'lum vaqt o'tgandan keyin o'zgarmas va kichik tezlik
o'matiladi.

Metallaming ho'l atmosferali korroziyasi 0'z mexanizmi
bo'yicha, metall to'liq elektrolitda cho'ktirilganda
elektrokimyoviy korroziyaga yaqinlashadi. Havo aralashmalari
metallaming atmosferali korroziyasi tezligiga kuchli ta'sir giladi.

Qum va tuproqglarda metall konstruktsiyalarning
korrozion yemirilishiga yer osti korroziyasi deb aytiladi. Turli
jrijdagi quvurlar, kabellar, tayanchlar, qoziglar, rezervuarlar va
boshgalar yer osti korroziyasiga duchor bo'ladi. Qum va tuproq
Nyoviy tarkibi va strukturasi bo'yicha murakkab korrozion

brololklCa W MLMKLT Ularnin8 tarkibida gqattig, suyuq, gaz va
etuvchila etuvchilami ajratish mumkin bo'lib, bu tashkil
sezilarl ° Zaro n’sbati yer sirtining alohida gqismlarida
namligi raVis" a ° z8aradi. Qum va tuproglaming tavsiflariga
osti korroz"8 « ~ ~ sota”™8''tuz tarkibi va boshqalar kii*di. Yer

dog'li va n ~aS*UCbun 4uvurlarnin pastki gismida joylashadigan
nudtal. yemirilishlar xarakterlidir.
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Daydi (adashgan) tok korroziyasi (elektrokorroziv
sharoitlarda elektrokimyoviy korroziyaning
ko'rinishlaridan biri bo'lib hisoblanadi. O'z yo'lidan tarm " /|
bo'lingan (shahobchalangan) toklar daydi toklar deb v u ™|
Tramvay va elektr yo'llarining relsli yo'llari, elektr payva”B
apparatlari, katodli himoya qurilmalari, elektrolizerlar 1, b1 3
manbalari bo'lib hisoblanadi. Korroziyaga o'/garuvchan tokb3
o'zgarmas tok ham sabab bo'lishi mumkin, biroq o'zgamjM
tokning ta'siri xavfli hisoblanadi. Korrozion yemirilish odatda
mahalliy ko'rinishida bo'ladi. Qumda tarmoglangaitiH
tarmogqlanish joyida relsning korroziyasini Kkeltirib chiganfl
(anodli gism). Tok quvur ichiga kirib, kirish gismini katodli
gutblaydi. Quvur bo'ylib ma'lum masofani bosib o'tgandan key*
tok yana relsga gaytadi. Tokning chigish joyi - bu quvurdagi
anodli gism bo'lib, bu yerda metallning jadal yemirilishi sodir
bo'ladi.

Dengiz suvidagi korroziyaga gidrosamolyotla™ vertolyotlar,
portlar va neft sanoatining inshootlari duchor bo'ladi. DengB
suvidagi korroziya bevosita katodli nazorat bilan kechadi va
metall sirti davriy ravishda ho'llanadigan hududda jadalrog
rivojlanadi. Kavitatsion korroziya paydo bo'lganda dengtt
suvining harakati korroziyani yanada tezlashtiradi.

Temir, po’lat va cho'yantting korroziyasi. TetALUY
standart elektrod potentsiali uning kichik bargarorligi#*”~B
keladi, passivlik bo'yicha esa temir metallar ichida ortaM J
egallaydi. Temiming elektrod potentsialiga va korroziya
migdoriga kislorod katta ta'sir ko'rsatadi: eritmadagi
kontsentratsiyasining oshirilishi yoki uning temir
ko'chirilishi bilan (masalan, elektrolitni aralashtirish)
potentsiali ijobiy bo'ladi, ya'ni katodli jarayon darajasi a n
Kislotali eritmalarda temirda bir tekisdagi korroziya, ne,gan
ishgorli eritmalarda mahalliy korroziya, ishqorlarning~~""e




~m~™/,miasa vuqori haroratlarda) kristallitlaaro
»»malarida '

korroziya kuzah atK h usullari (martenli, konverterli)
PO* 15 tarkibidagi farglar tufayli uning
kimyoviv ta'sir ko'rsatadi. Temir uglerodl.

k°rnhmilaming tarkibi ulaming korroziyabardoshligiga turlicha
g? T ko'rsatishi mumkin. Temir uglerodli gqotishmalarning uchta
a Siv struktur tashkil etuvchilaridan (ferrit, tsementit va grafit)
birinchisi eng kichik, oxirgisi esa eng katta
korroziyabardoshlikka ega.

Oltingugurt kislotalarda va atmosferada temir uglerodli
gotishmalarning  korroziyabardoshligini  sezilarli ~ ravishda
pasaytiradi.

Fosfor, aynigsa ulaming tarkibida mis va xrom bo'lganda,
temir uglerodli gotishmalarning atmosferali korroziyaga garshi
korroziyabardoshligini birmuncha oshiradi.

Kremniy po'lat tarkibida 0,1-0,3% va cho'yan tarkibida 1-2%
bo'lganda korroziyabardoshlikka ta'sir ko'rsatmaydi, po'lat
tarkibida 1% dan, cho'yan tarkibida 3% dan yuqori bo'lganda esa,
tarkibida kremniy oksidi bo'lgan pardaning ishqorlarga nisbatan
himoyalanish xossalari yomonlashuvi bilan bog'lig ravishda,
korroziyabardoshlikni pasaytiradi. Temir uglerodli
gohshmalaming korroziyabardoshligi fagat tarkibida 14%
atrofida kremniy bo'lgandagina oshadi.

Ln  ar8a,lets amaliy jihatdan temir uglerodli gqotishmalarning
m I ShH/giSa kam ta'Sir ko'rsata” _ _ _

korroyi  tmosttra®a va suvda temir uglerodli gotishmalarning
Xron T hHgini osh*radi.

ligini Ta'lulet'l’ UM eroc™' qotishmalarning korroziyabardosh-

%girlanishi m ~ara*ada oshiradi, ulaming mis bilan bir vaqtda
683 u samaradorlikni yanada ko'proq oshiradi.
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Nikelnmg kichik miqgdori temir uglerodli gqotishqg”""H
korroziyabardoshligiga deyarli ta'sir ko'rsatmaydi®*"B
miqdorining oshirilishi bilan ishqorli muhitlarda gotishm ~~1
korroziyabardoshligi o'sadi. Temir uglerodli
termik  ishlov  berish  atmosfera sharoitlarida
korroziyabardoshligiga deyarli ta'sir ko'rsatmaydi, neytrsl >K"
eritmalarda ma'lum darajada, kislotali eritmalarda esa («L
kuchli ta'sir ko'rsatadi.

Dengiz va daryo suvida po'latdagi prokatli kuyindi (to'port
samarali katod vazifasini o'taydi va metall korrozivasini ti
baravargacha oshirishi mumkin. Po'lat tunukadan pralgN
kuyindisini yo'qotish (kimyoviy edirish, qum purkab yoki dov
bilan tozalash) kuchli korroziya sabablarini bartaraf gilish «
ulaming ta'sirini kamaytirish uchun muhim ahamiyatga eg.
Past legirlash (2,5% gacha komponent) odatda temir uglerodli
gotishmalarning korroziyabardoshligini kam darajada
0'zgartiradi.

Po'latga ba'zi elementlar, masalan, xrom, alyumfaM
kremniy va boshqgalar qo'shilsa, uning korroziyabardoshfip
kuchli darajada ortadi. Po'latga taxminan 12% xrom goshiW
uning atmosferadagi va ko'pgina boshga muhitlardafj
korroziyabardoshlik xossasi kuchli darajada ortadi.

Tarkibidagi xrom migdori 12% dan kam p°la®*4
korroziyabardoshlik xossasi xuddi temirniki kabi, ya
bo'ladi.

Tarkibida 12-14% dan ortig xrom bo'lgan Pj2jjjlS
korroziyabardoshlik xossasi oltin, platina va kumusnn"~AM
golishmaydi. Bunday po'lat havoda, suvda, bazi kislo«*l
hamda ishqorlarning eritmalarida zanglamaydi.
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63 KORROZIYADAN HIMOYALASH USULLARI

MMartazfyadan himoyalash - bu turli xildagi mashinalami

; ;stt-r[fk{gwgqgg?, BB§8IEHIH§ jamlanadigan,  tayyorlash

amalga oshiriladigan V@ ishlatish  davomida
sarayOrlida sn'tadbirlar kompleksidir. Shu bilan bog'liq ravishda
blwoy niyoki materialga, yoki konstruk.siyaga yoki korrozion
S n e o'ziea ta'sir etish yo'li bilan amalga oshirish mumkin.
Hirnoya usulini tanlash uning samaradorligi va igtisodiy jihatdan
magsadga muvofiqligi bilan aniglanadi.
Barcha himoya usullarini shartli ravishda quyidagi
yo'nalishlarga tagsimlash mumkin:
1) mahsulotlami to'g'ri konstruktsiyalash;
2) metall materiallami legirlash;
3) korrozion muhitning xossalarini o'zgartirish;
4) elektrokimyoviy himoya;
5) himoya qoplamalari va konservatsiyalash.
Mahsulotlami to'g'ri konstruktsiyalash
Mahsulotlami himoya qilishning birinchi va majburiy
bosgichi bo'lib ulami to'g'ri konstruktsiyalash hisoblanadi. U
mahsulotning materialiga va konstruktsiyasiga ta'sir o'tkazishga
yo naltirilgan, korroziyaga qarshi kurash tadbirlariga tegishli
lib, quyidagi omillami hisobga olishni nazarda tutadi:
a) mahsulot materiali yoki konstruktsiyasini to'g'ri tanlash:
... * Dbirinchidan, material ushbu korrozion mubhitga
dudamli bo'lishi kerak;
korrozi a'™ 'ncA'?an' namni  shimib olib, elektrokimyoviy
N Nechishi  uchun sharoit yaratib  beruvchi,

(namatch A N ota’anmagan metallmas materiallardan
'yog och, ashest va h.o) foydalanmaslik; »

°»rslik
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> uchinchidan, eskirganda suvga tegib, kon”
kuchaytiruvchi korrozion-aktiv agentlar ajratadigan™”~B
materiallardan voz kechish; ni

b) bitta uzelda turli xildagi materiallardan tayyoij
detallami to'g'ri qo'shish va joylashtirish. Barcha met &9
guruhga bo'linadi: 1- Mg; 2- Zn; Al; Cd; 3- Fe; Pb; Sn; "I"-nIEI,
po'latlar; 4 - Ni; Cr; xromli po'latlar; 5 - Aq; Cu; mis-nfcS
po'latlar. Bir guruhga kiruvchi metallaming tutashuviga
beriladi. Har bir navbatdagi gumhning metallari oldi»j
metallaming korroziyasini kuchaytiradi;

v) detallaming magbul shakli (shamollatish bo'shliglarin
sizot (drenaj) li teshiklari bilan). Nam to'planishi mumkin bo'ka
korrozion-xavfli joylarni (arigchalar, o'yiglar, tirgishlar va bl
minimumga keltirish;

g) konstruktsiyalardagi kesimning minimal qo'shiUfl
(kesim perimetrining uning maydoniga nisbatlari) va ulardagi
elementlarning birlashish  xarakteri. Kesimning go'shiMI
korrozion muhit bilan tutashadigan sirtni tavsiflaydi;

d) mahsulotni ishlatish va uni ta'mirlashda turli xildap
goplamalar hosil gilish va ulami yangilash imkoniyati.

Metall materiallami legirlas

Metall materiallami legirlash yoki modifikatsiyalash (bosng*
turga o'tkazish) ham oddiy, ham ko'tarilgan haroratftfj
agressiv. muhitlaming  ta'siriga  ulaming chidamffljB
oshirishning samarali jarayoni bo'lib hisoblanadi.
nisbatan gimmat va konstruktsiya materialida boshga 1
usullaridan foydalanish mumkin bo'Imaganda
Legirlashning mohiyati shundaki, mahsulot tayyor amunb
gotishmalar va metallarda ularning passivlashuvini va
chigaradigan legirlovchi komponentlar (rne a "l
metallmaslar) Kkiritiladi. Passivlashish deganda nit
gotishmaning korroziya keskin sekinlashadigan n°
jarayoniga aytiladi.
142



rtallurgiya) va sirtqi (ionli) legirlash turlari
Hajmiy (w,ealvum*iniy/ titan, mis, magniy, kadmiy, rux,

~Jkutor asosidagi goHshmalar legirlanadi. ) _
shuningdtKu lash ~ Kkonstruktsion ~ matenallami entish

"STLnato oshiriladi. Natijada metallaming o'zidan ko ra
~“mabardosbligi yugori bo'lgan goHshmalar hosil qUinadi.
jj*ptohmalar bir vaqtning o'zida .ss.qlikka ch.damli va
iss'uilikka mustahkamligi yugori bo'ladi.

AH ajm iy legirlashda legirlovchi komponentlar sifatida Cr, Ni,
Mo, Cu, Al va boshga metallardan foydalaniladi.

Sirtqi legirlashga tayyor detallar duch keladi va bu usul
ionli implantatsiya usulida amalga oshiriladi. Bu usulda fagat
sirtgi gatlam legirlanishi tufayli ortigcha xarajatlarga yo'l
go'yilmaydi. Legirlovchi qgatlam metall sirtini legirlovchi
komponentlar bilan bombardimon qilish natijasida hosil bo'ladi.
Tezlashtirilgan ionlar metall ichiga singib, uning atomlari bilan
to'gnashganda to'xtaydi, so'ngra uning erkin elektronlari bilan
neytrallashadi. Natijada ionlar uzellar yoki wuzel oralarini
almashtirib, metallning  kristall  panjarasida  joylashadi.
Amaliyotda temir xrom, nikel, alyuminiy, tantal, rux bilan
legirlanadi. Po'latlaming turli xildagi navlari esa xro, geliy,
~orcd, fosfor, titan, molibden, nikel va boshqgalar bilan
legirlanadi. Jihoz narxining yuqoriligi va murakkabligi,
egir angan qatlam qalinligining kichikligi sirtqi legirlashning
kamchiligi bo'lib hisoblanadi.

Korrozion muhitning xossalarini o'zgartirish

suyuqlikida k'slota' ishq°r va tuzlaming suvli eritmalari, organik
Tarkibi 4Um' atmosfera korrozion muhit bo'lib hisoblanadi.
ingibitorhr *°SSa%ar‘'n' o zgartirish yo'li bilan (ular tarkibida
ularni mo  Tea tS™ an' susayhruvchi moddalar) kiritish yoki
am *y tirish Sha ’slllov berish orgali) ulaming agressivligini
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Ingibatorlar yordamida himoyalash korrozion
doimiy bo'lgan yoki kam vyangilanadigan tizimlarda *HNL
tsistemalar, qozonlar, kimyoviy apparatlar va h.o) qo'U4™ ~ ~ |

Korrozion muhitga kichik migdorda (1% gaCha)]*~"H
korroziya tezligini pasaytiradigan kimyoviy birikmalar
asosidagi kompozitsiyalarga ingibatorlar deb aytiladi.

Elektrokimyoviy himoya

Ushbu usul korrozion muhitda vyaxshi ionli
o'tkazuvchanligi bilan samarali va korrc”ion jarayonlai2
elektrodli potentsial kattaligidan bog'ligligiga asoslangan.

Uning mohiyati  himoyalanadigan  konstruktsiya**
o'zgarmas tok bilan qutblanishidan iborat. Qutblanish turida
bog'lig ravishda katodli va anodli himoya mavjud.

Katodli himoya. Bunday himoya ikki usulda amalga
oshiriladi:

- birinchi usulda himoyalanadigan konstruktsiya o'zgarma
tok tashqi manbaining manfiy qutbiga ulanib, ustama potentsial
bilan katodli himoya deb yuritiladi;

- ikkinchi usulda himoyalanadigan konstruktsiyaga yam»
aktiv, ya'ni ko'proq manfiy elektrodli potentsialga ega bo'lgan
metalldan tayyorlangan elektrod ulanib, galvanik himoya <w
yuritiladi.

Anodli himoya. Ushbu usulning asosini anodli
tashkil giladi: himoyalanadigan metall
himoyalanadigan  konstruktsiyani  o'zgarmas  tok
manbaining musbat qutbiga, yordamchi elektrod (katod)
manfiy qutbga wulash yo'li bilan anodli
chizig'ining passiv sohasida yotgan giymatgacha *4
tomonga ko'chiriladi.

Himoya qoplamalari va konservatsiyalash”®
Himoya qoplamalarini hosil qilish - korroziyag*?® ~ »
kurashning eng keng targalgan usulidir. Himoya 4

nafara”~nahsulotn"konoziyadar®™a”la™di*™i.eeiir*"""j
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N chidamlilik, elektr o'tkazuvchanlik kabi bir qator fizik-
WHUBW xossalami beradi. Ular metall va metallmas

gp Ll\?ét%f aats’%!)'B a?nlwalar 0'z navbatida noorganik, lakbo'yoqli

mumli va plastmassali qoplamalarga bo'linadi. Barcha turdaei
himoya qoplamalariga ldff]luml talablar bo.li?}'d i

chiaam INds

%l“ "Cﬂanllé 90b'|'¥at' o't azmas|l§\ iSO anag" &—I

Ik vaayges Sivnmu Mit uchun o'tkazmaslik*hisoblangaplamalar

Metall qoplamalar HimoyaloycW metall qoplamalar

MeU" S * o'rg'oshin, alyuminiy. qaldy-va bOdhda
ulardan rux, nikel, xr® g| ; Iovc% meta)il %atlgml turli f(j”

S o : salvani, issrgh, purkash.

A p lam a hosil gilishdan oldin metall sirti qum purkash
yog'sSantirish uchun organik aralamalarda yuvishoksidlam
eritish uchun anorganik kislotalami ed.nsh va boshga yo
bilan tozalanadi. . ,
Galvanik usul shundan iboratki, himoya gatlami bic
goplanadigan  detal katod  sifatida  tarkibida  meta
cho'kindisining tuzi bo'lgan eritmada joylashtiriladi. O zgarmas
tok o'tishida elektrolitdan himoyalanadigan detalga cho kuvchi
metall ajraladi. Bu usul detallami rux, mis, nikel va xrom bilan
goplash imkonini beradi. Uning afzalligi bo'lib metalning kam
sarflanishi, qoplama sifatining yuqorilgi, goplanayotgan sirt
metalli bilan yaxshi ilashuvchanligi hisoblanadi. Shuningdek,
bunda himoya gatlamining galinligini aniq rostlash imkoniyati
*Mvjud. Galvanik qoplashning asosiy kamchiligi bo lib
jarayonning uzoq davom etishi hisoblanadi.
Issig usul shundan iboratki, detallar eritilgan metall bilan
himoya gatlami bilan qoplanadi. Bu usul past erish
AobI"bH* bo'lgan metallar (galay, rux, go'rg'oshirt) bilan
Aurnd T Manac™ Issiq usulning afzalligi oddiylik, yugori
/4°plamaning yuqori sifatidir. Kamchiligi bo'lib esa
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metallning ko'p chigindiga sarflanishi. ndH,-

1. Korroziya deb nimaga aytiladi?
2. Korroziya hodisasi ganaqa salbiy ogibatlami keHL],
chigaradi?
3. Korroziya tezligi nimaga teng?
. Yemirilgan metall migdori ganday aniglanadi?
. Korroziyaning asosiy turlari qaysilar?
. Metallning korroziyalanish jarayoni necha turga bo'linadi?
. Kimyoviy korroziya ganaga muhitda paydo bo'ladi?
. Elektrokimyoviy korroziya deb nimaga aytiladi?
9. Kechish sharoitlari bo'yicha korroziyaning ganaga turbo
mavijud?
10. Korrozion kavitatsiya deganda nimani tushunasiz?
11. Atmosferali korroziya nima va ganaga turlari mavjud?
12. Er osti korroziyasi deb nimaga aytiladi?
13. Qaysi metall po'latning korroziyabardoshligini oBblsLL,
14. Korroziyadan himoyalashning ganaga usullari mavr 4
15. Ingibatorlar deb nimaga aytiladi?
16. Elektrokimyoviy himoya nimaga asoslangan? r
17. Metall qgoplama hosil qilishning gaysi
go'llaniladi? ATay<*n
18. Galvanik usulda qoplama hosil qilish J=*1
tushuntiring.

0 N o o1 b~
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vil sos. JIHOZLARGA TEXNIK XIZMAT
ko'RsATISH VA TA'MIRLASH ISHLARIMr
TASHKIL QILISH

----------- - TEXNIK XIZMAT KO'RSATISH VA
7.1 JIHOZLAR ta ,mlIRLASH TIZIMI

.. cifati unine harakatda

iSbt t d " n, ~a,.sh jarayonini gabu,

bo'lishida "»10Y0" , "mos [avisbda, ishlatishning turli xildag.
gilingan strategiya b.I™ A N almasMrish kabi tasvirlas

S~ o aU rn i ishlatish bosgichlanga quyidagilam, kmhsh
mumekin:

/vazifasi bo'yicha foydalanish;

texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashning har xil turlar
usullari;

/ diagnoz go'yish;

/davriy va maxsus sinovlar;

/ ishlatishga tayyorligi;

/ saqglash;

* tashish;

* takomillashtirish va qayta konstruktsiyalash;

~ “ajratib ko'rsatilgan har bir ishlatish bosgichlarida jihozning
kelishini kutish.

Ishlatish jarayonining strukturasi gabul gilingan ishlatish
strategiyasi bilan aniglanadi. Umumiy holda ishlatish
strategiyasi, hagigiy texnik holati bilan mos ravishda jihozlarga

xizmat ko'rsatish va ta'mirlash vazifalarini va eng qulay
tartibotlarini saglagan holda, ishlatish jarayonini boshqyishni
mjgWovchitamoyillar va goidalar birligini o'zida aks ettiradi.

Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash bo'yicha barcha
~rstikJyalar kompleksini ikki guruhga bo'lish mumkin:
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- asosan inkorlar va shikastlanishlarni oldini r .i
bog'lig bo'lgan rejadagi profilaktika ishlari; Ry

- inkorlar va shikastlanishlarni Kkeltirib
nugsonlarni aniglash va bartaraf gilish bo'yicha ishlar  "al\a)

Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashni o'tkariJfl
tanlangan strategiyasidan bog'lig ravishda amalda
ushbu guruhlari orasida turli o'zaro bog'lanishlar”B
mumkin. Birog, har ganday holatda jihozning ishga gobiliyafl
bo'lishi va qo'yilgan vazifani bajarishi ishlatish jarayej
go'yiladigan asosiy talab bo'lib hisoblanadi.

Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash ishlariring eng katta
hajmini profilaktika ishlari tashkil giladi. Ular yig'ma birliklarn
agregatlarning inkorlari va shikastlanishlarini oldini dsh
hisobidan ta'mirlararo davrlarda jihozlami inkorsiz ishlatilishini
ta'minlash va ulaming texnik xarakteristikalarini ruxsat etilgm
chegaralarda saglashga yo'naltirilgan.

Agar texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash tizimi togri
tuzilgan bo'lsa, unda inkorlar ogimi va shikastlanishlam
kamaytirishga, jihozlaming umrboqiyligini oshirishga erishil»
Biroq, profilaktika tadbirlari va joriy ta'mirlami o'tkazishda
ma'lum vaqt sarflanib, bu vaqt davomida jihozdan Y |
chiqgarishda foydalanib bo'Imaydi va bu vaqgt gancha katta bo
jihozdan foydalanishning samaradorlik
ko'rsatkichlari shunchalik past bo'ladi. Bundan tashqari, *
xizmat ko'rsatish va ta'mirlash ishlarini bajarish uchun koptW
mutaxassislar, gimmat jihozlar va diagnostika aPPalra™ .” snl|
gilinib, bu o'z navbatida, jihozdan foydalanishning
samaradorlik  ko'rsatkichlarini  pasaytiradi. Texnik
ko'rsatish va ta'mirlash tizimini ishlab chigishda
barchasi hisobga olinishi kerak (7.1.1-rasm).

Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashning o
vositalari  va  hujjatlari  hamda bu tiziffAJANAM



eifatini saglash va tiklash uchun zarur bo'lgan
~ahsulotlam.ng xfzmat ko'rsatish va ta'mirlash
huaruvchilar majmuig
AXKpiaT) tizimi deb aybladi.

ko'rsatish va ta'mirlashni
rejalashtinsh mezonlari

Igtisodiy

IS
%

7.1.1-rasm. Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash ishlarini
rejalashtinsh mezonlari

dayomida™y h2,m m”£ ntaqsadi - jihozning xizmat muddati

_texnik holatini poshgarish  bo'lib, quyidagilami
minlash imkonini beradi:

- IeblAi* tayy°r,ik darajasi;
~ TXKvaT~A3VOn* jihozning ishlash gobiliyati;
sarfi. hajarishda mehnat va vositalarning minimal
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TXKvaT vositalari - bu TXKvaT ob'ektlarin*A"—
yaroqliligi yoki ishlash gobiliyatini saglash uchun rarny »
texnologik jihozlar va texnik diagnostika kompleksidir

TXKvaT dasturi - bu ishlatishning berilgan
shartlarini hisobga olgan holda loyihalash va
ob'ektlar konstruktsiyasida joriy gilingan TXKvaT
samarali usul va tartibotlarini qo'llash bo'yicha asosiy tamo nl!
va (gabul qilingan qarorlami hamda ekspluatatsion-texi*
hujjatlar majmuini 0'z ichiga olgan hujjatdir. Dastur"|2
ishlatish ob'ekti uchun gabul gilingan TXKvaT strategiyaajn
o'zida aks ettiradi hamda qo'yilgan magsadga rishish udm
ob'ekt, vosita, shaxs va hujjatni birgalikda birlashtiruvchi axono
vazifasini bajaradi. Dastur TXKvaT tizimining muhim 2zvenoe
bo'lib hisoblanadi va jihozlami uzoq muddatda ishlatishga
g'ovaviv yo'naltiradi v.i harakatlami uvg'unlashtiradi.

Ta'mirlash - ishlash qobiliyatini  tiklash ~ magsadida
mashinaning yoki ayrim gismlarining nugsonlarini bartaraf etish
ishlari majmuidir.

Mashinalar ta'mirlash korxonasida ta'mirlanadi. W
korxona mashinasozlik korxonasining bir turi bo'lib, 4
mashinadan yaxshi ishlash qobiliyatini yo'gotgan, ammo he
ta'mirlashga yaroqli bo'lgan hamda ushbu ishlab chigarish

asosiy detallar vazifasini bajaradigan  gismlari,
mexanizmlar, detallar va boshgalar texnik shartlarga LU
ravishda ta'mirlanadi. N

TXKvaT tizimi quyidagilami 0'z ichiga oladi. LDK
ta'mirlash; kapital ta'mirlash; o'rta ta'mirlash; texnik
ko'rsatish. Ta'mirlash turlari bir-biridan bajaraladigan
hajmi va ta'mirlararo muddatlari bilan farg giladi. alohida

Joriy ta'mirlash chegaraviy holatga kelgan

v

agregatlari, yig'ma birliklari va detallarini



jihozning ishlash gobiliyatini ta'minlash yoki

rtJasbgamoH ¥ * " - , u',irlash. Mashinalami kapital

N'ouyiTagil™. o'z ichiga oladi: mashinani to'liq
ta'mirlash quy detaUami yuvish va tozalash; nugsonli
bo'laklarga ajra ' ta'mirlash;  mashinani yig'ish,

ishgailish . bo-yash, sinash va hokazo.
“Capital ta'mirlash deganda mashinaning istalgan
aismlarini, shu jumladan, ba'zi gismlarini almashtirish yoki
tiklash yo'li bilan buyumning resursini to'liq yoki shunga yaqin
darajada tiklash hamda sozligini tiklash uchun butun
mashinani,mexanizmni yoki uzelni ta'mirlash tushuniladi.

Kapital ta'mir-texnik ko'zdan kechirish davrida tuziladigan
namunaviy nugsonlar gqaydnomasiga va kapital ta'mir grafigiga
muvofig ta'mirlash mexanika sexlarida yoki ta'mirlash mexanika
ustaxonalarida o'tkaziladi. Kapital ta'mirdan chiggan tikuv
mashinalarini sex masteri (usta) ishtirokida sex boshlig'i qabul
gilib oladi.

Poyabzal va tikuvchilik sanoatida go'llaniladigan
jihozlaming asosiy gismini tikuv mashinalari tashkil giladi. Shu
sababli ham tikuvchilik mashinalarini ta'mirlash usullari va
ta'mirlashni tashkil gilish ko'rib chigamiz.

mn TV mas™na*ar' kapital ta'mirdan keyin kamida 10
ena nugsonsiz ishlasa u holda mashinani ta'mirdan gabul qilib

°lingan hisoblanadi.
0 rta ta'mirlash. O'rta ta'mirlashda mashi
ta mirgacha a” ar8a ajratiladi; navbatdagi kapital yoki o'rta
Va alohid mt '° ric’a 's"*ashini davom ettira olmaydigan uzel
Kashina ish, JUa"ar a*mashtiriladi; shu bilan birga butun
Azlanadi  *~ “eta™aming to'g'ri joylashganligi tekshiriladi, va
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O'rta ta'mirlashda asosan agregat usulidan fovd IT 3
usulda mashina ayrim gismlarining nugsonlari
yoki ta'miriab qo'yilganlari bilan almashtirish
etiladi. Masalan, o'rta ta'mir tikuv mashinalarining
holatidan gat'iy nazar, shuningdek joriy ta'mir
o'tkazilganligidan qat'iy nazar bajarilaveradi. Moki baxyg"’
biriktiruvchi mashinalar, "PFAFF" firmasining 42.909" !
0017002 markali, "Adler" firmasining 221-76-FA2-RAP73in"]
tikuv mashinalarida har 4-6 oyda bir marta o'rta ta'mir iil®
bajariladi. Maxsus tikuv mashinalar uchun, masalan,
firmasining MO-2504-OD6-320/S098AT006 markali yo'rm*
tikish mashinasi uchun har 4 oyda bir marta o'rta tami
bajariladi.

O'rta ta'mir grafigiga asosan TXKvaT tizimining mexaniki
ta'mir boshlanishidan uch kun oldin ta'mirlovchi-chilangaip
naryad yozib beriladi. Ta'mirlovchi-chilangar qo'lidagi naryadgi
asosan tikuv mashinasini agregatdan olib o'miga boshga Aw
mashinasini o'matadi va o0'zining ish o'mida mashiM*
ta'mirlavdi. O'rta ta'mir tugagandan keyin ta'mirlovchi-chilang*
ta'mirlangan tikuv mashinasini TXKvaT tizimining
bosh mexanik va bo'lim o'rtasidan iborat bo'lgan komisay*»
topshiradi.  Agar  ta'mirlangan tikuv mashinasi 3 !
nugsonsiz ishlasa, mashinani o'rta ta'mirdan keyin gab r
olingan hisoblanadi.

Joriy ta'mirlashda har bir ta'mirlovchi-chilangarga W* »
jihozlaming bir shartli birligidan iborat ~~~Ljpasig3
biriktirib qo'yiladi. Bitta "JUKI" DLN-5410-6 tikuv mas
xizmat ko'rsatish va uni ta'mirlashga sarflana<®8a™ ~ »
hajmi, xizmat ko'rsatish murakkabligining shartli »
olinadi. .

Tikuv mashinasi konstruktsiyasi, tuzilishi, A-g'ri

moylash ganchalik murakkab bo'lsa, shu mashin*A/""
im*



birliklar migdori ham shuncha katta bo'ladi.
keladig*" *hart r KOPP" firmasining 265-15203 markali tikuv
Masalaa D “jzmat ko'rsatish murakkablik kategoriyasi 2,
mashinasiga  xi LK 9gl 555 pBR.2 markali tugma gqadash
"Juki"  firmaS™1 xizmat ko'rsatish murakkablik kategoriyasi
r ~ - nfirmaslning halga yo'rmaydigan LH4-B814-4 markali

m avtomatik tikuv mashinasiga xizmat ko'rsatishmng
murTkkablik kategoriyasi 1,5 shartli birlik gqabul gilingan. Tikuv
mashinalarida tikuvchining o'zi mustaqil bartaraf eta
olmaydigan nugson chiqgib qolsa, u holda tikuvchi mexanikga
murojaat giladi. Mexanik esa navbatchi bilan bog'lanib ish o'rnini
aytadi, navbatchi esa ta'mirlovchi-chilangarni  chagirib,
mashinani ishchi holatiga keltiriladi.

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

Mashinalarga texnik xizmat ko'rsatish. Mashinalarga

Xizmat ko'rsatish ulami ta'mirlash, jihozlardan
foydalanish va saqlash chog'ida ulami ishga yarogli holatda
tutib turish uchun bajariladigan ishlar majmuidir. Unda
quyidagilar ko'zda tutiladi:

~jihozlami artish, tozalash, yuvish, davriy moylash;

moylash qurilmalari ishlashini o'z vaqgtida tekshirish;
» moylash asboblarini tozalash;

o'lchov YeYMac™8an detallaming yuzalarini, nazorat-
. as™0™Mar ish* va holatini kuzatish;
tarangligjniku~t ~ i~ i A~ ~°S™Ma uzatmalar  holati  va

holatini kuzatislv~01® 3* V3 k°shga qo'zg'almas birikmalar

ishini kuzaHshb 4Unimalari va avariyali to'xtatish moslamalari
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* jihozdagi kichik nosozliklami bartaraf gilish i.'B
ta'mirlash ishlarini o'tkazish;

« yeyilish eng yugori maksimal chegaraga kelgand -J
almashtirish va hokazo. N

Mashinalarda bunday ishlami asosan, mashin™B
detallari barvaqt yeyilib ishdan chigishining oldini olish A" |
ta'mirlovchi-chilangarlar bajaradilar. Ta'mirlar orasida ¢
ko'rsatish, ish davomda va ish oxirida mashinalami bir
ko'zdan kechirish, moylab turish, aynigsa paxtadan buyunfc
tikilganda, hamda jun, dag'al buyumlar tikilganda d «
mashinalarini  tez-tez tozalab va moylab turish maqgs”®
muvofigdir. Texnologik mashinalarda ma'lum bir texnolggl
jarayonni bajarishda undagi mexanizmlarini sozlab, roetbb
turish va ularda sodir bo'ladigan kamchiliklami bartaraf qCh
ko'zda tutiladi.

Ishlatish bosgichidan bog'lig ravishda foydalanishdiji
texnik xizmat ko'rsatish, saglashdagi texnik xizmat ko'rsatijhti
tashishdagi texnik xizmat ko'rsatish turlari mavjud.

Davriy ~ xizmat  ko'rsatish  ekspluatatsion  hujjatlarda
ko'rsatilgan xizmat muddati yoki vaqt oraligiidan W*
o'tkaziladi.

Mavsumiy texnik xizmat ko'rsatish jihozlami kuz-gfc" *
bahor-yoz sharoitlarida foydalanishga tayyorlashda
oshiriladi. N L

Maxsus texnik xizmat ko'rsatishning alohida ~
tayyorlovchi-korxonaning texnik hujjatida ko'rsatilgan
bajariladi. texnik Y1

Tartiblashtirilgan texnik xizmat ko'rsatish me'yony-  javrda
ekspluatatsion hujjatlarda ko'rsatilgan hajmda
jihozning har ganday texnik holatidan gat'iy nazar o Ang

Davriy nazorat gilish bilan texnik xizmat ko rsatish &
texnik holatini nazorat qilish me'yoriy-texnik yokie
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b 'rsatilgan hajmda va davrda bajariladi, qolgan
Natlarda k°  jJLtf esa texnik xizmat ko'rsatish boshlangan

operatsiy™3* texnik holati bilan aniglanadi

paytdag' I1 xizmat ko'rsatish me'yoriy-texnik yoki
JUtS o n hujjatlarda ko'rsatilgan bo'lib, jig'ozlarning texnik

ekspl  /luksiz nazorat gilish natijalari bo'yicha bajariladi.

holat™ V1 lexnik xizmat ko'rsatishda texnologik operatsiyalarning

talab etilgan kom pleksi maxsus ishchi o'rinlarida ma'lum ketma-

ketlikda bajariladi. _ ) _ )
Markazlashtirilgan  texnik  xizmat ko'rsatishda texnologik

operatsiyalarning talab etilgan kompleksi korxonadagi bitta
bo'lim ishchilari va vositalari yordamida bajariladi.
Markazlashtirilmagan texnik xizmat ko'rsatishda texnologik
operatsiyalarning  talab  etilgan  kompleksi  korxonadagi
bo'limlaming ishchilari va vositalari yordamida bajariladi.
Jihozlarga texnik xizmat ko'rsatish o'matilgan tartibda
tasdiglangan yo'rignomalar va tavsiyalar hamda tayyorlovchi-
zavodning yo'rignomalari bilan mos ravishda bajarilishi lozim.
Texnik xizmat ko'rsatish grafiklari jihozlaming egalari
tomonidan  tuzilishi, jihozni ishlatuvchi  korxona bilan

®"®figlashtirilishi va korxonaning bosh mexanik bo'limi
tomonidan nazorat qilinishi kerak.

7£ * * NIK XIZMAT KO'RSATISH VA TA'MIRLASH
LARINI TASHKIL ETISH VA REJALASHTIRISH

jihoz/**n'k.XZmat ko'rsatish va ta'mirlash ishlarini
ming ishlash muddati bo'yicha tashkil etish va

Tarm rejalashtirish
k°plab  turda”3" c~4arish korxonalarida foydalaniladigaij
kyyorgarlil*rj v texnikasi uchun  muddatlari, hajmlari,®
1 rejMashtirishga asoslangan TXKvaT
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TXKvaT ning bu strategiyadan foydalanuvchi
ogohlantiruv ta'mir (ROT) tizimi deb nomlandi. /Im

Texnologik jihozlami  rcjali-ogohlantiruv I
tizimi deb, jihozlami va ularga xizmat qiluM® N H
mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish qurih "I
inkorsiz ishlashini ta'minlash uchun, oldindan ishlabH"
reja asosida barcha ta'mir turlari yordamida jihozlan™H
ko'rsatish va nazorat qgilish bo'yicha tashkiliy va texnik tadtSS
yig'indisiga aytiladi.

ROT tizimi - texnologik jihozlami ishchi holatini
maksimal ish unumdorlikni va yuqori  mal*ulot sfatin
ta'minlash bilan birgalikda ta'mirlash narxini va jihozlani
ta'mirda turib golish vaqtini kamaytirishi kerak.

ROT tizimi o'z ichiga jihozlami ta'mirlash va profilaklik
xizmat  ko'rsatish,  ta'mirlash  jarayonida  mashinalami
takomillashtirish, ta'mirlash ish hajmi me'yorini ishlab chigah,
ta'mirlash vaqtida jihozlami turib qolishi, detallar va materiallar
sarfi, zahira detallar migdori kabi narsalami hisoblash \a
bajarishni oladi.

ROT tizimi gayta tiklanadigan detal va uzellami
sifat va umrbogqiyligini ta'minlovchi zamonaviy va y*%
texnologiyalami ishlab chigish, korxonani ehtiyot detal vau *'
bilan ta'minlash, ularni saglash va hisoblash, texnik
ishlab  chiqgish, jihozlar ta'mirini texnik shartlari, P 100
ta'mirdan qgabul gilish kabi ishlarini nazarda tutadi.

Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashning reja”*°~'~ arOqli
tizimi - oldindan tuzilgan rejaga asosan jihozlami is va
holatda tutib turish va xizmat ko'rsatish, ulami nazorat
ta'mirlash yuzasidan tashkiliy texnik tadbirlar tomn jimiy
Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash tizimi degan
asoslangan tashkiliy, texnik, texnologik va iqtis?sqwiéa "
majmui, shuningdek texnologik mashinalarining



hamda tiklashni ta'minlaydigan vositalar

Ahuniladi x.zmat ko'rsatish va ta'mirlashning

Yang' Hdatlari va hajmlari - o'xshash mashinalar detallari
sxemash mud klarining puxtaligi to'g'risidagi statik ma'lumotlar
vayig'ma .halash davrida konstruktor tomonidan hisoblanadi,

vangi mashinani ishlatish tajribasi asosida foydalanuvchi-

iar,omon.danto”™nana” ko-rsatkichlan bo'lib ta'mirlash tsikli

Ts ta'mirlararo davr Td va ta'mirlash tsiklining strukturasi
hisoblanadi.

Ta'mirlash tsikli - jihozning eng kam takrorlanadigan vaqt
oralig'i yoki ishlash muddati bo'lib, bu vagt davomida me'yoriy-
texnik yoki ekspluatatsion hujjatlar talablari bilan mos ravishda
ma'lum ketma-ketlikda barcha o'matilgan ta'mirlash turlari
bajariladi.

Ta'mirlararo davr - jihozning ikkita navbatdagi ta'mirlari
orasidagi ishlash vaqti.

Ta'mirlash tsikli strukturasi - bu ta'mirlash tsikli davomida
o tkaziladigan texnik xizmat ko'rsatish va joriy ta'mirlarning soni,
davriyligi va ketma-ketligidir. Bu mashinalarga rejali-
ABoWantiruv texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash tizimining
QolLafllt e’ementariclan biri bo'lib xizmat qiladi. ROT tizimini
ta'mirl h ~ 8amaradorligi, texnik xizmat ko'rsatish va
ehunin dt* mastina‘'aming to'xtab qolish  davomiyligi,

ta'mirlfsh kUChi Va materiallarSa bo'lgan ehtiyoj
Ipj~j~ & i strukturasidan bog'liq bo'ladi. Ta'mirlash

asoslangann strukturasini qo'llash (igtisodiy va texnik

Platini soile™> k/1T Xarazatlarda mashinalaming yuqori texnik
Whun mavd 1 mashinalarga TXKvaT bo'yicha ishlami bajafish
°IMN j'bozlar va tashish vositalaridan samarali
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foydalanish; ishlab  chigarish texnologik
takomillashtirish uchun qulay shart-sharoitlar varatish'~~B

Ta'mirlash  tsiklining  magbul  strukturasi
mezonlardan foydalanib tanlanadi: Auvin

S mashinalar, ularning yig'ma birliklari va detalb”|
holatining o'zgarish gonuniyatlari va chegaraviy
parametrlari; n

S mashinalaming maksimal unumdorligi;

y inkorsiz ishlash ehtimolligining ruxsat etilgan darajasi’

A texnik  xizmat ko'rsatish va ta'mirlashga
solishtirma xarajatlar yig'indisi.

ROT tizimida ta'mirlash tsikli davomida bajariladigan ik
tadbirlar kompleksidan har biri davriy texnik xizmat ko'rsatish
yoki ta'mirlar turlaridan biri bilan nomlanib, ulaming yig'indii
ta'mirlash tsiklining tuzilishini tashkil giladi. Bunda tsikining
tuzilishidan gat'iy nazar, har xil turdagi davriy texnik xizmet
ko'rsatish va ta'mirlami bajarilishini o'matishda, har hit
navbatdagisi oldingi turda bajarilgan ishlami o'z ichiga olishl

TXKvaT davriyligi jihozning ish soatlarida o'matilib, Vet
o'lchagichlaming ko'rsatkichlari bo'yicha, ular bo'Imagand*
smenada foydalanish koeffitsienti yordamida to'g'rilangan sn*f
vaqtini hisoblash berilganlari bo'yicha aniglanadi. n

Ba'zi hollarda, jihozlar ishlagan vaqtni hisobga *
sozlanmagan bo’lsa, ta'mirlash tsiklining dav°nniyHgi®"P "
ishlatishning kalendar vaqti bo'yicha aniglanib,
vagti va kalendar vaqti bo'yicha undan foydal**"1
rejalashtirilgan koeffitsientlari hisobga olinadi. Nt

Mashinada ishlash vaqti bo'yicha jinozdan foydalan vigB
Km mashinada ishlash vaqgti Tm ning jihozning ishda
Tish ga nisbati bilan aniglanadi:



. hda bo'lish vagti Tun mashinada ishlash vaqti Tm
lihozning ko'rsatish va ta'mirlashga sarflangan

va rejadagi texm”
VK]t Ttannir tsfglari mashina-soatlarda rejalashtiriladi.

Tamir,aSreialashtirishni  osonlashtirish  uchun rejadagi
Ta'mirUmi i Jjeida ta'mirlash tsikllarining davomiyligi
ta'mirlaming reja-gru
A"tolendafvagt*bo'yicha jihozdan foydalanish koeffitsienti Kf
ta'mirlash tsikllarining mashinada ishlash vaqgti Tm m kalendar
vagt ™ ga aylantirish uchun qgo'llaniladi. U jihozning ishda
bo'lish vagti Tish ning umumiy kalendar vaqt Tk ga nisbati bilan
aniglanadi:

Tk
Mashinada ishlash vaqti bo'yicha jihozdan haqiqiy

foydalanishni hisobga olib, kalendar vaqt Tk da (oylarda)
ta'mirlash tsiklining davomiyligi quyidagi formula bo'yicha
aniglanadi:
TK= 240 «Km Kk
bu yerda Tm - ta'mirlash tsiklining davomiyligi, mash-soat;
- mashinada ishlash vaqti bo'yicha jihozdan foydalanish
Jsienti; Kk- kalendar vaqt bo'yicha jihozdan foydalanish

/ * 240 - bir smenada ishlaganda kalendar vaqtni
(oylarda) soatlarga aylantirilgan soni.

A'mirlash™”™  mura”™ abhk kategoriyasi  turli  xildagi jihozlami

fydalaruladS® Jnnin™ ~a* ' va murakkabligini baholash uchun
AM'miminfl N Z<ZMan' tamr'as™ ishlarining mehnat hajmi

Jihozni n Va)ihoznin8 murakkabligi bilan aniglanadi.
sifatida ta' ~ ?1r%as” xususiyatlarini baholash uchun ekvivalAit
“"ash mehnat hajmi 10 odam-soat ni tashkil
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giladigan jihozning shartli turi gabul gilingan. T [
hajmi ta'mirlash murakkabligining birligi sifatida sabulrmAan
ROT tizimining afzalliklari bo'lib quyidagilar hisoblanjj~ "I
« jihozni ta'mirlash rejalashtirilgan va ta'm irl|™ ™|
ataladigan vaqt oralig'idan so'ng bajariladi; M~
* rejadagi kapital ta'mirdan so'ng jihozning xarakteris»-
vangi jihozning pasport ko'rsatkichlariga yaginlashadi-
* jihozlaming ta'mirlash tsikli davomida tizimda naaml,
tutilgan  barcha rejadagi ta'mirlar qat'iy ketma-ketfiA
o'tkaziladi;

» rejadagi ta'mirlardan tashqgari jihozlarga texnik Xzre
ko'rsatiladi;

e texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlaming navti
davriyligi va hajmi jihozlaming vazifasi, konstruktaiyasi n
ishlatish sharoitlari bilan aniglanadi;

» vaqti va hajmi bo'yicha qgat'iy belgilangan texnik xizmet
ko'rsatish majburiy operatsiyalar ro'yxati bo'yicha bajarilai,
ta'mirlash esa vaqti va hajmi bo'yicha rejalashtiriladi ham®
rejada o'matilgan muddatlarda va mashinaning
holatidan bog'lig bo'lgan hajmda bajariladi.

ROT tizimi ta'mirlash va xizmat ko'rsatish korxonalariejj*
ishlarini  rejalashtirish, zahira qgismlar ishlab
rejalashtirish va minimal zaruriy migdorda ulaming
yaratish, shuningdek jihozlaming ta'mirda turib
minimumga Kkeltirish uchun juda yaxshi tashkil etuv
bo'lib hisoblanadi.

Birog, ekspluatatsiya qilish tajribalari shuni
ta'mirlaming oldindan o'matilgan muddatlari
belgilovchi ROT tizimi bir gntor kamchiliklarga ega bo
asosiylari quyidagilardir:

> detallaming imkoniyatlaridan to'lig feyda*]”n_ urnuil”
esa umumiy sonining, binobarin, ta'mirlash is —N

uArnidg
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lining oshib ketishiga olib keladi;

mehnatJ1JJJV ~kalari pasavtirib  vuborilgan  jihozlami

,ShlatiSh uvtalik ko'rsatkichlanning talab etilgan qiymatlarini

lab aplsf mWiBKKIRNA  amaldagi  me'yoriy  hujjatlari

ekspluatatsiya gilish shartlarining jihozni texnik holatiga ta'sirini

vetarlicha thxbr%i?(llrznrﬁ%?lko‘rsatish va ta'mirlash ishlarini
jinozlaming haqiqgiy texnik holati bo'yicha tashkil etish va
1 rejalasintirish-

Jihozlarga texnik holati bo'yicha texnik xizmat ko'rsatish
strategiyasini amaliyotga kengroq joriy gilish — jihoz, uning
agregatlari, yig'ma birliklari va detallaridan  foydalanish
samaradorligini va puxtaligini oshirish, texnik xizmat ko’rsatish va
ta'mirlash uchun mehnat xarajatlarini amalda kamaytirishning
keskin chora tadbirlaridan biri bo'lib hisoblanadi. Strategiyaning
mohiyati ishlatish va  shaxsiy resurslardan to’lig foydalanishda
ulaming berilgan puxtalik darajasini ta'minlash maqsadida detallar
va birikmalaming texnik holatini aniglovchi parametrlami o’lchash
va uzluksiz yoki davriy nazoratlami o'tkazishdir. Bunda berilgan
«ment (agregat) bashorat qilingan parametrining qiymati

igilangan chegaraga yaginlashgandagina almashtiriladi. Qolgan
AnNtlarda uning holati navbatdagi tekshirilgunga gadar ishlatish
ANA@ttinladi. Shu bilan birga, xizmat ko'rsatish uchun mehnat

yifc' A Sez*ar™ darajada kamayadi va narxi yuqori turadigan

helatT » Va “eta”arinin8 sar™ kamayadi. TXKvaT ni texnik
| "TJ~M3”cha joriy qilinishi detallar va yig'ma birliklaming

KELWbMMm orasida o'rtacha ishlash muddatini 1,5-2 baravar™a

MNaravaroJ ¢ “~va™ 8a solishtirma keltirilgan xarajatlami  1,3-2
«psqartirishni ta'minlaydi.
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Haqiqiy texnik holati bo'yicha TXKvaT
to'xtatishlar va ish tartibi bilan mos ravishdagi ta'
shuningdek reglamentli to'xtatishlar va xizmat ko'rsatU”"|
ta'mirlash) orasida amalga oshiriladigan jihozning texnik
nazorat gilishdan iborat. A

Haqigiy texnik holati bo'yicha TXKvaT stn”H
jihozlami diagnostika gilish usullari va qoidalarini aniglash
hagigiy texnik holati to'g'risidagi ma'lumotlar asosida te "
xizmat ko'rsatish, almashtirish yoki ta'mirlash zarurligi to'g'risidj
garorlar gabul gilish qoidalari to'plamini 0'zida aksettiradi.

TXKvaT ning ushbu strategiyasi yordamida jihozlar buzffi*
holatiga kelgunga gadar ishlatiladi.

Shunday qilib, texnik holati bo'yicha TXKvaT jihozlar v*
uning elementlarining buzilishini oldini olishga asoslang»
bo'lib, bunda almashtirgunga gadar ulaming maksimal ishlash
muddati ta'minlanishi hamda TXKvaT ga xarajatlar minimal
bo'lishi kerak.

Ob'yektning texnik holati bo'yicha TXKvaT strategiyasi, 02
navbatida, ikkita strategiyaga bo'linadi:

- parametrlarini nazorat qilish bilan ob'yektning texA
holati bo'yicha TXKvaT strategiyasi;

- puxtalik darajasini nazorat gilish bilan ob'yektning
holati bo'yicha TXKvaT strategiyasi.

Parametrlarni nazorat qilish bilan texnik holat bOJfljg
TXKvaT strategiyasini joriy gilishda quyidagi vazifalar vui°|
keladi:

* istalgan vaziyatda tizimning holati to'g'risida
axborotga ega bo'lgan nazorat qilish parametriarining
zaruriy sonini tanlash;

e nazorat uchun tanlangan parametrlaming r°X
0'zgarish sohalarini asoslash; u fasturr

* buzilish holatiga kelgunga qadar ishla

|



ta'minot algoritmlarini ishlab chiqish;
asoSlashu”unma ya diagnOstika texnik vositalarini yaratish
. "lonltonn™ umkin bo'lgan chegaralarida parametrlami

(O] ~j~ " ggvarnnugs®°nning )°ylashishini toPishninS Yugqori

anigligjni @™ 10J” | asi naZorati ostida texnik holat bo'yicha

TXKvaTstrategiyalarining xarakterli xususiyatlari quyidagilar:
>Har bir ob'yekt buzilgunga gadar ishlatiladi.

>0b'yektlar uchun ta'mirlararo resurslar o'rnatilmaydi.

>Har bir aniq obektga TXKvaT sozlash, nosozliklar va
shikastlanishga olib keladigan kamchiliklami aniglash va ulami
bartaraf gilish bo'yicha zarur ishlar hajmini bajarishni 0’z ichiga
oladi.

>Strukturaviy jihatdan murakkab ob’ektlar uchun, agar
ob'ektni demontaj gilmasdan iloji bo’lsa, ulaming ayrim
gismlarini ishlash muddati bo'yicha almashtirish amalga
oshiriladi.

>Bir xil turdagi barcha ob'ektlar uchun ishonchlilik
darajasini nazorat qgilish amalga oshiriladi.

"Agar u yoki bu turdagi ob'ektlarning haqiqgiy ishonchliligi
meyoriy darajadan past bo'lsa, og'ish sabablarini sinchkovlik
bilan tahlil gilish va uni oshirish choralari ko'riladi.

W**xHilik darajasini nazorat gilish bilan ob'yektlarga texnik
2 " ? korsahshrui°riy gilish bir gator tashkiliv va texnik muammolami

oz ichiga oladi. Bularga quyidagilar kiradi:
°bekt turlarining haqigiy ishonchlilik
ma lurnoti irnkon beradigan ishonchlilik to'g'risidagi
~haHy" teZ~°r N'g ‘s™ va gayta ishlashni tashkil etish;
standart t' 'T'tUr*ag' °b'ektlar uchun ishonchlilik darajalaritjing
~hagfma”armn*aniglash usuliri ishlab chigish; -

ANBHhITLhu?"tlilik daraifsini normativ bilan tezkor
gilish va mumkin bo'lgan ogibatlami tahlil
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gilish.

Puxtalik darajasini nazorat qilish bilan ob'yektnm*B
holati bo'yicha  TXKvaT strategiyasini quyidagi soh*00"
go'llash magsadga muvofigdir: ar’a

1) nosozliklar xavfsizlikka bevosita ta'sir ko'rsatma -
bu texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash strategiyasini tanlA”
belgilashda tizimlaming ishonchliligi tahlili asosida o'malB"V*

2) ishlamay qolgunga gadar ishlash muddatiiL
eksponentsial tagsimlanishi mavjud sohalar uchun;

3) ishonchliligi igtisodiy samaradorlik talablarini gondirishga
imkon beradigan;

4) yugori tezkor ishlab chigarish gobiliyatiga ega bo'lgan; |

5) ishlamay qolgunga qadar ekspluatatsiya xarajatbri
(ishonchlilik darajasini nazorat gilib xizmat ko'rsatishda) ROT
xarajatlaridan oshmavdi.

Bir xil tipdagi ob'ektlar majmuining ishonchlilik darajasi
statistik usullar yordamida nazorat gilinadi. Nazoratning ushbu tur,
odatda, ularga qollaniladigan TXKvaT strategiyalaridan gatiy
nazar, aksariyat agregatlar va vig ish birliklarini gamrab olishi kewt

Birog, fagat ishonchlilik darajasini nazorat giluvchi texnik
xizmat ko'rsatish strategiyasi uchun ushbu turdagi nez<\*
jihozning ishonchliligini boshgarishning asosiy mexanizmi
hisoblanadi. ,

Texnik xizmat ko'rsatishning ushbu strategiyasida
ob'ektlaming texnik holatining mezoni mos w
ko'rsatkichlar bo'yicha baholanadigan ishonchlilik
hisoblanadi. Tabiiyki, bunday ko'rsatkichlar obektning
holati to'g'risida maksimal ma'lumotga ega bolishi kera
giyosiy tahlilni o'tkazish uchun qulay bo'lishi kerak, s
operatsion jarayonining o'zgarishi (ish sharoitidagi O
funktsional tizimlami tiklash darajasi) uchun muhl® A A A
kerak. Quyidagi ko'rsatkichlar sanoat jihozlarining is



to'lig javob beradi: inkorlar ogimi parametri
bundav talfblarJ* oralig’idagi ob'yektlaming n inkorlari soni.
u”vabenlgan 4 Jastlabki m a [Umotlar sifatida quyidagi

VshbU &shlatiladi: sohaning texnologik tizimlarida bir xil
ma btktlarning soni; buzilish turi; paydo bo'lish joyi; paydo
wrdaf ogibatlari; nazorat qilish vaqtida aniglangan
N L ar soni; ish vaqtini nazorat qgilish davrida bir xil turdagi
iSktlarning ishlash muddati; ob'ektni almashtirish xarajatlari;
texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash xarajatlari.

Dastlabki ma'lumotlami qayta ishlash uchun malum
matematik statistika usullari gqo'llaniladi.

Jihozlaming detallari, vyig'ish birliklari, agregatlarini
resurslari va ishlatish sharoitlari bir-biridan farq qiladiganligi
sababli, har qanday texnik xizmat ko'rsatish va ta’mirlash
strategiyasida ta'mirlash tizimi (joriy, o’rta, kapital) joriy etiladi.

ROT tizimida ta'mirlash turlari ma'lum bir ketma-ketlikda
amalga oshiriladi, texnik holati bo'yicha TXKvaT da esa tashxis
natijalaridan bog'lig ravishda texnik xizmat ko'rsatish va
tamirlash ishlari amalga oshiriladi.

Texnik holati bo'yicha TXKvaT strategiyasi jihozlaming
holatini boshgariah bo'yicha maksimal imkoniyatlarga ega.

Texnik holati bo'yicha TXKvaT strategiyasini amalga
u, “"itlatish paytida funktsional tizimlar va mahsulotlaming
n ligi xususiyatlari, axborot taminotini aniq tashkil etish
Bu @Orat'a “gnostika vositalarining mavjudligini talab giladi.
Opents' navbat'da' texr|ologiyani qayta qurish va korxonaning

N on \3 ta mirlash xizmatlarini tashkil gilishni talab giladi.
Vositalarini ~°Mart*a’  y°rdamchi  jihozlar uchun diagnostika
~figi bo' omatish va ularga xizmat ko'rsatish ROT
ya'ni, vord ° 3° ~ziladigan ta'mirlashga garaganda gimmatrog,
PAfilaktikT mC%' v oz*ar uchun TXKvaT ning rejalashtirilgan

. Va tamirlash tizimiga ega ish soati birligi uchun
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sarflangan xarajatlaming minimal giymati texnik holati*”~L.
TXKvaT uchun sarflangan xarajatlaming minimal giy**/~"

Boshga tomondan, texnik holatni tezkor kuzatib kJ
yugori ishonchliligini ta'minlashi va tasodifiy inkorlarnine
olish kerak. Shuning uchun parametrlami nazorat qi]jA™H
TXKvaT strategiyalarini butun texnologik tizimning
ishlashi mulohazalariga ko'ra, ishdan chigguncha ishb3
imkon bermaydigan jihozlar bilan cheklash, ya'ni ishb»3
golishi butun texnologik tizimning ishdan chigishiga yoki xavfii
avarivaga olib keladigan uskunalarga cheklash tavsiya etiladi

Texnik holati bo'yicha TXKvaT ga o'tkazish uchun jihozni
tanlashda uskunaning "yosh™ tarkibini ham hisobga olinishi
kerak.

Haqiqiy texnik holati bo'yicha TXKvaT tizimi katta maiumot
bazasiga ega bo'lgan diagnostika usullari va vositalarini ishlab
chigishni talab giladi. Texnik diagnostikaning bunday bazasini
birinchi navbatda asosiy jihozlar uchun ishlatish igtisodiy jihatd*

magsadga muvofigdir.
Har ganday TXKvaT strategiyasining takomillashuvi

muayyan jihozning texnik holatini ozgarishining obe'
jarayoni va uning texnik ekspluatatsiyasi o’rtasidagi 02
bog'liglikni ganchalik to'lig ta'minlashi bilan belgilanadi.

Texnik xizmat ko’rsatish davriyligini, rejali
nazoratni va rejali to'xtatishlarni grafiklarini tuzish
boshlang'ich ma'lumotlar bo'lib har bir turdagi
ishonchliligi  ko’rsatkichlari, oldindan reja”shtirilgan
diagnostika nazoratlari, rejalashtirilgan to'xtatishlar va
muddatlari to'g'risidagi ma'lumotlar hisoblanadi. va

Jihozning texnik holatini bashorat qilish navbat A
navbatdan tashqari ta'mirlashni, ob'ektni ro'yxatdan chig3®
almashtirishni rejalashtirishga imkon beradi. )
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on . texnik holatini diagnostika qilish maxsus
jihozlaming™™ A ushbu jshlarni bajarish uchun

ogitilgan  x° bo, ixtisoslashtirilgan diagnostika markazlari

litsenziyaga egabi,an ~iniangan kompieks xizmat xodimlari
va tashk.l°t ar oshiri,adi  Diagnostika natijalari texnik

* o~ 1 Shakhda rasmiylashtiriladi.

HE Lonlam i aniglash tashxisning tarkibiy qismi bolib
hisoblanadi va uning barcha bosqichlarida go'llaniladi. Tekshiruv
natijalari dalolatnoma shaklida rasmiylashtiriladi.

jihozlami ro'xatdan chigarich mezonlari ishlab chigquvchi
voki tayyorlovchi-korxona tomonidan belgilanadi va foydalanish
vo'rignomasiga kiritiladi.

Nazorat savollari

1 Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash bo'yicha
operatsiyalar kompleksi necha guruhga bo'linadi?

2. Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash tizimi deb nimaga
aytiladi?

3. Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash dasturi o'zida
nimani aks ettiradi?

4. Joriy ta'mirlash nimaga mo'ljallangan?

5. Kapital ta'mirlash deb nimaga aytiladi?

6. O'rta ta mirlashning kapital ta'mirlashdan farqi nimada?
ANJH ashinalarga texnik xizmat ko'rsatish deganda nimani

9 AfA*°80hlantiruv ta'mir tizimi deb nimaga aytiladi?
oladi? °8°hlantiruv ta'mir tizimi gaysi ishlami o'z ichiga
* j N a;-irlash tsikli nima?

12. Ta'm'irl3™ t7av deganda nimani tushunasiz?
as°sida tanlanad ? magt*ul strukturasi gaysi mezonlar
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13. Mashinada ishlash vaqti bl nkba jihozdan ~daiT **
koeffitsienti ganday aniglanadi?

14. Ta'mirlash murakkablik kategoriyasidan nima magsaddi
foydalaniladi?

15. Rejali-ogohlantiruv ta'mir tizimining afzalliklarinima”
iborat?

16. Rejali-ogohlantiruv ta'mir tizimining kamchiliklan

17. Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashning asosiy
xususiyatlari nimalardan iborat?

IS. Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash strategiyaW
gaysi sohalarga qo'llash lozim?



~An JIHOZLARNI MOYLASH, SAQLASH
VI'NBO®A ,,n-YXATDAN CHIQARISH

», MOYLASH MATERIALLARI VA MAXSUS
SUYUQLIKLAR

Mashinalaming ishonchliligi  ko'p jihatdan moylash
materiallarini to'g'ri tanlash va ishlatlshga boglig.

Moylash materiallari quyidagifunktsiyalamt bajaradv.

>ishqalanish kuchlarini pasaytiradi va binobarin, bu
kuchlami vengish uchun quvvat yo qotilishini kamaytiradi,

>suyuq yoki chegara ishqgalanishining hosil bo'lishi tufayli
ishqalanadigan sirtlarining yeyilishi kamaytiradi, shuningdek
ishgalanish yuzalaridan yeyilish mahsulotlari va abraziv zarralari
oqizib tashlanadi;

>yuqori haroratli sharoitlarda ishlaydigan yoki ishgalanishni
yengib o'tganda giziydigan detallar sovutiladi;

>zarbali zo'rigigishlar yumshatiladi;

>tirgishlami  zichlaydi va tashgi tomondan abraziv
zarralaming kirishidan himoya giladi;

* metall sirtlar tutashgandapavdo bo'ladigan shovgin
tebranishlami kamaytiradi;

'korroziyadan himoyalaydi.

;o ,N°Nasb  materiallari mexanizmlaming ishgalanuvchi
KemifM - me°y,ash uchun gm'Hanuadi. Manyliash mateniallan neft,
Vahavw ~ - "~ | 4az'"malardan olinadigan mineral; o'simlik
natissiH am*8 yog laridan olinadigan organic; kimyoviy sintez

]]:izﬁ(olmgan _sintetik moylarga bo'linadi.
A ’rinishid HB‘SH&Q Aora, moylash materiallari emulsiyelar

Moylarga b SU U2 moy'arga, plastik (konsistent) va qaltiqg

Pfastniassa \ I” K' SuyUC>Y°8 *ar getoriga suyuq mineral moylar,
moylash materiallaridan tashqgari konservant
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moylari, gidravlika tizimlari uchun ishlaydigan suv/~""|
shuningdek moylash-sovutish texnologik vositalari kira®~"~H
Suyug moylash materiallari
Yoqilg'i moyi (mazut) ni vakuumli distillash orgali oLL,u3”
mineral maylar eng ko'p ishlatiladi. 1 -an
Xom moylar tarkibida mashinalaming ishlashiga salbiy LIA
ko'rsatadigan asfalt-qatronli moddalar, nett kislotalari, oltingugmt
azot aralashmalari va boshqalar mavjud. Shu sababli, moylar udfel
aralashmalardan oltingugurt Kkislotasi, ishqor va boshgalar LL
tozalanadi. Tozalashdan keyin yog'lar sulfat kislotali tozalang™
yuqori ishqorli tozalangan va selektiv tozalangan yog'lar deyiladi
Shu bilan birga, har xil operatsion talablariga javob beradigan
kerakli xususiyatlami olish uchun turli xil yog'lar ma'lum nishatlarda
va kombinatsiyalarda aralashtiriladi va moylaming malum
xususiyatlarini yaxshilash uchun turli xil go'shimchalar go’shiladi.
Qo'shimchalar - bu ma’lum xususiyatlarga ega bo'lish uchun
(legirlash) mineral moylarga maxsus qo'shimchalardir. Cf
vazifasiga kora go'shimchalar ishgalanish  kuchlarira
bargarorlashtirish  yoki  kamaytirish uchun ishlatiladig*
antifriktsion; vyeyilish jadalligini kamaytiradigan yeyilisng*
garshi; sirtni gadalib qolish jarayonining ehtimolini kamaytiri»
uchun timalishga qarshi; moylaming qovushqoqlik-heojl’
xususiyatlarini  yaxshilaydigan qovushqoq; qotish baro3’
pasaytiruvchi;  atmosferadagi kislorod  bilan
oksidlanishini  sekinlashtiradigan antioksidant (ng>
moylaming metallarga  korroziv  ta'sirini  kamayttfU**
antikorrozion; moylaming ko'piklanishini bartaraf
ko'pikni tezda yo'q qilish uchun ko'pikka garshi; dvigat
uglerod birikmalarini kamaytiradigan yuvish ‘o s | ypf
vagtning o'zida bir nechta xususiyatlami yaxshuay tr*

funktsional turlarga bo'linadi.



W masalan, organosilikon, organofosfor va

Sintettk nunf >_~~Ijk  bargarorligiga, yaxshi moylash
~hqgalar >u q o n bug'ianuvchanlikka ega.

xususivatlang bog,,iqg ravishda, mineral moylar turli

moslamalar va mexanizmlarni moylash uchun
xil mashina yQnish  dvigatellarini  moylash  uchun

ArnManran motor,: turli xil mexanik uzatmalarni moylash
Tchlin C nission; energiya, shu jumladan turbinali, elektr
izolyatsion va kompressor moylariga bo'linadi.

"Moylaming etiketkasida harflar tozalash usuli va qo llamsh
sohasini ko'rsatishi mumkin. Masalan, M - motorli, /- industrial,
T - turbinali; K - kompressorli; TK - transformatorli;
Z- quyuglashgan.

Industrial moylar - neftni chuqur gayta ishlash jarayonida

olinadigan mahsulotlardir. Bular sanoatda keng qo'llanilmoqda.
Industrial moylaming govushqgoqligi 5-50 m2/s ga teng
bo'lib, turli xildagi mexanizmlaming ishqalanish uzellarini
moylash uchun, shuningdek gidravlik suyugdiklaming asosi
sifatida go'llaniladi. Ulardan texnologik surkov moylari olinadi.
Industrial moylardan quyish mashinalarida, ishlov berish
stanoklarida va boshqa turli xildagi jihozlarda foydalaniladi. Bu
egregatlar ishlaydigan sharoitlar har xil bo'lganligi sababli
*®»*tda moylash mahsulotining juda keng assortimenti ishlab
AT™MA*nladi. Industrial moylar umumiy va maxsus magsadli
Umumiy industrial moylardan, masalan, 1-20A

xildajti a® m° N an Yufor' tezlikdagi mashinalarda va turli

materiall A rav”® tizimlarda foydalaniladi. Maxsus moylash
j™ ™ an sanoatning o'ziga xos sohalarida go'llaniladi. Ularga,

chicari<K arorat va vuklanishlar bo'vicha og'ir va xavfli ishjab
B T 7 Tlollarlkiradi. z

Auktor ; aa! mev’ar DavST-17494 bo'yicha tasniflanadi stanok,
sanoat jihozarining boshga elementlarini moylash

AVAN
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uchun qo'llaniladi. Vazifasi bo'yicha industrial

guruhga bo’linadi (8.1.1-jadval). r* tOrt
B paciva
Vazifasi bo'yicha industrial moylaming guruhlari
ISO 6743/0-81
Guruhi  bo'yicha guruhga Qo llanish sohasi
mos Kkelishi
Yyengil yuklanadigaii
L F (shpindellar, podshipniklar va ulami
bog'langan ulanishlar)
G H Gidravlika tizimlari
N G Sirpanish vo naltirgichlari
T C Kuchli yuklanadigan bloklar (tishlij
uzatmalar)

Eksp uatatsion xususiyatlariga ko ra sanoat moylari 5 kichik

guruhga bo'linadi (8.1.2-jadval).
S.12-ia<fedl

Sanoat qurilmalarining mashinalari va mexanizmlari uchun
ekspluatatsion xususiyatlari bo’yicha industrial moylarining
guruhlari

rarkibi, foydalanish shartlari va go’llanish sohasi —
Qoshimchalarsiz moy'lar; jihozning ishlash sharoitun
moylaming oksidlanishga garshi va korroziyaga garshi
xossalariga maxsus talablar go’'ymaydi
Oksidlanishga garshi va qorroziyaga garshi qoshifl*"jiB
bilan moylar; jihozning ishlash sharoitlari
oksidlanishga garshi va qorroziyaga qarshi
yigori talablarq o 'y a d i —
Rangli metallarning ishgalanishga garshi
mavjud bo'lgan va ish  sharoitlari
oksidlanishga qarshi, qorroziyaga garshi va I
garshi xossalariga yigori talablar qo'yadigarw
garshi gqo'shimchalar bo Igan B tipidag
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d*T2hiloshimchalar bilan C tipidagi

| r jihozning ishlash  sharoitlari  moylaming
ISdUnishga garshi, qorroziyaga garshi, yeyilishga garshi
va qadalib (olishga qarshi  xossalariga yiqori talablar

W@%mmﬁmm_cmlar bilan D Hpidagi
moylar; jihozning ishlash  sharoitlari  moylaming
oksidlanishga garshi, qorroziyaga garshi, yeyilishga garshi
gadalib golishga qgarshi va sakrovchanlikka xossalariga

talablar go'yadi

40 °C haroratda kinematik qovushqoglikdan bog'liq
ravishda, industrial moylar 18 sinfga bo'linadi (8.1.3-jadval).
Industrial moylari o'zaro defis bilan ajratilgan harflar va

ragamlar guruhi bilan markalanadi. Birinchi harf |- industrial
ikkinchi harf - vazifasi bo'yicha guruhga alogadorligi, uchinchi
harf - ekspluatatsion xossalari bo'yicha Kkichik guruhga

alogadorligi, ragam govushqoqlik klassini tavsiflaydi.

8.1.2-jadval

Industrial moylaming govushqoqlik klasslari

V*, inm:/s Qovushgoglik klassi Ve, mmvs
68 61-75
100 90-110
150 135-165
220 198-242
320 288-352
460 414-506
680 612-748
1000 900-1100
1500 1350-1650

~garish  *Mall xona%arda ishlovchi yengil sanoati ishlab

4°'Uanilacij.rnaSNina*arini moylash uchun quyidagi moylar
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>industrial 20 (urchuk moyi 3) - detallar

bukish, tikuv mashinalari va boshqgalarda; Nrdh
~Nindustrial 30 (mashinali L) - kesish, bichish v
sexlarining ko'plab mashinalarida; NBish

>industrial tikuv - tikuv, bukish va boshga mashin”j*|

r silindrli 38 - mashinalaming issiq uzellari va nt
gurilmalarida. n

Urchuc] moylari - arzon, go'llanilishda oddiy industrialmn ] 9
materiallari bo'lib, bu moylardan 125 °C gacha gisqga vmi|
gizdirilganda ham, -25  dan +100 aC gacha oraligdagi haroratd*
ishlatish mumkin.

Moyning bunday nomlanishiga sabab, ulardan dastlab toquv
dastgohlarining urchuq uzellarini moylashda foydalanilgan. Hozirgi
vaqtda urchugq moylaridan sanoatning turli sohalarida va uy
sharoitlarida keng foydalanilmoqda.

Urchug moylari bochka va kanistrlarda gadoglanadi, yirik
ishlab chigarish korxonalariga tsisternalarda jo'natiladi. Urchug
moylaridan uy sharoitlarida foydalanish uchun ingichka burunchab
qulay flakonlarda, shishachalarda ishlab chigariladi.

Motor moylari ichki yonuv dvigatellami moylash
mo'ljallangan; ular yugori govushqoqlik indeksiga, yeyilishga garshi
yaxshi xossalarga ega bo'lgan mineral moylar asosida tavyorlani®
Barcha motor moylari 100 °C haroratdagi qovushqoqligi®j
ekspluatatsion xossalari guruhini ko'rsatgan holda M harfi
markalanadi. _JB

Kompressor moylari kompressorlaming silindrlanni = ¢ . f
uchun mo'ljallangan va yugori harorat (200 °C gacha) va boSIH

sharoitlarida yuqori kimyoviy chidamlilikka ega. _ «fatida
Transformator moylari issiqiik uzatish suyu4*6*
transformatorlarda, Kkalitlarda va boshga elektr yygoo

ishlatiladi. Ular past qovushqoqlik, kimyoviy qarshilik
izolyatsion xossalari bilan ajralib turadi.
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vlash ~ materiallarining  xossalari  quyidagi

SUVUgq  puan aniglanadi: zichlik, govushgoglik, o't olish

ko'rsatkich”r N moylilik, suv va mexanik aralashmalar
harorati, YO 1* va“~shqalar.

in,, ,,ominal zichligi (ma'lum bir haroratda) 0,87-0,95

A3 ,.g,ida ~'ladi. Bu govushqgoglik va sigiluvchanlik bilan

AN in H g va gidravlik uzatish kuchiga sezilarli darajada

giladi. Shuning uchun, yuqori zichlikdagi moylardan
foydalanganda, xuddi shu quvvat uchun gidravlik uzatishning
o’lchamlari kamayadi.

Qovushqoglik - bu suvugqlikning ichki ishgalanishi yoki oqib
ketishga garshiligidir.

Tashqi kuch ta'siri ostida suyuqlik bir gismining ikkinchi
gismga nisbatan siljishiga garshilik ko'rsatish xossasiga uning
govushqoqligi deb aytiladi. Ushbu  xarakteristika ~ moyning
ishgalanish kuchiga ta'sir etuvchi muhim fizik-kimyoviy xossasi
bo'lib hisoblanadi.

Nominal qovushqoglik, aynigsa ishlatish paytida ko'p
moylaming muhim  xususiyatlaridan  biridir.  Ishgalanish
moslamalarini loyihalashda 50 va 100 °C haroratda aniglanadigan
kinematik qovushqgogqlik ishlatiladi. Birog, 1SO 3448 ga binoan, 50
~A<>miga 40 °C harorat qabul qilinadi. Moy tanlashda
mj  t*ng 4ovushqgoglikka ta'sirini hisobga olish kerak, chunki
htioraHd*I’m {OMUsh4°4*ik qiymati mavjud, ya'ni normal ishchi
haroratd 1 °~'Ta* maksimal haroratda minimal va eng past
solishtirnn ma#Sma* Katta aylanish chastotasi va kichik

moylarni  ~ klanishlarda past govushqogqligikka ega bo'lgan
u atlsh zarur.

boglig b o 'lib ™ ° VusbclO4hgi sezilarli darajada bosimdan

Mexanizmlar v WC*r" S°~s*tirma yuklanishlarda ishlaydigan
ega Shunin A mashlnalarni moylashda muhim ahamiyatga
uchun, ishgalanish uzellarini loyihalash va
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hisoblashda, ishgalanuvchi sirtlar orasida kuchli moylagfc
hosil bo'lishi zarur. Bosimdan bog'lig ravishda govud
quyidagi formula bo'yicha aniglanadi:

rip = Vo' eap,

bu yerda gqp va ij0- mos ravishda atmosferabosim jJ*H
bosimdagi dinamik govushqoqlik, Pas.; a- qovushqoqgia™B
piezoelektrik koeffitsienti, Pa-1 ¢s-1.

Qovushgoqlikning dinamik va kinematik turlari mavjud

Dinamik  qovushqoglik  suyugqliklar  tarkibini  ulaming
zarrachalari o'zaro harakatiga garshilik ko'rsatishini tavsiflaydi ;

Har bir gatlamining maydoni 1 m2va ular orasidagi mesof*
1 m bo'lib, bir gatlamining boshgasiga nisbatan 1 m/s tezlik bilan
siljishiga suvuglikning qarshilik kuchiga (N) uning dinamk
govushqoqligi deb aytiladi.

Dinamik gqovushqgoqlik Pas birligida o'lchanadi. Odatda
ushbu kattalik haroratning turli xil giymatlarida hisoblanadi.

Kinematik qovushqoglik dinamik govushgoglikning uning
zichligiga nisbati bilan aniglanadi. Kinematik govushqoqlikning
birligi m2/s ga teng. 20 °C haroratda suvning kinematik
govushqoqligi 1+10-6 m2/sga teng.

Yuqori bosimlarda moy o'zining suyuqglik xossala*"1
yo'gotishi va hatto > 1015 Pa bosimda qattiq jismga aylanw*
mumkin.

Qovushgoglik indeksi moylaming govushqoglik-ha”"B
xossalarini baholaydi. Bir govushqgoqlik birliklarini boshqg<***}*B
o'tkazish, turli xil moylar aralashmasining qovushgog»jB*e
hisoblash va haroratdan bog'lig ravishda
o'zgarishini hisoblash uchun foydalaniladi. Tegishli fo»W»**j"B
jadvallar va 40 va 100 °C haroratda kinematik 4°v A
bo'yicha hisoblash usullari, masalan, DavST 25371 da ke tin »
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W« Turli XUgovushqoqlik ko'rsa.kichlaridagi moy.ar

Qovushqgoglik indeksi 85 va undan yugori bo'lgan.moylar
yaxshi govushgoglik-haroratli xossalann, tav* a), . n
govushqoglik ko'rsatkichlariga ega bo lgan, OW-20, 5 :
10W-40, 15W-40 markali moylardagi ragamlar quyi agi
bildiradi (8.1.1-rasm): _n

. OW-20 markali moyda: -35-30 °C sovuq haroratdan +15-2U
°C issiq haroratgacha foydalanishga yaroqli moy;

* 5W-30 markali moyda: -30-25 °C sovuq haroratdan +20-2
°¢ issiq haroratgacha foydalanishga yaroqli moy;

» 10W-30 markali moyda: -25-20 °C sovuq haroratdan +20-25
°Cissiq haroratgacha foydalanishga yaroqli moy;

* 10W-40 markali moyda: -25-20 °C sovuq haroratdan +35-40
°Cissig haroratgacha foydalanishga yaroqli moy.

MoMhing o't olish harorati - Tselsiy graduslaridagi harorat

unda olov yaginlashtirilgach havo bilan moy bug lari
ara‘ashmasi alanga oladi. Bu moyda past gaynovchi fratsiyalaming

Andligini ko'rsatadi  va moyning yong'inga xavfliligi*®"
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Qotish harorati undan past haroratlarda mOy
go'zg'aluvchanligini yo'gotadigan haroratni tavsiflayd™ s S
sharoitlarda rnoy bilan to'ldirilgan, diametri 15
probirka yordamida aniglanib, bu probirka 45° ga og'diri] ~
minut davomida menisk o'z holatini o'zgartimaydi. Qotish ha”'
past haroratli sharoitlarda moyning yaroqliligini aniglay”~~ "1
haroratda go'llaniladigan moylar uchun muhim rol o'ynaydl

Kislotnlik soni - moyda metallning korroziyasini kdtfM
chigaruvchi erkin kislotalaming mavjudligini bildiradl | ~ B
moylarning tozalik darajasini hamda ishlatish va gnglmhdi
ulaming barqarorligini tavsiflaydi. Kislotalik soni 1 g moydagiedii
kislotalami neytrallash uchun zarur bo'lgan o'tkir kaliyi™fl
milligramlardagi migdori bilan baholanadi.

Mexanik aralashmalar miqgdori suyuq moylarda 0,05% dan
ortigq bo'lImasligi kerak. Mexanik aralashmalar moy tarkibiga
ulami tayyorlash, saqlash va foydalanish jarayonida tushadISuv
moylarni saglash va tashishdagi e'tiborsizlik tufayli paydo
bo'lishi mumkin.

v Plastik moylash materiallari

Plastik moylar mineral moylarni yugori molekulali yogli
kislotalaming  kaltsiyli, natriyli, bariyli sovunlari,
uglevodorolar (parafin, tserezin), sun'iy yog'li Kislotalar
guyultirgichlar bilan mexanik aralashtirish  orqali
chigariladi. A

Kaltsiyli quyultirgichlar bilan tayyorlangan plastik
moylariga solidol deb, natriyli quyultirgichlar bilan tayyo
plastik surkov moylariga konstalin deb aytiladi.

Plastik surkov moylari juda katta bo'Imagan yukj*®j"B
ta'siri ostida oson deformatsiyalanadi, ochig va haraka
hamda vertikal sirtlarda saqlab golinadi; detallar ~ razjv
orasidagitirqishlarni to'ldiradi va bu tirgishlar a 5urv

zarrachalarnin tushib golishiga to'sqinlik giladi.
[k
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larga nisbatan yuqori saglash (konservatsiya)
i“oylari*y~ "~ ganhgi tufayli sirtlami korroziyadan himoya

vazifasi bo'yicha quyidagi guruhlarga

Anmumiu surkov moylar,, Bu guruhda eng keng targalgani
krt'Bbsolidol hisoblanadi. Solidol (lotincha solidus - zich va oleum
OVso'zidan olingan) - o'rtacha govushqogqlikdagi industrial
" migmi oliy yog'li kislotalarning Kkaltsiyli sovunlari bilan
guyuglashtirib  hosil gilinadigan plastik surkov moyidir.
Solidollaming afzalliklari ~ bo'lib  suvga chidamliligi,
korroziyadan samarali himoyalashi, g'ajilish (timalish) ga garshi
yugori xossalari hisoblanadi. Kamchiliklari - erish haroratining
pastligi va mexanik bargarorligining yomonligidir. Solidollar 60-
70 °C gacha haroratda ishlaydigan va moylash sifatiga yuqori
talablar go'yilmaydigan mexanizmlarda qo'llaniladi. Zamonaviy
mashinalardagi tezliklar va solishtirma quvvatning oshirilishi
moylash ishlari shartlarining talabchanligini oshiradi.
Kop magsadli surkov moylari ba'zan ko'p funktsiyali yoki
universal deb vyuritiladi. Ular turli xildagi mexanizmlarning
uzellarida qo'llaniladi. Bu surkov moylari suvga
N amli va tezliklar, harorat va yuklamalaming keng intervalida
K 4°h*|>yatlidir. Ammo ko'p magsadli surkov moylari barcha
Ak~Mantifnktsion surkov moylari, shu jumladan sovuqga
hisoblam % ov moylarini almashtirish uchun yaroqli deb
Auningdek*  “~ela® solidol tipidagi umumiy magsadli,
m°*jallan >Ug°ri haroratlarda foydalanish uchun
m°ylari bilan ~ ** 'ndustr‘a® moylar ko'p maqsadli surkov
chidamHij)<v a*mashtirilishi mumkin. Bunga ulaming suv”/a
L "*4berdosJaxXs™ sad*anuvchanlik xossalari ko'maklashadi.
davomida iso  sur”ov moylari - uzog vaqt (yuz soatlab)
7Tijiit -1),)-250 °C gacha va undan yuqori maksimal
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haroratda qo'llaniladigan surkov moylari guruhi Jul
kirmaydigan ba'zi surkov moylari ham chek]  8un,L)
davomida 150 GC dan yugori haroratlarda mexanizmi
ta'minlashi mumkin. Ular kamyob va gimmatbaho
moylarda va maxsus quyultirgichlarda tavyorlanadi. 150-2~"1
undan yuqori haroratlarda fagat kam sonli mexanizmlar idfeZit
shuning uchun issigbardosh surkov moylari kam migdorcU”B
chigariladi.

Past liaroratli surkov moylari maxsus minus 50 °Q btle
hollarda esa undan ham past haroratlarda qo'llash wvHLwy
mo'ljallangan. Qo'llashning minimal harorati nafagat aw |2
moylarining xossalari bilan, balki ma'lum darajada surkov moyhri
go'llaniladigan ishqalanish uzelining ish sharoitlari bilan ham
aniglanadi. Past haroratli surkov moylari litiyli sovunlarda va
gattig uglevodorodlarda tavyorlanadi.

Konseri‘atsion (saglovchi) surkov moylari metall konstruktri®|
larni korroziyadan himoyalash uchun qo'llaniladi; asosan vazdn
deb nomlangan uglevodorodlidir. Konservatsiya-lash uchun
vazelinlarni go'llash qulay, chunki ular himoyalanadigan sirtlaip
eritilgan  ko'rinishda surtiladi (botirish, cho'tka yordamida.
purkash orqali). Past erish harorati (50-70 °C) uglevodorodb
surkov moylarini go'llashning maksimal haroratini cheklaydt LLj,

Plastik moylash materiallarining asosiy fizik-kimy~Jj
xossalari bo'lib mustahkamligi, govushqoqligi, issigbardo»*I|
nambardoshligi, barqgarorligi, korroziyaga qarshiligi va mex"|
aralashmalarning miqgdori hisoblanadi.

Mustahkamligi - ulami surtiladigan sirtdan
Ishchi haroratda minimal mustahkamlik chegarasi 180-
vugori. Haroratning oshirilishi surkov moylari mus
ning pasayishiga olib keladi.
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N 7 ~ 5 sekund vaqt ichida 150 g og'irlikdagi
surkov moyida cho'ktirish chuqurligini

tandart Tein J n NN aniglanadi

0'Zda aks €M b N ube,od priborida gizdirilganda surkov

tomchisi tomishi bilan tavsiflanadigan tomchi

jnoyinmg  Jratjdjr Tomchi tomish harorati detaining mumkin

“T * haroratidan 15 °C dan kam bo'Imasligi kerak. Moylash

tomchi  tomish  haroratidan bog'lig ravishda

Tuvidagilarga bo'linadi: past eruvchan - 65 °C dan dan kam, o'rta

eruvchan - 60 dan 100 °C gacha va giyin eruvchan - 100 °C dan
yugori.

Nambardoshligi - turli xildagi emulsiyalar hosil qgilib erishga va
suv bilan yuvilishga qarshiligi. Kaltsiyli quyultirgich bilan
moylash materiallarining (solidollar) nambardoshligi yuqori,
natriyli quyultirgich bilan moylash materiallarining (konstalin)
nambardoshligi esa pastdir.

Bargarorligi - uzog vaqt davomida saglash va ishlatishda
o0zining xossalarini saqlash qobiliyatidir.

Korroziyaga garshiligi - surkov moyining temir va mis
Pj*|tfnkalarga ta'sir qilish darajasidir. Tarkibida Kkislotalar va

boImagan plastik moylash materiallari yuqori
ziyaga qgarshi xossalarga egadir.
toalashmalarnitig migdori - bo'Imagani ma'qul. Toza
a ulaming ruxsat etilgan migdori 0,6 % ga teng.
sohasi (u' m°™*ash materiallaridagi birinchi harf - qo'llanish
aurkov mo ~n'VerSa' ~~'nc*ustr'a*va *°)- ikkinchi harf - universal
- o'rtaeruv:h” UM Un”uru”n‘ng nomlanishi (H - past eruvchan, C
uchun nioxa Jn"”~ ~” 'n eruvchan) yoki maxsus surkov moylari
Aoyinim» mni2mnm” nomlanshini, undan keyingi harflar surkov
I p 'g maxsus xossalarini bildiradi.
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Qattig moylash materiallari

Bular gatoriga grafit, molibden disulfidivaboshoai®”e
kiradi va ular mexanik ta'sirlar ostida parchalinib ish
sirtlarda yupga parda hosil giladi. Bu vaqtda®*”~"~~H
koeffitsienti 0,05-0,15 ga teng bo'lib, -250 °C dan
haroratlar oralig'ida qo'llash mumkin bo'ladi.
materiallarini  me'yordagi haroratlarda, ammo o'ta rww
sharoitlarda ishlaydigan mashinalaming suyuq moylariya” U
surkov  moylariga go'shimcha sifatida qo'llash
hisoblanadi.

Ishgalanuvchi sirtlarda surkov moyi gatlamining tez yeyiM*
va ishgalanuvchi sirtlardan issiglikni olib ketishi suyug moylate
nisbatan pastligi qattig surkov moylarining kamchiligi bolib
hisoblanadi. birog, mashinalaming ishgalanuvchi jufdiklari
vakuum sharoitlarida ishlaganda qattiq surkov moyi materiallari
movlashning mumkin bo'lgan yagona turi bo'lib hisoblanadi *

Moylash materiallarini tanlash

Moylash materiallarini tanlash mashinaning
konstruktsiyasini ishlab chigishda yoki uni takomillashtirtthda.
shuningdek ish sharoitlarini o'zgartirishda amalga oshinlae-
Muayyan mashinaning moylash materiallarini va aloWw*
uzellarini moylash davriyligini tanlash bo'yicha asosiy h4F
bo'lib, tayyorlovchi-korxona tomonidan ishlab
mashina bilan birga yetkazib beriladigan moylash xaritasi JTUIN
giladi. Moylash xaritasi mashinani moylash sxemasi va
ro‘yxatidan iborat bo'ladi.

Moylash sxemasi - mashinaning moy Kkorsa ya
moydonlari va boshga moylash priborlari bilan moyni qu
to'kish nuqtalari anig chizilgan sxematik chizm alaridir- ~

Tasnifiy ro'yxatda sxemadagi moylash nuflta’ar™ rnianis*?*
ragamlari, moylanadigan uzel vyoki detaining
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niaterialining tipi, moyning boshlang‘i»c«h miqdori,

mo »'_ - fartipeti to\g'risidagi ma'lumotlar keltiriladi.
moylash usuli mater.allarini tariJashda asosiy mezonlar bo'lib

MO=>J hisoblanadi: ishgalanish uzelining konstruktsiyasi;
quyidagi‘ar N yuklama, tezlik, harorat; ishchi va
Shlash i"k'iarayonning xususiyatlari; tashgi muhit parametrlari,
T T lvi harorati, uning namligi, agressiv gazlaming
N "ydligi va h.o; xizmat ko'rsatuvchi shaxsning professionalligi
, Mmexanizmni moylash qulayligi; ishonchlilik talablari va
igtisodiy omillar.

Moylash materiallarini tanlash ulami go'llashning magsadga
muvofigligini asoslash uchun turli xildagi moylash materiallarining
xossalarini tahlil gilishdan boshlanadi

Mineral moylaming afzalliklari bo'lib quyidagilar hisoblanadi:
ichki ishgalanish koeffitsienti juda past; yuqori tezliklarda, yugori
va past haroratlarda ishqgalanish juftliklari kam yeyiladi; moyning
holatini va uning uzatilishini nazorat gilish va tozalash imkoniyati
mavjud; moyni almashtirish va qo'shish jarayoni juda oddiy;
moyni yig'ish va qayta tozalash imkoniyati mavjud. Bulardan
tashgari moylaming sovutish ta'siri muhim afzalliklaridan bo'lib
hisoblanadi.

Korpuslar ajratgichlaridagi bo'shliglar va moy quvurlari
Yy me°yn*g oqishi, murakkab zichlikdagi qurilmalar va

hisoblanadXa4 mmymclm'neral moylaming kamchiligi bo'lib
hisoblanadi'- mater™ arining afzalliklari bo’lib quy_idagilar

r__ sirpanish tezliklarida vO Katta Rggjgnlarda
go'llashning samaradorligi nisbatan > to'xtashlardagi
0'zgaruvchan yuklamalarda, tc/ N bo'shliglar va

~ortizatsiyalanish; podshipniklar korpus ar A to'ldiriladi;
Bhgalanish uzellaridagi tirgishlarning Y

‘shgalanuvchisirtlar ifloslanishining oldi olina
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Yuqori haroratlarda uzoq muddat ishlaganda
ajralishi, erishi va oqib ketishi, moylash materialini T
jarayoni  ko'p  mehnat talab qilishi plastik j* * B
materiallarining kamchiligi bo'lib hisoblanadi. moyUsh

Moylash xaritasi bo'Imagan paytda moylash
quyidagi umumiy tavsiyalarga amal qilib tanlash
yugori solishtirma yuklamalarda ishlaydigan ishgalanishiU
moyning tutashish zonasidan sigib chiqgarilishini oldiiT~b
uchun qovushqoqligi yuqori moylash materiallari L],
moylanadi; plastik surkov moylari past sirpanish tezliklarkk
masalan, ochiqg tishli uzatmalarda va tebranish podshipniklarid*
go'llaniladi; qovushqgogqligi past moylash materiallari hilan
moylashda ishgalanishdagi kam yo'qotishlar mexanizmning FK
ni oshiradi va detallaming qizish haroratini pasaytiradi; ogiml
aylanib turishda suyug moylash materiallari qo'llaniladi; tezBk
oshirilishi bilan moylash materialining qovushqoqligi pasayishi
kerak.

Sanab o'tilgan umumiy tavsiyalardan  tashqari
mashinalaming muayyan ishqgalanish uzellari uchun moylash
materiallarini tanlash bo'yicha umumiy tavsiyalami heiw
chigamiz.

Katta zo'rigish ostida ishlaydigan sekinyurar texa/1"W1
govushqogligi yugori moylar bilan yoki plastik Q00® !
moylar bilan moylanishi kerak. t

Konsistent moylar mineral moyning biror quyug*|*“~"{
masalan kaltsivli quyuglantirgich yoki mum, parafin va
aralashmalardan iborat. Katta yuklanish ostida
shuningdek, harakat yo'nalishini  o'zgartiraib
mexanizmlarni moylash uchun qovushqgogligi PaS*  siqiii*s
ishlatish - moyning o'zaro ishgalanuvchi sirtlar ora
chigishiga va binobarin, shu sirtlar orasidagi moy A
yupgqalashuviga olib keladi.



sharoitida ishlaydigan og'ir yuklanishli
Yugori harorjzmlarni qattig moylash materiallari bilan
s.-kinvur.ir mexani

"ovlasb kerak' . masalan, talk, grafit, slyuda va boshgalar
Bunday moyiars*'

kirad" *mish podshipniklari solishtirma yuklamalar, siljish tezliklari,
ST"a atrof-munit Sharoitlaridan bog'lig ravishda suyuq

b f0**, moylari va plastik moylash materiallari bilan moylanishi

m Tebranish podshipniklari mexanizm konstruktsiyasi va ish
sharoitlaridan bog'liq ravishda suyug va plastik moylash
materiallari bilan moylanishi mumkin. Masalan, suyuq moylash
materiallaridan reduktorlami purkab moylashda foydalaniladi.
Ishlatishning 0Q'ir sharoitlarida (yuqori chang va namlikda)
moylash plastik moylash materiallari yordamida amalga
oshiriladi.

Reduktorlar, uzatish qutilari va boshga mexanizmlardagi
yopiq tipdagi tishli va chervyakli uzatmalar, odatda, mineral moylar
bilan moylanadi. Tishli g'ildiraklarning aylanish tezligidan
boglig ravishda, aylanish tezligi 12-15 m/s bo'lganda moylash
I"terdan moyni purkash orgali amalga oshiriladi, juda yuqori

rda esa majburiv tsirkulyatsion moylashdan foydalaniladi.
~n*xortefdagi moy miqgdori hisoblash yo'li orgali aniglanadi,

ji™ esa uzatiladigan quvvat birligiga 0,25-0,50 / hisoblanadi. U
s°linishike TMa2°lal 4=>nishi va zarur hollarda go'shimcha

Khlab tu;:h mate"a”ar‘ning yarogliligi zarur hollarda mashina

Podshipruk®h~3 nazorat 4*I'n*’shi mumkin. Buning uchun

1520 minut. ar®ratini turh navdagi moylash materiali bilan har
agandan keyin o'lchash amalga oshiriladi.

Pedshipnik u | nialerahnag  minimal  haroratida  ushbu

C Un SUrkov moyi yaroqli hisoblanadi. Mashinani
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bir-ikki smena davomida navbatdagi kuzatishl
materialining to'g'ri tanlanganligini tasdiglash i . °IQ* H
beradi. m

8.2. JIHOZLARNI MOYLASH USULLARI VA
QURILMALARI

Moylash tizimi deganda moylash materialini ishgalamA
sirtlariga uzatishni, shuningdek uni moylash idishiga gaytaridrt
ta'minlovchi qurilmalar to'plami tushuniladi. Bunda Twm /1
materialining saglanuvchanligi va tozaligi, uning ishgalanw*
sirtlarga Kirishini nazorati, uzellarni moylash tartiboti buzila”®
ogohlantirish signallari ta'minlangan bo'lishi kerak.

Sirkulyatsion (aylanma) va oquvchan moylash tinmy
mavjud. Suyuq moylash materiali bir necha marta ishgalanish
uzellari orgali o'tib, baribir shu moylash tizimida goladigan
moylash tizimi tsirkulyatsionga tegishlidir. Oquvchan tizimlaida
moylash materiali ishqgalanish uzellari orgali o'tgandan so'ng ku
tizimga gaytmaydi.

Moylashning individual va markazlashnan tizimlari mavjud.
Individual tizimda moylash moylanadigan joyda yWy
joylashgan qurilma yordamida har bir ishqgalanadigan ji*|
uchun alohida amalga oshiriladi. Moylashning markazlashg®
tizimida bir necha alohida joylashgan ishqgalanuvchi
joydan boshgariladigan bitta moylash qurilmasi yo™ 4]
amalga oshiriladi.

Ta'sir etish vaqti bo'yicha davriy va uzluksiz moyla
mavjud. Davriy moylash xizmat ko'rsatuvchi shaxs yo
gurilmasidan bog'lig bo'ladigan ma'lum vaqt oralig' an "utuP
amalga oshiriladi. Uzluksiz moylash mashina isblashin'ApAMAn
davri davomida wuzluksiz yoki qisqa, bir xil va
o'matilgan vaqt oralig'i keyin ta'sir giladi. t..a03&

Moyni ishqalanuvchi sirtlarga uzatish usuli bo ¥ 0szjning
bo'linadi: majburiy bosimsiz moylash, unda |
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Baf DX

~ .« ta'siri ostida yoki yostigchaning kapillyarlik xossalari
og'irligl * Uatiladi; bosim ostida moylash, unda moy nasos

| . .
OnrOIamIOIauz{"wad'ishqalanuvchi sirtlarini  moylash  uchun

Ahinalarni ishlatish bo'yicha yo'rignomalarida ko'rsatilgan
surkov moylari qo'llaniladi. Bu yo'rignomalarlarda moylashning
ladval yoki xaritasi bo'lib, ularda surkov moylarining ro'yxati,
surkov joylari va davriyligi ko'rsatilgan. Mashinalarda moylash
joylari gizil bo'yoq bilan belgilanadi.

Moylash qurilmalari  moylashning suyugq va plastik
guruhlari uchun tayyorlanadi.

Majburiy bosimsiz suyug moy bilan individual davriy
moylash teshik orgali amalga oshirilib, unda moy membranasi
mMjrdonlaryordamida uzatiladi (8.2.1-rasm, a).

*flosliklar tushishidan himoyalash uchun zoldirli

N 1Y/ °rt 4W 41i ) \) moydonlar
40 llaniladi. Qopgogli moydonda zahira moy saglanadi

*3 m°N tesbigi; b-zoldirli moydon; v-qgopgoqli moydon

«sim_ostida individual davriy moylash Elun'
~NBbigdRasing  bocrer~ 7 — o n iuitel a
yorglamida b os8anc’a bir plunjerli nasos (8.2.2-rasm, a

MNasosd e Im ostida amallgd Oshiriladl. Shishali galpoqcha 2
gi moy sathini ké'rish imkonini beradi.

Am*°yning uzluksiz uzatilishini piliklar yoki moylash
LLI yordamida amalga oshirish mumkin bo'lib, ularning
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harakati sifon tamm asoslangan. va'ni moy pilik tolalan-,
kapillvar ariqchalari bo'ylab ko'tanladi (K.2.2-rasm/bf5

usulning yana bir turi bo'lib namat yostiqcha yordamida m oflj
hisoblanadi.

8.2.3-rasm, a da ignali moydonlar 1 yoki Kkattaligi igna bQ|
rostlanadigan teshik orgali tomchili moylash Wo'rsatilg®

Teshikdan bir minutda kerakli migdordagi moy podshipnik 2
tushadi.

klapanlar bilan individual uzluksiz moylash ignali
markazdan g o ¢ h ir n moydonlaryordamida, shuningdek
amalga osh”~H surilish usu,i bia"
individual uzluksiz m~I ,nd,vidual luftlik® bosim ostida

yordamida bajariladi unumd-®rligi past bo'lgan nasosU r
konstruktcix ~ ~°Sim ~*an markazlashgan davriy moylash tud

amalgaoshMadf(8zT raU I* aVtom,,it MNaKM|Ja ¥°



8.2.3-rasm. a - ignali moydon; b - nasos

Quyug moylar (konstalin L, solidol L) ulaming
govushqogqligi yuqori bo'lganligi sababli ishgalanuvchi juftlarga
bosim ostida yuboriladi. Bosimi katta bo'Imagan individual
davriy moylash uchun keng targalgan qurilma bo'lib galpogchali
moydon hisoblanadi (8.2.4-rasm). Moy ichki rezbali galpoqcha 2
ichidagi moydonning rezervuariga to'ldiriladi. Qalpoqcha davriy
ravishda buralib, moy yaqinlashtirilgan ariqgchaga haydaladi.

8.2.4-rasm. Qalpogchali moydon
1- korpus;2 - rezbaligalpogcha; A-A - ko ndalang kes
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Plastik surkov movini dastaki markazlashgan A
tizimining strukturasi 8.2.5-rasmda ko'rsatilgan. Surkov”»
porshen 3 ning og'irlik kuchi ta'siri ostida rezervuar4 dana 9
5 yordamida harakatga keltiriladigan plunjerli nasos6ga23
Nasosga dastak 1yordamida navbat bilan moy quvurlari
ulanib, ular bo'ylab filtrlar 7 orgali surkov moylari ikki liifa|
ta'minlagich 8, 9 va 10 larning bloklariga uzatiladi va bu
ta'minlagichlar qgattig yoki egiluvchan quvurlari bo'ylab surkov
moyini har bir ishgalanish uzeliga individual ravishda me'yoridi
uzatilishini ta'minlaydi. Har bir blokdagi ta'minlagichlar son
mexanizmdagi u mo'ljallangan moylash nuqtalari soniga teng.
Masalan, blok 8 to'rtta ta'minlagichga ega va 0'z-o'zidan, tortta
moylash nuqtasini ta'minlaydi.

Moylash materiallaridan foydalanish va saglash

Moylash materiallaridan foydalanish va saglash quyidagi
tadbirlami o'tkazishni nazarda tutadi: moylanishi lozim bolgan
jihozlami hisobga olish; moylash materiallariga bo'lgan ehtijwp
hisoblash; saglash va yong'in xavfsizligi qoidalariga rioya
maxsus yo'rignomalar talablari bilan mos ravishda
materiallarini gabul qilish va topshirishni amalga oshirish,
bilan mos ravishda jihozlami moylash; ishchi o'rinlardan*>P41
materiallarining mavjudligi; moylash materiallarining la r
tahlillari; ishlatilgan moylami tozalash (tiklash); moylash
xodimlarining shtatlarini tagsimlash va foydalanish. p/ylrt*1

Moylash xizmati omborxona binolarining holati.
materiallarini  gabul qilish, saglash va
operatsiyalami o'tkazish bilan tavsiflanadi.



8£.5-rasm. Dastaki markazlashgan moy as  ”porshen;
K B- woy magistrallari; 1,5- dastaklar; 2 - manoinetr# A~~~ A
4- moy uchun rezervuar; 6 - plunjerli nasos; 7- ti trar, # < ali
isbgalanish uzellariga me'yorida surkov moyini uza is
ta'minlagichlar.



Ishlatilgan moylarniyig'ish va ulami tozaU*
Mexanizmlaming ishlashi jarayonida surkov gT/T A
yeyilish mahsulotlari bilan ifloslanadi, oksidlanadi*~""~B
moylash  xossalarini yo'gotadi. Ishlash jarayonjd~~"B
materiallarining eskirishi sodir bo'lib, yuqori haroratlar P &1
kislorodi. shuningdek metallar va yeyilish mahsulotlarinimfa”B
ta'siri  ostida ulaming fizik-kimyoviy xossalarini

kuzatiladi

Moylash materiallarining chuqur oksidlanishi 70 °C fa
yugori haroratda jadal kechadi va past molekulali suvda eruvd»
kislotalarnin hosil bo'lishiga olib keladi, bu esa metall sirtlag] |
korroziyasini, giyin tozalanadigan mum cho'kindilarini va boshp
nugsonlarni keltirib chigaradi.

Moylar belgilangan muddatda ishlatilgandan va ozining
boshlang'ich xossalarini vo'gotgandan so'ng moylash tizimkl»
bo'shatib olinadi. Ishlatilgan moylarni yig'ish moylash xizMI
xodimlari tomonidan amalga oshiriladi. Yig'ilgan moylar
yonilg'i-movlash mahsulotlari bazalariga va so'ngra moyhe
tozalash bo'yicha korxonalarga topshiriladi.

Moyni tozalash jarayoni shundan iboratki, suvi®
emulsiya olish uchun moyga dastlab oqartiruvchi tuproq va
bilan ishlov beriladi, so'ngra bug'latgichda 13,3-20"
siyraklanish bilan moydan (boshlang'ich o'txonada
gacha qizdirilgan) suv va yoqilg'i ajratib olinadi, bu
go'shimcha ogartiruvchi tuproq bilan tutashtiriladi. o
moy filtrlangandan so'ng u mos ravishdagi cho 1

aralashtiriladi.

* * %



, nhozlarni saglash,saglashga

ta8yvorlash va RO'YXATDAN chigarish

| blr korxona ishlatiladigan ob'ektlaming
Hal < ta’minlashi shart. Jihozni saqglash - bu ishlamaydigan
kevin jihozning ishlash  qobiliyatiini  saglashga
~naltinlean tashkiliy va texnologik tadbirlar majmuidir.

Jihozlami saqlash usullari atrof-muhitning sharoitlari,
davomiyligi va korrozion xususiyatlariga ko ra tasniflanadi.

Yopig usul. Mashinalar yopiq joylarda saglanadi. Bu
mashinalami saglashga tayyorlashda ham, uni amalga oshirish
jarayonida ham mehnat xarajatlarini kamaytiradi, yechib
oiinadigan yig'ma birliklari uchun omborxonalami qurish
ehtiyojini inkor giladi, ammo bu usul bitta mashinani saglash
uchun eng katta mablag’ sarflashni talab giladi, bu esa yopiq
usulning keng go'llanilishini cheklaydi.

Ocliicj usul. Mashinalar ochiq jihozlangan joylarda saqglanadi.
Bitta mashinani saglash uchun capital xarajatlar unchalik katta
emas.

Birlashtirilgan usul. Murakkab va gimmatbaho mashinalar

no ichida, oddiy mashinalar esa soyabon ostida yoki ochiq
joylarda saglanadi. Ochig va yopig usullarda saglanadigan
., aming nisbati va turlari mahalliy iqlim sharoitiga, yopiq
I . arning mavjudligiga va har bir holatda korxonaning texnik
Doehgaruvi tomonidan belgilanadi.

bilan °ra™ N a sacjlash. Mashinalar foydalanish oralig'i
Sashimi Un™acba sag'anadi. Hududiy jihatdan, u korxonaning
saqlash  sektorida,  qurilish maydonchasi

ishioviH Injn® smenali omborxonalarida yoki to'g’ridan-tog'’ri
~Neda tashkil etiladi.

ASagandan” °Ta*'~'¢ta sad*ash uchun mahinalar bevosita ishfer

— ulardan yig'ma birliklari va detallarini yechib
Drdik - —

to'g'ri
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olmasdan o'rnatiladi. Ushbu turdagi saglash uchun
tayyorlashda texnik xizmat ko'rsatish amalga”"~""~L
atmosfera cho'kindilari mashinalaming ichki bod!] ||
kirishi mumkin bo'lgan barcha toshiklar va bo'shligjar®”""|
boshgaruv mexanizmining dastalari va pedallari mashing'0
uning tarkibiy gismlariga o zboshimchalik bilan kiritishni i*sn!
giladigan holatga o'rnatiladi. Sovuq mavsumda qo'shin*L
ravishda sovutish tizimidan suv to'kiladi.

Qisga  muddatli  saglash. 10 kundan 2 oygad*
foydalanilmaydigan mashinalar malum bir korxona
giladigan saglash sektorlarining maydonlarida saqlanadi.

Mahinalar bevosita ishlar tugagandan so’ng ulardan yig’ma
birliklari va detallarini vechib olmasdan o'rnatiladi. Mashinalanl
gisga muddatli saqlashga tayyorlashda, uni ishlatish paytida va
mashinalami gisga muddatli saglashdan olib tashlashda texnik
xizmat ko'rsatiladi. Qisga muddatli saglashga tayyorgarlik ko'riA
to/alash va yuvish, mashinalami belgilangan saglash joylarig*
etkazish, teshiklarni, yoriglarni va bo'shliglami namlik LL*
changdan muhrlash, tarkibiy qismlami saglash, mashinalami
stendlarga yoki qistirmalarga o’rnatishni o'z ichiga olaA
Mashinalami past haroratlarda yoki 1 oydan ortig gisqa mud
saglash uchun konveyer tasmalariva akkumulyatorli batarey**!
yechib olinadi va omborga topshiriladi. _

Qisga muddatli saglash paytida va undan mashffljfi*"B
yechib olishda uzog muddatli saqglashdagi bilan bir ° [
xizmat ko'rsatiladi.

Uzoq muddatli saglash, tanaffus bilan mashinalami F~pg

teriM ho*



muddat saglash uchun fagat soz holatda

| 0 yiladi. muddatli saglashga tayyorlashda, ish
mashinalami uzoq muddatli saglashdan olib

Pal cshdamaxsus texnik xizmat korsatiladi.
" muddatli  saglashga  tayyorgarlik  jarayonida
JbZ Z na texnik xizmat ko’'rsatish tozalash va yuvishni,
Kriktirilgan saglash joylariga yyetkazib berishni, mashinalardan
maxsus phozlangan omborlarda saqlanadigan yig'ma birliklarini
yechib olish va tayyorlashni, teshiklami, yoriglami va
boshliglami namlik va changdan zich berkitshni, mashinalar va
ulaming  tarkibiy  gismlarini saglanishga tayyorlashni,
shikastlangan lak-boyoq qoplamalarini tiklash va mashinalami

tagliklarga o'matishni o'z ichiga oladi.

Shikastlangan lak-bo'yoq goplamalari bo'yaladi. Boyashdan oldin
metall gismlaming yuzasi zang, yog' dog'lari va eski shikastlangan
boyoglardan tozalanadi. Tozalangan yuzalar yog'sizlantiriladi va
keyin bir xil rangda bo'yaladi

Mashinalami saglash vaqtida texnik xizmat Kko'rsatish,
mashinalami poydevorlarga yoki tagliklarga to’'g’ri
omatilganligini tekshirishni; butligini (omborda saglanadigan
"ashinaning yechib olingan gqismlarini hisobga olgan holda);

n ®an teshiklar, yoriglar va boshliglaming ishonchliligi;
4arshi  qoplamlaming holati va himoya
8 holati (mahkamlashning yaxlitligi va

bartarafetn'd”™ I'T OZ *th>8a oladi. Barcha aniglangan nugsonlar

korsatish”~b3un joyidan yechib olishda texnik xizmat
Uganda ¢ taS'*k'ardan yechib olish, tozalash va kerak

Arilmalarin”™ Sac®as™™a tayy°rlashni o'z ichiga oladi; zichla?h

Atlovechi gism M2 Va u*arn* rnashinalarga o'matish;
arn* 43 umunian mashinani sozlash, shuningdek
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tozalash, konservalash va tagliklar, vilkalar, Q
boshqgalami tozalab, omborga topshirish. ryedlar M
Mashinani saqglash sektori korxonaning mashina kj
hududida joylashtiriladi. Unda mashinalami saglash
shuningdek, yig'ish va sozlash va yig'ma birliklarini o w 2 |
mashinalardan yechib olingan gismlami saglash ombori-v * 3
va ro'yxatdan chigarilgan mashinalar uchun maydond”B
mashinalami tozalash va yuvish, shuningdek korroziyaga garshi
goplamalami qo'llash uchun jihozlangan postlar; mashinalam
o'matish va ularni saglashdan olib tashlash uchun yuk Ico'taiUi
uskunalari, mexanizmlari, moslamalari va tayanchlari; yong'inea
garshi vositalar va inventarizatsiya, yoritish va to'siglar uchun
yopiq joylar, chodirlar va ochiq jihozlangan maydonchalargaega.
Saglash sektori uchun joy tanlashda, ushbu hudud uchun
ustun bo'lgan shamollaming yo'nalishi hisobga olinadi. Odatd*
bunday joylar shamollar tomondan gor ko'chkilaridan mayda barg]i
daraxtlar va butalaming daraxtzorlari tomonidan himoya gilinadi.
Mashinalami saglash uchun ochig joylar isitilmaydigan
joylarda joylashtiriladi. Ulaming perimetri bo'ylab drenaj zovuri*
hosil gilinadi. Maydonchalarning yuzasi suv ogimi uchun 2-3*
giyalikda, harakatlanuvchi va saglanadigan Tasbla”WU
og’irligiga bardosh beradigan qattiq yoki alohida
ko'rinishidagi (asfalt, beton yoki mahalliy qurilish mate
goplama bilan goplangan tekis bo'lishi kerak.
Mashinalami saglash joylari turar-joy binolari, om b o * |
ishlab  chiqarish  binolaridan 50 m va yonilgi® »
materiallarini saglash joylaridan 150 m dan yaqin bolmagan

joylashtiriladi. orasidagi

Mashinalar maxsus joylarda ular va qato |
masofani hisobga olgan holda guruhlar, turlar M ochifl
bo'yicha saglanadi. Yuk avtokranlari xizmat korsata 0,7

maydonlarda qatordagi mashinalar orasidagi maso "
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masofa esa kamida 6 m bo'lishi kerak.

N gat°rlar °ra . xonalarda va ayvonlar ostida saglashda,
Mashinal®m’ ya mashinalardan xonaning devorigacha
gatordagi mas 1 gatorlar orasidagi minimal masofa

bolgan maso”~Um.

** 1S~ nallr tagliklaga gorizontal holatda joylashtiriladi.

Mashinalami tayyorlash, saglashga o'matish va saqglashdan

b olish bo'yicha ishlarni mexanik rahbarligida ularga
thiriktirilgan shaxslar tomonidan amalga oshiriladi.

Mashinalami saglash uchun qgabul qilish va ulami saqlash
joyidan berish gabul qilish-topshirish dalolatnomalari yoKki
icestrga yozib qo'yish orgali rasmiylashiriladi. Mashinadan
vechib olingan yig'ma birliklari va detallarini, shuningdek
asboblami  omborga  topshirish  gabul  qilish-topshirish
dalolatnomasiga ilova qilingan ro'yxat asosida amalga oshiriladi.
Bunda ularga yoki ular saglanadigan qutilarga mashinaning
markasi va ro'yxat ragami ko'rsatilgan tablichkalar yopishtiriladi.
Qabul qilish-topshirish  to'g'risidagi dalolathoma va unga
goshimchalar korxonaning buxgalteriya bo'limida saqlanadi.

Uzoq muddatli saglash vaqtida mashinalarga texnik xizmat

rsatish ishlatish bo'yicha yo rignomaning talablariga muvofiq
amalga oshiriladi.

m °P‘d hinolar, ayvonlar, ochig maydonchalarning maydoni,

ora HMalal tur'®a’ va olchamlariga qarab, ular va qatorlar
g masofani hisobga olgan holda egallanadi.
Ya v JMozlaming kafolat muddatlari
ishlab ceI™ ' 3~ Im'r*an”an jihozlar ishlashining kafolat muddatlari
»PadoH 4MN ar ta m'rfash korxonalarini o'z ichiga olgan
Belgilan 3t%ari tornonidan belgilanadi.
ani4lansa . kafolat muddati davomida kamchilikl™r
t°n'onlania e™as' ho’lgan korxona nugson hagida ikKi

ANT*—— 1 r¥*l( ~alolatnomasini tuzish uchun shikoyat
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berish huquqgiga ega. Nosozlik aniglangan kundan bod3—
kun ichida ishlab chigaruvchi yoki ta'mirlash korx n
vakilini chaqirishga majburdir. Agar u kelmasa
vakolatli tashkilot vakili ishtirokida dalolatnoma hi7ijaj™ ma®an
chigaruvchi va ta'mirlash korxonasi gqonun bilanb”j~"B
kamchiliklarni imkon gadar tezroq bartaraf etishga majbuj22
Agar kelishilgan bo'lsa, buni korxonaning o'zi amalga <h|]|H
mumkin. Bartaraf qilish qiymati, shikoyat uchun uak]|fl
zavodga yuborish va orgaga qaytarish xarajatlari tamirlash
korxonasi yoki ishlab chigaruvchi korxona tomonidan am »
oshiriladi. Asossiz shikoyat bo'lsa, u gqoniqtirilmaydi va vakilning
ketishi bilan bog'lig xarajatlami jihoz egasi to'laydi (masalan,
noto'g'ri  ishlatish  natijasida yuzaga kelgan nugsonlar).
Uskunadagi yoki yig'ish moslamasidagi kamchiliklar bartaraf
etilgandan so'ng, kafolat muddati ular ishlatiimagan vagtga
uzaytiriladi.

Ro'yxatdan chigarish

Belgilangan amortizatsiya muddatlarini ishlagan jihozlar,
ulaming asosiy detallari va aksariyat uzellari ishlatish boyicha
gollanmasining talablariga muvofig chegaraviy holatga yetganyoe
avariya yoki boshga sabablar natijasida yaroqsiz holga kagj*
tagdirda, shuningdek ulami tiklash iqtisodiy jihatdan Ta<">pg
muvofig emas deb hisoblanganda korxona balansidan chigarish
ro'yxatdan chigarish uchun tagdim etilishi mumkin.

Keyingi foydalanish uchun yarogsizligini, keyingi
ta'mirlashning mumkin emasligini yoki samarasizligini anl™arur
shuningdek asosiy vositalarni hisobdan c¢*Yar'5™ a™.~.ya
hujjatlarni rasmiylashtirish uchun korxonada doimiy
tuziladi. korxona

Balansni bekor gilish va hisobdan chigarish uc un
rahbarlari va mutaxassislaridan iborat doimiy komissty®JA"B
etilgan uskunalarni har tomonlama texnik ko rikdan
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uning alohida vyig'ma birliklari va
kerak bo'laklarga ajratishi shart. Komissiya a’zolari
B ~dSangan holatini to'g’ri aniglash uchun shaxsan

e2 A~ '* Bblab chigarishdan yechib olish va korxonaning
= = = chigarish asosiy vositalami tugatish to'g'risidagi
daldatnornada rasmiylashtiriladi. Dalolatnomani korxona rahbari

~M uddaridan oldin eskirishi yoki avariya tufayli uskunani
ishdan chigarilishining barcha holatlarida, ro'yxatdan chiqarish
sertifikatlarida buzilish yoki eskirish sabablarini tushuntiradigan
hujjatlar n usxatari, KOmissiya tomonidan avbdorlami javobgarlikka
tortish takliflari ko’rsatilgan bo'lishi kerak.

Balansdan chigarilgan jihozlar bo'laklarga ajratiladi, uning
yig'ma birliklari va detalari nazorat qilinadi. Jihozlami ta’'mirlash
korxonalarida yaratilgan aylanma mablaglami to’ldirish uchun
foydalanish va ta’'mirlashga yaroqli ehtiyot gismlar va yig'ma
birliklari hisobga olinadi.

Nazorat savollari

1. Moylash materiallarining ganaga funktsiyalami bajaradi?

2. Moylash materiali sifatida qaysi mahsulotlardan
foydalaniladi?

3 Moylashning afzalliklari nimada?

5 w yUg moy*am mg asosiy xossalari gaysilar?

6 N °ylaming etiketkasidagi harflar nimani ko'rsatadi?

7 Oi UStra*To Ylarn‘n8 qovushqogqligi nechaga teng?

8' ,ndyUq 1o Ylar gaysi holatlarda go'llaniladi?
tavsiflavdi?UStrial m°~*ar markasidagi harf va ragamlar nimani

4T ntaifChi8i Mva8a ,el8?
Nk n ushgogqligi ganday tartibda aniglanadi?
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12. Havo harorati moyning qovushgogqligiga
o'tkazadi? XIU ta'sir

13. Dinamik govushqoqlik nima ?

14. Kinematik govushqoqlik nima?

15. Moyning o't olish va qotish haroratlarini tavsiflang.

16. Plastik moylash materiallariga misollar keltiring <

17. Surkov moylari vazifasi bo'yicha gaysi guruhle”
bo'linadi? 3rga

18. Qattig moylash materiallarining go'llanilish sohasini
izohlang.

19. Tezyurar mashinalar qaysi turdagi moylar bilan
moylanadi?

20. Katta yuklanish ostida ishlaydigan mashinalar gaysi
turdagi moylar bilan moylanadi?



IXBOB. JIHOZLARNI TA'MIRLASH
texnologik ASOSLARI

iHOZLARNI TA'MIRLASH ISHLAB CHIQARISH
*A jarayonining strukturasi

Ta'mirlash shlab chigarish jarayoni - bu jihozning ishlash
qobiliyatiini  tiklash ~ bo'yicha ma'lum bir ketma-ketlikda
bajariladigan texnologik va yordamchi operatsiyalar majmui
bouib jihozlami ta'mirlashga qabul qilish, yuvish va tozalash
ishlari, jihozlami agregatlarga, yig'ma birliklarga va detallarga
agjratish, detallami tekshirish, saralash va ta'mirlash, ulami
butlash, yig'ma birliklar, agregatlar va butun mashinalami
vigish, vyig'lgandan so'ng jihozlami sinash va chiniqtirish,
bo'yash va jihozlami ta'mirlashdan keyin topshirishdir.

Ishlab chigarish jarayonining bo'linish darajasi ko'p jihatdan
mashinaning konstruktsiyasiga va ta'mirlash va texnik xizmat
korsatish korxonasining dasturiga bog'lig. Agar dastur Kkatta
bolsa, unda u ko'p sonli texnologik jarayonlardan iborat va
koplab ish orinlarini o'z ichiga oladi va aksincha. Bunga
<Jorhimcha ravishda, agar mashinani osonlikcha ajratiladigan

~ v‘8atel, vites qutisi, old va orga akslar, rul, kabin va
®j*”4aar) bolish mumkin bo'lsa, u holda jarayon ko'p sonli

ravi'uj texnolo8ik jarayonlarga bo'linadi va wular parallel
av,shda amalga oshiriladi.

tads>mlan"an mas~'na y°~i  jihozni  ta'virlashni  to'g'ri
*arajatlarni k teXn°*°~k jarayon uni ogqilona tashkil qilish,
Neozlar va ama'”~ rs” va ishlami yugori samarali texnologik

ANtlarnivara®drtalal ~ an J”oriash uchun eng qulay
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Jihozlami ta'mirlash texnologik jarayoni A
9.1.1-rasmda mashinalar ta'mirlash texnologikiam fl.
sxemasi ko'rsatilgan bo'lib, unda ta'mirning olib bma

davomida bajariladigan asosiy ishlar ko'rsatilgan. '

9.1.1-rasm. Mashinalami ta'mirlash texnologik jarayoni

Bunday sxemalar jarayonlaming ratsional ketma-ketlipnl
va ishlaming optimal tart.botmi aniglashga, turli xildagi asboblar
va moslamalar go'llash yo'li bilan ta'mirlash ishlarini maksi*»
mexam zatsiyalashtinshgj, Limjr yaxshilash va wal
narxini pasaytirishga yo'naltirilgan ishlarni amalga oshinsh *
yordam beradi.



tv DX

"7 .....,onni ishlab chigishda boshlang'ich qiymat
Texnologi ~ ellarning noSozliklari, ta'mirlash ishlarining

bo'lib detal J* a qo'yilgan texnik shartlar va mashinalami
hajmb deta arg go'yilgan texnik shartlar xizmat giladi.
amirdins®n  %jihozlami ta'mirlash usullari
6 Mashinalar ta'mirini tashkil qilish ma'lum darajada

ulefning usullaridan bog'liqdir. Ta'mirlash korxonalarida bir
tipdagi jihozlaming sonidan va ta'mirlash sharoitlaridan bog'liq
raWshda quyidagi ta'mirlash usullari qo'llaniladi.

-individual ta'mirlash usuli;

- uzelli ta'mirlash usuli;

-stendli ta'mirlash usuli.
Individual ta'mirlash usuli. Individual ta'mirlash usulida

mashinani bo'laklarda ajratishda echib olingan detallar
ta'mirlangandan so’ng, yana shu mashinaning o'ziga o'matiladi.
Almashtirishni talab giladigan va ishga yaroqsiz bo'lgan uzel va
detallar bundan mustasnodir.

Individual ta'mirlash usuli bir qgator kamchiliklarga ega,
ularquyidagilar:

- jihozning boshga usulida ta'mirlashda turib qolishiga
msbatan ko'p turib golishi;

*ta mirlashning narxi yuqoriligi;

ta mirlash ishlarida yugori malakali ishlarga bo'lgan talab;
ANyA~Njn M ash ishlarini mexanizatsiyalash imkoniyatining

detallam i~ 31™0* sa”abi shuki, ta'mirlash brigadasiga

~yyorlanadjl m'rlanad‘8an yoKki individual tartibda

turishiea tr*5”. mexan‘k ustaxonalardan Kkeltirilishini kutib
Tratog n keladi.

k°rxonalarida k" ~ ind™v>dual usuli  yengil sanoaf
Uchun 4°'Hanilad1l '° "an'’ad' va har xil turdagi mashinalar

W
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Uzelli ta'mirlash usuli. Ta'mirlashning
mashinadan yechib olingan asosiy uzel va detallar
oldindan tayyorlangan yoki ta'mirlangan uzel va 0Tni&
o'rnatiladi. Yechib olingan uzellar esa maxsus ustaxn””I|
navlarga ajratish va ta'mirlash uchun yuboriladi. Uzelli
usulida individual ta'mirlash usuliga qaraganda to'xtab
kam bo'ladi, ta'mirlashning tannarxi va mehnat hajniifl
bo'ladi, sifati esa yuqori bo'ladi. Uzelli ta'mirlash n3gH4
afzalliklari quyidagilardan iborat: detal va uzellaming yo'glig
tufayli brigada turib qolmaydi; detallami ta'mirlash va tayyorlash
gisman o'zaro almashinuvchanlik tamoyilida o'z vaqtida 3—n
oshiriladi; ta'mirlash ishlarini bajarishda yuqori malaluB
ishchilar talab gilinmaydi; ta'mirlash ishlarini mexanizatsiyalash
imkoniyati bo'ladi va boshqgalar. Uzelli usul korxonaning barcha
ta'mirlash xizmati ishini aniq rejalashtirish va yaxshi tashkil eteh
imkonini beradi, jumladan:

- ta'mirlash brigadasi a'zolarini maqgsadga muvofiqg
ravishda mehnatni baravar va maksimal yuklash bilan tashn
gilishni o'matishni;

- ilg'or texnikani keng qo'llash bazasida tamirlaA
ishlaridan butun kompleksi uchun tiplashtirilgan texnologiyam
go'llashni;

. , va
- uzel va detallamlng 0'Zar0O alm ashinuvchanligl

konstruktiv o'lchamlarini saqglab golishni.

Mashinalaming ta'mirga turib qolish vaqti kamajJB
natijasida jihozning ishlash vaqti oshadi va korxonaning *4
chigarish quvvati oshadi.

Uzelli ta'mirlashda ta'mirning «.<n iy Ko'rinishi.
ta'mirlashning davomiyligi quyidagilar bilan naVlarga
Mashinani bo'laklarga ajratishga, yuvishga, detallarm ~ agjsi
ajratishga va yaroqli yaroqgsizga ajratishga, ta mir
tomonidan bajarilgan mexanizmlar, uzellar,
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tavnirlashga; mashina, uzeJ va mexanizmlami yjg'ishga-
mashinani sozlash va sinashga; aniglangan nosozliklarni bartaraf
etishga va mashinani ishlatishga topshirishga sarflanean

bilan aniglanadi. Barcha ko'rsatib o'tilgan  ishlar « u
(9.12-rasm, a), parallel (9.1.2-rasm, b) va aralash MJ/ ™
usullarda bajariladi. 9.1.2-rasmdagi t,, t;, b,... kesmalar ishlab »

alohida turlariga sarflangan vaqtni bildiradi Rasmrl, | . 8
turibtiki ta'mirlashning umumiy davomivligi I ish, T b
o'tkazifeanda katta, parallelo’tlLilganda | kh t

Tamirlash ishlarini ketma-ket o'tkazish [ T

individual usuliga, parallel va aralash o'tbh m,r,ash™n
mos\ﬁela?]i. 98, P 3Sp1 © ttkaz,sE esa uzehlausulgag

1?

=
=

t.

9.1.2-rasm. Ta'mirlash ishlariniketma-ket Ka), P

aralash (> o'tkazish sxemas Mardtn

Steitdli ta'mirlash usuli. Boshga tashkiliy yechib

fargli ravishda stendli ta'mirlashda mas ma  “yuonasiga
olmadi va ta'mirlash maydonchasi yoki ta nmr 3
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keltiriladi. U erda maxsus jihozlangan stendda barcha

ishlar amalga oshiriladi. Asosidan echib olingan mashina
zahiradagi mashina o'rnatiladi, ta'mirlangan mashiOrnig8*
zahiraga topshiriladi. Mashinaning ta'mirga turib pgom]a
ishlab chigarish quvvatiga ta'sir ko'rsatmaydi, chunki isNe ~ |
fagat mashinani echib olish va o'matish uchun zarur bo'lgan I
mobaynida to'xtab goladi. N

Yuqorida ko'rib  o'tilgan  ta'mirlashning
ko'rinishlari bilan solishtirib  ko'rilganda stendli ta'imrijZ
ishlab chigarish sexlaridagi ishchi o'rinlami kam vaqt to'xtab
golishini ta'minlaydi. Stendli ta'mirlash usulini go’llash sexda
bir turdagi jihozlaming soni ko'p bo'lganda, o'tish yo'laklari
keng bo'lganda va zahiradagi mashinalar soni ehtiyojni
gondirilganda samaraliroq bo'ladi.

Stendli ta'mirlash yengil sanoatning barcha korxonalarida
go'llaniladi. Ta'mirlash maydonchasida yoki ta'mirlash sexida
ta'mirlashni bir yoki ikki smenada amalga oshirish mumkin,
vaholanki uning davomiyligi ishchi o'rinni jihozlar i*
moslamalar bilan yaxshi jihozlargan bo'lsa ta'mirlash davomiyligi
gisgaradi.

9.2. JIHOZLARNI TA'MIRLASHGA TOPSHIRISH.
DETALLARNI TOZALASH VA YUVISH

Jihozlami ta'mirlashga topshirish
Jihozlami ta'mirga topshirish uchun tayyorlov ishlan*|J
bo'shliglardan moy, yoqilg'i va suyugliklami to kish, \ *
boshlang'ich tozalash, ko'rikdan o'tkazish va yvivishdan "
Bo'yalmagan sirtlar konservatsiya (saglovchi) surkov

bilan goplangan bo'lishi kerak. Nich
Jihozlami ta'mirlashga yuborishdan oldin bo'laz™
tozalash zaruriyati ularni ishlatish <+ .o ici2ris .. bog

Ochig maydonlarda ishlatiladigan jihozlanu~~A~AAN]
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w D.X,

n .. rho'tkalar, dastaki yoki yuritmali gqirg'ichlar
toralash metaii
vordatnidabajanla®iashdan » darzlar/ buzilishlar, sinishlar

AH Euisonlam i aniglash magsadida jihozlar tashqi

va boshga 4 N hollarda jihozlami yuvish ishlari
ko'nkdan o tkazuau .

iIMIrymiriaihgi yuboriladigan jihoz to'lig butlangan bo'lishi
K ~elgusida ishlatishga yaroqli detallami ishdan chiggan
void boshga jihozdan echib olingan detal bilan almashtirish

Ta'mirlashga yuboriladigan jihozga quyidagilar ilova
gilinishi kerak:

- ishlatishva ta'mirlash bo'yicha ma'lumotlarga ega bo'lgan
mashinaning pasporti. Pasportdagi ma'lumotlarda ta'mir turi,
uning bajarilish vaqti va gisqgacha mazmuni, shuningdek ishlatish
va ta'mirlash davomida almashtiriladigan detallar va yig'ma
birliklar hamda ishlatilgan vaqti va bajarilgan ishlar hajmi
ko'rsatilgan bo'lishi kerak;

- jlhozning texnik holati to'g'risidagi dalolatnoma, avariya
tufayli safdan chiggan holda esa avariya to'g'risida go'shimcha
dalolatnoma.

Kapital va o'rta ta'mirlanish navbati kelgan vyoki
I. Purianishga muhtoj bo'lgan mashinalar ta'mirlash mexanik

onas’ ustasi tomonidan sex boshlig'i yoki ustasi

bilan ta'mirlashda grafigida o'matilgan muddatda

“jwhirui t0 Xtat™adi O'rta ta'mirlanishi lozim bo'lgan
b~hlanish’d3 ° Z Va“ticia detallar tayyorlash uchun, ta'mir
nuSsonla 1 all ~am‘*a ”~ kun oldin sex wustasi tomonidan
MA*onlar !"!ndnornasi tuziladi. Kapital ta'mirlash paytida
tomonidan ™, *n0rnaS"' ta mir*fash mexanik ustaxonasi ishchiteri
ko'ngi davrij4 USt1S' ~ an birgalikda mashinaning oxirgi jofly
n U2‘ladi va ta'mir boshlanishidan 15 kun oldin
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aniglanadi, shuningdek mashinani bo'laklarea airaf; 1
ham aniglanadi. 1nM'AMda

Agar mashina navbatdagi ta'mirga to'xtatishi
kelganda yaxshi ishchi holatda bo'lsa, mashina ta'miri
navbatdagi ta'mir muddatiga o'tkaziladi. Mashinanin»b?,a8i
to'g'risida ta'mirlash-mexanika ustaxonasi  boshlig'i j
chigarish sexi boshlig'i bilan birgalikda ko'rik dalolatnaMl
tuzadilar va bu dalolatnoma korxona bosh Ttum Ll A
tomonidan tasdiglanadi.

Nugsonlar gaydnomasini tuzishda mashina uJ
unumdorligini va ishlov beriladigan mahsulot sifatini
kamaytiradigan, mashina ishining xavfsizligi va ishonchlffigini
pasaytiradigan nosozliklarga ko'proq e'tibor beriladi.

Mashinani ta'mirga gabul qilishda jihozlaming ishlatilish
paytidagi saglanish sifati baholanadi. Agar topshiriladigan
mashina butunligi saqlangan va toza holatda bo'lsa, uning
saglanishligi yaxshi deb hisoblanadi. Agar mashinada singan
yoki detallari o'z vaqtida moylanmaganligi tufayli tez yeyilgan
uzel va detallar butligi buzilgan, mashinada ishlash uchun
xavfli bo'lishiga olib keladigan moslama yoki to'siqlar nosoz
holatda bo'lsa, mashinaning saqlanganligi qonigarsi*
hisoblanadi.

Mashina va mexanizmlar, ulaming qismlari, shuw 1
detallami tiklash texnologik jarayonida ko'rsabl8*~""B
ishlar maxsus asbob-uskunalar bilan jihozlangan ish joy
mavjud texnologiyaga aniq rioya gilgan holda aniq a)*1®
lozim.

Jihozni ta'mirga gabul qilish natijalari bo'yichaga YW
topshirish dalolatnomasi tuziladi.

jihozlami ta'mirdan gabul qilib olish ~ icj,da

Jihozlar o'rta va kapital ta'mirdan m&ilib olin**

boshlang'ich va yakuniy bosgichlarda qabul s 1



/-h nabul qilib olishda ta'mirdan so'ng
| boehlang i ch.n.qgtiriladi va bu paytda uning ishga

Kashina vur8‘Zum jo'matiladi. Jihozlami yakuniy gabul qilib
tushirishga var q gilishda aniglangan nugsonlar

OliShda< Mashinalar kapital ta'mirdan to'liq yuklangan
Nfjtqgiz smena ishlagandan so'ng gabul qilib olinadi. O'rta
N d a esa to'lig yuklangan holda uch smena davomida
ishlagandan so'ng gabul qilib olinadi.
Mashinani ta'mirdan so'ng chiniqtirishm yuqori malakah
ishchilar amalga oshirishi kerak va bu ish uchun sarflangan vaqt
ta'mirlash vaqt me'yoriga kirmaydi. Boshlang'ich gabul qilib
olishdan yakuniy qabul qilib olishgacha bo'lgan davrda
mashinaga me'yorida xizmat ko rsatish uchun sexdan
biriktirilgan shaxs javobgar hisoblanadi. Mashinani ta'mirdan
gabul qilib olish dalolatnomasi yakuniy gabul qilib olingandan
so'ng darhol tuzilishi  kerak. Qabul qgilish-topshirish
dalolatnomasi sex ishchilari aybi bilan 0'z vaqtida tuzilmasa,
ta'mirdan chiqgarilgan mashina ishlatishga qgabul gilingan deb
hisoblanadi  va dalolatnoma bosh mexanik tomonidan
imzolanadi. So'ngra bosh mexanik chora ko'rilishi uchun bosh
muhandisni bundan xabardor giladi. Mashinani kapital ta'mirdan
kWatishga ta'mirlash-mexanika ustaxonasi boshlig'i
M «IliLA. chigarish sexi boshlig'i esa uni gabul qilib oladi.
0 rta ta mirdan so'ng esa ta'mirlash-mexanika
N g j* ™ no»asteri ishlatishga topshiradi va ishlab chigarish sexi
mash-:—r?am’r 5|fa]1;| "‘all,\(?/" va yaxshi" baholarda baholanadi. Agar
o’lkazilgar, ~jyi Start’ar8a mos ravishda qat'iy ta'mirdan
* 53" unda »'a ~umYor' texnologik ko'rsatkichlarga *ega
Zetallari quyimf ° baholanadi. Agar mashinaning alohida

t 7 (fl cbidariladigan mahsulot sifatiga va
° g ridan-to g'ri ta'sir gilmaydigan, tasdiglangan
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texnik shartlardan uncha katta bo'Imagan
aniglansa, unda mashina "yaxshi" bahoda baholanatf S1UMa

Mashinalami ta'mirlash paytida uning detallarinil
yuvish, nugsonlarini baholash, yeyilgan va singan
tiklash, bo'laklarga ajratish, vyig'ish, sozlash va boshqgia”|
amalga oshirish lozimdir. Ishlarm

Detallami tozalash va yuvish

Ta'mirlash xizmati uchun eng xususiyatli va juda mufe
operatsiyalardan biri bo'lib mahsulotlar va ulaming gian”$S
tozalash va yuvish hisoblanadi. Yuvish-tozalash ishlaii
bo'laklarga ajratuvchi chilangarlaming mehnati unumdorfigtt
oshiradi, shuningdek zaruriy sanitar-gigienik ish sharoitlarini va
ta'mir sifatining oshirilishini ta'minlaydi.

Mashina bo'laklarga ajratilib nazoratga va ta'mirlarfy
yuborishdan oldin detallar tozalanadi va zarur bolgan
hollarda yuviladi. Ta'mirlanadigan mashinalardan  edeb
olingan  detallar chang va boshqga turli xil iflosliklar bilan
goplangan bo'ladi. Bu iflosliklaming ba'zilari  metalkbn
yasalgan detallar sirtlari bilan kimyoviy ravishda mustahkam
yopishgan bo'ladi (atmosfera korroziyasidan hosil bo'lgan zang
va boshqalar), boshgalari esa zaif adsorbtsion kuchlar bilan
(tolali, metalli, abraziv va boshga zarralar) gqoplangan bo
Birinchi turdagi iflosliklar kuchli organik va anorganik
bilan ishlov berilib tozalanadi, shuningdek elektrokimyo”~b~H
ultratovushli ishlov berish bilan ham tozalanadi. Ikkinchi tu

iflosliklar havo purkab, suvni bosim ostida purkaD, n
abrazivlar bilan ishlov berilib va boshga mexanik
tozalanadi. ya

Korpusli yirik gabaritli  detallar (stanina, ran'/jainjda,
dastaki va mexanizatsiyalashgan  cho'tkalar ¥
shuningdek qisilgan havoni purkash bilan yo®' 1
maxsus sanoat chang vutgichlari bilan so'rib olinib toz~"""e
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rezbalar o'tkir girrali, ilmogq ko'rinishida

,»J details ag™_ s~ iar yordamida tozalanadi.
gavirilgan la detailar chang va boshqa iflosliklardan ba'zida
. ,UdImida tozalanadi. Birog, bunday tozalashning sifati past,
A°'»ol kQ»p sarflanadi va ishlab chigarish xonalari
Shuning  uchun  kichik  detallami  maxsus
212 «d an shuningdek metalli aylanuvchi cho'tkalardan
foydalanib, = maxsus xonalarda tozalash maqgsadga muvofiq

bo'ladi.

Po'lat va cho'yandan yasalgan detallar kam uglerodli po’lat
simlardan tayyorlangan metall cho'tkalar yordamida tozalanadi,
latundan yasalgan detallar esa latun simlardan tayyorlangan
cho'tkalar yordamida tozalanadi. Detallami chigiglardan, zaif
/.anglardan shuningdek yuvilgan so'nggi iflosliklar
goldiglaridan tozalash uchun kapron va boshga sintetik
materiallar qo'llaniladi.

Polat va cho'yandan yasalgan detallami yuvish uchun
vmnaga kukunli aralashma solinadi. Bu aralashma quyidagi
tarkibda bo'lishi mumkin: natriy 10 g/1, kaltsiylashtirilgan soda

NS I~ k forli Mallly 13 g/I' S°VUN 2 8/1' Aralashma harorati 70-80
vnv- u IShu kerak™ Bosh4a eritmalardan tayyorlangan detallami
yuvish uchun aralashma tarkibi va 1 fitr suvdagi uning miqdor
°zgartiriladi.

Detallar

uetallar kukun aralashmas? 1 Viryilgandano 088
konroziyani oldini olish va ulardan kukun q v~adj Detallar
uchun Xuddishunday vannada issiq sun >an, yuvilgan
nisbatan yuqorl haroratda yuviladi, shuning
detallaming 0'zitez quriydi. Ida tozalash

Hozirgi vaqtda detallami elektromexan jn\crini i'3
keng tarqalgan bo'lib, ushbu jarayon mehnat unu ~ooega
m*rta oshiradi. Bu magsadda yuqori chastota i gu

bo'loan elektrik jilvirlash  mashinasi ishlatiladi
darslﬂ?an : (
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mashinada abraziv aylana o'rniga metall cho'tka /11

Unga elektr toki transformator 4 dan kontaktli

etkaziladi. Boshga qutb transformator 4 dan o'tkazgj*""H
detal 6 qistirilgan qisqgich orqgali birlashtiriladi.

jilvirlash mashinasining elektr yuritmasi 3
avlantiriladi. Tozalanavotgan detal sirtidan iflosliklar
cho'tkaning mexanik ta'siri bilan buziladi, so'ngra esashuir*B
bilan tozalanadi. Zarur hollarda detallar tozalangandan
yuviladi. Ko'p korxonalarda detallami kerosin bilan yuvtt~B
targalgan. Detallami kerosin bilan yuvish xonalami ifloslanttS
va yong'inga xavflidir. Shuning uchun detallami yuvisfa
maxsus xonalarda o'tkazish magsadga muvofiq bo'ladi.

9.2.1-rasm. Detallami tozalash qurilmasi

Iflosliklami issiq suv aralashmasi bilan yuvish usuli an®
va qulayroq bo'lib hisoblanadi. Panjara 5 li metall v«uiMm 8*
ifloslangan detallar joylashtiriladi. (9.2.2-rasm, a). Panjara
elektr isitish elementlari 4 yoki aralashmani isitish uchue»

o'tish quvuri joylashtirilgan.

. o vanna»
9.2.2-rasm. Issiqg suv aralashmasi bilan yuvish
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detallar cho'tkalar bilan tozalanadi. Yuvish
Vannadapi uChUn elektr yuritmasidan harakat

,arayonini tezas”  0,matish mumkin. Nasos 3 quvur 2 orqali
oladigan KIL brandspayt 6 shlangiga uzatib beradi. Vanna
aralashmaru. » ~ 0'matilgan bo'lib, bu zont quvuri orgali
UStida Unefera chigarib vuboriladi. Brandspayt quvuridan

adigan Suv aralashmasi yo'nalishi detallarga yo'naltiriladi va
je n | yuvish tezlashadi.

Detallami yuvish usullaridan yana bin, bu tozalanayotgan
detal sirtlariga bosim ostida yuvish aralashmasi bilan bug'
birgalikda purkaladi. Yuvishning bunday usuli sirtlari katta
bo'lgan detallami tozalashda qulaydir. Bir vaqtning o‘zida 100
dan 1600 smJ bo'lgan yuza maydoni ifloslanish tavsifiga bog'liq
ravishda, 5-30 °C da tozalanadi. Tozalanish sifati juda yuqori
bo'ladi. Tozalangan sirtlami takroran chaygash yoki yuvish talab
etilmaydi.

Ta'mirlanadigan mashinalar va detallaming soni juda ko'p
bo'lganda ko'p kamerali yuvish qurilmalaridan foydalanish
magsadga muvofigdir. Ushbu qurilmalarning kameralarida
etallami turli xildagi yuvish suyugqliklari yordamida ketma-ket

ishlari amalga oshiriladi. Kameralar orasida tashish
J S i y°rdajnida amalga oshiriladi; yuvish qurilmasi

jihozlano * K * aralashtirish va tozalash qurilmalari bilan
imozlangan (9.2.3-rasm).

2 3

Ne3-rasm. Uch kamerali yuvish qurilmasining sxemasi
IH 111- kameralar; 1- mahsulot; 2 - kurakli purkagich; 3 - soplo |
teshilgan quvurlar
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Kichik gabaritli jihozlar va mayda detallamiyuvid”~”~H
oddiy jarayoni - bu cho'ktirib yuvish bo'lib, bund
yuvish suyuqgligi bilan to'ldirilgan vannaga cbo'kBAbl WU
muddat ushlab turiladi yoki bir necha marta chol*~~AML
chigarib olinadi, bu ba’zi hollarda jarayonnine davcM b/~
kamaytiradi. orn'Y%in

Jihozlar va detallami ifloslik va moydan tozalash  mm
yuvish suyuqligi sifatida sovuq va issiq suv (70-90
yoki issig ishqorli eritmalar (70-90 °C) va erituvchilar (b«uk
kerosin, atseton) ishlatiladi. Detallami korroziyadan hint*
gilish uchun gidroksidi eritmalarga 0,2-0,5% xrompik yoki natriv
nitriti qoshiladi. Alvuminiy yoki babbitt bilan to’'ldirilgan detallar
ishqgorli eritmalarda yuvilmasligi kerak.

Detallar sirtidan eski bo'yoq qoplamalarini olib tashlah
uchun maxsus maxsus yuvadigan eritmalar qgo'llaniladi.

Ishqgoriy yoki kislotali eritmalaming ta'sirini zararsizlantirish
uchun tozalangan jihozlar va detallar issig suv bilan yuviliA
kerak va so'ngra gizdirilgan sigilgan havo bilan quritilishi kesk-
Yuvishni osonlashtirish va tezlashtirish va yuvish suyugliklarim
sarfini kamaytirish uchun jihozlami bug' yordamida oldindan
puflab tozalnadi.

Hozirgi vaqtda detal va uzellami tozal*”H
ultratovushli usuli keng targalmoqgda. Bunday usul
sifati va unumdorligini oshiribgina golmasdan, balki
ko'rinishdagi detallami ham yuvish imkonini beradi. LJuji.

Ultratovushli tozalash usuli quyidagicha amalga oS N
Yuvish suyuqligida yuqori chastotali tebranishlar qo zg vgr
buning ta'sirida  ifloslangan yuzaga mexanik ta  ja(j,0an
kavitatsion sharchalar hosil bo'ladi. Bu paytda
zarbali to'lginlar ifloslik va moy gatlamini buza
ravishda iflosliklaming yuvish aralashmasi bi
go'shilish sodir bo'ladi. 9.2.4-rasm da

j.i va par*®j



------ Bp yey MYy

0'zgartirgicn bilan ultratovushli tozalash vannasininz .
keltirilgan.  Qurilma yuvish aralashmasi 1 ult xemas*
tebranishlar transformatori 2, magnitostriktsiyali o' VUsh,i

; dan tuzilgan. Ultratovushli tozalash uchun v C~gartlrg,c,1,ar
3igamigi sifatida kukunlarninz suvli arsijcy, Vannacla yuvish

su oshiradigan moddalar T men.§ aralashmaiar
aktivlig'ni
ishlatiladi.

9.2.4 -rasm. Ultratovushli tozalash qurilm asi

Jihozlami yuvish jarayonida zararli tutunlar ajralib chig »
shuning uchun yuvish bo'limlari boshqa ishlar joyidan ajra »
yuvish binolari va ish joylari tortib so'rish shamollatgichi i an
jihozlanadi.

Eritgichlar bilan ishlashda yong inga qarshi talablarga gat iy
rioya gilish Kkerak. Mae// 8eta” va yig mabaQ'r“kJS”Eii

alari
togridan-to'g'ri ishlab chlqarlsh xizmat ° T sh vannalaridan
'sh joylarida yuvish uchun go zg alu\ chan v n
foydalanish mumkin. A QN detallajju

Tamirlash korxonalarida mexanik to/aa ~ “arn fceng

PAWarda toblab gizdirish vositasida tozalas
4° Maniladi.
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9.3. JIHOZLARNI BO'LAKLARGA AJRati”™ B
DETALLARNI SARALASH, MARKALASH"!
KOMPLEKTLASH

Jihozlami bo'laklarga ajratish

Tozalangan jihozlar bo'laklarga ajratiladi. Ta'T i bl 9
vaqti, narxi va sifati ko’p jihatdan bo'laklarga
detallami shikastlanishdan saqglashga bog’lig. J

Bo'laklarga ajratish texnologik jarayoni fagat ta'mid*
ishlab chigarishi uchun xosdir. Yig'ish jarayoni bilan n w H
o’xshashlikka garamay, bo'laklarga ajratish har ganday ta'mirU*
uchun uni mustaqil, texnologik jihatdan mas’uliyatli va juda kop
mehnat talab qiladigan ishlab chigarish jarayonida ajndb
turadigan muhim texnologik xususiyatlarga ega. Bo'laklaip
ajratish texnologik jarayoni - bu ta'mirlash ob'ektini uning
tarkibiy gismlariga - yig'ma birliklari va detallariga - muayyan
ketma-ketlikda va oldindan belgilangan hajmda, mahsulotning
konstruktiv xususiyatlari va ta'mirlaish turi bilan bog'langantun
xil operatsiyalar majmuidir.

Tarmoq ishlab chigarish  korxonalarining jihozlarini
ta'mirlash paytida bo'laklarga ajratish ishlari umumiy va oft*
ta'mirlash uchun ishchi kuchining 10-15% (ba'zi hollar*
gacha) va joriy ta'mirlash uchun 50% ni tashkil etadi.

Texnologik jihozlami bo'laklarga ajratish paytida ta
ishlarini  yuqori saviyada o'tkazish va tashkil
ta'minlaydigan aniq harakat tartibini saqlash*~"B
Mashinani bo'laklarga va alohida detallarga ajrabsMM

ko'pincha quyidagi tartibda bajariladi: rini FOBSI

« mashina va mexanizmlar ishining nosoz i

aniglash;
e mexanizmlami uzel va detallarga ajratish

o'matish;



- mexanizmlami Uzel va detallarga ajratish;

* detallami tozalash vayuvish;
. detallami yeyilish darajasi va tavsifini aniglash;

« detallami navlarga ajratish.

Ta'mirlashni yuqori sifatli gilib o'tkazish va uni b h
muddati ma’'lum darajada mashinalami bo’'lakl-.r*
janyoni ganday o'tkazilganligiga bog'ligdir. _ _ aFatish

KoRstrukty helgilari bo'yicha d>eF_aIIam|ng b|r|kmlala.r.|
0 ZK'aluvchan, go'zg'almas, ajraluvchan va a)ralmas, texnologik
belgUari bo'yicha esa - rezbali, presslai, payvandli, kavsharli,
parchin mixli, elimli va juvalangan bo'ladi.

Jihozlar sxema bo'yicha bo'laklarga ajratilib, bu sxema
lihozni avval jihozni agregatlar va yig'ma birliklarga, so'ngra esa
har bir yig'ma birlikni detallarga ajratish ketma-ketligini aniglab
beradi. Bo'laklarga  ajratish ~ sxemasida  ishni  bajarish
davomiyligini va razryadini ko'rsatish tavsiya etiladi. Alohida
operatsiyalami bajarish tartibi, mos ravishdagi birikmalar
detallarining butligini saglashga go'yilgan talablar
tushuntirishlar va qo'shimcha ko'rsatmalar ko'rinishida beriladi.

Bo laklarga ajratish bitta brigada kuchlari bilan bitta ishchi

yoki bir necha ishchi o'rinlarda bajariladi. Ta'mirlash
8 hajmi katta bo'lganda bo'laklarga ajratish bilan ikkita
shug ullanadi: bitta brigada jihozni umumiy bo'laklarga

detail  ikkinchi brigada agregatlar va yig'ma birliklami
**aUarga ajratadi.

Suyidagich”n3 a’rat%s”~n'n8 asosiy usullari va tamoyillari
kelishi kerak T ka'arish tart'bi texnologik xaritalarga anig mos
shikastlanadi  * hujjatlar bo'Imasa, unda dastlab oson
ANglar va”b'ldtttl®ar echib olinadi (moy quvurlari, shlanglar,
h°Utda echib OUn Yh 13r) al°hida agregatlar yig'ilgan
Etiladi. Ko. " ular boshga ishchi o'rinlarda bo'laklarga

boltlar bilan qotirilgan cho'yandan
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tayyorlangan detallami echib olishda, darzlar pay d ~ * B _
oldini olish magsadida avval barcha boltlar yoki °  *shil4
buralib bo'shatiladi va shundan so'nggina ular b

olinadi. a chicarib
Ta'mirlovchi-chilangar mashinalami bo'laklargaaiJfl
oldin  uning vazifasi, tuzilishi, mexanizmlarinii?~"B

harakati va sozlashlari bilan tanishishi kerak. Bunj berik!!
mashina chizmalari va mos ravishdagi ko'rsatmai®”V
tanishib chigib hamda mashina ishini kuzatib amalga
mumKkin. Fagat shundan so'nggina mashinani bolallm<
ajratishga kirishish mumkin.

Ajratilgan detallami va yig'ma qismlami adashtirib
yubormaslik uchun ajratish vaqtida har bir gism va
belgilanishi yoki ragamlanishi kerak.

Jihozlami poydevoridan ajratmasdan ta'mirlash pqflpf'
(masalan, dazmollash presslari, lentali bichish mashinalari va
boshqalar), ular energiya tizimidan ajratiladi, moylari to'kiladi va
yuritish qurilmalari to'xtatiladi.

Bo'laklarga ajratish quyidagi ketma-ketlikda amdgp
oshirilishi kerak:

» go'llaniladigan asbob va moslamalar yaroqli detailed

shikastlantirmasligi kerak; .
* bo'laklanadigan detallami shikastlantirmasdan

. *
KeI'aK., murakkab echiladigan detallarga ortiq h Ikuch
go'vmaslik kerak; bosN3

» detallarga bolg'a bilan zarba berishni taxta y° ;
vumshoq moslamalar orqgali amalga oshirish kerak,
e uzun vallarni bir necha tayanchlar qollab

ajratish kerak; A aiohin
» bo'laklarga ajratilgan har bir mexanizm deta

qutilarga joylashtirish kerak
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.inean qutilami qgopgoqg bilan zich berkitish
e detallar solmgan |

kerak; podshipniklarni yuvish, quritish, moylash va

| # o'rab qo'yish kerak;
cpiol bo'laklarga ajratish paytida bolt, shayba va boshqga

*hdetallarini maxsus qutiga joylashtirish kerak;

~"Tho'laklarga ajratish paytida uzellarni o'z-o'zidan alohida
smlarga ajralib ketishiga yo'l go'ymaslik kerak.

A Mashinalaming gattiq va qo'zg'aluvchan birikmalarni echib

olish paytida rioya qilinishi lozim bo'lgan qoidalar va texnologik

jarayonni qo'rib o#amiz.

Korroziyaga uchragan rezbali birikmalarni bo'laklarga
ajratishdan oldin kerosin bilan yuvish zarurdir. Bu bo'laklarga
ajratishni osonlashtiradi vintlarning sinishiga yo'l qo'ymaydi.

Mashinalami bo'laklarga ajratishda ko'p hollarda singan
vintlar shpilkalar, presslangan vtulkalar, shkivlar, shponkalarni
burab olish giyinchiliklar tug'diradi.

Vintlar, boltlar, shpilkalarni burashda haddan tashqari katta
kuch ishlatish talab qilinmaydi. Aynigsa kichik diametrdagi
4°tinsh detallarini burab echishda katta kuch ishlatish mumkin
sroas, chunki bunday holatlarda uning kallagi yoki gayka sinishi
t - p.~ Kkallagi uzilgan paytda vint buragich uchun vint

Aytsmeysel bilan chopish yoki arracha bilan yangi
arralash mumk»n.  Agar yangi shlitsa o'yig'ini
1(9-3.1-ras m ° asa'un<"a vint parmalab olinadi yoki vint
Vaunga bor ®) mJr*az‘8a 10*15 mm chuqurlikda teshik teshiladi
“vadratsirnon k ! ~'r8'2”7ac”- Bor gaykali kalitga moslashtirilgan
®°Itni buraK 3 tot*langan konussimon tishli sterjendir.

Pam!&@ aVmtyeChibolinadi-

Sirti8a chatT!!" teShik 4 ninS (9-3.1-rasm, b) konussiirftn
1ra ° y*a'ar o'yilgan ekstraktor 3 ni burab
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kiritiladi. Ekstraktorni buraganda spiralli o'vi 1 e
girralari vint devorlariga uriladi va vint yechiladi

Bo'laklarga ajratishda  turli  xildagi ko'tartJ
jihozlaridan foydalaniladi. Bo'laklarga ajratish ia taSisl'
davomiyligini qisqgartirish va mehnat hajmini
maqgsadida mexanizatsiyalashtirilgan asbobklrdar”~nlJl
pnevmatik kalitlar va vint buragichlar, elektrik, pney”~”"B
gidravlik gayka buragichlar hamda shpilka buragichl*.5
boshqgalardan foydalaniladi. Detallami bosim bilan cblw$
uchun universal yoki maxsus ajratgichlar va presslar go'llaniladi

Jihozlami bo'laklarga ajratish ko'pincha maxsus stendlanii
amalga oshiriladi. Stendning konstruktsiyasi ishlami bajarisMv
xavfsizligi va qulayligini, agregatni o'matish va yechib nli«frda
minimal vaqt sarfini, shuningdek agregatni talab gilingan qulay
holatga  burash  imkoniyatini  ta'minlashi kerak. Bunda
agregatning o'z-o'zidan buralishini oldini olish uchun to'xtatkh
gurilmalari ham nazarda tutilgan bo'lishi kerak.

9.3.1-rasm - Vintlarni echib olish usulla»



: asoslangan (exnologik ketma-ketlik va

To'g'n wz dan foydalanish nafagat bo'laklarga ajratish
maxsus mOsla“,J 0.yicha magbul ravishda tashkil etish, balki
Jarayonin' vaq * iqtisodiy va sifat ko'rsatkichlariga ham

™ 'ta'sir etish imkonini beradi.
bevosita * N Detallarni saralash va markalash

Bo'laklarga ajratilgandan so ng, jihozlar detallari nazorat va
alash bo’limiga yuboriladi, bu yerda ularning texnik holati,
~rldan foydalanish imkoniyati belgilanadi, ehtiyot gismlarning
irfi, nomenklaturasi va ta'mirlanadigan detallaming soni,
shuningdek ta'mirlash ishlarining hajmi aniglanadi.

Nugsonning o'lchamini va xususiyatini, shuningdek
detallami keyinchalik ishlatish imkoniyatini aniglash uchun
tashgi ko'rik, o'lchov asboblari yordamida o'lchash va maxsus
jihozlardan foydalanib yashirin nugsonlami aniglash usullaridan
foydalaniladi. Tekshirish jarayoni detallarni tashqi tekshirishdan
boshlanadi, unda darzlar, teshiklar, builishlar, sinishlar,
egilgishlar, boshga qoldig deformatsiyalar, rezbalarning sinishi
va boshqgalar aniglanadi.

Qol bilan sinab ko'rish orqali lyift (ligillgsh) ning
"wvjudligi, podshipniklar va detallaming aylanish qulayligi va

(tagillatish) orgali korpus gismidagi shtiftlar va
“Higlanadi*Y* ° &*azZ'S% z'cbligi/ darzlar mavjudligi va hokazolar
detallar zich ~~ urishda, agar shpilkalar, shtiftlar va boshga
NSazilrrta ~ ®ryiasbsa, ular jaranglagan metall ovozini, zish

Isa - bo g'iq, dirillovchi ovoz chigaradi.
muvofig],j UM ° tbamlari va shakllarining texnik talablarga
0*bagichlari  'f1tan8ents‘rku* chizg'ichlar, chuqurlik
Vodan\ija O,mi rometr’ar- burchak o Ichagichlari va boshqgalar

Angdek O'ryuMPag’i . Maxsus -—shablonlaidan foydalanishy
anadifian detalni shunga o’xshash namunaviy
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detal bilan taggoslash mumkin. O’lchov usullari - . =

gabul gilingan oddiydir. Masalan, val boyinirt"~"~~B

ikkita o'zaro perpendikulyar tekislikda o'lchangan”

fargi bilan aniglanadi, valning konus shakli esa bitta

lekin bir-biridan ma'lum masofada joylashgan ikkita

o Ichangan diametrlar fargi bilan aniglanadi. vmwda
Silindrik tishli g'ildiraklaming tishlarini yeyilishi bo'

yaroqliligi nazorat skobasi yordamida aniglanadi (932

Agar skoba tishning yuqori gismiga zich omashsa, u holda OJ,

g'ildirak yaroqsizga chiqariladi. Darzlar,

aniglanganda ham tishli g'ildirak yaroqgsizga chiqgariladi

Tirgish

Yaroqli Yaroqgsiz
9.3.2-ram. Nazorat skobasi yordamida silindrik tishli
g'ildiraklaming yaroqliligini nazorat gilish sxemasi

Metallmas materiallardan tayyorlangan zichlamalaf
almashtirilishi kerak.

Ozgaruvchan vyuklama ostida ishlaydigan
yaroqliligini baholashda, takroriy foydalanish u =n
detallaming materialidagi toligish darzlari, gatlamlarga y aSjlifin
va boshga yashirin nugsonlarni aniglash kera n turi>
nugsonlarni aniglash uchun 4.3-bo limda ko rib chigi g
nugsonlarni aniqglash usullari go'llaniladi.

Tekshirishdan so'ng detallami saralash va mar ~ ~'Lina”
oshiriladi. Ehtiyot gqismlar uchta asosiy gu
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m, . *butlash omboriga yuboriladigan yaroqli detallar;
t0, ndan- ~ ~ tallar: ta'mirlashga yaroqsiz almashtiriladigan

~ allal  k iaravonida detallar bo’yoqlar bilan belgilanadi.

n har bir guruhi uchun mos bo'yoq rangi o'rnatiladi:

Detallaming i Ta'mirlashni talab qiladigan detallami

boyalad,

bo'yoq o'mida nazora,chining tegishli

mg'asini qo'llash mumkin. Ta'mirlash vaqtida detallami

navlarga ajratish uchun texnik shartlar detallami saralash uchun

asos bo'lib hisoblanadi. Ularda detallaming mumkin bo’lgan

kamchiliklari ko'rsatiladi, turli xildagi nugsonlarni bartaraf etish

usullari bo'yicha tavsiyalar yoki detallami ro'yxatdan chigarish
uchun asoslar keltiriladi.

Har bir mashina uchun detallami nazorat gilish va saralash
natijalariga ko'ra, qaydnoma tuziladi, uning asosida mashinani
ta'mirlash ishlarining tarkibi va hajmi hamda yangi detallarga
ehtiyoj aniglanadi. Detallar va yig'ma birliklarining o’lcham/lari
va massasidan bo'liq ravishda, detallami navlarga ajratish
bo laklarga ajratish yoki nazorat va saralash bo’limida bajarilib,
bubolimlar stol, sinov plitalari, javonlar, asboblar to’plamiga
*ga shkaf, nazorat-o'lchov priborlari va moslamalari bilan
Jihozlanadi.

* Jihozlaming detallarini komplektlash
texnolo ~*arni “omplektlash (jamlash) mashinalami ta'mirlash

tosoblanadT~3”' BMN®  muhim jarayonlardan biri bo'lib
b°’lean m * “omplektlash buvumlarni yig'ish uchun zarur
Ndetallam i tanlab butlashdan iborat.

* detallami Ut*aS~da 4uy»dagi vazifalar hal etiladi: 0

10Plash hienu 1 ma 4>miarni va butlovchi buyumlarni
°“*hvaSagqlash;

nomi va soni bo'yicha tanlab to'plash;
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- detallami o'lchamlari, vazni va o'zaro m
ligi bo'yicha tanlash.

Dastlabki ikki masala xal etilganda mashi u |
uchastkalarini zarur detallar bilan uzluksiz ta'minlash3*11
yaratiladi, binobarin buyumlarni ta'mirlash iarav,w
boradi. ooyen’

Ta'mirlash korxonalarida ham yangi, ham ta'mirim«i.
joiz o'lchamli (ruxsat etilgan darajada yeyilgan)
foydalaniladi. Shuning uchun ham detallami nazorat < 3 2
tanlash juda zarur ishdir.

Komplektlashdagi asosiy talab - qgismlaming 2
yig'ilishini ta'minlashdan iborat bo'lib, birikmalamii™ o'ldun
zanjiri texnik shartlarga javob berishi lozim. Bu blbuy]|
quyidagi usullarda bajarish mumkin:

1) To'lig o'zaro almashinuvchanlik usuli. Bu usulda baidu
detallaming o'lchamlari ruxsat etilgan chetlashish chegarasidi
bo'lishi lozim. Bu usulni uzluksiz ishlab chigarish jarayonida va
o'lcham zanjirlari gisqa (2-3 detallardan iborat) bolp(p]
go'llanish magsadga muvofiq bo'ladi;

2) Chain (qisman) o'zaro almashinuvchanlik usuli. Bu *
o'lchamlarning ruxsat etilgan chetlashish
kengaytirilganda qo'llaniladi. n

3) Rostlash usuli. Detallami yig'ishda yordamchi
ishlatiladi. Bu zveno yordamida zaruriy
chetlashish  ta'minlanadi, yordamchi zveno sifatida
vtulka, shayba, gistirma kabilalardan foydalaniladi, mUJun

4) Mashinalami yig'ish. Mashinalami yig isb )"xry°
ish hisoblanadi va mashinalami ta'mirlashda,
taxtakachlanadigan, o'gdosh va aylanuvchan ApUntd*1
yig'ishda ko'p vaqt sarflanadi. Birikma bolt, gay
iborat bo'ladi.



Re\ li birikmalarni burab qotirish kuchini aniglash uchun

ali bi - : ‘ 1 :
B 1 asbob — dinamometrik (kuch o'lchagich) Kkalitlar
>shi*tiladi,

arnmplektlashga yuboriladigan detallar o'lchamlari, ruxsat
etiban® ~.etlashishlari va o'lchamlaming joiz chetlashish
ch”rasining kengligi jihatidan har xil bo'ladi. Detallar gator
belgiiariga: o'lcham guruhlariga va ta'mir o'lchamlanga qgarab
k'mpiektlanadi, bundan magsad qo'shilmalaming zarur tirgish
bilan yoki taranglik bilan yig'ilishini ta'minlashdan iborat.

Detallami qo'shilmalardagi tirgish texnik shartlariga javob
beradigan qilib komplektlash kerak. Detallar ta'mir o'lchamlari
vavazni bo'yicha komplektlanadi:

1) Detallami o'lchamlari bo'yicha komplektlash. Masalan,
1-tamir o'lchamli val 1-ta'mir o'lchamli unga Kkiygiziluvchi
detallar bilan birga yig'ilishi kerak (bular nominal o'lchamli, 1, 2,
3 va 4-ta'mir o'lchamli bo'ladi). Bundan tashqari, ba'zi
detallaming ruxsat etilgan chetlashish chegarasi keng qilib
tajyorlanadi, shuning uchun ular o'lcham guruhlari bo'yicha
saralanadi.

2) Qismlami yoki mashinalami yig'ish ish joylari uchun
belgilangan detallar ro'yxati bo'yicha komplektlash. Bu ishlar
me® S komplektlash uchastkasida bajariladi. Bu uchastka
detaUami qo'yish uchun maxsus uskunalar: stellajlar, tagliklar,

bAnjiho T ~d "3 komplektlash yashiklari va konteynerlar

(oAbl biFBNM ~nUSMa ¢ komPlektlash ro'yxatidan
-ami; yxatda qism yoki agregatdagi “detallar

(Luzina ATL41 °ni ko'rsatiladi. Tanlashda detallar idishlar™a
idi*lar defaj| * V' komPlektlash aravachalariga) solinadi. Bu,
~nmo.a Ys,.,3blk - ;

ik
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r v/ 7*aiga qarab tan u |
2. Detallami tekshirish va ta'mir o'lchamlari
tanlash;

3. Detallami tekshirish va o'lcham guruhi bo'yicha tanWw.
4. Detallami vazni bo'yicha tanlash; "1

5. Pitirlarni tozalash va birikmalarga bir oz chilane»rfa.
ishlovi berib, ulami bir-biriga moslash;

6. Shesternyalar komplektini tanlash va chinigtirish;

7. Komplektlash bo'limiga keltiriladigan detallaming sifatini
umumiy tekshirish;

8. Komplektlash bo'limiga keltiriladigan va olib ketiladigan
detallami hisobga olish.

Bu ishlami bajarish uchun komplektlash bo'limida mos ish
joylari tashkil etiladi. Chilangarlik ishlov 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 kom plektiash bo'limiga
gaytariladi.

Komplektlash bo'limi detallami qo'yish uchun katatf
shkaflar (stellajlar) bilan jihozlanadi. Kataklar soni r0‘rxat"*”"
detallar soniga va ta'mirlash korxonasining ish dastunga f1
bo'lishi kerak. H

Yig'ish sexining barcha ish joylariga detallar
komplektlash bo'limi orqali keltirilishi kerak.
keltirilgan va olib ketilgan detallar ro'yxatga olib borila »

Detallar va agregatlarni komplektlash turi bl
yaroqgli-yaroqsizlarga saralash va mashinalami yig
gilingan tizimiga bog'liq. Masalan, yaroqli-y3'#r ~  va
ajratishning uzel (noagregat) usulida detallami koll'1P aiOhida
yig'ish har bir uzel (qism) yoki agregat uchun g]°



. Aear yaroqli-yaroqgsizlarga ajratish va yig'ish ishlari
bajaril*® 8 gasizlantirish tizimi bo'yicha bajarilsa, bu holda
jetjHarnl 0 ) ham egasizlantirilgan usulda qo'shilma

UZellir i mos kelganlarini (selektiv) tanlab komplektlanadi.
<*j(omplektlanadigan detallar uch xil: oddiy, selektiv va aralash

usulda tanlanadi.

Oddiy komplektlashda gism yoki agregatn.ng asosiy detaliga,
o'shilmasida normal tirgish hosil gilish imkonini berishi kerak.

Detallami selektiv tanlashda go'shilmadagi ikkala detaining
o'lchamlariga berilgan ruxsat etilgan chetlashishlar maydoni bir
nechta bir xil oraliglarga bo'linadi, detallar esa shu oraliglarga
binoan o'lcham guruhlariga ajratiladi.

Har qaysi o'lcham guruhiga haqiqiy o'lchamlar ruxsat
etilgan chetlashishlar maydoni chegaralarida joylashgan detallar
kiradi. Birikmalar, detallar o'lcham guruhlari albatta ragamlar,
harflar, bo'yoq va boshaqalar bilan belgilanishi lozim.

Detallar o'lcham guruhlariga ulaming o'lchamlarini o'lchab
yoki maxsus moslamalar va kalibrlar yordamida tekshirib
saralanadi.

DrteWerm' aralash usulda komplektlashda ikkala usuldan
"yjWaniladi. Juda muhim birikmalarning detallari  selektiv
1, ' unchalik muhim bo'Imagan birikmalarning detallari esa
homnl ?T lab k°mplektlanadi. Detallami aralash  tanlab

usu”™ ta mirlash korxonalarida keng ko'lamda
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9.4. JIHOZLARDA TITRASH AKTIVLIGIVa77* ~

TITRASHDAN MUHOFAZALASH.DETAUA"
MUVOZANATLASH N

Titrash manbalari

Y.UQOI’I. ish _u.numdorllk(.jagl, tezllgl Va poshga ish

xususiyatlari oshirilgan yengil sanoati . .

mashinalarining
yaratilishi mugarrar ravishda titrash va titrash akuii(Q
maydonlari spektrlarining kuchayishiga va kengayis™M
keladi.

Asosan tarmoq ishlab chigarish korxonalarida  keng
go'llaniladigan, titrash jarayonlari asosida ishlaydigan vyangi,
samaradorligi yugori darajada bo'lgan  mashinalar ham ana
shunday oqibatlarga olib keladi.

Zararli  titrash  konstruktor tomonidan rejalashtirilgan
mashinalar, mexanizmlar va boshgarish sistemalarining harakat
gonunlarini buzadi, ish jarayonlarining nobargarorligini vujudga
keltiradi va butun tizimning ishlamay qolishiga yoki butunlajr
ishdan chigishiga sabab bo'ladi. Titrash natijasida konstruktsiya
elementlarida (mexanizmlarning kinematik juftliklarida, birikish
joylarida va hokazo) dinamik zo'rigishlar kuchayadi, natijafli
detallaming ko'tarib turish qobiliyati pasayadi, ularda daix»”
paydo bo'ladi hamda toligish oqibatida ular yemiriladi. TitNe
ta'sirlari materiallarning ichki ~ va tashqi strukturalarin» ~
mashina detallarining urinish yuzalaridagi ishqgalanish
yeyilish  sharoitlarini o'zgartirib, konstruktsiyaning
sabab bo'lishi mumkin.

Titrash inson yashayotgan muhitning muhim ~ nsonga
ko'rsatkichi bo'lgan shovginni vujudga keltiradi.
to'g'ridan-to'g'ri ta'sir ko'rsatib, uning funktsional im ~.7jgjni
va ishlash qobiliyatini pasaytiradi. Shu sababli titrash a  jyjjji
baholash va titrash darajasini kamaytirish usullari v
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_ ‘yai kasb etadi. Bunday usul hamda vositalaming
alohida ahamiy§ilishini titrashdan muhofazalash deb atash

bl-8a"kaa qo"a
jbul gilingan. Titrash ta'sirlari

Titrashdan muhofazalash masalasi qo'yilganda tadgiq
etilayotgan mexanik sistemada odatda B bog'lamalar orgali
o'zaro bog'langan ikkita M va O tizimchalar ajratib ko'rsatiladi.
Tebranishni keltirib chigaruvchi fizik jarayonlar kechadigan M
tizmchaga tebranish ~ manbai deyiladi. O tizimcha mexanik
tizimning tebranishlari kamaytirilishi lozim bo'lgan gismi bo'lib
titrashdan muhofazalash ob'ekti deb ataladi. Ushbu ob'ektni
tebranish manbai bilan bog'lovchi B bog'lamalarda vujudea
keladigan hamda ob'ektning tebranishiga sabab bo'ladigan
kuchlar kuch ta’sirlari (dinamik ta'sirlar) deyiladi (9.4.1-rasm)

9.4.1-rasm
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korpusning tebranishini kamaytirishdan iborat. \"H
tayanchining dinamik aks tasiri dinamik ta'sir deyil®
Mashinani titrashdan muhotaZalash masalasini hal etishdj

barcha mexanizmlar tebranishini kamaytirishga erishish
mumKkin.

Ba'zan dinamik ta'sirlar emas, birikmalami
mahkamlanish nugqtalarining siljishlari berilgan bo'ladi "E"JR%%{’}
ta'sirlar kinematik ta'sirlar deyiladi. Kuch va kinematik ta”w
atamalari o'rniga ko'pincha mexanik ta'sir a t2
go'llaniladi.

Mexanik ta'sirlarni uch guruhga bo'lish gabul gilingan:

 chizigli o'ta yuklanishlar;

* titrash ta'sirlari;

 zarbli ta'sirlar.

Chizigli 0'ta yuklanish deb, tebranish manbaining
tezlanuvchan harakatida vujudga keladigan kinematik ta'sirga
aytiladi. Chizigli o'ta yuklanish mashinalarda tezlik
oshirilganda, to'xtatish jarayonida, shuningdek keskin burislv
orgaga gaytarish paytida ancha kuchli bo'ladi. Doimiy tezlaniil
va tezlanish o'zgarishining eng katta tezligi chiziglari ota
yuklanishning asosiy ko'rsatkichlaridir.

Titrash  ta’sirlari (kuch va kinematik ta'sirlar) tebi*oi*
jarayonlaridir. Kuch ta'sirlari ob'ektga ta'sir etuvchi
yoki kuch momentlari kinematik ta'sir etuvchilarining v*
funktsiyalari bilan ajralib turadi; kinematik ta'sirlar titrasM je
muhofazalash ob'ekti bilan bog'langan tebranish
nuqtalarining tezlanishlari, ularning tezliklari hamda sup»
bilan ajralib turadi. lishda

Titrashdan muhofazalash masalalarini  hal
mexanik ta'sir doirasining kengligini hisobga ois “tnine
darajali ahamiyatga ega. Xususan, himoya qilinuvchl
dinamik nusxasi (hisoblash sxemasi) ta sir
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, tanianadi; uni tanlashda ta'sir spektri sohasida
kengli®S3 qar’\,Jktnln% xususiy chastotalari e'tiborga olinishi
joylashuvchi' ob ektn

,0zinl Hdatli mexanik ta'sirlarga zarbli ta'sirlar deyiladi.
Qisga rnu gori giymati juda katta bo'ladi. Zarb

Ularda kuCk "~ ning kuch momenti yoki tezlanishning vaqtga
rS S L ifodalovchi funktsiya zarb ko'rinishi deyiladi.
Staling davomiyligi va amplitudasi, vya'ni zarb vaqtidagi
mexanik ta'siming eng katta giymati zarb ko'rinishining asosiy
xarakteristikasidir.

Zarb ko'rinishidagi kinematik uyg'onishlar  manbaning
harakat tezligi keskin o'zgarganda yuz beradi. Ko'pincha bu
hodisalar manba konstruktsiyalarining tebranishiga hamda
titrash ta'sirining vujudga kelishiga olib keladi.

Ba'zi hollarda zarbli ta'sirni manba harakat tezligining
"oniy" o'zgarishidan  yoki kuch va momentlaming "oniy"
quyilishidan iborat bo'lgan klassik zarba deb garash mumkin.
Zarbning  davomiyligi ob'ektning xususiy tebranishlari
davrlarining eng kichigidan ancha kam bo'lgandagina shunday
deb garash mumkin. Qolgan hollarda zarb ko'rishinini hisobga
olish zarur, u odatda tabiiy sharoitda to'g'ridan-to'g'ri o'lchash
orgali aniglanadi.

« Jihozlar va insonga mexanik ta'sirlarning oqgibati

urli texnologik jihozlar (mashinalar, asboblar, apparatlar)

B~ onga mexanik ta'sirlarning oqibatini ko'rib chigamiz.
ota yuklanishlar ta'siri ob'ektning statik
kuch or eV'va'en”dir. Ba'zi hollarda, ayniqgsa, ob'ektda

iniyada *anac**8an birikmalar mavjud bo'lganda
A tgarilishi T~ yuklanish ta’siri sistemaning ishini izdan
4urilmau Le~tr kontaktlaming prujinalari ajralishi, reteli

P *1® noo rin ishlab ketishi va hokazo) mumkin.
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2. Titrash ta'sirlari jihozlar uchun eng xavfli
ta'sirlaridan kelib chigadigan har xil ishorali \Titrash
materialning toligish tufayli darz ketishiga va yemirilishi2"~B
bo'ladi. Mexanik tizimlarda toligib zo'rigishdan tashqarf3
tufayli vujudga keladigan boshga hodisalar ham T m ~~|
qo'zg'almas birikmalarining asta-sekin bo'shashishi ("M a4
golishi") kuzatiladi. Titrash ta'sirlari mashina detaQ B
birikmalaridagi tutash yuzalaming bir-biriga nisbatan ja|j
golishiga  (oz miqdorda) olib keladi, bunda ishgalanuvd*
detallar yuza gatlamlarining strukturasi o'zgaradi, ular yeyiladi,
natijada birikmadagi ishgalanish kuchi kamayadi, bu esa
ob'ektning dissipativ xususiyatlari, o'z chastotasi o'zgarishiga
sabab bo'ladi va hokazo.

Agar mexanizmda tirgishli go'zg'aluvchan birikmalar
mavjud bo'lsa, (masalan, mexanizmlardagi kinematik juftliklar),
titrash ta'sirlari tutash yuzalaming o'zaro urilishiga olib kelishi,
bu esa ulaming yemirilishga va shovqginning kuchayishiga sabab
bo'lishi mumkin. Ko'p hollarda titrash ta'sirida ob'ektning
yemirilishi rezonans hodisalar vujudga kelishi bilan bogligq
bo'ladi. Shu sababli ob'ektda rezonansni vujudga keltiruvdi
ta'sirlar eng xavflisidir.

3. Zarbli ta'sirlar ham ob'ektning yemirilishiga sabab bo ’
mumkin. Zarb tufayli shikastlanish ko'pincha mort ye *
tarzida bo'ladi. Birog ko'p marta takrorlanuvchi zarblar
natijasidagi yemirilishga ham olib kelishi mumkin, bu**|
avnigsa davriy zarbli ta'sir ob'ektning rezonans tebr n
vujudga keltirishga qodir bo'lganda sodir bo'ladi. n

4. Titrash va zarbli ta'sirlar ob'ektning yemirilishim
keltirmagan holda ulaming ishini izdan chigarisbi*"jcjgik
Masalan, metall qirquvchi stanoklar va boshga perish
uskunalaming turli manbalar ta'sirida titrashi is 0



ligining pasayishiga, shuningdek texnologik
aniq'igl va buzilishlariga olib keladi.
jarayonlaminb harakatni  boshqgarish  tizimlariga
hamda harakat parametrlarini o'lchash uchun
0-m atilad~di™® n asboblaming anigligini anchagina
adi Titrash va zarb ta'sirida gigroskopik asboblar bilan
°4 hashda'xatolar keskin oshadi; mayatnik tipidagi o'lchash
qurilmalari bo'lgan asboblarda nol holatga qaytishga moyillik
paydo bo'ladi.

Yemirilishi yoki tuzatib bo'Imavdigan boshga o'zgarishlar
bilan bog'lig bo'Imagan ob'ekt ishning buzilishi ishlamay qolish
deviladi. Ob'ektning mexanik ta'sirlar natijasida yemirilmaslik
xususiyati titrashga chidamlilik deb, uning me'yorida ishlash
Xususiyati esa titrashga turg'unlik deb ataladi.

Turli tipdagi mashinalar va qurilmalar  ishlayotganda
vujudga keladigan titrash - titrash manbai yaginida turgan yoki u
bilan bevosita alogada bo'lgan  odamlarga  zararli  ta'sir
ko'rsatadi.

Titrash inson - operatorning fiziologik va funktsional holati
izdan chigishiga sabab bo'ladi. Buning natijasida yuz bergan
jurgun fiziologik o'zgarishlar titrash kasalligi deb ataladi.
Ta,- O* ° z8ar'shlar ko'rish qobiliyatining pasayishida,

yar (ichki qulogda joylashgan, bosh va gavda
~uvozanatini idora qiladigan organ) apparat reaktsiyasining

bo'fean 'h™ ™ arakat/ar muvofigligi) bu ishqalanish bilan bog'lig
aktivli * e°d*Sa’ar kiradi. Ushbu guruh omillarining titrash
Aususivatl ~ama/t'r’sb ishgalanuvchi yuzalar materiallarining
K'r ° Zgartrs”™ bilan bog'langan bo'lib, bunga har
maxsus mo 1 UC*un xos bo'lgan usullar yordamida, masalan,
Uyg'otuv) ° ~  materiadami qo'llash bilan erishish mifmkin.

°millarning ikkinchi guruhi jismlaming harakati
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(rotorlaming aylanishi, mexanizm bo'g'inlarining surilishi) bil
bogligdir.

Bu holda manbaning titrash aktivligini kamaytirishg*
harakatlanuvchi massalami muvozanatlash orgali dinamik
reaktsiya kuchlarini kamaytirish yo'li bilan erishiladi.

Titrashdan muhofazalash qurilmalari

Tebranishni kamaytirishning barcha mexanik tizimlar
uchunumumiy bo'lgan ikki usulini ko'rsatish mumkin.

Birinchi usul rezonans hodisalarini bartaraf etishdan iborat.
Agar mashina yoki qurilma chizigli xususiyatlarga ega bo'lsa, u
holda vazifa uning  xususiy  chastotalarini  keragicha
o'zgartirishdan iborat bo'ladi. Chizigsiz xususiyatli ob'ektlar
uchun rezonans hodisalarining bo'Imasligi sharti bajarilishi
lozim.

Ikkinchi usul mashinada mexanik energiyaning vyutilishini
kuchaytirishga asoslangan. Titrashdan muhofazalashning ushbu
usuliso'ndirish (dempferlash) deb ataladi.

Dempferlar, dinamik so'ndirgichlar va titrash izolyatorlari
birgalikda titrashdan muhofazalash qurilmalarini tashkil giladi.

Inertsion, elastik va dissipativ (energiyani tarqatuvchi)
elementlardan tashkil topgan qurilmalar passiv qurilmalardir.
Aktiv qurilmalar, ko'rsatib o'tilganlaridan tashqgari, mexanik
bo'Imagan elementlami o'z ichiga oladi va odatda mustaqil
energiya manbaiga ega bo'ladi. Titrashdan muhofazalash
sistemasining samaradorligini titrashdan muhofazalovchi
qurilmali mashinaning birorta o'ziga xos parametri giymatini
bunday qurilmasi bo'Imagan ob'ektning ayni shu parametri
giymatiga bo’'lish bilan baholash gabul gilingan. Bunday nisbat
titrashdan muhofazalashning samaradorligi koeffitsieti deb
ataladi.
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Detallami muvozanatlash

Ta'mirlangan mashina va agregatlamining puxtaligi va
izmat muddatini kamaytiruvchi asosiy sabablardan biri bo'lib
« arilama harakat qiluvchi va tez aylanuvchi detallarining
nomuvozanatlashganligi hisoblanadi. Bular ba'zan inkorlaming
kelib chigishiga ham sabab bo'ladi.

Nomuvozanatlik mashinalarda ortigcha titrashlami va
tayanchlarda zo'rigishlami keltirib chigaradi, ishlash aniqgligini
buzadi. Masalan, stanokning muvozanatlashmagan shpindeli
ishlashi paytida titrashni keltirib chigaradi va bu stanokning
boshga detallariga, shu jumladan staninasiga uzatiladi; natijada
stanokda ishlov berilayotgan sirtlarning sifati yomonlashadi va
kesuvchi asbobning chidamliligi pasayadi. Bundan tashqari,
titrashlar podshipniklarda qgo'shimcha zo'rigishlami paydo
giladi, birikmalami silkitadi, detallar materialining toligib
yemirilishini keltirib chigaradi, ishchilaming ish sharoitlarini
yomonlashtiradi. Shuning uchun detallar nomuvozanatligini
bartaraf etish ta'mirlangan jihozlaming resursini oshirishning
puxta va ishonchli yo'llaridan biri bo'lib hisoblanadi.

Bundan tashqari, detallaming bir tomonlama yeyilishi va
deformatsiyasi, ta'mirlash paytida detal sirtiga yuritilgan
metallning notekis tagsimlanishi, ichki g'ovaklaming mavjudligi
va hokazolar natijasida ham detallarda nomuvozanatlik paydo
bo'ladi.

Nomuvozanatlikning statik va dinamik turlari mavjud.
Statik nomuvozanatlikda detaining og'irlik markazi aylanish o'qi
bilan mos tushmaydi. Dinamik nomuvozanatlikda muvozanatlash-
magan massalar ta'sirida bir juft kuch paydo bo'ladi va
markazdan gochma inertsiya momentlari nolga teng bo'lImaydi.
Detallardagi nomuvozanatlik ikki xil muvozanatlash usullarida
bartaraf etiladi:

1- Statik muvozanatlash;

2 Dinamik muvozanatlash.

D«rslik 235



TARMO"MASFANALARINTTAMRLASH

Statik muvozanatlash
Statik nomuvozanatlik og'irlik markazining aylanish /i
nisbatan siljishi tufayli vuzaga keladi va statik holatda - ™
bo'ladi. Pay*

kichik bo'lgan (- O<\) detallami muvozanatlash wrlLl,.
go'llaniladi. Masalan, tikuv va bichish mashinalarining disklari,
maxoviklari va shkivlarini, tsentrifugalami va hokazolanri
muvozanatlash. Bunda detal simmetriyasining tekisligi aylanish
o'giga perpendikulyar bo'lishi kerak. Og'irlik markaziniitt
aylanish o'gidan har ganday siljishi markazdan gochma kuchni
keltirib chigaradi. Muvozanatlashmagan markazdan qochma
kuch P ning kattaligini (9.4.2-rasm) quyidagi formuladan topish
mumKkin:

P=mjof
nomuvozanat massa, kg, /- nomuvozanat massadan
aylanish o'gigacha bo'lgan masofa, sm; (0- burchak tezlik, rad/s.

' : . 1 N
9.4.2-rasm. Nomuvozanat massaning yo*"*'"*""' va joylasb0
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detaining o'gini ikkita parallel gorizontal

Sunday -briramiz Unda muvozanatlashmagan massa
gurov
s =ml
b K; moment ta'siri ostida detal buriladi va og'irlik

. _enft pastki holatga kelgan vaziyatni egallaydi. Bu 9.4.3-
“AJnda silindrsimon detal misolida ko'rsatilgan bo'lib, uning
Z Z markazi aylanish o'qi bilan mos tushmaydi. Burovchi
moment ta'siri ostida u gorizontal tekislik bo'ylab /-/ holatdan
avlaanaveradi. Og'irlik markazi turg'un //-// holatni egallagandan
so'ng bu aylanishlar to'xtaydi. Agar og'irlik markazida siljishning

garama-qgarshi tomonidan massali muvozanatlovchi yuk
o'matilsa, unda og'irlik markazi joyini o'zgartiradi va detal o'qi
bilan mos tushadi. Muvozanatlovchi yuk ning massasi

migdorini va undan aylanish o'gigacha bo'lgan masofasini
tanlashda mJ =mJ, tenglik ganoatlantirilishi kerak.

cbekkasidlraS'l arna]'Y0” a nomuvozanat detal garama-garshi
y°'nish vi T $tirnc™a Yuk ° rnatib yoki parmalash, charxlash,
muvozanath usu~arda ortigcha metall olib tajhlanib

bitta muvozan'*'n N ¢N'4i'8an shartlarda yassi detallar fagat
mu Yn™ o'matib muvozanatlanadi va bu
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yukning kattaligi va vaziyati detaining statik holatida L
Nomuvozanatlik detal aylanish o'giga nisbatan  an,4lanacli.
massaning momenti bilan aniglanadi. Odatda nom

massa grammlarda, aylanish o'gigacha bo'lgan mastf2**>*
santimetrlarda aniglanadi. Masalan, 97-sinf tikuv
maxovigini muvozanatlash uchun aylanish o'gidan”~”"|
masofada 10y massaga ega bo'lgan yukni o'matish talab gilinaj
Demak, muvozanatlashguncha bu detal 10 x 6 = 60
nomuvozanatlikka ega edi. n'm

Statik muvozanatlash uchun eng oddiy moslama bolib
asosida prizmatik kesimli gorizontal yo'naltirgichlar gotirilgan
parallel stend hisoblanadi. Yo'naltirgichlaming eng kop
go'llaniladigan profili (shakli) - ustki gismi silliglangan sirtli
yassi toblangan pichog hisoblanib, bu sirt bo'ylab detal
dumalaydi. Yo'naltirgichlar prizmasining ishchi uzunligi
shunday bo'lishi kerakki, bunda detal dumalashida kamida ikki
marta aylanishi kerak, ya'ni 1>Ind .

Muvozanatlash jarayoni quyidagicha amalga oshiriladi;
detal yo'naltirgichlarga o'matiladi, joyidan qo'zg'atiladi va unga
erkin to'xtash imkoni beriladi; to'xtagandan so'ng detaining og4r
gismi pastki holatni egallaydi. So'ngra detal muvozanatlanadlL
Muvozanatlashgan detal yo'naltirgichlarda ° mCjn
go'zg'atilganda har safar yangi holatda to'xtaydi. Aylanish
paytida yo'naltirgich va detal o'gi orasida tebranish ishq**®H
momenti paydo bo'ladi va bu detaining buralishiga
ko'rsatadi. Shuning uchun detal og'irlik markazi ozming®!!
pastki holatini egallay olmaydi. Bu muvozanatlash Jnl ™~
cheklaydi. Odatda topilgan nomuvozanatlik (0,001-0>"
ga teng bo'ladi. Bu stendlar gorizontal
yo'naltirgichlarni aniq o'matishni talab giladi. 1 A

Statik muvozanatlash anqugijuéa F;; ol
yugori aniglikdagi tezyurar mashina va me Xanizmiar

uch”
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ANApAldnyurar mashinalar uchun esa muvozanatlashning

bunday amqgl'Sla ~ Dinamjk muvozanatlash

, . diametriga nisbatan ancha uzun (£/£»l)bo'lgan

80~ allar kardanli vallar, tirsakli vallar, shpindellar va b.)

nomuvozanatligini  bartaraf etish uchun statik
muvozanatlash yetarli bo'lmaydi.

Masalan, agar », va massali yuklar bilan statik
muvozanatiangan Vva diametral garama-garshi tomonda
joylashgan detalni (9.4.4-rasm) o'z o'qi atrofida aylantirsak, uning
chekkalarida qarama-garshi yo'nalgan markazdan gochma j, va
j. juft kuchlar hosil bo'ladi. Markazdan gochma kuchlar detalni
o'z tayanchlaridan chigarishga intiladi, ulami zo'rigtiradi va
titrashlar paydo bo'lishi uchun imkon yaratadi.
G'alayonlantiruvchi ~ juft  kuchlar  yelkasining uzunligi
kattalashgan sari dinamik nomuvozanatlik ham kattalashib

boradi. G'alayonlantiruvchi moment migdorini quyidagi formula
aniglash mumkin

M =IL=m'rLo)l

! Itgu yerda m - aylanuvchi detalzn;lassasi, kg; r - detal og'irlik

markazining siljish kattaligi, sm.
n' dinamik muvozanatlash uchun m va m massali
a. )°y*ashgan gismlaming garama-qarshi nuqtalarida m va
yuklarni o'matish zarur. Detalni val o0'giga
muvozanaU”ar *Ng[1 ista*8an tekislikda o'matilgan yuk bilan
Ornatilgan aS" murnk'n' Bunda detaining aylanishi jarayonida
mementlar/U" arCqan PaY”° bo'ladigan markazdan qochma kuch
bo'lishi kerak ~ ~ mar*azdan gochma kuch momentlari®a teng

k°'prog go'llann aSs*"n*”~ d'nam” usuli statik usuldan ko'ra
NT N — 1,u 1 Dinamik muvozanatlangan jism bir vagtning
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o'zida statik muvozanatlangan bo'lib nisobianadi
dinamik muvozanatlashda statikka nisbatan yugori
erishish mumkin. aniglikka

. T-I
9.4.4-rasm. Dinamik nom uvozanatiik SXemasi

Dinamik muvozanatlash uchun oddiy quriim aning SXemasi
9.4.5-rasmda ko'rsatilgan. Podshipnik 1 detal 2 ning gorizontal
o'gida joylashtirilgan va uning ma'lum burchakka burilishiga
imkon yaratadi. Podshipnik 3 prujina 4 ga osiigan boO'lib, bu
detalga nomuvozanat markazdan gochma kuch J, tasiriaa O0Q
atrofida majburiy tebranishi imkonini beradi. aytayiik,
giladigan markazdan qochma kuchi J. miqaori boyas
nomuvozanat kuch J. ga teng va yo'nalishi so'yicna qarafli*l
garshi yo'nalgan m_ massali yuk tanlaymiz. Bu kuchlar
bo'lganda detaining majburiy tebranishi sodir oo
Detaining bir tomoni muvozanatga Kkeltirilgach, Y
operabiya ikkinchi tomoniga nisbatan ham o'tkaziladi.



K t'-7
, 15-rasm. Dinamik muvozanatlash uchun qurilma sxemasi

- podshipniklar; 2 - muvozanatlanadigan detal; 4 - pn,,.na

.5 JIHOZLARNL YIG'ISH, CHINIQTIRISH, SINASH,
BO'YASH VA ISHLATISHGA TOPSHI1RISH

Jihozlamiyig'ish

Jihozlami yig'ish ta'mirlash texnologik jarayonining bir
gismi bo'lib, unda tayyor detallar, uzellar va agregatlar ma lum
ketma-ketlikda yig'iladi va buning natijasida o'matilgan texnik
talablarga to'lig javob beradigan mashina yoki mexanizm olinadi.
Yig'ish jarayoni uzelli va umumiy yig'ishlarga bo'linadi. Uzelli
yig ishda alohida detallardan uzel yoki agregatlar yig iladi,
umumiy vyig'ishda esa uzel va agregatlardan mashinalar
iladi. Mashinalami yig'ish mehnat hajmi ta'mirlash umumiy

mehnat hajmining 40% ini tashkil giladi.
_~Nab chigarilgan talablaridan bog'lig ravishda
yig'ish  uzel va detallaming o'zaro
Ifctlkh ,? MC*an”~8*da, detallami guruhlar bo'yicha navlarga

bih»,,S detallami tanlash bilan, kompensatorlami qo IUsh
amalga oshiriladi.
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Detallami guruh bo'yicha navlarga ajratishd*~n*
ishlaydigan detallami guruhli tanlash usulidan f 3 ’Uftlil*a
Yig'ishga keltirilgan detallar o'lchamli guruhUyd” ? ladi
navlarga ajratiladi. 0 >t

Jihozlami ta'mirlash paytida yig'ish texnologik j* J
amaliy jihatdan o'xshash yangi jihozni tayyorlash
yig'ish jarayonidan farg gilmaydi, birog ta'mirlash xizm ISf
tashkil etish, mexanizatsiyalash darajasi va boshqga xossalaribfl*
izohlanadigan ma'lum o'ziga xos farglovchi xususiyatlarM ega
bo'lishi mumkin.

Yig'ish ketma-ketligi yig'ishning texnologik sxemasi bilan
aniglanadi. Yig'ishning texnologik sxemasi vyig'ish paytida
bajariladigan nazorat va go'shimcha operatsiyalami ko'rsatgan
holda, alohida detallar va yig'ma birliklami yig'ishda ulash
ketma-ketligining shartli tasvirlanishini o'zida aksettiradL

Yig'ish sxemasi asosiy operativ hujjat hisoblanib, u bilan
mos ravishda yig'ish jarayoni bajariladi, mashinani komplektlash
amalga oshiriladi, yig'ma birliklar va detallami tegishli
ketma-ketlikda yig'ish joylariga uzatish tashkil gilinadi, ishl»
chigarish rejalashtiriladi..

Yig'ish uchun keltiriladigan detallar va yig'ma binkmAf
yaxshi tozalangan bo'lishi kerak. Ishgalanib (tegib) ishlaydigan
detallaming yuzalari yig'ishdan oldin artiladi va sigilg**1
bilan purkaladi, ishqalanuvchi yuzalari esa turli xil
yog'lar bilan moylanadi. Yig'ma birikmalami
detallar erkin harakatlana olishi kerak. Harakatlanmay”"_
birikmalardagi detallami stendlarda yig'ish ta\si>" aQan
Detallami bolg'a bilan taxtakachlashda maxsus tayan

foydalaniladi, beriladigan zarbalami detalga bo > 90-
gilishiga ruxsat etilmaydi. Podshipniklami valga o [4az1™ yjg'ib
100 °C haroratgacha gizdiriladi. pPodsnhipnid®

bo'lingandan so'ng solidol bilan birikmalar to 1



h uchun talab etilgan kuch momentlari bilan
vagavka>ar vig”™ namometrik kallllar orqgali nazorat qilinadi.
tortiladi  BU key.n mashinalar sinab ko'rilib gqisman
Ta'mirl~g3" a"ch ishda ganday rang bilan bo'yalgan bo'lsa,

EOYN ' so'ng ham xuaai Shu rang bilan bo'yaladi.

* 'ishning eng oddiy tashkiliy shakli bo'lib jarayonni
titular bo'yicha bo'lmasdan statsionar yig'ish deb ataladigan
hisoblanadi. Bu usul bo'yicha mashinalar barcha detallar va

y,vma birliklar keltirilgan bitta ishchi o'rinda vyig'iladi;
yig'ishning butun jarayoni davomida uning ob'ekti qo'zg'almas
bo'ladi. Mashinaning konstruktsiyasi oddiy, detallar soni kam
bo'lganda bunday yig'ish bitta ishchi tomonidan bajarilishi
mumkin. Odatda statsionar yig'ishni bevosita detallardan emas,
balki boshlang'ich vyig'ilgan yig'ma birliklardan o'tkazishga
harakat gilinadi, bu esa umumiy yig'ish davomiyligini sezilarli
ravishda gisqartiradi.

Bunday yig'ishda ishlar ko'lami kengayadi, chunki bir necha
yig ma birliklami alohida brigadalar yordamida bir vaqgtning
ozida olib borish mumkin. Mashinani umumiy yig'ishda ham
shuningdek alohida brigadadan foydalaniladi.

ANJarayonni  operatsiyalarni  bo'lib  yig'ishda yig'iladigan

X . 4o0zg almas bo'lib qoladi yoki butun yig'ish jarayonida

N15* oshiradigan yig'ish brigadasi tomonidan ko'chiriladi;

ixtisosla h Zlar* Tnayyan operatsiyalar (ishlar) ni bajarishga

iBtfcojk~j~riladi.  Bu  holda  yig'uvchilaming  yugoriroq
ish haimi im '~a er’sb>adi, ish unumdorligi oshadi, ya'ni yig'ish

,n**amayadi.
ishlab  cbl™*I*  “Mmas<*an Y °” qgisman bo'lib statsionar yig'ish
S°'llanilacii sAn‘n8 xizmat ko'rsatish bazalarida keng

Uganda h'» ~arayon‘n* operatsiyalar bo'yicha to'ficj

Y'8ish operaf3r ~ ~*8uvchi avval o'ziga biriktirilgan bitta

*yasini  mos ravishdagi mashinada bajarib,
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shundan so'nggina navbatdagi mashinaga o'tishT
muvofiqdir. Bir tipdagi ta'mirlanadigan mashinalarn
bo'lganda yig'ishning oqimli usuli qo'llanilib/"]*
ko'rinishlarga ega: 4uvidagj

1) go'zg'almas yig'ish ob'ektida oqgimli yig'c N
yig'uvchi  (yoki vyig'uvchilar brigadasi) bir
boshqasiga o'tib, fagat o'ziga biriktirilgan operatsiyani ballu*.
bu wusuldan og'ir yirik gabaritli mashinalami tam M a$
foydalanish magsadga muvofigdir;

2) vyig'iladigan mahsulotni qo'lda (aravacha yordamida.
maxsus dastgoh bo'ylab) yoki majburiy ravishda
(masalan, konveyer) yoki uzlukli (berk zanjir yordamida
harakatlanadigan aravachalar va b.) harakatlanadigan mexanik
tashish vositalari yordamida erkin uzatib ko'chirish bilan ogimli
yig'ish.

Mashinalami oqgimli yig'ish liniyalarida detallaming tolig
0'zaro almashinish tamoyilini go'llash zarur. Statsionar yig'ishga
nisbatan oqimli yig'ishning davomiyligi va turli xildagi teng
sharoitlarda yig'uvchilaming zaruriy soni kam, unumdorlik
yugori, ta'mirlash tannarxi esa pastdir. Ta'mirlanadljP
mashinalaming soni ko'p bo'lganda oqimli yig
texnik-igtisodiy jihatdan maqgsadga muvofigligini 0
tavsiya etiladi.

Mashinalami chiniqgtirish va sinash
. g;lggnlOVCW

Ta'mirlash texnologik jarayonining
operatsiyalari  bo'lib  mashinalami chinigtirish va
hisoblanadi. M

Ta'mirdan so'ng yig'ilgan jihozlar texnik ta*a” ar™ naning
berishi kerak. Ta'mirlashning sifati to'g'risida nias

haqiqiy ekspluatatsion xarakteristiklari (4uvvatn*h®\@niiva
aylanish chastotasi, unumdorligi, yuk ko'taruvchanlig?»
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agregatlaming o'zaro

b) W _bo'yicha fikr yuritiladi. ) o
harakatlamsni | ki butun mashina yig'ilgandan
YigiTniv nazorat majburiydir. Yig'ish to'g'riligi sinchkovlik
cone YaKU o'tkazilib, tekshirilgandan so'ng mashinani
hilan nKOcii | V
tirish amalga oshiriladi.
ASovugqlayin va issiqg chinigtirish turlari mavjud. Sovuglayin
chinigtirishda mashinalar yuksiz sinaladi va begona energiya
manba.dan harakatga keltiriladi. Issig chiniqtirishda mashina
to'lig yig'iladi va yuklama ostida chiniqgtiriladi. Mashinaga
yuklamani tormoz (mexanik, elektrik, gidravlik) yoki boshga
qurilmalar yordamida hosil gilish mumkin. Masalan, ichki yonuv
dvigatellari avval sovuglayin, so'ngra issiq chiniqtiriladi,
reduktorlar esa fagat sovuqglayin chiniqtiriladi
Mashinaning tipi va vazifasidan bog'liq ravishda chinigtirish
davomiyligi turlichadir. Chiniqgtirishning boshlang'ich davrida
mashina aylanuvchi gismlarining to'g'ri muvozanatlanganligi,
podshipniklaming moslab o'matilganligi va yig'ish sifati yuksiz
tekshiriladi.
Mashinani chinigtirishning butun davri zaruriy
****@®rat-0 Ichov priborlaridan foydalangan holda mas'ul shaxs
gat iy nazorat gilinadi; podshipniklaming harorati,
fa. . maviudligi, xarakteri va Kkattaligi, chiniqtirish
I Boshl™ S™ovtl*n darajasi, yeyilish tezligi kuzatiladi.
ang 8ad!‘r-‘budurlil,§ chini%tirig_h davomiyligiga
ta'sir qiladi.'M_exar%)ik_isﬁI{)R'/\A/Breurilgaq_’IglI osik gilingan gadir-
budurlik chinigtirishdan so'ng o’'matiladigan g a bo'ladi-
gancha ko'phfarc|1 qilbsa, sinasr|1 davomiyligi s unc yeyiladi.
Yomon ishqgalani moslangan
chinigirishmiily rosenean Gefalleh e
nkdan _ ya}kunlda mashina ochiladi, birikmalar
niashi; ., 0 tkaziladi 2 hosozliklar bartaraf etiladi. So'ngra
y*g iladi va yo'rignomaga muvofiq sinaladi.

245






TARMOO MASHINALARINI TA'MIRLASH

shundan so’'nggina navbatdagi mashinaga o'tishi magsad
muvofiqdir. Bir tipdagi ta'mirlanadigan mashinalaming soni ko™
bo'lganda yig'ishning ogimli usuli qgo'llanilib, u quyida®
ko'rinishlarga ega:

1) go'zg'almas vyig'ish ob'ektida oqimli vyig'ish, bunda
yig'uvchi  (yoki yig'uvchilar brigadasi) bir mashinadan
boshqasiga o'tib, fagat o'ziga biriktirilgan operatsiyani bajaradi-
bu wusuldan og'ir yirik gabaritli mashinalami ta'mirlashda
foydalanish magsadga muvofigdir;

2) yig'iladigan mahsulotni qo‘lda (aravacha yordamida,
maxsus dastgoh bo'ylab) yoki majburiy ravishda uzluksiz
(masalan, konveyer) vyoki uzlukli (berk zanjir yordamida
harakatlanadigan aravachalar va b.) harakatlanadigan mexanik
tashish vositalari yordamida erkin uzatib ko'chirish bilan ogimli
yig'ish.

Mashinalami oqimli yig'ish liniyalarida detallaming to’liq
o'zaro almashinish tamoyilini qo'llash zarur. Statsionar yig'ishga
nisbatan oqimli yig'ishning davomiyligi va turli xildagi teng
sharoitlarda yig'uvchilaming zaruriy soni kam, unumdorlik
yugori, ta'mirlash tannarxi esa pastdir. Ta'mirlanadigan
mashinalaming soni ko'p bo'lganda oqimli yig'ishning
texnik-igtisodiy jihatdan magsadga muvofigligini o'rnatish
tavsiya etiladi.

Mashinalami chinigtirish va sinash

Ta'mirlash texnologik jarayonining yakunlovchi
operatsiyalari bo'lib  mashinalami chinigtirish va sinash
hisoblanadi.

Ta'mirdan so'ng yig'ilgan jihozlar texnik talablarga javob
berishi kerak. Ta'mirlashning sifati to'g'risida mashinaning
haqiqiy ekspluatatsion xarakteristiklari (quvvatning oshishi,
aylanish chastotasi, unumdorligi, yuk ko'taruvchanligi, bosimi va
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va alohida uzellar va agregatlaming o'zaro to'g'ri
harakatlanishi bo'yicha fikr yuritiladi.

Yig'ma birlik, agregat yoki butun mashina yig'ilgandan
so'ng yakuniy nazorat majburiydir. Yig'ish to'g'riligi sinchkovlik
bilan ko'rikdan o'tkazilib, tekshirilgandan so'ng mashinani
chinigtirish amalga oshiriladi.

Sovuglayin va issig chiniqtirish turlari mavjud. Sovuqglayin
chinigtirishda mashinalar yuksiz sinaladi va begona energiya
manbaidan harakatga Kkeltiriladi. Issig chiniqgtirishda mashina
to'lig yig'iladi va yuklama ostida chinigtiriladi. Mashinaga
yuklamani tormoz (mexanik, elektrik, gidravlik) yoki boshga
gurilmalar yordamida hosil gilish mumkin. Masalan, ichki yonuv
dvigatellari avval sovuqlayin, so'ngra issig chiniqtiriladi,
reduktorlar esa faqat sovuqlayin chinigtiriladi

Mashinaning tipi va vazifasidan bog'liq ravishda chiniqtirish
davomiyligi turlichadir. Chiniqtirishning boshlang'ich davrida
mashina aylanuvchi gismlarining to'g'ri muvozanatlanganligi,
podshipniklaming moslab o'rnatilganligi va yig'ish sifati yuksiz
tekshiriladi.

Mashinani chinigtirishning butun davri zaruriy
nazorat-o'lchov priborlaridan foydalangan holda mas'ul shaxs
tomonidan qat'iy nazorat qilinadi; podshipniklaming harorati,
titrashlarning mavjudligi, xarakteri va Kkattaligi, chinigtirish
jarayonidagi shovqin darajasi, yeyilish tezligi kuzatiladi.

Boshlang'ich g'adir-budurlik chinigtirish davomiyligiga
ta'sir giladi. Mexanik ishlov berilganda hosil gilingan g'adir-
budurlik chinigtirishdan so'ng o'matiladigan g‘adir-budurlikdan
gancha ko'p farq qilsa, sinash davomiyligi shuncha ko'p bo’'ladi.
Yomon ishgalanib  moslangan  detallar tez  yeyiladi.
Chinigtirishning  yakunida mashina ochiladi, birikmalar
Ko rikdan o'tkaziladi va nosozliklar bartaraf etiladi. So'ngra
mashina yana yig'iladi va yo'rignomaga muvofiq sinaladi.
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Odatda to'lig yig'ilgan mashina gabul, nazorat va maxsus
sinovlardan o'tkaziladi. Qabul sinovlari mashinaning hagigj
ekspluatatsion  xarakteristiklarini texnik shartlarga mosligi
aniglanadi va ekspluatatsionga maksimal yagin sharoitlarda
maxsus stendlarda o'tkaziladi.

Sinovlar tartibi texnik shartlar bilan aniglanadi. Qabul
sinovlari jarayonida topilgan nosozliklar bartaraf etiladi, so'ngra
mashina yana takroriy (nazorat sinovi) sinovdan o'tkaziladi.

Mashinada biror yangi elementlar (yangi material, sirtning
sifatini o'zgartirish va b.) kiritlganda maxsus sinovlar o'tkaziladi.
Sinovlar natijalari dalolatnoma ko'rinishida rasmiylashtiriladi,
sinovlar ma‘lumotlari esa ta’'mirlangan mashinaning pasportida
belgilanadi.

Jihozlami bo'yash

Jihozni bo'yash - bu ta'mirlash texnologik jarayonining
operatsiyalaridan biri bo'lib, jihozni korroziyadan himoya qilish
va unga ma'lum dekorativ ko'rinish berish uchun mo‘ljallangan.

Jihozni korroziyadan ishonchli himoya qilish uchun bo’yoq
goplamalari ma'lum xususiyatlarga ega bo’lishi kerak: plyonka
yaxlitligi, metall yuzasiga yaxshi yopishish, moylarga, yoqilg'iga,
yuqgori namlik, suv muhitiga chidamli; ba'zi hollarda
goplamalarga yeyilishga qarshilik, issiglikka chidamlilik,
kislotalarga chidamlilik, ishqorlarga garshilik va boshgqa maxsus
talablar go'yiladi. Ushbu qoplamaning ushbu talablarga javob
berishi va xizmat muddati yetarli bo'lishi uchun bo'yoq
materiallari tarkibini va uni qo’llash texnologiyasini to'g'ri
tanlash kerak.

Sanoat tomonidan ishlab chigariladigan lak-bo'yoq
materiallari grunt, shpaklyovka, laklar va emallarga bo'linadi.
Bo'yoq materiallarining har bir turi ma‘lum bir magsadga ega.
Gruntlar metall va qoplamaning keyingi gatlamlari o'rtasida
yaxshi  yopishishni  ta'minlaydi,  shuningdek ishonchli
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Icorroziyag3 qarshi qgatlam hosil egiladi. Shpaklyovkalar
notekisliklarni tekislash va bo’yalgan sirtdagi dag'Jal nugsonlarni
to'ldirish uchun ishlatiladi. Atrof-muhit ta’siriga chidamli
mexanik mustahkam va kimyoviy inert plyonkalami olish
magsadida qoplamaning tashqgi gatlamlari uchun emal va
laklardan foydalaniladi.

Odatda, bo'yoq va lak goplamalari ma'lum bir ketma-
ketlikda surtilgan, turli xil lak-boyogq materiallaridan tashkil
topgan ko'p gatlamli tizimdir.

Qoplamaning vazifasidan bog'lig ravishda, uni surtishning
turli xildagi sxemalari qo'llaniladi. Qoplama surtish sxemalari
ushbu korxonadagi jihozlaming ishlash sharoitlariga asoslanib va
bo'yash bo'yicha gabul gilingan texnologiyani amalga oshirish
imkoniyatlarini hisobga olgan holda tanlanadi. Har bir muayan
holatda unga qo'yiladigan talablami hisobga olgan holda
goplamaning konstruktsiyasini tanlash kerak.

Bo'yash texnologik jarayoni sirtni bo'yashga tayyorlash,
gruntlash, shpaklyovkalash, tashqi qatlamlarni surtish va
goplamani quritishdan iborat. Qoplamaning sifati asosan bo’yash
texnologik jarayonining barcha operatsiyalarini bajarish sifati
bilan aniglanadi. Qoplamaning metallga yaxshi yopishishini
ta'minlash uchun sirtni bo'yash uchun to'g'ri tayyorlash kerak.
Sirtni tayyorlash zangdan, metal kuyindisidan, namlikdan, eski
bo'yoqg va lak qoplamalaridan, yog'dan va boshqa ifloslantiruvchi
moddalardan tozalashni o'z ichiga oladi.

Sirtlarni yog'sizlantirish uchun odatda organik erituvchilar
(atseton, benzin) ishlatiladi. Tayyorlangan sirtga grunt gatlami
surtiladi, quritiladi va keyin shpatlyokalanadi. Gruntni tanlashda,
gruntga qo'shiladigan bo'yog va lak materiallarining
xususiyatlarini hisobga olish kerak. Epoksid qoplamalar ostida
°datda epoksid grunt qo'llaniladi. Gruntning qalinligi 15-21
mikrondan oshmasligi kerak. Grunt metallga yuqori darajada*
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yopishishi kerak, chunki bu bo'yoq va lak goplamasining asos'
bo'lib  hisoblanadi. Shpatlyokalash goplamaning himoya
xususiyatlarini yaxshilamaydi va agar u noto'g'ri bajarilgan
bo'lsa, aksincha, puxtalagini pasaytirishi va qgoplamaning
yorilishiga olib kelishi mumkin.

Shpatlyoka gilingandan so'ng, mahsulot quritiladi va sirtlari
jilvir gog'ozlar bilan mexanik ravishda tozalanadi, so'ngra
goplamaning asosiy qatlamlari surtiladi. Kimyoviy agressiv
muhitning ta'sirishdan himoya qilish uchun goplamaning asosiy
gatlamlarini emalni surtish orgali hosi qgilish kerak. Bo'yoq va lak
materiallarining ishchi qovushqgoqligi organik erituvchilar
yordamida rostlanadi. Ishchi govushgoglik goplama surtish
usuliga qarab tanlanadi.

Bo'yoq va lak qoplamalari asboblar yuzasiga -cho'tka,
purkash, botirish, ustidan quyish bilan hosil gilinadi. Bo'yoq va
lak materiallarini surtish usulini tanlash, birinchi navbatda,
ta'mirlash ishlab chigarish seriyasi, bo'yaladigan mahsulotning
o'lchamlari va konfiguratsiyasi bilan aniglanadi.

Kichik o'lchamdagi detallami bo'yash cho’ktirish orgali
amalga oshiriladi, ya'ni detallar bo'yogli vannaga botiriladi.
Dog'lami bartaraf gilish uchun detallarga go’shimcha ravishda
maxsus kamerada erituvchilar bug’lari bilan ishlov beriladi.
Bo'yoq va laklaming yo'qotilishini kamaytirish uchun yuqori
kushlanishdagi elektr maydoniga bo'yogni purkash magsadga
muvofiqdir. Bunday holda, elektrod bo'yoq purkash uchun
mo'ljallangan bo'yoq purkagichga yoki boshga moslamaga
kiritiladi, bo'yaladigan detal esa yerga ulanadi. Purkash paytida
bo'yoq zarralari elektrod bilan tutashib, zaryad oladi, buning
natijasida ular elektr maydonida yo’naltirilgan harakatga ega
bo’lib, garama-qgarshi belgi bilan zaryadlangan metall yuzada bir
tekisda joylashadilar.
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Lak va bo'yoq materiallarini quriti'sh jarayoni juda muhim

ratsiya bo'lib, goplamaning sifati ko'p jihatdan uning to'g'ri
‘tkazilishiga bog'liq. Qoplamani quritishda, polimer materialida
erituvchining  bug'lanishi  va  murakkab fizik-kimyoviy
o'zgarishlar sodir bo'lib, ulaming tezligi gotish jarayonining
davomiyligi va haroratiga bog’lig. Lak va bo'yoq materialining
xususiyatidan va qoplamaga qo'yiladigan talablardan bog'liq
ravishda, quritish me'yordagi yoki ko'tarilgan haroratda amalga
oshiriladi. Ba'zi hollarda qotirishning aralash usulini go’llash
kerak, ya'ni avval me'yordagi haroratda, so'ngra ma'‘'lum vaqt
davomida  ko'tarilgan  haroratda. = Qoplamalarni  yuqori
haroratlarda quritish uchun maxsus isitish moslamalari
go'llaniladi, ular issiq havo, elektr isitgichlar, gaz yoki bug® bilan
isitiladi. Bundan tashqari, yuqgori yoki sanoat chastotali
ogimlarida ishlaydigan infraqizil emitentlar va induksiyon
pechlari muvaffaqgiyatli ishlatiladi. Quritish davomiyligi bo'yoq
va lak materialining xususiyatiga va isitish usuliga bog'liqdir.

Nazorat savollari

1. Jihozlami ta'mirlash texnologik jarayoni bo'yicha
bajariladigan asosiy ishlar gaysilar?

2. Texnologik jarayonni ishlab chigishda boshlang‘ich
giymat bo’lib qaysi ko'rsatkichlar xizmat qiladi?

3. Ta'mirlash korxonalarida qganaga ta'mirlash usullari
go’llaniladi?

4. Ta'mirlash usullarining afzalliklari va kamchiliklari
nimalardan iborat?

5.Jihozlami ta'mirlashga topshirish tartibini tushuntiring.

6. Ta'mirlashga yuboriladigan jihozga quyidagilar ilova
gilinadi?

7-Jihozlar o'rta va kapital ta'mirdan necha bosqgichda gabi™
gilib olinadi? «
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8. Mashinani kapital va o'rta ta'mirdan so'ng ganaga
tartibda ishlatishga topshiriladi?

9. Detallami tozalash va yuvish tartibini tushuntiring.

10. Ultratovushli tozalash wusuli qanday tartibda amalga
oshiriladi?

11. Mashinani bo'laklarga ajratish gqanaga ketma-ketlikda
amalga oshiriladi?

12. Mashinalaming gattiq va qo'zg'aluvchan birikmalarni
echib olish qoidalari va texnologik jarayonini tushuntirib bering.

13. Detallami komplektlashda echiladigan vazifalar
gaysilar?

14. Komplektlashdagi asosiy talablar qaysi usullarda
bajariladi? Jj

15. Komplektlash bo'limida ganaqa ishlar amalga oshiriladi?

16. Tebranish manbai deb nimaga aytiladi?

17. Titrashdan muhofazalash ob'ekti deb nimaga aytiladi?

18. Mexanik ta'sirlar qaysi guruhlarga bo'linadi?

19. Detallardagi nomuvozanatlikni bartaraf etishning ganaga
usullari go'llaniladi?

20. Detallami statik muvozanatalash qanday tartibda amalga
oshiriladi?
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x BOB. JIHOZLARNING TUTASHMALARI VA
DETALLAR SIRTIINI TIKLASH USULLARI

101. TUTASHMALARNI TIKLASH USULLARINING
TASNIFI

Mashina detallarining guruhlanishi

Texnologik mashina va jihozlarini ta'mirlashning
igtisodiy samaradorligini oshirishda detallaming qoldiq ish
muddatidan foydalanish katta ahamiyatga ega. Texnologik
mashina va jihozlarining xamda ulardagi agregatlarning asosiy
ta'mirgacha xizmat muddatini o'tagan detallaming 60-65 foizi
goldig ish muddatiga ega bo'lib, ta'mirlanmasdan yoki oz
migdorda ta'mirlash ishlarini bajargandan keyin yana ishlatishga
yaroqgli bo'ladi.

Texnologik mashina va jihozlarining barcha detallarini ish
muddatlariga garab 3 guruhga bo'lish mumkin.

Birinchi guruhga 0'z ish muddatini to'lig o'tagan va
ta'mirlash paytida yangisi bilan almashtirilishi lozim bo'lgan
detallar kiradi. Bunday detallar nisbatan kam bo'lib, barcha
detallar sonining 25-30 foizini tashkil etadi. Bu guruh
detallarga podshipniklaming vkladishlari, turli  vtulkalar,
dumalanish podshipniklari, rezina texnik buyumlar va
boshqalar 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. Ulardan ta'mirlangandan keyingina gayta foydalanish
mumkin. Bu guruhga ancha gimmat va murakkab zamin
detallar, masalan silindr bloki, tirsakli val, bosh tagsimlash vali

Darslik 251



TARMOO MASHINALARINI TA'MIRLASH

kiradi. Bu detallaming tiklash narxi ulami tayyorlash narxining
10-50 foizidan oshmaydi.

Texnologik mashina va jihozlarini ta'mirlash iqgtisodiy
samaradorligini oshirishning asosiy manbai ikkinchi va uchinchi
gumh detallarining qoldig ish muddatidan foydalanishdan
iborat.

Detallami tiklash ishlab chigarishda katta ahamiyatga
ega. Detallami tiklash uchun sarflanadigan mablag' ulami
tayyorlash xarajatlaridan ikki uch marta kam bo'ladi. Chunki
detallami tiklashda ashyolar, elektr energiyasi va mehnat
resurslari sarfi ancha gisqgaradi.

Detallami tiklash saramadorligi va sifati tiklangan usulga
bog'lig. Detallami tiklashning quyidagi usullari keng ko'lamda
go'llaniladi:  mexanik ishlov berish, payvandlash va metall
suyultirib qoplash, purkab qoplash, galvanik va kimyoviy
ishlov berish, bosim bilan ishlov berish, sintetik ashyolardan
foydalanish.

Ta'mirlash texnologik jarayonida mashina va
jihozlaming detallari tozalanadi, yaroqli-yarogsizlarga saralanadi
va tashhis qo'yish kabi umumta'mir ishlari bajariladi,
shuningdek ba'zi hollarda tegishli sinovlardan xam o'tkaziladi.

Detaining geometrik shaklini yoki ashyoning ichki holatini
o'zgartirish bilan bog'lig bo'lgan texnologik ta'sir etish ishlari
tiklash ishlariga kiradi. Buning uchun quyidagi texnologik
jarayonlar bajariladi: detaining yeyilgan sirtini to’ldirib goplash,
ish vaqtida egilgan, deformatsiyalangan joylarini asl holatiga
keltirish yoki yeyilgan joylarning o‘lchamlarini tiklash magsadida
ashyoni qgayta taqsimlash uchun plastik deformatsiyalash,
detaining bir gismini almashtirish va qo’shimcha elementlar
o'matish, detallaming sirtlariga biror usulda ishlov berib
metalining bir gismini olib tashlash.
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Detallar sirtlariga mexanik ishlov berish

Detallar sirtlarini turli xildagi texnologik usullar bilan
tiklashda tayyorlov va yakuniy ishlov berish sifatida kesib
mexanik ishlov berishdan foydalaniladi. Mexanik ishlov berish
detallaming yeyilgan qismlarini almashtirish va ta'mir
o'lchamlari usulida ta'mirlashda asos bo’lib xizmat qgiladi.

Sirtning sifati va mexanik ishlov berish anigligi ta’'mirlangan
detallaming, binobarin, ta'mirlangan mashinalaming ham sifatini
aniglab beradi.

Mashinasozlik ishlab chiqgarish korxonalarida
go'llaniladigan kesib mexanik ishlov berishning barcha turlari
(yo'nish, frezalash, randalash, parmalash, zenkerlash, yoyish,
sidirish, tish kesish, rezba kesish, xoninglash va boshqgalar)
ta'mirlash korxonalarida amaliy jihatdan uchraydi. Biroq,
yeyilgan sirtlarga boshlang'ich ishlov berish va ta'mirlangandan
so'ng yakuniy ishlov berish o'ziga xos xususiyatlarga ega bo'lib,
yangi detallami tayyorlashdagi ishlov berishga nisbatan
ta'mirlashdagi mexanik ishlov berishni sezilarli ravishda
murakkablashtiradi. Bu xususiyatlarga quyidagilar kiradi:

~ texnologik bazalami (detalni stanokka orientirlovchi
sirtlar, chiziglar, nuqtalar) tanlashdagi qiyinchiliklar, chunki
ishlatilgandan ular ko'pincha shikastlanadi;

~gattigligining yuqoriligi va toblanganligi va goplangan
gatlamlarda oksidlar, karbidlar, shlakli go‘shilmalar va boshqa
aralashmalarning mavjudligi kesib ishlov berishni giyinlashtiradi.

Bir qator holatlarda (masalan, suyultirib qoplashda)
goplangan qatlam qalinligining notekisligi kuzatiladi; uning
galinligi  (yoyli suyultirib qoplashning har xil usullarida)
yeyilishdan bir necha marta katta bo'lib, yangi detallami
tayyorlashga nisbatan navbatdagi mexanik ishlov berish hajmini
sezilarli darajada oshiradi. Mexanik ishlov berish texnolSgik
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jarayonini loyihalashda ishchi (ta'mirlash) chizmalarning talablari
bajariladi.

Tig'li kesuvchi asbob bilan ishlov berish jarayonida
goplangan gatlamning alohida xossalari (yugori gattigligi, gatlam
uzunligi va chuqurligi bo'yicha qattiglikning notekisligi,
metallmas go'shilmalaming mavjudligi va h.o) katta
giyinchiliklarni vujudga keltiradi.

Agar sirt avtomatik suyultirib qoplashning turli xildagi
usullarida yoki po'latlash usulida tiklangan bo'lsa, unda
asbobning ishchi gismi materiali uchun qoplangan qatlam
qattiqligi HRC<40 bo'lsa T5K10 va T15K6 qattiq gotishmalari,
HRC>40 bo'lsa VK8, VK6 va VK6M qattiq gotishmalari
go'llaniladi. Qolgan sirtlarga ishlov berishda T30K4 qattiq
gotishmasining plastinkalaridan foydalaniladi.

Detallarga sovituvchi suyuqglikni qo'llagan holda (5-8%
emulsol, 0,2% kaltsinatsiyalangan texnik soda, golgani suv) ishlov
beriladi. Sillig xrom bilan xromlangan detallar 46-50
donadorlikka va C1-C2 qattiglikka ega bo'lgan keramik bog'lamli
elektrokorunddan tayyorlangan jilvirlash doiralari yordamida
jilvirlanadi. Jilvirlash doirasi va detal aylanishining aylanma
tezligi mos ravishda 30-40 m/s va 15-20 m/min ni tashkil qgiladi.

Detallarga po'latlangandan so'ng quyimdan, goplamaning
gattigligidan, sirtning talab etilgan aniqgligi va g'adir-
budurligidan bog'lig ravishda tokarli yoki jilvirlash stanoklarida
ishlov beriladi. HB<200 qattiglikdagi qoplamalarga odatdagi
kesuvchi asbob yordamida ishlov Dberiladi, HB 400-450
qattiglikdagi goplamalarga esa qattiq gotishmali keskichlar va
jilvirlash yordamida ishlov beriladi. HB>400-460 gattiqlikdagi
qoplamalar 40-25 donadorlikdagi va CM2-CM1 qattiglikdagi
bakelitli bog'lamli elektrokorunddan tayyorlangan doiralar
yordamida jilvirlanadi.
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Ta'mirlash ishlab chigarishi sharoitlarida bir gator hollarda
toblangan po'latdan detallami yo'nishga to'g'ri keladi. Bunda BK
va TK (BK8 va T15K6) guruhidagi qattiq qotishmalardan
tayyorlangan plastinkalarga ega bo'lgan qattiq qotishmali
keskichlardan foydalaniladi. Toblangan po'latlar uchun manfiy
old burchakli (y = (—10)° -5(—15)°) va asosiy kesuvchi
girrasining og'ish burchagi A = 5-710° ga teng bo'lgan keskichlar
qo'llaniladi. Ba'zida J1 burchak 45° gacha etadi. Toblangan
po'latlarning kesish tartiboti quyidagicha bo'lishi kerak: d = 80 -r

120 m/min>S = 01+ °'2 mm/ayl; *- 05+ 1 mm.

Toblangan po'latdan detallami yo'nishda supportning
gisishidan bochkasimon shaklni egallashi mumkin. Talab etilgan
aniqlikdagi shaklni hosil gilish zaruriyatini hisobga olgan holda
detallarga bir necha marta o'tishlarda ishlov beriladi.

Qattiq gotishmali goplamalarni go'llash natijasida
detallaming yeyilishga chidamliligi oshadi, biroq ishlov berilishi
jiddiy ravishda gqiyinlashadi. Ba'zan mexanik ishlov berishda
paydo bo'ladigan qgiyinchiliklar tufayli goplamadan foydalanish
mumkin bo'Imay goladi.

Tutashmalarni tiklash usullarining tasnifi

Mashinaning ishlashi jarayonida tutashmalaming elementlari
yeyiladi, ya'ni sirtlaming g'adir-budurligi, o'lchamlari va geometrik
shakli o'zgaradi.

Sanab  o'tilgan parametrlar o'zgarishining hammasi
tutashmaning asosiy stmktur parametri bo'lib hisoblanadigan
o'tkazishlarning o‘zgarishiga olib keladi, natijada birikmalardagi
tirgishlar kattalashadi yoki taranglik kamayadi.

Mashinalar detallarining tutashmalaridagi o'tkazishlarni
tiklash uch xil usulda amalga oshiriladi:

1) detallaming o'lchamlarini o'zgartirmasdan; n

2) boshlang'ich o'lchamlarini o'zgartirgan holda;
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3) detallaming boshlang'ich o'Ichamlarini tiklab.

Detallaming o'lchamlarini o'zgartirmasdan o'tkazishlarni
tiklash quyidagi usullarda amalga oshiriladi: tirgishlarni rostlash
yeyilgan detallardan birini almashtirish yoki uni go'shimcha
ishchi holat (pozitsiya) ga o'tkazish.

O'tkazishni tirqgishni rostlash yo'li bilan tiklash usuli odatda
oddiy va kichik yuklanishda ishlaydigan tutashmalar uchun
qo'llaniladi va bunda bir yoki bir necha detallaming joyi
o'zgartiriladi (siljitiladi). Natijada boshlang'ich tirgish tiklanadi.
Biroq bu usul tutashmaning boshlang'ich resursi tiklanishini
ta'minlamaydi, chunki geometrik shaklning buzilishi va
boshlang'ich g'adir-budurlikning o'zgarishi bartaraf etilmaydi.

Podshipniklar, shesternyalaming konussimon juftliklari,
richagli mexanizmlar tutashmalaridagi tirgishlarni rostlash
quyidagi usullardan biri yordamida amalga oshiriladi:

> qistirmalami olish tashlash yoki o'rnatish;

> rezbali birikmalami taranglash (rostlash);

> prujina yoki boshga elementlar yordamida avtomatik
rostlash.

Masalan, konussimon rolikli podshipniklardagi tirgishlarni
rostlash qistirmalar komplektining qalinligini o'zgartirish yo'li
bilan amalga oshiriladi. Podshipnik - val bo'yini birikmasidagi
boshlang'ich tirgish yarimhalgalar orasidagi tutashgan joyda
gistirmalar sonini kamaytirib tiklanadi.

O'tkazishlarni rostlash yo'li bilan tiklash usuulini, xususan
yuklamalari keskin o'zguruvchan birikmalar uchun qo'llash
samaralidir, chunki birikmadagi tirgishdan bog'lig ravishda
zarbaning energiyasi parabola bo'yicha o'sib boradi.

Biroq, suyuq ishqalanish sharoitlarida ishlatishga
mo'ljallangan val-podshipnik tipidagi birikmalarda, tirqishni
oddiy rostlashda birikmaning boshlang'ich puxtaligi tiklanmaydi,
chunki ishlaydigan sirtlar boshlang'ich shaklining buzilishi
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bartaraf etilmaydi. Birikmadagi tirgish yana tezda boshlang'ich
giymatga etadi. Buni shunday izohlash mumkinki, tirsakli val
bo'yni-qistirma birikmasining konstruktsiyasi rostlanmaydigan
qilib tayyorlanadi.

Detallarni boshga holat (pozitsiya) ga o'tkazish barcha
parametrlari bo'yicha bir xil bo'lgan sirtlarning simmetrik
joylashuvidan foydalanishga asoslangan bo'lib, ulardan biri
hamma vaqt yoki deyarli hamma vaqt yuklangan bo'ladi va
shuning uchun yeyiladi, boshgasi esa hamma vaqt yoki deyarli
hamma vaqt salt yurishda ishlaydi (masalan, shesternya tishining
ikkita evolvent sirtlari).

Bu usul vtulka-rolikli zanjirlarni (10.1.1-rasm) ta'mirlashda
samaralidir. Valiklar va vtulkalarning bir tomonlama yeyilishi
tufayli, ikkita qo'shni ichki zvenolar orasidagi o'lchamlarning
kattalashuvi natijasida zanjir uzayadi. Valiklar va vtulkalar
yeyilmagan sirtlari bilan ishlashi uchun oldingi holatiga nisbatan
180° ga buraladi, natijada zanjirning gadami amaliy jihatdan
boshlang'ich holatgacha tiklanadi, ammo bunda zanjirni to'liq
bo'laklarga ajratishga to'g'ri keladi.

Detalni almashtirish yoki gqo’shimcha ish holatiga o'tkazish
orqgali o'tkazmani tiklash tutashmanning resursini to'liq
tiklamaydi, chunki bu holda yangi gism yoki eskirgan yuzasi (uni
yangi joyga ko'chirishda) gisman eskirgan gism bilan juftlikda
ishlaydi va shuning uchun tirqgish S boshlang'ichdan kattaroq
bo'ladi:

Sb < S < Smax

bu yerda Sb — dastlabki tirqgish; Smax - yeyilgan juftlikdagi
tirqish; S - detalni almashtirish orqali o'tkazmani tiklashdan
keyingi tirgish.
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Tashqi plustiua (1)

Ichki plastiua (2)

Rolik (3)

Vtulka (4)

valik (5)

10.1.1-rasm. Vtulka-rolikli zanjir sxemasi

Agar ta'mirlangan juftlikning resursi navbatdagi
ta'mirlararo davr davomida ishlash uchun vyetarli bo'lsa,
o'tkazmani gisman tiklash tavsiya etiladi.

Detallaming dastlabki o'lchamlarini o'zgartirish orqali
o'tkazishni tiklash ta'mir o'lchamlari usuli bilan amalga
oshiriladi. Ta'mir o'lchamlari wusulining mohiyati shundan
iboratki, tutashmaning yeyilgan detallaridan biri, odatda ko'proq
mehnat talab qiladigan qismi, unga to'g'ri geometrik shaklni
berish va tlab etilgan sirt g'adir-budurligini hosil qilish
magsadida, oldindan o'rnatilgan ta'mir o'lchamigacha mexanik
ishlov beriladi, boshga detal esa yangi yoki oldindan
ta'mirlangan bilan almashtiriladi, bu esa tutashmadagi dastlabki
o'tkazishni ta'minlaydi.

Erkin va standart ta'mir o'lchamlari go'llaniladi.

Erkin ta'mir o'lchamidan foydalanganda birikmadagi
dastlabki tirgish yoki taranglikka erishish uchun, gimmatroq
detaining sirti odatda geometrik shaklning buzilishi
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yo'gotilguncha ishlov beriladi va birikmani to'lig qgilish uchun bu
o’lchamdagi arzonroq detal tayyorlanadi. Masalan, shatunning
yugori kallagi vtulkasi uchun teshik silindrsimon shakl hosil
qgilingunch yo'niladi. Hosil qgilingan erkin o‘'lcham ostida vtilka
uni talab etilgan teranglik bilan o'tkazihni hisobga olib
tayyorlanadi.

Mexanik ishlov berish mehnat hajmining minialligi hamda
ta'mir  o'lchamlari sonining maksimalligi erkin  ta'mir
o'lchamlarining afzalliklari bo'lib hisoblanadi.

Ushbu usulning kamchiliklari bo'lib quyidagilar
hisoblanadi:

1) mehnat hajmi katta bo'lgan detalni ta'mirdan chigarmas-
dan boshga detalni tayyorlash mumkin emas;

2) detallaming o'zaro almashinuvchanlik imkoniyati bo'l-
maydi.

Standart ta'mir o'lchamidan foydalanilganda birikmadagi
dastlabki tirgish yoki taranglikka erishish uchun nisbatan
gimmatroqg detal sirtiga ishlov berishda yeyilish izlarini bartaraf
qgilish bilan bir gatorda, oldindan tayyorlangan, standart ta'mir
o'lchamiga ega bo'lgan nisbatan arzonroq detal bilan zaruriy
o'tkazishni hosil gilish magsadida materialning ma'lum qatlami
olib tashlanadi. Tirsakli valning bo'yni ham ularni standart ta'mir
o'lchamidagi ichqo'ymalar bilan butlash maqgsadida standart
ta'mir o'lchamlarigacha xuddi shunday ishlov beriladi.

Shunday qilib, erkin ta'mir o'lchamlari bilan birikmalarni
yig'ish almashtiriladigan detalni individual ishlab chigarish
sharoitlarida  tayyorlash mumkin bo'lgan hollarda va
gimmatbaho detaining materialini maksimal saglash muhim
bo'lganda qo'llaniladi. Bu holda almashtiriladigan detalni
oldindan faqat yarim fabrikat sifatida tayrlash mumkin.

Erkin ta'mir o'lchamiga nisbatan standart ta'mir

o'lchamlarining afzalliklari shundaki, birinchi holda
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almashtiriladigan detallarni massaviy ishlab chigarish hamda
gisman o'zaro almashinuvchanlik tamoyili bo'yicha mashinalar
ta'mirini amalga oshirish mumkin, bu esa uning davomiyliginj
sezilarli ravishda qisgartiradi.

Vallar va teshiklarning ta'mir o'lchamlari odatda
o'lchamlarning bir intervalida bo'ladi, shuning uchun qgo'yimlar
avvalgidek goladi. Sirtlarning makrogeometriyasi,
g'adir-budurligi, gattiqligi va yeyilishga chidamliligiga go'yilgan
talablar o'zgarmaydi.

Qaysi detalni almashtirish va qaysi detalni tiklash zarurligi
asosan iqtisodiy mulohazalardan kelib chigib aniglanadi. Deyarli
barcha holatlarda narxi yuqgori bo'lgan detalni goldirish va ishlov
berish, arzonini esa almashtirish magsadga muvofiqdir. Shuni
ta'kidlash lozimki, bir necha birlashtiriladiga sirtlarga ega bo'lgan
detal almashtirilishi yoki tiklanishi mumkin.

Turli xil markadagi mashinalarda bir xil ko'rinishdagi
birikmalar uchun standart ta'mir o'lchamlarining soni bir xil
emas va ko'plab omillardan bog'lig bo'ladi: birikma ishini
to'xtatishga olib keladigan detallaming vyeyilishi; sirtning
chuqurligi bo'yicha detal materialining bir jinsliligi; detalga
ta'mir o'lchami ostida ishlov berishda va almashtiriladigan
detallarni tayyorlashda qgo'llaniladigan jihoz va asbobning
anigliklari; mashinalaming ishchi jarayonlariga go'yiladigan
cheklanishlar va boshqalar.

Standart ta'mir o'lchamlari oldindan belgilanadi ulami soni
va sonli qgiymatlari aniqlanadi. Shu o'lchamlar ostida zahira

gismlarining komplekti ishlab chiqgariladi.
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10.1.2-rasm. Ta'mir o'lchamini aniglash sxemasi
a- valning bir tekisda yeyilishida; b - valning bir tomonlama yeyilishida

Val - podshipnik juftligining ta'mir o'lchamlarini
aniqlash uchun quyidagi ikki holatni ko'rib chigamiz:

- val aylana bo'ylab bir tekisda yeyilgan (10.1.2-rasm, a);

- val bir tomonlama yeyilgan (10.1.2-rasm, b).

Bir tekisda yeyilgan val mexanik ishlov berish yordamida
ta'mirlanadi (yeyilgan sirtda girilgan joy, chiziglar va h.o mavjud
bo'lganda), yoki tutashgan detalni ta'mir o'lchamidagi detal bilan
almashtiriladi.

Val bo'ynining ta'mir o'lchamlari quyidagi nisbatlardan
aniqglanadi:

I ta'mir o'lchami:

dii —dn —{8Ceg + 2a) —dn —co;

Il ta'mir o'lchami:

d2 = dn —aqj;
Il ta'mir o'lchami:

M3 = diz ~ w>
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bu yerda dn - valning boshlang'ich diametric rmtn-
dn,dt2,dt3 — valning ta'mir o'lchamlari, mm; 8cheg - valning
diametrga maksimal yeyilash kattaligi, mm; x — ta'mir o'lchami
hosil qilish uchun mexanik ishlov berishga go'shimcha joy,
mm; co —ta'mir oralig'l, mm, co = Smax 4- 2Xx.

Ta'mir o'lchamlari sonini belgilashda shuni hisobga olish
lozimki, detal o'lchamining o'zgarishi uning mustahkamligini,
gattigligini pasaytiradi va ba'zi hollarda chegaraviy
yuklamalarning oshib ketishiga olib keladi.

Vallar uchun ta'mir o'lchamlarining soni

bu yerda dmin — valning eng kichik chegaraviy ruxsat
etilgan o'lchami, mm.

Valning bo'yini bir tomonlama yeyilganda, yeyilgan detalni
to'g'ri geometrik shaklga keltirish va nuqgsonli sirtqi gatlamni olib
tashlash uchun mexanik ishlov berish zarur. Bu holda val
bo'yinining ta'mir o'lchamlari quyidagicha bo'ladi:

dfl dn 2(8cheg ~1) dn @,
d2= i —10m

Smax kattalik quyidagi tenglamadan aniqlanadi:

Smax ~ $bosh ~ 8cheg Spodsh = “cheg £”cken ~ Scbeg (1

bu yerda Smax - tutashmadagi maksimal ruxsat etilgan
tirgish, mm; Sbosh - tutashmadagi boshlang'ich tirgish, mm; £~
podshipnikning valdan ko'ra necha marta tez yeyilishini hisobga
oluvchi koeffitsient; Spodsh —podshipnikning yeyilishi, mm.

Sirpanish podshipniklaridagi tirgishlarni rostlash uchun
odatda detallaming yeyilish darajasi bo'yicha tirgishni Sbosh
kattalikka keltirish uchun asata-sekin olib tashlanadigan
gistirmalar qo'llaniladi. Qistirmalarning umumiy qalinligini ni
harfi bilan belgilab, quyidagiga ega bo'lamiz:

Smax SbOsh + 772 = 8cheg Z"cheg ~—

Bu yerdan
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c _ “max Sbosh ™
Ocheg ~ 1+E

Ichki silindrik sirtlar uchun birinchi va keyingi ta'mir
o'lchamlari uchun hisoblash formulalari quyidagicha bo'ladi:

bir tekisda yeyilishda

Dti = Dn + (8CGeg + 2x) —Dn + w;
D2 = Dti + w>
D3 —Dt2 +
bir tomonlama yeyilishda
Dti = Dn + 2{Scheg + x) —Dn + u) ;
D2 = &ti + w'™>

bu yerda Dn— teshikning boshlang'ich o'lchami, mm,
Dtl,De2, Dt3 —teshikning ta'mir o'lchamlari, mm.

Ta'mir o'lchamlari usulining ijobiy tomonlari bo'lib,
tutashmadagi nisbatan gimmat va ko'p mehnat talab qgiladigan
detallaming xizmat muddatini oshirilishi va ta'mirlash
texnologiyasining oddiyligi; tutashmadagi almashtiriladigan
detallami tayyorlashni oldindan tashkil qilish imkoniyatining
mavjudligi hisoblanadi, bu esa ta'mirlash muddatlarini
gisgartirish va uning narxini pasaytirish imkonini beradi.

Bu usulning kamchiliklariga quyidagilarni kiritish mumkin:
tutashgan detalni almashtirish zaruriyati; detallarda bir necha
ta'mir o'lchamlarining mavjudligi, bu ishlatishdagi
noqulayliklardan tashqgari zahira gismlarining ortigcha rezerviga
ega bo'lish zamriyatini keltirb chigaradi.

Tutashadigan sirtlarning oTchamlarini boshlang'ich
giymatlarigacha etkazib o'tkazishlarni tiklash usuli,
tutashmaning dastlabki strukturaviy parametrlarini to'liq

tiklanishini ta'minlaydi. Bunda uning resursi to'liq tiklanadi
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10.2. DETALLAR SIRTINI TIKLASH USULLARINING
TASNIFI

Ta'mirlash korxonalarida ishlash jarayonida buzilgan
detallaming sirtini tiklash uchun turli xil usullar qo’llaniladi.
Ularni ikkita asosiy guruhga bo'lish mumkin:

1) ta'mirlanadigan detallaming dastlabki o'lchamlarini
o'zgartirish bilan;

2) ta'mirlanadigan detallaming dastlabki o'lchamlarini
tiklash bilan.

Birinchi guruhga detallami ta'mir o'lchamlariga o'tkazish
kiradi.

Qo'shimcha detallar o'rnatib tiklash

Detallaming yeyilgan sirtlarini go'shimcha detallar o'rnatib
tiklash detallami ta'mir o'lchamiga o'tkazishda keng go'llaniladi.
Bu holatda bitta detal ta'mir o'lchamini oladi, ikkinchi detal esa
almashtirilmaydi, balki gqo'shimcha metall bilan to'ldiriladi.

Detallaming yeyilgan teshiklarini vtulka ostida ishlov berish
turli xil usullar bilan amalga oshiriladi. Ko'pincha keyinchalik
jilvirlash bilan yo'nib kengaytirish, teshiklami parmalash va
kengaytirish usullari go'llaniladi. Yuqgori gattiglikka termik ishlov
bermagan vallar bo'yini odatda keyinchalik jilvirlash bilan
yo'niladi, ba'zi hollarda esa fagat yo'niladi.

Qo'shimcha detal (vtulkalar) uchun material tanlashni
tiklanadigan detallaming materiallarini hisobga olib amalga
oshirilish lozim. Vtulkalarning ishchi sirtini gattiqlik nisbatida
berish kerak. Shu bilan bog'lig ravishda zaruriy hollarda
vtulkalarga mos ravishdagi termik ishlov berish kerak.

Qo'shimcha detal (vtulka) ni qotirish usuli ko'pincha zichlab
o'tkazish yoki elimlash hisobiga amalga oshiriladi. Zichlab
o'tkazish tutash detallami o'lchash yo'li bilan aniglanadi. Mos

ravishda zichlab o'tkazishga detallami presslash uchun pressning
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quvvati tanlanadi. Vtulkalar devorlarining qalinligi 5-6 mm dan
kam bo'Imasligi kerak. Bosib o'tgazish uchun zarur bo'lgan kuch
quyidagi formuladan aniqglanadi.

- po'lat val va po'lat vtulka uchun:
290dl ' D

D
d

- cho'yan vtulka va po'lat val uchun:
130rf/j*- +0,3jz
P--
—+6,35
d
bu yerda: R - bosib o'tkazish uchun zarur bo'lgan kuch, N;

D - val diametri, sm; |- vtuIIC<a uzunligi, sm; d - vtulka

diametri, sm; Z - nisbiy zichlash, z =-, mkm
d

Ba'zi hollarda bir necha nuqtalar payvandlash bilan yoki
butun yon yuza bo'ylab to'xtatish vintlari, shpilkalar yoki
shtiftlar bilan qgo'shimcha qotirishdan foydalanish mumkin.
Disklar, plastinalar va qoplamalar asosiy detal bilan yashirin
kallakli parchinmix yordamida biriktriladi, shunningdek butun
kontur bo'ylab elimlanadi yoki payvandlanadi.

Mexanik ishlov berish natijasida asosiy detal
mustahkamligining pasayishi ko'rib o'tilgan ta'mirlash usulining
kamchiligi bo'lib hisoblanadi.

Ikkinchi guruhga go'shimcha material gatlamini hosil qilish
usuli, go'shimcha ta'mir detallari usuli, detaining bir qgismini
almashtirish usuli kiradi.

Qo'shimcha material qatlamini hosil qilish usuli
tiklanadigan sirtning nominal geometrik parametrlari va fizik-
mexanik xususiyatlarini tiklash uchun go'llaniladi. Talab etilgan
xossalar to'plamiga ega bo'lgan qgo'shimcha material qgatfamini
hosil gilish uchun turli xil texnologik usullar go'llaniladi. Qatlam
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hosil qiilishning texnologik usulini tanlash, ta'mirlanadigan
detaining materiali va konstruktiv xususiyatlari, nugsonlarning
tavisifi, tiklanadigan sirtning vazifasi va ishlash tartibi va
boshqalar bilan aniqlanadi. Materialning qo'shimcha qatlamini
qurish usuli turli xildagi detallami ta'mirlashda keng go'llaniladi.
Bunda ularning resusrsi to'liq tiklanadi.

Shikastlangan detallami halgalash

Halgalash - texnologik mashinalardagi ko'plab detallarini
tiklashda keng targalgan qulay usullardan biridir.

Halgalashning mohiyati shundaki, detaining shikastlangan
joyiga halga (vtulka) ko'rinishidagi qgo'shimcha element
gotiriladi. Bu element ba'zan yeyilgan sirtni to'ldirish uchun
(10.2.1-rasm, a,b,v,c-k), ba'zida detaining singan joyini ulash
uchun, uchinchi holda esa darz ketgan detalni tortish uchun
qgo llaniladi (10.2.1-rasm, d).

Tiklanadigan detalga halganing joylashish o‘rniga garab
halgalashni tashgi (10.2.1-rasm, a-d ga qarang) va ichkilarga
(10-2-1-rasm, c-k ga garang) bo'lish mumkin.

izzzzzzzzzr

P .
INNYL y q

10.2.1-rasm. Detallami ta'mirlashda halgalash
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Shikastlangan detaining konstruktsiyasidan va shikastlanish
Wrinishidan bog'lig ravishda yaxlit va tarkibiy halgalar (10.2.1-
r*g’nlb ga qarang) qo'llaniladi. Katta diametrdagi yeyilgan
ehu ur teshiklarni halgalash uchun elastik halga ko'rinishidagi
O'ralgan po'lat tasmalar (10.2.1-rasm, kK ga garang) qo'llaniladi.

Halqgalar qo'shimcha element sifatida taranglab,
Payvandlash yordamida hamda aralash wusulda - aylana
Payvandlash va elimlash bilan taranglab mustahkamlanadi.

Ba'zan halqgalash usulini go'llab nafagat detaining dastlabki
xossalari tiklanadi, balki ular sezilarli ravishda yaxshilanadi.
Bazaviy detallaming ba'zi turlari (ramalar), berk cho'yan
podshipniklar, vallarning ba'zi turlari va boshqgalar bunga misol
bo'la oladi.

Halgalashning sanab o'tilgan barcha turlaridan yaxlit
halgalar bilan halgalash keng targalgan bo'lib, unda yaxlit halqga
tiklanadigan detalga zichlab o'tkaziladi. Bu turli usullarda
amalga oshiriladi: me'yoridagi haroratda bosib o'matish; halgani
boshlang'ich gizdirish (tashgi halgalashda); detalni boshlang'ich
gizdirish (ichki halgalashda); halgani boshlang'ich chuqur
sovitish (ichki halgalashda); detalni boshlang'ich chuqur sovitish
(tashqi halqalashda). Halgani qotirish usulini tanlash quyidagilar
bilan aniglanadi: tiklanadigan detal va halganing konstruktsiyasi;
detal va halga materialining fizik-mexanik xossalari; o'lchamlari;
halgalangan joyga ta'sir giluvchi kuch yoki moment miqdori;
halgalashni amalga oshirish qulayligi.

Sanab o'tilganlarga misollar keltiramiz. Agar uzun valning
o rta qismini halgalash talab qgilinsa, unda ishqalanish yo'lining
kattaligi tufayli bosib o'rnatishni bajarish qgiyinlashadi. Shu
sababli birikish mustahkamligi pasayadi. Shuning uchun bunday
holda o tkaziladigan halga qizdiriladi. Shuningdek, J<atta
diametrdagi detallarni (masalan, shesternyalar) tashqi
halgalashda ham halga boshlang'ich gizdiriladi.
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Detallaming teshiklaridagi rezbalar quyidagi usulla H
yordamida tiklanadi: I an kiri

1) Teshiklami parmalash va ularda ta'mir o'lch ]
rezba kesish. Bunday hollarda, odatda, rezbaning jadv
ko'rsatilgan standart o'lchamlari bilan (10.2.1-jadval) kat®
o'lchamdagi boltlar, shpilkalar va vintlar go'llaniladi.

2) Tiginlar o'matish. Avval rezbali teshik parmlanadi va
yangi rezba kesiladi (tiginni teshikda to'liq biriktirish uchun to'li
bo'Imagan rezba kesiladi), so'ngra teshikka bolt, vint yoki shpilka
uchun rezbali tigin buraladi;

3) Ko'rsatilgan usuldagi rezbalar bilan teshikni tiklash
imkoniyati bo'Imaganda sust rezbali teshiklar uchun to'liq rezbali
boltlar, vintlar va shpilkalar tayyorlanadi (rezbali birikmalardagi
standartlarga muvofiq).

Valdagi yeyilgan yoki singan rezbani tiklashning keng
tarqalgan usuli bo'lib, sirtni keyinchlik mexanik ishlov berish
bilan suyultirib qoplash va yangi rezba kesish hisoblanadi

(boshlang'ich oldingi rezba to'liqg olib tashlanadi).

10.2.1-iadval
Ta'mir o'lchamidagi rezbalar kesish, mm
Nugsonli  Parmalan- Yangi Nugsonli Parmalan- Yangi
rezba gan teshik rezba rezba gan teshik rezba
diametri diametri diametri diametri diametri diametri
(metchik) (parma) (metchik)  (metchik) (parma)  (metchik)_
2 2,2 2,5 12 12 14
25 25 3 14 14 16
3 33 4 16 16,4 -18___
4 4,2 5 18 185  __20/15__
5 5 6 20x1,5 20,9
6 6,7 8 24 264 -J0
8 85 10 30 31,9 -

10 10,2 12 36 374
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p etallar sirtlarini plastik deformatsiyalash usulida tiklash
* sirtlarning boshlang'ich o'lchamlarini plastik

formatsiyalash usulida tiklash detaining materialini gayta

'mlash hisobidan amalga oshiriladi. Deformatsiyalash
&Son™ a detaining materiali ishchi bo'Imagan qismlardan
~eyUgan sirtlarga sigib chiqgariladi, buning natijasida bu
sirtlarning shakli va o'lchamlari tiklanadi.

Ushbu usuldan to'g'ri foydalanganda go'shimcha metall
sarflamasdan va kam mehnat sarfi bilan detal ishchi sirtlari
xossalarini tiklashga to'liq erishish mumkin. Plastik qayta
tagsimlash usulidan nisbatan oddiy tashqgi ko'rinishga ega
bo'lgan va plastik materiallardan tayyorlangan (po'lat, latun,
alyuminiy va uning qotishmalari, yumshoq bronza va b.)
detallarni ta'mirlash uchun foydalanish mumkin.

Detal sirtlarini plastik deformatsiyalash usulida tiklashda
quyidagi asosiy talablar bajarilishi shart:

= ta'mirlanadigan detaining ishchi bo'Imagan gismlarida
material zahirasi bo'lishi;

= material yyetarlicha plastik bo'lishi;

« ta'mirlangan detaining mexanik xossalari yangi detaining
xossalaridan past bo'Imasligi kerak;

= mexanik va termik ishlov berish hajmlari minimal bo'lishi
kerak;

= toblangan yoki puxtalangan sirtlarni ushbu usul
yordamida tiklashda detal boshlang'ich bo'shatilishi va kuydirib
yumshatilishi kerak.

Plastik bo‘'Imagan materiallardan, masalan cho'yandan
~yyorlangan detallaming, mustahkamlik zahirasi kichik bo'lgan
no konfiguratsiyali detallarni plastik deformatsiyalash

“s“*MaNeashnmgimkoniyo.q,

tarkib' 351 “e”ormal:siyalash jarayoniga metallning kimyqyiy
Annttuzilish xarakteri, aralashmalar miqdori va zarraning
e ————————
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o'lchami katta ta'sir ko'rsatadi. Kimyoviy sof metallar eng katta
plastiklikka ega. Zarraning o'lchamini Kkichraytirish, aynigsa
sovuq holatda deformatsiyalanishga garshilikning oshishiga olib
keladi.

Detaining qizish harorati ma'lum darajada
deformatsiyalanish garshiligiga ta'sir ko'rsatadi. Bronzadan,
latundan, tarkibida 0,3% gacha uglerod bo'lgan kam uglerodli
po'latlardan tayyorlangan detallami sovuq holda
deformatsiyalash mumkin, yuqori uglerodli po'latlardan
tayyorlangan detallar esa fagat issiq holda deformatsiyalanadi.

Detallar sirtlarini plastik deformatsiyalash usulida tiklash
uchun presslardan foydalanish tavsiya etiladi, bolg'alarni qo'llash
ham mumkin.

Detallami plastik deformatsiyalash yordamida tiklash turli
xil usullarda amalga oshirilishi mumkin (10.2.2-rasm): cho'ktirish,
tagsimlash, qisish, bosish, dumalatib ishlov berish va b. Bu
usullar tiklanadigan detal o'qgiga nisbatan deformatsiya va ta'sir
giluvchi kuchlarning yo'nalishi bilan farq giladi.

Cho'ktirish (10.2.2-rasm,a). Bu usul yaxlit silindrik detaining
(masalan, barmoq) tashqgi diametrini kattalashtirish yoki ichi
g'ovak detaining (masalan, vtulka) ichki diametrini kichraytirish
talab qilinganda qo'llaniladi. Bunga mos rvishda detalni
gisgartirish bilan erishiladi. Cho'ktirishda deformatsiya s ning
yo'nalishi tashqi kuch P yo'nalishiga perpendikulyardir.
Cho'ktirishda hosil qilinishi zarur bo'lgan bosim (p) detal
diametri (d) ning uning uzunligi (h) ga nisbati, shuningdek bu
detal materialining oquvchanlik chegarasi (0> kattaligi bilan
aniglanadi.

Bosim p quyidagi taqribiy formula bo'yicha aniglanadi
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Cho'ktirishdan so'ng tiklanadigan detal diametri

Tiklanadigan detalni cho'ktirish uchun zarur bo'lgan
umumiy deformatsiyalovchi kuch quyidagi formula yordamida
topiladi

p=P"
4
Tagsimlash (10.2.2-rasm,b). Bu usul ichi g'ovak datallaming

tashqi diametrini kattalashtirish uchun qo'llaniladi. Bunda
deformatsiya yo'nalishi tashqgi kuch yo'nalishi bilan mos tushadi.
Tagsimlash usuli yordamida tashqi ishgalanish bilan ishlaydigan
ichi g'ovak barmoq kabi detallar tiklanadi. Tiklanadigan
detaining ichida hosil qilinishi zarur bo'lgan bosim quyidagi
formula bo'yicha hisoblanadi

11lecrT=INR

P = j S—
r

bu yerda R va r - tiklanadigan detaining tashqi va ichki
radiuslari.

Qisish (10.2.2,v). Bu usul ichi g'ovak silindrik detallaming
tashqgi sirtiga bosim berish yordamida ulaming ichki
o'lchamlarini kichraytirish uchun go'llaniladi. Bunda
deformatsiya yo'nalishi ta'sir giluvchi kuch yo'nalishi bilan mos
tushadi. Qisish usuli yordamida ichki ishgalanish bilan
ishlaydigan ichi g'ovak vtulkalar tiklanadi. Bosimni hisoblash
uchun yuqgorida keltirilgan formuladan foydalanish mumkin.
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10.2.2-rasm. Yeyilgan detallami metallni plastik gayta
tagsimlash usulida tiklash
a - cho'ktirish; b-tagsimlash; v-gisish; g-bosish; d, e-dumalatib ishlov berish

Bosish  (10.2.2-rasm,g). Bunda detalni cho'ktirish va
tagsimlash Dbirlashtiriladi (yaxlit, yassi detallaming tashqi
diametrini kattalashtirish uchun foydalaniladi). Bosish uchun
puansonlardan foydalaniladi. Puansonning shakli tiklanadigan
detaining shakli bilan aniqglanadi. Yassi diskli (gardishli)
detallami tiklash uchun ko'ndalang kesimli halqgali puansonlar
go'llaniladi. Bunda umumiy deformatsiyalovchi kuch quyidagi

formula bo'yicha topiladi
P=a0cF =g0™(d2-d 2\c

bu yerda F - puansonning tayanch halgasi maydoni;
o>- tiklanadigan detal materialining oquvchanlik chegarasi;
c- burchak 2y dan bog'liq koeffitsient (10.2.2-rasm,g ga garang).

Dumalatib ishlov berish (10.2.2-rasm, d, e). Bunda po'lat
rolikni bosib dumalatish orqgali metallni plastik ko'chirish amalga
oshiriladi. Bu usul yeyilgan vallarni yoki mayda tishli sirtlarni
tiklash uchun qo'llaniladi. Birinchi holda yuqori bosim ta'siri
ostida yumalatish roligi yordamida tiklanadigan val bo'yinining
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sirtgi gatlami deformatsiyalanadi, shundan so'ng bo'yin o'tkazish
o'Ichami ostida silliglanadi. Ikkinchi holda metall botiglikdan
(chuqurlikdan) tish cho'qqisiga ko'chiriladi. Dumalatib ishlov

berish kuchi quyidagi formula aniglanadi

bu yerda />3er0-bosim (<0- oquvchanlik chegarasi);
I - detaining rolikni profili (yon tomoni) bilan tegishadigan sirti
uzunligi; d- profilning ichki diametri; E - detal metallining
elastiklik moduli; d, - rolikning tashqi diametri.

To'g'rilash (10.2.3-rasm). To'g'rilash deformatsiyalangan
detallaming shaklini tiklash uchun go'llaniladi. To'g'rilashda
ta'sir qiluvchi kuch P ning yo'nalishi deformatsiya 6 yo'nalishi
bilan mos tushadi. Statik yuklanishda to'g'rilash presslarda
amalga oshiriladi. Teskari ta'sir tufayli baragaror shaklni hosil
qilish giyinligi, detaining toligish mustahkamligini pasayishi va
ko'taruvchanlik qgobiliyatining kamayishi ushbu usulning
kamchiliklari bo'lib hisoblanadi. Statik yuklanishda to'g'rilashni
barqgarorlashtirish uchun qgizdirish yoki takroriy to'g'rilash usuli
go'llaniladi, ya'ni detal garama-garshi tomonga egiladi, so'ngra
esa takroriy to'g'rilash yordamida qayta to'g'rilanadi.

P

10.2.3-rasm. To'g'rilash sxemasi
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Detallami puxtalab to'g'rilash, statik yuklanishda
to'g'rilashdan fargli ravishda, jarayonni talab etilgan yo'nalishda
va detaining istalgan gismida o'tkazish imkonini beradi. Puxtalab
to'g'rilash odatda pnevmatik bolg'alar yordamida amalga
oshiriladi. So'ngra detallarda darzlaming mavjud emasligi albatta
tekshiriladi.

Tiklangan sirtning yuqori sifati, standart jihozlaming
go'llanilishi, metallni qoplash ehtiyojining mavjud emasligi, ya'ni
jarayonning tejamliligi detallami plastik deformatsiyalab
tiklashning afzalliklari bo'lib hisoblanadi.

Ta'mirlanadigan detallar nomenklaturasining
cheklanganligi, ba'zi hollarda takroriy termik ishlov berish
zaruriyati va har bir o'lchamdagi ta'mirlanadigan detallar uchun
maxsus moslamaga ehtiyojning mavjudligi ushbu usulning
kamchiliklari bo'lib hisoblanadi.

Ta'mirlash  korxonalarida ko'rsatib  o'tilgan usuldan
sirpanish podshipniklarining bronzali vtulkalarini yeyilgan
sirtlarini tiklash, shestemyalami (cho'ktirish), turli xildagi ichi
kovak detallami (tagsimlash va qisish), tebranish podshipniklari
ostidagi val bo'yinlarini (dumalatib ishlov berish) tiklash, egilgan

va buralgan vallarni to'g'rilash uchun foydalaniladi.

10.3. DETALLAR SIRTINI TIKLASHNING MAQBUL
USULINI TANLASH

Detallami tiklash usulini tanlash mezonlari

Texnologik mashina va jihozlarini 85 foizidan ziyod detallari
0,2-0,3 mm yeyilgandayoq ishga yarogsiz bo'lib goladi. Bunda
juda ko'p elementlar va sirtlar umuman yeyilmaydi. Natijada
yana bir necha yil xizmat gilishi mumkin bo'lgan detallar ham
ularga qo'shilib, bir vaqtda yaroqgsizga chiqariladi.

Texnologik mashina va jihozlarining ta'mir fondlarini
tadgiqoti shuni ko'rsatadiki, ulaming asosiy ta'mirlashni talab
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20 foizga yaqin detallari yarogsizga chiqariladi, 25-40 foizi
etgan”~hiatishga yaroqgli, qolganlarini esa qayta tiklash mumkin.
Yan jjkjash usuli detallaming konstruktiv texnologik
xususiyatlariga va ishlash sharoitlariga, yeyilganlik darajasiga,
nugson turiga qarab tanlanadi. Tiklash usullari ta'mirlanadigan
detallarni uzoq vaqtga chidamliligini va ta'mirlash tannarxini
arzon bo'lishni ta'minlashi lozim. Tiklash usulini tanlashda
quyidagi mezonlarga e'tiborni qaratish lozim.

1. Texnologik mezon (qo'Haniluvchanlik mezoni) -
tiklanadigan detaining o'lchamlari va geometrik shaklini, detal
tayyorlangan ashyoni va hokazoni hisobga oladi.

2. Uzoq vaqtga chidamlilik mezoni (texnik mezon) -
tiklangan va yangi detallar oxirgi xolatgacha ishlash muddatlarini
taqqgoslab baxolanadi, ya'ni detalni tiklash yoki yarogsizga
chigarish zaruriyati bilan baxolanadi.

3. Iqtisodiy mezon - tiklangan detal narxini bildiradi.

4. Texnik-igtisodiy mezon.

O'z-0'zidan ma'lumki, tiklashning foydali ekanligini
tasdiglovchi "A" koeffitsienti 1 ga teng yoki undan katta (I, =iy
sharti bajarilganda) bo'lgandagina detalni tiklash iqtisodiy
jihatdan maqgsadga muvofiqg bo'ladi. "A" koeffitsienti quyidagi
formula bo'yicha hisoblanadi:

bunda A - detalni tiklashni iqtisodiy jihatdan foydali
ekanligini tavsiflovchi koeffitsient; Nya N - yangi va tiklangan
detallar narxi; /" j _ yangi va tiklangan detallaming
ishlash muddati;

Yangi detal narxi (Nn) ehtiyot qismlarga yalpi baholar

detinkUrantidan tanlanadL Detallami tiklash usuli*
arnmg konstruktiv-texnologik xususiyatlariga va ishlash
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sharoitlariga, ulaming yeyilish miqdoriga, ta'mirlash narxiga
garab tanlanadi. Tanlangan usul ta'mirlangan detallaming uzoq
vaqtga chidamliligini ta'minlashi lozim.

Ko'pchilik detallar (83 foizga yaqini) 0,6 mm gacha
yeyiladi. Bulardan:

< 0,1 mm gacha yeyilgan detallar - 52 foizni;

< 0,2 mm gacha yeyilgan detallar -12 foizni;

0,3 mm gacha yeyilgan detallar -10 foizni;

0,4 mm gacha yeyilgan detallar - 1 foizni;

0,5 mm gacha yeyilgan detallar - 5 foizni;
0,6 mm gacha yeyilgan detallar - 3 foizni tashkil kiladi.

Turli gumx detallar sirti taxminan quyidagicha yeyiladi:

> silindrik sirtlar - 52 foizni;

> konus va sharsimon sirtlar - 3 foizni;

> shlitslar - 3 foizni;

> ariqgchalar, kemtilgan joylar - 5 foizni;

> rezbalar -10 foizni;

> yassi sirtlar - 1 foizni;

> shesternya tishlari - 2 foizni;

> shakldor sirtlar - 1 foizni;

> darz va singan joylar - 9 foizni;

> geometriyasi va shakli buzilgan sirtlar - 13 foizni tashkil
etadi.

Detallami tiklashning magbul usuli

Detallami tiklashni maqgbul usuli deb, tiklangan detaining
mumkin qadar uzoq vaqgtga chidamliligini va tiklash narxining
eng kam bo'lishini ta‘'minlaydigan usulga aytiladi.

Mashinalar detallarining sirtlarini tiklashda qo'llaniladigan
turli xildagi usullarning texnologik imkoniyatlari tahlili shuni
ko'rsatadiki, shikastlangan sirtlaming katta qismi nafaqgat
tiklanishi, balki yangi detallaming resurslariga nisbatan

oshirilgan resurslar bilan puxtalanishi mumkin. Shuning uchun
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detal sirtini tiklashning eng magbul usulini tanlashda nafaqgat
ta'mir narxini, balki ta'mirlangan detaining yangisiga nisbatan
inkorsiz ishlashidagi o'zgarishlarni ham hisobga olish kerak.

Muayyan detalni tiklash usulini tanlashda quyidagi asosiy
mezonlarga e'tibor berish kerak:

> Tiklanadigan detaining gay darajada yeyilganligi;

> Detallar tayyorlangan ashyo, detaining tuzilish va uni
tayyorlashda termik ishlov berilganligi e'tiborga olinadi; bu
ko'rsatkichlar detallami tiklash texnologik jarayoniga jiddiy
ta'sir ko'rsatadi;

> Detallami tiklash texnologik jarayonini belgilashda
detallaming ishlash sharoitlari (moylanishi, aylanish chastotasi
va boshqalar) e'tiborga olinish kerak;

> Tiklash usulining ishdagi puxtaligi tiklangan detaining
yeyilishga chidamliligi va uning dinamik mustahkamligi bilan
baholanishi mumkin;

> Qo'llaniladigan tiklash usullarining iqtisodiy jihatdan
foydaliligi asosiy mezon bo'lib hisoblanadi.

Detallami tiklashning maqgbul usulini tanlash uchun
V.V Shadrichev taklif etgan quyidagi mezonlardan foydalanish
mumkin:

1. Texnologik yoki qgo'llaniluvchanlik mezoni - ma'lum

bo'lgan ko'p texnologik usullardan birini yoki bir nechtasini
tanlash. Masalan:

a) metallmas ashyolardan tayyorlangan detallami plastik
deformatsiyalash usulida tiklash mumkin emas;

b) diametri 30 mm dan kichik bo'lgan detallar flyus gatlami
ostida suyultirib qoplash bilan tiklanadi.

Bu mezon son bilan ifodalanmaydi va shuning uchun ham u
fagat qanday usulda tiklash mumkin bo'lgan detallar ro'yxatini
tuzish imkonini beradi.
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2. Igtisodiy mezon - mazkur usulda detallami ta'mirlashga
sarflangan jami xarajatlar bilan tavsiflanadi va quyidagi formula
bo'yicha aniqlanadi:

N = N4+ Nyo+ Nn,

bunda: N- detallami ta'mirlash narxi, so'm; N4- detallami
goplashga tayyorlash tannarxi, so'm; 7, -detallar sirtiga qoplama
yotqizish xarajatlari, so'm; N,- detallarga mexanik ishlov berish,
nominal o'lchamlarni tiklash xarajatlari, so'm.

Bu tenglama kengaytirib yozilganda quyidagi ko'rinishda
bo'ladi:

c=ck-1+A]+82)+ce-(1+~-")+c,,-(1 +4A]|+d2)+cB
100 ' 100 " 100 "

bunda: w,,N,, Ar,-detallami mos holda qoplama yotqizishga
tayyorlash, qoplama yotgizish va mexanik ishlov berib,
boshlang'ich o'lchamlarni tiklash xarajatlari, so'm; x sexda
detallami ularga mexanik ishlov berishga tayyorlash va bevosita
ishlov berish xarajatlari, so'm; a- sexda bevosita detalga goplama
yotqizish xarajatlari, so'm; n2 va h2- mos ravishda detalni
mexanik ishlov berishga tayyorlash, ishlov berish va goplama
yotqizish umumzavod bevosita xarajatlari, so'm; nNm- detalga
goplama yotqgizishda ishlatiladigan ashyolar narxi, so'm;
X,,h,,x2,h, lar miqdori ishlab chiqgarish ishchilarining maoshidan
normativlar bo'yicha (K=1,5) foiz hisobida olinadi.

Ishlab chiqarishdagi ishchi kuchlarining narxi quyidagicha
bo'ladi:

Nish - Tg+tqg+ Tyo +tyo +Tm +tm

bunda: ™, Tw, - ishlab chigarishdagi ishchilarning tarif
stavkasi; tq, tyo, tm- har qaysi detalga sarflanadigan vaqt, mos
ravishda detalni qoplama yotqizishga tayyorlash, goplama
yotqizish, mexanik ishlov berish vaqtlari.

3. Texnik-iqtisodiy mezon - jamlovchi mezon.
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Tiklangan detal narxi quyidagicha baholanadi:
Nt< K u+ Nya,
bunda: Nt- detalni tiklash (ta'mirlash) narxi, so'm; Nya
yangi detal narxi, so'm; *,,- uzoq vaqtga chidamlilik koeffitsienti
*,=0,42+1,72).
4. Texnik mezon uzoq vagtga chidamlilik koeffitsienti

bilan tavsiflanadi va quyidagi formula bilan aniglanadi:

KWEK,-K-KT K,

bu yerda *,-yeyilishga chidamlilik koeffitsienti (*,= 0,7...167);

Kehrchidamlilik koeffitsienti (* (¢+=0,6...1,0); K ilashuvchanlik
koeffitsienti  (*,=0,65...i,0 ); K,-tuzatish Kiritish koeffitsienti
(*,=08..09).

V.V.Yefremov tomonidan mashina detallarining sirtlarini
tiklashda magbul usulini tanlashning quyidagi usuli tavsiya
gilingan:

1) detal sirtlarini tiklashning texnik jihatdan imkoniyati
bo'lgan usullarini ro'yxati aniglanadi;

2) ta'mirlash korxonasining dasturi asosida ta'mirlanadigan
detallar partiyasining o‘'lchami aniqglanadi;

3) detallami ro'yxatda kiritilgan turli xildagi usullar bilan
tiklash texnologik jarayonlari ishlab chiqgiladi hamda muayyan
korxonada har bir usuldan foydalanilganda ta'mirlash narxi
aniqglanadi;

4) tiklashning magbul usulida nafagat eng arzon, balki
ta'mirlararo davrning oshirilishi ham ta'minlnishini hisobga olib,
bu ikki omilni o'zaro bog'lash lozim bo'ladi. Ushbu maqgsad bilan

quyidagi koeffitsient kiritiladi:

Nu
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bu yerda N,- ta'mirlangan detal narxi, so'm; detaining
nisbatan yeyilishga chidamlilik koeffitsienti bo'lib, ta'mirlangan
detal resursi /, ning yangi detal resursi ga nisbatiga teng.

Kattalik hu yangi detallaming yeyilishga sinash natijalari
asosida aniglanadi; kattalik |, har xil tiklash usullari uchun
namunalarni ishlatishga yaqin sharoitlarda yeyilishga sinash

natijalarini solishtirish asosida aniqlanadi.

Nazorat savollari

1. Texnologik mashina va jihozlaming detallari ish
muddatiga garab necha guruhga bo'linadi?

2. Detallarni tiklash saramadorligi va sifati nimadan
bog'liqg bo'ladi?

3. Detallarni tiklashda ganaqa jarayonlar bajariladi?

4. Mashinalar detallarining tutashmalaridagi o'tkazishlarni
tiklash ganaga usullarda amalga oshiriladi?

5. Ta'mir o'lchami deganda nimani tushunasiz?

6. Erkin ta'mir o'lchamlarining afzalliklari nimalardan
iborat?

7. Standart ta'mir o'lchamlarining afzalliklari nimalardan
iborat?

8. Detallar sirtini tiklash uchun qganaga usullardan
foydalaniladi?

9. Qo'shimcha detallar o'rnatib tiklash tartibini tushuntiring.

10. Qo'shimcha detalni bosib o'tgazish kuchi ganday
aniqglanadi?

11. Shikastlangan detallarni halgalashning mohiyati
nimadan iborat?

12. Detallaming teshiklaridagi rezbalar qaysi usullarda
tiklanadi?

13. Detal sirtlarini plastik deformatsiyalash usulida tiklashda

gaysi talablar bajarilishi shart?
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14. Detallami plastik deformatsiyalash yordamida tiklash
ganaga usullarda amalga oshiriladi?

15. Tiklash wusulini tanlashda qgaysi mezonlarga e'tibor
qgaratish lozim?

16. Detallarni tiklashning texnologik mezonida qaysi
ko'rsatkichlar hisobga olinadi?

17. Detallarni tiklashning texnik mezoni nima asosida
baholanadi?

18. Detallami tiklashni magbul usuli deb nimaga aytiladi?

19. Muayyan detalni tiklash usulini tanlashda qaysi
mezonlarga e'tibor qaratiladi?

20. Qaysi turdagi detallarni plastik deformatsiyalash usulida
tiklash mumkin emas?

21. Detallarni ta'mirlashga sarflangan jami xarajatlar ganday
aniqglanadi?

22. Detallami ishlab chiqarishdagi ishchi kuchlarining narxi
nimaga teng?
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X1 BOB. DETALLAR SITRLARINI TIKLASHDA
QO'LLANILADIGAN TEXNOLOGIK USULLAR

11.1. SIRTLARNI SUYULTIRIB QOPLASH
USULLARIDA TIKLASH

Suyultirib goplash - kerakli tarkibdagi eritilgan metall
yordamida eritish haroratigacha qizdirilgan detal sirti goplash
jarayonidir. Suyultirib qoplashda metall birikma hosil bo'lishi
tufayli goplangan metall gatlami asosiy metall bilan mustahkam
bog'lanadi.  Suyultirib goplash goplanadigan metallning
kimyoviy tarkibi va strukturasini to'g'ri tanlash yo'li bilan
detaining o'lchamlarini tiklash hamda uning sirtiga belgilangan
xossalarni berish uchun go'llaniladi.

Suyultirib  qoplashning mohiyati shundaki, detaining
yeyilgan ishchi sirtga uning avvalgi (nominal) o'lchamlarini
olgunga gadar gattig qgotishma suyultirib qgoplanadi. Bunda
metall tarkibiga legirlovchi elementlar Kiritish tufayli uning sirtqi
gatlamini mustahkamlanishi sodir bo'ladi.

Suyultirib  qoplash payvandlashning bir turi bo'lib
hisoblanadi. Biroq, suyultirib qoplash jarayonlari payvandlash
jarayonlaridan farqg giladi. Suyultirib goplashda payvandlash
jarayoni ba'zida asosiy metallning xususiyatlaridan farq
giladigan xossalarga ega bo'lgan metall yoki qotishma qgatlami
bilan asosiy metall sirtini qoplash uchun ishlatiladi. Shu bilan
bog'lig ravishda, sirtni suyultirib qoplash jarayoniga quyidagi
asosiy talablar go'yiladi:

1) hosil qgilingan qgatlamning berilgan fizik-mexanik
xossalarini ta'minlash uchun, sirtni suyultirib goplash jarayoni
metalning dastlabki kimyoviy tarkibini va qoplanadigan
metallning tuzilishini o'zgartirmasligi kerak, ya'ni sirtni
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suyultirib goplash paytida, qoplangan qatlamdagi asosiy
metalning nisbati minimal bo'lishi kerak;

2) ta'mirlanayotgan detaining mustahkamligini ta'minlash
uchun, sirtni suyultirib qoplash jarayoni uning dastlabki
kimyoviy tarkibini, tuzilishini va kuchlanganlik holatini
o'zgartirmasligi kerak;

3) suyultirib qoplangan gatlam asosiy metallga yyetarlicha
yugori darajada ilashish mustahkamligiga ega bo'lishi kerak.

Asosiy va suyultirib qoplangan metallarning boshlang'ich
kimyoviy tarkibini, tuzilishini va fizik-mexanik xossalarini saqglab
qolish uchun, tarkibiy gqgismlaming yonib Kketishiga yo'l
go'ymaslik uchun goplanadigan metallni iloji boricha kamroq
gizdirish kerak va qgoplangan metall bilan aralashishiga va keskin
farq giladigan xossalari bilan o'tish zonasi shakllanishiga yo'l
go'ymaslik uchun asosiy metallni eritilgan holatga keltirmaslik
kerak. Shu bilan birga, eng katta ilashish mustahkamligini
ta'minlash uchun qoplanadigan metallni haddan tashgari
gizdirish va detaining qoplanadigan sirtini eritilgan holatga
keltirish kerak. Natijada o'tish zonasini hosil qilib, asosiy va
suyultirib qoplangan metallning aralashuvi sodir bo'ladi.

Amalda bu muammo suyultirib qoplashning mos ravishdagi
texnologik tartibotini tanlash yo'li bilan hal qilinib, bunda asosiy
va qoplangan metallar birikishning yyetarlicha mustahkamligini
ta'minlashga va shu bilan bir vaqtda, ularning boshlang'ich
holatini minimal darajada o'zgartirishga harakat qilinadi. Bunda
jarayonning unumdorligi aniglovchi omillardann biri bo'lib
hisoblanadi.

Suyultirilib qoplash detaining ishchi sirtlariga tez va kam
harajatlar bilan istalgan qalinlikdagi va turli xil xossalar bilan
kimyoviy tarkib bilan gatlam hosil gilish imkoniyatini beradi.
Suyultirib goplanadigan metallning massasi odatda
mahsulotning 10% gacha massasini tashkil qiladi. Bu esa berilgan *
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xossalar bilan bimetall maxsulot yaratish imkonini beradi.
Detallami suyultirib goplash usuli tejamli va nisbatan oddiydir.

Detallami yeyilish darajasi, ishlash sharoitlari,
go'llaniladigan materiallar va jihozlardan bog'lig ravishda
suyultirib qoplashning ko'plab usullarida tiklash mumkin (11.1.1-
rasm). Biroq shuni hisobga olish kerakki, po'lat va cho'yanning
erish harorati ular tarkibidagi uglerod miqgdoridan bog'liqg
bo'ladi. Uglerod miqdori gancha ko'p bo'lsa erish harorati
shuncha past bo'ladi va po'lat shuncha gqiyin payvandlanadi.
Harorat po'latning mexanik tavsifiga ta'sir qiluvchi asosiy
mezonlardan biri bo'lib hisoblanadi. Suyultirib goplash
jarayonida tez mahalliy qizish natijasida detallarda ichki
kuchlanish  vujudga keladi. Ular detal o'lchamlarining
o'zgarishini va uning alohida qisgarishi va tob tashlashini keltirib
chiqgaradi, ba'zi hollarda esa mikrodarzlar hosil bo'lishiga olib
keladi. Metalldagi ichki kuchlanishlarni bartaraf gilish va ma'lum
tuzilmaga va xossalarga ega bo'lgan po'latni olish uchun termik
ishlov berish, ya'ni kuydirib yumshatish, me'yorlashtirish,
toblash va toblab bo'shatish qo'llaniladi.
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Suyultirib qoplash usullari

Elektr Tebranma Yugori
yoyli yoyli Gazli chaslotali
tok bilan
Yams Avtomatik Dastaki Yarim Dastaki
avtomatik avtomatik
Hi- Qatnq Mftail Hi-
Rvus mova Oduqg Ryu* qotish ekkfered moya Fhrus Syuyq- Ochiq
qatami gazlan yoy& qataai malax bilan gazlan qatami kda yoyli
ostida da bilan da omda
Kiltn  vaxiit Kukua Yaxiit Qo’shil
-li sim kesioili solisb kesim- mail
bilan sim yordamida dagi stm
bilan elektrod sim bilan
tasma bilan bilan

I1.1.I-rasm. Yeyilgan detallarni suyultirib qoplash usullarida
tiklash sxemasi

Kuydirib yumshatishda po'lat ma'lum haroratgacha
qgizdiriladi va metall bir tekisda gizigunga gadar bu haroratda
saglanadi, so'ngra sekin sovitiladi. Kuydirib yumshatish
detallardagi qoldiq kuchlanishlarni bartaraf qilish uchun
qgo'llaniladi.

Me'yorlashtirishda po'lat kritik haroratdan 30-40 @C yuqori
darajada qizdiriladi va so'ngra havoda sovutiladi. Termik ishlov
berish natijasida po'lat mayda donali strukturaga ega bo'ladi,
bunda po'latning zarbali govushqgoqligi 1,5-2 marta oshadi. Biroq
950 °C dan ortig qizdirilganda po'lat strukturasi yirik donali
bo'ladi va uning mexanik xossalari yomonlashadi.

Toblash paytida po'lat 900 @ gacha va undan .ortiq
haroratda qizdiriladi va so'ngra suv yoki moyda tezda sovitiladi.
Po'latning mustahkamlik chegarasi va qattigligini oshirish uchun
toblashdan foylaniladi. Toblashdan so'ng mashina detallaffni
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ta'mirlashda odatda po'latning tez sovitilganda olgan ic”
kuchlanishlarini bartaraf qgilish uchun metall toblab bo'shatiladi
Toblab bo'shatishda po'lat 500-600 fiC gacha qizdiriladi va
suv yoki moyda sekinlik bilan sovitiladi. Havoda sovitishd
po'lat 150-200 eC gacha qizdiriladi. Toblab bo'shatishda po'latda
nisbiy uzayish va zarbali qovushqoqlikning oshishi bilan bir
vaqtda mustahkamlik chegarasi va qattigligi kamayadi. Turli
markadagi po‘latlarning termik ishlov  berish tartiboti
11.1.1-jadvalda keltirilgan.
11.1.1-iadval

Po'latga termik ishlov berish tartibi

Termik ishlov o
. . Vazifasi
berish turi
Kuydirib
yumshatish
< Kichik donaga Elastikligini va mustahkamligini oshirish
= Qayta Puxtalashni bartaraf etish
kristallash
Legirlangan po'latnin attiqligini
= Yumshatuvchi ¢ g P 94 qane
kamaytirish
i i Po'latning kimyoviy tarkibiga bir jinslilikni
= Diffuzion i
berish
= Past haroratli Ichki kuchlanishlarni olib tashlash
Shuning o'zi, asbobsozlik materiallari
e lzotermik
uchun
O'rtacha uglerod migdoriga ega bo'lgan 35,
40, 45 va 40X markali po'latlar uchun
Me'yorlashtirish  egilishda va zarbali yuklanishda ishlashda
yuqori qovushqgoqglik va mustahkamlikni

berish
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TJb]ssib va past Yeyilishga ishlashda (zarbali yuklanishsiz)
Toblash Yugori gattiglik berish
vumshatish
Tnhlash va yuqori Egilishga va zarbali yuklanishga ishlashda
Toblab Yuqori govushqgoqglik va mustahkamlik
vumshatish berish

______________ 15, 20,15x%, 20x, 15NM, 20XN3 va boshqa

Keyinchalik
y markadagi kam uglerodli poiatlar uchun

toblash bilan

yeyilishga va dinamik yuklanishda
stementitlash

ishlashda sirtini gattiglash.
Keyinchalik Shuning o'zi, 35, 40, 45, 45, 35x, 40x
toblash bilan markadagi po'latlar uchun
stionlash (yuzani
uglerod va azotga
boyitish)
Shuning o'zi, 35, 40, 40x, 45x%, 50x va
hokazo markadagi detallar uchun.

Sirtini toblash.

Suyultirib qoplangan detallaming yeyilishiga chidamliligini
oshirishning muhim sharti bo'lib payvandli birikmalaming
sifatini yaxshilash hisoblanadi va bunga metallni legirlash
yordamida erishiladi. Ochiq yoy bilan dastaki suyultirib
goplashda legirlash elektrod suvog'iga legirlovchi go'shilmalarga
ega bo'lgan materillami go'shish bilan amalga oshiriladi. Flyus
gatlami ostida suyultirib goplanishda legirlashning murakkablik
darajasi bilan farglanadigan to'rtta asosiy usuli mavjud:
legirlangan elektrod sim yoki tasmani va eritilgan flyusni
go Hash; legirlovchi materiallami kukunli sim yoki tasma orqali
goplash; legirlovchi goplama yoki sopol (keramika) flyus va
oddiy simni qgo'llash; suyultirib qoplanayotgan sirtga legirlovchi
elementlarni kukun yoki mum (pasta) ko'rinishida qoplash,
kukunlar aralashmasini payvandlash hududida purkash.
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Avtomatik va yarim avtomatik suyultirib qgoplash katta
miqdordagi bir tipdagi detallami ta'mirlashda maxsuslashtirilgan
ta'mirlash korxonalarida qo'llaniladi.

Suyultirib goplanadigan materialni tanlash ta'mirlanadigan
detaining materialini, uning shakli, o'lchamlari, texnik talablari
ish sharoitlari va qo'llaniladigan goplama turini hisobga olgan
holda amalga oshiriladi. Po'lat payvandlash simlari keng
go'llaniladi. Yeyilgan detallaming o'lchamlarini tiklash uchun
uglerodli va legirlangan payvandlash simlari qo'llaniladi. Yuqori
xromli simlar qoplangan gatlamning yuqori yeyilishga
garshiligini va goplangan gatlamning korroziyaga chidamliligini
ta'minlaydi. Nikel-xromli austenitli simlar bilan korroziyaga va
kavitatsiyaga uchragan detallar qoplanadi.

Kukunli qgotishmalar bilan to'ldirilgan, 0,5-1,0 mm
galinlikdagi past uglerodli po'lat tasmadan tayyorlangan metall
gobiqg ko'rinishidagi kukunli sum yordamida suyultirib qoplash
keng qgo'llaniladi. Kukunli sim asosan yuqori legirlangan va
yuqori uglerodli gotishmalarning sirtini suyultirib goplash uchun
ishlatiladi, bu esa suyultirib qoplangan metallni yuqori darajada
legirlash bilan goplash samaradorligini oshirishga imkon beradi.

Dastaki gaz va elektr yoyli suyultirib qoplash uchun odatda
metall elektrodlar go'llaniladi, bu suyultirib qoplash jarayonining
nisbatan oddiyligi va suyultirib goplangan gatlamning kimyoviy
tarkibi va xossalarini rostlash imkoniyatining kengligi bilan
izohlanadi. Suyultirib qoplangan qgatlamning kimyoviy tarkibi va
xossalari goplama yoki elektrodli sterjen yoki aralash usulda
rostlanadi. Suyultirib qoplash paytida deformatsiyalar va yoriqglar
paydo bo'lishining oldini olish uchun detalni boshlang'ich 200-
400 °C gacha qizdiriladi, detalni boshlang'ich deformatsiyaga
garama-garshi tomonga egiladi, suyultirib goplanadigan sirtini

ho'llamasdan detalni suvga botiriladi, suyultirib goplanadigan
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valiklarni ma'lum bir ketma-ketlikda joylashtiriladi, suyultirib
goplangandan keyin detalni yuqori haroratda toblab bo'shatiladi.

Tiklanadigan detallaming konstruktsiyasidan bog'liq
ravishda yassi va silindrik sirtlarni, shuningdek murakkab
shakldagi detallami payvandlash va suyultirib goplash uchun
qurilmalar mavjud. Suyultirib qoplash qurilmalari sifatida mos
ravishda qayta yasalgan 1A62, 1A64, 1D63, D163, 1A62G va
boshqga tokarli-vintgirgar stanoklardan foydalanish mumkin.
Bunda tokarli-vintgirgar stanogining shpindelini aylantirish
yuritmasiga suyultirib goplanayotgan detal sirtining 20-50 m/soat
aylanish tezligini hosil gilish uchun qo'shimcha uzatmalar
kiritiladi. Stanok shpindeli aylanishida suyultirib qoplashning 3-
10 mm ga teng bo'lgan gadamini ta'minlash uchun supportning
o'ziyurar yuritmasida ba'zi o'zgartirishlar Kkiritiladi. Suyultirib
goplash apparati stanok supportiga maxsus moslamada
o'rnatiladi.

Turli xildagi detallami suyultirib qoplash uchun sanoat
korxonalarida birxillashtirilgan qurilmalar ishlab chigarilmoqda,
payvandlash kallaklari va apparatlari mashina detallarini
ta'mirlashda keng qo'llanilmoqda.

Elektr ta'minoti manbaini tanlashda ulaming parametrlari
payvandlash jihoziga qo'yilgan talablarni goniqtirishi lozimligini
va texnologik jarayon shartlariga mos kelishini hisobga olish
zarur.

Qattiqg qgotishmalar yordamida vallar, o'glar, barmoglar
bo'yinchalarining silindrik sirtlarini, shuningdek kulachoklar,
ekstsentriklar va shestemyalaming yassi sirtlarini tiklash
mumkin.

Qotishmalar yeyilgan detal sirtlariga elektr yoyli yoki gazli
suyultirib goplash yordamida hosil gilinadi. Suyultirib goplashni
fagat sinchiklab tozalangan sirtlarga amalga oshirish muyikin.

Buning uchun metall suyultirilib qgoplanadigan detail $Sirti,
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shuningdek unga tegishli suyultirib qoplash chegarasidan
kamida 10 mm uzoqroqgdagi gismi po'lat cho'tkalar, egovlar
jilvirlash doiralari va boshqgalar bilan ishlov beriladi Agar
toblangan detallar suyultirib qoplanadigan bo'lsa, unda darzlar
va deformatsiyalar hosil bo'lishining oldini olish uchun ular
kuydirib yumshatiladi.

Yeyilgan detallarga metallni suyultirib qoplash
jarayonlarining sxemalari takomillashib bormoqgda. Tarmoq
sanoati ishlab chiqgarish jihozlarini ta'mirlashda qgo'llaniladigan
metallarni suyultirib qoplashning keng tarqalgan sxemasi 11.1.2-
rasmda keltirilgan.

11.1.2-rasm. Suyultirib qoplash jarayoni sxemasi
1- asosiy metall; 2 - chala payvand; 3 - suyultirib goplangan metall;
4 - krater; 5- metall elektrod; 6 - yoy uzunligi; 7 - payvand chuqurligi-

Metallarni suyultirib qoplash uchun maxsus avtomatik
qurilma sxemasi 11.1.3-rasmda keltirilgan.

Qurilma elektr payvandlash apparati va tiklanadigan detalni
uzatish yuritmasidan tashkil topgan. Qurilma ishlashinmg
mohiyati shundan iboratki, elektrod simi 5 (11.1.3-rasm) kasseta 2

dan kallak 3 orqgali payvanlash mundshtuki 4 ga-sy\adan
K
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detal 1 ning suyultirib qoplanadigan sirtiga uzatiladi.
beV°iS bilan sim bir-biriga tekkanda tutashish vujudga keladi,
De a tok kuchi oshadi, tutashgan sirtlaming harorati keskin
shadi natijada kontaktli payvandlash sodir bo'ladi. Suyultirib
°oplanadigan gatlamning qalinligi payvandlash simi diametri va

S-tchi kuchlanishni o'zgartirib, 3-5 mm chegarada va undan ortiq

rostlash mumkin.

L, Ko'rinish i

5  2-3 mm ga chetlashish

11.1.3-rasm. Detallami suyultirib qoplash uchun qurilmaning
sxemasi
a) suyultirib goplash uchun kurilmaning sxemasi; b) suyultirib qoplashdan
oldin detal sirtini tayyorlash

**+  Gazli suyultirib goplash va payvandlash
Gazli suyultirib qoplash. Dastaki gazli suyultirib goplashda
asosiy va (qo'shiladigan material kislorod muhitida yoqilg'i
gazlarning (atsetilen, propan-butanli aralashmalar va boshqalar)
yonishi jarayonida ajralib chigadigan issigiik yordamida eritiladi
(11.1.4-rasm). *
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Atsetilen

11.1.4-rasm. Gazli suyultirib goplash sxemasi
1- suyultirib qoplanadigan detal; 2 - gaz yondirgichi (gorelka);
3 - go'shiladigan material; 4 - suyultirib goplanadigan metall

Atsetilen eng ko'p targalgan va ta'mirlash korxonalarida
keng go'laniladigan yoqilg'i gazi bo'lib hisoblanadi.

Yondirgichda uzatiladigan atsetilen va kislorodning o'zaro
nisbatidan bog'lig ravishda me'yordagi, uglerodlashtiruvchi va
oksidlovchi alangani hosil gilish mumkin.

Aralashmada Kkislorod va atsetilen miqgdori 1,0-1,2 nisbatda
bo'lganda me'yordagi yoki neytral alanga hosil bo'ladi.
Me'yoridagi alanga temirning erkin bo'shashuviga nisbatan
tiklovchi bo'lib hisoblanadi hamda erish zonasida sirtning
oksidlanishini cheklaydi.

Me'yoridagi alanganing yadrosi silindr shakliga yaqin bo'lgan
yaqqol shaklda bo'ladi, oxirida ravon yumaloqlanadi qobig i
yorgin nur sochib turadi. Po'latdan tayyorlangan, tarkibida
uglerod miqdori 0,5% gacha bo'lgan detallaming sirtini suyultiri
goplashda, po'latning qotishmalarini hamda rangli metallarni
payvandlashda go'llaniladi

Kislorod va atsetilenning nisbati 0,8-0,9 ga teng bo Iganda

uglerodlashtiruvchu alanga hosil bo'ladi. Bunday alanga yadrosi
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~ . ko'rinishini  yo'gotadi, uning uchida yashilroq
M Tbarakcba hosil bo'ladi. O'rta (gaytarish) zona yorqginroq
C 'lib qoladi va deyarli yadro bilan qo'shiladi, mash'ala esa
b°rigrog rangga Kkiradi. Payvandlash alangasini tanlash
Sgyvandlash choki  yoki goplama  sifatiga, shuningdek
marayonning unumdorligiga ta'sir qiladi. Uglerodlashtiruvchu
alanga tarkibida uglerod miqdori 0,5% dan yuqori bo'lgan
poiatdan tayyorlangan detallaming sirtini qoplash uchun
go'llaniladi.

Kislorod va atsetilenning nisbati 1,2-1,5 ga teng bo'lganda
esa oksidlovchi alanga hosil bo'ladi. Oksidlovchi alanganing
yadrosi konussimon shaklni oladi va rangi oq bo'ladi, uning
uzunligi gisqaradi, ko'rinish yaqqolligi kamroq bo'lib goladi.
Alanganing hammasi ko'k-binafsha bo'lib goladi, shovqin
chigarib yonadi. Kislorodning ortiqchaligi payvandlashda
metallning oksidlanishiga olib keladi, chok g'ovakli va mo'rt
bo'lib chigadi. Latunni payvandlashda foydalaniladi.

Dastaki  gazli suyultirib qoplash uchun  ta'mirlash
korxonalarida o'rta bosimli injektor yondirgichlari keng
go'llaniladi.

Dastaki gazli suyultirib goplashda payvandlash va qoplangan
gatlamning sifati ma'lum darajada qo'shiladigan materialning
tarkibidan bog'liq bo'ladi.

Gazli suyultirib qoplash paytida asosiy metall va
go shiladigan materialning qizishi osonlikcha rostlanadi, bu
as°siy metallning haddan ortiq erib ketishini va uni goplanadigan
material bilan aralashuvining oldini oladi. Suyultirib goplangan
gatlamning galinligi odatda 2,5 dan 4 mm atrofida bo'ladi.

Suyultirib qoplangan gatlam galinligining notekisligi gazli

uyultirib qoplashning kamchiligi bo'lib hisoblanadi.
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Gazli payvandlash. Materiallarni o'zaro atomar yO0™
molekular bog'lanishi hisobiga ajralmaydigan qilib biriktirilishi
payvandlash deyiladi.

Amalda bu magsad uchun payvandlanuvchi metallarni
payvandlash joylari eritilib, kichik vanna hosil qilinadi va uni
havoda sovishida kristallanib chok olinadi yoki payvandlash
joylari yuqori plastik holga kelguncha qizdirilib, bosim ostida
o'zaro yagqinlashtiriladi. Bunda yuzalaridagi oksid pardalar
parchalanib, iflosliklar ajralib, yuza g'adir-budurliklari ezilib,
atomlararo tortishish kuchlari hisobiga bog'lanib chok olinadi.

Bu usullarda har xil galinlikdagi metallar va ulaming
qgotishmalarini, nometall materiallar erda, suv ostida va koinotda
payvandlanadi. Chunki bu wusul ajralmaydigan birikmalar
olishdagi boshqa usullar (kavsharlash, mixni parchinlab
biriktirish) ga garaganda puxta birikmalar olinishi, tejamliligi, ish
unumining yugqoriligi va boshga afzalliklariga ko'ra texnikaning
barcha sohalarida keng qo'llaniladi.

Gazli payvandlash deb payvandlanuvchi metallar gismini,
payvandlovchi simlarni yonuvchi gazlarni kislorodda yonishidan
hosil bo'lgan issiqlik hisobiga payvandlashga aytiladi.

Gaz yordamida payvandlanganda issiglik elektr yoy
yordamida payvanlanganga qgaraganda bir tekislikda tarqaladi.
Gaz bilan payvandlash yupga devorli (0,2-5mm) buyumlar uchun
qo'llaniladi. Bu usulda turli ta'mirlash ishlarida ham
foydalaniladi.

Gaz bilan payvandlashda issiglik manbai sifatida yonuvchi
gazlar (atsetilen, vodorod, tabiiy gazlar, kerosin bugi va
boshqgalar) ishlatiladi. Atsetilen alangasining harorati 3100-3150
°C ga teng, vodordniki 2100 BC chamasida, tabiiy gazlarniki 2000
2100 @ ga kerosinniki 2450-2500 BC ga teng.

Payvandlash mashinaning yeyilgan detallarini tiklashda

universal usul bo'lib hisoblanadi. Po'lat, cho'yan va rang
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tallardan tayyorlangan, singan, yorilgan va yeyilgan detallarni
01 ndlash yordamida tiklash mumkin. Payvandlash
[o'Idiriladigan gatlamni detaining asosiy qismi bilan puxta
bog'lanishini  ta'minlaydi va bundan tashgari, ulaming

vilishiga chidamliligini oshirishga ko'maklashadi, chunki
yeyilgan sirtlar gattig gotishmalar bilan eritib to'ldirilgan bo'lishi
mumkin. Payvandlashda gimmatbaho jihoz talab qilinmasligi
tufayli tarmoq sanoati ishlb chigarish korxonalarida detallami
payvandlab tiklash usuli keng qgo'llaniladi.

Mashina detallarini tiklash uchun gazli payvandlash
ko'proq qgo'llanilib, unda payvand choki elektr payvandlashda
go'llaniladigan chokdan ko'ra plastikroq va zichroq bo'ladi. Biroq
detlllami tiklash uchun ko'p hollarda elektr payvandlashdan ham
foydalaniladi.

Detallami payvandlashga tayyorlash yuqori sifatli
ta'mirining zaruriy sharti bo'lib hisoblanadi. Asosiy metallning
eritiladigan metall bilan yyetarlicha payvandlashuvini ta'minlash
uchun bu jarayonda payvandlanadigan qismga kerakli shakl
beriladi.

Darz ketgan detallaming yeyilgan sirtini ta'mirlashda
payvandlashga tayyorlash uchun ularning sirti iflosliklar, yog' va
zanglardan cho'tka bilan tozalanadi, shuningdek gattiq gizdirish
va parmalash bilan ham tozalanadi. Singan detallaming ulanish
joylarida qirralar giriladi va ularga X-simon yoki V-simon
shakllar beriladi (11.1.5-rasm). Qalin cho'yandan yasalgan

etallarni payvandlashda eritilayotgan metallning asosiy metall
ilan bog lanishini kuchaytirish uchun kesishish raxlarida po'lat
shpilkalar buraladi.



Metallarni gazli payvandlashda ko'pchilik atsetelindan yoki
vodorodning Kkislorod bilan aralashmasidan foydalaniladi.
Buning uchun qo'zg'atuvchan gaz generatori yoki gazli ballonlar
qgo'llaniladi (11.1.6-rasm). Ballon 3 oq rangda bo'ladi va unga gizil
ragda bo'yoq bilan «Atsetilen» yozuvi yoziladi. Kislorod ko'k
rangda bo'lgan va «Kislorod» yozuvi yozilgan ballon 6 dan
keladi.

11.1.6-rasm. Gaz payvandlash qurilmasining sxemasi n
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Gazlar bosimi reduktorlar 4 va 5 yordamida o'rnatiladi.
Shlanglar 2 orqali kelayotgan gazlarning aralashuvi gazli
andlash yondirgichi (gorelka) 1 da sodir bo'ladi. Ish turidan
(kesish, payvandlash va metall galinligidan) bog'lig ravishda Nel
dan 7 gacha bo'lgan turli xil o'lchamdagi almashuvchan

uchliklardan foydalaniladi.
Elektr yoyli suyultirib goplash va payvandlash

Elektr yoyli suyultirib qoplash. Elektr yoyli suyultirib
goplashda elektrod va ta'mirlanadigan detaining metalli orasida
paydo bo'ladigan elektr yoyi metallarni eritish uchun issiqlik
manbai bo'lib hisoblanadi. Qoplangan qatlam sifati elektrod
diametri, elektrod tipi markasi, tok kuchi, yoydagi kuchlanish,
tok turi va qutblanishi, payvandlash tezligi va payvand chokining
fazodagi joylashuvi bilan aniglanadi.

Dastaki elektr yoyli suyultirib goplashda ko'pincha metall
elektrodlardan foydalaniladi. Metall elektrodlar metall sterjen
ko'rinishida bo'lib, yoyning yonishini barqgarorlashtirish,
suyultirilgan metallni havo azoti va kisloroddan himoyalash,
goplangan metallni legirlash uchun uning sirtida qoplama
gatlami hosil qilingan. Elektrod qoplamalarining tarkibida
bargarorlashtiruvchi, shlak (toshqgol) hosil qgiluvchi, gaz hosil
qgiluvchi, Kkisloroddan tozalovchi, legirlovchi va bog'lovchi
komponentlar guruhi kiradi. Elektrodlar 1,6 mm diametrda va
225-450 mm uzunlikda tayyorlanadi. Vazifasidan bog'liq
ravishda elektrodlar tiplarga bo'linadi. Elektrodlarning tipi va
markasi ta'mirlanadigan detal metallining kimyoviy tarkibidan
amda qoplanadigan qatlamga qo'yiladigan talablardan bog'liq
avishda tanlanadi. Qoplangan elektrod yordamida dastaki elektr

ye°yli suyultirib goplash sxemasi 11.1.7-rasmda ko'rsatilgan.
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11.1.7-rasm. Qoplangan elektrod yordamida dastaki elektr yoyli
suyultirib qgoplash sxemasi
1- mahsulot; 2 - payvandlash vannasi; 3 - elektr yoyi; 4 - suyultirib
goplangan valik; 5- goplangan elektrod; 6 - elektrod tutgich

Elekrod diametri qoplanadigan gatlamning galinligidan
bog'lig ravishda tanlanadi. Qoplama qalinligi 2 mm dan kichik
bo'lganda diametri 3 mm bo'lgan elektrodlami, goplama qalinligi
2 mm dan katta bo'lganda esa 4-5 mm diametrdagi elektrodlami
qo'llash tavsiya etiladi.

Payvandlash toki tanlangan elektrod diametridan bog Hq
ravishda tanlanadi:

Ipayv — (20 + 4dei)de;

bu yerda Ipayv - payvandlash toki kuchi, A; del — elektro
diametri, mm.

Yoydagi kuchlanish uning uzunligidan bog'liq bo lib/
elektrodning 0,5-1,1 diametri atrofida bo'ladi. Odatda Umax -
60 V qgabul qgilinadi.
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Yoy ta'minoti o'zgarmas yoki o'zgaruvchan tok yordamida
amalga oshirilishi mumkin. Tok turi va qutblanishi
ta'mirlanadigan detaining turi va qutblanishidan bog'lig ravishda
tanlanadi. Elektr yoyida issiqlik ko'prog anodda to'planadi,
shuning uchun agar detalni ma'lum darajada qizdirish talab
gilinsa, u katodga ulanadi, ya'ni suyultirib goplash teskari
qutblanish tokida olib boriladi. O'zgaruvchan tok uglerodli va
past legirlangan po'latlardan tayyorlangan o'rta va katta
qalinlikdagi detallarni, o'zgarmas tok esa kichik qalinlikdagi
detallarni suyultirib qoplash uchun keng qo'llaniladi.

Yoyni o'zgaruvchan tok bilan ta'minlash uchun
payvandlash transformatorlari, yoyni o'zgarmas tok bilan
ta'minlash uchun esa payvandlash generatorlari go'Haniladi.

Yeyilgan sirtlarni suyultirib goplash har bir oldingi rolikning
1/3 kenglik qgismini yopish bilan bir necha gatlamda amalga
oshiriladi, bu esa yumshatilishini ta'minlaydi qotgan zonalar
hosil boTishining oldini oladi. Metallning har bir navbatdagi
gatlamini qoplashdan avval oldingi gatlamni shlakdan tozalash
kerak.

Suyultirib goplashda katta miqdordagi issiqlik ajralib
chigadi, bu esa detaining giyshayishini keltirib chiqgarishi
mumkin. Shuning wuchun suyultirib qoplashni qatlamning
sovishini ta'minlovchi tanaffuslar bilan o'tkazish maqgsadga
muvofiqdir. Shunday qilib, detalni tizimli ravishda buragan
holda, birinchi gatlamni suyultirib qoplash amalga oshiriladi.

Toblangan detallarni ta'mirlashda bo'shashib ketishining
oldini °lish maqgsadida detaining qoplanmaydigan gismi suvda
v ¢ ktiriladi. Legirlangan po'latlarni suyultirib qoplash sirtni
oshlang ich gizdirgan holda katta tok zichligida o'tkaziladi.

, . N astaki elektr yoyli suyultirib qoplashning unumdorligini
el lsnS® UCMUn xiyich go'shilmali metall elektrod yordarojda,
° arbog'lami yordamida, shuningdek oshirilgan suyultirib
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goplash koeffitsienti a ga ega bo'lgan katta diametrlardagi
elektrodlar yordamida suyultirib qoplash tavsiya etiladi. Dastaki
elektr yoyli suyultirib goplashni ishlar hajmi katta bo‘'Imaganda,
shuningdek borish qiyin bo'lgan joylarni goplashda qo'llash
magsadga muvofiqdir.

Dastaki elektr yoyli suyultirib qoplashning afzalliklari bo'lib
qulayligi va jarayonning oddiyligi hisoblanadi. Unumdorligining
pastligi (a - 5+7 g/(A-k)), barqgarorligining pastligi va qoplama
sifatining pastligi ushbu qoplash usulining kamchiliklari bo'lib
hisoblanadi.

Elektr yoyli payvandlash. Metallarni bu sinfga kiruvchi
usullar ichida ulami metall elektrodlar bilan elektr yoy yordamida
payvandlash usuli oddiyligi, turli qalinlikdagi xilma-xil metallarni
payvandlash mumkinligi va aynigsa, yuqori ish unumiga ega
bo'lganligi uchun sanoatning barcha sohalarida keng qgo'llaniladi.

Elektr yoy deb elektrod bilan payvandlaniladigan metallar
oralig'idagi ionlashgan gaz va bug' muhitidan o'tib turuvchi
kuchli elektr razryadlariga aytiladi.

Yoyni hosil qilish uchun elektrod uchini payvandlanadigan
metall (zagotovka)ga qisqa tutashtirib darhol 3-4 mm ga
uzoglashtirmoq lozim.

Elektrod tayyorlanmaga gisga tutashganda uning Kkichik
yuzadan katta kuchli tokni o'tishida yuzalar o'ta qizib, tezda
eriydi va eriyotgan elektrod uchi elektromagnit, sirt tortish kuchi
va gazlar bosimi ta'sirida siqilib, ingichka tortib, pirovardida
uziladi.

Bu sharoitda elektrod (katod) yuzidan ajrayotgan elektronlar
juda katta tezlikda tayyorlanma (anod) tomon harakatlanib
oraliqdagi gaz va bug' atom (molekula) larni bombardimon qilib,
manfiy va musbat ionlarga parchalaydi.

Manfiy zaryadli ionlar anod yuziga, musbat zaryadli ionlar
esa katod yuziga kelib urilishda kinetik energiyalari issiqglikka va
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yorug'lik energiyalarga aylanadi va yoy bargaror yonadi.
Ajralayotgan issiglikning 43 foizi katodda, 36 foizi anodda va
golgani yoy ustunida tagsimlanadi.

Elektr yoyli payvandlash uchun jihozlar payvandlash
transformatori 1 (11.1.8-rasm), tok rostlagich 2 wva universal
tutgich 6 va elektrod 5 bilan egiluvchan sim 7 dan tashkil topgan.
Rostlagichdan keluvchi ikkinchi sim metall stol 3 ga ulanadi.

Payvandlanadigan detal 4 shu stolning ustida bo'ladi.

11.1.8-rasm. Elektr payvandlash apparatini ishga tushirish
sxemasi

Po'latdan yasalgan detllami payvandlash darzlar, sinigliklar
va uzilishlarni bartaraf etish uchun, shuningdek yeyilgan sirtlarni
to'ldirish uchun qgo'llaniladi. Po'latdan yasalgan detallami
tiklashda ko'pincha elektr payvandlashdan foydalaniladi.

Cho'yan detallami payvandlash elektr payvandlash va gazli
payvandlash bilan amalga oshiriladi. Bunda payvandlash butun
detalni to'lig qizdirish bilan (issig payvandlash), mahalliy
gizdirish bilan hamda boshlang'ich qizdirilmasdan (sovuq
payvandlash) olib borilishi mumkin.

Cho'yandan tayyorlangan detallami issiqg payvandlash
payvandli birikmaning sifatli bo'lishini ta'minlaydi, biroq bu usul
detalni gizdirish uchun maxsus jihozni talab qgiladi.
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Cho'yandan tayyorlangan detallami sovuq payvandlash
boshlang'ich qizdirishsiz amalga oshiriladi. Sovuqglayin gazli
payvandlashda darzlami payvandlash joylaridagi cho'yan,
garafit erishga ulgurishi uchun yondirgich bilan asta-sekin
eritiladi. Cho'yanni sovuqglayin payvandlash kichik diametrdagi
elektrodlar (3-4 mm) yordamida o'zgarmas tokda olib boriladi.
Bunda qo'llaniladigan elektrodning turidan Kkat'iy nazar
choklami yotqizish tartibiga rioya qilish zarur. Choklarni
yotqizish ketma-ketligi 11.1.9-rasmda rim raqgamlari bilan
ko'rsatilgan.

Alyuminiy va wuning qotishmalaridan tayyorlanadigan
detallami payvandlash, payvandlanadigan detallami
boshlang'ich 250-300 °C haroratda qgizdirish yo'li bilan amalga
oshiriladi; gazli payvandlashda darzlar chekkalariga MATI-1,
AN-A1l va boshga markadagi flyus qatlami sepiladi. Shuningdek
qo'shiladigan materiallami ham qizdirish tavsiya qilinadi.
Qo'shiladigan material sifatida 5-6% kremniy qo'shilgan
alyuminiy yoki payvandlanadigan metall bilan bir jinsli bo'lgan

metall qo'llaniladi.

11.1.9-rasm. Mashina detallaridagi darzlami payvandlab
tuldirishda choklarni yotqizish tartibi
a - detal chetiga chigarilmaydigan chok; b - detal chetiga
chigadigan chok
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Elektr yoyli payvandlashda suvoq ko'rinishidagi 0,5-1 mm
qgalinlikka ega bo'lgan flyus elektrod chiviqglariga yuritiladi.
Alyuminiydan tayyorlangan detallami ta'mirlashda shuningdek
flyussiz gazli payvandlash ham qo'llaniladi, biroq bunda
qizdirish jarayonida mexanik usulda oksid parda tozalanadi.

Alyuminiy va uning qgotishmalarini elektr payvandlash
flyuslarsiz ham bajariladi. Buning uchun payvandlash maxsus
qurilmalarda himoya gazi (argon) muhitida olib boriladi.

Mis va mis qotishmalaridan yasalgan detallami
payvandlash dastlabki yoyli payvandlashni qgo'llab amalga
oshiriladi. Bunda tarkibida eritilgan bura bo‘'lgan flyus va
misning chivig qo'shilmasi bilan ko'mirni yoki grafitli
elektrodlardan foydalaniladi.

Latun va bronzalar metall qo'shilmasidan foydalanib
ko'mirli elektrodlar bilan payvandlanadi. Elektrodlaming
sterjenlari va qo'shiladigan chiviqglari o'z tarkibi bo'yicha
payvandlanadigan metallga yaqin bo'lishi kerak. Bundan tashqari
mis va mis qotishmali atsetilen-kislorodli payvandlash bilan
payvandlanishi mumkin.

Flyus gqatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib
qgoplash

Flyus gatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib
goplash wusuli detallaming silindrik va yassi sirtlarini tiklash
uchun keng qo'llaniladi. Bu suyultirib qoplashning
mexanizatsiyalashtirilgan usuli bo'lib, bunda elektrodning ikkita
asosiy harakati birlashtirilgan: uni erish darajasi bo'yicha detalga
uzatish va payvandlash choki bo'ylab siljitish.

Suyultirib qoplashning ko'rsatib o'tilgan usulida elektr yoyi
tizimli ravishda qoplash zonasida uzatiladigan flyus qatlami
ostida yonadi. Yoyning yonish zonasida detal sirti, elektrod*va
%us qatlami eriydi. Elektrod simi erish darajasi bo'yicffa

avtomatik ravishda flyus bilan bir vaqtda yoy zonasiga uzatiladi.
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Flyusning erishi paytida gaz ajralib chigadi va erigan metallni
atrof-muhitning havosi bilan ta'sirlashuvidan hamda legirlovchi
elementlarning yonib ketishidan himoyalovchi gaz gatlami hosil
bo'ladi. Bundan tashqari, flyus gatlami yoyning issigligini
saglashga ko'maklashadi hamda suyuq metallning sachrab
ketishiga to'sqinlik giladi.

Aylanuvchi jismlarni flyus qgatlami ostida suyultirib
goplashning sxemasi 11.1.10-rasmda tasvirlangan. Detal 5 sirti va
elektrodli sim 3 o'rtasida elektr yoyi go'zg'atilgan. Elektrod 3
metallining eritilgan tomchisi detaining aylanishi yo'nalishida
harakatlanib, detaining asosiy metalli bilan aralashadi va
payvandlash vannasini hosil giladi. Sovigandan keyin suyultirib
qoplangan valik hosil bo'lib, shlak qatlami 7 va qgisman

foydalanilmagan flyus 1 bilan qoplangan bo'ladi.

11.1.10-rasm. Flyus gatlami ostida

suyultirib goplash sxemasi
1- eritilmagan flyus; 2 - suyuq metall;
3 - elektrod; 4 - eritilgan shlak (toshqol);
5 - detal; 6 - eritib goplanadigan metall;
7 - shlak gatlami

Sovishida hosil bo'ladigan shlak qgatlami suyultirib
goplangan metallning sovish tezligini pasaytiradi, bu esa
chokning shakllanishi uchun qulay sharoitlar yaratadi. Flyus
gatlami ostida suyultirib qoplangan sirt tekis bo'ladi va valikdan
valikka sillig o'tadi. Ushbu usul yordamida yassi, silindrik,
konussimon va shakldor sirtlarni bir yoki bir necha gatlamda

304 Darslik



Bafoyev D.X.

qgoplash mumkin. Suyultirib goplangan qgatlam qalinligi amaliy
jjhatdan cheklanmagan.

Yassi sirtlarni suyultirib goplashda qgoplash kallagi yoki
detal berilgan uzunlikdagi chok yotqgizilgandan so'ng elektrod
simini harakatga ko'ndalang yo'nalishda 3-5 mm ga siljitib,
ilgarilama harakatni amalga oshiradi. Masalan, yeyilgan
shlitslarni suyultirib qoplash elektrod simining uchini shlitslar
orasidagi chuqurliklarga o'rnatib, bo'ylama yo'nalishda
chuqurliklarni suyultirib qoplash yo'li bilan amalga oshiriladi.

Silindrik detalni flyus qatlami ostida avtomatik yoyli
suyultirib qoplashning yana bir sxemasi 11.1.11-rasmda
ko'rsatilgan. Bunda yoyning yonish zonasida bunker 3 dan
avtomatik ravishda sochiluvchan flyus 4, kasseta 2 dan esa patron
1 orqgali elektrod simi uzatiladi. Yuqori harorat tufayli yoy bilan
birga metallni erituvchi gazli pufakcha hosil bo'ladi.

Flyusning bir gismi erib, yoy atrofida suyuq flyusdan elastik
gatlamni hosil qiladi, bu qgatlam esa eritilgan metallni
oksidlanishdan himoyalaydi, sachrashni va kuyindini

kamaytiradi.

11.1.11-rasm. Silindrik
detalni flyus gatlami
ostida avtomatik yoyli

suyultirib
goplash sxemasi

1- patron;

2 - kasseta;

3 - bunker;

4 - flyus;

5- detal
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Yoyni ta'minlash uchun odatda teskari qutbli o‘zgarmas
tokdan foydalaniladi. Tok manbai sifatida payvandlash
generatorlari yoki to'g'rilagichlar go'llaniladi.

Suyultirib goplash uchun universal jihozlardan ham,
maxsuslashtirilgan qurilmalardan ham foydalaniladi. Silindrik va
yassi sirtlarni suyultirib gqoplash uchun payvandlash avtomatlari
ishlab chiqariladi. Ta'mirlashda dastaki ko'chma yarim
avtomatlar keng go'llaniladi.

Suyultirib goplashning unumdorligini oshirish maqgsadida
ko'p elektrodli suyultirib goplash, shuningdek plastik elektrodlar
yoki elektrod tasmalar yordamida suyultirib qgoplashdan
foydalaniladi.

Suyultirib goplangan metallning talab etilgan xossalariga
ega bo'lish uchun uning tarkibida legirlovchi elementlarni Kiritish
zarur. Legirlashning quyidagi usullari qo'llaniladi:

1) oddiy flyuslar bilan legirlangan elektrod sim yordamida,;

2) oddiy flyuslar bilan kukunli sim yordamida;

3) legirlovchi flyuslar bilan oddiy payvandlash simi
yordamida;

4) suyultirib goplanadigan sirtga boshlang'ich legirlovchi
materiallarni (odatda ferroplastlarni) to'kkan holda oddiy
elektrodli sim va oddiy flyuslar yordamida; ba'zan kukunli
aralashma o'rnida suyultirib qoplanadigan sirtga surtiladigan
surkovlar tayyorlanadi.

Legirlangan elektrod simi va oddiy eritilgan flyuslar
detallami ta'mirlashda eng ko'p go'Haniladi.

Flyuslarning tarkibi detal va elektrodlar asosiy metallining
tarkibidan boqliq bo'ladi. Flyuslarning ikki guruhi qgo'llaniladi:
eritilgan va keramik. Suyultirib qoplash uchun yuqori
marganetsli va yuqori kremniyli eritilgan  flyuslardan

foydalaniladi.
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Yeyilganlik darajasi yuqori bo'lgan detallarni suyultirib
goplash uchun qgoplanadigan metallni legirlovcni, yuqori
gattiglikdagi qoplangan metall gatlamini hosil qgilish imkonini
beruvchi keramik flyuslar qo'llaniladi.

Qoplangan chok qgatlami ustidagi flyus gatlami odatda 40-60
mm ni tashkil giladi.

Suyultirib goplash sifati payvandlash toki kuchidan Ipay,
qgoplash tezligidan dqop, payvandlash simi (elektrod) ni uzatish
tezligidan fleiuz va uning diametridan del bog'lig bo'ladi.

Avtomatik suyultirib goplashda tok kuchi quyidagi
bog'liglik yordamida aniqlanadi:

Ipay = 110 mdei + 10de(2
bu yerda Ipay — payvandlash toki kuchi, A; del — elektrod
diametri, mm.

Suyultirib qoplashda har bir navbatdagi valik oldingi valik
kengligining deyarli yarmiga teng keladigan miqdorini yopishi
kerak (11.1.12-rasm). Suyultirib goplash gadamining
kichraytirilishi bilan aralashmalaming asosiy metalldan chokka

o'tishi kamayadi.
a

11.1.12-rasm. Valiklarni suyultirib qoplash sxemasi 0
a- gqoplashning katta gadami; b - gqoplashning kichik gadami
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Flyus qatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib
qoplash usulining afzalliklari bo'lib quyidagilar hisoblanadi:

e berilgan tarkibdagi qgoplama hosil qilish imkoniyati
mavjudligi;

e payvandlash yoyi va suyuq metall vannasini havodagi
kislorod va azotning zararli ta'siridan himoyalanishi;

e suyuq metallning flyus ostida sekin kristallanishi
natijasida payvandlash vannasidan eritilgan gazlar va shlakli
qgo'shilmalarning ajralishi;

e unumdorlikni 6-8 baravar oshirishga ko'maklashuvchi,
payvandlash tezligini oshirish imkonini beradigan Kkatta
payvandlash toklaridan foydalanish imkoniyati mavjudligi;

= elektr energiyasi va elektrodning tejamli sarflanishi;

= flyusning statik bosimi tufayli metallning sachrab
ketmasligi;

= katta qalinlikdagi suyultirib qoplangan metall gatlamini
hosil qgilish imkoniyati mavjudligi (1,5-5 mm va undan ortiq);

= suyultirib goplangan metall qgatlamining bajaruvchi
malakasidan bog'lig emasligi;

= ultrabinafsha nurlaming mavjud emasligi tufayli qulay
mehnat sharoitining mavjudligi;

« texnologik jarayonni avtomatlashtirish imkoniyati
mavjudligi.

Kamchiliklari bo'lib quyidagilar hisoblanadi:

> detaining haddan ziyod qizib ketishi;

> suyultirib qoplangan metallning oqib ketishi va flyusni
detal sirtida ushlab qgolishning qiyinligi tufayli diametri 40 mm
dan Kkichik bo'lgan detallami va chokning yuqgori holatida
suyultirib qoplash imkoniyatining mavjud emasligi;

> murakkab konstmktsiyadagi detallar uchun go'llashning
qiyinligi;

> shlak gatlamini olib tashlash zarurligi;
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> suyultirib goplangan metallda darzlar vujudga kelishi va
kovakchalar paydo bo'lishi mumkinligi.

Asosiy metallning haddan ziyod erib Ketishi natijasida
suyultirib qoplangan gatlamda asosiy metall ulushining
yuqoriligi (y0O= 50-5-70%) ushbu qoplash usulining asosiy
kamchiligi bo'lib hisoblanadi.

Eritilgan asosiy metallning hajmini kamaytirish hamda
uning elektrod metalli bilan aralashish darajasini kamaytirish
uchun kichik gadam bilan vint chiziq bo'ylab suyultirib qoplash,
yoyning yonish zonasida qo'shimcha chiviq yoki simni Kiritish
bilan suyultirib goplash, bitta tok manbaidan ta'minlangan holda
ko'p elektrodli suyultirib qoplash usullaridan foydalaniladi.

Bu hollarda asosiy metallning ulushi 10% gacha pasayadi,
uch yoki to'rt gatlamli suyultirib goplashda esa ustki gatlamda
asosiy metallning ulashi nolga teng bo'ladi. Shuningdek,
suyultirib qoplash koeffitsienti va jarayonning unumdorligi 20-
40% gacha oshadi.

Flyus gatlami ostida avtomatik suyultirib goplashni qgalinligi
5 dan 40 mm gacha bo'lgan metallning katta gatlamini suyultirib
qoplash talab etilganda, ko'p sonli bir tipdagi detallami

ta'mirlashda qo'llash magsadga muvofiqdir.

Himoyalovchi gazlar muhitida avtomatik elektr yoyli
suyultirib qoplash
Suyultirib goplashning bu usulida ortigcha bosim ostida
qoplash zonasida uzatiladigan himoyalovchi gaz payvandlash
yoyi va erish bo'shlig'ini havo kislorodi va azotidan himoyalaydi
(11.1.13-rasm).
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11.1.13-rasm. Himoyalovchi
gazlar muhitida suyultirib
goplash sxemasi

1- elektr yoyi;

2 - soplo;

3 - uzatuvchi roliklar;

4 - elektrodli sim;

5 - tok uzatuvchi mundshtuk;

6 - himoyalovchi gaz

Uglerodli, legirlangan po'latlar va cho'yan karbonat
angidrid gazi muhitida suyultirib qoplanadi; yuqori darajada
legirlangan po'latlar uchun argon qo'llaniladi. Payvandlash
yoyining yugori haroratida karbonat angidrid gazining
parchalanishi sodir bo'ladi. Hosil bo'lgan atomli kislorod metallni
oksidlaydi, bu esa temir va po'latning boshga aralashmalarini
kuyishiga olib keladi. Oksidlanishni to'xtatish, shuningdek
kuygan aralashmalami to'ldirish uchun karbonat angidrid gazi
muhitida suyultirib goplashda marganets va kremniy bilan
legirlangan elektrodli sim go'llanilib, ular kislorodni bog'laydi va
temirning avval hosil bo'lgan chala oksidini kisloroddan
tozalaydi. Marganets va kremniyning hosil bo'lgan achimalari
shlakka aylanadi.

Elektrodli simdagi uglerod miqdori ko'p bo'Imasligi kerak,
aks holda metall chokida teshiklar va darzlar paydo bo'lishi
mumkin.

Alohida xossalarga ega bo'lgan suyultirib goplangan
qatlamni hosil gilish uchun kukunli simdan foydalaniladi.

Himoya gazlari muhitida suyultirib qoplash uchun flyus
gatlami ostida avtomatik va yarim avtomatik elektr yoyli
suyultirib qoplashda go'llaniladigan  seriyali jihozlardan

foydalaniladi. Biroqg bu holdaflyusni wuzatish wuzeli o'rnida
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karbonat angidrid gazini quritish va uzatish uchun qurilmadan
foydalaniladi.

Suyultirib qoplash o'zgarmas tokda o'tkaziladi, natijada
erish chuqurligi kamayadi hamda qoplangan qatlamda elektrod
metallining migdori oshadi. Silindrik sirtlarni vint chiziq bo'ylab
ko'ndalang tebranishlar bilan aylana valiklar yoki bo'ylama
valiklar yordamida suyultirib goplash mumkin. Bu detaining
o'lchami, uning konstruktsiyasi va detal metallining kimyoviy
tarkibi bilan aniglanadi. Deformatsiyalarni kamaytirish uchun,
yassi detallami alohida qismlar bilan, har gayerdan suyultirib
goplash magsadga muvofiqdir.

Flyusni uzatish va shlak gatlamini olib tashlashning imkoni
bo'Imaganda yoki giyin bo'lganda, masalan, mayda detallami,
ichki sirtlami va murakkab shakldagi detallami suyultirib
goplashda himoyalovchi gazlar muhitida suyultirib qoplash usuli
go'llaniladi.

Himoyalovchi gazlar muhitida suyultirib qgoplashning
afzalliklari bo'lib quyidagilar hisoblanadi:

= payvandlash yoyining issigligidan samarali foydalanish,
bu yugori unumdorlikni ta'minlaydi;

< har qanday fazoviy holatda joylashgan detallami
payvandlash va suyultirib qgoplash jarayonlarini
mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish imkoniyati;

= payvandlangan (suyultirib goplangan) choklarning yuqgori
sifati;

= payvandlash (suyultirib qgoplash) jarayonini kuzatish
imkoniyati;

= chokni shlakdan tozalash zaruriyati yo'q, bu aynigsa ko'p
gatlamli suyultirib goplashda muhimdir.

Kamchiliklari: 0

‘emetallning me'yoridan ortiq sachrashi (10...12% gacha);
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> suyultirib qoplangan metallni legirlashning cheklanganligi
(fagat elektrodli sim orqgali);

> yeyilishga chidamliligining pastligi;

>toligish mustahkamligining pasayishi (10...50% ga).

Shuningdek, shamolning ta'sirida karbonat angidrid gazi
oqimining uzilishi tufayli ochiqg havoda ishlash qiyinligi va
karbonat angidrid gazining oksidlanish qobiliyati, inert gazlari
narxining yugqoriligi ham ushbu usulning kamchiliklari bo'lib
hisoblanadi.

Avtomatik tebranma yoyli suyultirib qoplash

Metallarni tebranma yoyli suyultirib goplash metallarga
elektr uchqunli ishlov berishni takomillashtirish va kelgusida
rivojlantirishni o'zida aks ettiradi.

Avtomatik tebranma yoyli suyultirib goplash maxsus kallak
yordamida aylanuvchi silindrik detalda o'tkaziladi. Suyultirib
goplash jarayonida elktrodli simning tutashish joyida elektr
zanjiming davriy tutashuvi va uzilishi amalga oshadi. Bu hodisa
sim uchining doimiy titrashi tufayli sodir bo'ladi. Shuning uchun
suyultirib gqoplashning butun jarayoni juda gisga va uzluksiz
takrorlanadigan tsikllardan iborat bo'ladi.

Tadgiqotlar shuni ko'rsatadiki, suyultirib goplashning har
bir bunday tsiklini uch gismga bo'lish mumkin: zanjirning qgisga
tutashuvi, bu zanjirning uzilishi va salt yurish. Qisga tutashuv
paytida payvandlash zanjiridagi kuchlanish nolgacha tushadi, tok
esa tez o'sadi. So'ngra zanjirning wuzilishi sodir bo'lib,
zaryadsizlanish o'chadi. Bu paytda gisqa vaqtli mikroyoy paydo
bo'lishi mumkin. Titratgich tokining chastotasi 50 Gts bo'lganda
bitta to'liqg tsiklning davomiyligi 0,01 sekundga teng bo'ladi.
Shuning wuchun suyultirib qoplash jarayonining foydali ish
koeffitsienti juda past.

Salt yurishning nisbatan uzoq vaqt davom etishi hamda

suyultirib qoplash sodir bo'ladigan jarayonda sovituvchi
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eritmaning mavjudligi goplanadigan metallning jadal
oksidlanishi va uning toblanishi uchun qulay sharoitlar yaratadi.
Metallning payvandlanuvchanligi ham keskin yomonlashadi.

Jarayonning foydali ish koeffitsientini oshirish va suyultirib
qoplash sifatini yaxshilash uchun salt vyurishlar vaqtini
minimumga keltirish, tok impulsining kattaligini o'zgartirish
zarur. Bunga, masalan, zanjirda payvandlash transformatori
ko'rinishidagi induktiv qarshilikni ulash yoki go'shimcha
sig'imni ulash orqgali erishish mumkin. Tadgiqotlar shuni
ko'rsatadiki, bu holda tutashishdagi tok impulsining kattaligi
pasayadi, bu tutashishdagi tokning o'zgarish tezligi tushadi, salt
yurishlar deyarli to'liq bartaraf etiladi, elektrodli simni
mahsulotdan uzilishi  jarayonida elektrik  mikroyoyning
davomiyligi va bargarorligi oshadi. Suyultirib qoplash jarayonida
elektrik zaryadsizlanish yoyli-tutashish jarayoni xarakterini
egallaydi.

Bu usulning mohiyatini hamda suyultirib qoplash
qurilmasining tuzilishini ko'z oldimizda yaxshiroq tasavvur
gilish uchun, ushbu qurilmaning printsipial sxemasini ko'rib
chigamiz (11.1.14-rasm). Suyultirib goplash paytida elektrodli sim
4 kasseta 5 dan roliklar 3 yordamida tebratgich mundshtuki 9
orqali uzluksiz uzatiladi. Mundshtuk 9 elektrodli sim uchi 10 ga
15 dan 2,5 mm gacha kenglikda tebranma harakat uzatadi.
Bunday tebranishda elektrodli sim uchi 10 ning gqoplanadigan
detal 11 bilan tutashish joyida elektrik zanjirning tutashuvi va
uzilishi sodir bo'ladi. Elektrod sim uchining tebratgich
mundshtuki orqgali tebranishi elektromagnit 6 yordamida amalga
oshiriladi. Ushbu tebranish qulochining Kkattaligi prujina 7
yordamida yoki tebratuvchining elektromagniti g'altagidagi
kuchlanishni avtotransformator yordamida 20 dan 36 V gacha
° zgartirib rostlanadi. Payvandlash zanjiri tok bilan garshiljk 12
Orgali manba 1dan ta'minlanadi. Sovitish eritmasi bakdan nasos
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8 yordamida nasos 8 ga va so'ngra tebratgich mundshtuki 9 ga
yuboriladi.

Zanjiming gisqa tutashuvi paytida tutashish joyi orqali tok
400 a/mm2gacha zichlikda o'tadi. Natijada tutashish joyida metall
nisbatan yuqori haroratgacha qiziydi. Shundan so'ng elektr
zanjirining uzilishi sodir bo'ladi. Bunda elektrod simining uchi
qoplanadigan detal sirtida metallning bir gismini goldirgan holda
tebratgich yordamida undan uziladi. So'ngra paydo bo'ladigan
elektr yoyi detal sirtida qolgan elektrodli metallni eritib, asosiy va
goplangan metallning puxta birikishini ta'minlaydi. Bu vaqtda
elektrodli sim uchi va qoplanadigan detal orasidagi masofa
kattalashadi, elektr yoyi o'chadi va salt yurish davri boshlanadi.
Bunday tsikllarning tez-tez takrorlanishi tufayli qoplanadigan

valikning metall gatlami to'ldiriladi.

11.1.14-rasm. Avtomatik tebranma yoyli suyultirib qoplash
uchun qurilmaning sxemasi

s —

3n4 Darslik



Bafoyev D.X.

Bunday jarayonda metallning .qgizishi va erishi qisga
tutashuv issiqligi hamda elektr yoyi issigligi hisobidan sodir
bo'ladi. Tadqiqotlar shuni ko'rsatadiki, suyultirib qoplash
jarayonining umumiy issiqglik balansidan fagat 10% issiglik
zanjirdagi qgisqga tutashuvga, qgolgan 90% issiglik esa yoyli
zaryadsizlanishga to'g'ri keladi. Shuning uchun gisga tutashuv
issigligi metallning erishiga sezilarli darajada ta'sir ko'rsata
olmaydi. Demak, qgoplangan metallning sifati elektr yoyi
materialidan bog'lig bo'ladi. Elektrodli simning markasi
goplanadigan gatlamning talab etilgan mexanik xossalaridan
bog'liq ravishda tanlanadi.

O'zgarmas tok manbalari salt yurishdagi kuchlanish 60 V,
yoydagi kuchlanish 18-36 V bilan go'llanilganda elektr yoyi
sezalarli ravishda barqgarorlashadi. Yoyning bunday
kuchlanishida elektrod metallining qoplanadigan detalga
tomchilab ko'chirilishi kuzatiladi. Yoyning kuchlanishi gancha
katta bo'lsa, metallning tomchilab ko'chishi shuncha kuchli
hamda qoplangan metall gatlami shuncha galin bo'ladi. Masalan,
yoyning kuchlanishi 18-20 V bo'lganda qgoplangan metall
gatlamining qgalinligi 2,5-3 mm ni tashkil etadi, kuchlanish 30-32
V bo'lganda esa 4 mm gacha yetadi. Shuning uchun
elektrodlardagi kuchlanish darajasini oshirib borgan sari metall
gatlamini oshirishning elektr tutashuvli jarayoni tutashuv-yoyli
jarayonga aylanib boradi.

Suyuglikda tebrama yoyli suyultirib goplashning tavsiya
etiladigan tartibotlari 11.1.2-jadvalda keltirilgan.
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ILI-2jadval

Suyuglikda tebrama yoyli suyultirib qoplashning tavsiya
etiladigan tartibotlari (cel=1,2...1,6 mm; | = 100...150 A;

U= 12...14 V)
Qoplanadigan gatlam
Ko'rsatkichlar galinligi, mm
03 07 09 15 27
Suyultirib qoplash tezligi, m/min 22 15 10 06 0,3
Simni uzatish tezligi, m/min 0,8 0,9 1,0 1,2 1,2
Kallakning uzatishi, mm/ayl 1,5 1,5 1,5 1,8 2,0
Tebranishlar amplitudasi, mm L5 1,8 2,0 2,0 2,0
Suyuqlik sarfi, 1/min o1 02 03 04 05

Yupga va mustahkam qoplamalarni hosil gilish imkoniyati,
termik ta'sir zonasi chuqurligining Kkichikligi, detaining ko'p
gizimasligi va elektrodli simning legirlovchi eelementlari ortiqgcha
kuymasligi tebranma yoyli suyultirib qgoplashning afzalliklari
bo'lib hisoblanadi. Dastaki elektr yoyli suyultirib qoplashga
nisbatan tebranma yoyli suyultirib goplashning unumdorligi
yuqori, biroq flyus gatlami ostida suyultirib goplashdan ko'ra
pastdir.

11.2. DETALLARNI KAVSHARLAB TIKLASH

Kavsharlash jarayoni shundan iboratki, unda ikkita metall
sirtlar kavshar, ya'ni past erish haroratiga ega bo'lgan metall
eritmasi yoki gotishmasi yordamida birktiriladi. Vazifasiga ko'ra
kavsharlar erish harorati 400 @ dan yuqori bo'lgan gattiq
kavsharlarga bo'linadi.

Mexanik kavsharlar uncha katta bo'lImagan mexanik
mustahkamlikka ega. Ularga misol qilib 183-232 SC da eriydigan
kaliy-qo'rg'oshin asosidagi kavsharni Kkeltirishimiz mumkin
(POS-18, PQS-50, POS-64).
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Qattiq kavsharlar yuqori must-ahhkamlikka ega. Ularga

isli mis-ruxli (latunli) va kumush kavsharlarni keltirishimiz

mumkin. Ta'mirlashda mis-ruxli (PMTS-36, PMTS-48 va PMTS-

54) va kumush (PSR-12, PSR-45 va PSR-70) kavsharlar keng
qo'llaniladi.

Oksidlarni eritish va metall sirtidan olib tashlash uchun va
sirtni kavsharlash jarayonida oksidlanishdan himoyalash uchun
quyidagi flyuslar qgo'llanilardi: yumshoq kavsharlashda
ruxlanadi, kanifaol va boshqga flyuslardan, gattig kavsharlarda
bura va boshqa kavsharlardan foydalaniladi.

Qizdirish usullaridan bog'lig ravishda kavsharlash gazli,
elektrik va ultratovushli turlarga bo'linadi. Mis, bronza, po'lat va
cho'yandan tayyorlangan detallami ta'mirlashda asosan elektr
kavshargich yoki gaz yondirgich yordamida mahalliy qizdirish
bilan kavsharlash usuli go'llaniladi.

Ultratovushli kavsharlash progressiv usullaridan bo'lib
hisoblanadi. Undan flyus go'llamasdan alyuminiy
gotishmalaridan tayyorlangan detallami ta'mirlashda
foydalaniladi. Ultratovushli kavsharlagich sxemasi 11.2.1-rasmda
keltirilgan. Uning uchi 1 elektr chulg'am 2 yordamida qizdiriladi
va ferromagnitli sterjen 3 yuqori chastotali generator 5 dan
ta'minlanadigan g'alayonlashtirish cho'lg'ami 4 ga ega. Generator
5 dan ta'minlanganda sterjen 3 ishchi uchlik 1 ga tebranma
harakat beradi. Eritilgan kavshar 6 ning tebranma harakatlari
ta'sirida kavshar bilan biriktirilgan detallar sirtidagi oksidli parda
7 parchalanadi. Kavarlash tugagandan so'ng gattiq ta'sir qiluvchi
flyuslar karbonat natriy eritmasi bilan so'ngra suv bilan yuvilib,
°lib tashlanadi. Kavsharlashning bu usuli oddiy unumlidir.
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11.2.1-rasm.
Ultratovushli

kavsharlagich sxemasi.
1 - ishchi uchlik;
2 - elektr chulg'am;
3 - ferramagniya sterjen;
4 - g'alayonlashtiruvchi chulg'am;
5 - yuqori chastotali generator;
6 - eritilgan kavshar;
7 - oksid gatlami.

11.3. DETALLAR SIRTLARINI GALVANIK USULDA
METALL QOPLAB TIKLASH

Detal sirtini galvanik usulda metall goplash elektroliz
jarayoniga asoslangan. Elektrolitda elektrod-o'tkazgichlar orgali
Kiritilgan o'zgarmas elektr toki ta'siri ostida musbat zaryadlangan
ionlar (kationlar) katod tomonga, manfiy zaryadlangan ionlar
(anionlar) esa anod tomonga harakatlanadi (11.3.1-rasm).

11.3.1-rasm. Elektroliz jarayoni sxemasi

Musbat ionlar katodga va manfiy ionlar anodga etganda
neytral atomlar hosil bo'ladi. Natijada ta'mirlanadigan detal
sifatida foydalanilayotgan katodda metall va vodorod ajralib
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chigadi, anodga esa kislota va suv qoldiglari ajralib chigadi.
Metallar elektrolizi eruvchan va erimas anodlar bilan amalga
oshirilishi mumkin. Eruvchan anodlar elektrolitik jarayon turidan
bog'lig ravishda Armko temiridan, mis yoki nikeldan
tayyorlanadi; erimas anodlar esa rux, platina va boshga
metallardan tayyorlanadi. Erimas anodlar bilan elektroliz
jarayonida elektrolitni metall ionlari bilan to'ldirish tarkibida
cho'ktiriladigan metall ionlari moddalarni elektrolitda qgo'shish
hisobidan amalga oshiriladi.

Katoddagi elektroliz paytida ajralib chigadigan
moddalarning nazariy miqdori Faradey gonuniga muvofiq
quyidagi formula bo'yicha aniglanadi:

Gn= Ce=l"T,

bu yerda Gn —katodda goplangan moddalar miqdori, g; C —
elektrokimyoviy ekvivalent, g/(A esoat)-, T — elektrolit orqgali
elektr tokining o'tish vaqti, soat.

Qoplangan metallning haqiqgiy massasi Gh har doim
nazariyga nisbatan kam bo'ladi, chunki eletrolitda bir vaqtning
o'zida boshga jarayonlar ham kechib, energiyaning bir qismi
ularga sarflanadi.

Vodoroddan yuqgori kuchlanishlar qgatorida turuvchi
metallarni elektrik qoplash paytida, bir vaqgtning o'zida ulardan
vodorod ajralib chiqgishi sodir bo'lib, ko'p hollarda qoplamalarni
mo rt holatga keltirgan holda sifatini yomonlashtiradi hamda
elektrolizning davomiyligini oshiradi, chunki elektr
energiyasining bir gismi uning ajralishiga sarflanadi.

Qoplangan metall haqigiy massasining nazariy massasiga
nisbati tok bo'yicha chiqishi deb aytiladi va vannaning foydali ish
koeffitsientini tavsiflaydi:

a= ’(‘3%100%
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11.2.1-rasm.
Ultratovushli

kavsharlagich sxemasi.
1 - ishchi uchlik;
2 - elektr chulg'am;
3 - ferramagniya sterjen;
4 - g’alayonlashtiruvchi chulg'am;
5 - yuqori chastotali generator;
6 - eritilgan kavshar;
7 - oksid gatlami.

11.3. DETALLAR SIRTLARINI GALVANIK USULDA
METALL QOPLAB TIKLASH

Detal sirtini galvanik usulda metall qoplash elektroliz
jarayoniga asoslangan. Elektrolitda elektrod-o'tkazgichlar orqgali
kiritilgan o'zgarmas elektr toki ta'siri ostida musbat zaryadlangan
ionlar (kationlar) katod tomonga, manfiy zaryadlangan ionlar
(anionlar) esa anod tomonga harakatlanadi (11.3.1-rasm).

AAnoi Katod.

11.3.1-rasm. Elektroliz jarayoni sxemasi

Musbat ionlar katodga va manfiy ionlar anodga etganda
neytral atomlar hosil bo'ladi. Natijada ta'mirlanadigan detal
sifatida foydalanilayotgan katodda metall va vodorod ajralib
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chjgadi, anodga esa kislota va suv qoldiglari ajralib chigadi.
Metallar elektrolizi eruvchan va erimas anodlar bilan amalga
oshirilishi mumkin. Eruvchan anodlar elektrolitik jarayon turidan
bog'lig ravishda Armko temiridan, mis yoki nikeldan
tayyorlanadi; erimas anodlar esa rux, platina va boshqga
metallardan tayyorlanadi. Erimas anodlar bilan elektroliz
jarayonida elektrolitni metall ionlari bilan to'ldirish tarkibida
cho'ktiriladigan metall ionlari moddalarni elektrolitda go'shish
hisobidan amalga oshiriladi.

Katoddagi elektroliz paytida ajralib chigadigan
moddalaming nazariy miqdori Faradey gonuniga muvofiq
quyidagi formula bo'yicha aniqglanadi:

Gn=C-I -T,

bu yerda Gn —katodda qoplangan moddalar miqdori, g; C —
elektrokimyoviy ekvivalent, g/(A msoat)-, T - elektrolit orgali
elektr tokining o'tish vaqti, soat.

Qoplangan metallning haqgiqiy massasi Gh har doim
nazariyga nisbatan kam bo'ladi, chunki eletrolitda bir vaqgtning
o'zida boshga jarayonlar ham kechib, energiyaning bir gismi
ularga sarflanadi.

Vodoroddan yuqgori kuchlanishlar qgatorida turuvchi
metallami elektrik qoplash paytida, bir vagtning o'zida ulardan
vodorod ajralib chiqishi sodir bo'lib, ko'p hollarda qoplamalarni
mo rt holatga keltirgan holda sifatini yomonlashtiradi hamda
elektrolizning davomiyligini oshiradi, chunki elektr
energiyasining bir gismi uning ajralishiga sarflanadi.

Qoplangan metall haqigiy massasining nazariy massasiga
nisbati tok bo'yicha chiqishi deb aytiladi va vannaning foydali ish
koeffitsientini tavsiflaydi:
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Xromlashda tok bo'yicha chiqgish 12-18% ni, galvanik usulda
goplashning boshqga jarayonlari uchun 60-90% ni tashkil giladi
Katodda qoplangan metall gatlamining o'rtacha qalinligj

quyidagi formula bo'yicha aniglanadi:
L C IDk'T ma
1000-p

bu yerda h - gatlamning o'rtacha qalinligi, mm; Dk = //p _
tok zichligi, A/dm2; F- detal sirtining qoplanadigan maydoni,
dm2; a — tok bo'yicha chiqgish, %; p- goplanadigan metall
zichligi, g/sm 3.

Ba'zi metallar uchun elektrokimyoviy ekvivalentlar
11.3.1-jadvalda keltirilgan.

11.3.1-jadval

Elektrolitlarda ba'zi metallarning elektrokimyoviy
ekvivalentlari va tok bo'yicha chiqishi

Elektrokim 1 A-soat ga Tok
= — i Metall e .
8 S yoviy o cho'kindi bo'yicha
3] c A zichligi, L -
S o ekvivalent, / 3 qgalinligi, mkm chiqish,
sm
g /(A esoat) 9 nazariy amaliy %
Xrom Sg+++ 0,323 71 4,96 0,6 3-18
Temir Fe ++ 1,043 7,8 13,34 13,0 85-95
Nikel Ni ++ 1,095 8,8 12,44 10,6 90
Mis  Si++ 1,186 8,9 13,33 13,0 98
Rux Zn ++ 1,220 7.0 17,43 16,0 _92_J

Galvanik wusulda qgoplama hosil qilish uchun jihozlar
komplektida quyidagilar kiradi:
S o'zgarmas tok manbai;
S turli xildagi kimyoviy chidamli goplamalar uchun vanna;
S maxsus tutashmali va osma moslamalar;
S qizdirish qurilmalari;



Y vannadagi elektrolit sirtidan zararli bug'lanishlami yo'qotish
uchun shamollatish qurilmasi (11.3.2-rasm).

Suv

Bug

11.3.2-rasm. Galvanik usulda metall qoplash uchun vanna
sxemasi
1- vanna; 2 - goplama; 3 - issigiik ihotasi; 4 - ko'ndalang uchburchak;
5- anodlami qotirish uchun qurilma; 6 - so'rishni rostlash kamerasi;
7- shamollatgich g'ilofi; 8 - qistirma; 9 - poydevor; 10 - elektrik isitgach;
11 - ekran; 12 - oldingi himoya vositasi

O'zgarmas tok manbai sifatida 6-12 V kuchlanishga va
250-5000 A tok kuchiga ega bo'lgan generatorlardan, shuningdek
selenli va mis oksidli to'g'rilagichlardan foydalaniladi.

Galvanik usulda qoplama hosil qilish jarayoni minimal
mo'rtlikka, yaxlitlikka, yetarlicha gattiglikka, asosiy metall bilan
mustahkam ilashuvchanlikka ega bo'lgan, zaruriy galinlikda bir
tekisdagi mayda kristall goplama hosil gilishni ta'minlashi kerak.

Qoplama sifati qoplanadigan sirtning boshlang'ich
sinchiklab tayyorlanishidan, elektrolit tarkibining
0 zgarmasligidan, uning haroratidan, kislotaligidan, ts.k
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zichligidan, shuningdek galvanik vannada detal va anodning
joylashuvidan bog'lig bo'ladi. Qoplamaning bir tekisligi ma'lum
darajada elektrolitning targalish gobiliyati bilan aniglanadi. Detal
va anod o'rtasidagi masofaning kattalashuvi bilan goplamaning
bir tekisligi oshadi. Anodning materiali va shakli qoplama turi va
detaining shaklidan bog'liq bo'ladi. Murakkab konstruktsiyadagi
detalga qoplama hosil gilishda detaining bo'rtiq gismlariga katta
miqdordagi metall ajratiladi. Bir tekisdagi qoplama hosil gilish
uchun goplanadigan detal shaklini takrorlovchi figurali anodlar
go'llaniladi.

Yeyilgan sirtlarning o'lchamlarini tiklash uchun elektrolitik
xromlash, po'latlash, mislash va qattiq nikellash usullari keng
go'llaniladi.

Elektrolitik xromlash

Elektrolitik  xromlash detallaming yeyilgan sirtlari
o'lchamlarini tiklash hamda dekorativ, korroziyabardosh va
yeyilishga chidamli goplamalarni hosil qilish uchun qo'llaniladi.
Elektrolitik  xrom yuqori korroziyabardoshlikka, kichik
ishqalanish koeffitsientiga, yugori qattiglikka, issiglik
bardoshlikka hamda yugori oquvchanlik chegarasiga ega. Sirt
puxta tayyorlanganda xromning po'lat, cho'yan, mis va latun
bilan ilashish mustahkamligi siljishda 300 MPa ga yetadi. Birog
tarkibida volfram va kobalt miqdori yuqori bo'lgan po'latlarni,
shuningdek yuqori uglerodli po'latlar va yuqgori kremniyli
cho'yanlarning ilashish mustahkamligi pastligi tufayli xromlash
mumkin emas. Qoldig kuchlanishlaming o'sishi bilan bog'lig
ravishda qoplama qgalinligining oshirilishi bilan ilashish
mustahkamligi keskin pasayadi. Qalinlik 0,1 dan 0,5 mm gacha
oshirilganda qoplamaning mustahkamlik chegarasi 2-3 baravarga
kamayadi.

Xromlashda shuningdek goplamadagi goldiq
kuchlanishlaming  kattaligi  tufayli  detallaming  toligish
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mustahkamligi ham pasayadi. Qoplamaning galinligi oshirilishi
bilan toligish mustahkamligi yanada ko'proq pasayadi. Xromlash
natijasida uglerodli poTatlarning toligish mustahkamligi 25-40%
ga pasayadi. Toligish mustahkamligini oshirish uchun, belgisi
bo'yicha  goplamani shakllantirishda paydo bo'ladigan
kuchlanishga teskari bo'lgan qisish kuchlanishini vujudga
keltirish maqgsadida, xromlashdan oldin sirt yugori haroratda
bo'shatiladi va puxtalanadi. Yeyilishga bardoshli xromning
dumalatish bo'yicha sillig va g'ovakli turlari mavjud. Sillig
xromni Kkichik sirpanish tezliklarida yetarlicha moy surkalgan
sharoitlarda go'llash magsadga muvofigdir. G'ovakli xromning
chegaraviy ishqgalanish sharoitlarida ishgalanishga chidamliligi
yuqgori, chunki qoplama teshiklaridagi surkov moyi gotish
jarayonining o'sishiga to'sginlik qiladi. Sillig xromga nisbatan
g'ovakli xrom oson ishgalanib moslanadi. Sanoatda ham silliq,
ham g'ovakli xromli qoplamalar go'llaniladi.

Xrom bilan elektrokimyoviy goplash boshqga jarayonlardan
elektrolit tarkibi bo'yicha ham, jarayonning kechish sharoiti
bo'yicha ham farqg qgiladi. Ko'p hollarda xrom bilan qoplash
tarkibida sulfat kislotasi qo'shilgan xromli angidrid bo'lgan
elektrolitda amalga oshiriladi. Xromli angidrid distillangan suvda
eritiladi va tingandan so'ng vannaga quyilib, so'ngra unga zarur
miqdordagi sulfat Kislotasi qo'shiladi.

Xrom qoplamasini hosil gilish jarayoniga xrom angidridi va
sulfat Kislotasining kontsentratsiyasi orasidagi o'zaro nisbat katta
ta'sir ko'rsatib, ular 90-120 atrofida bo'lishi kerak; bunda
xromning tok bo'yicha chiqishi katta bo'ladi. Elektrolitda xrom
angidridining kontsentratsiyasi keng chegaralarda o'zgartirish
mumkin. Biroq uning oshirilishi bilan boshqga turli xildagi teng
sharoitlarda tok bo'yicha chiqish pasayadi.

Elektrolitlar tarkibi 11.3.2-jadvalda keltirilgan. *
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Xromlashda qgo'rg'oshindan erimas anodlar yoki
go'rg'oshinning surma bilan gotishmasidan foydalaniladi.

11.3.2-iadval
Xromlash uchun elektrolitlar
Elektrolit Elektrolit tarkibi,
kontsentratsiyasi 8/1 Vazifasi
(Gro3) Gr03 H2S04
Yeyilishga chidamlilikni oshirish
Past 150 1,5

uchun

Yeyilishga chidamlilikni oshirish
200-250 2,0-2,5

O'rtacha va himoya-dekorativ magqgsadlar
uchun
. Himoya-dekorativ magsadlar
Yuqori 300-400 3,0-4,0
uchun

Xromlash uchun vannalar temir tunukadan tayyorlanadi va
ichki tomonidan qo'rg'oshinning 5-6% li surma gotishmasi yoki
keramik plitkalar bilan qgoplanadi. Xromlanadigan detallar va
anod orasidagi tirgish 30 mm dan kam bo'Imasligi, detal,
vnnaning tagi va sathi orasidagi tirgish esa 50 mm dan kam
bo'Imasligi kerak.

Kichik kontsentratsiyali Gr03 elektrolitlari yugori
gattiglikdagi xromli goplama olish hamda tok bo'yicha ko'proq
chigish imkonini beradi, biroqg bunday elektrolitlarni elektroliz
jarayonida ko'proq to'g'rilab turish va katta kuchlanishni go'llash
zarur. Xromli qoplamaning fizik-mexanik xossalari xromlash
tartibotidan va qgoplama galinligidan bog'liq bo'ladi. Shartli
ravishda xromli qoplamalar uch turga bo'linadi: sutsimon oq,
yaltirog va nursiz. Yaltiroq qoplamalar yuqori qattigligi/
yeyilishga yugori bardoshliligi va mo'rtligi bilan ajralib turadi,
sirtida mayin darzlar to'riga ega. Sutsimon oq qoplamalar
nisbatan yumshoq va qovushgoq, darzlarsiz, yaltiroglarga
nisbatan yoyilishga chidamliligi yuqori. Nursiz qoplamalar

324 Darslik



yuqori qattiglik va mo'rtlikka ega, yeyilishga chidamliligi past va
sirtida darzlar to'ri mavjud.

Xromlash tartibotining xrom qoplamasi turiga ta'siri
to'g'risidagi ma'lumotlar 11.3.3-jadvalda keltirilgan. Detallaming
ishlash sharoitlaridan bog'liq ravishda talab etilgan xossalardagi
qoplama tanlanadi; masalan, kichik zarbali yuklamalarda (0,5
MPa gacha) ishlovchi yeyiladigan detallar uchun vyaltiroq
qgoplamalar, katta tutashish bosimlarida va o'zgaruvchan belgili
yuklamalarda esa sutsimon oq rangli qoplamalarni tavsiya qilish
kerak.

Qatlam qalinligi h < 0,25 mm bo'lganda xromli goplamaning
eng yuqgori fizik-mexanik xossalariga erishiladi. agar detal q < 80
MPa statik solishtirma bosimlarda ishlasa, unda h = 0,11-~0,13 mm
gatlam qalinligi va nursiz-yaltiroqg rangdagi qoplama tavsiya
etiladi.

Dinamik solishtirma yuklamalar q < 50 MPa bo'lganda
gatlam qalinligi h = 0,05-*0,11 mm, g < 200 MPa bo'lganda va
yugori haroratlarda esa gatlam qalinligi h = 0,03+0,05 mm bo'lishi
kerak. Oxirgi variantda sutsimon oq yoki sutsimon-yaltiroq
goplamalar qo'llaniladi.

Yeyilishga chidamliligini oshirish uchun g'ovakli xromlash
go'llaniladi. Qoplamada mikro tayanchlar va kanallar hosil
qilinib, ular moyning saglanishini ta'minlaydi, bu esa moy
etishmovchiligi sharoitlari uchun juda muhimdir.
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11.3.3-iadval

Xromlash tartibotining elektroliz usulida hosil gilinadigan
goplama turi va xossalariga ta'siri

Xromlash Xromli goplamaning mexanik
tartiboti Xrom xossalari
© . .
o '3 IS qatlami Surishda Surishda asosiy
-
£ 2 %, ‘-& qalinligi, goplama metall bilan
E ® E ) 8, mm mustahkamligi, ilashish
ﬁ % X < MPa mustahkamligi,
< F
MPa
i 0,1 505 300
Sutsimon
65 25 0,3 276 -
oq
0,5 163
0,1 625 300
55 35 Yaltiroq 0,3 398
0,5 308
0,1 600 300
45 40 Nursiz 0,3 366
0,5 257 -

G'ovakli xromlash qattiq xromlashdan xromli qgoplama
hosil gilingandan so'ng go'shimcha ravishda anodli ishlov berish
bilan farglanadi. Qo'shimcha ravishda anodli ishlov berishda
xromning dqorilib ketishi bir tekisda sodir bo'Imaydi va asosan
yoriglar bo'yicha sodir bo'lib, ular kengayadi va chuqurlashadi.
Anodli ishlov berish xromlash vannasining o'zida o'tkaziladi,
bunda ishlov beriladigan detal anod vazifasini, go'rg'oshinli
plastinalar esa katod vazifasini bajaradi. Anodli ishlov berish
g'ovaklikni hosil gilishda ham muhim rol o'ynaydi.

Elektrolitik xromlash wusulida detallar sirtini tiklash
texnologik jarayoni quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi:

= sirtni iflosliklardan tozalash;

= mexanik ishlov berish;
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= benzinda yuvish;
< xromlanmaydigan gismlami ihotalash;

ilgaklarga o'rnatish;

yog'sizlantirish;

* sovuq suvda yuvish;

= dorilab tozalash;

xromlash (g'ovakli xromlashda anodli ishlov berish);

distillangan suvda yuvish;

= sovuqg oqgimli suvda yuvish;

= issiq suvda yuvish;

ilgakdan echib olish va ihotalami ochib tashlash;

e quritish;

= termik ishlov berish;

= boshlang'ich nazorat;

e mexanik ishlov berish;

= yakuniy nazorat.

Xromlash qoplamadan yuqori qattiglik va kichik qalinlik
(0,3-0,5 mm) talab gilingan hollarda qo'llaniladi. Xromlash bir-
biriga ustma-ust qo'yilgan ikkita bakdan iborat bo'lgan va ichki
tomondan Kislotaga chidamli material bilan qoplangan vannada
(11.3.3-rasm) o'tkaziladi. Elektrolitlar xrom angidridi (150-250 g/1)
va sulfat kislotasini (1.5-2.5 g/1) distillangan suvda aralashtirib
tayyorlanadi. Cr03:H2S04 = 100:1 nisbatda qoplama hosil gilish
jarayonining foydali ish koeffitsienti katta bo'ladi.

Xromlash texnologik jarayonining davomiyligi, shuningdek
tartibotlar va vannalar tarkibi hisoblash yo'li bilan aniglanishi
mumkin. Elektroliz paytida katodda qoplangan metall massasini

topish uchun quyidagi formulalardan foydalanish mumkin:

a s KPta
G:Kit——-, [ ——
100 Y -1000
bu yerda G- qoplangan metall massasi, g; K-LW

elektrokimyoviy ekvivalent, kg/k (grammlarda 1 A/s da a =0,324g;
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/- kuchi, A; t- metallni goplash vaqti, soat; a- xromning tok
bo'yicha chiqishi, %; b- qgatlam qalinligi, mm; P- tok zichligi
Adm2 Y- goplangan metallning o'rtacha zichligi, kg/m3

11.3.3-rasm. Xromlash uchun

elektrolitli vanna sxemasi
1- go'rg'oshinli qoplama;
2 - vanna;
3 - detal (katod);
4 - qo'rg'oshinli plastina;
5- so'ruvchi shamollatish.

Detal sirtini xromlash
uchun qurilmaning yana bir
sxemasi 11.3.4-rasmda
keltirilgan bo'lib, uni bajarish
ketma-ketligi bilan  tanishib
chigamiz.

Misli yoKki latunli
plastinkani (10X100 mm) bo'r bilan sinchiklab silliglanadi va suv
ogimida yuviladi. Qisqich yordamida elektrolizer qopqog'i 9 ga
gotiriladi, boshqga qisgichda esa (+) xuddi shu o'lchamdagi
go'rg'oshinli plastinka ulanadi (anod). Chinni stakan
(elektrolizer) 5 ga tarkibida 50 g xromli angidrid va 10 tomchi
96%-li sulfat Kkislotasi bo'lgan 200 ml elektrolit eritmasi quyiladi.
Elektrolizer qopgoq bilan yopiladi va u elektr toki yoki
yondirgich alangasi yordamida qizdirilgan suvli idishga
(idishdagi suv harorati 50 °C) qo'yiladi. Elektr o'tkazgichlari
yordamida zanjirda reostat 2, ampermetr (20 A) 8, voltmetr (10 V)
7, o'zgarmas tok manbai 2 va kalit 3 ulanadi (11.3.3-rasm). Talab
etilgan haroratga erishilgandan so'ng, reostat to'liq qarshilikka
o'rnatiladi va kalit yopiladi. Reostat dvijoki (yugurdagi) ni surib,
tok kuchi 5 A da yoqiladi, 5 minutdan keyin esa u 2,5 A gacha
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pasaytiriladi. Ishchi kuchlanish 6-8 V atrofida bo'lishi kerak.
Elektroliz 15-20 minut davomida o'tkaziladi. Shundan so'ng
zanjir uziladi, katod chigarib olinadi va hosil bo'lgan yaltiroq

xrom qgatlami kuzatiladi.

11.3.4-rasm. Elektrolitik
xromlash uchun qurilma
sxemasi

1- akkumulyatorli batareya;

2 - reostat;

3 - kalit;

4 - termometr;

5 - chinni idish;

6 -suvli idish;

7 - voltmetr;

8 - ampermetr;

9 - elektroliz qopgog'i.

Xromlashdan oldin tayyorgarlik operatsiyalarini bajarish
lozim bo'ladi. Xromlanadigan sirt g'adir-budurligi 0,1-0,2 mkm
bo'lishi kerak. Yakuniy yog'sizlantirish tarkibida 1:1 nisbatda
quruq kaltsiy oksidi va magniy oksidi bo'lgan ohak yordamida
amalga oshiriladi. Ohakka bo'tga holatiga kelguniga gadar suv
go'shiladi va cho'tka yordamida detal sirti artiladi. Oksidli yupga
gatlamlami yo'gotish uchun kimyoviy yoki anodli dorili
tozalashdan foydalaniladi. Kimyoviy dorilash - detalni 3-5%-li
sulfat yoki tuzli Kkislota eritmasida (gora metallardan
tayyorlangan detallar uchun) yoki 3% azot va 2% sulfat kislota
tarkibidagi eritmada (rangli metallardan tayyorlangan detallar
uchun) dorilab (2 minut davomida) tozalashdir.

Anodli dorilab tozalash xromlash uchun qgo'llaniladjgan
tarkibdagi elektrolitda bajariladi; bunda detal anod bo4ib
hisoblanadi, qo'rg'oshinli plastinalar esa katod vazifasini
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bajaradi. Ko'pincha anodli dorilab tozalash detal xromlanadigan
vannada o'tkaziladi, vannaning qutbliligi esa ajratgich (rubilnik)
yordamida o'zgartiriladi, anodli dorilab tozalash tokning 25-30
Al/dm2zichligida 0,5-1 minut davomida amalga oshiriladi.

Xromlangandan so'ng detal yuviladi, termik ishlov beriladi
(goplamadan qgatlamning mo'rtligini  keltirib  chigaruvchi
vodorodni yo'gotish magsadida moyli vannada 150-200 °C gacha
gizdirilib, 3 soatgacha ushlab turiladi), so'ngra zaruriy o'lchamlar
hosil gilinguncha jilvirlanadi. Anodli ishlov berishda kanallardan
chigishda 0,8 mkm gacha balandlikdagi bo'rtigliklar paydo
bo'ladi. Shuning uchun anodli ishlov berilgandan so'ng
pardozlash operatsiyalarini bajarish tavsiya etiladi.

Katta gatlamdagi xromni olib tashlashda g'ovaklikni saglab
golish uchun ba'zan mexanik ishlov berish ikki bosgichda amalga
oshiriladi: xromlangandan keyin boshlang'ich va anodli ishlov
berilgandan keyin yakuniy. G'ovakli xromga ishlov berish uchun
anodli-mexanik jilvirlashni go'llash tavsiya qgilinadi.

Elektrolitik xromlashning afzalliklari bo'lib quyidagilar
hisoblanadi:

= gqoplamaning asosiy metall bilan yugori mustahkamlikda
ilashishi;

= yeyilishga yuqori chidamlilikka, shuningdek kimyoviy va
issiglikbardosh goplama hosil gilish imkoniyati.

Kamchiliklari bo'lib quyidagilar hisoblanadi:

> texnologik jarayonning, xususan yordamchi
operatsiyalarning uzoq davom etishi, murakkabligi va kop
mehnat talab qilishi;

> goplama qalinligining cheklanganligi;

>narxining yuqoriligi.

Xromlash yuritmalar silindrlarining . vg
podshipniklaming tayanch uyalarini, vallarning bo'yinlarmi
boshga detallami ta'mirlashda qo'llaniladi.
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Elektrolitik po'latlash

Bu temirni elektrolitik qoplash jarayonidar. Po'latlash
mlashga nisbatan unumliroq va tejamliroqdir, chunki metallni
iash tezligi 0,3-0,5 mm/soat ni tashkil etadi (5-6 baravar
nori). Past kuchlanishdagi o'zgarmas tokning temir tuzlari
eritmasi orqgali o'tishida elektrolitik temiming katodda
(ta'mirlanadigan detalda) qoplanishi sodir bo'ladi. Qoplangan
gatlamning qattigligi va mustahkamligi o'rta uglerodli po'latning
o'xshash xossalariga yaqinlashadi, shuning uchun bu jarayon

po'latlash deb nomlanadi.

Elektrolit tarkibidan va po'latlash tartibotidan bog'liq
ravishda, toblanmagan uglerodli po'lat gattigligiga mos keluvchi
(HB 120-220) yumshoq qoplama hamda toblangan po'lat
gattigligiga mos keluvchi (HB 250-600) qattiq goplama hosil
qilinadi.

Po'lat, mis va cho'yan bilan qoplamaning uzilishdagi
ilashish mustahkamligi 150 MPa ga etadi, shu tufayli tiklangan
detal katta yuklanishlarda puxta ishlaydi. Temir goplamaning
po latdan tayyorlangan detal bilan ilashish mustahkamligi
yanada yuqori bo'lib, 400-450 MPa ni tashkil giladi. Xromlashga
nisbatan po'latlashdan keyin detallaming toligish mustahkamligi
kam darajada pasayadi. Po'latlash jarayoni tok bo'yicha
yyetarlicha yuqori chiqgishi bilan tavsiflanadi (a = 0,85-0,95).

Po latlash uchun sovuq va issiq elektrolitlar go'llaniladi.
Ta mirlash korxonalarida issiq xlorli elektrolitlar keng go'llanilib,
ular unumdorligi va goplanadigan gatlamning sifati bo'yicha

fat kislotali elektrolitlardan ustun turadi. Xlorli elektrolitlardan
~ydalanilganda kam uglerodli po'lat yoki Armko temiridan
tark'b®an”an ewyc”an anodlar qgo'llaniladi. Xlorli temir

1 ~ an bog'liq ravishda xlorli elektrolitlar uch tipga bo’linadi:

Ori quyuglashtirilgan, o'rta quyuglashtirilgan va Kkarfr
~yuqlashtirilgan (11.3.4-jadval).
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i o 11-3.4-jadval
Elektrolitlar tarkibi

Komponentlar va Elektrolit tipidanbogTigri~hdT
jarayon ko'rsatkichlari komponentlar migdori (e/H
yuqgori o'rta kam
quyuglash- quyuglas quyuglas
tirilgan h- tirilgan p- tirilga

n
Xlorli temir 680 450-500 200
Xlorli natriy - 100 100
Xlorli marganets - 10 10
Tuzli kislota 0,8-15 0,5-0,8 0,5-0,8
Tok zichligi, A/ldm2 10-20 40-50 20-40
Elektrolit harorati, °C 95-100 60-80 60-80
Qatlam qalinligi, mm 3-5 2-3 Do 1,5
Qatlam gattiqgligi, HB 120-150 500-550 600-650

Elektrolit tayyorlash uchun kam uglerodli po'latning
tozalangan va yog'sizlantirilgan qirindisini (retsept bo'yicha
tavsiya qgilingandan 5-10% ko'p miqgdorda) tuzli kislotaning 30-40
°C haroratgacha qizdirilgan distillangan yoki gaynatilgan suv
(kislota hajmidan 50%) bilan eritmasiga solinadi. Qirindining
kislota eritmasida edirish jarayonini tugaganligi to'g'risida
vodorod ko'pikchalari ajralib chiqgishining to'xtashi bo yicha
hukm yurgiziladi. So'ngra golgan tuzlarning zaruriy miqdori
solinadi va tingandan so'ng (12-18 soat) filtrlanadi hamda
kislotaligi, shuningdek elektrolitdagi temirning tavsiya etilgan
kattaliklardagi migdori to'g'rilanadi.

Elektrolitda 100 g/1 gacha xlorli natriyning qo'shflis
zaruriy kuchlanishning pasayishini, elektrolit bo'g lanishiwng
kamayishini, goplama gattigligining oshishini va tok bo yi
chigishna ko'payishini ta'minlaydi, xlorli marganetsrun
.................. — — pirdNe
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aO'shilishi esa qoplamaning po'lat va cho'yan bilan
Uashuvchanligini 3 baravarga oshiradi.

Detalllar sirtini sillig va g'ovakli po'latlash usulida tiklash

texnologik jarayoni quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi:

detal sirtini ifloslanishdan tozalash;

mexanik ishlov berish;

benzinda yuvish;

detal sirtini jilvir gog'oz yordamida tozalash;
detalni ilgakka o'matish;

po'latlanmaydigan sirtlami ihotalash;

detalni ohak yordamida yog'sizlantirish;

sovuqg oqgimli suvda yuvish;

detalni vannada o'matish va tokka ulamasdan saqlash;
po'latlash;

issiq suvda yuvish;

10%-li issiq soda aralashmasida neytrallash;
ilgakdan yechib olish va ihotalami ochib tashlash;
mexanik ishlov berish;

goplama sifatini nazorat qilish;

detalni ilgakka o'matish;

dorilanmaydigan sirtlarni ihotalash;

anodli dorilash;

10%-li issiq soda aralashmasida neytrallash;

issig suvda yuvish,;

ilgakdan yechib olish va ihotalami ochib tashlash;
sirtni mexanik o'lchamiga etkazish;

kerosin bilan yuvish;

moyda termik ishlov berish.

Xromlashdan fargli ravishda po'latlanadigan sirtning g‘adir-

budurligi 0,63-1,25 mkm bo'lishi kerak.

N

r-Ti

meta”™ bilan Hashish mustahkamligi jiddiy™"
a 4°planadigan sirtni boshlang'ich tayyorlashdan va

333



TARMOO MASHINALARINI TA'MIRLASH

Po'latlashda hosil qilinadigan turli xildagi goplamalarning
go'llanilish sohasi

Qoplamalar Qo'llanilish sohasi

Boshlang'ich gisilgan holda ta'mirlanadigan vtulkalar
sirtini goplash, sirt qgattigligi yugori bo'Imagan detallami
qgoplash, detallaming ishgalanib moslanishi uchun
yumshoqg gatlamni hosil qilish

Yeyilgan ishgalanuvchi sirtlami qoplash, presslash ostida®
Qattiq o'tkaziladigan sirtlami goplash va birikmalardagi

o'tkazishlami tiklash

Yumshoq

O'zgaruvchan yuklanishlarda ishlaydigan detallaming

G'ovakli
OVaKIl  sirtlarini tiklash

Vannaga sig'maydigan yirik detallami xromlash va
po'latlash uchun vannasiz xromlash va po'latlash imkonini
beruvchi maxsus moslamalar qo'llaniladi. Vannasiz xromlash va

11.3.5-rasm. Vannasiz xromlash va po'latlash sxemasi
1- val; 2 - ko'chma vanna; 3 - almashinuvchi kassetalar; 4 - anod,

5 - asosiy vanna; 6 - nasos



Xromlashtiriladigan yoki po'latlashtiriladigan detal ko'chma

a Zga joylashtirladi. Uning yon devorlari kattaligi bo'yicha
~Inadigan val 1 diametriga teng teshiklarga ega bo'lgan

,hinUVchi kassetalar 3 ko'rinishida tekstolit plastinkalardan
3 1 an Ko'chma vanna ichida ikkita yarim halga shakliga ega
bo'lgan anod 4 joylashtiriladi. Asosiy vanna 5 da qizdirilgan
elektrolit nasos 6 yordami bilan ko'chma vannaga doimiy
uzatiladi va so'ngra asosiy vannaga oqib tushadi.

Elektrolitik mislash

Detallami mislash uchun ikki xildagi elektrolitlar
go'llaniladi: oltingugurtachilli va tsianli. Tsianli elektrotlitlar
zaharli bo'lganligi tufayli ta'mirlash korxonalarida kamdan-kam
go'llaniladi.

Oltingugurtachillik elektrolitlar tarkibiga 200 g/1 mis
kuporosi 50 g/1 sulfat kislota kiradi. Jarayon eletrolitning 25-30 °C
haroratida va tokning 0,5 A/dm2zichligida olib boriladi.

Mislashda eruvchan anodlar qgo'llaniladi. Anod sifatida MI
markali misdan tayyorlangan mis plastinalardan foydalaniladi,
ta'mirlanadigan detal katod bo'lib hisoblanadi. Mislash uchun
vanna tunuka qo'rg'oshin bilan goplanadi. Qoplanadigan detal
sirti dastlab jilvirlanadi, so'ngra yog'sizlantiriladi va suv
yordamida sinchkovlik bilan yuviladi. Ta'mirlash korxonalarida
bronzali ishgalanuvchi sirtlaming ishqgalanib moslanishi uchun
vtulkalarning o'lchamlarini, podshipniklaming ichquymalarini
va h-° larni tiklashda mislashdan foydalaniladi.

Ishlov beriladigan detalni elektrolitda cho'ktirib mislash.
Ushbu jarayonni bajarish uchun yetarlicha katta hajmga ega

0 Igan, elektrolit solingan sig'imga ega bo'lish kerak. Sirt jilvir
4°g oz bilan tozalanib, issig soda aralashmasida yuvilgandan

detal manfiy elektrodga ulanadi va ma'lum vaqt davomida
e e trolitda cho'ktiriladi (11.3.6-rasm).
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Katod
(goplanadigan
elementlar)
Anod
(mis
plastina)
Elektrolit
Mislasli uchun vanna
O’zgarmas tok
manbai Reostat

Amp ermetr
11.3.5-rasm Detalni elektrolitda cho'ktirib mislash

Elektrolitik nikellash

Nikelli goplama hosil qilishning elektrolitik jarayoni gattiq
nikellash deb aytiladi. Galvanik goplangan nikel g'ovakli va
plastikligi pastdir. Nikelli goplamalarning gattigligi 3000-6000
MPa ni tashkil etadi.

Tarkibidagi fosfordan bog'liq ravishda nursiz va yaltiroq
goplamalarni hosil gilish mumkin. Tarkibdagi fosfor migdori 2%
bo'lganda nursiz qoplamalar, undan ko'p bo'lganda esa yaltiroq
goplamalar hosil gilinadi.

Nursiz qoplama hosil qilish uchun quyidagi tarkibdagi
elektrolit go'llaniladi (g/1): NiS0OA<7H20 - 175; NiCI2- 6H20 -
50; H3PO3 - 1,3.

Jarayon elektrolitning 75-95 °C haroratida tokning 5-40
A/dm2 zichligida olib boriladi. Nikeldan H-I markali eruvchan
anodlar go'llaniladi. Tok zichligi kamayishi bilan goplamadagi
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fosfor migdori oshadi. Nikelni qgoplash tezligi jarayonning
tartibotidan bog'lig bo'lib, 100 mkm/soat gacha etishi mumkin.
Qattiq nikellashda tok bo'yicha metallning chiqishi ko'payadi va
energiya sarfi kamayadi.

Yuqgori qattiglikka ega emasligi va yeyilishga
chidamliligining pastligi  tufayli qattiq nikellash  asosan
qo'zg'almas birikmalardagi sirtlarning o'lchamlarini tiklash
uchun qo'llaniladi.

Zamonaviy galvanikada turli xildagi detallar va
mahsulotlami elektrik va kimyoviy nikellash usullari qo'llaniladi.

Elektrik nikellashda detaining nikel bilan qoplangan sirti ham
nursiz, ham vyaltirog bo'lishi mumkin. Yaltiroq qoplama hosil
gilish uchun ishlov berilgan detallar g'ovakli bo'ladi. Biroq, bu
ko'pincha detallar sirtining noto'g'ri tayyorlanganligi tufayli kelib
chigadi. Detallar sirtini boshlang'ich mislash g'ovak hosil
bo'lishining oldini oladi. Nikelning sirt bo'ylab, xususan detalda
bo'rtigliklar mavjud bo'lganda, notekis tagsimlanishi ushbu
usulning asosiy kamchiligi bo'lib hisoblanadi;

Detallarni kimyoviy nikellashda detalda bo'rtigliklar mavjud
bo'lgan hollarda ham qoplama detaining butun sirti bo'ylab bir
tekisda tagsimlanadi. Bunday qoplash usulining asosini tashkil
giladigan kimyoviy reaktsiyaning mohiyati shundan iboratki,
nikelning ionlari uning suvli eritmalarda aralashtirilgan
tuzlaridan erkin tiklanadi.

11.4. DETALLAR SIRTLARINI POLIMER
QOPLAMALLAR YORDAMIDA TIKLASH

Ta'mirlash texnologiyasida polimer materiallar
(plastmassalar) turli xildagi ta'mirlash ishlarini bajarishda keng
go'llaniladi. Ular yordamida yeyilgan detallaming o'lchamlart va
shakli tiklanadi, detallardagi ezilgan joylar, darzlar va boshgaTar



TARMOQ MASHINALARINI TA'MIRLASH

yamaladi. Polimer materiallardan shuningdek katta seriyalar
bilan tez yeyiluvchi detallar tayyorlanadi.

Polimer materiallar yetarlicha mustahkamlikka, yuqori
antifriktsion xossalarga, kimyoviy chidamlilikka, tebranishni tez
so'ndirish  qobiliyatiga va boshga xossalarga ega. Bu
materiallarning kamchiligi bo'lib quyidagilar hisoblanadi: issiqga
chidamliligi va issiqiik o'tkazuvchanligining pastligi, toligish
mustahkamligining kichikligi, ulardan ba'zilarining esa yuqori

mo'rtligi.
Termoreaktiv (reaktoplastlar) va termoplastik
(termoplastlar) materiallar mavjud. Termoreaktiv

plastmassalarning xususiyatlari shundan iboratki, ular qgattiq
holga keltirilgandan so'ng ularni qgizdirish bilan plastik holatga
keltirish va qayta foydalanish mumkin emas. Termoplastik
plastmassalar esa, aksincha, gizdirilgach yana plastik holatga
keladi, bu esa ulardan bir necha marta foydalanish imkonini
beradi.

Tiklanadigan detallarga yangi detallarga temoreaktiv
materiallardan plastmassa qoplamalari bosim golinga sepilgan
kukunlarni (press-kukun) qizdirish va presslash (zichlash) yo'li
bilan bosim goliplarda shakllantirladi. Termoreaktiv
plastmassalarning asosi gatron (baksist) mumlar bo'lib, ulardan
fenoplastlar olinadi.

Qoplamalarga zaruriy ishlatish xossalarini berish uchun
(gattiglik, yeyilishga chidamlilik, mustahkamlik, chiziqgli
kengayish koeffitsienti va boshqalar) fenoplastlarga to'ldirgich
(yog'och uni, shisha tola, asbest va b.), plastifikator (dibutilftalat)
va qattiglagichlar go'shiladi.

Tiklanadigan detalga termoreaktiv plastmassadan qoplama
quyidagi tartibda hosil qgilinadi:

> Tiklanadigan detal sinchiklab tozalanadi, yog'sizlantiriladi
va pressda joylashgan metall bosimqolipga joylashtiriladi.
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Bosimqolip yaxshi tozalanadi, plastmassa va boshqga
iflosliwarning izlari olib tashlanadi. Bosimqgolip konstruktsiyasi
unda tiklanadigan detalni to'g'ri joylashtirish va
markazlashtirish, plastmassaning yeyilgan sirtiga yaxshiroq
yaqginlashish imkoniyatini ta'minlashi kerak.

> Bosimqgolip unda joylashtirilgan tiklanadigan detal bilan
birga 145-185 °C gacha qizdiriladi va bosimqgolipga boshlang'ich
80-130 BC gacha qizdiriladigan press-kukun sepiladi.

> Press ostida yig'ilgan va gizdirilgan bosimqgolipga bosim
beriladi. Bosim ta'siri ostida yumshatilgan press-kukun
bosimqgolipning  butun ichki bo'shlig'ini to'ldiradi va
tiklanayotgan detaining yeyilgan sirtini qoplaydi.

>Tiklanayotgan detal bosimqolipdan chigarib olinadi
(uning to'la sovishini kutib turilmaydi, chunki termoreaktiv
materialdan hosil gilingan qoplama u shakllangandan so'ng
darhol qattiq holatga keladi), g'adir-budurliklar, chiqiglar olib
tashlanadi. Agar detal uncha muhim bo‘'Imagan qo'shimcha
mexanik ishlov berishni talab gilmasa, u tayyor hisoblanadi.

Ta'mirlash amaliyotida A va B markadagi kapron mum
keng targalgan. Yeyilish, moy va benzinga yuqgori chidamlilikka
ega bo'lgan bu gattiq material ishqalanishga qarshi xossalarga
ham ega; 7-8 mkm o'lchamdagi zarralar shaklida yetkazib
beriladi. Kapronning asosiy kamchiligi bo'lib issiglik
o'tkazuvchanligi, issiglikka chidamliligi toligish
nuistahkamligining pastligi hisoblanadi. Kapronli qgoplmalaming
maksimal ruxsat eitilgan ishchi haroratidan 70-80 BC va -20-30 (@
dan oshmasligi kerak.

Kapron goplamasi yordamida vallar vtulkalari,
ichgo'ymalar va boshqga detallaming sirtlari ta'mirlanadi. Kapron
qo'llash bilan detallaming yeyilgan sirtlarini ta'mirlash kp'p
hollarda maxsus quyish mashinalarida bosim ostida quyib,
amalga oshiriladi. 11.4.1-rasmda detal sirtiga bosim ostida go'yish
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bilan kapron qatlamini hosil gilish sxemasi keltirilgan. Kapron

gatlami hosil gilishda u 240-250 eC gacha qizdiriladi va 4-5 mpa
bosim ostida yuboriladi.

11.4.1-rasm. Bosim ostida quyish bilan detaining yeyilgan
sirtiga kapron gatlami hosil gilish sxemasi

1- bosim qgolipning ustki gismi; 2 - quyma uchun kanal; 3 - bosim

qolipning pastki gismi; 4 - ta'mirlanadigan detal; 5 - kapron gatlami

Yeyilgan sirtlarni tiklash uchun qo'llaniladigan polimer

goplamalaming fizik-mexanik xossalari 11.4.1-jadvalda
keltirilgan.
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11.4.1-jadval

Ishqalanish uzellarida qo'llaniladigan polimer goplamalarning
fizik-mexanik xossalari

A i Polikapro-
Ko'rsatkich- Ftoro- Poliamid id Lavsan Penta- Poli-
ami
lar plast 3 P-68 (terilen) plast karbonat
(kapron)
Brinnel
bo'yicha 100-130 100-130 100-120 70-90 150-160
gattigligi,
MPa
Egilishdagi
9 g_ 60,0- 150,0
mustahkamlik 90,0 50,0- 80,0-
i 80,0 80,0-90,0
chegarasi, 70,0 120,0
MPa
Nisbiy 20-200 200 35 60-70
o 100 50-70
uzayishi, %
Egilishdagi 1160,0-
o 1400,0
elastiklik 1450,0 230,0 50,0 - 2 200,0
moduli, MPa
Ishlatishning
maksimal 170 120 120 - 120 130
harorati, @C

* Epoksid yelim (mum) asosidagi tarkibni qo'llab detallami
ta'mirlash

Bu tarkiblami bog'lovchi asosiy komponentlar bo'lib ED-6
yoki ED-5 tipidagi epoksid mum hisoblanadi. Ko'pincha ED-6
mumi qo'llaniladi. ED-6 asosida tarkib tayyorlash uchun
mumning 100 gismiga 10-15 gism dubitilftalat, 160 gismgacha
to Idirgich va 7-8 qism qattiglagich qo'shiladi. To'ldirgich sifatida
temir kukuni (160 qism), alyuminiy kukuni (25 gism); tsementdan
(120 gism) foydalaniladi. *

Epoksid mum 60-80 SC gacha haroratda qizdiriladi,
Plastifikator, so'ngra to'ldirgich qgo'shiladi. Qattiglagich bevosita
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foydalanishdan oldin kiritiladi, chunki bundan keyin tarkibidan
20-30 minut davomida foydalanish zarur.

Epoksid mum asosidagi tarkiblar -70 dan +120 eC gacha
haroratda ishlatiladigan detallami ta'mirlash uchun go'llaniladi.
Ular korpus detallari va boshqa detallardagi darzlarni yamash
uchun go'llaniladi.

Epoksid mum asosidagi tarkibni qo'llash bilan darzlarni
yamash sxemasi 11.4.2-rasmda keltirilgan.

11.4.2-rasm. Darzlarni yamash sxemasi
a- sirtni tayyorlash; b - epoksid mum asosidagi tarkib bilan to'ldirish;
v - goplamani rolik bilan gattiglash; 1- tarkib gatlami; 2 - goplama;
3- rolik

Yelimlardan foydalanib detallami ta'mirlash

Detallami ta'mirlashda VS-10T, VS-350 va Ne88 N yelimlari
keng go’llaniladi. VS-10T yelimi to'q qizil rangdagi suyuglikdir.

Ular bilan turli xildagi metall va metallmas materiallarni
yelimlash mumkin (po'lat, cho'yan, alyuminiy, mis, shisha,
tekstolit, asbest, tsementli materiallar va b.) bo'lib, bu materiallar
200 soat davomida 200 °C haroratda ishlatiladi. Yelim choki suv,
mahsulotlari va past haroratlar (20 °C gacha) ta'siriga
chidamlidir. Yelimni gattiglash harorati 180 °C ga teng.

Yelimlash detallarini qisish bosimi 0,2-05 Mpa ga teng.
Yelimlanish uchun ushlab turish vaqti 2 soatga teng.

VS-350 yelimi ko'p kompenentli suyuq aralashma bo'lib,
po'lat, mis, dyuralyuminiy va issiglikka chidamli detallarni
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yeiimlash uchun qgo'llaniladi. Ne88N yelimi yamalgan rezina va
gazlamalarni metallar, taxta va boshga metallar bilan sovuq
usulda birlashtirish uchun go'llaniladi. Yelim birikmasi suv, past
harorat (-20 @) va kuchsiz kislota aralashmalari (5-10% i )
ta'siridan buzilmaydi va 60-70 “C gacha haroratga chidamlidir.
Yelimning moy, suyuq Yyonilg'i va eritmalarga chidamliligi
qoniqarsizdir.

Yelimlash texnologik jarayoni detallarni tayyorlash, ularni
biriktirish, gisish, berilgan haroratda ushlab turish va zarur bo'lsa
keyinchalik ishlov berishdan iborat.

Nazorat savollari

1. Detallar sirtini suyultirib qoplash deganda nimani
tushunasiz?

2. Sirtni suyultirib goplash jarayoniga ganaga talablar
go'yiladi?

3. Suyultirib goplanadigan metallning massasi mahsulotning
necha foiz massasini tashkil giladi?

4. Suyultirib goplashning asosiy usullari qaysilar?

5. Toblash paytida po'lat necha gradusgacha qizdiriladi?

6. Suyultirib goplanadigan materialni tanlashda detaining
gaysi ko'rsatkichlari hisobga olinadi?

7. Gazli suyultirib qoplashda Kkislorod va atsetilenning
nisbati nechaga teng?

8. Payvandlash deb nimaga aytiladi?

9. Gazli payvandlash deb nimaga aytiladi?

10. Payvandlash va suyultirib qoplashning farqgi nimada?

11. Dastaki elektr yoyli suyultirib goplashda ishchi asbob
sifatida nimadan foydalaniladi?

12. Elekrod diametri nimalardan bog'liq ravishda tanlanadi?

13. Flyus gatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyuftirib
goplash jarayonini tushuntirib bering.
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14. Flyus gatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib
goplash usulining afzalliklari nimalardan iborat?

15. Flyus qatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib
goplash usulining kamchiliklari gaysilar?

16. Avtomatik tebranma yoyli suyultirib goplash tartibini
tushuntiring.

17. Kavsharlash jarayoni ganday tartibda o'tkaziladi?

18. Elektrolitik xromlash deganda nimani tushunasiz?

19. Detalllar sirtini po'latlash texnologik jarayoni ganday
ketma-ketlikda amalga oshiriladi?

20. Detallar sirti nima maqgsadda nikellanadi?

21. Polimer materiallarning ganaga turlari mavjud?

22. Tiklanadigan detalga termoreaktiv plastmassadan
goplama ganday tartibda hosil gilinadi?
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Xl BOB. DETALLAR SIRTINI GAZOTERMIK
PURKASH USULLARIDA TIKLASH

12.1. GAZOTERMIK PURKAB QOPLAMA HOSIL
QILISHNING ASOSIY TEXNOLOGIYALARI

Gazotermik purkashning mohiyati shundaki, unda
boshlang'ich material suyuq yoki plastik holatgacha qizdiriladi
va u gaz oqimida purkalib, metall qgoplami hosil qilinadi.
Avvaldan ma'lum bo'lgan purkab metallashtirish gazotermik
purkashga kiradi. Gazotermik purkash quyidagi ketma-ketlikda
sodir bo'ladi:

-boshlang'ich materialni tiklanadigan detalga uzluksiz
to'zitish va purkash uchun etarli bo'lgan miqgdorga eritish;

- gisilgan havo ogimi yordamida kichik zarrachalarga erigan
materialni uzluksiz purkash;

-qisilgan havo ogimi (250 m/s tezlikda) va purkaladigan
material zarrachalaridan yo'naltirilgan alanga (oqim) hosil
bo'lishi;

- asosiy materiallarning mayda zarrachalarini notekis
sirtlarga singdirish va ularning molekulyar o'zaro ta'siri
natijasida tiklanadigan detal sirtiga qoplama hosil qilish;

Materiallarni gazotermik purkash sxemasi 12.1.1-rasmda
tasvirlangan.

Gazotermik purkashda (metallashtirishda) metall elektr
y°yi, gaz alangasi, yugori chastotali tok yoki plazma yordamida
entiladi va qgisilgan havo oqimida detal sirtiga purkaladi.

Mos ravishda elektr yoyli, gaz alangali, yuqori chastotali va
Ptazmali purkashlar mavjud.

Tiklanadigan detal sirtiga purkaladigan metalldan qoplama
quyidagi tarzda hosil bo'ladi. Purkaladigan metall zarrachalari
yuqori haroratga ega bo'lib va gaz (havo) ogimi birga siljib, katta
\WY; —
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tezlikda ekranga (detalga) uriladi, plastik deformatsiyalanadi, sirt
notekisliklariga qadaladi va mexanik samara (ishgalanish kuchi)
tufayli ularda saglanib qoladi. Qatlamning shakllanishida
zarrachalaning o'zaro va ekran bilan molekulyar qotishi
(adgeziya) ham muhim rol o'ynaydi.

Purkash zonasi Purkash zonasi
Havo oqgimi
Erish o‘cliog*i

Boshlangich

w
materlléll n

Qtsilgan

havo (gaz)

Boshlan®‘ich

material

B

12.1.1-rasm. Materiallarni gazotermik purkashning printsipial

sxemasi

A - boshlang'ich materialning erishi; B- purkash; V - zarrachalar mash'ali
hosil bo'lishi; G - purkalgan material gatlamining hosil bo'lishi;
1- maksimal to'yinish dog'i; 2 - o'rtacha to'yinish halgasi; 3 - minimal
to'yinish halgasi; Lp - erish o'chog'ining uzunligi; pv - havo ogimi
diametri; A - erish o'chog'ining havo ogimi bilan to'sish kattaligi

Cho'zilishda purkalgan metallning mustaxkamligi quyma
metallarning mustahkamligi bir necha marta (turli xildagi
metallar uchun 3 dan 15 gacha) kichik, gisilishda esa uning
mustahkamligiga yaqin bo'ladi. Purkalgan metallarning zarbli
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govushqgogligi past; u o'xshash quyma metalnikidan ko'ra
pastrokdir. Purkalgan detallaming toligish mustahkamligi asosan
sirtni tayyorlash usulidan bog'lig bo'ladi. Sirtni o'tkir kertiklar
goldirib tayyorlash usuli toligish mustahkamligini gariyib 40% ga
yagin pasaytiradi (jilvirlangan namunalarga nisbatan), nisbatan
sillig notekisliklar hosil qilingan usullar esa uni 10-30% ga
oshiradi.

Ta'mirlash korxonalarida elektr yoyli metallashtirish keng
go'llanilmoqda (12.1.2-rasm). Elektr tokiga ulangan, bir-biridan
elektrik ihotalangan ikkita elektrodli sim 1 va 2 uzatish
mexanizmi 3 yordamida 2,5-3,5 m/min tezlikda harakatlantiriladi.
Uchliklar 6 dan chiqgishi paytida simlar kesishadi va bu paytda
hosil bo'ladigan elektr yoyi ta'sirida ulaming uchlari eriydi. Soplo
7 orgali 0,4-0,7 MPa bosim ostida uzatiladigan qisilgan havo
eritilgan metallni mayda zarrachalarga purkaydi. Metallning
gizdirilgan zarrachalari 75-200 m/s tezlik bilan harakatlanib,
maxsus tayyorlangan detal sirti 4 da qoplanadi va gatlam 5 ni
hosil giladi. Zarrachalarning o'lchami metallashtirish tartibotidan
va purkaladigan materialning tabiatidan bog'lig bo'ladi hamda
0,01 dan 0,2-0,3 mm gacha o'zgaradi. Qisilgan havo ogimining
tezligi (1 egri chiziq) soplodan uzoglashish darajasi bo'yicha tez
kamayadi va 200-300 mm masofada inertsiya bo'yicha
harakatlanayotgan suyultirilgan metall zarrachalarining
tezligidan past bo'ladi (11 egri chiziqg). Shu bilan bog'liq ravishda
soplodan metallashtiriladigan sirtgacha bo'lgan masofa 75-150
mm bo'lishi kerak; bu diapazonda metall zarrachalarining tezligi
katta bo'lib, qoplanadigan qatlamning nisbatan yuqori sifatini
ta'minlaydi.

Elektr yoyli metallashtirish uchun statsionar va dastaki
metallizatorlar ishlab chiqgariladi. Elektr yoyli metallizatorlar
Po'latlar va rangli metallar sirtini metall purkab tiklash uchvifi
foydalanilishi mumkin.
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MetaMmhtiriladigon sirtgocha bo’lgan nuso/a, mm

12.1.2-rasm. Elektr yoyli metallashtirish sxemasi
I- gisilgan havo tezligining grafigi; Il - eritilgan metall zarrachalari
tezligining grafigi; 1,2 - elektrodli simlar; 3 - elektrodli simlarni uzatish
mexanizmi; 4 - detal; 5- purkalgan gatlam; 6 - uchlik; 7 - soplo

Tiklanadigan detallar 12.1.3-rasmda ko'rsatilgan
qurilmalardan biri yordamida purkaladi. Birinchi sxema bo'yicha
(12.1.3-rasm, a) elektr yoyli purkash uchun, ikkinchi sxema
bo'yicha (12.1.3-rasm, b) gazli purkash uchun va uchinchi sxema
bo'yicha (12.1.3-rasm, v) yugori chastotali purkash uchun
metalashtirish qurilma o'rnatiladi.
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12.1.3-rasm. Gazotermik purkash uchun qurilmalar sxemasi
a- elektr yoyli metallizator (1 - kompressor; 2 - resiver (havo (gaz)
to'plagich); 3- moysuv ajratgich; 4 - reduktor; 5- transformator;
6 - g'altaklar; 7 - elektr yoyli metallizator; 8 - shlang;) b- gazli
metallizator (1 - generator; 2 - ballon; 3 - g'altak; 4 - metallizator);
Vv - yugori chastotali metallizator (1- kompressor; 2 - moysuv ajratgich;
3 - generator; 4 - g'altak; 5- metallizator; 6 - tokarli stanok supporti;
7 - ventilyator
Elektr yoyli metallizator (EM markali) 7 (12.1.3-rasm, a)
g altaklar 6 dan sim bilan to'ldiriladi. Elektr toki bilan ta'minot
pasaytiruvchi payvandlash transformatori 5 yoki o'zgartirgich
Orgali amalga oshiriladi. Qisilgan havo kompressor 2dan shlang
A bo'ylab resiver 2, moy suv ajratgich 3 va reduktor 4 orgal#
rnetallizatorga uzatiladi.
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Gazli metallizator (MGl markali) 4 (12.1.3-rasm, b) g'altak 3
dan bitta sim bilan to'ldiriladi. Gaz alangasi atsetilen yoki boshga
yonuvchi gazning (ballonning generatori 1 dan uzatiladigan)
kislorod muhitida (ballon 2 dan uzatiladigan) yonishi natijasida
hosil bo'ladi. Qisilgan havoni uzatish oldingi holda
ko'rsatilganidek amalga oshiriladi.

12.1.3-rasm, v da tasvirlangan qurilmada generator 3 dan
yuqori chastotali tok koaksil kabel yordamida tokarli stanok 6
ning supportiga o'matilgan yuqori chastotali metallizator 5 ga
yetkaziladi. Stanokning go'zg'aluvchan karetkasida shamollatish
tizimi 7 ning zonti o'matilgan. Eritiladigan sim metalizatorga
g'altak 4 dan, qisilgan havo esa kompressor 1 dan (moy suv
ajratgich 2 orqali) uzatiladi.

Metallizatorni tok bilan ta'minlash uchun yuqgori chastotali
genratorlardan foydalaniladi.

Shunday qilib, gazotermik purkashning yeyilgan detallarni
tiklash usuli sifatida afzalliklariga quydagilar kiradi:

= texnologiyaning oddiyligi;

= apparaturaning yugori unumdorligi;

e goplamani istalgan metall yoki metallarning turli
kombinatsiyalaridan istalgan gattiq jismga hosil qilish imkoniyati
(goplama galinligi yyetarlicha katta bo'lishi mumkin);

= purkash tiklanadigan detallning sezilarli ravishda
qgizishini keltirib chigarmaydi, bu esa uning qiyshayishi va
metalldagi struktur o'zgarishlarning oldini oladi;

= gqoplamani kesib bilan ishlov berish imkoniyatining
mavjudligi.

Tiklash usuli sifatida gazotermik purkashning kamchiliklari
bo'lib quyidagilar hisoblanadi:

> purkaladigan metall xossalarining bir jinsli emasligi;

> goplama mexanik xossalarining pastligi va xususan zarbli
zo'riqgishlarga qarshiligining pastligi;
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>purkashda metallning yuqori darajada yo'gotilishi - bu
uning go'llanilish sohasini chegaralaydi.

Gazotermik purkash yordamida faqgat keskin zarbalarga
duch kelmaydigan, yeyilgan holatda yyetarlicha mustahkamlikga
ega bo'lgan, shuningdek ishlash vaqtida yaxshi moylanadigan
detallargina tiklanadi.

Yeyilgan detallami gazotermik purkab tiklash texnologiyasi
quyidagilarni o'z ichiga oladi: sirtni tayyorlash, goplama hosil
gilish va so'ngra purkalgan gatlamga ishlov berish.

Detal sirtini tayyorlashda unga to'g'ri shakl beriladi,
oksidlar, moyli va boshqga iflosliklardan holi bo'lgan g'adir-
budurlik hosil gilinadi. Qatlamning asosiy metall bilan ilashish
mustahkamligi asosan tayyorlash sifatidan bog'lig bo'ladi. Sirtga
talab etilgan g'adir-budurlik berishning ko'plab usullari mavjud.
Bularni mexanik va elektrik usullarga bo'lish mumkin. Mexanik
usullarga quyidagilar kiradi: pitra (sochma) ogimli ishlov berish,
zubilo bilan kesik hosil qilish; turli shakldagi siniq rezba kesish,
ariqchalar kesish, turli profildagi chuqurliklarni dumalatib
ishlov berish va hokazo. Baz'an bu usullar aralashtiriladi,
masalan, pitra puflab rezba kesish, dumalatib rezba kesish va
hokazo. Elektr yoyli va va elektr uchqunli ishlov berish elektrik
usullarga kiradi.

Pitra ogimli ishlov berish tayyorlashning unumdorligi
yuqori usuli bo'lib hisoblanadi. Bu usul asosan tekis va shakldor
sirtlarni tayyorlash uchun qo'llaniladi. Pitra oqimli ishlov berish
zaruriy g'adir-budurliklardagi va Kkimyoviy toza sirtni hosil
gilishni  ta'minlaydi. Purkaladigan metallni asos bilan
ilashuvining eng katta mustahkamligiga siniq rezba hosil qilish
bilan erishiladi. Tayyorlashning bu usuli, qattigligi 35 HRC dan
yugori bo'lgan metallardan tayyorlangan tsilindirsimon detallar
uchun qgo'llaniladi. Siniq rezba tokarlik stanogiida old burchagi 0
C bo'lgan keskichning bir o'tishida hosil qilinadi. Bu keskich
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VK-6 gattig gotishmadan tayyorlangan keskichlar yuqori
chidamlilikka ega. Keskichning afzal geometriyasi: old burchak
y=7° orqga burchak a=12, rejadagi bosh burchak ~=60° rejadagi
yordamchi burchak =12, kesuvchi girraning og'ish burchagi
x'=0° va balandlikdagi radius r=1,5 mm. Me'yordagi sharoitlarda
po'lat 40 dan hosil qgilingan goplamani ishlov berishda kesishning
magbul tartiboti quyidagicha: kesish tezligi u=10-15 m/min
kesish chuqurligi f=0,5-0,1 mm, uzatish S=0,2-0,5 ayl/min. Qolgan
barcha teng sharoitlarda kesish tartiboti, agar purkash uchun sirt
siniq rezba kesish bilan tayyorlangan bo'lsa tezlashtirilgan, agar
sirt pitra oqimi ishlov berish bilna tayyorlangan bo'lsa kam
tezlashtirilgan bo'lishi mumkin.

Hosil qgilingan qoplamalar yumshoq bog'lamli yoki o'rta
gattiglikdagi bog'lamli (SM-46) yirik donador alundli doiralar
bilan jilvirlanadi. Jilvirlashning maqgbul tartiboti: doira tezligi 25-
30 m/s; detal tezligi 10 m/min; jilvirlash chuqurligi 0,015-0,04 mm;
uzatish doirasining 0,2-0,7 kengligi; emulsiya bilan sovitiladi.

12.2. PLAZMALI SUYULTIRIB QOPLASH VA
PURKASH

Plazma - bu moddaning gqattig, suyuq va gazsimon
holatlaridan keyingi to'rtinchi agregat holatidir. U neytral
zarrachalar, musbat va manfiy zaryadlardan hosil bo'lgan to liq
yoki gisman ionlashtirilgan  gaz ko'rinishida  bo ladi.
Kvazineytrallik plazmaning muhim Xxususiyatlaridan biri bo lib,
bu shuni anglatadiki, plazma hosil bo'lgan musbat va manfiy
zaryadlangan zarralarning hajmiy zichligi deyarli bir xil, Ya”®
erkin zaryadlaming mavjudligiga qaramasdan, plazmadagi
elektrik zaryadining vyig'indisi nolga teng. Erkin ele
zaryadlaming mavjudligi plazmani magnitli va ele
maydonlar bilan o'zaro harakatlanishiga ko'maklashadi. Xulos
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Tb shuni aytish mumkinki, plazma elektr o'tkazuvchanlikka,
~jgori issigiik o'tkazuvchanligiga va issiqiik sig'imiga ega.

Samaradorligi mashina  detallari, mexanizmalar va
"hozlarning puxtaligi va umrbogqiyligini qoplamalar bilan bir
necha marta oshirishga asoslangan progressiv texnologiyalar
orasida plazmali suyultirib qoplash yetakchi o'rinlardan birini
egallaydi.

Metall sirtiga eritilgan simli materialdan yoki kukunli
go'shilmadan qoplama hosil qgilish plazmali suyultirib goplash
jarayonining mohiyati bo'lib hisoblanadi. Bunda gizdirish manbai
sifatida plazmotron elektrodi va mahsulot orasida yonuvchi
qisilgan yoydan foydalaniladi. Plazmali suyultirib goplashning
asosiy magsadi bo'lib sirtlarining yeyilishga chidamli va
korroziyabardoshlik xossalariga ega bo'lgan yangi detal va
mahsulotlarni  tayyorlash, shuningdek yuqgori dinamik va
o'zgaruvchan zo'rigish sharoitlarida ishlaydigan mahsulotlar
bilan ilashishdagi yuqori puxtalikka va zichlikka ega bo'lgan
goplamalar hosil gilish hisobidan eiylgan va ishdan chiqgan
detallaming o'lchamlarini tiklash hisoblanadi.

Ishlab chiqgarish tajribalari shuni ko'rsatadiki, plazmali
suyultirib goplashdagt yarogsizlik 1% dan oshmaydi, uning
paydo bo'lishi esa to'g'ridan-to'g'ri texnologik jarayonning
buzilishi bilan bog'ligdir. Qoplanadigan metall qalinligini asosiy
metall bilan 3 dan 30% gacha aralashtirilgan holda 0,3-10 mm
gacha o zgartirish mumkin. Qoplanadigan sim bilan suyultirib
goplashda to'g'ridan-to'g'ri ta'sir giluvchi yoy elektrod va detal
rasida, bilvosita ta'sir giluvchi yoy esa elektrod va goplanadigan
xn yoki plazmotron soplosi orasida yonadi. Asosiy metall ulushi

suyultirib goplash unumdorligi tok kuchini o'zgartirib
restlanadi. (01]

ionl giluvchi, yuqori haroratli va kuchli
N as tirilgan gaz (argon, azot) ikkitasidan biri erimaydigan
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(volframdan) elektrodlar orasidagi yoyli zaryadsizlanish ta' ’
giluvchi tor kanal orqali yuboriladi. Elektr yoy ustuni gaz bila
gisiladi, bu esa uning haroratini 10000-15000 ®C gacha va undan
ortig ko'tarilishiga ko'maklashadi. Kichik bo'shligda katta
miqdordagi issiglik ajralib chiqishi tufayli plazma hosil giluvchi
gazning ionlashuvi sodir bo'ladi. Plazma oqimi maxsus plazmali
gorelkada yoki plazmotronda hosil qilinadi. Plazma oqimi
nafagat alanganing yuqgori haroratiga ega bo'lImasdan, balki
kichik hajmlarda katta issiglik quvvatining to'planishiga ham
egaligi tufayli  ortigcha qizish qismlari elektr yoyli
payvandlashdan ko'ra 3-5 marta kam, gazli payvandlashdan
ko'ra esa 10-30 marta kam. Bularning barchasi 0,1 mm dan bir
necha millimetrgacha galinlikdagi suyultirib qoplangan gatlamni
hosil gilish imkonini beradi.

Suyultirib goplangan metallarning turi, birinchi navbatda,
suyultirib goplanadigan detallar ishchi sirtlarining ishlash
sharoitlarini hisobga olib tanlanadi. Suyultirib goplashning
magbul texnologik jarayoni va tartibotini tanlash asosiy va
suyultirib qgoplanadigan materialning xossalaridan, ishlov
beriladigan mahsulotlarning kesimi, gabarit o'lchamlari va shakli
va boshqa bir gator omillardan bog'liq bo'ladi.

Plazmali suyultirib qoplashning asosiy xarakteristikalari

Plazmali suyultirib qoplash jarayonining texnologik
xarakteristikalari quyidagicha baholanadi:

Unumdorligi, kg/soat:

Kukunli materiallar yordamida..........ccccooceevvviieniiee e, 12 gacha;
Tok o'tkazuvchi sim yordamida........cccccovvvveeniiinniiiee e 2...30,
Suyultirib qoplanadigan gatlamning minimal galinligi, mm....0,5,
Suyultirib qoplanadigan valning tebranishlarsiz eni, mm 0,14
gacha;

Kukunli materiallar zarrachalarining donadorligi, mkm...60...300"
Qo'shilma simning diametri, MM ...,
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Shuni ta'kidlash o'rinliki, ‘ plazmali suyultirib qoplash
unumdorligining yuqorida keltirilgan katta giymatlari
amaliyotda deyarli go'llanilmaydi.

plazmali suyultirib goplash jarayoni to'g'ri va teskari qutbli
tokda ko'ndalang tebranishlar bilan yoki tebranishlarsiz bir yoki
bir necha qatlamda bajarilishi mumkin. Kukunli materiallar
uchun plazma hosil qiluvchi, himoya va tashuvchi gaz sifatida,
odatda, mos ravishda 1...3 1/min, 8...15 1/min, 5...15 1/min sarfi
bilan argon xizmat giladi. Plazmali suyultirib goplash
texnologiyasidan foydalanib juda keng xossalarga va kiyomviy
tarkibga ega bo'lgan goplama hosil gilinishi mumkin.

Suyultirib qoplashning yoyli jarayonlari uchun suyultirib
qoplanadigan metallning kimyoviy tarkibi bo'yicha Xalgaro
Payvandlash  Instituti  (I1IW) tomonidan gabul (gilingan
materiallarning tasnifi 12.2.1-jadvalda keltirilgan.

12.2.1-jadvalda

Suyultirib qoplanadigan metall turlari

Ishchi
. . Shartli holatdagi
Qotishma turi ) . o
belgilanishi qattiqligi,
HRC
Legirlanmagan yoki past legirlangan
po'latlar:
A 40
<0,4%C
B 60
- >0.4%C
—————— Austenitli marganetsli po'latlar C 50
- Austenitli xromnikelli po'latlar D 40
---------- Xromli po'latlar E 45
—eee Tezkesar po'latlar F 62
— £H3HL5romli maxsus cho'yanlar G 60
Xromvolframli issiglika chidamli h
H 45
L po'latlar
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Xrom va volfram bilan kobaltli

. N 40
qotishmalar
Xrom va brom bilan nikelli
. Qa 55
qotishmalar
Molibden bilan nikelli gotishmalar Qb HB200
Donador va qizdirib biriktirilgan
P 67

karbidli gotishmalar

A turi: detallar o'lchamlarini tiklash uchun va yeyilishga
chidamli qotishmalar bilan navbatdagi suyultirib qoplashda
ostgqatlam hosil qilishda foydalaniladi. Suyultirib qgoplangan
metallning tarkiblari 15XG2S, 08G, 08GS, 15G2S.

Suyultirib goplash ko'pincha asosiy metallga oshirilgan
uglerod (po'lat 45) va oltingugurt (30L) tarkibi bilan amalga
oshiriladi. Ushbu hollarda kristallizatsion darzlar paydo
bo'lishining oldini olish uchun suyultirib goplashning asosiy
metall ulushini kamayishini ta'minlovchi usullaridan foydalanish
zarur.

B turi: turli xildagi vallarning o'tqazish joylarini, tirsakli
vallar bo'yinchalarini yoyli suyultirib goplashda foydalaniladi.
Suyultirib goplangan metallning tarkibi 45X5G, 60X2SM. Bunday
turdagi metallni suyultirib qgoplashda qgoplangan gatlamning
kristallizatsion va sovuq darzlar paydo bo'lishiga moyilligi asosiy
qgiyinchilikni  keltirib chiqaradi. Boshlang'ich 350-400 °C
haroratgacha qizdirish ko'p hollarda darzlar paydo bo'lishining
oldini oladi.

C turi: kuchli zarbalar birgalikda abraziv yeyilishga duch
kelgan detallami suyultirib goplash uchun tavsiya etiladi. Ushbu
turdagi po'latlarni suyultirib qoplash texnologiyasi sovitish
tezligidan bog'liq ravishda struktur o'zgaruvchanlik xossalarini
hisobga olgan holda quriladi. Qoplangan metallning
mo'rtlashuvini oldini olish uchun suyultirib qoplash jarayonini
minimal issiglikda o'tkazish zarur. Bunda suyultirib goplash
tezligi yuqori bo'lishi, jarayon davriy ravishda to'xtatilishi va
goplash joyi o'zgartirilishi kerak.
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D turi: bunday tarkibdagi poTatlarni suyultirib goplashning
xususiyatlari ko'pincha xromnikelli korroziyabardosh po'latlarni
payvandlash xususiyatlari bilan mos tushadi. Agar uglerodli
po'latga kristallitlararo korroziyaga qarshi oshirilgan chidamlilik
talab qilinsa, unda suyultirib qoplashda qgatlamda uglerodning
minimal miqdorini va asosiy metall ulushining minimal bo'lishini
ta'minlash zarur

E turi: uglerod va xromning miqdoridan bog'lig ravishda
ferritli, yarim ferritli va austenit-martensitli mikrostrukturaga
ega. Korroziyabardosh xromli po'latlar 400-450 °C haroratgacha
ishlaydigan umumsanoat gaz va neft quvurlari armaturasining
detallarini suyultirib goplashda qo'llaniladi.

F turi: asosan bimetall kesuvchi asboblarni tayyorlash uchun
qo'llaniladi. Tezkesar po'latlarni suyultirib goplash goplangan
metallda darzlar hosil bo'lishiga moyilligi uchun giyinchiliklarni
keltirib  chigaradi. Darzlarni bartaraf  qilish uchun
tayyorlanmalami boshlang'ich 500-600 °C gacha haroratda
qizdirish va so'ngra sovitish kerak.

G turi: abraziv, gazabraziv va gidroabraziv yeyilgan
detallami puxtalash uchun foydalaniladigan suyultirib
qgoplangan metallning eng ko'p targalgan turi.

H turi: katta bosim va issiglik almashinuvi (masalan,
issiglikka jo'valash po'lat valiklari) ta'siriga duch kelgan
detallami suyultirib qoplash uchun go'llaniladi. Darzlar paydo
bo'lishining oldini olish, ichki kuchlanishlarni pasaytirish va
suyultirib goplangan metallning maqgbul strukturasini hosil gilish
uchun detallar 350-400 °C gacha qizdirilishi kerak. Suyultirib
goplangandan keyin asta-sekinlik bilan sovutiladi.

N turi: stellitlar juda yaxshi ekspluatatsion xossalari bilan
gjralib turadi: ular yuqori haroratlarda o'zining gattigligini
saglash qobiliyatiga ega, korroziya va eroziyaga chidamli,
shuningdek metall metalldan quruq ishgalanganda yeyflishga
chidamliligi yuqgoridir.
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Suyultirib goplangan metallda sovuq va kristallizatsion
darzlar paydo bo'lishi mumkin, shuning uchun detallar
boshlang'ich 600 °C gacha qizdiriladi.

Qa turi: bunday turdagi gotishmalar 600-700 °C gacha
haroratda qizdirilganda yuqori gattigligini saglaydi, 950 °C gacha
haroratda issiglikka chidamli va borli, xromli, chumoli, limon,
uksus va boshqga Kkislotalarda, xlorid, simob eritmalarida va
boshga agressiv muhitlarda korroziyabardosh bo'lib hisoblanadi.
Bu qgotishmalar suv va Kkislota nasoslarining plunjerlarini,
quvurlar armaturalarining sirtlarini suyultirib qoplash va
metallashtirish uchun qo'llaniladi.

Qb turi: ushbu gotishmalarning issiglikka mustahkamligi
yuqori, katta sondagi issiqiik almashinuv sharoitlarida termik
toligishga garshi yaxshi chidamlilkka ega, darzlar hosil bo'lishiga
moyilligi past. Konuslar sirtining tutashish sirtlarini suyultirib
goplash uchun qgo'llaniladi.

P turi: tarkibida volframning qattig karbidlari ko'pligi
tufayli abraziv yeyilishga yuqori chidamliligi bilan ajralib turadi.
Bu gotishmalar yordamida burg'ulash asbobi, er gazish
mashinalarining kesuvchi organlarini detallari, domna
pechlarining yuklash qurilmalarini detallari suyultirib goplanadi.
Karbidli kompozitsiyalarni suyultirib qoplashning texnika va
texnologiyasi payvandlash vannasiga ma'lum shakl va
o'lchamdagi yeyilishga chidamli faza zarrachalarining Kiritilishini
ta'minlashi kerak va bu zarrachalar bog'lovchi qotishmada
minimal darajada erishi hamda payvandlash siklining haroratti
ta'sirida o'zgarishlarga duch kelmasligi kerak.

Plazmali suyultirib goplash jarayonida qgoplama hosil qilish
uchun D, F, G, H, N, Q, P metall turlari, shuningdek, mis-nikelli
gotishmalar, alyuminiyli bronzalar va boshqalar keng
qo'llaniladi. Buni shunday izohlash mumkinki, karbonat angidrid
gazi va argon muhitida gaz alangali va elektr yoyli suyultirib
goplashga nisbatan ushbu jarayon quyidagi afzalliklarga ega:
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- suyultirib qoplangan metallda asosiy metall migdorining
minimalligi, suyultirib goplanadigan metallning birinchi
gatiamidayoq zaruriy tarkib, struktura va Xxossalarning
ta'minlanishi;

. yoyning yugori barqarorligi va chidamliligi;

- navbatdagi mexanik ishlov berishda quyimning kichikligi;

- suyultirib goplash unumdorligining yuqoriligi;

- plazmotron soplosi va mahsulot orasidagi oshirilgan
tirgish uni saglash anigligiga bo'lgan talablami pasaytiradi,
suyultirib  qoplashni kuzatishni  yyengil lashtiradi  va
cho'ktiriladigan material bilan erkin harakatlanishni ta'minlaydi;

- volframli elektrod minimal yeyiladi;

- jarayonning teskari qutbli o'zgarmas tokda olib borish
jarayoni katodli tozalash samarasi hisobidan suyultirib
goplangan qatlam xossalarining barqarorligini va sifatini
oshiradi;

- kukunli materiallar bilan suyultirib qoplashda boshlang'ich
kukunlarning nisbatan kichik nomenklaturasida (ulami go'shish
yo'li bilan) istalgan turdagi qoplangan metallni hosil gilish, aniq
berilgan erish chuqurligi va goplama qalinligi, goplama qgalinligi
bo'yicha yuqori bir tekislik;

kichik o'lchamdagi detallarni  suyultirib goplash
imkoniyatining mavjudligi, kichik qoldiq kuchlanishlar va
deformatsiyalar;

- texnologikni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish
darajasining yugoriligi.

Plazmali ishlov berish ko'rsatib o'tilgan afzalliklardan
tashgari yana bir gator afzalliklarga ega. Plazma ogimi ma'lum
bolgan materiallarning istalgan birini eritishi mumkin: yoqilg'i
gazlar go'llanilmaydi; jarayon katta tezlikda va unumdorlikda
sodir bo'ladi va turli muhitlarda, shu jumladan suv ostida ham
bajarilishi mumkin. Qoplanadigan materiallar sifatida c?yin
erivdigan yugori gattiglikdagi sim yoki kukundan foydalanish
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mumkin bo'lib, bular yeyilishga chidamli qoplamalami hosil
gilish imkonini beradi.

Qoplanadigan material (kukun) plazma hosil giluvchi gaz
oqgimiga plazmotron kanali orgali yoki uning mis soplosi kesimi
orqasidan Kkiritiladi, bu yerda u eriydi va qisilgan havo
yordamida zarrachalar sirtga yo'naladi, deformatsiyalanadi
o'zaro ta'sirlashadi va goplama qgatlamida shaklga keladi.

Plazmali suyultirib qoplash imkoniyatlarining kengligi
variantlarning xilma-xilligi bilan ta'minlanib, ularning har biri o'z
Xxususiyatliriga ega, amaliy jihatdan ularning hammasi bir xil
turdagi jihozda bajarilishi mumkin.

Plazmali ishlov berish uchun qurilma plazmotron, uni elektr
bilan ta'minlash, qoplanadigan materialni uzatish, boshgarish,
gaz bilan ta'minlash, elektrodlarni suv bilan sovitish va nazorat
qilish tizimlaridan tashkil topgan. Sim yoki sterjen yordamida
plazmali suyultirib goplash qurilmasining sxemasi 12.2.1-rasmda
keltirilgan.

12.2.1-rasm. Sim yoki sterien bilan plazmali qoplash
qurilmasining sxemasi
1
A 1- volframli elektrod;
— 2 - plazma hosil qiluvchi gaz;

3 - plazmotron soplosi;
4 - elektr qarshilik;
5 - elektr ta'minoti manbai;
6 - ballastli elektr garshilik;
7 - tiklanadigan detal;
8 - plazmali mash'ala;
9 - go'shiladigan sim;
10 - plazmali ogim.
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Plazmali suyultirib qoplash va purkash uchun tarkibiga PP-
25 plazmotroni kiruvchi (UPU-3D va UMP-6) qurilmalar ishlab
chiqariladi. Universal plazmali qurilma (UPU-3D) simli yoki
kukunli materialdan yeyilishga, korroziyaga chidamli va
izolyatsiya qoplamalarini hosil gilish uchun xizmat giladi. Hosil
gilinadigan qoplamaning qalinligi 0,1-0,2 mm, tok kuchi 300-400
A, kuchlanish 85-90 V ni tashkil qgiladi. Suyultirib qoplash va
purkash to'g'ri qutbda olib boriladi.

Plazmali purkash texnologiyasi

Purkash - bu ishlov beriladigan detaining eritilmagan sirtiga
erish haroratigacha gizdirilgan zarrachalardan metall
gatlamlarini  hosil gilish jarayonidir. Plazmali purkash
texnologiyasi detallar sirtida mustahkamlovchi va himoyalovchi
goplamalami hosil gilish uchun mo'ljallangan. Plazmali purkash
usulida murakkab geometrik shakldagi ishqalanuvchi detallarda
yeyilishga garshi qoplamalami hosil gilish va ta'mirlash mumkin.
Suyultirib goplashdan farqgli ravishda purkash ajratilgan yoyli
plazma bilan bilvosita gizdirish usuli bo'yicha bajariladi. Agar
suyultirib goplashda soplodan mahsulot sirtigacha bo'lgan
masofa 6-25 mm ni tashkil gilsa, purkashda bu masofa 50-1200
mm va undan ortigni tashkil gqiladi. Purkalgan gatlamlar
suyultirib qoplanganga nisbatan Kkichik zichlikka va yuqori
g ovaklikka ega va texnologiya buzilganda detal sirtidan oson
Ko chishi mumkin.

Detallami plazmali purkash yordamida tiklash texnologik
jarayoni quyidagi operatsiyalarni o'z ichiga oladi: kukunni
tayyorlash, detal sirtini tayyorlash, purkash va purkalgan
goplamalarga mexanik ishlov berish.

Dastlab kukunni tayyorlash jarayonida 150-200 °C haroratda
4untiladi. Donalarining mayda zarralarga bo'lingan hgjda
unlarni tanlash uchun ular kataklarining o'lchamlari talab
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etiladigan kukun donalari o'lchamlari bilan mos keladigan elak
orqgali elanishi kerak.

Detal sirtini purkashga tayyorlashga birinchi darajadagi
ahamiyat beriladi, chunki kukun zarrachalarining detal sirti bilan
ilashish mustahkamligi asosan sirtning sifatidan bog'liq bo'ladi.

Tiklash jarayonida purkalishi lozim bo'lgan detallar yuvish
preparatlarida ivloslik va moydan tozalanadi, so'ngra esa
quritiladi. Moyli muhitda uzoq vaqt ishlatilgan cho'yandan
tayyorlangan detallami tozalashda 250-300 °C haroratda
pechkada yoki quritish shkafida gizdiriladi. Tozalangandan so'ng
(yeyilgan izlarni yo'qotish va detalga to'g'ri geometrik shaklni
berish zarur bo'lgan hollarda) ularga mexanik ishlov beriladi.
Sirtda zaruriy g'adir-budurlikni hosil qilish asosiy tayyorlov
operatsiyasi hisoblanib, chunki bu sirt nafagat purkaladigan
gatlamning ilashish mustahkamligiga, balki tiklanadigan
detaining toligishiga ham ta'sir giladi.

Detaining toligishga qarshiligini juda kam darajada
pasaytiruvchi, g'adir-budurlik hosil gilishning eng maqbul usuli
- oO'lchamlari 15-2 mm ga teng bo'lgan metall cho'yan
zarrachalari bilan havoning 0,5-0,6 MPa bosimida pitra oqgimli
ishlov berishdir. Sirtda g'adir-budurlik hosil gilishning boshga
usullari (siniq rezba kesish, elektr uchqunli yoki elektromexanik
ishlov berish, anodli-mexanik jilvirlash) detaining toligishga
garshiligini pasaytiradi. Tiklanadigan sirtni ishlov berishdan
oldin yog'sizlantirish maqgsadga muvofigdir. Purkalishi lozim
bo'lgan sirtlarga tegishli bo'lgan qismlar maxsus ekran
yordamida himoyalanadi.

Pitra oqgimli ishlov berilgandan so'ng darhol qoplamani
purkash lozim, chunki 2 soatdan keyin ishlov berilgan sirtda
oksid pardasining kattalashuvi tufayli uning faolligi pasayadi.

Plazmali purkashda purkaladigan material sifatida kukun
(12.2.2-rasm) va sim (12.2.3-rasm) qgo'llaniladi. Kukunlar
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yordamida suyultirib qoplash juda keng qo'llaniladi. Kukunli
materiallarni go'llagan holda plazmali purkash qurilmasining
ishlash printsipi quyidagicha.

12.2.2-rasm. Kukun yordamida plazmali purkash sxemasi
1- plazma hosil qgiluvchi
gazni kiritish;
2 - plazmotron katodi;
3- katod korpusi;
4 - izolyator;
5- anod korpusi;
6 - kukunli ta'minlagich;
7 - kukunni tashuvchi gazni
Kiritish;
8- plazma oqimi;
9 - energiya manbai.

12.2.3-rasm. Sim bilan plazmali purkash sxemasi

1- plazma hosil giluvchi gazni
kiritish;

2 - plazmotron katodi;

3 - katod korpusi;

4 - izolyator;

5- anod korpusi;

6 - simni uzatish mexanizmi;
7 - sim;

8- plazma oqimi;

9- energiya manbai.

Suv yuborilib, tok manbai va shamollatgich yoqilgandan
so'ng boshgarish pulti orgali ballondan plazmotronga plazma
hosil giluvchi gaz uzatiladi. So'ngra boshgarish pultining "Pusk"
higmachasini bosib ostsillyator yoki yondirish bloki® ishga
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tushiriladi va plazmotronning volframli sterjen-katodi va misli
anodi orasida plazma oqimi paydo bo'lib, unga kukunli
ta'minlagichdan tashuvchi gaz yordamida kukun uzatiladi.
Kukun zarrachalari plazma oqgimida eriguncha qiziydi va ma'lum
tezlikda detal sirtiga yo'naltiriladi va bu sirtga urilib
deformatsiyalanadi, yoyilib ketadi, kristallashadi va qgatlamli
qgoplama hosil giladi.

Ishlov berish tartiboti tajriba yo'li bilan aniglanadi. Plazmali
purkash tartibotlarining o'rtacha giymatlari quyidagicha:

1) Soplodan detalgacha bo'lgan masofa - 100... 150 mm.

2) Oqgim tezligi - 3...15 m/min.

3) Detaining aylanish tezligi - 10...15 m/min.

4) Purkash burchagi - 60...90 gradus.

Purkalgandan keyin detal plazmotrondan echib olinadi,
himoya gatlamlari yo'qotiladi va xona haroratigacha sovutiladi.

Purkalgan goplamalaming sifatini yaxshilash uchun
quyidagi usullar go'llaniladi:

> elektr toki ostida roliklar bilan dumalatish;

> metall cho'tkalar bilan ishlov berish bilan bir vaqtda
purkash;

>o0'zi flyuslanadigan qotishmalardan goplamalami eritib
tozalash. Eritib tozalash o'choqlar, yuqori chastotali toklar, tuzlar
va metallaming qizdirilgan eritmalari yordamida plazmali, lazerli
yoki gaz alangali usulda amalga oshiriladi.

Plazmali purkashdan so'ng detallaming toza o'lchamlari
suvli aralashmalarda sovutish bilan yo'nish va jilvirlash
yordamida hosil qgilinadi. So'ngra yakuniy tekshiruvlar amalga
oshiriladi, agar qoplangan detal sirtida darzlar, ko'chgan
gatlamlar, chiziglar dog'lar mavjud bo'lsa, unda detal nugsonni
bartaraf gilish uchun gaytariladi.
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12.3. DETONATSIYALI PURKAB QOPLAMA HOSIL
QILISH

Yengil sanoati mashinalarini ta'mirlashni rivojlantirishning
asosiy yo'nalishlaridan biri kelajakdagi ta'mir xizmatini tashkil
gilishdagi ilmiy texnikaviy yutuglardan qo'llashdan iborat.
Mashina va mexanizmlaming jadal yeyilish sharoitlarida
ishlaydigan gimmatbaho va kamyob detallarini tiklash uchun eng
magqgbul variant bu detonatsiyali purkashdir.

Detonatsiyali purkash - bu gazli portlash energiyasidan
foydalangan holda, kukunsimon materialni qizdirib va haydab
goplama hosil qilish texnologiyasidir. Bunda metall kukuni
zarrachalari qizdirib eritiladi va pushka stvoli (tanasi) oldida
o'matilgan detalga portlatish pushkasi yordamida o'q tezligida
otilib, qoplama hosil gilinadi. To'gnashish paytida
mikropayvandlash sodir bo'ladi va kukun detal sirti bilan
mustahkam birikadi.

Detonatsiyali goplama hosil gilish plazmali va gaz alangali
qoplashlardan ancha yuqori tavsiflarga ega. Detonatsiyali
goplash, oldindan muvaffagiyatli qo'llanib kelgan gazotermik
va boshka turdagi qoplashlar kabi nafagat texnika sohasida
go'llanilib golmasdan, balki ular yordamida juda murakkab
masalalarni hal gilish imkonini beradi.

Detonatsiyali qoplashning go'llanish hajmi judda kattadir.
Turli davlatlarda maxsuslashtirilgan qgator ishlab chigarish
korxonalari mavjud. Detonatsiyali usulida qoplanadigan
detallami turi va sonlari tinimsiz oshib bormoqda.

Dastavval aviatsiya va kosmos sanoatida muvaffaqiyatli
0 zlashtirilgan va sinalgan detonatsiya usulida detallami
goplash jarayoni, sanoatlarni boshka tarmoglarida xam keng o'z
0 mini topmoqda. K»
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Detonatsiyali qoplashdan foydalanishga wua'vat qiluvchi
afzallik tomonlaridan yana biri, kichik hajmda yeyilishiga yuqori
bardoshli bo'lgan konstruktsiyalami hosil qilish imkoniyatidir
Detonatsiyali goplash texnologik jarayoni detal
konfiguratsiyasiga amalda ta'sir qgilmaydi va uning materiali
strukturasiga ham aytarli ta'sir gilmaydi. Chunki detaining o'zi
200 BC dan yuqori gizimaydi.

Kerak bo'lgan holda detal havo yoki uglekislotalarni
purkash hamda suv yordamida sovitib turilishi mumkin. Buning
hisobidan yuqgori aniglikda tayyorlangan detallarni anigligini
yo'qotishdan go'rgmasdan qoplash jarayonini amalga oshirish
mumkin.

Gaz holatida chigayotgan portlash materiallarining intensiv
ravishda atmosfera havosiga so'rib olinishi natijasida ularning
detalga issiqlik ta'siri kamayadi. Uzluksiz ish tartibotiga va
uning natijasida katta issiglik kuchlanishli ish muhitiga ega
bo'lgan gaz alangali va plazmali qoplash jarayonidan fargli
ravishda, detonatsiyali qoplash jarayoni foydali energiyani
umumlashtirishga yo'naltirilgan diskret xususiyatiga egadir.
Uning bu xususiyati past haroratda eriydigan yoki yuqori harorat
ta'siriga bardosh bera olmaydigan qog'oz, gazlama va boshga
materiallami apparat soplosidan uzogroqqa, portlash materialini
ta'siri susaygan joyga o'matib, detonatsiya usulida qoplash
imkonini beradi. Oson eruvchan materialdan tayyorlangan
detallaming ayrim yuzalarini (masalan alyuminiy gotishmasidan
tayyorlangan, diametri 10 mm bo'lgan vtulkaning ichki
yuzasini) fagatgina detonatsiya usulida sifatli goplash mumkin.

Detonatsiyali qoplashda zarrachalaming kinetik energiyasi
shunchalik kattaki, bu suv ostida xam goplash imkonini beradi.

Detonatsiyali qgoplashdan oldin bajariladigan
tayyorgarlik ishlari. Sifatli goplamni hosil gilish uchun,
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lashdan oldin gator ishlarni bajarish' zarur, jumladan kukun
g° detal yuzasini tayyorlash shular gatoriga kiradi.

Hozirgi kunda detonatsiyali qgoplash uchun kukun
tayyorlaydigan maxsus zavodlaming yo'qligi, kukun
metallurgiyasi tomonidan tayyorlanayotgan kukunlardan
foydalanish mumkinligini aniglash uchun ham gator ishlami
amalga oshirishni talab giladi.

Kukun materialining eng asosiy tavsifidan biri uning
granulatsiyasidir. Sanoatdi ishlab chiqgarilayotgan kukunlar
ko'p hollarda turli xil granulatsiyali kukunlardan iborat.
Shuning uchun ham sifatli goplamani hosil gilish, ularni mayda
va yirik zaralarga ajratishni talab kiladi. Kukunlarni
fraktsiyalarga ajratishda elash usulidan foydalaniladi.

Kukunni goplash uchun sochishdan oldin uni quritish kerak,
aynigsa zarrachalami o'lchami 20 mkm dan kichik bo'lgan
mayda  dispersiyali kukunlardan foydalanishda  kukunni
quritmasdan sepib bo'Imaydi. Oksidli materiallami ochiq havoda
200-250 @ haroratda quritish mumkin.

Har ganday qoplash uchun foydalaniladigan kukun
materiallarini vakuumli quritish shkaflarida 200 SC dan yuqori
haroratda kamida bir soat davomida quritiladi. Bunda nafagat
namliklar chigarib yuborilmasdan, zarrachalaming yuzalarida
gisman tozalash ishlari ham amalga oshiriladi. Kukunni
tog ridan-to'g'ri sochishdan oldin quritish uning dozatordan
stvolga tushush sharoitini yaxshilash imkonini beradi.

Qoplamani keyingi mexanik ishlov berishlarga
bardoshliligini, detalga yaxshi yopishuvchanligini ta'minlash
Uchun detalni qoplanadigan yuzasi xar xil iflosliklardan: moy
g°ldiglari, oksidlangan plyonkalardan yaxshilab tozalanishi

a = Bundan tashqgari, imkoni boricha solishtirma yuzasining
Oshirilishi zarurdir. -
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Mexanik usulda yuzalarni tayyorlash (jilvir gog'ozi
sochish) qattiq iflosliklar, moylar, yog'dan geometrik
o'lchamlarni o'zgartirmasdan tozalab, birikishni xa 1
maydonini oshirish hisobiga goplamani metall qismi chegar <
bilan ta'sirini oshirish imkonini beradi.

Yuzalarni abraziv zarralari bilan ishlov berish goplashdan
oldin to'g'ridan-to'g'ri detonatsiyali qurilmaning o'zida amalga
oshirilib, yuzalar tayyorlanadi.

Maksimal gattigligi HRC 61 bo'lgan po'lat materialining
yuzalariga abraziv ishlov berish natijasida yuzalarining
notekisligi 2-12 mkm oralig'ida (P=0,5-2,5 mkm) o'zgarishi
mumkin. Nisbatan yumshoq materiallar (masalan alyumin
qotishmalarining yuza notekisligi) 2-20 mkm (P=0,5-4 mkm)
oralig'ida bo'ladi.

Detonatsiyali qoplashning unumdorligi qurilmaning tez
otish xususiyati, stvol geometriyasi va goplama qalinligi bilan
aniglanadi. Detonatsiyalovchi qurilmaning tez otishi sekundiga
1-4 marta otishga teng. Bir marta otishdagi qoplamning
egallagan maydoni 3-5 sm2ni, galinligi esa 3-10 mkm ni tashkil
qiladi.

Qoplamaning qalinligi detaining bajaradigan vazifasiga
garab belgilanadi. Barcha hollarda qoplama qgalinligi bo'yicha
uch gismga bo'linadi:

1) o'tish qismi, detal bilan goplamani mustahkam
ilashishini aniglaydi 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
goplamani bajaradigan vazifasidan bog'lig ravishda qga
qilinadi. iz

Qoplamaning umumiy yig'indisi 45-220 mkm oraligi
bo'ladi.
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Hisob-kitoblarga garaganda, qabul gilingan sharoitda 200
mkm qalinlikdagi qoplamani hosil gilish sekundiga 0,1-1,0 sm2
= tashkil qgilar ekan. Bundan ko'rinadiki, bir stvolli qoplash
rilmasining unumdorligi unchalik katta emas. Shuning uchun
xam ish unumdorligini fagatgina stvollar sonini ko'paytirish
hisobiga oshirish mumkin ekan.

Detonatsiyali qoplash texnologiyasi nafagat detallaming
ishchi sirtlarini tiklashga imkon beradi, balki yeyilishga chidamli
materiallar yordamida ishlatish muddatini sezilarli darajada
oshiradi Detonatsiyali qoplash metallar, ularning qotishmalari,
metallarning oksidlari va karbidlaridan, kompozitsion
kukunlardan, shuningdek mexanik aralashmalardan qoplama
hosil gilish imkonini beradi.

Detonatsiyali qoplash maxsus qurilmada (pushkada)
portlovchi aralashmaning bir zumda yonishi paytida ajralib
chigadigan energiyadan foydalanib amalga oshiriladi.12.3.1-
rasmda mos ravishda atsetilen va azot o'mida propan-butan
aralashmasi va havo bilan ta'minlashga gayta jihozlangan DNP-
5M markali qurilma sxemasi ko'rsatilgan. U suv bilan
sovutiladigan quvur ko'rinishidagi stvol 5 dan tashkil topgan.
Portlash kamerasi 3 portlovchi aralashma va kukunli material
tashkil etuvchilarini gabul gilish uchun xizmat qiladi. Aralashma
ballonlardan aralashtirish kamerasi 4 orqali uzatiladi. Kukun
taminlagich 1 dan gaz (azot yoki havo) yordamida tashiladi.

Detonatsiyali goplash jarayoni quyidagi tarzda kechadi.

urilmaning ishchi (portlash) kamerasi 3 ga portlovchi aralashma

asetien + Kislorod yoki propan-butan + kislorod) ning aniq
angan miqdori va aralashmagan kukunli material

gj rrachalari  kiritiladi. U piltalash qurilmasi 2 yordamida
~ngalanacgjj Ishchi (portlash) kamerasi 3 dan olov tarqatiladi.

ten OnatS'ya’ovchi to'lkinning targalish tezligi 1000-3500 m/s ga.
~ 8- Detonatsiya mahsulotlari o'zi bilan kinetik energiyadan



TARMOQ MASHINALARINI TA'MIRLASH

tashqari issiqiik energiyasini ham olgan kukun zarrachala '
ergashtiradi. Kukunning pushkadan chiqgish tezligi 600-1000 rr®
ni tashkil giladi. Kukun zarrachalari detaining yeyilgan sirti
urilib, goplama 6 ning zich gatlamini hosil giladi.

Detonatsiyali  purkash usulining afzalliklari  bo'lib
quyidagilar hisoblanadi:

= goplamaning adgeziyasi yuqori (80-250 MPa);

= goplama g'ovakligi past (0,5-1%);

= purkaladigan detal deformatsiyalanmaydi.

Unumdorligining pastligi va mavjud jihozlaming yetarlicha
puxtalikka ega emasligi detonatsiyali qoplashning kamchiliklari
bo'lib hisoblanadi.

12.3.1-rasm. Purkash texnologiyasidagi detonatsiyalash

qurilmasining sxemasi
a- bazaviy; b - yangi; 1- kukun ta'minlagichi; 2 - piltalash qurilmasi,
3 - portlash kamerasi; 4 - aralashtirish kamerasi; 5- suv bilan
sovutiladigan stvol; 6 - purkalgan gatlam; 7 - asos.

Purkash jarayonida detal 250 °C dan yuqori haroratda
gizimaydi, bu esa ichki kuchlanishlarning paydo bo'lishi uning
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K ishlov berilishining buzilishini keltirib chigarmaydi.
6 lama yeyilishga yuqori chidamliligi bilan tavsiflanadi.

Qoplamaning zaruriy qalinligi otish tsikllarini takrorlash

rgali hosil gilinadi. Bunda bitta tsiklda 0,5 dan 2 mm gacha
galinlikdagi va 400 mm2 yuzadagi qoplamani hosil qilish
mumkin.

Detonatsiyali purkash paytida istalgan materiallardan, shu
jumladan o'zi flyuslanadigan qotishmalardan, bronzadan, giyin
eriydigan metallaming karbidlaridan va oksidlardan qoplama
hosil gilish mumkin. Bu usul yordamida vallar va o'glarni,
yo'naltirgichlami, shneklarni, korpus detallami o'tkazilish
joylarini va boshgalami tiklash tavsiya etiladi. Bornzadan hosil
gilingan qgoplamalar yaxshi ishlov beriladi, past ishqgalanish
koeffitsientiga ega.

Volfram karbidi, bor karbidi asosidagi detonatsiyali
goplamalardan foydalanish tarmoq ishlab chiqgarish korxonalari
jihozlarining detallarini xizmat muddatini sezilarli darajada
oshirish imkonini beradi. Detonatsiyali qoplamalarning fizik-
kimyoviy va ekspluatatsion xossalari gazotermik purkashning
boshga wusullarida hosil qilingan qgoplamalarga nisbatan
yugqoridir.

Detonatsiyali usulda hosil qgilingan qoplamaga zarur
hollarda mexanik ishlov beriladi (yo'nish, frezalash, jilvirlash).

Nazorat savollari
1. Gazotermik purkashning mohiyatini tushuntiring.
2. Gazotermik ganday ketma-ketlikda sodir bo'ladi?
3. Gazotermik purkashning afzalliklari nimalardan iborat?
4. Gazotermik purkash yordamida qaysi turdagi detallar
hklanadi?

5. Gazotermik purkashda detallaming purkalmaydigan
I°ylari ganday himoyalanadi?
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6. Plazma deganda nimani tushunasiz?

7. Plazmali suyultirib qoplashning mohiyati nimadan iborat?

8. Plazmali suyultirib goplashning afzalliklari nimada?

9. Plazmali purkash texnologiyasi nima uchun mo'ljallan-
gan?

10. Plazmali purkashda purkaladigan material sifatida gana-
ga materialdan foydalaniladi?

11. Purkalgan goplamalarning sifatini yaxshilash uchun
qaysi usullar go'llaniladi?

12. Detonatsiyali purkash dnganda nimani tushunasiz?

13. Detonatsiyali qoplashning asosiy afzalligi nimada?

14. Detonatsiyali goplashdan oldin ganaga tayyorgar-
lik ishlari bajariladi?

15. Qoplamaning galinligi qasi ko'rsatkichlar asosida belgila-
nadi?
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X111 BOB. DETALLARNI TA'MIRLASH
TEXNOLOGIK JARAYONLARI

13.1. VALLARNI TA'MIRLASH

Tarmoq ishlab chiqarish mashinalarining ko'p sonli vallari
va o'qlari bir-biridan shakli, o'lchamlari va materiallari bilan
farglanadi. To'g'ri va turli shakldagi vallar mavjud. Vallar
o'lchamlari diametri bo'yicha 25-150 mm wva undan ortiq,
uzunligi bo'yicha 200-8000 mm va undan ortiq chegaralarda
o'zgaradi.

Tarmogq ishlab chigarish korxonalari mashinalarining vallari
St4, St5 markadagi konstruktsion uglerodli po'latlardan yoki 30,
40, 50 markadagi sifatli konstruktsion uglerodli po'latlardan va
boshga markadagi po'latlardan tayyorlanadi. Tarmoq ishlab
chigarish mashinalarining ko'plab vallarini ishchi boTimlari sirti
yuqgori chastotali tok yoki gazli yondirgich alangasida toblanadi.
Bunday vallar konstruktsion legirlangan po'latdan tayyorlanadi.

Mashinalaming ishlashi vaqgtida vallarda turli xildagi
nugsonlar vujudga keladi va ulaming asosiysi bo'lib quyidagilar
hisoblanadi: qoldiq egilishlar, buralishlar, ishgalanadigan
sirtlarining yeyilishi, o'tkaziladigan sirtlarning shikastlanishi,
shlitslar, shponka arigchalarining ezilishi. Murakkab hollarda,
masalan, singanda yoki darzlar paydo bo'lganda vallar yangisi
bilan almashtiriladi.

Deformatsiyalangan vallarni to'g'rilash

Mashinalami ishlatish davomida ortigcha yuklash va montaj
ishlaridagi xatoliklar natijasida vallarda goldiq egilishlar paydo
bo'ladi.

Valni egilishga sinash soat ko'rinishidagi indikatorlar
yordamida markazlarda yoki prizmalarda o'tkaziladi. Val
° gining qoldiqg egilishining tekisligi (qgiyshiglik tekisligi)
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giyshaygan valning qavariq qismi sirtiga belgi Kiritish bilan
aniglanadi. Belgilangan joy (nuqgta) val to'liqg aylantirilganda
indikator milining o'ng tomonga maksimum chetlashishiga mos
kelishi kerak. Bu nugtaning holati indikator milining chetlashish
kattaligi e dan bog'liq (13.1.1-rasm) ravishda valning qiyshayish
tekisligi va qoldiq egilishi / ning mili aniglanadi. O'lchangan
chetlashish kattaligi e mutlaq kattaligi bo'yicha qoldiq egilishning
ikkilantirilgan kattaligiga teng bo'ladi, ya'ni e=2f.

Val qoldiq egilishdan tashgari o'zining og'irligidan
gayishqoq egilishga (¢) ham ega. Silindrik valni tepkili
to'lginlanishga tekshirishda o'z og'irligidan gayishqoq egilishi val
qiyshigligining tekisligi holatini va uning egilish Kkattaligini
aniglashga ta'sir gilmaydi, chunki qayishqoq egilish valning
burilish burchagidan kat'iy nazar o'zgarmas hisoblanadi.

Valning o'qi goldiq deformatsiyalangan hollarda o'zgarmas
qattiglikdagi valning tepkili to'lginlanishi (urishi) sinusoidal
gonunga bo'ysunadi (13.1.1-rasm, b). Burilish burchagi bo'yicha
o'zgaruvchan qattiglikka ega bo'lgan tirsakli vallami tekshirishda
o'z og'irligidan gayishqoq egilish tepkili to'lginlanishga sezilarli
ta'sir ko'rsatadi. Bu holda tepkili to'lginlanish sinusoidal
gonunga emas, balki murakkabrog qonunga bo'ysunadi.
Vallaming qattigligi ular bilan bog'lig bo'lgan detallaming ish
sharoitlari bilan aniqglanadi (masalan, podshipniklar, muftalar,
tishli va boshqga uzatmalar).

Uzun tagsimlash vallari buraladi. Mashinalar buzilmasligi
uchun burchak valning maksimal ruxsat etilgan buralish
burchagidan oshmasligi kerak.
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13.1.1-rasm. Silindrik valning egikligini va tepkili
to'lginlanishini tekshirish

Egilgan vallar statik kuch go'yish, puxtalash yoki gizdirish
bilan to'g'rilanadi.

Birinchi usulda val ikkita tayanchga o'matiladi va uning
qavariq tomonida maksimal tepkili to'lginlanish nuqtasiga statik
yuklama qo'yiladi. Bunday to'g'rilash ko'pincha markazli babka
va prizmalar bilan ta'minlangan gidravlik presslar ostida
o'tkaziladi (13.1.2-rasm, a).

Markaziy teshiklarga ega bo'lgan val 9, tayanch 2 va 10 larda
joylashtirilgan, o'q 7 da o'tirgan markaziy babkalar 1 va 11 ga
mustahkamlanadi. Tirgak 4 ga gotirilgan indikator 5 ni valga
yaqginlashtirib va val 9 ni burab, uning egilgan joyi aniglanadi.
Shundan so'ng egilgan joyning ikki tomonidan gattiq prizma 3 va
Darslik 379
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8 lar o'rnatiladi va press shtokida mahkamlangan puanson 6 ni
bosib, val to'g'rilanadi. Har bir bosishdan so'ng val indikator 5

bilan tekshiriladi. Val to'lig to'g'rilanguncha operatsiyalar
takrorlanadi.

Agar val markaziy teshiklarga ega bo'Imasa, unda tepkili
to'lginlanishga tekshirish prizmalarda bajariladi.

Press bo'Imagan paytlarda to'g'rilash tokarlik stanokida
(13.1.2-rasm, b) domkrat 1 va ilgak 2 lar yordamida yoki to'g'ri
skoba (13.1.2-rasm, v, 1-vint, 2-ilgaklar) yordamida o'tkaziladi.

12 3 6 78 9 10 it

13.1.2-rasm. Statik egish bilan to'g'rilash usullari

Valni to'g'rilashning bu usuli oddiyligi va qulayligi bilan
birga ma'lum kamchiliklarga ham ega: qo'yiladigan kuchning
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zaruriy kattaligi va u tomonidan keltirib chigariladigan valning
umumiy qoldiq egikligini o'zaro o'lchashning murakkabligi;
press ostida to'g'rilangandan so'ng valning toligish
mustahkamligining pasayishi.

So'nggi kamchilik xususan murakkab shakldagi ko'p
yuklangan vallar uchun xavflidir. Bir bo'yinga go'yilgan Kkatta
eguvchi kuch ta'siri ostida bo'ysunuvchan (moslashuvchan)
joylarida mahalliy plastik deformatsiya paydo bo'ladi va bu
yerda goldig kuchlanish ham mujassamlashadi. Murakkab tashqi
ko'rinishga ega bo'lgan, masalan, tirsakli valda bunday joy bo'lib
galtel maydoni hisoblanadi. Bu yerda toliqish darzlarini keltirib
chigaruvchi mabhalliy yuqori kuchlanish paydo bo'ladi; bu
gismning o'zi ishchi kuchlanishlarni to'plash maydoni bo'lib
hisoblanadi. Shunday qilib, bitta maydonning o'zida qoldiq va
ishchi kuchlanishlar to'planadi.

Ko'rib o'tilgan usullardan diametri 100 mm gacha bo'lgan
vallarni to'g'rilashda foydalaniladi. Diametrlari katta bo'lganda
gazli yondirgich yordamida mahalliy gizdirish bilan to'g'rilashni
o'tkazish afzalroqdir.

Qizdirish harorati po'lat markasi, valni termik ishlash
xususiyati, egilish kattaligi va valning diametri bilan aniglanadi.
Odatda to'g'rilash 200-600 @ haroratda o'tkaziladi; diametrlari 70
mm gacha bo'lgan vallar uchun 200-400 @, diametri 80-100 mm
ga teng bo'lgan vallar uchun 400-500 @, diametri 100 mm dan
katta bo'lgan vallar uchun 500-600 eC haroratda to'g'rilanadi.

Termik ishlangan vallar 500-550 @ dan oshmaydigan
haroratlarda to'g'rilanadi. Qizdirish dog'ining o'lchamlari val
diametri (d) va egilish kattaligidan bog'liq ravishda tanlanadi:
dog' uzunligi 1=(0,5...0,8)d, kengligi b=(0,25...1,0)d ga teng.

Egilish qanchalik katta bo'lsa, qizdirish dog'ining
o0 Ichamlari shunchalik katta bo'lishi kerak. Qizdirish jadafligi
g~dirish  manbaidan  (yondirgich ragami) va uchlikdan
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gizdiriladigan sirtgacha bo'lgan masofadan bog'lig bo'ladi
To'g'rilashning zaruriy tartibotlarini gizdirish vaqtini o'zgartirib
turli xil quvvatdagi yondirgichlarni qo'llab yoki yondirgich
uchligidan gizdiriladigan detalgacha bo'lgan masofani o'zgartirib
tanlash mumkin.

To'g'rilashda qizdirish ketma-ketligi quyidagi misolda
ko'rsatilgan. Faraz qilaylik, 13.1.3-rasmda tasvirlangan val siniq
chizig 1 bilan tavsiflanadigan egilishlarga ega bo'lsin (ma'lum
masshtabda chizilgan).

To'g'rilash uchun val lyunetlarga shunday o'rnatiladiki,
uning qayirilgan joyi yuqoriga qgaratilgan bo'lsin. Qizdirishdan
oldin stanok markazlari bo'shatiladi. Tepkili to'lginlanishi katta
bo'lgan val qgismi ho'l asbest varag'i bilan qoplanadi. Asbest
varag'iga qizdirish dog'i o'lchamida to'rtburchak kesilgan.
Qizdiriladigan joy val tekisligiga simmetrik qilib joylashtiriladi.
To'g'rilashda deformatsiyani o'lchash uchun to'g'rilash joyiga
yagin bo'lgan val uchiga indikator o'matilgan. Yondirgichni
qizdirishning butun sirti bo'ylab harakatlantirib bir tekisda
gizdiriladi. Avval val boshlang'ich egilish yo'nalishida yanada
kuchliroq egiladi, fagat shundan so'nggina, sovigandan so'ng
to'g'rilanadi. Bunda toblanish sodir bo'lmasligi uchun valning
gizdirilgan qgismi 10-15 minut davomida asbest qog‘oz bilan
yopiladi.

To'g'rilashning birinchi bosqgichidan so'ng (a qgismni
gizdirish) valning egilishi kamayadi, birog maksimal egilish joyi
valning boshga gismiga o'tadi (2-sinig chiziqg). To'g'rilashning
ikkinchi bosgichida valning qavarigligi katta bo'lgan yangi joyini
qizdirish amalga oshiriladi (b gism). Sovigandan keyin valning
egilishi yanada kamayadi (3-siniq chiziq). Qoldiq egiklik ruxsat
etilgan chegaralarda bo'Imagunga gadar, to'g'rilash jarayoni shu
tarzda davom ettiriladi (4-siniq chiziq).
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Katta yuklanish va tezliklarda ishlaydigan vallar issiglik
bilan to'g'rilangandan so'ng ichki kuchlanishlami olib tashlash
uchun toblanadi (ichki kuchlanishlar to'g'rilash paytida paydo
bo'ladi). Toblash ishchi haroratdan 50 @ yuqori bo'lgan
haroratda o'tkaziladi va 2-3 soat ushlab turiladi.

Tirsakli vallami ta'mirlash

Ko'plab mashinalarda tirsakli val eng muhim va gimmat
turadigan detallardan biri bo'lib hisoblanadi. Tirsakli vallarni
ta'mirlash aynigsa murakkabdir.

Tirsakli vallarni saralashda wularda biror darz uchrasa,
yarogsiz deb topiladi (bundan val bo'yinlarida uchraydigan,
ta'mirlash oTchamlari bo'yicha jilvirlanganda yo'qoladigan
darzlar bundan mustasno).

Tirsakli vallarning o'zak va shatun bo'yinlarining yeyilishi
notekis bo'ladi. Yeyilish giymati podshipnik va bo'yinlarnirjg
0 zaro mos kelishiga, ular bilan birlashtirilgan detallaming-
muvozanatlanganligiga, moyning sifatiga va boshga sabablarga
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bog'lig. Tirsakli vallar bo'yinlarining uzunlik bo'yicha yeyilishi
uning aylanasi bo'yicha vyeyilishdan farq qiladi. Shatun
bo'yinlari uzunlik bo'yicha konussimon, diametr bo'yicha esa
oval, umuman, ellips shaklini oladi. Ular o'zak bo'yinlarga
nisbatan ko'proq yeyiladi. Buning ustiga, shatun
bo'yinlarining krivoship tekisligiga qaragan tomoni ko'proq
yeyiladi. Shuning uchun ham tirsakli vallami saralashda
bo'yinlarni bir-biridan 10 mm masofadagi ikki kesimda va ikki
tekislikda (krivoshi p tekisligida va unga perpendikular
tekislikda) o'lchash  lozim. Agar shatun bo'yinlarining
ellipssimonligi 0,05 mm dan, bo'yinlarining ellipssimonligi esa
0,06 mm dan ortig hamda yulinish, o'yilish, chuqur tirnalish
yoki yeyilishlar bo'lsa, ular ta'mir o'lchamlaridan birortasi
bo'yicha jilvirlash (so'ng jilolash) bilan tiklanadi. Agar
bo'yinlaming yeyilish miqgdori ta'mir o'lchamlari chegarasidan
chigib ketgan bo'lsa, ularga metall flus gatlami ostida
avtomatik suyuglantirib qoplanadi va nominal o'lcham bo'yicha
mexanik ishlov beriladi. j

Tirsakli vallami jilvirlashni ulaming o'zak bo'yinlaridan
boshlash kerak. Bunda o'matish bazasi qilib to'sqich (xrap)
o'rnatiladigan teshik faskasi va val uchidagi podshipnik
o'rnatiladigan teshik yoki uning faskasi olinadi. So'ngra shatun
bo'yinlari jilvirlanadi, bunda o'matish bazalari sifatida tishli
g'ildirak o'rnatiladigan bo'yin va maxovik o'rnatiladigan
flanesning tashqi silindrsimon yuzasi yoki jilvirlangan o'zak
bo'yin olinadi. Tirsakli val jilvirlangandan so'ng uning barcha
shatun va o'zak bo'yinlari bir yo'la GOl Ne20-30 pastalaridan
foydalangan holda jilvirlanadi. Tirsakli valning bo'yinlarini
jilvirlash va jilolash ishlari maxsus stanoklarda olib boriladi.
Tirsakli vallar jilvirlangandan (jilolangandan) so'ng, ulaming
moy yo'llari yaxshilab yuviladi, sigilgan havo bilan
tozalanadi, keyin esa tekshirib ko'riladi. O'zak bo'yinlarining va
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maxovik  qotiriladigan  flanesning  urishi hamda val
krivoshipining radiuslari maxsus moslamalarda tekshiriladi.
Bunda quyidagi talablarga rioya qilinishi zarur:

S podshipniklar o'matiladigan bo'yinlaming ovalsimonligi
va konussimonligi, dvigatelning turiga bog'liq holda, 0,01-0,02
mm dan oshmasligi, tishli g'ildirak o'matilgan bo'yinning va
o'zak bo'yinlaming chetki bo'yinlarga nisbatan urishi 0,03 mm
dan oshmasligi;

maxovik mahkamlanadigan flanesning oxirgi chekka
nuqtalarga nisbatan urishi 0,04 mm dan oshmasligi;

~bo'yin yuzalarining g'adir-budurligi 9-sinf darajasidan
past bo'lmasligi;

S galtellaming radiuslari va krivoshipning radiuslari
texnik talablarga mos kelishi kerak.

Tirsakli vallarni saralash jarayonida quyidagi nugsonlar
aniglanishi mumkin;

~Nta'mirlash  o'lchamlari  bo'yicha  tiklash imkoniyati
bo'lgan bo'yinlaming yeyilish;

> yeyilish  miqdori ta'mirlash  o'lchami  chegarasidan
chiggan val bo'yinlarining yeyilish;

>val bo'yinlari sirtgi gatlamlari (yeyilish va gayta
jilvirlash natijasida) qattigligining pasayishi.

Bu nuqgsonlarga garab  tirsakli  valni  yo'nalishlar
(marshrutlar)  bo'yicha ta'mirlash  mumkin. 13.1.4-rasmda
tirsakli  val bo'yinlarini  yo'nalishlar bo'yicha ta'mirlash
texnologiyasi va ta'mirlashning texnologik jarayoni sxemasi
keltirilgan.
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13.1.4-rasm. Tirsakli val bo'yinlarini yo'nalishlar bo'yicha
ta'mirlash texnologik jarayonining sxemasi

Birinchi yo'nalishda tirsakli vallar ta'mirlash o'lchamlari
usulida tiklanib, keyin jilvirlangan bo'yinlar
mustahkamlanadi.

Ikkinchi yo'nalishda, birinchi yo'nalishdan fargli o'zaro
bo'yinlar qattigligi joiz giymatdan pastroq bo'ladi.

Bunday vallar ta'mirlash o'lchamlari bo'yicha ishlov
berilgandan so'ng toblash operatsiyasidan o'tadi. So'ngra
jilvirlanadi va yakuniy mustahkamlanadi. Bu yo'nalishda
ta'mirlangan val ishlatish jarayonida jadal yeyilmaydi.

Uchinchi  yo'nalish  bo'yinlarining yeyilish  miqdori
ta'mirlash o'lchamlari chegarasidan chetga chiggan tirsakli
vallar uchun go'llaniladi. Bunday tirsakli vallarning bo'yinlari
suyuglantirib qoplashdan oldin galtelli qgismlaridagi ichki
(goldig) kuchlanishlarni yo'gotish maqgsadida bo'shatiladi.
So'ngra bo'yin yuzalariga suyuqlantirilgan metall goplanadi,
jilvirlanadi, jilolanadi va mustahkamlanadi.
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Egilgan tirsakli valni to'g'rilash muhim operatsiya bo'lib
hisoblanadi. U odatda ikki marta ketma-ket to'g'rilashdan iborat
bo'ladi. Val 0,3 mm dan ortiq egilgan bo'lsa, u dastlab press
ostida to'g'rilanadi. Buning uchun val prizmaga o'matiladi va
indikator yordamida maksimal egilish joyi aniglanadi. Agar val
gismlarida turli tomonga yo'naltirilgan egilish yoyi mavjud
bo'lsa, unda to'g'rilash ikki usulda amalga oshiriladi. Dastlab
birinchi egilish, so'ngra bartaraf etiladi. Bunda tayanchlarning
to'g'ri joylashuvi va press kuchining qo'yilish joyi nazorat
qilinadi.

13.1.5-rasm. Tirsakli valni to'g'rilash sxemasi

a- valning o'zak bo'yinlarini to'g'rilash; b - valning birinchi gismini

to'g'rilash; v - valning ikkinchi gismini to'g'rilash.

Tirsakli valni to'g'rilash sxemasi 13.1.5-rasmda ko'rsatilgan.
Valni to'g'rilashda u teskari yo'nalishda 3 mm ga egilgunga
gadar yuklanadi. So'ngra yuklama echib olinadi va,, val
bo'yinining tepkili to'lginlanishi tekshiriladi. Agar bu to'g'riksh
ijobiy natijalami bermasa, unda jarayon yuklamalarni oshirgan
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holda valning egilishini 4-5 mm gacha etkazib, jarayon
takrorlanadi. Bunday to'g'rilash yordamida egilish kattaligi 0 2
0,3 mm gacha etkaziladi. Shundan so'ng valning yon yuzalarini
mexanik puxtalab (13.1.6-rasm) to'g'rilash davom ettiriladi
Puxtalash valning yon yuzasiga tez-tez, ammo yengil zarbalar
berish imkoniyatiga ega bo'lgan moslama bilan jihozlangan

13.1.6-rasm. Tirsakli val bo'yinlarini puxtalab to'g'rilash
sxemasi
ab va cd - to'g'rilashgacha val bo'yinlarining o'glari;
a'b'vac'd' - to'g'rilangandan so'ng.

Ta'mirlangan valda ichki darzlaming mavjud emasligi
magnitli defektoskopiya yoki boshga usullarda tekshiriladi. Shuni
ham ta'kidlash joizki, barcha tirsakli vallar ta'mirlangandan
so'ng maxsus qurilmalarda dinamik muvozanatlanishi lozim.

Yeyilgan vallarni ta'mirlash

Vallar sapfalari, bo'yinlari, shkivlar, tishli g'ildiraklar va
boshga detallar o'matiladigan sirtlar, shponka arigcha 3 '
rezbalar va boshqga joylari yeyiladi va eziladi. Na} 1
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jshgalanadigan sirtlar ovalsimon, qirrali, konussimon shakini
oladi; shponka arigchalari kengayadi, rezbalar eziladi, qgisiladi va
hokazo.

Yeyilgan vallarni turli xildagi usullarda ta'mirlash mumkin.
Asosiy usullar bo'lib yeyilgan sirtni metall gatlami bilan qoplash
(suyultirib goplash, gaz plazmali purkash); halgalash, ya'ni
halgani yeyilgan sirtga o'matish; valni ta'mir o'lchamiga
o'tkazish (mexanik ishlov berish yordamida). Agar val alohida
elementlarining yeyilishi va ezilishi katta bo'lsa, unda yangi
elementlar o'rnatiladi.

Ta'mirlash usulini tanlashga quyidagilar ta'sir giladi:

1. Yeyilish kattaligi: agar yeyilish 2 mm dan katta bo'lsa,
unda suyultirib goplanadi yoki gaz alangali purkash usulida
tiklanadi; yeyilish kichik bo'lsa (0,2-0,3 mmgacha), unda gatlam
hosil gilishning galvanostegik usuli go'llaniladi yoki detal ta'mir
o'lchamiga o'tkaziladi.

2. Valning ishlash sharoiti: zarbali yuklama paytida val
suyultirib goplanadi (gaz plazmali purkash kam qo'llaniladi);
korroziya muhitida ishlaydigan val xrom qatlami bilan
qgoplanadi, abraziv muhitda ishlaydigan val esa margantsovkali
yoki xrom surkovli elektrod yordamida suyultirib qoplanadi.

3. Ta'mirlash vositalari: agar ta'mirlash mexanik
ustaxonasida metallashtirish va suyultirib qoplash ishlarini
bajarish uchun qurilmalar bo'lmasa, unda ta'mirlash halgalari
(vtulkalar) kiydirmasi go'llaniladi.

4. Ta'mir o'lchamlari: agar korxonada ta'mir oTchamlarining
ishlab chiqgilgan tizimi mavjud bo'lsa, unda yeyilgan valning
° Ichamini qgayta charxlash yoki gayta jilvirlash yordamida
navbatdagi ta'mir o'lchamiga muvaffagiyatli o'tkazish mumkin.

Igtisodiy tasavvurlar: turli xildagi teng sharoitlarda
ta mirlaQly o usuli uning narxidan va detallariniPlg
_ uddatidan bog'liq ravishda tanlanadi.
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Yeyilgan vallar avvalgi boblarda ko'rib o'tilgan tiklash
usullarida, ya'ni flyus qatlami ostida suyultirib qoplash
metallashtirish, polimer materiallar bilan tiklash, xromlash bilan
tiklash, mexanik ishlov berish bilan va boshga ko'plab usullarda
tiklanadi.

Yeyilgan vallarni gazotermik purkash usulida tiklash

Vallarni gazotermik purkash usulida tiklash usullari orasida
metallashtirish bilan tiklash keng targalgan.

Yeyilgan valni metallashtirib tiklash quyidagi ketma-
ketlikda amalga oshiriladi (13.1.7-rasm):

> valni purkashga tayyorlash;

> purkalgan metall gatlamini hosil qilish;

> hosil gilingan gatlamga mexanik ishlov berish.

t
13
—
[
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13.1.7-rasm. Gazotermik purkash usulida vallarni tiklash
a- yeyilgan val (boshlang'ich holati); b- arigchalar kesish,
V- metallashtiriladigan gqismni yo'nish; g - siniq rezba kesish,
d - metal purkash; e - metallashtirilgan gatlamni yo'nish.
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Val sirtini gazotermik purkashga tayyorlash uning sirtini
iflosliklardan va moy dog'laridan tozalash, geometrik shaklidagi
buzilishlarni bartaraf etish (ovallik, bochkasimonlik va h.o) va
g'adir-budirlikni  oshirish uchun o'tkaziladi. Val sirtini
tayyorlashda unga gadami 0,8-1,2 mm, chuqurligi 0,5-0,8 mm ga
teng bo'lgan siniq rezba kesiladi.

Sirtni uvalanishdan va zo'rigishdan muhofazalash uchun
oxirgi qismlari yo'nish orqali himoyalovchi chiqgiglar hosil
qilinadi yoki shlitsalar kesiladi.

Shponka ariqgchalari va turli xildagi teshiklar (valda mavjud
bo'lgan va purkalmaydigan) taxtachali tiginlar yordamida
himoyalanadi.

Sapfa va bo'yinlami purkash uchun tarkibida 0,4-0,6%
uglerod bo'lgan (po'lat 50) po'lat sim qo'llaniladi (d = 1,5 mm).
Shkivlar, shesternyalar va boshqgalami kiydirish joyini qgoplash
uchun esa tarkibida 0,1-0,2% uglerod bo'lgan (po'lat 10, po'lat
20) kam uglerodli po'lat sim qo'llaniladi. Agar juda gattiq sirt
hosil qilish talab qilinsa tarkibida 1-1,2 % uglerod bo'lgan
simlardan foydalaniladi. Metallashtirish ogimining geometrik
o'gi (purkash konusi) stanok markazlari chizig'idan yuqoriroqda
joylashgan bo'lishi kerak.

Tokarli stanoklarda valni metallashtirish tartiboti: val
aylanishning aylanma tezligi 10-15 m/min, pistoletning uzatishi 2-
2,5 mm/ayl. Elektrik tartibot: tok kuchi 90 A, kuchlanish 35-40 V.

Agar murakkab shakldagi val metallashtirilsa, u avval
kesimi keskin o'zgaradigan joylarida purkaladigan metall gatlami

1 an qoplanadi, so'ngra esa sirtning golgan qismiga yuqori

uzatish bilan metall purkaladi.
Diametri 100 mm gacha bo'lgan vallar uchun bir marta
da hosil gilingan gatlam qalinligi 0,7-1,0 mm ni tashtyl
JAVA" N exan*k ishlov berishda quyim: yo'nishda 0,4-0,8 mmy
Ir ashda 0,2-0,3 mm. Gazotermik purkab qoplangan vallarga
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tokarli  stanoklarda odatiy yo'l bilan ishlov beriladi: kesish
tartibotini belgilashda hosil qilingan gatlamning asosiy metall
bilan ilashish mustahkamligi hisobga olinadi.

132. VTULKA TIPIDAGI DETALLARNI TA'MIRLASH

Vtulka tipidagi detallarga podshipniklarning ichqo'ymalari
yo'naltiruvchi vtulkalar, silindrik vtulkalar va boshgalar kiradi
Bunday tipdagi detallaming asosiy nuqsonlari - tashqi, ichki
silindrik va yon yuzalarining yeyilishi, rezbalaming yeyilishi,
ishgalanadigan sirtlardagi tirnalishlar va chiziqglar, darzlar.

Bunga o'xshash detallami ta'mirlashda dastlab darzlar
bartaraf etiladi, so'ngra yeyilgan ishchi sirtlar suyultirib goplash,
metallashtirish, galvanik va plastmassali qoplamalar yoki
ishqgalanishni kamaytiruvchi quyma qgoplamalar yordamida
qoplanadi. Ba'zi hollarda, masalan, silindrik gilzalar va
boshqalami ta'mirlashda ta'mir o'lchamlari usulidan
foydalaniladi yoki qo'shimcha detallar qo'shish yordamida
ta'mirlanadi

Kompressorlar va nasoslarning almashuvchan silindrik
vtulkalaridagi ichki ishchi sirtlarining yeyilishi asosiy nugson
hisoblanib, bu ishgalanuvchi sirtlar orasidagi tirgishlarning
kattalashuviga va shu bilan gatorda, birikma zichligining
buzilishiga olib keladi. Turli xildagi mashinalaming silindrik
vtulkalari o'lchamlari va shakli bo'yicha farglanishiga garamay,
ularni ta'mirlash jarayoni bir-biriga o'xshashdir.

Silindrik vtulkalar odatda ta'mir o'lchamlari usulida
ta'mirlanadi. Vtulkaning o'lchamidan bog'liq ravishda metall
kesish stanogi tanlanadi. Kichik gabaritli vtulkalar uchun veritkal
yo'nish stanoklari qo'llaniladi, maxsus xoninglash stanoklarida
esa yakuniy ishlov beriladi.

Yirik gabaritli vtulkalar odatda bortshtangada qotirilg3*
ko'p keskichli kallakka ega bo'lgan gorizontal ¥ m
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stanoklarida yo'niladi. Yo'nilgandan -so'ng sirt jilvirlanadi va
xoninglanadi.

Tashqi zichlovchi balbog'chalar yoki bo'rtiglar korrozion-
mexanik yemirilganda, vtulkaning ichki sirtlarini yo'nishdan
oldin boshlang'ich belbog'chalar va bo'rtiglami suyultirib
goplash yordamida to'ldirish tavsiya etiladi. Shuni yodda tutish
kerakki, suyultirib qoplash  paytidagi yuqori harorat
giyshayishni, ba'zida esa darzlar paydo bo'lishini keltirib
chigarishi mumkin. Shuning uchun misli elektrodlar va flyusdan
foydalanib gazli suyultirib goplash yoki metallashtirishni go'llash
magsadga muvofiqdir. Suyultirib qoplangandan keyin zichlovchi
belbog'chalar va bo'rtiglar tokarli stanoklarda ishlov beriladi,
so'ngra berilgan ta'mir o'lchamidagi teshik jilvirlanadi.

13.3. KULACHOKLARNI TA'MIRLASH

Hozirgi vaqtda kulachoklarni ta'mirlash uchun elektr yoyli
suyultirib goplashdan foydalaniladi. Ushbu texnologik jarayon
bir qator kamchiliklarga ega bo'lib, ular quyidagilardir:

> tiklash jarayonida legirlovchi elementlarning kuyib
ketishi;

Asuyultirib  goplangan qgatlamda oksidli  va shlakli
aralashmalarning mavjudligi;

~suyultirilgan metallning vodorod, azot va kislorod bilan
to'yinishi;

~metlining elektr yoyida kuchli gizib ketishi.

Bularning barchasi metall strukturasini yomonlashtiradi,
daizlar paydo bo'lishiga ko'maklashadi, mahsulotning toligish
mustahkamligini sezilarli ravishda pasaytiradi va natijada
Ishlatish jarayonida uning buzilishiga olib keladi. Bundan
ashgari, tiklashning yoyli usullarini qo'llash aynigsa po'latdan
yasalgan detallaming deformatsiyalanishini keltirib chigaradfi,
— 1 barataraf qilish uchun esa to'g'rilash talab gilinadi. Shuning
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uchun cho'yandan va po'latdan tayyorlangan kulachoklam'
ushbu kamchiliklari bo'Imagan tiklash texnologiyasini ishlab
chiqish dolzarb vazifa bo'lib hisoblanadi.

Elektr tutashuvli kavsharlash yoyli usullardan shunisi bilan
farglanadiki, bunda sirtgi qgatlamning qoplanishi aosoiy
materialni eritmasdan sodir bo'ladi.

Sifatli kavsharlashning zaruriy sharti bo'lib, achitmalar
joyini  tozalash imkonini  beruvchi o'zi flyuslanadigan
kavsharlarning mavjudligi, shuningdek, kavsharlashning detallar
ishining harorat sharoitlarini, asosiy biriktiriladigan detallaming
erish haroratini va kavsharning erish haroratini hisobga oluvchi
harorat tartibotlariga rioya gilinishi hisoblanadi.

O'tkazilgan tadqgiqotlar va amaliy tajribalar shuni
ko'rsatadiki, po'latdan va cho'yandan tayyorlangan detallar
uchun eng qulay material bo'lib Ni-Sr-V-Si tizimining nixromli
o'zi flyuslanadigan kukunli kavsharlari hisoblanadi,
kavsharlashning haroratli intervali esa 850..1150 °C atrofida
bo'ladi. Ko'rsatib o'tilgan kavsharlar po'lat va cho'yanlami
kavsharlashga qo'yilgan talablarga javob beradi. Ular
kavsharlangan birikmaning yuqgori mustahkamligini ta'minlagan
holda, kavsharlanadigan sirtlarni yaxshi ivitadi, yetarlicha suyuq
oquvchanlikka ega, kavsharlash tirqgishlarini to'ldiradi. Shuning
uchun po'latdan va cho'yandan tayyorlangan kulachoklarni
tiklash uchun PG-SR markali kavsharlarni eng qulay variant
bo'lib hisoblanadi.

Ta'mirlash usuli kulachokning shaklini namunaviy shaklga
keltirish uchun tiklash maqgsadida uning sirtiga kavshar hosil
qilishdir. Buning uchun mahsulot tiklashdan oldin sinchkovlik
bilan iflosliklardan tozalanadi. So'ngra boshlang'ich shakini
tiklash uchun zarur bo'lgan pastasimon kukunning migdormi
aniglash magsadida namunaviy kulachok (13.3.1-rasm, ) v



13.3.1-rasm. Boshlang'ich (a) va yeyilgan (b) kulachoklar

Shundan so'ng kengligi kulachok kengligiga teng bo'lgan
shakl hosil giluvchi po'lat tasma 1 (13.3.2-rasm) tayyorlanadi.
Tajriba yo'li bilan shu narsa aniglandiki, tiklanadigan sirtda sifatli
kavsharlangan qatlam shakllanishini ta’'minlash uchun po'lat
tasmaning qalinligi 0,5...0,7 mm ga teng bo'lishi kerak. Sirtda
pastasimon kavshar qoplanadi. Qorishma tasmaning o'rta
gismida massiv (yaxlit to'da) 2 ko'rinishida, golgan gismlarida
esa 30..50 mkm qalinlikdagi yupga gqatlam 3 ko'rinishida
joylashtiriladi.

133 2-rasm. Tasma ustida pastasimon kavsharning joylashish
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> turli xil materialdan (po'lat, cho'yan, plastmassa).

Nosoz tishli  g'ildiraklar ko'pincha  yangisi bilan
almashtiriladi, biroq, xususan chetdan keltirilgan jihozlar uchun
yangi tishli g'ildiraklaming tangisligi bilan bog'liq ravishda tishli
g'ildiraklar ta'mirlanadi. Tishli g'ildiraklar odatda cho'yan, po'lat
bronzalar (chervyakli g'ildiraklar) va tekstolitdan tayyorlanadi
Ular turli tezliklarda ishlaydi (0,2-30 m/min), turli quvvatlarni
uzatadi (0,1-100 kVt) va hokazo.

Ishlash paytida tishli g'ildiraklarda turli xil nosozliklar
paydo bo'ladi: tishlarining yeyilishi va sinishi, to'g‘'indagi darzlar,
shponka arigchalari va shlitsalardagi darzlar, to'xtatgichli
teshiklarda rezbalarnin sinishi va boshqgalar. Ko'pincha
tishlarning yeyilish hollari qayd gilinadi.

Tishli g'ildiraklami ta'mirlash jarayoni ma'lum darajada
shikastlanish xarakteri va detaining o'lchamlari bilan aniglanadi.
Tishli g'ildirak gupchakining yeyilgan teshigi suyultirib goplash,
ta'mir o'lchamiga o'tkazish yoki qo'shimcha ta'mir detallari
usulida tiklanadi.

Ta'mirlash usulini tanlash teshik diametri va gupchak
uzunligi bilan aniqglanadi. Teshik diametri 100 mm dan katta va
gupchak uzunligi diametr o'lchami chegarasida bo'lsa, gupchak
teshigining yeyilgan sirtisuyultirib qoplanadi, so'ngra esa teshik
boshlang'ich o'lchamgacha yo'niladi.

Yeyilgan teshik diametrining kichik va gupchakning uzun
o'lchamlarida suyultirib qoglash giyin bo'lganligi tufayli, teshik
yangi ta'mir o'lchamigacha yo'niladi. Biroq bu holda valning
o'tkazish bo'yinini yangi ta'mir o'lchamigacha qoplash zarur, bu
valning tishli g'ildirak bilan tutashuvini tiklash jarayonini
giyinlashtiradi. Shuning uchun tishli g'ildirakning teshigi®
shponkali yoki shlitsali arigcha bo'lmaganda va guPc
devorining qalinligi katta diametrga ishlov berishni alll N
oshirish imkonini bersa, tishli g'ildirakning yeyilgan teshigl



yo'niladi va unga po'lat vtulka presslab o'rnatiladi, ya'ni
qgo'shimcha ta'mir detallari usuli qo'llaniladi. Shundan so'ng
g'ildirak ikkinchi marta stanokka o'rnatiladi hamda vtulkaning
teshigi boshlang'ich o'lchamgacha yo'niladi.

Tishli g'ildirak teshigidagi shponka arigchasining chekkalari

8 ijimlanganda yoki buzilganda o'yish stanogida eski arigchaning

0 déa 120-180° burchak ostida yangi arigchaga ishlov beriladi.

angi shponka arigchasining bo'ylama o'gi teshikning o'giga
Parallel bo'lishi kerak.

Tishlari yeyilgan va singan tishli g'ildiraklami ta'mirlash

sekUn SUMu” r'’k qoplash (13.4.2-rasm, a), gardish yoki tflhli
tsiyani o'matish (13.4.2-rasm, b) usullari qo'llaniladi.
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> turli xil materialdan (po'lat, cho'yan, plastmassa).

Nosoz tishli  g'ildiraklar  ko'pincha  yangisi bilan
almashtiriladi, biroq, xususan chetdan keltirilgan jihozlar uchun
yangi tishli g'ildiraklarning tanqisligi bilan bog'liq ravishda tishli
g'ildiraklar ta'mirlanadi. Tishli g'ildiraklar odatda cho'yan, po'lat
bronzalar (chervyakli g'ildiraklar) va tekstolitdan tayyorlanadi.
Ular turli tezliklarda ishlaydi (0,2-30 m/min), turli quvvatlarni
uzatadi (0,1-100 kVt) va hokazo.

Ishlash paytida tishli g'ildiraklarda turli xil nosozliklar
paydo bo'ladi: tishlarining yeyilishi va sinishi, to'g'indagi darzlar,
shponka ariqchalari va shlitsalardagi darzlar, to'xtatgichli
teshiklarda rezbalarnin sinishi va boshgalar. Ko'pincha
tishlarning yeyilish hollari gayd qilinadi.

Tishli g'ildiraklarni ta'mirlash jarayoni ma'lum darajada
shikastlanish xarakteri va detaining o'lchamlari bilan aniglanadi.
Tishli g'ildirak gupchakining yeyilgan teshigi suyultirib qoplash,
ta'mir o'lchamiga o'tkazish yoki qo'shimcha ta'mir detallari
usulida tiklanadi.

Ta'mirlash usulini tanlash teshik diametri va gupchak
uzunligi bilan aniglanadi. Teshik diametri 100 mm dan katta va
gupchak uzunligi diametr o'lchami chegarasida bo'lsa, gupchak
teshigining yeyilgan sirtisuyultirib qoplanadi, so'ngra esa teshik
boshlang'ich o'lchamgacha yo'niladi.

Yeyilgan teshik diametrining kichik va gupchakning uzun
o'lchamlarida suyultirib goglash qiyin bo'lganligi tufayli, teshik
yangi ta'mir o'lchamigacha yo'niladi. Biroqg bu holda valning
o'tkazish bo'yinini yangi ta'mir o'lchamigacha qoplash zarur, bu
valning tishli g'ildirak bilan tutashuvini tiklash jarayonim
giyinlashtiradi. Shuning uchun tishli g'ildirakning teshigi a
shponkali yoki shlitsali arigcha bo'Imaganda va guPl a
devorining qalinligi katta diametrga ishlov berishni amalgs
oshirish imkonini bersa, tishli g'ildirakning yeyilgan teshigl
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yo'niladi va unga po'lat vtulka presslab o'matiladi, ya'ni
qo'shimcha ta'mir detallari usuli qo'llaniladi. Shundan so'ng
g'ildirak ikkinchi marta stanokka o'rnatiladi hamda vtulkaning
teshigi boshlang'ich o'lchamgacha yo'niladi.

Tishli g'ildirak teshigidagi shponka arigchasining chekkalari

g ijimlanganda yoki buzilganda o'yish stanogida eski arigchaning

0 Una 120-180° burchak ostida yangi ariqchaga ishlov beriladi.

arigi shponka arigchasining bo'ylama o'qi teshikning o'giea

Parallel bo'lishi kerak.

Tishlari yeyilgan va singan tishli g'ildiraklarni ta'mirlash

s° Un suyultirib goplash (13.4.2-rasm, a), gardish yoki tfthli
tsiyani o'matish (13.4.2-rasm, b) usullari go'llaniladi.



Yeyilgan tishlarni uzaytirish

Tishli g'ildiraklaming suyultirib qoplangan sirtlari yo'niladi,
shilinadi, frezalanadi, zarur holatlarda esa jilvirlanadi.

So'nggi vagtlarda suyultirib qoplangan tishlar mexanik
ishlov berish o'rniga elektr uchqunli ishlov berilmoqgda. To g rl
tishli silindrsimon tishli g'ildiraklarni tiklashda ikki xil elektrod
asboblar qo'llaniladi (13.4.3-rasm, a, b): birinchisi - radial
ikkinchisi esa - bo'ylama uzatish. Agar B/t >2 va m <4 mm bo Is3/
bunday tishli g'ildiraklarni tiklashda radial uzatish go'llaniladi
- tishning eni, t- gadami, m - moduli). Boshga xollarda elektron
asbobning bo'ylama uzatishidan foydalaniladi.
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13.4.3-rasm. Suyultirib qoplangan tishli g'ildiraklarga
elektr uchqunli ishlov berish

Aniq elektr uchqunli ishlov berish uchun bo'lish
moslamasidan foydalanilaldi. 13.4.3-rasm, v da shunday
moslamalardan birining sxemasi ko'rsatilgan. Tiklanadigan tishli
giildirak 5 umumiy qisqgich 7 ga o'matilgan. Bu gisgichga
namunaviy g'ildirak 3 o'rnatilgan bo'lib, u bo'yicha bo'lish
o'tkaziladi. Berilgan holatda buralganda g'ildirak bo'luvchi
richag 2 yordamida qayd qgilinadi. Barcha qurilmalar burchaklik 4
ga o'matilgan. Elektrod-asbob 1 manfiy qutbga, burchaklik esa
musbat qutbga ulangan.

Plastik deformatsiya usulida tiklash

bu usuldan yeyilgan (po'latdan tayyorlangan) tishli
gildiraklami tiklash uchun foydalaniladi. Uning mohiyati
shundaki, g'ildirakning yeyilgan qismidan deformatsiyalash
bilan plastik holatga keltirilgan metall yeyilgan tishlarga gayta
tagsimlanadi, so'ngra dumalatib ishlov berish asbobining ta'siri
ostida zaruriy shaklni egallaydi.

Barcha bu o'tishlar bitta qurilmada amalga oshiriladi (13.4.”-
®Srn)- Elektr pechida 800-900 °C gacha qizdirilgan tishli g'ildirak,
__Ustki va pastki puansonlar 3 va 3 ga o'rnatiladi. Bu puansonlar
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G'ildiraklarni gardishga moslashtirib toza yo'nish qisgichda
bajariladi, shuning uchun detal teshigi boshlang'ich razvertka
bilan tekshiriladi.

Gardish tishli g'ildirakning vazifasidan va o'tkazish
usulidan bog'lig ravishda po'lat, bronza yoki cho'yandan
yasalgan bo'lishi mumkin. Gardishning po'lat tayyorlanmasi
po'lat g'o'ladan yoki bolg'alangan halgalardan yo'nib
tayyorlanadi. Bolg'alangan halga mustahkamroq hisoblanib,
unda tolalar radial joylashgan. G'o'ladan tayyorlangan
gardishning mustahkamligi pastroq, chunki undagi tolalar
tishlarga nisbatan ko'ndalang joylashgan.

Gardishlami o'rnatishdan boshga wusuli ham mavjud.
Tishlari olib tashlangan tishli g'ildirak quyma qolipga
joylashtiriladi va eritilgan metall bilan qoplanadi. Bu holda
to'g'inni sinchiklab ishlov berish, gardishning ichki sirtiga
sinchiklab ishlov berish va hokazolarga zaruriyat tug'ilmaydi.
To'g'inning sirti ganchalik g'adir-budur bo'lsa, quyilgan metall
shuncha yaxshi saqglanadi. Bu usulning kamchiligi bo'lib
gardishni almashtirish murakkabligi hisoblanadi.

Gardish o'tkazilgandan so‘'ng toza yo'niladi va tishlar
kesiladi. Agar tishli g'ildiraklarning konstruktiv berilganlari
bo'yicha bunday ishlov berish giyinchiliklami keltirib chiqgarsa,
unda gardish yakuniy ishlov berilgan ko'rinishda o'tkaziladi.

Ba'zi tishli g'ildiraklarda tishlarining bir tomonlama
yeyilishi sodir bo'ladi. Tishlari 2 ning (13.4.6-rasm) o'ng tomon
yon yuzasi yeyilgan silindrik tishli g'ildirak quyidagi tartibda
ta'mirlanadi. Tokarli stanokda tishli g'ildirakning gismi 3 kesib
tashlanadi. So'ngra boshga tomonidan o'lchamlari kesib
tashlangan qismiga anig mos keladigan halga payvandlanadi.
Shundan so'ng g'ildirak shunday joylashtiriladiki, bog'lanadigan
tishli g'ildirak bilan tutashishda tishlarning chapki yeyilmagan
sirti ishtirok etadi.
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Yuqorida aytib o'tganimizdek, ‘ftishli g'ildirakni yeyilgan
tishlarni suyultirib qoplash yo'li bilan ta'mirlash mumkin.
Suyultirib qoplangan tishlarga ishlov berish murakkabligi bilan
farq qiladi.

Ishlov berishni osonlashtirish magsadida o'rtacha va katta
moduldagi g'ildiraklaming tishlari bir juft mis shablonlardan
(13.4.6-rasm, b) foydalanib suyultirib qoplanadi. Mis shablonlari
g'ildirak tishlari orasida botiglik shakliga ega va tiklanishi lozim
bo'lgan tishning yon sirtini hosil giladi. Suyultirib goplashdan
oldin mis shablonlar o'zaro plankalar 5 yordamida biriktiriladi va
g'ildirak gardishiga plankalar 7 bilan suyultirib qgoplash
jarayoniga xalaqit gilmaydigan holatda qotiriladi. Buni bajarishda
suyultirib goplanadigan metall shablonlarga payvandlanmaydi,
chunki mis yugori issigiik o'tkazuvchanlikka ega. Shuning uchun
tish suyultirib qoplangandan keyin shablonlar oson echiladi.
Suyultirib qoplash galin surtilgan elektrodlar (E-3u, E-42, OMM-
5 va b.) yordamida amalga oshiriladi. Suyultirib qoplangandan
so'ng g'ildirakning asta-sekinlik bilan sovishini ta'minlash zarur.
Buning uchun butun g'ildirak yoki uning tish suyultirib
qgoplangan gismi issiqg qumda ko'miladi.

13.4.6-rasm. Tishli
g'ildiraklarni ta'mirlash
sxemalari
a - halqga payvandlash yordamida;
b - mis shablonlar bo'ylab tish
suyultirib qoplash; v - ichquyma
payvandlash; 1- halqa; 2 - tish;
3 - kesib tashlanadigan gism;
4 - payvand choklari;
5,7 - plankalar; 6 - mis shablonlar
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Tishli g'ildiraklami  payvandlab qotiriladigan tishli
ichgo'ymalarni o'matish yo'li bilan ham ta'mirlash mumkin
(13.4.6-rasm, v).

Ko'pincha yeyilgan tishli g'ildirak 1 (13.4.7-rasm) gardishni
plastmassa 2 bilan goplab tiklanadi. Buning uchun goplanadigan
g'ildirak bosim qolipga joylashtiriladi va gizdiriladi, shundan
so'ng vertikal quyish mashinasida plastmassa bilan (ko'pincha
poliamid bilan) qoplanadi. Qoplangan gardishning asos bilan
birikish mustahkamligini oshirish uchun unga doiraviy arigcha
yo'niladi yoki aylana bo'ylab bir necha teshik parmalanadi.
G'ildiraklar bosim qgolipdan chigarib olingandan so'ng poliamidli
gardish yo'niladi va frezalanadi.

13.4.7-rasm. Polimer yordamida tiklanadigan tishli g'ildirak

13.5. SHPONKALI BIRIKMALAR DETALLARINI
TA'MIRLASH

Shponkali birikmalar burovchi momentni valdan unga
o'matilgan tishli g'ildirak, shkiv, vtulka va boshga shunga
o'xshash detallaming gupchagiga va, aksincha, bu detallardan
valga uzatish uchun xizmat qgiladi. Shponka birlashtiruvchi detal
bo'lib hisoblanadi. Shponkalar, bundan tashqari, o'q holatida
detallaming valdagi vaziyatini gayd giladi. Shponkalaming
asosiy xillari va ularning o'lchamlari standartlashtirilgan.
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Shponkali birikmalar (13.5.1-rasm) oddiyligi, bo'laklarga ajratish,
yig'ish va ta'mirlashning qulayligi bilan ajralib turadi. Shponka
ariqchalarida  detallar  kesimlarining  mavjudligi  tufayli
zaiflashishi va buralishdagi mustahkamlikning kamayishi
ularning asosiy kamchiligi bo'lib hisoblanadi. Bu ko'pincha
biriktirilgan detallaming yemirilishiga olib keladi. Tutashadigan
detallardagi shponka kesimlari va shponka ariqchalari valning
diametral o'lchamidan va tutashmaning xarakteridan bog'liq
ravishda tanlanadi.

13.5.1-rasm. Shponkalarning konstruktsiyalari
a- prizmatik; b - segmentsimon; v - sirpanuvchi; g - yo'naltiruvchi;
d - ponasimon: 1- tangentsial; 2 - friktsion (ishqalanma); 3- taqir joyd»;
4 - o'yib o'matiladigan
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Ishlatish sharoitlari boyicha shponkali birikmalar tashqi
kuchlar va momentlar mavjud bo‘'lImaganda har doim
boshlang'ich cho'zish natijasida paydo bo'ladigan ichki elastiklik
kuchi ta'sir qiladigan kuchlangan va kuchlanmaganlarga
bo'linadi. Kuchlanmagan shponkali birikmalar uchun yon
girralari  bilan ishlaydigan prizmatik va segmentsimon
shponkalar go'llaniladi.

Prizmatik shponkalar (13.5.1-rasm, a) chekkalari dumaloq
yoki yassi shakldagi baland, oddiy ko'rinishda tayyorlanadi. Ular
valni gupchak bilan qo'zg'almas qilib biriktirish uchun xizmat
qgiladi.

Segmentsimon shponkalar (13.5.1-rasm, b) fagat nisbatan
katta bo'lmagan burovchi momentlarin  uzatish  uchun
foydalaniladi. Zarur hollarda val uzunligi bo'yicha ikkita ba'zida
esa uchta bunaga shponkalar o'rnatilishi mumkin. Segmentsimon
shponkalami, shuningdek ulaming arigchalarini tayyorlashning
osonligi bunday turdagi shaponkalaming afzallligi bo'lib
hisoblanadi, vallarda chuqur arigchalar tayyorlash zaruriyati esa
ularning kamchiligi bo'lib hisoblanadi, chunki bunda ulaming
mustahkamligi pasayadi.

Sirpanuvchan shponkalar (13.5.1-rasm, v) gupchak bilan
birga val bo'ylab siljiydi. Gupchakning val bo'ylab sezilarli
siljishlarini ta'minlash zarur bo'lganda yo'naltiruvchi shponkalar
o'mida sirpanuvchan shponkalar qo'llaniladi. Shponkaning
sirpanishi gupchak bilan silindrik bo'rtiq vositasida biriktiriladi.

Yo'naltiruvchi shponkalar (13.5.1-rasm, g) gupchak val
bo'ylab siljishi kerak bo'lgan hollarda go'llaniladi. Bu shponkalar
valga vintlar yordamida qotiriladi.

Ponasimon shponkalar (1:100 giyalik bilan; 13.5.1-rasm, d)
val va vtulka bilan birgalikda kuchlangan shponkali birikmani
hosil giladi. Bu guruhda shponkalarning to'rt turi kiradi: o'yib
o'rnatiladigan, taqir joyda, friktsion va tangentsial.
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O'yib o'matiladigan shponka ko'ndalang kesimida
to'g'ribiirehak shaklida bo'ladi. Bu shponkalar gupchakda
bajarilgan arigchalarda va valda o'rnatiladi. O'yib o'matiladigan
shponka puxta birikishni va giymati bo'yicha katta burovchi
momentlarni uzatilishini ta'minlaydi, biroq arigcha valning
mustahkamligini 6...10% ga pasaytiradi.

Tagir joydagi shponka valda bajariladigan maxsus
maydonchada o'rnatiladi. Taqir joy valni juda kichik darajada
zaiflashtiradi. Biroq bunday shponkalar o'yib o'matiladigan
shponkaga nisbatan detalni val bilan sust biriktiradi.

Friktsion shponka tayanch sirtda valning diametriga mos
keladigan sharsimon chuqurchaga ega. Bunday shponkalardan
foydalanish valning mustahkamligi pasaytirmaydi. Birog bu
shponkalar katta burovchi momentlarni uzatib bilmaydi. Shuning
uchun ular asosan asbobsozlikda go'llaniladi.

Tangentsial shponka val ariqchasida bir-biriga yo'naltirilgan
holda o'matilgan ikkita ponadan iborat. Bunday shponka
burovchi momentni fagat bir tomonga uzatadi.

Ishlatish jarayonida shponkali birikmalarning detallari
dinamik yuklamalar ta'sirida yeyiladi. Yuklamaning to'g'ri
tagsimlanishini buzilishini va shponkaning ezilishini Kkeltirib
chigaruvchi asosiy sabablardan biri bo'lib, birikmadagi
tirgishning kattalashuvi hisoblanadi. Shponka arigchasining
valda noto'g'ri joylashtirilishi ham ezilishiga olib keladi.
Arigchalar o'glarining giyshayishi valga gamrab olingan
detaining giyshayishini va birikma detallarining yeyilishini
keltirib chigaradi



TARMOO MASHINALARINI TA'MIRLASH

13.5.2-rasm. Shponka ariqchalarini ta'mirlash:
a- qirralarini suyultirib qoplash; b - pog'onali shponkani o'matish

Shponka arigchalarini ta'mirlash uchun turli xildagi usullar
qgo'llaniladi. Yeyilish katta bo'lganda shponka arigchasi suyultirib
qoplanadi (13.5.2-rasm, a) va so'ngra frezalanadi. Ishlov berishda
arigchaning standartda anig belgilangan o'lchamlarini saglash
kerak. Ta'mirlashda detalni past gizdirish haroratida (90...100 &
dan past) amalga oshiriladigan tebranma yoyli suyultirib
qoplashdan  foydalanish ~ mumkin. Bunday  qizdirishda
ta'mirlanadigan detaining deformatsiyalanishini va toblangan
qgismlar qgattigligining pasayishini keltirib chigarmaydi. Qalinligi
4 mm gacha metall gatlamini hosil gilish mumkin. Suyultirib
qoplash jarayonida elektrodga 50..100 Gts chastota va 4 mm
gacha amplituda bilan tebranma harakat beriladi, yoy zonasida
esa sovitish suyugligi (kaltsinatsiyalangan sodaning 5% li
eritmasi) uzatiladi. U yoyning ta'mirlanadigan detalga issiglik
ta'sirini kamaytiradi hamda asosiy va goplangan metallning
sovish tezligini oshiradi. Bunda deformatsiyalar pasayadi.
Sovitish suyugligi shuningdek eritilgan metallni Kislorod va
azotning zararli ta'sirlaridan himoyalaydi.

Shponka ariqchasi yeyilgan qirralarini tebranma yoyli
suyultirib qgoplashning texnologik ketma-ketligi quyidagicha-
yeyilish natijasida Kkeltirib chiqarilgan chuqur chiziglar va
tirnalishlarni mexanik ishlov berish yordamida bartaraf qllS
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detalni suyultirib qoplashga tayyorlash (tozalash, yuvish,
'sizlantirish); suyultirib qoplash (zarur bo'lganda bir necha

Narta o'tishda); detalni magnitsizlantirish; mexanik ishlov

berishga qo'yimlarni aniglash uchun detalni nazorat qilish.

Barcha shponka arigchalari va teshiklar ularni saglash
magsadida grafitli yoki misli go'shimchalar bilan berkitiladi.
Bunda ular qoplangan qatlam qalinligidan yuqori kattalikda
sirtdan chiqib turishi kerak. Bu suyultirib goplangandan keyin
ulami  oson olib tashlash imkonini beradi. Suyultirib
goplanmaydigan sirtlar ho'l asbest bilan yopiladi.

Ushbu turdagi ta'mirdan ham foydalanish mumkin:
yeyilgan shponka arigchasi frezalash vositasida kengaytirib va
chuqurlashtirib, yeyilish ogibatlari to'liq bartaraf etiladi; maxsus
pog'onali shponka tayyorlanadi (13.5.2-rasm, b ga garang). Biroq,
bunday ta'mirlash birikmaning yuqori aniqgligini va sifatini
ta'minlamaydi. Shuning uchun uni ayrim hollarda qo'llash lozim
(texnik ko'riklarda, joriy ta'mirlarda). Agar detaining chizmasida
shponka ariqchasining gayd qilingan holati to'g'risidagi
ko'rsatmalar mavjud bo'lmasa, bunda yeyilgan arigchani
ko'mmagan holda, uni boshqga joyda yangidan tayyorlashga
(ko'ndalang kesimda bittadan ko'p bo'lmagan) ruxsat beriladi.
Yangi ariqcha oxirgisiga parallel ravishda diametral tekislikda,
Yeyilgan ariqchaga 90,135 yoki 180° burchak ostida bajariladi.

Shponkali birikmalami ta'mirlashda yeyilgan shponkalar
ta mirlanmaydi, balki yangisi tayyorlanadi. Ponasimon
shponkalar bundan mustasnodir: ular arigchaga yumshoq
qistirma orqali bolg'a bilan zarba berib, ariqgchaga presslanadi.
Bunda ular balandligi bo'yicha gadalishi kerak. Bundan tashqari,
P°nasimon shponka shunday o'rnatilishi kerakki, bo'shashganda
ularni yana cho'ktirish mumkin bo'lsin. Shponka kallagi va
Staining yon yuzasi orasida shponka balandligiga teng bo'lgan
masofa golishi kerak.
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Ta'mirlash paytida shponkalar arigchalaridan chiqgarib olish
odatda yumshoq urib chigaruvchi sumbalar (13.5.3-rasm, a b)
vositasida amalga oshiriladi. Prizmatik shponkalarni
arigchalardan shikastlantirmasdan chiqgarib olish mumkin
Shponkaning o'rta qismida ikki tomoni ochiq rezbali teshik
bajarilib, unga vint buraladi (13.5.3-rasm, v). Vint buralganda
uning uchi ariqchaning tubiga tayanadi va undan shponkani
itarib chiqaradi. Ponasimon shponkalar maxsus moslama
vositasida chigarib olinadi (13.5.3-rasm, g). Uni shponka 1
kallagiga kiydiriladi hamda halga 2 va vint 6 bilan qotiriladi. Yuk
3 uchiga tirgak 5 joylashgan sterjan 4 bo'ylab erkin harakatlanishi
mumkin. Yuk tirgakka urilganda o'q kuchlari paydo bo'lib,
arigchadan shponkani chigarib olinishini ta'minlaydi. Ponasimon
shponkalami chiqgarib olishda bolg'a va zubilodan foydalanish
tagiglanadi. Shponka kallagi va gupchak orasiga zubiloni urish
shponkaning qiyshayishiga, gupchak yon yuzasining buzilishiga,
ba'zi hollarda esa valning deformatsiyalanishiga olib keladi.

Ta'mirlangandan so'ng prizmatik shponkali birikmalami
yig'ishni quyidagi ketma-ketlikda amalga oshirish zarur:

> g'adir-budurliklarni olib tashlash va shponkalar hamda
ular ostidagi ariqchalaming o'tkir girralarini o'tmaslashtirish;

>chizmada ko'rsatilgan o'tkazish bilan mos ravishda val
ariqchasi bo'yicha shponkani moslashtirish;

> chizmada ko'rsatilgan o'tkazish bilan mos ravishda shpon-
ka bo'yicha gupchakdagi shponka ariqgchasini moslashtirish;

>misli bolg'a, qisqich vositasida yoki press ostida val
arigchasiga shponkani o'rnatish;

>shponka va ariqgcha orasida yon tirgishning mavjud
emasligini shchup yordamida tekshirish;

>shponka va gupchak orasida radial tirqish mavjudiigiim
(ushbu tirgishning kattaligi  standartlashtirilgan)  shchup
yordamida tekshirish.
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13.5.3-rasm. Ariqchalardan shponkalarni echib olish usullari
a, b- prizmatik va segmentli shponkalarni yechib olishda zarba berish
(strelkalar bilan zarba yo'nalishi ko'rsatilgan); v - vint yordamida;
g- ponasimon shponkalarni echib olishda moslamalar yordamida;
d - shponkada nishablik hosil gilish yordamida.

Prizmatik shponkalarni ta'mirlash jarayonida moslashtirish
va yig'ish paytida maxsus nishablik hosil gilish (13.5.3-rasm, d),
teskari tomonida esa mos ravishda belgi go'yish tavsiya etiladi.
Bu shponkani ariqgchadan sumba va bolg'a yordamida chiqarib
olish imkonini beradi: sumba nishablik tomonidan shponkaning
belgilangan chekkasiga tiraladi va unga bolg'a bilan zarba
beriladi; shu tomonidan shponkaning chekkasi asosga qisiladi,
garama-garshi tomonidan esa ko'tariladi.

Nazorat savollari
1- Vallar o'lchamlari diametri bo'yicha gaysi chegaralarda
°'zgaradi?
2. Nima sababdan vallarda goldiq egilishlar paydo bo'ladi?
3. Valni egilishga sinash qanday tartibda o'tkaziladi?
Egilgan vallar ganaga usullarda to'g‘rilanadi?
~ b, Tirsakli val gqaysi usulda to'g'rilanadi?

Jarslik
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6. Diametri 100 mm dan katta bo'lgan vallar uchun necha
gradusli haroratda to'g'rilanadi?

7. Termik ishlangan vallar necha gradusli haroratlarda
to'g'rilanadi?

8. Tirsakli vallarni saralash jarayonida asosan ganaga
nugsonlar aniglanadi?

9. Tirsakli valni to'g'rilash  texnologik jarayonini
tushuntiring-

10. Yeyilgan vallarni tiklash usulini tanlashga qaysi
ko'rsatkichlar ta'sir qgiladi?

11. Yeyilgan vallarni gazotermik purkash usulida tiklash
ganday ketma-ketlikda amalga oshiriladi?

12.  Kulachoklarni ta'mirlash uchun qaysi usuldan
foydalaniladi?

13. Tishlari yeyilgan va singan tishli g'ildiraklarni ta'mirlash
uchun qaysi tiklash usullari go'llaniladi?

14. Tishli g'ildirakni  plastik deformatsiya usulida
tiklashning mohiyatini tushuntiring.

15. Qanaqa turdagi shponkalar go'llaniladi?
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X1V BOB. DETALLAR SIRTINI ILG'OR
USULLARDA PUXTALASH

14.1. DETAL SIRTINI ZOLDIRLI ASBOBNI
DUMALATIB PUXTALASH

Tiklanadigan detallarni puxtalash usullari

Mashinalar ishining puxtaligi detallaming geometrik va
fizik-mexanik  parametrlari  bilan xarakterlanadigan sirtqi
gatlamini sifati bilan bevosita bog'liqdir. Ishlatish davomida
mashinalaming detallari bir-biri bilan yoki atrof-muhit bilan
bevosita alogada bo'ladi. Detallaming ekspluatatsion xossalari,
ya'ni toligishga qarshiligi, yeyilishga chidamliligi, korroziyaga
bargarorligi va boshga ko'rsatkichlari sirtgi gatlamning sifatidan
bog'lig bo'ladi. Ishlatish jarayonlarining jadallashuvi, ishchi
organlar siljish tezliklarining kattaligi, harorat va bosimlarning
oshishi bilan bog'liq ravishda, sirtqi gatlam sifatining roli sezilarli
ravishda o'sib bormoqgda. Sirtgi gatlam sifat xarakteristiklarining
ishlatish xossalari bilan bog'ligligi shundan darak beradiki,
magbul sirt (detallaming ishlatish xossalarini oshirish nuqtai
nazaridan) yetarlicha qattiq bo'lishi kerak, mayin dispersion
strukturaga, mikronotekisliklaming silliq shakliga ega bo'lishi
kerak.

Yakuniy ishlov berishning keng qo'llaniladigan usullari
yordamida  (jilvirlash, xoninglash, o'lchamiga yetkazish)
detallaming berilgan aniglikdagi zaruriy shakli hosil gilinadi.
®unga sirtni plastik deformatsiyalash orqali erishilib, bu paytda
gmndi hosil bo'Imaydi, balki, sirtgi gatlamning yupqa plastik
eformatsiyalanishi  sodir bo'ladi. Natijada sirtgi gatlam
Puxtalanadi, yeyilishga chidamliligi, korrozion ta'sirlarga
ardoshliligi oshadi va h.o. Ko'p hollarda sirtni plastik
~Normatsiyalashni qo'llagash tufayli o'zgaruvchan
BAYK i et
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baravarga oshirishga erishiladi.

Detal sirtini plastik deformatsiyalash statik va zarbal’
usullarga bo'linadi. Ishlov berishning statik usullarida asbob
ishchi jismlar yoki muhit ishlov beriladigan sirtga ma'lum
o'zgarmas P kuch bilan ta'sir qiladi, ta'sir etish markazi
(markazlari) asta-sekinlik bilan ishlov beriladigan butun sirtga
ko'chadi. Bunda inertsiya kuchlari sirtni plastik
deformatsiyalashga sezilarli ta'sir ko'rsatmaydi. Bularga sirtni
tekislash (14.1.1-rasm, a) va dumalatishning (14.1.1-rasm, b) turli
xil usullari, shuningdek ta'sir etish markazlarini o'zgartirmagan
holda ishlov beriladigan sirtni bir marta qisish (14.1.1-rasm, V)
usuli kiradi.

Zarbali usullarda (14.1.1-rasm, g) asbob, ishchi jismlar yoki
muhit butun ishlov beriladigan sirtga yoki uning bir gismiga ko'p
martalab ta'sir giladi, bu paytda har bir tsiklda ta'sir etuvchi kuch
P noldan yoki uning ma‘lum bir giymati Pi dan maksimumgacha
o'zgaradi, mahalliy zarbali ta'sir etish hollarida esa
deformatsiyalash markazi (statik usullardagi kabi) ketma-ket va
bir tekisda butun ishlov beriladigan sirtga o'tadi.

a) b) t)
14.1.1-rasm. Sirtlar turli xil usullarda plastik
deformatsiyalanganda asbobning ishlov beriladigan sirt bilan
o'zaro ta'siri Yarakfpri
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Sirtni plastik deformatsiyalashda asbob sifatida roliklar va
zoldirlardan, ishchi jismlar sifatida esa pitralar, po'lat, shisha yoki
plastmassadan tayyorlangan zoldirlardan foydalaniladi.

Sirtni plastik deformatsiyalashning statik usullari, odatda,
mikronotekisliklarning qulay shakli bilan sirtning kichik g'adir-
budurligini ta'minlaydi; zarbali usullar yordamida
mikroqgattiglikni oshirilgan darajasi, qisuvchi qoldiq
kuchlanishlar va puxtalangan gatlam galinligi qgiymatlari bilan
tavsiflanadigan yuqori darajadagi puxtalikka erishish mumkin.

Bu solishtirma yuklama va uni qo'yish karraligi bo'yicha
yaqin bo'lgan statik va zarbali usullarga tegishlidir. Biroq ba'zi
zarbali usullarda ishlov berish puxtalash darajasi bo'yicha statik
usullarda ishlov berishga nisbatan pastroq bo'ladi, masalan,
tebranma zarbali ishlov berishda puxtalash darajasi odatda
dumalatishdagiga nisbatan kichikdir.

Umumiy talablar tarkibida (DavSt 20299-74) sakkizta guruh
kiradi: ishlov beriladigan mahsulotlarga talablar; sirtni plastik
deformatsiyalab ishlov berish texnologik jarayonlariga talablar;
jihozga, moslamaga, apparaturaga va asbobga talablar; asosiy
texnologik materiallarga talablar; ishlov berish nazoratiga
talablar; sirtni plastik deformatsiyalashdan keyingi ishlov berish
texnologik jarayonlariga talablar; sirtni plastik deformatsiyalab
ishlov berish paytida texnika xavfsizligi va ishlab chiqarish
sanitariyasiga talablar.

Shuni hisobga olish kerakki, yupqga sirtqi gatlamni plastik
deformatsiyalashga asoslangan ishlov berish yo'nib, jilvirlab,
yaltiratib, o'lchamiga yetkazib ishlov berishga nisbatan bir gator
afealliklarga ega, shu jumladan:

= metall tolalarining butunligi sagqlanadi va sirtqi gatlamda
mayda donali struktura hosil bo'ladi;

= termik nugsonlar bo'lmaydi;
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= sirtning baraqaror sifatini ta'minlovchi ishlov berishning
barqaror jarayonlari;

= termik ishlov berilmagan po'latlarda, rangli gotishmalarda
ham, yuqgori mustahkamlikka ega bo'lgan materiallarda ham
tayyorlanmalarning boshlang'ich shaklini saqglagan holdasirt
g'adir-budurligining minimal parametriga (Ra = 0,1...0,05 mkm
va undan kichik) erishish mumkin;

= bitta ishchi yurishda sirt g'adir-budurligini bir necha
martaga kamaytirish mumkin;

= moylash materialining saqlanishi uchun chuqurliklarning
berilgan maydoni bilan muntazam mayda g'adir-budurliklami
hosil gilish mumkin;

e sirtqi gatlamda magbul qisuvchi qoldig kuchlanishlar
hosil bo'ladi;

= sirtning mikroqgattigligi ravon va bargaror ravishda
oshadi.

Sirtni plastik deformatsiyalash usullarining ko'rsatib o'tilgan
va boshga afzalliklari ishlov beriladigan detallaming yeyilishga
chidamliligini, toligish garshiligini va boshqga ekspluatatsion
xossalarini 20-50% ga, ba'zi hollarda esa 2-3 baravarga (har bir
muayyan holatda eng maqgbul usuli tanlanganda va ishlov
berishning maqbul tartibotlari belgilanganda) oshirish imkonini
beradi.

Mashina detallarining xizmat muddatini uzaytirish
magsadida ular mexanik, termik va Kkimyoviy ta'sirlar ostida
mustahkamlanadi. Bunda detallaming sirtqi gatlami prokatlash,
tsementitlash, azotlash va boshga bir qator usullarda
mustahkamlanadi.

Tsementitlash qattiq, suyuq yoki gazsimon karbyurizatorlarm
qo'llash bilan havosiz 900-950 °C haroratda ugierodiangan
muhitda o'tkaziladi; qattig karbyurizatorda Kichik taxta
ko'mirning bariy karbonat angidrid tuzlari bilan byurizatorda
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tsementitlash detalni tarkibida xlorid natriy, karbonat natriy va
xlorid bariy aralashmasi bo'lgan vannaga cho'ktirib o'tkaziladi.
Gazli tsementlash tarkibida uglerod bo'lgan gaz uzatiladigan
shaxtali va mufelli pechlarda o'tkaziladi;

Azotlash po'lat delalaming sirtgi gatlamiga tsementlash va
toblashdan 1,5-2 baravar yugori qattiglikni beradi. Asosan
legirlangan detallar azotlash jarayoni shundan iboratki, unda
po'lat detallaming sirtgi gatlamlarini ammiak atmosferasida 480-
650 C haroratda uzoq qizdirish yo'li bilan azot bilan goplashdan
iborat. Azotlashdan oldin detallarga termik ishlov beriladi,
so'ngra mexanik ishlov beriladi va so'ngra benzin bilan yuviladi.
Buning uchun ular maxsus pechga joylashtiriladi. U yerning
o'ziga ammiak uzatiladi. Ammiak yugori haroratlarda
parchalanadi va undan azot va vodorod ajralib chigadi:

Sirtlarni mexanik usulda puxtalash - jism (shar, rolik) ta'sirida
asbob va detal bir-biriga nisbatan siljiganda ishlov beriladigan
sirtning noteksliklari plastik defolyatsiyalanadi;

Ohnos yordamida tekislash usuli detaining sirtgi gatlamini
asbob (olmosli uchlik) bilan plastik deformatsiyalashdan iborat;

Ultratovushli  puxtalash - maxsus asbob (silliglagich)
ultratovush chastotasida titrab va ma'lum amplituda bilan siljib,
detaining puxtalanadigan sirtiga zarb bilan ta'sir etadi va uni
plastik deformatsiyalaydi;

Termik ishlov berish. Bunga yumshatish, me'yorlash, toblash
va bo'shatishlar kiradi;

Kimvoviy-termik ishlov berish. Yuqorida ko'rib o'tganimiz,
tsementitlash va azotlashdan tashqari xromlash, silitsiylash,
bariylash va boshqgalar kiradi;

Sirtlarni lazer hilan puxtalash - bu usulda fagat ma'lum joy
Puxtalanadi, sirt deformatsiyalanmaydi, navbatdagi mexanikaviy
ishlov berishga ehtiyoj golmaydi. Bu usul bilan yaqginlashish qiyin,

0 Igan joylami puxtalash mumkin;

Darslik
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Elektromexanik puxtalashda tiklanadigan detal sirtiga termik
va zarb bilan ta'sir etiladi. Ishlov berishda salbiy asbobning detal
bilan tutashuvi orgali past kuchlanishli katta kuchli tok
o'tkaziladi, natijada mikronotekisliklar kuchli qiziydi va
asbobning bosimi ta'sirida deformatsiyalanib, silliglanadi;

Elektr kimyoviy silliglash. Qattiq sirtlar tok o'tkazuvchi jilvir
va olmosli charxtoshlar bilan silliglanadi. Xlorli natriy va azot-
oksidli natriyning suvdagi eritmasi elektrolit vazifasini bajaradi;

Elektr olmosli xoninglash - uzatuvchi katod vositasida tok
keltiriladi. Ish unumi oddiy olmos bilan xoninglashdagiga
nisbatan 4-5 marta yuqori bo'ladi; olmoslarning solishtirma sarfi
2 hissa kamyadi, ishlov berilgan sirtning g'adir-budirligi 1-2
klassga pasayadi;

Elektrkontakt usulida ishlov berish - metallning elektrotermik
jarayonlar natijasida yemirilishiga asoslangan. Bunda hosil
bo'lgan maxsullar mexanik usulda olib tashlanadi;

Anod-mexanik ishlov berish - elektrodlar o'rtasidagi tirgishga
elektrolit (solishtirma vazni 1,36 - 1,38 bo'lgan suyuq shishaning
suvdagi eritmasi) beriladi va detal sirti elektr toki ta'sirida erib,
zich parda hosil qgiladi;

Elektr uchquni bilan ishlov berish - metallning elektr toki
ta'sirida parchalanishiga asoslangan.

Zoldirli asbobni dumalatib puxtalash jarayonining
sxemasi, deformatsiyalovchi kuchni go'yishning karraligi
va bosimi
Zoldirli asbobni quyidagi belgilari bo'yicha tasnifiash
mumkin:
= ishlov berilayotgan sirtning xarakteri bo'yicha - tashqi
silindrik sirtlar uchun, ichki silindrik sirtlar uchun va yassi sirtlar

uchun;
« deformatsiyalanadigan elementlar soni bo'yicha-bir

zoldirli va ko'p zoldirli; " Wik
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- deformatsiyalovchi kuchni hosil gilish xarakteri bo'yicha -

elastik va qattig (elastik asbobda deformatsiyalovchi kuch
darajalangan prujina yordamida, pnevmatik yoki gidravlik
usulda, qattiq asbobda esa asbob va ishlov beriladigan sirt
orasidagi taranglik natijasida hosil bo'ladi).

Zoldirli asbob maxsus yoki maxsus profilli sirtlarni, ya'ni
sharlar, galtelli o'tishlar, podshipniklar novlari va h.o. larga
ishlov berish uchun qgo'llaniladi.

Ishlov berilayotgan sirtning xarakteridan bog'liq ravishda
tutashish dog'ining ma'lum shakli hosil bo'ladi, odatda bu
metallning elastik va plastik defarmatsiyalari natijasida buzilgan
to'g'ri geometrik shakldir (ellips yoki aylana).

Tashqgi silindrik sirtlar uchun (14.1.2-rasm, a) ishlov
berilmagan sirt MIKKIK2M2 chizigdan chapda, ishlov berilgan sirt
esa ushbu chizigdan o'ngda joylashadi. Statik bosishda a, b yarim
o'glar bilan ellips tutashish shakli bo'lib hisoblanadi. Tezlik 9 va
uzatish S  bilan dumalatish  vaqtida zoldir oldida
deformatsiyalangan metallning turg'un to'lgini hosil bo'ladi,
zoldirning orga tomonida esa plastik deformatsiyalangan sirt
goladi. Shuning uchun tutashish dog'ining old gismi ellips yoyiga
yaqgin bo'lgan, birog turg'un to'lgin hosil bo'lishi tufayli uning
orga tomoniga chigadigan KK1K2 chizig bilan cheklangan, bu
hosil bo'ladigan turg'un to'lgin zoldirning sharsimon sirtini
gamrab oladi. Tutashish dog'ining orga gismi KK3IVK2 chiziq
bilan cheklangan, bunda KK3, KaM, MK2 gismlar mos ravishdagi
ellipslarning yoyilariga yaqgin bo'lgan egri chiziglar bo'lib
hisoblanadi. Shuning uchun tutashish dog'ining maydoni
y:g mdisini yetarlicha aniglikda geometrik o'zaro nisbatlardan
ar>iglash mumkin, bu maydon a, b yarim o'glarga ega bo'lgan
ellips maydonidan 30-50% ga kam. Tutashish maydonini yanada
arugreq qilib quyidagi formula bo'yicha aniglash mumkin

—8 [/ 3 RA/(I?E] + I?) (12 + w)ci) + W+ 1/ 4-yloohi'j

carslkk e
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bu yerda: Fk - tutashish maydoni; R - zoldir radiusi; R
detal radiusi; - qoldig deformatsiya; of —detal va asbobning
mahalliy elastik deformatsiyasi. hx kattaligi tajriba yo'li bilan
aniglanadi, o esa elastiklik nazariyasi formulalari bo'yicha
hisoblanadi. Birinchi ildiz ostiga olingan ifodaning maxrajidagi
"+" belgisi - tashqi silindrik sirtlarga ishlov berish hollari uchun

" belgisi esa teshiklarga ishlov berish uchun.
r

14.1.2-rasm. Sirtni zoldir bilan dumalatib puxtalash
a - asbobning sirt bilan tutashish dog'i; b - uzatish yo'nalishida
puxtalanadigan sirt mikrogeometriyasining shakllanishi sxemasi;

v - kuchlar sxemasi; g - Rz kattaligini hisoblash uchun tutashish sxemasi;
K - boshlang'ich sirt darajasi;

AB - dumalatib puxtalangan sirtning
mikronotekislik darajasi;

Ri - dumalatib puxtalangan sitming botiglik
radiusi; h- asbobni singdirish chuqurligi
55SM5FA (HRC 55-58) markali po'latdan tayyorlangan
silindrik detallami diametri 6,0 mm ga teng bo'lgan toblangan
po’lat zoldir yordamida Ru kuch bilan dumalatib puxtalashda hv
w, Fk, p ko'rsatkichlar quyidagi 14.1.1-jadvalda keltirilgan
giymatlarga ega bo'ladi.
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14.1.1-iadval

Zoldir bilan ishlov berishda tutashish dog'larining
xarakteristikalari

Pw M hi bl Fk, P,
mm mm2 Mpa
500 0,0030 0,0175 0,078 1800
1000 0,0150 0,0276 0,424 2360
1500 0,0258 0,0365 0,582 2570
2000 0,0411 0,0442 0,741 2700
2500 0,0630 0,0480 0,855 2690

Magbul tartibotlarda turli xildagi materiallarga ishlov
berishda (bosim 1200-3000 MPa bo'lganda) Fk = 0,4 ... 1,2 mm2 ga
teng bo'ladi.

Dumalatib  puxtalashda kuchlarning o'zaro  nisbati
(14.1.2-rasm, v) quyidagicha:

PJp _ 0,07 ..0,12; P</p =0,05..0,1.

Tayyorlanmaning har bir navbatdagi buralishida (14.1.2-
rasm, b, 1-1V) sirt mikroprofilining uzatish yo'nalishida
shakllanish dinamikasi metallning plastik va elastik ogimi bilan
o'zaro  bog'ligdir. Metallning  uzatishga  garama-garshi
yo'nalishda plastik ogishi zonalari shtrixlangan sohalarda
ko'rsatilgan.

Radiusi 1,5-2,0 mm ga ega asbob yordamida S = 0,04...0,4
mm/ayl tezlik bilan dumalatib puxtalangandan so'ng hosil
gilinadigan Rz g'adir-budurlik parametrini quyidagi formulalar
bo yicha hisoblash mumkin (14.1.2-rasm, g):

RZ~R~JR /4" RzxSI/(8R.

Elastik deformatsiya hisobga olinganda so'nggi formula
qiiyidagiga teng bo'ladi: -

Darslik
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Zoldirning tushib ketishini oldini oluvchi va uning tutqgich
korpusiga nisbatan uzatish yo'nalishida harakatini cheklovchi
separatorli zoldir tutgichlarning asosiy kamchiligi bo'lib, zoldir
tayanchi va separator ishchi teshigi devorining yeyilishi
natijasida, zoldir va separator devorlari orasidagi tirgishning
kattalashuvi hisoblanadi. Bu esa jarayonning kechishini
yomonlashtiradi, tebranma yumalatishda esa bo'rttiriladigan
sinusoidal arigchaning shaklini buzadi.

14.1.3-rasm, v da ko'rsatilgan tutgichda bu kamchilik
quyidagicha bartaraf etiladi. Tayanch 6 va separator 4 ning
yeyilishi natijasida zoldir 7 va separator 4 ning ishchi sirti
orasidagi tirqgishlarning kattalashuvi ftoroplastik yoki boshga
tayanchining tarangligi gayka 1 bilan hosil gilinadigan prujina 3
yordamida tutashib turuvchi vtulka 5 ni qisish orgali bartaraf
etiladi. Gayka 1 talab qilingan holatda o'rnatilgandan so'ng u
kontrgayka 2 bilan gotiriladi.

Diametri 2 mm ga teng bo'lgan ishchi va tayanch zoldirlar
bilan zoldir kallagining konstruktsiyasi 14.1.3-rasm, g da
ko'rsatilgan. Tayanch zoldir o'ziga xos oralig tayanch bo'lib
hisoblanadi, chunki bu oralig tayanchsiz hatto minimal
o'lchamlardagi zoldirli podshipniklaridan foydalanilganda ham,
ishchi zoldir yoki zoldirli podshipnikini separatorga joylashtirib
bo'lImaydi.

Deformatsiyalanadigan zoldir elastik qistirilgan (14.1.4-
rasm, a) va gattiq qotirilgan (14.1.4-rasm, b) to'g'ri ta'sir giluvchi,
shuningdek richagli ta'sir qiluvchi (14.1.5-rasm) bir zoldirli
dumalatish qurilmalari go'llaniladi.

Ko'p zoldirli dumalatgichlami yaratishdan maqgsad ishlov
beriladigan detalga deformatsiyalovchi elemantning bir
tomonlama bosimini oldini olish, bitta ishchi yurishda
dumalatish  samaradorligini va mustahkamlik darajasm1
oshirishdir. Elastik ta'sir qgiluvchi ko'p zoldirli dumalatgichlar

426



Ba/bi/et™”

keng qo'llanilib (14.1.7-rasm), ular gqattig dumalatgichlarga
(14.1.8-rasm) nisbatan notekis qattiglikdagi po'latlarga ishlov
berishda ham radial, ham o'q kesimida bir tekisdagi plastik
deformatsiyani ta'minlaydi. Qattig dumalatgich berilgan
o'lchamga qo'zg'aluvchan tayanchni qo'zg'almas tayanch
yo'nalishi bo'ylab siljitish va deformatsiyalovchi zoldirlar
markaziga surish yo'li bilan to'g'rilanadi. Bunday dumalatgich
chetlashuvlari 0,01-0,02 mm dan oshmaydigan to'g'ri geometrik
shakldagi quvurlar va bir xil gattiglikdagi chiviglarni kalibrlash
va pardozlash uchun samarali qo'llanilishi mumkin. Bunday
shartlarda shakl va o'lchamlarning anigligi qoldiq deformatsiya
chegaralarida olinishi  mumkin, sirtning g'adir-budurlik
parametri esa bitta ishchi yurishda 3-4 martaga kamaytirilishi
mumkin.

12 34 56 7 6 S W

14.1.4-rasm. Bir zoldirli dumalatgichlar
a- deformatsiyalanadigan zoldimi elastik gisuvchi; 1- separator;
zoldir; 3 - zoldirli podshipnik; 4 - 0'qg; 5 - korpus; 6 - tayanch; 7 - shtok;
8 - prujina; 9 - prujinani qisish vinti; 10 - shayba;
~deformatsiyalanadigan zoldimi gattiq qisuvchi; 1- korpus; 2 - vfht;
3- separator; 4 - zoldirli podshipnik; 5- o'q; 6 - zoldir; 7 - gayka. *
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A ko’rinish

14.1.5-rasm. Randalash va karuselli stanoklarda prujina kuchini
besh marta oshirish bilan detallarga ishlov berish uchun
richagli harakatlanuvchi bir zoldirli dumalatgich
1- zoldir; 2 - separator; 3 - zoldirli podshipnik; 4 - o'q; 5- vilka; 6- 0'q;
7 - richag; 8- korpus; 9 - gayka; 10 - prujina; 11 - tortqi; 12 - to'xtatish
vinti.

14.1.6-rasm. Zoldiri kichik diametrdagi zoldirlarga tiralgan bir
zoldirli dumalatgich
1- zoldir; 2 - korpus; 3 - kichik diametrdagi zoldirlar; 4 - gopqoq;
5 - ishlov beriladigan tayyorlanma; 6 - elastik tutgich; 7 - sterjen;
8 - indikator.
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Ichki silindrik sirtlar odatda ko'p zoldirli elastik va qattiq
dumalatgichlar yordamida ishlov beriladi. Ba'zi hollarda bir
zoldirli dumalatgichlar ham qo'llanilib, ulami ishlov beriladigan
teshik diametrining katta diapazoniga sozlash mumkin.

Qattig va elastik ko'p zoldirli dumalatgichlar ishlov
beriladigan teshik o'lchamiga sozlanadigan va sozlanmaydigan
qilib tayyorlanadi. Qattiq dumalatgichlar keng targalmadi, ular
fagat qattiq detallar teshigining sirtqi gatlami xarakteristikalarini
yaxshilashdan tashqari, teshik o'lchamlarining anigligini oshirish
zarur bo'lganda ishlov berish uchun qo'llaniladi.
Sozlanmaydigan qattiq dumalatgichlar turli  diametrdagi
almashuvchan tayanch elementlariga ega.

14.1.7-rasm. Elastik ta'sir giluvchi ko'p zoldirli
dumalatgich
1- asos; 2 - zoldirli podshipnik; 3 - separator; 4 - zoldir; 5 - korpus;
6 - richag; 7- prujina; 8 - gayka.

Dumalatgichlar diametri deformatsiyalovchi zoldirlarni
onus bo'ylab siljitish yo'li bilan yoki richaglar, tayanchlar va
Oshga mexanizmlar yordamida rostlanadi. Ikki tomoni ochicf

teshiklarga (14.1.9-rasm, a, v) va chuqur teshiklarga (14.1.9-rasm,"

Darslik
429
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b) ishlov berish uchun gattiq dumalatgichlar rostlanadigan qilib
tayyorlanadi. Shuni hisobga olish zarurki, chuqur teshiklarga
ishlov berishda zoldir radiusidan kichik bo'Imagan kenglikdagi
gismi ishlov berilmasdan qgoladi. Devorlarining qalinligi 7,0 - 22
mm bo'lgan teshiklarga ishlov berish uchun 50 - 200 mm

diametrdagi qattiq dumalatgichlarning asosiy parametrlari 14.1.2-
jadvalda keltirilgan.

14.1.8-rasm. Qattiq ko'p zoldirli dumalatgich:
1- korpus; 2 - tayanch; 3 - separator; 4 - zoldirlar; 5- suriluvchan
tayanch; 6 -gayka
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14.1.2-iadval

Rostlanadigan gattiq dumalatgichlamingasosiy parametrlari

Diametr, mm Ishlov
. Zoldirlar berilad-igan
dumalatgich- L . teshik
. zoldirniki soni L.
niki devorining
galinligi
50 9,5-12,5 6-8 7,0
65 125-16,0 8-10 75- 8,0
70 125-16,0 8-10 8
75 125-16,0 8-10 9
80 19,0 8 10
90 19,0 8 10-12
100 19-25 6-10 12
110 19-25 6-10 12
125 25,0 10 12-15
150 25,0 12 15-17
200 25-32 12-16 20-22

Diametri 40-300 mm ga teng bo'lgan ko'p zoldirli qattiq
dumalatgichlar (14.1.9-rasm, v, g) DavST 17573-72, DavST 17574-
72 bo'yicha me'yorlashtirilgan. Ishlov beriladigan sirtning
minimal g'adir-budurligiga erishish maqgsadida har bir
dumalatgich uchun ishchi zoldirlarning diametrlari farqgini 2
mkm gacha tanlab olish zarur.

Qattiq dumalatgichlar bilan ishlov berishda asosiy parametr
b lib taranglik hisoblanadi: uni ma'lum giymatgacha
°shirilganda ishlov beriladigan sirt parametrlari yaxshilanadi;
taranglik ruxsat etilganidan oshirilganida ishlov berish sharoiti
eskin yomonlashadi. Diametri 10 mm ga teng bo'lgan zoldir
1 an ishlov berishda past va o'rtacha gattiglikdagi po'latlar
Uchun magbul taranglik 0,07 - 0,09 mm ga, yuqori*
mustahkamlikdagi po'latlar uchun 0,08 - 0,12 ga teng; zoldir
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diametrining oshirilishi bilan taranglik ham oshadi. Zoldir
diametri mos ravishda 10 - 30 mm bo'lganda dumalatgichning
bitta zoldiriga dumalatish tezligi 20 - 180 m/min, uzatish esa 0,02
- 0.11 mm/ayl ga teng.

O'rta seriyali va yirik seriyali ishlab chigarish sharoitlarida
bir qatorliga nisbatan ikki gatorli gattiq dumalatgich
konstruktsiyasining murakkablashtirilishi va narxining oshirilishi
o'zini oqladi, chunki ikkita ishchi yurishlarni birlashtirish
natijasida unumdorlik oshadi; masalan, detaining gattigligi past
va sirtining g'adir-budurligiga qo'yilgan talablar yuqori
bo'lganda, qatorlarda turli diametrdagi zoldirlar bilan ko'p
qatorli dumalatgichlarni loyihalash maqgsadga muvofiqdir
(14.1.10-rasm). Bu holda birinchi qatordagi (uzatish yo'nalishida)
kichik diametrdagi zoldirlar deformatsiyalashning asosiy ishini
bajaradi, ya'ni boshlang'ich sirtning mikronotekisliklarini
silliglaydi, ikkinchi qatordagi katta diametrdagi zoldirlar esa -
ikkinchi tozalama ishchi yurishni amalga oshiradi.

A dhd
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v) 8)
14.1.9-rasm. Teshiklarga ishlov berish uchun qgattiq
rostlanadigan dumalatgichlar
a- ochiq teshiklarga ishlov berish uchun; b - berk teshiklarga ishlov berish
uchun; v - diametri 55 mm dan katta bo'lgan ochiq, me'yorlashtirilgan
teshiklarga ishlov berish uchun; g - diametri 55 mm gacha bo'lgan ochiq,
me'yorlashtirilgan teshiklarga ishlov berish uchun; 1 - gardish;

2 - konussimon vtulka; 3 - vtulka; 4 - valik; 5- 0'qg; 6- prujina; 7- gayka;
8- korpus; 9 - shtutser; 10 - kolodka; 11 - separator; 12 - gayka;
13 - kontrgayka; 14 - zoldirli podshipnik; 15 - gayka; 16 - kontrovka,;
17 - vint;18 - to'r; 19 - kirgizma (vstavka); 20 - halqga; 21 - zoldir



14.1.10-rasm. Qattiq ikki gatorli dumalatgich

Elastik ko'p zoldirli dumalatgichlar gattig dumalatgichlarga
nisbatan ko'proq qo'llaniladi. Ular ishning puxtaligini
ta'minlaydi, detallaming geometrik parametrlarini
o'zgartirmaydi va sirtqi gatlamning bargaror sifatini ta'minlaydi.

Kalibrlovchi va silliglovchi ta'sirlami bitta ishchi yurishda
birlashtirish zaruriyati tug'ilganda kombinatsiyalashtirilgan
dumalatgichlar qo'llaniladi (14.1.11-rasm). Birinchi gatordagi
zoldirlar 1 gattiq konus 2 ga tayanadi va dumalatgich korpusiga
qattiq qotirilgan separator 3 yordamida saglab turiladi. Xuddi
shu korpusning o'zida qo'zg'almas konus 4 va prujinalangan
konus 5 qotirilgan bo'lib, ular bo'ylab zoldirlar 6 0'z o'qi atrofida
dumalaydi. Ikkinchi gatordagi zoldirlarning kuchi prujina 7 ni
gaykalar 8 yordamida gisish yo'li bilan rostlanadi. Dumalatgichni
teshikdan chiqarilgan paytda qgattiq gatordagi zoldirlar separator
bilan birga chapga siljiydi va "o'lcham tashlashi” sodir bo'ladi,
shundan so'ng halga 9 prujina 10 ta'siri ostida zoldirlarru
boshlang'ich holatga gaytaradi. Dumalatgichni sirtqi gatlamig3
yuqori talablar qo'yiladigan detallar teshigiga ishlov berish
uchun vyirik seriyali ishlab chigarish sharoitlarida go'llash
magqgsadga muvofiqdir. Dk
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14.1.11-rasm. Kombinatsiyalashtirilgan ikki gatorli elastik-
qattig dumalatgich
1- birinchi gator zoldirlar; 2 - qattiq konus; 3 - separator;
4 - go'zg'almas konus; 5 - prujinalangan konus; 6 - ikkinchi qgator
zoldirlar; 7 - prujina; 8 - gayka; 9-halqga; 10-prujina

Bir, ikki va uch qatorli prujinali konusga ega bo'lgan
planetar dumalatgichlar keng targalgan (14.1.12-rasm). Zoldirlar
2 qo'zg'almas 2 va qo'zg'aluvchan 3 konuslarga tayanadi.
So'nggisi tayanch podshipnik 5 orgali prujina 4 yordamida
gisilgan, prujina kuchi gayka 6 va kontrgayka 7 yordamida
rostlanadi. Separator 8 zoldirlarni ushlab turadi. Konuslarni
siljitish uchun ko'pincha dumalatgichda prujinalar o'rnida
pnevmogidravlik qurilmadan foydalaniladi.

Tekis sirtlarga ishlov berish uchun qattiq va elastik
dumalatish  kallaklari  qgo'llanilib, ular g'adir-budurlikni
pasaytirish va sirtni puxtalashdan tashqgari, uning geometrik
Parametrlarini  yaxshilaydi. Qattig kallaklar qo'llanilganda
sirtning tekisligidan kam chetlashuviga erishiladi, biroq ularni
jihoz yetarlicha gattiglikka ega bo'lganda, oldingi ishlov
erishdan so n8 sirtning tekislik va paralellikdan chetlashuvi esa

n gan taranglikdan oshmaganda qo'llash mumkin. Aks holdta
- ashk deformatsiyalashning bir tekisligi buziladi va alohida
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joylarda sirtning ortigcha puxtalanishi sodir bo'ladi. Elastik
kallaklar bunday kamchilikka ega emas, shuning uchun ular
sanoatda keng tarqgalgan.

14.1.12-rasm. Zoldirlar tayanchi prujinalangan konusda

joylashgan elastik dumalatgichlar:
a - bir qatorli; b - ikki gatorli; 1- zoldirlar; 2 - go'zg'almas konus;
3- qgo'zg'aluvchan konus; 4 - prujina; 5 - tayanch podshipnik; 6 - gayka;
7 - kontrgayka; 8 - separator

Shpindelli (14.1.13-rasm, a) va gardishli (14.1.13-rasm, b)
prujinali  kallaklarning konstruktsiyasi stanokka qotirilish
joylaridan  tashqgari deyarli bir xil. Ular tayyorlanmalarga
frezalash stanoklarida ishlov berish uchun mo'ljallangan-
Kallakning korpusi 2 ga (14.1.13-rasm, a ga garang) tayanch
podshipnik 1 ning halqasi presslangan bo'lib, separator 15 ning
konusli teshiklarida joylashgan ishchi zoldirlar 14 dumalaydi-
Separator sirpanuvchan o'tkazishi bo'ylab korpus chiqigi3
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o'rnatilgan podshipnik 13 da erkin aylanadi. Prujina 10 kuchi
ta'siri ostida zoldirlar tayanch halgasining yugurish yo'lakchasiga
gayka 4/ yint shayba 12 orqali qgisiladi. Kallak korpusi va
durncha 7 orasida ishchi bosimni aniglashga mo'ljallangan
tarelkasimon prujina 5 joylashtirilgan bo'lib, u vintlar 3 bilan
gotirilgan gayka 6 yordamida rostlanadi.

tftna rmn
14.1.13-rasm. Tekis sirtlarga ishlov berish uchun kallaklar:
a- shpindelli; b - gardishli; 1- tayanch podshipnik halqasi;
2 - kallak korpusi; 3 - vintlar; 4 - gayka; 5 - tarelkasimon prujina;
6 - gayka; 7- dumcha; 8- shponka; 9 - vintlar; 10 - prujina; 11 - vint;
12 - shayba; 13 - podshipnik; 14 - ishchi zoldirlar; 15 - separator

Dumchadan kallakka aylanma harakat dumchaning
chigigiga vintlar 9 bilan qotirilgan shponka 8 orgali uzatiladi.
Dumcha uncha katta bo'lmagan konuslikka ega, shuning uchun
asbob ishlov beriladigan sirtga nisbatan o'zi o'matilishi mumkin.
~hpindel podshipniklarining tez yeyilishi bunday turdagi zoldirli

aHaklarning kamchiligi bo'lib hisoblanadi.

Tekis sirtlarni elastik kallaklar bilan frezalash, randalash v/~

stanoklarda ishlov berish mumkin. Randalash va
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karuselli ~ stanoklardan foydalanilganda ularni  yuritmaij
qurilmalar bilan jihozlash zarur.

Po'lat 3, po'lat 45 va SCh2l markali cho'yandan teki
tayyorlanmalarning frezalashdan so'ng sirtgi qatlamining sifati
zoldirlarning diametri, tezligi, uzatishi, ishchi yurishlar soni va
kuchidan bog'liq bo'ladi.

Po'lat 3 uchun ishlov berish tezligining 33 dan 209 m/min
gacha oshirilishi g'adir-budurlikni o'zgartirmaydi; tezlikning
barcha diapazonida Ra = 0,32 mkm; po'lat 45 va SCh21 markali
cho'yan uchun 60 - 100 m/min tezlikdagi ishlov berishda g'adir-
budurlik parametri 8 martaga kamayadi, undan katta tezliklarda
esa 4 martaga kamayadi. Tezlik 100 m/min dan yuqori bo'lganda
puxtalash darajasi va chuqurligi 20-50% ga oshadi (14.1.3-jadval).

14.1.3-iadval
Tekis sirtlarga ishlov berish parametrlarining magbul
qgiymatlari

Ishlov 0, s, Dsh, Zoldirga
beriladigan m/min mm/zoldir mm bosim, P,

material N

Po'lat 3 200 0,05 15,0 1000

Po'lat 45 100

Cho'yan 100 0,2 15,0 750

Izoh. Ishchi yurishlar soni - 1.

Dumalatish tartibotini ishlab chigishda xususan dumalatish
kuchini sinchkilab o'matish zarur, chunki berilgan material
uchun kuch kritikdan katta qiymatga oshirilganda uning ortigcha
puxtalanishiga, metall sirtgi gatlamining buzilishiga va natijada
sirt g'adir-budurlik parametrining oshib ketishiga olib keladi.

Sirtlarni zoldirli asbob bilan dumalatib puxtalash uchun
tokarli, frezalash, randalash va boshqga turdagi metall kesuvchi
stanoklar go'llanilishi mumkin (14.1.14-rasm).
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14.1.14-rasm. Detallar sirtini turli xil universal metall
kesuvchi stanoklarda dumalatib puxtalash sxemalari:
1- detal; 2 - keskich tutgich; 3 - polzun; 4 - bortshtanga; 5 - yo'nish
stanogi stoli

14.2. DETAL SIRTINI ROLIKLI ASBOBNI
DUMALATIB PUXTALASH

*# Jarayonning sxemasi, deformatsiyalash manbasidagi bosim
va deformatsiyalovchi kuchni qo'yish karraligi

Dumalatib puxtalash uchun turli xil shakldagi roliklar
go llanilib, ular odatda ishlov beriladigan detaining o0'giga
nia lum burchak ostida o'rnatiladi, bunda tutashish zonasida iz
golib, uning shakli rolikning shaklidan, ishlov beriladigan
sirtning egriligidan va a burchakdan bog'lig bo'ladi (14.2.1-rasm,
u). Ishlov beriladigan detal o'giga giyaliksiz o'matilgan aylana
shaklidagi rolikdan foydalanilganda 2a va 2b o'glar bilan (14.2.1-
rasm, b) ellips shaklidagi iz hosil bo'ladi. To'g'ri burchakli iz
(14.2.1-rasm, a) rolikning detal bilan chizigli boshlang'ich
hitashishida hosil bo'lib, umumiy holda detal va rolik shakli..
e8riligi absolyut giymatlarining tengligi uning sharti bo'lib
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xizmat qiladi. Oddiy holda to'g'ri burchakli izni ishl0
berilayotgan silindr shaklidagi detal o'giga parallel o'rnatilgan
silindrsimon rolik hosil giladi, bunda ko'ndalang kesimdagi
ularning egriligi izning shakliga ta'sir gilmaydi. To'g'ri burchakli
izdan bo'ylama uzatishsiz ishlov berishda foydalanish magsadga
muvofiqgdir. Tomchi shakliga ega bo'lgan izdan foydalanib ishlov
berish sxemasi keng targalgan bo'lib, ular asosan ishlov
beriladigan sirtga a burchak ostida o'rnatilgan silindrik yoki
konussimon rolik bilan dumalatib puxtalashda hosil gilinadi
(14.2.1-rasm, v ga garang).

n_

b)

/=
)

14.2.1-rasm. Rolikli dumalatishning xarakterli sxemalari:

a - silindrik rolik bilan o'gli uzatishsiz; b - aylana shaklidagi rolik bilan; v
- ishlov beriladigan sirtga a burchak ostida o'rnatilgan silindrik yoki
konussimon rolik bilan; 1- ishlov beriladigan detal; 2 - rolik; 3 - yuklanish

sistemasi; 4 - tutashish dog'i; P- normal bosim; R3Q- o'g kuchi; Ip-

plastik iz uzunligi; le- elastik iz uzunligi; S- uzatish

Izning elliptik shaklida tutashish bosimi ellipsoid bo'yicha
maksimum bilan markazda targaladi (14.2.2-rasm, a). Chiziqgli
boshlang'ich tutashish holida bosim epyurasi 0'q kesimida
maksimum bilan elliptik silindr ko'rinishida bo'ladi, bunda bosim
rolik chetlarida egrilikning nol radiusi bilan cheksizlikka intiladi
(14.2.2-rasm, b). Rolik chetlari yumaloglashtirilganda bosimlar
kontsentratsiyasi mos ravishda kamayadi va shuning uchun
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bosimlarning istalgan berilgan epyursini yaratuvchi roliklar
haklini qurish mumkin (14.2.2-rasm, v). Rolikning chekka
smlarini yumaloglash va uni ishlov beriladigan detal o'giga a
burchak ostida o'matish orgali tomchi ko'rinishidagi izning
magbul shakliga va bosimlarning mos ravishdagi epyurasiga
erishiladi (14.2.2-rasm, g).

Dumalatish paytida rolikning izi plastik deformatsiyalangan
arigchaga aylanib, silindrik sirtlarga uzatish bilan ishlov berishda
vintsimon chizig ko'rinishida bo'ladi. Bu arigchaning kengligi
uzatishdan bir necha marta katta bo'lganligi tufayli, detaining
ikkinchi va navbatdagi aylanishlarida rolik detaining
deformatsiyalangan sirtiga chiqib, arigchani ancha kengaytiradi
va chuqurlashtiradi. Bir necha aylanishlar sonidan so'ng jarayon
barqarorlashadi. Rolik sirtning har bir nugtasi bilan 2a/S marta
tegib turadi, bu yerda 2a - arigchaning kengligi (2a=L); S -
uzatish.

p

p
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a) b) v) 9>
14.2.2-rasm. Dumalatish paytida deformatsiyalanish nuqtasida
bosimlar epyurasi va roliklar izining xarakterli shakllari

a~aylana shaklidagi rolik; b - silindrik rolikning boshlang'ich chizigli

tutashuvi; 1- cheklanmagan uzunlikdagi tutashuv; 2 - to'g'ri burchakli
chekka gismlari; v - silindrik rolikning har xil radiuslarda
yumaloglashtirilgan chekka gismlar bilan boshlang'ich chizigli tutashuvi;
3- yumaloglashtirishning kichik radiusi; 4 - yumaloglashtirishning katta
radiusi; g- tomchisimon iz
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Boshlang'ich arigcha BC gismga mos keladi (14.2.3-rasm).
AB - rolik ortidagi sirtning deformatsiyalangan qismi; <a -
rolikning bosish burchagi. Rolik oldida deformatsiyalangan
metall to'lgini hosil bo'ladi, tutashish ariqchasining kengayishi
esa siqgib chigarishga qarshilikni oshishiga olib keladi, bu esa
dumalatilgan sirt boshlang'ich holatga ko'tarilmagunga qadar,
CD qismda rolikning asta-sekin siqishiga sabab bo'ladi
(mikronotekisliklar vujudga kelishi hisobiga sathning o'zgarishini
hisobga olmasdan). DEF qismida jarayon barqgarorlashgan va
muvozanatlashgan sharoitlarda kechadi. Rolikdan oldindagi
metall to'lgini GHI undan keyingi AB to'lgindan ancha katta.
Dumalatishning barcha qismlarida uning D nugtasida
barqarorlashguniga qadar rolikning sigib chiqgarish burchaklari
o'zgaradi. Boshlang'ich holatda sigib chiqgarishning oldingi va
orga burchaklari teng, so'ngra, rolikning uzatish va
chuqurlashish me'yori bo'yicha, sigib chigarishning old burchagi
(fa jarayon bargarorlashgunga qadar kattalashadi, orga burchak
@a esa sezilarli ravishda o'zgarmaydi. Sirtni deformatsiyalash
jarayoni dumalatish kuchidan, rolikning profili va o‘'lchamlaridan
hamda ishlov beriladigan sirt o'lchamlaridan bog'liq bo'ladi.
Ko'rsatib o'tilgan omillarning ba'zilari birlashganda jarayonning
bargarorlashuvi boshlanmasligi mumkin. Masalan, to'lgin tarog'i
H nuqgtada buzilishni boshlamagunga gadar, yoki rolik to'lgin
tarog'i orgali "sakrab o'tmagunga" qadar rolik oldida to'lginning
jadal o'sishi davom etadi (14.2.3-rasm, b).
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14.2.3-rasm. Ishlov berilayotgan sirtni S bo'ylama uzatish bilan
rolik yordamida dumalatishda ketma-ket deformatsiyalanish
sxemasi
a- me'yordagi jarayonda; b - nobarqaror jarayonda

Sirtning BD qismi dumalatilgan sirtning boshqgasidan past,
ba'zi hollarda bu ishlov beriladigan detal o'lchamiga jiddiy ta'sir
ko'rsatishi mumkin. Dumalatishning boshlanishida arigchaning
kengligi la quyidagi formuladan aniglanadi:

la —A™P/HB, mm,
bu yerda P —dumalatish kuchi, N; HB —materialning gattigligi.

Yuklamani qo'yish kattaligi, yoki yuklash tsikllari soni

quyidagi formula bo'yicha aniglanadi:

N =~k

bu yerda la —deformatsiyalangan arigchaning kengligi, mm; z —
roliklar soni; Kk —ishchi yurishlar soni; 5 —uzatish, mm/ayl.
Sirtgi qatlamning buzilishi nafagat kritikdan ortiq bo'lgan
kuchda, balki agar yuklash tsikllari soni N juda ko'p bo'lsa, katta
bo'Imagan yuklamada ham sodir bo'lishi mumkin. Bu holda
sirtning buzilishi davriy xarakterga ega bo'ladi. Ruxsat etilgan N
ko'p jihatdan ishlov beriladigan material markasidan bog'li®
bo'ladi: toblanmagan po'lat uchun Ra = 0,16 mkm ga erishish
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uchun 20 < N < 200, cho'yan uchun 35 < iV< 60 shart bajarilish’
kerak (14.2.4-rasm).
RatH h

14.2.4-rasm. Yuklash tsikllari soni N va dumalatish kuchi P
ning ta'sir etish xarakteri:
1- ishlov beriladigan sirt g'adir-budurligi Raga; 2 - sirtgi gattiqlik H ga; 3
- puxtalangan gatlam chuqurligi h ga

Ortigcha puxtalanishga ta'sirchan materiallarga, masalan
cho'yanlar va alyuminiy qotishmalariga ishlov berishni, zarur
bo'lganda tsikllar soni N ni joiz chegaralarda oshirib, minimal
kuchlarda amalga oshirish magsadga muvofiqdir.

Zona | da ko'pincha g'adir-budurlikning kamayishi, zona Il
da - ko'pincha sirtqi qatlamning puxtalanishi, zoaa Ill da esa
puxtalikning bo'shashi sodir bo'ladi.

Dumalatish parametrlarini tanlash

Detal sirti magbulidan ortigcha kuch bilan dumalatilganda,
birinchidan, jarayonning nobarqarorligi va sirtning ortigcha
puxtalanishi sodir bo'lishi mumkin, ikkinchidan, go'llaniladigan
jihoz mexanizmlarining ishi yomonlashishi, asboblar tez yeyilishi,
shuningdek jarayonning kechish sharoiti yomonlashishi mumkin.
Shuning uchun dumalatib ishlov berishda, maksimal unum dorlik
bilan ishlov berish ta'minlanadigan minimal kuchni belgilash
zarur.
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Dumalatish kuchiga bevosita siqishning oldingi va orga
bUrchaklari  va (a ta'sir giladi (14.2.3-rasmga qgarang). Siqish
burchagi kattalashishi bilan bosim kontsentratsiyasi keskin
o'sadi. Ko'plab holatlar uchun ga = 2 «==3° gamax = 5°
qgiymatlar eng magbul hisoblanadi. Rolik shaklining radiusi siqgish
burchagi bilan bog'langan: bir xil sigish burchagida rolikning
kattalashtirilgan radiusiga po'lat 20 dan (HB 40) tayyorlangan
detallami sigishning katta chuqurligi mos keladi.

Dumalatishni bitta ishchi yurishda amalga oshirish
maqgsadga muvofiqdir, ba'zan sirtning holatini bir muncha
yaxshilaydigan ikkinchi va uchinchi ishchi yurishlardan ham
foydalaniladi. Biroq bundan ortiq ishchi yurishlar sonini amalga
oshirish nojoizdir, chunki kuch qo'yish karraligining keskin
o'sishi sirtning ortigcha puxtalanishiga olib kelishi mumkin.

Dumalatishning giymati bo'yicha kuchdan keyingi
parametri bo'lib uzatish hisoblanadi. Uzatishlar radial (14.2.1-
rasm, a ga garang) va o'q yo'nalishida bo'lishi mumkin (14.2.2-
rasm, b, v ga garang). Sirtning eng yaxshi sifatiga radial uzatish
bilan ishlov berilganda erishiladi, biroq amaliyotda detallar
odatda o0'q yo'nalishidagi uzatish bilan ishlov beriladi.
Uzatishning kamaytirilishi bilan sirtning g'adir-budurligi ma'lum
chegaragacha kamayadi (14.2.5-rasm), so'ngra oshib boradi.
Magbul qiymatlardan kichik bo'lgan uzatishlar bilan ishlov
berilganda sirtning ortigcha puxtalanishi sodir bo'lishi mumkin,
chunki yuklanish tsikllari soni N ruxsat etilgandan oshadi.
Dumalatishning magbul kuchi va 0,7 mm/ayl dan katta bo'lgan
uzatishlar bilan ishlov berish uchun yangi olingan g'adir-
budurlik parametri Rz quyidagi formula bo'yicha aniglanishi
mumkin:

nf4r2 —S2

Mos ravishda berilgan uzatishni hisoblash mumkin:
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S = 2yjr MRz —Rz2 = 2,87Vr mRz

14.2.5-rasm. Ra ni
rolikning bo'ylama

uzatishdan bog'ligligj;
1- po'lat 45;
2 - po'lat 35;
3 - po'lat 15;
4-45G 2; P =1000 N; n =300
minl Dr=40 mm; D =130
mm; r =20 mm

G'adir-budurlik parametri Ra = 0,8 mkm ga erishish uchun
hisoblangan uzatishni 20% ga kamaytirish Kkerak; Ra=
0,2 mm0,4 mkm ga erishish uchun -40% ga kamaytirish kerak.
Uzatishni arigcha kengligidan kelib chigib tanlash mumkin: Ra
ni 0,8 mkm ga kamaytirish uchun 2a/S > 15; 1,1 —14 mkm ga
kamaytirish uchun 2a/S > 3; 14 —16mkm ga kamaytirish
uchun 2a/S > 9 tanlanadi.

Dumalatish tezligi sirtgi gatlamning hosil gilinadigan g'adir-
budurligiga yoki boshga xarakteristikalariga ta'sir ko'rsatmaydi
va go'llaniladigan jihozning qattigligi va aniqgligi, asbobning
ruxsat etilgan urishi, issiglik hodisalari bilan cheklanadi. Shuning
uchun unumdorlikni ta'minlash maqgsadida ishlov berish tezligi
maksimal bo'lishi kerak; odatda u 20 - 200 m/min ni tashkil
giladi. Tezlikni yanada oshirilishi natijasida titrashlar va dinamik
yuklamalar paydo bo'ladi, bu esa sirt g'adir-budurligining
oshishiga, aniqlikning pasayishigi va hokazolarga olib keladi.
Jihoz va asbobning qattigligi va aniqgligini oshirish, uning sovitish
sharoitlarini yaxshilash ishlov berish tezligini sezilarli darajada
oshirish imkonini beradi. Dumalatish tezligining oshirilishi bilan
harorat ko'tarilishidan tashqari ishlov berish zonasida plastik
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deformatsiyalash  darajasining ma'lum darajada pasayishi
kuzatiladi. Masalan, po'lat 45 ni maksimal ruxsat etilgan (250
m/min) va minimal tezliklar bilan dumalatishda qoldiq
deformatsiya 20% ga kamayadi. Plastik deformatsiyalash
darajasining pasayishi uning inertsiya hodisasiga asoslanganligi
bilan izohlanadi. Plastik deformatsiyalanish to'lginlarining
tarqalish tezligi - ushbu metall uchun o'zgarmas kattalikdir.
Biroq, plastik deformatsiyalashning kechish vaqti
deformatsiyalash  tezligiga ta'sir ko'rsatadi, bu jarayon
kechishining inertsiya hodisasiga asoslanganligi bilan izohlanadi.
Materialning plastikligi gancha yuqori bo'lsa, sirtning
erishiladigan g'adir-budurlik parametri boshlang'ichnikidan
shunchalik kam darajada bog'liq bo'ladi (14.2.6-rasm).
Dumalatilgandan so'ng sirtning sifati nafagat boshlang'ich
sirtning mikronotekisliklari balandligi, balki ularning shakli va
joylashuvi bilan ham aniqglanadi. Balandligi va gadami bo'yicha
mikronotekisliklar puxtalangan sirt va g'adir-budurliklarda har
xil izlarni, turli jinslilikni keltirib chigaradi. Chiqiglari bir tekisda

almashadigan va yumaloq chuqurchalarga ega bo'lgan
boshlang'ich sirt eng qulaydir. Chuqur kovlangan joylar,
tirnalgan joylar, keskichlar Rz. min

chetlashtirilganda va titrashdan qolgan
izlar ishlov berilgan sirtning sifatini
keskin yomonlashtiradi.

14.2.6-rasm. Har xil materiallar uchun
dumalatishda hosil gilingan Rz
parametrining boshlang'ich Rz’
parametrdan bog'ligligi:
1,2 - toblangan po'latlar (HRC 45 —50);
3- po'lat 45 (HRC 32 - 34); 4 - alyuminiy
gotishmalari (HB 120 —180); 5 - bronza.
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Boshlang'ich sirtda, masalan, abraziv ishlov berish paytida
hosil qgilingan mikrotaroqchalarning betartib xarakteri ulami
plastik deformatsiyalashni qiyinlashtiradi. Biroq, bu sirtlarni
dumalatish ko'p hollarda ularning holatini yaxshilaydi
Dumalatish uchun sirtning eng maqgbul past-balandligini
kesishning 150-200 m/min ga teng tezligi bilan barqaror
jarayonda yo'nilganda olish mumkin. O'rta va yuqori bo'Imagan
gattiglikdagi konstruktsion po'latlar uchun boshlang'ich sirt
g'adir-budurligining magbul parametri Ra = 1,25 =5 mkm ga
teng, shuning uchun boshlang'ich sirtni quyidagi tarzda ishlov
berish tavsiya gilinadi:

a) Ra = 0,04 =0,08 mkm ga erishish uchun - Ra-=
1,25 «=2.5 mkm. gacha yo'nish;
b) Ra= 0,16 m==032 mkm ga erishish uchun - Ra-=

2,5 me=50 mkm gacha yo'nish yoki Ra = 2,5 mkm gacha
jilvirlash.

Plastik deformatsiyalash ba'zi hollarda notekis kechishi
mumkin bo'lib, bu dumalatish kuchining ma'lum notekisligi,
detaining, stanokning titrashlari, roliklaming urishi, ulaming
noaniq o'matilishi, ishlov beriladigan detal qattigligining
notekisligi, boshlang'ich ishlov berish sifatining pastligi va
hokazolar bilan bog'ligdir. Bu, 0'z navbatida, dumalatilgan sirtda
to'lginsimon chiziglarning hosil bo'lishi bilan izohlanadi. To'lgin
gadami dumalatish tezligi va kuchidan bog'liq bo'Imaydi, biroq
uzatishdan, rolikning qisish burchagidan hamda ishlov
beriladigan sirt va rolik diametrlarining o'zaro nisbatidan bog'liq
bo'ladi. Detal diametriga karrali bo'lgan diametrldagi roliklardan
foydalanilganda, uzatish bo'yicha tebranish kamayadi va to'lgin
gadami oshadi. To'lginsimon chiziglami sigish burchagim
(pa < 2°30" cheklash va o'zi o'rnatiladigan roliklami qo'llash
orqali pasaytirish mumkin.
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* Rolikli dumalatib puxtalash uchun texnologik moslamalar
Dumalatish uchun bir rolikli va ko'p rolikli qurilmalar
separatorsiz, separatorli va maxsuslarga bo'linadi. Separatorli
qurilmalarda roliklar tayanch sirt bo'ylab erkin dumalaydi va
tushib ketishdan separator yoki shunga o'xshash vazifadagi
boshga element yordamida saqlanadi.

Separatorsiz qurilmalarda yordamchi sirtlarga ega bo'lgan
roliklar qo'llanilib, ular vositasida roliklar qurilmada ushlab
turiladi va deformatsiyalashning asosiy kuchini qabul qiladi.
Separatorsiz  qurilmalarda roliklar o'glarda yoki maxsus
teshiklarda tebranish va sirpanish  podshipniklari  yokKi
podshipniklar vazifasini bajaruvchi boshga elementlar yordamida
o'rnatiladi. Konstruktsiyasining oddiyligi, narxining nisbatan
pastligi, texnologik imkoniyatlarining kengligi, gayta
rostlashning tezligi va qulayligi separatorsiz qurilmalaming
afzalligi bo'lib hisoblanadi. Shuning uchun ulami donali yoki
kichik seriyali ishlab chigarishda go'llash magsadga muvofiqdir.

Separatorli qurilmalar har xil diametrdagi sirtlarga ishlov
berish bo'yicha cheklangan texnologik imkoniyatlarga ega,
ulaming tayyorlanishi murakkab, biroq yugori unumdorlikka
ega, shuning uchun ular ko'pincha seriyali va massaviy ishlab
chigarishda qo'llaniladi.

Ishchi roliklarning yuklanish xarakteri bo'yicha mexanik
(prujinali), pnevmatik, gidravlik va kombinatsiyalangan
(pnevmogidravlik, pnevmoprujinali va h.o.) ta'sirli
dumalatuvchi moslamalar mavjud.

Mexanik yuklanish sistemali moslamalar tayyorlanishining
oddiyligi va yuritmasining erkinligi bilan xarakterlanadi, biroq
ularning ma'lum kamchiliklari ham mavjud: dumalatuvchi
kuchni nazorat qilish anigligining pastligi (darajalangan«
prujinaning cho'kishi bo'yicha); konussimon shakldor sirtlami ’'»
0 zgarmas dumalatish kuchi bilan ta'minlashning murakkabligi,
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chunki rolikning go'shimcha radial siljishi (prujinaning cho'kishi)
dumalatish kuchining oshishini keltirib chigaradi; ishlov berish
jarayonini avtomatlashtirishning murakkabligi.

Massaviy va seriyali ishlab chigarishda pnevmatik
moslamalarni go'llash magsadga muvofigdir, chunki yuritmani
ta'minlash uchun qisilgan havoni uzatishning markazlashgan
sistemasidan foydalanish imkoniyati beriladi. Pnevmatik
yuritmaning kamchiligi - qisilgan havo tarmog'ida bosimning
kichikligi tufayli katta kuchlar hosil qilish talab gilinganda
nisbatan qo'polligidir.

Yuqori ishchi  kuchlarni hosil qilishda pnevmatik
moslamalardan fargli ravishda gidravlik moslamlar nisbatan
yuqori ixchamlikka ega. Birogq, moslamaning gidravlik sistemasi
ishlashi uchun alohida nasos stantsiyasi talab gilinadi. Gidravlik
qurilmalaming asosiy  kamchiligi - konstruktsiyasining
murakkabligi va tayyorlash xarajatlarining kattaligidir.

Pnevmatik va gidravlik moslamalarning  umumiy
afzalliklariga quyidagilar kiradi: dumalatishning ishchi kuchini
manometr ko'rsatkichlari bo'yicha nazorat gilish va rostlashning
qulayligi; deformatsiyalaydigan roliklarni tezda yuklash (ishchi
yurishning boshlanishida) va bo'shatish (ishchi yurishning
oxirida) imkoniyati mavjudligi; moslamalarning universalligi,
ya'ni turli xil shakldagi detallarga (silindrik, konussimon,
shakldor) ishlov berish imkoniyati va ishchi o'lchamlarni
rostlashning keng ko'lami mavjudligi; avtomatlashtirish va
dasturlashtirish imkoniyati mavjudligi.

Murakkab dumalatuvchi qurilmalarga har xil turdagi
moslamalarga odat bo'lgan xususiyatlar o'ziga xosdir. Masalan,
pnevmogidravlik moslamalar pnevmatikdan ko'ra juda kichik
o'lchamlarga ega va so'nggisining barcha afzalliklariga ega;
gidravlik kuch o'lchash kallagiga ega bo'lgan mexanik prujinali



jYioslamalar dumalatuvchi kuchni nazorat qilish va rostlash
qulayligi bilan tavsiflanadi va h.o.

Tashqi silindrik va tekis sirtlarga ishlov berish uchun bir
rolikli moslamalaming konstruktsiyasi oddiyroq, universal va
tayyorlashda kam xarajatlarni talab qiladi. Bir rolikli qurilmalar
odatda mexanik yuklash sistemasi bilan birga tayyorlanadi, bu
esa  asbobning konstruktsiyasini va  ekspluatatsiyasini
odiylashtiradi.

2500-40000 N ga ma'ljallangan bir rolikli moslamalar
standartlashtirilgan: ular prujina ko'rinishidagi kuchli element
bilan ta'minlangan support tutgichlardan va rolikli kallaklardan
tashkil topgan. Support tutqgichli tayanch elementlariga ega
bo'lgan moslamalar metall kesuvchi stanoklarning supportiga
o'matiladi (14.2.7-rasm).

14.2.7-rasm. Detallarga standartlashtirilgan bir rolikli

moslamalardan foydalanib ishlov berish sxemasi
a- silindrik sirtlami; b - yon yuzali sirtlarni; 1- detal; 2 - rolik;
3 - dumalatish moslamasi; 4 - stanok supporti

Korpusning plastinkali prujina ko'rinishidagi tutashtirgfthi
elastik element vazifasini bajaruvchi moslama (14.2.8-rasm, a),
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shuningdek tarelkasimon prujinali moslamaning(14.28-rasm/ b)
afzalliklari bo'lib ularning oddiyligi va ixchamligi hisoblanadi,
biroq ular dumalatish kuchini o'matish va nazorat qilishda ulkan
xatolikka ega bo'lib, xatoliklarni kamaytirish uchun bunday

ko'rinishdagi moslamalarda ba'zan maxsus indikatorli kallaklar
go'llaniladi.

A-A

14.2.8-rasm. Detal sirtiga 30000 N gacha kuch bilan ishlov
berish uchun maxsus dumalatish qurilmasi
a- korpusi prujinadek yig'ilib-cho'ziladigan, gattigligi 12000 N/sm;
b - tarelkasimon prujinali

Ikki rolikli moslamada (14.2.9-rasm, a) gidrosilindr 3 ning
shtoki 2 bilan bevosita bog'langan rolikli kallak 1 supportning
orga tomonida joylashtiriladi. Oldingi rolik bilan tutgich bevosita
keskichtutgichga qotiriladi. Manometr 4 bo'yicha kuch nazorat
gilinadi, ishchi o'lcham esa vint 5 yordamida rostlanadi.



14.2.9-rasm. Ikki rolikli moslama (a) va kuchlar sxemasi (b):
1- rolikli kallak; 2 - shtok; 3 - gidrosilindr; 4 - manometr; 5 - vint

Ikki rolikli moslamalarning kamchiligi - roliklar va ishlov
beriladigan detaining o'q bo'ylab to'g'ri o'matilmaganda eguvchi
momentlaming paydo bo'lishi bo'lib, natijada
muvozanatlashmagan kuchlar Q (14.2.9-rasm, b) ta'sirida detal
yugoriga yoki pastga siqgiladi va ishlov berish jarayonining
kechishini keskin yomonlashtiradi. Shuning uchun ko'p rolikli
moslamalarni gqo'llash magsadga muvofiqgdir.

Buraluvchan vallarni dumalatish uchun uch rolikli
moslamalar (14.2.10-rasm, a) ikkita pnevmatik silindrga ega
bo lib, roliklarning silindrik sirtlarga ham, galtellarga ham
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o'zgarmas kuch bilan qisilishini ta'minlaydi. Buraluvchan
vallarning materiali 45 XN2MFA; gattigligi HRC 40 - 48; uzunligi
2mvaz28m; diametri 115 mm va 140 mm; galtel radiusi
300 mm. Ishlov berish tartiboti: P = 15kN; S = 0‘3Ey| ;8=
3 0 r=8mm. Sirtning g'adir-budurlik parametri Ra =
8mkm dan Ra= 0,4 «0,8mkm gacha kamayadi. Ishlov
beriladigan sirtning qgattigligi yugori bo'lganligi tufayli roliklar
tez yeyiladi: bir komplekt roliklar beshta buraluvchan valni
ishlov berilishini ta'minlaydi, shundan so'ng boshlang'ich
shaklini tiklash uchun ularni gayta jilvirlash zarur.

14.2.10-rasm. Uch rolikli moslamalar:
a, b - pnevmatik; v - gidravlik
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Uch rolikli  pnevmatik moslamalar (14.2.10-rasm, b)
plunjerlarga ishlov berish uchun mo'ljallangan. Moslama korpusi
tokarli stanok supportining pastki gismiga o'rnatiladi.
Korpusning yon tomonlari orasiga ikkita roliki bilan pastki richag
joylashtiriladi. Uchinchi rolik qotiriladigan ustki richag pastki
bilan shamirli bog'langan va ko'tariluvchi pnevmosilindr
vositasida roliklarga bosim hosil giladi.

Gidromexanik uch rolikli moslamada (14.2.10-rasm, V)
gidravlik sistemaning konturi berk, shuning uchun individual
nasos stantsiyasiz ham ishlash mumkin.

Tekis sirtlarni dumlatishni (silindrik detallaming yon
yuzalari va tekisliklar) juda katta diametrdagi silindrik sirtlargi
ishlov berish sifatida gabul gilish mumkin. Yon tomon gismlariga
odatda universal stanoklarda bir rolikli gurilmalardan foydalanib
ishlov beriladi. Bunda ishlov berish tezligi yon tomon sirtining
markazida minimaldan uning chekka sirtlarida maksimalgacha
o'zgarishini hisobga olish zamr.

Rolikli dumalatib puxtalash uchun texnologik jihozlar

Rolikli dumalatib puxtalash uchun ko'pincha universal
metall kesuvchi stanoklar qo'llanilib, ularda ba'zan sirtni
tayyorlash uchun kesib ishlov berish va dumalatish ishlarini
birlashtirish mumkin. Tashqgi va ichki silindrik, yon vyuzali,
doiraviy va konussimon sirtlami dumalatish uchun tokarli-
vintgirqar, revolverli, karuselli, tokarli avtomatlar kabi
stanoklarning tokarli guruhi keng qo'llaniladi. Keyingi navbatda
veritkal-parmalash, frezalash, yo'nish va randalash stanoklari
turadi. Agregatli stanoklar va ba'zi boshga turdagi stanoklar
go'llaniladi. Ko'p hollarda universal stanoklarning yuklanish
kuchlari oshirilib, ularni asbobni tez olib borish va gaytarish
mexanizmlari bilan jihozlab, shuningdek qisish va boshg*a
qurilmalar bilan jihozlab takomillashtiriladi.
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Shtok kabi silindrik detallami dumalatib puxtalash uchun
AOS-20, AOS-60 avtomatlari dumalatish kallaklari bilan
ta'minlangan bo'lib, ular to'xtatilgan separatorda ishlov
beriladigan detal o'giga burchak ostida o'matilgan aylanuvchi
roliklar yordamida detallaming ilib olinishi, ushlab turilishi va
mustaqil uzatilishini ta'minlaydi. Roliklar aylanma harakatni
radial kuchlarni o'zgarmasligini ta'minlash uchun elastik qilib
tayyorlangan qisuvchi konus orqali oladi. Ishlov beriladigan
detallar bunker 1 ga (14.2.11-rasm) yuklanadi, bu yerdan ular bir
arigchali ajratuvchi baraban 2 yordamida asbob bilan o'gdosh
gilib o'matilgan prizmatik yo'naltirgich 3 ga ko'chiriladi. Baraban
bilan sinxron ishlovchi kulisa-itargich 4, tayyorlanmani
aylanuvchi deformatsiyalovchi roliklar bilan gisilgunga gadar
suradi. Dumalatib puxtalangan shtok donalab uzatadigan novga
ko'chadi va so'ngra tayyor shtoklar to'plagichiga kelib tushadi.
Dumalatgichning yuritmasi ponasimon tasmali uzatma 6, shkiv 7,
stakan 8 va bosuvchi konus 9 orqali elektrodvigatel 5 dan amalga
oshiriladi. Elektrodvigatel 5 bir vaqtning o'zida shesternyali
nasosning yuritmasi vazifasini ham bajaradi. Roliklar uchun
tayanch vazifasini bajaruvchi separator ariqchalarining yon
yuzalari va qirralari gattiq qotishmali plastinalar bilan
armaturalangan bo'lib, bu ulaming xizmat muddatini ShX-15 dan
tayyorlangan separatorlarga nisbatan 20 martaga oshiradi.
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14.2.11-rasm. Shtok tipidagi silindrik detallami dumalatib

puxtalash uchun stanok avtomat sxemasi:
a- dumalatish kallagi; b - yuklash qurilmasi; v - tayyorlanmalami ishlov
berish zonasiga uzatish sistemasi

14.3. DETAL SIRTINI TEBRANMA ZARBALI ISHLOV
BERISH USULIDA PUXTALASH

Tebranma zarbali ishlov berish jarayonining sxemasi

Tebranma zarbali ishlov berish hajmiy tebranma ishlov
berishning bir turi bo'lib, tebranma abraziv va tebranma zarbali
hirlarga bo'linadi.

Tebranma abraziv ishlov berish detallardagi chigiglami
yo gotish, o'tkir qgirralarni yumaloqglash, sirtini tozalash uchun
go llanilsa, tebranma zarbali ishlov berish sirtini puxtalash uchun
4° Haniladi. Ishlov berish sxemasi, ishlov berilayotgan sirtning
Ishchi jismlar bilan o'zaro ta'siri xarakteri va jarayonning boshga
shartlari har ikki holda ham bir xil bo'lishi mumkin. Btf
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usullarning asosiy farqi shundaki, tebranma zarbali ishlov
berishda ishchi jismlar sifatida toblangan po'lat zoldirlar, pitra va
boshga metall zarralaridan foydalaniladi hamda ishlov berish
ko'pincha detallarni ishchi kamerada (konteynerda) qotirilgan
holda amalga oshiriladi. Tebranma abraziv ishlov berishda esa
turli xildagi abraziv zarralardan foydalaniladi hamda detallarga
ishlov berish ularni konteynerda qotirilmagan holda amalga
oshiriladi (14.3.1-rasm). Ko'p hollarda detallarga ishlov berish
bo'yicha ko'rsatilgan topshiriglar bir vaqtda, bitta tsiklda
bajariladi. Masalan, po'lat zoldirlarni jilvir donalari bilan
aralashtirilgan holda qo'llash orgali sirtni puxtalashga va g'adir-
budurlikni sezilarli ravishda pasaytirishga yoki chetlarini
yumaloglashtirishga va hokazolarga erishiladi. Ikkinchi
tomondan, abraziv zarralar bilan ishlov berish metallni ajratib
olish va g'adir-budurlikni pasaytirish bilan bir vagtda sirtning
mustahkamligini ta'minlaydi.
/ 14.3.1-rasm. Tayyorlanmani
gotirmasdan tebranma zarbali
ishlov berish sxemasi.

1- konteyner;

2 - elastik amortizatorlar;

3 - titrashni qo'zg'atgich;

4 - ishchi jismlar;

5 - ishlov beriladigan detallar

Tebranma  zarbali ishlov

berishda elastik osmalarda

o'matilgan va turli xil

yo'nalishlarda tebranish imkoniyatlariga ega bo'lgan ishchi
kameraga, ko'p hollarda muvozanatlashmagan titratgich
yordamida past chastotali tebranishlar uzatiladi. Titrashlar
natijasida ishchi muhit va ishlov beriladigan detallar belgisi
bo'yicha o'zgaruvchan tezlanishlarga ega bo'ladi va jadal nisbiy
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siljish holatida bo'lib, ikki xil harakatni amalga oshiradi: ishchi
kameraning tebranishlar chastotasidan bog'liq bo'lgan chastota
bilan tebranish va yuklangan butun massaning aylanma siljishi.
Detal va ishchi jismlarning nisbiy siljish yo'nalishlari doimo
o'zgaradi, natijada ular orasida o'zaro urilish va kuchaytirilgan
ishgalanish sodir bo'ladi.

Ishlov berish jarayonida qotirilmasdan joylashtirilgan
detallar turli xil holatlarni egallaydi, bu esa ma'lum darajada
ularga ishlov berishning bir tekisligini ta'minlaydi. Biroq, detallar
erkin joylashtirilgandan ko'ra, ular qotirilganda zarbali ta'sir
kuchi katta bo'ladi, massasi 2-3 kg dan ortig bo'lgan detallarga
esa fagat qotirilgan holda ishlov berish zarur (14.3.2-rasm),
chunki aks holda ulaming bir-biriga urilishi va shikastlanishi
sodir bo'ladi.

14.3.2-rasm. Detallarga konteynerga qotirib ishlov berish
sxemasi:
1- konteyner; 2 - ishlov beriladigan detal; 3 - titrashni qo'zg'atgich; 4 - ishlov
beriladigan detalni aylantirish qurilmasi; 5 - detaining o’zi aylanishini *
ta minlovchi qurilma; 6 - konteyerni unda qotirilgan detallar bilan aylantirish
yuritmasi
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Tebranma zarbali ishlov berish ishchi jismlarning ishlov
beriladigan detal sirti bo'ylab ma'lum bosim bilan nisbiy
sirpanishi va ko'plab mikrozarbalar berilishi natijasida amalga
oshiriladi. Ishchi jismlarning o'zgaruvchan tezlanish bilan
harakatlanishi ularning katta qo'zg'aluvchanligini ta'minlaydi.

Detallarga tebranma zarbali ishlov berish ikki yoki uch
komponentli titrashdan, ya'ni mos ravishda ikki va uch
koordinatalar bo'yicha mexanik tebranishlardan foydalanishga
asoslangan.

Ikki komponentli, ya'ni tekislikdagi titrash shu bilan
tavsiflanadiki, ishchi kameraning har bir nuqtasi bitta vertikal,
gorizontal yoki og'ma tekislikda garmonik tebranishni amalga
oshiradi. Bunda tebranishlar trayektoriyasi ko'pincha aylana yoki
ellips ko'rinishida bo'ladi.

Uch komponentli yoki hajmiy titrashda ishchi kameraning
har bir nuqgtasi tanlangan koordinata o'glariga nisbatan
siljishning yo'nalishlarini uzluksiz o'zgartirgan holda fazoviy
berk egri chiziq bo'ylab garmonik tebranishni amalga oshiradi.
Trayektoriyalar shuningdek ellips yoki aylana shaklida bo'ladi,
ular o'zining burchak holatini uzluksiz o'zgartirib turadi.
Qo'zg'aluvchan sistemaning tezligi va tezlanishi uchta
yo'nalishga ega bo'ladi, shuning uchun bunday titrashni uch
komponentli deb atash gabul gilingan.

Hajmiy titrashning qoTlanilishi murakkab berk shakldagi
detallaming qiyin erishiladigan joylarini yaxshiroq ishlov berish
imkonini beradi. Mos ravishdagi fizik xossalarga va o'lchamlarga
ega bo'lgan ishchi jismlarni tanlab hamda ishchi tartibotlarim
rostlab, detallami puxtalash bo'yicha yechiladigan vazifalaming
keng ko'lamini ta'minlash mumkin.

Ishchi jismlar yuqori nisbiy qgo'zg'aluvchanligi tufayli
detallaming shakldor sirtiga yaxshi kirishadi, natijada bu usul
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yordamida turli xil o'lchamdagi murakkab detallaming ham
tashqi, ham ichki sirtlarini puxtalash mumkin.

Yuqgorida ko'rsatib o'tilganlar bilan bir gatorda tebranma
zarbali ishlov berish sirtni mustahkamlashning boshga usullariga
nisbatan cheklangan energetik imkoniyatlarga ega, chunki
tebranma ishlov berish mashinalari amalda go'llash uchun yetarli
umrboqiylik bilan 12-15g gacha tebranma tezlanish va 1,0-1,2 m/s
gacha tebranma tezlikda ishlaydi.

Energetik imkoniyatlari cheklangan holda mustahkamlash
davomiyligi katta (10-20 minutdan bir necha soatgacha),
detallaming ortiqcha puxtalanish ehtimolligi esa amaliy jihatdan
sodir bo'Imaydi.

Tebranma zarbali ishlov berishda ruxsat etilgan puxtalash
va qisishning qoldig kuchlanishi detallami yuklash usulidan,
tebranishlar trayektoriyasining harakatlanish yo'nalishidan,
tebranish jarayonining parametrlaridan va boshga omillardan
bog'liq bo'lib, ulami o'zgartirgan holda ma'lum chegaralarda
mustahkamlash jarayonini boshgarish mumkin.

Tebranishlar ta'siri  ostida ishchi jismlarning ishlov
beriladigan detallar bilan o'zaro urilish jadalligi ishchi jismlar i3y,
va detallar  tezliklariningfarqi M dan bog'liq bo'ladi:

M = dij-

Qotirilmagan detallarga ishlov berishda detallar ishchi
kamerada ishchi jismlar bilan birga aylanma trayektoriya bo'ylab
siljiydi (14.3.1-rasmga qarang), bunda A9 qotirilgan detallarga
ishlov berishdan ko'ra kichik giymatga ega bo'ladi.

Qotirilgan  detallarga ishlov  berishning  asosiy
variantlari quyidagilar: o'matilgan tayanchlar va kassetalar
yordamida odatdagi V-simon xildagi konteynerda (14.3.2-rasm,
fl); maxsus tebranma mashinalardagi qutisimon xildagi maxSus
konteynerlarda (14.3.2-rasm, b); aylantirish yuritmasi tashqi
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manbalardan bo'lgan shpindelda (14.3.2-rasm, y); detallaming
0'zi aylanishini ta'minlovchi maxsus mexanizmning
kronshteynida (14.3.2-rasm, g); tashqi yuritmadan majburiy
aylantiriladigan konteynerdagi gisqichda (14.3.2-rasm, d); o'zaro
perpendikulyar tekislikda joylashgan va tebranishlarning hajmiy
xarakterini ta'minlaydigan bir necha titrashlar qo'zg'atgichiga
ega bo'lgan maxsus titratish mashinasining konteynerida (14.3.2-
rasm, e).

Tekislikdagi titrashda qotirilgan detallar yoki butun
konteyner barcha sirtning bir tekisda ishlov berilishini ta'minlash
uchun aylantiriladi, chunki aks holda ishchi jismlar (14.3.1-
rasmga qarang) aylana bo'ylab erkin siljib, detallaming bir
tomoniga shiddat bilan ishlov beradi, boshga tomoni esa (ishchi
jismlarning siljish yo'li bo'ylab) past shiddatlik bilan ishlov
beriladi.

Tebranma zarbali ishlov beriladigan detallar va ishchi
jismlarning harakatlanish dinamikasi

Qotirilgan detallaming tebranma zarbali ishlov berish
dinamikasi ishchi jismlarning devorlar bilan va qotirilgan detallar
bilan o'zaro ta'siri orqali aniglanadi. Konteynerning erkin tushish
tezlanishidan bir necha marta katta bo'lgan tezlanish bilan
tebranishi, ishchi  jismlarning konteyner  devorlaridan,
shuningdek qotirilgan detallardan va wular bilan turli xil
burchaklar ostida urilishidan davriy uzilishini ta'minlaydi. Detal
sirtining ishchi jismlar massasi bilan to'g'ri burchak ostida o'zaro
urilganda zarbali o'zaro ta'sir sodir bo'ladi. Duch kelish burchagi
kamaytirilganda zarbali o'zaro ta'sirning kamayishi sodir bo'ladi,
bunda detal sirtining ishchi jismlar bilan tutashish davomiyligl
oshadi.

Ishchi muhich zarrachasining zarbali impuls kuchi
guyidagiga teng:
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P=—"4

bu yerda: m- ishchi zarrachaning massasi; d — o'zaro
urilish tezligi; R- iz chuqurligining egrilik radiusi; r - ishchi
zarrachaning radiusi; K - zarba paytida tezlikning yo'qotilishini
hisobga oluvchi koeffitsient.

Zarbali impuls turli xil omillar ta'siri ostida o'zgaradi
(14.3.3-rasm), tebranishlar amplitudasi A unga eng katta ta'sir
o'tkazadi, ikki koordinatali tebranishlar uchun esa ishlov
berilayotgan sirtning joylashuvi ta'sir ko'rsatadi.

Pi

2 a)4AF/TO w Nij 60r81.MVI I

zp oyfifi 0 100 200 300LT
V) 9)
14.3.3-rasm. Zarbali impulsning bog'ligliklari:
a- tebranishlar amplitudasi A dan; b - datchikning devorlardan (tagidan)
masofasi a dan; v - zoldirning diametri d dan; g - ishchi muhitni yuklash
balandligi H dan; d - datchikning koordinata o'qlariga nisbatan buralish
burchagi a dan; yaxlit chiziq - uch koordinatali tebranishlar; shtrixlangan
chiziq - ikki koordinatali tebranishlar

Zarbali impuls detallaming bevosita konteyner devorlaridan
yaginida joylashgan holatidan tashgari, detaining konteynerdagi
boshga holatidan bog'lig bo'Imaydi. Konteyner va detaining
devorlaridan  energiya oluvchi ishchi muhit  alohfda
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zarrachalarining nisbiy tezligi oshishi natijasida, konteyner
devorlaridan 10-20 mm uzoqglikdagi masofada zarbali impuls
keskin o'sadi. Detal konteyner devorlaridan uzoglashtirilgan sari,
zarrachalaming konteyner devorlaridan olgan energiyasi tez
so'nadi va konteyner devorlaridan 40-50 mm uzoglikdagi
masofada detal bilan o'zaro ta'sirlashuvchi zarrachalar
energiyasi, asosan detallaming tebranishlari bilan aniglanadi.
Tebranma zarbali ishlov berish parametrlarini tanlash

Tebranma  zarbali ishlov  berishning parametrlari
quyidagilar: X, Y, Z koordinata o'glari bo'ylab tebranishlar
amplitudasi A; tebranishlar chastotasi to; ishchi jismlarning
o'lchamlari (zoldirlaming diametri); ishchi jismlarning massalari
va ishchi jismlar massasi hamda detallar massasining o'zaro
nisbati; konteyner devorlaridan detalgacha bo'lgan masofa; ishlov
berish davomiyligi.

Zarbali impuls (zarbali o'zaro ta'sir impulsi), 0'z-o'zidan,
puxtalash darajasi ham tebranishlar amplitudasi A ning
oshirilishi bilan to'g'ridan-to'g'ri bog'ligligi tufayli, uning giymati
imkoni boricha eng katta bo'lishi kerak. Odatda bu giymat
go'llaniladigan tebranish mashinalarining imkoniyatlari bilan
cheklangan va 1,5 - 6,0 mm ni tashkil giladi, ba'zi hollarda 10 mm
gacha teng bo'ladi.

Puxtalash uchun odatda rezonansdan chetga chiquvchi
tipdagi vibratsion mashinalari go'llanilib, ular rezonansdan ortiq
bo'lgan chastotalar bilan bargaror ishlaydi. Mashinalar
rezonansdan tashqgari sohada minimal mxsat etilgan chastota va
maksimal amplituda bilan ishlaganda jarayonning maksimal
tezligi ta'minlanadi.

Maksimal ruxsat etilgan titratma tezlanish (omax va minimal
ruxsat etilgan titratma tezlanish ojmin bunda quyidagi shartlarni
ganoatlantirishi kerak:

Umax = (10 -5-15)g = 2nA(X)2;
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Mmin ~-2g; _

bu yerda g —erkin tushish tezlanishi.

Ishchi jismlar (zoldirlar) ning diametrlari yuklangan
detallaming umumiy massasi va ishlov beriladigan detallar sirti
elementlarining (arigchalar, galtellar) minimal o'lchamlaridan
kelib chiggan holda, 1,5-10 mm atrofida tanlanadi. Zoldirlarning
diametri bu elementlarning o'lchamlaridan kamida 1,8-2,0 marta
kichik bo'lishi kerak.

Sirtgi plastik deformatsiyalashning boshga usullaridan fargli
ravishda, tebranma zarbali ishlov berishda yuklama go'yishning
karraligidan bog'lig holda ishlov beriladigan sirtning ortiqcha
puxtalanishi amaliy jihatdan inkor qilingan. Ishlov berish
davomiyligi T texnik igtisodiy mulohazalar bilan cheklangan
bo'lishi kerak

_ nd2A(]
4r2(0

bu yerda: A—ishlov berilayotgan sirtning bitta nuqtasida
takrorlanadigan zarbalar soni (materialning gattigligidan bog'liq
ravishda A ni 10 dan 20 gacha tanlanadi, gattigligi past bo'lgan
ishlov beriladigan material uchun katta giymatlar belgilanadi);
P = 0,5..3,5 —ishlov beriladigan sirtlarning shakli va ularning
ishchi jism hajmida joylashuvi bilan bog'lig bo'lgan koeffitsient
(bir tekisda joylashganda /? = 2 —3); r — tutashish izining
radiusi;

3 i1/3
r= — P(yx+ v2)R

bu yerda: va v2 - ishlov beriladigan detallar va ishchi
jismlar materialining elastiklik xossalarini tavsiflovchi plastiklik
koeffitsienti.
cl - NMD2
Ei ‘
vz - M2)2

Darslik 465



TARMOQ MASHINALARINI TA'MIRLASH

Ishchi kamera harakatining talab qilingan trayektoriyasi
avvalambor elastik bog'lanishlarning qattigligi va ularning
tebranuvchi massalar og'irlik markazlariga nisbatan joylashuvi
kabi sistemaning mos ravishdagi dinamik parametrlarini tanlash
orgali ta'minlanadi.

Vibratsion mashinalaming elastik bog'lanishlari deganda
tebranuvchiva qo'zg'almas massalami yagona elastik sistemaga
birlashtiruvi elastik elementlar to'plami tushuniladi.

Vibratsion stanoklarning yuritmasi ishchi kmeralarga
tebranma harakatni uzatadi hamda ichki va tashqi qarshiliklami
yengish uchun zarur bo'lgan qo'zg'atuvchi kuchni hosil giladi.
Inertsion titratgichlar eng ko'p targalgan. Kichik gabarit
o'lchamlari va yuritmasining massasida katta qgo'zg'atuvchi
kuchlarni olish imkoniyati, konstruktsiyasining oddiyligi va
yetarlicha yuqori puxtaligi ulaming afzalligi bo'libhisoblanadi.
Inertsion titratgichlarning ko'plab konstruktsiyalarini kamchiligi
bo'lib ishga tushish va to'xtash davrining kattaligi hisoblanadi.
Titratgichlarning  go'zg'atuvchi  kuchlari va tebranishlar
chastotalari doimiy o'lgan va rostlanadigan konstmktsiyalari
mavjud.

Namunaviy vibratsion stanok elastik elementlarga
tayanadigan titratgichli ishchi kamera o'rnatilgan asosdan,
titratgich yuritmasidan, elastik muftadan, bak-tindirgichdan va
suyuglikning aylanish sistemasidan ("quruq" usulda ishlaganda
suyuglik o'rnida qgisilgan havo go'llaniladi) tashkil topgan.

Vibratsion stanoklarning asosi unga barcha ishchi uzellar:
titratgich va elastik bog'lanishlar bilan ishchi kamera, oraliq
tayanchlar bilan titratgich yuritmasi va ba'zi yordamchi
qurilmalarni montaj gilish uchun xizmat giladi.

Ishchi kamera (konteyner) yetarlicha gattiq va mustahkam
bo'lishi kerak. Montaj qilish usuli bo'yicha ishchi kameralar
ko'chmas va olib qo'yiladiganlarga bo'linadi. Tushirish usuli
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bo'yicha qopqogli yoki yon devorlarida tushirish darchasi
bo'lgan kameralarga bo'linadi. Og'adigan va buraladigan
kameralar mavjud.

Ishchi kameralar qoplanadigan materiallarning asosiy
turlariga Kislota ishqorli va yeyilishga chidamli qattig rezina,
plastmassa va boshqgalar kiradi. Ishchi kameraning hajmi va
vibratsion stanoklarning vazifasidan bog'lig ravishda ishchi
kamera goplamasining galinligi 3-50 mm ga teng gabul gilinadi.

Ishchi kameraning ichki gatlami devorlariga goplamani
gotirish uchun quyidagi usullar qgo'llaniladi: elimlash (88N, 4NB
yelimlari, K-139 kompaund-yelimi va boshqalar), vulkanizatsiya,
mexanik gotirish. Qoplamani qotirishning barcha usullari puxta
bo'lishi va uni devorlar va taglik gismidan uzilishining oldini
olish kerak.

Titratgich  vibratsion stanokning asosiy uzeli bo'lib
hisoblanadi va ishchi kameraga tebranishlarni hosil gilish uchun
mo'ljallangan.

Titratgich quyidagi talablarga javob berishi kerak:

- tebranishlarning berilgan parametrlarini ta'minlovchi
quvvatga ega bo'lishi kerak;

- berilgan quvvatda (ya'ni eng katta solishtirma quvvatda)
kichik gabarit o'lchamlarga ega bo'lishi kerak;

- xizmat muddati kichik bo'lgan detallaming soni minimal
bo'lishi va yetarlicha puxta bo'lishi kerak;

- uning tebranuvchi gismlari magbul massaga ega bo'lishi
kerak;

- ruxsat etilgan chegaralarda barqaror amplituda-chastotali
xarakteristikalarga ega bo'lishi kerak;

- Xizmat ko'rsatuvchi shaxs sog'ligiga zararli ta'sir giluvchi
go'shimcha shovqinlarsiz ravon ishni ta'minlashi kerak;
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- titrashlar chastotasi va amplitudasi bo'yicha texnologik
talablar bilan aniglanadigan chegaralarda oddiy rostlanishlarga
ega bo'lishi kerak;

- uning iste'mol manbai standart bo'lishi kerak;

- ishchi organ bilan oddiy komponovkaga ega bo'lishi
kerak;

- tayyorlanishda oddiy va tejamli bo'lishi kerak.

Inertsion titratgichlar rezonansdan keyingi tartibotlarda
ishlaganda qo'zg'atuvchi kuchlar oshib borishini hisobga olgan
holda, titratgichning puxta podshipnikli uzellarini yaratishga
alohida e'tibor qgaratish zarur.

Inertsion muvozanatlashtirilmagan titratgich (14.3.4-rasm, a)
muvozanatlashtirilmagan massa 1 va korpus 3 da qotirilgan
podshipniklarda aylanuvchi val 2 dan tashkil topgan. Korpus
stanokning tebranuvchi gismlariga biriktiriladi.
Muvozanatlashtirilmagan massaning aylanishidan hosil
bo'ladigan markazdan gochma kuch podshipniklar orgali korpus
bilan gabul qgilinadi. Muvozanatlashtirilmagan massaga burovchi
moment korpusdan tashqarida bo'lgan yoki unda o'matilgan
yuritma orgali uzatiladi. Muvozanatlashtirilmagan massaning
asosiy xarakteristikasi bo'lib massaning statik momenti
hisoblanadi.

Vibratsion stanoklarda ko'pincha umumiy valga o'tkazilgan
ikkita bir xil muvozanatlashtirilmagan massalardan
yo'naltirilmagan ta'sirli titratgichlar go'llaniladi.
Muvozanatlashtirilmagan massalar ishchi kameraning majburiy
tebranishlar chastotasiga mos keluvchi burchak tezlik bilan bir
tekisda aylanadi.

Muvozanatlashtirilmagan massalar ikki xil bo'ladi: ishga
tushirish va to'xtatish jarayonida massaning o'zgarmas statik
momenti bilan (o'zgarmas muvozanatlashtirilmagan massalar)
yoki ishga tushirish wva to'xtatish jarayonida massaning
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o'zgaruvchan statik momenti bilan (o'zgaruvchan
muvozanatlashtirilmagan massalar). Muvozanatlashtirilmagan
massalarning  har  ikki turi ham rostlanadigan  yoki

rostlanmaydigan bo'lishi mumkin.
ei6

b) «feriv V)

14.3.4-rasm. Vibratsion stanoklarning asosiy uzellarini

tayyorlashga misollar:
a - muvozanatlashtirilmagan titratgich; b - yuritma; v - elastik elementlar

O'zgarmas muvozanatlashtirilmagan massalar aylanish o'qi
bo'yicha muvozanatlashtirilmagan, shakli bo'yicha oddiy massa
ko'rinishdadir.

O'zgarmas muvozanatlashtirilmagan massali titratgichning
go'zg'atuvchi kuchini o'zgartirish imkoniyatining yo'qligi uni
vibratsion stanoklarda go'llashni cheklaydi.
muvozanatlashtirilmagan massalarning statik momentini ma'lum
chegaralarda o'zgartirish imkonini beruvchi rostlanadigan
titratgichlarni go'llash magsadga muvofiqdir.
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Yuritma. Ko'plab vibratsion stanoklarning yuritmasi
tarkibiga quyidagilar kiradi: elektrodvigatel, ponasimon tasmali
uzatma 2 (14.3.4-rasm, b), almashuvchan shkivlar, titratgich 4,
oralig val 2 va uning tayanchi, elastik muftalar.

Yuritmalarda  o'zgarmas  yoki  o'zgaruvchan  tokli
elektrodvigatel go'llaniladi. O'zgarmas tok dvigatellari juda keng
chegaralarda aylanish chastotasining pog'onasiz rostlanishini
ta'minlaydi, biroq ulaming narxi yuqori va o'zgarmas tok
manbalaridan foydalanishni talab giladi.

Elastik  bog'lanishlar.  Elastik bog'lanishlaming asosiy
parametri bo'lib qattiglik hisoblanadi. Tiklanadigan elastik
kuchlaming chizigli va nochiziq xarakteristikali elastik
bog'lanishlari mavjud.

Vibratsion stanoklarda asosan qisish prujinalari go'llanilib,
ular tebranishlarning ellipssimon trayektoriyasi tufayli prujinani
eguvchi ko'ndalang yuklama bilan bir qatorda, o'q bo'ylab
bo'ylama qisuvchi yuklamani ham qgabul giladi. Vintsimon
prujinalar silindrik yoki konussimon qilib tayyorlanadi.

Vibratsion stanoklarda prujinalar belgisi o'zgaruvchan
yuklamani sinovdan o'tkazadi. Ular maxsus tiginlar (burama
mixlar) bilan yoki qotirish bolti uchun ilmogga chekka o'ramni
burash yo'li bilan qotiriladi (14.3.4-rasm, v). Shuningdek
pnevmoballonlardan va rezinali elastik bog'lanishlardan
foydalaniladi.

Texnologik moslama va yordamchi operatsiyalarni
mexanizatsiyalashtirish uchun qurilmalar

Moslama  sifatida  almashinuvchi konteynerlar va
konteynerlar ichida detallami o'matish va gqotirish uchun
qgurilmalar go'llaniladi.

Ishchi jismlarni yuklash va tushirish, konteynerga ishchi
jismlarning suyuq tashkil etuvchilarini tayyorlash va uzatish
uchun turli xildagi qurilma va moslamalardan foydalaniladi.
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Seriyali va massaviy ishlab chigarishda ko'rsatib o'tilgan
moslama mexanizatsiyalashtiriladi, ko'p hollarda esa
avtomatlashtiriladi.

Ishchi muhitni yuklash va tushirish uchun maxsus
gurilmalar qo'llaniladi. Bitta tekislikda tebranadigan vibratsion
mashinalar odatda cho'mich tipidagi yuklash-tushirish qurilmasi
bilan ta'minlanadi. Qurilma yo'naltirgichlari bo'ylab  zanjirli
uzatma yordamida sig'im siljiydigan ramadan tashkil topgan.
Ishchi  muhitni konteynerga sig'imni vibratsion mashina
konteyneriga ko'tarish va ag'darish yo'li bilan amalga oshirilsa,
konteynerning yon devorida joylashtirilgan qopqoqli teshik
orgali bo'shatiladi. Ishchi muhit teshikdan novga, so'ngra
oldindan pastga ko'chiriladigan sig'imga to'kiladi.

Detallarga 14.3.2-rasm, d da ko'rsatilgandek ishlov
berilganda (konteyner unda qotirilgan detallar bilan birga
aylanadi) ishchi muhitni yuklash-tushirish ishlarini konteynerga
tutashgan sektsiyali cho'ntak yordamida

mexanizatsiyalashtirilgan (14.3.5-rasm).
g Kfinish

14.3.5-rasm. Ishchi muhitni yuklash-tushirish uchun bo'linma
bilan ta'minlangan aylanuvchi konteynerli titratish -
mashinasining sxemasi
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Prujinalangan platforma 1 dagi podshipnikli tayanchlar 2 da
silindrik konteyner 3 o'rnatilgan bo'lib, uning ichida detallar 4
gotirilgan va ishchi muhit 5 mavjud. Platformaning pastki
gismida elektrodvigatel 7 yordamida harakatga keltiriladigan
vibrator 6 o'matilgan. Konteyner tayanch vali 9 orgali aylanish
yuritmasi 8 ga ega. Tayanch vallari 9 va 10 hamda elastik quvur
11 orgali konteyner aylanganda suv olib Kkeltiriladi va undan
to'kiladi. Konteyner ko'tarma (otkidnoy) gqopgoq 12 ga ega,
pastida esa uni konteyner bo'ylab muvozanatlash uchun bo'linma
13 o'rnatilgan bo'lib, uning kesimi ichi g'ovak silindrning to'rtdan
bir gismini tasvirlaydi va uning ichida germetik yopiladigan
gopgoqli tuynuk 14, uning ostidagi silindrik bo'linma yonida esa
to'rli filtr 16 bilan qopqoqgli tuynuk 15 joylashtirilgan. Yon devor
gopgoqli tuynuklar joylashgan joyda bo'linmadan chigib
turuvchi siniglik 17 ga ega bo'lib, devorining har yarimtasi silindr
tashkil etuvchisiga nisbatan 5 - 7s ga og'gan. Elastik quvur 20
yordamida bak 19 bilan biriktirilgan qabul gqilish novi 18
platformaga qotirilgan. Detallarga ishlov  berish  tsikli
bajarilgandan so'ng suvni konteynerga jadal uzatish amalga
oshiriladi. Suv abraziv pastani yuvib tashlagandan so'ng, toza
zoldirlar konteyner ichida qoladi. Yuvilgandan va suv uzatilishi
to'xtatilgandan so'ng konveyer uning ichidan zoldirlar va suvni
chiqgarib tashlash uchun | holatda to'xtatiladi. So'ngra bo'linma
tuynugi 15 ning qopqog'i va konteynerdagi tuynuk 14 ning
gopqgog'i ochiladi, keyin esa tuynuk 15 ning gopqog'i yopiladi.
Titratish yuritmasi ishga tushiriladi va konteyner | holatga
buraladi. Titrashlar ta'siri ostida =zoldirlar bo'linma 13 ga
to'kiladi, yuvilgandan so'ng konteyner o'gi darajasida bo'lgan
suv esa konteynerdan bo'linma 13 ga va bo'linmadan to'rli sirt 16
orqgali gabul gilish novi 18 ga va so'ngra to'kish baki 19 ga
to'kiladi. Zoldirlar tushirilib, suv to'kilgandan so'ng konteyner
ochiladi, ishlov berilgan detallar echib olinadi va ishlov berish
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uchun navbatdagi detallar partiyasi o'rnatiladi. Detallar
gotirilgandan so'ng konteynerning qopgog'i 12 yopiladi, titratish
yuritmasi ishga tushiriladi va konteyner Il holatga buraladi.
So'ngra qopqgoqli tuynuk 14 orgali pasta va aralashma miqgdori
go'shiladi hamda ko'z bilan nazorat gilgan holda konteynerning
tuynugi 14, bo'linmaning tuynugi 15 germetik yopiladi va
detallarga ishlov berish uchun qurilma ishga tushiriladi.

Kichik o'lchamdagi (500 mm gacha uzunlikdagi) va
murakkab shakldagi detallarga ishlov berishda ishchi mubhitni
tushirmasdan konteyner 5 da (14.3.6-rasm) detallarni konveyerli
almashtirishni go'llash magsadga muvofiqdir. Bunday sxemada
ishlov beriladigan detallar 1 tez ishlaydigan qisgichlar yordamida
konveyer tasmasi 2 ga qotiriladi. Bu tasmaning ustki gismi
titratish mashinasi ustidan titrashsiz o'tadi, ostki qismi esa
pnevmoballonlar 3 da joylashgan konteyner 5 ning barabani 4 ni
aylanib o'tadi. Taranglash roliklari 6 konteyner bilan birga
tasmaning ostki qgismini tebranishini ta'minlaydi. Konveyer
tasmasining harakat tezligi shunday tanlanganki, unga qotirilgan
har bir detal konteyner orqali siljib, titratib ishlov berish
operatsiyasidan o'tadi.

/2

14.3.6-rasm. Yordamchi ishlarni mexanizatsiyalashtirish uchuft
konteyner
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Aogar texnologik jarayon bilan mos ravishda detallar titratib
ishlov berishning jilvirlash, silliglash va puxtalash
operatsiyalaridan, shuningdek yuvish va quritish
operatsiyalaridan o'tishi lozim bo'lsa, bunday sxemani qo'llash
magsadga muvofiqdir. Bu holda alohida mashina va agregatlar
konveyer tasma bilan avtomatlashtirilgan yakuniy ishlov berish
liniyasiga birlashtiriladi. Bunda ishchi fagat titratib ishlov
berilishi lozim bo'lgan detalni kassetaga o'rnatadi va ishlov
berilgandan so'ng uni echib oladi.

Bo'shatish teshiklari konteynerning yon tomonida yoki
tagida joylashgan bo'lishi mumkin. 14.3.7-rasmda tasvirlangan
konstruktsiyada konteyner 1 ning tubi pnevmosilindr 4 li surilma
gopqgog 3 yordamida yopiladigan tuynuk 2 bilan ta'minlangan.
Uzunligi 5 m va undan ortig bo'lgan vibratsion mashinalar bir
necha bunday tuynuk va dumlatib chiqarish bunkerlariga ega
bo'lib, bu bo'shatish vaqtini gisqartiradi. Detallar qotirilgandan
so'ng konteynerni yuklash kran-balka yordamida xuddi shu
bo'shatish bunkeridan amalga oshirilib, kran-balka ulami
konteyner ustidan ko'taradi.

14.3.7-rasm. Yordamchi ishlarni mexanizatsiyalashtirish uchun
konteyner
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14.4. DETAL SIRTINI PITRA OQIMIDA ISHLOV
BERISH USULIDA PUXTALASH

Pitra bilan ishlov berish jarayonining sxemasi,
deformatsiyalash markazini shakllantirish xarakteri
Pitra bilan ishlov berish jarayoni ikki guruhga bo'linadi:

- qurug pitra bilan ishlov berish;

- moylash-sovitish suyugligini go'llab pitra bilan ishlov
berish.

Pitra ogimida puxtalash, pnevmodinamik puxtalash va pitra
otib puxtalashda detallarga quruq pitra bilan ishlov beriladi va
bu usullar pitrazarbali deb yuritiladi.

Moylash-sovitish suyugligini qgo'llab pitra bilan ishlov
berishda puxtalikni ta'minlovchi gidrozarbali ishlov berishning
quyidagi turlari mavjud: gidropitraogimli puxtalash; ejektorli
gidropitraogimli puxtalash; gidropitra  otib puxtalash;
mikrozoldirlar bilan puxtalash.

Har bir usul bir necha parametrlarni tavsiflaydi:

- pitraga kinetik energiyani uzatish usuli;

- pitraning uchish tezligi (1-100 m/s);

- pitraning xarakteristikasi: uning materiali (cho'yan, po'lat,
shisha yoki detaining materiali); tayyorlanish usuli (quyma,
simdan qirqgilgan, podshipniklar uchun zoldirlir); diametri (0,025-
5 mm); diametrga joizlik 0.4 dan (0,5-0,8 mm diametrdagi
pitralar) 0,02 mm gacha (podshipniklar uchun zoldirlir); shakli
noto'g'ri (quyma pitra) va to'g'ri (zoldirlar);

- pitraning diametri va uchish tezligidan bog'liq bo'lgan,
uchayotgan pitraning kinetik energiyasi;

- detal sirtini puxtalashda bir vaqtning o'zida ishtirok
etadigan pitralar soni (masalan, 6 kg/min - gravitatsion (tortish)
qurilmasida, 1400 kg/min - gidropitra ogimli qurilmalarda; *

- ishchi jismning ishlov beriladigan sirtga ta'sir gilish vaqti.
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Pitra bilan ishlov berishda ishlov beriladigan sirtning g'adir-
budirligi juda ko'p oshmaydi, ishlov berishning ba'zi usullari va
tartibotlarida esa g'adir-budirlik pasayishi mumkin.

Deformatsiyalanish markazi deformatsiyalangan zonasining
hi chuqurligi bilan d diametrdagi va h chuqurlikdagi doiraviy iz
ko'rinishida bo'ladi. Bu iz quruq pitra bilan ishlov
berilganda moylash-sovitish suyuqligini go'llab pitra bilan ishlov
berishdan ko'ra farq giladi. Agar iz ostidagi bo'shliq ustunchalar
ko'rinishida tasvirlansa (14.4.1-rasm), unda bu ustunchalami
plastik deformatsiyalash darajasi va yo'nalishi iz markazidan
chekkalari tomonga o'zgaradi. Metanni izning pastki gismida
(markazda) deformatsiyalash murakkablashtirilgan, uning
chekkalarida esa, aksincha, osonlashtirilgan.

in)/

m
a) «

14.4.1-rasm. Pitra bilan ishlov berishda tutashish zonasining
xarakteri:
a- moylash-sovitish suyuqligisiz; b - moylash-sovitish suyugligi bilan

#> Pitra bilan ishlov berib puxtalash usullarining tahlili,
afzalligi va kamchiliklari
Gidropitra ogimida va pitra ogimida puxtalashda sirtni
sirtni plastik deformatsiyalashning tahlili bu usullardagi quyidagi
farglami ko'rsatadi. j
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1. Gidropitra ogimida puxtalashda ishchi jism sirti ostidagi
ishlov beriladigan qgatlam iz chetlari bo'ylab giyalama do'ng
shaklini hosil qilib, erkin deformatsiyalanadi. Natijada bir
tekisdagi gisuvchi qoldiq kuchlanish hosil bo'ladi.

2. Pitra oqgimi puxtalashda metallning sitrgi gatlami
tutashish zonasida pitra sirti bilan ilashadi, natijada sirtning
o'zini plastik deformatsiyalanishi murakkablashtirilgan, sirtning
o'zidan ko'ra sirtqi gatlamlar jadalroq deformatsiyalanadi (14.4.1-
rasm, a). Bunda do'ngliklar girrali xarakterga ega bo'ladi, sirtqgi
gatlamda cho'zuvchi kuchlanishlar, chuqurroq gatlamlarda esa
gisuvchi kuchlanishlar paydo bo'ladi.

Quruq pitra ogimida ishlov berish paytida pitralar birin-
ketin katta chastota bilan urilganda (diametri 60 mm ga teng
bo'lgan sirtga zarbalar chastotasi 103 - 104 zarba/sek ni tashkil
gilganda), boshlang'ich zarbalar sirtni nafagat metall kuyindisi
yoki oksidli gatlamdan, balki begona molekulyar zarrachalardan
ham tozalab, yuvenil holatga keltiradi. Bu jarayon quruq
ishgalanish sharoitlarida kechadi.

Gidropitra oqimli puxtalash gidrodinamik ishgalanish
sharoitlarida kechadi, chunki zarba zonasida hamma vaqt
moylash materialining etarli qatlami bo'ladi va pitraning sirti
moylash sovitish suyuqligi bilan goplangan.

Har ikki turda ishlov berilganda ham to'g'ridan-to'g'ri zarba
0'z o'miga ega bo'lib, unda zoldir jism bo'ylab siljimaydi, balki
unga singdiriladi.

Jismning  moylash-sovitish  suyuqligi gatlami bilan
gqoplangan tekis sirtiga zoldirning Eu energiya bilan urilishi,
uning harakati va h chuqurlikdagi chuqurchalar shakllanishining
bir necha alohida tugullangan bosqgichlaridan tashkil topgan
(14.4.2-rasm):

- zoldir bilan suyuqlik qgatlamining hc galinligini yengib
o'tilishi, = 0; —
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- zoldirning h2 chuqurlikka singdirilishi;

- zoldirning /i3 chuqurlikka go'shimcha singdirilishi;

- zoldirning h4 masofaga urilib gaytishi; elastik kuchlanishli
metallning energiyasi zoldirga uzatiladi, zoldir energiyani sirt
bilan vagtincha bog'lanishini uzishga sarflaydi;

- zoldirning urilib gaytishini davomi, unda energiya
suyuglik bilan molekulyar ilashish kuchini engishga sarflanadi;
sirtda h = h5chuqurlikdagi chuqurcha qoladi.

Energiyaning balans tenglamasi quyidagi ko'rinishda
bo'ladi:

Eu = Epid + £idqg 1'Esuyuq "x-"to’lg

bu vyerda Epid~ plastik qoldiq deformatsiyalanishga
sarflanadigan energiya (chuqurcha paydo bo'ladi); Eishq -
moylash materialisiz ishgalanishga va birikib ilashishga
sarflanadigan energiya; Esuyuq - gidropitra ogimli puxtalashda
moylash-sovitish suyugqligini Kiritish bilan bog'liq bo'lgan va
zoldirni singdirishda suyuqlik gatlamini buzilishiga hamda uzish
paytida suyuglik gatlami bilan ilashishni yengishga sarflanadigan
energiya; Eto,lg - metallning chuqurligiga tarqaladigan to'lginli
energiya.

14.4.2-rasm. Pitra bilan ishlov berishda ishchi jismning ishlov
beriladigan sirt bilan o'zaro ta'sir qilish bosqichlari
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Energiya balansi tenglamasidan ko'rinib turibtiki, gidropitra
ogimida puxtalashda, pitra ogimida puxtalashga nisbatan
suyuglik qgatlamini yengishga qo'shimcha Esuyug energiya
sarflanadi, biroq shu bilan bir vaqtda yana bir Eishq tashkil
etuvchisi keskin kamayadi. O'z-0'zidan ko'rinib turibtiki

Eishq ESy W

Natijada giymati Kichik bo'lganligi tufayli Esuyuq ni hisobga

olmaymiz va quyidagigi ega bo'lamiz
Epi.d — Eu —(Eishq +Esuyuq)

Pitra bilan ishlov berib puxtalashning foydali energiyasi
Epid. yakuniy samara - chuqurchalar hosil gqilish bilan
xarakterlanadi; Eu ning bir xil giymatida gidropitra ogimida
puxtalashda bu energiya pitra ogimida puxtalashdan ko'ra katta:

Epl.d.suyuq ~ Epid.quruq

Zarbaning foydali ish koeffitsienti

Vu~ Epid'I'E
Bundan ko'rinib turibtiki
Vu.qurug -~ Vu.suyuq

Demak, gidropitra ogimida puxtalashda zarbaning F.I.K.
pitra ogimida puxtalashdan ko'ra katta bo'ladi.

Pitrazarbali puxtalash tartibotini baholashning
umumlashtirilgan mezoni sifatida, pitra tomonidan birlik vaqt
ichida birlik sirtga uzatiladigan solishtirma kinetik energiyani
gabul gilish mumkin;

QP m/p
~ 2Q mbs

bu yerda: Qp —birlik vaqt ichida pitraning sarflanishi; dp —
sirt bilan urilgan paytda pitraning tezligi; Ss - puxtalanadigan
sirt maydoni

Puxtalash vaqti T da birlik sirtga pitra uzatadigan energiya
miqdori:

E = ESOi wr
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nobargaror ishlashi bilan bog'liq bo'lgan bir gator kamchiliklarga
ega.

Gidropitraogimli puxtalashning pitraogimli puxtalashga
nisbatan asosiy afzalliklari quyidagilar:

- goldig kuchlanishlar fagat gisuvchi va ma'lum
chuqurlikda maksimal giymatga ega bo'ladi;

- sirt g'adir-budirligining nisbatan past parametrlari
(Ra = 1,25 0,16 mm) saqlanib qolinadi, yuqori g'adir-budirlik
(Ra = 10 =15mkm) esa Ra = 2,5 =125 mkm gacha pasayishi
mumkin;

- mikrogeometriyasi yaxshilanadi, chunki tayanch sirtini
aniglovchi botigliklar va chigiglarning yumaloglanish radiuslari
kattalashadi;

- detal sirtgi gatlamining suyuglik qgatlami bilan
ihotalanganligi va tutashish zonasida haroratning psayishi
tufayli, ishlov beriladigan sirtga ishchi jismlar materialining
ko'chishi bartaraf etilgan.

Birogq, gidro pitraogimli puxtalash uchun qurilmalar
murakkab, narxi yuqori va ekspluatatsiya gilishda yuqori sarf-
xarajatlami talab qiladi. Turli xil wusullarda pitra bilan
puxtalashning asosiy parametrlari va ularning kuch ta'siri
xarakteristikalari 14.4.1-jadvalda keltirilgan.
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14.4.1-iadval

Turli xil usullarda pitra bilan puxtalashning asosiy
parametrlari va ulaming kuc i ta'siri xarakteristikalari
Pitra zarbali puxtalash usuli

Ishlov berish tartiboti, pitraning
energetik va kuch ta'siri parametri

Pitra diametri, Mmm........ccocoovvvvnrnnen
Muhit bosimi, MPa........cccceeevvvivieinenen,
Soplo diametri (tirgish o'lchami),mm..
Pitra sarfi, K9/mMin........ccccoovvvvnneinnnns
Pitraning uchish joyidan detalgacha
bo'lgan masofa, mm........c.cccevvevivvvennnen
Pitra tezligi, M/S.....cccovvevnniiiniineene,
Pitraning solishtirma kinetik
energiyasi, Kij/(mm2Zmin)........c.ccccoe.....
Pitraning zarba kuchi, N......
Pitraning sirt bilan tutashish zonasid
maksimal normal kuchlanish, GPa....
Tutashish maydonchasining radiusi,

pnevm gidro

odina
mik

0,8
04

pitra-
ogimli

16
0,55
20
30

180
12

1
6,9

3,0
33

mikro- itra
zoldirla P .
. otib
r bilan
puxtala
puxtala
sh
sh
0,2 1,0
(70 kl.) -
18 40
180 700
42 56
74 56
1,7 270
12,6 14,1
17 95

Pitra bilan ishlov berish parametrlarini tanlash
Pitra bilan ishlov berish jarayonining asosiy parametrlari

quyidagilar:

- ishchi muhit (ishchi jismlarning materiali,
o'lchamlari suyugqlik tarkibi);

xarakteri va

- soplo kesimidan puxtalanadigan sirtgacha bo'lgan masofa,

pitra ogimining diametri;

- ishchi muhitning harakatlanish tezligi (suyuqglik yoki havo
bosimi orqali, pitra otish apparatining aylanish chastotasi
orqali va hokazolar orgali ifodalanishi mumkin);
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- jarayonning davomiyligi (detal yoki soploning siljish tezligi
orqali ifodalanishi mumkin).

Soplo kesimidan ishlov beriladigan sirtgacha bo'lgan masofa
ishlov beriladigan detal materialidan va berilgan puxtalash
darajasidan bog'liq ravishda tanlangan qgurilmaning
imkoniyatlari darajasida rostlanadi.

Bu masofaning kamaytirilishi bilan puxtalash jadalligi
oshadi, biroq shu bilan bir vagtda pitra ogimining diametri, 0'z-
o'zidan ishlov beriladigan sirtning maydoni ham kichrayadi.

Puxtalash  davomiyligi quyidagi formula bo'yicha
hisoblanadi:

7,6-1- dy[H
ki-g empit min2a ’
bu yerda |- soplodan ishlov beriladigan sirtgacha bo'lgan
masofa; d -pitra diametri; H- ishlov beriladigan material

gattigligi; kt- berilgan puxtalash darajasi uchun zarur bo'lgan
zarbalar soni i ni hisobga oluvchi koeffitsient (i > 8); 19 — pitra
tezligi; mpit - birlik vagt ichida otiladigan pitra massasi; a - pitra
obiimi va ishlov beriladigan sirt orasidagi burchak.

Agar detal o'lchami pitra ogimi diametridan katta bo'lmasa,
unda detalga ishlov berish vaqgti quyidagi formula bo'yicha
aniqlanadi:

T —kt -k( -keg -- - ut
aya
bu yerda kt - detaining aylanishini hisobga oluvchi koeffitsient,
aylanmaydigan detallar uchun kt= 1; kt— soploni detalga
nisbatan siljishining bir tekisligini hisobga oluvchi koeffitsient;
vintsimon  ko'rinishdagi, kulachokli va shunga o'xshash
mexanizmlaming yuritmasi uchun /q = 1, kulisali mexanizm
uchun kt« 1,3; keg - aylanish paytida puxtalanadigan detal
tomonlari egriligining notekisligini hisobga oluvchi koeffitsient,

plastinalar uchun keQ = 1; ------detal uzunligining pitra oqgimi
“va
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yadrosi diametriga nisbati L < dya bo'lganda =1 t-

pitraning sirt gismiga ta'sir etish davomiyligi.

Puxtalash tartibotini eksperimental baholashni, masalan
gidropitraogimli puxtalash qurilmasida ishlov berishda, quyidagi
tartibda o'tkaziladi. Namunalar partiyasi (taxminan 24 dona)
tayyorlanadi va muayyan detal uchun sozlangan qurilmada
(zoldirlar o'lchami va moylash-sovitish suyuqligi turi bo'yicha)
bitta tanlangan bosim pSJugva 1, 2, 4, 8,15 minutga teng bo'lgan
t vaqtda, har bir tartibotda 4 + 1 dona namuna puxtalanadi.
Puxtalangan namunalar soni 20 taga etgach, namunaning egilish
yoyi o'lchanadi. So'ngra har bir vaqt kesimi uchun / ning
o'rtacha arifmetik giymati aniglanadi, shundan so'ng, hisoblashni
nol nuqtadan boshlab (t= 0,/ = 0), oltita nuqta bo'yicha
/ = F(£) bog'liglik grafigining egri chizig'i quriladi (14.4.3-rasm).

f, mm

0 12 Umitt
14.4.3-rasm. Gidropitraogimli ejektorli qurilmada puxtalashda
VTZ-1 gotishmasidan namunalar egilish yoyi f ning puxtalash

vaqti t dan bog'ligligi:
1 - diametri 1,6 mm ga teng bo'lgan zoldirlar; 2 - diametri 1-1,4 mm ga
teng bo'lgan quyma po'lat pitra; 3 - diametri 0,5-0,8 mm ga teng bo'lgan
pitra

Qurilgan bog'ligliklar grafigi bo'yicha vaqt t ning fhagbul
giymati aniglanib, undan so'ng / amaliy jihatdan oshmaydi.
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14.4.3-rasmda olingan bog'ligliklar bilan mos ravishda t « 2
minutni tashkil giladi.

Detallar sirtini pitra bilan ishlov berishda go'llaniladigan

jihozlar

Pitraogimli gurilmalarning asosiy gismi bo'lib
hisoblanadigan pitra otish apparatlari DavST 18521-83 bilan mos
ravishda tayyorlanadi. Apparatlarning asosiy parametrlari va
o'lchamlari 14.4.2-jadvalda keltirilgan ma'lumotlarga mos kelishi
kerak.

14.4.2-iadva]
Pitra otish apparatlarining parametrlari
Parametrlari Qiymatlari
Unumdorligi, 100 150 200- 250 300 400 500 600 800-
kg/min - - 270 - - - - - 125
150 210 350 480 590 730 900 0
Ishchi
g'ildirakning 500 580
diametri mm
Ishchi
g'ildirakning 3100
aylanish 3100 + 10% *10% 2250 = 10%
chastotasi, 2250
ayl/min + 10%
Maksimal 30 21 16
unumdorlikdag
i solishtirma
material sarfi,
kg.min/kg
Maksimal 0,07 0,07; 0,06
unumdorlikdag 0,06
i solishtirma

energiya sarfi,
kvt.min/kg
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Pitra otish apparatlariga quyidagi talablar qo'yiladi:

- loyihalangan apparatlar konstruktsiyasida tez yeyiladigan
detallar uzellarni bo'laklarga ajratmasdan va apparat korpusini
echmasdan almashtirish imkoniyati bo'lishi kerak;

- apparatlar ishlayotgan paytda chang va pitra uning
korpusi va gopgog'i orasidagi tirgish ichiga kirmasligi kerak;

- kuraklar va tagsimlash kameralari qattigqligi HRC58 dan
HRC62 gacha bo'lgan yeyilishga chidamli xromli cho'yandan
tayyorlanishi kerak;

- rotor diametrining garama-garshi chetlarida o'rnatilgan
har bir juft kuraklar massasining fargi 3 g dan oshmasligi kerak;

- rotorning yon devoridan 5 mm masofada o'lchangan
valining radial urishi 0,06 mm dan oshmasimgm kerak;

- apparat rotorining nomuvozanatlik darajasi 0,06 N.m dan
oshmasligi kerak.

Pitra otib puxtalash jarayonlarida ko'pincha 2M392 va
2M393 markali pitra otish apparatiga (14.4.4-rasm) quvvati 14 kVt
ga teng bo'lgan elektrodvigateldan ponasimon tasmali uzatma
orgali aylanma harakat uzatiladi. Aylanma harakat korpus 24 da
gotirilgan, gilza 12 da jolashtirilgan, rolikli podshipniklar 22 ga
o'rnatilgan shpindel 23 valiga uzatiladi. Gilza ta'mirlash paytida
rotomi tez aylantirish imkonini beradi. Valning uchlarida shkiv
15, ishchi g'ildirak 8 va ganotcha 7 gotirilgan. Qanotcha 7 ikki
tomoni ochiq kovak silindr ko'rinishida tayyorlangan bo'lib, u
yuklash voronkasining qisqga quvuri 5 dan kelish me'yori
bo'yicha pitra bilan to'ldiriladi.

Ishchi g'ildirak kuraklari 10 radial joylashagn ikkita diskdan
iborat bo'lib, ular ishchi g'ildirak ariglariga yon tomondan
go'yiladi va vintlar 9 bilan qotiriladi. Ishchi g'ildirak ko'tarma
gopgog'i 18 bo'lgan g'ilof 2 bilan yopiladi. G'ilof ichkaridan
almashuvchan plitalar 27 va rezina 16 listlari bilan himoyalaggan,
unga yuklash voronkasining gisga quvuri 5, tagsimlash kamerasi
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2 va uyasi 6 qotiriladi. Qisga quvurlar va tagsimlash kamerasi
orasidagi, shuningdek tagsimlash kamerasi va uya orasidagi
tirgishlar minimal bo'lib, rezina halgalar 3 va 4 bilan zichlangan.
Pitra otish apparati ishlaganda pitra voronka 19 ga uzatiladi va
ishchi g'ildirak bilan bitta valga qotirilgan ganotchaga tushadi.
Aylanadigan ganotchadan pitra tagsimlash kamerasidagi teshik
orgali ishchi g'ildirakning kuraklari 10 ga otiladi. Markazdan
gochma kuch ta'siri ostida tozalanadigan sirtga 1 minutda 80 m/s
tezlik bilan 130 kg gacha pitra otiladi. Bunda pitra ogimi
elpig'ichsimon shaklga ega bo'ladi, uning yo'nalishi esa
tagsimlash kamerasidagi teshikning joylashuvi bilan aniglanadi.

1- g'ilof; 2 - tagsimlash kamerasi; 3 - rezina halga; 4 - rezina halqa;
5- gisga quvur; 6- uya; 7 - ganotcha; 8 - ishchi g'ildirak; 9 - vint;
10 - kuraklar; 11 - rolikli podshipnik; 12 - gilza; 13 - shpindel; 14 - korpus;
15 - shkiv; 16 - rezina; 17 - almashuvchan plitalar; 18 - ko'tarma gopgoq;
19 - voronka

Universal seriyali DU-1 markali pitra otish qurilmasi (14.4.5-
rasm) uzatish, chang va parchalardan tozalashni, shuningdek
pitrani berilgan tezlikda mexanik sochilishini ta'minlovchi
agregat ko'rinishidadir. DU-1 universal qurilmasi asosida
detallarni ishchi kameraga avtomatik uzatish bilan birga, turli xil
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detallami puxtalash uchun maxsuslashtirilgan pitra oqimli
gurilmani yaratish mumkin. Qurilmaning xususiyati shundaki,
undagi rotoming o'gi vertikal joylashgan. Shu sababli tez
yeyiladigan, tayyorlashda ko'p mehnat talab giladigan detallami
tayyorlash zaruriyati tug'ilmaydi. Qurilmaning unumdorligi o'qi
gorizontal joylashgan rotorga ega bo'lgan qurilmalarga nisbatan
yuqori. Qurilmada pitra yuklash bunkerida joylashgan bo'ladi.
Cho'michli elevator uni ko'taradi va rotor ta'minlagichining
bunkerini to'ldiradi. Ortiqgcha pitralar hajmi qurilmaga yuklangan
barcha pitrani joylashtirish uchun vyetarli bo'lgan separator
bunkeriga kelib tushadi. Ochiq drosselda pitra ta'minlagich
bunkeridan vertikal quvur bo'ylab vertikal valga qotirilgan va
elektrodvigateldan harakatga keltiriladigan tez aylanuvchi rotor
markaziga ko'chadi. Rotor kuraklari pitrani gorizontal
tekislikdagi pitra otgichning ishchi kamerasida joylashtirilgan
ishlov beriladigan detaining sirtiga otadi. Puxtalashdan so'ng
pitra ishchi kameraning og'ma tagligi bo'ylab dumalaydi va berk
tsiklni amalga oshirib, yana elevatorga kelib tushadi. Qurilma
ishchi kameradan ifloslangan havoni so'rish va pitrani
parchalardan tozalash uchun so'rish  ventilyatori bilan
ta'minlangan.

14.4.5- rasm. DU-1 markali pitra otish qurilmsaining sxemasi:
1- elevator bunkeri;
2 - ta'minlash qurilmasining
bunkeri;
3 - separator bunkeri;
4,7 - drossel (pitra o'tishini
ta'minlovchi g'altak);
5- rotor; 6 - elevatoming
pastki to'plagichi; 8 - bunker;
9 - ishlov beriladigan detal;
10 - ishchi kamera; yaxlit
chiziglar - pitra; shtrix
chiziglar - havo
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Namunaviy gidropitraoqimli ejektorli qgurilmaning
printsipial sxemasi 14.4.6-rasmda ko'rsatilgan. Ishchi mubhit
sifatida pitra va (aynigsa) shu diametrdagi po'lat zoldirlar
go'llaniladi. Ishlov beriladigan detal 1 to'r 3 yordamida ikkita A
va B ichki bo'shligga bo'lingan kamera 2 dagi shpindelga
o'matiladi. To'r 3 da pitra (zoldirlar), ichki bo'shlig B da -
moylash-sovitish suyugqligi joylashtirilgan. Ichki bo'shlig B da
soplo ejektor 4 o'rnatilgan (bittadan bir necha o'nlikkacha). Unga
nasos 5 yordamida moylash-sovitish suyuqgligi ogimi uzatiladi.
Bu oqim pitrani ilib oladi va ishlov beriladigan detalga
yo'naltiradi hamda uning sirtiga ishlov beradi. Pitradan to'r 3
bilan ajratilgan suyuglik gisqa quvur 6 bo'ylab bak 7 ga quyiladi.
Bakda joylashgan filtr 8 sirtgi gatlamni tozalashda hosil bo'lgan
detal materialining mayda zarrachalarini va to'r 3 orqali o'tgan
yeyilgan pitra zarrachalarini ajratadi. So'ngra nasos 5 yana
suyugqlikni so'radi va jarayon davom etadi.

Z 1
7 8
14.4.6-rasm. Gidropitraogimli ejektorli qurilmaning
sxemasi:
1- detal; 2 - kamera; 3 - to'r; 4 - ejektor; 5 - nasos; 6 - quvur; 7 - bak;
8 - filtr

492 Darslik



Bafoyev D.X.

Nazorat savollari

1. Tiklanadigan detallami puxtalashning ganaga usullari
mavjud?

2. Detallari sirti nima mabisadda puxtalanadi?

3. Detallar sirtini plastik deformatsiyalash usullari qaysilar?

4. Detal sirtgi qatlamini plastik deformatsiyalashning
afzalliklari nimada?

5. Detal sirtini azotlash jarayonini tushuntiring.

6. Zoldirli asbobni dumalatib puxtalash jarayonini o'zida
nimani aks ettiradi?

7.  Zoldirli  puxtalash  qurilmalarning  xususiyatlari
nimalardan iborat?

8. Dumalatib puxtalash uchun ganaga shakldagi roliklar
go'llaniladi?

9. Detal sirti ortigcha kuch bilan dumalatilganda ganaqga
ogibatlarga olib keladi?

10. Rolikli dumalatib puxtalash uchun ganaga moslamalar
go'llaniladi?

11. Detal sirtini tebranma zarbali ishlov berib puxtalash
jarayonini tushuntiring.

12. Tebranma zarbali ishlov berishning asosiy parametrlari
gaysilar?

13. Tebranma zarbali ishlov berish qanaga jihozlarda
bajariladi?

14. Pitra bilan ishlov berish jarayoni necha gumhga
bo'linadi?

15. Quruq pitra bilan puxtalashning asosiy afzalliklari
nimada?
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GLOSSARIY

Abraziv asbob - metall, shisha va boshqa materiallardan
tayyorlangan mahsulotlarga abraziv ishlov berish uchun
mo'ljallangan asbob. Bog'lovchi moddalar bilan biriktirilgan
donador abraziv materiallar asosida tayyorlanadi. Asosiy abraziv
asboblar - jilvirlash doiralari, gayroqtoshlar, segmentlar, jilvir
gog'ozlar vab.

Abraziv ishlov berish (frans. abrasif- jilvirlash) - materialni
kesib ishlov berish jarayoni bo'lib, unda metallning yupga
gatlami abraziv asbob (jilvirtosh) yordamida mayin qirindi
ko'rinishida yo'niladi. Abraziv ishlov berish tarkibiga jilvirlash,
charxlash, ishgalash va boshqalar kiradi.

Abraziv materiallar, abrazivlar - metallar, qotishmalar, tog'
jinslari, shisha, gimmatbaho toshlar va boshqalarga ishlov berish
uchun go'llaniladigan gattiq tog' jinslari va minerallar (tabiiy va
sun'iy). Tabiiy A.m. - olmos, korund, granatlar, kvars va b.; sun'iy -
elektrokorund, karbokorund, bor karbidi va b. Abraziv kesish
asboblarini tayyorlash, yuqgori otashbardor mahsulotlar va
boshqgalarni ishlab chigarish uchun qo'llaniladi.

Absorbsiva (lat. absorbeo - yutaman) - gaz aralashmasidan
moddalarning suyuqlik bilan yutilishi. Adsorbsiyadan farqgli
ravishda absorbsiya yutgichning (absorbentning) butun hajmida
sodir bo'ladi.

Adgeziva (lat. adhaesio - jipslashish, birikish, yopishish) -
har xil jinsli gattig yoki suyuq jismlar (fazalar) ning tegishib
turgan  sirtlari  bilan  jipslashishi,  birikishi.  Adgeziya
molekulalararo ta'sirlar bilan shartlanadi.

Adsorbsiva (lat. ad - ga va sorbeo - yutaman) - eritma yoki
gazlardan moddalarni gattiq  jism sirtiga  yutilishi.
Adsorbsiyalanadigan moddaga adsorbat, adsorbsiya kechadigan
jismga esa adsorbent deb aytiladi. Adsorbsiya suv va gazni

494 Darslik



Bafoyev D.X.

tozalash (masalan, protivogazdahavoni), gazlamalarni bo'yash
va boshga jarayonlar uchun qo'llaniladi.

Aluminiv - kumush rang - og metall bo'lib, yengil va
bolg'alanuvchan, korroziyaga chidamlidir. Aluminiy yuqori
elektr o'tkazuvchanlikka va issiglik o'tkazuvchanlikka ega.
Mashina detallarini tayyorlash uchun asosan uning qotishmalari
bo'lgan dyuraluminiy va siluninlardan foydalaniladi.

Bolg'alash - metallarga bosim bilan ishlov berish
usullaridan biri; bunda bolg'a gizdirilgan tayyorlanmaga ko'p
marta uzlukli zarbiy ta'sir etib, uni deformatsiyalaydi va u asta-
sekin ma'lum shakl va o'lchamni oladi. Cho'ktirish, cho'zish,
tekislash, yoyish, teshish bolg'alashdagi asosiy operatsiyalardir.

Bronza (italyancha hronzo) - mis asosidagi gotishma; asosiy
go'shimchalari rux va nikeldan tashqari qalay, aluminiy, berilliy,
kremniy, go'rg'oshin, xrom yoki boshqa elementlardan iborat.
Asosiy qo'shimchasi ganday element ekanligiga garab, bronzalar
galayli, aluminiyli, berilliyli va boshqgalar deb ataladi.
Mustahkamligi, plastikligi, korroziyabardoshligi, antifriksion
xossalari va boshgalar gimmatli sifatlari yuqori bo'lgan turli
bronzalar texnikaning ko'p sohalarida ishlatiladi.

Dyuraluminiy - bu aluminiyning mis, magniy va marganes
bilan qgotishmasidir. Dyuraluminiydan mahsulotlar qoliplash,
prokatlash va bolg'alash kabi bosim usullari bilan tayyorlanadi.

Yig'ish bazasi - haqgigatda mahsulotning boshqga detallari
mo'ljallanadigan sirtlar, chiziglar yoki nuqtalarning to'plami.

Kalibrlash - shakli va o'lchamlari anigligini oshirish uchun,
shuningdek kesib ishlov berilgandan so'ng sifatini oshirish uchun
teshiklarga ishlov berish; po'lat sharikka bosim berish orqgali
amalga oshiriladi.

Kalibrlangan po'lat - ma'lum qisishlar bilan sovuglayin
sudrab cho'zilgan (kiryalangan), issiglayin jo'valangan«po'lat.
Kalibrlangan po'lat shaklining aniq o'lchamlari, sillig sirti, yuqori
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mexanik xossalari bilan farglanadi. Odatda doiraviy, ba'zida esa
kvadrat, oltiburchakli va boshqga ko'rinishdagi kesimlarga ega
bo'lib, 6-15 metr uzunlikka ega.

Krivoship - Kkrivoshipli mexanizmning qo'zg'almas o'q
atrofida to'lig (36CP) aylanadigan zvenosi. Silindrik chigig-shipga
ega; shipning o'gi krivoshipning aylanish o'giga nisbatan
o'zgarmas yoki rostlanuvchan masofa r ga siljigan bo'ladi.
Krivoship tirsakli val ko'rinishida tayyorlanadi.

Kulachok - kulachokli mexanizm detali; sirpanma sirtli
plastina, disk yoki silindr ko'rinishida ma'lum shaklli qilib
tayyorlanadi. Kulachok harakatlanganda o'ziga tutash detallar
(turtgich yoki shtanga) ga tezligi ma'lum qonun bo'yicha
o'zgaradigan harakat uzatadi.

Kulachokli mexanizm - o'zgaruvchan egri chizigli sirtga
ega bo'lgan qgo'zg'aluvchan zvenosi (kulachok) boshga
go'zg'aluvchan zveno (turtgich yoki shtanga) bilan o'zaro
ta'sirlashadigan mexanizm; bunda zvenolar oliy kinematik juft
hosil giladi.

Kulisa (fransuzcha couler - sirpanmogq, yugurmoq) - kulisali
mexanizmning qgo'zg'aluvchan zvenosi; boshga qo'zg'aluvchan
zveno bilan ilgarilama juft hosil giladi. Kulisa ariqchasi bo'yicha
sirpanadigan polzun ba'zan tosh deb ataladi. Kulisaning
aylanma, tebranma, to'g'ri chiziq bo'yicha harakatlanuvchi xillari
bor.

Kulisali mexanizm - tarkibida kulisa bo'lgan quyi
kinematik juftli mexanizm. Sinusli va tangensli kulisali mexanizm
ishlatiladi. Bu mexanizmlarda kulisa krivoship burilish
burchagining sinusi yoki tangensiga proporsional siljiydi.

Latun (nemischa latun - jez) - mis bilan rux (50 % gacha) dan
iborat gotishma. Ko'pincha, aluminiy, temir, marganes, nikel
go'rg'oshin va boshga elementlar (umumiy yig'indisi 10 % gacha)
ham go'shiladi. Latun - bosim ostida yaxshi ishlov beriladigan,
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ancha mustahkam, plastikligi yugori va korroziyabardosh
gotishma.

Tegirlangan po'lat - odatdagi aralashmalar (uglerod,
kremniy, marganes, oltingugurt, fosfor) dan tashqari, legirlovchi
elementlar (kremniy, marganes) odatdagidan ko'ra ko'proq
go'shiladigan po'lat. Legirlovchi elementlar, odatda, erigan
holatdagi po'latga ferroqotishmalar yoki ligoturalar ko'rinishida
kiritiladi.

Legirlash (nemischa legieren - eritmoq, lotincha ligo -
bog'layman, biriktiraman) - metall gotishmalar tarkibiga ularning
tuzilishini o'zgartirish, ularga muayyan fizik, kimyoviy yoki
mexanik xossalar berish uchun legirlovchi elementlar Kiritish.
Legirlovchi go'shimchalar, odatda, erigan metallga go'shiladi.

Mexanik shovqgin - mashinalaming massalari
muvozanatlashmagan alohida uzel va detallaming harakati
natijasida paydo bo'ladi.

Metallning toligishi - ko'p martalab (davriy)
deformatsiyalanishi natijasida metall holatining o'zgarishi bo'lib,
uning yemirilishini tezlashtiradi. Toligishga qarshilik chidamlilik
chegarasi bilan xarakterlanadi.

Plastik deformatsiya - kuchlar ta'sirida material tutashligi
makroskopik buzilmagan qoldig deformatsiya. Materiallarning
plastik deformatsiyaga moyilligi - konstruksion materiallarning
ulardan turli buyumlar tayyorlashga imkon beruvchi eng muhim
xossalaridan biri.

Podshipnik - val yoki aylanuvchi o'q tayanchining bir
gismi; valdan radial, o'qg va radial o'q yo'nalishida tushadigan
yuklanishlarni gabul gilib, uning erkin aylanishini ta'minlaydi.
Podshipnik - mashina, mexanizm va boshqga qurilmalarning eng
ko'p ishlatiladigan detali. Ishlash prinsiplariga ko'ra sirpanish va
dumalash podshipniklariga bo'ladi. Sirpanish podshipniklarida
val bo'yni bevosita tayanch sirtida sirpanadi, dumalash
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podshipniklarida esa aylanuvchi detaining sirti bilan tayanch sirti
orasida sharlar yoki roliklar joylashadi.

Prokat - issiglayin va sovuglayin prokatlash orgali
olinadigan metall mahsulotidir (listlar, tasmalar, relslar, balkalar,
quvurlar va h.o.).

Prokatlash - prokatlanadigan quyma yoki tayyorlanmaning
kesimini Kkichraytirish va unga talab etilgan shaklni berish
magsadida prokatlash stanogining aylanuvchi valiklari orasida
gisish yo'li bilan metallga bosim ostida ishlov berish.

Po'lat - bu uglerod bilan temirning qotishmasi bo'lib, uning
tarkibida 2 % gacha uglerod mavjud. Temir va ugleroddan
tashqari po'lat tarkibida kremniy, marganes, oltingugurt, fosfor
va boshqga elementlaming ham aralashmasi mavjud.

Texnologiya (yunoncha techue - san'at, mahorat, uddalash
va ... logiya) - ishlab chiqgarish jarayonida tayyor mahsulot olish
uchun ishlatiladigan xom ashyo, material yoki yarim
fabrikatlarning holati, xossasi va shakllarini o'zgartirish, ularga
ishlov berish, tayyorlash usullari majmui; xom ashyo, material va
yarim fabrikatlarga mos ishlab chigarish qurollari ta'sir etish
usullari hagidagi fan. Har bir ishlab chigarish tarmoglari uchun
alohida texnologiya ishlab chigiladi (mashinasozlik texnologiyasi,
asbobsozlik texnologiyasi, ozig-ovgat texnologiyasi, yengil sanoat
texnologiyasi va boshgalar).

Sementit. temir karbidi - temir uglerodli qotishmalar fazasi;
tarkibida 6,67 % uglerod bo'lgan temir va uglerodning kimyoviy
birikmasi Fe3<) mo'rt va juda qattiq.

Sementitlash - metallarga ishlov berishda metall
buyumlarga sirtqi gatlamlarini 900-950 eC da uglerod bilan
diffuzion to'yintirib kimyoviy-termi£ ishlov berish (uglerodlash).
Sementitlashdan maqgsad - gattigligini, yeyilishga chidamliligini
va toligishga puxtaligini oshirish. Sementitlash  gaz
aralashmalarida, tuzlar eritilgan vannalarda bajariladi.

498 Darslik



Bafoyev D.X.

Sementlangan gatlamdagi uglerodning optimal miqdori 0,8-9 %
ni tashkil etadi.

Cho'yan - bu tarkibida 2-6,7 % uglerod bo'lgan temir
gotishmasidir. Cho'yanda temir va ugleroddan tashqari kremniy,
marganes, fosfor, oltingugurt va boshqga elementlarning
aralashmalari bo'lib, ular cho'yanda boshlang'ich materiallardan
o'tadi. Oltingugurt va fosfor zararli aralashmalar bo'lib
hisoblanadi.

Ouvma - eritilgan metallni quyish orgali olinadigan
tayyorlanma yoki detaining quyma shakli. Quymalar kulrang
cho'yandan, uglerodli va legirlangan po'latlardan, rangli
gotishmalardan tayyorlanadi.
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