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Jihozlarni ishlatish qoidaari, puxtaligi, mashina detallari materialining va
metall konstruktsiyalarning nugsonlarini aniglash usulari va vositalari, yeyilish
omillari, korroziyadan himoyalash, jihozlarga texnik xizmat kolfsatish va
talhirlash ishlarini tashkil qgilish, moylash, jihozlarni talthirlash tizimi  kolrib
chigilgan. Detdlar sirtiini  tiklashning anl@naviy va istigbolli usullari, detalar
sirtini  tiklashning magbul usulini  tanlash, detallar sitrlarini tiklashda
goManiladigan texnologik usullar, detallarni talmhirlash va dirtini puxtalash
texnologik jarayonlari tolgltisida mallumotlar berilgan.

Ushbu dardlik 5321500-Texnologiyalar va jihozlar (yyengil  sanoat
jihozlarini talmirlash va texnik xizmat kolrsatish) bakalavr tallim yolnalishi
boyicha tallim oladigan talabalar uchun molljallangan.
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The rules of equipment operation and reliability, methods and means of
defectoscopy of materials of parts and metal structures, causes of wear and
corrosion, organization of repair, lubrication and repair systems are considered.
Methods of restoration and hardening of the surface layer of machine parts, various
methods of increasing the wear resistance of machine parts are given, and specific
examples of repair and restoration of machine parts are considered.

Designed for students studying in the direction of bachelor training
5321500-Technology and equipment (maintenance and repair of light industry
equipment), it will be useful to specialists of repair and maintenance enterprises.



KIRISH

Ishlab chigarishni keng migyosda modernizatsiya qilish, texnik va
texnologik yangilash, ularni eng zamonaviy yuqori texnologik uskunalar bilan
jihozlash, sanoat tarmoglarida zamonaviy ilmiy yutuglar va ilglér innovatsiya
texnologiyalarini jadal tatbiq etish, sanoat uchun yuqori malakali kadrlar
tayyorlash va ishlab chigarishni diversifikatsiya qilish, mahalliy xom ashyoni
chuqur va sifatli qayta ishlash negizida eksport salohiyatining bargaror olsib
borishini, eksportga moljallangan ragobatdosh sanoat mahsuloti ishlab chigarishni
kolpaytirish, ularni sotish bozorlari kengaytirilishiga erishish oldimizda turgan
dolzarb vazifalardan bollib hisoblanadi.

Respublikamiz mustagilligining iqgtisodiy poydevorlaridan biri bolligan
yengil sanoat korxonaarini zamonaviy texnika va texnologiya bilan qurollantirish
va korxonalarda foydal anilayotgan uskunalarni sifatli talhirlash va ulardan unumli
foydalanish korxonalarning ishlab chigarish rejalarini bagarishda, mashinalarning
ishlash samaradorligini oshirishda hamda ishlab chigarilayotgan mahsulot sifatini
yaxshilashda katta imkoniyatlar yaratadi.

Talthirlashni zamonaviy usullarni tashkil qilish va rgjalashtirish,  yangi
texnika va texnologiyani yutuglarini ishlab chigarishga joriy etish, texnologik
mashinalarning ishonchliligini vaishlash davrini oshiradi.

Jahon bozorida mamlakatimizda ishlab chigarilgan mahsulotning
ragobatbardoshligi mallum dargjada uning narxi bilan aniglanadi. Mahsulotning
narxini shakllantirishda texnologik mashinalarni ishchi holatda saglab turishdagi
xargatlar ham ulkan ulushga ega.

Texnologik mashinani ishlatish jarayonida uning konstruktsiyalash va
tayyorlash paytidagi kafotlatlangan puxtaligi turli xildagi nosozliklar yuzaga
kelishi natijasida pasayadi. Bu nosozliklar mashina bunday turdagi ishlar uchun
talmirlanmagan bollisa yoki mashinada sozlash orgali bartaraf etilmaydigan birorta
olzgarishlar natijasida paydo bolishi mumkin. Birikmalarning nosozligi
oligazishlarning buzilishida, yami qolzgl@uvchan birikmalardagi berilgan
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tirgishlar va qolzgl@lmas birikmalardagi tarangliklarning buzilishida yuzaga
chigadi. O[z navbatida, olfgazishlarning har ganday buzilishi detalardagi
ollichamlar va shaklning olzgarishi bilan bogiqdir. Bundan shunday xulosa gilish
mumkinki, mashinadagi koliib chigilayotgan har ganday nosozlik detalarning
ishchi xarakteristikalarida sodir bollladigan olzgarishlar natijasi bollib hisoblanadi.
Bu detallar konstruktiv ollichamlari, sirtlarining sifati, materialarning kimyoviy
tarkibi, tuzilishi, mexanik xossalarini olzgarishidir.

Maxsudashtirilgan  talthirlash  korxonalari mavjud  kamchiliklariga
garamasdan tejamkor ishlab chigarish manbalaridan biri hisoblanib, bunday
korxonalarni takomillashtirish zarur, chunki kapital talthirlashda mashina
detalarini tiklash va nozozliklarini bartaraf etishga sarflanadigan xargatlar uni
ishlab chigarishga sarflanadigan xargjatlarning fagat 60...70 foizini tashkil qiladi.
Mashinalar talmirini tashkil gilish va ilmiy asoslangan texnologiyas texnikaning
melyordagi ishlash muddatiga erishish, balZi hollarda esa yangi mashinaarning
ishlash muddatidan ham olfib ketish imkonini beradi. Talmirlash korxonaarining
texnik dargjasini oshishi uning material bazasini uzluksiz va rgai rivojlantirishni
talab qilib, buning asosini talthirlash vositalari tashkil qgiladi. Talmirlashning
progressiv vositalari materiallarni gayta ishlash va tamhirlanadigan mahsulotga
taldiri vagtida energiyani olzgartirishning yangi usullaridan foydalanishi kerak.

Nosozlik aniglanganda detallar tamirlanadi yoki yangisi bilan
amashtiriladi, bu esa jihozni ishlatish bilan bogliq bollgan xargjatlarni sezilarli
ravishda oshiradi.

Mexanik jihozning taltirlash narxini samarali pasaytirish va uning
umrboqiyligini oshirishga yeyilgan detallarni tiklash orgali erishish mumkin.
Etakchi korxonalarning tajribasi shuni kolrdsatadiki, mashinalarning yeyilgan
detalarini ilglor texnologiyalardan foydalangan holda tiklash jihozlarning bekor
turib golish vaqgtini sezilarli ravishda gisgartiradi, talhirlararo xizmat muddatini
oshiradi, zahira detallar sarfini va mos ravishda, ularni tayyorlashga sarflanadigan

material miqdorini kamaytiradi



Zamonaviy talmirlash xizmati ishlab chigarish korxonalarida detallarning
yugori umrboqiyligini talhinlovchi  kolplab ilgltor tiklash usullariga ega.
Mashinalarni talhirlash davomida ulardagi murakkab va gimmatbaho detallar bir
necha marta tiklanadi, bu esa ularning ishlatish muddatlarini bir necha marta
oshirish imkonini beradi.

Talmirlarning yuqori dfatli  qilib  ofikazilishi jihozlarning xizmat
muddatlarinioshirishga koltaklashadi. Talmirlangan agregatlar va uzellarning
yuqori ishonchliligiga nafagat texnologiyalarni yaxshilash orgali, balki talmirlash
ishlab chigarishini tashkil gilish dargjasini oshirish bilan ham erishish mumkin.
Buning uchun yaxshi jihozlangan talmhirlash sexlari, ustaxonaarini loyihalash va
birinchi navbatda f mashina va jihozlarning detalarini tiklashni markazlashtirish
zarur.

Ushbu dardlikda mashina va jihozlarning puxtalik asodlari, mashinaarni
olinatish va yiglish, ishlatish va talmirlash tolgltisida mallumotlar berilgan.
Texnik xizmat kolisatish va talmirlash, taltirlash turlari va usullari, moylash
turlari va usullari, moylash materialari, detallarning nugsonlarini aniglashning
asosly usullari  bayon qilingan, vyeyilgan detallarni tiklash  usullari,
nomuvozanatliklar turlari va aylanuvchi detallarni muvozanatlash tolgltisida

asos'y mallumotlar berilgan.



| BOB.JIHOZLARNI ISHLATISH BOYICHA UMUMIY QOIDALAR

1.1. Jihozlarni ishlatishning asosy tushunchalari va talfiflari

Ishlatish  mahsulotdan foydalanish davrining muhim bosgichi bolib, bu
bosgichda uning sifati amalga oshiriladi, saglanadi va tiklanadi. Ishlatish jarayoni
guyidagilarni o[z ichiga oladi:

mahsulotdan vazifasi bolyichafoydalanish;

tashish;

saglash;

texnik xizmat kolrsatish;

talmhirlash.

I shlatish ikkita tashkil etuvchiga bolinadi:

mashinalardan vazifasi bolyichafoydalanish;

texnik ishlatish.

Mashinalardan vazifas bolyicha foydalanish f bu mahsulotdan
(mashinadan) yyetkazib beruvchi tomonidan tasdiglangan yoltignomalar va texnik
shartlarda kolzda tutilgan magsadlar uchun foydalanishdir.

Texnik ishlatish mashinalarni tashish, saglash, texnik xizmat kolisatish va
talmirlashni o[z ichiga oladi.

Texnikani ishlatish bolyicha melyoriy texnik hujjatlarda foydalaniladigan
balZi atamalar bilan tanishib chigamiz.

Ishlatish vositalari f mashinalarni ishlatish uchun zarur bolladigan binolar,
inshootlar, texnik qurilmalar, shu jumladan asbob-uskunalar, zahira gismlar va
ekspluatatsion materiallar.

Ishlatish tizmi [ ularning olzaro harakati tartib va qoidalarini belgilab
beruvchi mashinalar, ishlatish vositalari, ijro etuvchilar va hujjatlar majmui.

Ishlatish shartlari [1mashinani ishlatish paytida unga talsir giluvchi omillar

majmui.



Ishga tushirish [0 mashinaning hujjatlar bolyicha oldnatilgan tartibda
rasmylashtirilgani hamda vazifas bolyicha foydalanishga tayyorligini belgilab
beruvchi vogea.

I shlatishning boshlanishi [Imashinani ishga tushirish vaziyati.

Ishlatish paytida saglash (asrash) [1vazifasi bolyicha foydalanilmaydigan
mashinani, uni joylashtirish uchun gratilgan joyda belgilangan holatda
saglanuvchanligini talthinlagan holda, belgilangan muddat davomida saglash.

Ishlatish paytida tashish [0 mashinani berilgan holatda tashish va yuk
kolfarish vositalaridan foydalanib, yuklashdan boshlanib belgilangan joyiga
tushirish bilan yakunlanadigan kolchirish jarayoni.

Talmirlash [bu oblektni ishga yarogli yoki ishga gobiliyatli holatini tiklash
bolyicha bajariladigan operatsiyalar kompleks.

Texnik xizmat kolisatish [ bu oblektning ishlash qobiliyatini yoki ishga
yarogli holatini saglash bolyicha bajariladigan operatsiyalar kompleks.

Melyordagi ishlatish [1 mashinani amaldagi melyoriy-texnik hujjatlar bilan
mos ravishdaishlatish.,

Nazorat ostidagi ishlatish [J golshimcha axborotlar olish magsadida
ekpluatatsiyaqilish.

Haqiqiy ishlatish [0 ekspluatatsiya giluvchi tashkilotda kelib chigadigan
sharoitlardaishlatisn.

Ishlatishdan bekor qilish - olrnatilgan tartibda hujjat bolyicha
rasmiylashtirilganligi va vazifasi bolyicha kelgusida foydalanishning magsadga
nomuvofigligi yoki imkoniyati yolgligini belgilovchi vogea

I shlatishning tugashi Clekspluatatsiyadan chigarish vaziyati.

Texnik servis f mashinaar istelholchilari bollib hisoblanmaydigan yuridik
va jismoniy shaxdlarning, ularni samarali va xavfsiz ishlatish gilinishini talminlash
bolyicha magsadga yolnaltirilgan faoliyati.

Texnik xizmat koldsatish va talhirlashning firma usuli f talmirlash va

texning xizmat koliisatishning tayyorlovchi korxonatomonidan bajarilishi.
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Mashinaarni ishlatish sifatini amalga oshirish, saglash va tiklash bolyicha
oz magsadiga ega ekanligini hisobga olgan holda, sifat va uning texnikani
ishlatish bilan olzaro bogigligini kolrib chigamiz.

Sfat [0 mahsulot yoki xizmatlarning vazifas bilan mos ravishda,
istelmolchining shartlangan yoki molljallangan ehtiyojlarini gondirish gobiliyatiga
ega bolllgan xossalari va xarakteristikalari tolplamidir.

Xossa [ mahsulot yoki xizmatning oblektiv xususiyati bollib, uni yaratish
(bgjarish) daqolshiladi yoki ishlatish jarayonida yuzaga chigadi.

Sfat kolisatkichlari [ sifatni aniglovchi bir yoki bir necha xossalarning
miqdoriy xarakteristikasi.

Xizmatlar yoki mahsulot sifatining texnik-igtisodiy tushunchasi, fagat uning
belgilangan magsadi bilan mos ravishda isteimholchining muayyan ijtimoiy yoki
shaxsly ehtiyojlarini gondirish imkoniyati bilan bogiq bolllgan xossalarini gamrab
oladi.

Istalgan mahsulot uning yaratilishi, ishlatish yoki istelmol qilinishida
namoyon bollishi mumkin bolllgan kolplab turli xildagi xossalarga ega bolladi.
Vaholanki, Cshlatish[] atamasi foydalanish jarayonida o[z resursini sarflaydigan
mahsulotga gqolllanilsa, [istelhol [1 atamasi esa belgilangan magsadi bolyicha
foydalanilganda olzi sarflanadigan mahsulot uchun qollaniladi. Mahsulotning
xossalarini shartli ravishda oddiy va murakkabga bolish mumkin. Masalan,
[puxtalik] deb ataluvchi murakkab xossa buzilmaslik, umrbogiylik, talhirga
yaroglilik, saglanuvchanlik kabi va boshga bir gator nisbatan oddiy xossalar bilan
aniglanadi.

Sifat koldsatkichlari miqdoriy jihatdan mahsulot yoki xizmatlarning
muayyan ehtiyojlarni gondirishga  yarogliligini tavsiflaydi. Sifat
kolrsatkichlarining nomenklaturasi mahsulot yoki xizmatlarning belgilangan
magsadidan boglliq bolladi va kolp magsadli vazifalarga ega bolllgan mahsulot

yoki xizmatlar uchun juda xilma-xil bollishi mumkin.



Mashinalarning tavsiflanadagan xossalari bolyicha tasnifi uning
vazifas bilan aniglanadigan ekspluatatsion xossalar kompleksini o[z ichiga
oladi.

Mashinaning ekspluatatsion xossalarini tahlil giluvchi mutaxassis, har bir
muayyan holatda tizimli tahlil uslubiyotidan foydalangan holda, talab etiladigan
xossalar kompleksini shakllantiradi. Ushbu xossalarning balZilari bilan tanishib
chigamiz.

Mashinaning vazifass [ murakkab xossa bollib, mashinaning aniq
belgilangan ehtiyojlarni gondirisnga yarogliligini tavsiflovchi bir gator xossalarini
o[z ichigaoladi.

Mashinaning xavfsizligi [ shikastlanish (avariya) holatlarining oqgibatlariini
bartaraf qilish yoki minimumga keltirishni talhinlovchi xossalari.

Ergonomiklik Clishchining ish gobiliyatiga va holatiga talsir giluvchi hamda
mashinani boshqgarish qulayligi va osonligini aniglovchi xossalar. Ergonomiklik
murakkab xossa bollib hisoblanadi va fiziologik, psixologik, antropometrik hamda
gigienik xossalarni o[z ichiga oladi.

Fiziologik xossalar mashinani isnchining koldish va eshitish, kuch, tezlik va
energetik imkoniyatlariga mosligini tavsiflaydi.

Psixologik xossalar ishchi olrinning insondagi mavjud bolligan va yangidan
shakllanadigan kolnikmalariga mosligini, shuningdek insonning axborotni gabul
qgilish va gaytaishlash imkoniyatini tavsiflaydi.

Antropometrik xossalar boshgarish organlarining, ishchi olfin shakli va
ollichamlarining inson tanasi shakli va ollichamlariga mosligini tavsiflaydi.

Gigienik xossalar inson organizmiga taldir giluvchi shovqin, titrash,
yoritilganlik, harorat, changlanganlik, zaharlilik, yalni zararli omillar dargjasini
tavsiflaydi.

Ekologiklik [ ishlatishda mashinaning atrof-muhitga talsiri dargasini

tavsflovchi xossalar.
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Ekologik kolisatkichlarga hosil gilinadigan tashqi shovqin, benzin dvigatelli
mashinalarda ishlov berilgan gazlardagi uglevodorodlar va uglerod oksidi migdori
va boshqgaar kiradi.

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

Texnik estetiklikning asosly eementlari  bollib uslubga modligi;
funktsional-konstruktiv. moslashganligi; hamiy-fazoviy strukturaning tashkil
etilganligi; birikmalar, aylanalar, tutash sirtlar, firmabelgilari va kolrsatkichlarning
baarilish aniqgligi; ranglar uygluinligi; goplamalar sifati va sirtlarni pardozlash,
shuningdek simmetriyalik, marom, keskin farg qilish, mutanosiblik (enining
bolyiga mosligi) vatuzilishi hisoblanadi.

Universallik [0 mashinaning turli xildagi almashuvchan ishchi elementlar
bilan foydalanish imkoniyatini tavsiflovchi xossalari.

Malumotdorligi [ operatorning bevosita mashina kabinasida turib uning
holati, ish tartibotlari, avariya oldi vaziyatlari tolgltisida mallumotlar olish
imkoniyatini tavsiflovchi xossalari.

Mashinalarning sifat kolfsatkichlarini aniglash usullari bolyicha tasnifi,
ushbu kolfsatkichlarni sonli giymatlarini aniglashning turli xildagi analitik
va eksperimental usullarini o[z ichiga oladi.

Ollichash usuli turli xildagi texnik vositalardan foydalanishga asoslanadi
hamda mashinaning massasi, harakat tezligi, zararli moddalarning tolplanishi kabi
sifatini tavsiflovchi fizik va kimyoviy birliklar migdorlarini aniglash uchun xizmat
qgiladi.

Rolyxatga olish usuli kuzatishlar hamda aniglanadigan vogealar, buyumlar
yoki Xxargjatlar, masalan sinash va ishlatishda mahsulotlarning inkorlari sonini
hi soblashga asosl anadi.

Hisoblash usuli turli xildagi sifat koldsatkichlari orasidagi mavjud nazariy

va (yoki) empirik bogtigliklardan foydalanishga asoslanadi hamda boshqga usullar
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yordamida ollchash vositalarning katta miqdordagi xargjatlariga olib keladigan
yoki sinovchilarning soglligi va hayoti uchun xavfli bollgan koldisatkichlarni
aniglash uchun gollaniladi.

Organoleptik usul axborotlarni insonning sezgi organlari bilan gabul gilish
hamda olingan hissiyotlarni mavjud bollgan tgriba asosida tahlil qilishga
asoslanadi. Bunda lupa, mikroskop kabi inson sezgi organlarining zehnlilik va hal
qgilish gobiliyatini oshiruvchi texnik vositalardan foydal anish mumkin.

Ekspert usuli muayyan uslub bolyicha olikazilgan tahlil natijasida ekspertlar
tomonidan gabul qilingan echimlarga asoslanadi. Masalan, turli xildagi sifat
koldsatkichlarining  vazndorlik  koeffitsentlarini  yoki  texnik  badiiylik
kolrsatkichlarini baholashda golllaniladi.

[jtimoiy usul mashinalarni hagigiy va kutilishi mumkin bolligan xaridorlari
fikrlarining tahliliga asodlanadi va oglzaki solrov, anketa-solfiovnomalar targatish
vositalari orgali, shuningdek anjumanlar, kengashlar, koligazmalar olikazish yoli
bilan amalga oshiriladi. Kolpincha xizmatlar sifatini baholashda golllaniladi.

Tavsiflanadigan xossalar soni bolyicha tasniflashda sifat kolisatkichlari
bitta xossani tavsiflovchi yagonalik; bir nechta xossalarni tavsiflovchi kompleks;
xossalarning mallum guruhiga tegishli bollgan guruhli hamda umumlashtirilgan
kolrsatkichlarga bolinadi.

Ifodalash usuli bolyicha tasniflash sifat kolisatkichlarini fizik kattaliklar
birliklarida, yaldi N, m/s, kVt vab. (masalan, vazifalar kolisatkichlarini); ballarda
(masalan, texnik  badiiylik  kolisatkichlarini  baholashda);  ollichovsiz
koeffitsentlarda (puxtalik koldsatkichlarini baholashda) va giymatli birliklarda
(igtisodiy kolrsatkichlarini baholashda) ifodalashni oz ichiga oladi.

Qollanish bosgichi bolyicha tasniflash bilan mos ravishda mashina hayot
tsiklining turli bosgichlarida turli xildagi sifat kolisatkichlari hukmronlik qgiladi.
Texnik topshiriq berish bosgichida oldindan baholash natijasida oldindan aytib
berish koldsatkichlari olinadi. Loyihalash bosgichida birxillashtirish va

patent-huquqiylik kolisatkichlari asosly bollib hisoblanadi. Mashinani ishlab
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chigarishda ishlov berishga qulaylik kolisatkichi, ishlatish jarayonida esa f vazifa,
xavfsizlik, puxtalik, ergonomik, ekologik, texnik badiiylik, tejamkorlik
kolrsatkichlari eng muhim bolib hisoblanadi.

Sifatni nisbatan baholashda asos qilib olingan kolrsatkichlarning giymatlari
bazaviy bolib hisoblanadi. Bu sifati tolgltisda ishonchli mallumotlarga ega
bollgan, xorijda va mamlakatimizda ishlab chigarilgan eng yaxshi namunalar
koldsatkichlarining qiymatlari, shuningdek bir oz avvalgi davrdagi sifat
kolrsatkichlarining giymatlari yoki eksperimental yoxud nazariy usullarda topilgan
istigbolli namunaar kolisatkichlarining rejalashtirilgan qiymatlari  bollishi
mumkin. Davlat standartlarida, tarmoq standartlarida, texnik shartlarda va boshga
melyoriy hujjatlarda keltirilgan kolisatkichlar ham bazaviy sifatida gabul gilinishi
mumkin.

Baholanadigan mahsulot sifat koldsatkichi giymatining bazaviy kolisatkich
giymatiga nisbati sifatning nisbiy kolrdsatkichi bolib hisoblanadi va ollichamsiz
koeffitsientlarda yoki foizlardaifodalanadi.

Sifat kolfsatkichlarining tahlili asosida sifatni boshgarish tizimi ishlab
chiqiladi. Hozirgi vagtda Olzbekistonda xizmatlar va mashinalar mahsuloti sifatini
boshgarish xalgaro standartlarning 1SO 9000 [Mahsulot sifatini boshgarishl]
seriyasiga hamda ular asosida ishlab chigilgan mamlakatimiz standartlarga
tayanadi.

Sifatni boslgarish bu sifatga golyilgan talablarin gondirish uchun
foydal aniladigan operativ xarakterdagi usullar vafaoliyatdir.

Sifat tizimi  sifatni umumiy boshqgarisnni amalga oshirilishini talthinlovchi
tashkiliy tuzilma, masllliyat, baariladigan ishlar tartibi, jarayonlar va resurslar
mamuidir.

Sifatni ta minlash mahsulot (mashina) yoki xizmatlar sifatga golyilgan
muayyan talablarni gondirishiga ishonch hosl qilish uchun zarur bollgan,
rejalashtirilgan hamdatizimli ravishda oltkaziladigan tadbirlar maymuidir.
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Sifat dasturi  muayyan mahsulot (mashina), xizmatlar, sharthoma yoki
loyihaga tegisnli bolligan, harakatlar ketma-ketligi, resurdar tagsimlanishi, sifat

sohasidagi aniq choralarni tartibga soluvchi hujjat.

1.2. Jihozlarni ishlatish hujjatlari

Ekspluatatson  hujjatlar  mashinalarni  ishlatish  tizimining  tashkil
etuvchilaridan biri bolib hisoblanadi. Davlat standartlari bolyicha konstruktorlik
hujjatlarining yagona tizimi, mashinalarning konstruktsiyasi bilan tanishish va
ularni ishlatishni osonlashtirish, shuningdek mashinaning asosly parametrlari va
xossalarini aniglab beruvchi (belgilangan vazifas bolyicha foydalanish, texnik
xizmat Kolfsatish, joriy talthirlash, saglash va tashish) ishlatish qoidalari,
tayyorlovchi kafolati, ishlash shartlari va davomiyligi, asosly nugsonlar va ularni
bartaraf qilish usullari, mashinalar va ularning tarkibiy gismlaridan foydalanish
goidalarini olinatish uchun moljallangan ekspluatatsion hujjatlarning turi, butligi
va bajarish qoidalarini olfnatadi.

Ekspluatatsion hujjatlar yetkazib beriladigan mashinaga tolliq mos kelishi
kerak, uning tarkibidagi mallumotlar esa mashinani butun xizmat muddati
davomida tolg[ti va xavfsiz ishlatishni talminlash uchun yetarli bolishi kerak.
Zarur hollarda ekspluatatsion hujjatda xizmat kolrsatuvchi shaxsni tayyorlashning
talab gilinadigan dargjas hagida kolisatmalar keltiriladi.

Ekspluatatson hujjatda fagat berilgan mashina uchun mos keluvchi
gaydnomada kiritilgan hujjatlarga havolaar gilinadi. Shuningdek, mashina, yiglia
birlik, butlovchi mahsulot yoki material tayyorlangan standartlar yoki texnik
shartlar belgilari keltiriladi.

Ekspluatatson  hujjatlar  ishchi  konstruktorlik  hujjatlari, olXshash
mashinalarni ishlatish tgribasi, butun mashina va uning tarkibiy gismlarini
ekspluatatsion ishlov berish qulayligini tahlili, berilgan tipdagi mashinalar va
shunga olXshash boshga tipdagi mashinalar puxtaligini tadgiq qgilish bolyicha
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materiallar, mashinalarning dsifatini  oshirishga yolaltirilgan ilmiy-tadgiqot
ishlarining natijalari asosida ishlab chiqgiladi.

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

Davlat standartlariga muvofiq ravishda ekspluatatsion hujjatlarning quyidagi
turlari kolzdatutilgan.

Ishlatish bo yicha go llanma tarkibida mashina va uning tarkibiy
gismlarini xarakteristikalari (xossaari), konstruktsiyasi, ishlash printsipi hagidagi
mallumotlar hamda tolglti va xavfsiz ishlatish uchun zaruriy koldsatmalar,
shuningdek talmirga jolmatish zaruratini aniglashda uning texnik holatini baholash
usullari va butun mashina va uning tarkibiy gismlaridan foydalanish hagidagi
mallumotlar keltirilgan hujjat.

Montaj qilish, ishga tushirish, rostlash va chinigtirish bo yicha
yo rignoma f tarkibida mashinani gollanish joyiga monta qgilish, ishga tushirish,
rostlash, chinigtirish va ishlatishga topshirish uchun zaruriy mallumotlar
keltirilgan hujjat.

Formulyar (shakl) f ishlab chigaruvchining kafolati, asosy
parametrlari va xarakteristikalari, mashinaning texnik holatiga oid mallumotlar,
sertifikatlash va foydalanish tolgltisidagi mallumotlar, shuningdek uning ishlatish
muddati davomida gayd qilish zarur bollgan hagigiy mallumotlarni (ishlash
sharoiti va davomiyligi, texnik xizmat koldsatish, taltirlash, saglash hagidagi
belgilar vab.) kiritish uchun xodim kiritilgan hujjat.

Pasport - ishlab chigaruvchining kafolati, mashinaning asosiy
parametriari va xarakteristikalarini, shuningdek sertifikatlash va foydalanish
tolgltisidagi mallumotlarni o[z ichiga olgan hujjat.

Mashinaning magsadiga, uning ishlatish shartlariga va baarilishi shart
bollgan mallumotlarning hajmiga garab, ishlab chigaruvchi formulyar (shakl) yoki

pasportni rasmiylashtiradi.
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Detallar va yig ma birliklar katalogi f mashina detallari va yigima
birliklari  rolyxati, ularning soni, joylashuvi, o[Zaro amashinuvchanligi,
konstruktiv xususiyatlari va materiallari tolgltisidagi mallumotni o[z ichiga olgan
hujjat. Ishlatish davri davomida kolp martalab talmirlanishi va ehtiyot gismlari
amashtirilishi nazarda tutiladigan mashinalar uchun ishlab chiqgiladi.

Ehtiyot gismlar sarfi me yorlarif mashina ehtiyot gismlarining
nomenklaturasi va ishlatish davrida zarur bollgan ularning sonini o[z ichiga olgan
hujjat.

Material sarfi me yorlarif mashina materialarining nomenklaturasi
vaishlatish davrida sarflanadigan ularning migdorini o[z ichiga olgan hujjat.

Ehtiyot gismlar, asbobva buyumlar komplektigaydnomasif ehtiyot
gismlar, asbob va buyumlar hamda mashinaning ishlashi davrida sarflanadigan
materiallar nomenklaturasi, vazifasi, miqdori va olinashgan joyi tolgltisidagi
axborotni o[z ichiga olgan hujjat. Agar zaruriy ehtiyot gismlar va asbob va
buyumlarning soni kam bollisa, unda gaydnoma ishlab chigilmaydi, baki talab
gilingan nomenklatura formulyar yoki pasportda kol¢hiriladi.

O gv-texnik plakatlar f mashinaning konstruktsiyasi, ishlash
printsipi, foydalanish va texnik xizmat kolfsatish usullari hagida mallumotlarga
egabollgan illyustratsiyalar.

Ekspluatasion hujjatlar gaydnomasi f mashina bilan birga yoki
undan alohida yetkazib beriladigan hujjatlarning komplektligi va taxlab golyish
joyini aniglaydi. Agar komplekt tarkibida ikki yoki undan ortig mustaqil
ekspluatatsion hujjatlar mavjud bollisa, unda bunday gaydnoma albatta tuziladi.

Ekspluatatsion hujjatlar butun mashina yoki uning tarkibiy gismlari hagida
zaruriy hgimdagi mallumotlarni o[z ichiga oladi.

Mashina bilan birga yetkazib beriladigan ekspluatatsion hujjatda maburiy
ravishda quyidagi mallumotlar kiritilgan bollishi kerak:

mashina majburiy talablariga mos kelishi lozim bolligan standartning ragami

vanomi;
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konstruktsiya toldltisda asosly mallumotlar, texnik mallumotlar va
Xususiyatlari;

xavfsiz foydalanish, saglash, tashish va gqaytatiklash qoidalari va shartlari;
resursi, xizmat muddati va uning tugashi bolyicha istelmolchining zaruriy
harakatlari, shuningdek bu harakatlarni bajarmaslik oqgibatlari;

ishlab chigaruvchi (yyetkazib beruvchi) kafolatlari;

sertifikatlash tolg(tisida mallumotlar;

gabul gilib olish tolg[tisida mallumotlar.

Ishlatish bo yicha qo llanma, kirish va quyidagi gismlarni o[z ichiga
oladi: [Tavsifi va ishlash printsipil,] [N azifas bolyicha foydalanishl] [TTexnik
xizmat kolrsatishl,l[1Joriy talmirlash [1CiSaglashl]CITashishl,1CQayta tiklash(]

Kirishda ishlatish bolyicha gollanmaning mazmuni, vazifas xizmat
koldsatuvchi shaxsning talab etilgan maxsus tayyorgarlik dargas tavsiflanadi;
ishlatish bolyicha ushbu golllanma boshqga turdagi mashinalarga tadbiq etilmasligi
izohlanadi, shuningdek boshga zaruriy mallumotlar keltiriladi. Masalan, mallum
sharoitlarda inson hayoti va soglligi uchun xavf tugldirishi mumkin bollgan
mashinalar va ularning tarkibiy gismlari uchun xavfli taldirlar turlari tolgltisida
mallumotlar keltiriladi.

(Tavsifi va ishlash printsipil] gismi ikki bolimdan iborat bolladi.
Birinchi bollimda mashinaning vazifas, uning texnik xarakteristikas, tarkibi,
tuzilishi va ishlash printsipi kolfib chigiladi, shuningdek talab etiladigan
nazorat-ollichov asboblari, asbob va uskunalar, markalash, plombalash, tara va
butun mashinani upakovkalash tolgltisida mallumotlar beriladi. Ikkinchi gismida
umumiy mallumotlar beriladi hamda mashinaning ishlash printsipi, markalash,
plombalash va tarkibiy gismlarini upakovkalash tavsiflanadi.

[Wazfas bolyicha foydalanishl] gismida ekspluatatsion cheklanishlar
keltiriladi, mashinani ishga tayyorlash, undan foydalanish tartibi va favqulodda
vaziyatlardagi harakatlar tavsiflanadi (xavfsizlik choraari, dvigatelni ishga

tayyorlash, ishga tushirish va ishlatish; olzi yurar mashinaarning joyidan
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golzgldlisni va harakatlanishi; tezliklarning olzgarishi - uzatmalarni almashlab
golshish; tormozlanish va toXtash; yiglina birliklarning ishini nazorat qilish;
mashinani chiniqgtirish goidasi; mashinada bajariladigan operatsiyalar tarkibi,
ishchi jihozlarni magbul ravishda olfnatish va foydalanish; ishchi jihozlar va
avtomatlashtirilgan tizimlarni rostlash va harakatlanishi; favqulodda vaziyatlarda
mashina inkorlarining xususiyatlari va avariya holatiga keltirishi mumkin bollgan
sharoitlar; yonglin paytidagi harakatlar).

(Texnik xizmat kolrsatish[]gismida texnik xizmat kolrsatish turlari va
davriyligi; texnik xizmat kolisatishning turli xillari uchun ishlar rolyxati; holati
bolyicha xizmat kolrsatish; texnik xizmat kolfisatishning alohida operatsiyalarini
bajarish tartibi; materialar sarfi melyorlari va moylash joylarini kolisatgan holda
yonilglimoylash materialarini almashtirish (tolidirish) davriyligi; asosly rostlanish
kolrsatkichlari; muayyan operatsiyalar baaruvchilarini kolfsatgan holda (m f
mexanik; o0 - operator) texnik xizmat kolfsatishdan solihg mashinaning ishlash
gobiliyatini tekshirish tartibi kolrib chigiladi.

Mashinada kelib chigishi mumkin bolligan inkorlar va ularni bartaraf etish
usullari, shuningdek ehtiyot gismlar, asbob va uskunalar komplektidan foydalanish
bolyicha kolrsatmal ar ishlatish bolyicha golllanmaning aohida gjratib kolrsatilishi
yoki uning turli bollimlarida kolrib chigilishi mumkin.

(Joriy talhirlash] gismida ishlatish sharoitlarida mashina va uning
tarkibiy gismlarini joriy taimirini tashkil gilish va oltkazish uchun zarur bollgan,
yalii talmirni oltkazish usullari vatartibi; joriy talmhirlash bolyichaishlar rolyxati,
mashinani bolliaklarga gjratish ketma-ketligi, yiglina birliklarni yiglish, rostlash va
sozlash, shuningdek mashinani sinash usullari tolgltisidagi mallumotlar beriladi.

[1Saglashl]gismida mashinani saglashga qolyish qoidalari; cheklangan
saglash muddatlari bilan tarkibiy gismlar rolyxati; saglashga tayyorlashda
bajariladigan ishlar rolyxati, ularni olikazish qoidalari va xavfsizlik choralari;
gisga vagtli va uzoq muddatli saglash uchun saglashga tayyorlash usullari;

mahsulotlarni saglash usullari (saglanadigan joy turi, harorat, namlik, yoritilganlik
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va h.0); saglashdan yechib olish tartibi; saglashga tayyorlash va gayta ishga
tushirish uchun gollaniladigan materiallar keltiriladi.

[dTashi sh(] gismida mashinalarni tashish shartlariga qolyilgan talablar;
ularni tashishning har xil koldinishlariga tayyorlash tartibi; qotirish usullari
(sxemalar, gollaniladigan uskunalar va moslamalar); yuklash va tushirish tartibi,
shuningdek ehtiyotkorlik choralari aniglanadi.

Shu gismning olzida mashinaning tashish xarakteristikalari (massasi, gabarit
ollichamlari, oglirlik markazining holati va h.0); shuningdek asosiy ollchamlarini
kolrsatgan holda uning transport vositasida joylashish sxemasi keltiriladi.

[Qayta tiklashll gismida xavfsizlik choralari; mashinani gayta
tiklashga jolatish uchun zaruriy tayyorgarlik tadbirlari; gayta tiklanishi lozim
bollgan tarkibiy gismlarning hisoblangan rolyxati hamda texnik xizmat koliisatish,
joriy talthirlash va saglash natijalari bolyicha tuzilgan hagiqiy rolyxat, shuningdek
tarkibiy qismlarni tiklashning inson soglligi va atrof-muhit uchun xavf
tugldiradigan usullari keltirilgan bolishi kerak.

Mashinani montaj qilish, ishga tushirish, rostlash va chinigtirish
bo yicha yorignoma mashinani tolgti tayyorlash uchun zarur bollgan
mallumotlardan iborat. U Kkirish, umumiy kolisatmalar, xavfsizlik choralari
tolgltisidagi mallumotlardan tashkil topgan, shuningdek mahsulotni montajga va
tutashtirishga tayyorlash texnologiyasining tavsifi; montaj va demontg qilish;
sozlashlar, tutashtirishlar va sinashlar; ishga tushirish; rostlash; kompleks
tekshirish; chiniqtirish; olnatilgan va tutashtiriigan mahsulotni ishlatishga
topshirishni o[z ichiga oladi.

Formulyar (shakl) da mashinaning tayyorlashdagi, ishlatish
jarayonidagi va talmirlashdan keyingi texnik holati aks ettiriladi. Mashinaning
tarkibiy qgismlariga, agar ular mashinadan aohida talmirlansa formulyar ishlab
chigishgaruxsat etiladi.

Mashina formulyari quyidagilarni o[z ichiga oladi: titul varag(i, mundarija;

formulyarlar va pasportlarni yuritish qoidalari; umumiy kolisatmalar; mashina
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hagida umumiy mallumotlar va uning texnik berilganlari f mashinaning texnik
Xususiyatlari, uning komplektligi, resursi, xizmat muddatlari va saglanishi
tolgltisida mallumotlar; ishlab chigaruvchi (yyetkazib beruvchi) ning kafolatlari;
saglashga tayyorlash, olfash va gabul gilish tolgltisda malumotlar; mashinani
ishlatish va ishlash muddatidagi harakatini hisobga olish uchun blanklar,
shuningdek ishlatishda mashinani gabul qilish, topshirish va biriktirish; texnik
xizmat kolrsatishni hisobga olish; buyurtmachining byulletenlari va kolisatmalari
bolyicha baariladigan ishlarni hisobga olish blanklari; ishlatish va avariya
holatlari bolyicha alohida fikrlar, ollchov vositalarini tekshirish va ularni nazorat
organlari tomonidan tekshiruvdan olikazishga oid mallumotlar uchun sahifalar;
saglash va joriy talhirlash hagidagi belgilar, gayta tiklash tolgltisidagi
mallumotlar va alohida belgilar.

Formulyarning oxirida mashinaning holatini nazorat gilishni hisobga olish
uchun blank, formulyarni yuritish goidasi va ilovalar rolyxati joylashtiriladi.
Formulyar solggi varaglining teskari tomonida [Jami .... ta bet ragamlandil]
yozuvi, mansabdor shaxsning imzosi, sana va muhr golyilgan bollishi kerak.

Pasport mazmuni va rasmylashtirilishi bolyicha formulyarga
oXshashdir.

| shlatish va saglash bolyicha mallumotlarga quyidagilar kiradi:

mahsulotlarning avval ishlab chigarilgan modifikatsiyalari bilan olzaro

almashinuvchanligi hagidagi berilganlar;

ishlab chigaruvchining mallum plombalarini saglash zarurligi hagidagi

ogohlantirish;

ishlatishning aohida shartlari va ishlash paytidagi alohida xavfsizlik

choralari.

Bu yerda shuningdek boshga mallumotlar ham koldsatilgan bodlishi
mumkin, masalan, ishlash jarayonida boshga mashinalar bilan olzaro
harakatlanishi tolgltisida, kirish nazoratlarining natijalari vah.o.
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Detallar va yig ma birliklarning katalogi umumiy holda titul varag(i,
kirish va maxsus bolimlardan tashkil topgan. Kirish gismida detallar va yigiina
birliklar katalogi tarkibi va vazifas hagidagi mallumotlar; undan foydalanish
tartibi; katalog chigarilgan boshga turdagi mashinaar rolyxati (chigarilgan vyillari
bolyicha); vyiglina birliklar va detalarning  katalog bolimlari bolyicha
joylashtirish qoidalari; gabul gilingan shartli belgilarga tushuntirishlar berilgan.

Katalog bollimlarida mashinani tarkibiy gismlarga bollish sxemalari, yihma
birliklar va detallarning rolyxati va illyustratsiyaari, afavit tarkibidagi
kolrsatkichlar ifodalangan. Zarur hollarda detallar va yighina birliklar katalogida
elektrik, gidravlik, kinematik va boshga sxemalar keltiriladi.

Ehtiyot gismlar sarfime yorlarikki gismga bollinadi:

xususiy ishlab chigarilgan tarkibiy gismlar uchun sarf melyorlari;

sotib olinadigan mahsulotlar va ularning tarkibiy gismlari uchun sarf

melyorlari.

Titul varaglida ushbu melyorlar moljallangan mashinaarning ishlatish
davri va soni belgilanadi. Ehtiyot gismlarga bollgan talab, ishlash muddati bilan
hisoblangan (soatlarda, tsikllarda, kilometrlarda va h.o) bitta mahsulotning xizmat
muddatidan kelib chigib aniglanadi. Melyorlar mashina va uning tarkibiy
gismlarini puxtalik kolrsatkichlari, sinovlar natijalari va olXshash mashinalarni
ishlatish tgjribalari asosida, ehtiyot gismlarning barcha nomenklaturasi uchun
hisoblanadi. Ehtiyot gismlar sarfi melyorlarida,, qoidasi bolyicha, barcha giymatlar
jadval koldinishida ifodalanib, uning ustunlarida ehtiyot gismning belgilanishi;
mahsulot kodi; ehtiyot gismning nomlanishi; gollanilish joyi; mashinadagi soni;
sarf melyori vaizohlar keltiriladi.

|zohlarda bir marta golllaniladigan detallar (gistirmalar, shaybalar va b.);
resurss bolyicha amashtirilishi lozim bolllgan detalar va tiklanadigan detallar
kolrsatiladi.

Materiallar sarfi me vyorlari ham jadval shaklida keltiriladi.

Materiallarga bolligan talab ham ehtiyot gismlariga bolligan talab kabi hisoblanadi.
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Materiallar mashinaning spetsifikatsiyasi bilan mos ravishda melyorlarda kiritiladi;
bu erning olzida mahgamlash mahsulotlarini qolshisnga ruxsat beriladi.

Ehtiyot gismlar, asboblarva buyumlar komplekti gaydnomasititul
varaglidan va quyidagi bollimlardan tashkil topgan: ehtiyt gismlar, asboblar,
buyumlar, aohida hujjatlar (gaydnomalar) sifatida bagarish ruxsat etiladigan
materialar. Materiallar gaydnomalarda, qoidasi bolyicha, jadvallar kolfinishida
tasvirlanib, ularning ustunlarida ehtiyot gismning belgilanishi; mahsulot kodi;
ehtiyot gismning nomlanishi; taxlash joyi; gayerda qollanilishi; mashinadagi soni;
komplektdagi soni vaizohlar keltiriladi.

Nostandart (maxsus) asboblar va buyumlar uchun izohlarda ularning rasmini
joylashtirish tavsiya qilinadi. Jadvaldan solmg ehtiyot gismlar, asboblar va
buyumlar komplektining umumiy massas kolrsatiladi.

Ehtiyot gismlar, asboblar va buyumlarning har bir komplektiga quyidagi
tarkibdagi instruktsiya qolyiladi:

komplekt bilan ishlash, yuklash, tushirish, tashish va qabul qilishdagi

xavfsizlik choralari;

uning tarkibiga kiruvchi ehtiyot gismlarning rolyxati (zarur hollarda

cheklangan saglash muddatlari kolrsatiladi);

mashinaning nosoz tarkibiy gismlarini komplektdagi yiglma birliklar va

detallar bilan almashtirish tartib va qoidalari tolgltisidagi kolisatmalar (agar

bu ishlarning tarkibi ishlatish bolyicha golllanmada keltirilmagan bollisa);
komplekt tarkibiga kiruvchi maxsus asboblar va buyumlarning vazifas va
goidalari tolgltisidagi mallumotlar;

komplektni saglash va saglashga tayyorlash qoidalari, shuningdek bu

ishlarni  bagjarish uchun zarur bollgan materidlar sarfi  melyorlari

tolgltisidagi kolrfsatmalar;

komplektni yashikka joylash va tashish tartib va qoidaari tolgltisidagi

mallumotlar.
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Isnlatish hujjatlarining gaydnomas tarkibiga titul varagll va
mashinaning hujjatlari rolyxati kiradi. Hujjatlar bollimlar bolyicha quyidagi
tartibda yoziladi: butun mashinaning hujjatlari; mashinaning tarkibiy gismlarini
hujjatlari (sotib olinadigan mahsulotlar bilan birgalikda); hujjatlar bilan papkalar
vajildlarning rolyxati.

Qaydnoma odatda quyidagi usunlar bilan jadval kolfinishida
rasmiylashtiriladi: hujjatning belgilanishi; hujjatning nomlanishi; nusxaarning
ragami; saglash joyi.

Nazor at savollari

1. Mashinalardan vazifas bolyicha foydalanish deganda nimani tushunasiz?

2. Mashinatexnik ishlatish qaysi jarayonlarni oz ichiga oladi?

3. Mashinaning ekspluatatsion xossalari deganda nimani tushunasiz?

4. Mashinalarning sifat kolrsatkichlari ganaga usullarda aniglanadi?

5. Sifatni boshqgarish tizimi nima asosida ishlab chigiladi?

6. Jihozlarni ishlatishning asosiy hujjatlari qaysilar?

7. Mashinani ishlatish bolyicha qollanmada ganaga mallumotlar
keltirilgan?

8. Detdlar vayigima birliklar katalogi gaysi mallumotlarni o[z ichiga oladi?

9. Mashina bilan birga yyetkazib beriladigan ekspluatatsion hujjatda gays
mallumotlar kiritilgan bollishi kerak?

10. Mashinani ishlatish bolyicha gollanma tarkibi olZzida nimani aks
ettiradi?
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[1 BOB. JIHOZLARNI ISHLATISHGA TAYYORLASH

2.1. Jihozlar parkini shakllantirish vajihozlarni gabul qilib olish

Jihoz bu ishlab chigarish ishlarini bagarish uchun zarur bollgan
mexanizmlar, mashinalar, qurilmalar, asboblar tolplamidir.

Jhozlar parkini shakllantirshda ularning zaruriy turlari tanlanadi hamda
ularga bolligan ehtiyoj aniglanadi.

Jhozlarning turlari ularning texnik imkoniyatlari, foydalanishning iqtisodiy
kolrsatkichlari va gotlashning magbul sohalari asosida tanlanadi. Muayyan tashkil
gilingan sharoitlarda birorta ish turini bgarish uchun har xil turdagi jihozlardan
foydalanishning texnik imkoniyati, ularning konstruktiv xossalari hamda ishlab
chigarish ishlari xususiyatlari va talablariga mos keluvchi parametrlari bilan
aniglanadi. Jihozlarning berilgan ish turini bajarishda foydalanish imkonini
beruvchi bir necha xil yoki turlari mavjud bolllsa, tanlash olingan eng katta
igtisodiy samaradorlikdan kelib chiggan holda amalga oshiriladi.

Korxonalarning turli xildagi jihozlarga bollgan ehtiyojini yillik va tezkor
rejalashtirish tolgltidan-toldLti hisoblash usulida aniglanadi.

Tolg(tidan-tolg(ti hisoblash usuli har bir korxona uchun bajariladigan
ishlarning muayyan xususiyatlari, shartlari va hajmlarini hisobga olgan holda
jihozlar parki strukturasini aniglash imkonini beradi. Korxonalarning jihozlarga
bolligan ehtiyojini bu usul bilan aniglashda rejalashtirilgan barchaishlarning hajmi,
ularning muayyan xususiyatlari va bajarilishi mumkin bolllgan muddatlari, har bir
ishning eng samarali ishlab chigarish usullari, magbul ketma-ketligi va ularni
bajarishning vaqt bolyicha birlashshtirilishi, shuningdek birorta jihoz markas yoki
xilini magbul gollanilishi tolgltisidagi berilganlar hisobga olinadi.

Bunda asosiy jihozlarga bolligan yillik ehtiyoj ikki bosgichda aniglanadi.
Birinchi bosgichda ulardan maromida foydalanishda realashtirilgan ishlarni

bajarish uchun zarur bollgan jihozlarning talab etilgan soni hisoblanadi, ikkinchi
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bosgichda esa hisoblashning birinchi bosgichida belgilangan jihozlarga bolligan
ehtiyojga aniglik kiritiladi.
Har bir markadagi mashinaning talab etilgan soni quyidagi formula bolyicha

aniglanadi:

Qos

o142,
u,

-1
m Tsi

bu yerda T, f rgaashtirilgan davrda mashinaning ish soatlari soni; Q f fizik
birliklarda i-nchi ishning hagmi; U, f fizik birliklarda i-nchi ishni bajarishda ushbu
markadagi mashinaning bir soatlik ekspluatatsion unumdorligi.

Ikkinchi bosgichda ishlab chigarish ishlari va jihozlar parkidan foydalanish
grafigi qurilib, unda alohida ishlarning baarilish muddatlari olfnatiladi hamda
buning uchun zarur bolllgan jihozlarning soni, shuningdek ishlarning bajarilish
ketma-ketligi va turli xildagi jihozlarning oblektdan oblektga olfishi aniglanadi.
Grafik regaashtirilgan davr boshlanishidan uning oxirigacha ketma-ket quriladi. U
bajarilishi kerak bollgan barchaishlar kompleksini gamrab olishi kerak.

Mashinalar asosly ishchi parametrlari bolyicha yoki hisoblash orgali
komplektlanadi. Bunda asosly va komplektlanadigan mashinaarning
unumdorliklari yoki ishchi tsikining davomiyliklari solisntiriladi. Bunday
mashinalarning soni olrnatilganda asosiy mashinalar uzluksiz ishlashi kerak.

Jihozlarning uzluksiz ishlashini talhinlash uchun rezerv yaratiladi.

Jhozlar rezerviga ehtiyo] melyori melyoriy zahira koeffitsienti (MZK) bilan
tartiblashtiriladi.

Jhozlarning markalar bolyicha umumiy soni quyidagi formula bolyicha
aniglanadi:

Ny = Npog XMZK XK,

bu yerda N, - ishlatilayotgan jihozlarning umumiy soni; K, - aylanib turish

um

(oborotda bollish) koeffitsienti (K, =13- 1,99).
Jihozlarning hagigiy melyoriy zahirakoeffitsienti quyidagiga teng:
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MZK —_ Nim
N Ko

hag

Jihozlarni ishlatishga topshirishdan oldin quyidagi ishlar amalga oshiriladi:

gabul qilish; olfnatish, ishga tushirish va rostlash; chinigtirish va texnik

holatini tekshirish.,

Mulk shaklidan gatliy nazar korxonaga keltirilgan barcha yangi jihozlar
asosly vositalarni gabul qilish-topshirish dalolathomasini (nakladnoy) tuzgan holda
komissiya tomonidan gabul qilinishi kerak. Agar jihoz gabul gilingandan solng
tezda ishlatishga topshirilsa, unda bu komissiya tarkibida unda ishlaydigan
mashinist (operator, haydovchi vab.) kiritilgan bollishi kerak.

Import jihozlarni sotib olgan korxonaar tayyorlovchi firma yoki diler bilan
shartnoma tuzib, unda yetkazib berish, sotuv oldi tayyorgarlik, kafolatli va
kafolatdan keyingi xizmat kolrisatish shartlari oldindan kelishib olinadi.

Yangi va talhirlangan jihozlarni tashuvchi korxonalardan qolshib
yuboriladigan hujjatlar bolyicha gabul qilib olishda kelib tushgan joylar soni,
yashiklar (upakovka) ning butunligi va plombalarning mavjudligini tekshirish
zarur. Agar tekshirish jarayonida transport joylarining, jihozlar alohida tarkibiy
gismlarining etishmovchiligi va (yoki) ulardagi sinigliklar aniglansa, unda
jihozlarni gabul qilib olish toldltisidagi dalolatnoma tashuvchi tashkilot vakili
ishtirokida tuziladi.

Jhozlarni gabul qgilishda plombalarning mavjudligi va uning komplektligi
pasport (formulyar) bilan mos ravishda tekshiriladi. Komplektlikni tekshirish
bolyicha talablar ishlatish bolyicha golllanmada bayon qilingan. Ekspluatatsion
hujjatlarning mavjudligi va komplektligi ham mos ravishda tekshirilib, uni
tayyorlovchi-korxona tomonidan yetkazib berish buyurtmachi bilan kelishuv
bolyicha amalga oshiriladi va quyidagilarni o[z ichiga olishi mumkin: ishlatish
bolyicha gollanma; montg gilish, ishga tushirish, rostlash va chinigtirish bolyicha
yolfignoma; pasport yoki formulyar; ehtiyot qgismlar, asbob va buyumlar
gaydnomasi; detallar va yigima birliklar katalogi; ehtiyot gismlar sarfi melyorlari;
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materidlar sarfi melyorlari; oldquv-texnik plakatlar; ekspluatatsion hujjatlar
gaydnomasi.

Shundan solg butun jihoz va aohida agregatlarining ishlatish bolyicha
golllanmaga modligi, shuningdek uning texnik holati tekshiriladi.

Talmirlash korxonadarida talhirdan chiggan jihozlarni gabul qilib olish
quyidagi talablar bilan mos ravishda amalga oshiriladi:

jihozlarni  talmirdan topshirish  talhirlangan, qayta qurilgan va

takomillashtirilgan oblektlarni gabul qilish-topshirish dalolatnomasi bilan

rasmiylashtirilib, unda mahsulotning texnik holati va komplektligini
talmirlash melyoriy-texnik hujjatlari talablariga mosligi aks ettiriladi hamda
mashina pasportida mos ravishdagi belgi qolyiladi;

jlhozning talmir sifati va ekspluatatsion xossalarini aniglovchi texnik

xarakteristikalar talmirlash hujjatida keltirilgan melyorlarga mos kelishi

kerak;

taimirlash korxonas jihozning belgilangan muddat va (yoki) ishlatish

paytidan boshlab ishlash muddati davomida ishlash gobiliyatini kafolatlashi

kerak.

Jhozlarni har qganday qabul qilib olishda uning komplektligiga va
shikastlanishlarning mavjud emadligiga, yadi ayrim yigima birliklarning
ishlashiga, rostlanishlarning tolgltiligiga va butun jihozning ishlashiga alohida
elfibor garatish zarur.

Montg ishlarini  tolglti tashkil qilish uni barcha bollimlarda sifatli va
belgilangan muddatda bajarilishini talhinlaydi .

Montg ishlarini  hami  olinatilishi  kerak bollgan jihozning turi,
konstruktsiyasi, gabarit ollichamlari va bolimlar sonini dargjas bilan aniglanadi.

Katta bollimagan mashina va uskunalar mashinasozlik korxonalaridan tayyor
yiglilgan holda sinab kol1ilgandan solig keltiriladi. Bunday hollarda montgj ishlari
mashinani doimiy ish joyiga olinatish bilan yakunlanadi.
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Katta gabarit ollichamli mashinalar korxonaga bollaklarga gratilgan holda
keltiriladi. Mashinaning sektsiyalari, agregatlari va aohida uzellarining gabarit
ollichamlari vamassas gabul gilingan tashish usuli shartlariga mos kelishi kerak.

Shikastlanishdan ehtiyot gilish uchun mashina va uning aohida gismlari
tayyorlovchi korxonaning taxtadan yasalgan qutilarda solingan holda tashiladi.
Mashinani tashish va saglash vagtida uni korroziyadan himoya qgilish uchun uning
barcha ishgalanadigan va harakatlanadigan gismlari kislotasiz konsistent moy
bilan goplanadi. Qutiga nam tushishini oldini olish uchun, ular ichki tomondan tol
bilan oldaladi. Qutining tomonlaridan biri shikastlanmasdan osongina echilishi
kerak. Mashina va ularning alohida gismlari quti tagiga boltlar bilan burab
gotiriladi. Qutining mos ravishdagi tashqi devorlariga "Ustki gism", "Ostki gism"
kabi yozuvlar yoziladi.

Mashina va ularning uzellari mashinadan tushirish yoki mashinaga
yuklashda zarur bollgan yukni kolfara oladigan kranlar bolligan paytda qutilar
tushirish  maydonchasidan erga, avtomashinaga va boshga joylarga kolchiriladi.
Bunday kranlar bollmagan paytda yuk tol[shama bolylab dumalatiladi.

Transport vositasidan tushirilgan jihoz saglash joyiga yoki tolgltidan-
toldlfi sexga, yalni montg qilish joyiga keltiriladi. Ishlab chigarish korxonasi
hududida va sexlarda jihozni tashish kranlar, avtoyuklagichlar,  elektro
yuklagichlar va boshgalar yordamida amalga oshiriladi.

Qutiga olfalgan jihoz uchun gratilgan maydonning quruq joyida, yalni
omborda yoki hamma tomoni brezant bilan olialgan joyda saglanishi kerak. Reja
bolyicha montg qilish navbati kelganda qutilarni  kol¢hirish qulay boishi
uchun, ular orasida ofiish yolliaklari qoldiriladi.

Oldnatiladigan jihoz ishlaydigan joyda montg ishlari boshlangunga gadar
pol, elektr oltkazgich, shamollatish qurilmasi, isitish qurilmasi, yoritgichlar va
boshgalar tayyorlab qolyilgan bollishi kerak. Ishlab chigarish korxonaarida
mashinalarni  montg qilishning oldin olfnatiladigan mashinalar turgunligini

talminlash uchun kolzdan kechirilgan va tolliq tartibga keltirilgan bollishi kerak.
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Agar korxonalarda jihozlar yuqorigi gavatlarga montag qilinadigan bollisa, unda
tashish va olrinatish paytida qavatlararo tolsiglar mustahkamligini tekshirib kolrish
lozim.

Montg rahbari ishchi qurilish chizmalaridan foydalanib, barcha magistrallar
(suv, shamollatish, bugllvab.) trassalarini, kolonka va devorlar poydevorlarining
gabarit olllchamlarini yaxshi olfganishi kerak.

Jhozlar korxonaga etib kelishi bilan yigliladi, texnik xizmat kolisatiladi,
tashgi kollikdan oltkaziladi va yuklamasiz ishlatib ko[Tiladi. Tashqi kolrikdan
oltkazishda butun jihoz va ayrim gismlarining texnik holati, yuklamasiz ishlatib
kolrishda esa barcha agregatlarning harakati tekshiriladi.

Jihozlarni sinash bosh mexanik rahbarligi ostidagi komissiya tomonidan
olikaziladi. Shundan solhg yangidan kelib tushgan jihozga texnik holati
dalolatnomasi tuziladi.

Jihozlarni qgabul qilishda komplektning tollig emasligi, birorta nugson
mavjudligi, koldsatkichlarning pasportda yoki ishlatish bolyicha qolllanmada
kolrsatilgan giymatlarga mos kelmasligi namoyon bollisa, shuningdek jihoz, uning
yiglina birliklari va detallari muddatidan oldin yeyilsa va ishdan chigsa, jihozdagi
aniglangan nugsonlar tolgltisida dalolatnoma tuziladi va uni mos ravishda ishlab
chigarish-texnik magsadli mahsulotlarni yetkazib berish tolgltisidagi Nizomda
olinatilgan tartibda tayyorlovchi-korxona yoki talthirlash korxonasiga tagdim
qgilinadi.

Yangi yoki talthirdan chiggan jihoz dalolatnomasiga gabul komissiyas
tomonidan kamchilik topilgan sana qolyiladi va quyidagi mallumotlarni o[z ichiga
olishi kerak: istelmolchi korxonaning nomlanishi, pochta manzili, telefoni, faks va
istelmolchi bilan boglanish mumkin boligan boshga aloga vositalari; ishlab
chigaruvchi korxona yoki talirlash korxonasining nomlanishi, pochta manzili va
boshqa rekvizitlari; jihoz yoki singan yiglma birlikning nomlanishi va markas;
zavod ragami; jihozni yuklab jolnatish va istelholchi tomonidan gabul gilib olish
sanasi, jihozning ishni boshlash sanasi; aniglangan kamchilik tavsifi, sabablari va
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komissiya fikri bolyicha uni bartaraf qgilish uchun talab gilinadigan texnik talsir
etishlar; ishlab chigaruvchi yoki talmirlash korxonasi hisobidan istelholchining
kuchlari bilan kamchilikni bartaraf etish imkoniyatlari bolyicha takliflar. Bunday
dalolatnoma istelmolchi korxona rahbari va gabul komissiyasi alZolari tomonidan
imzolanadi. Jihozni gabul gilib olishda aniglangan nugsonlar ishlab chigaruvchi
korxona yoki talmirlash korxonas tomonidan bartaraf etiladi.

Agar jihoz boshga korxonadan keltirilgan bolllsa, unda texnik holati
tolgltisidagi dalolatnomada qgolshimcha ravishda uning ishlatish boshlanishidan
ishlash muddati, necha marta kapital va joriy talthirlanganligi, solhggi kapital
talmirning oltkazish vagti hamda butun jihoz va ayrim uzellarining texnik holeati
kolrfsatiladi.

Texnik koliik dalolatnomasi, tashish va boshga hujjatlar asosida hisobxona
jihozni korxona balansiga qolyadi, rolyxat tarkibiga kiritadi va unga inventar
ragam beradi. Mashinaning pasporti (formulyari) da uning korxonaga keltirilishi
tolgltisida va buyrug sanasi va ragamini kolisatgan holda operator (mashinist)
ning biriktirilishi tolgCtisidayozuvlar kiritiladi.

Mashina komissiya tomonidan qabul qilinganidan boshlab besh kun
davomida mashinaga inventar ragam beriladi. Bunda ragam bolyoq bilan yoziladi.

Har bir mashina gatliy hisobda turadigan pasport (formulyar) ga ega bolishi
kerak. Pasportda mashinaning korxonaga keltirilgan sanasi, uning inventar va
davlat ragami, mashina biriktirilgan operator (mashinist) ning familiyasi, tekshirish
natijalari va elfirozlar tolgltisidagi mallumotlar, shuningdek ishlash muddati,
ishlatish, texnik xizmat koldsatish va talmirlashdagi nuqgsonlar toldltisidagi
mallumotlar kolrsatilgan bollishi kerak. Pasportning tolg(ti yuritilishi uchun
javobgarlik korxonaning bosh mexanigi zimmasiga yuklatiladi.
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2.2. Jihozlarni montaj qilish texnologiyasi

Montg ishlari f bu mashinalarni yakuniy yiglsh, ularni loyiha holatida
olinatish, texnologik ogimga biriktirish, sozlash va ishlatishga topshirish bilan
bogliq boligan ishlar kompleksidir.

Yangi jihozlar ishlab turgan (kengaytirilayotgan yoki gaytaloyihalangan),
shuningdek yangi qurilayotgan  korxonalarga olfnatiladi. Lekin jihozlarni
kol[pchiligi ishlab turgan korxonaarni gayta jihozlantirish uchun yolnmaltiriladi.
Shuning uchun ham yangi jihozlarni montaji har bir korxona uchun katta
ahamiyatga ega.

Umumiy holda montg ishlarini quyidagi asosly bosgichlarga bolish
mumkin:

jihozlar olrnatiladigan joyni tayyorlash va bu joyni montg ishlari uchun

zarur boligan texnik asbob-uskunalar bilan talminlash;

korxonaga keltirilgan jihozlarni transportlardan tushirish vauni saglash;

jihozlarni doimiy ish joyigakeltirib yiglish vatekshirish;

oldnatilgan jihozlarni ishgatushirish, sinash vaishlatishga topshirish.

Barcha montaj ishlari mamuasini bajarish  qurilish,
elektrotexnik, santexnika va yiglish ishlarini bajarish bilan bogtiqdir.

Qurilisn ishlari f mashinalar olinatilishi kerak boligan binoni  va

mashinalarni taglik joyi, fundamentlarni tayyorlash ishlarini o[z ichiga

oladi;

Elektrotexnik ishlar f elektr kuchlanish va elektr yoritgich joylarining

montgjini o[2 ichigaoladi;

Santexnika isnlari f shamollatish, igitish, namlash, suv oltkazgich,

yonglinga garshi va shu kabi tizimlar montgjini o[z ichigaoladi;

Yiglsh ishlari f mashindarni doimiy ishlatiladigan joyiga keltirib

oldnatish, yurgizib koliish va sinash ishlarini o[z ichiga oladi.
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Yangi qurilayotgan korxonalarda yuqorida kolrsatilgan barchaishlarni shu
korxonani qurayotgan qurilish vamontgj tashkiloti bajaradi.

Ishlab turgan korxonalarda esa bu ishlarni korxonani tegishli xizmati (kapital
qurilish bolimi, bosh mexanik bollimi yoki qurilish montg] boshgarmasi) bajaradi.

Montg ishlari yangi yoki qayta qurilayotgan korxonalarni loyihaari
bolyicha olib boriladi. Ushbu loyihaga binoan montg] ishlarini rejalashtirish va
tashkil gilish uchun kerak bollgan dastlabki texnik hujjatlar tuziladi.

Tayyorlov ishlari buyurtmachi va pudratchi olitasidagi buyurtma va
sharthnoma hujjatlarini  rasmiylashtirish, texnik hujjatlarni  rasimylashtirish,
tashkilotga keltiriladigan jihozlarni ortish va tashish operatsiyaari, montg
maydonchasini tashkil gilish va montg jihozlarini (ortish-tushirish, yuk kolfarish,
payvandlash vab.) tayyorlash ishlarini o[z ichiga oladi.

Montajning tayyorlov bosgichidagi texnik hujjat melyoriy,
loyiha-smetali, konstruktorlik, montaj va ijro etuvchi hujjatlarni o[z ichiga
oladi.

Melyoriy hujjatlarga montaj narxi kolisatkichlari, yagona alohida narxlar va
rasmiy narxlar tolplami, ulgurji narxlar preyskuranti, davlat va tarmoq standartlari,
jihozni ishlab chiqgarish, yetkazib berish va montg qilishning texnik shartlari,
qurilish melyorlari va qoidalari tegishlidir. Melytoriy hujjat barcha korxonalar yoki
tarmoq korxonalari uchun markazlashtirilgan holdaishlab chiqgiladi.

Melyoriy hujjatlar asosida oblekt qurilishiga loyiha-smetali hujjat, shu
jumladan montaj ishlari ham ishlab chiqgiladi. Xargjatlar smetasi buyurtmachi bilan
kelishiladi va tasdiglanadi. Konstruktorlik hujjatlari montgj qilinadigan jihozni
ishlab chigaruvchi korxona tomonidan tuziladi. Bular birinchi navbatda mashinalar
pasporti, yiglish va olfnatish chizmalari, ishlab chigarish va yetkazib berishning
texnik shartlari, jihozlarni montaj qilish, sinash va chiniqtirish yoldignomalaridir.

Montg qilish hujjatlari bollib, [(Montgjlararo ishlar (jihozlar montgji)L]
[Elektromontg ishlaril] va ishlab chigarish ishlari loyihasini o[z ichiga oladi.

Quirilish tashkiloti loyihasi ishchi loyiha bosgichida balZzan ixtisoslashtirilgan
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montg tashkilotini jalb gilgan holda bosh loyiha instituti tomonidan ishlab
chigiladi. Qurilish tashkiloti loyihasi bolimlarida pul bilan va fizik ifodalangan
ishlar hgmi, jihozlarni montg qilish bosgichlari, montg qgilishning printsipial
sxemalari, yuk kolfiarish va tashish jihozlariga ehtiyoj, jihozlarni yetkazib berish
muddatlari, qurilish va montg ishlarini boglllash bolyicha tadbirlar tolgltisidagi
mallumotlar keltiriladi.

Loyiha-smetali, konstruktorlik hujjatlari va qurilish tashkilotining loyihasi
ixtisodlashtirilgan montaj tashkilotiga topshirilib, bu tashkilot ushbu materiallar
asosida shaxsan montg ishlari bolyicha asosiy hujjat f ishlab chigarish ishlari
loyihasini ishlab chigadi.

Ishlab chigarish ishlari loyihas bevosita montg ishlari bolyicha asosy
texnik hujjat bollib hisoblanadi. Bu hujjat montg tashkiloti tomonidan
buyurtmachidan konstruktorlik va loyiha-smetali hujjatlari, shuningdek melyoriy
hujjatlar talablari bilan mos ravishda qurilish tashkiloti loyihas olingandan solig
ishlab chiqgiladi. Loyiha uchta asosiy gismdan iborat bollishi kerak: tushuntiruv
yozuvi, grafikagismi vailovalar.

Tushuntiruv yozuvi quyidagilarni o[z ichiga oladi: montg qilinadigan
oblektning texnik xarakteristikasi; uni montg qilish xususiyatlari va yetkazib
berish usulining (mayda yiglma birliklarda yoki yiriklashtirilgan uzellarda)
gisgacha tahlili; montg] usulini asosdash va asosly texnik igtisodiy kolrsatkichlar,
xususan, ishlarning hagmi, narxi va mehnat hajmi; energiya resurdariga ehtiyoj va
materiallar, aspboblar, takelgg va mexanizmlar qaydnomalari; montg
maydonchasiga qolyilgan talablar va keltiriladigan jihozni montg qilish davrida
joylashtirish va saglash xususiyatlarini hisobga olgan holda uni tashkil qilish
bolyicha asosiy qoidalar; golshpudratli korxonalar tomonidan baariladigan ishlar
rolyxati, ushbu korxonalarga va buyurtmachiga (bosh pudratchi) qolyilgan
talablar.

Tushuntiruv yozuvida montg ishlarini boshga ishlar, shu jumladan
umumqurilish ishlari bilan boglash vazifalari ishlab chigiladi, jihozni montgjga
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yetkazib berish va texnologik jihozni montg) qilish tartibi aniglanadi. Mehnatni
tashkil qilish, montajchilar zvenolarini ixtisosashtirish, texnika xavfsizligi va
yonglin xavfsizligi qoidalari batafsil kolrib chigiladi.

Loyihaning grafika gismi quyidagilarni o[z ichiga oladi: jihozlarni montg
qilish bosgichida butun kompleksning bosh plani, montaj maydonchasi sxemasi va
uning energiya talminoti, qurilish ishlarini bajarishga topshiriglar sxemalari,
masalan, montg] yolllarini taxlash, fundamentlarning, montaj maydonchasida
joylashuvini aniq kolisatgan holda yakor (langar) larning tuzilishi, balandlik
bolyicha belgilar, yuklamaarning giymatlari va talsir qilish yolnalishlari bilan
montgining geodezik asoslanishi, shuningdek konstruktsiya chizmasi bilan
birgalikda bajariladigan ishlar uchun zarur bolllgan boshga giymatlar. Texnologik
xaritalar odatda mashinalar montaji loyihasining grafika gismini asosly bollimi
hisoblanadi.

Montg qgilish texnologik xaritasi montaj ishlarining ilglor ishlab chigarish
tajribasini hisobga olgan holda ishlab chigaruvchi korxonaning chizmalari va
yolfignomalari asosida ishlab chiqgiladi. Ishlab chigaruvchi korxona tavsiya etgan
montg texnologiyasidan chetlashishga yetarlicha texnik va iqtisodiy asoslangan
shartlarda ruxsat etiladi.

Jhozlarni montgjini rejalashtirishda: montg] qilinishi  kerak bolligan
jihozlarni nomlari; sex va bollimlar bolyicha montg qilinadigan jihozlarni
navbati va muddati; alohida sex va bollimlarning kalendar montg jadvali;
monta) uchun mexanizm va qurilmalarga, ishchi kuchiga, materiallarga bollgan
talab aniglanishi kerak.

Joylashtirish ishlarini regjalashtirishda  yangi yoki kengaytirilayotgan
korxona loyihasini; sexlarni o[zaro joylashuviga, transport yollarini tarmogLliga,
suv talminot tizimiga, isitish va boshga asosiy loyiha gismlariga asosiy elfiborni
garatish kerak. Bundan tashgari joylashtiriladigan jihozlarni sexlarda joylashuvi
bilan yaxshilab tanishib chigish zarur. Bunga asosan joylashtiriladigan jihozlarni
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sexlarga tagsimlanishi bolyicha rolyxati tuziladi va 5-shakldagi 2.2.1-jadvalga
yoziladi.

Bu jadvalda har gaysi mashina yoki jihozni nomi, turi, markas va narxidan
tashgari, mashinani tayyorlovchi korxona, jolhatish muddati, ishchi olfnining
soni, massas va gabarit olichamlari, keltirish usullari hamda fundament
tolgltisida mallumotlar koldsatiladi. Bunday jihozlarni rolyxatini tuzishda uni
joylashtirish rejasidan tashqgari tayyorlovchi korxona bilan tuzilgan shartnomadan
(chunki 3,4,5,6,7 ustunlarni tolldirish uchun mallumotlar solraladi), kataloglar va
mashina hujjatlaridan va boshga shunga olXshash texnik hujjatlardan ham
foydalanish kerak. Kolrisatib offilgan qaydnoma monta qilish operatsiyalari soni
va ularning ketma-ketligini aniglash uchun, shuningdek montg qilinadigan,
moslama va materiallarning gaydnomalarini tuzish uchun foydalaniladi.
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Y uk koliarish vatexnologik jihozlar qaydnomasida montg ishlarini bajarish
uchun zarur bolllgan barcha turdagi yuk kolfarish, tashish va texnologik jihozlar,
masalan, kranlar, avtoyuklagichlar, kompressorlar, payvandlash apparatlari va

boshga jihozlar, shu jumladan montg] sifatini nazorat qilish uchun asbob-uskunalar
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komplektlari kiritiladi. Qaydnomada monta jihozining nomlanishi, birlik soni,
markasi, parametrlari va bir martalik yoki montgjning butun davrida foydalanish
davomiyligi kolisatiladi. Shuningdek, shunga olXshash shaklda moslama va
materiallarga gaydnoma tuziladi: ortish-tushirish moslamalari, moylash
materialari vaboshga materiallar.

Montg ishlarini boshlashdan oldin montg gilish joylarini tayyorlash, yaxshi
yoritish va texnik uskunalar bilan talminlash kerak, qaysiki ularsiz montg
ishlarini tezlashtirib bollmaydi. Bunday uskunalarga quyidagilar kiradi:

parmalash, charxlash stanoklari va payvandlash apparati;

koltiarish-tashish qurilmalari, talar, lebedkalar, domkratlar, troslar, kanatlar;

chilangarlik montaj asboblari;

nazorat-ollichov asboblari.

Mashina va jihozlarni montg qilish paytida oglir gismlarini kolfarish va
tashish uchun harakatlanuvchi kranlar, kolfaruvchi talar, lebedkalar, domkratlar,
turli telgkaar (elektro- va avto yuklagichlar) dan foydaaniladi. Bunday
qurilmalardan vagonlardan yuklarni tushirish uchun ham foydalaniladi.

Harakatlanuvchi kranlar tolrt oyoqli va konsolli turlarga bolinadi. Y ukni
kolfarish tal yoki lebedka yordamida amalga oshiriladi. Kranlarni yuk kolfarish
gobiliyati 1 va 2,5 tonnani tashkil giladi.

Montg ishlarida lub, kapron, ipli yoki polat simli argonlardan
foydalaniladi. Bunday argonlarning yuk kolfarish qobiliyati katologlarda
keltirilgan. Undan tashqari zanjirlar xam yuk kolfarishda golllaniladi. Yuk ilish
uchun bir shoxli yoki ikki shoxli kryuklar gollaniladi.

Montg vagtini gisgartirish magsadida, ishlarini parallél olib borish uchun
harakatlanuvchi verstaklar, stanoklar va apparatlardan ham foydalaniladi.

Nazorat qiluvchi ollchash asboblari va priborlari; ruletka, yighluvchi
metrlar, chizglichlar, uchburchaklar, mikrometrlar, shtangentsirkul, shayton,
osgichlar, nivelirlar montgj ishlarida kerak boliadi.
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Bulardan tashqgari past kuchlanishli yoritish qurilmasi, duradgorlik asbob-
anjomlari, kerakli hagmda yogloch bruslar, taxtalar, mixlar, metall taglik va
tigmalar bolishi kerak. Montg joyi detallarni yuvish uchun vannaar bilan
jihozlanishi zarur. Montg uchun kerakli buyumlar mexanik ustaxonasi tomonidan
etkazilib beriladi.

Jihozning montajini aniglagandan solg uning olinatish  muddatlari
belgilanadi. Montgy muddatlari sex, fabrika va butun korxonani yoki navbatma-
navbat topshirish muddatlari bilan birgabelgilanadi.

Texnologik xaritada montaj ishlarining ketma-ketligi operatsiyalar bolyicha
batafsil ilova qilinadi. Har bir operatsiya bolyicha uning mehnat hami, bu
operatsiyada band bolligan ishchilar soni, ixtisosligi va malakasi, zaruriy jihozlar,
asboblar va materiallar kolisatiladi.

Operatsiyalarni  bagjarish  texnologiyass montg elemantlarini  osish,
tutashtirish va olzaro joylashuvini nazorat qilish sxemalarida koltdsatiladi.
Sxemalarda olfnatiladigan elementlarning ruxsat etilgan baandliklar farqi,
noparalélligi va joylashuvining loyihadagiga nisbatan boshga ruxsat etilgan
chetlashuvi qgiymatlari keltiriladi. Operatsiyalarning kalendar ketma-ketligi va
bajarish muddatlari montajni rejalashtirish jarayonida aniglanadi hamda texnol ogik
xaritada chizigli yoki tarmoq]li grafiklar kolrinishida keltiriladi.

Jhozning navbati va muddati, texnologik jarayonlarni offish va ishlab
chigarishga bog(ligligiga garab aniglanadi. Albatta, avvalambor tayyorlov
sexlarini montg) ishlari bajarilishi kerak. Ayrim hollarda oz-moz olzgartirishlar
kiritilishi mumkin, qachonki yangi jihozlarni olZlashtirgunga gadar korxona
boshga korxonalardan yarim mahsulotlar olib ishlab turgan holatda shunday qilib,
butun korxonani jihozlarini montg gilish muddati alohida sexlar va bollimlari
jihozlarini montaj qilish muddatiga bolinishi kerak.

Tolla gayta qurishda yoki yangi qurilishda montaj muddati qurilish ishlari
muddati bilan kelishgan holda bolishi kerak. Ayrim hollarda montgj ishlarini

boshlanish muddati qurilish ishlarini tugash muddatidan oldin boladi, shuning
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uchun xam qurilish ishlarini ayrim bollimlarida tugatish muddati belgilangan
muddatda baarilishi kerak bolligan ishlar rolyxati bilan tolldiriladi.

Montg ishlarini muddatini rejaashtirishda qurilish ishlarini boshlash va
tolla tugatish vagtini belgilash shart emas. Chunki ayrim hollarda montgj ishlarini
boshlash muddati qurilish ishlarini  tugatish muddatidan oldin boshlanadi.
Kolpchilik korxonalarni (kengaytirilayotgan yoki yangi qurilayotgan) tgjribalari
shuni  koldsatadiki agar qurilish va montg ishlarini barobar olib borilishi
korxonani ishga tushish muddatini ancha kamaytiradi.

Qurilish va montg ishlarini barobar olib borilishi yana shunday afzallikka
egaki, bunda roly berishi mumkin bollgan kelishmovchiliklar  vagtida
aniglanadi. Masalan: devor, ustun va jihoz ostiga fundament terishda, quvur va
kabel oltkazishda vaboshgaar.

Bunday kelishmovchiliklar ~ kolpincha qilingan ishlarni gaytadan
bajarishga olib keladi, natijada montg qilish muddati va narxi oshib ketadi.
Bundan tashgari qurilish va montg ishlarini barobar olib borilganda jihozlarni
tashish va oldnatishda qurilish transportlaridan foydalanish imkonini beradi.

Har qaysi oblektni, bollimni va sexni montg ishlarini belgilangan
vagtda boshlash vatugatish muddatlari bu ishlarni bajarilish davrini aniglaydi va
2.2.2-jadval koinishidatolldiriladi.

Ishlab turgan korxonalarni gayta konstruktsiyalash hami katta bollganda
yoki yangi qurilayotgan korxonalar montgjining muddati bosh rga sxemasida
kolfsatish magsadga muvofiqdir. Belgilangan muddatga amal qgilgan holda,
barcha bollimlarni ish rejaari, montaj ishlarini barcha bosqgichlari bolyicha 2.2.3-
jadval kolfinishida ishlab chigiladi. Bunday jadvalni tuzishda jihozni keltirish,
poydevor ishlarini boshlash vatugatish, soliigra mexanik va elektrotexnik montaj
ishlari va oxirida tekshirish, sinash, mashinani ishlatishga topshirish muddatlarini
hisobga olish zarurdir. Boshgaish turlarini jadvalda har xil ranglarda yoki shtrixlab
kolrsatish magsadga muvofiq bolliadi. Shuningdek bu jadvalda monta) ishlarini

bagjarish uchun ketadigan sarflarni asosly  smetalarini  kolrsatish kerak.
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Belgilangan montg ishlarining navbati va ish tartibi jadvalga asosan jihozlarni
keltirish muddati, mutaxassidigi bolyicha ishchi kuchiga, materiallarga, montaj

mexanizmlari vavositalariga boligan talab aniglanadi.
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Texnologik xarita tarkibida shuningdek ishlab chigarish ishlaridagi texnika
xavfsizligi qoidalari ishlab chigiladi, montg qilingan oblektni ishga tushirishga
tayyorlash va buyurtmachiga topshirish tartibi aniglanadi.

Loyihadagi ilovada narx kolfsatkichlarida hisobga olinmagan qolshimcha
ishlarga smeta, vagtinchalik inshootlar va montg] qilish moslamalarining
hisoblashlari va ishchi chizmalari kiritiladi. Obleékt murakkabligidan bog(liq

ravishda, ishlab chigarish ishlarining loyihasi butun obléktga yoki uning montaj
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ishlari boglliq bollmagan ravishda bajarish mumkin bollgan alohida gismlariga
ishlab chigiladi.

Jihozlar montgji boshlanglich qurilish ishlarini bajarish bilan bogiq bolib,
unda koldhmas qurilmalar va boshga inshootlar uchun poydevorlar tayyorlanadi.
Bu ishlar tayyorgarlik bosgichining muhim gismi bollib hisoblanadi, chunki
qurilish ishlarining sifati ishlatish jarayonida mashinaning ishiga, mehnat sharoiti
xavfsizligigavamontg sifatigajiddiy talSir kolisatadi.

Barcha montg ishlari ishlab turgan korxonada talmirlash mexanik
ustaxonasi boshliglil yoki aohida tayinlangan shaxs tomonidan boshqgariladi.
Montg ishlarini bgarilishi jarayonida mexanizm va gismlarni yiglish sifati
tekshirilib boriladi.

Montg ishlari maxsus monta brigadalari tomonidan ofikazilib, uning
tarkibida 18 yoshga tolligan, boshlanglich va davriy tibbiy kolriklardan olfgan
taribali montajchilar kiradi.

Ishni boshlashdan avval brigada alZolari montg qilish texnologik xaritas,
ketma-ketligi va tarkibi bilan tanishib chigishlari hamda ishlarni oltkazish
jarayonida ushbu tartib-qoidalarga gatliy rioya qilishlari shart. Montg ishlarini
olikazish davrida muhandis-texnik xodimlar tarkibidan tayinlangan maslul shaxs
ishlarning borishini, operatsiyalarning bagjarilish texnologik ketma-ketligini,
mehnat muhofazasi va texnik xavfsizligi goidalariga rioya qilinishini nazorat
giladi, shuningdek montg jihozlari, asboblar va ishchilarning maxsus kiyimi
holatini kuzatadi.

Montg vagtida fagatgina soz asbob uskunalardan va moslamalardan
foydalanish zarur. Bolt, gaykalarni tortishda burovchi kuchni orttirish magsadida
kalitlarni quvur yoki boshga qolshimcha detallar bilan tortish man etiladi. Bunday
hollarda kalitning chigib ketishi ishlayotgan ishchining olzini yoki yonidagilarni
jarohatlashi mumkin. Verstak osti poli tekis va ozoda bollishi kerak, hech ganday
moy yoki boshga narsalar bilan ifloslanishi va harakatga xalagit beruvchi tolsiq,
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ayrim detallar bollishiga ruxsat etilmaydi. Imkoni boricha polga panjarali toldima
tolshamalardan foydalanish magsadga muvofiq bolladi.

Oflrtacha va yirik gabaritli mashinalarni montgj qilishda oglir detdlar va
gismlarni kolfarishga tolglti keladi. Bunday ishlarni baarishga yoshi 16 ga
tollmagan shaxdarni jalb gilmaslik kerak. 16-18 yoshli ishchilar 16 kg dan ortiq
yuk kolfarishi mumkin emas. Katta yoshli ishchilarning 50 kg dan ortiq
oglirlikdagi yukni kolfarishigaruxsat etilmaydi.

Xavfsizlikni talhinlaydigan yuk kolfarish mexanizmlaridan foydalanishga
ruxsat beriladi. Ular uch fazali, 220, 380, 500 V li kuchlanishli tokda ishlaydi.
Boshqgarish pastdan turib tugmachalarni bosish yordamida amalga oshirilishi kerak.

Elektr asboblaridan foydalanishda tekshirilgan va jihozlangan asbob
uskunalardan (rezinagollgop, kalosh, tolshamlardan) foydalanish zarur.

Montg ishi bilan mashglll bollgan mutaxassidar texnika xavfsizligi
kolfsatmalarini, baxtsiz hodisa roly berganda birinchi yordam kolrisatish
goidalarini yaxshi bilishlari kerak.

Chilangarlik va yiglish ishlarini bajarish paytida talmhirlovchi chilangarlar
asosan charxlash va parmalash stanoklarida ishlaydilar, mashina va yarim
avtomatlarning eektr jihozlari, turli xil yuk Kkolfarish mexanizmlaridan
foydalanadilar.

Mashinalarda ishlarni oltkazish paytida texnika xavfsizligi
goidalari bolyicha quyidagi talablarni bajarish kerak:

maxsus kiyimni tartibga keltirgan holda tolg(ti kiyish, sochlarni bosh kiyimi

ostiga yiglishtirish;

ish joyidan ortigcha narsalarni olish;

maxsus qurilmalar, tolsiglar, moslamalar, asboblar sozligini tekshirish;

mahalliy yoruglikni ko[zni gamashtirmaydigan qilib va ishchi oltfinga

yaxshi yorug(lik tushadigan qilib moslashtirish;

agar talmhirlasn doimiy ish joyida oltkaziladigan bollisa, mashinani energiya

manbalaridan gjratish;
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texnologik xarita vatexnologik jarayon bilan tanishish;

kuchlanishi 36 V dan, xavfli joylarda esa 12 V dan oshmagan kol¢hma

elektr yoritkichlardan foydalanish.

Tisklardan foydalanib ishlayotgan paytda ishlov berilayotgan detalni
ishonchli mahkamlash kerak.

Yengil sanoat korxonalari mashinalarini talmirlashda va shu
mashinalar da ishlayotganda quyidagilar man etiladi:

detallargavintni osilgan holatda burash;
mashinaishlab turgan paytda tozal ash va moylash;
ish olfnida elektr yoritgichlarini almashtirish;
ishdan keyin elektr yuritgichlarni tokka ulangan holda qoldirish va
hokazo.
Metallni chopishda himoyalovchi kolzoynaklardan foydalanish  kerak.
Atrofdagilar himoyasi uchun esa himoyatolsiglari qolyilishi shart.

Patronlar qotirilgan, mexanizmi ishonchli gisilishi talmhinlangan va asbob
patronga aniq markazlashgan bollishi kerak. Ishlov beriladigan detallar stanok
plitas yoki stoliga ishonchli gotirilishi, tisk, konduktor va boshga moslamalarga
olinatilishi vaqotirilishi kerak.

Poydevor [COmashinani ishlatish jarayonida inshoot tizimida paydo
bolladigan statik va dinamik yuklamalarni gabul gilish, amortizatsiyalash va
tuproqgga uzatishga molljallangan tayanchdir.

Poydevor ganoatlantirishi lozim bolligan asosy talablar quyidagilar:

mashinadan poydevor sirtiga tushadigan solisntirma yuklama ruxsat etilgan

chegaradan oshmasligi kerak;

mashina-poydevor tizimidan tuprogga tushadigan solishtirma yuklama

ruxsat etilgan chegaradan oshmasligi kerak;

yuklamalar talsiri ostida poydevorning deformatsiyasi ruxsat etilgan

chegaradan oshmadligi kerak;
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poydevor olzining mustahkamligi, bardoshliligi va puxtaligini saglagan

holda mashina taldiridan barcha dinamik yuklamalarni qabul qilishi va

amortizatsiyalashi kerak;

mashina va poydevorning titrashi ruxsat etilgan chegaralarda bollishi kerak.

Yengil sanoati korxonalarida ishlatiladigan mashinalar turlariga boglliq
ravishda poydevorga va poydevorsiz olinatiladi. Poydevorlarga odatda
muvozanatlashmagan aylanuvchi elementli oglir va yirik mashinalar olinatiladi.
Oglirligi uncha katta bollmagan mashinalar istalgan mustahkam asosga, shu
jumladan bargaror mustahkam polga olinatiladi. Mashinaning  poydevorga
nisbatan joylashishi va umumiy konturini kolonka oldiga nisbatan molljallash
magsadga  muvofiqdir (2.2.1-rasm, a), detallarda belgilashlar kiritish esa
qurilmalar yordamida aniq va tezroq amalga oshiriladi (2.2.1-rasm, b). Qurilma
olyiglar olyilgan taxtadan yasalgan rama bollib, bu olyiglardan poydevor gismlari
chegaras yoki aohida nuqgtalarni belgilash uchun torlar tortiladi. Qurilma turli
joylaridan toshlar osiladi va bu toshlar yordamida pol belgilanadi.

Murakkab va yirik poydevorlar yoki mashinalar ostiga belgilashlar
planshetlar, yaldi mashina yoki poydevorning konfiguratsiyasi kolrsatilgan
taxtadan yasalgan galgonlar 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 qiladi; yostiq qum, shlak va
betondan tayyorlanadi. Poydevor f inshootning asosly kolfiaruvchi gismi
hisoblanadi; poydevor glishtdan yoki betondan tayyorlanadi. Zax suvlari bolligan
joylarda poydevor yuzasiga bitum surtiladi.

Agar mashina poydevorga boltlar bilan qotirilsa, unda poydevorni quyish
paytida unda boltlar uchun teshik hosil qgiladigan konudli tiginlar quyiladi.
Tiginlar solhgra chigarib olinadi va poydevorni olinatish tugagandan solmg bu
teshiklar yopib qolyiladi.

Boshga konstruktsiyadagi poydevorlar 2.2.2-rasm b, v, g da kolisatilgan.

Betonli yoki glishtli poydevor golyilgandan solig 3 kun davomida saglash zarur.
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Fagat shundan solmggina poydevorga mashinani olfnatish mumkin bollladi. Agar
mashina poydevorga emas polga olrnatilsa, pol tekis bollishi kerak.
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2.2.2-rasm. Mashina osti poydevori sxemasi

Poydevor tashgi sirtining maydoni va shakli mashinaning ollichamlari va
shakli bilan aniglanadi. Poydevor chekkalarining puxtaligini talinlash uchun
uning yuqorigi sirti mashina staninasining har tomonidan 100-200 mm katta
bollishi kerak. Mashinaning oglirlik kuchi tagsimlanadigan poydevor sirtining
pishigligini quyidagi formula bolyicha tekshirish magsadga muvofiqdir:

Qn
F x£ prX

Po =
bu yerda p,- poydevorning yuqorigi Srtiga tushadigan bosm, MPa Q-
mashinaning oglirlik kuchi, N; F_ - mashinaning oglirlik kuchi talsiri ostida
bollgan poydevor sirtining maydoni m* p,,, - ruxsat etilgan bosim, garag@y
(sosna) uchun, tolalar uzunasiga, p,, =6,0- 90 MPa, eman (dub) uchun, tolalar
uzunasiga, p,, =80-100 MPa; tsement qorishmasidagi xarsangtosh taxlamasi
uchun vabeton uchun p,, =150 MPa.

Poydevor balandligi H =h, +h,(2.2.3-rasm). Poydevor yer osti gismining
balandligi h qoll urilmagan puxta tuproglarning, sizot suvlarning joylanish
chuqurligi va ularning yaxlash chuqurligi bilan aniglanadi. Minimal joylanish
chuqurligi asosan poydevorning vazifasidan boglliq bolladi. Poydevor yer usti
gismining balandligi h, qurilmaning texnologik parametrlari bilan aniglanadi.
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2.2.3-rasm. Poydevorning geometrik xarakteristiklari.

Poydevor tagi maydoni butun inshoot tayanadigan tuproq bardoshliligini
talminlash shartidan aniglanadi (2.2.4-rasm).

Y uklama N markazda joylashganda bosim p tayanchning butun maydoni F
bolylab bir tekisda tagsimlanadi

p=
F

Y uklama ekstsentrisitet e bilan joylashganda poydevor chekkalaridagi bosim
quyidagi formula bolyicha aniglanadi

s N M
F W

bu yerda M - poydevor tagi oglitlik markaziga nisbatan kuch momenti,

M =N>e;
W - taglik bolylab poydevor kesimining garshilik momenti,

ab?
5

a, b f mos ravishda poydevorning eni va uzunligi.
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2.2.4-rasm. Bosimning tuprogga tagsimlanishi.

e£b/6 bolllganda kolrsatib offilgan formulaardan foydalanilmaydi, shuning

uchun balzi mualiflar quyidagi empirik formulalardan foydalanishni tavsiya
etadilar:

_ N & 4o

e£b/4 bollganda p,., = b§+ =

N
e b/4 bollganda p,,, = ab- 29)"

bu yerdal f poydevorning joylanish chuqurligi.

Jhozlarni ishlatish amaliyotida duch kelishi mumkin bolligan oddiy holatlar
uchun mos ravishda poydevor tagining ollichamlarini oshirgan holda (ruxsat etilgan
ekstsentrisitet 5%) va tuproqga ruxsat etilgan bosimning hisoblangan yuklamasini
tekshirgan holda, inshoot oglirlik markazining tuproqga tayanch oglirlik markazi
bilan vertikal bolylab maksimal mos kelishini talminlash lozim.

Ishlaganda katta inertsion kuchlanishlar paydo bolladigan murakkab
mashinalar, masalan, asosly detallari ilgarilama-gaytma harakat qiladigan
mashinalar uchun poydevor boshlanglich statik yuklamalarga hisoblashdan

tashgari, dinamik yuklamaga, yalni uning bardoshliligiga hisoblanadi. Agar
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mashina va uning yuritmas aohida poydevorlarda joylashgan va zanjirli yoki
tasmali uzatma bilan ulangan bollisa, dinamik yuklamalar sezilarli ravishda oshadi.

Kinematikas bolyicha oddiy bollgan kolplab sekinyurar mashinalar uchun
poydevor ollichamlarini hisoblamay turib, uning massasini mashina massasidan 3-4
marta katta gabul gilgan holda tanlash mumkin

2.3. Jihozlar ni ishlatish va chinigtirish

Montg ishlari tugagandan solhg mashinalar ishlatishga topshiriladi.
Jhozlarni ishga tushirish amaldagi yoldignomalar va qoidalar bilan mos ravishda
oltkaziladi.

Mashinalarni montajdan gabul qilib olish paytida texnik shartlarga mos
ravishda ularning sifati tekshiriladi. Avval mashina asosining olfnatilish tolgCtiligi
tekshirib kolriladi. Har bir turdagi mashina uchun ruxsat etilgan gorizontallik,
vertikallik va asosning boshga elementlari texnik shartlarga mos kelishi kerak.
Shu erning olzida butun mashinaning amaldagi sifati tekshiriladi. Solhgra
boltli birikmalar, shuningdek shkivlar, tishli glldiraklar va valdagi boshga
detallarning olikazilish tolgLtiligi vaishonchliligi tekshirib koldiladi.

Shundan solig vallar va podshipniklar birikmasi tekshirib koliiladi. Vallar
podshipniklarda erkin aylanisni kerak va yiglishning boshga nugsonlari
bollmasligi kerak. Yiglishning tolgltiligi, aohida uzel va mexanizmlarning
muvozanatlashtirilganligi tekshirib koldiladi. Detallar, uzellar, mexanizmlar va
ularning birikmalarining joylashishida turli  xil chetlashishlari esa mashinada
goManiladigan texnik shartlar bolyicha ruxsat etilgan chetlashishlarning
oshmasligi kerak. Shundan solhg mashina salt yurishda tekshirib kolrdiladi.
Olikazilgan boshlanglich tekshirishdan solig mashina yuk bilan golshilib nazorat
sinovdan oltkaziladi.

Yuk koffarish mashinalarini texnik tekshiruvdan oltkazish nazorat qgilish

uchun maslll shaxs rahbarligi ostida olikaziladi. Yuk kolfarish mashinalari toliq
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yoki gisman texnik tekshiruvdan oltkaziladi. Tollig tekshiruvda yuk kolfarish
mashinalari kollikdan oltkaziladi, statik va dinamik sinovlar orgali tekshirib
kolriladi, gisman tekshiruvda esa bu sinovlar oltkazilmaydi.

Statik sinovlar belgilangan yuk kolfiaruvchanligidan 25% ortiq bolligan
yuklama ostida amalga oshiriladi. Bunda butun mashina va uning aohida
elementlarining puxtaligi tekshirib koldiladi.

Yuk kolfarish mashinaarining dinamik sinovlari belgilangan yuk
kolfaruvchanligidan 10% ortig bollgan yuklama ostida amalga oshiriladi. Bunda
mashina mexanizmlari va ularning tormozlarini harakati tekshiriladi, yuk turli xil
balandlikda bir necha marta koltariladi vatushiriladi.

Nazorat sinovlari davomiyligi texnik shartlar bilan muuvofiglashtiriladi.
Nazorat sinovi buyurtmachi-korxona rahbarligi ostida oltkaziladi. Nazorat
sinovlari paytida mashinaning ish unumdorligi, ishlov berilgan mahsulot sifati,
xom ashyo sarfi, chigindilarning sifati va hagmi aniglanadi. Mahsulotlar va
chigindilar sifatini tavsiflaydigan melyorlar amaldagi uslublar bolyicha olinadi.
Mahsulotning sifati buyurtmachi korxonaning tariba xonalarida aniglanadi.
Nazorat sinovlari paytida berilgan mashinaning texnik ishlatish qoidalarigarioya
gilish lozim. Agar korxonada sinalayotgan mashina ishlashi uchun normal
atmosfera va ishlab chigarish sharoitlarini yaratish ~ mumkin bollmasa, etalon
bollib hisoblanadigan oldindan tanlangan nazorat mashinas ishini boshga
mashinaar ishi bilan solishtirilib, ishlatishga ruxsat etiladi.

Nazorat sinovi borishi davomida mashinaning barcha mexanizmlari,
uzellari, detallari ishi kuzatib boriladi. Bu paytda asosiy elfibor mashinaning tez
aylanidagan va oglr yuklangan gismlariga garatiladi. Detalarda urilish va
titrashning  sodir bollish-bollmasligi, ishgalanayotgan yuzalarning gizishi,
moyning melyorida quyilib turilishi tekshiriladi.

Nazorat sinovi muddati tugagandan soliig mashina talab qgiladigan quvvat
tekshirib  koliiladi. Bu quvvat mashina pasportida kolisatilgan quvvatdan

oshmasligi kerak. Montg ishlari, mashina ish unumdorligi va unda ishlov
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beriladigan mahsulotning sifati gonigarli natijalar bergandan solmg, mashina
ishlatishga topshiriladi. Mashinani ishlatishga topshirishda ikki tomonlama akt
olinatilgan shaklda tuziladi.

Mashinalarni ekspluatatson chinigtirish f ularni ishga tayyorlashda
bajarilishi shart bolligan texnologik operatsiyadir. Bu ishgalanuvchi sirtlar ishlab
moslanishining  ikkinchi  bosgichi  bollib, ishlatishning  boshlanishida
mashinalarning puxtaishlashini talminlaydi. Chinigtirishning magsadi bollib yangi
va tiklangan ishgalanuvchi girtlarning minimal yeyilishini talthinlash uchun
ularning magbul gladir-budurligini  hosil qgilish hisoblanadi. Chiniqgtirish
shuningdek konstruktsiya vaishlab chigarishning nugsonlarini aniglab beradi.

Barcha yangi va kapital talhirlangan mashinalar ishlab chigaruvchi firmalar
va talirlash korxonalarining yolfignomalari asosida olinatilgan turli xildagi
tartibotlarda chiniqtiriladi. Ekspluatatsion chinigtirish quyidagi bosgichlarni o[z
ichiga oladi: yuritmani salt yurishda chinigtirish, mashinani salt yurishda
chinigtirish vamashinani yuklatilgan holda chinigtirish.

Chinigtirishdan avval mashina chang va iflodiklardan tozalanadi hamda
moylanadi. Bundan tashqari, tashqi qotirishlar tortiladi, barcha karterlardagi moy
sathi tekshiriladi, yoqilgll baklari va sovitish tizimi tolldiriladi.

Yuritmani salt yurishda chinigtirish 15-30 minut davom ettiriladi, ulardan
dastlabki 5-10 minuti tirsakli valning pasaytirilgan aylanish chastotasida (60-800
min®) amalga oshiriladi. Solgra yuritma tirsakli valining aylanish chastotasi
melyorigacha oshiriladi. Yuritmani chinigtirish paytida esnhitib koldiladi, nazorat
asboblarining kolisatkichlari, quvurlar va gardishlarning biriktirilish zichligi
tekshiriladi, shuningdek ilashmalar ulanadi va ularning tolglti rostlanganligi
tekshiriladi.

Mashinani salt yurishda chinigtirish yuritmani chinigtirilgandan solig
amalga oshiriladi. Boshgarish tizimining (gidravlik, pnevmatik yoki
richagli-mexanik) ishchi organlar bilan ishlashi tekshiriladi. Chinigtirish paytida
ishchi organlar turli holatlarda mahkamlanadi. Bunda boshgarish organlaridagi
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aohida yigitna birliklarning holati, shuningdek quvurlar va gardishlarning
biriktirish zichligi kuzatiladi. Mashinani salt yurisnda chinigtirishning umumiy
vagti ekspluatatsion chinigtirish umumiy vagtining 10% ini tashkil giladi. Yuritma
karteridagi moy almashtiriladi vafiltrlar yuviladi.

Mashinani yuklama ostida chiniqgtirish yuklamaning turli xil dargjasida (1/3,
1/2, 3/4) olikaziladi. Bu davrlarning davomiyligi mos ravishda chiniqgtirish
umumiy vagtining 10-25%, 30-40% va 40-60% ini tashkil giladi.

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

Y uklama ostida chiniqgtirishda mashinadagi barcha yigiina birliklarning ishi
tekshiriladi va smenalararo texnik xizmat kolisatishlar sinchkovlik bilan
olikaziladi. Mashinadagi barcha yiglma birliklarning bargaror ishlashi oltkazilgan
chinigtirishning gonigarlilik belgisi bo(lib hisoblanadi.

Mashinani chinigtirishning butun davri zaruriy nazorat-ollichov asboblaridan
foydalanilgan holda nazorat qilinadi; podshipniklarning harorati, titrashning
mavjudligi, xarakteri va kattaligi, shovqin dargjasi kuzatib boriladi. Chiniqgtirish
davomida kolisatkichlarning giymatlari belgilangan melyorlardan oshib ketsa,
mashina darhol tolXtatiladi va chiniqtirish tartiboti buzilishining sabablari
aniglanadi. Chinigtirish jarayonida ishgalanuvchi detallardan mikrozarrachalarning
jadal ravishda gjralib chigishi kuzatiladi. Shuning uchun ishgalanuvchi juftliklarni
tez-tez moylab turish zarur (odatdagi ishlatish qgilidagiga nisbatan ikki-uch marta
kolp).

Mashinalarni ekspluatatsion chiniqtirish texnik xizmat kolisatish bilan
yakunlanadi. Bunda barcha birikmalar qotiriladi, moylar amashtiriladi, moy
filtrlari tozalanadi va boshga rostlanishlar tekshirib kolriladi.

Mashina chiniqtirilib, koldikdan oltkazilganidan solihg dalolatnoma tuzilib,
unda chinigtirishdan keyingi bagarilgan operatsiyalar rolyxati kolisatiladi,

51



pasportida mos ravishdagi yozuvlar kiritiladi va mashinani ishlatishga ruxsat
beriladi.

Shuni esda tutish kerakki, ishgalanuvchi sirtlarning ishlab moslanishi
mashinani chinigtirish davomida tugamaydi, balki yana bir muncha vagt davom
etadi. Shuning uchun mashinaning dastlabki 5-10 sutka ishlashi mexaniklar yoki

rostlovchi ustalar nazorati ostida bo(lishi lozim.

Nazor at savollari

1. Jihoz nima?

2. Jihozlarning turlari qays kolrsatkichlari asosida tanlanadi?

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

4. Tamirlash korxonaarida talmirdan chiggan jihozlarni gabul qilib olish gays
talablar bilan mos ravishdaamalga oshiriladi?

5. Jihozlarni montg gilish ishlariganimalar kiradi?

6. Jihozlarni montajini rejalashtirishda gays kolisatkichlar aniglanadi?

7. Mashinalarda ishlarni oltkazish paytida texnika xavfsizligi qoidalari
bolyicha ganagatalablarni bajarish kerak?

8. Poydevor nima?

9. Poydevor ganoatlantirishi 1ozim bolligan asosiy talablar qaysilar?

10. Poydevor tagi maydoni gaysi shartdan aniglanadi?

11. Montg ishlari tugagandan solmg jihozlarni ishga tushirish tartibini
tushuntiring.

12. Nazorat sinova kim tomonidan oltkaziladi?

13. Mashinaarni ekspluatatsion chiniqtirish nima?

14. Mashinani salt yurishda chinigtirishning umumiy vagti ganchani tashkil
qiladi?

15. Mashinani yuklama ostida chinigtirish tartibini tushuntiring.
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11 BOB. JIHOZLARNING PUXTALIGI VA ISHLATISH JARAYONIDA
UNING OZGARISHI

3.1. Jihozlar ning puxtalik kolfsatkichlari

Puxtalik f bu oblektning vagt davomida barcha parametrlar giymatlarini
oldnatilgan chegaradarda saglash xususiyati bollib, ishlatish, texnik xizmat
kolrsatish, saglash va tashishning berilgan tartibotlari va shartlarida talab etilgan
funktsiyalarni bajarish qobiliyatini tavsiflaydi.

Ishlatish jarayonida mashinalarning puxtalik kolisatkichlari asta-sekin
yomonlashib  boradi. Turli  xildagi  oblektlarni  ishlatishda puxtaik
kolnsatkichlarining olzgarish qonuniyatlarini puxtalik nazariyas olrganadi.

Oblektlar texnik holatining quyidagi kolfinishlari mavjud: buzilmagan, nosoz,
ishgayarogli, ishgayarogsiz, chegaraviy.

Puxtalik nazariyasida barcha oblektlar quyidagi sinflarga bollinadi: xizmat
kolrsatiladigan va xizmat kolisatilmaydigan, tiklanadigan va tiklanmaydigan,
talmirlanadigan va talmirlanmaydigan.

Xizmat kolisatiladigan oblekt f bu texnik xizmat kolrdsatishni oltkazish
melyoriy-texnik va (yoki) konstruktorlik (loyihaviy) hujjatlarda nazarda tutilgan
oblektdir.

Xizmat kolisatilmaydigan oblekt f bu texnik xizmat kolrsatishni olikazish
melyoriy-texnik va (yoki) konstruktorlik (loyihaviy)  hujjatlarda nazarda
tutilmagan oblektdir.

Talmirlanadigan oblekt f bu talmirlash imkoniyati bolligan va melyoriy-
texnik, talmirlash va (yoki) konstruktorlik (loyihaviy) hujjatlarida nazarda
tutilgan oblektdir.

Talmirlanmaydigan oblekt f bu talirlash imkoniyati bollmagan yoki
melyoriy-texnik, talhirlash va (yoki) konstruktorlik (loyihaviy) hujjatlarida

nazarda tutilmagan oblektdir.
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Tiklanadigan oblekt f tekshirilayotgan vaziyatda ish qobiliyatini tiklash
ishlarini olikazish melyoriy-texnik va (yoki) konstruktorlik (loyihaviy) hujjatlarda
nazarda tutilgan oblektdir.

Tiklanmaydigan oblekt f tekshirilayotgan vaziyatda ish qobiliyatini tiklash
ishlarini oltkazish melyoriy-texnik va (yoki) konstruktorlik (loyihaviy) hujjatlarda
nazarda tutilmagan oblektdir.

Ishlatish jarayonida turli xil omillar taldri ostida oblektlarning xossdari
olzgaradi, bu esa ularning holatini o[zgarishiga, yalii soz holatdan nosoz holatga va
ishgayarogli holatdan ishgayaroqgsiz holatga oliishiga olib keladi.

Shikastlanish f bu oblektning ish qobiliyatini saglagan holda ishga yaroqgli
holatining buzilishi hodisasidir.

Inkor f oblekt ish qobiliyatining buzilishi hodisasidir. Har xil inkorlar turli
xildagi oqibatlarga olib keladi. Bu mashina ishidagi oddiy chetlashishlardan
boshlab, avariya holatlarigacha olib kelishi mumkin.

Inkor mezoni f obleéktning melyoriy-texnik va (yoki) konstruktorlik
(loyihaviy)  hujjatlarda belgilangan ish qobiliyatini buzilishi alomati yoki
alomatlari tolplamidir.

Inkor sababi f oblektda inkor vujudga kelishini keltirib chigaruvchi hodisaar,
jarayonlar vaholatlardir.

Tiklanadigan obiektlar bittadan ortiq inkorlarga ega bolishi mumkin.
Tiklanmaydigan oblektlar esa fagat bitta inkorga ega bollladi. Chegaraviy holatga
kelgandan solg ular almashtiriladi.

Inkorlar turli xildagi belgilari bolyicha tasniflanadi:

konstruktsion inkor f loyihalash va konstruktsiyalashning olfnatilgan
goidalari va (yoki) melyorlarini nomukammalligi yoki buzilishi tufayli vujudga
kelgan inkor;

ishlab chigarish inkori f tayyorlash jarayonining yoki talmirlash
korxonasida bgjariladigan talmirning nomukammalligi yoki buzilishi tufayli

vujudga kelgan inkor;



ekspluatatsion inkor f eksplutatsiya qilishning olinatilgan qoidalari va
(yoki) shartlari buzilishi tufayli vujudga kelgan inkor;

tasodifiy inkor f oblektning bir yoki bir necha asosy parametrlarini
giymatlari sakrab-sakrab olzgarishini tavsiflovchi inkor;

ada-sekin inkor f oblektning bir yoki bir necha parametrlarini giymatlari
asta-sekin olzgarishi natijasida yuzaga keladigan inkor;

ochiq inkor f oblektni ishlatishga tayyorlash yoki uni vazifas bolyicha
golllash jarayonida kolzga koliingan yoki nazorat vositalari yordamida aniglangan
inkor;

yashirin inkor f oblektni qolllashga tayyorlash yoki uni vazifas bolyicha
golllash jarayonida kolzga kolfinmagan va nazorat vositadari yordamida
aniglanmagan, birog texnik xizmat kolisatishda yoki tashhis golyishning maxsus
usullari yordamida aniglangan inkor;

oldindan aytilmaydigan inkor [ oldindan kolrib bolmaydigan,
payqal maydigan inkor;

oldindan aytiladigan inkor [0 oldindan kolrib bolladigan, masalan,
mahsulotning ishlagan soatlari bolyicha yoki mahsulotning bir yoki bir necha
parametrlarining olzgarishi bolyicha oldindan paygash mumkin boligan inkor;

resurdli inkor f oblekt uning taldrida chegaraviy holatga ke adigan inkor;

degradatsion inkor f loyihaash, tayyorlash vaishlatishning barcha qoidalari va
melyorlariga rioya qgilinganda eskirish, yeyilish, korroziya va toligishning tabiiy
jarayonlari bilan boglliqg bollgan inkor.

Murakkab tizimlarni ishlatishda inkorlar vagtning kutilmagan vaziyatlarida
paydo bolliadi. Inkorlar bartaraf etilishi sababli, mallum vaqt davomida ularning ogimi
kuzatiladi. Vagtning kutilmagan vaziyatlarida birin-ketin sodir bolladigan inkorlar
ketma-ketligigainkorlar ogimi deyiladi.

Oblektdan vazifasi bolyicha foydalanish kolisatkichi bolib ishlash muddati
hisoblanadi.
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Ishlash muddati f oblektning ishlash davomiyligi yoki hamidir. Ishlash
muddati vaqt, uzunlik, hajm, massa birliklarida olichanishi mumkin.

Puxtalik nazariyasida oblektlar ishlash muddatining quyidagi turlari kolrib
chigiladi: inkorgachaishlash muddati, inkorlar orasidagi ishlash muddati varesurs.

Inkorgacha ishlash muddati f oblektni ishlatishni boshlanishidan birinchi inkor
paydo bolligunga gadar ishlash muddatidir. Ushbu kolrsatkich tiklanadigan oblektlar
uchun ham, tiklanmaydigan oblektlar uchun ham kolfib chiqiladi. Inkorgacha
ishlash muddati tasodifiy kattalik bollib hisoblanadi.

Inkorlararo ishlash muddati f oblektning inkordan solhg ish qobiliyati
tiklangandan solg navbatdagi inkor paydo bollganga gadar ishlash muddatidir. U
oblektning i-nchidan (i+1)-nchi inkorgacha ish hggmi bilan aniglanadi va fagat
tiklanadigan oblektlar uchun koliib chigiladi.

Resurs [ oblektni ishlatishni boshlanishidan yoki uni talfhirdan solimg ishga
tushirishdan chegaraviy holatga kelgunga gadar ishlash muddatining yiglndisidir.
Boshgacha qilib aytganda, resurs oblekt ishlash muddatining zahira imkoniyatlarini
ifodalaydi vaishlash muddati kabi birliklarda ollichanadi.

Resursning quyidagi turlari mavjud: talirgacha resurs, talmirlararo resurs,
talmirdan solmggi resurs, tolliq resurs va belgilangan resurs.

Talthirgacha resurs f oblektni ishlatishni boshlanishidan birinchi olfta
(kapital) talmirgacha hisoblanadigan resursdir.

Talmirlararo resurs f oblektning ikkita olfta (kapital) talmirlari orasida
hi soblanadigan resursdir.

Talmirdan solnggi resurs f oblektning soliggi oldta (kapital) talmhiridan
chegaraviy holatga kelgunga qadar (rolyxatdan chigarilgunga qadar)
hisoblanadigan resursidir.

Tollig resurs f oblektni ishlatishni boshlanishidan chegaraviy holatga
kelgunga gadar (rolyxatdan chigarilgunga gadar) hisoblanadigan resursidir.

Belgilangan resurs [J oblektning holatidan gatliy nazar ishlatish tolXtatilishi
kerak boligan ishlash muddatining yiglindisidir.
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Oblektning puxtaigi murakkab xususiyat hisoblanib, oz navbatida quyidagi
xossdar bilan tavaflanadi: buzilmasdan ishlash, umrboqiylik, talirga yaroqlilik,
saglanuvchanlik.

Buzilmasdan ishlash - bu oblektning mallum vagt davomida yoki ishlash
muddatida olZining ish qobiliyatini uzluksiz saglash xususiyatidir.

Unrbogiylik O bu texnik xizmat koldsatish va talmirlashning olrnatilgan
tizimida oblektning oxirgi holatga kelgunga gadar ish qobiliyatini  saglash
xususiyatidir.

Shunday qilib, mahsulotning puxtaligi uning buzilmasdan ishlasni va
umrboqgiyligi bilan aniglanadi. Buzilmasdan ishlash ish gobiliyatini saglashi uchun
mahsulotning hech ganday aralashlarsiz, mustagil ravishda uzluksiz ishlashini koliib
chigadi.

Resurs va xizmat muddati oblektlar umrbogiyligining kolnsatkichlari
hisoblanib, ularga tasodifiy omillar talsr giladi. Shuning uchun bunday kolisatkichlar
tasodifiy kattaliklar bollib hisoblanadi.

Xizmat muddati f oblektni ishlatish boshlanishidan yoki uni talrhirdan solrig
yangidan boshlashdan chegaraviy holatga kelganga gadar ishlatishning kaendar
davomiyligi. Xizmat muddati vagt birliklarida olIichanadi (oy, yil).

Talmirga yaroglilik f oblektning texnik xizmat kolisatish va talmirlash yolli
bilan ish qobiliyatini tiklash va saglashga moslashganligi xossaaridir.

Saglanuvchanlik f saglash davomida va undan solig va tashishda oblektning
tdab etilgan funktsyalarni bajarish gobiliyatini tavsiflovchi parametrlar giymatlarini
berilgan chegara arda saglash xossasidir.

Tiklanadigan oblektlar puxtaigining kompleks kolrsatkichlari bollib tayyorlik
vatexnik foydalanish koeffitsentlari xizmat qiladi. Ular bir vagtning olzida oblektning
puxtaigini tashkil etuvchi bir necha xossdarni tavsflaydi: buzilmasdan ishlash,
umrbogiylik va talmirga yaroglilik. Inkorlar tufayli oblektning tolXtab golishlaridan
vazifas bolyicha foydaanish mumkin bollimaganda bunday koldsatkilarga zaruriyat

paydo bolladi.
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Tayyorlik koeffitsenti K, f ixtiyoriy vaziyatlarda oblektning ishga yaroqgli
holati ehtimoli bolib, bu davrlarda oblektdan vazifas bolyicha foydalanish
rejalashtirilmagan bolishi kerak.

Inkor qilgan oblektni tezda tiklashni nazarda tutuvchi ishlatishning
bargarorlashgan tartibotida tayyorlik koeffitsenti Ky quyidagi formula bolyicha
aniglanadi:

t

—_ or

T tO’I‘ +t

t.or

bu yerda t - inkorlar orasdagi olrtacha ishlash muddati; t oblektni ish

gobiliyatini tiklashning olftacha vaqti (rgjadagi talmirlarni oltkazish va texnik xizmat
kolnsatishdagi toXtashlardan tashgari).

Tayyorlik koeffitsenti oblektlarning kolzda tutilmagan tolXtashlarini baholaydi,
ularning mavjudligi esa rgadagi talmirlar va texnik xizmat kolrsatish va talrirlash
bolyicha tadbirlar tolliq bgjarilmadigi tolgltisda darak beradi. Tayyorlik koeffitsenti
shuni  kolrsatadiki, oblektlarning puxtaigiga nafagat buzilmasdan ishlash va
umrbogiylikni oshirish hisobidan, baki oblektning talhirga yarogliligini oshirish
natijasda ham erishiladi, bunga esa tiklashning olitacha vagtini kamaytirish baan
erishish mumkin.

Mashinani butun ishlatish davrida uning ish qobiliyatini tiklashga
sarflanadigan vaqt va vositalar xargjatlari gancha kam bollisa, ularning umrboqiyligi
shuncha yuqori bolladi.

Texnik foydalanish koeffitsenti K, . [ ishlatishning mallum davrida oblektni
ishga yarogli holatda bollish vaqgti yiglihdis matematik kutilishining, usnbu davrda
oblektga texnik xizmat kolnsatish vatalmirlash bilan izohlanadigan tolXtashlari vaishchi
holatda bollish vagti yiglihdisning matematik kutilishiga nisbatigateng.

t
KT.F = =
tish +ttik +tt +i

a'mir TXK
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bu yerda t - koliib chigiladigan vaqt oraliglida oblekt ishlash muddatining
yiglindis; t,.t.. .t - MOS ravishda koliib chigiladigan vaqt oraliglida tiklash,
talmirlash vatexnik xizmat kolrisatishga sarflangan vaqgt yiglindisi.

Texnik foydalanish koeffitsienti f oblektning talirga yarogliligini tolliq
tavsiflaydi, chunki unda oblektlarning ham rgali, ham regalashtirilmagan
tolXtashlari hisobga olinadi.

3.2. Ishlatish jarayonida jihozlar ning ishonchliligi tolgltisida malumotlar
yiglish vaishlov berishning umumiy tamoyillari

Jihozlar inkori tolgtisda mallumotlar yiglish

Jhozning puxtaigini baholash uning ishini kuzatishlar hagidagi Statistik
mallumotlarni yiglish, tizimlashtirish vaishlov berish yolli bilan amaga oshiriladi.

Puxtalikni baholash bolyicha barcha ishlar toliitta asosy bosgichlardan iborat:

1) jihozning inkorlari tolgltisidagi statistik mallumotlarni tolplash;

2) olingan datistik mallumotlarni  tizimlashtirish, tahlil  qilish va
umumlashtirish;

3) jihozning puxtaligini baholash uchun migdoriy koldsatkichlarni tanlash va
asodash;

4) tahlil qgilinayotgan jihozdagi inkorlarning oblektiv gonunlarga
asodanganligini aniglash uchun olingan empirik giymatlarga (tgribadan olingan)
matematik ishlov berish.

Ishlatish sharoitlarida mallumotlarni  yiglish quyidagi magsadlarda
oltkaziladi:

ishga yaroqgsizlik va buzilish holatlari yuzaga kelishining asosiy sabablarini

aniglash;

Jjihozlarni nazorat gilish va puxtaligini oshirish;

jihozlargatexnik xizmat kolisatish vatalmirlash tizimini takomillashtirish;

jihozlarni takomillashtirish rejasini ishlab chiqish;

(o)



jihozlarni ishlatishda sanoat xavfsizligi talablarini talhinlash.

Bunda quyidagi magsadlargaerishiladi:

jihozni miqdoriy baholash va puxtaligini tahlil qilish, inkorlarning paydo

bollish gonuniyatlarini yuzaga chigarish;

mahsulot ishlab chigarish texnologik tizimining puxtaligini cheklovchi

jihozlarni  (mexanizmlarni, uzellarni) aniglash va uni ishlatish

samaradorligini oshirish bolyicha o[z vagtida garorlar gabul qilish, asosiy
detalar va yiglina birliklarni almashtirish yoki talmirlashgacha boligan
resursini aniglash;

Jihozlarda inkorlar paydo bollishining xarakteri va sabablarini olrganish;

jihozlarning puxtaligini pasaytiruvchi va talmirlashda mehnat, vagt hamda

vosita xargjatlariga talsir giluvchi konstruktiv, texnologik va ekspluatatsion
omillarni aniglash va baholash;

zahiragismlar sarfi melyorlarini aniglash;

texnik xizmat koldsatish va talmirlash bolyicha mavjud tizimni

takomillashtirish bolyichatakliflar ishlab chiqgish;

jihozlar ishining puxtaligi va tejamkorligini oshirish bolyicha tadbirlar

samaradorligini baholash.

Jhozlarning puxtaligini baholash uchun quyidagi kolisatkichlar aniglanadi:
buzilmasdan ishlash, talhirga yaroglilik, umrbogiylik, saglanuvchanlik, puxtalikning
kompleks kolrsatkichlari.

Jhozning puxtaligi hagida mallumotlarni tolplash xizmat koldsatuvchi shaxs
tomonidan undan vazifas  bolyicha foydaanishning  boshlanishidan
avtomatlashtirilgan boshgaruv tizimi vositalari yordamida olikazilishi va doimiy,
davriy va (yoki) bir martalik kuzatuvlarni nazardatutishi kerak.

Axborotlar  korxonaarning avtomatlashtiriigan  boshgaruv  tizimining
mallumotlar bazasda saglanadi va bazaviy, boshlanglich hamda chigish
malllmotlariga tasniflanadi.
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Mallumotlarni yiglish vaishlov berish tizimi uchun axborot manbalari bollib
quyidagilar hisoblanadi:

ekspluatatsion vatalmirlash hujjatlari;

jihozlarning davriy koliik va diagnostik nazoratlari natijalari;

jihozlar inkorlarini tekshirish natijaari;

rgjadagi va rejadan tashgari bgarilgan talmirlar bolyicha hisobot

materialari;

maxsus tadqgigotlar va sinovlar materiallari.

Tolplanadigan axborotlarning mos ravishdagi dfatini  talrhinlash  uchun
jihozlarning inkorlari tolgltisidagi mallumotlar ishonchli, tolliq va uzluksiz bollishi
kerak. Jhozlar inkorlari  toldlfisdagi mallumotlarning ishonchliligiga uning ish
vagtini, inkorlarning paydo bollish vaziyatlari va ularni bartaraf etishga sarflanadigan
vagtni anig hisobgaolib erishiladi.

Tolliq mallumotga jihozning ish sharoitlarini va uning ish tartibotlarini aniq
hisoblab erishiladi.

Axborotning uzluksizligini talhinlash uchun inkorlarni gayd qgilish jarayonida
uzilishlargayolll qolymadlik kerak.

Inkorlar bolyicha ekspluatatson malllmotlarga ishlov berish

Jhozlarning inkorlari tolgltisda yigllgan dastlabki satistik mallumotlar
tizimlashtiriladi, tahlil gilinadi, umumlashtiriladi va dastlabki ishlov beriladi. Bu ishlar
odatda nihoyatda sermehnat va katta vaqt sarfini talab giladi. Hisoblasn texnikasidan
foydalanilganda bu ishlarning mehnat haymi sezilarli ravishda kamayadi.

Jihozning texnik holatini bir xil malioda aniglash magsadida ekspluatatsion
hujjatlarning mos ravishdagi bollimlarida uning inkorlari va chegaraviy holatining
mezonlari olinatiladi.

Quyidagilar jihozinkorlarining mezonlari bollib hisoblanadi:

ishlamay golish;
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F.I.LK., quvvati, bosimi va boshga ekspluatatsion parametrlarining ruxsat
etilgan chegaradan pasayib ketishi;

Ishga yarogsiz holatga kelgani tolgltisida darak beruvchi yoki uni asoslovchi
tashqgi kolisatkichlar (titrash, shovqin, gizish vah.o).

Chegaraviy holatining mezonlari quyidagilar bollishi mumkin:
ekspluatatsion hujjatlarda talhirlash yoki almashtirish ishlatish joyida ruxsat
etilmagan bir yoki bir necha detallar (uzellar) ning inkori;

muhim detallar (uzellar) ning mexanik yeyilishi yoki materidlar fizik
xossalarining ruxsat etilgan chegaraviy holatgacha pasayishi;

jihozning inkorgacha ishlash muddatini ruxsat etilgan darajadan pasayishi;
jihozdan kelgusida foydalanishning igtisodiy jihatdan magsadga muvofiq
emadligini aniglab beruvchi, texnik xizmat kolrsatish va talmirlashga joriy
xargatlarning olinatilgan darajadan oshib ketishi;

jihoz ekspluatatsion parametrlarining pasportidagi kolisatkichlarga nisbatan
olzgarishi (pasayishi).

Jihozning texnologik tolXtashlari (olzgartirishlar), tashqgi energiya talminoti

sababi bolyicha tolxtashlar, shuningdek rejadagi texnik xizmat kolisatish va
talmirlashni  olikazish, sinovlar, chinigtirish bilan bogliq bollgan toXtashlar
inkorlarga kirmaydi va puxtalik kolisatkichlarini baholashda foydalanilmaydi.

Ishlab chigarish korxonasidagi jihozlarning puxtaligi hagidagi statistik

mallumotlarni ishlov berish bir gator bosgichlarni o[z ichiga oladi:

- ekspluatatsion kuzatuvlarni rejalashtirish;

- statistik materialga dastlabki ishlov berish;

- mallumotlarni tasniflash vatanlashlarni shakllantirish;

- puxtalik kolrsatkichlarini baholash.

Jhozlarning inkorlari, ishlash muddatlari, talmirlar bolyicha mallumotlarni

yiglish rejdashtirilishi kerak.
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Ishlab chigarish korxonas jihozlarining puxtalik koldsatkichlarini
aniglashda kuzatuvlarni (mallumotlar yigtish) ni ikki yil davomida amalga oshirish
magsadga muvofiqdir.

Ishlab chigarish korxonalari jihozlarining puxtaligini quyidagi miqdoriy
kolrsatkichlardan tashkil topgan kompleks yordamida yetarlicha aniglik dargjasida
tavsiflash mumkin: buzilmasdan ishlash ehtimoli, inkorlar chastotasi va jadaligi,
inkorgacha olitacha ishlash muddati, olftacha xizmat muddati, texnik foydalanish
koeffitsienti, tiklashning olrtacha vagti va talmirlarning solishtirma mehnat hajmi.

3.3. Ishlatish davrida jihozlar ning ishonchliligini saglash

Jhoz puxtaligining pastligi, odatda, tolXtashlar vaqgtini va ekspluatatson
xargatlarning oshib ketishiga olib keladi. Bundan tashgari, yetarlicha puxtaikka ega
bollmaganda olrnatilgan texnologiyalarning buzilishi tufayli yigina birliklar va
detdlarning tasodifiy inkorlari oglir avariya holatlariga olib kelishi mumkin botib,
ularni bartaraf qilish juda katta xargatlarni taab qiladi. Birog, puxtaikni oshirish
jihozning murakkablashuvi va uning narxini oshishi bilan bog(ig, shuning uchun
loyihdash, tayyorlash va ishlatishning minima narxi mezonlaridan kelib chiggan
holda, jihozning gandaydir magbul puxtaigini olrnatish zarurdir. Yuqori puxtaikka
ega bolligan jihozni loyihalash va tayyorlash qolshimcha vositalarni talab giladi. Biroq,
puxtaikning oshishi bilan inkorlar soni, majburiy tolXtashlar vaqti, zahira gismlarning
zarurly soni kamayadi, bu esa ekspluatatsion xargjatlarning kamaytirish imkonini
beradi. Shunday qilib, jihozning puxtaigi oshishi bilan loyihaash va tayyorlashning
narxi oshadi, biroq ishlatish narxi kamayadi. Bunda mavjud bollgan magbul
puxtalikda loyihaash, tayyorlash va ishlatish narxining yiglindis minima bolladi.
Puxtalikning ushbu magbul dargjas puxtalik melyori deb ataladi.

Jihozning olinatilgan magbul puxtaligini talhinlash bilan boglliq bollgan
buzilmasdan ishlashini oshirish talablari juda yuqori bollib, ushbu talablarni
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gondirish uchun uning puxtaligini oshirish bolyicha maxsus choralarni ishga solish
zarurdir.

Jihozning puxtaligi loyihalashda olinatiladi, tayyorlash, montg qilish va
sozlashdajoriy gilinadi vaishlatishda sarflanadi.

Jihozni puxtaligini talinlashning barcha usullarini quyidagi asosiylarga
birlashtirish mumkin:

- zahiraqilib golyish;

- tizim elementlari inkorlarining jadalligini kamaytirish;

- uzluksiz ishlash vagtini gisgartirish;

- tiklash vagtini kamaytirish;

- tizimni nazorat qilishning magbul davriyligini va hajmini tanlash.

Koldsatib offilgan usullarni joriy qilish jihozni loyihalash, tayyorlash va
ishlatish jarayonida amalga oshiriladi. Ishlatishning u yoki boshga sharoitlarida
jihozning ganday ishlashi birinchi navbatda loyihalovchining ishidan boglliq
bolladi. Bundan ishlatish jihozning puxtaligiga talsir gilmaydi degan xulosani
chigarmaslik kerak. Ishlatishda xizmat kolrsatuvchi shaxs tizimlarning puxtaligini
sezilarli ravishda olzgartirib yuborisni mumkin.

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

Puxtalikni oshirisnning sxemali usuli quyidagilarni o[z ichigaoladi:

prototiplarni tahlil qilish;

zaruriy minimal elementlar soni bilan sxemalarni yaratish;

zahiraqilib golyilganlarni golllash;

elementlarining inkorlari xavfli ogibatlarga olib kelmaydigan sxemalarni

ishlab chigish;

sxema elementlari ishining ketma-ketligini magbullashtirish;

loyihalanadigan sxemaning puxtaligini boshlang(ilch hisoblash.
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Turli xildagi teng sharoitlarda eementlar sonini  kamaytirish tizimning
buzilmasdan ishlash ehtimolligini oshiradi, shuningdek uning massas, gabarit
ollchamlari vanarxigaijobiy talSr kolrisatadi.

Biroq, elementlar sonining qisgartirilishi qolgan elementlardagi yuklanish
koeffitsientini oshirmasligi  kerak, aks holda samaradorlik tolgL[tidan-tolgLt
garama-garshi tomonga yolnaltirilishi mumkin.

Sxema elementlari ishining ketma-ketligini magbullashtirish deganda ham
vagt bolyicha, ham balzi parametrlari bilan berilgan giymatga erishish bolyicha
sxemalar avtomatik ishlashi taktlarining moslashtirilganligi tushuniladi.

Inkorlardan solihg harakatlari cheklanadigan sxemalarni yaratishda sxemada
maxsus himoyalovchi va muhofazalash qurilmalari kiritilib, ular inkorlarning
avariyali ogibatlarini oldini oladi.

Zahira qilib golyish f oblektlar puxtaligini oshirishning eng samarali
usullaridani  biridir. Zahira qilib golyishda konstruktsiyada oldindan buzuq
elementni shikastlanmagan el ement bilan almashtirish kolzda tutiladi.

Puxtalikni oshirish vositas sifatida zahira qilib qolyish usulini gisga vagt
davomida uzluksiz ishlash uchun molljallangan jihozlarning puxtaligini oshirish
uchun golllash magsadga muvofiqdir. Uzoq vagt ishlash uchun molljallangan
jihozlarning puxtaligini oshirish uchun zahira gilib golyish usulidan foydalanish
kol[pincha maxsus usullarni gollash bilan bogtiqdir. Zahira gilib golyish usulida
Jihozning puxtaligini oshirish massasi, gabarit ollichamlari, narxi, Xizmat kolrsatish
sharoitlari kabi tavsiflarini yomonlashtiradi.

Puxtalikni oshirisnning konstruktiv usuli quyidagilarni o(z ichigaoladi:

kinematik sxemani oddiylashtirish;

asosly detallar va yigima birliklarning teng mustahkamligini talthinlash;

materiallarni tolgLti tanlash;

ishlatishning berilgan shartlarida inkorlar jadalligining kichik giymatlariga

ega bollgan elementlarni qollash;

elementlar ishlashining qulay tartibotini talhinlash;
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nazorat parametrlari tolplamini magbul ravishda tanlash;

elementlar va butun tizimning asosly parametrlarini olzgarishiga magbul

joizliklarni tanlash;

elementlarni titrash va zarbalardan himoyal ash;

elementlarni va butun tizimni birxillashtirish;

konstruktsiyalanadiganga oXshash tizimni gollash tgjribasini hisobga olgan

holda ekspluatatsion hujjatlarni ishlab chiqish;

konstruktsiyaning ekspluatatsion texnologikligini  talhinlash  (ichida

oldnatilgan nazorat qurilmalarini golllashnazoratni avtomatlashtirish va

inkorlarni indikatsiyalash, xizmat kolisatish va talthirlash uchun qulayliklar
yaratish).

Konstruktsiyalash bosgichida detallar uchun buzilish jadalligi minimal
bollladigan olllchamlarni tanlash va ularning ish sharoitini talhinlash zarur. Bu
holda ishgalanadigan sirtlarning mos ravishdagi yuklamasi va nisbiy siljishini
aniglash, moylash uchun eng takomillashgan qurilmalarni tanlash, birikmalarda
magbul oligazishlarni tanlash zarur.

Mashinadlarning umrboqiyligini oshirish uchun konstruktor uning asosy
gismlarini yuqori dargadagi talhirga yarogliligini kolrib chigishi, yaldi mashinaga
xizmat kolrisatish vatalmirlashning oddiyligini talhinlashi shart.

Ushbu yolnalishda samarali choralardan biri f yiglina birliklar va detallarni
maksimal birxillashtirishdir. Bu mashinani namunaviy vyiglia birliklar va
agregatlardan tayyorlash imkonini beradi, natijada ulardagi ishdan chiggan
elementlarni ishlatish joyida tez va oson amashtirish hamda yaxshi jihozlangan
maxsus korxonal arda markazlashgan tartibda talmirlash mumkin bolladi. Mashinalar
umrbogiyligini oshirishda olzi rostlanadigan va olzi tiklanadigan yiglma birliklar va
tizimlarni yaratish istigbolli yolnalishlardan biri bollib hisoblanadi. Ishlash jarayonida
birikmalarning avtomatik sozlanishlari va rostlanishlari vositasida asosiy konstruktiv

parametrlarining olzgarmadligini talrhinlash bunday echimlarning mohiyatidir.
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Jhozlar inkorlarining asosly gismi ishlab chigarish-texnologik sabablar
tufayli yuzaga keladi. Statistik berilganlarning tahlili natijasida shunday xulosa
gilish mumkinki, jihozlar puxtaligi pasayishining ishlab chigarish sabablari bolib
quyidagilar hisoblanadi: elementlar va agregatlarni butlovchi yarim fabrikatlar
sifatining nomutanosibligi; parametrlarning chetlashishi va jihozning yetarlicha
puxta emasligi tufayli tayyorlash va yiglilsh texnol ogiyasining buzilishi, texnologik
jarayonlarning nobargarorligi; jihozni ishlab chigarish, montg qilish va
rostlashning barcha bosgichlarida sifatni nazorat qilish tizimidagi kamchiliklar.

Jhozni ishlab chigarish bosgichida puxtaligini talhinlashning asosly
usullari 3.3.1-rasmda keltirilgan.

Lovihalash-konstruktrlik Yetlkazib berish texnik
hujjatiar: talablari shartlar

I

[shiab chigarishda puxtaligim

ta'minlash
| Texna_:rﬁi Dgi}’_ﬂl_‘li Ishiab_ chi_qari sh : |
takomillashtirish bargarorligini oshirish
Ishlab chigarish vositalaring Maxsuslashtirish
—" takomillashtirish \
, Avtomatiashtirish va Birxiliashtirish va ;
mexanizatsivalash standartlashtirish
| Kirish va chiqish nazorati :E.:l{'.tﬂEﬂﬂEI_' va tj._f-:imlamj J
shug ullanish
shaxsni malakasimi Ishlatish bilan o’ zaro
’ oshirish bog lanish '
¥

Nazorat: buvurtmachi gabuls

3.3.1-rasm. I shlab chigarishda jihozning puxtaligini ta’ minlash bolyicha tadbirlar strukturas.
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Loyihalash va ishlab chigarish bosgichlarida puxtalik bolyicha berilgan
talablarning baarilishi nafagat hisoblash va analitik usullari orqali, balki katta
hajmdagi eksperimental tadgiqotlar va sinovlar yordamida ham tekshiriladi.
Jhozning puxtaligini talminlash nugtai nazaridan sinovlarning bosh vazifas
bollib, loyihalashda qolyilgan puxtalik dargaarining etarliligini tekshirish
hisoblanadi. eksperimentlar va sinovlarni olikazishda konstruktsion echimlarning
tolgltiligi baholanadi va zaif texnologik echimlar aniglanadi, matematik modellar
hagigiy oblekt bilan tenglashtiriladi. Jihozning eksperimental tadgigotlari va
sinovlarini turlari 3.3.2-rasmda kolrisatilgan.

Puxtalikni talhinlashning sanab offilgan usullarining har biri oblekt ish
gobiliyatigatalsirini hisobga olgan holda birgalikda qolllanishi kerak.

Smovlarda puxtaligim

ta'minlash

Yangi materiallarmi sinash

Tabiiy modeliardan
—* fovdalanish

: i sinovi
; Zahiradag: smovlar

stendl: eksperimentlar va
sinovlar

EHM da modeliashtirish

Montaj qilish va rostlashdan
keving: sinoviar

¥

Sinovlardan so'ng gabul qilib

olish

3.3.2-rasm. Sinovlar bosgichida jihoz puxtaligini ta’ minlashning kompleks dasturi
bolyichaishlar tarkibi

Ishlatishda qolllaniladigan jihozlarni puxtaligini talinlashning usullarini
ikkita guruhga bollish mumkin. Birinchi guruhga jihozni loyihalash va ishlab
chigarish bosgichlarida foydaaniladigan barcha usullar kiradi. Ishlatish tgribasini
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oliganish asosida muhandis-ekspluatatsyachi  konstruktor uchun jihozning talab
etilgan gfatini talhinlasnga yolhaltirilgan bir gator tavayaarni isnlab chigish
imkoniyatiga ega bolladi (sxemani olZgartirish, eementlarni  amashtirish,
konstruktsyani, materiallarni olzgartirish vah.o). bu tavsiyanomalar konstruktor bilan
kelishiladi va maxsus kolfsatmalar (tolldirishlar) bilan kiritiladi. Biroq, ishlatishda
fagat konstruktsion va ishlab chigarishdagi xatoliklar bartaraf etiladi deb hisoblash
kerak emas, garchi bunday xatolarning ulushi juda ham kattadir.

Ishlatishda puxtaligini talhinlaydigan ikkinchi guruh tadbirlar xizmat
kolisatuvchi shaxsning jihozlarga taldir kolrsatishiga tegishlidir. Bunday tadbirlarga
quyidagilar kirad:

- Xizmat kolisatuvchi shaxsning malakasini oshirish;

- texnik holatini nazorat qilishning asbobsozlik usulini gollash;

- inkorlarni oldindan aytib berish usulini ishlab chigish vajoriy qilish;

- texnik xizmat koldsatish va talmirlarni tollig hgmda o[z vaqtida va
sinchiklab oltkazish;

- saglash va ekspluatatsion chiniqtirish gqoidalarigarioyaqilish;

- ishlash tartibotigarioyaqilish;

- yoqilgl, moy va surkama materidlani  qolllash  bolyicha
tayyorlovchi-korxonalarning tavayanomalarigarioyagilish.

Qolzg@uvchan birikmaning fizik umrbogiyligi uning asosly puxtalik
koldsatkichlaridan biri hisoblanib, quyidagi bogiglik yordamida aniglanadi

t, = Stax = Shosn
tga
buyerda s, va S, - mos ravishda birikmadagi ruxsat etilgan va boshlanglich
tirgish; tga - yeyilish natijasidatirgishning olzgarish tezligi.

Ushbu bogliglik bolyicha berilgan fizik umrboqiylik surat va maxradag
giymatlarni talab etilgan chegaraarida saglab turish imkonini beruvchi tadbirlar tizimi
bilan taiminlanishi mumkin. Maxrgining kattaigini saglashga yolnatirilgan tadbirlar
mashinaga texnik xizmat kolrsatishga, suratning kattaigini saglashga yolndtirilgan
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tadbirlar esa mashinani talmirlashga tegishlidir. Hagigatdan ham, agar maxrg
olzgarmas kattadik dfatida gabul qgilinsa, unda tga =const berilgan resursni
talmhinlashning yagona yolli bolladi. Bu yerdatexnik xizmat kolnsatish tadbirlari asosy
bollib hisoblanadi: mexanizmlarni moylash va tdab etilgan sfatdagi materidlarni
golllash, tolglti sozlash, ishga tushirish va boshgarish goidalariga rioya qilish,
saglashning mos ravishdagi shartlarini talrhinlash vaboshgaar.

Mashindarni talmirlash sohasidagi shunga oXshash tadbirlar suratdagi
kattalik f chegaraviy ruxsat etilgan maksmal va boshlanglich tirgishlar orasidagi
ayirmani saglashga kolmaklashadi. Bularga detallarning boshlanglich ollchamlarini
tiklash va ularning geometrik shaklidagi xatoliklarni bartaraf qilish, boshlanglich
olfigazishlarni tiklash va boshgaar.

Demak, birikmalarning belgilangan fizik umrbogiyligi mashinalarga texnik
xizmat koldsatish va talmhirlashning birgalikdagi tadbirlar tizimi bilan talthinlanishi
mumkin.

Shunday qilib, jihozlarni ishlatishda texnik xizmat kolrsatish va talmirlash
dasturida kolzda tutilgan puxtaikning yugori dargasi, melyoriy-texnik
hujjatlarning talablariga gatliy rioya gilgan holda, olinatilgan resurdlar va xizmat
muddatlari davomida tizimlarning barcha parametrlarini saglash yoli bilan
talminlanadi. Shu magsadda ishlatish jarayonida jihozlarning puxtalik dargasini
baholash va tahlil qgilish bolyicha quyidagi bandlarni o[z ichida gamrab olgan
topshiriglar kompleksi joriy qilinadi:

ishlatilayotgan jihozning puxtaligini statistik va muhandidlik tahlil qilish;

jihoz puxtaligining texnik shartlarga mos kelishi bahosi;

jihozni ishlatish sharoitlari va Xxususiyatlarining uning puxtalik

kolrsatkichlarigatalsirini olrganish;

ishlatish sharoitlari va tartibotlarining jihoz puxtaligiga salbiy talSirini

kamaytirish bolyichatadbirlarni ishlab chigish va amalga oshirish;

mahsulot sifatining pastligiga tayyorlovchi korxonalarga eltiroz bildirish;
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jihozning resurdlarini  oshirish va ishlatish hamda melyorish-texnik

hujjatlarini takomillashtirish uchun asosnomalar tayyorlash.

Puxtalikni boshgarish f bu oblektlarning buzilmasdan ishlash, umrboqiylik,
talmirga yaroglilik va saglanuvchanlik xarakteristikalarini asoslash, rejalashtirish,
talminlash, saglash va oshirish bolyicha magsadga yolmaltirilgan faoliyatdir.

Puxtalikni boshgarishning magsadi bolib jihozning berilgan dargjadagi
xavfsizligini vaigtisodiy samaradorligini talthinlash hisoblanadi.

Puxtalikni boshgarishning asosiy vazfalari bollib quyidagilar hisoblanadi:

jihozning puxtaligi tolgltisida statistik mallumotlarni yigish, tahlil gilish va

umumlashtirish;

olinatilgan tartibga muvofiq puxtalik tolgLtisida axborot almashuvini amalga

oshirish;

oblektlarning puxtalik dargjasini baholashning hisoblashlarini oltkazish;

jihozning puxtaligini va xizmat kolfsatuvchi shaxs malakasini oshirish

bolyicha oltkazilgan tadbirlar samaradorligini baholash;

jihozning puxtaligini va xizmat kolfsatuvchi shaxs malakasini oshirish

bolyichatadbirlarning istigbolli rejaarini tashkil gilish vaishlab chigish.

Puxtalikni boshgarishning yuqorida sanab offilgan va boshga vazifaari
boshgaruv tiziminig ishi natijasida amalga oshirilib, bu yerda boshgaruv oblekti f
Jihozning puxtaligi, boshqaruvchi organ f bosh muhandis xizmatidir.

Nazor at savollari
1. Puxtalik nima?
2. Obiektlar texnik holatining ganaga koltinishlari mavjud?
3. Xizmat kolrisatiladigan oblektni talriflang.
4. Talmirlanmaydigan oblektni talriflang.
5. Inkor nima?
6. Inkorlarni gaysi belgilari bolyicha tasniflanadi?
7. Ishlash muddati deganda nimani tushunasiz?
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8. Oblektning resursi deganda nimani tushunasiz?

9. Xizmat muddati deganda nimani tushunasiz?

10. Oblektning texnik foydaanish koeffitsenti nimani tavsflaydi?

11. Puxtalikni baholashning asosly bosgichlari qaysilar?

12. Jihozlar inkorlarining mezonlarini sanab olfing.

13. Loyihalash jarayonida tizimlar puxtaligini oshirishning ganaga
usullaridan foydalaniladi?

14. Puxtalikni oshirishning sxemali usuli gays kolnsatkichlarni olz ichigaoladi?

15. Puxtalikni oshirishning konstruktiv usuli gays kolisatkichlarni o[z ichiga
oladi?

16. Puxtalikni boshgarishning magsadi nima?

17. Puxtalikni boshgarishning asosiy vazifasi nimalardan iborat?

IV BOB. JIHOZLAR TEXNIK HOLATINING DIAGNOSTIKASI

4.1. Texnik diagnostikaning asosiy tamoyillari

Mashina va jihozlar ish qobiliyatining pasayishi quyidagilar bilan
tavsiflanadi:

tartibli ravishdainkorlarning oshib borishi;

unumdorlikning pasayishi;

elektr energiyas sarfining oshishi;

shovqinlar paydo boishi;

titrashning oshib ketishi va h.o.

Detalar va ularning birikmalarini yeyilishi mashinalardagi nosozliklarga
sabab bolladi. Shuningdek sifatsiz sozlashlar, boltli birikmalarning bolshligi va
boshgalar mashinalarning umumiy gonigarsiz holatini kuchaytiradi va yeyilishini
keltirib chigaradi. Garchi mashindardagi balZi nosozliklar talmirlanmasdan
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chilangar-mexaniklar yordamida sozlanib turilsada, ularning tez-tez yuzaga kelishi
mashinaning umumiy gonigarsiz holati tolgltisida darak beradi.

Mashina, mexanizm yoki uzelning texnik holati struktur parametrlar bilan
baholanadi. Struktur parametrlar f bu geometrik ollichamlar (chizigli, maydon,
hajm), mexanik (bosim, aylanish chastotas, tebranish amplitudasi, taranglik
kuchi), akustik (shovqin dargjasi), termik (ishgalanish issigligi, harorat) va elektrik
(tok, kuchlanish, quvvat) ni tavsiflaydi. Struktur parametrlar nominal (S;), ruxsat
etilgan (S) vachegaraviy (S;,) boliadi (4.1.1-rasm).

Struktur parametrning nominal giymati boshlanglich hisoblanib, yangi
mahsulotning parametriga mos keladi. Struktur parametrlarning ruxsat etilgan
giymati nosozlikning chegarasi bolib hisoblanadi. Parametrning ruxsat etilgan
giymati paytida, mashina ishga yarogli, lekin past ekspluatatsion tarkib bilan
navbatdagi talmirgacha ishlashi mumkin bollisa ham, nosoz bolib hisoblanadi.

Mashinaning golgan holatini 4.1.1-rasmdan (I,11,111) tushunib olish mumkin.
(1)

£ Sch Inkor
:
a
5 —T
F |
& |
S | I
) N
Ishlash muddati
Buzilmagan holati Buzug hotati
/shga
lshga yarogii holati yarogsiz
holafi
! _L ] "

4.1.1-rasm. I shlash muddatidan boglliq ravishda struktur parametrlarning olzgarishi
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Struktur  parametrning chegaraviy qgiymati mashina ekspluatatsion
xossalarining pasayib ketishiga mos kelib, undan mashinadan foydalanish texnik
vaigtisodiy jihatdan magsadga muvofiq bollimaydi . Shuningdek, bir yoki bir necha
detallarining inkor qilishi tufayli ham mashinaishga yaroqgsiz bollib qoladi.

Diagnostika f tizim holatining belgilarini oliganuvchi va aniglovchi fan sohas
bollib, uning usullari, tamoyillari va vostaari yordamida tizimdagi nugsonlarning
xarakteri va mohiyati tolgltisida xulosaar qilinadi hamda tizim resursini oldindan
aytib berish ishlari amalga oshiriladi. Mashina yoki uning elementlarini texnik
holatini aniglash yoki baholashni texnik diagnoz qolyish deb, natijasini esa
diagnostika deb yuritiladi. Diagnoz qolyishning natijasi bollib, zarur bollganda
nugsonning joyi, turi va sababini kolfsatgan holda oblektning texnik holati
tolgltisidagi xulosa xizmat giladi.

Mashinalarning texnik diagnostikas ularning texnik holatini aniglashda
goManiladigan usullar va vositaar tizimidir. Texnik diagnostika yordamida
mashinalarning alohida detalari va yigima birliklarini holatini aniglash,
mashinaning toXtashlarini yoki nonormal ishlashini keltirib chigargan nugsonlarni
gidirishni amalga oshirish mumkin.

Integral va differentsial diagnostika mavjud. Integral diagnostika bolyicha
muayyan buzuglikni aniglamasdan turib, mashinaning umumiy texnik holati
aniglanadi. Bu holda mashinani bolliaklarga gjratmasdan, taltirlash va texnik
xizmat kolrsatish operatsiyaarini bgarmasdan turib, foydalanish mumkinligi
toldlfisida yoki aksincha xulosa qilinadi. Differentsial diagnostika bolyicha
aohida mexanizmlar, uzellar va detallarning texnik holati aniglanadi. Buning
uchun mashinatollig yoki gisman bolliaklarga ajratil adi.

Texnik holati f bu vagtning mallum vaziyatida olinatilgan parametrlar bilan
xarakterlanadigan mashina, mexanizm, uzel yoki detallarning xossaari
tolplamidir. Mashinaning texnik holatiga diagnoz qolyishda hozirgi vaqgtda
el ektron diagnostika asboblaridan keng foydalanilmoqgda.
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Mashinaning holatini tashgi kuzatish, ishchilardan solfash, ishlab
chigarilayotgan mahsulot birligiga toldli keluvchi energiya sarfini  va
oléhirilgandan keyin olZ-olZidan tolXtash vagtini tekshirish orgali aniglash
mumkin.

Tashqgi kuzatish bolt yordamida birikkan detallarning tutash joylarini
holatini, ishgalanuvchi dSirtlar orasida tirgishlarni, olg, val, tishli ilashishlar
depsinisnining  sezilarli  ortishini, mashinaning detal va qgismlari
koordinatsiyasining anigligini aniglashgaimkon beradi.

Tashgi kuzatish orgali yeyilish dargas va bundan keyin mashinadan
foydalanish imkoni aniglanadi, aniglangan nuqgsonlarni bartaraf etish choralari
kolriladi.

Mashinani va uning detalarining tutashmalarini kolzdan kechirishda
tirgishlarning kattalashish chegarasini  bilish orgai ushbu tutashmalarning
keyinchalik ishlashi yoki ishlamasligiga baho beriladi.

Diagnostika vagtidagi mashinaning ish vagtidan bog(lig ravishda uning
detalari va yigima birliklarini buzilish xarakteri tolgltisida olingan mallumotlar
asosida, texnik diagnostika mashinaga diagnoz qolyilgandan solihig navbatdagi
ishlash muddatigacha uning texnik holatini oldindan aytib berish imkonini beradi.

Olinatilgan agoritmlar bolyicha harakat giluvchi diagnostika vositalari, oblekt
vaijrochilar tolplamiga diagnostika tizimi deb yuritiladi.

Algoritm f bu diagnoz qolyishda harakatlar ketmaketligini aniglovchi
koldsatmalar tolplamidir, yalnii algoritm oblekt elementlarining holatini tekshirishni
oltkazish tartibini vaularning natijalarini tahlil gilish gqoidaarini aniglab beradi.

Diagnostika texnik xizmat kolrisatish va talthirlashning tarkibiy gismi bollib
hisoblanadi. Uning asosly magsadi f mashinalarni ishlatishda maksimal
samaradorlikka erishish va, xususan, ularga texnik xizmat kolisatishdagi
xargjatlarni minimumga keltirishdir. Buning uchun mashinaning texnik holati o[z
vagtida va mahorat bilan baholanadi hamda bundan keyin foydalanish va yigima

birliklarni talmirlash bolyicha magbul tavsiyanomalar ishlab chigiladi (xizmat
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koldsatish, talmirlash, bundan keyin xizmat kolisatmasdan ishlatish, yighina
birliklar, materiallarni almashtirish va h.o).

Diagnostikatexnik xizmat kolrisatishda ham, talhirlashda ham oltkaziladi.

Texnik xizmat koldsatishda diagnostikaning vazifas f mashinaning kapita
yoki joriy talmirini oltkazishdagi ehtiyojini aniglash; mashina mexanizmlari va
tizimlarning ishlash sifatini aniglash; navbatdagi texnik xizmat kolisatishda bajarish
zarur bolligan ishlar rolyxatini aniglashdir.

Talmirlashda diagnostikaning vazifas tiklash zarur bolligan yigima birliklarni
aniglash va talmirlash ishlarining sifatini baholashdir. Mashinaar parkidan bogl(liq
ravishda diagnostika ekspluatatsion korxona kuchi bilan yoki texnik servisning
ixtisod ashtirilgan korxonalarida olikaziladi.

Ekspluatatsion korxonada diagnoz qolyish bolyicha ishlar mashinaar
ollchami va parkining tarkibidan bogliq ravishda maxsus diagnostika
maydonlarida yoki texnik xizmat koldsatish maydonlarida oltkaziladi. Texnik
diagnostikaning yublekti texnik qurilma yoki uning elementi bollishi mumkin.
Kinematik juftlik yoki birikma texnik diagnostikaning oddiy oblekti bollib
hisoblanadi. Birog, koliib chigiladigan oblektlarning klasslarida istalgan
murakkablikdagi agregat kiritilishi mumkin. Diagnoz qolyiladigan oblektni ikki
jihatdan koliib chigish mumkin: struktura va harakat qilish usuli nuqtai nazaridan.
Har bir jihat olZining tasavvur tizimi bilan tavsiflanadigan xususiyatlarga ega.

Tizm strukturasi deganda uning tuzilishi va konstruktsiyasini tavsiflovchi
tashkil etuvchi gismlar (elementlar) ning olzaro boganishi, olzaro joylashuvi
tushuniladi.

Parametr f tizim, dement yoki hodisaning, xususan jarayonning xossasini
tavaflovchi sfat ollchovidir. Parametr giymati f parametrning miqdoriy ollchovidir.

Diagnoz qolyishning oblektiv usullari yigina birlik va mashinaning aniq
miqdoriy bahosini beradi. Ular ham maxsus nazorat-diagnostika vositalariga (jihozlar,
priborlar, asboblar, modamalar), ham bevosita mashinalarga olinatilgan yoki mashinist

komplektigakiruvchi asbobdan foydal anishga asod angan.
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Oblektiv diagnostika tolgltidan-toldlti va bilvosita diagnoz qolyishga
bolinadi.

Tolgfidan-toldi diagnoz qolyish f bu oblektning texnik holatini uning
struktur parametrlari bolyicha aniglash jarayonidir (podshipnikli uzellardagi,
krivoship-shatunli mexanizm shatunlarining yuqori va pastki kallaklaridag
tirgishlar, valarning tepkili toliginlanishi vab.).

Mashina va yigiia birliklarning struktur parametrlari bolyicha diagnostikasi
universal olllchov asboblari: kalibrlar, shchuplar, masshtabli chizglichlar,
shtangentsirkullar, mikrometrlar va boshgalar yordamida oltkaziladi. Bu aniq
natijalar olish imkonini beradi. Kol hollarda diagnostika oblektini bolllaklarga
gratish talab qilinishi bu usulning kamchiligi bolib hisoblanadi. Shuning uchun
amaliyotda toldltfidan-tolglti diagnoz qolyish, odatda, diagnostika oblektining
struktur parametrlarini tutash sirtlarni bollaklarga gratmasdan ollichash mumkin
bollgan hollarda oltkaziladi.

Bilvosita diagnoz qolyish - bu diagnostika oblektining hagiqgiy holatini
bilvosita, yoki diagnostik parametrlar bolyicha aniglashdir.

Bilvosita kolisatkichlar sifatida ishchi jarayonlar parametrlarinin
olzgarishidan, struktur shovginlardan, moydagi yeyilish mahsulotlarining
miqdoridan, quvvatdan, yoqilgll sarfidan va boshgal ardan foydal aniladi.

Diagnoz qolyish jarayonining o[zi manometrlar, vakuummetrlar,
plezometrlar, pnevmatik kalibratorlar va boshga turli xildagi maxsus priborlar
yordamida olikaziladi.

4.2. Texnik diagnostika usullari va vositalari

Zamonaviy texnik diagnostikada mashinalarning texnik holatini aniglash
uchun ularning holatini yanada oblektiv baholash, shuningdek mexanizm
tomonidan targatilgan, inson sezgi organlari yordamida bevosita qgabul
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gilinmaydigan diagnostik signallarni gabul qgilish imkonini beruvchi priborlardan
foydalaniladi.

Biror-bir mashinaning texnik diagnostika usullari va vositaarini ishlab
chigish uchun dastlab, tekshiriladigan mashinaning ishini tavsiflovchi va uning
puxtaligini anigllab beruvchi parametrlarni  ochib berish kerak. Solmgra
parametrlar miqdoriy giymatlarining diagnostik mezonlarini olinatish va ularni
aniglash uchun mos ravishdagi usul vavositalarni ishlab chigish kerak.

Hozirgi vagtda texnologik jihozlarning ish sifatini tavsiflovchi asosly
parametriar bollib unumdorligi, anigligi, mustahkamligi va titrashga chidamliligi
va shovqin hosil gilishi hisoblanadi. Texnologik jihozning puxtaligi uning gismlari
va mexanizmlarining buzilmasdan ishlash ehtimolligi, umrbogiyligi va
talmirlashga yaroqgliligi bilan tavsiflanadi.

Kolp hollarda sanab ofiilgan parametrlar olzaro bog(liq bolladi, bu esa bir
parametrning giymatini ikkinchi parametr giymati orgali aniglash imkonini beradi.
Masalan, metall kesuvchi stanoklardagi balzi mexanizmlarning ishlash anigligini,
ularni mustahkamlikka tekshirib aniglash mumkin. Texnologik jihozni aniqglik,
mustahkamlik, titrashga chidamlilik va shovgin hosil qilishi  bolyicha
diagnostikasini mos ravishdagi standartlardi kolrfsatilgan usul va vositaar
yordamida amal ga oshirish magsadga muvofiqdir.

Diagnostikani olfkazish sharoitlaridan bogliq ravishda texnik diagnoz
golyishning quyidagi turlari gollaniladi.

Ishlab turgan oblektga texnik diagnoz qolyish: ishchi jarayonlar parametrlari

bolyicha (quvvat, yoqilgll sarfi, unumdorlik, bosim va b.); texnik holatini

bilvosita tavsiflovchi diagnostik parametrlari bolyicha (harorat, shovqin,

titrash va h.o).

Ishlamaydigan oblektga texnik diagnoz qolyish: struktur parametrlari

bolyicha (detallarning yeyilishi, tutashmalardagi tirgishlar va h.o).

Operatsiyalarning hami, usullari va chuqurligi bolyicha diagnoz qolyish

kompleks (har tomonlama) va elementlar bolyicha bolishi mumkin.
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Kompleks diagnoz qolyish butun mashina (agregat) ning ishlashi,
samaradorligi, ishga vyarogliligini koldsatadi. Uning magsadi f
tekshiriladigan agregatlarni ularning asosly funktsiyalari bolyicha chiguvchi
ekspluatatsion kolisatkichlar melyorlariga mos kelishini aniglashdir.
Elementlar bolyicha diagnoz golyish odatda bir vagtda sodir bolladigan
bilvosita belgilari bolyicha agregatlar (mexanizmlar) ishining buzilish
sababini aniglaydi.

Umuman olganda, diagnoz qolyish, odatda, bir necha dargaarda
oltkaziladi:

1) butun mashina dargjasida;

2) mashinaning agregatlari dargjasida;

3) tizimlar, mexanizmlar va detallar dargasidavab.

Bunda sanab ofiilgan har bir dargjada texnik holat, xususan, ikki ollichovli
aniglanadi. Bu shuni anglatadiki, diagnoz qolyish [Tekshirilayotgan agregat
navbatdagi regjadagi texnik talsir oltkazishga gadar buzilmasdan ishlashini hisobga
olgan holda, texnik xizmat kolrsatish yoki taltirga muhtojmi yoki yoldmi?]degan
savolga bir xil malnoli javob berishi kerak. Agar tekshirilayotgan agregatning
texnik holati melyorlarga mos kelmasa va u bir necha mustagil mexanizmlardan
tashkil topgan bolllsa, unda bu mexanizmlarning har biriga elementlar bolyicha
diagnoz golyish zarur vah.o.

Berilgan mexanizmga elementlar bolyicha diagnoz qolyishda birinchi
navbatda Ckritik[] detallarning, yaldi mexanizmning ishga yarogliligini birinchi
navbatda aniglab beruvchi detallarning holati tekshirib koliiladi.

Agar diagnoz golyish davomida mexanizmlarni bollaklarga gjratish
zaruriyati tuglilsa, unda keyinga batafsil diagnostika ahamiyatga ega bollmaydi,
chunki nugsonlar mexanizm bolliaklarga gjratilgandan keyin yanada oddiy va aniq
ochib berilishi mumkin.

BalZi agregatlar, tizimlar va mexanizmlarning diagnoz golyish usullari va

vositalari ularning konstruktsiyalari va baaradigan funktsiyalari bilan aniglanadi.
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Diagnostik parametrlarning turidan bogliq ravishda texnik diagnoz
golyishning quyidagi usullari qollaniladi: mexanizmlardagi ishgalanishga
yoldotishlarni aniglash; mexanizmlarning issiq holatlarini aniglash; mexanizm
ishidagi shovqgin va titrashlarni nazorat qilish, tutashmalar holatini, olinatish
ollichamlarini, zichligini tekshirish.

Jihozlarga diagnoz qolyishni ularninsh ishlash muddati va talmirlar
olitkazilganligi toldltisdagi mallumotlar olingandan keyin boshlash zarur. Bu
mallumotlar keyingi diagnoz qolyishni butun jihoz, uning agregatlari va
mexanizmlarining samaradorlik va ishga yaroglilik kolrsatkichlari tekshiriladigan
texnik vositalarni gotlagan holda oltkazish imkonini beradi.

Jihozning texnik holatiga diagnoz qolyish vositalari

Jhozning texnik holatiga diagnoz qolyish vositaari diagnostik belgi
(parametr) larning kattaliklarini olllchash va gayd qilish uchun xizmat qiladi.
Buning uchun diagnostik belgilar xarakteri va diagnoz golyish usullariga muvofiq
priborlar, moslamalar va stendlar qolllaniladi.

Bularning olitasida elektr ollichash priborlari (voltmetrlar, ampermetrlar,
ostsillograflar va b.) muhim oliin egallaydi. Ulardan bevosita elektrik kattaliklarni
ollichash uchun ham (masalan, elektr jihozlari va ol oldirish tizimlariga diagnoz
golyishda), mos ravishdagi datchiklar yordamida elektrik kattaliklarga
olzgartirilgan noelektrik jarayonlarni ollchash uchun ham (tebranishlar, gizish,
bosim) keng foydalaniladi.

Mexanizmlarga diagnoz qolyishda kolpincha tirgishlar, lyuftlar, nisbiy
siljishlar, tekshiriladigan detallarning tezligi va aylanish chastotasini ollichash
uchun garshilik datchiklari, induktsion, optik va fotoelektrik datchiklardan;
detalarning issiglik holatini olichash uchun termogarshiliklar, termojuftliklar va
bimetall plastinalardan; bosim, tepish, deformatsiyalarning tebranish jarayonlarini
ollichash uchun pezoelektrik vatenzometrik datchiklardan foydalaniladi.
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Texnologik jarayonlarning mexanizatsiyalashtirish dargjasidan boglliq
ravishda diagnoz qolyishni fagat alohida yigima birliklarning texnik holatini
nazorat qilish uchun tanlab yoki butun mashinaga diagnoz golyish uchun kompleks
(har tomonlama) oltkazish mumkin.

Birinchi holda aohida ollchashlar uchun stetoskoplar, manometrlar,
taxometrlar, voltmetrlar, ampermetrlar, sekundomerlar, termometrlar va boshga
kolchma priborlardan foydaaniladi. lkkinchi holda priborlar golzglaluvchan
stendlar koliinishida birlashtiriladi, uchinchi holda ular qolzglalmas stendlarning
boshgarish pultlari bilan komplektlanadi.

Mashinalarni, xususan, reduktorlar, harakat uzatish qutilarini eshitish uchun
ko[pincha stetoskop (4.2.1-rasm) gollaniladi. Metall korpus 3 ichiga membrana 4
joylashgan bollib, unga galinliklar 1 bilan tugaydigan ikkita rezina trubka 2
keltirilgan. Korpusning boshga yon yuzasida amashma uchlik 5 buragan.
Uchlikni eshitilayotgan ishchi birikmaga qolyib, tovushning xarakteri va uning
melyoridan chetlashish dargjasi aniglanadi.

4.2.1-rasm. Stetoskop

Shuningdek, tadqiq qilinayotgan uzel tovushini golshni uzel tovushidan
ihotalovchi takomillashgan membranali qutiga ega boligan stetoskop ham
golanilib, u tektoskop deb yuritiladi.

Minimal vagt sarflagan holda olichashlarning anigligini talhinlash,
foydalanishning qulayligi va oddiyligi diagnostika vositalariga qolyiladigan asosiy
talablar bo(lib hisoblanadi.
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Turli xildagi priborlar, tor doiradagi indikatorlardan tashqari diagnostika
vositalari tizimida elektron apparatura komplekslari kiritiladi. Bu komplekdar
diagnoz qolyish belgilarini gabul qilish organlari, ollichov asboblari bloklari,
berilgan agoritmlar bilan mos ravishda axborotni gaytaishlash bloklari va nihoyat,
axborotni foydalanish uchun qulay koliinishda olzgartirish uchun eslab goluvchi
qurilmalar kolrinishida axborotni saglash va uzatish bloklaridan tashkil topgan.

4.3. Mashina detallari materialining va metall konstruktsiyalarning
nugsonlarini aniglash (defektoskopiya) usulari va vositalari

Defektoskopiya [0 bu nazorat gilinadigan oblektlarning materialidagi,
Xususan, mashina detallarining materiali va metall konstruktsiyalarning
elementlaridagi nugsonlarni aniglash nazariyasi, usullari va texnik vositalarini olz
ichida gamrab oluvchi bilimlar sohasidir.

Defektoskopiya jihoz va uni tashkil etuvchi gismlarining texnik holatiga
diagnoz golyishning tashkil etuvchi gismi bollib hisoblanadi. Jhoz elementlari
materialidagi nugsonlarni aniglash bilan bogliq ishlar talhirlash va texnik xizmat
kolrsatish bilan birlashtiriladi yoki texnik kollik davrida mustagil ravishda
bajariladi. Konstruktsion materialardagi yashirin nugsonlarni aniglash uchun
defektoskopiyaning turli xildagi usullaridan foydalaniladi.

Mallumki, metalldagi nugsonlar uning fizik tavsifi, yai zichligi, elektr
oltkazuvchanligi, magnit singdiruvchanligi, eastikligi va boshga xossalarining
ol[zgarishiga sabab bolladi.

Bu tavsiflarni tadgiq qilish va nugsonlar yordamida ularni aniglash
buzilmasligini nazorat qilish usullarining fizik mohiyatini tashkil giladi.

Buzilmaslikni nazorat qilishning akustik, magnitli, optik, radiatsion, elektrik,
elektromagnit va boshga usullari mavjud. Nuqggsonlarni aniglashning turi
detallarning materiali, konstruktsyass va ollchamlaridan, aniglanadigan

nugsonlarning xarakteridan va nugsonlarni aniglash sharoitlaridan bog(iqdir.
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Mashinalarning ishlashi vagtida kolpincha zarbalar, shovqinlar, tebranish,
urilish, yeyilish va boshga shu kabi nosozliklar aniglanadi. Bunday nosozliklar
organoleptik (kollikdan olikazish, eshitish, shchup (galamcha) yordamida
tekshirish) va asbob yordamida tekshirish usullarida aniglanadi. Mashina
bolliaklarga ajratilgandan solfg asbob yordamida tekshirish usulida yeyilishi,
ezilishi, darz ketishi va boshga nugsonlarning kattaligi va xarakteri aniglanadi; shu
bilan bir vagtda bolllaklarga gratilgandan solnhg ilgari golyilgan diagnoz ham
aniglanadi.

Mashina detallaridagi nuqgsonlar tashgi va ichki nugsonlarga bolinadi.
Birinchis ikkala usul bilan ham, ikkinchisi esa fagat asbob yordamida tekshirish
usulida aniglanadi va baholanadi.

Kolrikdan oltkazish (vizual usul) va shchup yordamida tekshirish orgali
quyidagilarni aniglash mumkin: urilish, yeyilish, korroziya, katta tashqgi darzlar,
zich bolmagan joylardan moyning oqgishi, qotirmaarning bolshashi,
birikmalardagi tirgishlarning kattalashuvi, haroratning oshishi va boshqgalar.

Mashinaning holatini uning alZolaridagi tovushni eshitish orgali (akustik
usul) ham aniglash mumkin. Ushbu usul aniglovchi mutaxassislardan katta tajriba
talab qiladi, shuning uchun u subyektiv usul bollib hisoblanadi. Eshitish orgali
mashinani normal ishlamayotganligidan darak beruvchi mexanizmlarining
gismlarida paydo bollgan shovqin va tagillashlarni aniglash mumkin bolladi.
Texnikada mashinaning holatini tekshirish uchun asbob-uskunaar (elektroakustik,
stetoskoplar va boshgalar), gism va detallarining tovush gammalarini yozish
qurilmalari qolllanadi. Ular yordamida mashinaning normal texnik holati va
nugson paydo boligan holati tekshiriladi, keyin bu natijalar solishtiriladi.

Mashinadagi eng kolp shovgin keltirib chigaruvchi, masalan, tishli
uzatmalar uchun namunaviy tovushlar gammasi olfnatilgan bollib, ular bolyicha
balZi nugsonlarning mavjudligi tolgltisidafikrlash mumkin.

Detalar va birikmalar holatini baholashning organoleptik usullari vyillar

davomida egallanadigan mos ravishdagi kolhikmalarni talab giladi. Birog, shunday
83



kolmikmalar bollganda ham organoleptik baholash sublektiv bollib goladi va
taxminiy sifatida xizmat qilishi mumkin. Zamonaviy taltirlash texnologiyasida
organoleptik baholashdan solmg, odatda, asbob yordamida tekshirish usuli
golaniladi.

Birikmalardagi nugsonlarni aniglashning turli xildagi asbob yordamida
tekshirish usullari mavjud.

Mashinalardagi birikmalarning holati tolgltisida fikr yuritishning asosly
belgilaridan biri bollib, ishlashi paytida ishgaanadigan detallar tomonidan
chigariladigan shovgin va ularning harorati hisoblanadi. Ilgari talkidlab
oliganimizdek, bu belgilarni organoleptik usulda ham aniglash mumkin, birog
unda nugsonlar miqdoriy baholanmaydi.

Ishlayotgan detallarni tovushini yozib olishning turli xil usullari tadqiq
gilindi. Natijada tovushni qulog bilan gabul qilish, asboblarning yozishi va
detalarning ollchovlari olftasida, detallar tomonidan chigariladigan shovginni
milliamperlarda baholash imkonini beruvchi bogliglik mavjudligi aniglandi.

Ishlayotgan  mashinadagi  ishgalanayotgan  detallarning  harorati
galvanometrli termojuftlar bilan ollichanadi. Maxsus termobolyoglar yordamida
haroratni aniglash usuli keng targaldi. Mallum haroratga etganda bolyoq olZining
rangini olzgartiradi. Bolyoglar boshlanglich tayyorlovchi-korxonada darajalanadi
(tarirovka).

Birikmalarni nazorat gilishning keng targalgan kolfinishlaridan biri bo(lib,
tirgish kattaligini shchup (galamcha) yordamida tekshirish hisoblanadi.

Kerosinda sinab kolrish usuli f detal sirtidagi darzlarni aniglash uchun
golaniladi.

Detal kerosin yoki benzinga 20-25 minut davomida solib qolyiladi, keyin
artiladi, bolrli suvoq gatlami bilan yupga goplanadi. Darzi bor joyda bolrli suvoq
benzin yoki kerosinni shimib oladi va qorayadi. Kolrib offilgan usullar holatni

taxminiy olrganishgaimkon beradi.



Nugson giymatini aniglashning asbobli usuli anigroqdir. Yeyilish natijasida
hosl bolgan nugsonlar va detallar shakllarining buzilishini  (ovallik,
konussimonlik va boshgalar) shtrixli universal asboblar, pribor va andozalar
yordamida aniglanadi.

Egilish indikator, reysmuslar yordamida aniglanadi. Nugsonlarni aniglashda
detalar ishchi chizmalarining katalogi bolishi kerak. Asbobli usul detalning
hagigiy olthamini chizmadagi ollchamiga solishtirishga imkon beradi
(ollchamlarning farqgi yeyilishning giymatini tavsiflaydi), nugsonlarning migdoriy
vadfat tavsifini aniglaydi.

Deta sirtidagi turli xildagi olyiglar, darzlar va boshga shunga oXshash
kolzga kollinmas nugsonlarni aniglash uchun defektoskop deb ataluvchi maxsus
asboblardan foydalaniladi. Talmirlash amaliyotida magnitli va lyuminestsentli
defektoskoplardan kolproq foydalaniladi.

Magnitli defektoskop quyidagi tartibda ishlaydi. Bir jingli ferromagnitli
metallda magnit ogimi o[z yolmalishini olzgartirmasdan targaladi. Darzlar,
bolshliglar kabi nugsonlar orgali metallning birjindiligi  buzilsa, nugsonli
gismlarning garshiligi ol$adi va magnit ogimi chetlashadi.

Nugson ustida paydo bollgan magnit maydonning sochilishi (targalishi)
indikatorlar yordamida topiladi. Mayin ferromagnitli zarrachalardan iborat bollgan
kukunlardan indikator sifatida keng foydalaniladi. Unda zarrachalar magnitlanib,
nugsonlar zonasida tortiladi va cholkadi. Magnitli defektoskopning bunday usuliga
kukunli deb aytiladi.

Ultratovushli  defektoskopiya f detallardagi nugsonlarni  aniglashda
ultratovushlarning tebranishidan foydal anishga asoslangan. Uning asosiga tovushli
tollginlarning (tebranish chastotalari 0,5-10 MGts va undan yuqori) gattiq tanada
(metallda) bolylama va kolidalang yolnalishda ingichka, deyarli sarflanmaydigan
tutamli targalish gobiliyati olingan.

Sirt darzlarini aniglash uchun shuningdek lyuminestsentli tekshirishlar usuli

ham keng qollanilib, bu usul lyuminestsentsiya hodisasiga, yani balZi
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moddalarning nurli energiyani yutish va uni yoruglik nurlanishi koliinishida
gaytarish qobiliyatiga asoslangan. Lyuminestsentsiya  fluorestsentsiya yoki
fosforestsentsiya kolfinishida kuzatiladi. Lyuminofer va fosfor deb ataluvchi
moddalar nurlanishning tashuvchilari bolib hisoblanadi.

Lyuminestsentli  defektoskopiyani magnitlidan fargli ravishda rangli
metallar, plastmassalar, austenitli pollat va magnitsiz materiallardan tayyorlangan
detallar sirtidagi nugsonlarini aniglash uchun gotlash mumkin.

Yeyilish kattaligi va detal shaklining buzilishi (ovalssmon, konussimon va
boshga shakllar) shtangentsirkul, mikrometr va boshga ollchov asboblari va
andozalar bilan; detallarning egilishi indikatorlar, reysmuslar va boshgalar bilan
ollichanadi. Detallar va uzellarning yaroqglilik dargjasi tolgltisidagi yakuniy xulosa
texnik shartlar bilan mos ravishda beriladi.

Lyuminedsentli defektoskopiya f lyuminoforlar asosida tayyorlangan
maxsus indikatorli (gayd qiluvchi kolisatkich) moddalardan foydalanib
nugsonlarni aniglash.

Lyuminofor (lat lumen f yorugllik va grekcha phoros - tashuvchi) f olzi
tomonidan yutiladigan energiyani yorugllik nurlanishiga olzgartirish qobiliyatiga
ega bolllgan moddadir.

Aylanma detallar (shkivlar, barabanlar, ventilyator parraklari va boshqgalar)
muvozanatining yoldolishi natijasida inersiya kuchlari hosil giladigan detal va
mashinaning kolrinadigan tebranishlarini bolsh birikkan joylarida qolll bilan
aniglanadi (mashina asosining Yyetarli mustanhkamlikka ega bollmadligi,
poydevorining bolshligi, boltli birikmalardagi boltning uzayib ketishi va
boshgalar). Mashinagismlari va detallarining tebranishiga yollqolyib bolimaydi.

Ishgalanuvchi juftliklarning gizishini golll bilan yoki harorat talSirida termik
bolyoglar rangining olZgarishi bolyicha termopara yordamida aniglash mumkin.

Ishlab chigarilayotgan mahsulot birligiga tolgri keluvchi energiya sarfi
yeyilishni aniq tavsiflaydi. Agar sarf rgalashtirilgan melyordan ortib ketsa,
mashina yeyilish sababini aniglash uchun tekshiriladi.
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Ishlab chigarish amaliyotida mashina holatini aniglash uchun olZ-ozdan
tormozlanish vaqtini tekshirish keng kollamda qolllaniladi. Ushbu usul yuqori
aniglikka ega bollmasada, operativligi bilan ishonchlidir va ishlab chigarishni
ganoatlantiradi.

Mashinaning salt yurishida elektr energiyadan uzilgandan to tolliq
tolXtaguniga gadar ketgan vaqgt, yali o[z -olZidan tormozlanish vagti mashinaning
holatini tavsiflaydi. O[Z-olZidan tormozlanishga gancha kolp vagt talab qilsa,
mashinaning texnik holati shuncha yaxshi bolladi, ishga lanishga garshilik
kolrsatish kuchi kam bolladi, ishgalanish juftliklari yaxshi ishlaydi. Bu mashina
gismlarini tolglr yiglilganligidan, ularni tolg(ri sozlanganligidan darak be radi.

Yeyilishni tekshirish va uning giymatini aniglashning bir necha usullari
mavjud: mikrometrg), oglifligi bolyicha, suniy bazalar,profilograflash,
nishonlangan atomlar (radioaktiv izotoplar).

Mikrometrg] usuli bir xil sharoitda ishlayotgan bir turdagi mashinalarning
tutash uzellari, ulardagi detallarni kuzatuvga olishga asoslangan.

Tanlab olingan birikma detallarining ollthamlari va ishgalanuvchi
sirtlarning shakli  mikrometr, shtangensirkul, indikator va boshga asboblar
yordamida aniglanadi.

Tutashma hosil gilgan detalning materiali tavsifi bolyicha uning mexanik
xossalari, kimyoviy tarkibi, strukturasi, mexanik ishlov berishning turiga garab esa
detal sirtining holati aniglanadi.

Tutashmalarning ishlashi jarayonida ulardan foydalanish sharoitlari f
aylanishlar tezligi, solishtirma bosim, moyning turi, ishgalanuvchi sirtlarning
harorati, moylash vatozalash rejimi gayd qilib qolyiladi.

Detallar ishlash jarayonida yeyiladi, shuning uchun malum vaqgt olfgandan
keyin ushbu detallar shkalali ollchov asboblari yordamida ollthanadi, ollchov
natijalari avvaldan tayyorlab qolyilgan kuzatish daftariga kiritib boriladi.
Ollthovlar davri detallarning yeyilish bosgichiga asosan belgilanadi.
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Yeyilishning boshlanglich davrida tez-tez, ikkinchi (normal vyeyilish)
davrida esa kamroq, yalii vagtning katta oraliglitla ollthovlar amalga oshiriladi.

Kuzatuv natijalari matematik ishlangandan keyin yeyilishning olrtacha
giymati keltirib chiqariladi.

Yeyilishning ruxsat etilgan giymatini va detalning ishgalanish natijasida
shaklining olZgarishini aniglashning mikrometra) usuli yuqgori aniglikka ega
bolllmasada, ushbu usul sodda, operativ bollganligi uchun amaliyotda keng
kollamda qgollaniladi.

Oqlirligi bolyicha f detallarning yeyilganligini ishlashdan oldin va keyin
ularni tarozida tortish hamda oglirliklarini taggoslash orgali ham aniglanadi.
Ammo detallarning qaysi joylari va ganday yeyilganini bu usul yordamida aniglab
bollmaydi.
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4.3.1-rasm.Turli shakldagi sunliyy bazalar.

Sunlly bazalar usuli f ishgalanuvchi sirtlarda torayib boruvchi turli
shakldagi (4.3.1-rasm) olyiqchalar (konus, piramida, chuqurcha vaboshgalar) hosil
gilishni nazarda tutadi. Ishgalanuvchi sirtlarda hosil qgilingan olyigchaar
ishlashdan avval ollthanadi, yeyilish jarayonida ular kichrayadi va mallum vaqt
oligandan keyin ular ollchanadi. Sunly bazalar (qgoldirilgan iz) ollchamlarining
olZgarishiga asosan yeyilish qiymati toldlrisida fikr bildiriladi. Yeyilishni
kuzatishning bu usulida detalga zarar yetkazilmaydi va aylanma hamda yass
detallar uchun golllash imkoniyatiga ega.

Profilograflash usuli f yeyilishni bu wusulda olfganish uchun
profilograflardan foydalaniladi. Ular yordamida detal sirti holatining olZgarishi va
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ayrim joylarining yeyilganligi aniglanadi. Undan fagat laboratoriya sharoitida
foydal anish mumkin.

Nishonlangan atomlar (radioaktiv izotoplar) usuli. Bu usulda detalni
tayyorlash vagtida qotishmaga radioaktiv izotop qolshiladi yoki tayyorlangan
detalda teshiklar parmalanib, ularga radioaktiv metallardan tayyorlangan silindrlar
(mguvohlar') kirit iladi. Geyger hisoblagichi yordamida moy namunasidagi
radioaktiv zarralar migdori aniglanadi. Bu usul yordamida bitta yoki bir nechta
detalning yeyilganligini olrganish mumkin.

Nazor at savollari

1. Mashinalar ish qobiliyatining pasayishi qays koldsatkichlar bilan
tavsiflanadi?

2. Mashinalarning texnik holatini baholashning struktur parametrlari nima?

3. Struktur parametrning gays giymati boshlangtiich hisoblanadi?

4. Diagnostika deb nimaga aytiladi?

5. Diagnostikaning gays turlari mavjud?

6. Mashinaning texnik holati deganda nimani tushunasiz?

7. Mashinaning texnik holati qaysi kolrsatkichlar asosida aniglanadi?

8. Texnik xizmat kolrsatishda diagnostikaning vazifas nima?

9. Talmirlashda diagnostikaning vazifas nima?

10. Texnik diagnoz golyishning gaysi turlari qollaniladi?

11. Jihozning texnik holatiga diagnoz qolyish vositalari qaysilar?

12. Stetoskop nima uchun golllaniladi?

13. Defektoskopiyani talriflang.

14. Magnitli defektoskopning ishlash printsipini tushuntiring.

15. Lyuminestsentli defektoskopiyaning magnitlidan fargi nimada?
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V BOB. MASHINA DETALLARINING ISHQALANISHI VA
YEYILISHI

5.1. Mashina detallarining ishgalanishi, yeyilishi va nugsonlari

Mashina detallaridagiishgalanish.

Ikkita jismning yuzalari tutashgan zonalarda ularning olzaro siljishiga
garshilik giladigan holat ishgalanish deyiladi.

Tashqgi ishgalanish qattiq jismlar orasidagi olzaro mexanik talSirdir.
Ishgalanish jismlarning bir-biriga tegib turgan joylarida paydo bollib, ularning
nishbiy surilishiga tolsginlik giladi. Mana shu tolsginlik giluvchi kuch ishgalanish
kuchi deyiladi. Jsmning siljish yolida ishgalanish kuchini engishi ishgalanish
ishi deyiladi.

Ishgalanish ishi detallar va materialarning konstruktsiyasiga va tutashish
holatiga boglliq bollib, u ishgalanish turlari bilan ifodalanadi. Jism harakatining
xarakteriga kolra harakatsizlikdagi va kinematik ishgaanish tushunchaari
mavjud.

OZaro golzgldmas jismlar orasidagi ishgalanish harakatsizlikdagi
ishgalanish, bir- biriga nisbatan xarakatdagi jismlar orasidagisi esa kinematik
ishgalanish deb ataladi. Oz navbatida bir jismning boshga jism sirtidagi
harakatiga kolra, kinematik ishgalanish sirpanib va dumalab ishgaanishga
bolinadi.

Sirpanib ishgalanish [J bu tutash jismlar bir-biriga tegib turgan nuqtada
ularning tezligi turlicha bolligan holatdagi ishgalanishdir (5.1.1-rasm. a).

Dumalab ishqgalanish esa tutash jismlar bir-biriga tegib turgan nugtada
ularning tezligi giymat va yoldalish bolyicha bir xil bollgan holatdagi
ishgalanishdir (5.1.1-rasm, b). BalZan dumalab - sirpanib ishgalanish tushunchas
ham ishlatiladi. OZaro tutash jismlar bir vagtning olzida ham dumalab ham
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sirpanib harakatlanganda dumalab-sirpanib ishgalanish vujudga keladi (5.1.1-
rasm. v).

)

I -8 b A

5.1.1-rasm. Tashqi ishgalanish turlari.
a) sirpanib ishgalanish; b) dumalab ishgalanish; v) bir vagtning olzida ham dumalab ham
sirpanib ishgalanish

Harakatsizlikdagi ishgalanish turgluinlik hodisasi deb ataluvchi hodisa bilan
tushuntiriladi. Uning mohiyati quyidagicha: bir-biriga tegib turuvchi jismga
urinma kuchlar taldir etganda ularda nisbiy harakat bolimasa turgunlik hodisas
vujudga keladi:

FEF,=f, xP
bu yerda F, f harakatsizlikdagi ishgalanishning chegaraviy (eng katta) kuchi; P f
jismlarning bir-biriga melyorl bosim kuchi; f, f harakatsizlikdagi ishqgalanish
koeffitsienti.

Sirtlari moylangan jismlar orasidagi ishgalanish quruq ishgalanish, tolla
moylanmaganda esa suyudlikli ishgalanish deb nomlanadi.

Qurug sirpanib ishgalanish kuchi Amontav qonuni bolyicha quyidagiga
teng:

F,=1fxP
buyerda f f sirpanibishgalanish koeffitsienti; (odatda, f < f,).
Deyarginning ikki hadli ishgalanish qonuni anchagina aniglikka ega:
F. =mxP + P, xS)
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bu yerda“ f haqgigiy ishgalanish koefitsienti; P, f molekulyar tortisnish kuchlari
hosil gilgan golshimchabosim; Sf jismlar orasidagi bevosita tegishib turgan sirtlar
barchasining umumiy yuzi; P f radiudli shar yoki dumaloq silindrning tekis sirti
bolylab qurug dumalab ishgalanish kuchi. Kulon gonuni bolyicha:

F,=f, xP
bu yerda f_ f dumalab ishgalanish koefitsienti.

Odatda, dumalab ishgalanish kuchi sirpanib ishgalanish kuchidan ancha
kichik bolladi.

Texnikada tashqi ishgalanish ikki tomonlama rol olynaydi. Bir tomondan,
turgliinlik hodisasi tufayli u hamma glldirakli va boshga qurilmalarga
harakatlanish, shuningdek, mashinalarning bir detalidan ikkinchisiga kuchlarni
uzatish (friktsion, tasmali va boshga uzatmalar) imkoniyatini yaratadi.

Ikkinchi tomondan, kinematik ishgalanish mexanizmlar ishgalanuvchi
gismlarning yeyilishigavaqizishigaolib keladi.

Ichki ishgalanish [ gattig, suyuq va gazsmon jismlarda ularning
deformatsiyalanishi vagtida sodir boluvchi va mexanik energiyani gaytmas
sochilishga, yaldi uning ichki energiyasiga aylanishigaolib keluvchi jarayondir.

Mashina va jihozlar ish jarayonida har xil turdagi ishgaanishlar aralash
holda sodir bolishi kuzatiladi. Ishgalanish jarayoni mashina va jihozlardan
foydalanishda juda muhim omillardan ekanligi sababli olimlar bu jarayonni 100
yildan kolproq vagtdan beri olfganib kelmoqgdalar. Ular ishgalanish tabiatini
tushuntirishga bu jarayonni kerakli yolmalishda muvofiglasntirib borishga kolp
urinib tashqgi ishgalanish mohiyatini bir oz bolllsada tushuntirib beruvchi turli
gipoteza va nazariy asoslashlarni ilgari surganlar.

Hozirgi kunda ishgalanishning mexanik nazariyasi (1748 yil, frantsuz fizigi
Kulon, Amonton); ishgalanishining molekulyar nazariyasi (1934 vyil, rus olimi
Deryagin B.V.); ishgalanishining molekulyar - mexanik nazariyas (1946 vyil, rus
olimlari - Kragelskiy 1.V., Deregin B.D.); ishgalanishning gidrodinamik nazariyasi
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(1883 vyil, rus olimlari f Petrov N.P., Jukovskiy N.E., Chaplin S.A., Mertsaov
N.E.) kabi nazariy asosar mavjud.

Olimlar bu izlanishlarda ishgaanishning zararli talSirlarini iloji boricha
kamaytirish imkonini beruvchi gonuniyatlarni kashf etganlar. Agar mashina va
jihozlardan foydaanishda ilmiy f tadqiqot izlanishlari natijalari asosida taklif
etilgan tavsiyalarga rioya etilsa olzaro tutash detallarning uzogroq ishlashi
talminlanadi .

Ishgalanish f deyarli har ganday mexanizm ishlaganida albatta sodir
bolladigan jarayon. Texnikada u ikki xil ahamiyatga ega. Podshipniklar, tishli
uzatmalar, porshenli tizimlarda ishgalanish sirtlarining yeyilishiga, quvvatning
isrof bolishiga olib keladi. Shuning uchun bu oliinda ishgalanish zararli omil
hisoblanadi. Tormozlar va ilashish muftalarida esa ishgalanish foydalidir, shu bois
bu olrinda yeyilishning ruxsat etilgan chekli giymatlaridan chigib ketmagan holda
uni mallum giymatgacha oshirishga harakat qilinadi.

Ishgalanuvchi juftliklar ashyolarini va ular uchun moyni tegishlicha tanlash,
ishgalanuvchi uzellarning tuzilishini ish sharoitiga moslashtirish mexanizmlarning
ishlash samaradorligini belgilaydi va friktsion tuzilmaning chidamliligi hamda
ishonchliligini oshirish imkonini beradi. Ishgalanish ashyolarini tadqgiq qilish
sohasida to[plangan tajriba va mashina detallarining ishgalanishi, yeyilishi hamda
moylanishiga oid nazariy ishlanmalar maxsus texnik fan f tribologiya fanini
yaratish imkonini berdi.

Tribotexnika f gattiq jismlar bir-biriga nisbatan harakatlanganida ularning
olzaro taldir kolisatuvi hagidagi fan bollib, mashinalardagi ishgalanish, yeyilish va
moylashga oid butun masalalar majmuini o[z ichiga oladi. Keyingi yillarda
tribotexnikada yangi bollimlar f tribokimyo, tribofizika va trobomexanika
bollimlari rivojlanmoqda.

Tribokimyo olzaro urinuvchi sirtlarning kimyoviy aktiv muhit bilan olzaro
taldirlashuvini oliganadi. U ishgalanishdagi yemirilish muammolarini, tanlama
kol¢hirishning kimyoviy asodarini va ishqgalanishda polimerlarning yoki moylash
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ashyosining parchaanisni tufayli gralib chigadigan kimyoviy aktiv moddalarning
detallar sirtigatalsirini tekshiradi.

Tribofizika olZaro urinuvchi sirtlarning, harakatlangan vagtidagi olzaro
talSirlashuvi jihatlarini olfganadi.

Tribomexanika olzaro urinuvchi dgrtlarning ishgalanishdagi  olzaro
taldirlashishi mexanikasini oliganadi. U energiyaning, impulsning targalishini,
ishgalanishdagi mexanik olXshashlikni, relaksatsion tebranishlarni, reversiv
ishgalanishni, gidrodinamika tenglamalari va boshgalarni ishgalanish, yeyilish
hamda moylash masal alariga bog(lab oliganadii.

Tribotexnikaga oid kolpgina atamalar standartlashtirilgan. Davlat standarti f
23.002f78 da 97 ta atama bollib, ular ishgalanish, yeyilish, moy, moylash usullari
va moylash ashyolari bolyicha tasniflangan. Tribotexnikaning umumiy
tushunchalari gatoriga tashqi ishgalanish vayeyilish kabi atamalar kiradi.

Tashgi ishgalanish f nisbiy harakatlanishga nisbatan bollladigan garshilik
hodisasi bollib, ikki jismning orasida, ularning sirtlari olzaro urinadigan joylarda
urinmalar bolyichayuzaga keladi.

Yeyilish f ishgalanish natijasida jism olllchamlarining asta-sekin olzgarib
borishi jarayoni. Bu jarayon ishgalanuvchi sirtdan ashyo gralib chigishida va
uning qoldiq deformatsiyasida namoyon boladi. Ishgalanish natijasida ham
yemirilish yuz berishi mumkin (DavSt 16429 f 70).

Yeyilish vaqgt birligi ichida detal olllchamlarining olzgarish tezligi, masalan,
mm/soat bilan baholanadi; uni boshga olichov birliklari bilan ham baholash
mumkin, chunonchi: mm/km; mm/kg (yonilgll sarfi); mm/moto-soat va hokazo.
Kolpincha detallarning yeyilish ollichov birligi mkm yoki mm da baholanadi.

Mashinadagi kolpgina uzellarning ishi detallar tutash sirtlarining bir-biriga
nisbatan harakatlanishi bilan boglliq. Bu harakat ko[p hollarda ishgalanish
guvvatining foydasiz sarflanishiga va mashina detallariningyeyilishiga olib kel adi.
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Ishgalanish tutash sirtlarda kechadigan kolplab murakkab jarayonlarga
bogligligi aniglangan. Ishgalanish tabiatini tushuntirish uchun bir necha
gipotezalar vanazariy asoslar mavjuddir.

Ishgalanishning mexanik nazariyasieng muhim nazariyadir. Bu nazariya

asosida tutash dirtlar harakatlanganda yuzaga keluvchi elementar

notekidiklarning qayishqgog va gayishgog bolmagan mexanik o[Zaro
taldirlarini tadqiq qilish yotadi.

Frantsiyalik fizik olim Amonton (1699 vyil) taribaar asosida ishgalanish
kuchi (F) yukning oglirligi (N) ga mutanosib bollib, jismlarning urinish yuzas
ollichamiga bogllig emasligini anigladi.

F=1fxN
buyerda F f ishgalanish kuchi, N; f f ishgalanish koeffitsienti; N f melyoridagi
yuklanish, N.

Sh.O.Kulon olikazgan tadqgiqotlar (1785 vyil) ishgalanishning mexanik
nazariyasini talriflash imkonini berdi:

| shgal anish kuchi melyordagi kuchga mutanosibdir.

Ishgalanish kuchi jismlarning olzaro tutashuvchi sirtlari ollichamiga bog(liq

emas.

I shgalanish kuchi ishgalanuvchi jismlarning nisbiy harakatiga bogliq emas.

Ishgalanish kuchi ishgalanuvchi ashyolarning xossalariga va olzaro

urinuvchi sirtlarning ahvoliga bogl(lig.

Ishgalanish kuchini aniglash uchun Sh.O.Kulon sirtlarning yopishib golishini
hisobga oluvchi formulani taklif etgan:
F=A+fxN
bu yerda A f sirtlarning ilashib golishiga bolladigan garshilikni hisobga oluvchi
kattalik.

Keyinchalik ingliz fizigi F.R.Bouden ishgalanish kuchini aniglash uchun

ushbu ifodani taklif etdi:
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F :Fqir +any :q>6n+t >6

bu yerda F

o [ metal birikmalarning qirgilishga garshiligi, N; F_ f gattigligi
pastroq metallning olzidan gattiqgroq metall tomonidan gayishgoq sigib chigarish
garshiligi, N; g f qgirgilishning urinma kuchlanishi, N/m% s, f hagigiy urinish
yuzasi, m*; « f metallning sigib chigarishga nisbatan solishtirma garshiligi, N/m?
S f ishgalanish yollichasining komdalang kesimi, m*.

Haqgigiy urinish yuzasi ushbu tenglama bolyicha taxminan aniglanishi
mumkin:

N

S“ZBGt

bu yerda N f ishgaanuvchi yuzalar oladigan tashgi yuklanish, N;
G, f notekisliklarning oquvchanlik chegarasi, N/m®.

Mexanik nazariya ishgalanuvchi sirtlarning choldgilar va botiglar shaklidagi
gladir-budurliklarning ilashishi natijasida yuzaga kel adigan ishgalanish sabablarini
tushuntiradi (5.1.2-rasm, a), ammo u nima uchun bosim ortishi bilan ishgalanish
olsmadligi va olfa sllig srtlarda ishgalanish juda oshib ketishi sabablarini
tushuntirib bera olmaydi.

Ishgalanishning molekulyar nazariyasi 18 asrda paydo bollib, ingliz fizigi

Tomppsonning ilmiy ishlarida (1929 yil) rivojlantirilgan. U ishgalanish

xodisasini girtlar olrtasida yuzaga keluvchi molekulyar olZaro talsir

kuchlaridan kelib chigib tushuntiradi.

Belorus Respublikasi FA ning muxbir aZzosi B.V.Deryagin (1934 vyil)
mazkur nazariyani tollig rivojlantirib, ishgalanish sababi ishgalanuvchi sirtlar
yaginida molekulyar kuch maydoni paydo bollishi va bunda jismlarning
molekulyar ilashuvi yuzaga kelishi bilan tushuntirilishini kolisatib berdi.

Bu holda

F =f3XP,+P)
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bunda F f ishgalanish kuchi, N; S f hagigiy tutashuv yuzasi, m’
P f molekulyar oZaro taSirlashuv  solishtirma  kuchi, N/m%

p= % f solishtirma bosim, N/m”.

%

N

N

\

iy

K9919% )
Y 7

I}/ W4
5.1.2-rasm. Ishgalanuvchi sirtlarning olzaro talSiri sxemasi :

a-mexaniko zarota sirb-molekulyaro zarota sir

Ammo molekulyar nazariya ayrim tariba malumotlarini, masalan,
ishgalanuvchi sirtlarning mexanik shikastlanishlarini, gadir-budurliklarning bir-
biriga botib kirishi hamdailashib golishini va boshgaarni tushuntirmaydi.

Ishgalanishning molekulyarmexanik nazariyasiprofessor 1.V.Kragelskiy

tomonidan (1946 yil) ishlab chigilgan va ishgalanish ikki yoglama tabiatga

ega bollib, sirtdagi ayrim chiqiglarning bir-biriga botib kirishi bilan ham,

Ikki jismning molekulyar tortishish kuchlari bilan ham bogllig, degan

taxminga asoslanadi (5.1.2-rasm, b).

Notekidiklar ancha kolp bolllganda mexanik omillar ustun keladi, chiqiglar
tekislanganidan solhg va juda sillig qilib ishlangan sirtlarda molekulyar omillar
kolprog namoyon bollladi.

Ishgalanish kuchlarini aniglash uchun I.V.Kragelskiy ushbu ifodadan
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foydalanishni taklif etgan:

F=F«tF, =a>XS+bxP
bu yerda F. [ mexanik ishgalanish kuchining tashkil etuvchisi, N;
F. [ molekulyar ishgalanish kuchining tashkil etuvchis, N; P [ solishtirma
garshilik, N/m% [1O f tajribayordamida aniglanadigan koeffitsientlar.

Ishgalanishning energetik nazariyasini 1952 yilda fizik olim A.D.Dubinin
taklif etgan. U ishgalanish hagidagi tallimning rivojlanish tarixi ishgaanuvchi
sirtlarga mexanikva molekulyar kuchlar talsir kolisatishi natijasida ishgalanish
kuchi paydo bollishi bilan bogliqdir. Shu sababli ishgalanish kuch emas, balki
jarayon ekanligi mallum bollishiga garamay, ishgalanish tabiatini kuchlarning
taldir etish gonunlari asosida ochib berishga intilishgan, deb takidlaydi. Shu
sababli ishgalanish tabiati va ishgalanishda yuz beradiganjarayonlar kuchlar
gonunlariga emas, balki quvvat gonunlariga va ularning bir turdan ikkinchi turga
aylanishi gonunlariga bolysunishi zarur.

Ishgalanish va yeyilishning energetik nazariyasi shunday fizik-kimyoviy
hodisalarga asoslanadiki, ulardan ishgalanish jarayoni bitta boladi, ammo ular
bilan bogliqg xodisalr har xil bollib, kolpgina sharoitlarga bog(liq, degan xulosa
kelib chigadi.

Bir jism boshga (gattig, suyuq va gazsimon) jismga hisbatan
harakatlanganda zarralar kol[prog talsir giladigan sohada jismning ilgarilama
harakatlanish energiyasi moddiy tizimning tolliginsimon va tebranma harakatlari
energiyasiga sakrash tarzida olfladi, natijada termoelektron, termik, akustik va
boshga hodisalar sodir boliadi.

Shunday qilib, ishgalanish jarayoni sifat jihatidan kolrsatilgan fizikkimyoviy
jarayonlar bilan, miqdor jihatidan esa mexanik hodisa (ishgalanish koeffitsienti
hamda kuchi, shuningdek, sirtning yeyilishi) bilan ifodalanadi.

Shuni aytib offish kerakki, ishgalanishning kolplab omillarga bogtiqligi
haddan tashgari murakkabligidan ishgalanish nazariyasining hozirgi holéati
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amaliyot ilgari surayotgan talaygina savollarga javob berish imkonini bermasada,
mashinalarning yeyilishini muhandidlik usulida hisoblash uchun aniq mallumotlar
beradi.

Shunga garamasdan, ishgalanish va vyeyilish muammolari borasida
tolplagnan gator materiallar yeyilish jarayonlarining kolpgina gonunlarini ochish,
asosly talriflarni izohlash va bu jarayonlarni tasniflash, mashinalarning
chidamliligini belgilovchi asosiy omillarni aniglash imkonini yaratadi va hokazo.

Mashina detallarining yeyilishi

Yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan texnologik mashina va jihozlarni
ishlatish jarayonida detallarining chizmasida va texnik shartida kolrsatilgan
dastlabki ollicham kolrsatgichlari, detallarning yeyilishi yoki turli xil nugsonlari
tufayli olzgaradi. Ishgalanish kuchi, yuza gatlamini charchashi, hisobdan
ortiqcha kuchlar talsirida yoki detallarni o[zaro joylashishini buzilishi natijasidagi
zoligishlar talsirida detallarda yeyilish sodir bolladi.

Yeyilish natijasda detallarning yuza qatlamining sifati, geometrik
olichamlari va shakli olzgaradi. Ishchi yuzalarda chizigchalar, kol¢hishlar hosil
bollib, geometrik shakli silindr holatdan oval holatiga offishi, detallarni uzunligi
bolyicha konus kolrinishidagi nugsonlar yuzaga keladi, ayrim hollarda egilish
sodir bolladi. Detallarni yuza gatlamini xususiyatlari ham olzgaradi. Natijada
mashinava jihozlardafizik yeyilish sodir bolladi.

Texnologik mashina va jihozlarni o[z melyorida ishlashi belgilangan
unumdorlikda yukori sifatli mahsulot ishlab chigarishda kam energiya va material
sarfi bilan, texnologik jarayonlarni bagarishi texnik talablarga modligi bilan
bahol anadi .

Jihozlarni ishlatish jarayonida uning mexanizmlarining ishlashida dastlabki
anigliklarini yolqolishi, texnologik jarayonlarni buzilishi, unumdorlikni pasayishi,
ayrim hollarda detallarini sinishi natijasida uning barvagt ishdan chiqgishi
kuzatiladi. Shunday qilib jihozlar asta-sekin olziga qolyilgan talablarni
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ganoatlantirmay boradi. Bunday olzgarishlar jihozlarni ishlash jarayonida
ishgalanish kuchlari, issiglik-kimyoviy hodisalar, mexanik buzilishlar va gator
fizik  yeyilishni  yuzaga keltiruvchi sabablar taldrida uning detallarining
geometrik ollichamlarini olzgarishi natijasida sodir boliadi.

Mashinalar ishchanlik gobiliyatining yo qgolish sabablari

Mashinalarning ishchanlik qobiliyatini  yoldolishining asosly sababi
golzglalanuvchi birikmalarni yeyilishidir, buning ogibatida mashinalarning uzel va
mexanizmlarining detallari orasida mumkin bolimagan oraiglar hosil bolib,
ularning ishlashiga salbiy talsir kolrsatadi. Ishlash jarayonida detallarni sinishi
kamdan kam uchraydi. Mallumki, talfhirlash davrida mashina detallarining 85-
90% -i yeyilishi, fagatgina 10-15% -i sinishi natijasida amashtiriladi. Yeyilish
dastlab jihozlarni ishlash xossalarini yomonlashtiradi, ishlatishdagi xargjatlarni
orttiradi, solmgra mashinadan foydalanish iqtisodiy jihatdan magsadga muvofiq
bollmay qoladi.

Mashinalarning ishchanlik  gobiliyatini  yolqolishining  konstruktiv,
texnologik va ekspluatatsion sabablari mavjud.

- Konstruktiv sabablar loyihalash va konstruktsiyalashning olfnatilgan
goidalarini buzilishi bilan olzaro boglliq bolib, bu goidalarning buzilishi
mashinani ishlatish davomida konstruktiv inkorlarning paydo bollishiga
olib keladi. Konstruktiv sabablar bollib quyidagilar hisoblanadi: ishgalanish
uzellarining yetarlicha himoyalanmaganligi; zoMiigishlar
kontsentratorlarining mavjudligi; zolrigishlarning tagsimlanishini hisobga
olishdagi yoki yuk kolfaruvchanlik qobiliyatini hisoblashdagi xatolar;
materiallarning  notoldlti  tanlanganligi;  yuklamalarning  hisobga
olinmaganligi vaboshgalar.

- Texnologik sabablar tayyorlash yoki talmirlash texnologiyasining
nomukammalligi yoki buzilishi bilan olzaro bogliq bollib, mashinani

Ishlatish davomida ishlab chigarish inkorlarining paydo bollishiga olib
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keladi. Bunday sabablarga quyidagi nugsonlarni  kiritish  mumkin:
tayyorlanmalarni  eritish va tayyorlashdagi nugsonlar (glovaklik,
kovaklarning kichrayib ketishi, aralashmalarning qolshilishi, gatlamlarga
gralishi); mexanik ishlov berishdagi nugsonlar (tirnalishlar, darzlar, gladir-
budurliklar va boshgalar); payvandlashdagi nugsonlar (darzlar, qoldiq
kuchlanishlar, payvand choki chuqurligining etarli emasligi); termik ishlov
berishdagi nugsonlar (toblashdagi darzlar, uglerodsizlanishi, ortigcha qizib
ketishi va boshgalar); materialdagi nugsonlar (golshilmalar, aralashmalar va
boshgalar); yiglshdagi nuqgsonlar (sirtlarning shikastlanishi, abrazivning
Kirib golishi, oldlarning mos tushmasligi, ollichamlarning mos kelmadligi va
boshqgalar).

- Ekspluatasion sabablar mashinani ishlatishdagi olfnatiilgan qoida va
shartlarning buzilishi natijasida paydo bolladi va ekspluatatsion inkorlarning
paydo bollishiga olib keladi. Ekspluatatsion inkorlar texnik xizmat
koldsatishning davriyligi va tarkibi buzilganda, ruxsat etilgandan ortiq
zoliigishlarda va boshgal arda paydo bolladi.

Jihozlarning fizik yeyilishi
Fizik yeyilish deganda mashinaning ishlashi jarayonida ishgalanuvchi

sirtdagi zolrigishlar talsirida kelib chigadigan detal ollichamlari va shaklining
olzgarishi tushuniladi.

Iqgtisodiy fanda shuningdek detallar va uzellarning sinishi va korroziyaga

uchrashi natijasida safdan chigishi ham fizik yeyilishi hisoblanadi.

Fizik yeyilish mashinalarning konstruktiv xossalariga, uning tayyorlash

sifatiga, yuklanish xarakteriga, ekstensiv va intensiv foydalanishga, xizmat
kolrsatish sharoitiga va boshga faktorlarga bog(liq boliadi.

Detalarning fizik yeyilishi turli xildagi texnik ollichovlar bilan baholanadi

(masalan, ollichamlarining mm larda olzgarishi, ishgalanuvchi sirtlarda metallning

g, mm® larda kamayishi). Birog, bu olchovlar bilan butun mashinaning fizik
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yeyilish dargasini baholab bollimaydi, shuning uchun mashinaning fizik yeyilishi
igtisodiy ollichov bilan baholanadi.

Yeyilishini  bartaraf qilish uchun amalga oshiriladigan talmir xargatlari
mashinafizik yeyilishining iqtisodiy ollichovi (@ ; ) bilan hisoblanadi. Bu xaragjatlar
mashinani gayta ishlab chigarishning tollig narxidan quyidagi gismini tashkil
qgiladi:

R

af :E,

bu yerda R f talthirning smetali narxi; K, f mashinani tolliq gayta ishlab
chigarish narxi.
R va K, giymatlari bir yil ichidagi narxlarda olinadi. @ kolrdsatkich
noldan birgacha chegarada olzgaradi.

Jihozlarningma navigskirishi
Mashinaning takomillashgan konstruktsiyalari paydo bollishi natijasida
mavjud mashinaning kam ishlatilishi yoki narxining arzonlashishiga uning
malfaviy eskirishi deyiladi.
Malnaviy eskirishning igtisodiy ollichovi (2 ;) quyidagigateng:

a. = Ko - Ky =1- Ky
; Ko Ko

bu yerda K, f mashinaning boshlanglich narxi; K, f uning tolliq gayta ishlab
chigarish narxi.

Tolliq gayta ishlab chigarish narxi K, ni hisoblashda oXshash mashinani
ishlab chigarish narxining kamayishi va yaxshi ishlatilish xususiyatlari bilan yangi
tipdagi mashinalarning paydo bolishi natijasida mavjud mashina bahosining
pasayishi hisobga olinadi.

Mashinani umumiy yeyilishining (fizik va malnaviy) iqtisodiy ollchovi
bollib quyidagi kolisatkich xizmat qiladi:
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a,=1- (l-a,)H{l-a )
bu yerda a,f mashina umumiy yeyilishining (fizik va maldaviy) igtisodiy
ollichovi; 1-a,f fizik yeyilgan mashinaning goldiq narxi; 1- a_ f malfaviy
eskirgan mashinaning goldiq narxi;

Yeyilishning sodir bollishi va ol$ib borishi tavsifini  kuzatish shuni
kolrsatadiki, mashinadan toldlti foydalangan va o[z vagtida texnik xizmat
kolrsatilgan paytda yeyilish asta-sekin ol$ib boradi va mashina shuning vagti bilan
bogiq boladi.

Yeyilish vagt bolyicha olsib borishi odatda egri chizig bilan tavsiflanadi
(5.1.3-rasm). I maydondagi yeyilish birikmaning boshlanglich ishini tavsiflaydi,
yalii mashina detallarining olzaro tutashuvchi sirtlarining ishlab moslashish davri.
Ishlab moslashishdagi yeyilishning intensivlik dargjas detal sirtlari sifatiga
boglligdir. Detalarning ishgalanidigan yuzalari birikmalar shartlariga mos
ravishda ganchalik aniqg ishlov berilgan bolllsa, ularning yeyilishi shuncha kam
bolladi. Il maydon birikmaning melyorda ishlashini bildiradi. Bu maydonda
yeyilish asta- sekin oldib boradi va birikma ishlashining davomiyligidan bogl(liq
bolliadi. 11l maydon yeyilishning intensiv olsib borishini bildiradi. Bu paytda
birikmalardagi tirgishlar kattalashadi. Birikmalarning ishlashi bu paytda turli
xildagi shovqgin va tepkili toliginlanishlarni keltirib chigaradi. |1 maydondan |11
maydonga olfish chegaraviy yeyilishini bildiradi, bunda birikma detallari
talmirlashga vatiklashga muhtoj bolladi.

Yeyilish tezligi detallarining ishlash sharoitidan boglliq bolladi. Tirgishning
kattalashib borishi va solisntirma yuklanishlarning olsib borishi  natijasida,
holbuki, egri chizigning burilishi ham tirgishlari kattalashishi va yuklanishning
olSib borishi asta-sekin sodir bolladigan detallarning yeyilishi tezligiga nisbatan
katta bolladi.
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5.1.3-rasm. Yeyilishning vaqt bolyicha olzgarishi

5.2. Ishqgalanuvchi detallarning yeyilish omillari

Mashinalar detadlari sirtining yeyilishi murakkab jarayon bollib, kolpgina
omillarga bogllig. Bu omillar mashinalardan foydalanish sharoitlarda turlicha
bolladi. Ularga birinchi navbatda quyidagilar kiradi: detallar sirtiga tushadigan
yuklanish; tutashmalar ishining harorat tartibi; moyning mavjudligi, xarakteri va
xossalari; moylash ashyosining mexanik aralashmalar bilan iflodanganlik
dargas, ardlashmalar tarkibi hamda olichamlari; detallarning bir-biriga nisbatan
joylashishi; tutash juftliklarning boshga sharoitlari.

Mashinalarni loyihalash, tayyorlash va talmirlash bilan shuglullanuvchi
mutaxassislar uchun yeyilishning asosily omillari va qonuniyatlarini bilish katta
ahamiyatga ega. Bu bilim detalarni taimirlash usulini tolglti tanlash va
foydalanish jarayonida ular tez yeyilishining oldini olish imkonini beradi.

Mashinalardagi ishgalanuvchi detallarning yeyilish omillar  quyidagi
xillarga gjratiladi:

1) ishgalanuvchi sirtlardagi solishtirmabosim,;

2) detdlar sirtining gattigligi;

3) ashyoning tuzilishi;
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4) detallar sirtining sifati va hokazo.

Ishgalanuvchi sirtning sifati
Sirtning sifati deganda detal geometrik parametrlarining va ana shu detalni
tayyorlashda ishlatilgan ashyo dirtgi qgatlami fizik xossalarining  majmui
tushuniladi.
Geometrik parametrlar detalga ishlov berganda goladigan izlar-tollginsimon
va gladir-budur (5.2.1-rasm, a), tolllginsimon va sillig (5.2.1-rasm, b), tekis va
gladir-budur (5.2.1-rasm, v), tekis va chizigli (5.2.1-rasm, g) yoUhalishi bilan

belgilanadi.
a \‘W
b J\/W

1 o e e

&

5.2.1 -rasm. Notekidliklar turlari:
a (tolllginsimon va gladir-budur; b Otoliginsimon va sillig;
v [tekis va gladir-budur; g Otekisva chizgli-silliq.

Detalarning fizik  xossalariga tuzilishi, mikrogattiglik, parchalanish
chuqurligi, qoldiq zolrigish, issiqga chidamlilik, moy bilan olZaro talsirlanish,
kimyoviy vosita, kislorod va gazlar bilan olzaro talsirlanish va shu kabilar kiradi.

Standartlarda detallarning mikrogeometriyasi, gladir-budurligi va sirtq
gattigligi belgilangan, bu esa metall sirtgi gatlamining tuzilishi hagida fikr
yuritish imkonini beradi.

105



Tutash detallarning yeyilishiga fagat asosly omillar hal qiluvchi taldir
kolfsatadi. Ana shu omillarni aniglab olish lozim. Masalan, sSirpanish
podshipniklari uchun bunday omillarga yuklanishning kattaligi va talsir qilish
xarakterini, detallar ishgalanuvchi sirtlarining sirpanish tezligini va ularning olzaro
taldirlashadigan mintagadagi muhitning holatini kolrsatish mumkin. |shgalanuvchi
juftliklarning yuklanish tartiboti podshipnikka tushadigan solishtirma yuklanish
bilan ifodalanadi. Uning olrtacha giymati 4-7 MPa ga, jadallashtirilgan dizellar
uchun ko[pi bilan 12-13 MPa gateng. Tutash detallarning sirpanish tezligi dvigatel
tirsakli valining aylanish chastotasiga garab 6-7 m/s atrofida (10 m/s gacha)
bolladi.

Mashinalar detallarining yeyiish mexanizmivaularning
kamchiliklari

Mallumki, hatto sinchiklab ishlov berilgan sirtlarda ham notekidliklar
goladi. Ishgalanuvchi sirtlar bir-biriga nisbatan surilganda notekisliklarning ayrim
chiziglari fagat gayishgoqg deformatsiyaga uchraydi, yuklanish olingandan solg,
bu deformatsiya yoldoladi. Notekidiklarning boshga chiziglari esa plastik
deformatsiyaga uchraydi.

Bundan tashgari, tutashish sirti kichik bollganidan ayrim chiziglarga
tushadigan hagiqiy solishtirma yuklanishlar hisobiy yuklanishlardan ancha katta
bolliadi. Chunonchi, podshipnikka tushadigan hisobiy yuklanish 3 MPa ga teng
bollganda sirtning ayrim nuqtalaridagi hagiqiy solishtirma bosm 3 MPa ga yetishi
mumkin. Katta solishtirma yuklanishlar tez paydo bollganda sirtning ayrim
gismlari 450-1000 «C gacha qiziydi, bu esa ularning erib bir-biriga yopishib
golishiga va keyin gotgan gismlarning uzilishiga olib keladi. Natijada sirtlarda
erigan va yulingan joylar paydo bolladi. Mashinalarning yangi yoki tiklangan
detalari notolglti siygalantirilganda, shuningdek, detallarni tiklash va uzellarni
yiglish texnologiyasi buzilganda kolproq yuqgoridagi hodisalar sodir bolladi.
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Ishgalanuvchi sirtlarning  oddiy kolz bilan yoki mikroskop orgali
aniglanadigan yemirilishi alohida elementar jarayonlar koldinishda sodir boliadi.
Bu jaryonlarning qolshilib ketishi sirtlarning ashyosiga va ishgalanish sharoitiga
bogliqg. Ishgalanuvchi sirtlar yemirilishining oddiy turlari quyidagilardan iborat:

Siygalanish. Ishgalanuvchi sirtlarda mayda notekislik va glovaklar botishi
zarur, chunki ular giziydigan chiziglar va moy uchun mikrosovitgichlar vazifasini
olfaydi (5.2.2-rasm).

5.2.2-rasm. Siygalanish jarayonida detal sirtidagi notekisliklarning olzgarishi:
a [daglal ishlov berilgan sirt; b Cyaxshilab ishlov berilgan sirt. 1 Cishlov berilgandan keyin
golgan notekisliklar; 2 [Jsiygalangandan solmg golgan notekisliklar.

Shu sababli, tiklashdan yoki tayyorlashdan sung detallar sirtida yuzaga
keladigan notekisliklar eng magbul gladir-budurlikka ega bollishi, bu gladir-
budurlik detallar melyorida sygalanganidan keyin vujudga keladigan
notekidliklarga mos kelishi kerak.

Bu talab bgarilmasa, siygalanish jarayonida detallarning ishgalanuvchi
sirtlari tez yemiriladi va ularning ollichamlari olzgaradi. Bu hodisa notekisliklar
ushbu tutashmaning ishlash sharoiti, sirtlarning ashyos va hokazolar bilan
bel gilanadigan olichamgacha kichraygunga gadar davom etadi.

Detalarga yaxshilab ishlov berilsa, uning sirtlarida notekisliklar kamroq

bolladi. Bu holda siygalanish jarayonida sirtlar kam yeyiladi. Ammo ishlov
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berishning bu usuli samarasizdir, chunki sillig sirt hosil kilish uchun gimmat va
sermehnat jarayonlar talab etiladi. Boshga tomondan, ko[pgina detallar uchun
buning zarurati yold, chunki malum vaqt olfiganidan keyin ularning gladir-
budurligi eng magbul giymatga yetadi.

Mikroqirqilish. Abrazivning gattiq zarralari yoki yeyilish mahsullari sirtga
ancha chukur botib kirganda ular ashyoni mikroqgirgilishi natijasida mikrogirindi
hosil bolishi mumkin. Ishqgalanish va yeyilishda mikrogirqilish kam sodir boliadi,
chunki amaldagi yuklanishlarda botib kirish chuqurligi buning uchun yetarli
bollmaydi.

| shgalanuvchi sirtda yuzaga kelgan yoki paydo bolligan zarralar sirpanganida
ashyoni har tomonga siljitib va kolfarib uni tirnaydi. Botgan zarra olzZaro
taldirlashish joyidan chigganda, maydalanganda, ishgalanish sohasidan chigib
ketganda tirnalish tolXtaydi.

Bir joyning gayta-gayta va bir xil jadallik bilan tirnalishi ishgalanuvchi
sirtlarda kamdan-kam roly beradi, kolpincha navbatdagi gayishgoq deformatsiya
mintagasi ilgari hosil bollgan tirnalish izini yopib ketadi. Ishgalanuvchi sirt
sirpanish yolmalishiga deyarli paralel joylashgan izlar bilan goplanadi, bu izlar
orasida esa kolp marta gayishqoq deformatsiyalangan va parchalangan, yalni
gayishgoq deformatsiyalanish xususiyatini yolqotgan ashyo joylashadi. Bunday
joyga yuklanish tushganda osongina darzlar paydo bolladi. Bu darzlar
kattal ashganda ashyo asosdan gjraladi.

Bizga mallumki, fagat sirpanuvchi zarralargina emas, balki dumalovchi
zarralar ham sirtni tirnashi mumkin. Botib kirgan zarra harakatlanganida ashyoning
gattiq tashkil etuvchisigatiralib bir tomonga oglishi mumkin. Shu sababli sirtdagi
tirnalish yolnalishi detalning harakat yolmalishiga aniq mos kelmasligi mumkin.

Qatlamlanib ko chish. Qovushgoq oqgish choglida ashyo bir tomonga
siqilib surilishi va keyin ogish gobiliyati tugagandan solihg gatlamlanib kolchishi
mumkin. Ogish jarayonida ashyo oksid pardas ustiga chigib goladi va asos bilan
bollgan boganishini yolqotadi. Agar jismlarning chizigli va nugtali olzaro
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taldirida gatlamning chuqurligi bolyicha zoliigishi ashyoning toligish garshiligidan
katta bollisa, ish vagtida darzlar paydo bolib, ular ashyoning tangasimon tarzda
gralishiga sabab boladi. Bunday hodisa toblangan yoki tsementitlangan
detallarda kuzatiladi. Metalldagi shlakli golshilmalar, erkin tsementit va hokazo
kolrinishidagi nugsonlar hamda ancha katta qoldiq cholzilish zolfigishlari
gatlamlanib kolc¢hishga sabab bolladi.

Ezilish. Detallar ishlayotganda yeyilish bilan birga ezilish jarayoni ham
yuz beradi. Bunda tutash detallarning sirtgi gatlamida metallarning gayishgoq
deformatsiyalanishi, gayirishi, sinishi vakesilishi sodir bolladi.

Ezilish jarayonining boshida detallar ollichamlari olzgaradi, ammo massasi
avvalgidek goladi. Keyin sirtning deformatsiyalangan gismlaridan metallning
ayrim zarralari graladi, natijada metallarning massasi ham, olichamlari ham
olzgaradi.

Rezbali birikmalarinng detallari, shuningdek, golzglalmas birikmalardagi
detallar (tutashuvchi detalari bollgan dumalash podshipniklarining halgalari,
mashina korpusi ramalarining tayanch sirtlari va hokazo) kolproq eziladi.

Uvalanish f ashyo toligib yeyilganda undan zarralar gralishi natijasida
ishgalanuvchi sirtida olnqir-cholngirliklar paydo bollish jarayoni. Uvaanish
zoldirli va rolikli podshipniklarda ko[proq uchraydi. Y eyilishning bu turida avval
katta solishtirma bosm (4,5-5 MPa) natijasida halganing dumalash yollchasida
olyigcha (zoldir yoki rolikning izi) paydo boliadi.

Shikastlanishning bu turi detallarning dumalash sharoitida ishlaydigan ish
sirtlarida kolprog uchraydi. Chetlari ixtiyoriy shakldagi uzug-yulug chuqurchalar
uvalanishga xosdir. Qotishmaning qgattiq tashkil etuvchilari (uning yumshoq asosi
yeyilib bollgandan solig uvalanadi), yumshoq gatlamning zarralari, antifriktsion
metall qatlami zarrdari (toligib shikastlanganda uvaanadi), metallar
goplamasining zarralari va hokazolar uvalanishi mumkin.

Ishlov berilgandan solhg sirtgi gatlamda qoladigan yuqgori cholzilish
zolfigishlari, tsementitlash va eskirishdan solhg paydo bolladigan darzlar,
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shuningdek, ishgalanish natijasida yoki qonigarsiz moylanishi tufayli yuzaga
keluvchi kattatermik zoliigishlar uval anishga sabab bolladi.

Uvalanish sodir bollishidan oldin ashyoning kichik bollagini ashyoning
asosly gismidan gratib turadigan darzlar yuzaga keladi va ular asta-sekin
kattalashib boradi. Shunday qilib, darz paydo bolishi uvalanish hamda
gatlamlanib kolchish jarayonlarining tarkibiy gismi hisoblanadi. Termik zolfigish
tufayli paydo bollgan darzlar birmuncha katta maydonga yeyilishi va bu darzlar
kattal ashishning muayyan bosqgichida yarogsizlikning belgisi bollib xizmat gilishi
mumkin. Shu sababli ushbu nugsonga ishgalanuvchi sirtlar shikastlanishining
alohidabir turi sifatida garalishi lozim.

Jismlar bir-biriga nisbatan harakatlanganda ularning olzaro molekulyar
taldrlashuvi oqibatida yuzaga kelgan gatlam bir yoki ikkala ashyodan
mustahkamroq bollganligi sababli chuqur olyilish sodir bolladi. Yemirilish
jismlardan birining ichki qatlamlarida yuz beradi. Qayishqoq ashyolarnign
yemirilgan sirtlari harakat yolmalishida cholzilgan chigib turuvchi dolngliklar va
ashyoning ichi tomon torayib boruvchi konudlar kolrinishida bolladi. Olyilgan
joylarga tutashib turuvchi qgismlar kolp yoki kam dargada qayishgqoq
deformatsiyalanadi. Yulingan ashyo tutashgan sirtda goladi. Bu ishgalanish
natijasida ashyoning kol¢hish sabablaridan biridir.

Bunda gotishmaning ayrim tashkil etuvchilari bir-biriga yopishib qolishi,
golgan tashkil etuvchilari esa surkov ashyosiga borib tushishi yoki ishgalanish
sohasidan chiqib ketishi ham mumkin.

Detal sirtiga tushib golgan abraziv zarraar tutashmadagi ishgalanuvchi
sirtlargaturlichatalsir kolrsatadi. Ishgalanuvchi sirtlardan biri odatda yumshogroq
ashyodan tayyorlanganligi sababli gattiq zarra ishgalanuvchi sirtlar orasida
harakatlanganida yumshoq asosga gadalib, gattigroq detalning sirtini tirnaydi.
Abraziv zarrdar qattigrog qotishmalardan yasalgan dirtlar orasiga, masalan,
goliglashinli bronza quyilgan podshipniklarga tushganda gotishmaga botib kira
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olmaydi. Ular val bolyni bilan podshipnik orasidan olfib, ularning sirtini tez
yemiradi.

Ishgalanuvchi  detallar orasiga abraziv zarrdarning kirib qolishi
markazlashtirilgan usulda moylanadigan mashinalarda aynigsa kolp kuzatiladi.
Ajralgan metall zarralari moyga qolshilib, tutashmalarga boradi va bu yerda
yumshogroq sirt bilan olzaro talsirlashadi. Tashgi muhitdan kirgan abraziv zarralar
bilan ham shunday hodisa kuzatiladi.

Abraziv yeyilishning quyidagi asosiy (fundamental) gonunlari mavjud:

1. Olzgarmas sharoitda yeyilish qgiymati ishgalanish yolliga tolg(fi
mutanosibdir:

U = f(const)=S

2. Boshga olzgarmas sharoitlarda yeyilish giymati ishgalanish tezligiga

boglliq, yani yeyilish tezligi ishgalanish tezligiga tolglti mutanosibdir:

d_U:Cpr\/,
dr

bu yerda U f yeyilish giymati, mm; T f vaqt, soat; ¢ f mutanosiblik
koeffitsienti; p f yuklanish, kg; V f tezlik, m/s.

3. Boshga olzgarmas sharoitlarda yeyilish giymati melyoridagi yuklanish p
giymatigatolglti mutanosibdir.

d_U—(:xp
ds

bu yerda S f ishgalanish yollining uzunligi, m.

4. Texnik jihatdan sof toblanmagan metalarning va yumshatilgan
pollatlarning nisbiy yeyilishga chidamliligi ularning qattigligi N ga tolgCti
mutanosi bdir:

0= DxJ,
bu yerda e f mutanosiblik koeffitsienti.

Toligib uvalanish Kolpgina detallar shunday sharoitlarda ishlaydiki, bunda
sirtlarining yemirilishiga ularning kolpgina toligib uvalanishi sabab bolladi.

Sirtning toligib uvalanishi dumalashdagi ishgalanish va sirpanishdagi ishgalanish
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bir vagtda talsir qilishi oqgibatida detallar sirtining kolp marta olfia zolrigishi
natijasidir. Bu yemirilish jarayoni zoldirli va rolikli podshipniklar, shesternyalar
tishlari hamda sirpanish podshipniklari uchun xosdir.

Toligib uvalanishning yuzaga kelishi, odatdagi toligib yemirilishdagi kabi,
birinchi darzning paydo bollishidan boshlanadi. Darz chuqurlashib bormasdan,
balki kam hgimdagi metallni gamragan holda mallum chuqurlikda tugaydi. Darz
natijasida metall zarrachalari ajraladi va keyingi harakatlarda qolshimcha
yemirilishlarga, balZzan esa hatto tezlik bilan ham yeyilishga olib kelishi mumkin.

Mazkur jarayonni zoldirli podshipnik misolida koldib chigamiz. Podshipnik
ishlayotganda dumalash yollichasining a nugtasiga kuchlar bot-bot (doimiy emas)
taldir qgiladi. Bu nugtaga zoldir tushganda kuchlar eng katta giymatiga etadi.
Zoldirning keyingi harakatida a nukta kuchdan holi bolliadi. Mallum vagtdan solihg
ikkinchi zoldir tushadi va jarayon takrorlanadi.

Shunday qilib, bir nugtaga o[zgaruvchan yuklanishlar talsir giladi.

Yopishib qolish f qayta kristallanish haroratidan past haroratda
metallarning olzaro ishqgalanishi yoki birgalikda deformatsiyalanishi natijasida bir-
biri bilan mahkam birikib golishi hodisasidir. Tutash detallarning yopishib golgan
joylarida ular olrftasdagi chegara yoldoladi, metallar birikib ketadi. Solmhgra
ishgalanuvchi sirtlarning keyingi harakatida yopishish kolprikchalari buziladi va
guyidagi jarayonlar kechadi.

Ashyo bir sirtdan mikroskopik va submikroskopik zarralar kolrinishida
gralib, boshga sirtga kolchib oliiadi (keyin bu zarralar disperlanadi va ishgalanish
sohasidan chiqib ketadi).

Yupga va yumshoq metall pardas tutashgan qattiq sirtga kolchib olfadi
(masalan, bronzaning pollatga, golrgloshinning pollatga, alyuminiy goplamaning
xromga surkalib golishi).

Qattig metall yumshoq sirtga kolchib olfadi (poliat bronzaga, bronza
plastika kolc¢hib oliiadi), bunda parchalangan holatda kolc¢hib oflfgan metal
gattigroq sirtni tirnaydi.
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Ashyo ichkaridan olyilib chigadi, natijada chuqur ariqchaar, olyiglar,
teshiklar paydo bolladi. Bu nugsonlar sirtgi gatlamlarning katta chuqurlikda jadal
parchalanishi bilan boglligdir. Misol uchun 5.2.3-rasmda zoldirli podshipnikda

b

kuchlar talsirining sxemasi kolrsatilgan.
p!'

5.2.3 Orasm. Zoldirli podshipnikda kuchlar talsirining sxemasi:
a - podshipnik sxemasi; b - kuchlar yolmalishi.

Yedirilish (disperdanish) f ishgalanuvchi sirtlardan metall zarraarining
yulinish va gralish jarayoni. Bu hodisa jismlar olzaro talSirlashadigan sohada
mexanik sinish va molekulyar tortish yuzaga kelishi bilan tushuntiriladi.

Agar har ganday ishlovdan solihig detal sirtida juda kichik notekisliklar
golgan bolllsa, ishgalanuvchi sirtlar bir-biriga nisbatan harakatlanganda ulardagi
ayrim chigiglar gayishqoq deformatsiyaga, boshgalari esa plastik deformatsiyaga
uchraydi.

Tutashish sirtlari juda kichik bollganidan alohida chigiglarga tushadigan
solishtirma yuklanishlarning giymati nihoyatda katta (3000 N/m* gacha ) boladi.
Bunday yuklanishlarda ashyoning mikrohgjmlari yemirilib, juda mayda metall
siniglariga aylanadi va ular yeyilish mahsullari sifatida ishgalanish sohasidan
chiqgib ketadi.

Jadal yemirilish yangi (yoki talirlangan) mashina ishining boshlanglich
davri f detalarni siygalantirish yoki mashinalarni chiniqgtirish davri uchun aynigsa
xosdir. Sirtlar ganchalik dagl@ ishlangan, notekidiklari ganchalik kolp bollisa,
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yedirilish shunchalik jadal kechadi va tutash detallar siygalanish davrida
shunchalik kolp yeyiladi.

Ish paytida uzil-kesil ishlov berishning shunday texnologik jarayonlarini
tanlash kerakki, ular detallar toldlti siygalantirilganda yuzaga keluvchi
notekidliklarga mos keladigan ollichamdagi notekisliklarni hosil giladigan bolisin.

Mashina detallari va qismlari kolarib turadigan yuklanishlar hamda
tezliklar, kislotali yoki ishqorli muhitlar talsirida, shuningdek, ana shu omillarning
birgalikdataldr qilishi natijasida shikastlanadi vayemiriladi. Kolp hollarda birgina
detalning olziga bir yolla bir nechta omillar talsir giladi, ammo ulardan fagat
bittasigina asosiy omil bolib hisoblanadi.

Mashina detalari, tashgi sabablar tufayli yuzaga keluvchi kolpgina
omillardan tashqgari, ichki omillar talsirida ham shikastlanadi va yemiriladi.
Bunday omillarga quyidagilar kiradi:

1) detallarning tuzilishi va shakli hosil bollishi jarayonida yuzaga keladigan
ichki zolfigishlarning qayta tagsimlanishi oqgibatida ashyoning toliqishi;

2) gaz talsirida haymiy korroziyalanish.

Bunda ashyolar muvozanat holatiga gaytishga, @meros dan qutulishga
intilishi jarayonida tabiiy eskirish sodir bolladi. Bu detallarning tob tashlashiga,
darzlar paydo bolishiga, ayrim sirtlarning makro va mikro olichamlari
olzgarishiga, shuningdek, detalning al ohida gismlarga parchalanishiga olib keladi.

Mashina detalariga fizik maydonlarning kuch (mexanik) maydoni, issiglik
maydoni, e ektr maydoni, magnit maydoni, tovush maydoni, yorug(lik maydoni va
hokazo turlari taldir kolrsatadi.

Qayishgog deformasiyalanish (ezilish) da ishgalanish kuchlari talsir gilishi
va harorat kolfarilishi natijasida dirtning ayrim notekidliklari  gayishoq
deformatsiyalanadi, bunda metall zarralari ishgalanish kuchlarining taldir qgilish
yolmalishi bolyicha ketgan chiziq shaklini egallaydi. Bunda zichlangan, yalni
parchinlangan ustki gatlam hosil bollib, u yangi xossalarga ega bolladi: gattigroq,
gayishgogligi pastroq, oksidlanuvchanligi yugorirog bolib goladi va hokazo.
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Qolzglaluvchan tutashmalarda ezilish, yedirilish va boshga jarayonlar bilan
birga kechib, bu jarayonlarni tezlashtiradi.

Detalarning gayishgoq deformatsiyalanishi ayrim sirtlarining ezilishi,
buralishi, cholZilishi yoki ezilishi tarzida namoyon bolladi. Bu hodisa kuch (statik
va dinamik) yuklanishlari talSirida yuz beradi: ular ashyodagi oquvchanlik
chegarasidan ziyod bollgan zolrigishlarning kattalashishiga olib keladi. Masalan,
ramalar detallari, kuzov goplamasi va shu kabilar egiladi (tob tashlaydi), buralib
goladi, cholziladi.

Korpus detallariga (bloklar, uzatmalar qutilari hamda orga kolpriklar
korpudari va hokazo) tashgi kuch yuklanishlari talsir qgilganda, titraganda,
giziganda ular ichidaezilish jarayoni kechadi va shu tufayli ichki zoliigishlar gayta
tagsimlanadi. Oqibatda detallar egiladi (tob tashlaydi).

Mort va qovushgog yemirilish. Molrt yemirilish dastlabki
deformatsiyalanishsiz, melyoridagi zoliigishlar talsirida yuz beradi. Qovushgoq
yemirilish urinma zoldigishlar tufayli dastlabki ancha katta zolfiqgish bilan kechadi.

Detallarning mustahkamligi yupga sirtgi gatlamining ahvoliga kol darajada
bogllig, chunki darzlar odatda ana shu gatlamda paydo bollladi. Toblaganda
uglerod miqdori kol[piyishi bilan uglerodli poliatlarning mustahkamligi ortadi.
Uglerod miqgdorining ziyodlashuvi temirda uglerodning olfa tolyingan eritmalari
hosil bollishiga olib keladi. Bu eritmalar joylashishi harakatlanishiga tolsqinlik
giladi vadarzlar paydo bollishiga yordam beradi.

Toligib yemirilish. Statik va tsiklik kuch yuklanishlari tushadigan detallar
(mashina ramalarining gismlari, tirsakli hamda torsion vallar, prujinalar, shatunlar
va hokazo) toligishi ogibatida yemiriladi. Metalarning toligib yemirilishi
gayishgoq deformatsiya bilan boglliq. U detallarning ishlash gobiliyati batamom
yoldolishiga olib keladi.

Mustahkamlik f ashyoning yemirilishga nisbatan muayyan zolrigishga
(oquvchanlik chegarasiga) gadar garshilik kolrsatish xususiyati. U ashyoning
xossalariga va qolyilgan fizik maydonga boglliq bollib, asosan zoliigishning
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giymatiga, uning olzgarish tezligiga, deformatsiya turiga hamda zolriggan
holatning harakteriga garab olzgaradi.

Yuklanish kolp marta talSir etganda detallar yuklanish bir marta talsir
etganidan ancha kichik zolrigishlarda yemiriladi. Takroriy yuklanishlar soni kolp
bollganda yemiriluvchi kuchlanishlar fagat mustahkamlik chegaras va
oquvchanlik chegarasidan emas, balki qgayishqoglik chegarasidan ham kichik
bollladigan xodisa metallarning toligishish deyiladi.

Issigdan yemirilish issiglik maydoni talSirida sodir bolladi. Mashinaning
balzi detallari ishlayotgan vagtda qiziydi, ogibatda ilgari ularning ashyosida hosi|
gilingan tuzilish buziladi va ular olzining xizmat qilish xossalarini yolqotadi.
Bunday detallarga slindrlar kallagi, yonish kameraari, porshenlar, chigarish
kollektorlari vaquvurlari kiradi.

Mashinalar elektr jihozlarining tok oltkazuvchi detalari simlar,
chulgl@amlarning izolyatsiyas buzilishi yoki ularning olzi uzilishi ogibatida gisga
tutashuv yoxud omassaga ulanish bolllganda issiglik talsirida kuchli zoldigadi.
|ssigdan yemirilgan detallar talthirlanmaydi .

Nazor at savollari
1. Ishgalanish deb nimaga aytiladi?
2. Kinematik ishqgal anish nimaga aytiladi?
3. Qurug sirpanib ishgalanish nimaga teng?
4. Ichki ishgalanish ganday oqgibatlargaolib keladi?
5. Tribotexnikafani nimani oliganadi?
6. Tashqgi ishgalanish hodisasini tushuntiring.
7. Ishgalanishning mexanik nazariyasi asosini nimatashkil giladi?
8. Ishgal anishning molekulyar nazariyasi gachon paydo bolligan?
9. Mashinaarning ishchanlik qobiliyatini yoldolishining asosly sababi
nimada?
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10. Masninalarning ishchanlik qobiliyatini  yoldgolishining konstruktiv
sabablarini tushuntiring.

11. Mashinalarning ishchanlik qobiliyatini  yolqolishining texnologik
sabablariga misollar keltiring.

12. Fizik yeyilish deganda nimani tushunasiz?

13. Fizik yeyilish mashinalarning gaysi kolisatkichlariga bog(liq bolladi?

14. Manaviy eskirish deganda nimani tushunasiz?

15. Malnaviy eskirishning igtisodiy olichovi nimagateng?

16. Y eyilisn vaqt bolyicha olsib borishini tavsiflang.

17. Mashinalardagi ishgalanuvchi detallarning yeyilish omillar gaysi
xillarga gjratiladi?

18. Ishgalanuvchi sirtning sifati deganda nimani tushunasiz?

19. Ishgaanuvchi sirtlar yemirilishining oddiy turlari gaysilar?
20. Abraziv yeyilishning ganaga gonunlari mavjud?
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VI BOB. MASHINA DETALLARINING KORROZIYALANISHI VA
KORROZIYADAN HIMOYALASH

6.1. Metallarining korroziyalanishi. Korroziya turlari

Metalarning korroziyalovchi muhit bilan kimyoviy yoki elektrokimyoviy
olZaro ta siri natijasida metallarning yemirilishiga korroziya deb aytiladi.

Metall korrozilanganda uning fizik va mexanik xossalari pasayib ketadi.

Korroziya hodisas mashinalarning ishgalanuvchi qgismlari orasidagi
ishgalanishni kuchaytiradi, asbob va apparatlarning elektr xossalarini pasaytiradi
va hokazo.

Metall tashqi agressiv muhit ta' siriga ganchalik yaxshi garshilik kolrsatsa, u
shunchalik korroziyabardosh bolladi.

Metallning korroziyabardoshlik dargjasi uning ayni muhit va ayni sharoitda
korroziyalanish tezligi bilan olithanadi.

Korroziyalanish tezligi metallning yuza birligi (1 m0J dan vagt birligi (1
soat) ichida korrozilangan gismi oglirligi (g) bilan ifodalanadi.

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

k
1000 g

bu formulada g f metallning solishtirma oglifligi; k f metallning 1 vyil
ichida 1 mJyuzidan korroziyalangan gismi oglitligi, g hisobida

Korroziyaning asosly turlari
Metallning korroziyalanish tezligigina emas, balki uning sirtida
korroziyalangan joylarning ganday tagsimlanishi ham nihoyatda muhimdir.

Korrozion yemirilish xarakteri bolyticha korroziyaning quyidagi turlari mavjud.
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Agar metalning butun sirti bir gadar tekis korrozilangan bollsa, bunday
korroziyatekis korroziya deb ataladi (6.1.1-rasm, a).

e T . : 1
— " tashqi agressev
mubhit

F e

1

6.1.1-rasm, a) tekiskorroziya.

Agar metal dgrtining kolp gismi korroziyalanmay, ayrim joylarigina
korroziyalansa, bunday korroziya mahalliy korroziya deb ataladi (6.1.1-rasm, b).

Korroziya ganchalik notekis bollsa, u shunchalik xavflidir. Metal va
gotishmalar chuchuk va sholl suvda, tuproqda, bazi oksidlovchi muhitda,
kolpincha, mahalliy korroziyaga uchraydi.

tashqgi agressiv- _—
muhit

—— —

i

6.1.1-rasm, b) mahalliy korroziya.

Metall donaari (kristalitlari) chegarass yemirilsa, bunday korroziya
kristallitlararo korroziya deb ataladi (6.1.1-rasm, v).

Korroziyaning bu turi nihoyatda xavflidir, chunki bunday korroziyalangan
metallning mexanik xossalar kuchli dargjada pasaygan bollishiga garamay, uning
tashqi kolrinishi deyarli olZgarmay qoladi.
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= tashqgi agressiv
- muhit

6.1.1-rasm, v) kristallitlararo korroziya.

Metallga agressiv muhit va mexanik kuchlanishlar (statik va dinamik
kuchlanishlar) bir vagtda ta'sir etsa, ularda korrozion darzZlar hosil bolladi (6.1.1-

rasm, g).

tashqi agressiv

muhit - E-

EE

mexanik

'kuchlani?hlar

6.1.1-rasm, g) korrozion darzlar.

Metallga bir vagtning olZida agressiv muhit bilan statik kuchlanish ta'sir
etsa, bu metallda korrozion yemirilish deb ataladigan hodisa yuz beradi, ya ni unda
ingichka darzlar hosil bollib, metallning plastikligini pasaytirib yuboradi, uni molrt
gilib golyadi, bu darzl ar esa kengayib, pollat batamom yemiriladi.

Pollatga korroziyalovchi muhit bilan dinamik kuchlanish bir vagtda ta'sir
etsa, metallda korrozion toligish deb ataladigan hodisa yuz beradi va metall fagat
dinamik kuchlanish ta'sir etgandagiga garaganda ancha kichik kuchlanishlarda
yemiriladi.
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6.1.2-rasmda korrozion yemirilishlarning asosly turlariga misollar
keltirilgan.

6.1.2-rasm. Korrozion yemirilish turlari:

a) dengiz suvida turgan metalldagi tekis korroziya; b) metall ustun qoziqdagi mahalliy
korroziya; v) metalldagi kristallitlararo korroziya; g) ammoniy sulfat eritmasi ta’ sirida

bollgan zanglamas metalldagi korrozion toligish darzari.

Kimyoviy korroziya va elektrokimyoviy korroziya

Metalarning korroziyalanish jarayoni xarakteriga kolra, barcha korroziya
hodisalarini ikkita katta guruhga: kimyowviy korroziya bilan elektrokimyoviy
korroziya guruhlariga bollish mumkin.

Kimyoviy korroziya metallarning elektr tokini oltkazmaydigan muhit bilan
olZaro ta'siri natijasida paydo bolladi. Bunda el ektronlarning metall atomidan
muhit tarkibiga kiruvchi zarracha (molekula, atom) f oksidlagichga bevosita
offishi yolli bilan amalga oshadigan oksidlash-tiklash reaktsiyalari sodir bolladi.
Metallning kidorod bilan (xususan yuqori haroratlarda), oltingugurt suvchil bilan,
oltingugurtli gaz bilan, galogen bilan va boshgaar bilan olZaro ta sirida sirtning
yemirilishi kimyoviy korroziyaga misol bolla oladi. Kimyoviy mexanizm bolyicha
metallar elektr tokini oltkazmaydigan, biroq metallga kimyoviy ta'sir gilishga
gobiliyatli suyugliklarda ham korroziyaga uchrashi mumkin.
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Metallarning kimyoviy korroziyalanish jarayoni, asli mohiyati bilan olganda,
muhitdagi agressiv tarkibiy gismlarning metall bilan birikishidan iborat.

Masalan, pollat havo yoki gazlar ishtirokida yugori haroratgacha
gizdirilganda pollat tarkibidagi temir oksidlanib, kuyundiga aylanadi.

Metallarning elektr toki oltkazadigan suyuq muhitda f elektrolit eritmasida
korroziyalanish jarayoni elektrokimyoviy korroziya deyiladi. Bunday korroziya
elektrolit eritmasidagi metall zarrachalarining eritmaga olfishidan iborat.  Metall
zarrachaarining eritmaga oltish vagtida metallning bir gismidan ikkinchi gismiga
ekvivalent ravishda el ektronlar koldhadi.

Metall elektrolit eritmasiga, masalan, dengiz suviga, kislota eritmasi va
boshgalarga tekkanda shu metall sirtida kolpdan-kolp mikrogalvanik el ementlar
hosi| bolladi.

Bunda potentsiali pastroq metall zarrachalari anod rolini, potentsiai
yugorirog golshimchalar, shuningdek, metallning ba zi struktura tashkil etuvchilari
katod rolini olynaydi.

Metallarning yuqori haroratda gaz muhitda korroziyalanishi korroziyaning
nisbatan oddiy turidir. Bu yerda korroziya tezligi, asosan, metallning
korroziyalanishi natijasida hosil bollgan mahsulot gatlami (himoya pardasi)
xossalariga boglliq boll&di.

Agar metall sirtida korroziyalanish natijasida hosil bollgan himoya pardas
muhit aktiv zarrachalarining metall sirtiga, metall atomlarining esa tashgariga
diffuziyalanishi uchun yaxshi qarshilik kolisatsa (6.1.3-rasm), metallning
korroziyalanish tezligi kichik bollib, himoya pardasi galinlashgan sari korroziya
jarayoni tolXtaydi.
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6.1.3-rasm. Kimyoviy korroziya vaqtida atomlarinig (ionlarining) ikki tomonlama

gaz

\
)

diffuziyalanish sxemas.

6.2. Metallar va qotishmalarning korroziyabar doshligi

Metal sirtining nafis ishlov berilishi (jilvirlash, silliglash), odatda,
metallarning korroziyabardoshligini oshirib, mukammal va bir jinsli passiv va
boshga himoya pardalarining hosil bollishini yengil lashtiradi. Metallning tekis
silliglangan drtida amosferali  korroziyada suv  bugarining  kapillyar
kondensatsiyasi uchun sharoit noqulaydir. Daglal ishlov berish hagigiy sirtni va
sirtqi energiyani oshiradi (metallning puxtalanishi hisobiga), shuningdek himoya
pardalarining shakllanishini giyinlashtiradi. Metallning toza isnlov berilgan sirti
faolroq bollib, ularda korroziya markazlari tez paydo bollladi. Ularni himoyalash
uchun turli xildagi eritmalarda passivlashtiriladi, vagtincha surkamalar qolllaniladi
vab.

Metallarning korroziyabardoshligi ayni muhit va sharoitda metalning
korroziyalanish tezligi bilan baholanadi.

Metallarning korroziyalanish tezligi ularning tarkibi, mexanikaviy va termik
ishlov berilganligi, muhitning harorati, bosim va yuklamaning xarakteri ta' sir etadi.

Korroziya kechish sharoitlari bolyicha judi xilma-xil bollib, gazli korroziya
kuchlanish ostidagi korroziya, korrozion kavitatsiya, ishgalanishdagi korroziya,
fretting-korroziya shular jumlasidandir.
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Gazi korroziya f yuqori haroratlardagi gazlarda metallar korroziyasi
(masalan, gizdirishda pollkatning oksidlanishi va ugl erodsizlanishi);

Kuchlanish ostidagi korroziya f korrozion muhit va mexanik
kuchlanishlarning bir vagtdagi taldiri tufayli metallarning korroziyasi.

Korrozion kavitatsiya f tashgi muhitning bir vagtdagi korrozion va zarbli
taldirlari keltirib chigargan metallarning yemirilishi.

Ishgalanishdagi korroziya (korrozion eroziya) f korrozion muhit va
ishgalanishning bir vagtdagi talsiri tufayli metalning yemirilishi.

Fretting-korroziya f korrozion muhit talsir etgan sharoitlarida ikki sirtning
bir-biriga nisbatan tebranma siljishidagi metallar korroziyasi.

Tabiiy sharoitlardagi korroziya Atmosferali, yer osti va dengiz korroziyasi
tabily sharoitlardagi korroziyaga tegishlidir. Ular kolp hollarda kislorodli
gutbsi zlanish bilan elektrokimyoviy mexanizm bolyicha kechadi.

Atmosferali korroziya f bu atrof-muhit haroratida nam muhitda metallar
sirtining buzilishidir. Atmosferali korroziyaning tezligiga atmosfera xarakteri va
uning namligi, harorat va taldir etish davomiyligi, metall tarkibi va uning sirtini
holati talsir giladi.

Korroziya mexanizmi va tezligini aniglovchi asosly omil f bu metallar
sirtining namlik dargjasidir. Metallar sirtining namlik dargjasi bolyicha atmosferali
korroziyaning quyidagi xillari mavjud:

1) holll atmosferali korroziya f metall sirtida kolzga kolrinadigan nam
pardasi mavjud bolligan paytdagi korroziya;

2) nam atmosferali korroziya f havoning nisbiy namligi 100% dan past
bollganda kapillyar, adsorbtsion yoki kimyoviy kondensatsiya natijasida metall
sirtida hosil bolladigan yupga, kolzga kolfinmas nam pardasi mavjud bollgan
paytdagi korroziya;

3) quruq amosferali korroziya f metall sirtida nam pardas mavjud

bollmagan paytdagi korroziya;
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Jarayonning  kechish  mexanizmi  bolyicha atmosferali  korroziya
elektrokimyoviy (holl va nam) va kimyoviy (quruq) korroziyaga bollinadi.

Qurug atmosferali korroziya mexanizmi metallda korroziya mahsulotlari
pardalarining hosil bollish va oldish jarayoniga olXXshashdir. Quruq atmosferali
korroziya jarayoni dastlab tez kechadi, biroq atmosfera havosining harorati pastligi
tufayli mallum vagt olfgandan keyin olzgarmas vakichik tezlik olinatiladi.

Metallarning holll atmosferali korroziyasi o[z mexanizmi bolyicha, metall
tolliq el ektrolitda cholktirilganda el ektrokimyoviy korroziyaga yaginlashadi. Havo
ardlashmalari metallarning atmosferali korroziyasi tezligiga kuchli talsir qgiladi.

Qum va tuproglarda metall konstruktsiyalarning korrozion
yemirilishiga yer osti korroziyasideb aytiladi. Turli xildagi quvurlar, kabellar,
tayanchlar, qoziglar, rezervuarlar va boshgalar yer osti korroziyasiga duchor
bolladi. Qum va tuproq kimyoviy tarkibi va strukturas bolyicha murakkab
korrozion muhitlardan biridir. Ularning tarkibida gattig, suyuq, gaz va biologik
tashkil etuvchilarni gjratish mumkin bolib, bu tashkil etuvchilarning ol[zaro nisbati
yer sirtining alohida gismlarida sezilarli ravishda olzgaradi. Qum va tuproglarning
tavsiflariga namligi, glovakligi, kidotaligi, tuz tarkibi va boshqalar kiradi. Yer osti
korroziyasi uchun quvurlarnin pastki gismida joylashadigan dogli va nuqtali
yemirilishlar xarakterlidir.

Daydi (adashgan tok korroziyasi (elektrokorroziya) tabiiy sharoitlarda
elektrokimyoviy korroziyaning muhim kolrinishlaridan biri bo(lib hisoblanadi. Oz
yollidan tarmoglarga bolingan (shahobchalangan) toklar daydi toklar deb
yuritiladi. Tramvay va elektr yolllarining relsli yolllari, elektr payvandlash
apparatlari, katodli himoya qurilmalari, elektrolizerlar ularning manbalari bolib
hisoblanadi. Korroziyaga olzgaruvchan tok ham, olzgarmas tok ham sabab botlishi
mumkin, birog olzgarmas tokning talsiri xavfli hisoblanadi. Korrozion yemirilish
odatda mahalliy koldinishida boladi. Qumda tarmoglangan tok tarmoglanish
joyida relsning korroziyasini keltirib chigaradi (anodli gism). Tok quvur ichiga
kirib, kirish gismini katodli qutblaydi. Quvur bolylib mallum masofani bosib
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olfigandan keyin tok yana relsga gaytadi. Tokning chigish joyi f bu quvurdagi
anodli gism bollib, bu yerda metallning jadal yemirilishi sodir bolladi.

Dengiz suvidagikorroziyagagidrosamolyotlar, vertolyotlar, portlar va neft
sanoatining inshootlari duchor bolladi. Dengiz suvidagi korroziya bevosita katodli
nazorat bilan kechadi va metall sirti davriy ravishda holllanadigan hududda
jadalroq rivojlanadi. Kavitatsion korroziya paydo bollganda dengiz suvining
harakati korroziyani yanadatezlashtiradi.

Temir, po lat va cho yanning korroziyasi Temirning standart elektrod
potentsiali uning kichik bargarorligiga mos keladi, passivlik bolyicha esa temir
metallar ichida oldta holatni egallaydi. Temirning elektrod potentsiadiga va
korroziya tezligi miqdoriga kislorod katta tal§ir kolrsatadi: eritmadagi kislorod
kontsentratsiyasining oshirilishi yoki uning temir sirtidan koldhirilishi bilan
(masalan, elektrolitni aralashtirish) uning potentsiali ijobiy bolladi, yani katodli
jarayon dargjasi kamayadi. Kislotali eritmalarda temirda bir tekisdagi korroziya,
neytral va ishgorli eritmalarda mahalliy korroziya, ishqorlarning tolyingan
eritmalarida esa (aynigsa yudori haroratlarda) kristallitlaaro korroziya kuzatiladi.

Pollat ishlab chigarish usullari (martenli, konverterli) kimyoviy tarkibidagi
farglar tufayli uning korroziyabardoshligiga talsir kolrsatadi. Temir uglerodli
gotishmalarning tarkibi ularning korroziyabardoshligiga turlicha talsir koliisatishi
mumkin. Temir uglerodli qotishmalarning uchta asosly struktur tashkil
etuvchilaridan (ferrit, tsementit va grafit) birinchis eng kichik, oxirgisi esa eng
katta korroziyabardoshlikka ega.

Oltingugurt kislotalarda va atmosferada temir uglerodli gotishmalarning
korroziyabardoshligini sezilarli ravishda pasaytiradi.

Fosfor, aynigsa ularning tarkibida mis va xrom boliganda, temir uglerodli
gotishmalarning atmosferali korroziyaga garshi korroziyabardoshligini birmuncha
oshiradi.

Kremniy pollat tarkibida 0,1-0,3% va cholyan tarkibida 1-2% bollganda

korroziyabardoshlikka talsir kolisatmaydi, pollat tarkibida 1% dan, cholyan
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tarkibida 3% dan yuqori bolllganda esa, tarkibida kremniy oksidi bolligan pardaning
ishqorlarga nisbatan himoyalanish xossalari yomonlashuvi bilan bog(liq ravishda,
korroziyabardoshlikni pasaytiradi. Temir uglerodli gotishmalarning
korroziyabardoshligi fagat tarkibida 14% atrofida kremniy bolligandagina oshadi.

Marganets amaliy jihatdan temir  uglerodli  qotishmalarning
korroziyabardoshligiga kam taldir kolrsatadi.

Mis amosferada va suvda temir uglerodli  gotishmalarning
korroziyabardoshligini oshiradi.

Xrom temir uglerodli qotishmalarning korroziyabardoshligini  mallum
dargjada oshiradi, ularning mis bilan bir vagtda legirlanishi esa bu samaradorlikni
yanada ko[proq oshiradi.

Nikelning kichik miqdori temir uglerodli gotishmalarning
korroziyabardoshligiga deyarli taldir kolfsatmaydi. Nikel miqdorining oshirilishi
bilan ishqgorli muhitlarda qotishmalarning korroziyabardoshligi o[sadi. Temir
uglerodli gotishmalarni termik ishlov berish atmosfera sharoitlarida ularning
korroziyabardoshligiga deyarli taldir kolisatmaydi, neytral suvli eritmalarda
mallum darajada, kislotali eritmalarda esajuda kuchli talsir kolrsatadi.

Dengiz va daryo suvida poliatdagi prokatli kuyindi (toppon) samarali katod
vazifasini olfaydi va metall korroziyasini oll baravargacha oshirishi mumkin.
Pollat tunukadan prokat kuyindisini yoldotish (kimyoviy edirish, qum purkab yoki
olov bilan tozalash) kuchli korroziya sabablarini bartaraf qilish yoki ularning
taldirini kamaytirish uchun muhim ahamiyatga ega. Past legirlash (2,5% gacha
komponent) odatda temir uglerodli gotishmalarning korroziyabardoshligini kam
dargjada olZgartiradi.

Pollatga ba' zi elementlar, masalan, xrom, alyuminiy, kremniy va boshgalar
golshilsa, uning korroziyabardoshligi kuchli dargada ortadi. Pollatga taxminan
12% xrom qolshilsa, uning atmosferadagi va kolpgina boshga muhitlardagi
korroziyabardoshlik xossas kuchli dargjada ortadi.
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Tarkibidagi xrom miqdori 12% dan kam pollatning korroziyabardoshlik
x0ssas xuddi temirniki kabi, ya' ni past bolladi.

Tarkibida 12f14% dan ortig xrom bollgan pol&tning korroziyabardoshlik
xossas oltin, platina va kumushnikidan golishmaydi. Bunday pollat havoda,

suvda, ba zi kislota, tuz hamdaishqorlarning eritmalarida zanglamaydi.

6.3. Korroziyadan himoyalash usullari

Korroziyadan himoyalash f bu turli xildagi mashinalarni konstruktsiyalash
bosgichida jamlanadigan, tayyorlash jarayonida amalga oshiriladigan va ishlatish
davomida olikaziladigan tadbirlar kompleksidir. Shu bilan bog(liq ravishda
himoyani yoki materialga, yoki konstruktsiyaga, yoki korrozion muhitning olziga
taldir etish yolli bilan amalga oshirish mumkin. Himoya usulini tanlash uning
samaradorligi vaiqtisodiy jihatdan magsadga muvofigligi bilan aniglanadi.

Barcha himoya usullarini shartli ravishda quyidagi yolmalishlarga tagsimlash
mumkin:

1) mahsulotlarni tolglti konstruktsiyalash;

2) metall materiallarni legirlash;

3) korrozion muhitning xossalarini olzgartirish;

4) elektrokimyoviy himoya;

5) himoya goplamalari va konservatsiyalash.

Mahsulotlar ni toldlti konstruktsiyalash
Mahsulotlarni himoya gilishning birinchi va majburiy bosgichi bolib ularni
toldlfi  konstruktsiyalash hisoblanadi. U mahsulotning materialiga va
konstruktsiyasiga taldir olikazishga yolmaltirilgan, korroziyaga qarshi kurash
tadbirlarigategishli bollib, quyidagi omillarni hisobga olishni nazarda tutadi:
a) mahsulot materiali yoki konstruktsiyasini tolglti tanlash:

birinchidan, material ushbu korrozion muhitga chidamli bollishi kerak;
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ikkinchidan, namni shimib olib, elektrokimyoviy korroziyaning kechishi
uchun sharoit vyaratib beruvchi, singdirilmagan va ihotalanmagan
metallmas materiallardan (namatcha, yogloch, asbest va h.o)
foydalanmadlik;

uchinchidan, eskirganda suvga tegib, korroziyani kuchaytiruvchi
korrozion-aktiv agentlar gjratadigan polimer materiallardan voz kechish;

b) bitta uzelda turli xildagi materiallardan tayyorlangan detallarni tolgLti
golshish va joylashtirish. Barcha metallar 5 ta guruhga bollinadi: 1 f Mg; 2 f Zn;
Al; Cd; 3 f Fe; Pb; Sn; uglerodli pollatlar; 4 f Ni; Cr; xromli poll&tlar; 5 f Aqg; Cu;
mis-nikelli poll&tlar. Bir guruhga kiruvchi metallarning tutashuviga ruxsat beriladi.
Har bir navbatdagi guruhning metallari oldingi metallarning korroziyasini
kuchaytiradi;

v) detallarning magbul shakli (shamollatish bolshliglari va sizot (dreng) i
teshiklari bilan). Nam to[planishi mumkin bollgan korrozion-xavfli joylarni
(arigchalar, olyiglar, tirgishlar vab.) minimumgakeltirish,

g) konstruktsiyalardagi kesimning minimal qolshilishi (kesim perimetrining
uning maydoniga nisbatlari) va ulardagi elementlarning birlashish xarakteri.
Kesimning golshilishi korrozion muhit bilan tutashadigan sirtni tavsiflaydi;

d) mahsulotni ishlatish va uni talmirlashda turli xildagi goplamalar hosil
gilish vaularni yangilash imkoniyati.

Metall materiallarni legirlash
Metall materialarni legirlash yoki modifikatsiyalash (boshga turga
olikazish) ham oddiy, ham kolfarilgan haroratlarda agressiv muhitlarning talsiriga
ularning chidamliligini oshirishning samarali jarayoni bolib hisoblanadi. Birog, bu
nisbatan gimmat va konstruktsya materialida boshga himoya usullaridan
foydalanish mumkin bollmaganda qollaniladi. Legirlashning mohiyati shundaki,
mahsulot tayyorlanadigan qotishmalar va metallarda ularning passivlashuvini

keltirib chigaradigan legirlovchi komponentlar (metalar va metalmaslar)
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kiritiladi. Passivlashish deganda metall yoki qotishmaning korroziya keskin
sekinlashadigan holatga oftish jarayoniga aytiladi.

Hajmiy (metallurgiya) va sirtgi (ionli) legirlash turlari mavjud Temir,
alyuminiy, titan, mis, magniy, kadmiy, rux, shuningdek ular asosidagi qotishmalar
legirlanadi.

Hajmiy legirlash konstruktsion materiallarni eritish bosgichida amalga
oshiriladi. Natijada metallarning olzidan kolra korroziyabardoshligi yuqgori bolligan
gotishmalar hosil gilinadi. Bu gotishmalar bir vagtning olZida issiglikka chidamli
vaissiglikka mustahkamligi yuqori boliadi.

Hajmiy legirlashda legirlovchi komponentlar sifatida Cr, Ni, Mo, Cu, Al va
boshga metallardan foydal aniladi.

Sirtqi legirlashgatayyor detallar duch keladi va bu usul ionli implantatsiya
usulida amalga oshiriladi. Bu usulda fagat sirtqi gatlam legirlanishi tufayli ortigcha
xargatlarga yolll qolyilmaydi. Legirlovchi gatlam metall sirtini legirlovchi
komponentlar bilan bombardimon qilish natijasida hosil bolladi. Tezlashtirilgan
ionlar metall ichiga singib, uning atomlari bilan tolgnashganda tolxtaydi, solihgra
uning erkin elektronlari bilan neytrallashadi. Natijada ionlar uzellar yoki uzel
oraarini amashtirib, metallning kristall panjarasida joylashadi. Amaliyotda temir
xrom, nikel, ayuminiy, tantal, rux bilan legirlanadi. Polatlarning turli xildagi
navlari esa xro, geliy, kislorod, fosfor, titan, molibden, nikel va boshgaar bilan
legirlanadi. Jhoz narxining yuqgoriligi va murakkabligi, legirlangan gatlam
galinligining kichikligi sirtqgi legirlashning kamchiligi bolib hisoblanadi.

Korrozion muhitning xossalarini olzgartirish
Suv va kidota, ishgor va tuzlarning suvli eritmalari, organik suyugliklar,
gum, atmosfera korrozion muhit bolib hisoblanadi. Tarkibi va xossaarini
olzgartirish yolli bilan (ular tarkibida ingibitorlar (reaktsiyani susaytiruvchi
moddalar) kiritish yoki ularni mos ravishda ishlov berish orgali) ularning
agressivligini kamaytirish mumkin.
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Ingibatorlar yordamida himoyalash korrozion muhit hgjmi doimiy bolligan
yoki kam yangilanadigan tizimlarda (masalan, tsisternaar, gozonlar, kimyoviy
apparatlar vah.o) gollaniladi.

Korrozion muhitga kichik miqdorda (1% gacha) kiritilisni korroziyatezligini
pasaytiradigan kimyoviy birikmalar yoki ular asosidagi kompozitsiyalarga
ingibatorlar deb aytiladi.

Elektrokimyoviy himoya

Ushbu usul korrozion muhitda yaxshi ionli elektr oltkazuvchanligi bilan
samarali vakorrozion jarayonlarning elektrodli potentsial kattaligidan bogligligiga
asoslangan.

Uning mohiyati himoyalanadigan konstruktsiyaning olzgarmas tok bilan
gutblanishidan iborat. Qutblanish turidan bogliq ravishda katodli va anodli
himoya mavjud.

Katodli himoya Bunday himoyaikki usulda amalga oshiriladi:

- birinchi usulda himoyalanadigan konstruktsiya olzgarmas tok tashqi
manbaining manfiy qutbiga ulanib, ustama potentsial bilan katodli himoya deb
yuritiladi;

- ikkinchi usulda himoyalanadigan konstruktsiyaga yanada aktiv, yalni
kolproqg manfiy elektrodli potentsiadlga ega bollgan metalldan tayyorlangan
elektrod ulanib, galvanik himoya deb yuritiladi.

Anodli himoya Ushbu usulning asosini anodli qutblanish tashkil qiladi:
himoyalanadigan metall potentsiali, himoyalanadigan konstruktsiyani olzgarmas
tok tashgi manbaining musbat qutbiga, yordamchi elektrod (katod) ni esa manfiy
gutbga ulash yolli bilan anodli qutblanish egri chiziglining passiv sohasida yotgan
giymatgacha musbat tomonga kol¢hiriladi.
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Himoya goplamalari va konservatsiyalash

Himoya goplamalarini hosil gilish f korroziyaga garshi kurashning eng keng
targalgan usulidir. Himoya qoplamalari nafagat mahsulotni korroziyadan saglaydi,
baki sirtlarga yeyilishga chidamlilik, elektr oltkazuvchanlik kabi bir gator fizik-
kimyoviy xossalarni beradi. Ular metall va metallmas qoplamalarga bolinadi.

Metallmas qoplamalar o[z navbatida noorganik, lakbolyogli, mumli va
plastmassali qoplamalarga bollinadi. Barcha turdagi himoya qoplamalariga
umumiy talablar bollib yugori birikuvchanlik qobiliyati, gattiglik, yeyilishga
chidamlilik, yaxlitlik va agressiv muhit uchun oltkazmaslik hisoblanadi

Metall goplamalar. Himoyalovchi metall qoplamalar ulardan rux, nikel,
xrom, qoligloshin, alyuminiy, galay va boshga metallardan foydalaniladi.
Himoyalovchi metall qatlami turli xil usullar bilan hosil qilinishi mumkin:
gavanik, issiglik, purkash, diffuzion vab.

Qoplama hosil gilishdan oldin metall sirti qum purkash, yog(sizlantirish
uchun organik aralamalarda yuvish, oksidlarni eritish uchun anorganik kislotalarni
edirish vaboshga yollar bilan tozalanadi.

Galvanik usul shundan iboratki, himoya gatlami bilan qoplanadigan detal
katod sifatida tarkibida metall cholkindisining tuzi bolligan eritmadajoylashtiriladi.
Olzgarmas tok olfishida elektrolitdan himoyalanadigan detalga cholkuvchi metall
graadi. Bu usul detalarni rux, mis, nikel va xrom bilan goplash imkonini beradi.
Uning afzalligi bollib metalning kam sarflanishi, goplama sifatining yuqorilgi,
goplanayotgan sirt metalli bilan yaxshi ilashuvchanligi hisoblanadi. Shuningdek,
bunda himoya gatlamining galinligini aniq rostlash imkoniyati mavjud. Galvanik
goplashning asosiy kamchiligi bollib jarayonning uzoq davom etishi hisoblanadi.

Issig usul shundan iboratki, detallar eritilgan metall bilan vannada himoya
gatlami bilan qoplanadi. Bu usul past erish haroratiga ega bollgan metallar (galay,
rux, qoliglashin) bilan goplashda qollaniladi. Issiq usulning afzalligi oddiylik,
yugori unumdorlik, goplamaning yuqori sifatidir. Kamchiligi bollib esa metallning
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kolp chigindiga sarflanishi, qatlam qalinligini rostlashning murakkabligi
hisoblanadi.

Metallashtirish. Eritilgan metal gaz (havo yoki inert) ogimi yordamida
shprits-pistoletdan himoyal anadigan sirtga qoplanadi. Asosly kamchiliklari bollib
metallning kolp sarflanishi, glovakligi va goplamaning metallga past jipslashishi
hisoblanadi.

Nazor at savollari
1. Korroziya deb nimaga aytiladi?
2. Korroziya hodisasi ganaga salbiy ogibatlarni keltirib chigaradi?
3. Korroziyatezligi nimagateng?
4. Y emirilgan metall migdori ganday aniglanadi?
5. Korroziyaning asosiy turlari gaysilar?
6. Metallning korroziyal anish jarayoni necha turga bollinadi?
7. Kimyoviy korroziya ganaga muhitda paydo bolliadi?
8. Elektrokimyoviy korroziya deb nimaga aytiladi?
9. Kechish sharoitlari bolyicha korroziyaning ganaga turlari mavjud?
10. Korrozion kavitatsiya deganda nimani tushunasiz?
11. Atmosferali korroziya nimava ganagaturlari mavjud?
12. Er osti korroziyasi deb nimaga aytiladi?
13. Qaysi metall poliatning korroziyabardoshligini oshiradi?
14. Korroziyadan himoyalashning ganaga usullari mavjud?
15. Ingibatorlar deb nimaga aytiladi?
16. Elektrokimyoviy himoya nimaga asoslangan?
17. Metall goplama hosil gilishning qaysi usullari golllaniladi?
18. Galvanik usulda goplama hosil gilish jarayonini tushuntiring.
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VII BOB. JIHOZLARGA TEXNIK XIZMAT KOIRSATISH VA
TAMIRLASH ISHLARINI TASHKIL QILISH

7.1. Jihozlarga texnik xizmat kolrsatish va taltirlash tizimi

Jihozlarni ishlatish tizimining sifati uning harakatda bollishida namoyon
bolladi. Jihozlarni ishlatish jarayonini gabul gilingan strategiya bilan mos ravishda,
ishlatishning turli xildagi bosgichlarini vagt bolyicha ketma-ket amashtirish kabi
tasvirlash mumkin. Jihozlarni ishlatish bosgichlariga quyidagilarni  Kiritish
mumkin:

vazifasi bolyichafoydalanish;

texnik xizmat kolrsatish va talmirlashning har xil turlari va usullari;

diagnoz golyish;

davriy vamaxsus sinovlar;

ishlatishgatayyorligi;

saqllash;

tashish;,

takomillashtirish va gayta konstruktsiyalash;

gratib koltsatilgan 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 texnik xizmat kolrsatish va talmirlash vazifaarini vaeng qulay
ish tartibotlarini saglagan holda, ishlatish jarayonini boshgarishni talthinlovchi
tamoyillar vagoidalar birligini o[zida aks ettiradi.

Texnik xizmat kolisatish va talirlash bolyicha barcha operatsiyalar
kompleksini ikki guruhga bolish mumkin:

- asosan inkorlar va shikastlanishlarni oldini olish bilan bogliq bollgan
rejadagi profilaktikaishlari;
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- inkorlar va shikastlanishlarni keltirib chigaruvchi nugsonlarni aniglash va
bartaraf qilish bolyichaishlar.

Texnik xizmat kolrdsatish va talmirlashni  oltkazishning tanlangan
strategiyasidan bogllig ravishda amalda ishlarning ushbu guruhlari orasida turli
o[zaro boglanishlar bolishi mumkin. Biroq, har ganday holatda jihozning ishga
gobiliyatli bolishi va qolyilgan vazifani bajarishi ishlatish jarayoniga qolyiladigan
asosiy talab bolib hisoblanadi.

Texnik xizmat kolisatish va talmirlash ishlarining eng katta hamini
profilaktika ishlari tashkil giladi. Ular yiglina birliklar va agregatlarning inkorlari
va shikastlanishlarini oldini olish hisobidan talmirlararo davrlarda jihozlarni
inkorsiz ishlatilishini talinlash va ularning texnik xarakteristikalarini ruxsat
etilgan chegaralarda saglashga yolmaltirilgan.

Agar texnik xizmat kolrsatish va talirlash tizimi tolg(ti tuzilgan bollsa,
unda inkorlar ogimi va shikastlanishlarni kamaytirishga, jihozlarning
umrboqgiyligini  oshirishga erishiladi. Birog, profilaktika tadbirlari va joriy
talmirlarni olikazishda mallum vagt sarflanib, bu vagt davomida jihozdan ishlab
chigarishda foydalanib bolmaydi va bu vagt gancha katta bollsa, jihozdan
foydalanishning samaradorlik koeffitsienti kolrsatkichlari shunchalik past bolladi.
Bundan tashgari, texnik xizmat kolisatish va talmhirlash ishlarini baarish uchun
kolplab mutaxassislar, gimmat jihozlar va diagnostika apparatlari talab qilinib, bu
o[z navbatida, jihozdan foydalanishning igtisodiy samaradorlik kolrsatkichlarini
pasaytiradi. Texnik xizmat kolisatish va talhirlash tizimini ishlab chigishda
bularning barchas hisobga olinishi kerak (7.1.1-rasm).

Texnik xizmat kolisatish va talmirlashning olZaro boglliq vositaari va
hujjatlari hamda bu tizimga kiruvchi mahsulotlarning sifatini saglash va tiklash
uchun zarur bollgan baaruvchilar magmuiga texnik xizmat ko rsatishva
ta mirlasi{TXKvaT) tizimi deb aytiladi.
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Texnik xizmat kolrsatish va talhirlashni rgjalashtirish
mezonlari

Texnik Igtisodiy

Hagigiy xizmat muddati
Xarajatlari

Talmhirgacha xizmat muddati
Talmhirlararo xizmat muddati
Tayyorlik koeffitsiyenti
Texnik foydalanish koeffitsiyenti
Jihozlarni ishlatish xarajatlari
Bir dona mahsulotning tannarxi

Texnik xizmat kolrsatish va talirlash
xargjatlari
Jihozlarni texnik holatiga tashhis golyish

Bir dona mahsulotga keltirilgan xargjatlar
Bir dona mahsulotga keltirilgan igtisodiy

Inkorgacha ishlash muddati
Muayyan davrdainkorsiz ishlash entimolligi

samaradorlik

7.1.1-rasm. Texnik xizmat kolisatish va talmirlash ishlarini realashtirish mezonlari.

TXKvaT tizimining magsadi [J jihozning xizmat muddati davomida texnik
holatini boshgarish bollib, quyidagilarni talminlash imkonini beradi:

f Jihozning ishgatayyorlik dargjas;

f ishlatish davomida jihozning ishlash qobiliyati;

f TXKvaT ni bgarishda mehnat va vositalarning minimal sarfi.

TXKvaT vositalari [ bu TXKvaTl oblektlarining ishga yarogliligi yoki
ishlash qobiliyatini saglash uchun zarur bollgan texnologik jihozlar va texnik
diagnostika kompleksidir

TXKvaT dasturi [ bu ishlatishning berilgan talab va shartlarini hisobga
olgan holda loyihalash va tayyorlashda oblektlar konstruktsiyasida joriy gilingan
TXKval ning eng samarali usul va tartibotlarini qollash bolyicha asosy
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tamoyillar va gabul qgilingan garorlarni hamda ekspluatatsion-texnik hujjatlar
mamuini o[z ichiga olgan hujjatdir. Dastur biror ishlatish oblekti uchun gabul
gilingan TXKval strategiyasini olzida aks ettiradi hamda qolyilgan magsadga
erishish uchun oblekt, vosita, shaxs va hujjatni birgalikda birlashtiruvchi zveno
vazifasini bgjaradi. Dastur TXKvarl tizimining muhim zvenosi bollib hisoblanadi
va jihozlarni uzog muddatda ishlatishga gloyaviy yolmaltiradi va harakatlarni
uygluinlashtiradi.

Ta mirlashf ishlash gobiliyatini tiklash magsadida mashinaning yoki
ayrim gismlarining nugsonlarini bartaraf etish isnlari majmuidir.

Mashinalar talmirlash korxonasidatalmirlanadi. Bu korxona mashinasozlik
korxonasining bir turi bollib, unda mashinadan yaxshi ishlash qobiliyatini
yolqotgan, ammo hali talmirlashga yarogli bolligan hamda ushbu ishlab chigarish
uchun asosly detallar vazifasini bgjaradigan gismlari, yalni mexanizmlar, detallar
va boshqgal ar texnik shartlarga muvofiq ravishda talirlanadi .

TXKvarl tizimi quyidagilarni o[z ichiga oladi: joriy talmirlash; kapital
talhirlash; olita talmirlash; texnik xizmat kolisatish. Talmirlash turlari  bir-
biridan bajaraladigan ishlar hggmi vatalmirlararo muddatlari bilan farq giladi.

Joriy ta mirlashchegaraviy holatga kelgan aohida agregatlari, yiglma
birliklari va detallarini tiklash yoki amashtirish orgali  jihozning ishlash
gobiliyatini talhinlash yoki tiklashga molljallangan.

Mashinalarni kapital ta mirlash Mashinalarni  kapital talirlash
guyidagilarni oz ichiga oladi: mashinani tolliq bollaklarga gjratish; detalarni
yuvish va tozalash; nuqgsonli detallarni amashtirish yoki talhirlash; mashinani
yiglish, rostlash, asta-sekin ishga solish, bolyash, sinash va hokazo.

Kapital talmirlash deganda mashinaning istalgan gismlarini, shu jumladan,
balZi gismlarini almashtirish yoki tiklash yoli bilan buyumning resursini tolliq
yoki shunga yaqin dargada tiklash hamda sozligini tiklash uchun butun
mashinani,mexanizmni yoki uzelni talmirlash tushuniladi.
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Kapital talmir-texnik kol(zdan kechirish davrida tuziladigan namunaviy
nugsonlar gaydnomasiga va kapital talmir grafigiga muvofiq taltirlash
mexanika sexlarida yoki talmirlash mexanika ustaxonaarida oltkaziladi. Kapital
talmirdan chiggan tikuv mashinalarini sex masteri (usta) ishtirokida sex boshligll
gabul qilib oladi.

Poyabzal va tikuvchilik sanoatida gollaniladigan jihozlarning asosly
gismini tikuv mashinalari tashkil giladi. Shu sababli ham tikuvchilik mashinalarini
talmirlash usullari va talmirlashni tashkil gilish koldib chigamiz.

Tikuv mashinalari kapital taimirdan keyin kamida 10 smena nugsonsiz
ishlasa u holda mashinani talhirdan gabul gilib olingan hisoblanadi.

Mashinalarini o rta ta mirlash Olfta talhirlashda mashina  gisman
bollaklarga gratiladi; navbatdagi kapital yoki olrfta talhirgacha melyorida
ishlashini davom ettira olmaydigan uzel va aohida detallar amashtiriladi; shu
bilan birga butun mashina ishi va detallarning tolglti joylashganligi tekshiriladi va
sozlanadi.

Olrta talmirlashda asosan agregat usulidan foydalaniladi. Bu usulda
mashina ayrim qgismlarining nugsonlari ularni  yangilari yoki talmirlab
golyilganlari bilan almashtirish orgali bartaraf etiladi. Masalan, olrta talmir tikuv
mashinalarining texnik holatidan qatliy nazar, shuningdek joriy talmir ganday
olikazilganligidan qatliy nazar bajarilaveradi. Moki baxyas bilan biriktiruvchi
mashinadar, "PFAFF" firmasining 42-909-0042-001/002 markai, "Adler"
firmasining 221-76-FA2-RAP73 markali tikuv mashinalarida har 4-6 oyda bir
marta olrta talmir ishlari baariladi. Maxsus tikuv mashinalar uchun, masalan,
"Juki" firmasining MO-2504-0OD6-320/SO98/TOO6 markali yolimab tikish
mashinasi uchun har 4 oyda bir marta oliita talmir bajariladi.

Olfta talmir grafigiga asosan TXKval tizimining mexaniki talmir
boshlanishidan uch kun oldin talmirlovchi-chilangarga naryad yozib beriladi.
Talmhirlovchi-chilangar qollidagi naryadga asosan tikuv mashinasini  agregatdan
olib oliniga boshga tikuv mashinasini olfnatadi va olzining ish olinida mashinani
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talmirlaydi. Oliita talrhir tugagandan keyin talthirlovchi-chilangar talmirlangan
tikuv mashinasini TXKvaTl tizimining mexaniki, bosh mexanik va bollim
olftasidan iborat bollgan komissiyaga topshiradi. Agar talmirlangan tikuv
mashinasi 3 smena nugsonsiz ishlasa, mashinani olita talmirdan keyin gabul qilib
olingan hisoblanadi.

Joriy talmirlashda har bir talmirlovchi-chilangarga mallum jihozlarning bir
shartli birligidan iborat texnologik parki biriktirib golyiladi. Bitta "JUKI" DLN-
5410-6 tikuv mashinasiga xizmat kolrsatish va uni talmirlashga sarflanadigan
mehnat haymi, xizmat kolrsatish murakkabligining shartli birligi qilib olinadi.

Tikuv mashinasi konstruktsiyasi, tuzilishi, uni sozlash, moylash ganchalik
murakkab bolllsa, shu mashinaga tolg[ti keladigan shartli birliklar migdori ham
shuncha katta bolladi. Masalan, "DYURKOPP" firmasining 265-15203 markali
tikuv mashinasiga xizmat kolisatish murakkablik kategoriyas 2, "Juki”
firmasining LK-981-555-FBR-2 markali tugma gadash yarimavtomatlariga xizmat
kolrsatish murakkablik kategoriyas 3, "Brozer" firmasining halga yolimaydigan
LH4-B814-4 markali yarim avtomatik tikuv mashinasiga xizmat kolrisatishning
murakkablik kategoriyasi 1,5 shartli birlik gabul qgilingan. Tikuv mashinalarida
tikuvchining olzi mustagil bartaraf eta olmaydigan nugson chigib golsa, u holda
tikuvchi mexanikga murojaat giladi. Mexanik esa navbatchi bilan boglanib ish
olinini aytadi, navbatchi esa talthirlovchi-chilangarni chaqgirib, mashinani ishchi
holatiga keltiriladi.

Joriy va olrta talmhir talmhirlashning asosly turlaridan boflib, uni o[z
vagtida va yuqori sifatli qilib oltkazish jihozning ishonchli ishlashini talminlaydi
va xizmat muddatini uzaytiradi.

Mashinalarga texnik xizmat ko rsatish Mashinalarga texnik xizmat
kolrsatish ularni talhirlash, jihozlardan foydalanish va saglash choglida ularni
ishga yarogli holatda tutib turish uchun bajariladigan ishlar maymuidir. Unda
quyidagilar kolzda tutiladi:

jihozlarni artish, tozalash, yuvish, davriy moylash;
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moylash qurilmalari ishlashini o[z vagtidatekshirish,

moylash asboblarini tozalash;

ishgalanib yeyiladigan detallarning yuzalarini, nazorat-ollichov va avtomatik

ashboblar ishi va holatini kuzatish;

tasmali, zanjirli vaboshgauzatmalar holati va tarangligini kuzatish;

boltli, shponkali vaboshqga golzglalmas birikmalar holatini kuzatish;

toXtatish qurilmalari va avariyali tolxtatish moslamalari ishini kuzatish;

jihozdagi kichik nosozliklarni bartaraf qilish uchun oddiy talirlash ishlarini
olfkazish;

yeyilish eng yuqori maksimal chegaraga kelgan detallarni almashtirish va

hokazo.

Mashinalarda bunday ishlarni asosan, mashinalarning detallari barvaqt
yeyilib isndan chigishining oldini olish  uchun talthirlovchi-chilangarlar
bgaradilar. Talmirlar orasida xizmat kolisatish, ish davomda va ish oxirida
mashinalarni bir gator kolzdan kechirish, moylab turish, aynigsa paxtadan
buyumlar tikilganda, hamda jun, daglal buyumlar tikilganda tikuv mashinalarini
tez-tez tozalab va moylab turish magsadga muvofiqdir. Texnologik mashinalarda
mallum bir texnologik jarayonni bgarishda undagi mexanizmlarini sozlab,
rostlab turish va ularda sodir bolladigan kamchiliklarni bartaraf qilish kolzda
tutiladi.

Ishlatish bosgichidan boglliq ravishda foydalanishdagi texnik xizmat
kolrsatish, saglashdagi texnik xizmat kolisatish va tashishdagi texnik xizmat
kolrsatish turlari mavjud.

Davriy xizmat koldsatish ekspluatatsion hujjatlarda kolrdsatilgan xizmat
muddati yoki vagt oraliglidan keyin oltkaziladi.

Mavsumiy texnik xizmat kolfsatish jihozlarni kuz-gish va bahor-yoz

sharoitlarida foydal anishga tayyorlashda amalga oshiriladi.
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Maxsus texnik xizmat koldsatishning aohida turlari tayyorlovchi-
korxonaning texnik hujjatida kolrsatilgan hajmda bajariladi.

Tartiblashtirilgan  texnik xizmat koldsatish  melyoriy-texnik  yoki
ekspluatatsion hujjatlarda kolrsatilgan hgymda va davrda, jihozning har ganday
texnik holatidan gatliy nazar oltkaziladi.

Davriy nazorat qilish bilan texnik xizmat kolisatishda jihozning texnik
holatini nazorat qilish melyoriy-texnik yoki ekspluatatsion hujjatlarda kolisatilgan
hajmda va davrda bgariladi, golgan operatsiyalarning haimi esa texnik xizmat
kolrsatish boshlangan paytdagi jihozning texnik holati bilan aniglanadi

UZuksiz texnik xizmat Kkoldsatish melyoriy-texnik yoki ekspluatatsion
hujjatlarda kolisatilgan bollib, jigldzlarning texnik holatini uzluksiz nazorat gilish
natijalari bolyicha bajariladi.

Oqgimli texnik xizmat koliisatishda texnologik operatsiyalarning talab etilgan
kompleksi maxsus ishchi oltinlarida mallum ketma-ketlikda bajariladi.

Markazlashtirilgan texnik xizmat kolisatishda texnologik operatsiyalarning
talab etilgan kompleksi korxonadagi bitta bollim ishchilari va vositalari yordamida
bajariladi.

Markazlashtirilmagan texnik  xizmat kolfsatishda  texnologik
operatsiyalarning talab etilgan kompleksi korxonadagi bollimlarning ishchilari va
vositalari yordamida bajariladi.

Jihozlarga texnik xizmat kolrfsatish olinatilgan tartibda tasdiglangan
yoliignomalar va tavsiyalar hamda tayyorlovchi-zavodning yolrignomalari bilan
mos ravishda bajarilishi lozim.

Texnik xizmat kolisatish grafiklari jihozlarning egalari tomonidan tuzilishi,
jihozni ishlatuvchi korxona bilan muvofiglashtirilishi va korxonaning bosh

mexanik bollimi tomonidan nazorat gilinishi kerak.
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7.2. Texnik xizmat kolisatish va talmirlash ishlarini tashkil etish va
rejalashtirish

Texnik xizmat koldsatish vatalmirlash ishlarini jihozlarningishlash
muddati bolyicha tashkil etish varejalashtirish

Tarmoqg ishlab chigarish korxonaarida foydalaniladigan kolplab turdag
texnikasi uchun muddatlari, hggmlari, tayyorgarliklari va bajarilishini rgjaashtirishga
asoslangan TXKvaT strategiyas gollaniladi.

TXKval ning bu strategiyadan foydaanuvchi tizimi rgjali ogohlantiruv taltir
(ROT) tizimi deb nomlandi.

Texnologik jihozlarni  rejali-ogdhlantiruv ta mir (ROT) tizimi deb,
jihozlarni va ularga xizmat qiluvchi tashish, mexanizatsiyalashtirish  va
avtomatlashtirish qurilmalarini inkorsiz ishlashini talminlash uchun, oldindan
ishlab chigilgan regja asosida barcha talmir turlari yordamida jihozlarga xizmat
kolrsatish va nazorat qilish bolyicha tashkiliy va texnik tadbirlar yiglindisiga
aytiladi.

ROT tizimi f texnologik jihozlarni isnchi holatini saglash, maksimal ish
unumdorlikni va yugori mahsulot sifatini talmhinlash bilan birgalikda talmirlash
narxini vajihozlarni taimirda turib golish vagtini kamaytirishi kerak.

ROT tizimi o[z ichiga jihozlarni talirlash va profilaktik xizmat kolrsatish,
talmirlash jarayonida mashinalarni takomillashtirish, taltirlash ish hami
melyorini ishlab chigish, talirlash vagtida jihozlarni turib qolishi, detallar va
materialar sarfi, zahira detallar miqdori kabi narsalarni hisoblash va baarishni
oladi.

ROT tizimi qgayta tiklanadigan detal va uzellarni yugori sifat va
umrboqiyligini talhinlovchi zamonaviy va yangi texnologiyalarni ishlab chigish,
korxonani ehtiyot detal va uzellar bilan talinlash, ularni saglash va hisoblash,
texnik hujjatlarni ishlab chiqgish, jihozlar talmirini texnik shartlari, jihozlarni

talmirdan gabul qilish kabi ishlarini nazarda tutadi.
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Texnik xizmat kolfsatish va talirlashning rejali-oldini olish tizimi f
oldindan tuzilgan rgaga asosan jihozlarni ishga yaroqgli holatda tutib turish va
xizmat koldsatish, ularni nazorat gilish vatalmirlash yuzasidan tashkiliy texnik
tadbirlar kompleksidir. Texnik xizmat kolisatish va talirlash tizimi deganda
ilmiy asoslangan tashkiliy, texnik, texnologik va iqtisodiy tadbirlar mamui,
shuningdek texnologik mashinalarining ishga yarogli holatda tutib turish hamda
tiklashni talminlaydigan vositalar tushuniladi.

Yangi mashinaga xizmat kolrsatish va talmirlashning sxemasi, muddatlari
va hgmlari f olxshash mashinalar detallari va yigima birliklarining puxtaligi
tolglfisidagi statik mallumotlar asosida loyihalash davrida konstruktor tomonidan
hisoblanadi, solmgra yangi mashinani ishlatish tgribasi asosida foydalanuvchilar
tomonidan tolg(tilanadi.

ROT tizimining asosly Kkolfsatkichlari bollib taltirlasn tsikli Tl
talmirlararo davr T,; vatalmirlash tsiklining strukturasi hisoblanadi.

Talthirlash tsikli f jihozning eng kam takrorlanadigan vagt oraligli yoki
ishlash muddati bollib, bu vagt davomida melyoriy-texnik yoki ekspluatatsion
hujjatlar talablari bilan mos ravishda mallum ketma-ketlikda barcha olrnatilgan
talmhirlash turlari bajariladi.

Talmirlararo davr f jihozning ikkita navbatdagi talmirlari orasidagi ishlash
vagti.

Talmirlash tsikli strukturasi f bu talhirlash tsikli davomida olikaziladigan
texnik xizmat kolrsatish va joriy talmirlarning soni, davriyligi va ketma-ketligidir.
Bu mashinalarga rejali-ogohlantiruv texnik xizmat kolrfsatish va talmirlash
tizimining muhim elementlaridan biri bolib xizmat qiladi. ROT tizimini
golllashning samaradorligi, texnik xizmat kolisatish va talhirlashda
mashinalarning tolxtab qolish davomiyligi, shuningdek ishchi kuchi va
materiallarga bolllgan ehtiyoj talhirlash tsikli strukturasidan boglliq boladi.
Talhirlash tsiklining magbul strukturasini qolllash (iqtisodiy vatexnik asoslangan)

eng kam xargatlarda mashinalarning yugori texnik holatini saglash; mashinalarga
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TXKvaT bolyichaishlarni bajarish uchun maydon, jihozlar vatashish vositalaridan
samarali foydalanish; ishlab chigarish texnologik jarayonlarini takomillashtirish
uchun qulay shart-sharoitlar yaratish.

Talmirlash tsiklining magbul strukturasi quyidagi mezonlardan foydalanib
tanlanadi:

mashinalar, ularning yigima birliklari va detallari texnik holatining olzgarish

gonuniyatlari vachegaraviy ruxsat etilgan parametrlari;

mashinalarning maksimal unumdorligi;

inkorsiz ishlash ehtimolligining ruxsat etilgan dargjasi;

texnik xizmat koldsatish va talthirlashga minimal solishtirma xarajatlar

yiglindisi.

ROT tizimida talmirlash tskli davomida bajariladigan texnik tadbirlar
kompleksidan har biri davriy texnik xizmat kolrsatish yoki talmirlar turlaridan biri
bilan nomlanib, ularning yiglindisi talmirlash tsiklining tuzilishini tashkil qiladi.
Bunda tsiklning tuzilishidan getliy nazar, har xil turdagi davriy texnik xizmat
koldsatish va talirlarni bajarilishini olrnatishda, har bir navbatdagisi oldingi turda
bajarilgan ishlarni o[z ichigaolishi.

TXKvaTl davriyligi jihozning ish soatlarida olrnatilib, vaqt ollichagichlarning
kolnsatkichlari bolyicha, ular bollmaganda esa smenada foydalanish koeffitsenti
yordamidatolgLtilangan smenavaqtini hisoblash berilganlari bolyicha aniglanadi.

Ba'zi hollarda, jihozlar ishlagan vagtni hisobga olish sozlanmagan bo’lsa,
tamirlash tsiklining davomiyligi jilozni ishlatishning kalendar vaqgti bolyicha
aniglanib, bunda mashina vaqgti va kalendar vaqti bolyicha undan foydal anishning
rejalashtirilgan koeffitsientlari hisobga olinadi.

Mashinada ishlash vagti bolyicha jihozdan foydalanish koeffitsienti K,
mashinada ishlash vaqti T,,, ning jihozning ishda bollish vagti T;.;, ga nisbati bilan
aniglanadi:

T 5 T

K. 7Z = - -
" ?iﬁh ?m H ?m.rrm'r
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Jihozning ishda bollish vaqti T;.;, mashinada ishlash vaqti T,,, va rejadagi
texnik xizmat kolrsatish va talirlashga sarflangan vaqt T;,.mir Yiglihdisidan
iborat

Talmirlash  tskllari  mashina-soatlarda rejalashtiriladi.  Talmirlarni
rgalashtirishni  osonlashtirish  uchun readagi talmhirlarning rea-grafigida
talmirlash tsikllarining davomiyligi kalendar vagtda rejalashtiriladi.

Kaendar vagt bolyicha jihozdan foydalanish koeffitsienti K, talthirlash
tsikllarining mashinada ishlash vaqgti T,, ni kalendar vaqt T}, gaaylantirish uchun
golaniladi. U jihozning ishda bollish vagti T;.;, ning umumiy kalendar vaqt T,
ganisbati bilan aniglanadi:

Tisn
Th’

Mashinada ishlash vaqti bolyicha jihozdan hagiqiy foydalanishni hisobga

olib, kalendar vagt T} da (oylarda) talmirlash tsiklining davomiyligi quyidagi

K; Z

formula bolyicha aniglanadi:

T
OQNMK,, K,
bu yerda T,, talmirlash tsiklining davomiyligi, mash-soat; K,,  mashinada
ishlash vagti bolyicha jihozdan foydalanish koeffitsienti; K,  kalendar vaqgt
bolyicha jihozdan foydal anish koeffitsienti; 240 f bir smenada ishlaganda kalendar
vagtni (oylarda) soatlarga aylantirilgan soni.

Talmirlash murakkablik kategoriyas turli  xildagi jihozlarni  talmirlash
ishlarining hgmi va murakkabligini baholash uchun foydaaniladi. Olz-olzidan,

T, Z

talmhirlash ishlarining mehnat hgimi talhirning turi va jihozning murakkabligi bilan
aniglanadi.

Jhozni talmirlash xususiyatlarini baholash uchun ekvivalent sifatida
talmirlash mehnat hggmi 10 odam-soat ni tashkil giladigan jihozning shartli turi
gabul gilingan. Ushbu mehnat hagmi talmirlash murakkabligining birligi sifatida
gabul gilingan.
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ROT tizmining afzalliklari bollib quyidagilar hisoblanadi:
jihozni talmirlash rejalashtirilgan va talmirlararo davr deb ataladigan vagt
oraliglidan solng bajariladi;
rejadagi kapital talhirdan solnhg jihozning xarakteristikasi yangi jihozning
pasport kolrsatkichlariga yaqinlashadi;
jihozlarning talmirlash tsikli davomida tizimda nazarda tutilgan barcha
rejadagi talmirlar gatlily ketma-ketlikda olikaziladi;
rejadagi talmirlardan tashqari jihozlarga texnik xizmat kolisatiladi;
texnik xizmat kolisatish va talmirlarning navbati, davriyligi va hami
jihozlarning vazifasi, konstruktsiyasi vaishlatish sharoitlari bilan aniglanadi;
vagti va hgmi bolyicha gatliy belgilangan texnik xizmat kolrisatish majburiy
operatsiyalar rolyxati bolyicha bajariladi, talhirlash esa vagti va hami
bolyicha regalashtiriladi hamda regada olfnatilgan muddatlarda va
mashinaning hagiqiy holatidan bog(lig boligan haymda bajariladi.

ROT tizimi talmirlash va xizmat koldsatish korxonaarining ishlarini
rejalashtirish, zahira gismlar ishlab chigarishni rejalashtirish va minimal zaruriy
miqdorda ularning rezervini yaratish, shuningdek jihozlarning talmirda turib
golishini minimumga keltirish uchun juda yaxshi tashkil etuvchi asos bolib
hisoblanadi.

Biroq, ekspluatatsiya qilish taribalari shuni kolisatadiki, talmirlarning
oldindan olrnatilgan muddatlari va hamini belgilovchi ROT tizimi bir gator
kamchiliklarga ega bollib, ularning asosiylari quyidagilardir:

detalarning imkoniyatlaridan tolliq foydalanmaslik, bu esa umumiy

sonining, binobarin, talmirlash ishlari umumiy mehnat hajmining oshib

ketishiga olib keladi;

xarakteristikalari pasaytirib yuborilgan jihozlarni ishlatish;

puxtalik kolrsatkichlarining talab etilgan giymatlarini saglab qolish

murakkabligi;

ROT tizimining amaldagi melyoriy hujjatlari  ekspluatatsiya qilish
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shartlarining jihozni texnik holatigatalsirini yetarlicha hisobga olmaydi.

Texnik xizmat kolfsatish va talmirlash ishlarini jihozlarning haqiqiy
texnik holati bolyicha tashkil etish varealashtirish

Jhozlarga texnik holati bolyicha texnik xizmat ko'rsatish strategiyasini
amaliyotga kengroq joriy qilish f jihoz, uning agregatlari, yigima birliklari va
detallaridan foydalanish samaradorligini va puxtaligini oshirish, texnik Xizmat
ko'rsatish va tamirlash uchun mehnat »argatlarini amalda kamaytirishning keskin
chora tadbirlaridan biri bollib hisoblanadi. Strategiyaning mohiyati ishlatish va
shaxdy resurdardan to'lig foydalanishda ularning berilgan puxtaik dargasni
taminlash magsadida detdlar va birikmaaning texnik holatini  aniglovchi
parametrlarni o'lchash va uzluksz yoki davriy nazoratlarni olikazi shdir. Bunda
berilgan element (agregat) bashorat qilingan parametrining giymati belgilangan
chegaraga yaginlashgandagina amashtiriladi. Qolgan vaziyatlarda uning holéti
navbatdagi tekshirilgunga gadar ishlatish davom ettiriladi. Shu bilan birga, xizmat
kolrkatish uchun mehnat xargjatlari sezilarli dargada kamayadi va narxi yudori
turadigan yigma birliklari va detallarining sarfi kamayadi. TXKval ni texnik holati
bolyicha joriy qilinishi detallar vayigima birliklarning amashtirishlar orasida olrtacha
ishlash muddatini 1,5-2 baravarga oshirishni, TXKval ga solishtirma keltirilgan
xargjatlarni 1,5-2 baravarga gisgartirishni talhinlaydi.

Haqgigiy texnik holati bolyicha TXKval reglamentli tolXtatishlar va ish
tartibi bilan mos ravishdagi talmirlardan, shuningdek reglamentli tolXtatishlar va
xizmat kolrsatish (yoki talmirlash) orasida amalga oshiriladigan jihozning texnik
holatini nazorat gilishdan iborat.

Haqgiqgiy texnik holati bolyicha TXKvaT strategiyas jihozlarni diagnostika
gilish usullari va qoidalarini aniglash va haqgiqiy texnik holati to’ g'risidagi
ma lumotlar asosida texnik xizmat ko’ rsatish, almashtirish yoki ta' mirlash zarurligi

to'g'risida garorlar gabul gilish goidalar to’ plamini olZida aks ettiradi .
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TXKval ning ushbu strategiyas yordamida jihozlar buzilish holatiga
kelgunga gadar ishlatiladi.

Shunday qilib, texnik holati bolyicha TXKvaTl jihozlar va uning
elementlarining buzilishini oldini olishga asoslangan bollib, bunda almashtirgunga
gadar ularning maksimal ishlash muddati talfhinlanishi hamda TXKval ga
xargjatlar minimal bolishi kerak.

Oblyektning texnik holati bolyicha TXKvaTl strategiyasi, 0’z navbatida,
ikkita strategiyaga bo’ linad:

- parametrlarini nazorat qilish bilan oblyektning texnik holati bolyicha
TXKvar strategiyasi;

- puxtalik dargjasini nazorat gilish bilan oblyektning texnik holati bolyicha
TXKvar strategiyasi.

Parametrlarni nazorat qilish bilan texnik holat bolyicha TXKvaTl
strategiyasini joriy qilishda quyidagi vazifalar vujudga keladi:

- istalgan vaziyatda tizimning holati toldlfisida yetarlicha axborotga ega
bolligan nazorat qilish parametrlarining minimal zaruriy sonini tanlash;

- nazorat uchun tanlangan parametrlarning ruxsat etilgan olzgarish sohalarini
asoslash;

- buzilish holatiga kelgunga qadar ishlatish dasturini asoslash uchun
matematik talinot agoritmlarini ishlab chigish;

- monitoring va diagnostika texnik vositalarini yaratish (0’ zgarishning
mumkin bo’lgan chegaralarida parametrlarni o’'lchashning va nugsonning
joylashishini topishning yugori anigligini ta’ minlovchi).

Ishonchlilik dargjas nazorati ostida texnik holat bolyicha TXKvaTl
strategiyalarining xarakterli xususiyatlari quyidagilar:

Har bir oblyekt buzilgunga gadar ishlatiladi.

Oblyektlar uchun talmirlararo resurslar olrnatilmaydi.

Har bir aniq ob’ ektga TXKvaTl sozlash, nosozliklar va shikastlanishga olib

keladigan kamchiliklarni aniglash va ularni bartaraf qilish bolyicha zarur
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ishlar hgymini bagjarishni 0’z ichiga oladi.

Strukturaviy jihatdan murakkab ob’ektlar uchun, agar ob’ektni @montg

gilmasdan iloji bo'lsa, ularning ayrim gismlarini ishlash muddati bolyicha

almashtirish amalga oshiriladi.

Bir xil turdagi barcha ob’ektlar uchun ishonchlilik dargjasini nazorat gilish

amalga oshiriladi.

Agar u yoki bu turdagi ob’'ektlarning hagigiy ishonchliligi me'yoriy

dargjadan past bo’lsa, og’ish sabablarini sinchkovlik bilan tahlil gilish va uni

oshirish choralari ko'riladi.

Ishonchlilik dergiaani nazorat qilish bilan oblyektlargatexnik xizmet ko' rsatidhnijoriy
gilish bir gator tashkiliy vatexnik muammolarmni hd qilishni o'z ichigaoladi.Bulargaquyidagilar
kiredi:

ishlaydigan ob’ekt turlarining hagigiy ishonchlilik dargasini aniglashga

imkon beradigan ishonchlilik to’g'risidagi ma lumotlarni tezkor yig'ish va

gaytaishlashni tashkil etish;

har bir turdagi ob’ektlar uchun ishonchlilik dargjaarining standart

giymatlarini aniglash usulini ishlab chiqish;

hagiqiy ishonchlilik dargasini normativ bilan tezkor taggoslashni tashkil

qgilish vamumkin bo’lgan ogibatlarni tahlil gilish.

Puxtalik dargasini nazorat gilish bilan oblyektning texnik holati bolyjicha
TXKvaT strategiyasini quyidagi sohalarda golllash magsadga muvofiqdir:

1) nosozliklar xavfsizlikka bevositata sir ko' rsatmaydigan, bu texnik xizmat
ko'rsatish va tamirlash strategiyaini tanlash va belgilashda tizimlarning
ishonchliligi tahlili asosida o’ rnatiladi;

2) ishlamay golgunga gadar ishlash muddatining eksponentsial tagsimlanishi
mavjud sohalar uchun;

3) ishonchliligi iqgtisodiy samaradorlik talablarini  gondirishga imkon
beradigan;

4) yuqgori tezkor ishlab chigarish gobiliyatiga ega bollgan;
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5) ishlamay golgunga gadar ekspluatatsiya xargatlari (ishonchlilik dargasini
nazorat qilib xizmat kolrsatishda) ROT xargjatlaridan oshmaydi.

Bir xil tipdagi ob’'ektlar mgmuining ishonchlilik dargas dHatistik usullar
yordamida nazorat qilinadi. Nazoratning ushbu turi, odatda, ularga qo'llaniladigan
TXKval drategiydaridan gat’'iy nazar, aksariyat agregatlar va yig'ish birliklarini
gamrab olishi kerak.

Biroq, fagat ishonchlilik dargjasini nazorat giluvchi texnik xizmat ko’ rsatisn
strategiyasi uchun ushbu turdagi nazorat jihozning ishonchliligini boshgarishning
asosly mexanizmi bollib hisoblanadi.

Texnik xizmat kolrsatishning ushbu strategiyasida 0'xshash ob’ ektlarning
texnik holatining mezoni mos ravishdagi ko’ rsatkichlar bo’yichabaholanadigan
ishonchlilik dargjasi hisoblanadi. Tabiiyki, bunday ko' rsatkichlar ob’ ektning texnik
holati to’g'risda maksimal ma lumotga ega bo'lishi kerak, tezkor giyosiytahlilni
0'tkazish uchun qulay bo’lishi kerak, shuningdek operatsion jarayonining o’ zgarishi
(ish sharoitidagi o’ zgarishlar, funktsional tizimlarni tiklash dargjasi) uchun muhim
bo'lishi kerak. Quyidagi ko' rsatkichlar sanoat jihozlarining ish sharoitida bunday
talablarga to’'liq javob beradi: inkorlar ogimi parametri [I(t) va berilgan vagt
oraig’ idagi oblyektlarning n inkorlari soni.

Ushbu strategiyada dastlabki ma lumotlar sifatida quyidagi ma’ lumotlar
ishlatiladi: sohaning texnologik tizimlarida bir xil turdagi ob’ektlarning soni;
buzilish turi; paydo bollish joyi; paydo bo'lish sababi; oqgibatlari; nazorat qilish
vagtida aniglangan nosozliklar soni; ish vaqgtini nazorat qilish davrida bir xil
turdagi ob’ektlaming ishlash muddati; ob’ektni almashtirish xargatlari; texnik
Xizmat ko' rsatish vata mirlash xargjatlari

Dastlabki ma’lumotlarni gayta ishlash uchun ma lum matematik statistika
usullari go’ [lanilad.

Jihozlarning detallari, yig'ish birliklari, agregatlarini resurdari va ishlatish
sharoitlari bir-biridan farq qiladiganligi sababli, har ganday texnik Xxizmat
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ko'rsatish va ta'mirlash strategiyasida ta'mirlash tizimi (joriy, o'rta, kapital) joriy
etiladi.

ROT tizimida ta mirlash turlari ma lum bir ketmaketlikda amalga oshiriladi,
texnik holati bolyicha TXKvaTl da esa tashxis natijalaridan bogliq ravishda texnik
Xizmat ko' rsatish vata mirlash ishlari amalga oshiriladi

Texnik holati bolyicha TXKvaT strategiyas jihozlarning holatini boshgariah
bolyicha maksimal imkoniyatlarga ega.

Texnik holati bolyicha TXKvaTl strategiyasini amalga oshirish ishlatish
paytida funktsional tizimlar va mahsulotlarning ishonchliligi xususiyatlari, axborot
ta’ minotini aniq tashkil etish vanazorat va diagnostika vositalarining mavjudligini
talab qiladi. Bu, 0'z navbatida, texnologiyani gayta qurish va korxonaning
operatsion vata mirlash xizmatlarini tashkil qgilishni talab qiladi.

Ba'zi hollarda, yordamchi jihozlar uchun diagnostika vositalarini sotib olish,
ornatish va ularga xizmat ko'rsatish FOT grafigi bolyicha olikaziladigan
ta mirlashga garaganda gimmeatroq, ya nj yordamchi jihozlar uchun TXKvaT ning
regjdashtirilgan profilaktika va tamirlash tizimiga ega ish soati birligi uchun
sarflangan xargjatlarning minimal giymati texnik holati bolyicha TXKval uchun
sarflangan xargjatlarning minimal giymatidan kam.

Boshga tomondan, texnik holatni tezkor kuzatib borish yuqori
ishonchliligini ta'minlashi va tasodifiy inkorlarning oldini olish kerak. Shuning
uchun parametrlarni nazorat qilish bilan TXKvaT strategiyalarini butun texnologik
tizimning inkorsiz ishlashi mulohazalariga kolra, ishdan chigguncha ishlashga
imkon bermaydigan jihozlar bilan cheklash, yaldi ishlamay qolishi butun
texnologik tizimning ishdan chigishiga yoki xavfli avariyaga olib keladigan
uskunalarga cheklash tavsiya etiladi.

Texnik holati bolyicha TXKval ga o'tkazish uchun jihozni tanlashda
uskunaning "yosh" tarkibini ham hisobga olinishi kerak.

Haqiqiy texnik holati bolyicha TXKvaT tizimi katta ma'lumot bazasiga ega

bollgan diagnostika usullari va vositalarini ishlab chigishni talab qgiladi. Texnik
151



diagnostikaning bunday bazasini birinchi navbatda asosy jihozlar uchun ishlatish
igtisodiy jihatdan magsadga muvofiqgdir.

Har ganday TXKvaTl strategiyasining takomillashuvi muayyan jihozning
texnik holatini 0’'zgarishining ob’ektiv jarayoni va uning texnik ekspluatatsiyasi
0’ rtasidagi 0’ zaro bog' liglikni ganchalik to’liq ta’ minlashi bilan belgilanadi.

Texnik xizmat ko'rsatish davriyligini, rgjai diagnostik nazoratni va rejali
tolxtatishlarni grafiklarini tuzish uchun boshlanglich ma’lumotlar bollib har bir
turdagi jihozning ishonchliligi ko'rsatkichlari, oldindan reaashtirilgan TXK,
diagnostika nazoratlari, rejaashtiriigan toRktatishlar va ishlash muddatlari
tolglrisidagi malllimot lar hisoblanadi.

Jhozning texnik holatini bashorat qilish navbatdagi va navbatdan tashgari
taimirlashni, ob’ektni rolyxatdan chigarish va amashtirishni regjaashtirishga imkon
beradi.

Jihozlarning texnik holatini diagnostika gilish maxsus o’ gitilgan xodimlar
yoki ushbu isnlarni bagjarish uchun litsenziyaga ega bo’lgan ixtisoslashtirilgan
diagnostika markazlari va tashkilotlar bilan ta'minlangan kompleks xizmat
xodimlari tomonidan amalga oshiriladi. Diagnostika natijalari texnik hisobot
shaklida rasmiylashtiriladi.

Nugsonlarni aniglash tashxisning tarkibiy gismi bolib hisoblanadi va uning
barcha bosgichlarida qo’llaniladi. Tekshiruv natijalari dalolatnoma shaklida
rasmiylashtiriladi.

Jhozlarni rolXatdan chigarich mezonlari ishlab chiquvchi yoki tayyorlovchi-
korxona tomonidan belgilanadi vafoydalanish yolrignomasigakiritiladi.

Nazor at savollari
1. Texnik xizmat kolisatish va talirlash bolyicha operatsiyalar kompleksi
necha guruhga bolinadi?
2. Texnik xizmat koliisatish vatalmirlash tizimi deb nimaga aytiladi?

3. Texnik xizmat kolisatish vatalhirlash dasturi o[zida nimani aks ettiradi?
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4. Joriy talmirlash nimaga moljallangan?

5. Kapital talmirlash deb nimaga aytiladi?

6. Olrta talirlashning kapital talmhirlashdan fargi nimada?

7. Mashinalargatexnik xizmat koltisatish deganda nimani tushunasiz?

8. Rgali-ogohlantiruv talmir tizimi deb nimaga aytiladi?

9. Rgali-ogohlantiruv talmir tizimi gaysi ishlarni o[z ichiga oladi?

10. Talmirlash tsikli nima?

11. Talmirlash davriyligi deganda nimani tushunasiz?

12. Talmirlash tsklining magbul strukturasi gaysi mezonlar asosida
tanlanadi?

13. Mashinada ishlash vaqgti bolyicha jihozdan foydalanish koeffitsienti
ganday aniglanadi?

14. Talmirlash murakkablik kategoriyasidan nima magsadda foydalaniladi?

15. Regali-ogohlantiruv talmir tizimining afzalliklari nimadan iborat?

16. Rejali-ogohlantiruv talmir tizimining kamchiliklari qaysilar?

17. Texnik xizmat kolisatish va talmirlashning asosly xususiyatlari
nimalardan iborat?

18. Texnik xizmat kolfsatish va talhirlash strategiyasini gaysi sohalarga
golllash lozim?
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VII1 BOB. JJHOZLARNI MOYLASH, SAQLASH VA ROIYXATDAN
CHIQARISH

8.1. Moylash materiallari va maxsus suyuqliklar

Mashinalarning ishonchliligi ko'p jihatdan moylash materidlarini to’'g'ri
tanlash vaishlatishga bog'lig.

Moylash materiallari quyidagi funktsiyalarni bajaradi

ishgalanish kuchlarini pasaytiradi va binobarin, bu kuchlarni yengish uchun

guvvat yo' gotilisnini kamaytiradi;

suyuq Yyoki chegara ishgdanishining hosil bo’lishi tufayli ishgalanadigan

grtlarining yeyilishi kamaytiradi, shuningdek ishgalanish yuzaaridan yeyilish

mahsulotlari va abraziv zarraari ogizib tashlanadi;

yudori haroratli sharoitlarda ishlaydigan yoki ishgalanishni yengib o'tganda

giziydigan detalar sovutiladi;

zarbdi zolrigigishlar yumshatiladi;

tirgishlarni zichlaydi vatashqi tomondan abraziv zarraarning kirishidan himoya

qiladi;

metal dgrtlar  tutashgandapaydo bolladigan  shovgin va  tebranishlarni

kamaytiradi;

korroziyadan himoyalaydi.

Moylash materialari mexanizmlarning ishgalanuvchi gismlarini moylash uchun
gollaniladi. Moylash materidlari neft, koliir boshga foydali qazilmaardan
olinadigan minerd; oldimlik va hayvonlarning yogiaridan olinadigan organic;
kimyoviy sintez natijasida olingan sintetik moylarga bollinadi.

Fizik holatiga kora, moylash materidlari emulsiydar kolfinishidagi suyuq
moylarga, plastik (konsistent) va gattiq moylarga bo'linadi. Suyuq yog’'lar gatoriga
suyug mineral moylar, plastmassa va qgattiq moylash materialaridan tashgari
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konservant moylari, gidravlikatizimlari uchun ishlaydigan suyugliklar, shuningdek
moylash-sovutish texnologik vositalari kiradi.

Suyuqg moylasimateriallari

Yoqilg'i moyi (mazut) ni vakuumli distillash orgdi olinadigan mineral moylar
eng ko' p ishlatiladi.

Xom moylar tarkibida mashindarning ishlashiga sabiy ta sir ko' rsatdigan asfalt-
gatronli modddar, neft kidotdari, oltingugurt va azot ardashmaari va boshgaar
mavjud. Shu sababli, moylar ushbu ardashmaardan oltingugurt kidotas, ishgor va
boshgaar bilan tozdanadi. Tozaashdan keyin yog'lar sulfat kidotadi tozalangan, yugori
ishgorli tozalangan va selektiv tozalangan yog'lar deyiladi.

Shu bilan birga, har xil operatson talablariga javob beradigan kerakli
xususiyatlarni olish uchun turli xil yog'lar malum nisbatlarda va kombinatsyaarda
ardlashtiriladi va moylarning ma'lum xususyatlarini  yaxshilash uchun turli  xil
go’ shimchaar qo’' shiladi.

Qo’shimchalar f bu ma'lum xususiyatlarga ega bo’lish uchun (egirlash)
mineral moylarga maxsus go’shimchaladir. Olvazifasiga ko'ra go’shimchalar
ishgalanish kuchlarini bargarorlashtirish yoki kamaytirish uchun ishlatiladigan
antifriktsion; yeyilish jadaligini kamaytiradigan yeyilishga garshi; sirtni gadalib
golish jarayonining ehtimolini kamaytirish uchun tirnalishga garshi; moylarning
govushgoglik-harorat xususiyatlarini yaxshilaydigan govushgoqg; gotish haroratini
pasaytiruvchi;  atmosferadagi  kislorod  bilan  moyning  oksidlanishini
sekinlashtiradigan antioksidant (ingibitorlar); moylarning metallarga korroziv
ta sirini kamaytiruvchi antikorrozion; moylarning ko’ piklanishini bartaraf qilish va
ko'pikni tezda yo'q qilish uchun ko' pikka garshi; dvigatellarda uglerod
birikmalarini kamaytiradigan yuvish vositalari; bir vagtning o'zida bir nechta

xususiyatlarni yaxshilaydigan ko’ p funktsional turlarga bollinadi .
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Sntetik moylar, masalan, organosilikon, organofosfor va boshgalar yuqori
issiglik bargarorligiga, yaxshi moylash xususiyatlariga va past bugllanuvchanlikka
ega

Qo' llanish sohasidan boglliqg ravishda, mineral moylar turli xil mashinalar,
moslamalar va mexanizmlarni moylash uchun isdustrial; ichki yonish dvigatellarini
moylash uchun mo’ljallangan motor; turli xil mexanik uzatmalarni moylash uchun
transmission; energiya, shu jumladan turbinali, elektr izolyatsion va kompressor
moylariga bo’ linadi.

Moylarning etiketkasida harflar tozalash usuli va golllanish sohasini
ko'rsatishi mumkin. Masalan, M f motorli, | f industria, T f turbinai; K f
kompressorli; TK f transformatorli; Z f quyuglashgan.

Industrial moylar f neftni chuqur gayta ishlash jarayonida olinadigan
mahsulotlardir. Bular sanoatda keng gollanilmoqgda.

Industrial moylarning gqovushqgogligi 5-50 my/s ga teng bollib, turli xildagi
mexanizmlarning ishgalanish uzellarini moylash uchun, shuningdek gidravlik
suyuqdiklarning asosi sifatida qollaniladi. Ulardan texnologik surkov moylari
olinadi. Industrial moylardan quyish mashinalarida, ishlov berish stanoklarida va
boshqa turli xildagi jihozlarda foydalaniladi. Bu agregatlar ishlaydigan sharoitlar
har xil bollganligi sababli sanoatda moylash mahsulotining juda keng assortimenti
ishlab chiqgariladi. Industrial moylar umumiy va maxsus magsadli bollishi mumkin.
Umumiy industrial moylardan, masalan, 1-20A markadagi moydan yuqori
tezlikdagi mashinalarda vaturli xildagi gidravlik tizimlarda foydalaniladi. Maxsus
moylash materialari sanoatning olziga xos sohalarida gollaniladi. Ularga,
xususan, harorat va yuklanishlar bolyicha oglir va xavfli ishlab chigarish
sharoitlari kiradi.

Industrial moylar DavST-17494 bolyicha tasniflanadi stanok, reduktor va
sanoat jihozarining boshga edementlarini moylash uchun golllaniladi. Vazifas
bolyicha industrial moylari to’rt guruhga bo’ linadi(8.1.1-jadval).
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8.1.1jadval
Vazifad bolyichaindustrial moylarning guruhlari

Guruhi SO 6743/0-81 bolyicha Qolllanish sohasi
guruhga mos kelishi
Yyengil yuklanadigan birliklar (shpindéllar,
L F podshipniklar va ularga bog’ langan ulanishlar)
G H Gidravlikatizimlari
N G Sirpanish yolnaltirgichlari
T C Kuchli yuklanadigan bloklar (tishli uzatmalar)

Ekspluatatsion xususiyatlariga ko'ra sanoat moylari 5 kichik guruhga
bo’linadi (8.1.2-jadval).

8.12-jadval

Sanoat qurilmalarining mashinalari va mexanizmlari uchun ekspluatatsion

xususiyatlari bo'yichaindustrial moylarining guruhlari

Guruhi

Tarkibi, foydalanish shartlari va qo’'llanish sohas

A

Qo'shimchaarsiz moy'lar; jihozning ishlash sharoitlari moylarning
oksidlanishga garshi va korroziyaga garshi xossaariga maxsus talablar
go’'ymaydi

Oksidlanishga garshi va gorroziyaga garshi go’'shimchalar bilan moylar;
jihozning ishlash sharoitlari moylarning oksidlanishga garshi va gorroziyaga
garshi xossalarigayiqori talablar qolyadi

Rangli metallarning ishgalanishga garshi gotishmalari mavjud bo’lgan vaish
sharoitlari moylarning oksidlanishga garshi, qorroziyaga garshi va yeyilishga
garshi xossdlariga yiqori talablar qolyadigan, yeyilishga qgarshi

go' shimchalar bo’Igan B tipidagi moylar.

Qadalib golishga garshi go’shimchaar bilan C tipidagi moylar; jihozring
ishlash sharoitlari moylarning oksidlanishga garshi, qorroziyaga garshi,
yeyilishga garshi va gadaib qolishga garshi xossaariga yiqori talablar
golyadi

Sakrovchanlikka garshi qo’shimchaar bilan D tipidagi moylar; jihozning
ishlash sharoitlari moylarning oksidlanishga garshi, qorroziyaga garshi,
yeyilishga garshi gadaib golishga garshi va sakrovchanlikka xossalariga
yiqori talablar qolyadi

40 fiC haroratda kinematik govushqoglikdan boglliq ravishda, industria
moylar 18 sinfga bo’ linadi (8.1.3-jadval).
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Industrial moylari olZaro defis bilan gratilgan harflar va ragamlar guruhi
bilan markalanadi. Birinchi harf | f industrial ikkinchi harf f vazifasi bo’yicha
guruhga aogadorligi, uchinchi harf f ekspluatatsion xossalari bo’yicha kichik
guruhga alogadorligi, ragam govushgodlik klassini tavsiflaydi.

8.12-jadval
Industrial moylarning qovushqgoqlik klasdari
Qovushqoglik klass V 40, MM?/s Qovushqoglik klass V40, mM?/s

2 1,9-25 68 61-75

3 3-35 100 90-110
5 4-5 150 135-165
7 6-8 220 198-242
10 9-11 320 288-352
15 13-17 460 414-506
22 19-25 680 612-748

Isitiladigan xonalarda ishlovchi  yengil sanoati ishlab chigarish

mashinalarini moylash uchun quyidagi moylar gollaniladi:

industrial 20 (urchuk moyi 3) f detalar chetini qirgish, bukish, tikuv

mashinalari va boshgalarda;

industrial 30 (mashinali L) f kesish, bichish va yiglish sexlarining kol[plab

mashinal arida;

industrial tikuv f tikuv, bukish va boshga mashinaarda;

silindrli 38 f mashinalarning issiq uzellari va quritish qurilmalarida.

Urchug moylari f arzon, gollanilishda oddiy industrid moylash materidlari
bollib, bu moylardan 125 <«C gacha gisga vaqtli gizdirilganda ham, -25 «C dan +100 «C
gachaoraigdagi haroratdaishlatish mumkin.

Moyning bunday nomlanishiga sabab, ulardan dastlab tolquv dastgohlarining
urchuq uzdlarini moylashda foydaanilgan. Hozirgi vagtda urchugq moylaridan
sanoatning turli sohaaridava uy sharoitlarida keng foydaanilmogda
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Urchug moylari bochka va kanistrlarda gadoglanadi, yirik ishlab chigarish
korxondariga tdsterndarda jolbatiladi. Urchug  moylaridan uy sharoitlarida
foydalanish uchun ingichka burunchai qulay flakonlarda, shishachaarda ishlab
chigariladi.

Motor moylari ichki yonuv dvigatdlarni moylash uchun mo’ljalangan; ular
yugori govushgoglik indeksiga, yeyilishga garshi yaxshi xossalarga ega bollgan
minera moylar asosida tayyorlanadi. Barcha motor moylari 100 fiC haroratdagi
govushgogligini va ekspluatatsion xossdari guruhini korsatgan holda M harfi bilan
markalanadi.

Kompressor moylari kompressorlarning silindrlarini - moylash uchun
mo’ljallangan va yugori harorat (200 fiC gacha) va bosintar sharoitlarida yuqori
kimyoviy chidamlilikka ega

Transformator moylari issiglik uzatish suyugligi sfatida transformatorlarda,
kditlarda va boshga dektr qurilmalarda ishlatiladi. Ular past qovushgoglik, kimyoviy
garshilik vayudori izolyatson xossdari bilan gjraib turadi.

Suyug moylash materialarining xossalari quyidagi ko'rsatkichlar bilan
aniglanadi: zichlik, gqovushqoqlik, ofil olish harorati, gotish harorati, moylilik, suv
vamexanik aralashmalar miqdori, kislotalilik va boshgalar.

Moylarning nominal zchligi (malum bir haroratda) 0,870,95 g/smfl
oralig’ida bolladi. Bu govushgoglik va sigiluvchanlik bilan bevosita bog'lig va
gidravlik uzatish kuchiga sezilarli dargada ta'sir qiladi. Shuning uchun, yudori
zichlikdagi moylardan foydalanganda, xuddi shu quvvat uchun gidravlik
uzatishning o’lchamlari kamayadi.

Qovushgoglik f bu suyuglikning ichki ishgaanishi yoki ogib ketishga
garshiligidir.

Tashqi kuch taldiri ostida suyuglik bir gismining ikkinchi gismga nisbatan
siljishiga garshilik kolrsatish xossasiga uning govushgogligi deb aytiladi. Ushbu
xarakteristika moyning ishgalanish kuchiga talsir etuvchi muhim fizik-kimyoviy
xossasi bollib hisoblanadi.
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Nominal govushqoglik, aynigsa ishlatish paytida ko'p moylarning muhim
xususiyatlaridan biridir. Ishgalanish moslamalarini loyihalashda 50 va 100 fiC
haroratda aniglanadigan kinematik govushqoqglik ishlatiladi. Birog, 1SO 3448 ga
binoan, 50 fiC o’'rniga 40 fiC harorat gabul gilinadi. Moy tanlashda haroratning
govushgoglikka ta'sirini hisobga olish kerak, chunki uchta muhim govushqgoqlik
giymati mavjud, yani normal ishchi haroratida optimal, maksimal haoratda
minimal va eng past haroratda maksimal. Katta aylanish chastotas va kichik
solishtirma yuklanishlarda past govushgogligikka ega bollgan moylarni ishlatish
zarur.

Moylarning qovushqoqligi sezilarli dargjada bosimdan bog'liq bollib, yuqgori
solishtirma yuklanishlarda ishlaydigan mexanizmlar va mashinalarni moylashda
muhim ahamiyatga ega. Shuning uchun, ishgalanish uzellarini loyihalash va
hisoblashda, ishgalanuvchi sirtlar orasida kuchli moylash gatlami hosil bollishi
zarur. Bosimdan boglig ravishda qovushgoglik quyidagi formula bolyicha
aniglanadi:

Ny Z Mg €%,
bu yerdamn, van, f mosravishda atmosfera bosimidagi va p bosimdagi dinamik
govushgoglik, Pas;; @ govushqoglikning piezoelektrik koeffitsienti, Pa~! s71,
Qovushqgoglikning dinamik vakinematik turlari mavjud.

Dinamik qovushqoglik suyugliklar tarkibini ularning zarrachalari olzaro
harakatiga garshilik kolfsatishini tavsiflaydi.

Har bir gatlamining maydoni 1 m» va ular orasidagi masofa 1 m bollib, bir
gatlamining boshgasiga nisbatan 1 m/s tezlik bilan siljishiga suyuglikning garshilik
kuchiga (N) uning dinamik govushgogligi deb aytiladi.

Dinamik govushgoglik Pals birligida ollchanadi. Odatda ushbu kattalik
haroratning turli xil giymatlarida hisoblanadi.

Kinematik govushqoqlik dinamik govushqgoglikning uning zichligiga nisbati
bilan aniglanadi. Kinematik govushqoglikning birligi m»/s gateng. 20 fiC haroratda
suvning kinematik govushgogligi N N 58 my/s gateng.
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Yugori bosmlarda moy olzining suyuglik xossalarini yoldqotishi va hatto
[ N .2 Pabosimda gattiq jismga aylanishi mumkin.

Qovushqoglik indekss moylarning govushqoqlik-harorat xossalarini
baholaydi. Bir govushqoglik birliklarini boshgalariga o'tkazish, turli xil noylar
ardlashmasining qgovushqogligini  hisoblash va haroratdan bogliq ravishda
govushgoglikni o’ zgarishini hisoblash uchun foydalaniladi. Tegishli formulaar,
jadvallar va 40 va 100 fiC haroratda kinematik govushgoglik bo’yicha hisoblash
usullari, masalan, DavST 25371 da keltirilgan.

ow-20 5W-30D 10W-30 1OW-40 15W-40

8.1.1-rasm. Turli xil qovushqoglik koldsatkichlaridagi moylar.

Qovushqoglik indeks 85 va undan yugori bolgan moylar yaxshi
govushqoglik-haroratli  xossalarini  tavsiflaydi.  Turli  xil  govushgoglik
kolrsatkichlariga ega bollgan, OW-20, 5W-30, 10W-30, 10W-40, 15W-40 markali
moylardagi ragamlar quyidagilarni bildiradi (8.1.1-rasm):

OW-20 markali moyda -35-30 [C sovuq haroratdan +15-20 [C issq

haroratgacha foydal anishgayarogli moy;

5W-30 markai moyda: -30-25 [C sovuq haroratdan +20-25 [C isdq

haroratgacha foyda anishgayarogli moy;
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10W-30 markali moyda: -25-20 [C sovuq haroratdan +20-25 [C isSq

haroratgacha foyda anishgayarogli moy;

10W-40 markai moyda: -25-20 [C sovuq haroratdan +35-40 [C issiq

haroratgachafoydal anishgayarogli moy.

Moyning ol olish harorati f Tselsy gradudaridagi harorat bollib, unda olov
yaqginlashtirilgach havo bilan moy buglari aralashmas alanga oladi. Bu moyda past
gaynovchi fratsyalarning mavjudligini kolisatadi va moyning yonglihga xavfliligini
tavsiflaydi.

Qotish harorati undan past haroratlarda moy olzining golzglaluvchanligini
yoldotadigan haroratni tavsiflaydi. Statik sharoitlarda moy bilan toldirilgan,
diametri 15 mm ga teng probirka yordamida aniglanib, bu probirka 45fi ga
ogldirilganda 1 minut davomida menisk o[z holatini olZgartimaydi. Qotish harorati
past haroratli sharoitlarda moyning yarodliligini aniglaydi va past haroratda
gollaniladigan moylar uchun muhim rol olynaydi.

Kidotalik soni f moyda metalning korroziyasini ketirib chigaruvchi erkin
kidotaarning mavjudligini bildiradi. Minera moylarning tozalik dargjasini hamda
ishlatish va saglashda ularning bargarorligini tavsiflaydi. Kidotalik soni 1 g moydagi
erkin kidotaarni neytralash uchun zarur bollgan oltkir kaliyning milligramlardagi
miqdori bilan baholanadi.

Mexanik aralashmalar migdori suyuq moylarda 0,05% dan ortiq bollimasligi
kerak. Mexanik aralashmalar moy tarkibiga ularni tayyorlash, saglash va
foydalanish jarayonida tushadi. Suv moylarni saglash va tashishdagi elfiborsizlik
tufayli paydo bolishi mumkin.

Plastik moylashmateriallari
Plastik moylar mineral moylarni yuqgori molekulali yog(i kislotalarning
kaltsiyli, natriyli, bariyli sovunlari, gattiq uglevodorolar (parafin, tserezin), sunly
yoglli kislotalar kabi quyultirgichlar bilan mexanik aralashtirish orgali ishlab
chigariladi.
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Kaltsiyli quyultirgichlar bilan tayyorlangan plastik surkov moylariga solidol
deb, natriyli quyultirgichlar bilan tayyorlangan plastik surkov moylariga konstalin
deb aytiladi.

Plastik surkov moylari juda katta bollmagan yuklamalar talSiri ostida oson
deformatsiyalanadi, ochiq va harakatlanuvchan hamda vertikal sirtlarda saglab
golinadi; detallar sirtlari orasidagitirgishlarni tolldiradi va bu tirgishlarda abraziv
zarrachalarnin tushib qolishiga tolsqginlik qiladi. Plastik surkov moylari suyuq
moylarga nisbatan yuqori saglash (konservatsiya) xossalariga ega bolliganligi
tufayli sirtlarni korroziyadan himoya qilish uchun gotlaniladi.

Surkov moylari vazifasi bolyicha quyidagi guruhlarga botinadi.

Umumiy surkov moylari. Bu guruhda eng keng targalgani bollib solidol
hisoblanadi. Solidol (lotincha solidus f zich va oleum f moy solzidan olingan) f
olftacha govushqgoglikdagi industrial moylarni oliy yog(li kislotalarning kaltsiyli
sovunlari  bilan quyuglashtirib hosil qgilinadigan plastik surkov moyidir.
Solidollarning  afzaliklari bollib suvga chidamliligi, korroziyadan samarali
himoyalashi, g@jilish (tirnalish) ga qgarshi yuqori xossalari hisoblanadi.
Kamchiliklari f erish haroratining pastligi va mexanik bargarorligining
yomonligidir. Solidollar 60-70 fiC gacha haroratda ishlaydigan va moylash sifatiga
yugori talablar golyilmaydigan mexanizmlarda qollaniladi. Zamonaviy
mashinalardagi tezliklar va solishtirma quvvatning oshirilishi moylash ishlari
shartlarining talabchanligini oshiradi.

Kol magsadli surkov moylari balzan kolp funktsiyali yoki universal deb
yuritiladi. Ular turli xildagi mexanizmlarning ishgalanish uzellarida qollaniladi.
Bu surkov moylari suvga chidamli va tezliklar, harorat va yuklamalarning keng
intervalida ishga qobiliyatlidir. Ammo kolp magsadli surkov moylari barcha
tipdagi antifriktsion surkov moylari, shu jumladan sovuqgga chidamli surkov
moylarini amashtirish uchun yarogli deb hisoblamaslik kerak. Lekin solidol
tipidagi umumiy magsadli, shuningdek yuqori haroratlarda foydalanish uchun

molljallangan, bazi industrial moylar kolp magsadli surkov moylari bilan
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amashtirilishi  mumkin. Bunga ularning suvga chidamlilik va yaxshi
saglanuvchanlik xossalari kolinaklashadi.

Issigbardosh surkov moylari f uzoq vaqt (yuz soatlab) davomida 150 dan
200-250 fiC gacha va undan yugori maksma haroratda qolllaniladigan surkov
moylari guruhi. Bu guruhga kirmaydigan balzi surkov moylari ham cheklangan vagt
davomida 150 fiC dan yuqori haroratlarda mexanizmlarning ishini talminlashi
mumkin. Ular kamyob va gimmatbaho sintetik moylarda va maxsus quyultirgichlarda
tayyorlanadi. 150-250 fiCva undan yuqori haroratlarda fagat kam sonli mexanizmlar
ishlaydi, shuning uchun issgbardosn surkov moylari kam miqgdorda ishlab
chigariladi.

Past haroratli surkov moylari maxsus minus 50 fiG balzi hollarda esa undan
ham past haroratlarda golllash uchun moljalangan. Qolllashning minima harorati
nafagat surkov moylarining xossalari bilan, balki mallum dargjada surkov moylari
gollaniladigan ishgdanish uzelining ish sharoitlari bilan ham aniglanadi. Past
haroratli surkov moylari litiyli sovunlardava gattiq uglevodorodlardatayyorlanadi.

Konservatson (saglovchi) surkov moylari metall  konstruktsiyaarni
korroziyadan himoyalash uchun qollaniladi; asosan vazelin deb nomlangan
uglevodorodlidir. Konservatsiyalash uchun vazelinlarni golllash qulay, chunki ular
himoyalanadigan dirtlarga eritilgan kolrinishda surtiladi  (botirish, cholika
yordamida, purkash orgali). Past erish harorati (50-70 fiQ uglevodorodli surkov
moylarini gollashning maksimal haroratini cheklaydi.

Plastik moylash materiallarining asosiy fizik-kimyoviy xossalari bolib
mustahkamligi, govushqoqligi, issigbardoshligi, nambardoshligi, bargarorligi,
korroziyaga garshiligi va mexanik aralashmalarning miqgdori hisoblanadi.

Mustahkamligi f ularni surtiladigan sirtdan uzilish kuchidir. Ishchi haroratda
minimal mustahkamlik chegarasi 180-200 Pa dan yuqori. Haroratning oshirilishi
surkov moylari mustahkamligining pasayishigaolib keladi.
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Qovushqgoqligi f 5 sekund vagt ichida 150 g oglirlikdagi standart metall
konusni  surkov moyida cholktirish chuqurligini olzida aks ettiradigan kirish
(singish) soni bilan aniglanadi.

Issigbardoshligi f Ubellod priborida gizdirilganda surkov moyining birinchi
tomchis tomishi bilan tavsflanadigan tomchi tomish haroratidir. Tomchi tomish
harorati detalning mumkin bollgan haroratidan 15 fiC dan kam bolimadigi kerak.
Moylash materialari tomchi tomish haroratidan bog(lig ravishda quyidagilarga
bolinadi: past eruvchan f 65 fiCdan dan kam, olrta eruvchan f 60 dan 100 fiCgacha
vaqiyin eruvchan f 100 fiCdan yuqori.

Nambardoshligi f turli xildagi emulsyaar hosl qilib erishga va suv bilan
yuwvilishga garshiligi. Kaltsiyli quyultirgich  bilan moylash materiallarining
(solidollar) nambardoshligi  yuqori, natriyli quyultirgich bilan moylash
materialarining (konstalin) nambardoshligi esa pastdir.

Bargarorligi [Juzoq vagt davomida saglash va ishlatishda olzining xossaarini
saglash qobiliyatidir.

Korroziyaga garshiligi f surkov moyining temir va mis plastinkalarga talsir
gilish dargasidir. Tarkibida kislotalar va ishqorlar bollmagan plastik moylash
materialari yuqgori korroziyaga garshi xossalarga egadir.

Mexanik aralashmalarning migdori f bollmagani maldul. Toza solidollarda
ularning ruxsat etilgan migdori 0,6 % gateng.

Plastik moylash materidlaridagi birinchi harf f golllanish sohas (U f universd,
| f industrid va h.o), ikkinchi harf f universa surkov moylari uchun guruhning
nomlanishi (H f past eruvchan, C f olrta eruvchan, T f qiyin eruvchan) yoki maxsus
surkov moylari uchun mexanizmning nomlanishini, undan keyingi harflar surkov

moyining maxsus xossaarini bildiradi.

Qattig moylashmateriallari
Bular gatoriga grafit, molibden disulfidi va boshga moddalar kiradi va ular

mexanik taldirlar ostida parchalinib, ishgalanuvchi sirtlarda yupga parda hosil
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giladi. Bu vagtda ishgalanish koeffitsienti 0,05-0,15 ga teng bollib, -250 fiC dan
+350 fiC gacha haroratlar oraiglida qolllash mumkin bolladi. Qattiq moylash
materiallarini melyordagi haroratlarda, ammo olia noqulay sharoitlarda ishlaydigan
mashinalarning suyuq moylari va plastik surkov moylariga golshimcha sifatida
golllash samarali hisoblanadi.

Ishgalanuvchi sirtlarda surkov moyi gatlamining tez yeyilishi vaishgalanuvchi
drtlardan issglikni olib ketishi suyuq moylashga nisbatan pastligi gattiq surkov
moylarining kamchiligi bollib hisoblanadi. birog, mashindarning ishgalanuvchi
juftliklari  vakuum sharoitlarida isnlaganda gattig surkov moyi materidlari
moylashning mumkin bolligan yagonaturi bollib hisoblanadi.

Moylashmateriallarini tanlash

Moylash materiadlarini tanlash mashinaning konstruktsiyasini ishlab
chigishda yoki uni takomillashtirishda, shuningdek ish sharoitlarini olzgartirishda
amalga oshiriladi. Muayyan mashinaning moylash materiallarini va alohida
uzellarini  moylash davriyligini  tanlash bolyicha asosly hujjat  bolib,
tayyorlovchi-korxona tomonidan ishlab chigiladigan va mashina bilan birga
yetkazib beriladigan moylash xaritas xizmat giladi. Moylash xaritasi mashinani
moylash sxemasi vatasnifiy rolyxatidan iborat bolladi.

Moylash sxemas f mashinaning moy kolisatkichlari, moydonlari va boshga
moylash priborlari bilan moyni quyish va tolkish nugtalari anig chizilgan sxematik
chizmaaridir.

Tasnifiy rolyxatda sxemadagi moylash nugtalarining tartib ragamlari,
moylanadigan uzel yoki detalning nomlanishi, moylash materialining tipi, moyning
boshlanglich miqgdori, moylash usuli va tartiboti tolgltisdagi mallumotlar
keltiriladi.

Moylash materidlarini tanlashda asosly mezonlar bollib quyidagilar
hisoblanadi: ishgalanish uzelining konstruktsiyasi; ishlash tartiboti, yalni yuklama,
tezlik, harorat; ishchi va texnologik jarayonning xususiyatlari; tashgi muhit
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parametrlari, yalni havo harorati, uning namligi, agressiv gazlarning mavjudligi va
h.o; xizmat kolisatuvchi shaxsning professionaligi va mexanizmni moylash
qulayligi; ishonchlilik talablari vaiqtisodiy omillar.

Moylash materidlarini tanlash ularni golllashning magsadga muvofigligini
asodash uchun turli xildagi moylash materidlarining xossaarini tahlil gilishdan
boshlanadi

Mineral moylarning afzalliklari bollib quyidagilar hisoblanadi: ichki
ishgalanish koeffitsienti juda past; yuqori tezliklarda, yuqori va past haroratlarda
ishgalanish juftliklari kam yeyiladi; moyning holatini va uning uzatilishini nazorat
qgilish va tozalash imkoniyati mavjud; moyni almashtirish va qolshish jarayoni juda
oddiy; moyni yiglish va gayta tozalash imkoniyati mavjud. Bulardan tashgari
moylarning sovutish taldiri muhim afzalliklaridan bol(lib hisoblanadi.

Korpudlar gratgichlaridagi bolshliglar va moy quvurlari orgali moyning
oqgishi, murakkab zichlikdagi qurilmalar va yonglinga xavfsizligi suyuq mineral
moylarning kamchiligi bollib hisoblanadi.

Plastik moylash materiallarining afzalliklari bollib quyidagilar hisoblanadi:
past sirpanish tezliklarida va katta bosimlarda golllashning samaradorligi nisbatan
yuqori; zarbali va olZzgaruvchan yuklamalarda, tez-tez tolxtashlardagi
amortizatsiyalanish; podshipniklar korpudaridagi bofshliglar va ishgalanish
uzellaridagi tirgishlarning yaxshi toldiriladi; ishgalanuvchi sirtlar ifloslanishining
oldi olinadi.

Y ugori haroratlarda uzoq muddat ishlaganda gatlamlarga ajralishi, erishi va
oqib ketishi, moylash materialini almashtirish jarayoni koljp mehnat talab qgilishi
plastik moylash materiallarining kamchiligi bolib hisoblanadi.

Moylash xaritas bollmagan paytda moylash materialini quyidagi umumiy
tavdyalarga amal qilib tanlash mumkin: yuqori solishtirma yuklamalarda
ishlaydigan ishgalanish uzellari moyning tutashish zonasidan siqgib chigarilishini
oldini olish uchun govushqogligi yugori moylash materialari bilan moylanadi;
plastik surkov moylari past sirpanish tezliklarida, masalan, ochiq tishli uzatmalarda
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va tebranish podshipniklarida gollaniladi; govushgodligi past moylash materialari
bilan moylashda ishgalanishdagi kam yolqotishlar mexanizmning FIK ni oshiradi
va detallarning qizish haroratini pasaytiradi; ogimli aylanib turishda suyuq
moylash materialari golllaniladi; tezlik oshirilishi bilan moylash materialining
govushgoqligi pasayishi kerak.

Sanab offilgan umumiy tavsiyalardan tashgari, mashinalarning muayyan
ishgalanish uzellari uchun moylash materialarini tanlash bolyicha umumiy
tavsiyalarni kolrib chigamiz.

Katta zoliigish ostida ishlaydigan sekinyurar mexanizmlar govushqgogligi
yugori moylar bilan yoki plastik (konsistent) moylar bilan moylanishi kerak.

Konsistent moylar mineral moyning biror quyuglantirgich, masalan kaltsiyli
guyuglantirgich yoki mum, parafin va shu kabi aralashmalardan iborat. Katta
yuklanish ostida ishlaydigan, shuningdek, harakat yolmalishini olzgartiraib
turadigan mexanizmlarni moylash uchun govushqogligi past moylarni ishlatish f
moyning ol[zaro ishgalanuvchi sirtlar orasidan siqilib chigishiga va binobarin, shu
sirtlar orasidagi moy gatlamining yupqgalashuvigaolib keladi.

Yugori harorat  sharoitida ishlaydigan ogllr yuklanishli sekinyurar
mexanizmlarni gattiq moylash materiallari bilan moylash kerak.

Bunday moylarga, masalan, talk, grafit, slyuda vaboshgalar kiradi.

Srpanish podshipniklari solisntirma yuklamaar, dljish tezliklari, harorat va
atrof-muhit sharoitlaridan boglliq ravishda suyuq minerd moylari va plastik moylash
materidlari bilan moylanishi mumkin.

Tebranish podshipniklari mexanizm konstruktsiyasi va ish sharoitlaridan
boglliq ravishda suyuq va plastik moylash materiallari bilan moylanishi mumkin.
Masalan, suyuq moylash materialaridan reduktorlarni purkab moylashda
foydalaniladi. Ishlatishning oglir sharoitlarida (yugori 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
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glldiraklarning aylanish tezligidan bog(liq ravishda, aylanish tezligi 12-15 m/s
bollganda moylash karterdan moyni purkash orgali amalga oshiriladi, juda yuqori
tezliklarda esa majburiy tsirkulyatsion moylashdan foydalaniladi.

Karterdagi moy miqdori hisoblash yolli orgai aniglanadi, aynan esa uzatiladigan
quvvat birligiga 0,25-0,50 | hisoblanadi. U muntazam nazorat gilinishi va zarur
hollarda golshimcha solinishi kerak.

Moylash materialarining yarogliligi zarur hollarda mashina ishlab turganda
nazorat qgilinishi mumkin. Buning uchun podshipnik haroratini turli navdagi
moylash materiali bilan har 15-20 minut ishlagandan keyin ollichash amalga
oshiriladi.

Moylash materialining minimal haroratida ushbu podshipnik uchun surkov
moyi yarogli hisoblanadi. Mashinani bir-ikki smena davomida navbatdagi
kuzatishlar moylash materiaining tolglti tanlanganligini tasdiglash imkoniyatini
beradi.

8.2. Jihozlar ni moylash usullari va qurilmalari

Moylash tizm deganda moylash materidini ishgaanish sirtlariga uzatishni,
shuningdek uni moylash idishiga gaytarishni talhinlovchi qurilmaar tolplami
tushuniladi. Bunda moylash materialining saglanuvchanligi va tozaligi, uning
ishgalanuvchi girtlarga kirishini nazorati, uzellarni moylash tartiboti buzilganda
ogohlantirish signalari talhinlangan bollishi kerak.

Sirkulyatsion (aylanma) va oquvchan moylash tizimlari mavjud. Suyuq
moylash materiali bir necha marta ishgalanish uzellari orgali offib, baribir shu
moylash tizimida goladigan moylash tizimi tsirkulyatsionga tegishlidir. Oquvchan
tizimlarda moylash materiali ishgalanish uzellari orgali olfigandan solig bu tizimga
gaytmaydi.

Moylashning individual va markazlashnan tizimlari mavjud. Individua
tizimda moylash moylanadigan joyda yagin joylashgan qurilma yordamida har bir
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ishgalanadigan juftlik uchun aohida amaga oshiriladi. Moylashning
markazlashgan tizimida bir necha aohida joylashgan ishgalanuvchi juftliklar bir
joydan boshqgariladigan bitta moylash qurilmasi yordamida amalga oshiriladi.

Taldsir etish vaqti bolyicha davriy va uzluksiz moylash turlari mavjud.
Davriy moylash xizmat kolisatuvchi shaxs yoki mashina qurilmasidan bogl(liq
bollladigan mallum vagt oraliglidan keyin amalga oshiriladi. Uzluksiz moylash
mashina ishlashining butun davri davomida uzluksiz yoki gisga, bir xil va oldindan
olinatilgan vagt oraligli keyin talsir qiladi.

Moyni ishgalanuvchi sirtlarga uzatish usuli bolyicha ikkiga bolinadi:
majburiy bosimsiz moylash, unda moy olzining oglirligi talsSiri ostida yoki
yostigchaning kapillyarlik xossalari talSiri ostida uzatiladi; bosim ostida moylash,
unda moy nasos yordamida uzatiladi.

Detalarning ishgalanuvchi sirtlarini moylash uchun mashinaarni ishlatish
bolyicha yollignomalarida kolisatilgan surkov moylari qollaniladi. Bu
yoliignomalarlarda moylashning jadval yoki xaritas bollib, ularda surkov
moylarining rolyxati, surkov joylari va davriyligi kolisatilgan. Mashinalarda
moylash joylari gizil bolyoq bilan belgilanadi.

Moylash qurilmalari moylashning suyuq va plastik guruhlari uchun
tayyorlanadi.

Majburiy bosimsiz suyug moy bilan individual davriy moylash teshik orgali
amalga oshirilib, unda moy membranasi moydonlar yordamida uzatiladi (8.2.1-
rasm, a).

Uzelni iflogliklar tushishidan himoyalash uchun zoldirli (8.2.1-rasm, b) yoki
gopgogli (8.2.1-rasm, v) moydonlar gollaniladi. Qopgogli moydonda zahira moy
saglanadi.
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8.2.1-rasm. a dmoylash teshigi; b Ozoldirli moydon; v [Igopgogli moydon.

Bosim ostida individual davriy moylash plunjer 1 tugmachasini bosganda bir
plunjerli nasos (8.2.2-rasm, a) yordamida bosim ostida amalga oshiriladi. Shishali
galpogcha 2 nasosdagi moy sathini koltish imkonini beradi.

Moyning uzluksiz uzatilishini piliklar yoki moylash halgalari yordamida
amalga oshirish mumkin bollib, ularning harakati sifon tamoyiliga asoslangan,
yaldi moy pilik tolaarining kapillyar ariqchaari bolylab koltariladi (8.2.2-rasm,
b). Bu usulning yana bir turi bollib namat yostiqgcha yordamida moylash
hisoblanadi.

8.2.3-rasm, a da ignali moydonlar 1 yoki kattaligi igna bilan rostlanadigan
teshik orgali tomchili moylash kolrsatilgan. Teshikdan bir minutda kerakli
miqdordagi moy podshipnik 2 gatushadi.
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8.2.2-rasm. a Oplunjerli nasos; b Opillikli moydon.
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Maburiy bosimsiz individual uzluksz moylash ignali klapanlar bilan
talminlangan moydonlar yordamida, shuningdek markazdan gochma usullar va o(z-
olzidan surilish usuli bilan amalga oshiriladi. Katta individua juftliklarni bosim
ostida individual uzluksiz moylash unumdorligi past bolllgan nasoslar yordamida
bajariladi.

Majburiy bosim bilan markazlashgan davriy moylash turli konstruktsiyadagi
dastaki yoki avtomatik nasoslar yordamida amalga oshiriladi (8.2.3-rasm, b).

8.2.3-rasm. a Lignali moydon; b [Jnasos.

Quyug moylar (konstalin L, solidol L) ularning govushdgogligi yuqgori
bollganligi sababli ishgalanuvchi juftlarga bosim ostida yuboriladi. Bosimi katta
bollmagan individual davriy moylash uchun keng targalgan qurilma bolib
gapoqgchali moydon hisoblanadi (8.2.4-rasm). Moy ichki rezbali qgalpoqgcha 2
ichidagi moydonning rezervuariga toldiriladi. Qalpogcha davriy ravishda buralib,
moy yaqginlashtirilgan ariqchaga haydal adi.
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8.2.4-rasm. Qalpogchali moydon.
1 Okorpus; 2 Orezbali galpogcha; A-A Ukolhdalang kesimi.

Uzluksiz harakat giladigan kol[plab yirik mashinalarda borishi giyin bolligan
yoki tez-tez moylanadigan podshipnikli uzellarga surkov moyi markazlashgan
moylash tizimi yordamida amalga oshiriladi.

Plastik surkov moyini dastaki markazlashgan uzatish tizimining strukturasi
8.2.5-rasmda kolrisatilgan. Surkov moyi porshen 3 ning oglirlik kuchi talsiri ostida
rezervuar 4 dan dastak 5 yordamida harakatga keltiriladigan plunjerli nasos 6 ga
kiradi. Nasosga dastak 1 yordamida navbat bilan moy quvurlari A va B ulanib, ular
bolylab filtrlar 7 orgali surkov moylari ikki liniyali talminlagich 8, 9 va 10 larning
bloklariga uzatiladi va bu talmhinlagichlar gattiq yoki egiluvchan quvurlari bolylab
surkov moyini har bir ishgalanish uzeliga individual ravishda melyorida
uzatilishini talminlaydi. Har bir blokdagi talminlagichlar soni mexanizmdagi u
molljallangan moylash nuqtalari soniga teng. Masalan, blok 8 tolitta
talhinlagichga ega va o[z-olzidan, tolitta moylash nuqgtasini talthinlaydi .
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8.2.5-rasm. Dagtaki markazlashgan moylash sxemas:
A, B f moy magistralari; 1, 5 f dastaklar; 2 f manometr; 3 f porshen;
4 f moy uchun rezervuar; 6 f plunjerli nasos; 7 f filtrlar; 8, 9, 10 f ishqalanish uzellariga
melyorida surkov moyini uzatish ikki liniyali talhinlagichlar .

Moylash materiallaridan foydalanish va saglash
Moylash materialaridan foydalanish va saglash quyidagi tadbirlarni oltkazishni
nazarda tutadi: moylanishi lozim bollgan jihozlarni hisobga olish; moylash
materiallariga bollgan ehtiyojni hisoblash; saglash va yonglih xavfsizligi qoidaariga
rioya gilish; maxsus yolrignomalar talablari bilan mos ravishda moylash materialarini
gabul gilish va topshirishni amalga oshirish; grafik bilan mos ravishda jihozlarni

moylash; ishchi olhdinlarda moylash materidlarining mavjudligi; moylash
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materiallarining laboratoriya tahlillari; ishlatilgan moylarni tozalash (tiklash); moylash
xoljaligi xodimlarining shtatlarini tagsmlash va foydalanish.
Moylash xizmati omborxona binolarining holati, moylash materiallarini gabul

gilish, saglash va chigarish kabi operatsiyalarni oltkazish bilan tavsiflanadi.

| shlatilgan moylar ni yiglish va ular ni tozalash

Mexanizmlarning ishlashi  jarayonida surkov moyi astasekin  yeyilish
mahsulotlari bilan iflodanadi, oksidlanadi va olZzining moylash xossdarini yoldotadi.
Ishlash jarayonida moylash materialarining eskirishi sodir bollib, yuqori haroratlar va
havo kidorodi, shuningdek metalar va yeyilish mahsulotlarining kataitik taldri ostida
ularning fizik-kimyoviy xossalarini olzgarishi kuzatiladi

Moylash materialarining chuqur oksidlanishi 70 fiCdan yuqori haroratda jadal
kechadi va past molekuldi suvda eruvchan kidotalarnin hosil bollishigaolib keladi, bu
esa metdl dgrtlarning korroziyasini, giyin tozalanadigan mum cholKindilarini va
boshga nugsonlarni keltirib chigaradi.

Moylar belgilangan muddatda ishlatilgandan va olzining boshlanglich
xossalarini yoldqotgandan solimg moylash tizimidan bolshatib olinadi. Ishlatilgan
moylarni yiglish moylash xizmati xodimlari tomonidan amalga oshiriladi.
Yighlgan moylar yonilgliFmoylash mahsulotlari bazalariga va solihgra moylarni
tozalash bolyicha korxonalarga topshiriladi.

Moyni tozalash jarayoni shundan iboratki, suvmoyli emulsiya olish uchun
moyga dastlab oqgartiruvchi tuprog va suv bilan ishlov beriladi, solmgra
bugliatgichda 13,3-20 kPa siyraklanish bilan moydan (boshlanglich olixonada 25-
300 fiCgacha gizdirilgan) suv va yoqilgli gjratib olinadi, bu yerda moy qolshimcha
ogartiruvchi tuprog bilan tutashtiriladi. Tozalangan moy filtrlangandan solihg u
mos ravishdagi cholkindi bilan aralashtiriladi.
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8.3. Jihozlar ni saglash, saglashga tayyorlash va rolyxatdan chigarish

Har bir korxona ishlatiladigan ob’ektlarning to’'g'ri saglanishini ta’ minlashi
ghart. Jihozni saglash - bu ishlamaydigan davrdan keyin jihozning ishlash qobiliyatiini
saglashga yolnaltirilgan tashkiliy vatexnologik tadbirlar mgymuidir.

Jihozlarni saglash usullari atrof-muhitning sharoitlari, davomiyligi va
korrozion xususiyatlariga ko’ ra tasniflanadi.

Yopiq usul. Mashinalar yopiq joylarda saglanadi. Bu mashinalarni saglashga
tayyorlashda ham, uni amalga oshirish jarayonida ham mehnat xargatlarini
kamaytiradi, yechib olinadigan yigiha birliklari uchun omborxonalarni qurish
ehtiyojini inkor giladi, ammo bu usul bitta mashinani saglash uchun eng katta
mablag’ sarflashni talab qiladi, bu esa yopiq usulning keng qo’llanilishini
cheklaydi.

Ochig usul. Mashinalar ochiq jihozlangan joylarda saglanadi. Bitta
mashinani saglash uchun capital xargjatlar unchalik katta emas.

Birlashtirilgan usul. Murakkab va gimmatbaho mashinalar bino ichida,
oddiy mashinalar esa soyabon ostida yoki ochiq joylarda saglanadi. Ochiq va yopiq
usullarda saglanadigan mashinalarning nisbati va turlari mahalliy iglim sharoitiga,
yopiq joylarning mavjudligiga va har bir holatda korxonaning texnik boshgaruvi
tomonidan belgilanadi.

Smenalar oraliglida saglash. Mashinaar foydalanish oralig'i bilan 10
kungacha saglanadi. Hududiy jihatdan, u korxonaning mashinalarni saglash
sektorida, qurilish maydonchasi mashinalarining smenali omborxonalarida yoki
to’g'ridanto’ g'ri ish joyidatashkil etiladi.

Smenalar oralig'ida saglash uchun mahinalar bevosita ishlar tugagandan
so’'ng ulardan yig'ma birliklari va detalarini yechib olmasdan o'rnatiladi. Ushbu
turdagi saglash uchun mashinaarni tayyorlashda texnik xizmat kolrsatish amalga
oshiriladi, atmosfera cholkindilari mashinalarning ichki bo’shliglariga kirishi

mumkin bo’lgan barchateshiklar va bo’ shliglar yopiladi, boshgaruv mexanizmining
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dastalari va pedallari mashinaga va uning tarkibiy gismlariga o’ zboshimchalik
bilan kiritishni istisno giladigan holatga o’ rnatiladi. Sovugq mavsumda go’ shimcha
ravishda sovutish tizimidan suv tolKiladi.

Qisga muddatli saglash. 10 kundan 2 oygacha foydaanilmaydigan
mashinalar ma’lum bir korxona egalik qiladigan saglash sektorlarining
maydonlarida saglanadii.

Mahinalar bevosita ishlar tugagandan so’'ng ulardan yig'ma birliklari va
detalarini yechib olmasdan o'rnatiladi. Mashinalarni gisga muddatli saglashga
tayyorlashda, uni ishlatish paytida va mashinalarni gisga muddatli saglashdan olib
tashlashda texnik xizmat ko' rsatiladi. Qisga muddatli saglashga tayyorgarlik ko'rish
tozalash va yuvish, mashinalarni belgilangan saglash joylariga etkazish,
teshiklarni, yoriglarni va bo’'shliglarni namlik va changdan muhrlash, tarkibiy
gismlarni saglash, mashinalarni stendlarga yoki gistirmalarga o’ rnatismi 0’z ichiga
oladi. Mashinalarni past haroratlarda yoki 1 oydan ortig gisga muddatli saglash
uchun konveyer tasmalariva akkumulyatorli batareyalar yechib olinadi va omborga
topshiriladi.

Qisga muddatli saglash paytida va undan mashinalarni yechib olishda uzoq
muddatli saglashdagi bilan bir xil texnik xizmat ko’ rsatiladi.

Uzoq muddatli saglash, tanaffus bilan mashinalarni 2 oydan ortiq saglashni
0’z ichiga oladi. Hududiy jihatdan, u korxonaning mashinalarni saglash sektorida
tashkil etiladi. Mashinalarni uzoq muddatli saglashga qo’yishdan oldin, ularning
texnik holati tekshiriladi va kerak bo'lganda nugsonlarni bartaraf qilinadi.
Mashinani uzoq muddat saglash uchun fagat soz holatda qo'yiladi.

Mashinalarni uzoq muddatli saglashga tayyorlashda, ish paytida va
mashinalarni uzoq muddatli saglashdan olib tashlashda maxsus texnik xizmat
ko' rsatiladi.

Uzog muddatli saglashga tayyorgarlik jarayonida mashinalarga texnik
xizmat ko'rsatish tozalash va yuvishni, biriktirilgan saglash joylariga yyetkazib
berishni, mashinalardan maxsus jihozlangan omborlarda saglanadigan yighina
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birliklarini yechib olish va tayyorlashni, teshiklarni, yoriglarni va bo’shliglarni
namlik va changdan zich berkitshni, mashinalar va ularning tarkibiy gismlarini
saglanishga tayyorlashni, shikastlangan lak-bo'yoq goplamalarini tiklash va
mashinalarni tagliklarga o' rnatismi o[z ichiga oladi.

Shikastlangan lak-bo’yoq qoplamalari bolyadadi. Boyashdan oldin metdl
gismlarning yuzas zang, yog' dogllar va eski shikastlangan bo'yoglardan tozaanadi.
Tozdangan yuzdar yog(dzlantiriladi vakeyin bir xil rangdabo’ yaadi

Mashinalarni saglash vaqgtida texnik xizmat kolrsatish, mashinalarni
poydevorlarga yoki tagliklarga to'g'ri o'rnatilganligini tekshirishni; butligini
(omborda saglanadigan mashinaning yechib olingan gismlarini hisobga olgan
holda); zichlangan teshiklar, yoriglar va bo’ shliglarning ishonchliligi; korroziyaga
garshi goplamlarning holati va himoya vositalarining holati (mahkamlashning
yaxlitligi va mustahkamligi) ni o'z ichiga oladi. Barcha aniglangan nugsonlar
bartaraf etiladi.

Mashinaarni saglash joyidan yechib olishda texnik xizmat ko'rsatish ularni
tagliklardan yechib olish, tozalash va kerak bo’lganda gayta saglastga tayyorlashni
0’z ichiga oladi; zichlash qurilmalarini yechib olish va ularni mashinalarga o’ rnatish,
butlovchi gismlarni va umuman mashinani sozlash, shuningdek tozalash,
konservalash va tagliklar, vilkalar, qopgoglar va boshgalarni tozalab, omborga
topshirish.

Mashinani saglash sektori korxonaning mashina hovlisi hududida
joylashtiriladi. Unda mashinalarni saglash uchun, shuningdek, yiglish va sozlash
va yigma birliklarini o'rnatish; mashinalardan yechib olingan gismlarni saglash
ombori; yarogsiz va rolyxatdan chigarilgan mashinaar uchun maydonchalar;
mashinalarni tozalash va yuvish, shuningdek korroziyaga garshi goplamalarni
go’ llash uchun jihozlangan postlar; mashinalarni o’ rnatish va ularni saglashdan olib
tashlash uchun yuk ko' tarish uskunalari, mexanizmlari, moslamalari vatayanchlari;
yong'inga garshi vositalar va inventarizatsiya, yoritish va to’siglar uchun yopiq
joylar, chodirlar va ochiq jihozlangan maydonchaarga ega.
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Saglash sektori uchun joy tanlashda, ushbu hudud uchun ustun bo’lgan
shamollarning yo' naishi hisobga olinadi. Odatda, bunday joylar shamollar tomondan
gor ko'chkilaridan mayda bargli daraxtlar va butaarning daraxtzorlari tomonidan
himoyaqjilinadi.

Mashindarni saglash uchun ochiq joylar igtilmaydigan joylarda
joylashtiriladi. Ularning perimetri bo'ylab dreng zovurlari  hosil  qgilinadi.
Maydonchaarning yuzas suv ogimi uchun 2-3fi giyalikda, harakatlanuvchi va
saglanadigan mashinalarni oglirligi ga bardosh beradigan gattiq yoki alohida chiziglar
kolrinishidagi (asfalt, beton yoki mahalliy qurilish materialari) qoplama bilan
goplangan tekis bo’ lishi kerak

Mashindarni saglash joylari turar-joy binolari, omborlar va ishlab chigarish
binolaridan 50 m va yonilg' rmoylash materialarini saglash joylaridan 150 m dan
yaqin bo’Imagan joyda joyladtiriladi.

Mashinaar maxsus joylarda ular va gatorlar orasidagi masofani hisobga olgan
holda guruhlar, turlar va markalar bo'yicha saglanadi. Yuk avtokranlari xizmat
ko' rsatadigan ochig maydonlardagatordagi mashinalar orasidagi masofa kamida 0,7
m, gatorlar orasdagi masofa esa kamida 6 m bo’lishi kerak. Mashinalarni yopiq
xonaarda va ayvonlar ostida saglashda, gatordagi mashinalar va mashinaardan
xonaning devorigacha bollpan  masofa kamida 0,7 m, gatorlar orasidagi minimal
masofaesal m bo’lishi kerak

Mashind ar tagliklaga gorizontal holatda joylashtiriladi.

Mashinalarni tayyorlash, saglashga o'rnatish va saglasidan yechib olish
bolyicha ishlarni mexanik rahbarligida ularga thiriktirilgan shaxslar tomonidan
amalga oshiriladi.

Mashinalarni saglash uchun gabul qilish va ularni saglash joyidan berish
gabul qilish-topshirish dalolatnomalari yoki reestrga yozib qo'yish orgali
rasmiylashiriladi. Mashinadan yechib olingan yigma birliklari va detalarini,
shuningdek asboblarni omborga topshirish gabul qgilish-topshirish dalolatnomasiga

ilova qgilingan rolyxat asosida amalga oshiriladi. Bunda ularga yoki ular
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saglanadigan qutilarga mashinaning markasi va rolyxat ragami kolrsatilgan
tablichkalar yopishtiriladi. Qabul qilish-topshirish to’ g’ risidagidal olathoma va unga
go’ shimchalar korxonaning buxgalteriya bo’ limida saglanadi

Uzoq muddatli saglash vagtida mashinalarga texnik xizmat ko’'rsatish
ishlatish bolyicha yo’ rignomaning tal ablariga muvofiq amalga oshiril ali.

Yopiq binolar, ayvonlar, ochiq maydonchaarning maydoni, mashinalar
turiga, soni va o’'lchamlariga garab, ular va gatorlar orasidagi masofani hisobga
olgan holda egallanadi.

Jihozlarning kafolat muddatlari

Yangi va tamirlangan jihozlar ishlashining kafolat muddatlari ishlab
chigaruvchilar yoki ta mirlashkorxonalarini 0’z ichiga olgan aktsyadorlik jamiyatlari
tomonidan belgilanadi.

Belgilangan kafolat muddati davomida kamchiliklar aniglansa, jihozning
egas bolgan korxona nuqgson hagida ikki tomonlama shikoyat dalolatnomasini
tuzish uchun shikoyat berish huqugiga ega. Nosozlik aniglangan kundan boshlab
uch kun ichida ishlab chigaruvchi yoki tamirlash korxonasining vakilini
chagirishga majburdir. Agar u kelmasa, gizigmagan vakolatli tashkilot vakili
ishtirokida dalolatnoma tuziladi. Ishlab chigaruvchi va tamirlash korxonasi gonun
bilan belgilangan kamchiliklarni imkon gadar tezroq bartaraf etishga majburdirlar.
Agar kelishilgan bo’Isa, buni korxonaning o’ zi amalga oshirishi mumkin.Bartaraf
gilish giymati, shikoyat uchun uskunani zavodga yuborish va orgaga gaytarish
xargatlari ta mirlash kaxonas yoki ishlab chigaruvchi korxona tomonidan amalga
oshiriladi. Asossiz shikoyat bo'lsa, u goniqgtirilmaydi va vakilning ketishi bilan
bog'lig xargatlani jihoz egasi to’'laydi (masalan, noto’'g’'ri ishlash natijasida
yuzaga kelgan nugsonlar). Uskunadagi yoki yig'ish moslamasidagi kamchiliklar
bartaraf etilgandan so’ ng, kafolat muddati ular ishlatilmagan vagtga uzaytiriladi.
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Rolyxatdan chigarisn

Belgilangan amortizatsya muddatlarini ishlagan jihozlar, ularning asosy detdlari
va aksariyat uzdlari ishlatish boyicha go’llanmasining taablariga muvofiq chegaraviy
holatga yetgan yoki avariya yoki boshga sabablar natijasda yarogsiz holga kelgan
tagdirda, shuningdek ularni tiklash iqgtisodiy jihatdan magsadga muvofiq emas deb
hisoblanganda korxona baansidan chigarish va rolyxatdan chigarish uchun tagdim
etilishi mumkin.,

Keyingi foydalanish uchun yarogsizligini, keyingi kapital ta mirlashning
mumkin emasligini yoki samarasizligini aniglash, shuningdek asosly vositaarni
hisobdan chigarishga zarur hujjatlarni rasmiylashtirish uchun korxonada doimiy
komissiyatuziladi.

Balansni bekor gilish va hisobdan chigarish uchun korxona rahbarlari va
mutaxassislaridan iborat doimiy komissiya tagdim etilgan uskunaarni har
tomonlama texnik ko'rikdan o’tkazishi va kerak bo’lganda uning alohida yigha
birliklari va mexanizmlarini bolleklarga gratishi shart. Komissiya a zolari
Jihozning cheklangan holatini to’ g’ ri anglash uchun shaxsan javobgardirlar.

Jhozni isnlab chigarishdan yechib olish va korxonaning balansidan chigarish
asody vostdarni  tugatish to'g'risdagi  daolatnomada  rasmiylashtiriladi.
Dalolatnomani korxonarahbari tasdiglaydi.

Muddatidan oldin eskirishi yoki avariya tufayli uskunani ishdan
chigarilishining barcha holatlarida, rolyxatdan chigarish sertifikatlarida buzilish yoki
eskirish sabablarini  tushuntiradigan hujjatlar nusxaari, komissya tomonidan
aybdorlarni javobgarlikkatortish takliflari ko' rsatilgan bo’ lishi kerak.

Balansdan chigarilgan jihozlar bolleklarga gjratiladi, uning yig'ma birliklari
va detalari nazorat qilinadi. Jihozlarni ta’ mirlash korxonalarida yaratilgan aylanma
mablag’ larni to’ldirish uchun foydalanish va ta' mirlasga yarogli ehtiyot gismlar va
yig' mabirliklari hisobga olinadi.
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Nazor at savollari

1. Moylash materiallarining ganaga funktsiyalarni bajaradi?

2. Moylash materiali sifatida qaysi mahsulotlardan foydalaniladi?

3. Moylashning afzalliklari nimada?

4. Suyuq moylarning asosiy xossalari gaysilar?

5. Moylarning etiketkasidagi harflar nimani kolrsatadi?

6. Industrial moylarning qovushqoqligi nechaga teng?

7. Quyuq moylar gays holatlarda gollaniladi?

8. Industrial moylar markasidagi harf va ragamlar nimani tavsiflaydi?

9. Moylarning nominal zichligi nimagateng?

10. Qovushgoglik nima?

11. Moyning govushgogligi ganday tartibda aniglanadi?

12. Havo harorati moyning govushgogligiga ganday talsir olikazadi?

13. Dinamik govushgoqglik nima?

14. Kinematik govushgoglik nima?

15. Moyning ol olish va gotish haroratlarini tavsiflang.

16. Plastik moylash materiallariga misollar keltiring.

17. Surkov moylari vazifas bolyicha qays guruhlarga bolinadi?

18. Qattiq moylash materialarining golllanilish sohasini izohlang.

19. Tezyurar mashinaar gays turdagi moylar bilan moylanadi?

20. Katta yuklanish ostida ishlaydigan mashinalar gaysi turdagi moylar bilan
moylanadi?
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I X BOB. JIHOZLARNI TAMIRLASH TEXNOLOGIK ASOSLARI

9.1. Jihozlar ni talmirlash ishlab chigarish jarayonining strukturasi

Talmhirlash shlab chigarish jarayoni f bu jihozning ishlash qobiliyatiini
tiklash bo’yicha malum bir ketma-ketlikda bajariladigan texnologik va yordamchi
operatsiyalar maymui bollib jihozlarni talmirlashga gabul gilish, yuvish vatozaash
ishlari, jihozlarni agregatlarga, yigiha birliklarga va detalarga gjratish, detallarni
tekshirish, saralash va ta mirlash, ularni butlash, yigima birliklar, agregatlar va
butun mashinalarni yig'ish, yigllgandan solig jihozlarni sinash va chiniqgtirish,
bo’ yash vajihozlarni taltnirlashdan keyin topshirishdir.

Ishlab chigarish jarayonining bollinish dargjasi ko'p jihatdan mashinaning
konstruktsiyasiga va ta mirlash va texnik xizmat ko' rsatish korxonasining dasturiga
bog'liq. Agar dastur katta bo’Isa, unda u ko’ p sonli texnologik jarayonlardan iborat
va ko'plab ish o'rinlarini 0’z ichiga oladi va aksincha. Bunga qo’ smcha ravishda,
agar mashinani osonlikcha gratiladigan gismlarga (dvigatel, vites qutis, old va
orga akslar, rul, kabin va boshgalar) bo’'lish mumkin bo’lsa, u holda jarayon ko'p
sonli aohida texnologik jarayonlarga bo'linadi va ular parallel ravishda amelga
oshiriladi.

Muayyan mashina yoki jihozni talMirlashni tolg(fi tagsimlangan texnologik
jarayon uni ogilona tashkil qilish, xargatlarni kamaytirish va ishlarni yuqori
samarali texnologik jihozlar va moslamalar bilan jihozlash uchun eng qulay
sharoitlarni yaratadi.

Jihozlar ni talmirlash texnologik jarayoni
9.1.1-rasmda mashinalar talfhirlash  texnologik jarayonining sxemasi
kolrsatilgan bolib, unda talmirning olib borilishi davomida bajariladigan asosiy
ishlar kolrsatilgan.
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Mashinani gabul gilish

v

Mashinani yigiha
birliklar bolyicha

bollaklarga ajratish
v
Yiglmha birliklarni
diallarga ajratish
v
Sniq mitallar Diiallarni tozalash va Mashinani ishla-
omborxonas yuvish tishga topshirish
t ' —1
Yarogsiz ditallar D[tallarni nazorat qilish Mashinani bolyash
Ta'mirlanadigan <« vanaviarga ajratish : 4 :
difallar Mashinaning
I i rostla_sh_, si_n_ash va
chinigtirish
Diallarni Yaroqli ditallar 5
ta'mirlash Mashinani yiglish
\ 4 \4 f
Zahiradiellari | | Diallarni kompl&tlash Yiglmha birliklarni
omborxonas yiglikh

9.1.1-rasm. Mashinalarni talirlash texnologik jarayoni.

Bunday sxemalar jarayonlarning ratsional ketma-ketligini

yordam beradi.

Texnologik jarayonni ishlab chigishda boshlanglich giymat bollib detal va
uzellarning nosozliklari, talmirlash ishlarining haymi, detallarga golyilgan texnik
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va ishlarning
optimal tartibotini aniglashga, turli xildagi asboblar va moslamalar qollash yolli
bilan talirlash ishlarini maksimal —mexanizatsiyalashtirishga, talthir sifatini
yaxshilash va ular narxini pasaytirishga yolnaltirilgan ishlarni amalga oshirishda



shartlar va mashinalarni talthirdan solig yiglishga golyilgan texnik shartlar
xizmat qiladi.

Jihozlarni talmirlash usullari

Mashinalar talmirini  tashkil gilish mallum dargjada ularning usullaridan
boglliqdir. Talmirlash korxonalarida bir tipdagi jihozlarning sonidan va taltirlash
sharoitlaridan boglliq ravishda quyidagi talmirlash usullari gollaniladi.

- individua talthirlash usuli;

- uzdli talmirlash usuli;

- stendli talmhirlash usuli.

Individual ta mirlash usuli. Individual talmirlash  usulida mashinani
bollaklarda gratishda echib olingan detallar talrhirlangandan solmg, yana shu
mashinaning olziga olfnatiladi. Almashtirishni talab giladigan va ishga yarogsiz
bollgan uzel vadetalar bundan mustasnodir.

Individual talthirlash usuli bir gator kamchiliklarga ega, ular quyidagilar:

- jihozning boshga usulida talmirlashda turib golishiga nisbatan kolp turib
golishi;

- talirlashning narxi yuqoriligi;

- talmirlash ishlaridayuqgori malakali ishlarga bollgan talab;

- talirlash ishlarini mexanizatsiyal ash imkoniyatining cheklanganligi.

Kamchiliklarning sababi  shuki, talfirlash brigadasiga detallarni
talmirlanadigan yoki individual tartibda tayyorlanadigan mexanik ustaxonalardan
keltirilishini kutib turishigatolg[ti keladi.

Talirlashning individual usuli yengil sanoat  korxonalarida kam
golaniladi va har xil turdagi mashinalar uchun qotlaniladi.

Uzelli ta mirlashusuli. Talmirlashning uzelli usulida mashinadan yechib
olingan asosiy uzel va detalar oliniga oldindan tayyorlangan yoki talmirlangan
uzel va detallar olinatiladi. Yechib olingan uzellar esa maxsus ustaxonaarga

navlarga gratish va talhirlash uchun yuboriladi. Uzeli talmirlash usulida
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individual talmirlash usuliga qaraganda tolXtab qolishlar kam bolladi,
talmirlashning tannarxi va mehnat hami kam bollladi, sifati esa yuqori bolladi.
Uzelli talmirlash usulining afzalliklari quyidagilardan iborat: detal va uzellarning
yoldligi tufayli brigada turib golmaydi; detallarni talhirlash va tayyorlash gisman
olzaro amashinuvchanlik tamoyilida olz vagtida amalga oshiriladi; talmirlash
ishlarini bajarishda yuqori malakali ishchilar talab gilinmaydi; talthirlash ishlarini
mexanizatsiyalash imkoniyati bollladi va boshgalar. Uzelli usul korxonaning
barcha talmirlash xizmati ishini aniq rejalashtirish va yaxshi tashkil etish imkonini
beradi, jumladan:

- talmhirlash  brigadasi aZolarini magsadga muvofiq ravishda mehnatni
baravar va maksimal yuklash bilan tashkil qgilishni olfnatishni;

- ilglor texnikani keng qolllash bazasida talmirlash ishlaridan butun
kompleks uchun tiplashtirilgan texnologiyani qollashni;

- uzel va dealarning olzaro amashinuvchanligi va konstruktiv
ollichamlarini saglab qgolishni.

Mashinalarning talmhirga turib golish vagti kamayishi natijasida jihozning
ishlash vaqti oshadi va korxonaning ishlab chigarish quvvati oshadi.

Uzelli talmirlashda talmhirning tashkiliy koldinishi. Mashinani
talmirlashning davomiyligi quyidagilar bilan aniglanadi: Mashinani bollaklarga
gratishga, yuvishga, detalarni navlarga gratishga va yarogli yarogsizga
gratishga, talmirlash brigadas tomonidan bgarilgan mexanizmlar, uzellar,
detalarni talirlashga; mashina, uzel va mexanizmlarni yiglishga; mashinani
sozlash va sinashga; aniglangan nosozliklarni bartaraf etishga va mashinani
ishlatishga topshirishga sarflangan vagt bilan aniglanadi. Barcha kolisatib offilgan
ishlar ketmaket (9.1.2-rasm, a), parallel (9.1.2-rasm, b) vaaralash (9.1.2-rasm,
V) usullarda bagjariladi. 9.1.2frasmdagi ti, t,, ts,... kesmalar ishlarning aohida
turlariga sarflangan vagtni bildiradi. Rasmdan kolrinib turibtiki talmirlashning
umumiy davomiyligi T ishlar ketma-ket oltkazilganda katta, parallel oltkazilganda

esa kichik bolladi.
186



Talmirlash ishlarini ketma-ket oltkazish talmirlashning individua usuliga,
parallel va aralash oltkazish esa uzelli usulga mos keladi.
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9.1.2-rasm. Talmirlash ishlarini ketma-ket (a), parallel (b) va aralash (v)

olikazish sxemasi.

Stendlita mirlash usuli. Boshga tashkiliy kolfinishlardan fargli ravishda
stendli talmirlashda mashina asosidan yechib olinadi va talirlash maydonchasi
yoki talthirlash ustaxonasiga keltiriladi. U erda maxsus jihozlangan stendda barcha
zarurty ishlar  amalga oshiriladi. Asosidan echib olingan mashina olrniga
zahiradagi mashina olfnatiladi, talmirlangan mashina esa zahiraga topshiriladi.
Mashinaning talirga turib qolishi sex ishlab chigarish quvvatiga talsir
kolrsatmaydi, chunki ishchi joy fagat mashinani echib olish va olfnatish uchun
zarur bolligan vagt mobaynida tolxtab qoladi.

Yuqgorida koliib ofilgan talmirlashning  tashkiliy koldinishlari bilan
solishtirib  kolfilganda stendli talmirlash ishlab chigarish sexlaridagi ishchi

olinlarni kam vaqgt toXtab qolishini talminlaydi. Stendli talthirlash  usulini
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golllash sexda bir turdagi jihozlarning soni kolp bollganda, offish yollaklari keng
bollganda va zahiradagi mashinalar soni ehtiyojni qondirilganda samaraliroq
bolTadi.

Stendli talmirlash yengil sanoatning barcha korxonaarida golllaniladi.
Talmhirlash maydonchasida yoki talmirlash sexida talmirlashni bir yoki ikki
smenada amalga oshirish mumkin, vaholanki uning davomiyligi ishchi oldinni
jihozlar va moslamalar bilan yaxshi jihozlargan bollisa taihirlash davomiyligi
gisgaradi.

9.2. Jihozlar ni talmirlashga topshirish. Detallar ni tozalash va yuvish

Jihozlarni talmirlashga topshirish

Jihozlarni talmirga topshirish uchun tayyorlov ishlari ichki bolshliglardan
moy, yoqilgll va suyugliklarni tolkish, jihozni boshlanglich tozalash, kolrikdan
oltkazish va yuvishdan iborat. Bolyamagan sirtlar konservatsiya (saglovchi)
surkov moylari bilan qoplangan bolishi kerak.

Jhozlarni talmirlashga yuborishdan oldin boshlanglich tozalash zaruriyati
ularni ishlatish sharoitlaridan bogliq bolladi. Ochiq maydonlarda ishlatiladigan
jihozlarni boshlanglich  tozalash metall cholikalar, dastaki yoki yuritmali
girglichlar yordamida bajariladi.

Boshlanglich tozalashdan solhg darzlar, buzilishlar, sinishlar va boshga
nugsonlarni aniglash magsadida jihozlar tashqi kolrikdan olikaziladi. Zarur
hollardajihozlarni yuvish ishlari amalga oshiriladi.

Talmirlashga yuboriladigan jihoz tolliq butlangan bollishi kerak. Kelgusida
ishlatishga yaroqgli detallarni ishdan chiggan yoki boshga jihozdan echib olingan
detal bilan almashtirish tagiglanadi.

Talmirlashga yuboriladigan jihozga quyidagilar ilova gilinishi kerak:

- ishlatishva talhirlash bolyicha mallumotlarga ega bolllgan mashinaning

pasporti. Pasportdagi mallumotlarda talir turi, uning bajarilish vagti va gisgacha
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mazmuni, shuningdek ishlatish va talmirlash davomida almashtiriladigan detallar
va yigiia birliklar hamda ishlatilgan vaqti va bajarilgan ishlar hajmi kolisatilgan
bo(lishi kerak;

- Jihozning texnik holati tolgltisidagi dalolatnoma, avariya tufayli safdan
chiggan holda esa avariya tolg[tisida golshimcha dal olathoma.

Kapital va olrta talthirlanish navbati kelgan yoki talmirlanishga muhtoj
bollgan mashinalar talmhirlash mexanik ustaxonasi ustasi tomonidan sex boshlig(l
yoki ustasi kolisatmasi bilan talmirlashda grafigida olinatilgan muddatda ishdan
tolXtatiladi. Oliita talmirlanishi lozim bolligan mashinalarga oz vaqgtida detallar
tayyorlash uchun, talmir boshlanishidan kamida 5 kun oldin sex ustasi tomonidan
nugsonlar gaydnomasi tuziladi. Kapital talmirlash paytida nugsonlar gaydnomas
talmirlash mexanik ustaxonasi ishchilari tomonidan sex ustasi bilan birgalikda
mashinaning oxirgi joriy koliigi davrida tuziladi va talhir boshlanishidan 15 kun
oldin aniglanadi, shuningdek mashinani bollaklarga gratish davomida ham
aniglanadi.

Agar mashina navbatdagi talirga tolXtatish muddati kelganda yaxshi
ishchi holatda bollisa, mashina talmiri rejadagi navbatdagi talmir muddatiga
olikaziladi. Mashinaning holati tolgltisida taltirlash-mexanika ustaxonasi
boshligli ishlab chigarish sexi boshliglil bilan birgalikda kolrik dalolatnomasi
tuzadilar vabu dalolatnoma korxona bosh muhandisi tomonidan tasdiglanadi.

Nugsonlar gaydnomasini tuzishda mashina ish unumdorligini  va ishlov
beriladigan mahsulot sifatini kamaytiradigan, mashina ishining xavfsizligi va
ishonchliligini pasaytiradigan nosozliklarga kolproq eltibor beriladi.

Mashinani talmirga qabul qilishda jihozlarning ishlatilish paytidagi
saglanish sifati baholanadi. Agar topshiriladigan mashina butunligi saglangan va
toza holatda bollisa, uning saglanishligi yaxshi deb hisoblanadi. Agar mashinada
singan yoki detallari o[z vagtida moylanmaganligi tufayli tez yeyilgan uzel va
detallar butligi buzilgan, mashinada ishlash uchun xavfli bolishiga olib keladigan
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moslama yoki toldiglar nosoz holatda bolllsa, mashinaning saglanganligi
gonigarsiz hisoblanadi.

Mashina va mexanizmlar, ularning gismlari, shuningdek detallarni tiklash
texnologik jarayonida kolrsatilgan barcha ishlar maxsus asbob-uskunalar bilan
jihozlangan ish joylaridagi mavjud texnologiyaga aniq rioya gilgan holda aniq
bajarilishi lozim.

Jhozni talmirga gabul qilish natijalari bolyicha gabul qilish-topshirish

dalolatnomasi tuziladi.

Jihozlarni talmirdan gabul qilib olish

Jihozlar olrta va kapital talmirdan ikki bosgichda: boshlanglich va yakuniy
bosgichlarda gabul qilib olinadi. Jihozlarni boshlanglich gabul qilib olishda
talmirdan sollmg mashina yurgizilib chinigtiriladi va bu paytda uning ishga
tushirishga yaroqgliligi olinatiladi.  Jihozlarni  yakuniy qabul qilib olishda
boshlanglich gabul qgilishda aniglangan nugsonlar bartaraf etiladi. Mashinalar
kapital talmirdan tollig yuklangan holda toldqiz smena ishlagandan solig gabul
qilib olinadi. Olita talmirda esa tolliq yuklangan holda uch smena davomida
ishlagandan solg gabul gilib olinadi.

Mashinani talthirdan solmg chinigtirishni yugori malakali ishchilar amalga
oshirishi kerak va bu ish uchun sarflangan vagt talmirlash vagt melyoriga
kirmaydi. Boshlanglich qabul qilib olishdan yakuniy qabul qilib olishgacha
bollgan davrda mashinaga melyorida xizmat kolrsatish uchun sexdan biriktirilgan
shaxs javobgar hisoblanadi. Mashinani talthirdan qgabul qilib olish dalolatnomasi
yakuniy gabul gilib olingandan solihg darhol tuzilishi kerak. Qabul qgilish-topshirish
dalolatnomasi sex ishchilari aybi bilan o[z vagtida tuzilmasa, talhirdan
chigarilgan mashina ishlatishga gabul qgilingan deb hisoblanadi va dalolathoma
bosh mexanik tomonidan imzolanadi. Solihgra bosh mexanik chora kolfilishi uchun
bosh muhandisni bundan xabardor qiladi. Mashinani kapital talhirdan solmg

ishlatishga talhirlash-mexanika ustaxonasi boshliglil topshiradi, ishlab chigarish
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sexi boshligll esa uni gabul qilib oladi. Mashinani olita talirdan solihg esa
talmhirlash-mexanika ustaxonasi masteri ishlatishga topshiradi va ishlab chigarish
sexi ustasi gabul qilib oladi.

Talmir sifati "allb" va "yaxshi" baholarda baholanadi. Agar mashina texnik
shartlarga mos ravishda gatliy talmhirdan oltkazilgan bollisa va yuqori texnologik
kolrsatkichlarga ega bolllsa, unda "alb" baholanadi. Agar mashinaning alohida
detallari quyimlarida ishlab chigariladigan mahsulot sifatiga va mashina ishiga
tolglfidan-tolglti talsir gilmaydigan, tasdiglangan texnik shartlardan uncha katta
bollmagan chetlashuvlar aniglansa, unda mashina "yaxshi" bahoda baholanadi.

Mashinalarni talhirlash  paytida uning detallarini tozalash, yuvish,
nugsonlarini baholash, yeyilgan va singan detallarni tiklash, bolllaklarga gjratish,
yiglish, sozlash va boshgaishlarni amalga oshirish lozimdir.

Detallar ni tozalash va yuvish

Talmirlash xizmati uchun eng xususiyatli va juda muhim operatsiyalardan
biri bollib mahsulotlar va ularning gismlarini tozalash va yuvish hisoblanadi.
Yuvish-tozalash ishlari bollaklarga gratuvchi  chilangarlarning  mehnati
unumdorligini oshiradi, shuningdek zaruriy sanitar-gigienik ish sharoitlarini va
talmir sifatining oshirilishini talthinlaydi .

Mashina bolllaklarga gjratilib nazoratga va talmirlashga yuborishdan oldin
detalar tozaanadi va =zarur bollgan hollarda yuviladi. Talmirlanadigan
mashinalardan echib olingan detallar chang va boshga turli xil iflosliklar bilan
goplangan bollladi. Bu iflodliklarning balZilari metalldan yasalgan detallar sirtlari
bilan kimyoviy ravishda mustahkam yopishgan bolladi (atmosfera korroziyasidan
hosil bollgan zang va boshgalar), boshgalari esa zaif adsorbtsion kuchlar bilan
(tolali, metalli, abraziv va boshga zarralar) qoplangan bolladi. Birinchi turdagi
iflosliklar kuchli organik va anorganik kislotalar bilan ishlov berilib tozalanadi,
shuningdek elektrokimyoviy yoki ultratovushli ishlov berish bilan ham tozalanadi.
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Ikkinchi turdagi iflosliklar havo purkab, suvni bosim ostida purkab, choltkalar,
abrazivlar bilan ishlov berilib va boshga mexanik usullarda tozalanadi.

Korpudli vyirik gabaritli  detallar (stanina, rama va b.) dastaki va
mexanizatsiyalashgan cholikalar yordamida, shuningdek gisilgan havoni purkash
bilan yoki iflosliklarni maxsus sanoat chang yutgichlari bilan soldib olinib
tozalanadi. Bu detallardagi ichki rezbalar olikir qirrali, ilmoq kolfinishida
gayirilgan latunli simlar yordamida tozalanadi.

Juda kichik detallar chang va boshqa iflosiklardan balZida goll yordamida
tozalanadi. Birog, bunday tozalashning sifati past, unga vaqt kolp sarflanadi va
ishlab chigarish xonalari ifloslanadi. Shuning uchun kichik detallarni maxsus
qurilmalardan shuningdek metalli aylanuvchi cholikalardan foydalanib, maxsus
xonal arda tozal ash magsadga muvofiq bolliadi.

Pollat va cholyandan yasalgan detallar kam uglerodli pollat simlardan
tayyorlangan metall cholikalar yordamida tozalanadi, latundan yasalgan detallar
esa latun simlardan tayyorlangan cholikalar yordamida tozalanadi. Detdlarni
chigiglardan, zaif zanglardan  shuningdek  yuvilgan solmhggi iflodiklar
goldiglaridan tozalash uchun kapron va boshqga sintetik materiallar golllaniladi.

Pollat va cholyandan yasalgan detallarni yuvish uchun vannaga kukunli
ardlashma solinadi. Bu aralashma quyidagi tarkibda bollishi mumkin: natriy 10
d/l, kaltsiylashtirilgan soda 7,5 g/l, fosforli natriy 13 g/l, sovun 2 g/l. Aralashma
harorati 70-80 <C bollishi kerak. Boshga eritmalardan tayyorlangan detallarni
yuvish uchun aralashmatarkibi va 1 litr suvdagi uning miqdori olzgartiriladi.

Detallar kukun aralashmasi bilan yuvilgandan solig korroziyani oldini olish
va ulardan kukun qoldiglarini tozalash uchun xuddi shunday vannada issiq suv
bilan yuviladi. Detallar nisbatan yuqori haroratda yuviladi, shuning uchun yuvilgan
detallarning olzi tez quriydi.

Hozirgi vagtda detallarni elektromexanik usulda tozalash keng targalgan
bollib, ushbu jarayon mehnat unumdorligini 2-3 marta oshiradi. Bu magsadda
yuqori chastotali tokga ega bollgan eektrik jilvirlash ~ mashinasi ishlatiladi
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(9.2.1-rasm). Bu mashinada abraziv aylana oliniga metall choltka 1 olrnatilgan.
Unga elektr toki transformator 4 dan kontaktli glildirak 2 orgali etkaziladi. Boshga
qutb transformator 4 dan oltkazgich 5 bilan detal 6 gistirilgan qgisgich orgali
birlashtiriladi. Cholika 1 jilvirlash mashinasining elektr yuritmasi 3 yordamida
aylantiriladi. Tozalanayotgan detal sirtidan iflosliklar uchgunlar  cholikaning
mexanik talsiri bilan buziladi, solmgra esa shu choltka bilan tozalanadi. Zarur
hollarda detallar tozalangandan solng yuviladi. Kolp korxonaarda detallarni
kerosin bilan yuvish keng targalgan. Detallarni kerosin bilan yuvish xonalarni
ifloslantiradi va yonglinga xavflidir. Shuning uchun detallarni yuvishni maxsus

xonal arda oltkazish magsadga muvofiq bolladi.

9.2.1-rasm. Detallarni tozalash qurilmasi.

Iflodliklarni issiq suv aralashmasi bilan yuvish usuli arzon va qulayroq
bollib hisoblanadi. Panjara 5 li metall vanna 1 ga iflodangan detallar
joylashtiriladi. (9.2.2-rasm, a). Panjara ostida elektr isitish elementlari 4 yoki
aralashmani isitish uchun bugo(iish quvuri joylashtirilgan.

9.2.2-rasm. Issiq suv aralashmasi bilan yuvish vannasi.
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Vannadagi detallar choltkalar bilan tozalanadi. Yuvish jarayonini
tezlashtirish uchun elektr yuritmasidan harakat oladigan kichik nasos olrnatish
mumkin. Nasos 3 quvur 2 orgali aralashmani brandspayt 6 shlangiga uzatib
beradi. Vanna ustida tortuvchi zont 7 oldnatilgan bolib, bu zont quvuri orgali
bugl] atmosfera chigarib yuboriladi. Brandspayt quvuridan chigadigan suv
aralashmasi yolnalishi detallarga yolnaltiriladi va ularni yuvish tezlashadi.

Detalarni yuvish usullaridan yana biri, bu tozalanayotgan detal sirtlariga
bosim ostida yuvish aralashmas bilan bugbirgalikda purkaladi. Y uvishning
bunday usuli sirtlari katta bollgan detalarni tozalashda qulaydir. Bir vagtning
olzida 100 dan 1600 sm> bollgan yuza maydoni ifloslanish tavsifiga boglliq
ravishda, 5-30 «C da tozalanadi. Tozalanish sifati juda yuqori bolladi.
Tozalangan sirtlarni takroran chaygash yoki yuvish talab etilmaydi.

Talmirlanadigan mashinaar va detallarning soni juda kolp bollganda kolp
kamerali yuvish qurilmaaridan foydalanish magsadga muvofiqdir. Ushbu
gurilmalarning kameralarida detallarni turli xildagi yuvish suyugliklari yordamida
ketma-ket tozalash ishlari amalga oshiriladi. Kameralar orasida tashish konveyr
yordamida amalga oshiriladi; yuvish qurilmasi suyuglikni isitish, aralashtirish va
tozalash qurilmalari bilan jihozlangan (9.2.3-rasm).

9.2.3-rasm. Uch kamerali yuvish qurilmasining sxemasi:

[, I1, 11l Okameralar; 1 Omahsulot; 2 Ckurakli purkagich; 3 CIsoploli teshilgan quvurlar.

Kichik gabaritli jihozlar va mayda detallarni yuvishning eng oddiy jarayoni -
bu choktirib yuvish bollib, bunda detalar yuvish suyugligi bilan tolidirilgan
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vannaga cholktiriladi va bir muddat ushlab turiladi yoki bir necha marta
cholKiriladi va chigarib olinadi, bu baa hollarda jarayonning davomiyligini
kamaytiradi.

Jhozlar va detallarni iflodik va moydan tozalash uchun yuvish suyuqligi
sifatida sovuq va issiq suv (70-90 fiC), sovuq yoki issig ishqorli eritmalar (70-90
fiC) va erituvchilar (benzin, kerosin, atseton) idilatiladi. Detallarni korroziyadan
himoya qilish uchun gidroksidi eritmalarga 0,2-0,5% xrompik yoki natriy nitriti
go’'shiladi. Alyuminiy yoki babbitt bilan to’Idirilgandetallar ishqorli eritmalarda
yuvilmasligi kerak.

Detallar sirtidan eski bo’yoq goplamalarini olib tashlash uchun maxsus
maxsus yuvadigan eritmalar qo’llaniladi.

Ishqoriy yoki kislotali eritmalarning ta'sirini  zararsizlantirish uchun
tozalangan jihozlar va detallar issiq suv bilan yuvilishi kerak va soligra gizdirilgan
sigilgan havo bilan quritilishi kerak. Yuvishni osonlashtirish va tezlashtirish va
yuvish suyugliklarini sarfini kamaytirish uchun jihozlarni buglyordamida oldindan
puflab tozal nadi.

Hozirgi vagtda detal va uzellarni tozalashning ultratovushli usuli keng
targalmogda. Bunday usul tozalash sifati va unumdorligini oshiribgina golmasdan,
balki murakkab kolrinishdagi detallarni ham yuvish imkonini beradi.

Ultratovushli tozalash  usuli  quyidagicha amalga oshiriladi. Yuvish
suyugligida yuqori chastotali tebranishlar qolzgl@tiladi va buning talSirida
iIfloslangan yuzaga mexanik talsir etuvchi kavitatsion sharchalar hosil bolladi. Bu
paytda sodir bollladigan =zarbali tolginlar iflosik va moy gatlamini buzadi va
parallel ravishdaiflosliklarning yuvish aralashmasi bilan kimyoviy golshilish sodir
bolladi. 9.2.4-rasm da magnitostriktsiyali  olzgartirgich bilan ultratovushli
tozalash vannasining sxemas keltirilgan. Qurilma yuvish ardashmas 1,
ultratovushli tebranishlar transformatori 2, magnitostriktsiyali olzgartirgichlar 3
dan tuzilgan. Ultratovushli tozalash uchun vannada yuvish suyugligi sifatida

195



kukunlarning suvli aralashmasi, sintetik sirt aktivligini oshiradigan moddalar va
organik aralashmalar ishlatiladi.
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9.2.4 -rasm. Ultratovushli tozalash qurilmasi.

Jihozlarni yuvish jarayonida zararli tutunlar gralib chigadi, shuning uchun
yuvish bollimlari boshga ishlar joyidan gratiladi, yuvish binolari va ish joylari
tortib solrish shamollatgichi bilan jihozlanadi.

Eritgichlar bilan ishlashda yong'inga garshi talablarga gat’iy rioya qilish
kerak. Mayda detallar va yigiha birliklarini to’g’'ridanto’g'ri ishlab chigarish
xizmat ko'rsatish bazalaridagi ish joylarida yuvish uchun golzgl@duvchan yuvish
vannalaridan foydalanish mumkin.

Ta mirlash korxonalarida mexanik tozalash yoki detallarni pechlarda toblab
gizdirish vositasida tozalash usullari ham keng qo’ llanil adi.
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9.3. Jihozlar ni bollaklarga ajratish. Detallar ni saralash, markalash va
komplektlash

Jihozlarni bollaklarga ajratish

Tozalangan jihozlar bolleklarga gjratiladi. Ta mirlashning vagti, narxi va
sifati ko'p jihatdan bollaklarga ajratish va detalarni shikastlanishdan saglashga
bog'liq.

Bolleklarga gratish texnologik jarayoni fagat ta’mirlash ishlab chigarishi
uchun xosdir. Yig'ish jarayoni bilan umumiy o’ xshashlikka garamay, bolleklarga
gratish har ganday ta’ mirlash uchun uni mustagil, texnologik jihatdan mas uliyatli
va juda ko’'p mehnat talab giladigan ishlab chigarish jarayonida gratib turadigan
muhim texnologik xususiyatlarga ega. Bolleklarga gjratish texnologik jarayoni f
bu ta’ mirlash ob’ ektini uning tarkibiy gismlarigaf yigima birliklari va detallariga f
muayyan ketma-ketlikda va oldindan belgilangan hagmda, mahsulotning
konstruktiv xususiyatlari va talmirlaish turi bilan bogllangan turli xil operatsiyalar
mamuidir.

Tarmoq ishlab chigarish korxonalarining jihozlarini ta’mirlash paytida
bolleklarga gjrati sh ishlari umumiy va o’ rta ta’ mirlash uchun ishchi kuchining 10
15% (ba’ zi hollarda 20% gacha) vajoriy ta mirlash uchun 50% ni tashkil etadi.

Texnologik jihozlarni boliaklarga gjratish paytida talmirlash ishlarini yuqori
saviyada olikazish va tashkil etishni talhinlaydigan aniq harakat tartibini saglash
zarurdir. Mashinani bolliaklarga va alohida detallarga gjratishda ishlar kol[pincha
guyidagi tartibda bajariladi:

mashina va mexanizmlar ishining nosozliklarini tolliq aniglash;
mexanizmlarni uzel va detallarga gjratish ketma-ketligini olfnatish,
mexanizmlarni uzel va detallarga gjratish;

detallarni tozalash vayuvish;

detallarni yeyilish dargas vatavsifini aniglash;

detallarni navlarga gjratish.
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Talmhirlashni yuqori sifatli qgilib oltkazish va uni bajarish muddati mallum
dargada mashinalarni bollaklarga aratish jarayoni ganday olikazilganligiga
bogiqdir.

Konstruktiv belgilari bolyicha detalarning birikmalari golzglaluvchan,
golzgldlmas, graluvchan va gralmas, texnologik belgilari bolyicha esa f rezbali,
presslal, payvandli, kavsharli, parchin mixli, elimli vajuvalangan boliadi.

Jhozlar sxema bolyicha bollaklarga gjratilib, bu sxema jihozni avval jihozni
agregatlar va yiglma birliklarga, soligra esa har bir yiglina birlikni detallarga
gratish ketmaketligini aniglab beradi. Bolllaklarga aratish sxemasida ishni
bagjarish davomiyligini va razryadini kolisatish tavsiya etiladi. Alohida
operatsiyalarni bagarish tartibi, mos ravishdagi birikmalar detallarining butligini
saglashga qolyilgan talablar  tushuntirishlar va qolshimcha kolisatmalar
kolrinishida beriladi.

Bolllaklarga gjratish bitta brigada kuchlari bilan bitta ishchi oliinda yoki bir
necha ishchi oliinlarda bgariladi. Talhirlash ishlarining haymi katta bollganda
bolliaklarga gratish bilan ikkita brigada shuglullanadi: bitta brigada jihozni
umumiy bollaklarga ajratsa, ikkinchi brigada agregatlar va yiglia birliklarni
detallarga gjratadi.

Bolllaklarga gjratishning asosiy usullari va tamoyillari quyidagicha. Uni
bajarish tartibi texnologik xaritalarga aniq mos kelishi kerak. Agar texnik hujjatlar
bollmasa, unda dastlab oson shikastlanadigan detallar echib olinadi (moy
guvurlari, shlanglar, richaglar va boshgalar). Solmgra alohida agregatlar yiglilgan
holatda echib olinadi, ular boshga ishchi oliinlarda bollaklarga gratiladi. Kolp
sonli boltlar bilan gotirilgan cholyandan tayyorlangan detallarni echib olishda,
darzlar paydo bollishining oldini olish magsadida avva barcha boltlar yoki
gaykaar yarim buraib bolshatiladi va shundan solhggina ular burab chigarib
olinadi.

Talthirlovchi-chilangar mashinalarni  bollaklarga gratishdan oldin  uning

vazifasi, tuzilishi, mexanizmlarining o[Zaro harakati va sozlashlari bilan
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tanishishi kerak.  Buni berilgan mashina chizmaari va mos ravishdagi
koldsatmalari bilan tanishib chigib hamda mashina ishini kuzatib amalga
oshirish mumkin. Fagat shundan solmhggina mashinani bollaklarga ajratishga
Kirishish mumkin.
Ajratilgan detallarni va yighina gismlarni adashtirib yubormaslik uchun
gratish vagtida har bir gism va detallar belgilanishi yoki ragamlanishi kerak.
Jhozlarni poydevoridan gratmasdan talhirlash paytida (masalan,
dazmollash presslari, lentali bichish mashinalari va boshgalar), ular energiya
tizimidan gjratiladi, moylari tolkiladi vayuritish qurilmalari tolxtatiladi.
Bolaklarga gratish quyidagi ketma-ketlikda amalga oshirilishi kerak:
golManiladigan asbob va  moslamalar  yarogli detalarni
shikastlantirmasligi kerak;
bollaklanadigan detallarni shikastlantirmasdan echish kerak;
murakkab echiladigan detallarga ortigcha kuch golymaslik kerak;
detalarga bolgl@ bilan zarba berishni taxta yoki boshga yumshoq
moslamalar orgali amalga oshirish kerak;
uzun vallarni bir nechatayanchlar golllab bollaklarga gjratish kerak;
bolliaklarga gratilgan har bir mexanizm detallarini alohida qutilarga
joylashtirish kerak;
detallar solingan qutilarni qopgoq bilan zich berkitish kerak;
yarogli podshipniklarni yuvish, quritish, moylash va qogloz bilan oldab
golyish kerak;
tollig bollaklarga gratish paytida bolt, shayba va boshga gotirish
detallarini maxsus qutiga joylashtirish kerak;
bolliaklarga gjratish paytida uzellarni o[z-olzidan alohida gismlarga
gralib ketishiga yolll golymaslik kerak.
Mashinalarning gattiq va golzglaluvchan birikmalarni echib olish paytida
rioyaqilinishi lozim boligan qoidalar vatexnologik jarayonni qoltib olfamiz.
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Korroziyaga uchragan rezbali birikmalarni bollaklarga gjratishdan oldin
kerosin bilan yuvish zarurdir. Bu bollaklarga gjratishni osonlashtiradi vintlarning
sinishiga yolll golymaydi.

Mashinaarni boliaklarga agjratishda kolp hollarda singan vintlar shpilkaar,
presslangan vtulkalar, shkivlar, shponkalarni burab olish giyinchiliklar tugldiradi.

Vintlar, boltlar, shpilkalarni burashda haddan tashqari katta kuch ishlatish
talab qgilinmaydi. Aynigsa kichik diametrdagi qotirish detallarini burab echishda
katta kuch ishlatish mumkin emas, chunki bunday holatlarda uning kallagi yoki
gayka sinishi mumkin. Vint kallagi uzilgan paytda vint buragich uchun vint
kallagini kreytsmeysel bilan chopish yoki arracha bilan yangi shlitsali olyiq ochish
mumkin. Agar yangi shlitsa olyiglini arralash mumkin bollmasa, unda vint
parmalab olinadi yoki vint 1 (9.3.1-rasm, a) markaziga 10-15 mm chuqurlikda
teshik teshiladi va unga bor 2 urib kirgiziladi. Bor gaykali kalitga
moslashtirilgan kvadratsimon kallakli toblangan konussimon tishli  sterjendir.
Boltni burab, vint yechib olinadi.

Parmalangan teshik 4 ning (9.3.1-rasm, b) konussimon sirtiga chap spiral
olyiglar olyilgan ekstraktor 3 ni burab kiritiladi. Ekstraktorni buraganda spiralli
olyiglarning olikir girralari vint devorlariga uriladi vavint yechiladi.

Bollbklarga 4qratishda turli xildagi  kolfarish-tashish  jihozlaridan
foydalaniladi. Bollaklarga gratish jarayonlarining davomiyligini gisgartirish va
mehnat haimini kamaytirish magsadida mexanizatsiyalashtirilgan asboblardan,
masalan, pnevmatik kalitlar va vint buragichlar, elektrik, pnevmatik va gidravlik
gayka buragichlar hamda shpilka buragichlar va boshgalardan foydaaniladi.
Detdlarni bosim bilan chigarish uchun universal yoki maxsus gratgichlar va
presslar golllaniladi.

Jhozlarni bolleklarga gratish kolpincha maxsus stendlarda amalga
oshiriladi. Stendning konstruktsiyasi ishlarni  bgarishning xavfsizligi  va
qulayligini, agregatni olrhatish va yechib olishda minimal vagt sarfini, shuningdek
agregatni talab gilingan qulay holatga burash imkoniyatini talminlashi kerak.
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Bunda agregatning o(Z-olzidan buralishini oldini olish uchun toxtatish qurilmalari
ham nazarda tutilgan bollishi kerak.
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9.3.1-rasm. Vintlarni echib olish usullari.

Tolgt tuzilish, asoslangan texnologik ketma-ketlik va maxsus moslamadan
foydalanish nafagat bolllaklarga gjratish jarayonini vagt bolyicha magbul ravishda
tashkil etish, balki talmirlash xizmatining iqtisodiy va sifat kolisatkichlariga ham
bevositatalsir etish imkonini beradi.

Detallarni saralash va markalash

Bolleklarga gjratilgandan so'ng, jihozlar detallari nazorat va saralash
bo’ [imiga yuboriladi, bu yerda ularning texnik holati, undan foydal anish imkoniyati
belgilanadi, ehtiyot qismlarning sarfi, nomenklaturas va ta mirlanadigan
detallarning soni, shuningdek ta’ mirlash ishlarining hajmi aniglanadi.

Nugsonning o’lchamini va xususiyatini, shuningdek detallarni keyinchalik
ishlatish imkoniyatini aniglash uchun tashqi kolrik, o’'lchov asboblari yordamida
o'lchash va maxsus jihozlardan foydalanib yashirin nugsonlarni aniglash
usullaridan foydalaniladi. Tekshirish jarayoni detallarni tashqgi tekshirishdan
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boshlanadi, unda darzlar, teshiklar, builishlar, sinishlar, egilgishlar, boshga qgoldiq
deformatsiyalar, rezbalarning sinishi va boshqalar aniglanadi.

Qo’'l bilan sinab ko'rish orgdi lyift(ligillgsh) ning mavjudligi, podshipniklar
va detallarning aylanish qulayligi vaboshgalar tekshiriladi.

Bosish (tagillatish) orgali korpus qgismidagi shtiftlar va shpilkalarning
oligazish zichligi, darzlar mavjudligi va hokazolar aniglanadi. Y yengil urishda,
agar shpilkalar, shtiftlar va boshga detallar zich o’'rnashsa, ular jaranglagan metall
ovozini, zish olifazilmagan bollsa f bolgdly, dirillovchi ovoz chigaradi.

Detdlarning o'lchamlari va shakllarining texnik talablarga muvofigligi
shtangentsirkul, chizglichlar, chuqurlik o’'lchagichlari, mikrometrlar, burchak
o'lchegichlari va boshgalar yordamida o'rnatiladi. Maxsus shablonlardan
foydalanish, shuningdek o’lcharedigan detalni shunga o’ xshash namunaviy detal
bilan taggoslash mumkin. O’lchov usullari mashinasozlikda qabul gilingan
oddiydir. Masalan, val bo'yinining ova shakli ikkita o'zaro perpendikulyar
tekislikda o’'lchangan diametrlar fargi bilan aniglanadi, valning konus shakli esa
bitta tekislikda, lekin bir-biridan mallum masofada joylashgan ikkita kesimlarda
0’ lchangan diametrlar fargi bilan aniglanadi.

Silindrik tishli glildiraklarning tishlarini yeyilishi bolyicha yaroglilig
nazorat skobasi yordamida aniglanadi (9.3.2-rasm). Agar skoba tishning yugori
gismiga zich o'rrashsa, u holda tishli glldirak yarogsizga chigariladi. Darzlar,
sinigliklar aniglanganda ham tishli glildirak yaroqgsizga chigariladi.

3 &y
Tirgish
|?"T “
Yarogli Yarogsiz

9.3.2-ram. Nazorat skobas yordamida slindrik tishli glildiraklar ning yar ogliligini
nazorat qgilish sxemas
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Metallmas materiallardan tayyorlangan zichlamalar so’zsiz almashtirilishi
kerak.

O’'zgaruvchan yudama ostida ishlaydigan detallarning yarogliligini
baholashda, takroriy foydalanish uchun ushbu detallarning materialidagi toligish
darzlari, gatlamlarga gralishi va boshga yashirin nugsonlarni aniglash kerak.
Yashirin nugsonlarni aniglash uchun 4.3-bo’limda kolrib chigilgan turli xil
nugsonlarni aniglash usullari go’llaniladi.

Tekshirishdan so’'ng detallarni saralash va markalash amalga oshiriladi.
Ehtiyot gismlar uchta asosiy guruhga bo’linadi: to’' g'ridarto’ g’ ributlash omboriga
yuboriladigan yarogli detallar; ta mirlanadigan detallar; ta mirlashga yaroqsiz
amashtiriladigan detallar.

Saralash jarayonida detallar bo’yoglar bilan belgilanadi. Detallarning har bir
guruhi uchun mos bo’yoq rangi o’ rnatiladi: qizil, sariq va yashil. Ta' mirlashni talab
giladigan detallarni belgilashda shikastlangan sirtlar bo’ yaladi.

Y aroqli detallarga bolyoq olrhida nazoratchining tegishli tamglasini go’llash
mumkin. Talmirlash vagtida detallarni navlarga gratish uchun texnik shartlar
detallarni saralash uchun asos bollib hisoblanadi. Ularda detallarning mumkin
bo’lgan kamchiliklari ko' rsatildi, turli xildagi nugsonlarni bartaraf etish usullari
bo’yichatavsiyalaryoki detallarni rolyxatdan chigarish uchun asodar keltiriladi.

Har bir mashina uchun detallarni nazorat qilish va saralash natijalariga ko'ra,
gaydnoma tuziladi, uning asosida mashinani ta mirlashishlarining tarkibi va haymi
hamda yangi detallarga ehtiyoj aniglanadi. Detallar va yigiha birliklarining
o'lchamari va massasidan bolliq ravishda, detallarni navlarga gratish bollaklarga
gratish yoki nazorat va saralash bo’'limida baarilib, bu bolimlar stol, sinov
plitalari, javonlar, asboblar to’plamiga ega shkaf, nazorat-ollthov priborlari va

moslamalari bilan jihozlanadi.
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Jihozlar ning detallarini komplektlash

Detallarni komplektlash (jamlash) mashinalarni talirlash texnologiyasidagi
eng muhim jarayonlardan biri bollib hisoblanadi. Komplektlash buyumlarni
yiglilsh uchun zarur bolligan mos detallarni tanlab butlashdan iborat.

Detalarni butlashda quyidagi vazifalar ha etiladi:

- detallarni, yiglma gismlarni va butlovchi buyumlarni tolplash, hisobga
olish va saglash;

- detallarni nomi va soni bolyicha tanlab tolplash;

- detallarni ollchamlari, vazni va olzaro muvozanatlanganligi bolyicha
tanlash.

Dastlabki ikki masala xa etilganda mashinalarni yiglish uchastkalarini
zarur detalar bilan uzluksiz talminlash imkoniyati yaratiladi,  binobarin
buyumlarni talmirlash jarayoni bir tekisda boradi.

Talirlash korxonaarida ham yangi, ham talthirlangan va joiz ollichamli
(ruxsat etilgan dargada yeyilgan) detallardan foydalaniladi. Shuning uchun ham
detallarni nazorat qilish vatanlash juda zarur ishdir.

Komplektlashdagi asosiy talab f qismlarning aniq yighlishini
talhinlashdan iborat bollib, birikmalarning ollicham zanjiri texnik shartlarga javob
berishi lozim. Bu talablarni quyidagi usullarda bajarish mumkin:

1) Toliq olzaro almashinuvchanlik usuli. Bu usulda barcha detallarning
ollichamlari ruxsat etilgan chetlashish chegarasida bolishi lozim. Bu usulni
uzluksiz ishlab chigarish jarayonida va ollicham zanjirlari gisga (2-3 detallardan
iborat) bolllganda golllanish magsadga muvofiq bolladi;

2) Chala (gisman) olzaro almashinuvchanlik usuli. Bu usul olichamlarning
ruxsat etilgan chetlashish chegaras kengaytirilganda gqolllaniladi.

3) Rostlash usuli. Detallarni yiglishda yordamchi zveno ishlatiladi. Bu zveno
yordamida zaruriy ruxsat etilgan chetlashish talinlanadi, yordamchi zveno
sifatida kiruvchi vtulka, shayba, qistirma kabilalardan foydalaniladi;
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4) Masninalarni  yiglish. Mashinalarni yiglish jarayoni muhim ish
hisoblanadi va mashinalarni talhirlashda, ayniqsa rezbali, taxtakachlanadigan,
olddosh va aylanuvchan birikmalarni yiglishda kolp vaqt sarflanadi. Birikma
bolt, gayka, shplintdan iborat bolladi.

Rezbali birikmalar mallum kuch bilan yigllishi kerak. Rezbali birikmalarni
burab qotirish kuchini aniglash uchun maxsus asbob f dinamometrik (kuch
ollchagich) kalitlar ishlatiladi.

Komplektlashga yuboriladigan detallar olllchamlari, ruxsat etilgan
chetlashishlari va ollichamlarning joiz chetlashish chegarasining kengligi jihatidan
har xil bollladi. Detallar gator belgilariga: ollcham guruhlariga va talmir
ollchamlariga garab komplektlanadi, bundan magsad qolshilmalarning zarur
tirgish bilan yoki taranglik bilan yigllishini talthinlashdan iborat.

Detalarni qolshilmalardagi tirgish texnik shartlariga javob beradigan qilib
komplektlash kerak. Detallar talmhir ollichamlari vavazni bolyicha komplektlanadi:

1) Detalarni  ollichamlari  bolyicha komplektlash. Masalan, 1-talthir
ollichamli val 1-talmir olllchamli unga kiygiziluvchi detallar bilan birga yiglilishi
kerak (bular nominal ollichamli, 1, 2, 3 va 4-talthir ollichamli boladi). Bundan
tashgari, baZi detallarning ruxsat etilgan chetlashish chegaras keng qilib
tayyorlanadi, shuning uchun ular ollicham guruhlari bolyicha saralanadi.

2) Qismlarni yoki mashinalarni yiglish ish joylari uchun belgilangan detallar
rolyxati bolyicha komplektlash. Bu ishlar maxsus komplektlash uchastkasida
bagariladi. Bu uchastka detalarni golyish uchun maxsus uskunaar: stellglar,
tagliklar, kol¢hma aravachalar, komplektlash yashiklari va konteynerlar bilan
jihozlanadi.

Detallarni tanlashda komplektlash rolyxatidan foydalaniladi. Bu rolyxatda
gism yoki agregatdagi detallar ragamii, nomi va soni kolisatiladi. Tanlashda
detalar idishlarga (korzina, yashiklar, komplektlash aravachalariga) solinadi. Bu
idishlar detallar komplektini tashish va yiglish joylarida ishlash uchun qulay

bollishi kerak.
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Komplektlash bollimida quyidagi ishlar analga oshiriladi:

1. Detallar komplektini ish joyida rolyxatga garab tanlash;

2. Detallarni tekshirish vatalmir ollichamlari bolyicha tanlash;

3. Detallarni tekshirish va ollicham guruhi bolyicha tanlash;

4. Detallarni vazni bolyichatanlash;

5. Pitirlarni tozalash vabirikmalarga bir oz chilangarlik ishlovi berib, ularni
bir-biriga moslash;

6. Shesternyalar komplektini tanlash va chinigtirish;

7. Komplektlash bollimiga keltiriladigan detallarning sifatini umumiy
tekshirish;

8. Komplektlash bollimiga keltiriladigan va olib ketiladigan detalarni
hisobga olish.

Bu ishlarni bagarish uchun komplektlash bollimida mos ish joylari tashkil
etiladi. Chilangarlik ishlov berish-moslash ishlarini chilangarlik-mexanika sexida
tashkil qilish mumkin. Bu ishlarni sexda komplektlash bolimining kolfsatmasi
bolyicha bgarish kerak. Ishlov berib, moslangan detallar komplekti yiglilgan va
bel gilangan holda komplektlash bolimiga qaytariladi.

Komplektlash bollimi detallarni golyish uchun katakli shkaflar (stellagjlar)
bilan jihozlanadi. Kataklar soni rolyxatdagi detallar soniga va talirlash
korxonasining ish dasturiga mos bolishi kerak.

Yiglish sexining barcha ish joylariga detallar fagat komplektlash bollimi
orgali keltirilishi kerak. Bu bolimda keltirilgan va olib ketilgan detallar rolyxatga
olib boriladi.

Detalar va agregatlarni komplektlash turi detallarni yarogli-yarogsizlarga
saralash va mashinalarni yiglishning gabul gilingan tizimiga bogliq. Masalan,
yarogli-yarogsizlarga gjratishning uzel (noagregat) usulida detallarni komplektlash
va yiglish har bir uzel (gism) yoki agregat uchun alohida-alohida bajariladi.
Agar vyarogli-yarogsizlarga qratish va vyiglsh ishlari detallarni  tolliq
egasizlantirish tizimi bolyicha bgarilsa, bu holda uzellar (detallar) ham
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egasizlantirilgan usulda golshilma detallarni mos kelganlarini (selektiv) tanlab
kompl ektlanadi.

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

Oddiy komplektlashda gism yoki agregatning asosly detaliga, golshilmasida
normal tirgish hosil gilish imkonini berishi kerak.

Detallarni selektiv tanlashda qolshilmadagi ikkala detalning ollichamlariga
berilgan ruxsat etilgan chetlashishlar maydoni bir nechta bir xil oraiglarga
bollinadi, detallar esa shu oraliglargabinoan otlicham guruhlariga gjratiladi.

Har gaysi ollicham guruhiga hagigiy olllchamlar ruxsat etilgan chetlashishlar
maydoni chegaraarida joylashgan detallar kiradi. Birikmalar, detalar olllcham
guruhlari albattaragamlar, harflar, bolyoq va boshgalar bilan belgilanishi lozim.

Detalar ollicham guruhlariga ularning ollichamlarini ollchab yoki maxsus
moslamalar va kalibrlar yordamida tekshirib saralanadi.

Detallarni aralash usulda komplektlashda ikkala usuldan foydalaniladi. Juda
muhim birikmalarning detallari selektiv  tanlab, unchalik muhim bolmagan
birikmalarning detallari esa oddiy tanlab komplektlanadi. Detallarni aralash
tanlab komplektlash usuli talmirlash korxonalarida keng kolllamda qoUlaniladi.

9.4. Jihozlarda titrash aktivligi va ularni titrashdan ~ muhofazalash.

Detallar ni muvozanatlash

Titrash manbalari

Yugori ish unumdorlikdagi, tezligi va boshga ish xususiyatlari oshirilgan
yengil sanoati mashinalarining yaratilishi mugarrar ravishda titrash va titrash
akustikasi maydonlari spektrlarining kuchayishiga va kengayishiga olib keladi.

Asosan tarmoq ishlab chigarish korxonalarida keng qollaniladigan, titrash
jarayonlari asosida ishlaydigan yangi, samaradorligi yuqori dargada bollgan
mashinalar ham ana shunday oqgibatlarga olib keladi.
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Zararli  titrash  konstruktor tomonidan regaashtiriigan  mashinalar,
mexanizmlar va boshgarish sistemalarining harakat gonunlarini buzadi, ish
jarayonlarining nobargarorligini vujudga keltiradi va butun tizimning ishlamay
golishiga yoki butunlay ishdan chigishiga sabab bolladi. Titrash natijasida
konstruktsiya elementlarida (mexanizmlarning kinematik juftliklarida, birikish
joylarida va hokazo) dinamik zolfigishlar kuchayadi, natijada detallarning kolfiarib
turish qobiliyati pasayadi, ularda darzlar paydo bolladi hamda toligish oqgibatida
ular yemiriladi. Titrash talSirlari materiallarning ichki vatashqi strukturalarini va
mashina detallarining urinish yuzalaridagi ishgalanish hamda  yeyilish
sharoitlarini olzgartirib, konstruktsiyaning qgizishiga sabab bollishi mumkin.

Titrash inson yashayotgan muhitning muhim ekologik koldsatkichi bollgan
shovginni vujudga keltiradi. Titrash insonga told(tidan-told(ti talsir kolrsatib,
uning funktsional imkoniyatlari va ishlash qobiliyatini pasaytiradi. Shu sababli
titrash aktivligini baholash vatitrash dargjasini kamaytirish usullari va vositalari
aohida ahamiyat kasb etadi. Bunday usul hamda vositalarning birgalikda
golanilishini titrashdan muhofazal ash deb atash gabul gilingan.

Titrash talSirlari

Titrashdan muhofazalash masalasi qolyilganda tadqiq etilayotgan mexanik
sistemada odatda B boglamalar orgali olzaro bogliangan ikkita M va O
tizimchalar gratib kolrsatiladi. Tebranishni keltirib chigaruvchi fizik jarayonlar
kechadigan M tizimchaga tebranish manbai deyiladi. O tizimcha mexanik
tizimning tebranishlari kamaytirilishi lozim bollgan gismi bolib, titrashdan
muhofazalash oblekti deb ataladi. Ushbu oblektni tebranish manbai bilan
bogliovchi B bogllamalarda vujudga keladigan hamda oblektning tebranishiga
sabab bolladigan kuchlar kuch talsirlari (dinamik talsirlar) deyiladi (9.4.1-

rasm).
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9.4.1-rasm.
Misollar kolrib chigamiz. Yengil sanoati mashinalarining (poyabzal

va tikuvchilik mashinalarida) aksariyatida barcha mexanizmlar harakatni bosh
valdan oladi. Agar bosh vaning muvozanati tolglti talhinlanmasa, titrashni
vujudga keltiradi. Bunda vani f tebranish manbai, mashina korpusini esa
titrashdan muhofazalanadigan obleékt deb garash  mumkin. Titrashdan
muhofazalashning vazifasi valning muvozanatlanmaganligidan paydo bolladigan
mashina korpusning tebranishini kamaytirishdan iborat. Vallar tayanchining
dinamik aks talsiri dinamik talsir deyiladi. Mashinani titrashdan muhofazalash
masalasini hal etishda barcha mexanizmlar tebranishini kamaytirishga erishish
mumkin.

BaZan dinamik talSirlar emas, birikmalarni manbaga mahkamlanish
nugtalarining siljishlari berilgan bolladi. Bunday talsSirlar kinematik talSirlar
deyiladi. Kuch va kinematik taldirlar atamalari oliniga kolpincha mexanik
taldir atamasi qollaniladi.

Mexanik talsirlarni uch guruhga botish gabul gilingan:

chizigli olia yuklanishlar;

titrash talsirlari;

zarbli talSirlar.

Chizigli offia yuklanish deb, tebranish manbaining tezlanuvchan harakatida

vujudga keladigan kinematik talsirga aytiladi. Chizigli  offa yuklanish
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mashinalarda  tezlik oshirilganda, tolXtatish jarayonida, shuningdek keskin
burish, orgaga qgaytarish paytida ancha kuchli bolladi. Doimiy tezlanish va
tezlanish olZzgarishining eng katta tezligi chiziglari olfa yuklanishning asosy
koldsatkichlaridir.

Titrash taldirlari (kuch va kinematik talSirlar) tebranish jarayonlaridir.
Kuch talsirlari oblektga talsir etuvchi kuchlar yoki kuch momentlari kinematik
taldir etuvchilarining vaqgt funktsiyalari bilan gralib turadi; kinematik talsirlar
titrashdan muhofazalash oblekti bilan bogllangan tebranish manbai nugtalarining
tezlanishlari, ularning tezliklari hamdasiljishlari bilan gjralib turadi.

Titrashdan muhofazalash masalaarini  hal qilishda mexanik talsir
doirasining kengligini hisobga olish birinchi dargjali ahamiyatga ega. Xususan,
himoya qilinuvchi oblektning dinamik nusxas (hisoblash sxemasi) talsir
doirasining kengligiga garab tanlanadi; uni tanlashda talsir spektri sohasida
joylashuvchi oblektning xususiy chastotalari elfiborga olinishi lozim.

Qisga muddatli mexanik taldirlarga zarbli taldirlar deyiladi. Ularda
kuchning eng yuqori giymati juda katta bolladi. Zarb vagtidagi kuchning, kuch
momenti  yoki tezlanishning vagtga bogligligini ifodalovchi funktsiya zarb
kolrinishi deyiladi. Zarbning davomiyligi va amplitudasi, yalni zarb vagtidagi
mexanik talsirning eng katta giymati zarb kolrinishining asosly xarakteristikasidir.

Zarb kolrinishidagi kinematik uyglonishlar manbaning harakat tezligi
keskin olzgarganda yuz beradi. Kolpincha bu hodisadar manba
konstruktsiyalarining tebranishiga hamda titrash talsirining vujudga kelishiga olib
keladi.

BalZi hollarda zarbli talsirni manba  harakat  tezligining "oniy"
olzgarishidan yoki kuch va momentlarning "oniy" quyilishidan iborat bollgan
klassik zarba deb garash mumkin. Zarbning davomiyligi oblektning Xxususy
tebranishlari davrlarining eng kichigidan ancha kam boligandagina shunday deb
garash mumkin. Qolgan hollarda zarb koldishinini hisobga olish zarur, u odatda
tabiiy sharoitda tolg[tidan-tolgLti olichash orgali aniglanadi.

210



Jihozlar va insonga mexanik talgirlarning oqgibati

Turli texnologik jihozlar (mashinalar, ashboblar, apparatlar) va insonga
mexanik talsirlarning oqibatini koliib chigamiz.

1. Liniyadagi olfa yuklanishlar talsiri obléktning statik yuklanishiga
ekvivalentidir. BalZi hollarda, aynigsa, obléktda kuch orgali bogllanadigan
birikmalar mavjud bollganda liniyadagi olfa  yuklanish talSiri s stemaning
ishini izdan chigarilishi (elektr kontaktlarning prujinaari gralishi, releli
qurilmalar nooltin ishlab ketishi va hokazo) mumkin.

2. Titrash taldirlari jihozlar uchun eng xavfli boliadi. Titrash taldirlaridan
kelib chigadigan har xil ishorali zolfigishlar materialning toligish tufayli darz
ketishiga va yemirilishiga sabab bolladi. Mexanik tizimlarda toligib zolrigishdan
tashqari, titrash tufayli vujudga keladigan boshga hodisalar ham, masalan,
golzglalmas birikmalarining asta-sekin bolshashishi ("likillab qolishi") kuzatiladi.
Titrash taldirlari mashina detallarining birikmalaridagi tutash yuzalarning bir-biriga
nisbatan siljib qolishiga (oz miqdorda) olib keladi, bunda ishgalanuvchi detallar
yuza gatlamlarining strukturasi olzgaradi, ular yeyiladi, natijada birikmadagi
ishgalanish kuchi kamayadi, bu esa obléktning dissipativ xususiyatlari, olz
chastotas olzgarishiga sabab bollladi va hokazo.

Agar mexanizmda tirgishli qolzg@uvchan birikmalar mavjud bollsa,
(masalan, mexanizmlardagi kinematik juftliklar), titrash taldirlari tutash
yuzalarning olzaro urilishiga olib kelishi, bu esa ularning yemirilishga va
shovginning kuchayishiga sabab bolishi mumkin. Kolp hollarda titrash talSirida
oblektning yemirilishi rezonans hodisalar vujudga kelishi bilan boglliq bolladi.
Shu sababli oblektda rezonansni vujudga keltiruvchi taldirlar eng xavflisidir.

3. Zarbli talsirlar ham oblektning yemirilishiga sabab bollishi mumkin.
Zarb tufayli shikastlanish kol[pincha molrt yemirilish tarzida boladi. Biroq kolp
marta takrorlanuvchi zarblar toligish natijasidagi yemirilishga ham olib kelishi
mumkin; bu hol aynigsa davriy zarbli talsir obleéktning rezonans tebranishlarini
vujudga keltirishga godir bolliganda sodir bolladi.
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4. Titrash va zarbli taldirlar oblektning yemirilishini vujudga keltirmagan
holda ularning ishini izdan chigarishi mumkin. Masalan, metall girquvchi
stanoklar va boshga texnologik uskunalarning turli manbalar talSirida titrashi
ishlov berish anigligi va tozaligining pasayishiga, shuningdek texnologik
jarayonlarning boshqga buzilishlariga olib keladi.

Mexanik talsirlar harakatni boshqgarish tizimlariga olinatiladigan hamda
harakat parametrlarini ollichash uchun xizmat qiladigan asboblarning anigligini
anchagina o[Zgartiradi. Titrash va zarb talsirida gigroskopik asboblar bilan
ollichashda xatolar keskin oshadi; mayatnik tipidagi ollichash qurilmalari bolligan
asboblarda nol holatga gaytishga moyillik paydo bolladi.

Yemirilishi yoki tuzatib bolimaydigan boshga olzgarishlar bilan bog(liq
bollimagan oblekt ishning buzilishi ishlamay qolish deyiladi. Oblektning mexanik
taldirlar natijasda yemirilmaslik xususiyati titrashga chidamlilik deb, uning
melyorida ishlash xususiyati esatitrashga turglunlik deb ataladi.

Turli tipdagi mashinalar va qurilmalar ishlayotganda vujudga keladigan
titrash f titrash manba yaginida turgan yoki u bilan bevosita alogada bolligan
odamlarga zararli talsir kolrsatadi.

Titrash inson f operatorning fiziologik va funktsional holati izdan
chigishiga sabab bolladi. Buning natijasida yuz bergan turglun fiziologik
olzgarishlar titrash kasalligi deb ataladi. Funktsional olzgarishlar koldish
gobiliyatining pasayishida, vestibulyar (ichki qulogda joylashgan, bosh va gavda
muvozanatini idora qiladigan organ) apparat  reaktsiyasining ol[zgarishida
(harakatlar muvofigligi) bu ishgalanish bilan bogllig bollgan hodisalar kiradi.
Ushbu guruh omillarining titrash aktivligini kamaytirish ishgalanuvchi yuzalar
materialarining xususiyatlarini olzgartirish bilan bog(langan bollib, bunga har
bir xususiy hol uchun xos bollgan usullar yordamida, masalan, maxsus moylovchi
materialarni golllash bilan erishish mumkin. Uyglotuvchi omillarning ikkinchi
guruhi jismlarning harakati (rotorlarning aylanishi, mexanizm bolglinlarining
surilishi) bilan bogiqdir.
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Bu holda manbaning titrash aktivligini kamaytirishga harakatlanuvchi
massalarni muvozanatlash orgali dinamik reaktsiya kuchlarini kamaytirish yolli
bilan erishiladi.

Titrashdan muhofazalash qurilmalari

Tebranishni kamaytirishning barcha mexanik tizimlar uchun umumiy
bollgan ikki usulini kolisatish mumkin.

Birinchi usul rezonans hodisalarini bartaraf etishdan iborat. Agar mashina
yoki qurilma chizigli xususiyatlarga ega bollisa, u holda vazifa uning xususy
chastotalarini keragicha olzgartirishdan iborat bolladi. Chiziqgsiz xususiyatli
oblektlar uchun rezonans hodisalarining bollmasligi sharti bagjarilishi lozim.

Ikkinchi usul mashinada mexanik energiyaning yutilishini kuchaytirishga
asoslangan. Titrashdan muhofazal ashning ushbu usuli solndirish (dempferlash) deb
ataladi.

Dempferlar, dinamik solmdirgichlar va titrash izolyatorlari birgalikda
titrashdan muhofazalash qurilmalarini tashkil giladi.

Inertsion, elastik va dissipativ (energiyani targatuvchi) elementlardan
tashkil topgan qurilmalar passiv qurilmalardir. Aktiv qurilmalar, kolrsatib
offilganlaridan tashgari, mexanik bollmagan elementlarni o[z ichiga oladi va
odatda mustagil energiya manbaiga ega bolladi. Titrashdan muhofazalash
sistemasining samaradorligini titrashdan muhofazalovchi qurilmali mashinaning
birorta olziga xos parametri giymatini bunday qurilmasi bollmagan oblektning
ayni shu parametri giymatiga bolish bilan baholash gabul gilingan. Bunday nisbat
titrashdan muhofazalashning samaradorligi  koeffitsieti deb ataladi.

Detallar ni muvozanatlash
Talthirlangan mashina va agregatlarnining puxtaligi va xizmat muddatini
kamaytiruvchi asosly sabablardan biri bollib ilgarilama harakat giluvchi va tez
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aylanuvchi detallarining nomuvozanatlashganligi  hisoblanadi. Bular baZan
inkorlarning kelib chigishiga ham sabab bolladi.

Nomuvozanatlik mashinalarda ortiqcha titrashlarni va tayanchlarda
zoldigishlarni keltirib chigaradi, ishlash anigligini 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 tashgari, titrashlar podshipniklarda golshimcha
zoltigishlarni paydo qiladi, birikmalarni silkitadi, detallar materialining toligib
yemirilishini keltirib chigaradi, ishchilarning ish sharoitlarini yomonlashtiradi.
Shuning uchun detallar nomuvozanatligini bartaraf etish talmirlangan jihozlarning
resursini oshirishning puxta vaishonchli yolllaridan biri bolib hisoblanadi.

Bundan tashqgari, detallarning bir tomonlama yeyilishi va deformatsiyas,
talmirlash paytida detal sirtiga yuritilgan metallning notekis tagsimlanishi, ichki
glavaklarning mavjudligi va hokazolar natijasida ham detallarda nomuvozanatlik
paydo bolliadi.

Nomuvozanatlikning statik va dinamik turlari  mavjud. Satik
nomuvozanatlikda detalning oglirlik markazi aylanish olqdi bilan mos tushmaydi.
Dinamik nomuvozanatlikda muvozanatlashmagan massalar talSirida bir juft kuch
paydo bolladi va markazdan gochma inertsilya momentlari nolga teng bollmaydi.
Detallardagi nomuvozanatlik ikki xil muvozanatlash usullarida bartaraf etiladi:

1. Statik muvozanatlash;

2. Dinamik muvozanatlash.

Statik muvozanatlash
Statik nomuvozanatlik oglirlik markazining aylanish oldiga nisbatan siljishi
tufayli yuzaga keladi va statik holatda paydo bolladi.
Bazi hollarda aylanuvchi detallarning sokin ishlashi uchun oglirlik

markazining aylanish oldi bilan mos kelishini talminlash kifoya qiladi. Bu usul
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asosan uzunligining diametriga nisbati kichik bolgan (L/D £1) detalarni
muvozanatlash uchun golllaniladi. Masalan, tikuv va bichish mashinaarining
disklari, maxoviklari va shkivlarini, tsentrifugalarni va hokazolarni muvozanatlash.
Bunda detal ssimmetriyasining tekidligi aylanish oldiga perpendikulyar bolishi
kerak. Oglirlik markazining aylanish oldidan har ganday siljishi markazdan
gochma kuchni keltirib chigaradi. Muvozanatlashmagan markazdan gochma kuch
P ning kattaligini (9.4.2-rasm) quyidagi formuladan topish mumkin:
P=mlw?

M, - nomuvozanat massa, kg; |- nomuvozanat massadan aylanish oldigacha
bolligan masofa, sm; w - burchak tezlik, rad/s.

9.4.2-rasm. Nomuvozanat massaning yolmalishi va joylashuvi.

Bunday detaning oldini ikkita paralel gorizontal yolhaltirgchga
joylashtiramiz. Unda muvozanatlashmagan massa burovchi moment hosil giladi:

M, =m|
Burovchi moment talSiri ostida detal buriladi va oglirlik markaz eng pastki
holatga kelgan vaziyatni egallaydi. Bu 9.4.3-rasmda silindrsimon detal misolida
kolrsatilgan bollib, uning oglirlik markazi aylanish oldi bilan mos tushmaydi.
Burovchi moment talSiri ostida u gorizontal tekidik bolylab I-I holatdan
aylaanaveradi. Oglirlik markazi turgliin 11-11 holatni egallagandan solihg bu
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aylanishlar tolxtaydi. Agar oglirlik markazida siljishning garama-qgarshi tomonidan
M, massai muvozanatlovchi yuk olinatilsa, unda oglirlik markazi joyini
olzgartiradi va deta oldi bilan mos tushadi. Muvozanatlovchi yuk M, ning
massas miqdorini va undan aylanish oldigacha bollgan masofasini tanlashda

m| =m.|, tenglik ganoatlantirilishi kerak.

I

9.4.3-rasm. Statik nomuvozanatlik sxemasi.

Talmirlash amaliyotida nomuvozanat detal garama-garshi chekkasida
golshimcha yuk olrnatib yoki parmalash, charxlash, yolhish va boshga usullarda
ortigcha metall olib tashlanib muvozanatlanadi.

Shunday qilib, koldlib chigilgan shartlarda yassi detalar fagat bitta
muvozanatlovchi yuk olinatib muvozanatlanadi va bu yukning kattaligi va vaziyati
detalning statik holatida aniglanadi. Nomuvozanatlik detal aylanish oldqiga nisbatan
nomuvozanat massaning momenti bilan aniglanadi. Odatda nomuvozanat massa
grammlarda, aylanish oldigacha bollgan masofa esa santimetrlarda aniglanadi.
Masalan, 97-sinf tikuv mashinasi maxovigini muvozanatlash uchun aylanish
oldidan 6 sm masofada 10 g massaga ega bolllgan yukni olfnatish talab gilinadi.
Demak, muvozanatlashguncha bu detal 10 x 6 = 60 g.sm nomuvozanatlikka ega
edi.

Statik muvozanatlash uchun eng oddiy moslama bollib, asosida prizmatik
kesmli gorizontal yolnaltirgichlar qotirilgan parallel stend hisoblanadi.
Yomaltirgichlarning eng kolp qollaniladigan profili (shakli) f ustki qismi
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slliglangan girtli yass toblangan pichoq hisoblanib, bu sirt bolylab detal
dumalaydi. Yolmaltirgichlar prizmasining ishchi uzunligi shunday bollishi kerakki,
bunda detal dumalashida kamidaikki marta aylanishi kerak, yami 13 2pd .

Muvozanatlash  jarayoni  quyidagicha amalga oshiriladi:  detal
yolnaltirgichlarga olrnatiladi, joyidan qolzglatiladi va unga erkin tolXtash imkoni
beriladi; tolxtagandan solig detalning oglir gismi pastki holatni egallaydi. Solihgra
detal muvozanatlanadi. Muvozanatlashgan detal yolnaltirgichlarda oldnidan
golzglatilganda har safar yangi holatdatolXtaydi. Aylanish paytida yolmaltirgich
va detal olqi orasida tebranish ishgalanish momenti paydo bolladi va bu detalning
buralishiga garshilik koliisatadi. Shuning uchun detal oglirlik markazi olzining eng
pastki holatini egalay olmaydi. Bu muvozanatlash anigligini cheklaydi. Odatda
topilgan nomuvozanatlik (0,001-0,005) G,kg.sm ga teng bolladi. Bu stendlar
gorizontal tekidlikdagi yolmaltirgichlarni aniq olinatishni talab qiladi.

Statik muvozanatlash anigligi juda yugori emas, bu esa yuqori aniglikdagi
tezyurar mashina va mexanizmlar uchun nojoizdir. Sekinyurar mashinalar uchun

esa muvozanatlashning bunday anigligi etarli.

Dinamik muvozanatlash
Bolyi diametriga nisbatan ancha uzun (L/ D >1) bollgan detalar (vallar,
kardanli vallar, tirsakli vallar, shpindellar va b.) ning nomuvozanatligini bartaraf
etish uchun statik muvozanatlash yetarli bollmaydi.
Masalan, agar m va m, massali yuklar bilan statik muvozanatlangan va

diametral garama-garshi tomonda joylashgan detalni (9.4.4-rasm) olz oldi atrofida
aylantirsak, uning chekkalarida garama-qarshi yoltal gan markazdan qochma J, va

J, juft kuchlar hosil bolladi. Markazdan qgochma kuchlar detani o[z

tayanchlaridan chiqarishga intiladi, ularni zolfigtiradi va titrashlar paydo bolishi
uchun imkon yaratadi. G[@layonlantiruvchi juft kuchlar yelkasining uzunligi
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kattalashgan sari  dinamik nomuvozanatlik ham  kattalashib  boradi.
G[@layonlantiruvchi moment migdorini quyidagi formula aniglash mumkin
m,rLw?

29
bu yerda m, f aylanuvchi detal massasi, kg; r f detal oglirlik markazining siljish

M=IL=

kattaligi, sm.

Detalni dinamik muvozanatlash uchun m va m, massali yuklar joylashgan
gismlarning garama-garshi nuqtalarida m, va m, massali yuklarni olinatish zarur.
Detani val oldiga perpendikulyar bollgan istalgan tekislikda olfnatilgan yuk bilan
muvozanatlash mumkin. Bunda detalning aylanishi jarayonida olrnatilgan
yuklardan paydo bolladigan markazdan gochma kuch momentlari J, va J,
markazdan qochma kuch momentlariga teng bollishi kerak.

Muvozanatlashning dinamik usuli statik usuldan kolia kolproq qotlaniladi.
Dinamik muvozanatlangan jism bir vagtning olzida statik muvozanatlangan bollib
hisoblanadi. Odatda, dinamik muvozanatlashda statikka nisbatan yuqori aniglikka

erishish mumkin.

v % A
m m{ |
-.——nﬁ-
L] gl
™ "
1 =
my L My
Jf’ ) Y

9.4.4-rasm. Dinamik nomuvozanatlik sxemasi.

Dinamik muvozanatlash uchun oddiy qurilmaning sxemas 9.4.5-rasmda
kolrsatilgan. Podshipnik 1 detal 2 ning gorizontal oldida joylashtirilgan va uning
mallum burchakka burilishiga imkon yaratadi. Podshipnik 3 prujina 4 ga osilgan

bollib, bu detalga nomuvozanat markazdan gochma kuch J, talsirida O olg
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atrofida majburiy tebranishi imkonini beradi. Aytaylik, hosil giladigan markazdan
gochma kuchi J_ miqdori bolyicha nomuvozanat kuch J, gateng va yolhalishi
bolyicha garama-garshi yolhalgan m, massali yuk tanlaymiz. Bu kuchlar teng
bollganda detalning maburiy tebranishi sodir bolimaydi. Detalning bir tomoni
muvozanatga keltirilgach, xuddi shu operatsiya ikkinchi tomoniga nisbatan ham
oltkaziladi.

J ¢ ?
L] ||.er:
I /
L by 7
J M

9.4.5-rasm. Dinamik muvozanatlash uchun qurilma sxemasi:
1 va 3 Opodshipniklar; 2 Omuvozanatlanadigan detal; 4 CIprujina.

9.5. Jihozlar ni yiglish, chinigtirish, sinash, bolyash va ishlatishga topshirish

Jihozlarni yiglish

Jihozlarni yiglish talirlash texnologik jarayonining bir gismi bollib, unda
tayyor detallar, uzellar va agregatlar mallum ketma-ketlikda yigliladi va buning
natijasida olfnatilgan texnik talablarga tollig javob beradigan mashina yoki
mexanizm olinadi. Yiglish jarayoni uzelli vaumumiy yiglishlarga bollinadi. Uzelli
yiglishda alohida detallardan uzel yoki agregatlar yigliladi, umumiy yiglishda esa
uzel va agregatlardan mashinalar yiglladi. Mashinalarni  yiglilsh mehnat hajmi
talmirlash umumiy mehnat hajmining 40% ini tashkil giladi.

Ishlab chigarilgan talablaridan bog(liq ravishda mashinalarni yiglish uzel
va detallarning olzaro amashinuvchanligida, detallarni guruhlar bolyichanavlarga

219



gratish bilan, detalarni tanlash bilan, kompensatorlarni qolllash bilan amalga
oshiriladi.

Detalarni guruh  bolyicha navlarga gratishda juftlikda ishlaydigan
detallarni guruhli tanlash usulidan foydalaniladi. Yiglishga keltirilgan detallar
ollichamli guruhlar bolyicha navlarga gjratiladi.

Jihozlarni talmirlash paytida yiglish texnologik jarayoni amaliy jihatdan
olxshash yangi jihozni tayyorlash paytidagi yiglish jarayonidan farq qilmaydi,
birog talmirlash xizmatining tashkil etish, mexanizatsiyalash dargjas va boshga
xossalari bilan izohlanadigan mallum olziga xos farglovchi xususiyatlarga ega
bollishi mumkin.

Yiglsh ketma-ketligi yiglishning texnologik sxemasi bilan aniglanadi.
Yiglishning texnologik sxemas yiglish paytida baariladigan nazorat va
golshimcha operatsiyalarni kolisatgan holda, aohida detallar va yigima birliklarni
yiglishda ulash ketma-ketligining shartli tasvirlanishini olzida aks ettiradi.

Yiglish sxemas asosly operativ hujjat hisoblanib, u bilan mos ravishda
yiglish jarayoni bajariladi, mashinani komplektlash amalga oshiriladi, yigla
birliklar va detallarni tegishli ketma-ketlikda yiglish joylariga uzatish tashkil
qgilinadi, ishlab chiqarish rejalashtiriladi..

Yiglish uchun keltiriladigan detallar va yiglia birikmalar yaxshi tozalangan
bollishi kerak. Ishgalanib (tegib) ishlaydigan detallarning yuzalari yiglishdan
oldin artiladi va sigilgan havo bilan purkaladi, ishgalanuvchi yuzalari esa turli xil
navdagi yogar bilan moylanadi. Yiglina birikmalarni hosil gilgan detallar erkin
harakatlana olishi kerak.  Harakatlanmaydigan  birikmalardagi  detallarni
stendlarda yiglish tavsiya etiladi. Detallarni bolgla bilan taxtakachlashda maxsus
tayanchlardan foydalaniladi, beriladigan zarbalarni detalga bolylama talsir
gilishiga ruxsat etilmaydi. Podshipniklarni valga olfgazishda 90-100 fiC
haroratgacha qizdiriladi. Podshipniklar yiglib bollingandan solhg solidol bilan
birikmalar tolldiriladi. Boltlar va gaykalar yiglish uchun talab etilgan kuch

momentlari  bilan tortiladi. Bu dinamometrik kalitlar orgali nazorat qilinadi.
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Talmirlangandan  keyin mashinalar sinab koliilib gisman bolyaladi. Ishlab
chigarishda ganday rang bilan bolyalgan bollsa, talirdan solmg ham xuddi shu
rang bilan bolyaladi.

Yiglishning eng oddiy tashkiliy shakli bollib jarayonni operatsiyalar
bolyicha bolimasdan statsionar yiglish deb ataladigan usul hisoblanadi. Bu usul
bolyicha mashinalar barcha detalar va yigima birliklar keltirilgan bitta ishchi
olinda yigliladi; yiglishning butun jarayoni davomida uning oblekti gqolzglal mas
bollladi. Mashinaning konstruktsiyasi oddiy, detallar soni kam bollganda bunday
yiglish bitta ishchi tomonidan baarilishi mumkin. Odatda statsionar yiglishni
bevosita detallardan emas, balki boshlanglich yighlgan yigina birliklardan
olikazishga harakat qilinadi, bu esa umumiy yiglish davomiyligini sezilarli
ravishda gisgartiradi.

Bunday vyiglishda ishlar kollami kengayadi, chunki bir necha yiglma
birliklarni alohida brigadalar yordamida bir vagtning olzida olib borish mumkin.
Mashinani umumiy yiglilshda ham shuningdek alohida brigadadan foydal aniladi.

Jarayonni operatsiyalarni bollib yiglilshda yiglladigan mashina golzglalmas
bollib goladi yoki butun yiglish jarayonida amalga oshiradigan yiglish brigadas
tomonidan kolc¢hiriladi; brigada aZolari muayyan operatsiyalar (ishlar) ni
bajarishga ixtisodashtiriladi. Bu holda yigluivchilarning yuqoriroq ixtisoslashuviga
erishiladi, ish unumdorligi oshadi, yalii yiglsh ish hgimi kamayadi.

Jarayonni bollmasdan yoki gisman bolib statsonar yiglish ishlab
chigarishning xizmat kolisatish bazalarida keng qollaniladi. Yiglish jarayonini
operatsiyalar bolyicha tolliqg bollinganda, har bir yigllivchi avva olZiga
biriktirilgan bitta yiglish operatsiyasini mos ravishdagi mashinada bajarib, shundan
solmggina navbatdagi mashinaga olfishi magsadga muvofiqdir. Bir tipdagi
talmirlanadigan mashinalarning soni kolp boliganda yiglishning ogimli usuli
golanilib, u quyidagi kolrinishlarga ega:

1) qolzgl@mas yiglish oblektida ogimli yiglish, bunda yiglivchi (yoki
yigluivchilar brigadasi) bir mashinadan boshgasiga offib, fagat olziga biriktirilgan
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operatsiyani bajaradi; bu usuldan ogllr yirik gabaritli mashinalarni talmirlashda
foydal anish magsadga muvofiqdir;

2) yiglladigan mahsulotni gollda (aravacha yordamida, maxsus dastgoh
bolylab) yoki majburiy ravishda uzluksiz (masalan, konveyer) yoki uzlukli (berk
zanjir yordamida harakatlanadigan aravachalar va b.) harakatlanadigan mexanik
tashish vositalari yordamida erkin uzatib kol¢hirish bilan ogimli yiglish.

Mashinalarni ogimli yiglish liniyalarida detalarning tollig olzaro
amashinish tamoyilini qolllash zarur. Statsionar yiglishga nisbatan ogimli
yiglishning davomiyligi va turli xildagi teng sharoitlarda yigliivchilarning zaruriy
soni kam, unumdorlik yuqori, talmirlash tannarxi esa pastdir. Taltirlanadigan
mashinalarning soni kol[p boliganda ogimli yiglishning texnik-igtisodiy jihatdan
magsadga muvofigligini olinatish tavsiyaetiladi.

Mashinalarni chinigtirish va sinash

Talhirlash texnologik jarayonining yakunlovchi operatsiyalari bollib
mashinalarni chiniqtirish va sinash hisoblanadi.

Talmirdan solmg yigllgan jihozlar texnik talablarga javob berishi kerak.
Talmirlashning sifati  tolgltisda mashinaning hagiqly ekspluatatsion
xarakteristiklari (quvvatning oshishi, aylanish chastotas, unumdorligi, yuk
koltaruvchanligi, bosimi va b.) va alohida uzellar va agregatlarning olzaro tolgLt
harakatlanishi bolyichafikr yuritiladi.

Yigma birlik, agregat yoki butun mashina yigllgandan solhg yakuniy
nazorat majburiydir. Yiglish tolgltiligi sinchkovlik bilan koltikdan oltkazilib,
tekshirilgandan solihg mashinani chinigtirish amalga oshiriladi.

Sovuglayin va issig chinigtirish turlari mavjud. Sovuglayin chinigtirishda
mashinalar yuksiz sinaladi va begona energiya manbaidan harakatga keltiriladi.
Issig chinigtirishda mashina tolliq yigliladi va yuklama ostida chiniqgtiriladi.
Mashinaga yuklamani tormoz (mexanik, elektrik, gidravlik) yoki boshga

qurilmalar yordamida hosil gilish mumkin. Masalan, ichki yonuv dvigatellari avval
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sovuglayin, solhgra issiq chinigtiriladi, reduktorlar esa fagat sovuglayin
chinigtiriladi

Mashinaning tipi va vazifasidan bogllig ravishda chinigtirish davomiyligi
turlichadir.  Chinigtirishning  boshlanglich  davrida mashina aylanuvchi
gismlarining tolglti muvozanatlanganligi, podshipniklarning moslab olfnatilganligi
vayiglish sifati yuksiz tekshiriladi.

Mashinani chinigtirishning butun davri zaruriy nazorat-ollichov priborlaridan
foydalangan holda maslul shaxs tomonidan qatlly nazorat qilinadi;
podshipniklarning harorati, titrashlarning mavjudligi, xarakteri va kattaligi,
chinigtirish jarayonidagi shovqin dargjasi, yeyilish tezligi kuzatiladi.

Boshlanglich gladir-budurlik chinigtirish davomiyligiga talsir qiladi.
Mexanik ishlov berilganda hosil qilingan gladir-budurlik chinigtirishdan solig
olinatiladigan gladir-budurlikdan gancha kolp farg qilsa, sinash davomiyligi
shuncha kolp bolladi. Yomon ishgalanib moslangan detallar tez yeyiladi.
Chinigtirishning yakunida mashina ochiladi, birikmalar kolfikdan oltkaziladi va
nosozliklar bartaraf etiladi. Solihgra mashina yana yiglilladi va yollignomaga
muvofiq sinaladi.

Odatda tolliq yighlgan mashina gabul, nazorat va maxsus sinovlardan
olikaziladi. Qabul sinovlari mashinaning haqgiqgiy ekspluatatsion xarakteristiklarini
texnik shartlarga modligi  aniglanadi va ekspluatatsionga maksimal yagin
sharoitlarda maxsus stendlarda oltkaziladi.

Sinovlar tartibi texnik shartlar bilan aniglanadi. Qabul sinovlari jarayonida
topilgan nosozliklar bartaraf etiladi, solhgra mashina yana takroriy (nazorat sinovi)
sinovdan oltkaziladi.

Mashinada biror yangi elementlar (yangi material, Sirtning sifatini
olzgartirish va b.) kiritlganda maxsus sinovlar oltkaziladi. Sinovlar natijaari
dalolatnoma kolrinishida rasmiylashtiriladi, sinovlar mallumotlari esatalmirlangan

mashinaning pasportida belgilanadi.
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Jihozlarni bolyash

Jhozni bo'yash f bu ta mirlash texnologik jarayonining operatsiyalaridan
biri bolib, jihozni korroziyadan himoya gilish va unga ma lum dekorativ ko'rinish
berish uchun mo’ljallangan.

Jihozni korroziyadan ishonchli himoya qilish uchun bo’'yoq goplamalari
mallum xususiyatlarga ega bo’lishi kerak: plyonka yaxlitligi, metall yuzasiga
yaxshi yopishish, moylarga, yoqilgliga, yugori namlik, suv muhitiga chidamli;
bazi hollarda qoplamalarga yeyilishga qarshilik, issiglikka chidamlilik,
kislotalarga chidamlilik, ishgorlarga garshilik va boshga maxsus talablar qo’yiladi.
Ushbu goplamaning ushbu talablarga javob berishi va xizmat muddati yetarli
bo’lishi uchun bo’yoq materialari tarkibini va uni go’'llash texnologiyasi nitolglri
tanlash kerak.

Sanoat tomonidan ishlab chigariladigan lak-bo'yoq materiallari grunt,
shpaklyovka, laklar va emallarga bollinadi. Bo'yoq materiallarining har bir turi
ma' lum bir magsadga ega. Gruntlar metall va goplamaning keyingi qgatlamlari
0’ rtasida yaxshi yopishishni taminlaydi, shuningdek ishonchli korroziyaga garshi
gatlam hosil giladi. Shpaklyovkalar notekidiklarni tekislash va bo’yalgan sirtdagi
dagal nugsonlarni tolidirish uchun ishlatiladi. Atrof-muhit ta'siriga chidamli
mexanik mustahkam va kimyoviy inert plyonkalarni olish magsadida goplamaning
tashqi gatlamlari uchun emal valaklardan foydalaniladi.

Odatda, bo’'yoq valak goplamalari mallium bir ketma-ketlikda surtilgan, turli
xil lak-bo’yoq materiallaridantashkil topgan ko’ p gatlamli tizimdir.

Qoplamaning vazifasidan boglliq ravishda, uni surtishning turli xildagi
sxemalari go’llaniladi. Qoplamasurtish sxemalari ushbu korxonadagi jihozlarning
ishlash sharoitlariga asoslanib va bolyash bolyicha gabul gilingan texnologiyani
amalga oshirish imkoniyatlarini hisobga olgan holda tanlanadi. Har bir muayan
holatda unga qolyiladigan talablarni hisobga olgan holda goplamaning
konstruktsiyasini tanlash kerak.
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Bo'yash texnologik jarayoni sirtni bo'yasiga tayyorlash, gruntlash,
shpaklyovkalash, tashqgi gatlamlarni surtish va goplamani quritishdan iborat.
Qoplamaning sifati asosan bo’ yashtexnologik jarayonining barcha operatsiyalarini
bagjarish difati bilan aniglanadi. Qoplamaning metallga yaxshi yopishishini
taltinlash uchun sirtni bo’yash uchun tdg'ri tayyorlash kerak. Sirtni tayyorlash
zangdan, metal kuyindisidan, namlikdan, eski bo'yoq va lak qoplamalaridan,
yog' dan va boshgaifloslantiruvchi moddal ardan tozalashni 0’z ichiga oladi.

Sirtlarni  yoglsizlantiri sh uchun odatda organik erituvchilar (atseton, benzin)
ishlatiladi. Tayyorlangan sirtga grunt qatlami surtiladi, quritiladi va keyin
shpatlyokalanadi. Gruntni tanlashda, gruntga qofshiladigan bo'yoq va lak
materialarining xususiyatlarini hisobga olish kerak. Epoksid goplamalar ostida
odatda epoksid grunt golllaniladi. Gruntning galinligi 15-20 mikrondan oshmadligi
kerak. Grunt metallga yuqori dargjada yopishishi kerak, chunki bu bolyoq va lak
goplamasining asos bollib hisoblanadi. Shpatlyokalash qoplamaning himoya
xususiyatlarini yaxshilamaydi va agar u notolglri bgarilgan bollisa, aksincha,
puxtalagini pasaytirishi va goplamaning yorilishiga olib kelishi mumkin.

Shpatlyoka gilingandan solig, mahsulot quritiladi va sirtlari jilvir gogldzlar
bilan mexanik ravishda tozalanadi, solhgra goplamaning asosly gatlamlari
surtiladi. Kimyoviy agressiv muhitning taldirishdan himoya qilish uchun
goplamaning asosly gatlamlarini emalni surtish orgali hosi qgilish kerak. Bolyoq va
lak materidlarining ishchi  govushqogligi  organik erituvchilar yordamida
rostlanadi. Ishchi qovushgoqlik goplama surtish usuliga garab tanlanadi.

Bolyog va lak qoplamaari asboblar yuzasiga choltka, purkash, botirish,
ustidan quyish bilan hosil gilinadi. Bolyoq va lak materialarini surtish usulini
tanlash, birinchi navbatda, ta'mirlash ishlab chigarish seriyasi, bo’yabdigan
mahsulotning o’ Ichamlari vakonfiguratsiyasi bilananiglanadi.

Kichik ollthamdagi detallarni bolyash cho’ktirish orgali amalga oshiriladi,
yalhi detallar bo’yodi vannaga botiriladi. Dogllarni bartaraf gilish uchun detallarga

go’ shimcharavishda maxsus kamerada erituvchilar bug'lari bilanishlov beriladi.
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Bo'yoq va laklarning yo’ qotilishini kamaytirish uchun yugorikushlanishdagi elektr
maydoniga bo’ yagni purkash magsadga muvofiqdir. Bunday holda, elektrod bo’yoq
purkash uchun molljallangan bolyoq purkagichga yoki boshga moslamaga
kiritiladi, bolyaladigan detal esa yerga ulanadi. Purkash paytida bolyoq zarralari
elektrod bilan tutashib, zaryad oladi, buning natijasida ular elektr maydonida
yo'naltirilgan harakatga ega bo’lib, garamagarshi belgi bilan zaryadlangan metall
yuzada bir tekisda joylashadilar.

Lak va bolyoq material larini quritish jarayoni juda muhim operatsiya bo’lib,
goplamaning sifati ko'p jihatdan uning taglii olikazilishiga bogllig. Qoplamani
quritishda, polimer materialida erituvchining buglianishi va murakkab fizik-
kimyoviy olzgarishlar sodir bollib, ularning tezligi qotish jarayonining
davomiyligi va haroratiga bogllig. Lak va bolyoq materialining xususiyatidan va
goplamaga qolyiladigan talablardan boglliq ravishda, quritish melyordagi yoki
kolfarilgan haroratda amalga oshiriladi. BalZi hollarda gotirishning aralash usulini
golllash kerak, yalni avval melyordagi haroratda, soligra mallum vagt davomida
ko'tarilgan haroratda. Qoplamalarni yuqori haroratlarda quritish uchun maxsus
isitish moslamalari qo’llaniladi, ular issiq havo, elektr isitgichlar, gaz yoki bud]l
bilan istiladi. Bundan tashgari, yugori yoki sanoat chastotali ogimlarida
ishlaydigan infragizil emitentlar va induksiyon pechlari muvaffagiyatli ishlatiladi.
Quiritish davomiyligi bolyoq va lak materialining xususiyatiga va isitish usuliga
bogiqdir.

Nazor at savollari
1. Jhozlarni talmirlash texnologik jarayoni bolyicha bajariladigan asosiy
ishlar gaysilar?
2. Texnologik jarayonni ishlab chigishda boshlanglich giymat bollib gays
kolrsatkichlar xizmat qiladi?
3. Talmirlash korxonal arida ganaga talmirlash usullari gotlaniladi?

4. Talmirlash usullarining afzalliklari va kamchiliklari nimalardan iborat?
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5. Jihozlarni talmirlashga topshirish tartibini tushuntiring.

6. Talmirlashga yuboriladigan jihozga quyidagilar ilovaqgilinadi?

7. Jihozlar olita va kapital talhirdan necha bosqgichda gabul qilib olinadi?

8. Mashinani kapital va olita talhirdan solihg ganaga tartibda ishlatishga
topshiriladi?

9. Detallarni tozalash va yuvish tartibini tushuntiring.

10. Ultratovushli tozalash usuli ganday tartibda amalga oshiriladi?

11. Mashinani bollaklarga gjratish ganaga ketma-ketlikda amalga oshiriladi?

12. Mashinaarning qattiq va qolzgl@uvchan birikmalarni echib olish
goidalari vatexnologik jarayonini tushuntirib bering.

13. Detallarni komplektlashda echiladigan vazifalar qaysilar?

14. Komplektlashdagi asosy talablar gaysi usullarda bajariladi?

15. Komplektlash bolimida ganagaishlar amalga oshiriladi?

16. Tebranish manbai deb nimaga aytiladi?

17. Titrashdan muhofazalash oblekti deb nimaga aytiladi?

18. Mexanik talsirlar gaysi guruhlarga bollinadi?

19. Detalardagi nomuvozanatlikni bartaraf etishning ganaga usullari
golaniladi?

20. Detallarni statik muvozanatal ash ganday tartibda amalga oshiriladi?
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X BOB. JIHOZLARNING TUTASHMALARI VA DETALLAR SIRTIINI
TIKLASH USULLARI

10.1. Tutashmalarni tiklash usullarining tasnifi

M ashina detallarining guruhlanishi

Texnologik mashina va jihozlarini talmirlashning  iqgtisodiy
samaradorligini oshirishda detallarning goldig ish muddatidan foydalanish katta
ahamiyatga ega. Texnologik mashina va jihozlarining xamda ulardagi
agregatlarning asosiy talhirgacha xizmat muddatini offiagan detallarning 60-65
foizi goldig ish muddatiga ega bollib, talmirlanmasdan yoki oz miqdorda
talmirlash ishlarini bajargandan keyin yanaishlatishga yarogli bollladi.

Texnologik mashina va jihozlarining barcha detallarini ish muddatlariga
garab 3 guruhga bollish mumkin.

Birinchi guruhga o[z ish muddatini tollig olfagan va talhirlash paytida
yangis bilan amashtirilishi lozim bollgan detallar kiradi. Bunday detallar
nisbatan kam bollib, barcha detallar sonining 25-30 foizini tashkil etadi. Bu
guruh detallarga podshipniklarning vkladishlari, turli vtulkalar, dumalanish
podshipniklari, rezinatexnik buyumlar vaboshgalar kiradi.

Ikkinchi guruh detallarini (30-35 foiz) talmirlamasdan yana ishlatish
mumkin. Bu guruh detallargaish sirtlari joiz chegarada yeyilgan detallar kiradi.

Uchinchi guruhga detallarning asosiy (40-45 foiz) gismi kiradi. Ulardan
talmirlangandan keyingina gayta foydalanish mumkin. Bu guruhga ancha gimmeat
va murakkab zamin detallar, masalan silindr bloki, tirsakli val, bosh tagsimlash
vali kiradi. Bu detallarning tiklash narxi ularni tayyorlash narxining 10-50
foizidan oshmaydi.

Texnologik mashina va jihozlarini talmirlash igtisodiy
samaradorligini  oshirishning asosly manbai ikkinchi va uchinchi  guruh

detallarining goldiq ish muddatidan foydal anishdan iborat.
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Detalarni tiklash ishlab chigarishda katta ahamiyatga ega. Detallarni
tiklash uchun sarflanadigan mablaglularni tayyorlash xargjatlaridan ikki uch marta
kam boladi. Chunki detallarni tiklashda ashyolar, elektr energiyas va mehnat
resurdlari sarfi ancha gisgaradi.

Detdlarni tiklash saramadorligi  va sifati tiklangan usulga bogtig.
Detdlarni tiklashning quyidagi usullari keng kolllamda gollaniladi: mexanik
ishlov berish, payvandlash va metall suyultirib qoplash, purkab goplash, galvanik
va kimyoviy ishlov berish, bosim bilan ishlov berish, sintetik ashyolardan
foydalanish.

Talhirlash texnologik jarayonida mashina va jihozlarning detallari
tozalanadi, yarogli-yaroqsizlarga saralanadi  va tashhis qolyish kabi umumtalmir
ishlari bgjariladi, shuningdek balzi hollardategishli sinovlardan xam olikaziladi.

Detalning geometrik shaklini yoki ashyoning ichki holatini olzgartirish
bilan boglliq bollgan texnologik talsir etish ishlari tiklash ishlariga kiradi. Buning
uchun quyidagi texnologik jarayonlar bajariladi: detalning yeyilgan sirtini tolldirib
goplash, ish vaqgtida egilgan, deformatsiyalangan joylarini asl holatiga keltirish
yoki yeyilgan joylarning ollichamlarini tiklash magsadida ashyoni gayta tagsimlash
uchun plastik deformatsiyalash, detalning bir gismini almashtirish va golshimcha
elementlar oldnatish, detallarning sirtlariga biror usulda ishlov berib metallning bir
gismini olib tashlash.

Detallar sirtlariga mexanik ishlov berish
Detdllar sirtlarini turli xildagi texnologik usullar bilan tiklashda tayyorlov va
yakuniy ishlov berish sifatida kesib mexanik ishlov berishdan foydalaniladi.
Mexanik ishlov berish detallarning yeyilgan gismlarini amashtirish va talmir
ollichamlari usulida talmirlashda asos bollib xizmat qgiladi.
Sirtning sifati va mexanik ishlov berish anigligi talmirlangan detallarning,
binobarin, talthirlangan mashinalarning ham sifatini aniglab beradi.
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Mashinasozlik ishlab chigarish korxonal arida qollaniladigan kesib mexanik
ishlov berishning barcha turlari (yolmish, frezalash, randalash, parmalash,
zenkerlash, yoyish, sidirish, tish kesish, rezba kesish, xoninglash va boshgalar)
taimirlash korxonalarida amaliy jihatdan uchraydi. Birog, yeyilgan sirtlarga
boshlanglilch ishlov berish va talhirlangandan solig yakuniy ishlov berish olziga
X0S Xxususiyatlarga ega bollib, yangi detallarni tayyorlashdagi ishlov berishga
nisbatan talthirlashdagi mexanik ishlov  berishni  sezilarli  ravishda
murakkablashtiradi. Bu xususiyatlarga quyidagilar kiradi:

texnologik bazalarni (detalni stanokka orientirlovchi sirtlar, chiziglar,

nugtalar) tanlashdagi qiyinchiliklar, chunki ishlatilgandan ular kol[pincha

shikastlanadi;

gattigligining yuqoriligi vatoblanganligi va qoplangan gatlamlarda oksidlar,

karbidlar, shlakli qolshilmalar va boshga aralashmalarning mavjudligi kesib

ishlov berishni giyinlashtiradi.

Bir qator holatlarda (masalan, suyultirib goplashda) goplangan gatlam
galinligining notekidigi kuzatiladi; uning galinligi (yoyli suyultirib goplashning
har xil usullarida) yeyilishdan bir necha marta katta bollib, yangi detallarni
tayyorlashga nisbatan navbatdagi mexanik ishlov berish hajmini sezilarli dargjada
oshiradi. Mexanik ishlov berish texnologik jarayonini loyihalashda ishchi
(talmirlash) chizmalarning talablari bajariladi.

Tigli kesuvchi asbob bilan ishlov berish jarayonida goplangan gatlamning
aohida xossalari (yuqori gettigligi, gatlam uzunligi va chuqurligi bolyicha
gattiglikning notekidligi, metallmas qolshilmalarning mavjudligi va h.o) katta
giyinchiliklarni vujudga keltiradi.

Agar gdirt avtomatik suyultirib goplashning turli xildagi usullarida yoki
polliatlash usulida tiklangan bolllsa, unda asbobning ishchi gismi materiali uchun
goplangan gatlam gattigligi HRC<40 bolllsa T5K 10 va T15K6 gattig gotishmalari,
HRC>40 bolllsa VK8, VK6 va VK6M qgattiq gotishmalari qgollaniladi. Qolgan
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sirtlarga ishlov berishda  T30K4 gattig qgotishmasining plastinkalaridan
foydalaniladi.

Detalarga sovituvchi suyuglikni gollagan holda (5-8% emulsol, 0,2%
kaltsinatsiyalangan texnik soda, golgani suv) ishlov beriladi. Sillig xrom bilan
xromlangan detallar 46-50 donadorlikka va C1-C2 gattiglikka ega bolllgan keramik
boglllamli  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 giladi.

Detallarga pollatlangandan solmg quyimdan, goplamaning gattigligidan,
sirtning talab etilgan anigligi va gladir-budurligidan bogllig ravishda tokarli yoki
Jilvirlash stanoklaridaishlov beriladi. HB<200 gattiglikdagi qoplamalarga odatdagi
kesuvchi asbob yordamida ishlov beriladi, HB 400-450 qgattiglikdagi goplamalarga
esa gattiq qotishmali keskichlar va jilvirlash yordamida ishlov beriladi. HB>400-
460 qattiglikdagi qoplamalar 40-25 donadorlikdagi va CM2-CM1 gattiglikdagi
bakelitli boglliamli elektrokorunddan tayyorlangan doiralar yordamida jilvirlanadi.

Talmirlash ishlab chigarishi sharoitlarida bir gator hollarda toblangan
pollatdan detallarni yolnishga toldlti keladi. Bunda BK va TK (BK8 va T15K6)
guruhidagi gattiq gotishmalardan tayyorlangan plastinkalarga ega bolllgan gattiq
gotishmali keskichlardan foydalaniladi. Toblangan pollatlar uchun manfiy old
burchakli ¥Z N M] N R vaasosy kesuvchi girrasining oglish burchagi
— = 5110fi ga teng bollgan keskichlar golllaniladi. Balzida — burchak 45fi gacha
etadi. Toblangan pollatlarning kesish tartiboti quyidagicha bolishi kerak: sz u i
NOM . inXSZ MN] MO 0 Xt Z MR] NmmK

Toblangan pollatdan detallarni  yolnhishda supportning gisishidan
bochkasimon shaklni egallashi mumkin. Talab etilgan aniglikdagi shakini hosil
qgilish zaruriyatini hisobga olgan holda detallarga bir necha marta o(fishlarda ishlov
beriladi.

Qattig gotishmali goplamalarni golllash natijasida detallarning yeyilishga
chidamliligi oshadi, birog ishlov berilishi jiddiy ravishda qiyinlashadi. BalZan
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mexanik ishlov berishda paydo boliadigan qiyinchiliklar tufayli goplamadan
foydalanish mumkin bollimay qoladi.

Tutashmalarni tiklash usullarining tasnifi

Mashinaning ishlashi jarayonidatutashma arning dementlari yeyiladi, yaldi Srtlaming
gladir-budurligi, ollchamlari vageometrik shekli olZgaradi.

Sanab offilgan parametrlar olzgarishining hammasi tutashmaning asosly
struktur parametri bolib hisoblanadigan olikazishlarning olzgarishiga olib keladi,
natijada birikmalardagi tirgishlar kattalashadi yoki taranglik kamayadi.

Mashinalar detalarining tutashmalaridagi oltkazishlarni tiklash uch xil
usulda amalga oshiriladi:

1) detallarning ollichamlarini olzgartirmasdan;

2) boshlanglikch ollichamlarini o[zgartirgan holda;

3) detalarning boshlanglich ollichamlarini tiklab.

Detalarning ollichamlarini olzgartirmasdan oltkazishlarni tiklash quyidagi
usullarda amalga oshiriladi: tirgishlarni rostlash, yeyilgan detallardan birini
almashtirish yoki uni golshimchaishchi holat (pozitsiya) ga oltkazish.

Olikazishni tirgishni rostlash yolli bilan tiklash usuli odatda oddiy va kichik
yuklanishda ishlaydigan tutashmalar uchun gotlaniladi va bunda bir yoki bir necha
detallarning joyi olzgartiriladi (siljitiladi). Natijada boshlanglich tirgish tiklanadi.
Birog bu usul tutashmaning boshlanglich resurs tiklanishini talhinlamaydi,
chunki geometrik shaklning buzilishi va boshlanglich gladir-budurlikning
olzgarishi bartaraf etilmaydi.

Podshipniklar, shesternyalarning  konussimon  juftliklari,  richagli
mexanizmlar tutashmalaridagi tirgishlarni rostlash quyidagi usullardan biri
yordamida amalga oshiriladi:

gistirmalarni olish tashlash yoki oliinatish;
rezbali birikmalarni taranglash (rostlash);

prujinayoki boshga elementlar yordamida avtomatik rostlash.
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Masalan, konussimon rolikli podshipniklardagi tirgishlarni  rostlash
gistirmalar komplektining galinligini olzgartirish yolli bilan amalga oshiriladi.
Podshipnik f va bolyini birikmasidagi boshlanglich tirgish yarimhalgalar
orasidagi tutashgan joyda qgistirmalar sonini kamaytirib tiklanadi.

Olikazishlarni rostlash yoli bilan tiklash usuulini, xususan yuklamalari
keskin olzguruvchan birikmalar uchun qollash samaralidir, chunki birikmadagi
tirgishdan bogliq ravishda zarbaning energiyasi parabola bolyicha olsib boradi.

Birogq, suyuq ishgalanish sharoitlarida ishlatishga moljallangan
val-podshipnik tipidagi birikmalarda, tirgishni oddiy rostlashda birikmaning
boshlanglich puxtaligi tiklanmaydi, chunki ishlaydigan sirtlar boshlanglich
shaklining buzilishi bartaraf etilmaydi. Birikmadagi tirgish yana tezda
boshlanglich giymatga etadi. Buni shunday izohlash mumkinki, tirsakli val
bolyni-qgistirma birikmasining konstruktsiyasi rostlanmaydigan qilib tayyorlanadi.

Detallarni boshga holat (pozitsiya) ga oltkazish barcha parametrlari bolyicha
bir xil bolgan sirtlarning ssmmetrik joylashuvidan foydalanishga asoslangan
bollib, ulardan biri hamma vaqt yoki deyarli hamma vaqt yuklangan bolladi va
shuning uchun yeyiladi, boshgas esa hamma vaqt yoki deyarli hamma vagt salt
yurishdaishlaydi (masalan, shesternyatishining ikkita evolvent sirtlari).

Bu usul vtulkarolikli zanjirlarni (10.1.1-rasm) talmhirlashda samaralidir.
Valiklar va vtulkaarning bir tomonlama yeyilishi tufayli, ikkita qolshni ichki
zvenolar orasidagi ollichamlarning kattalashuvi natijasida zanjir uzayadi. Valiklar
va vtulkalar yeyilmagan sirtlari bilan ishlashi uchun oldingi holatiga nisbatan 180fi
ga buraadi, natijada zanjirning gadami amaliy jihatdan boshlanglich holatgacha
tiklanadi, ammo bunda zanjirni tolliq bolliaklarga gjratishga tolgLti keladi.

Detani amashtirish yoki qo’shimcha ish holatiga dikazish orgali
olikazmani tiklash tutashmanning resursini tolliq tiklamaydi, chunki bu holda
yangi gism yoki eskirgan yuzasi (uni yangi joyga kolc¢hirishda) gisman eskirgan
gism bilan juftlikda ishlaydi va shuning uchun tirgish S boshlanglithdan kattaroq
bo’ ladi:
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10.1.1-rasm. Vtulka-rolikli zanjir sxemasi

Agar talmirlangan juftlikning resursi navbatdagi tamirlararo davr davomida
ishlash uchun yetarli bo’lsa, oltkazmani gisman tiklash tavsiya etiladi.

Detalarning dastlabki ollchamlarini olZgartirish orgali oftkazishni tiklash
talmir ollchamlari usuli bilan amalga oshiriladi. Talhir ollchamlari usulining
mohiyati shundan iboratki, tutashmaning yeyilgan detallaridan biri, odatda kolproq
mehnat talab giladigan gismi, unga toldlri geometrik shaklni berish va tlab etilgan
sirt gladir-budurligini hosil gilish magsadida, oldindan olfnatilgan ta mir
olllchamigacha mexanik ishlov beriladi, boshga detal esa yangi yoki oldindan
talmirlangan bilan amashtiriladi, bu esa tutashmadagi dastlabki oltkazishni
taltinlaydi.

Erkin va standart talrhir ollchamlari golllaniladi .

Erkin talmir ollcthamidan foydalanganda birikmadagi dastlabki tirgish yoki
taranglikka erishish uchun, gimmatroq detalning sirti odatda geometrik shaklning
buzilishi yoldotilguncha ishlov beriladi va birikmani tolliq qilish uchun bu
0'lchamdagi arzonroq detal tayyorlanadi. Masalan, shatunning yuqori kallagi
vtulkasi uchun teshik silindrsimon shakl hosil gilingunch yoliiladi. Hosil gilingan
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erkin ollcham ostida vtilka uni talab etilgan teranglik bilan oltkazihni hisobga olib
tayyorlanadi.

Mexanik ishlov berish mehnat hamining minialigi hamda talir
ollichamlari sonining maksimalligi erkin talmir ollichamlarining afzalliklari bolib
hisoblanadi.

Ushbu usulning kamchiliklari bolib quyidagilar hisoblanadi:

1) mehnat hagmi katta bollgan detalni talhirdan chigarmasdan boshga
detalni tayyorlash mumkin emas;

2) detallarning olzaro almashinuvchanlik imkoniyati bollimaydi.

Standart talthir ollichamidan foydalanilganda birikmadagi dastlabki tirgish
yoki taranglikka erishish uchun nisbatan gimmatroq detal sirtiga ishlov berishda
yeyilish izlarini bartaraf qilish bilan bir gatorda, oldindan tayyorlangan, standart
talmir ollichamiga ega bolligan nisbatan arzonroq detal bilan zaruriy oltkazishni
hosil qilish magsadida materialning mallum qatlami olib tashlanadi. Tirsakli
valning bolyni ham ularni standart talhir ollichamidagi ichgolymalar bilan butlash
magsadida standart talhir ollichamlarigacha xuddi shunday ishlov beriladi.

Shunday qilib, erkin talmir olllchamlari bilan birikmalarni yiglish
amashtiriladigan detalni individual ishlab chigarish sharoitlarida tayyorlash
mumkin bolligan hollarda va gimmatbaho detalning materialini maksimal saglash
muhim bolliganda gollaniladi. Bu holda almashtiriladigan detalni oldindan fagat
yarim fabrikat sifatida tayrlash mumkin.

Erkin talmir ollichamiga nisbatan standart talmir ollichamlarining afzalliklari
shundaki, birinchi holda almashtiriladigan detallarni massaviy ishlab chigarish
hamda gisman olzaro almashinuvchanlik tamoyili bolyicha mashinaar talmirini
amalga oshirish mumkin, bu esa uning davomiyligini sezilarli ravishda
gisgartiradi.

Valar va teshiklarning talmir ollchamlari odatda, ollichamlarning bir
intervalida bolladi, shuning uchun golyimlar avvalgidek qoladi. Srtlarning
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makrogeometriyasi, gladir-budurligi, qattigligi va yeyilishga chidamliligiga
golyilgan talablar olzgarmaydi.

Qays detalni almashtirish va gaysi detalni tiklash zarurligi asosan igtisodiy
mulohazalardan kelib chigib aniglanadi. Deyarli barcha holatlarda narxi yugori
bollgan detalni qoldirish va ishlov berish, arzonini esa amashtirish magsadga
muvofiqdir. Shuni talkidlash lozimki, bir necha birlashtiriladiga sirtlarga ega
bollgan detal almashtirilishi yoki tiklanishi mumkin.

Turli xil markadagi mashinalarda bir xil koliinishdagi birikmalar uchun
standart talhir ollichamlarining soni bir xil emas va kolplab omillardan boglliq
bolladi: birikma ishini tolXtatishga olib keladigan detallarning yeyilishi; sirtning
chuqurligi bolyicha detal materialining bir jingdliligi; detalga talmhir ollichami ostida
ishlov berishda va almashtiriladigan detallarni tayyorlashda qolllaniladigan jihoz
va asbobning anigliklari; mashinalarning ishchi jarayonlariga qolyiladigan
cheklanishlar va boshgalar.

Standart talthir olllchamlari oldindan belgilanadi ularni soni va sonli
giymatlari aniglanadi. Shu olichamlar ostida zahira gismlarining komplekti ishlab
chigariladi.

10.1.2-rasm. Talmir ollchamini aniglash sxemasi:
a f vaning bir tekisda yeyilishida; b f valning bir tomonlama yeyilishida
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Val f podshipnik juftligining talthir ollthamlarini aniglash uchun quyidagi
ikki holatni kolrib chigamiz:

tval aylanabolylab bir tekisda yeyilgan (10.1.2-rasm, a);

tval bir tomonlamayeyilgan (10.1.2-rasm, b).

Bir tekisda yeyilgan val mexanik ishlov berish yordamida talmirlanadi
(yeyilgan sirtda girilgan joy, chiziglar va h.o mavjud bollganda), yoki tutashgan
detalni talmir ollchamidagi detal bilan almashtiriladi.

Val bolynining talmir ollichamlari quyidagi nisbatlardan aniglanadi:

| talthir ollichami:
dyZd, OSpegHC Zd, wX
Il talthir ollichami:
din Z dyy  @wX
I11 talthir ollichami:
dig Z dyn  wl

bu yerda d,, valning boshlanglich diametri, mm; d;,ld;-ld;s vaning talmir
oflchamlari, mm; &.,., Vvaning diametrga maksimal yeyilash kattaligi, mm; x
talhir ollchami hosil qilish uchun mexanik ishlov berishga qolshimcha joy,
mm; @  talmir ordigll, mMm, w Z &,,,, H CxK

Talmir ollchamlari sonini belgilashda shuni hisobga olish lozimki, detal
olllchamining olzgarishi uning mustahkamligini, gattigligini pasaytiradi va balZi hollarda
chegaraviy yuklamalarning oshib ketishiga olib keladi.

Vallar uchun talthir ollichamlarining soni
d, dnin |

(1]

buyerdad,,;;, Vvaningeng kichik chegaraviy ruxsat etilgan ollichami, mm.

nZz

Vahning bolyini bir tomonlama yeyilganda, yeyilgan detalni tolglti
geometrik shaklga keltirish va nugsonli sirtgi gatlamni olib tashlash uchun
mexanik ishlov berish zarur. Bu holda val bolyinining talhir olichamlari
guyidagicha bolladi:
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dywZd, ObpegHx, Z2d, X
din Z dyy  w'K
Omax Kattalik quyidagi tenglamadan aniglanadi:
Smax  Sbosh £ Ocheg H Spoasn £ Ocneg H E6cheg £ Gcneg NH €
bu yerda S,,,, tutashmadagi maksimal ruxsat etilgan tirgish, mm; S;,.n
tutashmadagi boshlanglich tirgish, mm; £  podshipnikning valdan kolia necha
marta tez yeyilishini hisobga oluvchi Koeffitsient; &,,4sn  POdshipnikning
yeyilishi, mm.

Sirpanish podshipniklaridagi tirgishlarni rostlash uchun odatda detallarning
yeyilish dargjas bolyichatirgishni S, Kattalikka keltirish uchun asata-sekin olib
tashlanadigan qistirmalar gollaniladi. Qistirmalarning umumiy galinligini m harfi
bilan belgilab, quyidagiga ega bollamiz:

Svosh HM Z 8peg H E8cheg Z Sepeg NH £

Smax

Bu yerdan

5 7 Smax Sbﬂ.‘ih Hm
S NH &

Ichki silindrik sirtlar uchun birinchi va keyingi talthir olichamlari uchun

hisoblash formulaari quyidagicha bolladi:
bir tekisda yeyilishda
Dy Z DyH ey HCx Z Dy H wX
Dy2 Z Dy H wX
D3 Z Dy H wX
bir tomonlama yeyilishda
Dy Z DyHO Sy Hx Z Dy HwX
Dy Z Dy Haw X
bu yerda D,,  teshikning boshlanglich ollchami, mm; D105 10,5 teshikning

talmir olllchamlari, mm.
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Talmir ollichamlari usulining ijobiy tomonlari bollib, tutashmadagi nisbatan
gimmat va kolp mehnat talab giladigan detallarning xizmat muddatini oshirilishi
va tamirlash texnologiyasining oddiyligi; tutashmadagi amashtiriladigan
detalarni tayyorlashni oldindan tashkil qilish imkoniyatining mavjudligi
hisoblanadi, bu esa tamirlash muddatlarini gisgartirish va uning narxini
pasaytirish imkonini beradi.

Bu usulning kamchiliklariga quyidagilarni kiritish mumkin: tutashgan
detalni amashtirish zaruriyati; detallarda bir necha talmir ollchamlarining
mavjudligi, bu ishlatishdagi noqulayliklardan tashgari zahira gismlarining ortigcha
rezerviga ega bollish zaruriyatini keltirb chigaradi.

Tutashadigan sirtlarning olichamlarini boshlanglich giymatlarigacha etkazib
oltkazishlarni tiklash usuli, tutashmaning dastlabki strukturaviy parametrlarini
tolliq tiklanishini talmhinlaydi . Bunda uning resursi toliq tiklanadi

10.2. Detallar sirtini tiklash usullarining tasnifi

Talmirlash korxonalarida ishlash jarayonida buzilgan detallarning sirtini
tiklash uchun turli xil usullar go’llaniladi. Ularni ikkita asosiy guruhga bdlish
mumkin:

1) talmhirlanadigan detallarning dastlabki ollichamlarini olzgartirish bilan;

2) talmirlanadigan detallarning dastlabki ollichamlarini tiklash bilan.

Birinchi guruhga detallarni talmir ollichamlariga oltkazish kiradi.

Qolshimcha detallar olinatib tiklash
Detallarning yeyilgan dgirtlarini qolshimcha detallar  oldnatib tiklash
detalarni talmir olllchamiga olikazishda keng qollaniladi. Bu holatda bitta detal
talmir ollichamini oladi, ikkinchi detal esa almashtirilmaydi, balki golshimcha
metall bilan tolidiriladi.
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Detallarning yeyilgan teshiklarini vtulka ostida ishlov berish turli xil usullar
bilan amalga oshiriladi. Kolpincha keyinchalik jilvirlash bilan yolnib kengaytirish,
teshiklarni parmalash va kengaytirish usullari gollaniladi. Yuqgori gattiglikka
termik ishlov bermagan vallar bolyini odatda keyinchalik jilvirlash bilan yoliladi,
balZi hollarda esafagat yolniladi.

Qolshimcha detal (vtulkalar) uchun materia tanlashni tiklanadigan
detalarning materialarini hisobga olib amalga oshirilish lozim. Vtulkalarning
ishchi girtini gattiglik nisbatida berish kerak. Shu bilan boglliq ravishda zaruriy
hollarda vtulkaarga mos ravisndagi termik ishlov berish kerak.

Qolshimcha detal (vtulka) ni qotirish usuli ko[pincha zichlab oltkazish yoki
elimlash hisobiga amalga oshiriladi. Zichlab olikazish tutash detalarni ollichash
yolli bilan aniglanadi. Mos ravishda zichlab oltkazishga detallarni pressiash uchun
pressning quvvati tanlanadi. Vtulkalar devorlarining galinligi 5-6 mm dan kam

bollimasligi kerak. Bosib olfgazish uchun zarur bollgan kuch quyidagi formuladan

aniglanadi.
- poliat val va polliat vtulka uchun:
A .2 u
200d1 29 - 17

edos g

P= }
2l
edg

- cholyan vtulka va pollat val uchun:

130d 2 +03%
p- &d 2

b +6,35
d

bu yerda: R f bosib oltkazish uchun zarur bolligan kuch, N; D f val diametri, sm;
| f vtulkauzunligi, sm; d f vtulka diametri, sm; Z f nisbiy zichlash, z :%, mkm

BalZi hollarda bir necha nuqtalar payvandiash bilan yoki butun yon yuza

bolylab tolXtatish vintlari, shpilkalar yoki shtiftlar bilan golshimcha gotirishdan
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foydalanish mumkin. Disklar, plastinalar va qoplamalar asosiy detal bilan yashirin
kallakli parchinmix yordamida biriktriladi, shunningdek butun kontur bolylab
elimlanadi yoki payvandlanadi.

Mexanik ishlov berish natijasida asosly detal mustahkamligining pasayishi
kolrib offilgan talmirlash usulining kamchiligi bo(lib hisoblanadi.

Ikkinchi guruhga qolshimcha material gatlamini hosil qilish usuli,
go’ shimchataltir detal lari usuli, detalning bir gismini almashtirish usuli kiradi.

Qolshimcha material gatlamini hosil qgilish usuli tiklanadigan sirtning
nomina geometrik parametrlari va fizik-mexanik xususiyatlarini tiklash uchun
gollaniladi. Talab etilgan xossalar tolplamiga ega bollgan golshimcha material
gatlamini hosil gilish uchun turli xil texnologik usullar qo’llaniladi. Qatlam hosil
giilishning texnologik usulini tanlash, talmirlanadigan detalning materiali va
konstruktiv xususiyatlari, nugsonlarning tavisifi, tiklanadigan sirtning vazifas va
ishlash tartibi va boshgalar bilan aniglanadi. Materialning golshimcha gatlamini
qurish usuli turli xildagi detallarni talmirlashda keng qollaniladi. Bunda ularning

resusrsi tolliq tiklanadi.

Shikastlangan detallar ni halgalash
Halgalash f texnologik mashinalardagi kolplab detallarini tiklashda keng
targalgan qulay usullardan biridir.

Halgalashning mohiyati shundaki, detalning shikastlangan joyiga haga
(vtulka) koliinishidagi golshimcha element qotiriladi. Bu element balZan yeyilgan
sirtni toldirish uchun (10.2.1-rasm, a,b,v,c-k), balzida detalning singan joyini
ulash uchun, uchinchi holda esa darz ketgan detalni tortish uchun qollaniladi
(10.2.1-rasm, d).

Tiklanadigan detalga halganing joylashish olrhiga garab halgalashni tashqi
(10.2.1-rasm, ald ga garang) va ichkilarga (10.2.1-rasm, c[k ga garang) bollish

mumkin.
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10.2.1-rasm. Detallar ni talmirlashda halgalash.

Shikastlangan detalning konstruktsiyasidan va shikastlanish kolrinishidan
boglliq ravishda yaxlit va tarkibiy halgalar (10.2.1-rasm, b ga garang) qolllaniladi.

Katta diametrdagi yeyilgan chuqur teshiklarni halgalash uchun elastik halga
kolrinishidagi olrialgan pollat tasmalar (10.2.1 -rasm, k ga garang) qollaniladi.

hamda aralash usulda f aylana payvandlash va elimlash bilan taranglab
mustahkaml anadi.

Halgalar golshimcha element sifatida taranglab, payvandlash yordamida
BaZan halgalash usulini qolllab nafagat detalning dastlabki xossalari

tiklanadi, balki ular sezilarli ravishda yaxshilanadi. Bazaviy detalarning balZi
turlari (ramalar), berk cholyan podshipniklar, vallarning balZi turlari va boshqgalar
bunga misol bolla oladi.

Halgalashning sanab offilgan barcha turlaridan yaxlit hagaar bilan
halgalash keng targalgan bolib, unda yaxlit halga tiklanadigan detalga zichlab
olikaziladi. Bu turli usullarda amalga oshiriladi: melyoridagi haroratda bosib
oldnatish; halgani boshlanglich gizdirish (tashgi halgalashda); detalni boshlangliich
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gizdirish (ichki halgalashda); halgani boshlanglich chuqur sovitish (ichki
halgalashda); detalni boshlanglich chuqur sovitish (tashqgi halgalashda). Halgani
gotirish usulini tanlash quyidagilar bilan aniglanadi: tiklanadigan deta va
halganing konstruktsiyasi; detal va halga materialining fizik-mexanik xossalari;
ollichamlari; halgalangan joyga taldir qiluvchi kuch yoki moment miqdori;
hal galashni amalga oshirish qulayligi.

Sanab offilganlarga misollar keltiramiz. Agar uzun valning olita gismini
halgalash talab qilinsa, undaishgalanish yollining kattaligi tufayli bosib olfnatishni
bajarish giyinlashadi. Shu sababli birikish mustahkamligi pasayadi. Shuning uchun
bunday holda olikaziladigan halga qgizdiriladi. Shuningdek, katta diametrdagi
detalarni (masalan, shesternyalar) tashgi halgalashda ham halga boshlanglich
qgizdiriladi.

Detdlarning teshiklaridagi rezbalar quyidagi usullardan biri yordamida
tiklanadi:

1) Teshiklarni parmalash va ularda talthir ollchamidagi rezba kesish.
Bunday hollarda, odatda, rezbaning jadvalda koldsatilgan standart ollichamlari
bilan (10.2.1-jadval) katta ollichamdagi boltlar, shpilkalar vavintlar qollaniladi.

2) Tiginlar olfnatish. Avva rezbali teshik parmlanadi va yangi rezba
kesiladi (tiginni teshikda tolliq biriktirish uchun tolliq bollimagan rezba kesiladi),
solngrateshikka bolt, vint yoki shpilka uchun rezbali tigin buraladi;

3) Kolisatilgan usuldagi rezbalar bilan teshikni tiklash imkoniyati
bollimaganda sust rezbali teshiklar uchun tolliq rezbali boltlar, vintlar va shpilkalar
tayyorlanadi (rezbali birikmalardagi standartlarga muvofiq).

Valdagi yeyilgan yoki singan rezbani tiklashning keng targalgan usuli
bollib, sirtni keyinchlik mexanik ishlov berish bilan suyultirib goplash va yangi
rezba kesish hisoblanadi (boshlanglich oldingi rezba tolliq olib tashlanadi).
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Ta mi Ichamidagirezbalarkesish mm

10.2.%jadval

Nugsonli Parmalangan Y angi rezba Nugsonli Parmalangan Yangi rezba
rezba diametri | teshik diametri diametri rezba diametri | teshik diametri diametri
(metchik) (parma) (metchik) (metchik) (parma) (metchik)
2 2,2 2,5 12 12 14
2,5 25 3 14 14 16
3 33 4 16 16,4 18
4 4,2 5 18 18,5 20x1,5
5 5 6 20x1,5 20,9 24
6 6,7 8 24 26,4 30
8 8,5 10 30 31,9 36
10 10,2 12 36 37,4 42
Detallar sirtlarini plastik defor matsiyalash usulida tiklash
Ishchi sirtlarning boshlanglich ollichamlarini plastik deformatsiyalash

usulida tiklash detalning materialini gayta tagsimlash hisobidan amalga oshiriladi.
Deformatsiyalash jarayonida detalning materiali ishchi bollmagan gismlardan
yeyilgan girtlarga sigib chigariladi, buning natijasida bu sirtlarning shakli va
ollchamlari tiklanadi.

Ushbu usuldan tolg(ti foydalanganda golshimcha metall sarflamasdan va
kam mehnat sarfi bilan detal ishchi sirtlari xossalarini tiklashga tolliq erishish
mumkin. Plastik gayta tagsimlash usulidan nisbatan oddiy tashqi kolrinishga ega
bollgan va plastik materiallardan tayyorlangan (pollat, latun, alyuminiy va uning
gotishmalari, yumshoq bronza va b.) detallarni talthirlash uchun foydalanish
mumkin.

Detal grtlarini plastik deformatsiyalash usulida tiklashda quyidagi asosiy
talablar bajarilishi shart:

talmirlanadigan detalning ishchi bollmagan gismlarida materia zahirasi

bo(lishi;

materia yyetarlicha plastik bolishi;

talmirlangan detalning mexanik xossalari yangi detalning xossalaridan past

bollimasligi kerak;
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mexanik vatermik ishlov berish hajmlari minimal bolishi kerak;

toblangan yoki puxtalangan sirtlarni ushbu usul yordamida tiklashda detal

boshlangtiich bolshatilishi va kuydirib yumshatilishi kerak.

Plastik bollmagan materiallardan, masalan cholyandan tayyorlangan
detallarning, mustahkamlik zahirasi kichik bolllgan va murakkab konfiguratsiyali
detallarni plastik deformatsiyalash usulida tiklashning imkoni yolq.

Plastik deformatsiyalash jarayoniga metallning kimyoviy tarkibi, tuzilish
xarakteri, aralashmalar miqdori va zarraning ollchami katta talsir kolisatadi.
Kimyoviy sof metallar eng katta plastiklikka ega. Zarraning ollichamini
kichraytirish, aynigsa sovuq holatda deformatsiyalanishga garshilikning oshishiga
olib keladi.

Detalning gizish harorati mallum dargjada deformatsiyalanish garshiligiga
taldir kolisatadi. Bronzadan, latundan, tarkibida 0,3% gacha uglerod bolligan kam
uglerodli pollatlardan tayyorlangan detallarni sovuq holda deformatsiyalash
mumkin, yuqori uglerodli pollietlardan tayyorlangan detallar esa fagat issiq holda
deformatsiyalanadi.

Detadlar sirtlarini plastik deformatsiyalash usulida tiklash uchun presslardan
foydalanish tavsiya etiladi, bolglalarni golllash ham mumkin.

Detdlarni plastik deformatsiyalash yordamida tiklash turli xil usullarda
amalga oshirilishi mumkin (10.2.2-rasm): cholKtirish, tagsimlash, gisish, bosish,
dumalatib ishlov berish va b. Bu usullar tiklanadigan detal oldiga nisbatan
deformatsiyavatalsir giluvchi kuchlarning yolnalishi bilan farg giladi.

Cho ktirish (10.2.2-rasma). Bu usul yaxlit silindrik detalning (masalan,
barmoq) tashqgi diametrini kattalashtirish yoki ichi glovak detalning (masalan,
vtulka) ichki diametrini kichraytirish talab gilinganda gollaniladi. Bunga mos
rvishda detalni gisgartirish bilan erishiladi. Cholktirishda deformatsiya d ning
yolmalishi tashgi kuch P yolmalishiga perpendikulyardir. Cholktirishda hosil
gilinishi zarur boligan bosm (p) deta diametri (d) ning uning uzunligi (h) ga
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nisbati, shuningdek bu detal materialining oquvchanlik chegarasi (s.) kattaligi
bilan aniglanadi.
Bosim p quyidagi tagribiy formula bolyicha aniglanadi

p=s Dgi+l29
e

Cholktirishdan solng tiklanadigan detal diametri

dmzd\/E
h

Tiklanadigan detalni  cholktirish  uchun zarur boligan umumiy
deformatsiyalovchi kuch quyidagi formula yordamida topiladi

2
p = ppd
4

Tagsimlash (10.2.2rasmb). Bu usul ichi gldvak datallarning tashqi
diametrini kattalashtirish uchun gollaniladi. Bunda deformatsiya yolmalishi tashqi
kuch yolhalishi bilan mos tushadi. Tagsimlash usuli yordamida tashqi ishgalanish
bilan ishlaydigan ichi glovak barmoq kabi detallar tiklanadi. Tiklanadigan
detalning ichida hosil qilinishi zarur bollgan bosm quyidagi formula bolyicha
hisoblanadi

_11s  H4nR
P r

bu yerdaRvar f tiklanadigan detalning tashqi vaichki radiudari.

Qisish (10.2.2v). Bu usul ichi glovak silindrik detallarning tashqi sirtiga
bosim berish yordamida ularning ichki olllchamlarini kichraytirish uchun
golaniladi. Bunda deformatsiya yolmalishi talsir giluvchi  kuch yolmalishi bilan
mos tushadi. Qisish usuli yordamida ichki ishgalanish bilan ishlaydigan ichi
glovak vtulkalar tiklanadi. Bosimni hisoblash uchun yuqorida keltirilgan
formuladan foydal anish mumkin.
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10.2.2-rasm. Yeyilgan detallarni metallni plastik gayta tagsimlash usulida tiklash:
a - cholktirish; b - tagsimlash; v - gisish; g - bosish; d, e Odumalatib ishlov berish.

Bosish (10.2.2rasmg). Bunda detalni cholktirish va tagsimlash
birlashtiriladi (yaxlit, yass detalarning tashqgi diametrini kattalashtirish uchun
foydalaniladi). Bosish uchun puansonlardan foydalaniladi. Puansonning shakli
tiklanadigan detalning shakli bilan aniglanadi. Yassi diskli (gardishli) detalarni
tiklash uchun kolmdalang kesimli halgali puansonlar gqollaniladi. Bunda umumiy
deformatsiyalovchi kuch quyidagi formula bolyicha topiladi

P=s,xx :so%(Dz- d2)>c

bu yerda F f puansonning tayanch halgasi maydoni; s- tiklanadigan detal
materialining oquvchanlik chegarasi; ¢ f burchak 2g dan boglliq koeffitsient
(10.2.2-rasm,g ga garang).

Dumalatib ishlov berish (10.2.2rasm, d, €). Bunda pollat rolikni bosib
dumalatish orgali metallni plastik kol¢hirish amalga oshiriladi. Bu usul yeyilgan
vallarni yoki mayda tishli sirtlarni tiklash uchun qgollaniladi. Birinchi holda yuqgori
bosim talsiri ostida yumalatish roligi yordamida tiklanadigan val bolyinining sirtq
gatlami deformatsiyalanadi, shundan solhg bolyin oltkazish olllchami ostida
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silliglanadi. Ikkinchi holda metall botiglikdan (chuqurlikdan) tish choldqisiga
kol¢hiriladi. Dumalatib ishlov berish kuchi quyidagi formula aniglanadi

3
P:Qb(ji i Df
2 "WE D, +d

bu yerda p» 3, - bosim (s, - oquvchanlik chegaras); | f detalning rolikni profili

(yon tomoni) bilan tegishadigan sirti uzunligi; d - profilning ichki diametri; E f
detal metallining elastiklik moduli; D, - rolikning tashqi diametri.

To gilash (10.23-rasm). Tolg[tilash deformatsiyalangan detallarning
shaklini tiklash uchun gollaniladi. Tolgltilashda taldir giluvchi kuch P ning
yolhalishi deformatsiya - yolnmalishi bilan mos tushadi. Statik yuklanishda
tolgltilash pressarda amalga oshiriladi. Teskari talsir tufayli baragaror shakini
hosil qilish qiyinligi, detaning toligish mustahkamligini pasayishi va
kolfaruvchanlik qobiliyatining kamayishi ushbu usulning kamchiliklari bolib
hisoblanadi. Statik yuklanishda tolg(tilashni bargarorlashtirish uchun qizdirish
yoki takroriy toldltilash usuli gollaniladi, yani detal garama-garshi tomonga
egiladi, solihgra esatakroriy tolgltilash yordamida gayta tolg[tilanadi.

P

l

10.2.3-rasm. Tolg[tilash sxemasi.

Detdlarni puxtalab tolgltilash, statik yuklanishda toldltilashdan fargli
ravishda, jarayonni talab etilgan yolhalishda va detaning istalgan gismida
olikazish imkonini beradi. Puxtalab tolgltilash odatda pnevmatik bolgl@dlar
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yordamida amalga oshiriladi. Solmgra detallarda darzlarning mavjud emadligi
albatta tekshiriladi.

Tiklangan sirtning yudori sifati, standart jihozlarning gollanilishi, metallni
goplash ehtiyojining mavjud emadligi, yaii jarayonning tejamliligi detallarni
plastik deformatsiyalab tiklashning afzalliklari bo(ib hisoblanadi.

Talmirlanadigan detallar nomenklaturasining cheklanganligi, balZi hollarda
takroriy termik ishlov berish zaruriyati va har bir ollichamdagi talmirlanadigan
detallar uchun maxsus moslamaga ehtiyojning mavjudligi ushbu usulning
kamchiliklari bo(ib hisoblanadi.

Tamirlash  korxonalarida  koldsatib  offilgan  usuldan  Sirpanish
podshipniklarining bronzali vtulkalarini yeyilgan sirtlarini tiklash, shesternyalarni
(chotktirish), turli xildagi ichi kovak detallarni (tagsimlash va gisish), tebranish
podshipniklari ostidagi val bolyinlarini (dumalatib ishlov berish) tiklash, egilgan
va buralgan vallarni tolg[tilash uchun foydalaniladi.

10.3. Detallar sirtini tiklashning magbul usulini tanlash

Detallarni tiklash usulini tanlash mezonlari

Texnologik mashina va jihozlarini 85 foizidan ziyod detdlari 0,2-0,3 mm
yeyilgandayoq ishga yarogsiz bollib goladi. Bunda juda kolp elementlar va sirtlar
umuman yeyilmaydi. Natijada yana bir nechayil xizmat gilishi mumkin bollgan
detallar ham ularga qolshilib, bir vagtda yaroqsizga chiqariladi.

Texnologik mashina va jihozlarining talthir fondlarini tadgiqoti shuni
kolrsatadiki, ularning asosiy talmirlashni talab etgan 20 foizga yagin detallari
yaroqgsizga chiqariladi, 25-40 foizi yanaishlatishga yaroqgli, golganlarini esa gayta
tiklash mumkin.

Tiklash usuli detallarning konstruktiv texnologik xususiyatlariga va ishlash
sharoitlariga, yeyilganlik dargasiga, nuqgson turiga garab tanlanadi. Tiklash

usullari talmirlanadigan detallarni uzoq vagtga chidamliligini va talmirlash
249



tannarxini arzon bollishni talminlashi lozim. Tiklash usulini tanlashda quyidagi
mezonlarga elfiborni garatish lozim.

1. Texnologik mezon (golaniluvchanlik mezoni) f tiklanadigan detalning
ollichamlari va geometrik shaklini, detal tayyorlangan ashyoni va hokazoni
hisobga oladi.

2. Uzoq vagtga chidamlilik mezoni (texnik mezon) f tiklangan va yangi
detallar oxirgi xolatgacha ishlash muddatlarini taggoslab baxolanadi, yalii detalni
tiklash yoki yarogsizga chigarish zaruriyati bilan baxolanadi.

3. Igtisodiy mezon f tiklangan detal narxini bildiradi.

4. Texnik-igtisodiy mezon.

O[z-olzidan mallumki, tiklashning foydali ekanligini tasdiglovchi "A"
koeffitsienti 1 gateng yoki undan katta (1, = 1,, sharti bajarilganda) bolllgandagina
detalni tiklash iqtisodiy jihatdan magsadga muvofiq bolladi. "A" koeffitsienti
quyidagi formula bolyicha hisoblanadi:

bunda A f detalni tiklashni iqtisodiy jihatdan foydali ekanligini tavsiflovchi
koeffitsient; N, N, f yangi vatiklangan detallar narxi; |, I, yangi
vatiklangan detallarning ishlash muddati;

Yangi detal narxi (N,) ehtiyot gismlarga yalpi baholar preyskurantidan
tanlanadi. Detalarni  tiklash  usuli detalarning konstruktiv-texnologik
xususiyatlariga va ishlash sharoitlariga, ularning yeyilish miqgdoriga, talmirlash
narxiga garab tanlanadi. Tanlangan usul talmirlangan detallarning uzoqg vagtga
chidamliligini talthinlashi lozim.

Kolpchilik detallar (83 foizgayagini) 0,6 mm gacha yeyiladi. Bulardan:

0,1 mm gacha yeyilgan detallar f 52 foizni;

0,2 mm gachayeyilgan detallar f 12 foizni;

0,3 mm gachayeyilgan detallar f10 foizni;
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0,4 mm gachayeyilgan detallar f 1 foizni;

0,5 mm gachayeyilgan detallar f 5 foizni;

0,6 mm gacha yeyilgan detallar f 3 foizni tashkil kiladi.
Turli gurux detallar sirti taxminan quyidagichayeyiladi:
silindrik sirtlar f 52 foizni;
konus va sharsimon sirtlar f 3 foizni;
shlitdlar f 3 foizni;
arigchalar, kemtilgan joylar f 5 foizni;
rezbaar f 10 foizni;
yassi dirtlar f 1 foizni;
shesternyatisnlari f 2 foizni,
shakldor sirtlar f 1 foizni;
darz vasingan joylar f 9 foizni;
geometriyasi va shakli buzilgan sirtlar f 13 foizni tashkil etadi.

Detallar ni tiklashning magbul usuli

Detalarni tiklashni magbul usuli deb, tiklangan detalning mumkin gadar
uzoq vagtga chidamliligini va tiklash narxining eng kam bollishini talminlaydigan
usulga aytiladi.

Mashinalar detallarining sirtlarini tiklashda gollaniladigan turli xildagi
usullarning texnologik imkoniyatlari tahlili shuni koldsatadiki, shikastlangan
sirtlarning katta gismi nafagat tiklanishi, balki yangi detallarning resurslariga
nisbatan oshirilgan resurdar bilan puxtalanishi mumkin. Shuning uchun detal
sirtini tiklashning eng magbul usulini tanlashda nafagat talhir narxini, balki
talmirlangan detalning yangisiga nisbatan inkorsiz ishlashidagi olzgarishlarni ham
hisobga olish kerak.

Muayyan detalni tiklash usulini tanlashda quyidagi asosly mezonlarga
elfibor berish kerak:

Tiklanadigan detalning qay darajada yeyilganligi;
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Detallar tayyorlangan ashyo, detalning tuzilish va uni tayyorlashda termik

ishlov berilganligi elfiborga olinadi; bu kolisatkichlar detallarni tiklash

texnologik jarayoniga jiddiy talsir kolrsatadi;

Detdlarni tiklash texnologik jarayonini belgilashda detallarning ishlash

sharoitlari (moylanishi, aylanish chastotasi va boshgalar) elfiborga olinish

kerak;

Tiklash usulining isndagi  puxtaligi tiklangan detalning yeyilishga

chidamliligi va uning dinamik mustahkamligi bilan baholanishi mumkin;

Qollaniladigan tiklash usullarining iqtisodiy jihatdan foydaliligi asosy

mezon bolib hisoblanadi.

Detalarni tiklashning magbul usulini  tanlash  uchun V.V Shadrichev
taklif etgan quyidagi mezonlardan foydalanish mumkin:

1. Texnologik yoki gollaniluvchanlik mezoni f malum bollgan kolp
texnologik usullardan birini yoki bir nechtasini tanlash. Masalan:

a) metallmas ashyolardan tayyorlangan detallarni plastik deformatsiyalash
usulida tiklash mumkin emas;

b) diametri 30 mm dan kichik bollgan detallar flyus gatlami ostida
suyultirib goplash bilan tiklanadi.

Bu mezon son bilan ifodalanmaydi va shuning uchun ham u fagat qanday
usulda tiklash mumkin bolligan detallar rolyxatini tuzish imkonini beradi.

2. Iqtisodiy mezon f mazkur usulda detalarni talhirlashga sarflangan jami
xargjatlar bilan tavsiflanadi va quyidagi formula bolyicha aniglanadi:

N =N, +N,+N,,

bunda: N- detallarni talhirlash narxi, solin; N, - detallarni goplashga tayyorlash
tannarxi, solin; N, - detalar sirtiga goplama yotqizish xargatlari, solin; N, -
detallarga mexanik ishlov berish, nomina ollichamlarni tiklash xargjatlari, solim.

Bu tenglama kengaytirib yozilganda quyidagi koliinishda boliadi:

0, +0 h, +h
O=0. X1+ —2—2)+[ X1+ 2) + [0, X1+
o X 100 )+ 0. 100) o X
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bunda: N,,N,,N, - detallarni mos holda qoplama yotqizishga tayyorlash,

goplama yotqgizish va mexanik ishlov berib, boshlanglich ollichamlarni tiklash
xargatlari, solin; X,- sexda detallarni ularga mexanik ishlov berishga tayyorlash
va bevosita ishlov berish xargjatlari, solin; h - sexda bevosita detalga qoplama
yotqgizish xargatlari, solin; H, va h,- mos ravishda detalni mexanik ishlov
berishga tayyorlash, ishlov berish va goplama yotgizish umumzavod bevosita
xargatlari, solin; N, _ - detalga goplama yotgizishda ishlatiladigan ashyolar narxi,
solm; X,,h, X,,h, lar migdori ishlab chigarish ishchilarining maoshidan
normativlar bolyicha (K=1,5) foiz hisobida olinadi.

Ishlab chigarishdagi ishchi kuchlarining narxi quyidagicha bolladi:

Nigp =Ty +t, +T o+t +T +t

bunda: T,, T, , T, - ishlab chigarishdagi ishchilarning tarif stavkasi; t,,t,.t,- har
gays detalga sarflanadigan vagt, mos ravishda detalni goplama yotqgizishga
tayyorlash, goplama yotgizish, mexanik ishlov berish vagtlari.

3. Texnik-iqtisodiy mezon f jamlovchi mezon.

Tiklangan detal narxi quyidagicha baholanadi:

N, <K,+N,,

bunda: N,- detalni tiklash (talthirlash) narxi, solin; N - yangi detal narxi, solin;
K,- uzog vagtga chidamlilik koeffitsienti (K,=0,42, 1,72 ).

4. Texnik mezon uzog vagtga chidamlilik koeffitsienti bilan tavsiflanadi va
quyidagi formula bilan aniglanadi:

K, = K, XKy XK XK,

bu yerda K, -yeyilishga chidamlilik  koeffitsenti (K ,=07 167);
K,- chidamlilik koeffitsienti (K,=06 10); K, - ilashuvchanlik koeffitsienti
(K,=065 10); K, - tuzatish kiritish koeffitsienti (K,=08 09).

V.V.Y efremov tomonidan mashina detallarining sirtlarini tiklashda magbul

usulini tanlashning quyidagi usuli tavsiya gilingan:
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1) detal sirtlarini tiklashning texnik jihatdan imkoniyati bollgan usullarini
rolyxati aniglanadi;

2) talmirlash korxonasining dasturi asosida talmirlanadigan detallar
partiyasining ollichami aniglanadi;

3) detallarni rolyxatda kiritilgan turli xildagi usullar bilan tiklash texnologik
jarayonlari ishlab chigiladi hamda muayyan korxonada har bir usuldan
foydal anilganda talmirlash narxi aniglanadi;

4) tiklashning magbul usulida nafagat eng arzon, balki talhirlararo davrning
oshirilishi ham talinlnishini hisobga olib, bu ikki omilni ozaro boglash lozim
bolladi. Ushbu magsad bilan quyidagi koeffitsient kiritiladi:

s =_1
X

bu yerda N,- talhirlangan detal narxi, solin; x- detalning nisbatan yeyilishga
chidamlilik koeffitsienti bolib, talmirlangan detal resurs I, ning yangi detal
resursi |, ganisbatigateng.

Kattalik | yangi detallarning yeyilishga sinash natijalari asosida

ya
aniglanadi; kattalik I, har xil tiklash usullari uchun namunalarni ishlatishga yagin
sharoitlarda yeyilishga sinash natijalarini solishtirish asosida aniglanadi.

Nazor at savollari

1.  Texnologik mashina va jihozlarning detallari ish muddatiga garab
necha guruhga bolinadi?

2. Detdlarni tiklash saramadorligi vasifati nimadan bogtiq botladi?

3. Detallarni tiklashda ganaga jarayonlar bajariladi?

4. Mashinalar detallarining tutashmalaridagi oltkazishlarni tiklash ganaga
usullarda amalga oshiriladi?

5. Talir olllchami deganda nimani tushunasiz?

6. Erkin talmir ollichamlarining afzalliklari nimalardan iborat?

7. Standart talmir ollichamlarining af zalliklari nimalardan iborat?
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8. Detallar dirtini tiklash uchun ganaga usullardan foydal aniladi?

9. Qolshimcha detallar olinatib tiklash tartibini tushuntiring.

10. Qolshimcha detalni bosib olfgazish kuchi ganday aniglanadi?

11. Shikastlangan detallarni halgalashning mohiyati nimadan iborat?

12. Detallarning teshiklaridagi rezbalar qaysi usullardatiklanadi?

13. Deta girtlarini plastik deformatsiyalash usulida tiklashda qays talablar
bajarilishi shart?

14. Detallarni plastik deformatsiyalash yordamida tiklash ganaga usullarda
amalga oshiriladi?

15. Tiklash usulini tanlashda gaysi mezonlarga elfibor garatish lozim?

16. Detallarni tiklashning texnologik mezonida gqaysi kolrsatkichlar hisobga
olinadi?

17. Detallarni tiklashning texnik mezoni nima asosida baholanadi?

18. Detallarni tiklashni magbul usuli deb nimaga aytiladi?

19. Muayyan detalni tiklash usulini tanlashda gqayss mezonlarga eltibor
garatiladi?

20. Qaysi turdagi detallarni plastik deformatsiyalash usulida tiklash mumkin
emas?

21. Detdlarni talmirlashga sarflangan jami xargjatlar ganday aniglanadi?

22. Detdlarni ishlab chigarishdagi ishchi kuchlarining narxi nimagateng?
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X1 BOB.DETALLAR SITRLARINI TIKLASHDA QOILLANILADIGAN
TEXNOLOGIK USULLAR

11.1. Sirtlarni suyultirib qoplash usullarida tiklash

Suyultirib goplash f kerakli tarkibdagi eritilgan metall yordamida eritish
haroratigacha gizdirilgan detal sirti qoplash jarayonidir. Suyultirib goplashda
metall birikma hosil bolishi tufayli qoplangan metall gatlami asosily metall bilan
mustahkam bogllanadi. Suyultirib goplash goplanadigan metallning kimyoviy
tarkibi va strukturasini tolglti tanlash yolli bilan detalning ollchamlarini tiklash
hamda uning sirtiga bel gilangan xossalarni berish uchun gollaniladi.

Suyultirib goplashning mohiyati shundaki, detalning yeyilgan ishchi sirtga
uning avvalgi (nominal) olllchamlarini olgunga gadar qgattiq gotishma suyultirib
goplanadi. Bunda metall tarkibiga legirlovchi elementlar kiritish tufayli uning
sirtgi gatlamini mustahkamlanishi sodir bollladi.

Suyultirib goplash payvandlashning bir turi bollib hisoblanadi. Biroq,
suyultirib goplash jarayonlari payvandlash jarayonlaridan farq qgiladi. Suyultirib
goplashda payvandlash jarayoni balZida asosily metallning xususiyatlaridan farq
giladigan xossalarga ega bollgan metall yoki gotishma gatlami bilan asosiy metall
sirtini qoplash uchun ishlatiladi. Shu bilan boglliq ravishda, sirtni suyultirib
goplash jarayoniga quyidagi asosly talablar qolyiladi:

1) hosil gilingan gatlamning berilgan fizik-mexanik xossalarini taltinlash
uchun, sirtni suyultirib goplash jarayoni metalning dastlabki kimyoviy tarkibini va
goplanadigan metallning tuzilishini olzgartirmasligi kerak, yalhi sirtni suyultirib
goplash paytida, goplangan gatlamdagi asosiy metalning nisbati minimal bollishi
kerak;

2) talmirlanayotgan detalning mustahkamligini talminlash uchun, sSirtni
suyultirib qoplash jarayoni uning dastlabki kimyoviy tarkibini, tuzilishini va
kuchlanganlik holatini olzgartirmasligi kerak;
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3) suyultirib goplangan gatlam asosiy metallga yyetarlicha yuqori dargada
ilashish mustahkamligiga ega bollishi kerak.

Asosly  va suyultirib qoplangan metallarning boshlanglich kimyoviy
tarkibini, tuzilishini va fizik-mexanik xossalarini saglab qolish uchun, tarkibiy
gismlarning yonib ketishiga yolll golymaslik uchun goplanadigan metallni iloji
boricha kamroq gizdirish kerak va goplangan metall bilan aralashishiga va keskin
farg giladigan xossalari bilan olfish zonas shakllanishiga yoll golymaslik uchun
asosy metallni eritilgan holatga keltirmaslik kerak. Shu bilan birga, eng katta
ilashish mustahkamligini talninlash uchun goplanadigan metallni haddan tashqgari
gizdirish va detalning qoplanadigan girtini eritilgan holatga keltirish kerak.
Natijada olfish zonasini hosil qilib, asosiy va suyultirib goplangan metallning
aralasnuvi sodir bo’ lad.

Amalda bu muammo suyultirib goplashning mos ravishdagi texnologik
tartibotini tanlash yolli bilan ha qilinib, bunda asosiy va goplangan metallar
birikishning yyetarlicha mustahkamligini talininlashga va shu bilan bir vagtda,
ularning boshlangliich holatini minimal dargjada olzgartirishga harakat gilinadi.
Bunda jarayonning unumdorligi aniglovchi omillardann biri bollib hisoblanadi.

Suyultirilib goplash detalning ishchi sirtlariga tez va kam hargjatlar bilan
istalgan galinlikdagi va turli xil xossalar bilan kimyoviy tarkib bilan gatlam hosil
gilish imkoniyatini beradi. Suyultirib goplanadigan metallning massasi odatda
mahsulotning 10% gacha massasini tashkil giladi. Bu esa berilgan xossalar bilan
bimetall maxsulot yaratish imkonini beradi. Detallarni suyultirib qoplash usuli
tegamli va nisbatan oddiydir.

Detadlarni yeyilish dargjasi, ishlash sharoitlari, qollaniladigan materiallar va
jihozlardan bogllig ravishda suyultirib goplashning kolplab usullarida tiklash
mumkin (11.1.1-rasm). Biroqg shuni hisobga olish kerakki, polliat va cholyanning
erish harorati ular tarkibidagi uglerod migdoridan bog(liqg bolladi. Uglerod miqdori
gancha kolp bolllsa erish harorati shuncha past bollladi va polllat shuncha giyin

payvandlanadi. Harorat poliatning mexanik tavsifiga taldir gqiluvchi asosy
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mezonlardan biri bolib hisoblanadi. Suyultirib qoplash jarayonida tez mahalliy
gizish natijasida detallarda ichki kuchlanish vujudga keladi. Ular detal
olllchamlarining olzgarishini va uning alohida gisgarishi va tob tashlashini keltirib
chigaradi, balzi hollarda esa mikrodarzlar hosil bolishiga olib keladi. Metalldagi
ichki kuchlanishlarni bartaraf qilish va mallum tuzilmaga va xossalarga ega
bollgan poliatni olish uchun termik ishlov berish, yai kuydirib yumshatish,
melyorlashtirish, toblash vatoblab bolshatish qollaniladi.

Suyubinib goplich usilar ‘
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11.1.1-rasmKY eyilgan detallarni suyultirib goplash usullarida tiklash sxemasi

Kuydirib yumshatishda polliat mallum haroratgacha qizdiriladi va metall bir
tekisda gizigunga gadar bu haroratda saglanadi, soligra sekin sovitiladi. Kuydirib
yumshatish detallardagi goldig kuchlanishlarni bartaraf qilish uchun qollaniladi.

Melyorlashtirishda pollat kritik haroratdan 30-40 <«C yuqori dargada
gizdiriladi va solmgra havoda sovutiladi. Termik ishlov berish natijasida polliat
mayda donali strukturaga ega bolladi, bunda pollatning zarbali govushqoqligi 1,5-
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2 marta oshadi. Birog 950 «C dan ortiq qgizdirilganda pollat strukturas yirik donali
bolladi va uning mexanik xossalari yomonlashadi.

Toblash paytida poliat 900 <C gacha va undan ortiq haroratda gizdiriladi va
solmgra suv yoki moyda tezda sovitiladi. Polllatning mustahkamlik chegaras va
gattigligini oshirish uchun toblashdan foylaniladi. Toblashdan solhg mashina
detalarini  talmirlashda odatda pollatning tez sovitilganda olgan ichki
kuchlanishlarini bartaraf gilish uchun metall toblab bolshatiladi.

Toblab bolshatishda poliat 500-600 <C gacha qizdiriladi va suv yoki moyda
sekinlik bilan sovitiladi. Havoda sovitishda pollat 150-200 «C gacha qizdiriladi.
Toblab bolshatishda pollatda nisbiy uzayish va zarbali qovushgoglikning oshishi
bilan bir vagtda mustahkamlik chegaras va qattigligi kamayadi. Turli markadagi
pollatlarning termik ishlov berish tartiboti 11.1.1-jadvalda keltirilgan.

11.1.%jadval
Pollatga ter mik ishlov berish tartibi
Termik ishlov berish turi Vazifas
Kuydirib yumshatish
Kichik donaga Elastikligini va mustahkamligini oshirish
Qaytakristallash Puxtalashni bartaraf etish
Y umshatuvchi Legirlangan polliatning gattigligini kamaytirish
Diffuzion Polllatning kimyoviy tarkibiga bir jindilikni berish
Past haroratli Ichki kuchlanishlarni olib tashlash
| zotermik Shuning olZi, asbobsozlik materiallari uchun
Oliitacha uglerod miqdoriga ega bolligan 35, 40, 45 va 40X
Melyorlashtirish markali pollatlar uchun egilishdava zarbali yuklanishdaishlashda
yudori govushqoglik va mustahkamlikni berish
Toblash va past Y eyilishga ishlashda (zarbali yuklanishsiz)
Toblash yumshatish Y ugori gattiglik berish
Toblash va yuqori Egilishgavazarbali yuklanishgaishlashda
Toblab yumshatish Y ugori govushgoglik va mustahkamlik berish
Keyinchalik toblash bilan 15, 20, 1'5x, 20x, 15NM, 20X'|\'13 va boshga markadagi .kam
stementitlash uglerodli polatlar uchun yeyilishga va dinamik yuklanishda
ishlashda sirtini gattiglash.
Keyinchalik toblash bilan Shuning olZi, 35, 40, 45, 45, 35x, 40x markadagi pollatlar uchun
stionlash (yuzani uglerod va
azotga boyitish)
Sirtini toblagh. iﬁ:\rl]ng olZi, 35, 40, 40x, 45x, 50x va hokazo markadagi detallar
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Suyultirib goplangan detallarning yeyilishiga chidamliligini oshirishning
muhim sharti bollib payvandli birikmalarning sifatini yaxshilash hisoblanadi va
bunga metallni legirlash yordamida erishiladi. Ochiq yoy bilan dastaki suyultirib
goplashda legirlash elektrod suvogliga legirlovchi golshilmalarga ega bollgan
materillarni qolshish bilan amalga oshiriladi. Flyus gatlami ostida suyultirib
goplanishda legirlashning murakkablik dargjasi bilan farglanadigan tolftta asosly
usuli mavjud: legirlangan elektrod sim yoki tasmani va eritilgan flyusni golllash;
legirlovchi materialarni kukunli ssm yoki tasma orgali qoplash; legirlovchi
goplama yoki sopol (keramika) flyus va oddiy simni qolllash; suyultirib
goplanayotgan sirtga legirlovchi elementlarni kukun yoki mum (pasta) kolinishida
goplash, kukunlar aralashmasini payvandlash hududida purkash.

Avtomatik va yarim avtomatik suyultirib goplash katta miqdordagi bir
tipdagi detallarni talmirlashda maxsudashtirilgan talmirlash korxonaarida
golaniladi.

Suyultirib qoplanadigan materialni  tanlash talhirlanadigan detalning
materidini, uning shakli, ollchamlari, texnik talablari, ish sharoitlari va
golllaniladigan qoplama turini hisobga olgan holda amalga oshiriladi. Pollat
payvandlash simlari keng golllaniladi. Yeyilgan detalarning ollchamlarini tiklash
uchun uglerodli va legirlangan payvandlash simlari qollaniladi. Yuqgori xromli
simlar qgoplangan qatlamning yuqori yeyilishga qgarshiligini va goplangan
gatlamning korroziyaga chidamliligini talhinlaydi. Nikel-xromli austenitli ssimlar
bilan korroziyaga va kavitatsiyaga uchragan detallar goplanadi.

Kukunli qotishmalar bilan tolldirilgan, 0,5-1,0 mm qgalinlikdagi past
uglerodli poliat tasmadan tayyorlangan metall qobiq kolrinishidagi kukunli sum
yordamida suyultirib goplash keng gollaniladi. Kukunli ssm asosan yuqori
legirlangan va yudori uglerodli gotishmalarning sirtini suyultirib goplash uchun
ishlatiladi, bu esa suyultirib goplangan metallni yuqori dargada legirlash bilan
goplash samaradorligini oshirishga imkon beradi.
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Dastaki gaz va elektr yoyli suyultirib goplash uchun odatda metall
elektrodlar qo’llaniladi, bu suyultirib goplash jarayonining nisbatan oddiyligi va
suyultirib qoplangan gatlamning kimyoviy tarkibi va xossaarini rostlash
imkoniyatining kengligi bilan izohlanadi. Suyultirib qoplangan gatlamning
kimyoviy tarkibi va xossalari gqoplama yoki elektrodli sterjen yoki aralash usulda
rostlanadi. Suyultirib goplash paytida deformatsiyalar va yoriglar paydo
bollishining oldini olish uchun detalni boshlanglich 200-400 fiC gacha qizdiriladi,
detalni boshlanglich deformatsiyaga garama-garshi tomonga egiladi, suyultirib
goplanadigan sirtini hollamasdan detalni suvga botiriladi, suyultirib gqoplanadigan
valiklarni malllum bir ketma-ketlikda joylashtiriladi, suyultirib goplangandan keyin
detalni yugori haroratda toblab bolshatiladi .

Tiklanadigan detallarning konstruktsiyasidan boglliq ravishda yass va
silindrik sirtlarni, shuningdek murakkab shakldagi detalarni payvandlash va
suyultirib goplash uchun qurilmalar mavjud. Suyultirib goplash qurilmalari sifatida
mos ravishda gayta yasalgan 1A62, 1A64, 1D63, D163, 1A62G va boshga 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 golshimcha uzatmalar kiritiladi. Stanok
shpindeli aylanishida suyultirib goplashning 3-10 mm ga teng bolligan gadamini
talhinlash uchun supportning olziyurar yuritmasida balzi olzgartirishlar kiritiladi.
Suyultirib goplash apparati stanok supportiga maxsus moslamada olinatiladi.

Turli xildagi detallarni suyultirib goplash uchun sanoat korxonalarida
birxillashtirilgan qurilmalar ishlab chigarilmoqda, payvandlash kallaklari va
apparatlari mashina detallarini talmhirlashda keng gollanilmoqda.

Elektr talhinoti manbaini tanlashda ularning parametrlari payvandlash
jihoziga golyilgan talablarni qoniqtirishi lozimligini va texnologik jarayon

shartlariga mos kelishini hisobga olish zarur.
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Qattig gotishmalar yordamida vallar, oldlar, barmoglar bolyinchalarining
silindrik girtlarini, shuningdek kulachoklar, ekstsentriklar va shesternyalarning
yass sirtlarini tiklash mumkin.

Qotishmalar yeyilgan detal sirtlariga elektr yoyli yoki gazli suyultirib
goplash yordamida hosil qilinadi. Suyultirib goplashni fagat sinchiklab tozalangan
sirtlarga amalga oshirish mumkin. Buning uchun metall suyultirilib goplanadigan
detall sirti, shuningdek unga tegishli suyultirib qoplash chegarasdan kamida 10
mm uzogroqdagi gismi pollat choltkalar, egovlar, jilvirlash doiralari va boshgalar
bilan ishlov beriladi. Agar toblangan detallar suyultirib goplanadigan bolllsa, unda
darzlar va deformatsiyalar hosil bollishining oldini olish uchun ular kuydirib
yumshatiladi.

Yeyilgan detallarga metallni suyultirib goplash jarayonlarining sxemalari
takomillashib bormogda. Tarmoq sanoati ishlab chigarish jihozlarini talhirlashda
golaniladigan metallarni suyultirib qoplashning keng targalgan sxemasi 11.1.2-
rasmda keltirilgan.

11.1.2-rasm. Suyultirib qoplash jarayoni sxemas.
1 f asosiy metall; 2 f chala payvand; 3 f suyultirib goplangan metall; 4 f krater;
5 f metall elektrod; 6 f yoy uzunligi; 7 f payvand chuqurligi.

Metalarni suyultirib goplash uchun maxsus avtomatik qurilma sxemasi
11.1.3-rasmda keltirilgan.

Qurilma elektr payvandlash apparati va tiklanadigan detalni uzatish
yuritmasidan tashkil topgan. Qurilma ishlashining mohiyati shundan iboratki,
elektrod simi 5 (11.1.3-rasm) kasseta 2 dan kallak 3 orgali payvanlash mundshtuki
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4 ga, undan esa bevosita deta 1 ning suyultirib qoplanadigan sirtiga uzatiladi.
Deta bilan sim bir-biriga tekkanda tutashish vujudga keladi, bunda tok kuchi
oshadi, tutashgan sirtlarning harorati keskin oshadi, natijada kontaktli payvandlash
sodir bolladi. Suyultirib goplanadigan qatlamning qalinligi payvandlash simi
diametri va ishchi kuchlanishni olzgartirib, 3-5 mm chegarada va undan ortiq
rostlash mumkin.

Eornnish T

2-3 mm ga chetlashish

:-l--u:

11.1.3-rasm. Detallar ni suyultirib goplash uchun qurilmaning sxemas:
a) suyultirib qoplash uchun kurilmaning sxemasi; b) suyultirib qoplashdan oldin
detal sirtini tayyorlash

Gazli suyultirib goplash va payvandlash
Gazli suyultirib goplash. Dastaki gazli suyultirib goplashda asosiy va
golshiladigan material kislorod muhitida yoqilgll gazlarning (atsetilen, propan-
butanli aralashmalar va boshgalar) yonishi jarayonida graib chigadigan issiglik
yordamida eritiladi (11.1.4-rasm).

Afserilen

11.1.4-rasm. Gazli suyultirib qoplash sxemasi:
1 Osuyultirib goplanadigan detal; 2 [1gaz yondirgichi (gorelka);
3 - qolshiladigan material; 4 Osuyultirib qoplanadigan metall.
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Atsetilen eng kolp targalgan va talmirlash korxonalarida keng
goaniladigan yoqilglil gazi bolib hisoblanadi.

Yondirgichda uzatiladigan atsetilen va kislorodning ol[Zaro nisbatidan
bogllig ravishda melyordagi, uglerodlashtiruvchi va oksidlovchi alangani hosil
qgilish mumkin.

Aralashmada kidlorod va atsetilen miqgdori 1,0-1,2 nisbatda boliganda
melyordagi yoki neytral alanga hosil bollladi. Melyoridagi aanga temirning erkin
bolshashuviga nisbatan tiklovchi bolib hisoblanadi hamda erish zonasida sirtning
oksidlanishini cheklaydi.

Melyoridagi alanganing yadros silindr shakliga yagin bollgan yaqgqol
shaklda bolladi, oxirida ravon yumaloglanadi gobigli yorgin nur sochib turadi.
Polletdan tayyorlangan,  tarkibida uglerod miqgdori 0,5% gacha bolligan
detallarning sirtini suyultirib qoplashda, polliatning gotishmalarini  hamda rangli
metallarni payvandlashda gollaniladi

Kidorod va atsetilenning nisbati 0,8-09 ga teng bolbanda
uglerodlashtiruvchu alanga hosil bolladi. Bunday aanga yadros yagqol
kolrinishini yolqotadi, uning uchida yashilroq chambarakcha hosil bolladi. Olita
(qaytarish) zonayorginroq bollib qoladi vadeyarli yadro bilan golshiladi, mashida
esa sarigroq rangga kiradi. Payvandlash alangasini tanlash payvandlash choki yoki
goplama sifatiga, shuningdek jarayonning unumdorligiga talsir qiladi.
Uglerodlashtiruvchu alanga tarkibida uglerod migdori 0,5% dan yuqgori bollgan
pollatdan tayyorlangan detallarning sirtini goplash uchun gollaniladi.

Kidlorod va atsetilenning nisbati 1,2-1,5 ga teng bollganda esa oksidlovchi
alanga hosil bolladi. Oksidlovchi alanganing yadrosi konussimon shaklini oladi va
rangi og bolladi, uning uzunligi gisgaradi, kolrinish yaqgolligi kamroq bolib
goladi. Alanganing hammasi kolK-binafsha bollib goladi, shovqin chigarib yonadi.
Kidorodning ortigchaligi payvandlashda metallning oksidlanishiga olib keladi,
chok glovakli vamolit bollib chigadi. Latunni payvandlashda foydalaniladi.
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Dastaki gazli suyultirib goplash uchun talhirlash korxonalarida olita bosimli
injektor yondirgichlari keng golllaniladh.

Dastaki gazli suyultirib qoplashda payvandlash va qoplangan gatlamning sifati
mallum dargjada golshiladigan material ning tarkibidan bog(liq bolladi .

Gazli suyultirib goplash paytida asosiy metall va golshiladigan materialning
gizishi osonlikcha rostlanadi, bu asosiy metallning haddan ortiq erib ketishini va
uni qoplanadigan material bilan aralashuvining oldini oladi. Suyultirib goplangan
gatlamning galinligi odatda 2,5 dan 4 mm atrofida bolladi .

Suyultirib goplangan qatlam qalinligining notekisligi  gazli suyultirib
goplashning kamchiligi bollib hisoblanadi.

Gazli payvandlash. Materialarni o[zaro atomar yoki molekular boganishi
hisobiga ajralmaydigan qilib biriktirilishiga payvandlasideyiladi.

Amalda bu magsad uchun payvandlanuvchi metallarni payvandlash joylari
eritilib, kichik vanna hosil qilinadi va uni havoda sovishida kristalanib chok
olinadi yoki payvandlash joylari yuqori plastik holga kelguncha qizdirilib, bosim
ostida olzaro yaginlashtiriladi. Bunda yuzalaridagi oksid pardalar parchalanib,
iflogliklar gralib, yuza gladir-budurliklari ezilib, atomlararo tortishish kuchlari
hi sobiga bogianib chok olinadi.

Bu usullarda har xil qalinlikdagi metallar va ularning qotishmalarini,
nometall materiallar erda, suv ostida va koinotda payvandlanadi. Chunki bu usul
gramaydigan birikmalar olishdagi boshga usullar (kavsharlash, mixni parchinlab
biriktirish) ga qgaraganda puxta birikmalar olinishi, tejamliligi, ish unumining
yuqgoriligi va boshga afzalliklariga kolda texnikaning barcha sohalarida keng
golaniladi.

Gazi payvandlash deb payvandlanuvchi metallar gismini, payvandlovchi
simlarni yonuvchi gazlarni kislorodda yonishidan hosil bolligan issiglik hisobiga
payvandlashga aytiladi.

Gaz yordamida payvandlanganda issiglik elektr yoy yordamida

payvanlanganga garaganda bir tekislikda tarqgaladi. Gaz bilan payvandlash yupga
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devorli (0,2-5mm) buyumlar uchun qollaniladi. Bu usulda turli talthirlash
ishlarida ham foydal aniladi.

Gaz bilan payvandlashdaissiglik manbai sifatida yonuvchi gazlar (atsetilen,
vodorod, tabily gazlar, kerosin bugll va boshgadar) ishlatiladi. Atsetilen
alangasining harorati 3100-3150 «C ga teng, vodordniki 2100 «C chamasida, tabiiy
gazlarniki 2000-2100 <C ga kerosinniki 2450-2500 «C gateng.

Payvandlash mashinaning yeyilgan detallarini tiklashda universal usul bollib
hisoblanadi. Pollat, cholyan va rangli metallardan tayyorlangan, singan, yorilgan
va yeyilgan detalarni payvandlash yordamida tiklash mumkin. Payvandlash
tolldiriladigan qatlamni detalning asosly qismi  bilan puxta boganishini
taiminlaydi va bundan tashgari, ularning yeyilishiga chidamliligini oshirishga
kolmaklashadi, chunki yeyilgan sirtlar gattiq qotishmalar bilan eritib tolidirilgan
bollishi mumkin. Payvandlashda gimmatbaho jihoz talab qilinmasligi tufayli
tarmoq sanoati ishlb chigarish korxonalarida detalarni payvandlab tiklash usuli
keng golaniladi.

Mashina detallarini tiklash uchun gazli payvandlash kolproq golllanilib,
unda payvand choki elektr payvandlashda golllaniladigan chokdan kolia plastikroq
va zichroq bolladi. Biroq detlllarni tiklash uchun ko[p hollarda eektr
payvandlashdan ham foydal aniladi.

Detdllarni payvandlashga tayyorlash yuqori sifatli talthirining zaruriy sharti
bollib hisoblanadi. Asosly metalning eritiladigan metall bilan yyetarlicha
payvandlashuvini talhinlash uchun bu jarayonda payvandlanadigan gismga kerakli
shakl beriladi.

Darz ketgan detallarning yeyilgan sirtini talirlashda payvandlashga
tayyorlash uchun ularning dsirti iflosliklar, yogll va zanglardan choltka bilan
tozalanadi, shuningdek gattiq qizdirish va parmalash bilan ham tozalanadi. Singan
detalarning ulanish joylarida girraar qiriladi va ularga X-simon yoki V-simon
shakllar beriladi  (11.1.5-rasm). Qalin cholyandan yasalgan detallarni
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payvandlashda eritilayotgan metallning asosy metall bilan bogtanishini
kuchaytirish uchun kesishish raxlarida polllat shpilkalar buraladi.

11.1.5-rasm. Payvandlash ketma-ketligi

Metalarni gazli payvandlashda kolpchilik atsetelindan yoki vodorodning
kislorod bilan aralashmasidan foydalaniladi. Buning uchun qolzglatuvchan gaz
generatori yoki gazli ballonlar golllaniladi (11.1.6-rasm). Ballon 3 oq rangda
bollladi va unga qizil ragda bolyoq bilan oAtsetilen' yozuvi yoziladi. Kislorod

kolk rangda bolllgan va aKidorod' yozuvi yozilgan ballon 6 dan keladi.
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11.1.6-rasm. Gaz payvandlash qurilmasining sxemasi

Gazlar bosimi reduktorlar 4 va 5 yordamida olinatiladi. Shlanglar 2 orgali
kelayotgan gazlarning aralashuvi gazli payvandlash yondirgichi (gorelka) 1 da
sodir bolladi. Ish turidan (kesish, payvandlash va metall galinligidan) boglliq
ravishda 81 dan 7 gacha bolligan turli xil ollichamdagi almashuvchan uchliklardan
foydalaniladi.
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Elektr yoyli suyultirib qoplash va payvandlash

Elektr yoyli suyultirib goplash. Elektr yoyli suyultirib qoplashda elektrod
va tamirlanadigan detalning metalli orasida paydo boladigan elektr yoyi
metallarni eritish uchun issiglik manbai bolib hisoblanadi. Qoplangan gatlam
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 kolpincha metall elektrodlardan
foydalaniladi. Metall elektrodlar metall sterjen koldinishida bollib, yoyning
yonishini bargarorlashtirish, suyultirilgan metallni havo azoti va kisloroddan
himoyalash, goplangan metallni legirlash uchun uning sirtida qoplama gatlami
hosil qgilingan. Elektrod qoplamalarining tarkibida bargarorlashtiruvchi, shlak
(toshgol) hosil giluvchi, gaz hosil giluvchi, kisloroddan tozalovchi, legirlovchi va
bogllovchi komponentlar guruhi kiradi. Elektrodlar 1,6 mm diametrda va 225-450
mm uzunlikda tayyorlanadi. Vazifasidan boglliq ravishda elektrodlar tiplarga
bollinadi. Elektrodlarning tipi va markasi talmhirlanadigan deta metallining
kimyoviy tarkibidan hamda qoplanadigan gatlamga qolyiladigan talablardan
boglliq ravishda tanlanadi. Qoplangan elektrod yordamida dastaki elektr yoyli
suyultirib goplash sxemasi 11.1.7-rasmda kolrisatilgan.

11.1.7-rasm. Qoplangan elektrod yordamida dastaki elektr yoyli suyultirib qoplash
sxemasi:
1 Omahsulot; 2 Opayvandlash vannasi; 3 Celektr yoyi; 4 Osuyultirib goplangan valik;
5 Ogoplangan elektrod; 6 [lelektrod tutqichi.
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Elekrod diametri goplanadigan gatlamning galinligidan boglliq ravishda
tanlanadi. Qoplama galinligi 2 mm dan kichik bollganda diametri 3 mm bolligan
elektrodlarni, qoplama galinligi 2 mm dan katta bolliganda esa 4-5 mm diametrdagi
elektrodlarni qollash tavsiyaetiladi.

Payvandlash toki tanlangan el ektrod diametridan bogliq ravishda tanlanadi:

Ipayy £ O M Cdg de
buyerda I,,,, payvandlashtoki kuchi, A; d,, elektrod diametri, mm.

Yoydagi kuchlanish uning uzunligidan bog(liq bolib, elektrodning 0,5-1,1
diametri atrofida bolliadi. Odatda /,,,,, S M qgabul qgilinadi.

Yoy taminoti olzgarmas yoki olzgaruvchan tok yordamida amalga
oshirilishni mumkin. Tok turi va qutblanishi talthirlanadigan detalning turi va
gutblanishidan bogllig ravishda tanlanadi. Elektr yoyida issiglik kolproq anodda
tolplanadi, shuning uchun agar detalni mallum daragjada qizdirish talab qgilinsa, u
katodga ulanadi, yalni suyultirib goplash teskari qutblanish tokida olib boriladi.
Olzgaruvchan tok uglerodli va past legirlangan pollatlardan tayyorlangan olrita va
katta galinlikdagi detallarni, olzgarmas tok esa kichik galinlikdagi detalarni
suyultirib goplash uchun keng qotlaniladi.

Yoyni olzgaruvchan tok bilan tahinlash uchun payvandlash
transformatorlari, yoyni olzgarmas tok bilan talminlash uchun esa payvandlash
generatorlari qotlaniladi.

Yeyilgan sirtlarni suyultirib goplash har bir oldingi rolikning 1/3 kenglik
gismini yopish bilan bir necha gatlamda amalga oshiriladi, bu esa yumshatilishini
taiminlaydi gotgan zonalar hosil bollishining oldini oladi. Metallning har bir
navbatdagi gatlamini goplashdan avval oldingi gatlamni shlakdan tozalash kerak.

Suyultirib goplashda katta miqdordagi issiglik ajralib chigadi, bu esa
detalning qiyshayishini keltirib chigarishi mumkin. Shuning uchun suyultirib
goplashni gatlamning sovishini talhinlovchi tanaffuslar bilan oltkazish magsadga
muvofiqdir. Shunday qilib, detalni tizimli ravishda buragan holda, birinchi

gatlamni suyultirib goplash amalga oshiriladi.
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Toblangan detallarni talirlashda bolshashib ketishining oldini  olish
magsadida detalning goplanmaydigan gismi suvda cholKtiriladi. Legirlangan
pollatlarni suyultirib qoplash sirtni boshlanglich gizdirgan holda katta tok
zichligida olikaziladi.

Dastaki elektr yoyli suyultirib goplashning unumdorligini oshirish uchun
xivich golshilmali metall elektrod yordamida, elektrodlar boglliami yordamida,
shuningdek oshirilgan suyultirib gqoplash koeffitsenti & ga ega bollgan katta
diametrlardagi elektrodlar yordamida suyultirib goplash tavsiya etiladi. Dastaki
elektr yoyli suyultirib goplashni ishlar hagmi katta bollimaganda, shuningdek borish
giyin botligan joylarni goplashda gollash magsadga muvofiqdir.

Dastaki elektr yoyli suyultirib goplashning afzalliklari bollib qulayligi va
jarayonning oddiyligi hisoblanadi. Unumdorligining pastligi (L0 = 517 g/(ALK)),
bargarorligining pastligi va goplama sfatining pastligi ushbu qoplash usulining
kamchiliklari bo(lib hisoblanadi.

Elektr yoyli payvandlash. Metallarni bu sinfga kiruvchi usullar ichida
ularni metall elektrodlar bilan eektr yoy yordamida payvandlash usuli oddiyligi,
turli galinlikdagi xilma-xil metallarni payvandlash mumkinligi va aynigsa, yuqori
ish unumiga ega bollganligi uchun sanoatning barcha sohalarida keng qolllaniladi.

Elektr yoy deb elektrod bilan payvandlaniladigan metallar oraliglidagi
ionlashgan gaz va bugl] muhitidan offib turuvchi kuchli elektr razryadlariga
aytiladi.

Yoyni hosil qilish uchun eektrod uchini payvandlanadigan metall
(zagotovka)ga gisga tutashtirib darhol 3-4 mm ga uzoglashtirmoq lozim.

Elektrod tayyorlanmaga gisga tutashganda uning kichik yuzadan katta kuchli
tokni olfishida yuzalar olfia qizib, tezda eriydi va eriyotgan elektrod uchi
elektromagnit, sirt tortish kuchi va gazlar bosimi talsirida siqilib, ingichka tortib,
pirovardida uziladi.
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Bu sharoitda elektrod (katod) yuzidan grayotgan elektronlar juda katta
tezlikda tayyorlanma (anod) tomon harakatlanib oraliqdagi gaz va bugl]atom
(molekula) larni bombardimon qgilib, manfiy va musbat ionlarga parchalaydi.

Manfiy zaryadli ionlar anod yuziga, musbat zaryadli ionlar esa katod yuziga
kelib urilishda kinetik energiyalari issiglikka va yorug(lik energiyalarga aylanadi
va yoy bargaror yonadi. Ajralayotgan issiglikning 43 foizi katodda, 36 foizi
anoddava golgani yoy ustunida tagsimlanadi.

Elektr yoyli payvandlash uchun jihozlar payvandlash transformatori 1
(11.1.8-rasm), tok rostlagich 2 va universal tutgich 6 va elektrod 5 bilan
egiluvchan sim 7 dan tashkil topgan. Rostlagichdan keluvchi ikkinchi ssm metall
stol 3 ga ulanadi. Payvandlanadigan detal 4 shu stolning ustida bolladi.

11.1.8-rasm. Elektr payvandlash apparatini ishga tushirish sxemasi

Polllatdan yasalgan detllarni payvandiash darzlar, sinigliklar va uzilishlarni
bartaraf etish uchun, shuningdek yeyilgan sirtlarni tolidirish uchun golllaniladi.
Polllatdan yasalgan detalarni tiklashda ko[pincha elektr payvandiashdan
foydalaniladi.

Cholyan detallarni payvandlash elektr payvandlash va gazli payvandlash
bilan amalga oshiriladi. Bunda payvandlash butun detalni tolliq qgizdirish bilan
(issiq payvandlash), mahalliy qizdirish bilan hamda boshlanglich gizdirilmasdan
(sovuq payvandlash) olib borilishi mumkin.
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Cholyandan tayyorlangan detallarni issiq payvandlash payvandli
birikmaning sifatli bolishini talminlaydi, biroq bu usul detalni gizdirish uchun
maxsus jihozni talab giladi.

Cholyandan tayyorlangan detallarni sovuq payvandlash boshlanglich
gizdirishsiz amalga oshiriladi. Sovuglayin gazli payvandlashda darzlarni
payvandlash joylaridagi cholyan, garafit erishga ulgurishi uchun yondirgich bilan
asta-sekin eritiladi. Cholyanni sovuglayin payvandlash kichik diametrdagi
elektrodlar (3-4 mm) yordamida olzgarmas tokda olib boriladi. Bunda
golllaniladigan elektrodning turidan katliy nazar choklarni yotqizish tartibigarioya
qgilish zarur. Choklarni yotqizish ketma-ketligi 11.1.9-rasmda rim ragamlari bilan
kolrsatilgan.

Alyuminiy va uning qotishmalaridan tayyorlanadigan detalarni
payvandlash, payvandlanadigan detallarni boshlanglich 250-300 fiC haroratda
gizdirish yolli bilan amalga oshiriladi; gazli payvandlashda darzlar chekkalariga
MATI-1, AN-Al va boshga markadagi flyus qgatlami sepiladi. Shuningdek
golshiladigan materiallarni ham qgizdirish tavsiya gilinadi. Qolshiladigan material
sifatida 5-6% kremniy golshilgan alyuminiy yoki payvandlanadigan metall bilan
bir jingli bolllgan metall qolllaniladi.

11.1.9-rasm. Mashina detallaridagi dar zlar ni payvandlab tuldirishda choklar ni
yotqizish tartibi:
a [detal chetiga chigarilmaydigan chok; b [Cldetal chetiga chigadigan chok.

Elektr yoyli payvandlashda suvoq koltinishidagi 0,5-1 mm qgalinlikka ega

bollgan flyus elektrod chiviglariga yuritiladi. Alyuminiydan tayyorlangan
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detallarni talmirlashda shuningdek flyussiz gazli payvandlash ham golllaniladi,
birog bunda gizdirish jarayonida mexanik usulda oksid parda tozalanadi.

Alyuminiy va uning gotishmalarini elektr payvandlash flyudarsiz ham
bajariladi. Buning uchun payvandlash maxsus qurilmalarda himoya gazi (argon)
muhitida olib boriladi.

Mis va mis gotishmalaridan yasalgan detallarni payvandlash dastlabki yoyli
payvandlashni golllab amalga oshiriladi. Bunda tarkibida eritilgan bura bollgan
flyus va misning chiviq golshilmasi bilan kolmirni yoki grafitli elektrodlardan
foydalaniladi.

Latun va bronzalar metall qolshilmasidan foydalanib kolinirli elektrodlar
bilan payvandlanadi. Elektrodlarning sterjenlari va qolshiladigan chiviglari oz
tarkibi bolyicha payvandlanadigan metallga yagin bollishi kerak. Bundan tashqgari
mis va mis qotishmali atsetilen-kislorodli payvandlash bilan payvandlanishi

mumkin.

Flyus gatlami ostidaavtomatikelektr yoyli suyultirib goplash

Flyus qgatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib goplash usuli
detalarning silindrik va yassi sirtlarini tiklash uchun keng golllaniladi. Bu
suyultirib goplashning mexanizatsiyalashtirilgan usuli bol(lib, bunda elektrodning
ikkita asosiy harakati birlashtirilgan: uni erish dargjasi bolyicha detalga uzatish va
payvandlash choki bolylab siljitish.

Suyultirib goplashning koliisatib offilgan usulida elektr yoyi tizimli ravishda
goplash zonasida uzatiladigan flyus gatlami ostida yonadi. Yoyning yonish
zonasida detal girti, elektrod va flyus gatlami eriydi. Elektrod ssimi erish dargas
bolyicha avtomatik ravishda flyus bilan bir vagtda yoy zonasiga uzatiladi.
Flyusning erishi paytida gaz gralib chigadi va erigan metallni atrof-muhitning
havos bilan talsirlashuvidan hamda legirlovchi elementlarning yonib ketishidan
himoyalovchi gaz gatlami hosil bolladi. Bundan tashgari, flyus gatlami yoyning
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issigligini saglashga kolmaklashadi hamda suyuq metallning sachrab ketishiga
tolsginlik giladi.

Aylanuvchi jismlarni flyus gatlami ostida suyultirib goplashning sxemasi
11.1.10-rasmda tasvirlangan. Detal 5 sirti va elektrodli sim 3 olrtasida elektr yoyi
golzglatilgan. Elektrod 3 metallining eritilgan tomchis detalning aylanishi
yolmalishida harakatlanib, detalning asosiy metalli bilan aralashadi va payvandlash
vannasini hosil qgiladi. Sovigandan keyin suyultirib goplangan valik hosil bolib,
shlak gatlami 7 va gisman foydalanilmagan flyus 1 bilan goplangan bolladi.

11.110rasm Flyus gatlami ostida suyultirib
goplash sxemasi:
1 Oeritilmagan flyus; 2 Csuyuq metall;
3 Oelektrod; 4 Oeritilgan shlak (toshqol);
5 - detal; 6 Ueritib goplanadigan metall;
7 Oshlak gatlami

Sovishida hosil bolladigan shlak gatlami suyultirib goplangan metallning
sovish tezligini pasaytiradi, bu esa chokning shakllanishi uchun qulay sharoitlar
yaratadi. Flyus gatlami ostida suyultirib goplangan sirt tekis bolliadi va valikdan
valikka gllig olfadi. Ushbu usul yordamida yassi, silindrik, konussimon va
shakldor dgirtlarni bir yoki bir necha gatlamda qoplash mumkin. Suyultirib
goplangan gatlam galinligi amaliy jihatdan cheklanmagan.

Yass dirtlarni suyultirib goplashda qoplash kallagi yoki detal berilgan
uzunlikdagi chok yotgizilgandan solihg elektrod simini harakatga kolmdalang
yolhalishda 3-5 mm ga siljitib, ilgarilama harakatni amalga oshiradi. Masalan,
yeyilgan shlitslarni suyultirib qoplash elektrod ssmining uchini shlitdar orasidagi
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chuqurliklarga olfnatib, bolylama yolmalishda chuqurliklarni suyultirib goplash
yolli bilan amalga oshiriladi.

Silindrik detalni flyus gatlami ostida avtomatik yoyli suyultirib qoplashning
yana bir sxemasi 11.1.11-rasmda kolrisatilgan. Bunda yoyning yonish zonasida
bunker 3 dan avtomatik ravishda sochiluvchan flyus 4, kasseta 2 dan esa patron 1
orgali elektrod simi uzatiladi. Yuqori harorat tufayli yoy bilan birga metalni
erituvchi gazli pufakcha hosil bolladi.

Flyusning bir gismi erib, yoy atrofida suyuq flyusdan elastik gatlamni hosil
giladi, bu gatlam esa eritilgan metallni oksidlanishdan himoyalaydi, sachrashni va
kuyindini kamaytiradi.

~H| T

(1% — 11—}

11.1.11-rasm. Silindrik detalni flyus gatlami ostida avtomatik yoyli suyultirib
goplash sxemasi:
1 Opatron; 2 Okasseta; 3 Obunker; 4 Oflyus; 5 Odetal

Yoyni taminlash uchun odatda teskari qutbli olZzgarmas tokdan
foydalaniladi. Tok manbai sifatida payvandlash generatorlari yoki tolgLtilagichlar
golaniladi.

Suyultirib goplash uchun universal jihozlardan ham, maxsudashtirilgan
qurilmalardan ham foydalaniladi. Silindrik va yass sirtlarni suyultirib goplash
uchun payvandlash avtomatlari ishlab chigariladi. Talmirlashda dastaki koldhma

yarim avtomatlar keng gotlaniladi.
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Suyultirib goplashning unumdorligini oshirish magsadida kolp elektrodli
suyultirib qoplash, shuningdek plastik elektrodlar yoki elektrod tasmalar
yordamida suyultirib goplashdan foydalaniladi.

Suyultirib goplangan metallning talab etilgan xossalariga ega bolish uchun
uning tarkibida legirlovchi elementlarni kiritish zarur. Legirlashning quyidagi
usullari gqoaniladi:

1) oddiy flyuslar bilan legirlangan elektrod ssim yordamida;

2) oddiy flyuslar bilan kukunli ssm yordamida;

3) legirlovchi flyuslar bilan oddiy payvandlash simi yordamida;

4) suyultirib goplanadigan sirtga boshlanglich legirlovchi materialarni
(odatda ferroplastlarni) tolkkan holda oddiy elektrodli ssim va oddiy flyuslar
yordamida; baZan kukunli aralashma oliinida suyultirib qoplanadigan sirtga
surtiladigan surkovlar tayyorlanadi.

Legirlangan elektrod simi va oddiy eritilgan flyuslar detallarni talmirlashda
eng kol qollaniladi.

Flyuslarning tarkibi detal va elektrodlar asosiy metallining tarkibidan bogliq
bolladi. Flyuslarning ikki guruhi golllaniladi: eritilgan va keramik. Suyultirib
goplash uchun yuqori marganetsli va yugori kremniyli eritilgan flyuslardan
foydalaniladi.

Yeyilganlik dargjas yuqori bollgan detallarni suyultirib qoplash uchun
goplanadigan metallni legirlovchi, yuqgori gattiglikdagi goplangan metall gatlamini
hosil qilish imkonini beruvchi keramik flyuslar qolllaniladi.

Qoplangan chok gatlami ustidagi flyus gatlami odatda 40-60 mm ni tashkil
qgiladi.

Suyultirib qoplash sifati payvandlash toki kuchidan I,,,,,, qoplash tezligidan
Hg0p, PAyvandlash simi (elektrod) ni uzatish tezligidan 9,,,, vauning diametridan
d; boglliq bolladi.

Avtomatik suyultirib goplashda tok kuchi quyidagi boglliglik yordamida

aniglanadi:
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lyay Z NN Mg HN Id,,*
buyerdal,,, payvandlashtoki kuchi, A; d., elektrod diametri, mm.
Suyultirib goplashda har bir navbatdagi valik oldingi valik kengligining
deyarli yarmiga teng keladigan miqdorini yopishi kerak (11.1.12-rasm). Suyultirib
goplash gadamining kichraytirilishi bilan aralashmalarning asosly metalldan
chokka offishi kamayadi.

COBOSETDTty,

11.1.12-rasm. Valiklarni suyultirib goplash sxemasi:
a [Jgoplashning katta gadami; b Clgoplashning kichik gadami

Flyus gatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib goplash usulining
afzalliklari bolib quyidagilar hisoblanadi:

berilgan tarkibdagi goplama hosil qgilish imkoniyati mavjudligi;

payvandlash yoyi va suyuq metall vannasini havodagi kislorod va azotning

zararli talsiridan himoyal anishi;

suyuq metallning flyus ostida sekin kristallanishi natijasida payvandlash

vannasidan eritilgan gazlar va shlakli golshilmalarning gjralishi;

unumdorlikni 6-8 baravar oshirishga kolinaklashuvchi, payvandlash tezligini

oshirish imkonini beradigan katta payvandlash toklaridan foydalanish

imkoniyati mavjudligi;

elektr energiyasi va elektrodning tejamli sarflanishi;

flyusning statik bosimi tufayli metallning sachrab ketmadligi;

katta qgalinlikdagi suyultirib goplangan metall gatlamini hosil qilish

imkoniyati mavjudligi (1,5-5 mm vaundan ortiq);
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suyultirib goplangan metall gatlamining bgaruvchi malakasidan boglliq

emasligi;

ultrabinafsha nurlarning mavjud emasligi tufayli qulay mehnat sharoitining

mavjudligi;

texnologik jarayonni avtomatlashtirish imkoniyati mavjudligi.

Kamchiliklari bollib quyidagilar hisoblanadi:

detalning haddan ziyod qizib ketishi;

suyultirib goplangan metallning ogib ketishi va flyusni detal sirtida ushlab

golishning qiyinligi tufayli diametri 40 mm dan kichik bolllgan detallarni va

chokning yuqgori holatida suyultirib goplash imkoniyatining mavjud
emasligi;

murakkab konstruktsiyadagi detallar uchun gollashning qiyinligi;

shlak gatlamini olib tashlash zarurligi;

suyultirib goplangan metallda darzlar vujudga kelishi va kovakchalar paydo

bollishi mumkinligi.

Asosly metallning haddan ziyod erib ketishi natijasida suyultirib goplangan
gatlamda asosily metall ulushining yuqoriligi Eyy Z R N1 T B F ushbu goplash
usulining asosiy kamchiligi bollib hisoblanadi.

Eritilgan asosly metallning hajmini kamaytirish hamda uning elektrod
metalli bilan aralashish dargasini kamaytirish uchun kichik gadam bilan vint
chiziq bolylab suyultirib goplash, yoyning yonish zonasida qolshimcha chiviq yoki
simni kiritish bilan suyultirib goplash, bitta tok manbaidan talhinlangan holda
kolp elektrodli suyultirib goplash usullaridan foydalaniladi.

Bu hollarda asosly metallning ulushi 10% gacha pasayadi, uch yoki tolrt
gatlamli suyultirib goplashda esa ustki gatlamda asosiy metallning ulashi nolga
teng bolladi. Shuningdek, suyultirib qoplash koeffitsenti va jarayonning
unumdorligi 20-40% gacha oshadi.
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Flyus gatlami ostida avtomatik suyultirib qoplashni galinligi 5 dan 40 mm
gacha bollgan metallning katta gatlamini suyultirib goplash talab etilganda, kolp
sonli bir tipdagi detallarni talhirlashda qgollash magsadga muvofiqdir.

Himoyalovchi gazlar muhitida avtomatik elektr yoyli
suyultirib goplash
Suyultirib goplashning bu usulida ortigcha bosim ostida goplash zonasida
uzatiladigan himoyalovchi gaz payvandlash yoyi va erish bolshliglini havo
kislorodi va azotidan himoyalaydi (11.1.13-rasm).

11.1.13-rasm. Himoyalovchi gazlar muhitida suyultirib qoplash sxemasi:
1 Oelektr yoyi; 2 Osoplo; 3 Duzatuvchi roliklar; 4 Oelektrodli sim;
5 [tok uzatuvchi mundshtuk; 6 - himoyal ovchi gaz

Uglerodli, legirlangan pollatlar va cholyan karbonat angidrid gazi muhitida
suyultirib qoplanadi; yuqori dargada legirlangan pollatlar uchun argon
golaniladi. Payvandlash yoyining yuqori haroratida karbonat angidrid gazining
parchalanishi sodir bolladi. Hosil boligan atomli kislorod metalini oksidlaydi, bu
esa temir va poliatning boshga aralashmalarini kuyishiga olib keladi. Oksidlanishni
tolxtatish, shuningdek kuygan aralashmalarni tolldirish uchun karbonat angidrid
gazi muhitida suyultirib qoplashda marganets va kremniy bilan legirlangan
elektrodli ssim gollanilib, ular kislorodni bogliaydi va temirning avval hosil
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bollgan chala oksidini kisloroddan tozalaydi. Marganets va kremniyning hosil
bollgan achimalari shlakka aylanadi.

Elektrodli ssmdagi uglerod miqdori kolp bollmasligi kerak, aks holda metall
chokidateshiklar vadarzlar paydo bolishi mumkin.

Alohida xossalarga ega bolllgan suyultirib goplangan gatlamni hosil qilish
uchun kukunli simdan foydalaniladi.

Himoya gazlari muhitida suyultirib goplash uchun flyus gatlami ostida
avtomatik va yarim avtomatik elektr yoyli suyultirib goplashda golllaniladigan
seriyali jihozlardan foydalaniladi. Birog bu holdaflyusni uzatish uzeli oldnida
karbonat angidrid gazini quritish va uzatish uchun qurilmadan foydalaniladi.

Suyultirib goplash olzgarmas tokda olikaziladi, natijada erish chuqurligi
kamayadi hamda qoplangan gatlamda elektrod metallining miqdori oshadi.
Silindrik sirtlarni vint chizig bolylab kolhdalang tebranishlar bilan aylana valiklar
yoki bolylama valiklar yordamida suyultirib goplash mumkin. Bu detalning
ollichami, uning konstruktsiyasi va detal metallining kimyoviy tarkibi bilan
aniglanadi. Deformatsiyalarni kamaytirish uchun, yassi detalarni alohida gismlar
bilan, har qayerdan suyultirib qoplash magsadga muvofiqdir.

Flyusni uzatish va shlak gatlamini olib tashlashning imkoni bollmaganda
yoki qiyin bollganda, masalan, mayda detallarni, ichki sirtlarni va murakkab
shakldagi detalarni suyultirib goplashda himoyalovchi gazlar muhitida suyultirib
goplash usuli gollaniladi.

Himoyalovchi gazlar muhitida suyultirib goplashning afzalliklari bolib
guyidagilar hisoblanadi:

payvandlash yoyining issigligidan samarali foydalanish, bu yuqori

unumdorlikni talhinlaydi ;

har ganday fazoviy holatda joylashgan detallarni payvandiash va suyultirib

goplash jarayonlarini mexanizatsiyalash va avtomatl ashtirish imkoniyati;

payvandlangan (suyultirib goplangan) choklarning yuqori sifati;

payvandlash (suyultirib goplash) jarayonini kuzatish imkoniyati;
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chokni shlakdan tozalash zaruriyati yold, bu aynigsa kolp gatlamli suyultirib

goplashda muhimdir.

Kamchiliklari:

metallning melyoridan ortiq sachrashi (10112% gacha);

suyultirib goplangan metallni legirlashning cheklanganligi (fagat elektrodli

simorgali);

yeyilishga chidamliligining pastligi;

toligish mustahkamligining pasayishi (10150% ga).

Shuningdek, shamolning taldirida karbonat angidrid gazi ogimining uzilishi
tufayli ochiq havoda ishlash qiyinligi va karbonat angidrid gazining oksidlanish
gobiliyati, inert gazlari narxining yuqoriligi ham ushbu usulning kamchiliklari
bo(lib hisoblanadi.

Avtomatik tebranma yoyli suyultirib goplash

Metallarni tebranma yoyli suyultirib goplash metalarga elektr uchqunli
ishlov berishni takomillashtirish va kelgusidarivojlantirishni olzida aks ettiradi.

Avtomatik tebranma yoyli suyultirib gqoplash maxsus kallak yordamida
aylanuvchi silindrik detalda oltkaziladi. Suyultirib qoplash jarayonida ektrodli
simning tutashish joyida elektr zanjirning davriy tutashuvi va uzilishi amalga
oshadi. Bu hodisa ssim uchining doimiy titrashi tufayli sodir bolladi. Shuning
uchun suyultirib goplashning butun jarayoni juda gisga va uzluksiz takrorlanadigan
tsikllardan iborat bolladi.

Tadqgiqgotlar shuni kolisatadiki, suyultirib qoplashning har bir bunday tsiklini
uch gismga bollish mumkin: zanjirning gisga tutashuvi, bu zanjirning uzilishi va
salt yurish. Qisga tutashuv paytida payvandlash zanjiridagi kuchlanish nolgacha
tushadi, tok esa tez olsadi. Solmgra zanjirning uzilishi sodir bolib, zaryadsizlanish
olchadi. Bu paytda qgisga vaqtli mikroyoy paydo bolishi mumkin. Titratgich
tokining chastotass 50 Gts bollganda bitta tolliq tsikining davomiyligi 0,01
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sekundga teng bolliadi. Shuning uchun suyultirib goplash jarayonining foydali ish
koeffitsienti juda past.

Salt yurishning nisbatan uzoq vaqt davom etishi hamda suyultirib qoplash
sodir bolladigan jarayonda sovituvchi 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 sat yurishlar vagtini minimumga keltirish, tok impulsining
kattaligini olzgartirish zarur. Bunga, masalan, zanjirda payvandlash transformatori
kolrinishidagi induktiv garshilikni ulash yoki golshimcha siglimni ulash orqgali
erishish mumkin. Tadqgiqgotlar shuni kolisatadiki, bu holda tutashishdagi tok
impulsining kattaligi pasayadi, bu tutashishdagi tokning olzgarish tezligi tushadi,
salt yurishlar deyarli tolliq bartaraf etiladi, elektrodli ssmni mahsulotdan uzilishi
jarayonida elektrik mikroyoyning davomiyligi va barqgarorligi oshadi. Suyultirib
goplash jarayonida elektrik zaryadsizlanish yoyli-tutashish jarayoni xarakterini
egallaydi.

Bu usulning mohiyatini hamda suyultirib goplash qurilmasining tuzilishini
kolz oldimizda yaxshiroq tasavvur qilish uchun, ushbu qurilmaning printsipial
sxemasini kolrib chigamiz (11.1.14-rasm). Suyultirib qoplash paytida elektrodli
sim 4 kasseta 5 dan roliklar 3 yordamida tebratgich mundshtuki 9 orgali uzluksiz
uzatiladi. Mundshtuk 9 elektrodli sim uchi 10 ga 1,5 dan 2,5 mm gacha kenglikda
tebranma harakat uzatadi. Bunday tebranishda elektrodli sim uchi 10 ning
goplanadigan detal 11 bilan tutashish joyida elektrik zanjirning tutashuvi va
uzilishi sodir bolladi. Elektrod sim uchining tebratgich mundshtuki orgali
tebranishi elektromagnit 6 yordamida amalga oshiriladi. Ushbu tebranish
gulochining kattaligi prujina 7 yordamida yoki tebratuvchining elektromagniti
glaltagidagi kuchlanishni avtotransformator yordamida 20 dan 36 V gacha
olzgartirib rostlanadi. Payvandlash zanjiri tok bilan garshilik 12 orgali manba 1
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dan talminlanadi. Sovitish eritmasi bakdan nasos 8 yordamida nasos 8 ga va
solngratebratgich mundshtuki 9 ga yuboriladi.

Zanjirning gisga tutashuvi paytida tutashish joyi orgali tok 400 a/mm> gacha
zichlikda olfladi. Natijada tutashish joyida metall nisbatan yugori haroratgacha
giziydi. Shundan solhg elektr zanjirining uzilishi sodir bolladi. Bunda elektrod
simining uchi goplanadigan detal sirtida metallning bir gismini goldirgan holda
tebratgich yordamida undan uziladi. Solmgra paydo bollladigan elektr yoyi deta
sirtida golgan elektrodli metallni eritib, asosly va qoplangan metallning puxta
birikishini talinlaydi. Bu vagtda elektrodli ssim uchi va qoplanadigan detal
orasidagi masofa kattalashadi, elektr yoyi ol¢hadi va salt yurish davri boshlanadi.
Bunday tsikllarning tez-tez takrorlanishi tufayli gqoplanadigan valikning metall
gatlami tolldiriladi.

11.1.14-rasm. Avtomatik tebranma yoyli suyultirib goplash uchun
qurilmaning sxemasi

Bunday jarayonda metallning gizishi va erishi gisgatutashuv issigligi hamda
elektr yoyi issigligi hisobidan sodir bolladi. Tadgigotlar shuni kolrsatadiki,
suyultirib goplash jarayonining umumiy issiglik balansidan fagat 10% issiglik
zanjirdagi gisgatutashuvga, qolgan 90% issiglik esayoyli zaryadsi zlanishga tolgLti
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keladi. Shuning uchun gisga tutashuv issigligi metallning erishiga sezilarli dargjada
taldir kolfsata olmaydi. Demak, qoplangan metallning sifati elektr yoyi
materialidan boglliq bolladi. Elektrodli ssimning markasi goplanadigan gatlamning
talab etilgan mexanik xossalaridan boglliq ravishda tanlanadi.

OZgarmas tok manbalari salt yurishdagi kuchlanish 60 V, yoydagi
kuchlanish 18-36 V bhilan qgollanilganda elektr yoyi sezaarli ravishda
bargarorlashadi. Y oyning bunday kuchlanishida elektrod metallining qoplanadigan
detalga tomchilab kolchirilishi kuzatiladi. Yoyning kuchlanishi gancha katta
bollisa, metallning tomchilab kol¢hishi shuncha kuchli hamda goplangan metall
gatlami shuncha galin bolladi. Masalan, yoyning kuchlanishi 18-20 V bolliganda
goplangan metall gatlamining galinligi 2,5-3 mm ni tashkil etadi, kuchlanish 30-32
V bolganda esa 4 mm gacha yetadi. Shuning uchun elektrodlardagi kuchlanish
dargjasini oshirib borgan sari metall gatlamini oshirishning elektr tutashuvli
jarayoni tutashuv-yoyli jarayonga aylanib boradi.

Suyuqglikda tebrama yoyli suyultirib qoplashning tavsiya etiladigan
tartibotlari 11.1.2-jadvalda keltirilgan.

11.1.2jadval
Suyuglikda tebrama yoyli suyultirib qoplashning tavsiya etiladigan tartibotlari
(de=12,20 1,6 mm; | =10000 150 A; U =12[0 14 V)

K olisatkichlar Qoplanadigan gatlam galinligi, mm
03 | 07 | 09 15 | 27
Suyultirib qoplash tezligi, m/min 2,2 15 1,0 0,6 0,3
Simni uzatish tezligi, m/min 0,8 0,9 1,0 1,2 1,2
Kallakning uzatishi, mm/ayl 15 15 15 1,8 2,0
Tebranishlar amplitudasi, mm 15 18 2,0 2,0 2,0

Yupga va mustahkam goplamalarni hosil qilish imkoniyati, termik talsir
zonas chuqurligining kichikligi, detalning kolp gizimasligi va elektrodli simning
legirlovchi eelementlari ortiqcha kuymasligi tebranma yoyli suyultirib goplashning
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afzalliklari bollib hisoblanadi. Dastaki elektr yoyli suyultirib qoplashga nisbatan
tebranma yoyli suyultirib goplashning unumdorligi yuqori, biroq flyus gatlami
ostida suyultirib goplashdan kolra pastdir.

11.2. Detallarni kavsharlab tiklash

Kavsharlash jarayoni shundan iboratki, unda ikkita metall sirtlar kavshar,
yalii past erish haroratiga ega bollgan metall eritmasi yoki qotishmasi yordamida
birktiriladi. Vazifasiga kolra kavsharlar erish harorati 400 <C dan yugori bollgan
gattiq kavsharlarga bollinadi.

Mexanik kavsharlar uncha katta bolllmagan mexanik mustahkamlikka ega.
Ularga misol qilib 183-232 «C da eriydigan kaliy-golrgldshin asosidagi kavsharni
keltirishimiz mumkin (POS-18, POS-50, POS-64).

Qattiq kavsharlar yuqgori mustahhkamlikka ega. Ularga migli, mis-ruxli
(latunli) va kumush kavsharlarni keltirishimiz mumkin. Talmirlashda mis-ruxli
(PMTS-36, PMTS48 va PMTS54) va kumush (PSR-12, PSR-45 va PSR-70)
kavsharlar keng golllaniladi.

Oksidlarni eritish vametall sirtidan olib tashlash uchun va sirtni kavsharlash
jarayonida oksidlanishdan himoyalash uchun quyidagi flyusar qolllanilardi:
yumshoq kavsharlashda ruxlanadi, kanifaol va boshga flyuslardan, qattiq
kavsharlarda bura va boshga kavsharlardan foydalaniladi.

Qizdirish usullaridan bogllig ravishda kavsharlash gazli, elektrik va
ultratovushli turlarga bollinadi. Mis, bronza, pollat va cholyandan tayyorlangan
detallarni talmirlashda asosan elektr kavshargich yoki gaz yondirgich yordamida
mahalliy qizdirish bilan kavsharlash usuli golllaniladi.

Ultratovushli kavsharlash progressiv usullaridan bolib hisoblanadi. Undan
flyus golllamasdan alyuminiy gotishmalaridan tayyorlangan detallarni talthirlashda
foydalaniladi. Ultratovushli kavsharlagich sxemasi 11.2.1frasmda keltirilgan.
Uning uchi 1 elektr chulgiam 2 yordamida qgizdiriladi va ferromagnitli sterjen 3

yuqori chastotali generator 5 dan talinlanadigan gldayonlashtirish chollglami 4
285



ga ega. Generator 5 dan talminlanganda sterjen 3 ishchi uchlik 1 ga tebranma
harakat beradi. Eritilgan kavshar 6 ning tebranma harakatlari taldirida kavshar
bilan biriktirilgan detallar sirtidagi oksidli parda 7 parchalanadi. Kavarlash
tugagandan solig gattiq taldr qiluvchi flyuslar karbonat natriy eritmasi bilan
soldgra suv bilan yuvilib, olib tashlanadi. Kavsharlashning bu usuli oddiy

unumlidir.
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11.2.1-rasm. Ultratovushli kavsharlagich sxemasi.
1 Oishchi uchlik; 2 Oelektr chulgl@am; 3 Oferramagniya sterjen; 4 Cglalayonlashtiruvchi
chulgi@am; 5 Oyugori chastotali generator; 6 eritilgan kavshar; 7 [loksid gatlami.

11.3. Detallar sirtlarini galvanik usulda metall goplab tiklash

Detal sirtini galvanik usulda metall qoplash elektroliz jarayoniga asos angan.
Elektrolitda elektrod-oltkazgichlar orgali kiritilgan olzgarmas elektr toki talSiri
ostida musbat zaryadlangan ionlar (kationlar) katod tomonga, manfiy zaryadlangan
ionlar (anionlar) esa anod tomonga harakatlanadi (11.3.1-rasm).

$r Anod EKatod _)?

‘H‘,,@ ?

—

11.3.1-rasm. Elektroliz jarayoni sxemas
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Musbat ionlar katodga va manfiy ionlar anodga etganda neytral atomlar
hosil bollladi. Natijada talmirlanadigan detal sifatida foydalanilayotgan katodda
metall va vodorod gralib chigadi, anodga esa kislota va suv qoldiglari gralib
chigadi. Metallar elektrolizi eruvchan va erimas anodlar bilan amalga oshirilishi
mumkin. Eruvchan anodlar elektrolitik jarayon turidan boglliq 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 tolldirish tarkibida chotktiriladigan metall ionlari
moddalarni el ektrolitda qolshish hisobidan amalga oshiriladi.

Katoddagi elektroliz paytida gralib chigadigan moddalarning nazariy
miqdori Faradey gonuniga muvofiq quyidagi formula bolyicha aniglanadi:

G, ZC I TI
bu yerda G, katodda goplangan moddalar miqdori, g; €  elektrokimyoviy
ekvivalent, gLEA soatFXT" elektrolit orgali elektr tokining olfish vaqti, soat.

Qoplangan metallning hagigiy massasi ;, har doim nazariyga nisbatan kam
bollladi, chunki eletrolitda bir vagtning olzida boshga jarayonlar ham kechib,
energiyaning bir gismi ularga sarflanadi.

Vodoroddan yuqgori kuchlanishlar gatorida turuvchi metallarni  elektrik
goplash paytida, bir vagtning olzida ulardan vodorod ajralib chigishi sodir bollib,
kolp hollarda qoplamalarni molrt holatga keltirgan holda sifatini yomonlashtiradi
hamda elektrolizning davomiyligini oshiradi, chunki elektr energiyasining bir
gismi uning gralishiga sarflanadi.

Qoplangan metall hagigily massasining nazariy massasiga hisbati tok
bolyicha chigishi deb aytiladi va vannaning foydali ish koeffitsientini tavsiflaydi:

al & N VBV
'[’TT

Xromlashda tok bolyicha chigish 12-18% ni, galvanik usulda goplashning

boshga jarayonlari uchun 60-90% ni tashkil giladi.
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Katodda goplangan metall gatlamining olrtacha galinligi quyidagi formula
bolyicha aniglanadi:
C D, T «a
“NMMpt
buyerda  gatlamning olitacha gdinligi, mm; D, Z ILF  tok zichligi, ALdm?*X
F  deta sirtining goplanadigan maydoni, dm?Xa  tok bolyichachigish, %; p
qoplanadigan metall zichligi, gLsm?K
Bazi metallar uchun elektrokimyoviy ekvivaentlar 11.3.1-jadvalda
keltirilgan.

11.3.%jadval
Elektrolitlarda baZi metallarning elektrokimyoviy ekvivalentlari va tok bolyicha chigishi
Metall lonlar | Elektrokimyoviy Metall 1 AlSoat ga cholkindi Tok
ekvivalent, zichligi, gainligi, mkm bolyicha
gLEA soatF glsm? nazariy amaliy | chigish, %
Xrom | Sg+++ 0,323 7,1 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

Galvanik usulda goplama hosil qilish uchun jihozlar komplektida quyidagilar
Kiradi:

olzgarmas tok manbai;

turli xildagi kimyoviy chidamli goplamalar uchun vanna;

maxsus tutashmali va osma modamalar;

gizdirish qurilmalari;

vannadagi dektrolit drtidan  zararli  buginishlarni  yoldotish  uchun

shamollatish qurilmas (11.3.2-rasm).
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11.3.2-rasm. Galvanik usulda metall qoplash uchun vanna sxemas:
1 Ovanna; 2 Cgoplama; 3 Lissglik ihotas; 4 [kolndalang uchburchak; 5 Clanodlarni
gotirish uchun qurilma; 6 Osolrishni rostlash kameras; 7 Cshamollatgich glilofi; 8 Cgistirma;
9 [poydevor; 10 Odektrik isitgach; 11 Cekran; 12 Coldingi himoya vositas

OlZgarmas tok manbai sifatida 6-12 V kuchlanishga va 250-5000 A tok
kuchiga ega bollgan  generatorlardan, shuningdek selenli va mis oksidli
tolgltilagichlardan foydalaniladi.

Galvanik usulda qoplama hosil qilish jarayoni minima molrtlikka,
yaxlitlikka, yetarlicha gattiglikka, asosily metall bilan mustahkam ilashuvchanlikka
ega bollgan, zaruriy galinlikda bir tekisdagi mayda kristall goplama hosil qilishni
talminlashi kerak.

Qoplama sifati  qgoplanadigan  sirtning  boshlanglich  sinchiklab
tayyorlanishidan, elektrolit tarkibining olzgarmasligidan, uning haroratidan,
kidotaligidan, tok zichligidan, shuningdek galvanik vannada detal va anodning
joylashuvidan boglliq bolladi. Qoplamaning bir tekisligi mallum dargada
elektrolitning targalish gobiliyati bilan aniglanadi. Detal va anod olrtasidagi
masofaning kattalashuvi bilan qoplamaning bir tekisligi oshadi. Anodning
materiai va shakli goplama turi va detalning shaklidan boglliq bolladi. Murakkab
konstruktsiyadagi detalga qoplama hosil gilishda detal ning bolrtiq gismlariga katta
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miqdordagi metall gratiladi. Bir tekisdagi qoplama hosil qilish uchun
goplanadigan detal shaklini takrorlovchi figurali anodlar qolllaniladi.

Yeyilgan dirtlarning olichamlarini tiklash uchun elektrolitik xromlash,
pollatiash, mislash va gattiq nikellash usullari keng gotlaniladi.

Elektrolitik xromlash

Elektrolitik xromlash detallarning yeyilgan sirtlari ollichamlarini tiklash
hamda dekorativ, korroziyabardosh va yeyilishga chidamli goplamalarni hosil
qgilish uchun golaniladi. Elektrolitik xrom yuqori korroziyabardoshlikka, kichik
ishgalanish koeffitsientiga, yuqori gattiglikka, issiglikbardoshlikka hamda yuqgori
oquvchanlik chegarasiga ega. Sirt puxta tayyorlanganda xromning polliat, cholyan,
mis va latun bilan ilashish mustahkamligi siljishda 300 MPa ga yetadi. Biroq
tarkibida volfram va kobalt migdori yuqgori bollgan polatlarni, shuningdek yuqgori
uglerodli pollatlar va yuqgori kremniyli cholyanlarning ilashish mustahkamligi
pastligi tufayli xromlash mumkin emas. Qoldiq kuchlanishlarning oldishi bilan
boglliq ravishda goplama qalinligining oshirilishi bilan ilashish mustahkamligi
keskin pasayadi. Qalinlik 0,1 dan 0,5 mm gacha oshirilganda goplamaning
mustahkamlik chegarasi 2-3 baravarga kamayadi.

Xromlashda shuningdek qoplamadagi qoldiq kuchlanishlarning kattaligi
tufayli detallarning toligish mustahkamligi ham pasayadi. Qoplamaning galinligi
oshirilishi bilan toligish mustahkamligi yanada kol[proq pasayadi. Xromlash
natijasida uglerodli pollatlarning toligish mustahkamligi 25-40% ga pasayadi.
Toligish  mustahkamligini  oshirish  uchun, belgiss bolyicha qoplamani
shakllantirishda paydo bolladigan kuchlanishga teskari bollgan qisish
kuchlanishini vujudga keltirish magsadida, xromlashdan oldin sirt yuqori haroratda
bolshatiladi va puxtalanadi. Yeyilishga bardoshli xromning dumalatish bolyicha
sillig va glovakli turlari mavjud. Sillig xromni kichik sirpanish tezliklarida
yetarlicha moy surkalgan sharoitlarda qolllash magsadga muvofigdir. Gldvakli
xromning chegaraviy ishgalanish sharoitlarida ishgalanishga chidamliligi yuqgori,
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chunki goplama teshiklaridagi surkov moyi qotish jarayonining olsishiga tolsginlik
giladi. Sillig xromga nisbatan gldvakli xrom oson ishgalanib moslanadi. Sanoatda
ham sillig, ham glovakli xromli qoplamalar golllaniladi.

Xrom bilan elektrokimyoviy goplash boshga jarayonlardan elektrolit tarkibi
bolyicha ham, jarayonning kechish sharoiti bolyicha ham farq qiladi. Kolp
hollarda xrom bilan goplash tarkibida sulfat kislotasi qolshilgan xromli angidrid
bollgan elektrolitda amalga oshiriladi. Xromli angidrid distillangan suvda eritiladi
vatingandan solig vannaga quyilib, solihgra unga zarur miqdordagi sulfat kislotasi
golshiladi.

Xrom qoplamasini hosil qilish jarayoniga xrom angidridi va sulfat
kislotasining kontsentratsiyasi orasidagi olzaro nisbat kattataldir kolrsatib, ular 90-
120 atrofida bolishi kerak; bunda xromning tok bolyicha chigishi katta boliadi.
Elektrolitda xrom angidridining kontsentratsiyasi keng chegaralarda olzgartirish
mumkin. Birog uning oshirilishi bilan boshga turli xildagi teng sharoitlarda tok
bolyicha chigish pasayadi.

Elektrolitlar tarkibi 11.3.2-jadvalda keltirilgan.

Xromlashda goligloshindan erimas anodlar yoki qoligléshinning surma
bilan gotishmasidan foydal aniladi.

11.3.2jadval
Xromlash uchun elektrolitlar
Elektrolit Elektralit tarkibi, g/l Vazifas
kontsentratsiyas Gra, H,50,
(Gr0s)
Past 150 15 Y eyilishga chidamlilikni oshirish uchun
Olrtacha 200-250 2,0-25 Y eyilishga chidamlilikni oshirish va
himoya-dekorativ magsadlar uchun
Y uqori 300-400 3,0-4,0 Himoya-dekorativ magsadlar uchun

Xromlash uchun vannalar temir tunukadan tayyorlanadi va ichki tomonidan
golrgloshinning 5-6% li surma gotishmasi yoki keramik plitkalar bilan qoplanadi.
Xromlanadigan detallar va anod orasidagi tirgish 30 mm dan kam bollmadligi,
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detal, vnnaning tagi va sathi orasidagi tirgish esa 50 mm dan kam bollmasligi
kerak.

Kichik kontsentratsiyali GrO5 elektrolitlari yuqgori gattiglikdagi xromli
goplama olish hamda tok bolyicha kol[prog chigish imkonini beradi, birog bunday
elektrolitlarni elektroliz jarayonida kolproq tolgltilab turish va katta kuchlanishni
golllash zarur. Xromli gqoplamaning fizik-mexanik xossalari xromlash tartibotidan
va goplama galinligidan bog(liq bolladi. Shartli ravishda xromli goplamalar uch
turga bollinadi: sutsmon oq, yatiroq va nursiz. Yaltirog goplamalar yuqori
gattigligi, yeyilishga yuqori bardoshliligi va molrdtligi bilan gralib turadi, sirtida
mayin darzlar toldiga ega. Sutsmon og goplamaar nisbatan yumshoq va
govushgoq, darzlarsiz, yaltiroglarga nisbatan yoyilishga chidamliligi yuqori.
Nursiz goplamalar yuqori gattiglik va moltrtlikka ega, yeyilishga chidamliligi past
vadirtidadarzlar tolii mavjud.

Xromlash tartibotining xrom qoplamas turiga taldiri tolgltisidagi
mallumotlar 11.3.3-jadvalda keltirilgan. Detallarning ishlash sharoitlaridan bogtiq
ravishda talab etilgan xossalardagi gqoplama tanlanadi; masalan, kichik zarbali
yuklamalarda (0,5 MPa gacha) ishlovchi yeyiladigan detallar uchun yaltiroq
goplamalar, katta tutashish bosimlarida va olzgaruvchan belgili yuklamalarda esa
sutsimon oq rangli goplamalarni tavsiya qilish kerak.

Qatlam galinligi h < 0,25 mm boliganda xromli goplamaning eng yuqori
fizik-mexanik xossalariga erishiladi. agar detal g « 80 MPa statik solishtirma
bosimlarda ishlasa, unda h = 0,1110,13 mm gatlam galinligi va nursiz-yaltiroq
rangdagi goplamatavsiyaetiladi.

Dinamik solishtirma yuklamalar g « 50 MPa bolllganda gatlam galinligi h =
0,0510,11 mm, q « 200 MPa bollganda va yugori haroratlarda esa gatlam galinligi
h = 0,03f0,05 mm bolishi kerak. Oxirgi variantda sutsmon oq Yyoki
sutsimon-yaltiroq goplamalar qollaniladi.
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Yeyilishga chidamliligini oshirish uchun glovakli xromlash golllaniladi.
Qoplamada mikro tayanchlar va kanallar hosil gilinib, ular moyning saglanishini
talminlaydi, bu esa moy etishmovchiligi sharoitlari uchun juda muhimdir.

11.3.3jadval
Xromlash tartibotining elektroliz usulida hosil gilinadigan qoplama turi va

xossalariga taldiri

Xromlash tartiboti Xromli gqoplamaning mexanik
Xrom xossalari
Elektrolit Tok Qoplama gatlami Surishda Surishda asosy
harorati, (C | zchligi, galinligi, goplama metall bilan
Al/dm[] mm mustahkamligi, ilashish
M Pa mustahkamligi,
M Pa
Sutsimon 01 505 300
65 25 oq 0,3 276 -
0,5 163 -
0,1 625 300
55 35 Yaltirog 0,3 398 -
0,5 308 -
0,1 600 300
45 40 Nursiz 0,3 366 -
0,5 257

Glovakli xromlash gattig xromlashdan xromli qoplama hosil gilingandan
solhg qolshimcha ravishda anodli ishlov berish bilan farglanadi. Qolshimcha
ravishda anodli ishlov berishda xromning qorilib ketishi bir tekisda sodir bollimaydi
va asosan yoriglar bolyicha sodir bollib, ular kengayadi va chuqurlashadi. Anodli
ishlov berish xromlash vannasining olZida olikaziladi, bunda ishlov beriladigan
detal anod vazifasini, golrgloshinli plastinalar esa katod vazifasini bgaradi. Anodli
ishlov berish glovaklikni hosil gilishda ham muhim rol olynaydi.

Elektrolitik xromlash usulida detallar girtini tiklash texnologik jarayoni
quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi:

sirtni iflodliklardan tozalash;

mexanik ishlov berish;
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benzindayuvish;

xromlanmaydigan gismlarni ihotalash;

Ilgaklarga olinatish;

yogldizlantirish;

sovuq suvdayuvish;

dorilab tozalash;

xromlash (glovakli xromlashda anodli ishlov berish);

distillangan suvdayuvish;

sovug ogimli suvda yuvish;

Issiq suvdayuvish;

ilgakdan echib olish vaihotalarni ochib tashlash;

quritish;

termik isnlov berish;

boshlanglich nazorat;

mexanik ishlov berish;

yakuniy nazorat.

Xromlash goplamadan yuqori gattiglik va kichik galinlik (0,3-0,5 mm) talab
gilingan hollarda qgollaniladi. Xromlash bir-biriga ustma-ust golyilgan ikkita
bakdan iborat bollgan va ichki tomondan kislotaga chidamli material bilan
goplangan vannada (11.3.3-rasm) olikaziladi. Elektrolitlar xrom angidridi (150-
250 g/l) va sulfat kidotasni (1.5-25 g/l) digtillangan suvda araashtirib
tayyorlanadi. ~ P sVE.,pl 4 Z N MMM nisbatda qoplama hosil gilish jarayonining
foydali ish koeffitsienti katta bollladi.

Xromlash texnologik jarayonining davomiyligi, shuningdek tartibotlar va
vannalar tarkibi hisoblash yolli bilan aniglanishi mumkin. Elektroliz paytida
katodda qoplangan metall massasini topish uchun quyidagi formulaardan

foydal anish mumkin:

G = Klt a ; _ KPta
100 Y X000
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bu yerda G- qoplangan metall massasi, g; K - elektrokimyoviy ekvivalent,
kg/k (grammlarda 1 D/'sda K =0,324g; |- kuchi, A; t- metallni goplash vaqti,
soat; a- xromning tok bolyicha chigishi, %; b- gatlam gainligi, mm; P- tok
zichligi D/dmy>; Y - goplangan metallning olrtacha zichligi, kg/mfi

11.3.3-rasm. Xromlash uchun elektrolitli vanna sxemasi:
1 Oqgolrglaoshinli goplama; 2 Ovanna; 3 Udetal (katod); 4 Oqgoldglashinli plasting;
5 Osouvchi shamollatish.

Detal sirtini xromlash uchun qurilmaning yana bir sxemasi 11.3.4-rasmda
keltirilgan bollib, uni bajarish ketma-ketligi bilan tanishib chigamiz.

Midli yoki latunli plastinkani (10X100 mm) boli bilan sinchiklab silliglanadi
va suv ogimida yuviladi. Qisgich yordamida elektrolizer qopgog(il 9 ga qotiriladi,
boshga gisgichda esa (+) xuddi shu ollchamdagi golrglashinli plastinka ulanadi
(anod). Chinni stakan (elektrolizer) 5 ga tarkibida 50 g xromli angidrid va 10
tomchi 96%-li sulfat kislotas bollgan 200 ml elektrolit eritmasi quyiladi.
Elektrolizer qopgoq bilan yopiladi va u elektr toki yoki yondirgich alangasi
yordamida gizdirilgan suvli idishga (idishdagi suv harorati 50 fiC) qolyiladi. Elektr
olikazgichlari yordamida zanjirda reostat 2, ampermetr (20 A) 8, voltmetr (10 V)
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7, o[zgarmas tok manbai 1 vakalit 3 ulanadi (11.3.3-rasm). Talab etilgan haroratga
erishilgandan solg, reostat tolliq garshilikka oldnatiladi va kalit yopiladi. Reostat
dvijoki (yugurdagi) ni surib, tok kuchi 5 A dayoqiladi, 5 minutdan keyin esau 2,5
A gacha pasaytiriladi. Ishchi kuchlanish 6-8 V atrofida bollishi kerak. Elektroliz
15-20 minut davomida oltkaziladi. Shundan solng zanjir uziladi, katod chigarib
olinadi va hosil bolligan yaltiroq xrom gatlami kuzatiladi.

11.3.4-rasm. Elektrolitik xromlash uchun qurilma sxemasi:
1 Dakkumulyatorli batareya; 2 (reostat; 3 [Jkalit; 4 Otermometr; 5 Ochinni idish;
6 Osuvli idish; 7 Ovoltmetr; 8 Oampermetr; 9 [elektroliz qopgog(i.

Xromlashdan oldin tayyorgarlik operatsiyalarini bgarish lozim boliadi.
Xromlanadigan sirt gladir-budurligi  0,1-0,2 mkm bollishi kerak. Yakuniy
yoglsizlantirish tarkibida 1:1 nisbatda quruq kaltsiy oksidi va magniy oksidi
bollgan ohak yordamida amalga oshiriladi. Ohakka boliga holatiga kelguniga
gadar suv qolshiladi va choltka yordamida detal sirti artiladi. Oksidli yupga
gatlamlarni yolgotish uchun kimyoviy yoki anodli dorili tozalashdan foydalaniladi.
Kimyoviy dorilash f detani 3-5%-li sulfat yoki tuzli kislota eritmasida (qora
metallardan tayyorlangan detallar uchun) yoki 3% azot va 2% sulfat kislota
tarkibidagi eritmada (rangli metallardan tayyorlangan detallar uchun) dorilab (2

minut davomida) tozal ashdir.
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Anodli dorilab tozalash xromlash uchun qolllaniladigan tarkibdagi
elektrolitda baariladi; bunda detal anod bollib hisoblanadi, qoligloshinli
plastinalar esa katod vazifasini bagaradi. Kolpincha anodli dorilab tozalash detal
xromlanadigan vannada oltkaziladi, vannaning qutbliligi esa gjratgich (rubilnik)
yordamida olZgartiriladi, anodli dorilab tozalash tokning 25-30 A/dm> zichligida
0,5-1 minut davomida amalga oshiriladi.

Xromlangandan solig detal yuviladi, termik ishlov beriladi (qoplamadan
gatlamning molrtligini keltirib chigaruvchi vodorodni yoldotish magsadida moyli
vannada 150-200 fiC gacha qizdirilib, 3 soatgacha ushlab turiladi), solmgra zaruriy
ollichamlar hosil gilinguncha jilvirlanadi. Anodli ishlov berishda kanalardan
chigishda 0,8 mkm gacha balandlikdagi boltitigliklar paydo bolladi. Shuning uchun
anodli ishlov berilgandan solig pardozlash operatsiyalarini bajarish tavsiyaetiladi.

Katta gatlamdagi xromni olib tashlashda glovaklikni saglab golish uchun
balZzan mexanik ishlov berish ikki bosgichda amalga oshiriladi: xromlangandan
keyin boshlanglich va anodli ishlov berilgandan keyin yakuniy. Glovakli xromga
ishlov berish uchun anodli-mexanik jilvirlashni golllash tavsiya qilinadi.

Elektrolitik xromlashning afzalliklari bollib quyidagilar hisoblanadi:

goplamaning asosiy metall bilan yugori mustahkamlikdailashishi;

yeyilishga yuqori chidamlilikka, shuningdek kimyoviy va issiglikbardosh
goplama hosil gilish imkoniyati.

Kamchiliklari bollib quyidagilar hisoblanadi:

texnologik jarayonning, xususan yordamchi operatsiyalarning uzogq davom

etishi, murakkabligi va kol mehnat talab qilishi;

goplama galinligining cheklanganligi;

narxining yuqoriligi.

Xromlash yuritmalar silindrlarining gilzalarini, podshipniklarning tayanch
uyalarini, vallarning bolyinlarini va boshga detallarni talhirlashda qollaniladi.
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Elektrolitik polatlash

Bu temirni elektrolitik qoplash jarayonidar. Polliatlash xromlashga nisbatan
unumliroq va tejamliroqgdir, chunki metallni goplash tezligi 0,3-0,5 mm/soat ni
tashkil etadi (5-6 baravar yugori). Past kuchlanishdagi olzgarmas tokning temir
tuzlari eritmasi orgali olishida elektrolitik temirning katodda (talmirlanadigan
detalda) qoplanishi sodir bolladi. Qoplangan gatlamning qattigligi  va
mustahkamligi olita uglerodli pollatning olXshash xossalariga yaginlashadi,
shuning uchun bu jarayon pollatlash deb nomlanadi.

Elektrolit tarkibidan va poliatlash tartibotidan bogliq ravishda, toblanmagan
uglerodli pollat gattigligiga mos keluvchi (HB 120-220) yumshog goplama hamda
toblangan pollat qattigligiga mos keluvchi (HB 250-600) gattiq goplama hosil
qgilinadi.

Pollat, mis va cholyan bilan qoplamaning wuzilishdagi ilashish
mustahkamligi 150 MPa ga etadi, shu tufayli tiklangan detal katta yuklanishlarda
puxta ishlaydi. Temir goplamaning polllatdan tayyorlangan detal bilan ilashish
mustahkamligi yanada yuqori bolib, 400-450 MPa ni tashkil giladi. Xromlashga
nisbatan poliatlashdan keyin detallarning toligish mustahkamligi kam darajada
pasayadi. Pollatlash jarayoni tok bolyicha yyetarlicha yuqori chigishi bilan
tavsiflanadi (C0= 0,85-0,95).

Polllatlash uchun sovug va issiq eektrolitlar qollaniladi. Talmirlash
korxonalarida issiq xlorli elektrolittar keng qollanilib, ular unumdorligi va
goplanadigan gatlamning sifati bolyicha sulfat kidotali elektrolitlardan ustun
turadi. Xlorli elektrolitlardan foydalanilganda kam uglerodli pollat yoki Armko
temiridan tayyorlangan eruvchan anodlar gollaniladi. Xlorli temir tarkibidan
boglliq ravishda xlorli eektrolitlar uch tipga bolinadi: yugori quyuglasntirilgan,
olfta quyuglashtirilgan va kam quyuglashtirilgan (11.3.4-jadval).
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11.3.4jadval
Elektrolitlar tarkibi va poliatlash uchun tartibotlar

Komponentlar vajarayon Elektrolit tipidan bogliq ravishda komponentlar
kolisatkichlari miqgdori (g/l)
yugori olfta kam
quyuglash- quyuglash- guyuglash-

tirilgan tirilgan tirilgan
Xlorli temir 680 450-500 200
Xlorli natriy 100 100
Xlorli marganets 10 10
Tuzli kislota 0,8-1,5 0,5-0,8 0,5-0,8
Tok zichligi, A/dm> 10-20 40-50 20-40
Elektrolit harorati, fiC 95-100 60-80 60-80
Qatlam gainligi, mm 3-5 2-3 Dol5
Qatlam gattiqligi, HB 120-150 500-550 600-650

Elektrolit tayyorlash uchun kam uglerodli pollatning tozalangan va
yoglsizlantirilgan qgirindisini (retsept bolyicha tavsiya qgilingandan 5-10% kolp
miqdorda) tuzli kislotaning 30-40 fiC haroratgacha gizdirilgan distillangan yoki
gaynatilgan suv (kislota hgimidan 50%) bilan eritmasiga solinadi. Qirindining
kislota eritmasida edirish jarayonini tugaganligi tolgltisida vodorod ko[pikchalari
gralib chigishining tolXtashi bolyicha hukm yurgiziladi. Solihgra golgan tuzlarning
zaruriy miqdori solinadi va tingandan solhg (12-18 soat) filtrlanadi hamda
kislotaligi, shuningdek elektrolitdagi temirning tavsiya etilgan kattaliklardagi
miqdori tolg[tilanadi.

Elektrolitda 100 ¢/l gacha xlorli natriyning qolshilishi  zaruriy
kuchlanishning pasayishini, elektrolit bolgllanishining kamayishini, gqoplama
gattigligining oshishini va tok bolyicha chigishna kolpayishini talminlaydi, xlorli
marganetsning qolshilishi esa qoplamaning pollat va cholyan bilan

ilashuvchanligini 3 baravarga oshiradi.
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Detdllar grtini sillig va glovakli polietlash usulida tiklash texnologik
jarayoni quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi:

detal sirtini ifloslanishdan tozalash;

mexanik ishlov berish;

benzinda yuvish;

detal sirtini jilvir gogloz yordamida tozalash;

detalni ilgakka olfnatish;

polliatlanmaydigan sirtlarni ihotalash;

detalni ohak yordamida yoglsizlantirish;

sovug ogimli suvda yuvish;

detalni vannada olrnatish va tokka ulamasdan saglash;

polliatlash;

Issiq suvdayuvish;

10%-li issiq soda aralashmasida neytrallash;

ilgakdan yechib olish vaihotalarni ochib tashlash;

mexanik ishlov berish;

goplama sifatini nazorat qilish;

detalni ilgakka olfnatish;

dorilanmaydigan sirtlarni ihotalash;

anodli dorilash;

10%-li issiq soda aralashmasida neytrallash;

Issiq suvdayuvish;

ilgakdan yechib olish vaihotalarni ochib tashlash;

sirtni mexanik olllchamiga etkazish;

kerosin bilan yuvish;

moyda termik ishlov berish.

Xromlashdan fargli ravishda pollatlanadigan sirtning gladir-budurligi 0,63-

1,25 mkm bolishi kerak.
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Qoplamaning metall bilan ilashish mustahkamligi jiddiy ravishda
goplanadigan sirtni boshlanglilch tayyorlashdan va xususan, dorilab tozalashdan,
yalni detal sirtini oksidli pardalardan tozalash uchun zarur bolllgan anodli ishlov
berishdan bogliqdir.

Odatda anodli dorilab tozalash 365 g/l 30%-li sulfat kislota va 30 g/l
oltingugurtachillik temir eritmasidan tuzilgan elektrolitda olikaziladi. Qoligldshin
yoki zanglamaydigan pollat katod vazifasini bajaradi. Ishlov berish 18-25 fiC
haroratda va 60-80 A/dm> tok zichligida 20-30 soat davomida amalga oshiriladi.
Anodli dorilab tozalashdan tashgari 5-7%-li tuzli kidota eritmasida dorilab
tozalash ham qolllaniladi. Bunda tuzli kislotaning kontsentratsiyasi va dorilab
tozalash vagtigarioya gilish muhimdir.

Dorilab tozalangandan solhg detal issiq suvda yuviladi va elektrolitli
vannada 0,5-2 minut ushlab turiladi, solhgra esa tok ulanadi. Avval tokning
hisoblanganidan 10-25% beriladi, solhgra esa 5-20 minut davomida tok kuchi
hisoblangan qiymatigacha etkaziladi. Detallar vannada bir-birining oldini
tolsmadligi kerak.

Vanna tubi va detal oraliglidagi masofa 100-150 mm hamda elektrolitning
yugori sathi va detal oraliglidagi masofa 50-100 mm ga teng bollishi kerak.
Elektroliz paytida anodlarni davriy ravishda elektrolitdan chigarib olib, suv ogimi
ostida pollat choltka yordamida kukundan tozalash zarur. Yangi anodlar
boshlanglich suvda yuviladi, tuzli kislotada dorilanadi va pollat cholika yordamida
tozalanadi. Eritmani dorili kukun bilan ifloslanishdan ehtiyot gilish uchun anodlar
jun gazlamadan tayyorlangan gliloflarga joylashtiriladli.

Detdlarni pollatlash uchun talmirlash korxonalarida kolpincha metall
vannalar qollaniladi; vanna devorlari uchun Kkislotabardosh metallardan,
shuningdek metalli, emalli yoki maxsus goplamal ardan foydal aniladi

Anodli ishlov berilgandan solig glovakli goplamalar hosil qgilishda
pollatlashdan solmg paydo boligan bolitigliklarni  yoldotish uchun sSirtni

golshimcha melyoriga etkazish oltkaziladi. Melyoriga etkazish operatsiyaari
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sifatida anodli-mexanik jilvirlash, ishgalagich bilan ishgalash va boshga
operatsiyalar qollaniladi. Solmgra glovaklardan abraziv va metall zarrachaarini
yolgotish uchun detal 0,4-0,5 MPabosim ostida kerosin ogimi ostida yuviladi.
Pollatlash jarayonining afzalliklari quyidagilardan iborat:
elektrolit tarkibiga kiruvchi boshlangliich materiallar kamyob emas va arzon;
metallning tok bolyicha chigishi 75-95% ni tashkil giladi;
metallni qoplash tezligi va gqoplama galinligi xromlashdagiga nisbatan
yuqgori; gattiq goplamalar 1-1,2 mm gacha galinlikda, yumshoq qoplamalar
esa 2-3 mm gachagalinlikda hosil gilinishi mumkin;
polliatlashdan keyin qoplamaga odatdagi kesish tartibotlarida mexanik ishlov
beriladi;
pollatlash jarayoni bargaror, oson rostlanadi va avtomatlashtirilishi mumkin.
Jarayonning kamchiliklari bo(lib quyidagilar hisoblanadi:
elektrolitning korrozion faolligi yuqori;
texnologik jarayon murakkab;

elektrolit tez-tez filtrlanishi kerak.
11.35-jadval
Pollatlashda hosil gilinadigan turli xildagi goplamalarning gollanilish sohas

Qoplamalar Qolllanilish sohas

Y umshoq Boshlanglich gisilgan holda talmirlanadigan vtulkalar sirtini goplash, sirt
gattigligi yuqgori bollmagan detallarni qoplash, detalarning ishgalanib
mosl anishi uchun yumshoq gatlamni hosil gilish

Qattiq Yeyilgan ishgalanuvchi sirtlarni qoplash, presslash ostida oltkaziladigan
sirtlarni qoplash va birikmalardagi olikazishlarni tiklash

Glovakli Olzgaruvchan yuklanishlardaishlaydigan detallarning sirtlarini tiklash

Vannaga siglmaydigan yirik detallarni xromlash va pollatlash uchun
vannasiz xromlash va pollatlash imkonini beruvchi maxsus moslamalar
golaniladi. Vannasiz xromlash va pollatlashning sxemasi 11.3.5-rasmda
keltirilgan.
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j’; 2y g

11.3.5-rasm. Vannasiz xromlash va pollatlash sxemasi:
1 Oval; 2 Okolehma vanna; 3 Oalmashinuvchi kassetalar; 4 Canod:;

5 Jasosly vanna; 6 [1nasos.

Xromlashtiriladigan yoki pollatlashtiriladigan detal koldhma vanna 2 ga
joylashtirladi. Uning yon devorlari kattaligi bolyicha goplanadigan val 1
diametriga teng teshiklarga ega bolllgan almashinuvchi kassetalar 3 koliinishida
tekstolit plastinkalardan yasalgan. Kol¢hma vanna ichida ikkita yarim halga
shakliga ega bolllgan anod 4 joylashtiriladi. Asosiy vanna5 da gizdirilgan elektrolit
nasos 6 yordami bilan kol¢chma vannaga doimiy uzatiladi va soliigra asosiy

vannaga oqib tushadi.

Elektrolitik mislash
Detadlarni mislash uchun ikki xildagi elektrolittar qolllaniladi:
oltingugurtachilli va tsianli. Tganli eektrotlitlar zaharli bollganligi tufayli
talmirlash korxonalarida kamdan-kam qollaniladi.
Oltingugurtachillik elektrolitlar tarkibiga 200 g/l mis kuporos 50 ¢/l sulfat
kidota kiradi. Jarayon eletrolitning 25-30 fiC haroratida va tokning 0,5 A/dm>
zichligidaolib boriladi.
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Midlashda eruvchan anodlar golllaniladi. Anod sifatida M1 markali misdan
tayyorlangan mis plastinalardan foydalaniladi, talmirlanadigan detal katod bollib
hisoblanadi. Mislash uchun vanna tunuka qoligloshin bilan qoplanadi.
Qoplanadigan detal sirti dastlab jilvirlanadi, solihgra yogldizlantiriladi va suv
yordamida sinchkovlik bilan yuviladi. Talmhirlash korxonalarida bronzali
ishgalanuvchi sirtlarning ishgalanib moslanishi uchun vtulkalarning oflichamlarini,
podshipniklarning ichquymalarini vah.o larni tiklashda mislashdan foydalaniladi.

Ishlov beriladigan detalni eektrolitda cholktirib midash. Ushbu
jarayonni bgarish uchun yetarlicha katta hajmga ega bolligan, elektrolit solingan
siglimga ega bolish kerak. Sirt jilvir gogldz bilan tozalanib, issiq soda
aralashmasida yuvilgandan solhg detal manfiy elektrodga ulanadi va mallum vagt
davomida el ektrolitda cholKtiriladi (11.3.6-rasm).

Katod

{(goplanadigan
elementlar)

[ I'l')
AMislash uchun vanna
._- 0’zgarmas tok -
' Ampermetr manbaji .

11.3.5-rasm Detalni e ektrolitda cholktirib mislash

Elektrolitik nikellash
Nikelli goplama hosil qilishning elektrolitik jarayoni qattiq nikellash deb
aytiladi. Galvanik qoplangan nikel glovakli va plastikligi pastdir. Nikelli
goplamalarning gattigligi 3000-6000 M Pa ni tashkil etadi.
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Tarkibidagi fosfordan bogliq ravishda nursiz va yaltiroq qoplamalarni hosil
qgilish mumkin. Tarkibdagi fosfor miqgdori 2% bollganda nursiz goplamalar, undan
ko[p bollganda esa yaltiroq qoplamalar hosil gilinadi.

Nursiz qoplama hosil gilish uchun quyidagi tarkibdagi elektrolit golllaniladi
(g/l): NisSO, 0Te,l NTHR &, Se,l RMesn; NPK

Jarayon elektrolitning 75-95 fiC haroratida tokning 5-40 A/dm> zichligida
olib boriladi. Nikeldan H-1 markali eruvchan anodlar golllaniladi. Tok zichligi
kamayishi bilan goplamadagi fosfor miqdori oshadi. Nikelni goplash tezligi
jarayonning tartibotidan bogliqg bollib, 100 mkm/soat gacha etishi mumkin. Qattiq
nikellashda tok bolyicha metallning chigishi kolpayadi va energiya sarfi kamayadi.

Yuqgori qattiglikka ega emadsligi va yeyilishga chidamliligining pastligi
tufayli gattigq nikellash asosan golzglalmas birikmalardagi sirtlarning ollichamlarini
tiklash uchun gotlaniladi.

Zamonaviy galvanikada turli xildagi detallar va mahsulotlarni elektrik va
kimyoviy nikellash usullari golllaniladi.

Elektrik nikellashda detalning nikel bilan gqoplangan sirti ham nursiz, ham
yaltiroq bolishi mumkin. Yaltirog goplama hosil qgilish uchun ishlov berilgan
detalar glovakli bolladi. Birog, bu kolpincha detallar sirtining notolgLti
tayyorlanganligi tufayli kelib chigadi. Detallar sirtini boshlanglich mislash glovak
hosil bollishining oldini oladi. Nikelning sirt bolylab, xususan detalda bolrtigliklar
mavjud bolllganda, notekis tagsimlanishi ushbu usulning asosiy kamchiligi bolib
hisoblanadii;

Detallarni  kimyoviy nikellashda detalda bolitigliklar mavjud boligan
hollarda ham qoplama detalning butun sirti bolylab bir tekisda tagsimlanadi.
Bunday qoplash usulining asosini tashkil qgiladigan kimyoviy reaktsiyaning
mohiyati shundan iboratki, nikelning ionlari uning suvli eritmalarda aralashtirilgan

tuzlaridan erkin tiklanadi.
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11.4. Detallar sirtlarini polimer qoplamallar yordamida tiklash

Talmirlash texnologiyasida polimer materiallar (plastmassalar) turli xildagi
taimirlash ishlarini bajarishda keng qollaniladi. Ular yordamida yeyilgan
detallarning ollichamlari va shakli tiklanadi, detallardagi ezilgan joylar, darzlar va
boshgalar yamaladi. Polimer materiallardan shuningdek katta seriyalar bilan tez
yeyiluvchi detallar tayyorlanadi.

Polimer materialar vyetarlicha mustahkamlikka, yuqori antifriktsion
xossalarga, kimyoviy chidamlilikka, tebranishni tez solhdirish qobiliyatiga va
boshga xossalarga ega. Bu materiallarning kamchiligi  bollib quyidagilar
hisoblanadi: issiqga chidamliligi vaissiglik olitkazuvchanligining pastligi, toligish
mustahkamligining kichikligi, ulardan balZilarining esa yuqori molrtligi.

Termoreaktiv (reaktoplastlar) va termoplastik (termoplastlar) materiallar
mavjud. Termoreaktiv plastmassalarning xususiyatlari shundan iboratki, ular gattiq
holga keltirilgandan solihg ularni gizdirish 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) gizdirish
va presslash (zichlash) yolli bilan bosim qoliplarda shakllantirladi. Termoreaktiv
plastmassalarning asosi qatron (baksist) mumlar bollib, ulardan fenoplastlar
olinadi.

Qoplamalarga zaruriy ishlatish xossalarini berish uchun (gattiglik, yeyilishga
chidamlilik, mustahkamlik, chizigli kengayish koeffitsienti va boshgalar)
fenoplastlarga tolidirgich (yogloch uni, shisha tola, asbest va b.), plastifikator
(dibutilftalat) va gattiglagichlar golshiladi.

Tiklanadigan detalga termoreaktiv plastmassadan goplama quyidagi tartibda
hosil gilinadi:
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Tiklanadigan detal sinchiklab tozalanadi, yoglsizlantiriladi va pressda
joylashgan metall bosimqgolipga joylashtiriladi. Bosimgolip yaxshi
tozalanadi, plastmassa va boshga iflodiklarning izlari olib tashlanadi.
Bosimqolip konstruktsiyasi unda tiklanadigan detalni tolg(ti joylashtirish va
markazlashtirish, plastmassaning yeyilgan sirtiga yaxshiroq yaginlashish
imkoniyatini talminlashi kerak.

Bosimqolip unda joylashtirilgan tiklanadigan detal bilan birga 145-185 <«C
gacha qizdiriladi va bosmgolipga boshlanglich 80-130 <«C gacha
gizdiriladigan press-kukun sepiladi.

Press ostida yiglilgan va qizdirilgan bosmqgolipga bosim beriladi. Bosim
taldiri  ostida yumshatilgan press-kukun bosimgolipning butun ichki
bolshliglini tolldiradi vatiklanayotgan detalning yeyilgan sirtini qoplaydi.
Tiklanayotgan detal bosimqgolipdan chigarib olinadi (uning tolla sovishini
kutib turilmaydi, chunki termoreaktiv materialdan hosil gilingan goplama u
shakllangandan solhg darhol gattiq holatga keladi), gladir-budurliklar,
chigiglar olib tashlanadi. Agar detal uncha muhim bolimagan golshimcha
mexanik ishlov berishni talab gilmasa, u tayyor hisoblanadi.

Talmirlash amaliyotida A va B markadagi kapron mum keng targalgan.

Yeyilish, moy va benzinga yuqori chidamlilikka ega bollgan bu gattiq material

ishgalanishga garshi xossalarga ham ega; 7-8 mkm olllchamdagi zarralar shaklida

yetkazib beriladi. Kapronning asosly kamchiligi bo(lib issiglik oltkazuvchanligi,

issiglikka chidamliligi toligish mustahkamligining pastligi hisoblanadi. Kapronli
goplmalarning maksimal ruxsat eitilgan ishchi haroratidan 70-80 <«C va -20-30 <C
dan oshmasligi kerak.

Kapron goplamas yordamida vallar vtulkalari, ichqolymalar va boshga

detalarning girtlari talmirlanadi. Kapron golllash bilan detalarning yeyilgan

sirtlarini talmirlash kolp hollarda maxsus quyish mashinalarida bosim ostida

quyib, amalga oshiriladi. 11.4.1-rasmda detal sirtiga bosim ostida golyish bilan
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kapron gatlamini hosil qilish sxemasi keltirilgan. Kapron gatlami hosil gilishda u

240-250 «C gachaqgizdiriladi va4-5 mPa bosim ostida yuboriladi.
i ? J

J L
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11.4.1-rasm. Bosim ostida quyish bilan detalning yeyilgan sirtiga kapron gatlami hosil
gilish sxemasi:
1 Obosim golipning ustki gismi; 2 Clguyma uchun kanal; 3 [1bosim golipning pastki gismi;
4 (talmirlanadigan detal; 5 Ckapron gatlami.

Yeyilgan sirtlarni tiklash uchun gollaniladigan polimer goplamalarning
fizik-mexanik xossalari 11.4.1-jadvalda keltirilgan.

11.41-jadval
I shgalanish uzellarida golllaniladigan polimer goplamalar ning fizik-mexanik
xossalari
Kolisatkich-lar Ftoro- Poliamid | Polikapro- | Lavsan Penta- Poli-
plast 3 P-68 amid (terilen) plast karbonat
(kapron)
Brinnel bolyicha | 100-130 100-130 100-120 - 70-90 150-160
gattigligi, MPa
Egilishdagi 60,0-80,0 | 80,0-90,0 90,0 150,0 | 50,0-70,0 80,0-
mustahkamlik 120,0
chegarasi, MPa
Nisbiy uzayishi, 20-200 100 200 50-70 35 60-70
%
Egilishdagi 1 160,0- 230,0 50,0 - 1 400,0 2 200,0
elastiklik moduli, | 1 450,0
MPa
Ishlatishning 170 120 120 - 120 130
maksimal
harorati, <C
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Epoksid yelim (mum) asosidagi tarkibni gollab detallarni
talmirlash

Bu tarkiblarni bogllovchi asosly komponentlar bollib ED-6 yoki ED-5
tipidagi epoksid mum hisoblanadi. Kolpincha ED-6 mumi qolllaniladi. ED-6
asosida tarkib tayyorlash uchun mumning 100 gismiga 10-15 gism dubitilftalat,
160 gismgacha tolldirgich va 7-8 gism qattiglagich qolshiladi. Tolldirgich sifatida
temir kukuni (160 gism), alyuminiy kukuni (25 gism); tsementdan (120 gism)
foydalaniladi.

Epoksid mum 60-80 «C gacha haroratda gizdiriladi, plastifikator, solhgra
tolldirgich golshiladi. Qattiglagich bevosita foydalanishdan oldin kiritiladi, chunki
bundan keyin tarkibidan 20-30 minut davomida foydal anish zarur.

Epoksid mum asosidagi tarkiblar -70 dan +120 <«C gacha haroratda
ishlatiladigan detallarni talirlash uchun gollaniladi. Ular korpus detallari va
boshqga detallardagi darzlarni yamash uchun qgolaniladi.

Epoksid mum asosidagi tarkibni golllash bilan darzlarni yamash sxemasi
11.4.2-rasmda keltirilgan.

11.4.2-rasm. Darzlarni yamash sxemasi:
a [Jsirtni tayyorlash; b Oepoksid mum asosidagi tarkib bilan tollidirish; v Cgoplamani rolik
bilan gattiglash; 1 Otarkib gatlami; 2 Clgoplama; 3 Orolik

Y elimlardan foydalanib detallar ni talmirlash
Detdlarni talmirlashda VS-10T, VS350 va 888 N yedimlari keng
goaniladi. VS-10T yelimi tolq qizil rangdagi suyuglikdir.
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Ular bilan turli xildagi metall va metallmas materiallarni yelimlash mumkin
(pollat, cholyan, alyuminiy, mis, shisha, tekstolit, asbest, tsementli materiallar va
b.) bolib, bu materiallar 200 soat davomida 200 «C haroratda ishlatiladi. Yelim
choki suv, mahsulotlari va past haroratlar (-20 <«C gacha) talsiriga chidamlidir.
Y elimni gattiglash harorati 180 <C gateng.

Y elimlash detdlarini gisish bosimi 0,2-0,5 Mpa gateng. Y elimlanish uchun
ushlab turish vagti 2 soatga teng.

VS350 yelimi kolp kompenentli suyuq aralashma bollib, polat, mis,
dyuralyuminiy va issiglikka chidamli detallarni yelimlash uchun qollaniladi.
888 N yelimi yamalgan rezina va gazlamalarni metallar, taxta va boshga metallar
bilan sovuqg usulda birlashtirish uchun qgollaniladi. Yelim birikmas suv, past
harorat (-20 «C) va kuchsiz kislota aralashmalari (5-10% li ) taldiridan buzilmaydi
va 60-70 «C gacha haroratga chidamlidir. Yelimning moy, suyuq yonilglil va
eritmalarga chidamliligi gqonigarsizdir.

Y elimlash texnologik jarayoni detallarni tayyorlash, ularni biriktirish, gisish,
berilgan haroratda ushlab turish va zarur bollsa keyinchalik ishlov berishdan
iborat.

Nazor at savollari

1. Detallar sirtini suyultirib qoplash deganda nimani tushunasiz?

2. Sirtni suyultirib goplash jarayoniga ganaga talablar qolyiladi?

3. Suyultirib goplanadigan metallning massas mahsulotning necha foiz
massasini tashkil giladi?

4. Suyultirib qoplashning asosiy usullari gaysilar?

5. Toblash paytida pollat necha gradusgacha qizdiriladi?

6. Suyultirib goplanadigan materialni  tanlashda detaning qays
kolrsatkichlari hisobga olinadi?

7. Gazli suyultirib goplashda kislorod va atsetilenning nisbati nechaga teng?

8. Payvandlash deb nimaga aytiladi?
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9. Gazli payvandlash deb nimaga aytiladi?

10. Payvandlash va suyultirib goplashning fargi nimada?

11. Dastaki elektr yoyli suyultirib qoplashda ishchi asbob sifatida nimadan
foydalaniladi?

12. Elekrod diametri nimalardan bogiq ravishda tanlanadi?

13. Flyus gatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib goplash jarayonini
tushuntirib bering.

14. Flyus gatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib goplash usulining
afzalliklari nimalardan iborat?

15. Flyus gatlami ostida avtomatik elektr yoyli suyultirib goplash usulining
kamchiliklari qaysilar?

16. Avtomatik tebranma yoyli suyultirib qoplash tartibini tushuntiring.

17. Kavsharlash jarayoni ganday tartibda olikaziladi?

18. Elektrolitik xromlash deganda nimani tushunasiz?

19. Detdllar sirtini polatlash texnologik jarayoni ganday ketma-ketlikda
amalga oshiriladi?

20. Detdllar sirti nima magsadda nikellanadi?

21. Polimer materiallarning ganaga turlari mavjud?

22. Tiklanadigan detalga termoreaktiv plastmassadan qoplama ganday
tartibda hosil gilinadi?

311



X11 BOB. DETALLAR SIRTINI GAZOTERMIK PURKASH
USULLARIDA TIKLASH

12.1. Gazotermik purkab goplama hosil gilishning asosiy texnologiyalari

Gazotermik purkashning mohiyati shundaki, unda boshlanglich material
suyuqg yoki plastik holatgacha gizdiriladi va u gaz ogimida purkalib, metall
goplami hosil qilinadi. Avvaldan mallum bollgan purkab metallashtirish
gazotermik purkashga kiradi. Gazotermik purkash quyidagi ketma-ketlikda sodir
bolliadi:

- boshlanglich materialni  tiklanadigan detalga uzluksiz tolzitish va

purkash uchun etarli bolllgan migdorga eritish;

- gisilgan havo ogimi yordamida kichik zarrachalarga erigan materialni
uzluksiz purkash;

- gisilgan havo ogimi (250 m/s tezlikda) va purkaladigan materia
zarrachaaridan yolmhaltirilgan alanga (ogim) hosil bollishi;

- asosly materiallarning mayda zarrachalarini notekis sirtlarga singdirish
va ularning molekulyar olZaro taldiri natijasida tiklanadigan detal sirtiga
goplama hosil qilish;

Materiallarni gazotermik purkash sxemas 12.1.1-rasmda tasvirlangan.

Gazotermik purkashda (metallashtirishda) metall elektr yoyi, gaz alangas,
yuqori chastotali tok yoki plazma yordamida eritiladi va gisilgan havo ogimida
detal sirtiga purkaladi.

Mos ravishda elektr yoyli, gaz alangali, yuqori chastotali va plazmali
purkashlar mavjud.

Tiklanadigan detal sirtiga purkaadigan metalldan qoplama quyidagi tarzda
hosil bolladi. Purkaladigan metall zarrachaari yuqori haroratga ega bollib va gaz
(havo) ogimi birga siljib, katta tezlikda ekranga (detalga) uriladi, plastik
deformatsiyalanadi, sirt notekisliklariga gadaladi va mexanik samara (ishgalanish
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kuchi) tufayli ularda saglanib qoladi. Qatlamning shakllanishida zarrachalaning
olZaro va ekran bilan molekulyar qotishi (adgeziya) ham muhim rol olynaydi.

Purkash zonasi ! Purkash zonasi
- ——————— et
Havo oqimi . D-D * Purkaladigan !
Erish o’chog’i mahsulot h"“-x.,\__
Boshlang’ich -
material g

Qisilzan
-
havo (gaz)

Boshlang’ich

: e R ! o h
material . I
e B 9—L L4 _‘G e

12.1.1-rasm. Materiallarni gazoter mik purkashning printsipial sxemasi:
A Oboshlanglich materialning erishi; B Cpurkash; V COzarrachalar mashiali hosil bo(Tishi;
G Opurkalgan material gatlamining hosil bolishi; 1 Omaksimal tolyinish dogLi;
2 Uoldtacha tolyinish halgasi; 3 Ominimal tolyinish halgasi; L, Uerish ol¢hoglining uzunligi;
Dy [ havo ogimi diametri; [ Cerish ol¢hoglining havo ogimi bilan tolgish kattaligi

Cholzilishda purkalgan metallning mustaxkamligi quyma metallarning
mustahkamligi  bir necha marta (turli xildagi metallar uchun 3 dan 15 gacha)
kichik, qisllishda esa uning mustahkamligiga yagin boladi. Purkalgan
metallarning zarbli qovushqoqligi past; u olXshash quyma metalnikidan kolia
pastrokdir. Purkalgan detallarning toligish mustahkamligi asosan sirtni tayyorlash
usulidan boglliq bolladi. Sirtni olikir kertiklar goldirib tayyorlash usuli toligish
mustahkamligini gariyib 40% ga yagin pasaytiradi (jilvirlangan namunalarga
nisbatan), nisbatan silliq notekidiklar hosil gilingan usullar esa uni 10-30% ga
oshiradi.

Talmirlash korxonalarida elektr yoyli metallashtirish keng gollanilmoqgda
(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
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harakatlantiriladi. Uchliklar 6 dan chigishi paytida simlar kesishadi va bu paytda
hosil bolladigan elektr yoyi talsirida ularning uchlari eriydi. Soplo 7 orgali 0,4-0,7
MPa bosm ostida uzatiladigan qgisilgan havo eritilgan metallni mayda
zarrachalarga purkaydi. Metallning gizdirilgan zarrachalari 75-200 m/s tezlik bilan
harakatlanib, maxsus tayyorlangan detal sirti 4 da goplanadi va gatlam 5 ni hosil
giladi. Zarrachaarning olllchami metallashtirish tartibotidan va purkaadigan
materianing tabiatidan bogliq bolladi hamda 0,01 dan 0,2-0,3 mm gacha
olzgaradi. Qisilgan havo ogimining tezligi (I egri chiziq) soplodan uzoglashish
dargas bolyicha tez kamayadi va 200-300 mm masofada inertsiya bolyicha
harakatlanayotgan suyultirilgan metall zarrachalarining tezligidan past bolladi (I1
egri chizig). Shu bilan boglliq ravishda soplodan metallashtiriladigan sirtgacha
bollgan masofa 75-150 mm bol(lishi kerak; bu diapazonda metall zarrachaarining
tezligi katta bo(lib, qoplanadigan gatlamning nisbatan yuqori sifatini talthinlaydi .

Elektr yoyli metallashtirish uchun statsionar va dastaki metallizatorlar ishlab
chigariladi. Elektr yoyli metallizatorlar pollatlar va rangli metallar sirtini metall
purkab tiklash uchun foydal anilishi mumkin.
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12.1.2-rasm. Elektr yoyli metallashtirish sxemas:
| Oqisilgan havo tezligining grafigi; 11 Ceritilgan metall zarrachalari tezligining grafigi;
1,2 Oelektrodli simlar; 3 Oelektrodli simlarni uzatish mexanizmi; 4 Cdetal; 5 Opurkalgan
gatlam; 6 Ouchlik; 7 Osoplo
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Tiklanadigan detallar 12.1.3-rasmda kolrisatilgan qurilmalardan  biri
yordamida purkaladi. Birinchi sxema bolyicha (12.1.3-rasm, a) elekir yoyli
purkash uchun, ikkinchi sxema bolyicha (12.1.3-rasm, b) gazli purkash uchun va

uchinchi sxema boljicha (12.1.3-rasm, V) yuqgori chastotali purkash uchun
metal ashtirish qurilma olrnatil adi.
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12.1.3-rasm. Gazoter mik purkash uchun qurilmalar sxemasi:
a elektr yoyli metallizator (1 Clkompressor; 2 [resiver (havo (gaz) tolplagich);

3 Omoysuv ajratgich; 4 Oreduktor; 5 Otransformator; 6 [Igldltaklar; 7 Celektr yoyli
metallizator; 8 [Ishlang;) b [Igazli metallizator (1 Clgenerator; 2 [ballon; 3 Cgl@ltak;
4 Ometallizator); v Oyugori chastotali metallizator (1 Clkompressor; 2 CImoysuv ajratgich;
3 Ogenerator; 4 [g@ltak; 5 Ometallizator; 6 CJtokarli stanok supporti; 7 Cventilyator

Elektr yoyli metallizator (EM markali) 7 (12.1.3-rasm, a) gldtaklar 6 dan
sim bilan toldiriladi. Elektr toki bilan talhinot pasaytiruvchi payvandlash
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transformatori 5 yoki olZgartirgich orgali amalga oshiriladi. Qisilgan havo
kompressor 1 dan shlang 8 bolylab resiver 2, moy suv gratgich 3 va reduktor 4
orgali metallizatorga uzatiladi.

Gazli metallizator (MGl markali) 4 (12.1.3-rasm, b) glditak 3 dan bitta sm
bilan tolldiriladi. Gaz alangas atsetilen yoki boshga yonuvchi gazning (ballonning
generatori 1 dan uzatiladigan) kislorod muhitida (ballon 2 dan uzatiladigan)
yonishi natijassda hosil bolladi. Qisilgan havoni uzatish oldingi holda
kolrsatilganidek amalga oshiriladi.

12.1.3-rasm, v da tasvirlangan qurilmada generator 3 dan yudori chastotali
tok koaksil kabel yordamida tokarli stanok 6 ning supportiga olrhatilgan yuqori
chastotali metalizator 5 ga yetkaziladi. Stanokning golZglduvchan karetkasida
shamollatish tizimi 7 ning zonti olrhatilgan. Eritiladigan sim metalizatorga glaltak
4 dan, gisilgan havo esa kompressor 1 dan (moy suv gratgich 2 orgali) uzatiladi.

Metallizatorni tok bilan talhinlash uchun yuqori chastotali genratorlardan
foydalaniladi.

Shunday qilib, gazotermik purkashning yeyilgan detalarni tiklash usuli
sifatida afzalliklariga quydagilar kiradi:

texnologiyaning oddiyligi;

apparaturaning yugori unumdorligi;

goplamani istalgan metall yoki metallarning turli kombinatsiyalaridan

istalgan gattiq jismga hosil qilish imkoniyati (qoplama galinligi yyetarlicha

katta bolishi mumkin);

purkash tiklanadigan detallning sezilarli ravishda qizishini keltirib

chigarmaydi, bu esa uning giyshayishi va metalldagi struktur

olzgarishlarning oldini oladi;

goplamani kesib bilan ishlov berish imkoniyatining mavjudligi.

Tiklash usuli difatida  gazotermik purkashning kamchiliklari bollib
guyidagilar hisoblanadi:

purkal adigan metall xossalarining bir jindi emasligi;
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goplama mexanik xossalarining pastligi va xususan zarbli zolrigishlarga

garshiligining pastligi;

purkashda metallning yuqori dargjada yolgotilishi f bu uning golllanilish

sohasini chegaralaydi.

Gazotermik purkash yordamida fagat keskin zarbalarga duch kelmaydigan,
yeyilgan holatda yyetarlicha mustahkamlikga ega bollgan, shuningdek ishlash
vagtida yaxshi moylanadigan detallarginatiklanadi.

Yeyilgan detallarni gazotermik purkab tiklash texnologiyasi quyidagilarni
o[z ichiga oladi: sirtni tayyorlash, qoplama hosil qilish va solihgra purkalgan
gatlamgaishlov berish.

Detal sirtini tayyorlashda unga tolglti shakl beriladi, oksidlar, moyli va
boshga iflodliklardan holi bollgan gladir-budurlik hosil gilinadi. Qatlamning
asosly metall bilan ilashish mustahkamligi asosan tayyorlash sifatidan boglliq
bollladi. Sirtga talab etilgan gladir-budurlik berishning kolplab usullari mavjud.
Bularni mexanik va elektrik usullarga bollish mumkin. Mexanik usullarga
quyidagilar kiradi: pitra (sochma) ogimli ishlov berish, zubilo bilan kesik hosil
qgilish; turli shakldagi siniqg rezba kesish, arigchalar kesish, turli profildagi
chuqurliklarni dumalatib  ishlov berish va hokazo. Bazlan bu usullar
ardlashtiriladi, masalan, pitra puflab rezba kesish, dumalatib rezba kesish va
hokazo. Elektr yoyli va vaelektr uchqunli ishlov berish elektrik usullargakiradi.

Pitra ogimli ishlov berish tayyorlashning unumdorligi  yugori usuli bollib
hisoblanadi. Bu usul asosan tekis va shakldor sirtlarni tayyorlash uchun
golaniladi. Pitra ogimli ishlov berish zaruriy gladir-budurliklardagi va kimyoviy
toza sirtni hosil gilishni talhinlaydi. Purkaladigan metallni asos bilan ilashuvining
eng katta mustahkamligiga siniq rezba hosil qilish bilan erishiladi. Tayyorlashning
bu usuli, gattigligi 35 HRC dan yuqori bollgan metallardan tayyorlangan
tslindirsimon detallar uchun qollaniladi. Sinig rezba tokarlik stanogiida old
burchagi 0 <«C bollgan keskichning bir offishida hosil qilinadi. Bu keskich

keskichtutgichda markazlar chiziglidan pastda qotiriladi. Rezbaning gadami 0,8
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dan 1,2 mm gacha bolladi. Kesish kichik gadamlar bilan bajarilganda va rezba
iplari mayin gladir-budurliklar bilan qoplanganda yaxshi natijalarga erishiladi.
Yirik gladir-budurliklarni yolqotish kerak, chunki ular ilashish mustahkamligini
pasaytiradi. Rezba kesilgandan solimg kolpincha balandliklar glaltaklanadi.

Detallarning purkamaydigan joylari yupga tunuka, falga qogldz yoki karton
bilan himoyalanadi. Turli xildagi teshiklar shponkali va boshga arigchalar taxtali
yoki plastmassali tiginlar bilan himoyalanadi. Tayyorlangan sirtlar moyli va
boshga gatlamlar bilan ifloslanishdan muhofazal anadi.

Silindrik sirtlari yeyilgan detallar tokarli stanokda purkash yordamida
tiklanadi. Buning uchun detal shpindelga qotiriladi, apparat esa stanok supportiga
gotiriladi. Detalga aylanma harakat, apparatga esa toldLti chizigli harakat beriladi.

Purkaladigan metallni asos bilan ilashuvining yuqori mustahkamligini hosil
gilish uchun metallizator detal sirtidan shunday masofada joylashtiriladiki, unda
zarrachalarning sirtga tushish tezligi maksimumga erishadi. Quyidagi qulay
masofalar olinatilgan: tashqi elektrik yoki gazli purkashda mos ravishda 75-100
va 100-150 mm, ichki purkashda 30 mm dan yuqori.

Purkashda tiklanadigan detalning aylanish tezligi ikki shartdan aniglanadi:
birinchidan, bir marta olfishda berilgan qalinlikdagi qoplamani hosil qilish
shartidan, ikkinchidan, tiklanadigan detal 80-90 <C dan ortiq gizimasligi kerak.

Purkashda apparatning bir olfishida imkoni boricha katta galinlikni hosil
qgilishga harakat gilinadi. Shuning uchun detallar uncha yugori bollmagan aylanma
tezlikda (8-12 m/min) va bolylama uzatishda (1,2-2,5 mm/ayl), shuningdek
apparatning maksima unumdorligida olib boriladi. Biroq apparatning yuqori
unumdorligida detal gizib ketishi mumkin. Buning oldini olish uchun purkash
tolxtatiladi yoki tolldirilayotgan detal qisilgan havoning qolshimcha oqimi
yordamida sunliy sovutiladi.

Y akuniy ishlov berilgandan solmg gatlamning minimal galinligi 0,6-1 mm
dan kam bollmasligi kerak (detal ollichamidan bogliq ravishda). Qalinlik kichik

bollganda gatlamning asos bilan ilashish mustahkamligi keskin tushadi.
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Tokarli ishlov berishda quyim olichami 0,5-1 mm chegarada olinadi
(detal diametridan bogliq ravishda), navbatdagi jilvirlashda esa yana 0,15-0,2 mm
olinadi. Agar ishlov berish fagat bitta jilvirlash bilan cheklansa, unda bu
operatsiyaga quyim detal diametridan boglliq ravishda 0,35-0,85 mm gateng qilib
olinadi.

Purkash uchun sim tanlash qoplamaga golyiladigan talablar bilan aniglanadi.
Y eyilishga chidamliligi yuqori bolishi lozim bollgan goplamalar uchun tarkibida
marganets kolp bollgan yuqori uglerodli pollatdan tayyorlangan sim golllaniladi.
BalZan bunday sim ol1iniga tsementitlangan kam uglerodli pollatdan foydal aniladi.

Yugori antifriktson xossalarga ega bolligan goplamani hosil gilish uchun
bronza, babbit yoki bimetalldan tayyorlangan simlar qollaniladi.

Qoplama hosil gilingandan solmg detal tiklangan joyiga zaruriy shakl,
ollicham va silliglikni berish uchun kesib mexanik ishlov beriladi. Purkalgan
metalldan hosil gilingan goplama kesib mexanik ishlov berishning barcha turlariga
bolysunadi. Biroq bunday qgoplamalarga ishlov berish o[z xususiyatlariga ega
bollib, bu gatlamning glévaksimon tuzilishi va yuqori gattigligi, uning kesuvchi
asbobga abraziv taldiri va gatlamning asos bilan yetarlicha mustahkam ilashmasligi
bilan xarakterlanadi. Bularning barchas kesuvchi asboblar uchun chidamli
materialarni osonlashtirilgan kesish tartibotini, asboblarning va metall kesish
stanogi moslamalarining qgattiq konstruktsiyalarini qollashni talab giladi.

VK-6 gattiq gotishmadan tayyorlangan keskichlar yugori chidamlilikka ega.
Keskichning afzal geometriyasi: old burchak g =7°, orga burchak a =12°, rejadagi
bosh burchak j =60° rejadagi yordamchi burchak j,=12°, kesuvchi girraning
oglish burchagi | ¢=0° va balandlikdagi radius r=1,5 mm. Melyordagi sharoitlarda
pollat 40 dan hosil gilingan goplamani ishlov berishda kesishning magbul tartiboti
quyidagicha: kesish tezligi , =10-15 m/min, kesish chuqurligi t=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 bollisa tezlashtirilgan, agar
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sirt pitra ogimi ishlov berish bilna tayyorlangan bollisa kam tezlashtirilgan bolishi
mumkin.

Hosil qgilingan goplamalar yumshoq bogllamli yoki olita gattiglikdagi
bogliamli (SM-46) yirik donador aundli doiralar bilan jilvirlanadi. Jilvirlashning
magbul tartiboti: doira tezligi 25-30 m/s;, deta 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 goplash va purkash

Plazma f bu moddaning gattig, suyuq va gazsimon holatlaridan keyingi
tolrtinchi agregat holatidir. U neytral zarrachaar, musbat va manfiy zaryadlardan
hosil bolllgan tollig yoki gisman ionlashtirilgan gaz kolrinishida boladi.
Kvazineytrallik plazmaning muhim xususiyatlaridan biri  bolib, bu shuni
anglatadiki, plazma hosil bolligan musbat va manfiy zaryadlangan zarralarning
hajmiy zichligi deyarli bir xil, yalni erkin zaryadlarning mavjudligiga garamasdan,
plazmadagi elektrik zaryadining yiglindisi nolga teng. Erkin elektrik zaryadlarning
mavjudligi plazmani magnitli va elektrik maydonlar bilan olzaro harakatlanishiga
kolmaklashadi. Xulosa qilib shuni aytish mumkinki, plazma elektr
olikazuvchanlikka, yuqori issiglik olikazuvchanligigavaissiglik siglimiga ega.

Samaradorligi mashina detallari, mexanizmalar va jihozlarning puxtaligi va
umrboqiyligini goplamalar bilan bir necha marta oshirishga asoslangan progressiv
texnologiyalar orasida plazmali suyultirib goplash yetakchi olrinlardan birini
egallaydi.

Metall sirtiga eritiilgan simli materialdan yoki kukunli golshilmadan
goplama hosil qilish plazmali suyultirib goplash jarayonining mohiyati bolib
hisoblanadi. Bunda gizdirish manbai sifatida plazmotron elektrodi va mahsulot
orasida yonuvchi gisilgan yoydan foydalaniladi. Plazmali suyultirib goplashning
asosy magsadi bollib sirtlarining yeyilishga chidamli va korroziyabardoshlik
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xossalariga ega bollgan yangi detal va mahsulotlarni tayyorlash, shuningdek
yugori dinamik va olZgaruvchan zolrigish sharoitlarida ishlaydigan mahsulotlar
bilan ilashishdagi yuqori puxtalikka va zichlikka ega bollgan goplamalar hosil
gilish hisobidan eiylgan va ishdan chiggan detallarning olthamlarini tiklash
hisoblanadi.

Ishlab chigarish taribalari  shuni  koldsatadiki, plazmali suyultirib
goplashdagt yarogsizlik 1% dan oshmaydi, uning paydo bollishi esa tolgLtidan-
toldlti texnologik jarayonning buzilishi bilan bogligdir. Qoplanadigan metall
galinligini asosly metall bilan 3 dan 30% gacha aralashtirilgan holda 0,3-10 mm
gacha olzgartirish mumkin.  Qoplanadigan ssim bilan suyultirib qoplashda
tolglfidan-tolglti talsir giluvchi yoy elektrod va detal orasida, bilvosita talsir
giluvchi yoy esa elektrod va qoplanadigan ssim yoki plazmotron soplosi orasida
yonadi. Asosly metall ulushi va suyultirib goplash unumdorligi tok kuchini
olzgartirib rostlanadi.

Plazma hosil giluvchi, yuqgori haroratli va kuchli ionlashtirilgan gaz (argon,
azot) ikkitasidan biri erimaydigan (volframdan) elektrodlar orasidagi yoyli
zaryadsizlanish talsir giluvchi tor kanal orqgali yuboriladi. Elektr yoy ustuni gaz
bilan gisiladi, bu esa uning haroratini 10000-15000 <C gacha va undan ortiq
kolfarilishiga kolmaklashadi. Kichik bolshligda katta miqdordagi issiglik gralib
chigishi tufayli plazma hosil qgiluvchi gazning ionlashuvi sodir bolladi. Plazma
ogimi maxsus plazmali gorelkada yoki plazmotronda hosil gilinadi. Plazma ogimi
nafagat alanganing yugori haroratiga ega bollmasdan, balki kichik hgjmlarda katta
issiglik quvvatining tolplanishiga ham egaligi tufayli ortigcha qizish gismlari
elektr yoyli payvandlashdan kolia 3-5 marta kam, gazli payvandlashdan kolfa esa
10-30 marta kam. Bularning barchasi 0,1 mm dan bir necha millimetrgacha
galinlikdagi suyultirib goplangan 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
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suyultirib  goplanadigan materialning xossalaridan, ishlov  beriladigan
mahsulotlarning kesimi, gabarit ollchamlari va shakli va boshga bir gator
omillardan boglliq boll&adi.

Plazmali suyultirib goplashning asosiy xar akteristikalari
Plazmali suyultirib qoplash jarayonining texnologik xarakteristikalari

guyidagicha baholanadi:
Unumdorligi, kg/soat:
Kukunli materiallar yordamida...........cccocceeviiiienninniennnen. 12 gacha;
Tok oltkazuvchi sim yordamida...........cccccoeeeeviieeiiencnenn, 2...30;

Suyultirib goplanadigan gatlamning minimal gainligi, mm........ 0,5;

Suyultirib goplanadigan valning tebranishlarsiz eni, mm............... 0,14 gacha;
Kukunli materiallar zarrachalarining donadorligi, mkm............... 60...300;
Qolshilmasimning diametri, MM.........ccccccervieeiee e 1..3,6

Shuni talKidlash olrinliki, plazmali suyultirib goplash unumdorligining
yuqgorida keltirilgan katta giymatlari amaliyotda deyarli golllanilmaydi.

Plazmali suyultirib qoplash jarayoni toldi va teskari qutbli tokda
kolidalang tebranishlar bilan yoki tebranishlarsiz bir yoki bir necha gatlamda
bajarilishi mumkin. Kukunli materiallar uchun plazma hosil giluvchi, himoya va
tashuvchi gaz sifatida, odatda, mos ravishda 193 I/min, 8115 I/min, 515 I/min
sarfi bilan argon xizmat qiladi. Plazmali suyultirib qoplash texnologiyasidan
foydalanib juda keng xossalarga va kiyomviy tarkibga ega bollgan goplama hosi
gilinishi mumkin.

Suyultirib goplashning yoyli jarayonlari uchun suyultirib goplanadigan
metallning kimyoviy tarkibi bolyicha Xalgaro Payvandlash Instituti (I1W)
tomonidan gabul gilingan materiallarning tasnifi 12.2.1-jadvalda keltirilgan.
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12.2.%jadvalda
Suyultirib goplanadigan metall turlari

Qotishmarturi Shartli I shchi holatdagi
belgilanishi gattigligi, HRC

Legirlanmagan yoki past legirlangan poll&tlar:
<0,4%C A 40
>0,4%C B 60
Austenitli marganetsli poll&tlar C 50
Austenitli xromnikelli poll&tlar D 40
Xromli pollatlar E 45
Tezkesar pollatlar F 62
Y uqgori xromli maxsus cholyanlar G 60
Xromvolframli issiglika chidamli poll&tlar H 45
Xrom vavolfram bilan kobaltli gotishmalar N 40
Xrom vabrom bilan nikelli gotishmalar Qa 55
Molibden bilan nikelli gotishmalar Qo HB200
Donador va qizdirib biriktirilgan  karbidli P 67
gotishmalar

A turi: detalar ollchamlarini tiklash uchun va yeyilishga chidamli
gotishmalar bilan navbatdagi suyultirib qoplashda ostgatlam hosil gilishda
foydalaniladi. Suyultirib qoplangan metallning tarkiblari 15XG2S, 08G, 08GS,
15G2S.

Suyultirib goplash kolpincha asosiy metallga oshirilgan uglerod (pol&t 45)
vaoltingugurt (30L) tarkibi bilan amalga oshiriladi. Ushbu hollarda kristallizatsion
darzlar paydo bollishining oldini olish uchun suyultirib gqoplashning asosiy metall
ulushini kamayishini talinlovchi usullaridan foydalanish zarur.

B turi: turli xildagi valarning oligazish joylarini, tirsakli vallar
bolyinchalarini yoyli suyultirib qoplashda foydalaniladi. Suyultirib goplangan
metallning tarkibi 45X5G, 60X2SM. Bunday turdagi metallni suyultirib qoplashda
goplangan gatlamning kristallizatsion va sovuq darzlar paydo bollishiga moyilligi
asosy qgiyinchilikni keltirib chigaradi. Boshlanglich 350-400 fiC haroratgacha
gizdirish kolp hollarda darzlar paydo bolishining oldini oladi.
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C turi: kuchli zarbalar birgalikda abraziv yeyilishga duch kelgan detallarni
suyultirib goplash uchun tavsiya etiladi. Ushbu turdagi pollatlarni suyultirib
goplash texnologiyas sovitish tezligidan bogllig ravishda struktur olzgaruvchanlik
xossalarini hisobga olgan holda quriladi. Qoplangan metallning molrtlashuvini
oldini olish uchun suyultirib goplash jarayonini minimal issiglikda oltkazish zarur.
Bunda suyultirib qoplash tezligi yuqori bollishi, jarayon davriy ravishda
tolxtatilishi va qoplash joyi olZgartirilishi kerak.

D turi: bunday tarkibdagi pollatlarni suyultirib qoplashning xususiyatlari
kolpincha xromnikelli korroziyabardosh pol&tlarni payvandlash xususiyatlari
bilan mos tushadi. Agar uglerodli pollatga kristallitlararo korroziyaga qarshi
oshirilgan chidamlilik talab qilinsa, unda suyultirib qoplashda gatlamda
uglerodning minimal miqgdorini va asosly metall ulushining minimal bollishini
talinlash zarur

E turi: uglerod va xromning migdoridan boglliq ravishda ferritli, yarim
ferritli va austenit-martensitli mikrostrukturaga ega. Korroziyabardosh xromli
pollatlar 400-450 fiC haroratgacha ishlaydigan umumsanoat gaz va neft quvurlari
armaturasining detallarini suyultirib qoplashda qollaniladi.

F turi: asosan bimetall kesuvchi asboblarni tayyorlash uchun qgollaniladi.
Tezkesar poll&tlarni suyultirib goplash goplangan metallda darzlar hosil bollishiga
moyilligi uchun qgiyinchiliklarni keltirib chigaradi. Darzlarni bartaraf gilish uchun
tayyorlanmalarni boshlanglith 500f600 fiC gacha haroratda qizdirish va soligra
sovitish kerak.

G turi: abraziv, gazabraziv va gidroabraziv yeyilgan detallarni puxtalash
uchun foydal aniladigan suyultirib goplangan metallning eng kolp targalgan turi.

H turi: katta bosim va issiglik amashinuvi (masalan, issiglikka jolMalash
pollat vaiklari) talSiriga duch kelgan detallarni suyultirib qoplash uchun
golllaniladi. Darzlar paydo bollishining oldini olish, ichki kuchlanishlarni
pasaytirish va suyultirib qoplangan metallning magbul strukturasini hosil gilish
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uchun detallar 3501400 fiC gacha qizdirilishi kerak. Suyultirib goplangandan
keyin asta-sekinlik bilan sovutiladi.

N turi: stellitlar judayaxshi ekspluatatsion xossalari bilan gjralib turadi: ular
yuqori haroratlarda olzining gattigligini saglash qobiliyatiga ega, korroziya va
eroziyaga chidamli, shuningdek metall metalldan quruq ishgalanganda yeyilishga
chidamliligi yuqoridir.

Suyultirib goplangan metallda sovuq va kristalizatsion darzlar paydo
bollishi mumkin, shuning uchun detallar boshlanglich 600 fiC gachaqizdiriladi.

Qa turi: bunday turdagi qotishmalar 600700 fiC gacha haroratda
gizdirilganda yuqori qattigligini saglaydi, 950 fiC gacha haroratda issiglikka
chidamli va borli, xromli, chumoli, limon, uksus va boshga kislotalarda, xlorid,
simob eritmalarida va boshga agressv muhitlarda korroziyabardosh bolib
hisoblanadi. Bu gotishmalar suv va kislota nasoslarining plunjerlarini, quvurlar
armaturalarining sirtlarini suyultirib goplash va metall ashtirish uchun qgollaniladi.

Qb turi: ushbu gotishmalarning issiglikka mustahkamligi yuqori, katta
sondagi issiglik amashinuv sharoitlarida termik toligishga qgarshi yaxshi
chidamlilkka ega, darzlar hosil bollishiga moyilligi past. Konuslar sirtining
tutashish sirtlarini suyultirib goplash uchun golllaniladi.

P turi: tarkibida volframning gattiq karbidlari kolpligi tufayli abraziv
yeyilishga yuqori chidamliligi bilan gralib turadi. Bu qotishmalar yordamida
burglulash asbobi, er gazish mashinalarining kesuvchi organlarini detallari, domna
pechlarining yuklash qurilmalarini detallari suyultirib qoplanadi.  Karbidli
kompozitsiyalarni suyultirib goplashning texnika va texnologiyasi payvandiash
vannasiga mallum shakl va ollthamdagi yeyilishga chidamli faza zarrachalarining
kiritilishini talminlashi kerak va bu zarrachalar bogllbvchi gotishmada minimal
dargjada erishi hamda payvandlash siklining haroratti talsSirida olZgarishlarga duch
kelmasligi kerak.

Plazmali suyultirib goplash jarayonida goplama hosil gilish uchun D, F, G,
H, N, Q P metal turlari, shuningdek, mis-nikelli gotishmalar, ayuminiyli
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bronzalar va boshgalar keng qollaniladi. Buni shunday izohlash mumkinki,
karbonat angidrid gazi va argon muhitida gaz alangali va elektr yoyli suyultirib
goplashga nisbatan ushbu jarayon quyidagi afzalliklarga ega:

- suyultirib goplangan metallda asosiy metall migdorining minimalligi,
suyultirib goplanadigan metallning birinchi gatlamidayoq zaruriy tarkib, struktura
va xossalarning talminlanishi;

- yoyning yuqori barqarorligi va chidamliligi;

- navbatdagi mexanik ishlov berishda quyimning kichikligi;

- suyultirib goplash unumdorligining yuqoriligi;

- plazmotron soplosi va mahsulot orasidagi oshirilgan tirgish uni saglash
anigligiga bollgan talablarni pasaytiradi, suyultirib goplashni kuzatishni yyengil
lashtiradi va cholktiriladigan material bilan erkin harakatlanishni talhinlaydi;

- volframli elektrod minimal yeyiladi;

- Jarayonning teskari qutbli oZgarmas tokda olib borish jarayoni katodli
tozalash samaras hisobidan suyultirib goplangan qgatlam xossalarining
bargarorligini vasifatini oshiradi;

- kukunli materiallar bilan suyultirib goplashda boshlanglich kukunlarning
nisbatan kichik nomenklaturasida (ularni golshish yoll bilan) istalgan turdagi
goplangan metalIni hosil gilish, aniq berilgan erish chuqurligi vaqoplamagainligi,
goplama galinligi bolyichayuqgori bir tekidlik;

- kichik ollchamdagi detallarni  suyultirib goplash imkoniyatining
mavjudligi, kichik goldig kuchlanishlar va deformatsiyalar;

- texnologikni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish dargasining
yugoriligi.

Plazmali ishlov berish koldsatib offilgan afzalliklardan tashqari yana bir
gator afzalliklarga ega. Plazma ogimi mallum boligan materialarning istalgan
birini eritishi mumkin: yoqilgll gazlar golllanilmaydi; jarayon katta tezlikda va
unumdorlikda sodir boladi va turli muhitlarda, shu jumladan suv ostida ham
bajarilishi mumkin. Qoplanadigan materialar sifatida qiyin eriydigan yudori
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gattiglikdagi sim yoki kukundan foydalanish mumkin bolib, bular yeyilishga
chidamli qoplamalarni hosil gilish imkonini beradi.

Qoplanadigan material (kukun) plazma hosil qgiluvchi gaz ogimiga
plazmotron kanali orgali yoki uning mis soplos kesimi orgasidan kiritiladi, bu
yerda u eriydi va gisilgan havo yordamida zarrachalar sirtga yolhaladi,
deformatsiyalanadi, olzaro talSirlashadi va qoplama gatlamida shaklga keladi.

Plazmali suyultirib goplash imkoniyatlarining kengligi variantlarning xilma-
xilligi bilan talminlanib, ularning har biri o[z xususiyatliriga ega, amaliy jihatdan
ularning hammasi bir xil turdagi jihozda bajarilishi mumkin.

Plazmali ishlov berish uchun qurilma plazmotron, uni elektr bilan
talminlash, qoplanadigan materialni uzatish, boshqgarish, gaz bilan taltinlash,
elektrodlarni suv bilan sovitish va nazorat qilish tizimlaridan tashkil topgan. Sim

yoki sterjen yordamida plazmali suyultirib goplash qurilmasining sxemasi 12.2.1-
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12.2.1-rasm. Sim yoki sterjen bilan plazmali goplash qurilmasining sxemasi:
1 Ovolframli elektrod; 2 Oplazma hosil giluvchi gaz, 3 Cplazmotron soplosi; 4 Clelektr
garshilik; 5 Oelektr ta’ minoti manbai; 6 Clballastli elektr garshilik; 7 Otiklanadigan detal;
8 Oplazmali mash’ala; 9 Jgolshiladigan sim; 10 [plazmali ogim.

Plazmali suyultirib goplash va purkash uchun tarkibiga PP-25 plazmotroni
kiruvchi (UPU-3D va UMP-6) qurilmalar ishlab chigariladi. Universal plazmali
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gurilma (UPU-3D) simli yoki kukunli materialdan yeyilishga, korroziyaga
chidamli va izolyatsiya goplamalarini hosil qgilish uchun xizmat qiladi. Hosll
gilinadigan qoplamaning galinligi 0,1-0,2 mm, tok kuchi 300-400 A, kuchlanish
85-90 V ni tashkil qgiladi. Suyultirib goplash va purkash tolglri qutbda olib
boriladi.

Plazmali purkash texnologiyasi

Purkash f bu ishlov beriladigan detaning eritilmagan sirtiga erish
haroratigacha qizdirilgan zarrachalardan metal qgatlamlarini  hosil  qgilish
jarayonidir. Plazmali purkash texnologiyasi detalar sirtida mustahkamlovchi va
himoyalovchi qoplamalarni hosil qilish uchun moljallangan. Plazmali purkash
usulida murakkab geometrik shakldagi ishgalanuvchi detallarda yeyilishga garshi
goplamalarni hosil qilish va talirlash mumkin. Suyultirib goplashdan fargli
ravishda purkash gratilgan yoyli plazma bilan bilvosita gizdirish usuli bolyicha
baariladi. Agar suyultirib qoplashda soplodan mahsulot sirtigacha bolligan masofa
6-25 mm ni tashkil gilsa, purkashda bu masofa 50-1200 mm va undan ortigni
tashkil qiladi. Purkalgan qatlamlar suyultirib goplanganga nisbatan kichik
zichlikka va yuqori glovaklikka ega va texnologiya buzilganda detal sirtidan oson
kol¢hishi mumkin.

Detdlarni plazmali purkash yordamida tiklash texnologik jarayoni quyidagi
operatsiyalarni o2 ichiga oladi: kukunni tayyorlash, detal sirtini tayyorlash,
purkash va purkalgan goplamalarga mexanik ishlov berish.

Dastlab kukunni tayyorlash jarayonida 150-200 fiC haroratda quritiladi.
Dondarining mayda zarralarga bollingan holda kukunlarni tanlash uchun ular
kataklarining ollchamlari talab etiladigan kukun donalari ollthamlari bilan mos
keladigan elak orgali elanishi kerak.

Detal sirtini purkashga tayyorlashga birinchi dargjadagi ahamiyat beriladi,
chunki kukun zarrachalarining detal sirti bilan ilashish mustahkamligi asosan
sirtning sifatidan boglliq boll&di.
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Tiklash jarayonida purkalishi lozim bollgan detallar yuvish preparatiarida
ivloglik va moydan tozalanadi, solrdgra esa quritiladi. Moyli muhitda uzoq vaqt
ishlatilgan cholyandan tayyorlangan detallarni tozalashda 250-300 fiC haroratda
pechkada yoki quritish shkafida gizdiriladi. Tozalangandan solig (yeyilgan izlarni
yoldotish va detalga toldlri geometrik shak Ini berish zarur bollgan hollarda)
ularga mexanik ishlov beriladi. Sirtda zaruriy gl@adir-budurlikni hosil qilish asosiy
tayyorlov operatsiyasi hisoblanib, chunki bu sirt nafagat purkaladigan gatlamning
ilashish mustahkamligiga, balki tiklanadigan detalning toligishiga ham talsir giladi.

Detalning toligishga garshiligini juda kam dargada pasaytiruvchi,
gladir-budurlik hosil gilishning eng magbul usuli f ollchamlari 1,5-2 mm ga teng
bollgan metall cholyan zarrachalari bilan havoning 0,5-0,6 MPa bosimida pitra
ogimli ishlov berishdir. Sirtda gl@dir-budurlik hosil qilishning boshga usullari
(sinig rezba kesish, elektr uchqunli yoki eektromexanik ishlov berish,
anodli-mexanik jilvirlash) detalning toligishga garshiligini  pasaytiradi.
Tiklanadigan sirtni ishlov berishdan oldin yog(sizlantirish magsadga muvofiqdir.
Purkalishi lozim bollgan sirtlarga tegishli bolgan gismlar maxsus ekran
yordamida himoyalanadi.

Pitra ogimli ishlov berilgandan soldg darhol goplamani purkash lozim,
chunki 2 soatdan keyin ishlov berilgan sirtda oksid pardasining kattalashuvi tufayli
uning faolligi pasayadi.

Plazmali purkashda purkaladigan materia sifatida kukun (12.2.2-rasm) va
sim (12.2.3-rasm) qollaniladi. Kukunlar yordamida suyultirib qoplash juda keng
gollaniladi. Kukunli materiallarni qolllagan holda plazmali purkash qurilmasining
ishlash printsipi quyidagicha.
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12.2.2-rasm. Kukun yordamida plazmali purkash sxemasi:
1 Oplazma hosil giluvchi gazni kiritish; 2 Cplazmotron katodi; 3 Okatod korpusi;
4 izolyator; 5 [anod korpusi; 6 Ckukunli talminlagich; 7 Ckukunni tashuvchi gazni kiritish;

8 Oplazma ogimi; 9 [lenergiya manbai.

oy

12.2.3-rasm. Sim bilan plazmali purkash sxemasi:
1 Oplazma hosil giluvchi gazni kiritish; 2 Oplazmotron katodi; 3 Okatod korpusi; 4 Oizolyator; 5 Oanod

korpusi; 6 Osimni uzatish mexanizmi; 7 Osim; 8 Oplazma ogimi; 9 Oenergiya manbai.

Suv yuborilib, tok manbai va shamollatgich yoqilgandan solig boshgarish
pulti orgali ballondan plazmotronga plazma hosil giluvchi gaz uzatiladi. Solrigra
boshgarish pultining [Pusk[ftugmachasini bosib ostsillyator yoki yondirish bloki
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ishga tushiriladi va plazmotronning volframli sterjen-katodi va misli anodi orasida
plazma ogimi paydo bolib, unga kukunli talinlagichdan tashuvchi gaz
yordamida kukun uzatiladi. Kukun zarrachalari plazma ogimida eriguncha qiziydi
va malum tezlikda detal drtiga yoldaltiriladi va bu sirtga urilib
deformatsiyalanadi, yoyilib ketadi, kristallashadi va gatlamli qoplama hosil giladi.

Ishlov berish tartiboti tgriba yolli bilan aniglanadi. Plazmali purkash
tartibotlarining olitacha giymatlari quyidagicha:

1) Soplodan detalgacha bolligan masofa f 100... 150 mm.

2) Ogimtezligi f 3...15 m/min.

3) Detalning aylanish tezligi f 10...15 m/min.

4) Purkash burchagi f 60...90 gradus.

Purkalgandan keyin detal plazmotrondan echib olinadi, himoya gatlamlari
yoldotiladi va xona haroratigacha sovutiladi.

Purkalgan goplamalarning sifatini yaxshilash uchun quyidagi usullar
go llaniladi:

elektr toki ostidaroliklar bilan dumalatish;

metall cholikalar bilan ishlov berish bilan bir vagtda purkash;

olzi flyudanadigan qotishmalardan qoplamalarni eritib tozalash. Eritib

tozalash olc¢hoglar, yuqori chastotali toklar, tuzlar va metallarning

gizdirilgan eritmalari yordamida plazmali, lazerli yoki gaz alangali usulda
amalga oshiriladi.

Plazmali purkashdan solhg detalarning toza olichamlari suvli
ardlashmalarda sovutish bilan yolhish va jilvirlash yordamida hosil qilinadi.
Solhgra yakuniy tekshiruvlar amalga oshiriladi, agar qoplangan deta dirtida
darzlar, kol¢hgan gatlamlar, chiziglar doglar mavjud bollisa, unda detal nugsonni
bartaraf qilish uchun qaytariladi.
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12.3. Detonatsiyali purkab goplama hosil gilish

Yengil sanoati  mashinadarini talmirlashni rivojlantirishning asosly
yolhalishlaridan biri kelgjakdagi talhir xizmatini  tashkil qilishdagi ilmiy
texnikaviy yutuglardan gollashdan iborat. Mashina va mexanizmlarning jada
yeyilish sharoitlarida ishlaydigan gimmatbaho va kamyob detallarini tiklash uchun
eng magbul variant bu detonatsiyali purkashdir.

Detonasiyali purkash f bu gazli portlash energiyasidan foydalangan holda,
kukunsimon materialni gizdirib va haydab qoplama hosil qilish texnologiyasidir.
Bunda metall kukuni zarrachalari qgizdirib eritiladi va pushka stvoli (tanasi) oldida
olinatilgan detalga portlatish pushkasi yordamida olq tezligida otilib, goplama
hosil gilinadi. Toldnashish paytida mikropayvandlash sodir bolladi va kukun detal
sirti bilan mustahkam birikadi.

Detonatsiyali goplama hosil qilish plazmali va gaz alangali qoplashlardan
ancha yuqgori tavsiflarga ega. Detonatsiyali qoplash, oldindan muvaffaqgiyatli
golllanib kelgan gazotermik va boshka turdagi goplashlar kabi nafagat texnika
sohasida golllanilib golmasdan, balki ular yordamida juda murakkab masalalarni
hal qilish imkonini beradi.

Detonatsiyali qoplashning golllanish  hagmi  judda  kattadir. Turli
davlatlarda maxsuslashtirilgan gator ishlab chigarish korxonalari mavjud.
Detonatsiyali usulida qoplanadigan detallarni turi va sonlari  tinimsiz  oshib
bormoqda

Dastavval aviatsiya va kosmos sanoatida muvaffagiyatli olzlashtirilgan va
sinalgan detonatsiya usulida detallarni qoplash jarayoni, sanoatlarni boshka
tarmoglarida xam keng o[z olinini topmoqgda.

Detonatsiyali qoplashdan foydalanishga dalvat qiluvchi  afzallik
tomonlaridan yana biri, kichik hgmda yeyilishiga yuqori bardoshli bolligan
konstruktsiyalarni hosil qilish imkoniyatidir. Detonatsiyali qoplash texnologik
jarayoni detal konfiguratsiyasiga amalda taldir gilmaydi va uning materiali
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strukturasiga ham aytarli talsir gilmaydi. Chunki detalning olzi 200 «C dan yuqori
gizimaydi.

Kerak bollgan holda detal havo yoki uglekislotalarni purkash hamda suv
yordamida sovitib turilishi mumkin. Buning hisobidan yuqori aniglikda
tayyorlangan detallarni anigligini yolgotishdan golfgmasdan goplash jarayonini
amalga oshirish mumkin.

Gaz holatida chigayotgan portlash materialarining intensiv ravishda
atmosfera havosiga solrib olinishi natijasida ularning detalga issiglik taldiri
kamayadi. Uzluksiz ish tartibotiga va uning natijasida katta issiglik kuchlanishli
ish muhitiga ega bolllgan gaz alangali va plazmali qoplash jarayonidan fargli
ravishda, detonatsiyali qoplash jarayoni foydali energiyani umumlashtirishga
yolmaltirilgan diskret xususiyatiga egadir. Uning bu xususiyati past haroratda
eriydigan yoki yuqgori harorat talSiriga bardosh bera olmaydigan gogloz, gazlama
va boshga materiallarni apparat soplosidan uzogroqga, portlash materialini talSiri
susaygan joyga oldnatib, detonatsiya usulida qoplash imkonini beradi. Oson
eruvchan materialdan tayyorlangan detallarning ayrim yuzalarini (masalan
ayuminiy qotishmasidan tayyorlangan, diametri 10 mm boligan vtulkaning
ichki yuzasini) fagatgina detonatsiya usulida sifatli goplash mumkin.

Detonatsiyali qoplashda zarrachalarning kinetik energiyasi shunchalik
kattaki, bu suv ostida xam goplash imkonini beradi.

Detonasiyali qoplashdanoldin bajariladigan tayyorgarlikishlari. Sifatli
goplamni  hosil qgilish uchun, goplashdan oldin gator ishlarni bajarish zarur,
jumladan kukun va detal yuzasini tayyorlash shular gatoriga kiradi.

Hozirgi kunda detonatsiyali goplash uchun kukun tayyorlaydigan maxsus
zavodlarning yoldligi, kukun metalurgiyass tomonidan  tayyorlanayotgan
kukunlardan foydalanish mumkinligini aniglash uchun ham gator ishlarni amalga
oshirishni talab giladi.

Kukun materialining eng asosy tavsifidan biri uning granulatsiyasidir.
Sanoatdi ishlab chigarilayotgan kukunlar kolp hollarda turli xil granulatsiyali
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kukunlardan iborat. Shuning uchun ham sifatli qoplamani hosil qilish, ularni
mayda va yirik zaralarga gratishni talab kiladi. Kukunlarni fraktsiyalarga
gjratishda elash usulidan foydalaniladi.

Kukunni goplash uchun sochishdan oldin uni quritish kerak, aynigsa
zarrachalarni ollichami 20 mkm dan kichik bollgan mayda dispersiyai
kukunlardan foydalanishda kukunni quritmasdan sepib bolmaydi. Oksidli
materiallarni ochiq havoda 200-250 «C haroratda quritish mumkin.

Har ganday qoplash uchun foydaaniladigan kukun materialarini
vakuumli  quritish shkaflarida 200 <«C dan yuqori haroratda kamida bir soat
davomida quritiladi. Bunda nafagat namliklar chigarib yuborilmasdan,
zarrachalarning yuzalarida qisman tozalash ishlari ham amalga oshiriladi.
Kukunni tolgltidan-toldlti sochishdan oldin quritish uning dozatordan stvolga
tushush sharoitini yaxshilash imkonini beradi.

Qoplamani  keyingi mexanik ishlov berishlarga bardoshliligini, detalga
yaxshi yopishuvchanligini talhinlash uchun detalni goplanadigan yuzas xar xil
iflosliklardan: moy qoldiglari, oksidlangan plyonkaardan yaxshilab tozalanishi
kerak. Bundan tashgari, imkoni boricha solishtirma yuzasining oshirilishi zarurdir.

Mexanik usulda yuzalarni tayyorlash (jilvir gogldzi, qum sochish) gattiq
iflosliklar, moylar, yogldan geometrik olllchamlarni olzgartirmasdan tozalab,
birikishni xagigiy maydonini oshirish hisobiga goplamani metall gismi chegaras
bilan talsirini oshirish imkonini beradi.

Yuzalarni abraziv zarralari bilan ishlov berish goplashdan oldin tolgLtidan-
tolglti detonatsiyali qurilmaning olzida amalga oshirilib, yuzalar tayyorlanadi.

Maksimal gattigligi HRC 61 bollgan polliat materialining yuzalariga abraziv
ishlov berish natijasida yuzalarining notekisligi 2-12 mkm oraliglida (P=0,5-2,5
mkm) olzgarishi mumkin. Nisbatan yumshoq materialar (masalan ayumin
gotishmalarining yuza notekidligi) 2-20 mkm (P=0,5-4 mkm) oraliglida bolladi.

Detonatsiyali goplashning unumdorligi qurilmaning tez otish xususiyati,

stvol geometriyasi va qoplama qalinligi bilan aniglanadi. Detonatsiyalovchi
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qurilmaning tez otishi sekundiga 1-4 marta otishga teng. Bir marta otishdagi
goplamning egalagan maydoni 3-5 sm> ni, galinligi esa 3-10 mkm ni tashkil
qgiladi.

Qoplamaning galinligi detalning bajaradigan vazifasiga garab belgilanadi.
Barcha hollarda goplamaqgalinligi bolyicha uch gismga bolinadi:

1) offish gismi, detal bilan goplamani mustahkam ilashishini aniglaydi va
5-30 mkm ni tashkil giladi;

2) yuza gismi, 10-40 mkm bolib, asosan detalga mexanik ishlov berishda
kesib tashlanadi;

3) asosly qismi, 30-150 mkm ni tashkil qilib, detal va qoplamani
bajaradigan vazifasidan bogl(liq ravishda gabul qilinadi.

Qoplamaning umumiy yiglindisi 45-220 mkm oraliglida bolladi.

Hisob-kitoblarga garaganda, gabul gilingan sharoitda 200 mkm qalinlikdagi
goplamani hosil qgilish sekundiga 0,1-1,0 sm» ni tashkil gilar ekan. Bundan
kolrinadiki, bir stvolli goplash qurilmasining unumdorligi unchalik katta emas.
Shuning uchun xam ish unumdorligini fagatgina stvollar sonini kol[paytirish
hisobiga oshirish mumkin ekan.

Detonatsiyali qoplash texnologiyasi nafagat detallarning ishchi sirtlarini
tiklashga imkon beradi, balki yeyilishga chidamli materiallar yordamida ishlatish
muddatini sezilarli dargjada oshiradi. Detonatsiyali qoplash metallar, ularning
gotishmalari, metallarning oksidlari va karbidlaridan, kompozitsion kukunlardan,
shuningdek mexanik aralashmalardan goplama hosil gilish imkonini beradi.

Detonatsiyali qoplash maxsus qurilmada (pushkada) portlovchi
ardlashmaning bir zumda yonishi paytida gralib chigadigan energiyadan
foydalanib amalga oshiriladi.12.3.1-rasmda mos ravishda atsetilen va azot olrnida
propan-butan aralashmasi va havo bilan talhinlashga gayta jihozlangan DNP-5M
markali qurilma sxemas kolfsatilgan. U suv bilan sovutiladigan quvur
kolrinishidagi stvol 5 dan tashkil topgan. Portlash kamerasi 3 portlovchi aralashma

va kukunli material tashkil etuvchilarini gabul qilish uchun xizmat qiladi.
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Aralashma ballonlardan aralashtirish kamerasi 4 orgali uzatiladi. Kukun
talmhinlagich 1 dan gaz (azot yoki havo) yordamida tashiladi.

Detonatsiyali qoplash jarayoni quyidagi tarzda kechadi. Qurilmaning ishchi
(portlash) kamerasi 3 ga portlovchi aralashma (atsetilen + kislorod yoki propan-
butan + kislorod) ning aniq oflichangan miqgdori va aralashmagan kukunli material
zarrachaari kiritiladi. U piltalash qurilmasi 2 yordamida alangalanadi. Ishchi
(portlash) kamerasi 3 dan olov targatiladi. Detonatsiyalovchi tollkinning targalish
tezligi 1000-3500 m/s ga teng. Detonatsya mahsulotlari olzi bilan kinetik
energiyadan tashqari issiglik energiyasini ham olgan kukun zarrachaarini
ergashtiradi. Kukunning pushkadan chigish tezligi 600-1000 m/s ni tashkil giladi.
Kukun zarrachalari detalning yeyilgan sirtiga urilib, goplama 6 ning zich gatlamini
hosil giladi.

Detonatsiyali purkash usulining af zalliklari bolib quyidagilar hisoblanadi:

goplamaning adgeziyasi yuqori (80-250 MPa);

goplama glovakligi past (0,5-1%);

purkaladigan detal deformatsiyalanmaydi.

Unumdorligining pastligi va mavjud jihozlarning yetarlicha puxtalikka ega
emasligi detonatsiyali goplashning kamchiliklari bollib hisoblanadi.
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12.3.Xrasm. Purkashtexnologiyasidagdetondsiyalash qurilmasining sxemasi
a Obazaviy; b Oyangi; 1 Okukun taiminlagichi; 2 Opiltalash qurilmasi; 3 Cportlash
kamerasi; 4 Daralashtirish kamerasi; 5 [Jsuv bilan sovutiladigan stvol;
6 Opurkalgan gatlam; 7 [asos.
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Purkash jarayonida detal 250 fiC dan yuqori haroratda gizimaydi, bu esa
ichki kuchlanishlarning paydo bollishi uning termik ishlov berilishining buzilishini
keltirib chigarmaydi. Qoplama yeyilishga yuqori chidamliligi bilan tavsiflanadi.

Qoplamaning zaruriy qalinligi otish tskllarini takrorlash orgali hosil
gilinadi. Bunda bittatsiklda 0,5 dan 2 mm gacha galinlikdagi va400 mm> yuzadagi
goplamani hosil gilish mumkin.

Detonatsiyali purkash paytida istalgan materiallardan, shu jumladan o[Zi
flyuslanadigan qotishmalardan, bronzadan, qiyin eriydigan metallarning
karbidlaridan va oksidlardan goplama hosil qilish mumkin. Bu usul yordamida
valar va oldlarni, yolmaltirgichlarni, shneklarni, korpus detallarni oltkazilish
joylarini va boshgalarni tiklash tavsiya etiladi. Bornzadan hosil qgilingan
goplamalar yaxshi ishlov beriladi, past ishgalanish koeffitsientiga ega.

Volfram karbidi, bor karbidi asosidagi detonatsiyali qoplamalardan
foydalanish tarmoq ishlab chigarish korxonalari jihozlarining detalarini xizmat
muddatini  sezilarli dargada oshirish imkonini  beradi. Detonatsiyali
goplamalarning fizik-kimyoviy va ekspluatatson xossalari  gazotermik
purkashning boshga usullarida hosil gilingan goplamal arga nisbatan yugoridir.

Detonatsiyali usulda hosil gilingan gqoplamaga zarur hollarda mexanik ishlov
beriladi (yolnish, frezalash, jilvirlash).

Nazor at savollari
1. Gazotermik purkashning mohiyatini tushuntiring.
2. Gazotermik ganday ketma-ketlikda sodir bolliadi?
3. Gazotermik purkashning afzalliklari nimalardan iborat?
4. Gazotermik purkash yordamida qaysi turdagi detallar tiklanadi?
5. Gazotermik purkashda detallarning purkalmaydigan joylari qganday
himoyalanadi?
6. Plazma deganda nimani tushunasiz?
7. Plazmali suyultirib goplashning mohiyati nimadan iborat?
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8. Plazmali suyultirib goplashning afzalliklari nimada?

9. Plazmali purkash texnologiyasi nima uchun mol(ljallangan?

10. Plazmali purkashda purkaladigan materia sifatida ganaga materialdan
foydalaniladi?

11. Purkalgan goplamalarning sifatini yaxshilash uchun qasii usullar
golManiladi?

12. Detonatsiyali purkash dnganda nimani tushunasiz?

13. Detonatsiyali qoplashning asosiy afzalligi nimada?

14. Detonatsiyali qoplashdan oldin ganaga tayyorgarlik ishlari bajariladi?

15. Qoplamaning galinligi gasi kolisatkichlar asosida bel gilanadi?

X111 BOB. DETALLARNI TAIMIRLASH TEXNOLOGIK JARAYONLARI
13.1. Vallarni talmirlash

Tarmoq ishlab chigarish mashinalarining kolp sonli vallari va olglari bir-
biridan shakli, ollchamlari va materiallari bilan farglanadi. Toldlti va turli
shakldagi valar mavjud. Valar ollichamlari diametri bolyicha 25-150 mm va
undan ortig, uzunligi bolyicha 200-8000 mm va undan ortiq chegaralarda
olzgaradi.

Tarmoq ishlab chigarish korxonalari mashindarining valari St4, St5
markadagi konstruktsion uglerodli poliatlardan yoki 30, 40, 50 markadagi sifatli
konstruktsion uglerodli pollatlardan va boshga markadagi pollatlardan
tayyorlanadi. Tarmoq ishlab chigarish mashinaarining ko[plab vallarini ishchi
bollimlari sirti yuqori chastotali tok yoki gazli yondirgich alangasida toblanadi.
Bunday vallar konstruktsion legirlangan pollatdan tayyorlanadi.

Mashinalarning ishlashi vagtida vallarda turli xildagi nugsonlar vujudga
keladi va ularning asosiys bollib quyidagilar hisoblanadi: qoldiq egilishlar,

buraishlar, ishgaanadigan sdirtlarining yeyilishi, olikaziladigan sirtlarning
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shikastlanishi, shlitslar, shponka arigchalarining ezilishi. Murakkab hollarda,
masal an, singanda yoki darzlar paydo bollganda vallar yangisi bilan almashtiriladi.

Defor matsiyalangan vallar ni tolgltilash

Mashinalarni ishlatish davomida ortigcha yuklash va montg ishlaridagi
xatoliklar natijasida vallarda qoldiq egilishlar paydo bolliadi.

Vani egilishga snash soat kolfinishidagi indikatorlar yordamida
markazlarda yoki prizmalarda olikaziladi. Va olgqining goldiq egilishining tekidligi
(qiyshiglik tekisligi) giyshaygan valning gavarigq gismi sirtiga belgi kiritish bilan
aniglanadi. Belgilangan joy (nuqta) val tollig aylantirilganda indikator milining
olmg tomonga maksimum chetlashishiga mos kelishi kerak. Bu nugtaning holati
indikator milining chetlashish kattaligi e dan boglliq (13.1.1-rasm) ravishda
valning giyshayish tekigligi va goldiq egilishi f ning mili aniglanadi. Ollichangan
chetlashish kattaligi e mutlaq kattaligi bolyicha goldig egilishning ikkilantirilgan
kattaligiga teng bollladi, yalni e=2f.

Val qoldiqg egilishdan tashgari olzining oglirligidan gayishgoq egilishga (e)
ham ega. Silindrik valni tepkili toliginlanishga tekshirishda olz oglirligidan
gayishgoq egilishi val giyshigligining tekisligi holatini va uning egilish kattaligini
aniglashga taldir gilmaydi, chunki gayishqoq egilish valning burilish burchagidan
katliy nazar o[zgarmas hisoblanadi.

Vahning oldi qoldiq deformatsiyalangan hollarda olzgarmas gattiglikdagi
valning tepkili tollginlanishi (urishi) sinusoidal gonunga bolysunadi (13.1.1-rasm,
b). Burilish burchagi bolyicha olzgaruvchan qattiglikka ega bollgan tirsakli
vallarni tekshirishda o[z oglirligidan gayishqoq egilish tepkili toliginlanishga
sezilarli talsir kolisatadi. Bu holda tepkili tolginlanish sinusoidal gonunga emas,
balki murakkabrog gonunga bolysunadi. Valarning gattigligi ular bilan bogliq
bollgan detalarning ish sharoitlari bilan aniglanadi (masalan, podshipnikiar,
muftalar, tishli va boshga uzatmalar).
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Uzun tagsimlash vallari buraladi. Mashinalar buzilmasligi uchun burchak
valning maksimal ruxsat etilgan buralish burchagidan oshmasligi kerak.

I_,-'r;‘.‘ e Valning buralich
N hurchagi
; \ nrrhagi
AN
Lodicavar b s \\me e T
milining ¢ 1 W\ B
T r

chetlashuvi l

13.1.1-rasm. Silindrik valning egikligini va tepkili
tolginlanishini tekshirish

Egilgan vallar statik kuch qolyish, puxtalash yoki qizdirish bilan
tolgLtilanadi.

Birinchi usulda val ikkita tayanchga olinatiladi va uning gavariq tomonida
maksimal tepkili tollginlanish nugtasiga statik yuklama qolyiladi. Bunday
tolgltilash kolpincha markazli babka va prizmalar bilan talthinlangan gidravlik
presslar ostida oltkaziladi (13.1.2-rasm, a).

Markaziy teshiklarga ega bollgan va 9, tayanch 2 va 10 larda
joylashtirilgan, old 7 da olifirgan markaziy babkalar 1 va 11 ga mustahkamlanadi.
Tirgak 4 ga qotirilgan indikator 5 ni valga yaginlashtirib va val 9 ni burab, uning
egilgan joyi aniglanadi. Shundan solig egilgan joyning ikki tomonidan gattiq
prizma 3 va 8 lar olinatiladi va press shtokida mahkamlangan puanson 6 ni bosib,
val tolgltilanadi. Har bir bosishdan solhg val indikator 5 bilan tekshiriladi. Va
tolliq tolgLtilanguncha operatsiyal ar takrorlanadi.
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Agar val markaziy teshiklarga ega bollimasa, unda tepkili tollginlanishga
tekshirish prizmalarda baariladi.

Press bollmagan paytlarda tolgltilash tokarlik stanokida (13.1.2-rasm, b)
domkrat 1 vailgak 2 lar yordamida yoki tolg(ti skoba (13.1.2-rasm, v, 1-vint, 2-
ilgaklar) yordamida oltkaziladi.
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13.1.2-rasm. Statik egish bilan told(tilash usullari

Vani tolgltilashning bu usuli oddiyligi va qulayligi bilan birga mallum
kamchiliklarga ham ega: qolyiladigan kuchning zaruriy kattaligi va u tomonidan
keltirib chigariladigan valning umumiy qoldiq egikligini olZaro ollichashning
murakkabligi; press ostida toldlfilangandan sollhg vaning toligish
mustahkamligining pasayishi.

Solmggi kamchilik xususan murakkab shakldagi kolp yuklangan vallar
uchun xavflidir. Bir bolyinga qolyilgan katta eguvchi kuch talsiri ostida
bolysunuvchan (moslashuvchan) joylarida mahalliy plastik deformatsiya paydo
bollladi va bu yerda qoldiq kuchlanish ham mujassamlashadi. Murakkab tashq
kolrinishga ega bolligan, masalan, tirsakli valda bunday joy bollib galtel maydoni
hisoblanadi. Bu yerda toligish darzlarini keltirib chigaruvchi mahalliy yuqgori
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kuchlanish paydo bolladi; bu gismning olzi ishchi kuchlanishlarni tolplash
maydoni bollib hisoblanadi. Shunday qilib, bitta maydonning olzida goldiq va
ishchi kuchlanishlar tolplanadi.

Kolrib offilgan usullardan diametri 100 mm gacha bollgan vallarni
tolglfilashda foydalaniladi. Diametrlari katta boliganda gazli yondirgich
yordamida mahalliy qgizdirish bilan tolg(tilashni olikazish afzalroqdir.

Qizdirish harorati polliat markasi, valni termik ishlash xususiyati, egilish
kattaligi va valning diametri bilan aniglanadi. Odatda tolgltilash 200-600 <C
haroratda olikaziladi; diametrlari 70 mm gacha bolligan vallar uchun 200-400 <C,
diametri 80-100 mm ga teng bolligan vallar uchun 400-500 <C, diametri 100 mm
dan katta bolligan vallar uchun 500-600 «C haroratda tolg[tilanadi.

Termik ishlangan valar 500-550 <«C dan oshmaydigan haroratlarda
tolglfilanadi. Qizdirish doglining ollchamlari val diametri (d) va egilish
kattaligidan boglliq ravishda tanlanadi: dogll uzunligi |=(0,5[0,8)d , kengligi
b=(0,25(1,0)d gateng.

Egilish ganchalik katta bollsa, gizdirish doglining ollichamlari shunchalik
katta bollishi kerak. Qizdirish jadaligi gizdirish manbaidan (yondirgich ragami) va
uchlikdan qizdiriladigan dirtgacha bollgan masofadan boglliq boliadi.
Tolgltilashning zaruriy tartibotlarini  qizdirish vaqgtini  olzgartirib, turli  Xxil
quvvatdagi yondirgichlarni golllab yoki yondirgich uchligidan qizdiriladigan
detalgacha bolllgan masofani olzgartirib tanlash mumkin.

Tolg[tilashda qizdirish ketma-ketligi quyidagi misolda kolrsatilgan. Faraz
gilaylik, 13.1.3-rasmda tasvirlangan val siniq chizig 1 bilan tavsiflanadigan
egilishlarga ega bollisin (mallum masshtabda chizilgan).

Tolgtilash uchun val lyunetlarga shunday oltfnatiladiki, uning gayirilgan
joyi yugoriga garatilgan bollisin. Qizdirishdan oldin stanok markazlari bolshatiladi.
Tepkili tollginlanishi katta bollgan val gismi holl asbest varaglil bilan goplanadi.
Asbest varagliga qizdirish doglil ollichamida tolitburchak kesilgan. Qizdiriladigan
joy va tekidigiga smmetrik qilib joylashtiriladi. Tolgltilashda deformatsiyani

342



ollichash uchun tolg[tilash joyiga yagin bollgan val uchiga indikator olinatilgan.
Yondirgichni qizdirishning butun sirti bolylab harakatlantirib bir tekisda
gizdiriladi. Avva va boshlanglich egilish yolhalishida yanada kuchliroq egiladi,
fagat shundan solhggina, sovigandan solhg toldltilanadi. Bunda toblanish sodir
bollmasligi uchun vaning gizdirilgan gismi 10-15 minut davomida asbest qogloz
bilan yopiladi.

Tolgtilashning birinchi bosgichidan solig (a gismni gizdirish) vaning
egilishi kamayadi, birog maksimal egilish joyi valning boshga gismiga oliiadi (2-
siniq chiziq). TolgCtilashning ikkinchi bosgichida valning qavarigligi katta bolligan
yangi joyini gizdirish amalga oshiriladi (b gism). Sovigandan keyin valning
egilishi yanada kamayadi (3-siniq chizig). Qoldig egiklik ruxsat etilgan
chegaralarda bollmagunga gadar, tolg[tilash jarayoni shu tarzda davom ettiriladi

(4-siniq chiziq).
: o 2500 >
700 Jo0
I?J_ = @ * @ _L-‘I *
- - : 1
- [ | =
/ 403 | 302
o2 41
I 2
2
I f.' g5

13.1.3-rasm. Valni gizdirib tolgtilash

Katta yuklanish va tezliklarda ishlaydigan vallar issiglik bilan
tolgltilangandan solmg ichki kuchlanishlarni olib tashlash uchun toblanadi (ichki
kuchlanishlar tolg(tilash paytida paydo boladi). Toblash ishchi haroratdan 50 <C
yuqori bolllgan haroratda oltkaziladi va 2-3 soat ushlab turiladi.
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Tirsakli vallarni talmirlash

Kolplab mashinalarda tirsakli val eng muhim va gimmat turadigan
detallardan biri bollib hisoblanadi. Tirsakli valarni talmirlash aynigsa
murakkabdir.

Tirsakli vallarni sardlashda ularda biror darz uchrasa, yarogsiz deb
topiladi (bundan val bolyinlarida uchraydigan, talmirlash ollthamlari bolyicha
jilvirlanganda yoldoladigan darzlar bundan mustasno).

Tirsakli vallarning olZak va shatun bolyinlarining yeyilishi notekis
bollladi. Yeyilish giymati podshipnik va bolyinlarning olZaro mos kelishiga,
ular bilan birlashtirilgan detallarning muvozanatlanganligiga, moyning sifatiga
va boshga sabablarga bogliqg. Tirsakli vallar bolyinlarining uzunlik bolyicha
yeyilishi uning aylanasi bolyicha yeyilishdan farq qiladi. Shatun bolyinl ari
uzunlik bolyicha konussimon, diametr bolyicha esa oval, umuman, ellips
shaklini oladi. Ular olZak bolyinlarga nisbatan kolproq yeyiladi. Buning
ustiga, shatun bolyinlarining krivoship tekidigiga garagan tomoni kolproq
yeyiladi. Shuning uchun ham tirsakli vallarni saralashda bolyinlarni bir-biridan
10 mm masofadagi ikki kesmda va ikki tekidikda (krivoshi p tekisligida va
unga perpendikular tekislikda) ollthash lozim. Agar shatun bolyinlarining
ellipssimonligi 0,05 mm dan, bolyinl arining ellipssimonligi esa 0,06 mm dan ortiq
hamda yulinish, olyilish, chuqur tirnalish yoki yeyilishlar bolsa, ular talhir
ollchamlaridan birortasi bolficha jilvirlash (soldg jilolash) bilan tiklanadi.
Agar boljinlarning yeyilish miqdori talhir ollchamlari chegarasidan chiqib
ketgan bolbka, ularga metal flus qgatlami ostida avtomatik suyuglantirib
goplanadi va nominal olltham bolyicha mexanik ishlov beriladi.

Tirsakli vallarni jilvirlashni ularning olZak bolyinl aridan boshlash kerak.
Bunda olrhatish bazasi qilib tolsgich (xrap) olrhatiladigan teshik faskas va
val uchidagi podshipnik olrnatiladigan teshik yoki uning faskasi olinadi. Soligra
shatun bolyinlari jilvirlanadi, bunda olrhatish bazalari Sifatida tishli glildirak

olhatiladigan bolyin va maxovik olrhatiladigan flanesning tashqgi silindrsimon
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yuzas yoki jilvirlangan o[Zzak boljin olinadi. Tirsakli val jilvirlangandan
sog uning barcha shatun va olZak bolyinlari bir yolla GOI § 20-30
pastalaridan foydalangan holda jilvirlanadi. Tirsakli vaning bolyinlarini
jilvirlash va jilolash ishlari maxsus stanoklarda olib boriladi. Tirsakli vallar
jilvirlangandan (jilolangandan) soldg, ularning moy yolllari yaxshilab yuviladi,
sigilgan havo bilan tozalanadi, keyin esa tekshirib kolril adi. OZak bolyinlarining
vamaxovik qotiriladigan flanesning urishi hamda val krivoshipining radiudari
maxsus moslamalarda tekshiriladi. Bunda quyidagi talablarga rioya qilinishi
zarur:

podshipniklar olatiladigan bolyinlarning ovalsimonligi va

konussimonligi, dvigatelning turiga boglliq holda, 0,01-0,02 mm dan

oshmadligi, tisnli glldirak olrhatilgan bolyinning va olZak bolfinlarning

chetki bolyinlarga nisbatan urishi 0,03 mm dan oshmadligi;

maxovik mahkamlanadigan flanesning oxirgi chekka nugtalarga nisbatan

urishi 0,04 mm dan oshmadligi;

bolyin yuzalarining gladir -budurligi 9-sinf dargjasidan past bollmadligi;

gatellarning radiuslari va krivoshipning radiudari texnik talablarga mos

kelishi kerak.

Tirsakli vallarni saralash jarayonida quyidagi nugsonlar aniglanishi
mumkin:

talmirlash ollchamlari bolyicha tiklash imkoniyati bollgan bolyinlarning

yeyilish;

yeyilish  miqdori talthirlash  ollchami  chegarasidan chiggan va

bolyinl arining yeyilish;

val bolyinlari sirtgi gatlamlari  (yeyilish va qayta jilvirlash natijasida)

gattigligining pasayishi.

Bu nugsonlarga garab tirsakli vani yolalishlar (marshrutlar) boljicha
talmhirlash mumkin. 13.1.4-rasmda tirsakli val bolyinlarini yolialishlar bolyicha
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taimirlash texnologiyas va talmirlashning texnologik jarayoni sxemasi

keltirilgan.
3
2 o Mlustahkamlash
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13.1.4-rasm. Tirsakli val bolyinlarini yoalishlar bolyicha
talmirlish texnologik jarayonining sxemas.

Birinchi yolalishda tirsakli valar talmirlash ollchamlari usulida
tiklanib, keyin jilvirlangan bolyinlar mustahkamlanadi.

Ikkinchi yolalishda, birinchi yolAalishdan fargli olZaro bolyinlar
gattigligi joiz giymatdan pastroq bollladi.

Bunday vallar talmirlash ollchamlari bolyicha ishlov berilgandan solrg
toblash operatsiyasidan olfladi. Soligrajilvirlanadi va yakuniy mustahkamlanadi.
Bu yolnalishda talmirlangan val ishlatish jarayonida jada yeyilmaydi.

Uchinchi yolAalish bolyinl arining yeyilish miqdori talmirlash ollchamlari
chegarasidan chetga chiggan tirsakli vallar uchun qollaniladi. Bunday tirsakli
vallarning bolyinlari suyuglantirib goplashdan oldin galtelli gismlaridagi ichki
(qoldiq) kuchlanishlarni yoldotish magsadida bolshatiladi. Soldgra bolyin
yuzalariga suyuglantirilgan metall qoplanadi, jilvirlanadi, jilolanadi va
mustahkamlanadi.

Egilgan tirsakli valni tolglfilash muhim operatsiya bollib hisoblanadi. U

odatda ikki marta ketma-ket told(tilashdan iborat bolladi. Va 0,3 mm dan ortiq
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egilgan bollisa, u dastlab press ostida tolgltilanadi. Buning uchun val prizmaga
oldnatiladi va indikator yordamida maksimal egilish joyi aniglanadi. Agar val
gismlaridaturli tomonga yolnaltirilgan egilish yoyi mavjud bollisa, unda tolg[tilash
ikki usulda amalga oshiriladi. Dastlab birinchi egilish, solihgra bartaraf etiladi.
Bunda tayanchlarning tolgLti joylashuvi va press kuchining golyilish joyi nazorat
qgilinadi.

‘ﬂ
13.1.5-rasm. Tirsakli valni tolg(tilash sxemasi:
a [Ovalning olzak bolyinlarini toldCtilash; b Cvalning birinchi gismini tolgCtilash;
v Ovalning ikkinchi gismini tolg(tilash.

Tirsakli valni tolgltilash sxemas 13.1.5-rasmda koldsatilgan. Valni
tolgltilashda u teskari yolmalishda 3 mm ga egilgunga gadar yuklanadi. Solmgra
yuklama echib olinadi vaval bolyinining tepkili tolginlanishi tekshiriladi. Agar bu
tolgltilash ijobiy natijalarni bermasa, unda jarayon yuklamalarni oshirgan holda
valning egilishini 4-5 mm gacha etkazib, jarayon takrorlanadi. Bunday tolg(tilash
yordamida egilish kattaligi 0,2-0,3 mm gacha etkaziladi. Shundan solig valning
yon yuzalarini mexanik puxtalab (13.1.6-rasm) tolgltilash davom ettiriladi.
Puxtalash valning yon yuzasiga tez-tez, ammo yengil zarbalar berish imkoniyatiga
ega bolgan moslama bilan jihozlangan pnevmatik bolgla yordamida amalga
oshiriladi.
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13.1.6-rasm. Tirsakli val bolyinlarini puxtalab tolg(tilash sxemasi:
ab va cd Otolgltilashgacha val bolyinlarining oldlari; a'b’ va ¢’ d’ Otolg[tilangandan solng.

Talthirlangan valda ichki darzlarning mavjud emasligi  magnitli
defektoskopiya yoki boshga usullarda tekshiriladi. Shuni ham talkidlash joizki,
barcha tirsakli vallar talmirlangandan solig maxsus qurilmalarda dinamik

muvozanatlanishi lozim.

Y eyilgan vallarni talmirlash

Vallar sapfalari, bolyinlari, shkivlar, tishli glildiraklar va boshga detalar
olinatiladigan sirtlar, shponka arigchalari, rezbalar va boshga joylari yeyiladi va
eziladi. Natijada ishgalanadigan sirtlar ovalsimon, girrali, konussimon shaklni
oladi; shponka ariqchalari kengayadi, rezbalar eziladi, gisiladi va hokazo.

Yeyilgan vallarni turli xildagi usullarda talhirlash mumkin. Asosiy usullar
bollib yeyilgan sirtni metall gatlami bilan qoplash (suyultirib qoplash, gaz plazmali
purkash); hagaash, yani hagani yeyilgan sirtga olfnatish; valni talir
ollichamiga olikazish (mexanik ishlov berish yordamida). Agar val aohida
elementlarining yeyilishi va ezilishi katta bolllsa, unda yangi elementlar olfnatiladi.

Talirlash usulini tanlashga quyidagilar talsir giladi:

1. Yeyilish kattaligi: agar yeyilish 2 mm dan katta bollisa, unda suyultirib
goplanadi yoki gaz alangali purkash usulida tiklanadi; yeyilish kichik bollsa (0,2-
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0,3 mmgacha), unda gatlam hosil gilishning galvanostegik usuli gollaniladi yoki
detal talmir ollichamiga oltkaziladi.

2. Vaning ishlash sharoiti: zarbali yuklama paytida val suyultirib qoplanadi
(gaz plazmali purkash kam gollaniladi); korroziya muhitida ishlaydigan val xrom
gatlami bilan goplanadi, abraziv muhitda ishlaydigan val esa margantsovkali yoki
xrom surkovli elektrod yordamida suyultirib goplanadi.

3. Talirlash vositalari: agar talmirlash mexanik ustaxonasida
metallashtirish va suyultirib gqoplash ishlarini bajarish uchun qurilmalar bollmasa,
undatalmirlash halgaari (vtulkalar) kiydirmasi qotlaniladi.

4. Talmir olichamlari: agar korxonada talthir ollichamlarining ishlab
chigilgan tizimi mavjud bolisa, unda yeyilgan valning ollichamini gayta charxlash
yoki gayta jilvirlash yordamida navbatdagi talmir olllchamiga muvaffagiyatli
olfkazish mumkin.

5. Iqtisodiy tasavvurlar: turli xildagi teng sharoitlarda talmirlash usuli uning
narxidan va detallarining xizmat muddatidan bogliq ravishda tanlanadi .

Yeyilgan vallar avvalgi boblarda kolrib offilgan tiklash usullarida, yalni
flyus gatlami ostida suyultirib goplash, metallashtirish, polimer materiallar bilan
tiklash, xromlash bilan tiklash, mexanik ishlov berish bilan va boshga kolplab

usullarda tiklanadi.

Y eyilgan vallarni gazoter mik purkash usulidatiklash

Valarni 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 purkashgatayyorlash;

purkalgan metall gatlamini hosil gilish;

hosi| gilingan gatlamga mexanik ishlov berish.
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13.1.7-rasm. Gazoter mik purkash usulida vallarni tiklash:
a f yeyilgan val (boshlanglich holati); b f ariqchalar kesish; v f metallashtiriladigan gismni
yolfish; g f sinig rezbakesish; d f metal purkash; e f metallashtirilgan gatlamni yoliish.

Val girtini gazotermik purkashga tayyorlash uning sirtini iflosliklardan va
moy dogllaridan tozalash, geometrik shaklidagi buzilishlarni bartaraf etish
(ovallik, bochkasimonlik va h.o) va gladir-budirlikni oshirish uchun oltkaziladi.
Val girtini tayyorlashda unga gadami  0,8-1,2 mm, chuqurligi 0,5-0,8 mm ga teng
bollpan siniq rezba kesiladi.

Sirtni uvalanishdan va zolrigishdan muhofazalash uchun oxirgi gismlari
yolniish orgali himoyalovchi chigiglar hosil gilinadi yoki shlitsalar kesiladi.

Shponka ariqchalari va turli xildagi teshiklar (valda mavjud bollgan va
purka maydigan) taxtachali tiginlar yordamida himoyalanadi.

Sapfa va bolyinlarni purkash uchun tarkibida 0,4-0,6% uglerod bollfan
(pollet 50) polat sim qollaniladi (d = 1,5 mm). Shkivlar, shesternyalar va
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boshgalarni kiydirish joyini goplash uchun esa tarkibida 0,1-0,2% uglerod
bollgan (pol&at 10, polat 20) kam uglerodli pollat ssm golllaniladi. Agar juda
gattiq sirt hosil qilish talab qgilinsa tarkibida 1-1,2 % uglerod bollgan simlardan
foydalaniladi. Metallashtirish ogimining geometrik oldi (purkash konusi) stanok
markazlari chiziglidan yugorirogda joylashgan bollishi 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 metalashtirilsa, u avval kesimi keskin
olZgaradigan joylarida purkaladigan metall gatlami bilan goplanadi, solrigra esa
sirtning golgan gismiga yuqgori uzatish bilan metall purkaladi.

Diametri 100 mm gacha bolgan valar uchun bir marta oltishda hosil
gilingan qatlam gainligi 0,7-1,0 mm ni tashkil giladi. Mexanik ishlov berishda
quyim: yoldishda 0,4-0,8 mm, jilvirlashda 0,2-0,3 mm. Gazotermik purkab
goplangan vallarga tokarli stanoklarda odatiy yolll bilan ishlov beriladi: kesish
tartibotini belgilashda hosil qgilingan gatlamning asosly metall bilan ilashish
mustahkamligi hisobga olinadi.

13.2. Vtulkatipidagi detallar ni talimhirlash

Vtulka tipidagi detallarga podshipniklarning ichqolymalari, yolmaltiruvchi
vtulkalar, silindrik vtulkalar va boshqgalar kiradi. Bunday tipdagi detallarning
asosy nuqgsonlari f tashqgi, ichki silindrik va yon yuzalarining yeyilishi,
rezbalarning yeyilishi, ishgalanadigan sirtlardagi tirnalishlar va chiziglar, darzlar.

Bunga olXshash detallarni talirlashda dastlab darzlar bartaraf etiladi,
solngra yeyilgan ishchi sirtlar suyultirib gqoplash, metallashtirish, galvanik va
plastmassali qoplamalar yoki ishgalanishni kamaytiruvchi quyma goplamalar
yordamida goplanadi. BalZi hollarda, masalan, silindrik gilzalar va boshgalarni
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talmirlashda talmir ollichamlari usulidan foydalaniladi yoki golshimcha detallar
golshish yordamida talmirlanadi

Kompressorlar va nasoslarning almashuvchan silindrik vtulkalaridagi ichki
ishchi girtlarining yeyilishi asosly nugson hisoblanib, bu ishgalanuvchi sirtlar
orasidagi tirgishlarning kattalashuviga va shu bilan gatorda, birikma zichligining
buzilishigaolib keladi. Turli xildagi mashinalarning silindrik vtulka ari ollichamlari
va shakli bolyicha farglanishiga garamay, ularni talmirlash jarayoni bir-biriga
olXshashdir.

Silindrik vtulkalar odatda talhir olllchamlari usulida talhirlanadi.
Vtulkaning ollichamidan boglliq ravishda metall kesish stanogi tanlanadi. Kichik
gabaritli vtulkalar uchun veritkal yolnish stanoklari qollaniladi, maxsus
xoninglash stanoklarida esa yakuniy ishlov beriladi.

Yirik gabaritli vtulkalar odatda bortshtangada qotirilgan kolp keskichli
kallakka ega boligan gorizontal yolmnish stanoklarida yolmiladi. Y olrilgandan solng
sirt jilvirlanadi va xoninglanadi.

Tashqgi zichlovchi  balboglchalar yoki bolrtiglar korrozion-mexanik
yemirilganda, vtulkaning ichki dgirtlarini  yolhishdan oldin  boshlanglich
belbogl¢chalar va bolftiglarni suyultirib qoplash yordamida tolldirish tavsiya
etiladi. Shuni yodda tutish kerakki, suyultirib goplash paytidagi yuqori harorat
giyshayishni, balZida esa darzlar paydo bolishini keltirib chigarishi mumkin.
Shuning uchun migli elektrodlar va flyusdan foydalanib gazli suyultirib goplash
yoki metallashtirishni golllash magsadga muvofiqdir. Suyultirib qoplangandan
keyin zichlovchi belbogl¢halar va bolitiglar tokarli stanoklarda ishlov beriladi,
solngraberilgan talmir ollichamidagi teshik jilvirlanadi.
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13.3. Kulachoklarni talmirlash

Hozirgi vagtda kulachoklarni talfirlash uchun elektr yoyli suyultirib
goplashdan foydalaniladi. Ushbu texnologik jarayon bir gator kamchiliklarga ega
bollib, ular quyidagilardir:

tiklash jarayonidalegirlovchi elementlarning kuyib ketishi;

suyultirib goplangan gatlamda oksidli va shlakli aralashmalarning

mavjudligi;

suyultirilgan metalIning vodorod, azot va kislorod bilan tolyinishi;

metlIining elektr yoyida kuchli gizib ketishi.

Bularning barchasi metall strukturasini yomonlashtiradi, darzlar paydo
bollishiga kolmaklashadi, mahsul otning toligish mustankamligini sezilarli ravishda
pasaytiradi va natijada ishlatish jarayonida uning buzilishiga olib keladi. Bundan
tashgari, tiklashning yoyli usullarini golllash aynigsa pollatdan yasalgan
detallarning deformatsiyalanishini keltirib chigaradi, uni barataraf qilish uchun esa
tolgltilash talab gilinadi. Shuning uchun cholyandan va polliatdan tayyorlangan
kulachoklarning ushbu kamchiliklari bollmagan tiklash texnologiyasini ishlab
chigish dolzarb vazifa bollib hisoblanadi.

Elektr tutashuvli kavsharlash yoyli usullardan shunisi bilan farglanadiki,
bunda sirtgi gatlamning goplanishi aosoiy materialni eritmasdan sodir boliadi.

Sifatli kavsharlashning zaruriy sharti bollib, achitmalar joyini tozalash
imkonini beruvchi olzi flyuslanadigan kavsharlarning mavjudligi, shuningdek,
kavsharlashning detallar ishining harorat sharoitlarini, asosiy biriktiriladigan
detalarning erish haroratini va kavsharning erish haroratini hisobga oluvchi
harorat tartibotlariga rioya gilinishi hisoblanadi.

Olikazilgan tadqgiqotlar va amaliy tgjribalar shuni kolisatadiki, pollatdan va
cholyandan tayyorlangan detallar uchun eng qulay material bolib Ni-Sr-V-Si
tizimining nixromli o[z flyuslanadigan kukunli kavsharlari hisoblanadi,

kavsharlashning haroratli intervali esa 850...1150 fiC atrofida bollladi. Kolisatib
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oliilgan kavsharlar pollat va cholyanlarni kavsharlashga qolyilgan talablarga javob
beradi. Ular kavsharlangan birikmaning yugori mustahkamligini taltinlagan
holda, kavsharlanadigan sirtlarni yaxshi ivitadi, yetarlicha suyuq oquvchanlikka
ega, kavsharlash tirgishlarini tolldiradi. Shuning uchun polllatdan va cholyandan
tayyorlangan kulachoklarni tiklash uchun PG-SR markali kavsharlarni eng qulay
variant bollib hisoblanadi.

Talthirlash usuli kulachokning shaklini namunaviy shaklga keltirish uchun
tiklash magsadida uning sirtiga kavshar hosil qgilishdir. Buning uchun mahsulot
tiklashdan oldin sinchkovlik bilan iflosliklardan tozalanadi. Solmgra boshlanglich
shaklni tiklash uchun zarur bollgan pastasmon kukunning migdorini aniglash
magsadida namunaviy kulachok (13.3.1-rasm, a) va yeyilgan kulachok (13.3.1-
rasm, b) ning ollichamlarini solishtirish amalga oshiriladi.

/-~

a) b)

13.3.1-rasm. Boshlangtich (a) va yeyilgan (b) kulachoklar

Shundan solhg kengligi kulachok kengligiga teng bollgan shakl hosil
giluvchi pollat tasma 1 (13.3.2-rasm) tayyorlanadi. Tajriba yolli bilan shu narsa
aniglandiki, tiklanadigan sirtda sifatli kavsharlangan qatlam  shakllanishini
talminlash uchun pollat tasmaning galinligi 0,5...0,7 mm ga teng bollishi kerak.
Sirtda pastasimon kavshar goplanadi. Qorishma tasmaning olfita gismida massiv
(yaxlit tolda) 2 koMinishida, golgan gismlarida esa 30..50 mkm galinlikdagi

yupga gatlam 3 koldinishida joylashtiriladi.
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13.3.2-rasm. Tasma ustida pastasimon kavshar ning joylashish sxemasi

Aralashma qgatlamining galinligi 30 mkm dan kichik bollganda diskli
elektrodlar 1 (13.3.3-rasm) dan bosim berilganda kulachok va tasma orasidagi
bolshligdan kavsharning sigib chigarilishi tufayli kavsharlangan gatlamda taqgir
joylar paydo bolishi mumkin. Qatlam galinligi 50 mkm dan ortiq boliganda

gorishma sarfi oshadi, kavsharning tolliq erimasligi tufayli esa kavsharlangan chok
sifati yomonlashadi.

i Qs
a -2
N

S 1
T Qgis

13.3.3-rasm. Payvandlab ulash sxemasi

Kavshar goplangan tasma 3 (13.3.4-rasm) yeyilgan kulachok 1 ga shunday
oldnatiladiki, unda gorishmaning massivi (yaxlit tolda) 4 kulachokning yeyilgan
zonasini tolldiradi. Tasmaning uchlari chok 2 hosil qilib payvandlanadi.
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Tasmaning tashqi sirtiga diskli elektrodlar yaginlashtiriladi va 800 N kuch bilan
gisiladi. Diskli elektrodlarga transformator Tr dan 5000...6000 A tok kuchini
taiminlovchi  3,5..4,5 V kuchlanish uzatiladi. Kulachok r/R (13.3.1, a-rasmga
garang) nisbatga proportsional bollgan olzgaruvchan tezlik bilan aylanma
harakatga keltiriladi. Keng sirtlar kulachokni bolylama yolmalishda siljitib, vint
chiziq bolylab tiklanadi. Kulachokning aylanish va kolchish tezligi  30...40% ga
goplangan kavshar choklarning goplash shartidan kelib chiggan holda tanlanadi.
Kulachok 2 ni (13.3.3-rasmga garang) diskli elektrodlar 1 bilan dumalatish
elektrod va tasma olrtasidagi tutashish zonasini suyuqlik yordamida sovutish bilan
bir vagtda kavshar tolliq gotgunga gadar amalga oshiriladi. Tiklangandan solmg
kulachok shakl hosil giluvchi pollat tasmani tolliq olib tashlaguncha jilvirlanadi.

1 3 4

13.3.4-rasm. Tiklangan kulachokning kolndalang kesimi:

1 Oyeyilgan kulachok; 2 COchok; 3 [kavshar gqoplangan tasma; 4 Omassiv (yaxlit tolda).
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13.4. Tishli glildiraklarni taltirlash

Tarmoqg ishlab chigarish korxonalarida turli konstruktsiyadagi tishli
gllldiraklar gollaniladi (13.4.1-rasm):

tolgLti tishli, giya tishli, silindrsimon, konussimon, murakkab, chervyakli va

maxsus tashqgi vaichki tishlar bilan;

ilashish burchaklarining turli kattaliklari (200) 150) 14,50, turli modullari (1-

15 va undan yugqori) bilan va turli xil tishlar soni bilan (15-250) yaxlit va

graladigan;

alohida tayyorlangan va boshga detallar bilan birga tayyorlangan;

turli xil materialdan (pollat, cholyan, plastmassa).

Nosoz tishli glildiraklar kolpincha yangisi bilan amashtiriladi, biroq,
xususan chetdan kedtirilgan jihozlar uchun yangi tishli glildiraklarning tanqisligi
bilan bog(liq ravishda tishli glldiraklar talmirlanadi. Tishli glildiraklar odatda
cholyan, polliat, bronzalar (chervyakli glildiraklar) va tekstolitdan tayyorlanadi.
Ular turli tezliklarda ishlaydi (0,2-30 m/min), turli quvvatlarni uzatadi (0,1-100
kVt) va hokazo.

Ishlash paytida tishli glldiraklarda turli xil nosozliklar paydo bolladi:
tishlarining yeyilishi va sinishi, tolglindagi darzlar, shponka arigchaari va
shlitsalardagi darzlar, tolXtatgichli teshiklarda rezbalarnin sinishi va boshgalar.
Kolpinchatishlarning yeyilish hollari qayd qilinadi.

Tisnli glldiraklarni talmirlash jarayoni mallum dargjada shikastlanish
xarakteri va detalning ollichamlari bilan aniglanadi. Tishli glildirak gupchakining
yeyilgan teshigi suyultirib goplash, talmir olllchamiga olikazish yoki golshimcha
talmir detallari usulidatiklanadi.

Talmirlash usulini tanlash teshik diametri va gupchak uzunligi bilan
aniglanadi. Teshik diametri 100 mm dan katta va gupchak uzunligi diametr
ollchami chegarasida bollsa, gupchak teshigining yeyilgan sirtisuyultirib
goplanadi, soligra esa teshik boshlanglith ollthamgacha yolniladi.
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13.4.1-rasm. Tishli glildirak sxemasi

Yeyilgan teshik diametrining kichik va gupchakning uzun ollichamlarida
suyultirib goglash giyin bolliganligi tufayli, teshik yangi talmir olllchamigacha
yolmniladi. Birog bu holda valning oltkazish bolyinini yangi talir olllchamigacha
goplash zarur, bu valning tishli glldirak bilan tutashuvini tiklash jarayonini
giyinlashtiradi. Shuning uchun tishli glildirakning teshigida shponkali yoki
shlitsali ariqcha bollmaganda va gupchak devorining galinligi katta diametrga
ishlov berishni amalga oshirish imkonini bersa, tishli glildirakning yeyilgan teshigi
yolhiladi va unga pollat vtulka pressab olrfnatiladi, yani qolshimcha talmir
detallari usuli gollaniladi. Shundan solhg glldirak ikkinchi marta stanokka
olinatiladi hamda vtulkaning teshigi boshlanglilch ollichamgacha yolmiladi.

Tishli glilldirak teshigidagi shponka ariqchasining chekkalari glijimlanganda
yoki buzilganda olyish stanogida eski ariqchaning oldiga 120-180fi burchak ostida
yangi arigchaga ishlov beriladi. Yangi shponka arigchasining bolylama oldi
teshikning oldiga parallel bollishi kerak.
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Tisnlari yeyilgan va singan tishli glildiraklarni talthirlash uchun suyultirib
goplash (13.4.2-rasm, a), gardish yoki tishli sektsiyani olinatish (13.4.2-rasm, b)
usullari gqoaniladi.

13.4.2-rasm. Tishli glldiraklarni tiklash usullari

Y eyilgan tishlarni uzaytirish

Tisnli glldiraklarning suyultirib qoplangan sirtlari  yoliladi, shilinadi,
frezalanadi, zarur holatlarda esajilvirlanadi.

Solnggi vagtlarda suyultirib goplangan tisnlar mexanik ishlov berish oliniga
elektr uchqunli ishlov berilmoqgda. Tolg(ti tishli silindrsimon tishli glildiraklarni
tiklashda ikki xil elektrod-asboblar gollaniladi (13.4.3-rasm, a, b): birinchis f
radial, ikkinchisi esa f bolylama uzatish. Agar B/t > 2 vam < 4 mm bollisa, bunday
tishli glldiraklarni tiklashda radial uzatish gollaniladi (B f tishning eni, t f
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gadami, m f moduli). Boshga xollarda elektron-asbobning bolylama uzatishidan
foydalaniladi.

13.4.3-rasm. Suyultirib goplangan tishli glildiraklarga elektr uchqunli ishlov berish.
Aniq elektr uchqunli ishlov berish uchun bolish moslamasidan

foydalanilaldi. 13.4.3-rasm, v da shunday moslamalardan birining sxemas
kolrsatilgan. Tiklanadigan tishli glildirak 5 umumiy gisgich 7 ga olfnatilgan. Bu
gisgichga namunaviy glildirak 3 olfnatilgan bolib, u bolyicha bolish oltkaziladi.
Berilgan holatda buralganda glildirak bolluvchi richag 2 yordamida gayd qilinadi.
Barcha qurilmalar burchaklik 4 ga olinatilgan. Elektrod-asbob 1 manfiy qutbga,
burchaklik esa musbat qutbga ulangan.

Plastik defor matsiya usulida tiklash

Bu usuldan yeyilgan (pollatdan tayyorlangan) tishli glildiraklarni tiklash
uchun foydalaniladi. Uning mohiyati shundaki, glildirakning yeyilgan gismidan
deformatsiyalash bilan plastik holatga keltirilgan metall yeyilgan tishlarga gayta
tagsimlanadi, solhgra dumalatib ishlov berish asbobining talSiri ostida zaruriy
shaklni egallaydi.

Barcha bu offishlar bitta qurilmada amalga oshiriladi (13.4.4-rasm). Elektr
pechida 800-900 [C gacha gizdirilgan tishli glildirak 6 ustki va pastki puansonlar 1
va 3 ga olinatiladi. Bu puansonlar val 4 ga olinatilgan tishli glldirak 6 ga
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olXshashdir. Puansonlar glildirakka garatilgan yon yuzal arida ponasimon turumlar
(shiplar) 5 ga ega. Puansonlar 1 va 3 va tiklanadigan glildirak 6 dumalatgich 2
bilan ilashtirilgan. Dumalatgich 2 ham tiklanadigan glildirak kabi modulga va
tishlar soniga ega bollib, yuqgori gattiglikka ega bolllgan pollatdan yasalgan. Ustki
puanson turumlar 5 bilan bosiladi va metallni radial yolnalishda dumalatgich 2
tomoniga gisadi. Metall dumalatgichning yeyilgan tishlari va botigliklari orasidagi
tirgishlarni tolldiradi. Dumalatgich tiklanadigan tishlarni qoliplaydi va kalibrlaydi.
Qolshimcha mexanik ishlov berish talab gilinmaydi.
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13.4.4-rasm. Tishli glildiraklarni plastik defor matsiyalash usulida tiklash

Tishli gismlar (sektsiya), tishlar va gardishlarni olfinatish

Yeyilgan tishlar olib tashlanadi, ularning olinida esa tishli gism, alohida
tishlar yoki tishli gardish kolfinishidagi yangi tishlar biriktiriladi. Tishli gism bir
necha (2-4) yonmayon joylashgan shikastlangan tishlar amashtirilgan paytda
gollaniladi. Tishli gardish tishlarning katta gismi yeyilganda yoki singanda
golaniladi.

Tisnli gismlarni payvandlab ulash (zahira glildirak bollmaganda) yaxshi
natijalar beradi. Talmirlanadigan tishli glildirakdan nosoz tishga ega bollgan
tolglin (obod) gismi kesib olinadi. Uning olfniga yaxshi ishlaydigan tishli sektsiya
1 (13.4.5-rasm) payvandlab ulanadi. Payvandlab ulanadigan sektsiya qolshni
tishlarga nisbatan tolgLti joylashtirilgan bolishi uchun quyma alyuminiy andoza 2
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golaniladi. Tishli sektsiya ikki tomondan navbatma-navbat payvandlab ulanadi.
Yugori mustahkamlikka erishish uchun sektsiya va tolglinning ichki tomoniga
pollat chiviglar payvandlanadi. Yeyilgan tishli sektorlarni talmirlashda olib
tashlangan tishlarning oliniga yangi tishli sektsiya payvandlanadi.

Gardish (venets) olikazish usulidan boshga detallar bilan bir butun qilib
tayyorlangan (murakkab vtulkalar, glildiraklar bilan) tishli glldiraklarni talmirlash
uchun foydalaniladi.

Gardishlar quyidagi tartibda olikaziladi. Yeyilgan tishlar yolhiladi va
glildirakka gardish oltkazishga moslashtirib ishlov beriladi. Tayyorlangan gardish
glildirakka biriktiriladi. Gardish yolhiladi va unga tishlar frezalanadi. BalZan
gardish yakuniy ishlov berilgan kolfinishda biriktiriladi, unda oxirgi ikki
operatsiya bgarilmaydi. Yeyilgan glldirakning tishlari randalash stanokida
boshlanglich randalangandan solig tokarli stanokda yolmiladi. Toza yunish uchun
golyim 1-1,5 mm ni tashkil giladi. BalZan tishlar zubila, egov, gayroqgtosh va
hokazolar bilan dastaki yolniladi. Bu operatsiya kolp mehnatni talab giladi va
zaruriy sifatni talrhinlamaydi.

13.4.5-rasm. Tish gismlarini payvandlab ulash

Glldiraklarni gardishga moslashtirib toza yolnhish gisgichda baariladi,
shuning uchun detal teshigi boshlanglich razvertka bilan tekshiriladi.
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Gardisn tishli glldirakning vazifasidan va oltkazish usulidan bogliq
ravishda polliat, bronza yoki cholyandan yasalgan bolishi mumkin. Gardishning
pollat tayyorlanmasi poliat gldlladan yoki bolgldlangan halgalardan yolnib
tayyorlanadi. Bolg@langan halga mustahkamroq hisoblanib, unda tolalar radia
joylashgan. Gldlladan tayyorlangan gardishning mustahkamligi pastrog, chunki
undagi tolaar tishlarga nisbatan kolndalang joylashgan.

Gardishlarni olfnatishdan boshqga usuli ham mavjud. Tishlari olib tashlangan
tishli glildirak quyma qgolipga joylashtiriladi va eritilgan metall bilan qoplanadi. Bu
holda tolglinni sinchiklab ishlov berish, gardisnning ichki sirtiga sinchiklab ishlov
berish va hokazolarga zaruriyat tugllmaydi. Tolglinning sirti ganchalik gladir-
budur bolllsa, quyilgan metall shuncha yaxshi saglanadi. Bu usulning kamchiligi
bolib gardishni almashtirish murakkabligi hisoblanadi.

Gardish oltkazilgandan solig toza yolnhiladi va tishlar kesiladi. Agar tishli
gllldiraklarning konstruktiv  berilganlari  bolyicha bunday ishlov berish
giyinchiliklarni keltirib chigarsa, unda gardish yakuniy ishlov berilgan koldinishda
oltkaziladi.

Balzi tishli glildiraklarda tisnlarining bir tomonlama yeyilishi sodir bolladi.
Tishlari 2 ning (13.4.6-rasm) olhg tomon yon yuzas yeyilgan silindrik tishli
gllldirak quyidagi tartibda talmirlanadi. Tokarli stanokdatishli glildirakning gismi
3 kesb tashlanadi. Solmgra boshga tomonidan olllchamlari kesib tashlangan
gismiga aniq mos keladigan halga payvandlanadi. Shundan solhg ghldirak
shunday joylashtiriladiki, boganadigan tishli glildirak bilan tutashishda
tishlarning chapki yeyilmagan sirti ishtirok etadi.

Y uqgorida aytib olfganimizdek, tishli glldirakni yeyilgan tishlarni suyultirib
goplash yolli bilan talmhirlash mumkin. Suyultirib goplangan tishlargaishlov berish
murakkabligi bilan farg giladi.

Ishlov berishni osonlashtirish magsadida olrtacha va katta moduldagi
glildiraklarning tishlari bir juft mis shablonlardan (13.4.6-rasm, b) foydalanib

suyultirib goplanadi. Mis shablonlari glildirak tishlari orasida botiglik shakliga ega
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va tiklanishi lozim bollgan tishning yon sirtini hosil giladi. Suyultirib qoplashdan
oldin mis shablonlar olZaro plankalar 5 yordamida biriktiriladi va glildirak
gardishiga plankalar 7 bilan suyultirib goplash jarayoniga xalagit gilmaydigan
holatda qotiriladi. Buni bajarishda suyultirib goplanadigan metall shablonlarga
payvandlanmaydi, chunki mis yugori issiglik olikazuvchanlikka ega. Shuning
uchun tish suyultirib goplangandan keyin shablonlar oson echiladi. Suyultirib
goplash galin surtilgan elektrodlar (E-3u, E-42, OMM-5 vab.) yordamida amalga
oshiriladi. Suyultirib goplangandan soldg glildirakning asta-sekinlik bilan
sovishini talminlash zarur. Buning uchun butun glildirak yoki uning tish suyultirib
goplangan gismi issiq qumda kolmiladi.

13.4.6-rasm. Tishli glildiraklarni talmirlash sxemalari:
a [Jhalga payvandlash yordamida; b Omis shablonlar bolylab tish suyultirib goplash;
v Lichguyma payvandlash; 1 Ohalga; 2 Otish; 3 [Jkesib tashlanadigan gism;
4 Opayvand choklari; 5, 7 Oplankalar; 6 CJmis shablonlar

Tishli ghldiraklarni payvandlab gotiriladigan tishli ichgolymalarni olrnatish
yoli bilan ham talthirlash mumkin (13.4.6-rasm, v).

Kolpincha yeyilgan tishli glildirak 1 (13.4.7-rasm) gardishni plastmassa 2
bilan goplab tiklanadi. Buning uchun qoplanadigan glildirak bosim golipga
joylashtiriladi va qizdiriladi, shundan solhg vertikal quyish mashinasida
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plastmassa bilan (kolpincha poliamid bilan) goplanadi. Qoplangan gardishning
asos bilan birikish mustahkamligini oshirish uchun unga doiraviy arigcha yolniladi
yoki aylana bolylab bir necha teshik parmalanadi. Glildiraklar bosim golipdan
chigarib olingandan solig poliamidli gardish yolniladi vafrezalanadi.

- '//,///g?

"’ 7 ////d;

13.4.7-rasm. Polimer yordamida tiklanadigan tishli glildir ak

13.5. Shponkali birikmalar detallarini talmirlash

Shponkali birikmalar burovchi momentni valdan unga olinatilgan tishli
ghldirak, shkiv, vtulka va boshga shunga oXshash detallarning gupchagiga va,
aksincha, bu detallardan valga uzatish uchun xizmat qiladi. Shponka
birlashtiruvchi detal bollib hisoblanadi. Shponkalar, bundan tashgari, olq holatida
detalarning valdagi vaziyatini gayd qiladi. Shponkalarning asosiy xillari va
ularning ollichamlari standartlashtirilgan. Shponkali birikmalar (13.5.1-rasm)
oddiyligi, bolliaklarga gjratish, yiglish va talmirlashning qulayligi bilan gralib
turadi. Shponka ariqchalarida detallar kesimlarining mavjudligi tufayli zaiflashishi
va buralishdagi mustahkamlikning kamayishi ularning asosly kamchiligi bollib
hisoblanadi. Bu kolpincha biriktirilgan detallarning yemirilishiga olib keladi.
Tutashadigan detallardagi shponka kesimlari va shponka arigchalari valning
diametral ollichamidan va tutashmaning xarakteridan bog(liqg ravishda tanlanadi.
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Movlash uchun
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13.5.1-rasm. Shponkalar ning konstruktsiyalari:
a Oprizmatik; b Csegmentsimon; v [sirpanuvchi; g Oyomaltiruvchi; d Cponasimon:
1 Otangentsial; 2 Ofriktsion (ishgalanma); 3 Ctaqir joyda; 4 Clolyib olinatiladigan

Ishlatish sharoitlari bolyicha shponkali birikmalar tashgi kuchlar va
momentlar mavjud bollimaganda har doim boshlanglich cholzish natijasida paydo
bolladigan ichki elastiklik kuchi talsir giladigan kuchlangan va kuchlanmaganlarga
bollinadi. Kuchlanmagan shponkali birikmalar uchun yon qirraari bilan
ishlaydigan prizmatik va segmentsimon shponkalar golllaniladi.

Prizmatik shponkalar (13.5.1-rasm, a) chekkalari dumaoq yoki yass
shakldagi baland, oddiy kolfinishda tayyorlanadi. Ular valni gupchak bilan
golzg@mas qilib biriktirish uchun xizmat qiladi.

Segmentsimon shponkalar (13.5.1-rasm, b) fagat nisbatan katta bollimagan
burovchi momentlarin uzatish uchun foydalaniladi. Zarur hollarda val uzunligi
bolyicha ikkita baZida esa uchta bunaga shponkalar olinatilishi mumkin.
Segmentsimon shponkalarni, shuningdek ularning arigchalarini tayyorlashning

366



osonligi bunday turdagi shaponkalarning afzallligi bollib hisoblanadi, vallarda
chuqur arigchalar tayyorlash zaruriyati esa ularning kamchiligi bollib hisoblanadi,
chunki bunda ularning mustahkamligi pasayadi.

Sirpanuvchan shponkalar (13.5.1-rasm, v) gupchak bilan birga val bolylab
siljiydi. Gupchakning val bolylab sezilarli siljishlarini talminlash zarur bollganda
yolmaltiruvchi  shponkalar olinida sirpanuvchan shponkalar  gollaniladi.
Shponkaning sirpanishi gupchak bilan silindrik bolitiq vositasida biriktiriladi.

Yomaltiruvchi shponkalar (13.5.1-rasm, g) gupchak va bolylab siljishi
kerak bollgan hollarda qollaniladi. Bu shponkalar valga vintlar yordamida
qotiriladi.

Ponasimon shponkalar (1:100 qgiyalik bilan; 13.5.1-rasm, d) val va vtulka
bilan birgalikda kuchlangan shponkali birikmani hosil qgiladi. Bu guruhda
shponkalarning tolrt turi kiradi: olyib olinatiladigan, tagir joyda, friktsion va
tangentsial.

Olyib oldnatiladigan shponka kolmdalang kesimida tolg(tiburchak shaklida
bollladi. Bu shponkaar gupchakda baarilgan arigchalarda va valda olinatiladi.
Olyib olrnatiladigan shponka puxta birikishni va giymati bolyicha katta burovchi
momentlarni  uzatilishini talminlaydi, biroq ariqgcha vaning mustahkamligini
6...10% ga pasaytiradi.

Taqir joydagi shponka valda bajariladigan maxsus maydonchada oldnatiladi.
Taqgir joy valni juda kichik dargjada zaiflashtiradi. Biroq bunday shponkalar olyib
oldnatiladigan shponkaga nisbatan detalni val bilan sust biriktiradi.

Friktsion shponka tayanch sirtda valning diametriga mos keladigan
sharsmon chuqurchaga ega. Bunday shponkalardan foydalanish vahning
mustahkamligi pasaytirmaydi. Biroq bu shponkalar katta burovchi momentlarni
uzatib bilmaydi. Shuning uchun ular asosan asbobsozlikda gollaniladi.

Tangentsial shponka val ariqchasida bir-biriga yolmaltirilgan holda
olinatilgan ikkita ponadan iborat. Bunday shponka burovchi momentni fagat bir

tomonga uzatadi.
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Ishlatish jarayonida shponkali birikmalarning detallari dinamik yuklamalar
taldirida yeyiladi. Y uklamaning tolg(ti tagsimlanishini buzilishini va shponkaning
ezilishini  keltirib chigaruvchi asosly sabablardan biri  bollib, birikmadagi
tirgishning kattalashuvi hisoblanadi. Shponka ariqchasining valda notolg(ti
joylashtirilishi ham ezilishiga olib keladi. Ariqchalar oldlarining giyshayishi valga
gamrab olingan detalning giyshayishini va birikma detallarining yeyilishini keltirib
chigaradi

a) b)

13.5.2-rasm. Shponka arigchalarini talmirlash:
a Uqirralarini suyultirib qoplash; b Opoglonali shponkani olrnatish

Shponka ariqchaarini talirlash uchun turli xildagi usullar golllaniladi.
Y eyilish katta bolllganda shponka ariqchasi suyultirib goplanadi (13.5.2-rasm, a)
va solmgra frezalanadi. Ishlov berishda ariqchaning standartda aniq belgilangan
olichamlarini saglash kerak. Talmirlashda detalni past qizdirish haroratida
(90...100 «C dan past) amalga oshiriladigan tebranma yoyli suyultirib qoplashdan
foydalanish mumkin. Bunday (qizdirishda talhirlanadigan  detalning
deformatsiyalanishini va toblangan qgismlar gattigligining pasayishini  keltirib
chigarmaydi. Qalinligi 4 mm gacha metal gatlamini hosil qilish mumkin.
Suyultirib qoplash jarayonida elektrodga 50...100 Gts chastota va 4 mm gacha
amplituda bilan tebranma harakat beriladi, yoy zonasida esa sovitish suyudligi
(kaltsinatsiyalangan sodaning 5% li eritmasi) uzatiladi. U yoyning talmirlanadigan
detalgaissiglik taldirini kamaytiradi hamda asosiy va goplangan metallning sovish
tezligini oshiradi. Bunda deformatsiyalar pasayadi. Sovitish suyugligi shuningdek
eritilgan metallni kislorod va azotning zararli talsirlaridan himoyalaydi.
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Shponka ariqchas yeyilgan girralarini tebranma yoyli suyultirib goplashning
texnologik ketma-ketligi quyidagicha: yeyilish natijasida keltirib chigarilgan
chuqur chiziglar vatirnalishlarni mexanik ishlov berish yordamida bartaraf qilish;
detalni suyultirib qoplashga tayyorlash (tozalash, yuvish, yoglsizlantirish);
suyultirib qoplash (zarur bollganda bir necha marta olfishda); detalni
magnitsizlantirish; mexanik ishlov berishga golyimlarni aniglash uchun detalni
nazorat qilish.

Barcha shponka ariqchalari va teshiklar ularni saglash magsadida grafitli
yoki midli qolshimchalar bilan berkitiladi. Bunda ular qoplangan gatlam
gainligidan yuqori kattalikda sirtdan chigib turishi kerak. Bu suyultirib
goplangandan keyin ularni oson olib tashlash imkonini beradi. Suyultirib
goplanmaydigan sirtlar holll asbest bilan yopiladi.

Ushbu turdagi talmirdan ham foydalanish mumkin: yeyilgan shponka
arigchas frezalash vositasida kengaytirib va chuqurlashtirib, yeyilish ogibatlari
tolliq bartaraf etiladi; maxsus poglonali shponka tayyorlanadi (13.5.2-rasm, b ga
garang). Birog, bunday talmhirlash birikmaning yuqori anigligini va dSifatini
talminlamaydi. Shuning uchun uni ayrim hollarda qolllash lozim (texnik
kolriklarda, joriy talirlarda). Agar detalning chizmasida shponka arigchasining
gayd qgilingan holati tolgltisidagi kolisatmalar mavjud bollimasa, bunda yeyilgan
arigchani kolmmagan holda, uni boshga joyda yangidan tayyorlashga (kolhdalang
kesmda bittadan ko[p bolimagan) ruxsat beriladi. Yangi arigcha oxirgisiga
parallel ravishda diametral tekidikda, yeyilgan arigchaga 90, 135 yoki 180fi
burchak ostida bajariladi.

Shponkali birikmalarni talmirlashda yeyilgan shponkalar talmirlanmaydi,
balki yangisi tayyorlanadi. Ponasimon shponkalar bundan mustasnodir: ular
arigchaga yumshoq qistirma orgali bolgl@ bilan zarba berib, arigchaga presslanadi.
Bunda ular balandligi bolyicha gadalishi kerak. Bundan tashgari, ponasimon
shponka shunday olinatilishi kerakki, bolshashganda ularni yana cholKktirish
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mumkin bollsin. Shponka kallagi va detalning yon yuzas orasida shponka
balandligiga teng bolllgan masofa qgolishi kerak.

Talmirlash paytida shponkalar ariqchalaridan chigarib olish odatda yumshoq
urib chigaruvchi sumbalar (13.5.3-rasm, a, b) vositasida amalga oshiriladi.
Prizmatik shponkalarni arigchalardan shikastlantirmasdan chigarib olish mumkin.
Shponkaning olrta gismida ikki tomoni ochiq rezbali teshik baarilib, unga vint
buraladi (13.5.3-rasm, v). Vint buralganda uning uchi arigchaning tubiga tayanadi
va undan shponkani itarib chigaradi. Ponassimon shponkalar maxsus moslama
vositasida chigarib olinadi (13.5.3-rasm, g). Uni shponka 1 kallagiga kiydiriladi
hamda halga 2 vavint 6 bilan gotiriladi. Yuk 3 uchigatirgak 5 joylashgan sterjan 4
bolylab erkin harakatlanishi mumkin. Yuk tirgakka urilganda ol kuchlari paydo
bollib, arigchadan shponkani chigarib olinishini talhinlaydi. Ponasimon
shponkalarni chigarib olishda bolgl@ va zubilodan foydalanish tagiglanadi.
Shponka kallagi va gupchak orasiga zubiloni urish shponkaning qgiyshayishiga,
gupchak yon yuzasining buzilishiga, baZi hollasda esa vaning
deformatsiyalanishiga olib keladi.

Talthirlangandan solig prizmatik shponkali birikmalarni yiglishni quyidagi
ketma-ketlikda amalga oshirish zarur:

gladir-budurliklarni olib tashlash va shponkalar hamda ular ostidagi

ariqchalarning olikir girralarini olfimaslashtirish;

chizmada kolrsatilgan oltkazish bilan mos ravishda val arigchasi bolyicha

shponkani moslashtirish;

chizmada kolrsatilgan oltkazish bilan mos ravishda shponka bolyicha

gupchakdagi shponka arigchasini moslashtirish;

misli bolgla, gisgich vositasida yoki press ostida val ariqchasiga shponkani

olfnatish;

shponka va arigcha orasida yon tirgishning mavjud emasligini shchup

yordamida tekshirish;
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shponka va gupchak orasida radial tirgish mavjudligini (ushbu tirgishning
kattaligi standartlashtirilgan) shchup yordamida tekshirish.

13.5.3-rasm. Ariqchalardan shponkalarni echib olish usullari:

a, b Oprizmatik va segmentli shponkalarni yechib olishda zarba berish
(strelkalar bilan zarba yolmalishi kolfsatilgan); v Ovint yordamida;
g Oponasimon shponkalarni echib olishda moslamalar yordamida;

d Oshponkada nishablik hosil gilish yordamida.

Prizmatik shponkaarni talmirlash jarayonida moslashtirish va yiglish
paytida maxsus nishablik hosil gilish (13.5.3-rasm, d), teskari tomonida esa mos
ravishda belgi qolyish tavsiya etiladi. Bu shponkani arigchadan sumba va bolgla
yordamida chigarib olish imkonini beradi: sumba nishablik tomonidan
shponkaning belgilangan chekkasiga tiraladi va unga bolgla bilan zarba beriladi;
shu tomonidan shponkaning chekkasi asosga qisiladi, garama-garshi tomonidan
esa ko(fariladi.

Nazor at savollari
1. Vallar ollchamlari diametri bolyicha qaysi chegaralarda olzgaradi?
2. Nima sababdan vallarda goldiq egilishlar paydo bollladi?
3. Vani egilishga sinash ganday tartibda oltkaziladi?
4. Egilgan vallar ganaga usullarda tolg(tilanadi?
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5. Tirsakli val gays usuldatoldLtilanadi?

6. Diametri 100 mm dan katta boligan vallar uchun necha gradudli haroratda
tolg(tilanadi?

7. Termik ishlangan vallar necha gradudli haroratlarda tolgLtilanadi?

8. Tirsakli vallarni saralash jarayonida asosan ganaga nugsonlar aniglanadi?

9. Tirsakli valni tolg(tilash texnologik jarayonini tushuntiring.

10. Yeyilgan valarni tiklash usulini tanlashga gays kolrdsatkichlar talsir
qiladi?

11. Yeyilgan vallarni gazotermik purkash usulida tiklash ganday ketma-
ketlikda amalga oshiriladi?

12. Kulachoklarni talmirlash uchun gaysi usuldan foydalaniladi?

13. Tishlari yeyilgan va singan tishli glldiraklarni talhirlash uchun gaysi
tiklash usullari qolMlaniladi?

14. Tishli glldirakni plastik deformatsiya usulida tiklashning mohiyatini
tushuntiring.

15. Qanaga turdagi shponkalar golllaniladi?
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X1V BOB. DETALLAR SIRTINI ILGIOR USULLARDA PUXTALASH

14.1. Detal sirtini zoldirli asbobni dumalatib puxtalash

Tiklanadigan detallar ni puxtalash usullari

Mashinalar ishining puxtaligi detallarning geometrik va fizik-mexanik
parametriari  bilan xarakterlanadigan sirtgi gatlamini  sifati bilan bevosita
bogliqdir. Ishlatish davomida mashinalarning detallari bir-biri bilan yoki atrof-
muhit bilan bevosita alogada bolladi. Detallarning ekspluatatsion xossalari, yali
toligishga garshiligi, yeyilishga chidamliligi, korroziyaga bargarorligi va boshga
kolrsatkichlari sirtgi gatlamning sifatidan boglliq bolladi. Ishlatish jarayonlarining
jadallashuvi, ishchi organlar siljish tezliklarining kattaligi, harorat va bosimlarning
oshishi bilan bog(liq ravishda, sirtqi gatlam sifatining roli sezilarli ravishda olgib
bormogda. Sirtqi qgatlam sifat xarakteristiklarining ishlatish xossalari bilan
bogligligi shundan darak beradiki, magbul sirt (detallarning ishlatish xossalarini
oshirish nuqgtai nazaridan) yetarlicha qattiq bollishi kerak, mayin dispersion
strukturaga, mikronotekidliklarning silliq shakliga ega bollishi kerak.

Yakuniy ishlov berishning keng gqolllaniladigan usullari yordamida
(jilvirlash, xoninglash, ollichamiga yetkazish) detallarning berilgan aniglikdagi
zaruriy shakli hosil gilinadi. Bunga sirtni plastik deformatsiyalash orqgali erishilib,
bu paytda qirindi hosil bolmaydi, balki, sirtgi gatlamning yupga plastik
deformatsiyalanishi sodir bollladi. Natijada sirtgi gatlam puxtalanadi, yeyilishga
chidamliligi, korrozion talsirlarga bardoshliligi oshadi va h.o. Kol hollarda sirtni
plastik deformatsiyalashni qolllagash tufayli olzgaruvchan yuklanishlarda
ishlovchi detallarning mustahkamlik zahiralarini  1,5-3 baravarga hamda
detallarning xizmat muddatlarini ol baravarga oshirishga erishiladi.

Deta sirtini plastik deformatsiyalash statik va zarbali usullarga bolinadi.
Ishlov berishning statik usullarida asbob, ishchi jismlar yoki muhit ishlov

beriladigan sirtga mallum olzgarmas P kuch bilan talsir giladi, talSir etish markazi
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(markazlari) asta-sekinlik bilan ishlov beriladigan butun sirtga kol¢hadi. Bunda
inertsiya kuchlari sirtni plastik deformatsiyalashga sezilarli talsir kolisatmaydi.
Bularga sirtni tekislash (14.1.1-rasm, a) va dumalatishning (14.1.1-rasm, b) turli
xil usullari, shuningdek taldir etish markazlarini olzgartirmagan holda ishlov
beriladigan sirtni bir martaqisish (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 kolp martalab talsir qiladi, bu
paytda har bir tsiklda talsir etuvchi kuch P noldan yoki uning mallum bir giymati
P dan maksimumgacha olzgaradi, mahalliy zarbali talsir etish hollarida esa
deformatsiyalash markazi (statik usullardagi kabi) ketma-ket va bir tekisda butun
ishlov beriladigan sirtga olfiadi.

2™
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14.1.1-rasm. Sirtlar turli xil usullarda plastik defor matsiyalanganda asbobning ishlov
beriladigan sirt bilan o(zaro taldiri xarakteri

Sirtni plastik deformatsiyalashda asbob sifatida roliklar va zoldirlardan,
ishchi jismlar sifatida esa pitralar, poliat, shisha yoki plastmassadan tayyorlangan
zoldirlardan foydalaniladi.

Sirtni plastik  deformatsiyalashning  statik usullari, odatda,
mikronotekidliklarning qulay shakli bilan sirtning kichik g@dir-budurligini
taiminlaydi; zarbali usullar yordamida mikrogattiglikni oshirilgan dargas,
gisuvchi goldig kuchlanishlar va puxtalangan gatlam galinligi giymatlari bilan
tavsiflanadigan yuqori dargjadagi puxtalikka erishish mumkin.

Bu solishtirma yuklama va uni golyish karraligi bolyicha yagin boligan
statik va zarbali usullarga tegishlidir. Biroq balZi zarbali usullarda ishlov berish
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puxtalash dargasi bolyicha statik usullarda ishlov berishga nisbatan pastroq
bolladi, masalan, tebranma zarbali ishlov berishda puxtalash dargjas odatda
dumal atishdagiga 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; asosly 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 chigarish sanitariyasiga talablar.

Shuni  hisobga olish kerakki, yupga sirtgi gatlamni  plastik
deformatsiyalashga asodangan ishlov berish yolhib, jilvirlab, yaltiratib,
olllchamiga yetkazib ishlov berishga nisbatan bir gator afzalliklarga ega, shu
jumladan:

metall tolalarining butunligi saglanadi va sirtgi gatlamda mayda donali

struktura hosil bolladi;

termik nugsonlar bolimaydi;

girtning baragaror gifatini  talhinlovchi  ishlov  berishning bargaror

jarayonlari;

termik ishlov berilmagan pollatlarda, rangli qotishmalarda ham, yuqori

mustahkamlikka ega bollgan materialarda ham tayyorlanmalarning

boshlanglich shaklini saglagan holdasirt gladir-budurligining minimal
parametriga (Ra = 0,1...0,05 mkm vaundan kichik) erishish mumkin;

bitta ishchi yurishda sirt gladir-budurligini bir necha martaga kamaytirish

mumkin;

moylash materialining saglanishi uchun chuqurliklarning berilgan maydoni

bilan muntazam mayda gladir-budurliklarni hosil gilish mumkin;

sirtgi gatlamda magbul gisuvchi goldiq kuchlanishlar hosil bolladi;
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sirtning mikroqattigligi ravon va bargaror ravishda oshadi.

Sirtni plastik deformatsiyalash usullarining kolrdsatib offilgan va boshga
afzaliklari ishlov beriladigan detallarning yeyilishga chidamliligini, toligish
garshiligini va boshga ekspluatatsion xossalarini 20-50% ga, balzi hollarda esa 2-3
baravarga (har bir muayyan holatda eng magbul usuli tanlanganda va ishlov
berishning magbul tartibotlari belgilanganda) oshirish imkonini beradi.

Mashina detallarining xizmat muddatini uzaytirish magsadida ular mexanik,
termik va kimyoviy taldirlar ostida mustankamlanadi. Bunda detallarning sirtqi
gatlami prokatlash, tsementitlash, azotlash va boshga bir qgator usullarda
mustahkaml anadi.

Tsementitlash gattiq, suyuq yoki gazsimon karbyurizatorlarni gollash bilan

havosiz 900-950 <«C haroratda uglerodlangan muhitda oltkaziladi; qattiq
karbyurizatorda kichik taxta kolmirning bariy karbonat angidrid tuzlari bilan
byurizatorda tsementitlash detalni tarkibida xlorid natriy, karbonat natriy va xlorid
bariy aralashmas bollgan vannaga cholktirib oltkaziladi. Gazli tsementlash
tarkibida uglerod bollgan gaz uzatiladigan shaxtali va mufelli pechlarda
oltkaziladi;

Azotlash pollat delalarning sirtgi gatl amiga tsementlash va toblashdan 1,5-2
baravar yuqori gattiglikni beradi. Asosan legirlangan detalar azotlash jarayoni
shundan iboratki, unda pollat detalarning girtgi  gatlamlarini  ammiak
aimosferasida 480-650 «C haroratda uzoq qizdirish yolli bilan azot bilan
goplashdan iborat. Azotlashdan oldin detallarga termik ishlov beriladi, solrgra
mexanik ishlov beriladi va soligra benzin bilan yuviladi. Buning uchun ular
maxsus pechga joylashtiriladi. U yerning olziga ammiak uzatiladi. Ammiak yuqori
haroratlarda parchalanadi va undan azot va vodorod gjralib chigadi:

Srtlarni_ mexanik usulda puxtalash f jism (shar, rolik) talsirida asbob va
detal bir-biriga nisbatan siljiganda ishlov beriladigan sirtning noteksliklari plastik
defolyatsiyalanadi;
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Olmos yordamida tekislash usuli detalning sirtgi gatlamini asbob (olmodli
uchlik) bilan plastik deformatsiyalashdan iborat;
Ultratovushli puxtalash - maxsus asbob (silliglagich) ultratovush

chastotasida titrab va mallum amplituda bilan siljib, detalning puxtalanadigan
sirtiga zarb bilan talSir etadi va uni plastik deformatsiyalaydi;

Termik ishlov berish. Bunga yumshatish, melyorlash, toblash va
bolshatishlar kiradi;

Kimyoviy-termik ishlov berish. Y ugorida kolrib olfganimiz, tsementitlash va
azotlashdan tashgari xromlash, silitsiylash, bariylash va boshgalar kiradi;

Srtlarni lazer bilan puxtalash f bu usulda fagat mallum joy puxtalanadi, sirt

deformatsiyalanmaydi, navbatdagi mexanikaviy ishlov berishga ehtiyoj golmaydi.
Bu usul bilan yaginlashish giyin bollgan joylarni puxtalash mumkin;

Elektromexanik puxtalashda tiklanadigan detal sirtiga termik va zarb bilan
taldir etiladi. Ishlov berishda salbiy asbobning detal bilan tutashuvi orgali past
kuchlanishli katta kuchli tok oltkaziladi, natijada mikronotekisliklar kuchli giziydi
va asbobning bosimi talSirida deformatsiyalanib, silliglanadi;

Elektr kimyoviy silliglash. Qattiq sirtlar tok oltkazuvchi jilvir va olmodli

charxtoshlar bilan slliglanadi. Xlorli natriy va azot-oksidli natriyning suvdagi
eritmasi elektrolit vazifasini bajaradi;

Elektr olmodli xoninglash f uzatuvchi katod vositasida tok keltiriladi. Ish
unumi oddiy olmos bilan xoninglashdagiga nisbatan 4-5 marta yuqori bolladi;

olmoslarning solishtirma sarfi 2 hissa kamyadi, ishlov berilgan sirtning gladir-
budirligi 1-2 klassga pasayadi;
Elektrkontakt usulida ishlov berish f metallning elektrotermik jarayonlar

natijasida yemirilishiga asoslangan. Bunda hosil bollgan maxsullar mexanik usulda
olib tashlanadi;
Anod-mexanik ishlov berish - elektrodlar olrtasidagi tirgishga elektrolit

(solishtirma vazni 1,36 f 1,38 bolan suyuq shishaning suvdagi eritmasi) beriladi
vadetal sirti elektr toki talsirida erib, zich parda hosil giladi;
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Elektr uchquni bilan ishlov berish f metallning elektr toki talSirida

parchal anishiga asoslangan.

Zoldirli asbobni dumalatib puxtalash jarayonining sxemas,
defor matsiyalovchi kuchni golyishning karraligi va bosimi

Zoldirli asbobni quyidagi belgilari bolyicha tasniflash mumkin:

ishlov berilayotgan sirtning xarakteri bolyicha f tashqgi silindrik sirtlar

uchun, ichki silindrik sirtlar uchun vayass sirtlar uchun;

deformatsiyalanadigan elementlar soni bolyicha f bir zoldirli va kolp
zoldirli;

deformatsiyalovchi kuchni hosil gilish xarakteri bolyicha f elastik va gattiq

(elastik asbobda deformatsiyalovchi kuch dargjalangan prujina yordamida,

pnevmatik yoki gidravlik usulda, gattiq asbobda esa asbob va ishlov

beriladigan sirt orasidagi taranglik natijasida hosi| bolladi).

Zoldirli asbob maxsus yoki maxsus profilli sirtlarni, yami sharlar, galtelli
olfishlar, podshipniklar novlari vah.o. largaishlov berish uchun golllaniladi.

Ishlov berilayotgan sirtning xarakteridan bogliq ravishda tutashish
doglining mallum shakli hosil bolladi, odatda bu metallning elastik va plastik
defarmatsiyalari natijasida buzilgan tolglti geometrik shakldir (ellips yoki aylana).

Tashqgi silindrik sirtlar uchun (14.1.2-rasm, a) ishlov berilmagan sirt
M;KK;K>M,, chizigdan chapda, ishlov berilgan sirt esa ushbu chizigdan olngda
joylashadi. Statik bosishda a, b yarim olglar bilan ellips tutashish shakli bollib
hisoblanadi. Tezlik ¥ va uzatish S bilan dumalatish vagtida zoldir oldida
deformatsiyalangan metallning turglin toligini hosil bolladi, zoldirning orga
tomonida esa plastik deformatsiyalangan sirt goladi. Shuning uchun tutashish
doglining old gismi ellips yoyiga yagin botligan, biroq turgliin toligin hosil botlishi
tufayli uning orga tomoniga chigadigan KKK, chiziq bilan cheklangan, bu hosil
bollladigan turgluin tolllgin zoldirning sharsimon sirtini gamrab oladi. Tutashish

doglining orga gismi KK3MK, chiziq bilan cheklangan, bunda KKj;, KsM, MK,
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gismlar mos ravishdagi elipslarning yoyilariga yagin bolligan egri chiziglar bolib
hisoblanadi. Shuning uchun tutashish doglining maydoni yiglindisini yetarlicha
aniglikda geometrik olzaro nisbatlardan aniglash mumkin, bu maydon a, b yarim
oldlarga ega bollgan ellips maydonidan 30-50% ga kam. Tutashish maydonini
yanada anigroqg qilib quyidagi formula bolyicha aniglash mumkin

Fr. Z LPR R;L R;T R ,Hw oHoHNQ @ 4
bu yerda: F;,  tutashish maydoni; R  zoldir radiusi; R;  detal radiusi; |
goldiq deformatsiya; w  deta va asbobning mahalliy elastik deformatsiyasi.
kattaligi tgriba yoli bilan aniglanadi, w esa elastiklik nazariyasi formulalari
bolyicha hisoblanadi. Birinchi ildiz ostiga olingan ifodaning maxragjidagi [HLI
belgis f tashqi silindrik sirtlarga ishlov berish hollari uchun, OO ? belgisi esa
teshiklargaishlov berish uchun.
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14.1.2-rasm. Sirtni zoldir bilan dumalatib puxtalash:
a Jasbobning sirt bilan tutashish dogll; b Cuzatish yolhalishida puxtalanadigan sirt
mikrogeometriyasining shakllanishi sxemasi; v Okuchlar sxemasi; g [1Rz kattaligini hisoblash
uchun tutashish sxemasi; K [Oboshlanglich sirt darajasi; AB Cdumalatib puxtalangan sirtning
mikronotekislik darajasi; R; - dumalatib puxtalangan sitrning botiglik radiusi; h Oasbobni
singdirish chuqurligi
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55SM5FA (HRC 55-58) markali polllatdan tayyorlangan silindrik detallarni
diametri 6,0 mm ga teng bollgan toblangan pollit zoldir yordamida £, kuch bilan
dumalatib puxtalashda ,, w, F,, p kolisatkichlar quyidagi 14.1.1-jadvalda
keltirilgan giymatlarga ega bolladi.

14.1.%adval
Zoldir bilan ishlov berishda tutashish dog(larining
xarakteristikalari
P, N h, I Fy, P,
mm mnv 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 bollganda) F;, Z MQ NO mm? gateng bolladi.

Dumalatib puxtalashda kuchlarning olzaro nisbati (14.1.2-rasm, V)
guyidagicha:

F, P

p ZMMT MN & p Z MMR MNK
¥y ¥

Tayyorlanmaning har bir navbatdagi buralishida (14.1.2-rasm, b, I-1V) sirt
mikroprofilining uzatish yolhalishida shakllanish dinamikasi metallning plastik va
elastik ogimi bilan olzaro bogliqgdir. Metalning uzatishga garama-garshi
yolmalishda plastik ogishi zonaari shtrixlangan sohalarda kolisatilgan.

Radiusi 1,5-2,0 mm ga ega asbob yordamida S = 0,04...0,4 mm/ayl tezlik
bilan dumalatib puxtalangandan solhg hosil qilinadigan Rz gladir-budurlik
parametrini quyidagi formulalar bolyicha hisoblash mumkin (14.1.2-rasm, g):
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2 52 g2
Rz R R QX Rz LR K

Elastik deformatsiya hisobga olinganda soliggi formula quyidagigateng
bolliadi:

2
RzzZ S LR we wg |

buyerdaw, va wy mosravishda C vaB nugtalardagi elastik deformatsiya.

Notekidiklarning elastik deformatsiyass Gerts formulasi yordamida
aniglanadi. Elastiklik nazariyasidan mallumki, ikkita jism elastik tutashganda
birinchi va ikkinchi jism nuqtalarining (w; va w;) mahaliy deformatsiyadan
taldir giluvchi kuch yolnalishida siljishi quyidagicha aniglanadi:

wyHw, Z &  fx?l
bu yerda « iIkkala jismning yaginlashuvi; S egrilik radiusdan boglliq
bollgan o[zgarmas kattalik; x  nuqgtalarning olddan (markazdan) masofasi.

Bir zoldirli asbob bilan ishlov berishda S Z MM'S MQmmlLayl, uzatish
yolmalishida tutashish doglining ollichami esa f MS NNmm , demak, yuklama
golyishning karraligi NZ P NMNZ Q S eng magbul giymat hisoblanadi.
Bunday qgiymatda eng yuqori unumdorlikka erishiladi va sirtqi gatlamning
yetarlicha yuqori sifati talthinlanadi. Y uklama qolyishning karraligi N olzgarmas
bollganda kolp zoldirli qurilmadan foydalanish uzutishni oshirish imkonini beradi.

Zoldirni dumalatib puxtalash uchun texnologik moslama tanlash
Zoldirli qurilmalarning xususiyatlari quyidagilardan iborat:
- ishlov berish anigligi va sirtining sifati yuqori bolligan standart zoldirlardan
foydalanish;
- zoldirlarda material aylanish oldining mavjud emasligi hamda dumalatish va
ishgalanish kuchlari taldiri ostida ishlov beriladigan sSirtga nisbatan

zoldirlarning olzi olfnashuvchanligi;
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- zoldirlarning silliq offib ketishi;

- ishlov beriladigan sirt va asbobning nugtali tutashishi bilan bog(liq ravishda
ishlov berish kuchining kichikligi;

- rolikli qurilmalarni qolllashga nisbatan ishlov berish unumdorligi va
uzatishlarning kamligi.

Zoldirli qurilmalarni gollashning magbul sohalari f past va notekis
mustahkamlikka, shuningdek yuqori sirt gattigligiga ega bolligan detallarga ishlov
berishdir.

Tashqi silindrik sirtlar turli xildagi bir zoldirli va kolp zoldirli silliglagichlar
bilan ishlov beriladi. Deformatsiyalovchi zoldir va tayanch orasidagi ishgalanish
kuchlari, zoldir va ishlov beriladigan sirt orasidagi ishgalanish kuchidan kichik
bollishi kerak. Buning uchun quyidagi koltinishdagi tayanchlar qollaniladi: bir-
biriga nisbatan 90« burchak ostida joylashgan bir, ikki yoki uch standart zoldirli
podshipnik (14.1.3-rasm, a); zoldirning yarmini yoki undan ortiq doiraviy sirtini
gamrab oluvchi ishchi zoldirdan koliia kichik diametrdagi zoldir (14.1.16-rasmga
garang); ftoroplast yoki boshga ishgalanishni kamaytiruvchi tayanch shaybaar
(14.1.3-rasm, b, v); suyuqglik, havo yoki boshga muxsus muhitli kamera.

2 134567

14.1.3-rasm. Zoldirli kallaklar:
a [Jzoldirli podshipniklarda tayanchlar bilan; 1 Ozoldir; 2 Ozoldirli podshipnik;
3 0gopgoq; 4 Jolq; 5 Okorpus, 6 Oshtift; b Oftoroplastli kirgizmaga tayanch bilan;
1 Ozoldir; 2 Okorpus; 3 Oftoroplastli tayanch; 4 Cgayka; v (kompensatorli; 1 Cgayka;
2 Okontrgayka; 3 Oprujina; 4 Oseparator; 5 Ovtulka; 6 Ctayanch; 7 Czoldir;
g Uoraliq zoldir bilan.
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Zoldirning tushib ketishini oldini oluvchi va uning tutgich korpusiga
nisbatan uzatish yolhalishida harakatini cheklovchi, separatorli zoldir
tutgichlarning asosiy kamchiligi bolib, zoldir tayanchi va separator ishchi teshigi
devorining yeyilishi natijasida, zoldir va separator devorlari orasidagi tirgishning
kattalashuvi hisoblanadi. Bu esa jarayonning kechishini yomonlashtiradi, tebranma
yumal atishda esa bolittiriladigan sinusoidal arigchaning shaklini buzadi.

14.1.3-rasm, v da kolrsatilgan tutgichda bu kamchilik quyidagicha bartaraf
etiladi. Tayanch 6 va separator 4 ning yeyilishi natijasida zoldir 7 va separator 4
ning ishchi sirti orasidagi tirgisnlarning kattalashuvi ftoroplastik yoki boshga
tayanchining tarangligi gayka 1 bilan hosil qgilinadigan prujina 3 yordamida
tutashib turuvchi vtulka 5 ni gisish orgali bartaraf etiladi. Gayka 1 talab gilingan
holatda olrinatilgandan solig u kontrgayka 2 bilan qotiriladi.

Diametri 2 mm ga teng bollgan ishchi va tayanch zoldirlar bilan zoldir
kallagining konstruktsiyasi 14.1.3-rasm, g da kolisatilgan. Tayanch zoldir olZiga
xos oraliq tayanch bollib hisoblanadi, chunki bu oraliq tayanchsiz hatto minimal
ollichamlardagi zoldirli podshipniklaridan foydalanilganda ham, ishchi zoldir yoki
zoldirli podshipnikini separatorga joylasntirib bollmaydi.

Deformatsiyalanadigan zoldir eastik gistirilgan (14.1.4-rasm, a) va gattiq
gotirilgan (14.1.4-rasm, b) toldlti talsir qiluvchi, shuningdek richagli talsir
giluvchi (14.1.5-rasm) bir zoldirli dumalatish qurilmalari golllaniladi.

Kolp =zoldirli dumalatgichlarni yaratishdan magsad ishlov beriladigan
detalga deformatsiyalovchi elemantning bir tomonlama bosimini oldini olish, bitta
ishchi yurishda dumalatish samaradorligini va mustahkamlik darajasini oshirishdir.
Elastik taldir giluvchi kolp zoldirli dumalatgichlar keng qollanilib (14.1.7-rasm),
ular qgattig dumalatgichlarga (14.1.8-rasm) nisbatan notekis gattiglikdagi
polletlarga ishlov berishda ham radial, ham olq kesimida bir tekisdagi plastik
deformatsiyani  talminlaydi.  Qattig dumalatgich  berilgan  ollthamga
goZzgduvchan tayanchni golZzgldmas tayanch yolnalishi bolylab siljitish va

deformatsiyalovchi zoldirlar markaziga surish yolli bilan tolglrilanadi . Bunday
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dumalatgich chetlashuvlari 0,01-0,02 mm dan oshmaydigan tolglri geometrik
shakldagi quvurlar va bir xil qattiglikdagi chiviglarni kalibrlash va pardozlash
uchun samarali golllanilishi mumkin. Bunday shartlarda shakl va ollthamlarning
anigligi qoldiq deformatsiya chegaraarida olinishi mumkin, sirtning gl@adir-
budurlik parametri esa bittaishchi yurishda 3-4 martaga kamaytirilishi mumkin.
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b)
14.1.4-rasm. Bir zoldirli dumalatgichlar:

a [deformatsiyalanadigan zoldirni elastik gisuvchi; 1 Oseparator; 2 Czoldir; 3 Clzoldirli
podshipnik; 4 [Jolq; 5 Okorpus; 6 Otayanch; 7 Cshtok; 8 Oprujina; 9 Oprujinani gisish vinti;
10 Oshayba; b [deformatsiyalanadigan zoldirni gattiq gisuvchi; 1 [korpus; 2 Ovint;

3 Oseparator; 4 [zoldirli podshipnik; 5 [Jolq; 6 [zoldir; 7 gayka.
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14.1.5-rasm. Randalash va karuselli stanoklarda prujina kuchini besh marta oshirish bilan
detallargaishlov berish uchun richagli harakatlanuvchi bir zoldirli dumalatgich:
1 Ozoldir; 2 Oseparator; 3 [Jzoldirli podshipnik; 4 (olqd; 5 Ovilka; 6 [olq; 7 Orichag;
8 Ukorpus; 9 Ogayka; 10 Oprujina; 11 Otortqi; 12 OtolXtatish vinti.

14.1.6-rasm. Zoldiri kichik diametrdagi zoldirlargatiralgan bir zoldirli dumalatgich:
1 Ozoldir; 2 Okorpus; 3 Okichik diametrdagi zoldirlar; 4 Clgopgoq; 5 ishlov beriladigan
tayyorlanma; 6 Clelastik tutgich; 7 Csterjen; 8 indikator.

Ichki silindrik sirtlar odatda kolp zoldirli elastik va qgattiq dumalatgichlar
yordamida ishlov beriladi. BaZi hollarda bir zoldirli dumalatgichlar ham
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golanilib, ularni ishlov beriladigan teshik diametrining katta diapazoniga sozlash
mumkin.

Qattiq va dastik kolp zoldirli dumalatgichlar ishlov beriladigan teshik
olllchamiga sozlanadigan va sozlanmaydigan qilib tayyorlanadi. Qattiq
dumalatgichlar keng targalmadi, ular fagat gattiq detallar teshigining sirtqgi gatlami
xarakteristikalarini yaxshilashdan tashqari, teshik olllchamlarining anigligini
oshirish zarur bolliganda ishlov berish uchun gollaniladi. Sozlanmaydigan geattiq
dumalatgichlar turli diametrdagi a mashuvchan tayanch elementlariga ega.

14.1.7-rasm. Elastik talsir giluvchi kolp zoldirli dumalatgich:
1 Oasos; 2 Ozoldirli podshipnik; 3 Oseparator; 4 Ozoldir; 5 Ckorpus; 6 Orichag;
7 Oprujina; 8 Ogayka.

Dumalatgichlar diametri deformatsiyalovchi zoldirlarni  konus bolylab
siljitish yolli bilan yoki richaglar, tayanchlar va boshga mexanizmlar yordamida
rostlanadi. Ikki tomoni ochiq teshiklarga (14.1.9-rasm, a, v) va chuqur teshiklarga
(14.1.9-rasm, b) ishlov berish uchun qgattiq dumalatgichlar rostlanadigan qilib
tayyorlanadi. Shuni hisobga olish zarurki, chuqur teshiklargaishlov berishda zoldir
radiusidan kichik bolllmagan kenglikdagi qismi ishlov berilmasdan qoladi.
Devorlarining galinligi 7,0 f 22 mm bolgan teshiklarga ishlov berish uchun 50 f
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200 mm diametrdagi gattiq dumalatgichlarning asosiy parametrlari 14.1.2-jadvalda
keltirilgan.

14.1.8-rasm. Qattiq ko[p zoldirli dumalatgich:
1 Okorpus; 2 Otayanch; 3 Oseparator; 4 (zoldirlar; 5 Osuriluvchan tayanch; 6 [hayka.

14.1.2jadval
Rostlanadigan qattiq dumalatgichlarningasosiy parametrlari.
Diametr, mm Zoldirlar soni Ishlov beriladigan

dumalatgich- | zoldirniki teshik devorining

niki galinligi

50 951125 6f8 7,0

65 12,5 16,0 8f10 75f80

70 12,5 16,0 8f10 8

75 12,5 16,0 8f10 9

80 19,0 8 10

90 19,0 8 10f 12

100 19f25 6 f 10 12

110 1925 6 f 10 12

125 25,0 10 12 f 15

150 25,0 12 15 f 17

200 25-32 12 f 16 20 f 22
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Diametri 40300 mm ga teng bollgan kolp zoldirli gattig dumalatgichlar
(14.1.9rasm, v, Q) DavST 17573-72, DavST 17574-72 bolyicha
melyorlashtirilgan. Ishlov beriladigan sirtning minimal gl&dir-budurligiga erishish
magsadida har bir dumalatgich uchun ishchi zoldirlarning diametrlari fargini 2
mkm gacha tanlab olish zarur.

Qattiq dumalatgichlar bilan ishlov berishda asosiy parametr bollib taranglik
hisoblanadi: uni mallum qgiymatgacha oshirilganda ishlov beriladigan sirt
parametrlari yaxshilanadi; taranglik ruxsat etilganidan oshirilganida ishlov berish
sharoiti keskin yomonlashadi. Diametri 10 mm ga teng bollgan zoldir bilan ishlov
berishda past va olitacha gattiglikdagi pollatlar uchun magbul taranglik 0,07 f
0,09 mm ga, yugori mustahkamlikdagi poliatlar uchun 0,08 f 0,12 ga teng; zoldir
diametrining oshirilishi bilan taranglik ham oshadi. Zoldir diametri mos ravishda
10 f 30 mm bolllganda dumalatgichning bitta zoldiriga dumalatish tezligi 20 f 180
m/min, uzatish esa 0,02 f 0.11 mm/ayl gateng.

Olrta seriyali va yirik seriyali ishlab chigarish sharoitlarida bir gatorliga
nisbatan ikki gatorli gattig dumalatgich konstruktsiyasining murakkablashtirilishi
va narxining oshirilishi olzini ogladi, chunki ikkita ishchi yurishlarni birlashtirish
natijasida unumdorlik oshadi; masalan, detalning qattigligi past va sirtining gladir-
budurligiga qolyilgan talablar yugori bollganda, qatorlarda turli diametrdagi
zoldirlar bilan kolp gatorli dumalatgichlarni loyihalash magsadga muvofiqdir
(14.1.10-rasm). Bu holda birinchi qatordagi (uzatish yoldalishida) kichik
diametrdagi zoldirlar deformatsiyalashning asosy ishini bgaradi, yalni
boshlanglith sirtning mikronotekidiklarini silliglaydi, ikkinchi gatordagi katta
diametrdagi zoldirlar esa f ikkinchi tozalamaishchi yurishni amalga oshiradi.
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14.1.9-rasm. Teshiklarga ishlov berish uchun gattiq rostlanadigan dumalatgichlar:
a [ochig teshiklarga ishlov berish uchun; b [berk teshiklarga ishlov berish uchun;

v Odiametri 55 mm dan katta bollgan ochig, melyorlashtirilgan teshiklarga ishlov berish uchun;
g Odiametri 55 mm gacha bolligan ochig, melyorlashtirilgan teshiklarga ishlov berish uchun;
1 Ogardish; 2 Okonussimon vtulka; 3 Cvtulka; 4 Cvalik; 5 Jold; 6 Oprujina; 7 gayka;

8 Ukorpus; 9 Oshtutser; 10 Okolodka; 11 Oseparator; 12 [Igayka; 13 [kontrgayka;

14 Ozoldirli podshipnik; 15 [Jgayka; 16 - kontrovka; 17 Ovint; 18 Otold; 19 [kirgizma
(vstavka); 20 Ohalga; 21 COzoldir
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14.1.10-rasm. Qattiq ikki gatorli dumalatgich.

Elastik kolp =zoldirli dumalatgichlar gattig dumalatgichlarga nisbatan
kolproq gollaniladi. Ular ishning puxtaligini talminlaydi, detallarning geometrik
parametrlarini olzgartirmaydi va sirtgi gatlamning bargaror sifatini talhinlaydi.

Kalibrlovchi va slliglovchi taldirlarni bitta ishchi yurishda birlashtirish
zaruriyati tuglilganda kombinatsiyalashtirilgan dumalatgichlar qollaniladi
(14.1.11-rasm). Birinchi gatordagi zoldirlar 1 qattiq konus 2 ga tayanadi va
dumalatgich korpusiga gattiq qotirilgan separator 3 yordamida saglab turiladi.
Xuddi shu korpusning olZida golzgldlmas konus 4 va prujinalangan konus 5
gotirilgan bolib, ular bolylab zoldirlar 6 olz oldi atrofida dumalaydi. Ikkinchi
gatordagi zoldirlarning kuchi prujina 7 ni gaykalar 8 yordamida qisish yolli bilan
rostlanadi. Dumalatgichni teshikdan chigarilgan paytda gattiq gatordagi zoldirlar
separator bilan birga chapga siljiydi va Lolicham tashlashilJsodir bolliadi, shundan
solng halga 9 prujina 10 taldiri ostida zoldirlarni boshlanglich holatga gaytaradi.
Dumalatgichni sirtqi gatlamiga yuqori talablar qolyiladigan detallar teshigiga
ishlov berish uchun yirik seriyali ishlab chigarish sharoitlarida golllash magsadga
muvofiqdir.
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14.1.11-rasm. Kombinatsiyalashtirilgan ikki gatorli elastik-qattiq dumalatgich:
1 Obirinchi gator zoldirlar; 2 [qattiq konus; 3 Oseparator; 4 Clgolzglalmas konus,
5 Oprujinalangan konus; 6 Oikkinchi gator zoldirlar; 7 Oprujina; 8 Cgayka;

9 Ohalga; 10 Oprujina

Bir, ikki va uch qatorli prujinali konusga ega boligan planetar
dumalatgichlar keng targalgan (14.1.12-rasm). Zoldirlar 1 qolzgl@dmas 2 va
golzgl@luvchan 3 konuslarga tayanadi. Solhggis 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
kolpincha dumalatgichda prujinalar olfnida pnevmogidravlik qurilmadan
foydalaniladi.

Tekis dirtlarga ishlov berish uchun gattiq va elastik dumalatish kallaklari
golanilib, ular gladir-budurlikni pasaytirish va sirtni puxtalashdan tashgari, uning
geometrik parametrlarini yaxshilaydi. Qattiq kallaklar golllanilganda sirtning
tekisligidan kam chetlashuviga erishiladi, biroq ularni jihoz yetarlicha gattiglikka
ega bollganda, oldingi ishlov berishdan solig sirtning tekidlik va paraélikdan
chetlashuvi esa berilgan taranglikdan oshmaganda qolllash mumkin. Aks holda
plastik deformatsiyalashning bir tekisligi buziladi va alohida joylarda sirtning
ortiqcha puxtalanishi sodir bollkadi . Elastik kallaklar bunday kamchilikka ega emas,

shuning uchun ular sanoatda keng targalgan.
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14.1.12-rasm. Zoldirlar tayanchi prujinalangan konusda joylashgan elastik
dumalatgichlar:
a Ubir gatorli; b Oikki gatorli; 1 Ozoldirlar; 2 Ogolzgi@ mas konus,
3 Oqgolzglaluvchan konus; 4 Cprujina; 5 Otayanch podshipnik; 6 Clgayka;
7 Okontrgayka; 8 [separator

Shpindelli (14.1.13-rasm, a) va gardishli (14.1.13-rasm, b) prujinali
kallaklarning konstruktsiyasi stanokka qotirilish joylaridan tashqari deyarli bir xil.
Ular tayyorlanmalarga frezalash stanoklarida ishlov berish uchun moljallangan.
Kallakning korpusi 2 ga (14.1.13-rasm, a ga garang) tayanch podshipnik 1 ning
halgasi presslangan bollib, separator 15 ning konusli teshiklarida joylashgan ishchi
zoldirlar 14 dumalaydi. Separator sirpanuvchan olikazishi bolylab korpus
chigigiga oldnatilgan podshipnik 13 da erkin aylanadi. Prujina 10 kuchi talsiri
ostida zoldirlar tayanch halgasining yugurish yolllakchasiga gayka 4, vint 11,
shayba 12 orgali gisiladi. Kallak korpus va dumcha 7 orasida ishchi bosimni
aniglashga molljallangan tarelkasimon prujina 5 joylashtirilgan bolib, u vintlar 3
bilan gotirilgan gayka 6 yordamida rostlanadi.
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14.1.13-rasm. Tekis sirtlarga ishlov berish uchun kallaklar:
a [shpindelli; b Ogardishli; 1 Otayanch podshipnik halgasi; 2 Okallak korpusi;
3 Ovintlar; 4 Ogayka; 5 Otarelkasimon prujina; 6 Cgayka; 7 CJdumcha; 8 [Oshponka;
9 Ovintlar; 10 Oprujina; 11 Ovint; 12 Oshayba; 13 Opodshipnik;
14 Oishchi zoldirlar; 15 Oseparator

Dumchadan kallakka aylanma harakat dumchaning chiqgigiga vintlar 9 bilan
gotirilgan shponka 8 orgali uzatiladi. Dumcha uncha katta bollmagan konuslikka
ega, shuning uchun asbob ishlov beriladigan sirtga nisbatan o[Zi olinatilishi
mumkin. Shpindel podshipniklarining tez yeyilishi bunday turdagi zoldirli
kallaklarning kamchiligi bolib hisoblanadi.

Tekis dirtlarni elastik kallaklar bilan frezalash, randalash va karuselli
stanoklarda ishlov berish mumkin. Randalash va karuselli stanoklardan
foydalanilganda ularni yuritmali qurilmalar bilan jihozlash zarur.

Pollat 3, polliat 45 va SCh21 markali cholyandan tekis tayyorlanmalarning
frezalashdan solihg sirtgi gatlamining sifati zoldirlarning diametri, tezligi, uzatishi,
ishchi yurishlar soni va kuchidan bogliq bolladi.
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Pollat 3 uchun ishlov berish tezligining 33 dan 209 m/min gacha oshirilishi
gladir-budurlikni olzgartirmaydi; tezlikning barcha diapazonida Ra = 0,32 mkm,
pollat 45 va SCh21 markali cholyan uchun 60 f 100 m/min tezlikdagi ishlov
berishda gladir-budurlik parametri 8 martaga kamayadi, undan katta tezliklarda esa
4 martaga kamayadi. Tezlik 100 m/min dan yuqori bolllganda puxtalash dargasi va
chuqurligi 20f50% ga oshadi (14.1.3-jadval).

14.1.3jadval
Tekissirtlargaishlov berish parametrlarining magbul giymatlari
Ishlov beriladigan 9, S, D, Zoldirga
material m/min mm/zoldir mm bosim, P, N
Polat 3 200 0,05 15,0 1000
Pollat 45 100
Cholyan 100 0,2 15,0 750

I zoh. Ishchi yurishlar soni f 1.

Dumalatish tartibotini ishlab chigishda xususan dumalatish kuchini
sinchkilab olinatish zarur, chunki berilgan material uchun kuch kritikdan katta
giymatga oshirilganda uning ortigcha puxtalanishiga, metall sirtqi gatlamining
buzilishiga va natijada sirt gladir-budurlik parametrining oshib ketishiga olib
keladi.

Sirtlarni zoldirli asbob bilan dumalatib puxtalash uchun tokarli, frezalash,
randalash va boshga turdagi metall kesuvchi stanoklar qollanilishi 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 Odetal; 2 Okeskich tutgich; 3 Cpolzun; 4 Cbortshtanga; 5 [yolmish stanogi stoli

14.2. Detal sirtini rolikli asbobni dumalatib puxtalash

Jarayonning sxemasi, defor matsiyalash manbasidagi bosim va
defor matsiyalovchi kuchni golyish karraligi

Dumalatib puxtalash uchun turli xil shakldagi roliklar qollanilib, ular
odatda ishlov beriladigan detalning oldiga mallum burchak ostida olinatiladi,
bunda tutashish zonasida iz qolib, uning shakli rolikning shaklidan, ishlov
beriladigan sirtning egriligidan va [ burchakdan bog(liq bolladi (14.2.1-rasm, V).
Ishlov beriladigan detal oldiga giyaliksiz oldnatilgan aylana shaklidagi rolikdan
foydalanilganda 2a va 2b oldlar bilan (14.2.1-rasm, b) ellips shaklidagi iz hosil
bolladi. Tolglti burchakli iz (14.2.1-rasm, a) rolikning detal bilan chizigli
boshlanglilch tutashishida hosil bollib, umumiy holda detal va rolik shakli egriligi
absolyut giymatlarining tengligi uning sharti bollib xizmat qgiladi. Oddiy holda
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tolglti burchakli izni ishlov berilayotgan silindr shaklidagi detal oldiga paralle
olinatilgan silindrsimon rolik hosil giladi, bunda kolhdalang kessimdagi ularning
egriligi izning shakligatalsir gilmaydi. Tolglti burchakli izdan bolylama uzatishsiz
ishlov berishda foydalanish magsadga muvofigdir. Tomchi shakliga ega bollgan
izdan foydalanib ishlov berish sxemasi keng tarqalgan bollib, ular asosan ishlov
beriladigan sirtga [ burchak ostida olrnatilgan silindrik yoki konussimon rolik
bilan dumalatib puxtalashda hosil gilinadi (14.2.1-rasm, v ga garang).
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14.2.1-rasm. Rolikli dumalatishning xar akterli sxemalari:

a Usilindrik rolik bilan oldli uzatishsiz; b (aylana shaklidagi rolik bilan; v Uishlov beriladigan
sirtga [burchak ostida olinatilgan silindrik yoki konussimon rolik bilan; 1 Cishlov beriladigan
detal; 2 Orolik; 3 Oyuklanish sistemasi; 4 Otutashish dogll; P Onormal bosim; Py Lol
kuchi; |, Oplastik iz uzunligi; lg Oelastikizuzunligi; SOuzatish

Izning elliptik shaklida tutashish bosimi ellipsoid bolyicha maksimum bilan
markazda tarqaladi (14.2.2-rasm, a). Chizigli boshlanglich tutashish holida bosim
epyurasi olq kesimida maksimum bilan eliptik silindr kolrinishida bolladi, bunda
bosim rolik chetlarida egrilikning nol radiusi bilan cheksizlikka intiladi (14.2.2-
rasm, b). Rolik chetlari yumaloglashtirilganda bosimlar kontsentratsiyas mos
ravishda kamayadi va shuning uchun bosimlarning istalgan berilgan epyursini
yaratuvchi roliklar shaklini qurish mumkin (14.2.2-rasm, v). Rolikning chekka
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gismlarini yumaloglash va uni ishlov beriladigan detal oldiga [ burchak ostida
olinatish orgali tomchi koltinishidagi izning magbul shakliga va bosimlarning mos
ravishdagi epyurasiga erishiladi (14.2.2-rasm, g).

Dumalatish paytida rolikning izi plastik deformatsiyalangan ariqchaga
aylanib, dilindrik dirtlarga uzatish bilan ishlov berishda vintssimon chiziq
kolrinishida bolladi. Bu arigchaning kengligi uzatishdan bir necha marta katta
bollganligi tufayli, detalning ikkinchi va navbatdagi aylanishlarida rolik detalning
deformatsiyalangan  sirtiga  chigib, arigchani  ancha kengaytiradi va
chuqurlashtiradi. Bir necha aylanishlar sonidan solihg jarayon bargarorlashadi.
Rolik sirtning har bir nugtas bilan 2a/S marta tegib turadi, bu yerda 2a f
arigchaning kengligi (2a=1,); S f uzatish.
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14.2.2-rasm. Dumalatish paytida defor matsiyalanish nugtasida bosimlar epyuras va
roliklar izining xar akterli shakllari:
a Haylana shaklidagi rolik; b Osilindrik rolikning boshlanglich chizigli tutashuvi;

1 Ocheklanmagan uzunlikdagi tutashuv; 2 Otolglti burchakli chekka gismlari; v Osilindrik
rolikning har xil radiuslarda yumaloglashtirilgan chekka gismlar bilan boshlangtich chizigli
tutashuvi; 3 Oyumaloglashtirishning kichik radiusi; 4 - yumaloglashtirishning katta radiusi;

g Otomchisimon iz

Boshlanglich arigcha BC gismga mos keladi (14.2.3-rasm). AB f rolik
ortidagi sirtning deformatsiyalangan gismi; ¢, rolikning bosish burchagi. Rolik
oldida deformatsiyalangan metall toligini hosil bolladi, tutashish arigchasining

kengayishi esa sigib chigarishga garshilikni oshishiga olib keladi, bu esa
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dumalatilgan sirt boshlanglich holatga kolfarilmagunga gadar, CD gismda
rolikning asta-sekin sigishiga sabab bolladi (mikronotekisiklar vujudga kelishi
hisobiga sathning olzgarishini hisobga olmasdan). DEF qismida jarayon
bargarorlashgan va muvozanatlashgan sharoitlarda kechadi. Rolikdan oldindagi
metall toligini GHI undan keyingi AB tolllgindan ancha katta. Dumalatishning
barcha gismlarida uning D nugtasida bargarorlashguniga gadar rolikning sigib
chigarish burchaklari olzgaradi. Boshlanglich holatda sigib chigarishning oldingi
va orga burchaklari teng, solmgra, rolikning uzatish va chuqurlashish melyori
bolyicha, sigib chigarishning old burchagi ¢’ jarayon bargarorlashgunga gadar
kattalashadi, orga burchak ¢, esa sezilarli ravishda olzgarmaydi. Sirtni
deformatsiyalash jarayoni dumalatish kuchidan, rolikning profili va olichamlaridan
hamda ishlov beriladigan sirt ollchamlaridan boglliq bolladi. Kolisatib offilgan
omillarning balZilari birlashganda jarayonning bargarorlashuvi boshlanmadligi
mumkin. Masalan, tolligin tarogll H nugtada buzilishni boshlamagunga gadar, yoki
rolik tolligin taroglil orgali [$akrab olfmagungallgadar rolik oldida toliginning jadal
olsishi davom etadi (14.2.3-rasm, b).
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14.2.3-rasm. I shlov berilayotgan sirtni S bolylama uzatish bilan rolik yordamida
dumalatishda ketma-ket defor matsiyalanish sxemasi
a Omelyordagi jarayonda; b [lnobargaror jarayonda
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Sirtning BD gismi dumalatilgan sirtning boshqgasidan past, balzi hollarda bu
ishlov beriladigan detal ollchamiga jiddiy talsir koldsatishi mumkin.
Dumalatishning boshlanishida ariqchaning kengligi I, quyidagi formuladan
aniglanadi:

I,ZQ PLHBI  mml
buyerdaP dumalatish kuchi, N; HE  materialning gattigligi.

Yuklamani qolyish kattaligi, yoki yuklash tsikllari soni quyidagi formula
bolyicha aniglanadi:

NZ J!”?Eafcl
bu yerda I, deformatsiyalangan ariqchaning kengligi, mm; z  roliklar soni;
k  ishchi yurishlar soni; §  uzatish, mm/ayl.

Sirtgi gatlamning buzilishi nafagat kritikdan ortiq bolllgan kuchda, balki agar
yuklash tsikllari soni N juda ko[p bollisa, katta bollmagan yuklamada ham sodir
bollishi mumkin. Bu holda sirtning buzilishi davriy xarakterga ega bollladi. Ruxsat
etilgan N kolp jihatdan ishlov beriladigan material markasidan boglliq bolladi:

toblanmagan polllat uchun Ra Z MN Smkm ga erishish uchun OM NY O MM
cholyanuchunP RY N'Y S Mhart bagjarilishi kerak (14.2.4-rasm).

Ra, H, &
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14.2.4-rasm. Yuklash tsikllari soni N va dumalatish kuchi P ningtaldir etish xarakteri:
1 Oishlov beriladigan sirt gladir-budurligi Ra ga; 2 Osirtgi gattiglik H ga;
3 Opuxtalangan gatlam chuqurligi h ga
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Ortigcha puxtalanishga talsirchan materiallarga, masalan cholyanlar va
ayuminiy qotishmalariga ishlov berishni, zarur bollganda tsikllar soni N ni joiz
chegaraarda oshirib, minimal kuchlarda amalga oshirish magsadga muvofiqdir.

Zona | da kolpincha gladir-budurlikning kamayishi, zona Il da f kolpincha
sirtgi gatlamning puxtalanishi, zoaa Il1 da esa puxtalikning bolshashi sodir bolladi.

Dumalatish parametrlarini tanlash

Detal sirti magbulidan ortigcha kuch bilan dumalatilganda, birinchidan,
jarayonning nobargarorligi va sirtning ortigcha puxtalanishi sodir bollishi mumkin,
ikkinchidan, golllaniladigan jihoz mexanizmlarining ishi yomonlashishi, asboblar
tez yeyilishi, shuningdek jarayonning kechish sharoiti yomonlashishi mumkin.
Shuning uchun dumalatib ishlov berishda, maksimal unumdorlik bilan ishlov
berish talrhinlanadigan minimal kuchni belgilash zarur.

Dumalatish kuchiga bevosita sigishning oldingi va orga burchaklari ¢, va
@, taSir giladi (14.2.3-rasmga garang). Sigish burchagi kattalashishi bilan bosim
kontsentratsiyasi keskin olsadi. Kolplab holatlar uchun ¢, Z O PO ¢, max Z
giymatlar eng magbul hisoblanadi. Rolik shaklining radiusi sigish burchagi
bilan boglangan: bir xil sigish burchagida rolikning kattalashtirilgan radiusiga
pollat 20 dan (HB 40) tayyorlangan detallarni sigishning katta chuqurligi mos
keladi.

Dumalatishni bitta ishchi yurishda amalga oshirish magsadga muvofiqdir,
balZan sirtning holatini bir muncha yaxshilaydigan ikkinchi va uchinchi ishchi
yurishlardan ham foydalaniladi. Biroq bundan ortiq ishchi yurishlar sonini amalga
oshirish nojoizdir, chunki kuch golyish karraligining keskin oldishi sSirtning
ortiqcha puxtalanishiga olib kelishi mumkin.

Dumalatishning giymati bolyicha kuchdan keyingi parametri bolib uzatish
hisoblanadi. Uzatishlar radial (14.2.1-rasm, a ga garang) va old yolnalishida
bollishi mumkin (14.2.2-rasm, b, v ga garang). Sirtning eng yaxshi sifatiga radial
uzatish bilan ishlov berilganda erishiladi, biroq amaliyotda detallar odatda olq
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yolmalishidagi uzatish bilan ishlov beriladi. Uzatishning kamaytirilishi bilan
sirtning gl&dir-budurligi mallum chegaragacha kamayadi (14.2.5-rasm), solihgra
oshib boradi. Magbul giymatlardan kichik bollgan uzatishlar bilan ishlov
berilganda sirtning ortiqcha puxtalanishi sodir bollishi mumkin, chunki yuklanish
tskllari soni N ruxsat etilgandan oshadi. Dumalatishning magbul kuchi va 0,7
mm/ayl dan katta bolligan uzatishlar bilan ishlov berish uchun yangi olingan
gladir-budurlik parametri Rz quyidagi formula bolyicha aniglanishi mumkin:
G752
O
M os ravishda berilgan uzatishni hisoblash mumkin:

RzZ r

SZ0Or Rz Rz?ZQUTr Rz

ﬁ&;. mEkm

48
g6

g15 Q20 025 §30S,mmas!

14.2.5-rasm. Rani rolikning bolylama uzatishdan bogtiqligi:
1 Opollat 45; 2 Opollat 35; 3 Opollat 15; 4 [145G2; P = 1000 N; n = 300 min™;
Dy =40mm; D= 130 mm; r = 20 mm

GLadir-budurlik parametri Ra Z MUmkm ga erishish uchun hisoblangan
uzatishni 20% ga kamaytirish kerak; Ra Z MO MQmkm ga erishish uchun f
40% ga kamaytirish kerak. Uzatishni ariqcha kengligidan kelib chigib tanlash
mumkin: Ra ni MUmkm ga kamaytirish uchun CaLS NRXNIN NQm#km ga

kamaytirish uchun CaLS PX NQ NSmkm ga kamaytirish uchun CalS V
tanlanadi.
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Dumalatish tezligi sirtqi gatlamning hosil qilinadigan gladir-budurligiga
yoki boshqga xarakteristikalariga talsir kolfsatmaydi va qollaniladigan jihozning
gattigligi va aniqgligi, asbobning ruxsat etilgan urishi, issiglik hodisalari bilan
cheklanadi. Shuning uchun unumdorlikni talminlash magsadida ishlov berish
tezligi maksimal bollishi kerak; odatda u 20 f 200 m/min ni tashkil giladi. Tezlikni
yanada oshirilishi natijasidatitrashlar va dinamik yuklamalar paydo bolladi, bu esa
sirt gladir-budurligining oshishiga, aniglikning pasayishigi va hokazolarga olib
keladi. Jhoz va asbobning qattigligi va anigligini oshirish, uning sovitish
sharoitlarini yaxshilash ishlov berish tezligini sezilarli dargada oshirish imkonini
beradi. Dumalatish tezligining oshirilishi bilan harorat kolfiarilishidan tashqari
ishlov berish zonasida plastik deformatsiyalash dargasining mallum dargada
pasayishi kuzatiladi. Masalan, pollat 45 ni maksimal ruxsat etilgan (250 m/min) va
minimal tezliklar bilan dumalatishda qoldiq deformatsiya 20% ga kamayadi.
Plastik deformatsiyalash dargasining pasayishi uning inertsiya hodisasiga
asoslanganligi bilan izohlanadi. Plastik deformatsiyalanish tolliginlarining targalish
tezligi f wushbu metall uchun olzgarmas Kkattalikdir. Birog, plastik
deformatsiyalashning kechish vaqti deformatsiyalash tezligiga talsir kolrsatadi, bu
jarayon kechishining inertsiya hodisasiga asoslanganligi bilan izohlanadi.

Materianing plastikligi gancha yuqori bollisa, sirtning erishiladigan gladir-
budurlik parametri boshlanglichnikidan shunchalik kam daragjada bogliq boladi
(14.2.6-rasm).

Dumalatilgandan soldg sirtning dSifati nafagat  boshlanglich  sirtning
mikronotekidliklari balandligi, balki ularning shakli va joylashuvi bilan ham
aniglanadi. Balandligi va gadami bolyicha mikronotekidliklar puxtalangan sirt va
gl@adir-budurliklarda har xil izlarni, turli jindilikni keltirib chigaradi. Chigiglari bir
tekisda almashadigan va yumalog chugurchalarga ega bollgan boshlanglith sirt
eng qulaydir. Chugur kovlangan joylar, tirnalgan joylar, keskichlar
chetlashtirilganda va titrashdan qolgan izlar ishlov berilgan sirtning sifatini keskin

yomonlashtiradi.
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14.2.6-rasm. Har xil materiallar uchun dumalatishda hosil gilingan Rz parametrining
boshlanglich Rz parametrdan bogigligi:
1,2 (toblangan pollatlar HRC QR R M 30poliat 45 HRC P O P Q 4 Oalyuminiy
gotishmalari HE N O MN U M5 [bronza.

Boshlanglich sirtda, masalan, abraziv ishlov berish paytida hosil gilingan
mikrotaroqchalarning betartib  xarakteri ularni  plastik  deformatsiyalashni
giyinlashtiradi. Birog, bu sirtlarni dumalatish kolp hollarda ularning holatini
yaxshilaydi. Dumalatish uchun sirtning eng magbul past-balandligini kesishning
150200 m/min ga teng tezligi bilan bargaror jarayonda yolnilganda olish
mumkin. Oliita va yuqori bollmagan qattiglikdagi konstruktsion pollatlar uchun
boshlanglich sirt gladir-budurligining magbul parametri Ra Z NO R R mkm ga
teng, shuning uchun boshlanglich sirtni quyidagi tarzda ishlov berish tavsiya
qgilinadi:

a RaZ MMQ MMUmkm ga erishish uchun f RaZ NOR QOR mkm
gacha yolmnish;

b) RaZ MN'S MP Cmkm ga erishish uchun f RaZ AR RMmkm
gachayolishyoki Ra Z AR mkm gachajilvirlash.
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Plastik deformatsiyalash balzi hollarda notekis kechishi mumkin bolib, bu
dumalatish kuchining mallum notekidligi, detalning, stanokning titrashlari,
roliklarning urishi, ularning noaniq oldnatilishi, ishlov beriladigan detal
gattigligining notekisligi, boshlanglich ishlov berish sifatining pastligi va
hokazolar bilan bogliqdir. Bu, o[z navbatida, dumalatilgan sirtda tolliginsimon
chiziglarning hosil bolishi bilan izohlanadi. Tollgin gadami dumalatish tezligi va
kuchidan bogl(liq bollmaydi, biroq uzatishdan, rolikning gisish burchagidan hamda
ishlov beriladigan sirt va rolik diametrlarining olzaro nisbatidan boglliq boliadi.
Detal diametriga karrali bolllgan diametrldagi roliklardan foydalanilganda, uzatish
bolyicha tebranish kamayadi va toligin gadami oshadi. Tollginsimon chiziglarni
sigish burchagini ¢, OP Mcheklash va olzi olinatiladigan roliklarni golllash
orgali pasaytirish mumkin.

Rolikli dumalatib puxtalash uchun texnologik moslamalar

Dumalatish uchun bir rolikli va kolp rolikli qurilmalar separatorsiz,
separatorli va maxsuslarga bollinadi. Separatorli qurilmalarda roliklar tayanch sirt
bolylab erkin dumalaydi va tushib ketishdan separator yoki shunga olXshash
vazifadagi boshga element yordamida saglanadi.

Separatorsiz  qurilmalarda yordamchi sirtlarga ega boligan roliklar
goanilib, wular vositasda roliklar qurilmada wushlab turiladi va
deformatsiyalashning asosiy kuchini gabul qiladi. Separatorsiz qurilmalarda
roliklar olglarda yoki maxsus teshiklarda tebranish va sirpanish podshipniklari
yoki podshipniklar vazifasini bajaruvchi boshga e ementlar yordamida olinatiladi.
Konstruktsiyasining  oddiyligi, narxining nisbatan pastligi, texnologik
imkoniyatlarining kengligi, gayta rostlashning tezligi va qulayligi separatorsiz
gurilmalarning afzalligi bollib hisoblanadi. Shuning uchun ularni donali yoki
kichik seriyali ishlab chigarishda golllash magsadga muvofigdir.

Separatorli qurilmalar har xil diametrdagi sirtlarga ishlov berish bolyicha
cheklangan texnologik imkoniyatlarga ega, ularning tayyorlanishi murakkab, biroq
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yuqgori unumdorlikka ega, shuning uchun ular kolpincha seriyali va massaviy
ishlab chigarishda golllaniladi.

Ishchi roliklarning yuklanish xarakteri bolyicha mexanik (prujinali),
pnevmatik, gidravlik va kombinatsiyalangan (pnevmogidravlik, pnevmoprujinali
vah.o.) taldirli dumalatuvchi moslamalar mavjud.

Mexanik yuklanish sistemali moslamalar tayyorlanishining oddiyligi va
yuritmasining erkinligi bilan xarakterlanadi, biroq ularning mallum kamchiliklari
ham mavjud: dumalatuvchi kuchni nazorat qilish anigligining pastligi
(dargjaangan prujinaning cholkishi bolyicha); konussimon shakldor sirtlarni
olzgarmas dumalatish kuchi bilan talthinlashning murakkabligi, chunki rolikning
golshimcha radia sljishi (prujinaning cholkishi) dumalatish kuchining oshishini
keltirib chigaradi; ishlov berish jarayonini avtomatlashtirishning murakkabligi.

Massaviy va seriyali ishlab chigarishda pnevmatik moslamalarni qolllash
magsadga muvofiqgdir, chunki yuritmani talhinlash uchun qgisilgan havoni
uzatishning markazlashgan sistemasidan foydalanish imkoniyati beriladi.
Pnevmatik yuritmaning kamchiligi f qisilgan havo tarmoglida bosimning
kichikligi tufayli katta kuchlar hosil qilish talab gilinganda nisbatan golpolligidir.

Yugori ishchi kuchlarni hosil qgilishda pnevmatik moslamalardan fargli
ravishda  gidravlik moslamlar nisbatan yuqgori ixchamlikka ega. Biroq,
moslamaning gidravlik sistemasi ishlashi uchun alohida nasos stantsiyasi talab
gilinadi. Gidravlik qurilmalarning asosly kamchiligi f konstruktsiyasining
murakkabligi vatayyorlash xargjatlarining kattaligidir.

Pnevmatik va gidravlik moslamalarning umumiy afzalliklariga quyidagilar
kiradi: dumalatishning ishchi kuchini manometr kolisatkichlari bolyicha nazorat
gilish va rostlashning qulayligi; deformatsiyalaydigan roliklarni tezda yuklash
(ishchi yurishning boshlanishida) va bolshatish (ishchi yurishning oxirida)
imkoniyati mavjudligi; moslamalarning universalligi, yalni turli xil shakldagi
detallarga (silindrik, konussimon, shakldor) ishlov berish imkoniyati va ishchi
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ollichamlarni rostlashning keng kollami mavjudligi; avtomatlashtirish va
dasturlasntirish imkoniyati mavjudligi.

Murakkab dumalatuvchi qurilmalarga har xil turdagi moslamalarga odat
bollgan xususiyatlar olZziga xosdir. Masalan, pnevmogidravlik moslamalar
pnevmatikdan kolrda juda kichik ollchamlarga ega va solhggisining barcha
afzalliklariga ega; gidravlik kuch ollichash kallagiga ega bollgan mexanik prujinali
moslamalar dumalatuvchi kuchni nazorat qilish va rostlash qulayligi bilan
tavsiflanadi vah.o.

Tashqgi silindrik va tekis dirtlarga ishlov berish uchun bir rolikli
moslamalarning konstruktsiyasi oddiyroq, universa va tayyorlashda kam
xargjatlarni talab qiladi. Bir rolikli qurilmalar odatda mexanik yuklash sistemasi
bilan birga tayyorlanadi, bu esa asbobning konstruktsiyasini va ekspluatatsiyasini
odiylashtiradi.

250040000 N ga molljallangan bir rolikli moslamalar standartlashtirilgan:
ular prujina kolrinishidagi kuchli element bilan talhinlangan support tutgichlardan
va rolikli kallaklardan tashkil topgan. Support tutgichli tayanch elementlariga ega
bollgan moslamalar metall kesuvchi stanoklarning supportiga olfnatiladi (14.2.7-

rasm).

b)

14.2.7-rasm. Detallar ga standartlashtirilgan bir rolikli moslamalardan foydalanib ishlov
berish sxemasi:
aUslindrik sirtlarni; b Cyon yuzali sirtlarni; 1 Odetal; 2 Crolik; 3 Odumalatish moslamasi;
4 [Jstanok supporti
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Korpusning plastinkali prujina koldinishidagi tutashtirgichi elastik element
vazifasini bajaruvchi moslama (14.2.8-rasm, a), shuningdek tarelkasimon prujinali
moslamaning(14.28-rasm, b) afzalliklari bollib ularning oddiyligi va ixchamligi
hisoblanadi, biroq ular dumalatish kuchini olinatish va nazorat gilishda ulkan
xatolikka ega bollib, xatoliklarni kamaytirish uchun bunday kolrinishdagi
moslamalarda balZzan maxsus indikatorli kallaklar golllaniladi.

14.2.8-rasm. Detal sirtiga 30000 N gacha kuch bilan ishlov berish uchun maxsus
dumalatish qurilmasi:
a [Jkorpusi prujinadek yiglilib-cholZiladigan, gattigligi 12000 N/sm; b (tarelkasimon prujinali

Ikki rolikli moslamada (14.2.9-rasm, a) gidrosilindr 3 ning shtoki 2 bilan
bevosita boglangan rolikli kallak 1 supportning orga tomonida joylashtiriladi.
Oldingi rolik bilan tutgich bevosita keskichtutgichga qotiriladi. Manometr 4
bolyicha kuch nazorat gilinadi, ishchi ollicham esa vint 5 yordamida rostlanadi.
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14.2.9-rasm. Ikki rolikli moslama (a) va kuchlar sxemasi (b):
1 Orolikli kallak; 2 Oshtok; 3 Cgidrosilindr; 4 Clmanometr; 5 Clvint

Ikki rolikli moslamalarning kamchiligi f roliklar va ishlov beriladigan
detalning olq bolylab tolglti olinatiimaganda eguvchi momentlarning paydo
bollishi bolib, natijada muvozanatlashmagan kuchlar Q (14.2.9-rasm, b) talsirida
detal yugoriga yoki pastga sigiladi vaishlov berish jarayonining kechishini keskin
yomonlashtiradi. Shuning uchun kolp rolikli moslamalarni golllash magsadga
muvofiqdir.

Burauvchan valarni dumalatish uchun uch rolikli moslamalar (14.2.10-
rasm, a) ikkita pnevmatik silindrga ega bolib, roliklarning silindrik sirtlarga ham,
gatellarga ham olzgarmas kuch bilan qisilishini talinlaydi. Buraluvchan
valarning  materiali QR KJ c Xaqattigligi eo QM QN  uzunligi
O« = AU« X diametri N Nmm~ N Q#«X gatd radius 30M« «. Ishlov
berish tartiboti: P Z N FkKNXS Z MPZ2X9 Z P M—Xr Z UmmK  Sirtning

ayl min

gladir-budurlik parametri Ra Z Umkm dan RaZ MQ MUmkm gacha
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kamayadi. Ishlov beriladigan sirtning gattigligi yuqori bollganligi tufayli roliklar
tez yeyiladi: bir komplekt roliklar beshta buraluvchan valni ishlov berilishini
talminlaydi, shundan solhg boshlanglich shaklini tiklash uchun ularni gayta

jilvirlash zarur.

LTI e A #re

o I 17 T

14.2.10-rasm. Uch rolikli moslamalar:
a, b Opnevmatik; v Ogidraviik

Uch ralikli pnevmatik moslamalar (14.2.10-rasm, b) plunjerlarga ishlov
berish uchun molljallangan. Moslama korpusi tokarli stanok supportining pastki
gismiga olinatiladi. Korpusning yon tomonlari orasiga ikkita roliki bilan pastki
richag joylashtiriladi. Uchinchi rolik gotiriladigan ustki richag pastki bilan sharnirli
bogiangan va kolfariluvchi pnevmosilindr vositasida roliklarga bosim hosil giladi.
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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 detallarning yon yuzalari va tekidiklar)
juda katta diametrdagi silindrik sirtlargi ishlov berish sifatida gabul gilish mumkin.
Yon tomon gismlariga odatda universal stanoklarda bir rolikli qurilmalardan
foydalanib ishlov beriladi. Bunda ishlov berish tezligi yon tomon sirtining
markazida minimaldan uning chekka sirtlarida maksimalgacha olzgarishini

hisobga olish zarur.

Rolikli dumalatib puxtalash uchun texnologik jihozlar

Rolikli dumalatib puxtalash uchun ko[pincha universal metall kesuvchi
stanoklar gollanilib, ularda baZan sirtni tayyorlash uchun kesib ishlov berish va
dumalatish ishlarini birlashtirish mumkin. Tashqi va ichki silindrik, yon yuzali,
doiraviy va konussimon sirtlarni dumalatish uchun tokarli-vintgirgar, revolverli,
karuselli, tokarli avtomatlar kabi stanoklarning tokarli guruhi keng qolllaniladi.
Keyingi navbatda veritkal-parmalash, frezalash, yolnish va randalash stanoklari
turadi. Agregatli stanoklar va balZi boshga turdagi stanoklar qollaniladi. Kolp
hollarda universal stanoklarning yuklanish kuchlari oshirilib, ularni asbobni tez
olib borish va gaytarish mexanizmlari bilan jihozlab, shuningdek qgisish va boshga
qurilmalar bilan jihozlab takomillashtiriladi.

Shtok kabi silindrik detallarni dumalatib puxtalash uchun AOS-20, AOS-60
avtomatlari dumalatish kallaklari bilan talthinlangan bollib, ular tolxtatilgan
separatorda ishlov beriladigan detal oldiga burchak ostida olfnatilgan aylanuvchi
roliklar yordamida detallarning ilib olinishi, ushlab turilishi va mustagil uzatilishini
taiminlaydi. Roliklar aylanma harakatni radial kuchlarni olzgarmasligini
talminlash uchun elastik qilib tayyorlangan gisuvchi konus orgali oladi. Ishlov
beriladigan detallar bunker 1 ga (14.2.11-rasm) yuklanadi, bu yerdan ular bir

arigchali gratuvchi baraban 2 yordamida asbob bilan olddosh qilib olfnatilgan
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prizmatik yolmaltirgich 3 ga kolchiriladi. Baraban bilan sinxron ishlovchi kulisa-
itargich 4, tayyorlanmani aylanuvchi deformatsiyalovchi roliklar bilan gisilgunga
gadar suradi. Dumalatib puxtalangan shtok donalab uzatadigan novga kol¢hadi va
solngra tayyor shtoklar tolplagichiga kelib tushadi. Dumalatgichning yuritmasi
ponasimon tasmali uzatma 6, shkiv 7, stakan 8 va bosuvchi konus 9 orqgali
elektrodvigatel 5 dan amalga oshiriladi. Elektrodvigatel 5 bir vagtning olzida
shesternyali nasosning yuritmasi vazifasini ham bgaradi. Roliklar uchun tayanch
vazifasini bajaruvchi separator ariqchalarining yon yuzalari va qirraari gattiq
gotishmali plastinalar bilan armaturalangan bollib, bu ularning xizmat muddatini
ShX-15 dan tayyorlangan separatorlarga nisbatan 20 martaga oshiradi.

7

o, MR
A

14.2.11-rasm. Shtok tipidagi silindrik detallarni dumalatib puxtalash uchun stanok
avtomat sxemasi:
a Odumalatish kallagi; b Oyuklash qurilmasi; v Otayyorlanmalarni ishlov berish zonasiga
uzatish sistemasi
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14.3. Detal sirtini tebranma zarbali ishlov berish usulida puxtalash

Tebranma zarbali ishlov berish jarayonining sxemasi

Tebranma zarbali ishlov berish haymiy tebranma ishlov berishning bir turi
bollib, tebranma abraziv vatebranma zarbali turlarga bollinadi.

Tebranma abraziv ishlov berish detallardagi chigiglarni yolqotish, olikir
girralarni yumaloglash, sirtini tozalash uchun gollanilsa, tebranma zarbali ishlov
berish girtini puxtalash uchun qollaniladi. Ishlov berish sxemasi, ishlov
berilayotgan sirtning ishchi jismlar bilan olzaro talsiri xarakteri va jarayonning
boshqa shartlari har ikki holda ham bir xil bollishi mumkin. Bu usullarning asosly
fargi shundaki, tebranma zarbali ishlov berishda ishchi jismlar sifatida toblangan
pollat zoldirlar, pitra va boshga metall zarralaridan foydalaniladi hamda ishlov
berish kolpincha detallarni ishchi kamerada (konteynerda) gotirilgan holda amalga
oshiriladi. Tebranma abraziv ishlov berishda esa turli xildagi abraziv zarralardan
foydalaniladi hamda detallargaishlov berish ularni konteynerda qotirilmagan holda
amalga oshiriladi (14.3.1-rasm). Ko[p hollarda detallarga ishlov berish bolyicha
kolrsatilgan topshiriglar bir vagtda, bitta tsiklda bajariladi. Masalan, pollat
zoldirlarni jilvir donaari bilan araashtiriigan holda qolllash orgali sirtni
puxtalashga va gladir-budurlikni sezilarli ravishda pasaytirishga yoki chetlarini
yumal oglashtirishga va hokazolarga erishiladi. Ikkinchi tomondan, abraziv zarralar
bilan ishlov berish metalni gjratib olish va gladir-budurlikni pasaytirish bilan bir
vagtda sirtning mustahkamligini talthinlaydi.
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14.3.1-rasm. Tayyorlanmani qotir masdan tebranma zarbali ishlov berish sxemas.
1 Okonteyner; 2 Oelastik amortizatorlar; 3 Otitrashni qolzglatgich;
4 Oishchi jismlar; 5 Oishlov beriladigan detallar

Tebranma zarbali ishlov berishda elastik osmalarda olinatilgan va turli xil
yolmalishlarda tebranish imkoniyatlariga ega bollgan ishchi kameraga, kolp
hollarda muvozanatlashmagan titratgich yordamida past chastotali tebranisnlar
uzatiladi. Titrashlar natijasida ishchi muhit va ishlov beriladigan detallar belgis
bolyicha olZgaruvchan tezlanishlarga ega bolladi va jada nisbiy siljish holatida
bollib, ikki xil harakatni amalga oshiradi: ishchi kameraning tebranishlar
chastotasdan boglliq bollgan chastota bilan tebranish va yuklangan butun
massaning aylanma siljishi. Detal va ishchi jismlarning nisbiy siljish yolhalishlari
doimo olzgaradi, natijada ular orasida olzaro urilish va kuchaytirilgan ishgalanish
sodir bolliadi.

Ishlov berish jarayonida qotirilmasdan joylashtirilgan detalar turli xil
holatlarni egallaydi, bu esa mallum darajada ulargaishlov berishning bir tekisligini
talminlaydi . Biroq, detallar erkin joylashtirilgandan kolra, ular qotirilganda zarbali
taldir kuchi katta bolladi, massasi 2-3 kg dan ortig boligan detallarga esa fagat
gotirilgan holda ishlov berish zarur (14.3.2-rasm), chunki aks holda ularning bir-
biriga urilishi va shikastlanishi sodir bolliadi.
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14.3.2-rasm. Detallarga konteynerga qotirib ishlov berish sxemasi:
1 Okonteyner; 2 Oishlov beriladigan detal; 3 Otitrashni qolzglatgich; 4 Oishlov beriladigan
detalni aylantirish qurilmasi; 5 Odetalning ol aylanishini talminlovchi qurilma; 6 Clkonteyerni
unda qotirilgan detallar bilan aylantirish yuritmasi

Tebranma zarbali ishlov berish ishchi jismlarning ishlov beriladigan detal
sirti bolylab mallum bosim bilan nisbiy sirpanishi va ko[plab mikrozarbaar
berilishi natijasida amalga oshiriladi. Ishchi jismlarning olzgaruvchan tezlanish
bilan harakatlanishi ularning katta qolzgla uvchanligini talhinlaydi.

Detalarga tebranma zarbali ishlov berish ikki yoki uch komponentli
titrashdan, yaldi mos ravishda ikki va uch koordinatalar bolyicha mexanik
tebranishlardan foydal anishga asoslangan.

Ikki komponentli, yani tekislikdagi titrash shu bilan tavsiflanadiki, ishchi
kameraning har bir nuqgtasi bitta vertikal, gorizontal yoki oglma tekislikda
garmonik tebranishni amalga oshiradi. Bunda tebranishlar trayektoriyasi ko[pincha
aylanayoki ellips koldinishida bolladi.

Uch komponentli yoki haimiy titrashda ishchi kameraning har bir nugtas
tanlangan koordinata oldlariga nisbatan siljishning yolhalishlarini  uzluksiz

olzgartirgan holda fazoviy berk egri chiziq bolylab garmonik tebranishni amalga
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oshiradi. Trayektoriyalar shuningdek ellips yoki aylana shaklida bolladi, ular
olzining burchak holatini uzluksiz olzgartirib turadi. Qolzglaluvchan sistemaning
tezligi va tezlanishi uchta yolnalishga ega bolliadi, shuning uchun bunday titrashni
uch komponentli deb atash gabul gilingan.

Hajmiy titrashning gollanilishi murakkab berk shakldagi detallarning giyin
erishiladigan joylarini yaxshiroq ishlov berish imkonini beradi. Mos ravishdagi
fizik xossalarga va olllchamlarga ega bolligan ishchi jismlarni tanlab hamda ishchi
tartibotlarini rostlab, detallarni puxtalash bolyicha yechiladigan vazifaarning keng
kollamini talmhinlash mumkin.

Ishchi jismlar yuqori nisbiy qolzglauvchanligi tufayli detallarning shakldor
sirtiga yaxshi kirishadi, natijada bu usul yordamida turli xil olllchamdagi murakkab
detallarning ham tashqi, ham ichki sirtlarini puxtalash mumkin.

Yuqgorida kolfsatib offilganlar bilan bir gatorda tebranma zarbali ishlov
berish sirtni mustahkamlashning boshga usullariga nisbatan cheklangan energetik
imkoniyatlarga ega, chunki tebranma ishlov berish mashinalari amalda qolllash
uchun yetarli umrboqiylik bilan 12-15g gacha tebranma tezlanish va 1,0-1,2 m/s
gachatebranmatezlikdaishlaydi.

Energetik imkoniyatlari cheklangan holda mustahkamlash davomiyligi katta
(10-20 minutdan bir necha soatgacha), detalarning ortigcha puxtalanish
ehtimolligi esaamaliy jihatdan sodir bollmaydi.

Tebranma zarbali ishlov berishda ruxsat etilgan puxtalash va gisishning
goldig kuchlanishi detallarni yuklash usulidan, tebranishlar trayektoriyasining
harakatlanish yolhalishidan, tebranish jarayonining parametrlaridan va boshga
omillardan bog(lig bollib, ularni olzgartirgan holda mallum chegaraarda
mustahkamlash jarayonini boshgarish mumkin.

Tebranishlar taldiri ostida ishchi jismlarning ishlov beriladigan detallar bilan
olzaro urilish jadalligi ishchi jismlar 9; va detallar 9, tezliklariningfargi ¢ dan
boglliq bolladi:

9Z 9y Vg
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Qotirilmagan detalarga ishlov berishda detallar ishchi kamerada ishchi
jismlar bilan birga aylanma trayektoriya bolylab siljiydi (14.3.1-rasmga garang),
bunda <9 qotirilgan detallargaishlov berishdan koliia kichik giymatga ega boliadi.

Qotirilgan detallarga ishlov berishning asosly variantlari quyidagilar:
olinatilgan tayanchlar va kassetadar yordamida odatdagi V-simon xildagi
konteynerda (14.3.2-rasm, a); maxsus tebranma mashinalardagi qutisimon xildagi
maxsus konteynerlarda (14.3.2-rasm, b); aylantirish yuritmasi tashgi manbalardan
bollgan shpindelda (14.3.2-rasm, Vv); detalarning olzi aylanishini talminlovchi
maxsus mexanizmning kronshteynida (14.3.2-rasm, g); tashqi yuritmadan majburiy
aylantiriladigan konteynerdagi qisgichda (14.3.2-rasm, d); olzaro perpendikulyar
tekislikda joylashgan va tebranishlarning haymiy xarakterini talinlaydigan bir
necha titrashlar qolzglatgichiga ega bollgan maxsus titratish mashinasining
konteynerida (14.3.2-rasm, €).

Tekidikdagi titrashda qotirilgan detallar yoki butun konteyner barcha
sirtning bir tekisda ishlov berilishini taiminlash uchun aylantiriladi, chunki aks
holda ishchi jismlar (14.3.1-rasmga qarang) aylana bolylab erkin siljib,
detallarning bir tomoniga shiddat bilan ishlov beradi, boshga tomoni esa (ishchi
jismlarning siljish yolli bolylab) past shiddatlik bilan ishlov beriladi.

Tebranma zarbali ishlov beriladigan detallar vaishchi jismlarning
har akatlanish dinamikasi
Qotirilgan detallarning tebranma zarbali ishlov berish dinamikasi ishchi
jismlarning devorlar bilan va qotirilgan detallar bilan olzaro talsiri orgali
aniglanadi. Konteynerning erkin tushish tezlanishidan bir necha marta katta
bollgan tezlanish bilan tebranishi, ishchi jismlarning konteyner devorlaridan,
shuningdek qotirilgan detallardan va ular bilan turli xil burchaklar ostida
urilishidan davriy uzilishini taihinlaydi. Detal sirtining ishchi jismlar massas
bilan tolg(ti burchak ostida ol[zaro urilganda zarbali olzaro talsir sodir boliadi.
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Duch kelish burchagi kamaytirilganda zarbali olzaro taldirning kamayishi sodir
bolladi, bunda detal sirtining ishchi jismlar bilan tutashish davomiyligi oshadi.
Ishchi muhich zarrachasining zarbali impuls kuchi quyidagigateng:
md* R P

Tz
@) rENUK

bu yerdac m  ishchi zarrachaning massasi; ¢/  olzaro urilish tezligi; R iz
chuqurligining egrilik radiusi; »  ishchi zarrachaning radiusi; K zarba paytida

PZz

tezlikning yolqotilishini hisobga oluvchi koeffitsient.

Zarbali impuls turli xil omillar taldiri ostida olzgaradi (14.3.3-rasm),
tebranishlar amplitudass A unga eng katta taldir olikazadi, ikki koordinatali
tebranishlar uchun esaishlov berilayotgan sirtning joylashuvi talsir kolrfsatadi.
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14.3.3-rasm. Zarbali impulsning bogtigliklari:
a Otebranishlar amplitudasi A dan; b Cdatchikning devorlardan (tagidan) masofasi
a dan; v Ozoldirning diametri d dan; g Lishchi muhitni yuklash balandligi H dan;
d Cdatchikning koordinata oldlariga nisbatan buralish burchagi Odan; yaxlit chiziq Ouch
koordinatali tebranishlar; shtrixlangan chiziq Uikki koordinatali tebranishlar

Zarbali impuls detallarning bevosita konteyner devorlaridan yaginida
joylashgan holatidan tashgari, detalning konteynerdagi boshga holatidan bog(iq
bollmaydi. Konteyner va detalning devorlaridan energiya oluvchi ishchi muhit
alohida zarrachalarining nisbiy tezligi oshishi natijasida, konteyner devorlaridan
10-20 mm uzoglikdagi masofada zarbali impuls keskin o[sadi. Detal konteyner
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devorlaridan uzoglashtirilgan sari, zarrachalarning konteyner devorlaridan olgan
energiyas tez solmadi va konteyner devorlaridan 40-50 mm uzoglikdagi masofada
detal bilan olzaro talSirlashuvchi zarrachaar energiyasi, asosan detallarning

tebranishlari bilan aniglanadi.

Tebranma zarbali ishlov berish parametrlarini tanlash

Tebranma zarbali ishlov berishning parametrlari quyidagilar: X, Y, Z
koordinata oldlari bolylab tebranishlar amplitudasi A; tebranishlar chastotas ,;
ishchi  jismlarning olichamlari (zoldirlarning diametri); ishchi jismlarning
massalari va isnchi jismlar massasi hamda detallar massasining olzaro nisbati;
konteyner devorlaridan detalgacha bolllgan masofa; ishlov berish davomiyligi.

Zarbali impuls (zarbali olzaro talsSir impulsi), olz-olzidan, puxtalash dargjasi
ham tebranishlar amplitudasi A ning oshirilishi bilan tolglfidan-tolglti bogigligi
tufayli, uning giymati imkoni boricha eng katta bollishi kerak. Odatda bu giymat
golaniladigan tebranish mashinalarining imkoniyatlari bilan cheklangan va 1,5 f
6,0 mm ni tashkil giladi, balzi hollarda 10 mm gachateng bolladi.

Puxtalash uchun odatda rezonansdan chetga chiquvchi tipdagi vibratsion
mashinalari gollanilib, ular rezonansdan ortiq bollgan chastotalar bilan bargaror
ishlaydi. Mashinalar rezonansdan tashqgari sohada minimal ruxsat etilgan chastota
va maksima amplituda bilan ishlaganda jarayonning maksima tezligi
talminlanadi .

Maksimal ruxsat etilgan titratma tezlanisn w,,,, va minimal ruxsat etilgan
titratmatezlanish w,,;, bunda quyidagi shartlarni ganoatlantirishi kerak:

Wmax Z N NI N FRg Z CtAw?*X
Wmin  CgX
buyerdag erkin tushish tezlanishi.

Ishchi jismlar (zoldirlar) ning diametrlari yuklangan detallarning umumiy
massas va ishlov beriladigan detallar sirti elementlarining (ariqchalar, galtellar)
minimal olllchamlaridan kelib chiggan holda, 1,510 mm atrofida tanlanadi.
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Zoldirlarning diametri bu elementlarning olllchamlaridan kamida 1,8f2,0 marta
Kichik bollishi kerak.

Sirtgi plastik deformatsiyalashning boshga usullaridan fargli ravishda,
tebranma zarbali ishlov berishda yuklama golyishning karraligidan boglliq holda
ishlov beriladigan sirtning ortigcha puxtalanishi amaliy jihatdan inkor gilingan.
Ishlov berish davomiyligi «texnik igtisodiy mulohazalar bilan cheklangan bollishi
kerak

nd?Ap
Criw

bu yerda: A ishlov berilayotgan sirtning bitta nugtasida takrorlanadigan zarbalar

17

soni (materialning gattigligidan boglliq ravishda A ni 10 dan 20 gacha tanlanadi,
gaettigligi past boligan ishlov beriladigan material uchun katta qiymatlar
belgilanadi); # Z MR PIR ishlov beriladigan sirtlarning shakli va ularning
ishchi jism hagimida joylashuvi bilan bogllig bollgan koeffitsient (bir tekisda
joylashganda fZ O P); r tutashishizining radiusi;

L3

P
rZ N_SD vy Huy R

bu yerda: v, va v, f ishlov beriladigan detalar va ishchi jismlar materialining
elastiklik xossalarini tavsiflovchi plastiklik koeffitsienti.
N py 2

v, Z E,

X

bu yerda: u, va u, ishchi jismlar vaishlov beriladigan detallar uchun Puanson
koeffitsientlari; E; va E;  ishchi jismlar va ishlov beriladigan detallar
materialarining eastiklik modullari.

Puxtalash xarakteristikalari uchun shuningdek ishlov berish parametri
" Z Aw?Lg dan ham foydalanilib, uning o[Sishi bilan puxtalangan gatlam
chuqurligi va puxtalik dargjasi oshadi.
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Tebranma zarbali ishlov berish uchun jihoz
tanlash

Tebranma zarbali ishlov berish maxsus jihozlarda f vibratsion stanoklarda
bagariladi va ular shuningdek vibratsion mashinadar deb ham ataladi (14.3.1-
jadval).

Rezonansgacha tartibot shu bilan tavsiflanadiki, yuritma tomonidan
tebranishlar  chastotas
sistemaning xususly tebranishlar chastotasidan past. Bu tartibot titratgich

golzgldtiladigan vibratsion stanokning majburiy
podshipnikiga va elastik bogllanishlarga kuchaytirilgan bosim bilan tavsiflanadi.
Yuritma tomonidan hosil qilinadigan, majburiy tebranishlar chastotasi
sistemaning xususly chastotalaridan biri bilan mos tushadigan yoki unga yagin
bollgan rezonandi ish tartiboti pst bargarorligi bilan tavsiflanadi. Rezonandli
sxemaning afzalligi bolib, kolp massali stanoklarni (o[zaro elastik boglanishlar
bilan bog(langan ikki va undan ortiq tebranuvchi massalarga ega bolligan) yaratish
imkoniyati va yuritmaning kamenergiya istelhol gilishi hisoblanadi.
14.3.1-jadval
Vibratsion stanoklar

Tasnifiy belgilari Xarakteristikalari
Vazifas Mustahkamlash; pardozlash; chigiglarni yolqotish; tozalash;
universa
Ish tartiboti Rezonansgacha; rezonandli; rezonansdan keyingi; uzluksiz;

davriy

Ishchi kameraning titrashi

Hajmiy; tekislikdagi; bir koordinatali; maxsus

Titrashni qolzglatgich

Mexanik; gidravlik; pnevmatik; energomagnit; gidroogimli

Titrashni qolzglatgichlar soni

1:2:3:....n

Titrashni qolzgl@tgichlarlarning
joylashuvi

Parallel; ozaro perpendikulyar (berilgan burchak ostida);
buralma

Titrashni qolzgl@tgichlarning
rostlanishi

Y urishida rostlanadigan; stanok tolXtaganda rostlanadigan;
rostlanmaydigan

Tebranuvchi massalar soni

Bitta; ikkita; ...; n

Ishchi kameraning shakli

Tolglt burchakli; tagi yumaloglangan tolglti burchakli;
silindrik; maxsus

Ishchi kameraning hajmi, |

5: 104 15; 25; 50; 100; 200; 500; vah.o

Elstik bogiamlar

Vintsimon yoki plastinkasimon prujinalar; pnevmoballonlar;
gidroshlanglar; kombinatsiyalashtirilgan
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Rezonansdan keyingi tartibotda sistemaning majburiy tebranisnlar chastotasi
uning xususiy chastotal aridan bir necha marta yuqori bolladli.

Bu tartibot titratgich podshipniklari va elastik bogliamlarga talsir giluvchi
minimal kuchlar va yuqori bargarorligi bilan tavsiflanadi. Vibratsion stanoklar
asosan rezonansdan keyingi tartibotdaishlaydi.

Ishchi kamera harakatining talab gilingan trayektoriyasi, avvalambor elastik
boganishlarning gattigligi va ularning tebranuvchi massalar oglirlik markazlariga
nisbatan joylashuvi kabi sistemaning mos ravishdagi dinamik parametrlarini
tanlash orgali talhinlanadi.

Vibratsion mashinalarning elastik boglianishlari deganda tebranuvchiva
golzgldlmas massalarni yagona elastik sistemaga birlashtiruvi elastik elementlar
tolplami tushuniladi.

Vibratsion stanoklarning yuritmasi ishchi kmeralarga tebranma harakatni
uzatadi hamda ichki va tashgi garshiliklarni yengish uchun zarur bollgan
golzglatuvchi kuchni hosil giladi. Inertsion titratgichlar eng kol(p tarqalgan. Kichik
gabarit olllchamlari va yuritmasining massasida katta golzglatuvchi kuchlarni olish
imkoniyati, konstruktsiyasining oddiyligi va yetarlicha yuqgori puxtaligi ularning
afzaligi bolibhisoblanadi. Inertsion titratgichlarning kolplab konstruktsiyalarini
kamchiligi bollib ishga tushish va tolXtash davrining kattaligi hisoblanadi.
Titratgichlarning qolzglatuvchi kuchlari va tebranishlar chastotalari doimiy olligan
varostlanadigan konstruktsiyalari mavjud.

Namunaviy vibratsion stanok elastik elementlarga tayanadigan titratgichli
ishchi kamera olinatilgan asosdan, titratgich yuritmasidan, elastik muftadan, bak-
tindirgichdan va suyuglikning aylanish sistemasidan (Ctjurugt] usulda ishlaganda
suyuglik olinida gisilgan havo gollaniladi) tashkil topgan.

Vibratsion stanoklarning asosi unga barcha ishchi uzellar: titratgich va
elastik boglianishlar bilan ishchi kamera, oraliq tayanchlar bilan titratgich
yuritmasi vabalzi yordamchi qurilmalarni montaj qilish uchun xizmat giladi.
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Ishchi kamera (konteyner) yetarlicha gattiqg va mustahkam bollishi kerak.
Monta gilish usuli bolyicha ishchi kameralar kol¢hmas va olib golyiladiganlarga
bollinadi. Tushirish usuli bolyicha gopqgogli yoki yon devorlarida tushirish
darchasi bollgan kameralarga bollinadi. Ogladigan va buraladigan kameralar
mavjud.

Ishchi kameralar qoplanadigan materialarning asosiy turlariga kisota
ishgorli vayeyilishga chidamli gattiq rezina, plastmassa va boshgalar kiradi. Ishchi
kameraning haymi va vibratsion stanoklarning vazifasidan boglliq ravishda ishchi
kamera goplamasining galinligi 3 f 50 mm gateng gabul gilinadi.

Ishchi kameraning ichki qatlami devorlariga goplamani qotirish uchun
quyidagi usullar gqollaniladi: elimlash (88N, 4NB yelimlari, K-139 kompaund-
yelimi va boshgalar), vulkanizatsiya, mexanik qotirish. Qoplamani qotirishning
barcha usullari puxta bolishi va uni devorlar vataglik gismidan uzilishining oldini
olish kerak.

Titratgich vibratsion stanokning asosiy uzeli bollib hisoblanadi va ishchi
kameraga tebranishlarni hosil gilish uchun mo(jallangan.

Titratgich quyidagi talablarga javob berishi kerak:

- tebranishlarning berilgan parametrlarini talhinlovchi quvvatga ega bollishi
kerak;

- berilgan quvvatda (yai eng katta solishtirma quvvatda) kichik gabarit
ollichamlarga ega bolishi kerak;

- Xizmat muddati kichik bollgan detallarning soni minimal bollishi va
yetarlicha puxta bollishi kerak;

- uning tebranuvchi gismlari magbul massaga ega bollishi kerak;

- ruxsat etilgan chegaralarda bargaror amplituda-chastotali xarakteristikalarga
egabollishi kerak;

- Xxizmat kolisatuvchi shaxs soglligiga zararli talsir qiluvchi golshimcha
shovginlarsiz ravon ishni talminlashi kerak;
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- titrashlar chastotas va amplitudasi bolyicha texnologik talablar bilan
aniglanadigan chegaralarda oddiy rostlanishlarga ega bol(lishi kerak;

- uning istelhol manbai standart bollishi kerak;

- ishchi organ bilan oddiy komponovkaga ega bollishi kerak;

- tayyorlanishda oddiy vatejamli bollishi kerak.

Inertson titratgichlar rezonansdan keyingi tartibotlarda ishlaganda
golzglatuvchi kuchlar oshib borishini hisobga olgan holda, titratgichning puxta
podshipnikli uzellarini yaratishga alohida elfibor garatish zarur.

Inertsion muvozanatl ashtirilmagan 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 bolladigan
markazdan gochma kuch podshipniklar orgali korpus bilan qabul qilinadi.
Muvozanatlashtirilmagan massaga burovchi moment korpusdan tashgarida bolligan
yoki unda olinatilgan yuritma orgai uzatiladi.  Muvozanatlashtirilmagan
massaning asosiy xarakteristikasi bollib massaning statik momenti hisoblanadi.

Vibratsion stanoklarda kolpincha umumiy valga olikazilgan ikkita bir xil
muvozanatlashtirilmagan massalardan yolhaltirilmagan talSirli  titratgichlar
goManiladi. Muvozanatlashtiriimagan massalar ishchi kameraning majburiy
tebranishlar chastotasiga mos keluvchi burchak tezlik bilan bir tekisda aylanadi.

Muvozanatlashtirilmagan massalar ikki xil bolladi: ishga tushirish va
tolXtatish jarayonida massaning olzgarmas statik momenti bilan (olzgarmas
muvozanatlashtirilmagan massalar) yoki ishga tushirish va tolxtatish jarayonida
massaning olzgaruvchan statik momenti bilan (olZgaruvchan
muvozanatlashtirilmagan massalar). Muvozanatlasntirilmagan massalarning har
ikki turi ham rostlanadigan yoki rostlanmaydigan bollishi mumkin.
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b)

14.3.4-rasm. Vibratsion stanoklarning asosy uzellarini tayyorlashga misollar:
a - muvozanatlashtirilmagan titratgich; b Oyuritma; v [elastik elementlar

Olzgarmas muvozanatlashtirilmagan massalar aylanish oldi bolyicha
muvozanatl ashtirilmagan, shakli bolyicha oddiy massa kolinishdadir.

OZgarmas muvozanatlashtirilmagan massali titratgichning qolzglatuvchi
kuchini olZgartirish imkoniyatining yoldligi uni vibratsion stanoklarda gotlashni
cheklaydi. muvozanatlashtiriimagan massalarning statik momentini  mallum
chegaralarda olzgartirish imkonini beruvchi rostlanadigan titratgichlarni golllash
magsadga muvofiqdir.

Yuritma. Kolplab vibratsion stanoklarning yuritmas tarkibiga quyidagilar
kiradi: elektrodvigatel, ponasmon tasmali uzatma 1 (14.3.4-rasm, b),
amashuvchan shkivlar, titratgich 4, oralig val 2 va uning tayanchi, elastik
muftalar.

Yuritmalarda olzgarmas yoki olzgaruvchan tokli  elektrodvigatel
goManiladi. Olzgarmas tok dvigatelari juda keng chegaralarda aylanish
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chastotasining poglonasiz rostlanishini talminlaydi, biroq ularning narxi yuqori va
olzgarmas tok manbal aridan foydal anishni talab qgiladi.

Elastik boglanishlar. Elastik boglanishlarning asosly parametri bollib
gattiglik hisoblanadi. Tiklanadigan elastik kuchlarning chizigli va nochiziq
xarakteristikali elastik bogllanishlari mavjud.

Vibratsion stanoklarda asosan qisish prujindari  qollanilib, ular
tebranishlarning ellipssimon trayektoriyas tufayli prujinani eguvchi kolhdalang
yuklama bilan bir gatorda, old bolylab bolylama gisuvchi yuklamani ham gabul
giladi. Vintsimon prujinalar silindrik yoki konussimon qilib tayyorlanadi.

Vibratsion stanoklarda prujinalar belgisi olzgaruvchan yuklamani sinovdan
olikazadi. Ular maxsus tiginlar (burama mixlar) bilan yoki gotirish bolti uchun
ilmoqga chekka olfamni burash yoli bilan qotiriladi (14.3.4-rasm, v). Shuningdek
pnevmoballonlardan varezinali elastik boganishlardan foydalaniladi.

Texnologik moslama va yor damchi operatsiyalarni
mexanizatsiyalashtirish uchun qurilmalar

Moslama sifatida amashinuvchi konteynerlar va konteynerlar ichida
detallarni olfnatish va gotirish uchun qurilmalar gollaniladi.

Ishchi jismlarni yuklash va tushirish, konteynerga ishchi jismlarning suyuq
tashkil etuvchilarini tayyorlash va uzatish uchun turli xildagi qurilma va
moslamalardan foydalaniladi. Seriyali va massaviy ishlab chigarishda kolsatib
olfilgan moslama mexanizatsiyalashtiriladi, kol hollarda esa avtomatlashtiriladi.

Ishchi muhitni yuklash va tushirish uchun maxsus qurilmalar qollaniladi.
Bitta tekidlikda tebranadigan vibratsion mashinalar odatda cholinich tipidagi
yuklash-tushirish qurilmasi bilan talhinlanadi. Qurilma yolmaltirgichlari bolylab
zanjirli uzatma yordamida siglim siljiydigan ramadan tashkil topgan. Ishchi
muhitni konteynerga siglimni vibratsion mashina konteyneriga kolfarish va

agldarish yolli bilan amalga oshirilsa, konteynerning yon devorida joylashtirilgan
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gopgoqli teshik orgali bolshatiladi. |shchi muhit teshikdan novga, solagra oldindan
pastga kol¢hiriladigan siglimga tolkiladi.

Detalarga 14.3.2-rasm, d da kolrsatilgandek ishlov berilganda (konteyner
unda qotirilgan detallar bilan birga aylanadi) ishchi muhitni yuklash-tushirish
ishlarini konteynerga  tutashgan sektsiyali cholntak yordamida
mexanizatsiyalashtirilgan (14.3.5-rasm).
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14.3.5-rasm. I shchi muhitni yuklash-tushirish uchun bollinma bilan talminlangan
aylanuvchi konteynerli titratish mashinasining sxemasi

Prujinlangan platforma 1 dagi podshipnikli tayanchlar 2 da silindrik
konteyner 3 olrnatilgan bolib, uning ichida detallar 4 gotirilgan va ishchi muhit 5
mavjud. Platformaning pastki gismida elektrodvigatel 7 yordamida harakatga
keltiriladigan vibrator 6 olfnatilgan. Konteyner tayanch vali 9 orgali aylanish
yuritmasi 8 ga ega. Tayanch vallari 9 va 10 hamda elastik quvur 11 orgali
konteyner aylanganda suv olib keltiriladi va undan tolkiladi. Konteyner kolfarma
(otkidnoy) gopgog 12 ga ega, pastida esa uni konteyner bolylab muvozanatlash
uchun bollinma 13 olinatilgan bolib, uning kesimi ichi glovak silindrning tolitdan
bir gismini tasvirlaydi va uning ichida germetik yopiladigan qopgoqli tuynuk 14,
uning ostidagi silindrik bollinma yonida esa tolli filtr 16 bilan gopqgogli tuynuk
15 joylashtirilgan. Yon devor qopqgogli tuynuklar joylashgan joyda bolinmadan
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chigib turuvchi siniglik 17 ga ega bollib, devorining har yarimtasi silindr tashkil
etuvchisiga nisbatan 5 f 7« ga oglgan. Elastik quvur 20 yordamida bak 19 bilan
biriktirilgan gabul qilish novi 18 platformaga qotirilgan. Detallarga ishlov berish
tsikli bajarilgandan solihg suvni konteynerga jadal uzatish amalga oshiriladi. Suv
abraziv pastani yuvib tashlagandan solig, toza zoldirlar konteyner ichida goladi.
Yuvilgandan va suv uzatilishi tolXtatilgandan solmg konveyer uning ichidan
zoldirlar va suvni chigarib tashlasn uchun | holatda tolxtatiladi. Solmgra bollinma
tuynugi 15 ning gopqgogll va konteynerdagi tuynuk 14 ning gopqgoglil ochiladi,
keyin esatuynuk 15 ning qopgogll yopiladi. Titratish yuritmas ishgatushiriladi va
konteyner | holatga buraladi. Titrashlar taldiri ostida zoldirlar bollinma 13 ga
tolkiladi, yuvilgandan solhg konteyner oldi dargasida bollgan suv esa
konteynerdan bolinma 13 ga va bollinmadan toldli sirt 16 orgali gabul gilish novi
18 ga va solmgra tolkish baki 19 ga tolkiladi. Zoldirlar tushirilib, suv tolkilgandan
solng konteyner ochiladi, ishlov berilgan detalar echib olinadi va ishlov berish
uchun navbatdagi detallar partiyasi olfnatiladi. Detalar qotirilgandan solmg
konteynerning qopqgogll 12 yopiladi, titratish yuritmasi ishga tushiriladi va
konteyner |1 holatga buraladi. Solmgra gopgogli tuynuk 14 orgali pasta va
aralashma miqdori golshiladi hamda kolz bilan nazorat gilgan holda konteynerning
tuynugi 14, bollinmaning tuynugi 15 germetik yopiladi va detallarga ishlov berish
uchun qurilmaishgatushiriladi.

Kichik olllchamdagi (500 mm gacha uzunlikdagi) va murakkab shakldagi
detallarga ishlov berishda ishchi muhitni tushirmasdan konteyner 5 da (14.3.6-
rasm) detallarni konveyerli amashtirishni qolllash magsadga muvofigdir. Bunday
sxemada ishlov beriladigan detdlar 1 tez ishlaydigan qisgichlar yordamida
konveyer tasmasi 2 ga qotiriladi. Bu tasmaning ustki gismi titratish mashinas
ustidan titrashsiz oflfladi, ostki gismi esa pnevmoballonlar 3 da joylashgan
konteyner 5 ning barabani 4 ni aylanib olfiadi. Taranglash roliklari 6 konteyner
bilan birga tasmaning ostki gismini tebranishini talhinlaydi. Konveyer
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tasmasining harakat tezligi shunday tanlanganki, unga gotirilgan har bir deta
konteyner orgali siljib, titratib ishlov berish operatsiyasidan olfiadi.

14.3.6-rasm. Y ordamchi ishlar ni mexanizatsiyalashtirish uchun konteyner

Agar texnologik jarayon bilan mos ravishda detallar titratib ishlov
berishning jilvirlash, silliglash va puxtalash operatsiyalaridan, shuningdek yuvish
va quritish operatsiyalaridan offishi lozim bolllsa, bunday sxemani qolllash
magsadga muvofiqdir. Bu holda alohida mashina va agregatlar konveyer tasma
bilan avtomatlashtirilgan yakuniy ishlov berish liniyasiga birlashtiriladi. Bunda
ishchi fagat titratib ishlov berilishi lozim bollgan detalni kassetaga olinatadi va
ishlov berilgandan solihg uni echib oladi.

Bolshatish teshiklari konteynerning yon tomonida yoki tagida joylashgan
bollishi mumkin. 14.3.7-rasmda tasvirlangan konstruktsiyada konteyner 1 ning
tubi pnevmosilindr 4 li surilma gqopgoqg 3 yordamida yopiladigan tuynuk 2 bilan
talminlangan. Uzunligi 5 m va undan ortiq boligan vibratsion mashinalar bir necha
bunday tuynuk va dumlatib chigarish bunkerlariga ega bollib, bu bolshatish vagtini
gisgartiradi. Detallar qotirilgandan solhg konteynerni  yuklash kran-balka
yordamida xuddi shu bolshatish bunkeridan amalga oshirilib, kran-balka ularni
konteyner ustidan kolfaradi.
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14.3.7-rasm. Y ordamchi ishlar ni mexanizatsiyalashtirish uchun konteyner

14.4. Detal sirtini pitra ogimidaishlov berish usulida puxtalash

Pitra bilan ishlov berish jarayonining sxemasi, defor matsiyalash
mar kazini shakllantirish xarakteri
Pitra bilan ishlov berish jarayoni ikki guruhga botinadi:
- quruq pitrabilan ishlov berish;
- moylash-sovitish suyugligini golllab pitrabilan ishlov berish.
Pitra ogimida puxtalash, pnevmodinamik puxtalash va pitra otib puxtalashda
detallarga qurug pitrabilan ishlov beriladi va bu usullar pitrazarbali deb yuritiladi.
Moylash-sovitish suyugligini golllab pitra bilan ishlov berishda puxtalikni
taiminlovchi  gidrozarbali ishlov  berishning quyidagi turlari  mavjud:
gidropitraogimli puxtalash; eektorli gidropitraogimli puxtalash; gidropitra otib
puxtalash; mikrozoldirlar bilan puxtalash.
Har bir usul bir necha parametrlarni tavsiflaydi:
- pitragakinetik energiyani uzatish usuli;
- pitraning uchish tezligi (1-100 m/s);
- pitraning xarakteristikasi: uning materiali (cholyan, pollat, shisha yoki
detalning materiali); tayyorlanish usuli (quyma, simdan qirgilgan,
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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 notoldlti (quyma pitra) vatolgLti (zoldirlar);

- pitraning diametri va uchish tezligidan bogliq boligan, uchayotgan
pitraning kinetik energiyasi;

- detal grtini puxtalashda bir vagtning olzida ishtirok etadigan pitralar soni
(masalan, 6 kg/min f gravitatsion (tortish) qurilmasida, 1400 kg/min f
gidropitra ogimli qurilmalarda;

- ishchi jismning ishlov beriladigan sirtgataldir qilish vagti.

Pitra bilan ishlov berishda ishlov beriladigan sirtning gladir-budirligi juda
kol[p oshmaydi, ishlov berishning balzi usullari vatartibotlarida esa gladir-budirlik
pasayishi mumkin.

Deformatsiyalanish markazi deformatsiyalangan zonasining h; chuqurligi
bilan d diametrdagi va h chuqurlikdagi doiraviy iz koltinishida bolladi. Bu iz
quruq pitra bilan ishlov berilganda moylash-sovitish suyuqgligini qolllab pitra bilan
ishlov berishdan kolia farq qiladi. Agar iz ostidagi bolshliqg ustunchalar
kolfinishida tasvirlansa (14.4.1-rasm), unda bu ustunchalarni plastik
deformatsiyalash dargasi va yolhalishi iz markazidan chekkalari tomonga
olzgaradi. Metanni izning pastki gismida (markazda) deformatsiyalash
murakkablashtirilgan, uning chekkal arida esa, aksincha, osonlashtirilgan.

14.4.1-rasm. Pitra bilan ishlov berishda tutashish zonasining xar akteri:
a Jmoylash-sovitish suyuqligisiz; b - moylash-sovitish suyugligi bilan
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Pitra bilan ishlov berib puxtalash usullarining tahlili, afzalligi va
kamchiliklari

Gidropitra ogimida va pitra ogimida puxtalashda sirtni sirtni plastik
deformatsiyalashning tahlili bu usullardagi quyidagi farglarni kolisatadi.

1. Gidropitra ogimida puxtalashda ishchi jism sirti ostidagi ishlov
beriladigan gatlam iz chetlari bolylab giyalama dolihg shaklini hosil qilib, erkin
deformatsiyalanadi. Natijada bir tekisdagi gisuvchi goldiq kuchlanish hosil bolladi.

2. Pitra ogimi puxtalashda metallning sitrgi gatlami tutashish zonasida pitra
sirti  bilan ilashadi, natijada dSirtning olzini  plastik  deformatsiyalanishi
murakkablashtirilgan, dirtning olzidan kolda dSirtgi  qgatlamlar  jadalroq
deformatsiyalanadi (14.4.1-rasm, a). Bunda dolmgliklar qirrali xarakterga ega
bolladi, sirtqi gatlamda cholzuvchi kuchlanishlar, chuqurroq gatlamlarda esa
gisuvchi kuchlanishlar paydo bolladi.

Qurug pitra ogimida ishlov berish paytida pitralar birin-ketin katta chastota
bilan urilganda (diametri 60 mm ga teng bollgan sirtga zarbalar chastotasi 10° f
10* zarba/sek ni tashkil gilganda), boshlanglich zarbalar sirtni nafaget metall
kuyindis yoki oksidli gatlamdan, balki begona molekulyar zarrachalardan ham
tozalab, yuvenil holatga keltiradi. Bu jarayon quruq ishgalanish sharoitlarida
kechadi.

Gidropitra ogimli puxtalash gidrodinamik ishgalanish sharoitlarida kechadi,
chunki zarba zonasida hamma vagt moylash materialining etarli gatlami bollladi va
pitraning sirti moylash sovitish suyuqligi bilan goplangan.

Har ikki turdaishlov berilganda ham tolgLtidan-tolgLti zarba o[z oliniga ega
bollib, unda zoldir jism bolylab siljimaydi, balki unga singdiriladi.

Jismning moylash-sovitish suyugligi gatlami bilan goplangan tekis sirtiga
zoldirning E,, energiya bilan urilishi, uning harakati va chuqurlikdagi
chuqurchalar shakllanishining bir necha alohida tugullangan bosqgichlaridan
tashkil topgan (14.4.2-rasm):

- zoldir bilan suyuqlik gatlamining . gainligini yengib offilisni, ; Z MX
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- zoldirning 5 chuqurlikka singdirilishi;

- zoldirning 4 chuqurlikka golshimcha singdirilishi;

- zoldiming 4 masofaga urilib qaytishi; elastik kuchlanishli metallning
energiyas  zoldirga uzatiladi, zoldir energiyani sirt bilan vagtincha
boganishini uzishga sarflaydi;

- zoldirning urilib qgaytishini davomi, unda energiya suyuglik bilan
molekulyar ilashish kuchini engishga sarflanadi; dirtda Z
chuqurlikdagi chuqurcha qgoladi.

Energiyaning balans tenglamasi quyidagi kolrinishda bolladi:

E,Z Eprm H Eiﬁhq H Esuynq H Emuq
bu yerda E,;4 plastik qoldiqg deformatsiyalanishga sarflanadigan energiya
(chuqurcha paydo bolladi); E;sy, moylash materiaisiz ishgalanishga va hirikib
ilashishga sarflanadigan energiya, Egyyuq gidropitra ogimli puxtalashda
moylash-sovitish suyugligini kiritish bilan bog(lig bollgan va zoldirni singdirishda
suyuglik gatlamini buzilishiga hamda uzish paytida suyuglik gatlami bilan
ilashishni  yengishga sarflanadigan energiya; E ., metallning chuqurligiga
targaladigan tollginli energiya.

1A | A 3 JF
o d V27200 S A7)
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14.4.2-rasm. Pitra bilan ishlov berishdaishchi jismning ishlov beriladigan
sirt bilan olzaro talsSir qilish bosgichlari

Energiya balans tenglamasidan koldinib turibtiki, gidropitra ogimida
puxtalashda, pitra ogimida puxtalashga nisbatan suyuglik gatlamini yengishga
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gotshimcha Ej,,,,, energiya sarflanadi, biroq shu bilan bir vagtda yana bir E;g,
tashkil etuvchisi keskin kamayadi. OZ-olzidan ko[Tinib turibtiki
Eisha [ Esuyuq
Natijada giymati kichik boliganligi tufayli Eg,,,,, ni hisobga olmaymiz va
quyidagigi ega bolllamiz
Epia Z Eu  EisngH Esuyug
Pitra bilan ishlov berib puxtalashning foydali energiyasi E,;; yakuniy
samara f chuqurchaar hosil gilish bilan xarakterlanadi; E,, ning bir xil giymatida
gidropitra ogimida puxtalashda bu energiya pitra ogimida puxtalashdan kolia katta:
Epnaisuyug | Epnaiqurug
Zarbaning foydali ish koeffitsienti
NuZ Eppa 1 E
Bundan koltinib turibtiki
Nulqurug ¥ Nulsuyug
Demak, gidropitra ogimida puxtalashda zarbaning F.I.K. pitra ogimida
puxtal ashdan kolra katta boliadi.
Pitrazarbali puxtalash tartibotini baholashning umumlashtirilgan mezoni
sifatida, pitra tomonidan birlik vagt ichida birlik sirtga uzatiladigan solishtirma
kinetik energiyani gabul gilish mumkin:

QI’ ﬂl’
Cg S

bu yerda: @, birlik vagt ichida pitraning sarflanishi; ¢,  sirt bilan urilgan

‘Esm Z

paytda pitraning tezligi; 5.  puxtalanadigan sirt maydoni
Puxtalash vagti T dabirlik sirtga pitra uzatadigan energiya migdori:
EZE., 1
Puxtalash tartibotlarini solishtirish mezonlari sifatida quyidagilar gabul
gilinadi: pitratezligi, uning solishtirma sarfi, puxtalash vagti, detalning pitra ogimi
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ostida joylashuvi va boshgalar. Pitraning solishtirma ishi umumiy mezon bolib
hisoblanadi:

MZP Cg 9
buyerdaP deformatsiyalash kuchi.

Mezon M puxtalash tartibotining jadalligini tavsiflaydi. E., mezoni
universal bollib hisoblanadi. Uning yordamida puxtalash tartibotlari va
usullarining energetik imkoniyatlarini tavsiflash mumkin. Ishlov berishning gayd
gilingan parametrlarida (tezlik, pitraning sarfi va h.o) E.,;, kattaligi pitrazarbali
puxtalash usullarini, E,,; T kattaligi esa puxtalash tartibotlarini solishtirish
imkoniyatlarini beradi.

Quruq pitrabilan puxtalash asosan pitraogimli va pitra otuvchi qurilmalarda
amalga oshiriladi. Pitraogimli qurilmalarda pitraga kinetik energiya havo
forsunkas orqgali uzatiladigan gisilgan havo bilan pitraogimli soploda, pitra otuvchi
qurilmalarda esa markazdan gochma pitra otish glildiraklarida uzatiladi.

Qurugq pitra bilan puxtalashning asosiy afzalliklari quyidagilar:

- qurilma konstruktsiyasining oddiyligi, chunki korxonalarda mavjud bolligan
gisilgan havoni uzatishning markazlashgan sistemalaridan foydalaniladi;

- detalning chigish qiyin bollgan gismlariga ishlov berish imkonini beruvchi
pitraning quyuglashtirilgan ogimi;

- pitraning yuqori tezliklarda uchish imkoniyatining mavjudligi;

- ishchi jism (pitra) bilan muomalakilishning oddiyligi;

- pitrani havo ogimida gjratish imkoniyati;

- puxtalashdan solig detalni yuvish zaruriyatining mavjud emasligi.

Qurugq pitra bilan puxtalashning kamchiliklari quyidagilar:

- katta tezliklarda uchishda pitraarning detaldan gattiq urilishi yugori
mahalliy haroratlarni keltirib chigaradi; masalan, yaxshilangan poliatni
puxtalashda oniy harorati 650 °C ga yetadi;

- gisishning goldiq kuchlanishi sirtdan mallum masofada maksimal giymatga

ega bolliadi;
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tsementitlangan va toblangan detallarning jilvirlangan sirtlarini pitraogimli
puxtalashda gladir-budirlik parametri olitacha 1-2 mkm ga oshadi,
yaxshilangan pollatdan, titanli va ayuminiyli gotishmalardan detalarni
puxtalashda gladir-budirlik parametri 2,5-5 mkm ga oshadi;

kolp hollarda pitra zarrachalarining detallar sirtiga faol kolchishi sodir
bollladi, bu esa, xususan, temir bollmagan asosdagi materialdan
tayyorlangan detallarning korroziyaga bardoshliligini pasaytiradi;

puxtalash tartiboti muhim nobargarorlik bilan tavsiflanadi, bu esa quyidagi
sabablar bilan izohlanadi: pitra diametriga katta joizlik bilan (masalan,
pitraning 0,5-0,8 mm yoki 0,8-1,0 mm diametri uchun joizlik bitta pitraning
1/3 diametrini tashkil giladi); quruq ishgalanish natijasida pitra yeyilishining
tezlashuvi, bu esa qurilmaning bir smena uzluksiz ishlashi davomida pitra
diametrining sezilarli ravishda kichrayishiga olib keladi (cholyan pitra
uchun katta dargjada, polliat pitra uchun kichik dargjada) va jarayonning
bargarorligini pasaytiradi, chunki zarba energiyas uchinchi dargali pitra
diametriga proportsionaldir; pnevmopitra ogimli qurilmalarda havo
bosimiga katta joizlik bilan, bu esa nominal giymatning kamidai N B ini
tashkil giladi.

Bundan tashgari pitra ogimli puxtalash uchun qurilmalar soplo va boshga

elementlarning tez yeyilishi, yordamchi qurilmalarning (elevator, separatorlar,
quritgichlar va b.) nobargaror ishlashi bilan bogliq bollgan bir qator
kamchiliklarga ega.

Gidropitraogimli puxtalashning pitraogimli puxtalashga nisbatan asosly

af zalliklari quyidagilar:

goldig kuchlanishlar fagat qgisuvchi va malum chuqurlikda maksimal
giymatga ega bollladi;

sirt gladir-budirligining nisbatan past parametrlari Ra Z NO R MN Smm

saglanib qolinadi, yuqgori gldir-budirlik RaZ NM NRmkm esa

Ra Z AR NO Fmkm gacha pasayishi mumkin;
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