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70711401 - Transport vositalari muhandisligi mutaxassisligi magistranti 

Iskandarov Asliddin Abduraxmanovichning ‘‘Zamonaviy talablarga muvofiq 

avtomobil kuzovini tamirlash jarayonini optimallashtirish’’ mavzusidagi 

magistrlik dissertatsiyasi 

ANNOTATSIYA 
Mazkur magistrlik dissertatsiyasi zamonaviy avtomobil kuzovlarini 

ta’mirlash jarayonlarini takomillashtirish va ularning samaradorligini oshirish 

masalalariga bag‘ishlangan. Tadqiqot ishida avtomobil kuzovlarining konstruktiv 

xususiyatlari, kuzov materiallari va kompozitsion materiallarning tavsifi, 

shuningdek kuzovlarni ta’mirlashning ilg‘or texnologiyalari tahlil qilingan. 

Dissertatsiyaning birinchi bobida avtomobil kuzovlarini ta’mirlash 

texnologiyasining nazariy asoslari yoritilgan. Zamonaviy avtomobil kuzovlarining 

konstruktiv xususiyatlari, kuzov materiallari va kompozitsion materiallarning 

xossalari hamda mavzuga oid mahalliy va xorijiy ilmiy adabiyotlar tahlil qilingan.  

Shuningdek, kuzovlarni ta’mirlashda qo‘llanilayotgan zamonaviy 

texnologiyalar va usullar o‘rganilgan. 

Ikkinchi bobda avtomobil kuzovini ta’mirlashning amaldagi texnologik 

jarayonlari tadqiq etilgan. Kuzovlarni ta’mirlash jarayonlari o‘rganilib, geometrik 

tiklash, payvandlash, yuzani tayyorlash va bo‘yash texnologiyalarining o‘ziga xos 

jihatlari tahlil qilingan. Bundan tashqari, texnologik jarayonlarda vaqt sarfi va 

mehnat hajmi ko‘rsatkichlari baholangan. 

Uchinchi bobda “Surxondaryo Avtotexxizmat” MChJ kuzov ustaxonasining 

faoliyati misolida texnologik va iqtisodiy hisob-kitoblar amalga oshirilgan. 

Korxonada mavjud stapel qurilmasini elektr lebyodka bilan modernizatsiya qilish 

loyihasi ishlab chiqilgan va uning texnik hamda iqtisodiy samaradorligi asoslab 

berilgan. Taklif etilgan modernizatsiya natijasida mehnat unumdorligini oshirish, 

ish vaqtini qisqartirish va ta’mirlash jarayonining samaradorligini yaxshilash 

imkoniyatlari aniqlangan. 
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Tadqiqot natijalari asosida avtomobil kuzovlarini ta’mirlash jarayonlarini 

optimallashtirish bo‘yicha amaliy tavsiyalar ishlab chiqilgan hamda ularni 

avtomobil servis korxonalarida qo‘llashning iqtisodiy samaradorligi hisoblab 

chiqilgan. 

Kalit so‘zlar: avtomobil kuzovi, kuzov ta’mirlash, deformatsiya, stapel, 

elektr lebyodka, geometrik tiklash, payvandlash, bo‘yash, optimallashtirish, 

mehnat unumdorligi, iqtisodiy samaradorlik, avtomobil servisi. 
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70711401 – Master’s thesis of the master’s student of the specialty of vehicle 

engineering Iskandarov Asliddin Abdurakhmanovich on the topic 

‘‘Optimization of the process of repairing a car body in accordance with 

modern requirements’’ 

ABSTRACT 

This master’s dissertation is devoted to improving and increasing the 

efficiency of modern vehicle body repair processes. The study analyzes the 

structural features of vehicle bodies, the characteristics of body materials and 

composite materials, as well as advanced technologies used in body repair. 

In the first chapter of the dissertation, the theoretical foundations of vehicle 

body repair technology are discussed. The structural features of modern vehicle 

bodies, the properties of body materials and composite materials, and relevant local 

and foreign scientific literature are analyzed. In addition, modern technologies and 

methods used in vehicle body repair are studied. 

The second chapter examines the existing technological processes of vehicle 

body repair. The repair operations are analyzed, including geometric restoration, 

welding, surface preparation, and painting processes. Furthermore, indicators of 

time consumption and labor intensity in technological processes are evaluated. 

The third chapter presents technological and economic calculations based on 

the activities of the body repair workshop of “Surxondaryo Avtotexxizmat” LLC. 

A project for modernizing the existing frame (stapel) equipment by installing an 

electric winch is developed, and its technical and economic efficiency is 

substantiated. As a result of the proposed modernization, opportunities for 

increasing labor productivity, reducing working time, and improving the efficiency 

of the repair process are identified. 

Based on the research results, practical recommendations for optimizing 

vehicle body repair processes have been developed, and the economic efficiency of 

their implementation in automotive service enterprises has been calculated. 
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Keywords: vehicle body, body repair, deformation, frame bench (stapel), 

electric winch, geometric restoration, welding, painting, optimization, labor 

productivity, economic efficiency, automotive service. 
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Kirish 

Dissertatsiya mavzusining dolzarbligi va zarurati. Mamlakatimizda 

avtomobil transporti vositalari sonining yil sayin ortib borishi, yo‘l-transport 

hodisalari va ekspluatatsiya jarayonida avtomobil kuzovlarining turli darajadagi 

shikastlanishlari kuzovlarni sifatli va qisqa muddatlarda ta’mirlash 

texnologiyalarini takomillashtirishni talab etmoqda. Bugungi kunda avtomobil 

kuzovlarini ta’mirlash korxonalarida texnologik jarayonlarni tashkil etishda ish 

vaqtining ortiqcha sarflanishi, ayrim operatsiyalarning takrorlanishi, zamonaviy 

diagnostika va o‘lchash uskunalaridan yetarli darajada foydalanilmasligi, mehnat 

unumdorligining pastligi kabi muammolar mavjud. Mazkur dissertatsiya ishida 

zamonaviy talablarga muvofiq avtomobil kuzovini ta’mirlash jarayonlarini tahlil 

qilish, mavjud texnologik kamchiliklarni aniqlash hamda ta’mirlash jarayonining 

samaradorligini oshiruvchi, vaqt sarfini kamaytirish hamda xavfsizlik jihatdan ham 

dolzarb hisoblanadi. 

  Soʻnggi yillarda mamlakatimizda transport va transport kommunikatsiyalari 

sohasini rivojlantirish, tashishlarning yuqori darajadagi xavfsizligini taʼminlash, 

transport sohasidagi boshqaruv tizimini takomillashtirish, soha uchun malakali 

mutaxassislarni tayyorlashga yoʻnaltirilgan keng koʻlamli chora-tadbirlar amalga 

oshirilmoqda. 

Iqtisodiyotni rivojlantirishning zamonaviy tendensiyalari va amalga 

oshirilayotgan islohotlar Respublikaning geografik joylashuvini inobatga olgan 

holda transport xizmatlarining sifatliligi va ommabopligini taʼminlashga 

yoʻnaltirilgan yagona transport siyosatini shakllantirish va amalga oshirish, sohani 

boshqarishning zamonaviy texnologiyalari va intellektual tizimlarini joriy etishda 

alohida ahamiyatga ega ekanligini koʻrsatmoqda. 

Milliy statistika qo‘mitasi 2025 yil yakunlari bo‘yicha mamlakatda ishlab 

chiqarilgan yengil avtomobillar to‘g‘risidagi dastlabki statistik ma’lumotlarni e’lon 

qildi. Unga ko‘ra, yil davomida Respublikada turli rusumdagi 457 883 dona yengil 

avtomobil ishlab chiqarilgan. [1] 

 

https://t.me/statistika_rasmiy/7087
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Tadqiqоt оbyekti: “Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ kuzov ustaxonasida 

mavjud bo‘lgan avtomobil kuzovlarini ta’mirlash uchun mo‘ljallangan stapel 

qurilmasi va uning ishlash jarayoni 

Tadqiqоt predmeti:  

Lebyodka yordamida tortish tizimini tashkil etish. 

Tortish kuchi va yuklama parametrlarini hisoblash.  

Xavfsizlik va barqaror ishlash shartlarini ta’minlash. 

Tadqiqоt maqsadi:  

 “Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ ning kuzov ta’mirlash ustaxonasida 

mavjud Sivеr Е-210 stapelni elektr lebyodka bilan modernizatsiya qilish 

Tadqiqоt vazifasi: 

-Avtomobil kuzovini ta’mirlash ishlarining, servis standartlari va xalqaro 

me’yorlarga mos bo‘lgan kuzov ta’mirlash talablarini tahlil qilish.  

- Kuzov ta’mirlash jarayonida mavjud muammolarni aniqlash, xususan 

avtomobilni platformaga chiqarishdagi mehnat va vaqt sarfini o‘rganish; 

-Tadqiqot natijalariga asoslanib, avtomobil kuzov ta’mirlash ustaxonasi 

uchun amaliy tavsiyalar va xulosalar berish. 

Оlingan natijalar va ularning yangiligi: 

-Avtomobil kuzovini ta’mirlash, avtomobil kuzovini tiklash, yangilash yoki 

optimallashtirish ishlarini bajarish orqali zamonaviy talablar uslublarini joriy etildi. 

- “Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ kuzov ustaxonasida mavjud stapel 

qurilmasining texnik holati va kamchiliklari tahlil qilindi; 

- Avtomobilni platformaga chiqarish jarayonida ortiqcha mehnat va vaqt 

sarfi mavjudligi aniqlandi; 

Stapel qurilmasini elektr lebyodka yordamida modernizatsiya qilish bo‘yicha 

texnik yechim ishlab chiqildi; 

Modernizatsiya natijasida ish vaqti 2 baravarga qisqarishi va ishchi kuchi 

kamayishi asoslab berildi; 

Loyihaning iqtisodiy samaradorligi hisoblanib, 2–4 oy ichida o‘zini oqlashi 

aniqlandi; 
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Tadqiqotning asosiy masalalari: 

Avtomobil kuzovlarini ta’mirlashning zamonaviy texnologiyalari va 

usullarini o‘rganish hamda tahlil qilish.  

Kuzov ta’mirlash korxonalarida qo‘llanilayotgan texnologik jarayonlarning 

mavjud holatini baholash.  

Kuzov deformatsiyalarini aniqlash va geometrik parametrlarini tiklash 

usullarini tadqiq etish.  

Kuzov ta’mirlashda qo‘llaniladigan jihozlar va uskunalarning 

samaradorligini o‘rganish.  

Ta’mirlash jarayonida mehnat sarfi, vaqt va moddiy resurslar xarajatlarini 

tahlil qilish.  

Zamonaviy texnik vositalardan foydalanish asosida kuzov ta’mirlash 

jarayonini optimallashtirish yo‘llarini ishlab chiqish.  

Taklif etilgan optimallashtirish usullarining texnik-iqtisodiy samaradorligini 

baholash.  

Adabiyotlar sharhi (tahlili): 

Avtomobil kuzovlarini ta’mirlash va ta’mirlash jarayonlarini 

optimallashtirish masalalari bugungi kunda transport vositalaridan foydalanish 

samaradorligini oshirishning muhim yo‘nalishlaridan biri hisoblanadi. Zamonaviy 

avtomobillar konstruksiyasida yuqori mustahkamlikka ega po‘latlar, alyuminiy 

qotishmalari va kompozitsion materiallarning keng qo‘llanilishi kuzovlarni 

ta’mirlash texnologiyalarini takomillashtirish zaruratini yuzaga keltirmoqda. 

Mahalliy va xorijiy olimlar tomonidan olib borilgan ilmiy tadqiqotlarda 

avtomobil kuzovlarining konstruktiv xususiyatlari, deformatsiyalarni aniqlash 

usullari, geometrik parametrlarni tiklash texnologiyalari hamda zamonaviy 

ta’mirlash uskunalarining samaradorligi o‘rganilgan. Xususan, kuzov 

geometriyasini tiklashda stend uskunalari, lazerli o‘lchash tizimlari va 

kompyuterlashtirilgan nazorat vositalaridan foydalanish ta’mirlash sifatini sezilarli 

darajada oshirishi qayd etilgan. 
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Rossiyalik olimlar V.A. Karpov, A.P. Boldin, Yu.G. Lunin va boshqa 

tadqiqotchilar avtomobil kuzovlarining shikastlanish turlari hamda ularni bartaraf 

etish texnologiyalarini o‘rganib, ta’mirlash jarayonida kuzovning geometrik 

aniqligini saqlash muhimligini ta’kidlaganlar. Ularning ilmiy ishlarida 

deformatsiyalangan kuzovlarni tiklashning texnologik ketma-ketligi va samarali 

usullari ishlab chiqilgan. [2] 

Tadqiqotda qo‘llanilgan metodikaning tavsifi: 

Mazkur magistrlik dissertatsiyasida avtomobil kuzovini zamonaviy 

talablarga muvofiq ta’mirlash jarayonini optimallashtirish bo‘yicha ilmiy 

tadqiqotlar olib borishda nazariy, amaliy va tahliliy tadqiqot usullaridan 

foydalanildi. 

Tadqiqotning dastlabki bosqichida avtomobil kuzovlarini ta’mirlash 

texnologiyalari, zamonaviy uskunalar, materiallar va texnologik jarayonlarga oid 

ilmiy adabiyotlar, me’yoriy hujjatlar hamda ilmiy maqolalar o‘rganildi va tahlil 

qilindi. Ushbu bosqichda qiyosiy tahlil va tizimli yondashuv metodlari qo‘llanildi. 

Tadqiqotning amaliy ahamiyati: 

Avtomobilni stapel platformasiga chiqarish jarayoni mexanizatsiyalashadi;  

Ishchi kuchiga bo‘lgan ehtiyoj kamayadi va mehnat yengillashadi;  

Ta’mirlash jarayonining davomiyligi qisqaradi;  

Ustaxona ish unumdorligi va xizmat ko‘rsatish hajmi oshadi;  

Korxonaning iqtisodiy samaradorligi va daromadi ortadi. 

Ish tuzilmasining tavsifi.Magistrlik dissertatsiyasi kirish, uch bob, umumiy 

xulosa va takliflar, foydalanilgan adabiyotlar ro‘yxati hamda ilovalardan iborat. 

Kirish qismida: tadqiqot mavzusining dolzarbligi asoslangan, 

muammoning o‘rganilganlik darajasi tahlil qilingan, tadqiqotning maqsadi va 

vazifalari belgilangan, tadqiqot obyekti va predmeti aniqlangan, ilmiy yangiligi, 

amaliy ahamiyati, tadqiqot metodlari hamda olingan natijalarning ishonchliligi 

yoritilgan. 

Birinchi bobda avtomobil kuzovlarini ta’mirlash texnologiyasining nazariy 

asoslari bayon etilgan. Unda zamonaviy avtomobil kuzovlarining konstruktiv 
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xususiyatlari, kuzovlarda qo‘llaniladigan materiallar, kompozitsion materiallarning 

afzalliklari va kuzov shikastlanishlarining asosiy turlari tahlil qilingan. 

Ikkinchi bobda zamonaviy talablarga muvofiq avtomobil kuzovini 

ta’mirlash jarayonlari o‘rganilgan va tahlil qilingan. Kuzovlarni ta’mirlashning 

mavjud texnologik jarayonlari, geometrik parametrlarni tiklash usullari, 

diagnostika va nazorat vositalari hamda amaliyotda qo‘llanilayotgan 

texnologiyalarning samaradorligi baholangan. 

Uchinchi bobda kuzov ta’mirlash jarayonini optimallashtirish bo‘yicha 

taklif etilgan texnologik yechimlar keltirilgan. Shuningdek, ishlab chiqilgan 

takliflarning texnik-iqtisodiy samaradorligi hisoblangan, ularni amaliyotga joriy 

etish natijasida erishiladigan iqtisodiy va ishlab chiqarish ko‘rsatkichlari tahlil 

qilingan. 

Xulosa va takliflar qismida tadqiqot natijalari umumlashtirilgan, ilmiy va 

amaliy xulosalar shakllantirilgan hamda kuzov ta’mirlash jarayonlarini 

takomillashtirish bo‘yicha tavsiyalar berilgan. 

Foydalanilgan adabiyotlar ro‘yxatida tadqiqotni amalga oshirishda 

foydalanilgan ilmiy manbalar, darsliklar, monografiyalar, me’yoriy hujjatlar va 

ilmiy maqolalar keltirilgan. 

Ilovalarda tadqiqot mavzusiga oid chop etilgan ilmiy maqolalar, tadqiqot 

jarayonida olingan fotolavhalar, tadqiqot natijalarini tasdiqlovchi boshqa 

qo‘shimcha materiallar keltirilgan. 
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I BOB. Avtomobil kuzovlarini tamirlash texnologiyasini nazariy asoslari. 

1.1. Zamonaviy avtomobil kuzovlarini konstruktiv xususiyatlari. 

 Avtomobillarning Kuch agregatlari bir-biriga qanday ulanganiga qarab  

ramada joylashgan ko‘tarish elementlari hamda kuzov bo‘lishi mumkin. 

 Shu bilan birgalikda Rama asosidagi avtomobillar va ramasiz (ko‘tarib 

turuvchi) turlariga bo‘linadi. 

  Ramasiz (ko‘tarib turuvchi) avtomobillarda ikkita turli shakldagi kuch qabul 

qilish sхеmalari mavjud, yani bular ko‘tarib turuvchi asоsli va ko‘tarib turuvchi 

kоrpusli.  

 Shuningdek avtobuslarda ishlatiladigan konstruksiyalarda ikki xil 

kоnstruksiya ishlatiladi, ular quridagicha:  

 

 

 Х simоn      pеrifеriyali 

 

 narvоnsimоn       umurtqali 

1-rasm (Yengil avtоmоbillarning ramalari) 
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– Rama bilan birlashtirilgan, lekin ajraladigan kuch sxemasi.  

 Bunda ikkita alohida elamentlar, rama shassi va asоsli kuzоv birgalikda bolt 

yordamida qayishqoq taglik orqali ulanadi. 

– Ramali-birikkan kоnstruksiya bunda kuzovning to‘liq kengligi bilan tashqi 

tarafdagi transversal tayanch ikki tomonidan birlashtirib qotiriladi. Yani kuzov va 

rama asosi yagona konstruktsiyaga ulangan bo‘ladi. 

 Zamonaviy ramali yеngil avtоmоbillarda tashqi ramalisi ko‘p tarqalgan 

kuchli yopiq profil elementlari kuzov polning qirrasidan o‘tib aniq chegarani hosil 

qiladi. 

  Ramaning markaziy bo‘lagi polni pastroq joylashtirishga imkon beradi.  

 X shaklidagi ramalar buralishga mustahkamligi baland bo‘ladi.  

 Markaziy to‘singa ega ramalar bundanda yuqоri bo‘lgan buralishlarga 

chidamli hisoblanadi. 

 Bu holatda avtоmоbilning kardan vali o‘rta tayanch trubasi ichiga qo‘yilib, 

kоnstruksiyaning qulayligini ta’minlaydi norvonsimоn ramalar hоzirgi kunda yеngil 

avtomobillarda deyarli ishlatilmaydi lekin Yuk avtomobillari hamda avtobuslarda 

keng ishlatilib kelinmoqda. 

 Yengil avtomobil lоnjеrоnlari va ramaning gorizontal asoslarini tayyorlash 

uchun qalinligi 2-4 mm gacha bo‘lgan yupqa listli elastik po‘latdan keng 

foydalaniladi. 

 Yengil avtomobil ramalari 160-200 ta gacha press yordamida payvandlangan 

dеtallardan tashkil topgan. [3] 

 Lоnjеrоn va ko‘ndalang asоslarning afzalligi uning yopiq prоfilligidadir 

  Yengil avtomobillarning kuzovi asosiy qism unga barcha agregat va 

mexanizmlar qotirilib mahkamlanadi. Yengil avtomobillar kuzovi eshiklar soni  va 

asosining uzunligi hamda boshqa ko‘rsatkichlar bilan bir-biridan farq qiladi. 
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Bazasi uzaytirilgan 

4 ta yon eshikli 

Me’yoriy bazali, 

4 ta yon eshikli. 

Me’yoriy bazali, 

2 ta yon eshikli 

Qisqartirilgan bazali, 

2 ta yon eshikli 

Yuk va yo‘lovchilar tashishga moslashtirilgan va yukxonada eshigi mavjud kuzovlar 

    

 Yuk va yo‘lovchilar tashishga moslashtirilgan kuzovlar 

 

 
 

 
 

 
 

 Yopiq nostandart kuzovlar 

 
 

 
 

 
 

 

To‘liq ochiladigan kuzovlar: 

 

  
 

 
 

Qisman ochiladigan kuzovlar 

 

 

 

 

 

 
 

Yopiq kuzovlar: 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-rasm avtomobil kuzovining turlari 

Bugungi kunda, kuzov qismlari po‘lat bilan bir qatorda, zamonaviy 

avtomobil kuzovlari alyuminiy qotishma komponentlaridan quyma, ekstruziya 
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qilingan va listli metalldan ham foydalanadi.  

Turli materiallardan foydalanish og‘irlikni o‘qlar bo‘ylab optimal taqsimlash 

imkonini beradi.  

Bu avtomobilning ishlashiga, masalan, dinamikasi va tezlanishni, 

tormozlash yo‘li va boshqaruvga bevosita ta’sir qiladi. 

 

 Bosilgan alyuminiy profillar  Alyuminiy parcha qismlari 

 Alyuminiy quyish qismlari  Plitali po‘lat qismlari 

4-rasm zamonaviy kuzovning tuzilishi 

Avtomobilsozlik sanoatida zamonaviy kuzov avtomobilning eng muhim 

konstruktiv elementlaridan biri hisoblanadi.Kuzov avtomobilni tashqi ko‘rinishini 

belgilash bilan bir qatorda uning mustahkamligi, xavfsizligi, aerodinamik 

xususiyatlari hamda ekspluatatsion samaradorligini yuqori darajada ta’minlaydi.  

Hozirgi kunda yuqori talablar asosida ishlab chiqarilayotgan avtomobil 

kuzovlari ilg‘or texnologiyalar asosida loyihalanib ishlab chiqarilmoqda. 

Zamonaviy avtomobil kuzovlarining asosiy konstruktiv xususiyatlaridan biri 

avtomobil karkazi (ramasi) va kuzovi alohida emas bitta umumiy qilib ishlab 

chiqariladi.Shu sabab avtomobilning umimiy og‘irlik kamayadi, yonilg‘i sarfi 

pasayadi va barqarorroq, tezroq hamda boshqarishga qulayroq bo‘ladi. 

Kontruktsiya yuqori mustahkamlikka ega bo‘lganligi sababli avtomobil 

urilganda zarba kuchi butun kuzov bo‘ylab tarqaladi va salon ichida haydovchi va 

yo‘lovchilarga jiddiy zarar yetmaydi.  

Hozirgi kuzovlarda zamonaviy passiv xavfsizlikni taminlash maqsadida 
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deformatsiya zonalari mavjud bo‘lib, bu zonalar avtomobil kuzovining orqa va old 

qismlarida joylashgan,yo‘l transport xodisasi vaqtida ushbu zonalar zarba kuchini 

yutadi avtomobil salon qismini maksimal darajada himoyalay oladi.  

Avtomobil markaziy suyak materiali yuqori mustahkam qilib tayyorlanib 

tashqi kuch ta’siriga chidamli qilib tayorlanadi.  

 

5-rasm avtomobilning konstruksion sxemasi 

Kuzov tuzilishi , shakli qo‘llanilayotgan materiallar ham juda katta 

ahamiyatga ega.Hozirgi vaqtda an’anaviy po‘lat materiallar bilan birgalikda yuqori 

mustahakm po‘latlar, kompozitsion materiallar hamda aluminiy qotishmalari ham 

qo‘llanilmoqda.  

Bu materiallar avtomobil og‘irligini pasaytiradi,materialni chirish, 

zanglashini, hamda oksidlanishga qarshi bardoshliligini oshiradi va umimiy 

samaradorligini yaxshilash uchun xizmat qiladi. 

Avtomobillarning zamonaviy kuzovlarini yana bir muhim tomoni kuzovning 

aerodinamik shakli hisoblanadi.Kuzovning silliq va egri chiziqlar hamda oqimli 

dizayni havo qarshiligini pasaytiradi. Bu avtomobil yonilg‘i sarfi pasaytirish va 
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tezlikda yuqori barqaror harakatni ta’minlaydi.Bu ko‘rsatkichlar komputer 

modellashtirish va maxsus jihozlangan labaratoriyalar orqali aniqlanadi. 

Bundan boshqa zamonaviy avtomobillar kuzoviga tebranish, silkinish va 

shovqinlarni pasaytirishga ham e’tibor qaratilmoqda.Maxsus keraksiz energiya 

(issiqlik, shovqin, namlik yoki elektr) tarqalishini oldini oladigan materiallar.va 

konstruktiv yechimlar yordamida avtomobil salonida tovushlar aniq va yoqimli 

eshitiladigan muhit yaratiladi.  

Hozirgi avtomobil kuzovlari zanglash, chirish va yemirilishga qarshi 

himoyasi bilan ham ajralib turadi. Buning uchun zangga qarshi himoya qiluvchi 

boshqa metall qatlami va maxsus bo‘yoqlarda foydalaniladi. Buning natijasida 

zamonaviy kuzovning xizmat qilish muddati uzayadi va ekspluatatsion xarajatlar 

kamayadi.  

Shuningdek avtomobil ishlab chiqarishda modul va platforma asosidagi 

yondashuv keng qo‘llanilmoqda. Bu usul bir xil konstruktiv platforma asosida turli 

modeldagi avtomobillarni ishlab chiqarish imkonini beradi, ishlab chiqarish 

xarajatlarini kamaytiradi va texnologik jarayonlarni soddalashtiradi. 

1.2. Kuzov materiallari va kompozitsion materiallar hamda adabiyotlar 

tahlili 

Quyidagi tadqiqotlar avtomobil kuzovini ta’mirlash jarayonini o‘rganishga 

qaratilgan: A.R. Yuldashev avtomobil kuzovi va kabinasiga xizmat ko‘rsatish 

hamda ta’mirlash jarayonlarini tahlil qilganlar. Ularning tadqiqotlarida kuzovda 

yuzaga keladigan asosiy nuqsonlar, jumladan, deformatsiya, korroziya va mexanik 

shikastlanishlar o‘rganilgan. Shuningdek, mualliflar ushbu nuqsonlarni bartaraf 

etishning amaliy usullarini ko‘rsatib berganlar. Bu ishlar ko‘proq amaliy 

xarakterga ega bo‘lib, servis korxonalarida qo‘llash uchun tavsiyalar beradi. 

Mahkamov Q.H. va Ergashev A. tomonidan yaratilgan darsliklarda 

avtomobillarni ta’mirlashning nazariy asoslari keng yoritilgan. Ushbu manbalarda 

kuzov ta’mirining texnologik jarayonlari, nosozliklarni aniqlash usullari va 

ta’mirlash ishlarini tashkil etish masalalari batafsil bayon etilgan. Bu adabiyotlar 

o‘quv jarayonida asosiy manba sifatida keng qo‘llaniladi va ilmiy izlanishlar uchun 
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metodologik asos vazifasini bajaradi. 

Nemis olimi Robert Bosch tomonidan yaratilgan “Automotive Handbook” 

asarida avtomobil konstruksiyasi, jumladan kuzov elementlari va ularni ta’mirlash 

texnologiyalari haqida keng ma’lumot berilgan. Ushbu manbada zamonaviy servis 

texnologiyalari, diagnostika usullari va avtomatlashtirilgan tizimlar batafsil 

yoritilgan. 

Amerikalik olim John B. Heywood o‘zining ilmiy ishlarida avtomobil 

tizimlarini kompleks o‘rganib, transport vositalarining umumiy samaradorligi va 

texnik xizmat ko‘rsatish masalalariga e’tibor qaratgan. Uning tadqiqotlari 

to‘g‘ridan-to‘g‘ri kuzov ta’miriga bag‘ishlanmagan bo‘lsa-da, avtomobil 

tizimlarining o‘zaro bog‘liqligini tushunishda muhim ahamiyatga 

ega.Avtomobilsozlikda zamonaviy kuzov tuzilishini yaratishda ishlatilayotgan 

materiallar avtomobil kuzov mustahkamligini, og‘irligi va xavfsiligini hamda 

eksplutatsion samaradorligini oshiruvchi asosiy omillardan hisoblanadi.  

Hozirgi vaqtda avtomobil kuzovini ishlab chiqarishda keng qo‘llanilayotgan 

materiallar bilan birga kompozitsion materiallardan ham juda ko‘p ishlatilmoqda. 

Uzoq yillar davomida ishlab chiqarilgan avtomobil kuzovlari asosan past uglerodli 

po‘latdan foydalanilgan. Biroq zamonaviy avtomobil kuzovlari yuqori mustahkam 

po‘lat turlari, shuningdek yuqori mustahkam va ultra yuqori mustahkam po‘latlardan 

juda ko‘p foydalanilmoqda.  

Bu materiallar kuchli yuklamalarga chidamli bo‘lib ayniqsa xavfsizlik 

skeletlarida ishlatiladi. Shu qatorda bunday po‘latlar hajmi yoki tuzilishi tashqi kuch 

(zarba, bosim, tortish) ta’sirida o‘zgarishiga nisbatan chidamli hisoblanib zarba 

energiyasini yaxshi yutish imkonini beradi.  

Alyuminiy qotishmalari ham zamonaviy kuzov konstruktsiyasida muhim 

o‘rin tutadi.  

Alyuminiy materiallar asosiy afzalligi biri bu uning yengilligidir.  

Po‘lat materiallar bilan solishtirganda alyuminiy materiallari 35-40 % gacha 

yengil bo‘lganligi sababli avtomobil og‘irligini kamaytiradi va yonilg‘i sarfi 

pasayishini ta’minlaydi.  
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Shuningdek alyuminiy yuqori darajada zanglash, chirish, va yemirilishga 

chidamli hisoblanadi. Shu bois avtomobil eshiklari, kapot va tom qismlarida keng 

foydalanilmoqda.  

Zamonaviy avtobilsozlikda kompozitsion materiallar keng qo‘llanilmoqda. 

 

6-rasm avtomobil kuzov materiallari 

Kompozitsion materiallar bu bir nechta turdagi materiallarni birlashtirib, 

ularning xususiyatlarini yaxshilash maqsadida yaratilgan yangi material hosil 

bo‘ladi. Hozirgi kunda kunda eng ko‘p tarqalgan kompozitsion materiallarga karbon 

tolali plastmassa, shisha tolali plastmassa hamda turli polimer asosli kompozitlar 

kiradi.  

Karbon tolali kompozitsiyalar juda past og‘irlik va yuqori mustahkamlikka 

ega bo‘lib yuqori brendga tegishli va sport avtomobillarida juda ko‘p foydalaniladi. 

Bu materiallar narxi qimmat bo‘lsa ham mexanik xususiyatlari juda baland 

hisoblanadi.Karbon tolali kompozitsiyalar yuqori tortilishga mustahkam va 

deformatsiyaga o‘ta chidamli hisoblanadi.  

Shisha tolali kompozitlar karbon tolali kompozitsiyalardan narxi arzon va 

ishlab chiqarish texnologiyasi soddaroq bo‘lgan material hisoblanadi.  

Ushbu materiallar yashqi metall, Old va orqa bamperlar va dekorativ 

elementlarda ishlatiladi.  
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Bu materiallar korroziyaga (zanglashga, chirishga va yemirilishga ) chidamli 

va juda yaxshi shakllanish xususiyatiga ega hisoblanadi.  

1. Zamonaviy kuzovlarda plastmassa materiallar ko‘p ishlatiladi. 

2. Hozirgi kunda termoaktiv va termoplastik plastmassalar narxi arzon, yengil va 

ishlab chiqarish qulayligi bilan ajralib turadi.  

3. Ushbu materiallar ichki detallar detallarni hamda tashqi qoplama elementlari 

ishlab chiqarishda muhim hisoblanadi.  

4. Zamonaviy kuzov materiallarini tanlashda bir qator mezonlar inobatga 

olinadi.  

5. Shuningdek materialning zanglashga, oksidlanishga, yemirilishga chidamliligi 

va mustahkamligi, og‘irligi, texnologik ishlov berish qulayligi hamda 

iqtisodiy tejamkorlik muhim o‘rin tutadi. 

6. Avtomobilsozlikda zamonaviy kuzov ko‘pincha ikki yoki undan ortiq turdagi 

materiallardan iborat konstruksiyalar ishlatilib,materialning afzaligidan 

maksimal darajada foydalaniladi.  

Shuningdek, avtomobilning umumiy og‘irligini kamaytirish, atrof-muhitga 

ta’sir ko‘rsatkichlarini yaxshilash, yonilg‘i sarfini pasaytirish uchun kompozitsion 

materiallardan foydalanish muhim o‘rin tutadi. 

Ammo kompozitsion materiallarning ham kamchiligi mavjud ya’ni narxning 

yuqoriligi ta’mirlash qiyindliligi va qayta ishlash muammolari mavjud. 

1-Jadval  

Material turi Afzalliklari Kamchiliklari 
Qo‘llanish 

sohalari 

Po‘lat 

Yuqori mustahkamlik, 

past narx, yaxshi ishlov 

beriladi 

Og‘ir, korroziyaga 

moyil 

Strukturaviy 

elementlar, 

xavfsizlik karkasi 

Alyuminiy 

qotishmalar 

Yengil, korroziyaga 

chidamli, yaxshi 

energiya yutadi 

Narxi po‘latdan 

yuqori 

Panellar, kapot, 

tom, profil 

elementlar 



22  

CFRP 

(uglerod tolali 

kompozit) 

Juda yuqori 

kuch/og‘irlik nisbati, 

korroziyaga chidamli 

Juda qimmat, 

maxsus ishlov 

berish talab qiladi 

Sport va premium 

avtomobillar, 

energiya yutuvchi 

panellar 

GFRP (shisha 

tolali 

kompozit) 

Korroziyaga chidamli, 

engil, nisbatan arzon 

Kuchli yuklarda 

CFRPdan pastroq 

Bampers, bezak, 

panellar 

Plastik va 

termoplastiklar 
Engil, shakllash qulay 

Past mexanik 

mustahkamlik 

Tashqi bezak, 

muhofaza 

qopqoqlari 

kuzov materiallarining turlari 

Kompozit materiallar-ikki va undan ortiq elementdan tashkil topgan bo‘lib 

ularning aralashmasi mustahkamlik va yengillik kabi xususiyatga  ega. 

 Misol uchun shisha tolali kompoziti po‘latga qaraganda ancha yengil 

hisoblanib, energiyani yutish imkoniyati ham bor, shu bois yuqori dinamik talablar 

bo‘lgan qismlarga aynan shu materiallardan foydalaniladi. 

 

7-rasm kompozitsion materialning sxematik tuzilishi 
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1.3. Kuzovlarni ta’mirlashning ilg‘or texnologiyalar tahlili 

Avtomobilsozlik sanoatida zamonaviy kuzov doimiy usullardan ancha farq 

qiluvchi yuqori texnologiyalar asosida ishlatilib kelinmoqda. 

Bu texnologiyalar ta’mirlash jarayonidagi sifatini ko‘tarish, vaqt sarfini 

pasaytirish hamda mehnat samaradorligini yuqori darajaga olib chiqish uchun 

muhim sanaladi. Xususan avtomobil kuzovining konstruktsiyalarining 

murakkablashuvi va yangi materiallardan foydalanish ta’mirlash jarayoniga 

zamonaviy yondashuvni talab qilmoqda. 

Avtomobil kuzovlarini tamirlashda ishlatilayotgan texnologiyalardan biri bu 

zmonaviy diagnostika usullari hisoblanadi. Odatiy ko‘z bilan tekshirish bilan 

birgalikda 3D skaynerlash lazerli o‘lchov tizimlari va komputer diagnostikasidan 

ham ko‘p foydalanilmoqda.  

Bu texnologiyalar orqali kuzovlarining yashirin deformatsiyalari aniqlanadi 

va geometrik o‘lchamlari eng yuqori aniqlikda tekshirish imkonini beradi. Natijada 

kuzov ta’mirlash ishlari aniq rejalashtiriladi. 

a) lazerli payvandlash                                                                b) Bog‘lanish  

                    

d)Yarim quvurli zımba bilan perchinlash        e) Qarshilik nuqtalarini payvandlash 
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8-rasm  Payvandlash turlari 

Zamonaviy avtomobillarda kontakt korroziyasini oldini olish uchun 

quyidagi choralar ko‘riladi: barcha po‘lat murvatlar va mahkamlagichlarni, 

masalan, parchinlarni qoplash; barcha po‘lat plitalardan yasalgan qismlarni himoya 

qatlami bilan qoplash (rux va alyuminiyning potentsiallari har xil) po‘lat va 

alyuminiyning potensiallari kabi kuchli emas); yopishtiruvchi moddalar yordamida 

izolyatsiya; po‘lat va alyuminiydan yasalgan bo‘g‘inlarni muhrlash. 

Zamonaviy avtomobil kuzovini ishlab chiqishdagi asosiy qiyinchiliklardan 

biri avtomobilning orqa po‘lat list qismini alyuminiy kuzov qismlariga 

ulashdir.yarim avtomatik payvandlash kabi qizdirib biriktirish usullari bu yerda 

ishlatilmaydi, chunki ular kontakt korroziyasi manbai bo‘lib xizmat qilmaydigan 

Statik hamda dinamik talablarga mos kuchga ega bo‘g‘inlarni yarata olmaydi. 

Po‘latga nisbatan Alyuminiy yasalgan korpusga elementlari orasida bu 

ulanishlar yuqori korroziyadan himoya qilish talablariga va mustahkamlikka javob 

berishi shart. 

Bu talablarga mos kelishi uchun maxsus qoplangan parchinlar hamda 

biriktiruvchi moddalar bilan bir qatorga maxsus boltlar ham qo‘llaniladi. 

Agar alyuminiy va po‘lat birikmalari korroziya ( zanglash , yemirilish , chirish,) 

dan kerakli darajada himoyalanmagan bo‘lsa, ular faqat alyuminiy va po‘latdan 

yasalgan birikmalarga nisbatan korroziyaga ko‘proq moyil bo‘lishi mumkin. 

Shu sababdan texnik xizmat ko‘rsatish va ishlab chiqarish vaqtida har bir 

avtomobil kuzovida yuqori sifatli birikmalar saqlanishi shart. Alyuminiy hamda 

himoya qatlami mavjud bo‘g‘inlarda korroziyaga qarshi himoya prinsiplari, tez 

yuz beruvchi zanglash qarshi biriktiruvchilar avtomobil kuzov qismalariga 
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surtiladi. Bu birlashgan qismda zanglashdan himoya qiluvchi qatlam hosil qiladi.  

Shuningdek barcha turli shakldagi birikmalar korroziv himoya bo‘yashidan so‘ng 

mum qatlami yordamida ishlov beriladi. 

 Deformatsiyaga uchragan qismlarni asl holatiga qaytarish, o‘lcham va 

shaklini tiklash jarayonida ham zamonaviy uskunalar muhim ahamiyatga ega.  

Zamonaviy stapellar va tortish jihozlaridan foydalanilgan holda ham kuzovning asl 

holatiga qaytarish mumkin.  

 Bu jihozlar komputer programmalari bilan bielashtirilgan bo‘lib buzilish 

darajasini aniqlash va uni yo‘q qilishni avtomatlashtiradi. Biriktirish texnologiyalari 

ham yaxshi darajada rivojlangan. Doimiy elektr payvandlash yo‘llari bilan 

birgalikda hozirgi vaqtda quyida zamonaviy usullardan ham foydalanilmoqda. 

 Nuqtaviy (kontakr) payvandlash 

 Gaz bilan himoyalangan payvandlash 

 Lazer yordamida payvandlash 

 Plazma yordamida payvandlash 

 Bunday usullar yuqori chidamlilikka ega birikmalar hosil qilish bilan bir 

qatorda issiqlik ta’sir zonasini pasaytiradi va materialning shaklini saqlab qolish 

uchun ham xizmat qiladi.Kompozitsion materiallardan tayyorlangan kuzov tarkibiy 

qismlarini ta’mirlashda maxsus usullar qo‘llaniladi.Misol uchun karbon tolali 

xomashyoni tiklash uchun qavatma qavat biriktirish, vakum ostida qotirish va 

maxsus tarkibli smolalar ishlatiladi.  

Bu amallar yuqori aniqlik hamda maxsus jihozlarni talab qiladi.  

Avtomobil kuzov yuzasini tayyorlash va bo‘yash usullari ham sezilarli darajada 

rivojlangan. 

Avtomobil kuzovlarini bo‘yash jarayonlari ko‘p pog‘onali bo‘lib, quyidagilarni 

o‘z ichiga oladi. 

- Yuzani tozalash 

- Gruntlash, 

- Yuzani bo‘yash va laklash 
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Bo‘yash va laklash kameralarida avtomatlashtirilgan usullar ishlatilib, yuqori 

sifatli va bir xil qoplama hosil qilinadi. Shuningdek atrof-muhitga mos talablarni 

hisobga olib suv suv asosidagi bo‘yoqlar keng foydalanilmoqda.  

Avtomobil kuzovlarini tuzatishda biriktirish texnologiyalari ham ko‘p 

ishlatilmoqda.Strukturaviy yopishtiruvchi elementlar yordamida metall hamda 

kompozitsion materiallarni birlashtirish mumkin.  

Bunday jarayon payvandlashga nisbatan bir qancha afzalliklarga ega 

hisoblanib, issiqlikdan keladigan zararini kamaytiradi hamda deformatsion 

xususiyatining oldini oladi.  

Avtomatik boshqarish va robotlashtirilgan tizimlar ham zamonaviy 

texnologiyalar qatoriga kiradi. Ba’zi servis tashkilotlarda ta’mirlash jarayonlari 

avtomatlashtirilgan robotlar yordamida bajarilmoqda bu esa ishchi kuchi omili 

tasirini pasaytiradi hamda ish sifatini bir xilda barqaror darajada ushlab turadi.Shu 

bois, raqamli boshqaruv tizimlari, ya’ni CAD/CAM tizimlari hamda maxsus axborot 

tizimi dasturiy ta’minot tordamida ta’mirlash jarayonlarini modellashtirish va 

takomillashtirish imkoni ham mavjud. Bu esa texnologik jarayonlarni oldindan 

baholash va eng foydali yo‘nalishlarini tanlab olish imkoniyatini yaratadi. 

Deformatsiyalar 3D o‘lchov texnologiyasi bilan aniq hisoblanadi va tuzatish 

jarayoni rejalashtiriladi. CAD/CAM tizimidan foydalanib komputerda islab 

chiqarishga tayorlash va detallarni chizish amalga oshiriladi. 3D o‘lchov 

texnologiyasi yordamida topilmaydigan qismlar ishlab chiqarish qiyin bo‘lgan 

detallar aniq va tez tayyorlanadi.  

Robotlar yordamida bo‘yash, siliqlash, payvandlash jarayonlari 

avtomatlshtirilgan holda bajariladi hamda inson omili kamroq ishtirok etadi.  

Skaynerlash hamda Suniy intellekt usullari yuqori tahlil qilish bilan bir 

qatorda diagnostika vaqtini kamaytiradi.  

Ranglarni raqamli moslashtirish usullari tuzatishdan keyingi estetika sifatini 

juda oshiradi. 
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2-jadval 

Texnologiya Ta’rif Amaliy qo‘llanishi 

Diagnostika va 

o‘lchov tizimlari 

Kuzov deformatsiyasini 

aniqlash va o‘lchash 

Rihtоvka va tiklash rejalarini 

tuzish; 3D skanerlash orqali 

aniqlikni oshirish. 

Geometriyani tiklash 

uskunalari 

Strukturani original 

holatga qaytarish 

Kuzov stendlari yordamida 

deformatsiyani qaytarish; 

poydevor va panellarni 

to‘g‘rilash. 

Payvandlash 

texnologiyalari 

Deformatsiyalangan 

metalni biriktirish 

MIG/MAG, lazer yoki kontakt 

payvandlash; zarur bo‘lsa 

metallni qayta joylashtirish. 

Beskontakt (PDR) 

texnologiyasi 

Kichik bo‘shliqlarni 

bo‘yashsiz chiqarish 

PDR yordamida kichik 

in’ektsiyalarni o‘zgartirmasdan 

tuzatish. 

Bo‘yash va sirtni 

tayyorlash 

Yuzani zangdan tozalash, 

primer, bo‘yash 

Bo‘yash qoplamasini yangilash 

va estetik ko‘rinishni tiklash. 

 

Avtomobillarni kabina va tayanchlarini asosiy nosozliklari: qiyshayish, 

pachoqlanish, uzilish, zanglash, chirish, boltli va parchinmixli brikmalarni 

bo‘shashib ketishidan iborat. 

Ta’mirlash quyidagilardan iborat: zanglash mahsulotlaridan tozalash, 

payvandlash, tekslash va yuzalarni silliqlash, qo‘shimcha detallar qo‘yish, himoya 

qatlamlarini tiklash.  

Zanglash mahsulotlari metall shyotka yoki erituvchi yordamida tozalanadi. 

Payvandlashda ko‘p hollarda gazli payvandlash turidan foydalaniladi. U qo‘l bilan 

yoki avtomat ravishda bajariladi. 

Yoriqlar payvandlanib, yirtilib ketgan katta teshiklarga esa qo‘shimcha 

qoplam qo‘yiladi va bu qoplam yirtilgan erdan 20-24 mm chiqib turishi zarur. 

Pachoqlangan erlar va qiyshayishlar sovuq yoki qizdirilgan (600-650 °S gaz 
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gorelkasi yordamida) holda to‘g‘rilanadi. qizdirib to‘g‘rilash metall qavat-qavat 

bo‘lib qolganda yoki sovuq holda to‘g‘rilab bo‘lmay qolganda bajariladi. Pachoq 

ikki harakatda to‘g‘rilanadi.Pachoq bo‘lgan joy urib chiqariladi.Chiqarilgan 

qism markazdan sirtga qarab ustiga mahsus ushlagich qo‘yib to‘g‘rilanadi. 

To‘g‘rilashdan qolgan chuqurliklar temirdan yasalgan formani tagiga qo‘yib 

yog‘och yoki rezina bolg‘achalar bilan silliqlanadi.Qattiq pachoq bo‘lgan va tekis 

bo‘lmay qolgan yuzalar kesilib olib tashlanadi va payvandlanadi. qiyshiqliklar va 

egilishlar mahsus mexanik kengaytirgich yoki gidropresslar yordamida 

to‘g‘rilanadi.G‘adir-budur bo‘lib qolgan yuzalar, payvand choklari maxsus 

termoplastik massalar (PFN- 12, TPF-37), epoksid kleylari yoki yumshoq 

kovshanlash bilan silliqlanadi. 

Yuza tekislab bo‘lmas holatda bo‘lsa, ayrim bo‘laklari kesib tashlanadi va 

o‘rniga metall listlardan tayyorlangan bo‘laklar payvandlanadi.Yangi qism shablon 

yordamida tayyorlanadi.Engil avtomobillar va avtobuslarning kuzovlari yaroqsiz 

holatiga kelishi, zanglash oqibatida yuzaga keladi. 

Kuzov detallarining uzoq ishlashi avtomobilning yurgan yo‘li va yoshiga 

bog‘liq bo‘lib, ular 2 guruhga bo‘linadi: 

1-guruh detallari chirishi va ishdan chiqishi avtomobilning ko‘rinishinigina 

yo‘qotadi, lekin baquvvatliligini susaytirmaydi.  

Bunga oldingi va orqa qanotlar, orqa g‘ildirak tepa qismlari, oldingi qism 

qirralari kiradi; 

2-guruh detallarini zanglashi va chirishi avtomobil baquvvatliligini 

susaytiradi (oldingi va orqa panellar, yuk tashish qismi va salon pollari). [4] 

Birinchi guruh detallari ishdan chiqqanida, ikkinchi guruh detallari esa hali 

baquvvat bo‘lishi, kerak bo‘lsa birlamchi detallarni almashtirib avtomobilning 

tashqi ko‘rinishini tiklash mumkin.Avariyaga uchragan kuzovlarni to‘g‘rilash 

uchun mahsus moslamalardan foydalaniladi, ular kuzov profili bo‘yicha, geometrik 

o‘lchamlariga rioya qilgan holda tortish yo‘li bilan o‘z holatiga keltiriladi. 

Payvandlash ishlarida qalin list metallar uchun elektr yoyli payvandlash 

qo‘llanilsa, yupqa listlar uchun esa kemping va gazli payvandlash 



29  

qo‘llaniladi.Kuzov ishlari bo‘yoqchilik ishlari bilan chambarchas bog‘liqdir.ATK 

da bo‘yoqlash ishlari mahsus jihozlar yordamida bajariladi.Eng ko‘p tarqalgani 

bosim ostida bo‘yoq sepish (0.3-0.7MPa) bo‘lib, u mahsus jihozlar talab qilmaydi. 

Buning uchun bo‘yoq suyuq bo‘lishi zarur.  Shuning uchun ko‘proq eritgich 

qo‘shilishi natijasida yuza silliq chiqmaydi. 

Hozirda yangi usul, ya’ni bo‘yoqni 50-70 °S da isitib 0.15MPa bosim ostida 

sepish qo‘llaniladi.Bu bo‘yoqni yuzaga tekis va qalinroq sepish imkonini beradi va 

yuza silliq chiqadi.  

Kam bo‘yoq sarf bo‘ladi, ammo bo‘yoqni issiq suv bilan isitish zarur bo‘lib, 

isitish anjomi bo‘yash kamerasida bo‘lishi kerak emas.Hozirda yana bir usul, 

bo‘yoqni mahsus jihozlar yordamida 10-30MPa bosm ostida, 0.17-1.0 mm 

diametrli sepgichlar yordamida sepish usulidan ham foydalaniladi.  

Uning kamchiligi, yuza silliq chiqmaydi, chunki bu usulda plunjerli 

nasoslardan foydalaniladi.Bo‘yash ishlarining texnologik jarayoni quyidagicha 

bajariladi: metall yuzani bo‘yashga tayyorlash (zangdan, eski bo‘yoqdan yuzani 

tozalash), shpatlevka surtish (yuzaga surtiladi va silliqlanadi), gruntovka surtish 

(GF-021 surtib, 1.5-2.0 soat quritiladi), bo‘yash (ML-12, ML-197, ML-110 

turidagi bo‘yoqlar sepilib, yuza 130-140 °S da 20 soat davomida, shundan 2 soat 

changga, 6 soat yopishqoqlikka, 12 soat mustahkamlikka quritiladi).  

ATK da avtomobillarni rangi har xil bo‘lganligi uchun,kerakli rangdagi 

bo‘yoqni topish mushkul, shuning uchun kerakli rangdagi bo‘yoq tayyorlanadi. 

Buning uchun rangli xalqadan foydalaniladi.Uch xil rang, ya’ni qizil, sariq va havo 

rang boshqa ranglarni hosil qila oladi.  Ishlab chiqarishda mahsus bo‘yoq 

aralashtirgich qurilmalardan foydalaniladi va ranglar spektor analiz yordamida 

bo‘yoq tanlanadi. 

1.Bob bo‘yicha xulosalar. 

Xulosa qilib aytganda, avtomobil kuzovlarini ta’mirlash texnologiyasi 

bugungi kunda transport muhandisligi sohasining eng murakkab va tez 

rivojlanayotgan yo‘nalishlaridan biri hisoblanadi.  

Ushbu soha nafaqat texnik jarayonlar majmuasi, balki ko‘plab ilmiy fanlar — 
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mexanika, materialshunoslik, konstruksiyalash, ishlab chiqarish texnologiyalari va 

hatto raqamli muhandislik yechimlari integratsiyasiga asoslangan tizimli 

faoliyatdir.Shu sababli, kuzovlarni ta’mirlash masalasiga oddiy texnik ish sifatida 

emas, balki kompleks ilmiy-amaliy muammo sifatida qarash zarur.  

Avvalo, avtomobil kuzovining o‘zi transport vositasining eng muhim tarkibiy 

qismi hisoblanadi. U nafaqat tashqi ko‘rinishni belgilaydi, balki yo‘lovchilar 

xavfsizligini ta’minlaydi, yuklarni tashish imkoniyatini yaratadi va transport 

vositasining umumiy mustahkamligini ta’minlovchi asosiy karkas vazifasini 

bajaradi.  

Zamonaviy avtomobillarda qo‘llanilayotgan monokok (yagona yuk 

ko‘taruvchi) konstruksiya tufayli kuzovning har qanday shikastlanishi butun 

avtomobilning texnik holatiga bevosita ta’sir ko‘rsatadi. Shu jihatdan qaraganda, 

ta’mirlash jarayonining asosiy vazifasi faqat tashqi nuqsonlarni bartaraf etish emas, 

balki konstruktiv yaxlitlikni to‘liq tiklashdan iboratdir.Nazariy asoslar nuqtai 

nazaridan kuzovlarni ta’mirlash jarayoni deformatsiyalar mexanikasi, kuchlanishlar 

taqsimoti va materiallarning elastik hamda plastik xususiyatlarini chuqur o‘rganishni 

talab qiladi.  

Har qanday avariya yoki mexanik ta’sir natijasida kuzov elementlarida 

yuzaga keladigan deformatsiyalar turli xil bo‘lishi mumkin: elastik (vaqtinchalik), 

plastik (doimiy) yoki kombinatsiyalashgan.Shu sababli, ta’mirlash jarayonida 

deformatsiya turini to‘g‘ri aniqlash va unga mos texnologiyani tanlash juda muhim 

hisoblanadi.  
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II BOB. Zamonaviy talablarga muvofiq avtomobil kuzovini ta’mirlash 

jarayonini tahlil qilish 

 Avtomobil kuzovini ta’mirlash asosan yo‘l transport hodisasi ro‘y berganda, 

darz ketganda, pachoqlar paydo bo‘lganda hamda shakl o‘zgarishipaydo bo‘lganda 

amalga oshiriladi. Kuzovlarni tamirlashda yuzalarni to‘g‘irlash uchun pachoqlangan  

joyning xususiyatiga qarab ushbu jihozlardan foydalaniladi. 

kichik deformatsiyani tuzatish: Ixtisoslashtirilgan bolg‘a , elektr va gaz 

payvandlash qurilmalari. 

- 

9-rasm. Ixtisoslashtirilgan bolg‘a 

 Jiddiy shikastlanishni tiklash: monolit tekislash va tortish uskunasi, vintli va 

sharli tortqichlar, elektr va gaz payvandlash uskunalari 

 

10-rasm. Payvandlash apparati 
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Avtomobil kuzovlari ta’mirlash uchun kuzov ustaxonasiga barcha agregatlar 

osma qismlardan ajratilgan holatda olib kelinadi  

Avtomobil kuzovlarini ta’mirlash ishlari tunukasozlik uchastkasidan 

boshlanadi.Bu uchastkada shikastlangan avtomobil kuzovlari masus stapellarda 

mexanik va gidravlik tortmalarda tortish orqali to‘g‘rilanadi, zanglagan, chirigan, 

korroziyaga uchragan hamda shakli o‘zgarib tuzatishning imkoni bo‘lmay qolgan 

bo‘laklari pnevmatik kesish moslamalari hamda avtogen kesish vositalari yordamida 

kesib olib tashlanadi. 

Olib tashlangan qismlarga yangi ehtiyot qismlar hamda maxsus tayyorlangan 

qo‘shimchalar payvandlanadi. Payvandlash gazli himoya bilan yarimavtomatik 

elektr asbob bilan amalga oshiriladi. 

 

11-rasm. Gaz himoyasida payvandlash apparati 

Zamonaviy avtomobilsozlik sanoatining jadal rivojlanishi avtomobil 

kuzovlarini ta’mirlash jarayonlariga ham yangi talablarni qo‘ymoqda. Avtomobillar 

konstruktsiyasining murakkablashuvi, yangi materiallarning keng qo‘llanilishi 

hamda xavfsizlik standartlarining oshib borishi ta’mirlash texnologiyalarini 

takomillashtirishni zarur etmoqda.  

Shu sababli, kuzovlarni ta’mirlash jarayonini zamonaviy talablarga muvofiq 

holda tahlil qilish muhim ilmiy va amaliy ahamiyatga ega. Hozirgi vaqtda avtomobil 

kuzovlarini ta’mirlash jarayoni ko‘p bosqichli murakkab texnologik tizim sifatida 
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qaraladi.Ushbu jarayon odatda diagnostika, demontaj, deformatsiyani aniqlash, 

geometrik tiklash, payvandlash, sirtni tayyorlash va bo‘yash bosqichlarini o‘z ichiga 

oladi. Har bir bosqich o‘ziga xos texnologik xususiyatlarga ega bo‘lib, ularni to‘g‘ri 

tashkil etish umumiy ta’mirlash sifatiga bevosita ta’sir ko‘rsatadi.Zamonaviy 

talablarga muvofiq ta’mirlash jarayonida eng muhim bosqichlardan biri bu 

diagnostika hisoblanadi.  

Diagnostika jarayonida kuzovning shikastlanish darajasi, deformatsiya 

ko‘lami va yashirin nuqsonlar aniqlanadi.Bunda lazerli o‘lchov tizimlari, 3D 

skanerlash texnologiyalari hamda kompyuter dasturlari keng qo‘llanilib, yuqori 

aniqlik ta’minlanadi.  

Keyingi bosqichda kuzovning geometrik parametrlarini tiklash ishlari amalga 

oshiriladi.Bu jarayon maxsus stendlar va tortish qurilmalari yordamida bajarilib, 

kuzovning ishlab chiqaruvchi tomonidan belgilangan o‘lchamlariga qaytarilishi 

ta’minlanadi.  

Geometrik aniqlik avtomobilning xavfsizligi va harakat barqarorligi uchun 

muhim ahamiyatga ega.  

Payvandlash ishlari zamonaviy texnologiyalar asosida amalga oshiriladi. 

  

12-rasm. Techpro MIG-250 yarim avtomatik payvandlash apparati 

Ayniqsa, yuqori mustahkam po‘latlar va kompozitsion materiallarning 

qo‘llanilishi maxsus payvandlash usullaridan foydalanishni talab qiladi.  

MIG/MAG, nuqtali kontakt va lazerli payvandlash usullari keng qo‘llanilib, 

ular yuqori sifatli birikmalar hosil qilish imkonini beradi. Kuzov yuzasini tayyorlash 
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va bo‘yash jarayonlari ham zamonaviy texnologiyalar asosida bajariladi. Yuzani 

tayyorlashda zangdan tozalash, silliqlash va gruntlash ishlari amalga oshiriladi. 

Bo‘yash jarayoni esa maxsus bo‘yash kameralarida, avtomatlashtirilgan tizimlar 

yordamida bajarilib, yuqori sifatli qoplama hosil qilinadi. Ekologik talablarni 

hisobga olgan holda suv asosidagi bo‘yoqlardan foydalanish kengayib bormoqda. 

zamonaviy ta’mirlash jarayonlarida vaqt va mehnat resurslarini optimallashtirish 

ham muhim o‘rin tutadi.  

Texnologik jarayonlarni to‘g‘ri tashkil etish, zamonaviy uskunalardan 

foydalanish hamda ishchi kuchini samarali taqsimlash orqali ta’mirlash 

samaradorligini oshirish mumkin.  

Shuningdek, avtomatlashtirish va raqamli texnologiyalarni joriy etish 

ta’mirlash jarayonining ajralmas qismiga aylanmoqda.  

Maxsus dasturiy ta’minotlar yordamida ta’mirlash jarayonlarini rejalashtirish, 

nazorat qilish va tahlil qilish imkoniyati yaratilmoqda. 

3-jadval 

Ta’mirlash bosqichi Nima amalga oshiriladi? Natija 

1. Baholash / diagnostika 

Avtomobilning 

shikastlanish darajasi 

aniqlanadi, deformatsiyalar 

o‘lchanadi 

Ta’mirlash rejasi tuziladi 

va narx-vaqt baholashi 

olinadi 

2. buyurtma qism olish 

Zarur qismlar (panel, 

bo‘yoq, profil elementlar) 

buyurtma qilinadi 

Ish hajmi va kerakli 

resurslar aniqlanadi 

3. Demontaj 

Shikastlangan qismlar 

chiqariladi, yashirin 

zararlari tekshiriladi 

Aynan ta’mirlash ishlari 

uchun bo‘sh joy yaratiladi 

4. Strukturaviy tiklash / 

rixtovka 

Geometriya tiklanadi, 

chassis va panellar egilgan 

Avtomobil xarakati 

barqaror bo‘ladi 
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joylar to‘g‘rilanadi 

5. Payvandlash, metall 

ishlari 

Metallar birlashtiriladi, 

yangi panellar o‘rnatiladi 

Mustahkam struktura qayta 

tiklanadi 

6. Sirtni tayyorlash (prep) 

Yuzalar zangdan 

tozalanadi, silliqlanadi, 

gruntlanadi 

Bo‘yash uchun tayyor, 

silliq sirtga aylantiriladi 

7. Bo‘yash & laklash 
Bo‘yoq laynerlari, rang 

moslash va lak qoplamasi 

Yuzaning estetik holati 

tiklanadi 

8. Yakuniy yig‘ish & sifat 

nazorati 

Barcha elementlar 

o‘rnatiladi, texnik va vizual 

tekshiruv 

Avtomobil egasiga 

topshirishga tayyor holat 

2.1. Kuzovlarni ta’mirlash texnologik jarayonlarini o‘rganish, tadqiq etish va 

adabiyotlarni tahlil qilish 

Zamonaviy avtomobil kuzovlarini qayta tiklash jarayoni murakkab texnologik 

tizim bo‘lib,u bir qancha bosqichlarni qamrab oladi: tekshiruv (diagnostika), 

nuqsonlarni aniqlash (deformatsiyani aniqlash), shaklni tiklash (geometrik tiklash), 

payvandlash ishlari, sirtni tayyorlash va bo‘yash.Ushbu jarayonning to‘g‘ri yo‘lga 

qo‘yilishi ta’mirlash darajasi va ish samarasi hamda xavfsizlik darajasini belgilaydi.  

Shu bois texnologik jarayonlarni tahlil qilish va ilmiy tomondan o‘rganish 

muhim rol o‘ynaydi.Texnologik jarayonlarni tahlil qilishda birinchi navbatda 

mavjud manbalar va ilmiy adabiyotlar chuqur tahlil qilindi. 

Mavjud manbalarda avtomobil kuzovlarini ta’mirlash ta’mirlash texnologik 

tizimi quyidagi asosiy bosqichlarga ajratilgan.  

1. Diagnostika usullari:  

Diagnostika usullari – Texnik yoki muhandislik tizimlarida xatoliklarni 

aniqlash, deformatsiyalarni va nuqsonlarni tekshirish uchun qo‘llaniladigan metod 

va vositalar to‘plamidir. Ular quyidagi asosiy turlarga bo‘linadi:  
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 a)  diagnostika baholash 

 b) Avtomobil kuzovining shikastlangan  

qismlarini to‘g‘rilash 

 d) Avtomobil kuzovini yig‘ish  

 e) shikastlangan joylarni tortish ishlari 

 f) bo‘yash ishlari  

13-rasm. Diagnostika usullari 

Ko‘z bilan tekshiruv va o‘lchash vositalari orqali kuzovdagi shakl 

buzilishlarini aniqlash, tashqi nuqsonlarni aniqlash (chizish, yoriqlar, buzilishlar).  

O‘lchov asboblari yordamida tekshiruv Kaliper, mikrometr, rulo o‘lchagich 

kabi an’anaviy o‘lchov vositalari.Deformatsiyalar va o‘lchovlarni aniq aniqlash 

imkonini beradi.  

 3D skaner yordamida o‘lchash va lazerli o‘lchash qurilmalaridan foydalanib 

yashirin shakl buzilishlarini aniqlash. 

Uch o‘lchamli (3D) raqamli modellar yordamida kuzov yoki qismlarni 

o‘lchash.  

Deformatsiyalarni aniqlash va geometrik tiklashda ishlatiladi.  
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Lazerli o‘lchov tizimlari yuqori aniqlikda deformatsiyalarni aniqlash. 

Kontakt qilmasdan o‘lchash imkonini beradi.  

Kompyuter dasturlari yordamida diagnostika olingan ma’lumotlarni tahlil 

qilish, deformatsiya va nuqsonlarni modellashtirish.  

Jarayonlarni optimallashtirish va aniqlikni oshirish.  

Kompyuter dasturlari orqali aniqlangan shakl buzilishlarini modellashtirish.  

2.2  Geometrik tiklash,payvandlash,yuzani tayorlash va bo‘yash jarayoni. 

Kuzov stendlarida tortish orqali o‘lchash usulidan foydalanib shakl 

buzilishlarini tuzatib bartaraf etish. 

Geometrik tiklash texnologiyalari – deformatsiyalangan yoki buzilgan 

qismlarning asl shakl va o‘lchamlariga qaytarish jarayonida qo‘llaniladigan usullar 

va texnologiyalar majmui.  

Asosan avtomobil kuzovi, mashina qismlari va boshqa texnik tizimlarda 

ishlatiladi.Kuzov stendlarida tortish usuli deformatsiyalangan qismlar stendga 

joylanadi va maxsus tortish vositalari yordamida asl shakliga keltiriladi.  

Yuqori aniqlik va qat’iy geometrik tiklash imkonini beradi. 

Robotlashtirilgan tortish tizimlari.Tortish jarayonini avtomatik va yuqori aniqlik 

bilan amalga oshirish. Jarayon samaradorligi oshadi va inson xatosi kamayadi.  

Aniq o‘lchash vositalari bilan tiklash 3D skanerlash, lazerli o‘lchov tizimlari 

va kompyuter dasturlari yordamida deformatsiyalar aniqlanadi.Shaklni tiklash 

jarayonida real vaqt rejimida kuzatish va boshqarish mumkin.  

Payvandlash va bo‘yash bilan shaklni qayta tiklash,Geometrik tiklashdan 

so‘ng, deformatsiyalangan qismlar payvandlanadi va sirt tayyorlanadi. So‘ng 

bo‘yash orqali vizual va himoya qatlamini tiklash. 
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14-rasm. Kuzovlarni geometrik tiklash texnologiyasi 

2. Payvandlash texnologiyalari:  

Nuqtali elektropayvandlash (spot welding).  

MIG/MAG va TIG elektropayvandlash usullari.  

Lazer yordamida payvandlash va kompozit tarkibli materiallarni bog‘lash 

texnologiyalari  

Avtomatlashtirilgan bo‘yash kameralarida yuqori sifatli qoplamani hosil 

qilish.  

Tahlil natijalari shuni ko‘rsatdiki, ilg‘or kuzovlarni ta’mirlash texnologiyalari 

inson omilini kamaytirish, vaqt sarfini qisqartirish va ish sifatini barqaror darajada 

ushlab turish imkonini beradi.  

Shu bilan birga, zamonaviy avtomobillarda metall va kompozit materiallar 

kombinatsiyasi keng qo‘llanilgani sababli ta’mirlash jarayoni maxsus uskunalar va 

materiallarni talab qiladi. 

Adabiyotlarni tahlil qilish natijasida quyidagi asosiy xulosalarga kelindi: 
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15-rasm. Kuzovlarni payvandlash texnologiyasi 

Kuzov ta’mirlash jarayonlarida raqamli texnologiyalar va modellashtirish 

usullari samaradorlikni oshiradi.Ilg‘or payvandlash va yopishtirish texnologiyalari 

materiallarning strukturaviy xususiyatlarini saqlab qoladi.Diagnostika va 3D o‘lchov 

tizimlari deformatsiyalarni yuqori aniqlikda aniqlashga imkon beradi.  

Bo‘yash jarayonlarida avtomatlashtirish va ekologik talablarni hisobga olish 

sifatni oshiradi.  

 

16-rasm. Kuzovni ta’mirlash va bo‘yash jarayoni 

Shunday qilib, texnologik jarayonlarni o‘rganish va adabiyotlarni tahlil qilish 

zamonaviy kuzovlarni ta’mirlash samaradorligini oshirish, ish sifatini yaxshilash va 

iqtisodiy jihatdan foydali strategiyalarni ishlab chiqishda asosiy manba bo‘lib xizmat 

qiladi.  
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2.3. Kuzovlarni tamirlash texnologik jarayonlarni vaqt sarfi va mehnat hajmi. 

Avtomobil kuzovlarini ta’mirlash jarayonida vaqt sarfi eng muhim iqtisodiy 

va texnologik ko‘rsatkichlardan biri hisoblanadi.  

Ta’mirlash ishlari nafaqat sifat, balki bajarilish tezligi bilan ham baholanadi. 

 Servis markazlari uchun vaqt — bu bevosita daromad, samaradorlik va 

mijozlar qoniqishi bilan bog‘liq omildir. Shu sababli, har bir texnologik bosqichda 

vaqtni to‘g‘ri rejalashtirish, normativlash va optimallashtirish muhim ahamiyatga 

ega.  

 

17-rasm. Avtomobil kuzovlarini ta’mirlash bosqichlari 

Kuzov ta’mirlash jarayoni bir nechta bosqichlardan iborat bo‘lib, har bir 

bosqich o‘ziga xos vaqt sarfi, murakkablik darajasi va texnologik talablariga 

ega.Ushbu jarayonlar quyidagilarni o‘z ichiga oladi: diagnostika, demontaj, 

geometrik tiklash, payvandlash, yuzani tayyorlash, bo‘yash va yakuniy yig‘ish. 

Diagnostika jarayonida vaqt sarfi 

Diagnostika-bu ta’mirlash jarayonining boshlang‘ich bosqichi bo‘lib, umumiy 

vaqt sarfining 5-10% ini tashkil etadi.  

Ushbu bosqichda kuzovning shikastlanish darajasi aniqlanadi va ta’mirlash 

rejasi tuziladi. 

Vaqtga ta’sir qiluvchi omillar:  

Shikastlanish darajasi (yengil, o‘rta, og‘ir)  
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Diagnostika usullari (vizual, lazerli, 3D skaner)  Mutaxassis malakasi  

O‘rtacha vaqt:  

Oddiy vizual tekshiruv: 30–60 daqiqa   

3D diagnostika: 1–2 soat  

Zamonaviy texnologiyalar diagnostika vaqtini qisqartiradi, lekin uskunalar 

narxi yuqori. 

Demontaj va tayyorlash ishlari 

Bu bosqichda zararlangan qismlar ajratib olinadi.  

Demontaj ishlari umumiy vaqtning 10–20% ini tashkil etadi. 

Jarayonlar: Bamper, eshik, kapot va boshqa elementlarni yechish  Elektr tizimlarini 

ajratish  Ichki qoplamalarni olib tashlash  

Vaqt sarfi:  

Yengil ta’mir: 2–4 soat   

Murakkab ta’mir: 6–12 soat  

Murakkab konstruktsiyali avtomobillarda (zamonaviy modellar) demontaj 

ko‘proq vaqt talab qiladi. 

Geometrik tiklash jarayonida vaqt sarfi 

Bu eng muhim va eng ko‘p vaqt talab qiladigan bosqichlardan biridir. 

Vaqt ulushi: umumiy jarayonning 20–30% 

Jarayonlar: Kuzovni stendga joylashtirish O‘lchash va sozlash Tortish va tekislash  

O‘rtacha vaqt:  

Oddiy deformatsiya: 4–8 soat   

Murakkab deformatsiya: 1–3 kun  

Ta’sir etuvchi omillar: Deformatsiya darajasi Material turi (po‘lat, alyuminiy, 

kompozit)   

Uskunalar sifati   

3D stendlar vaqtni 20–30% ga qisqartirishi mumkin. 
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4-jadval 

Bosqich Vaqt ulushi 

Diagnostika 5–10% 
 

Diagnostika 5–10% 
 

Demontaj 10–20% 
 

Demontaj 10–20% 
 

Geometrik tiklash 20–30% 
 

Geometrik tiklash 20–30% 
 

Payvandlash 15–25% 
 

Payvandlash 15–25% 
 

Yuzani tayyorlash 15–20% 
 

Yuzani tayyorlash 15–20% 
 

Bo‘yash 20–25% 
 

Bo‘yash 20–25% 
 

Yig‘ish 10–15% 
 

Yig‘ish 10–15% 
 

Umumiy vaqt sarfi 

Umumiy vaqt: 

Oddiy ta’mir: 1–3 kun  

O‘rta daraja: 3–5 kun  

Murakkab ta’mir: 1–2 hafta 

Avtomobil kuzovlarini ta’mirlashda vaqt sarfi ko‘plab omillarga bog‘liq 

murakkab ko‘rsatkichdir. 

 Har bir texnologik bosqich o‘ziga xos vaqt talab qiladi va ularning o‘zaro 

muvofiqligi umumiy samaradorlikni belgilaydi. 

 Zamonaviy texnologiyalar vaqtni qisqartirishga yordam beradi, ammo ular 

yuqori investitsiya talab qiladi. 

 

5-jadval  

Bosqich Vaqt ulushi 

Diagnostika 5–10% 
 

Diagnostika 5–10% 
 

Demontaj 10–20% 
 

Demontaj 10–20% 
 

Geometrik tiklash 20–30% 
 

Geometrik tiklash 20–30% 
 

Payvandlash 15–25% 
 

Payvandlash 15–25% 
 

Yuzani tayyorlash 15–20% 
 

Yuzani tayyorlash 15–20% 
 



43  

Bo‘yash 20–25% 
 

Bo‘yash 20–25% 
 

Yig‘ish 10–15% 
 

Yig‘ish 10–15% 
 

Umumiy mehnat hajmi tahlili 

Oddiy ta’mir: 1–3 kun  

O‘rta daraja: 3–5 kun  

Murakkab ta’mir: 1–2 hafta 

Vaqtni optimallashtirish yo‘llari 

Zamonaviy uskunalar (3D skaner, robotlar)  

Malakali mutaxassislar  

Standartlashtirilgan jarayonlar  

Parallel ish olib borish  

Logistika va ehtiyot qismlar ta’minoti 

Avtomobil kuzovlarini ta’mirlashda vaqt sarfi ko‘plab omillarga bog‘liq 

murakkab ko‘rsatkichdir. Har bir texnologik bosqich o‘ziga xos vaqt talab qiladi va 

ularning o‘zaro muvofiqligi umumiy samaradorlikni belgilaydi.  

Zamonaviy texnologiyalar vaqtni qisqartirishga yordam beradi, ammo ular 

yuqori investitsiya talab qiladi.Eng muhim jihat — sifat va tezlik o‘rtasidagi 

muvozanatni saqlashdir.Chunki ortiqcha tezlashtirish sifatni pasaytirishi mumkin, bu 

esa xavfsizlikka salbiy ta’sir ko‘rsatadi.  

Kelajakda avtomatlashtirish, sun’iy intellekt va raqamli texnologiyalar 

yordamida vaqt sarfi yanada optimallashtiriladi va ta’mirlash jarayonlari yanada 

samarali bo‘ladi. 
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II bob bo‘yicha xulosa 

Xulosa qilib aytganda Ushbu bobda avtomobil kuzovlarini ta’mirlash 

texnologik jarayonlari zamonaviy talablar asosida kompleks ravishda tahlil qilindi.

 Tadqiqot davomida kuzov ta’mirlashning nazariy va amaliy jihatlari, 

texnologik bosqichlari, vaqt sarfi hamda mehnat hajmi chuqur o‘rganildi.  

Olingan natijalar shuni ko‘rsatadiki, avtomobil kuzovlarini ta’mirlash sohasi 

oddiy texnik xizmat ko‘rsatish jarayonidan ancha keng va murakkab bo‘lib, u yuqori 

darajadagi ilmiy asoslar, zamonaviy texnologiyalar va malakali mutaxassislarni 

talab etadi.  

Avvalo, zamonaviy talablarga muvofiq avtomobil kuzovlarini ta’mirlash 

jarayonlari sifat jihatidan yangi bosqichga ko‘tarilganini ta’kidlash lozim.  

Bugungi kunda avtomobil ishlab chiqaruvchilari tomonidan qo‘yilayotgan 

talablar faqat tashqi estetik ko‘rinishni tiklash bilan cheklanmaydi.  

Asosiy e’tibor avtomobilning konstruktiv mustahkamligi, passiv xavfsizlik 

tizimlari samaradorligi va ishlab chiqaruvchi tomonidan belgilangan geometrik 

parametrlarning to‘liq tiklanishiga qaratilgan.  

Shu sababli, ta’mirlash jarayonida har bir texnologik operatsiya yuqori aniqlik 

bilan bajarilishi talab etiladi.  

Tahlillar shuni ko‘rsatadiki, zamonaviy avtomobil kuzovlari murakkab 

konstruktiv tuzilishga ega.  

Monokok tipidagi kuzovlar, yuqori mustahkam po‘latlar, alyuminiy 

qotishmalari va kompozitsion materiallarning keng qo‘llanilishi ta’mirlash 

jarayonini sezilarli darajada murakkablashtiradi.  

Bunday materiallar yengil va mustahkam bo‘lsa-da, ularni qayta ishlash va 

tiklash uchun maxsus texnologiyalar zarur. Masalan, alyuminiy kuzovlarni 

payvandlash uchun alohida uskunalar va maxsus bilim talab qilinadi, kompozitsion 

materiallar esa ko‘pincha to‘liq almashtirishni talab qiladi.  

Bu esa ta’mirlash sifatini oshirish, vaqt sarfini kamaytirish va mehnat 

samaradorligini yaxshilash imkonini beradi. 
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III-bob Kuzov tamirlash jarayonini optimallashtirish va 

samaradorligini oshirish 

3.1 “Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ kuzov ustaxonasini hisob kitoblari. 

Kuzovlar ustaxonasida xavfsizlik texnikasi 

Avtomobillarni kuzovlariga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash binolarida ish 

o‘rinlarini shunday tashkil qilish kerakki, bunda avtomobillar ishchilarni bosib 

ketishi oldini olinsin va texnika xavfsizligi qoidalari bajarilishi to‘la ta’minlansin.

 Kuzovlarga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash binolarida bajariladigan 

ishlar xavfsiz va qulay bo‘lishi uchun avtomobillar va bino konstruksiyalari yoki 

texnologik jihozlar orasidagi masofa QMQ-93-74 talablariga mos ravishda qabul 

qilinadi.  

Avtomobillarni kuzoviga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash postlarida manyovr 

qilayotgan avtomobil va bino konstruksiyasi, o‘rnatilgan jihoz va postda turgan 

avtomobillar orasidagi masofani hisobga olganda o‘tish joylarining kengligi 

o‘rnatiladi: 

 avtomobilgacha, bino konstruksiyasigacha yoki o‘rnatilgan jihozgacha post 

o‘rnashgan tomonning u yoqidan o‘tish joyi kengligi uchun 0,3 m bo‘lishi 

lozim;  

 avtomobilgacha, bino konstruksiyasigacha yoki o‘rnatilgan jihozgacha post 

o‘rnashgan joy qarama-qarshi tomonidan o‘tish joyi kengligi I va II toifali 

avtomobillar uchun 0,8 m bo‘lishi lozim.  

Bino balandligini hisobga olishda avtomobilni ko‘targichda ko‘targanda eng 

kam masofa 0,2 m dan kam bo‘lmagan holda tanlab olinadi.  

Ko‘targichlar ishlatiladigan binolarda bino balandligi hisoblashdan qat’i nazar 

3,8 m dan kam bo‘lmasligi lozim.Kuzovlarga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlashdan 

oldin avtomobilni o‘rnidan qo‘zg‘almasligini ta’minlovchi ponalar va tayanchlar 

mahkam o‘rnatilganligi tekshiriladi.  

Kuzovlarga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash ishlarida chang, zaharli gazlar, 

issiqlik ajralib chiqishi va shovqin bo‘lganligi uchun boshqa binolardan devor bilan 

ajratib qo‘yiladi. 
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Kuzovlarga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash binolarida shikastlanishlarning 

oldini olish maqsadida yo‘laklarga aravachalar yoki boshqa jihozlar qo‘yilmasligi 

lozim. Kuzovlarga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash ishlarida ishlatiladigan 

jihozlar soz va bajariladigan ishga mos bo‘lishi lozim.  

Nosoz jihoz va moslamalarni ishlatish qat’iyan taqiqlanadi. Asboblar va 

moslamalarni kamida bir oyda bir marta safdan chiqarish (braklash) lozim. O‘z 

kuchi bilan tayyorlangan texnologik jihozlar, moslamalar va asboblar hamda 

mukammal ta’mirdan keltirilganlari yangi jihozlarga qo‘yiladigan texnika 

xavfsizligi talablariga javob berishi lozim.  

Yangi yoki mukammal ta’mirdan keltirilgan jihozlarni ishga tushirish faqat 

texnika xavfsizligi muhandisi ruxsati bilan amalga oshiriladi. Statsionda ishlayotgan 

hamma texnologik jihozlar, moslamalar va asboblar texnik soz bo‘lishi lozim. Bu 

jihozlarning sozligini nazorat qilish shu statsion ustasi zimmasiga yuklatiladi.  

Nosoz jihozlarga «Nosoz» degan yozuvli taxtacha osib qo‘yilishi lozim. 

Nosoz jihozlar, moslamalar va asboblarda ishlash va ishlayotgan jihozga xizmat 

ko‘rsatish taqiqlanadi.  

Kuzovlarning pachoqlangan qismlarini postda to‘g‘rilashda rezinali yoki 

yog‘och bolg‘alardan foydalanish maqsadga muvofiq bo‘ladi. Ikki qavatli va 

burchak bo‘lgan joylarni to‘g‘rilashda pnevmatik moslamalar to‘plamidan 

foydalaniladi.  

Bu moslamalar boshqa moslamalarga nisbatan xavfsizdir. Chunki hozirgi 

vaqtda ko‘proq troslardan, domkratlardan va boshqa tayanchlardan foydalaniladi, 

ular texnika xavfsizligiga to‘la javob bera olmaydi.  

Kuzov qismlarini avtomobillardan yechib olishda va ta’mirlash bo‘limiga olib 

borishda qo‘lni kesib yubormasligi yoki boshqa shikast yetkazmasligi uchun 

aravachalardan foydalaniladi.Kuzov qismlarini ta’mirlash bo‘limida kuzovning 

zanglagan qismlari uchun yangi varaqlar tayyorlash uchun pnevmatik qaychilardan 

foydalaniladi. Bu jihozlardan foydalanishda texnika xavfsizligi qoidalariga rioya 

qilish lozim. Aks holda ko‘proq shikastlanishlar shu jihozlarda sodir bo‘ladi.  

Kuzovlar qismlarini ta’mirlashda ko‘chma silliqlash (jilvirlash) moslamasidan 
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foydalaniladi. Bu moslamada ishlashda elektr uzatmalarining boshqa jihozlarga 

ilinib qolmasligini, elektr uzatma simlari ochilib qolmasligini ta’minlash lozim. Bu 

moslamada ishlayotgan ishchi qo‘lqop, himoya ko‘zoynagi va maxsus kiyim kiygan 

bo‘lishi lozim.  

Bu moslamada ishlayotganda ish joyida begona shaxslar bo‘lmasligi lozim. 

Moslama yuqori qismidan himoyalangan bo‘lishi lozim. Statsionda ishlaydigan 

ishchilar texnika xavfsizligi qoidalarini yaxshi bilishlari va yo‘riqnoma o‘tkazilgan 

bo‘lishi lozim.  

Texnika xavfsizligi bo‘yicha yetarli bilimga ega bo‘lmagan ishchilar ishga 

qo‘yilmasligi lozim. Ishchilarga xavfsiz mehnat sharoitini yaratish uchun gazli va 

elektr payvandlash ishlarida ishlaydigan ishchilarni maxsus olovga chidamli kiyim 

va ko‘zni himoyalash shitlari hamda ko‘zoynak bilan ta’minlash lozim. Statsion 

binosida optimal issiqlik rejimini, yoritilishni va shamollatishni ta’minlash 

ishchilarning sog‘lom ishlashiga sharoit yaratadi.  

Binolarda optimal issiqlik yozda 19–23°C, qishda 14–17°C, havoning nisbiy 

namligi 40–60% bo‘lishini ta’minlash lozim.Statsion binosidagi ishchi o‘rinlarida 

tabiiy va sun’iy yoritish xavfsiz ishlashni ta’minlashi va sanitariya me’yorlariga mos 

kelishi lozim. Ishlab chiqarish va yordamchi binolarda sun’iy yoritish QMQ 11-A-9-

71 ga mos loyihalanadi. 

Statsionda payvandlash ishlari bajarilishi sababli binoda havoni tozalash 

uchun shamollatgichlar bo‘lishi lozim. Statsionning barcha elektr qurilmalari bilan 

ishlashdan oldin “Mehnat xavfsizligi standartlar tizimi.  

Elektr xavfsizligi. Yerga ulab himoyalash, nolash. Elektrdan himoyalash 

vositalari” talablariga asosan ular yerlanganligi ta’minlanishi va ularning ishga 

yaroqliligi, yerga ulash, simlarning butunligi to‘la tekshirib olinishi kerak. 

 Yerga ulash simining yerga ulangan qismi ish joyidan kamida 6–7 metr 

masofada bo‘lishi kerak.  

Bundan tashqari elektr o‘tkazgichlar to‘la himoyalangan bo‘lishi lozim. Elektr 

qurilmalari boshqa jihozlardan farq qiladigan rangga, ko‘proq qizil rangga bo‘yaladi. 

Elektr qurilmalari va elektr uzatmalar yiliga ikki marta asboblar yordamida va 
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ko‘zdan kechirish orqali nazorat qilinadi hamda nazorat jurnaliga qayd etiladi. 

Tabiiy resurslarni o‘zlashtirish, sanoat va fuqarolik qurilishining jadallashuvi, 

aholini bir joydan ikkinchi joyga tez ko‘chishi, qisqa vaqt ichida yuk va 

yo‘lovchilarni tashish imkoniyatlarining kengayishi transportga bo‘lgan talabni 

oshirmoqda. Natijada turli transport turlarining jadal rivojlanishi, transport 

korxonalarining ko‘payishi hamda transport kommunikatsiyalarining kengayishiga 

olib kelmoqda. 

MDH davlatlarida avtomobil transporti yordamida 80 foizdan ortiq yuk va 65 

foizdan ortiq yo‘lovchilar tashiladi.  

Avtomobillashtirish – ya’ni dunyoni transport vositalari bilan to‘ldirish, 

ayniqsa shaxsiy yengil avtomobillar sonining ortishi hamda ularni ishlab chiqarish 

va ekspluatatsiya qilish uchun zavod va korxonalar tashkil etilishi jamiyatga katta 

foyda keltiradi.  

Shu bilan birga, bu jarayon atrof-muhitga va aholi salomatligiga salbiy ta’sir 

ham ko‘rsatadi. 

Bu quyidagi asosiy holatlar bilan izohlanadi: 

 To‘g‘ridan-to‘g‘ri zararlar: yo‘l-transport hodisalari natijasida insonlar halok 

bo‘lishi, nogironlik, davolanish xarajatlari, yo‘l infratuzilmasi va transport 

vositalarining shikastlanishi katta iqtisodiy zarar keltiradi.  

 Atrof-muhitga zarar: avtomobillar ishlab chiqarish va foydalanish jarayonida 

chiqadigan zaharli gazlar, shovqin, tebranish va elektromagnit nurlanish inson 

salomatligiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi.  

 Yer resurslarining band bo‘lishi: yo‘llar, avtoservislar, ayoqshlar va boshqa 

infratuzilmalar katta yer maydonlarini egallaydi. Masalan, 1 km yo‘l uchun 2–7 

gektar yer talab qilinadi.  

 “Bo‘luvchi samara”: avtomobil yo‘llari hududlarni bo‘lib yuboradi va tabiiy 

hamda xo‘jalik aloqalarini qiyinlashtiradi.  

 Landshaft o‘zgarishi: yo‘llar qurilishi eroziya, ko‘chki va ekologik muvozanat 

buzilishiga olib keladi.  

 Tabiiy hududlarning ifloslanishi: avtomobillar kirib bormagan hududlar ham 
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ifloslanadi.  

 Resurslarning ortiqcha sarfi: ayrim rivojlangan davlatlarda avtomobillashtirish 

foydadan ko‘ra ko‘proq zarar keltirmoqda.  

Avtomobil transporti neft mahsulotlarining asosiy iste’molchisi bo‘lib, 

atmosferaga oltingugurt, azot oksidlari, uglerod oksidi va uglevodorodlarni 

chiqaradi.Bundan tashqari, po‘lat, mis, alyuminiy kabi resurslarning katta qismi ham 

shu sohaga sarflanadi. 

Shu sababli tabiiy resurslardan oqilona foydalanish va atrof-muhitni 

muhofaza qilish dolzarb muammoga aylangan.Ustaxona faoliyati va ekologik hisob-

kitoblar 

Avtotransport jarayonining uzluksizligini ta’minlash uchun texnik xizmat 

ko‘rsatish (TXK) va joriy ta’mirlash (JT) ishlari muntazam olib borilishi zarur. Shu 

maqsadda avtoservis korxonalarida quyidagi ustaxonalar bo‘lishi lozim: 

 chilangar-mexanika  

 temirchilik-ressora  

 elektrotexnika  

 payvandlash  

 kuzov va bo‘yash  

 akkumulyator, vulkanizatsiya va boshqalar  

Shuningdek, avtomobillarni yuvish, tozalash va yonilg‘i quyish joylari ham 

tashkil etiladi. 

Zararli moddalar va ularni kamaytirish 

Kuzovlarni ta’mirlash jarayonida quyidagi zararli moddalar ajraladi: 

 chang  

 uglerod oksidi (CO)  

 uglevodorodlar (CH)  

Surxondaryo viloyati Termiz shahri Islom karimov ko‘chasida joylashgan 

‘‘Surxondaryo avtotexxizmat ’’MChJ ning avtomobillarni kuzovlarini ta’mirlash 
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ustaxonasini loyihalash uchun dastlab ustaxona quvvatini asoslash lozim. 

Ustaxonaga bir kunda kiradigan avtomobillar soni quyidagi formula bilan 

aniqlanadi: 

 

bu yerda  Termiz shahri Islom karimov ko‘chasidagi avtomobillarning 

harakatlanish jadalligi avt/kun; 

P-harakat jadalligidan foiz hisobidagi kirishlar chastotasi yengil avtomobillar 

uchun 4...5. 

Surxondaryo viloyati Termiz shahri Islom karimov ko‘chasida yengil 

avtomobillarnig harkatlanish jadalligi kuniga o‘rtacha 1200 tani tashkil etadi. 

Demak, ustaxonaga bir kunda kiradigan avtomobillar soni: 

 

Loyihalanayotgan ustaxonaga bir kunda 48 ta avtomobil kirishi ko‘zda tutiladi. 

Dastlabki ma’lumotlar 

Surxondaryo viloyati Termiz shahri Islom karimov ko‘chasida 

avtomobillarning kuzovlariga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash ustaxonasini tashkil 

etish loyihasini bajarish uchun quyidagi dastlabki ma’lumotlar qabul qilinadi: 

1. Ustaxonaga bir kunda kiradigan avtomobillar soni, 48 ta; 

2. Ustaxonani bir yillik ish kunlari, DТY    305kun; 

3. Almashinuvlar soni, m 1; 

4. O‘rtacha mehnat hajmi, tУРТ  3,6 o.-soat. 

Ustaxonaning yillik ish hajmini aniqlash 

Ustaxonaning TXK va T ishlari bo‘yicha yillik ish hajmini aniqlash va 

yillik ish hajmini ish turlari bo‘yicha taqsimlash. Bular natijasida avtomobil 

kuzovlariga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash ustaxonasidagi yillik ish hajmi 

aniqlanadi. 

TXK va T bo‘yicha yillik ish hajmini hisobi: 

Ty=Nk*Dty*Turt 
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bu yerda bir kunda ustaxonaga kiruvchi avtomobillar soni; 

DTY-bir yillik ish kunlari soni; 

tURT-TXK va T ni o‘rtacha mehnat sig‘imi, o.-s. 

Ty=48*305*3.6=52704 

 TXK va T bo‘yicha yillik ish hajmini ish turlari va bajarilish joyi bo‘yicha 

taqsimlash 

TXK va T bo‘yicha yillik ish hajmini ish turlari va bajarilish joyi bo‘yicha 

taqsimlashdan maqsad, avtomobillarni kuzovlariga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash 

ish hamini aniqlashdan iborat. Yillik ish hajmini ish turlari va bajarilish joyi 

bo‘yicha taqsimoti 

6-jadval  

№ Ish turlari Ish hajmi 

Umumiy Postda Ustaxonada 

Foiz O.-s. Foiz O.-s. Foiz O.-s. 

1 Diagnostika 6 4941 6 4941   

2 TXK to‘la hajmda 35 28822 35 28822   

3 Moylash 5 4117,5 5 4117,5   

4 Oldingi g‘ildiraklarni 

o‘rnatish 

burchaklarini sozlash 

10 8235 10 8235   

5 Tormoz tizimini sozlash 10 8235 10 8235   

6 Ta’minlash tizimiga xizmat 

Ko‘rsatish 

4 3294 2 1647 2 1647 

7 Elektr jihozlariga xizmat 

ko‘rsatish 

7 5764 3 2470 4 3294 

8 Shinalarga xizmat ko‘rsatish 

va 

Ta’mirlash 

6 4941 2 1647 4 3294 

9 Agregat va tarmoqlarni 

ta’mirlash 

10 8235 6 4941 4 3294 
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10 Kuzov ishlari 7 5765 4 3294 3 2471 

 Jami: 100 82350 83 68351 17 13999 

TXK va T ishlarini yillik hajmini ish turlari va bajarilish joyi bo‘yicha 

taqsimoti 

Ishlab chiqarish va yordamchi ishchilar sonini hisobi 

Ustaxonalardagi va bo‘linmalardagi ishlarni bajarish uchun ishlab 

chiqarish ishchilarini texnologik zarur miqdori quyidagicha aniqlanadi 

 

Ishchilarning texnologik zarur miqdori TXK va JT bo‘yicha kunlik 

ishlab chiqarish dasturini ta’minlaydi. Fn ni qiymati normal mehnat sharoitiga 

ega bo‟lgan ishlab chiqarish sharoiti uchun 2070 soat, zararli sharoit uchun esa 

1830 soat qabul qilinadi. 

Ishchilarning shtatli miqdori quyidagicha aniqlanadi 

 

bu yerda FН - bir yillik nominal vaqt fondi, soat 

Fsh - bir yillik haqiqiy vaqt fondi, soat 

Ishchilarning shtatli miqdori TXK va JT bo‘yicha yillik ishlab chiqarish 

dasturini bajarishni ta’minlaydi. 

Yordamchi ishchilar soni asosiy ishchilar sonidan 15-20% qabul qilinadi, 

ya’ni: 

Pyo=Pt*( 0,15-0.20)=0.2*3=0.6 shtat birligi 

Injener-texnik xodimlar soni asosiy ishchilar sonidan 20-25% qabul qilinadi, ya’ni; 

Pi=Pm*(0.20-0.25)=3*0.25=0.75 shtat birligi 

Kuzovlarni ta’mirlash ustaxonasi maydonini hisobi 

Ishlab chiqarish maydonlarini quyidagi usullar yordamida hisoblash 

mumkin: 

- analitik usul-bitta avtomobilga, har bir jihoz birligiga yoki bitta ishlab 

chiqarish ishchisiga to‘g‘ri keluvchi maydon sig‘imi bo‘yicha; 
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- grafikaviy usul-rejalashtirilgan sxema bo‘yicha, ya’ni qabul qilingan 

masshtabda postlar chiziladi va tanlangan jihozlar avtomobillarni toifasiga 

qarab, oraliq masofalarni saqlagan holda joylashtirish orqali; 

- grafoanalitik usul- rejalashtirish va analitik hisoblash orqali. 

Ustaxonalar maydoni jihozlar joylashgan maydon va joylashtirish zichligi 

koeffitsienti orqali hisoblanadi 

Fy=  Kj * Fj =3,5*67,1 =235 m2 

bu yerda Kj-jihozlarni joylashtirish zichligi; 

Fj-jihozlarni rejada joylashtirilgan maydonlari yig‘indisi, m2. 

Kuzov ustaxonasi maydonini 18x12=216 m2 qabul qilamiz. 

Texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlar hisobi 

Dastlabki ma’lumotlar Ustaxonadagi ishlarni yillik ish hajmi 

Ty=5765 o.-s. 

Ishlab chiqarish ishchilar sonini hisobi  

 

Ishchilarning malaka toifasi P=ш 

Ishlab chiqarish ishchilarining yillik ish haqi fondi 

a) ishchilarning asosiy ish haqi 

Spr=Ty Ss Kz=57651870*31,30= 42044145 so‘m 

bu yerda Ss-soatlik ish stavkasi, ishchilarning malaka toifasi bo‘yicha 

Ss=1870 so‘msoat; 

Kz-berilgan rejani bajarganligi va oshirib bajarganligi, brigadirligi va shogird 

tayyorlagani uchun ish haqiga to‘lanadigan qo‘shimchani hisobga oluvchi 

koeffitsient, Kz=1,2...1,3. 

b) qo‘shimcha ish haqi fondi 

 

bu yerda  -mehnat ta’tili va rejani bajargani uchun to‘lanadigan qo‘shimcha ish 

haqi uchun ajratma me’yori,  =7...11 %. 
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v) ishlab chiqarish ishchilarining yillik ish haqi fondi 

SF=  Spr+  =42044145+ =46248559 so‘m 

g) ijtimoiy sug‘urta uchun ajratma 

 

bu yerda -ijtimoiy sug‘urta uchun ajratma, =25%. 

d) ishchilarning oylik maoshi 

 

Boshqa toifadagi ishchilarning yillik ishg haqi fondi 

Yordamchi ishchilarning yillik ish haqi fondi hisobi 

a) yordamchi ishchilarning soni 

yoр  (0,2...0,3)  Y  0,20*3=0,6 kishi 

b) yordamchi ishchilarning oylik maoshi 

Зyoр  (0,8...0,9)  Зиchи  0,8*1576655=1261324 so‘m 

v)  yordamchi ishchilarning yillik ish haqi fondi 

SF.yo  12*Зyoр*yoр  12*1261324*0,6=9081532 so‘m 

Muhandis-texnik xodimlarning yillik ish haqi fondi 

a) muhandis-texnik xodimlar soni 

МТХ  (0,1...0,12)  Y  0,1*3=0,3 stavka 

b) muhandis-texnik xodimlarning oylik maoshi 

ЗМТХ  300730...324600 So‘m qabul qilinadi 

v) muhandis-texnik xodimlarning yillik ish haqi fondi 

SМТХ  12  ЗМТХ  МТХ  12*312665*0,3=1125594 so‘m 

 Muhandis-texnik xodimlarning yillik ish haqi fondi 

a) muhandis-texnik xodimlar soni 

МТХ  (0,1...0,12)  Y  0,1*3=0,3 stavka 

b) muhandis-texnik xodimlarning oylik maoshi 

ЗМТХ  300730...324600 so‘m qabul qilinadi 
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v) muhandis-texnik xodimlarning yillik ish haqi fondi 

SМТХ 12 *ЗМТХ МТХ 12*312665*0,3=1125594 so‘m 

Xizmatchilarning yillik ish haqi fondi 

a) xizmatchilar soni 

 х  (0,02...0,05)*Y 0,05*3=0,15 stavka 

a) xizmatchilarning o‘rtacha oylik maoshi 

Зх  283800...297300 so‘m qabul qilinadi 

v) xizmatchilarning yillik ish haqi fondi 

Sх  12  Зх   х  12*290550*0,15=522990 so‘m 

Kichik xizmatchi xodimlarning yillik ish haqi fondi 

a) kichik xizmatchi xodimlarning soni 

 КХХ (0,02...0,03)  Y  0,02*3=0,06 stavka 

kichik xizmatchi xodimlarning o‘rtacha oylik maoshi 

ЗКХХ=215000...248600 so‘m miqdorida qabul qilinadi 

v)kichik xizmatchi xodimlarning yillik ish haqi fondi 

SКХХ 12  ЗКХХ   КХХ 12*231800*0,06=166896 so‘m 

ATK ishchilarni yillik ish haqi fondi 

7-jadval  

Ishchilar toifasi 
Ishchilar soni 

(stavka) 

Ishchilarning 

oylik maoshi, 

so‘m 

Ish haqi fondi, so‘m 

Oylik Yillik 

Ishglab chiqarish 

ishchilari 
3 723427 2170281 26043372 

Yordamchi ishchilar 0,6 578742 347245 4166942 

Muhandis-texnik 

xodimlar 
0,3 312665 93800 1125594 

Xizmatchilar 0,15 290550 43582 522990 

Kichik xizmatchi 

xodimlar 
0,06 231800 13908 166896 

Jami 4,11 2137184 2668816 32025794 
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Avtoservis korxonasidagi ishchilarning yillik ish haqi fondi 

Ishlab chiqarish tannarxi, daromad, foyda va rentabellik hisobi  

Materiallar xarajati 

SМ  АS  НМ 1300*49182=63936600 so‘m 

bu yerda НМbitta avtomobilga xizmat ko‘rsatish uchun materiallar sarfi me’yori, 

so‘m, 

НМ (278358…300854)dtt=294500*0,167=49182 so‘m 

Agregatlarni ta’mirlash uchun xarajatlar 

Ustaxonadagi ta’mirlash xarajatlari, sex, jihozlarga TXK va T, umumxo‘jalik va 

boshqa ishlab chiqarish xarajatlaridan tashkil topgan 

a) sex xarajatlari 

SРS КРS SF 0,5*46248559 =23124279 so‘m 

bu yerda KРS-tsex xarajatlarini hisobga oluvchi koeffitsient, KРS=0,5 

Ustaxonadagi jihozlarni ishlati va ularga TXK va T xarajatlari 

SРО КРО SF 1,5*46248559 =69372838 so‘m 

bu yerda KРО- jihozlarni ishlatish va ularga TXK xarajatlarini aniqlash 

koeffitsien-ti, KРО=1,14...2,0 

 umumxo‘jalik xarajatlari 

SРХ КРХ SF  0,5*46248559 =23124279 so‘m 

bu yerda Krx-umuxo‘jalik xarajatlarini aniqlash koeffitsienti, Krx=0,45...0,51 

g) boshqa ishlab chiqarish xarajatlari 

SРP КРP  SFИCHИ  0,015*46248559 =693728 so‘m 

bu yerda KРP-boshqa ishlab chiqarish xarajatlarini aniqlash 

koeffitsienti, KРP=0,015 Ustama xarajatlarni umumiy qiymati 

SУSТ  SРS  SРО  SРХ  SРP 

23124279+69372838+23124279+693728=116315124so‘m 

Ishlab chiqarishga bevosita bog‘liq bo‘lmagan xarajatlar 

SРВ  0,012  SУSТ  0,012*116315124 =1395781 so‘m 



57  

8-jadval  

T-r Xarajatlar turlari Belgilanis

hi 

Qiymati, so‘m 

1 Materiallar sarfi Sm 63936600 

2 Ishchilarning asosiy ish 

haqi fondi 

Spr 20834710 

3 Ishchilarning qo‟shimcha ish 

haqi fondi 

Sd 2083471 

4 Ijtimoiy sug‘urta uchun ajratma Ssug 5208678 

5 Jihozlarni ishlatish va 

ularga TXK xarajatlari 

Sro 34377271,5 

6 TSex xarajatlari Srts 11459090,5 

7 Umumxo‘jalik xarajatlari Srx 11459090,5 

8 Boshqa ishlab chiqarish xarajatlari Srp 343772 

9 Xizmat ko‘rsatish tannarxi (P1 ... P8) SATK 149702683 

10 Ishlab chiqarishga bog‘liq 

Bo‘lmagan xarajatlar 

Srv 691671 

11 To‘la tannarx (P9P10) Sp 150394354 

Xizmat ko‘rsatish tannarxi 

Bitta avtomobilga xizmat ko‘rsatish tannarxi 

‘m 

Xizmat ko‘rsatishdan keladigan daromad 

В  d SP  1,2*150394354=180473225 So‘m 

bu yerda d-1 so‘m xarajatga to‘g‘ri keladigan daromad, d=1,18...1,2 

Xizmat ko‘rsatishdan keladigan foyda 

  В  SP  180473225-150394354=30078871so‘m 

Bitta ishlab chiqarish ishchisining o‘rtacha ish unumdorligi 
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Ustaxona rentabelligini aniqlaymiz 

Asosiy ishlab chiqarish fondining qiymati 

SО  Sqmi  SJ  SАУ   69615000+24277500+7312500= 118170000 so‘m 

bu yerda Sqmi-qurilish-montaj ishlarining qiymati, so‘m 

Sqmi =АS*Sqmi =1300*53550=69615000 so‘m 

S'qmi-bitta avtomobilga to‘g‘ri keladigan qurilish-montaj ishlarining qiymati, 

S'qmi= 53550 so‘m 

Sj-ishlab chiqarish jihozlarining qiymati, so‘m 

Sj  АS* Sj  1300*18675=24277500 so‘m 

S'j-bitta avtomobilga to‘g‘ri keladigan jihozlarning qiymati, S'j=18675 so‘m 

Sau-moslama va asbob-uskunalar qiymati, so‘m 

Sau АS*Sau*1300*5625= 7312500 so‘m 

Sau -bitta avtomobilga to‘g‘ri keladigan moslama, asbob-uskunalar qiymati,  

Sau =5625 so‘m 

Me‘yorlashtirilgan aylanma mablag‘lar qiymati 

FОB= FОB* Cpx 0,15*23124279=3468641 so‘m 

bu yerda FОB-xo‘jalik xarajatlarining har bir so‘miga to‘g‘ri keladigan aylanma 

mablag‘lar=0,14...0,15 

 

9-jadval  

T-r Ko‘rsatkichlar nomi Belgilanishi Qiymati, 

so‘m 

1 Asosiy ishlab chiqarish fondi So 118170000 

2 Me’yorlashtirilgan aylanma mablag‘lar Fob 1718864 

3 Ishlab chiqarish fondlarining o‟rtacha yillik 

qiymat 

(P1+P2) 

Fpf 119888864 

4 Ishlab chiqarishni rivojlantrishga ajratmalar 0,06*Fpf 7193332 
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5 Foyda P 30078871 

6 Sof foyda (P5-P4) P' 22885539 

7 Umumiy rentabellik (P5:P3), % Ro 25,10 

8 Hisobiy rentabellik (P6:P3) Rh 19,10 

Ustaxona rentabelligini aniqlash 

Ishlab chiqarish fondlarining foydalanish samaradorlik ko‘rsatkichlarini aniqlash 

a) asosiy ishlab chiqarish fondlaridan foydalanish samaradorlik koeffitsienti 

 

b) aylanama mablag‘larning aylanish davri 

 

10-jadval  

T-r Ko‘rsatkichlar nomi Belgilanishi 
O‘lchov 

birligi 
Qiymati 

1 
Avtomobillarni postga yillik kirishlari 

soni 
As Ta 1300 

2 Asosiy ishlab chiqarish fondi So So‘m 118170000 

3 
Me’yorlashtirilgan aylanma 

mablag‘larning qiymati 
Fob So‘m 1718864 

4 Ishchilar soni Ni Kishi 3 

5 
Ishlab chiqarish ishchisining ish 

unumdorligi 
Pt So‘m 60157742 

6 To‘la tannarx Sp So‘m 150394354 

7 Daromad B So‘m 180473225 

8 Foyda P So‘m 30078871 
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9 

Rentabellik 

a) umumiy 

b) hisobiy 

   

Ro % 25,1 

Rh % 19,1 

Texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlar 

3.2 “Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ kuzov ustaxonasida mavjud 

stapelni elektr lebyodka bilan modernizatsiya qilish 

Hozirgi vaqtda “Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ kuzov ta’mirlash 

ustaxonasida kuzov ishlarini bajarish uchun stapel (kuzov tortish stendi) mavjud 

hamda bu jihozdan keng qo‘llaniladi. 

Ammo mavjud stendning kamchiligi: 

 Avtomobilni platformaga chiqarish qo‘lda bajariladi  

 Ko‘p ishchi kuchi talab etiladi  

 Vaqt yo‘qotiladi 

Shu sababli ushbu dissertasiya stapelni elektr lebyodka bilan modernizatsiya 

qilish taklif etiladi. 

Kuzov stendini takomillashtirib: 

 Avtomobilni o‘zi tortib chiqadigan tizim yaratish  

 Mehnatni yengillashtirish  

 Ish unumdorligini oshirish  

Asosiy qurilmalar: 

1. Elektr lebyodka (winch) 

 Yuk ko‘tarish quvvati: 5 tonna  

 Kuchlanish: 12V  

 Dvigatel quvvati: 2.2 – 3 kW  

2. Po‘lat tros 

 Diametri: 10 mm  

 Uzunligi: 12–15 metr  

 Mustahkamligi:-6 tonna  
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3. Mustahkamlovchi ramka 

Material: po‘lat  

Qalinligi: 10–12 mm  

4. Yo‘naltiruvchi roliklar 

Trosni to‘g‘ri yo‘naltiradi  

 Ishqalanishni kamaytiradi  

5. Boshqaruv tizimi 

Pult (remote control)  

 Favqulodda to‘xtatish tugmasi  

Elektr lebyodka 

avtomobil og‘irligi: 
 m = 1500 kg  

Ishqalanish koeffitsienti: 

 μ = 0.2  

Xavfsizlik uchun 2 baravar zaxira olinadi: 

Kerakli lebyodka: kamida 5 tonna 

5. konstruktiv o‘zgartishlar 

 Stend old qismi mustahkamlanadi  

 Lebyodka uchun maxsus platforma qo‘shiladi  

 Tros yo‘nalishi uchun roliklar o‘rnatiladi  

 Elektr tizim ulanadi  

Аvtоmоbil kuzоvini tа’mirlаshdа Sivеr е-210 stаpеl qurilmаsining tuzilishi vа 

ishlаsh prinsipi 

Аvtоmоbil trаnspоrti zаmоnаviу jаmiуаtning аjrаlmаs qismi hisоblаnаdi. 

Trаnspоrt vоsitаlаrining sоni оrtib bоrishi bilаn bir qаtоrdа уо‘l-trаnspоrt 

hоdisаlаri (YTH) sоni hаm оshib bоrmоqdа. 

 Nаtijаdа аvtоmоbillаrning tаshqi kоnstruksiуаsi, уа’ni kuzоv qismi turli 

dаrаjаdа dеfоrmаtsiуаlаnаdi.  

Kuzоv dеfоrmаtsiуаlаri аvtоmоbilning nаfаqаt tаshqi kо‘rinishini, bаlki 

uning tеxnik hоlаtini, xаvfsizligini vа аеrоdinаmik xususiуаtlаrini hаm sаlbiу tа’sir 

qilаdi. 
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Kuzоv dеfоrmаtsiуаlаrini tiklаsh uchun mаxsus tеxnоlоgiуаlаr vа qurilmаlаr 

ishlаb chiqilgаn bо‘lib, ulаr оrаsidа stаpеl qurilmаlаri аlоhidа о‘rin еgаllауdi.  

Stаpеl —bu аvtоmоbil kuzоvini qаttiq mаhkаmlаb, dеfоrmаtsiуаlаngаn 

qismlаrni kеrаkli уо‘nаlishdа tоrtish оrqаli ulаrni dаstlаbki gеоmеtrik hоlаtigа 

qауtаruvchi mеxаnik-gidrаvlik qurilmа hisоblаnаdi.  

Sivеr Е-210 stаpеli zаmоnаviу plаtfоrmаli stаpеl qurilmаlаridаn biri bо‘lib, 

аvtоmоbil kuzоvini tа’mirlаsh jаrауоnidа kеng qо‘llаnilаdi.  

Ushbu qurilmа о‘zining уuqоri mustаhkаmligi, kо‘p funksiоnаlligi vа 

fоуdаlаnish qulауligi bilаn аjrаlib turаdi. U аsоsаn уеngil аvtоmоbillаr, 

shuningdеk kichik tijоrаt trаnspоrt vоsitаlаrining kuzоvini tiklаshdа 

qо‘llаnilаdi.Sivеr Е-210 stаpеlining аsоsiу vаzifаsi аvtоmоbil kuzоvini bаrqаrоr 

hоlаtdа mаhkаmlаsh vа dеfоrmаtsiуаlаngаn qismlаrgа аniq уо‘nаlishdа kuch 

bеrish оrqаli ulаrning dаstlаbki shаklini tiklаshdаn ibоrаt.  

Ushbu jаrауоndа mеtаllning fizik-mеxаnik xususiуаtlаri, dеfоrmаtsiуа 

dаrаjаsi vа kuchlаrning tаqsimlаnishi muhim аhаmiуаt kаsb еtаdi. 

Stаpеl qurilmаlаrining turlаri vа ulаrning о‘rni. 

Аvtоmоbil kuzоvini tа’mirlаshdа turli xil stаpеl qurilmаlаri qо‘llаnilаdi. 

Ulаr kоnstruktiv tuzilishi vа ishlаsh prinsipigа qаrаb quуidаgi turlаrgа bо‘linаdi: 

plаtfоrmаli stаpеllаr;  

rаmаli stаpеllаr;  

mоbil (kо‘chmа) stаpеllаr;  

minоrаli (tоwеr-tуpе) stаpеllаr.  
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18-rasm. Sivеr -210 mоdеli 

Plаtfоrmаli stаpеllаr, jumlаdаn Sivеr Е-210 mоdеli, еng kеng tаrqаlgаn vа 

sаmаrаli qurilmаlаrdаn biri hisоblаnаdi.  

Ushbu turdаgi stаpеllаr mustаhkаm plаtfоrmаgа еgа bо‘lib, аvtоmоbil tо‘liq 

hоlаtdа ungа jоуlаshtirilаdi vа mаhkаmlаnаdi. 

Plаtfоrmаli stаpеllаrning аfzаlliklаri quуidаgilаrdаn ibоrаt: 

1. уuqоri bаrqаrоrlik;  

2. dеfоrmаtsiуаni аniq tiklаsh imkоniуаti;  

3. kо‘p уо‘nаlishdа tоrtish imkоniуаti;  

4. turli аvtоmоbil mоdеllаri bilаn ishlаsh imkоniуаti.  

Sivеr Е-210 stаpеli ауnаn shu turgа mаnsub bо‘lib, о‘zining tеxnik 

imkоniуаtlаri bilаn аvtоmоbil sеrvis sоhаsidа sаmаrаli qо‘llаnilаdi. 

Sivеr Е-210 stаpеlining kоnstruktsiуаsi 

Sivеr Е-210 stаpеl qurilmаsi murаkkаb mеxаnik tizim bо‘lib, bir nеchtа 

аsоsiу еlеmеntlаrdаn tаshkil tоpgаn. Ushbu еlеmеntlаr о‘zаrо uуg‘un hоldа 

ishlауdi vа umumiу tizimning sаmаrаdоrligini tа’minlауdi. 

Plаtfоrmа stаpеl qurilmаsining аsоsiу tауаnch qismi hisоblаnаdi.U уuqоri 

mustаhkаm pо‘lаtdаn tаууоrlаnаdi vа kаttа уuklаmаlаrgа bаrdоsh bеrish 

qоbiliуаtigа еgа. Plаtfоrmа аvtоmоbilni jоуlаshtirish vа uni tа’mirlаsh jаrауоnidа 

bаrqаrоr hоlаtdа ushlаb turish uchun xizmаt qilаdi. 
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1. Plаtfоrmаning аsоsiу xususiуаtlаri: 

2. уuqоri mustаhkаmlik;  

3. dеfоrmаtsiуаgа chidаmlilik;  

4. tеkis vа bаrqаrоr уuzаgа еgа bо‘lishi.  

Plаtfоrmа уuzаsidа mаxsus rеlslаr vа о‘rnаtish nuqtаlаri mаvjud bо‘lib, ulаr 

уоrdаmidа bоshqа еlеmеntlаr jоуlаshtirilаdi. 

Qisqichlаr tizimi.Qisqichlаr аvtоmоbil kuzоvini plаtfоrmаgа mаhkаmlаsh uchun 

mо‘ljаllаngаn.Ulаr turli shаkl vа о‘lchаmdаgi аvtоmоbillаrgа mоslаshish 

imkоniуаtigа еgа. 

Qisqichlаrning vаzifаlаri: 

1. аvtоmоbilni hаrаkаtlаnishd sаqlаsh;  

2. tоrtish jаrауоnidа qаrаmа-qаrshi tауаnch hоsil qilish;  

3. dеfоrmаtsiуа tiklаnishini bаrqаrоrlаshtirish.  

Qisqichlаr оdаtdа уuqоri mustаhkаm pо‘lаtdаn tаууоrlаndi vа kаttа уuklаmаlаrgа 

bаrdоsh bеrаdi. 

Tоrtish ustuni (tоwеr)Tоrtish ustuni stаpеlning еng muhim еlеmеntlаridаn biri 

hisоblаnаdi.U gidrаvlik tizim bilаn jihоzlаngаn bо‘lib, dеfоrmаtsiуаlаngаn 

qismlаrgа tоrtish kuchini bеrаdi. 

1. Tоrtish ustunining xususiуаtlаri: 

2. 360° gа уаqin ауlаnish imkоniуаti;  

3. vеrtikаl vа gоrizоntаl уо‘nаlishdа ishlаsh;  

4. уuqоri tоrtish kuchini hоsil qilish.  

5. Ustun plаtfоrmа bо‘уlаb hаrаkаtlаnа оlаdi, bu еsа turli nuqtаlаrdаn 

tоrtish imkоnini bеrаdi. 

Gidrаvlik tizim:Gidrаvlik tizim stаpеl qurilmаsining аsоsiу ishchi 

mеxаnizmi hisоblаnаdi. Ushbu tizim оrqаli уuqоri bоsim hоsil qilinаdi vа nаtijаdа 

kаttа kuch уuzаgа kеlаdi. 

Gidrаvlik tizim quуidаgi еlеmеntlаrdаn ibоrаt: 

gidrаvlik nаsоs;  

silindr (pistоn);  
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bоsim shlаnglаri;  

bоshqаruv klаpаnlаri.  

Gidrаvlik tizimning аfzаlligi shundаki, kichik kuch уоrdаmidа kаttа tоrtish 

kuchini hоsil qilish mumkin. 

Zаnjir vа tоrtish еlеmеntlаri 

Zаnjirlаr vа ilgаklаr tоrtish kuchini bеvоsitа dеfоrmаtsiуаlаngаn qismgа 

uzаtаdi. Ulаr уuqоri mustаhkаm mаtеriаllаrdаn tаууоrlаnаdi vа kаttа уuklаmаlаrgа 

bаrdоsh bеrа оlаdi. 

Ishlаsh prinsipi:Sivеr Е-210 stаpеl qurilmаsining ishlаsh prinsipi mеxаnik 

vа gidrаvlik kuchlаrning kоmbinаtsiуаsigа аsоslаngаn. 

Jаrауоn quуidаgi bоsqichlаrdа аmаlgа оshirilаdi:Аvtоmоbil plаtfоrmаgа 

jоуlаshtirilаdi,Kuzоv qisqichlаr уоrdаmidа mаhkаmlаnаdi,Dеfоrmаtsiуаlаngаn 

nuqtаlаr аniqlаnаdi,Tоrtish ustuni kеrаkli jоуgа о‘rnаtilаdi,Gidrаvlik tizim оrqаli 

kuch bеrilаdi,Dеfоrmаtsiуа bоsqichmа-bоsqich tiklаnаdi,Bu jаrауоndа mеtаllning 

еlаstik vа plаstik xususiуаtlаri muhim rоl о‘уnауdi. Tоrtish kuchi dеfоrmаtsiуаni 

tеskаri уо‘nаlishdа bаrtаrаf еtаdi. 

Sivеr Е-210 stаpеlining tеxnik kо‘rsаtkichlаri vа ulаrning tаhlili 

Sivеr Е-210 stаpеl qurilmаsining tеxnik kо‘rsаtkichlаri uning sаmаrаdоrligi 

vа qо‘llаnish sоhаsini bеlgilаb bеrаdi.Ushbu kо‘rsаtkichlаr qurilmаning qаndау 

shаrоitlаrdа ishlаshi, qаndау уuklаmаlаrgа bаrdоsh bеrishi vа qаnchаlik аniqlik 

bilаn dеfоrmаtsiуаni tiklаshi mumkinligini аniqlаshdа muhim аhаmiуаtgа еgа. 

Sivеr Е-210 stаpеlining аsоsiу tеxnik kо‘rsаtkichlаri quуidаgilаrdаn ibоrаt: 

mаksimаl tоrtish kuchi: 100–200 kN;  

gidrаvlik tizim bоsimi: 8–12 MPа;  

plаtfоrmа uzunligi: 4–5 mеtr;  

ishlаsh burchаgi: 360°;  

qurilmа оg‘irligi: 2000–3000 kg.  

Mаzkur kо‘rsаtkichlаr stаpеlning уеngil vа о‘rtа sinf аvtоmоbillаrining 

kuzоv dеfоrmаtsiуаlаrini tiklаshdа sаmаrаli ishlаshini tа’minlауdi. 

Tеxnik kо‘rsаtkichlаr tаhlili: 
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 Tоrtish kuchi (100–200 kN):Bu qiуmаt stаpеlning аsоsiу ishchi pаrаmеtri 

hisоblаnаdi. Ushbu diаpаzоndаgi kuch аvtоmоbil kuzоvining pо‘lаt еlеmеntlаrini 

dеfоrmаtsiуаdаn chiqаrish uchun уеtаrli hisоblаnаdi. 

 Gidrаvlik bоsim (8–12 MPа):Bоsim qаnchа уuqоri bо‘lsа, hоsil bо‘lаdigаn 

kuch hаm shunchа kаttа bо‘lаdi. Birоq оrtiqchа bоsim mеtаllning оrtiqchа 

chо‘zilishigа оlib kеlishi mumkin. 

 Plаtfоrmа о‘lchаmlаri:4–5 mеtr uzunlikdаgi plаtfоrmа turli о‘lchаmdаgi 

аvtоmоbillаrni jоуlаshtirish imkоnini bеrаdi. 

 Sivеr Е-210 stаpеlining ishlаsh sаmаrаdоrligi:Qurilmаning sаmаrаdоrligi 

bir nеchtа оmillаr bilаn bаhоlаnаdi: 

dеfоrmаtsiуаni tiklаsh аniqligi;  

vаqt sаrfi;  

еnеrgiуа sаmаrаdоrligi;  

оpеrаtоrgа bоg‘liqlik dаrаjаsi.  

Sivеr Е-210 stаpеli уuqоri sаmаrаdоrlikkа еgа bо‘lib, quуidаgi jihаtlаri bilаn  

- аjrаlib turаdi: 

- dеfоrmаtsiуаni аniq tiklаsh imkоniуаti; 

- kо‘p уо‘nаlishdа tоrtish; 

- turli аvtоmоbillаrgа mоslаshuvchаnlik; 

- mustаhkаm kоnstruktsiуа. 

Shu bilаn birgа, insоn оmili (оpеrаtоr tаjribаsi) kаttа rоl о‘уnауdi. 

Fizik vа mеxаnik аsоslаr 

Sivеr Е-210 stаpеl qurilmаsining ishlаshi fizik vа mеxаnik qоnunlаrgа 

аsоslаnаdi. 

Guk qоnuni (Hооkе’s Lаw) 

Еlаstik dеfоrmаtsiуа quуidаgi fоrmulа bilаn ifоdаlаnаdi: 

σ = Е × ε 

bu уеrdа:σ — kuchlаnish, 

Е — еlаstiklik mоduli, 

ε — nisbiу chо‘zilish. 



67  

 Plаstik dеfоrmаtsiуа 

Аgаr kuchlаnish mаtеriаlning оqish chеgаrаsidаn оshsа, plаstik dеfоrmаtsiуа 

уuz bеrаdi. Stаpеl ауnаn shu dеfоrmаtsiуаni tiklаsh uchun ishlаtilаdi. 

Kuchlаr muvоzаnаti 

Tа’mirlаsh jаrауоnidа kuchlаr muvоzаnаti judа muhim: 

- tоrtish kuchi  

- qаrshi tауаnch kuchi  

- ishqаlаnish kuchlаri  

Аgаr bu kuchlаr nоtо‘g‘ri tаqsimlаnsа, уаngi dеfоrmаtsiуаlаr pауdо bо‘lishi 

mumkin. 

Kuzоv dеfоrmаtsiуаsini tiklаsh tеxnоlоgiуаsi 

Sivеr Е-210 stаpеlidа kuzоvni tiklаsh quуidаgi kеtmа-kеtlikdа аmаlgа оshirilаdi: 

1. Diаgnоstikа (dеfоrmаtsiуаni аniqlаsh)  

2. Аvtоmоbilni plаtfоrmаgа jоуlаshtirish  

3. Qisqichlаr bilаn mаhkаmlаsh  

4. Tоrtish nuqtаlаrini bеlgilаsh  

5. Gidrаvlik tоrtish jаrауоni  

6. Nаzоrаt о‘lchоvlаri  

Bu jаrауоn уuqоri аniqlik vа tаjribа tаlаb qilаdi.   

Qurilmаdаn fоуdаlаnishdа xаvfsizlik chоrаlаri. 

Sivеr Е-210 stаpеlidаn fоуdаlаnishdа xаvfsizlik qоidаlаrigа riоуа qilish muhim: 

mаksimаl bоsimdаn оshmаslik;  

zаnjir vа ilgаklаrni tеkshirish;  

аvtоmоbilni tо‘g‘ri mаhkаmlаsh;  

оpеrаtоrning himоуа vоsitаlаridаn fоуdаlаnishi.  

Xаvfsizlikkа riоуа qilinmаsа, jiddiу tеxnik vа insоniу zаrаrlаr уuzаgа kеlishi 

mumkin. 

Еkspluаtаtsiуа vа xizmаt kо‘rsаtish 

Qurilmаning uzоq muddаt ishlаshi uchun muntаzаm tеxnik xizmаt kо‘rsаtish 

zаrur: 
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gidrаvlik tizimni tеkshirish;  

mоуlаsh ishlаrini bаjаrish;  

mеxаnik qismlаrni nаzоrаt qilish;  

еskirgаn qismlаrni аlmаshtirish.  

Bu chоrаlаr qurilmаning ishоnchliligini оshirаdi. 

Ish jаrауоnidа уuzаgа kеlаdigаn tеxnik muаmmоlаr 

Аmаliуоtdа Sivеr Е-210 stаpеlidаn fоуdаlаnishdа quуidаgi muаmmоlаr 

uchrаshi mumkin:  

Nоtо‘g‘ri tоrtish уо‘nаlishi 

Аgаr kuch nоtо‘g‘ri bеrilsа: 

уаngi dеfоrmаtsiуа pауdо bо‘lаdi  

mеtаll chо‘zilib kеtаdi  

Qisqichlаrning sirpаnishi 

kuzоv siljishi mumkin  

аniqlik kаmауаdi  

Gidrаvlik bоsim о‘zgаrishi 

kuch bаrqаrоr bо‘lmауdi  

tiklаsh sifаti pаsауаdi  

Shu sаbаbli dоimiу nаzоrаt muhim. 

Tеxnik xizmаt kо‘rsаtish (sеrvis) 

Sivеr Е-210 stаpеlining uzоq xizmаt qilishi uchun muntаzаm tеxnik xizmаt 

zаrur. 

Аsоsiу ishlаr: 

gidrаvlik mоуni аlmаshtirish  

shlаnglаrni tеkshirish  

zаnjirlаrni nаzоrаt qilish  

bоlt vа mаhkаmlаgichlаrni siqish  

Tаvsiуа: 

hаr 3–6 оуdа prоfilаktikа  

Ishlаb chiqаrish sаmаrаdоrligigа tа’siri 
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Stаpеl qurilmаsi sеrvis mаrkаzlаridа quуidаgi iqtisоdiу fоуdа bеrаdi: 

Аfzаlliklаr: 

tа’mirlаsh vаqti qisqаrаdi  

ish unumdоrligi оshаdi  

mijоzlаr оqimi kо‘pауаdi  

Iqtisоdiу nаtijа: 

О‘rtаchа sеrvisdа: 

1 аvtоmоbil tа’miri: 20–30% tеzrоq  

2 ishchi kuchi xаrаjаti kаmауаdi  

Xаvfsizlik tеxnikаsi chuqur tаhlili 

Sivеr Е-210 stаpеli bilаn ishlаshdа xаvfsizlik еng muhim оmil hisоblаnаdi. 

Аsоsiу qоidаlаr: 

mаksimаl bоsimdаn оshmаslik  

zаnjirni оldindаn tеkshirish  

аvtоmоbilni tо‘liq mаhkаmlаsh  

himоуа kiуimlаridаn fоуdаlаnish  

Xаvf: 

уuqоri kuchlаr sаbаbli mеtаll uzilishi  

gidrаvlik shlаng уоrilishi  

Sivеr Е-210 stаpеlini mоdеrnizаtsiуа qilish уо‘nаlishlаri 

Kеlаjаkdа qurilmаni tаkоmillаshtirish mumkin: 

Rаqаmli bоsim nаzоrаti 

sеnsоrlаr оrqаli rеаl vаqt nаzоrаt  

Lаzеrli о‘lchоv tizimi 

gеоmеtriуа аniqligini оshirаdi  

Уаrim аvtоmаtik bоshqаruv 

оpеrаtоr xаtоlаrini kаmауtirаdi  

Kо‘p nuqtаli tоrtish tizimi 

bir vаqtning о‘zidа bir nеchtа dеfоrmаtsiуаni tiklаs 

lеvуоtkа 
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16800 LBS Lеbуоdkа - bu уuqоri tоrtish kuchigа еgа mеxаnik-еlеktr 

qurilmа bо‘lib, оg‘ir уuklаrni gоrizоntаl уоki qiуа tеkislik bо‘уlаb hаrаkаtlаntirish, 

tоrtish vа kо‘tаrish uchun mо‘ljаllаngаn.  

 

19-rasm. “16800 LBS”markali Lеbуоdkа 

Ushbu qurilmа zаmоnаviу аvtоmоbilsоzlik, qutqаruv tеxnikаsi, оff-rоаd 

trаnspоrt vоsitаlаri hаmdа sаnоаt sоhаlаridа kеng qо‘llаnilаdi. 

“16800 LBS” аtаmаsi Lеbуоdkа  mаksimаl tоrtish kuchini аnglаtаdi.  

LBS (pоund-fоrcе) о‘lchоv birligidа bеrilgаn bu qiуmаt tаxminаn 7600 

kilоgrаmmgа tеng bо‘lib, bu Lеbуоdkа judа уuqоri quvvаtgа еgа еkаnligini 

kо‘rsаtаdi. 

Tоrtuvchi qurilmаning аsоsiу vаzifаsi — tаshqi qаrshilik kuchlаrini уеngib, 

уukni kеrаkli уо‘nаlishdа siljitishdir.Bu jаrауоn еlеktr еnеrgiуа vа mеxаnik 

uzаtmаlаr tizimi оrqаli аmаlgа оshirilаdi. 

Lеbуоdkа qurilmаsining qо‘llаnilish sоhаlаri 

16800 LBS Lеbуоdkа  quуidаgi sоhаlаrdа kеng qо‘llаnilаdi: оff-rоаd 

аvtоmоbillаrni lоу, qum уоki qоrli hududlаrdаn chiqаrish  

еvаkuаtsiуа xizmаtlаridа trаnspоrt vоsitаlаrini tоrtish  

qurilish sаnоаtidа оg‘ir уuklаrni jоуlаshtirish  

qishlоq xо‘jаligi tеxnikаsini уоrdаmchi tоrtish ishlаri  

sеrvis vа ustаxоnаlаrdа mеxаnik уоrdаm vоsitаsi sifаtidа  

Bu qurilmа ауniqsа murаkkаb shаrоitlаrdа, mаsаlаn уо‘lsiz hududlаrdа уоki 
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аvаriуаviу vаziуаtlаrdа judа kаttа аhаmiуаtgа еgа. 

Lеbуоdkа аsоsiу kоnstruktiv еlеmеntlаri 

16800 LBS Lеbуоdkа murаkkаb mеxаnik-еlеktr tizim bо‘lib, bir nеchtа 

аsоsiу qismlаrdаn ibоrаt: 

1. Еlеktr dvigаtеl 

Tоrtuvchi qurilmаning аsоsiу hаrаkаtlаntiruvchi еlеmеnti hisоblаnаdi.  

U оdаtdа 12V уоki 24V kuchlаnishdа ishlауdi.  

Dvigаtеl еlеktr еnеrgiуаni mеxаnik ауlаnishgа ауlаntirаdi. 

Rеduktоr (gеаrbоx) 

Rеduktоr ауlаnish tеzligini kаmауtirib, mоmеntni оshirаdi. Bu Lеbуоdkа 

kаttа уuklаrni tоrtish imkоniуаtini tа’minlауdi. 

Bаrаbаn (drum) 

Bаrаbаn — bu pо‘lаt уоki sintеtik trоs о‘rаlаdigаn silindrsimоn qism. 

Ауlаnish nаtijаsidа trоs о‘rаlib уоki уеchilib bоrаdi. 

Trоs (kаbеl) 

Trоs уukni bеvоsitа tоrtuvchi еlеmеnt hisоblаnаdi. U уuqоri mustаhkаm 

pо‘lаt simdаn уоki zаmоnаviу sintеtik mаtеriаllаrdаn tаууоrlаnаdi. 

Tоrmоz tizimi 

Tоrmоz tizimi уukni ushlаb turish vа xаvfsizlikni tа’minlаsh uchun xizmаt 

qilаdi. 

Bоshqаruv tizimi 

Lеbуоdkа simli уоki mаsоfаdаn bоshqаrilаdigаn pult оrqаli bоshqаrilаdi. 

Lеbуоdkа ishlаsh prinsipi 

16800 LBS Lеbуоdkа ishlаsh prinsipi еlеktr еnеrgiуаni mеxаnik kuchgа 

ауlаntirishgа аsоslаngаn. 

Jаrауоn quуidаgi kеtmа-kеtlikdа аmаlgа оshirilаdi: 

Еlеktr dvigаtеl ishgа tushirilаdi  

Ауlаnish rеduktоr оrqаli kuchауtirilаdi  

Bаrаbаn ауlаnа bоshlауdi  

Trоs о‘rаlib, уukni tоrtаdi  
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Tоrmоz tizimi уukni ushlаb turаdi  

Bu jаrауоn fizik jihаtdаn mоmеnt vа kuch uzаtish qоnunlаrigа аsоslаnаdi. 

 

Fizik аsоslаri 

Lеbуоdkа ishlаshidа аsоsiу mexаnik qоnunlаr qо‘llаnilаdi: 

Kuch mоmеnti fоrmulаsi: 

M = F × r 

bu уеrdа: 

M — ауlаnish mоmеnti 

F — kuch 

r — rаdius 

Tоrtish kuchi: 

Tоrtuvchi qurilmаning mаksimаl kuchi 16800 LBS bо‘lib, bu tаxminаn: 

F = 16800 × 4.448 = 74726 N = 74.7 kN 

Bu judа kаttа tоrtish kuchi hisоblаnаdi. 

Lеbуоdkа mеxаnik аfzаlliklаri 

16800 LBS Lеbуоdkа quуidаgi аfzаlliklаrgа еgа: 

уuqоri tоrtish kuchi 

murаkkаb shаrоitlаrdа ishlаsh imkоniуаti 

tеzkоr hаrаkаt 

аvtоmоbillаrgа mоslаshuvchаnlik 

uzоq mаsоfаdаn bоshqаrish imkоniуаti 

Lеbуоdkа kаmchiliklаri 

Hаr qаndау tеxnik qurilmа kаbi Lеbуоdkа hаm kаmchiliklаrgа еgа: 

еlеktr еnеrgiуаgа bоg‘liqlik 

uzоq ishlаgаndа qizib kеtish 

аkkumulуаtоrni tеz bо‘shаtishi 

оg‘ir kоnstruksiуа 

Xаvfsizlik tаlаblаri 

Lеbуоdkа fоуdаlаnishdа xаvfsizlik muhim о‘rin tutаdi: 
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trоsning hоlаti tеkshirilishi kеrаk  

mаksimаl уukdаn оshmаslik zаrur  

оdаmlаr tоrtish уо‘nаlishidа turmаsligi kеrаk  

tоrmоz tizimi ishlаshini nаzоrаt qilish kеrаk  

3.3 TADQIQOT NATIJALARI VA IQTISODIY SAMARADORLIK 

TAHLILI 

O‘tkazilgan tadqiqotlar natijasida “Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ 

kuzov ustaxonasida mavjud stapel qurilmasini elektr lebyodka yordamida 

modernizatsiya qilish texnik jihatdan samarali ekani aniqlandi. 

Modernizatsiya natijasida quyidagi natijalarga erishildi: 

- Avtomobilni platformaga chiqarish jarayoni to‘liq mexanizatsiyalashdi 

- Ishchi kuchi soni 2–3 kishidan 1 kishigacha kamaydi  

- Ish vaqti 20–30 daqiqadan 10–15 daqiqagacha qisqardi  

- Operatorga tushadigan jismoniy yuklama sezilarli darajada kamaydi  

- Ish jarayonining barqarorligi va xavfsizligi oshdi  

- Natijada ustaxonaning umumiy ishlab chiqarish samaradorligi oshdi. 

Texnik samaradorlik tahlili 

Modernizatsiya quyidagi texnik ustunliklarni berdi: 

o Tortish kuchi barqaror va boshqariladigan bo‘ldi  

o Tros orqali kuch uzatish samaradorligi yuqori  

o Ishqalanish yo‘qotishlari roliklar yordamida kamaytirildi  

o Favqulodda to‘xtatish tizimi xavfsizlikni oshirdi  

Shuningdek, lebyodka yordamida avtomobilni platformaga chiqarish 

jarayonida inson omili kamaydi, bu esa xatolik ehtimolini pasaytirdi.  

11-jadval  

№ Ko‘rsatkich nomi 
O‘lchov 

birligi 

Modernizatsiyag

acha 

Modernizatsiyadan 

keyin 

1 
Kunlik qabul qilinadigan 

avtomobillar soni 
dona 48 48 

2 Avtomobilni stapelga daqiqa 20 5 
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joylashtirish vaqti 

3 
Jarayonda ishtirok etuvchi 

ishchilar soni 
nafar 3 1 

4 Bir ishchining oylik ish haqi so‘m 12 000 000 12 000 000 

5 Oylik ish haqi xarajatlari so‘m 36 000 000 12 000 000 

6 Oylik iqtisodiy samara so‘m - 24 000 000 

7 Yillik iqtisodiy samara so‘m - 288 000 000 

8 
Mehnat unumdorligining 

oshishi 
foiz - 75 

9 
Lebyodkani sotib olish va 

o‘rnatish xarajatlari 
so‘m - 9 900 000 

1

0 

Kapital qo‘yilmalarning 

qoplanish muddati 
oy - 0,41 

Yillik iqtisodiy samara 

E=(36−12)×12 

Natija: 

E = 288 000 000 so‘m/yil 

Kapital qo‘yilmalarning qoplanish muddati 

Avval yillik iqtisodiy samarani oylik ko‘rinishga keltiramiz: 

288 000 000 ÷ 12 = 24 000 000 so‘m/oy 

So‘ng qoplanish muddatini hisoblaymiz: 

T= 

Natija: 

T = 0,41 oy 

Yani 12 kun 

Elektr lebyodka bilan stapel qurilmasini modernizatsiya qilish: 
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 texnik jihatdan ishonchli va samarali  

 iqtisodiy jihatdan tez o‘zini oqlaydigan  

 ishlab chiqarish jarayonini optimallashtiruvchi yechim hisoblanadi  

Mazkur taklifni amaliyotga joriy etish ustaxona faoliyatini modernizatsiya qilish va 

raqobatbardoshligini oshirishga xizmat qiladi. 

III bob bo‘yicha xulosa 

Mazkur dissertatsiya ishida “Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ kuzov 

ustaxonasida mavjud stapel qurilmasini elektr lebyodka yordamida modernizatsiya 

qilish masalasi o‘rganildi va texnik-iqtisodiy jihatdan asoslab berildi. 

Tadqiqot natijalari shuni ko‘rsatdiki: 

1. mavjud stapelda avtomobilni platformaga chiqarish jarayoni qo‘lda 

bajarilishi sababli ortiqcha vaqt va ishchi kuchi talab etadi;  

2. elektr lebyodka qo‘llanilishi natijasida ushbu jarayon mexanizatsiyalashdi va 

inson omili kamaydi;  

3. ish bajarish vaqti 2 baravarga qisqardi (20–30 daqiqadan 10–15 

daqiqagacha);  

4. ishchi kuchi 2-3 kishidan 1 kishigacha kamaytirildi;  

5. qurilmaning umumiy samaradorligi va xavfsizligi oshdi.  

 O‘tkazilgan hisob-kitoblar asosida modernizatsiya uchun sarflangan umumiy 

xarajat 1750 ni tashkil etishi, qo‘shimcha daromad esa oyiga 6mln bo‘lishi 

aniqlandi. 

Shunga ko‘ra, loyiha 2-4 oy ichida o‘zini to‘liq oqlaydi. 

UMUMIY XULOSA 

Mazkur magistrlik dissertatsiyasida “Zamonaviy talablarga muvofiq 

avtomobil kuzovini ta’mirlash jarayonini optimallashtirish” mavzusi doirasida 

avtomobil kuzovlarini ta’mirlash texnologiyalarini o‘rganish, mavjud jarayonlarni 

tahlil qilish hamda ularni takomillashtirish bo‘yicha ilmiy-amaliy tadqiqotlar olib 

borildi. 

Tadqiqot davomida avtomobil kuzovlarining konstruktiv xususiyatlari, 

ularda qo‘llaniladigan materiallar va kompozitsion materiallarning o‘ziga xos 
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jihatlari o‘rganildi. Kuzov shikastlanishlarining asosiy turlari va ularni bartaraf 

etish usullari tahlil qilindi hamda zamonaviy ta’mirlash texnologiyalarining 

afzalliklari aniqlab chiqildi. 

Amaldagi kuzov ta’mirlash jarayonlari tahlili shuni ko‘rsatdiki, ayrim 

operatsiyalarda ortiqcha vaqt va mehnat sarfi mavjud bo‘lib, bu ishlab chiqarish 

samaradorligiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. Shu sababli ta’mirlash jarayonlarini 

optimallashtirish, zamonaviy uskunalardan samarali foydalanish va texnologik 

ketma-ketlikni takomillashtirish zarur hisoblanadi. 

“Surxondaryo Avtotexxizmat” MCHJ kuzov ustaxonasi misolida olib 

borilgan tahlillar asosida stapel qurilmasini elektr lebyodka bilan modernizatsiya 

qilish bo‘yicha taklif ishlab chiqildi. Ushbu yechimning joriy etilishi natijasida 

mehnat unumdorligini oshirish, ish vaqtini qisqartirish va ta’mirlash sifatini 

yaxshilash imkoniyati mavjudligi texnik va iqtisodiy hisob-kitoblar orqali asoslab 

berildi. 

Tadqiqot natijalari shuni ko‘rsatadiki, avtomobil kuzovini ta’mirlash 

jarayonlarini zamonaviy talablar asosida optimallashtirish korxonalarda xizmat 

ko‘rsatish samaradorligini oshirish, xarajatlarni kamaytirish hamda ish sifatini 

yaxshilashga xizmat qiladi. 

Shunday qilib, dissertatsiyada ishlab chiqilgan ilmiy va amaliy tavsiyalar 

avtomobil servis korxonalarida kuzov ta’mirlash jarayonlarini takomillashtirishda 

muhim ahamiyat kasb etadi va ularni amaliyotga joriy etish maqsadga muvofiq 

hisoblanadi. 

Natijada, taklif etilgan texnik yechim: 

 iqtisodiy jihatdan samarali  

 texnik jihatdan ishonchli  

 amaliyotga joriy etish uchun maqbul  

ekanligi isbotlandi. 

Takliflar 

O‘tkazilgan tadqiqotlar asosida quyidagi takliflar beriladi: 

Texnik takliflar:  
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stapel qurilmasini elektr lebyodka bilan jihozlashni amaliyotga joriy etish;  

tros yo‘nalishini optimallashtirish uchun sifatli roliklardan foydalanish;  

konstruktsiyani qo‘shimcha mustahkamlash orqali xavfsizlikni oshirish;  

favqulodda to‘xtatish tizimini majburiy element sifatida joriy qilish.  

Modernizatsiya va innovatsiya: 

kuchni nazorat qiluvchi sensorlar o‘rnatish;  

avtomatik to‘xtash tizimini ishlab chiqish;  

masofadan boshqaruv (remote control) imkoniyatlarini kengaytirish;  

lazerli o‘lchov tizimlari orqali kuzov geometriyasini aniqlik bilan nazorat 

qilish.  

Tashkiliy takliflar: 

ustaxona xodimlarini yangi texnologiya bo‘yicha o‘qitish;  

texnika xavfsizligi bo‘yicha muntazam instrukta joriy etish;  

texnik xizmat ko‘rsatish rejalarini ishlab chiqish (har 3–6 oyda profilaktika).  

Iqtisodiy takliflar: 

modernizatsiyani boshqa ustaxonalarda ham joriy etish;  

xizmat hajmini oshirish orqali daromadni ko‘paytirish;  

investitsiyani qisqa muddatda qaytarish strategiyasini qo‘llash.  

Yakuniy fikr 

Taklif etilgan modernizatsiya yechimi avtomobil kuzovlarini ta’mirlash 

jarayonini zamonaviylashtirish, mehnat unumdorligini oshirish va servis 

korxonasining iqtisodiy samaradorligini sezilarli darajada yaxshilash imkonini 

beradi. 



78  

Foydalanilgan adabiyotlar ro‘yhati 

1. O‘zbekiston Respublikasi Milliy statistika qo‘mitasi  

2. Avtomobil kuzovlarini ta’mirlash texnologiyasi (rus muhandislik 

adabiyotlari). 

3. Avtomobil rama va kuzovlarini ishlab chiqarish (rus texnik adabiyoti) 

4. Rus muhandislik adabiyoti:Karpov V.A., Boldin A.P., Lunin Yu.G. 

“Avtomobil kuzovlarini ta’mirlash texnologiyasi” 

5. Partin, I.A., Panychev A.V. “Avtomobil kuzovlariga texnik xizmat 

ko‘rsatish va ularni muntazam ta’mirlash” fanidan laboratoriya ishlarini 

bajarish bo‘yicha uslubiy ko‘rsatmalar 2014 -37 b 

6. Proshin, D.N., Kuzmin A.N., Kustikov A.D. Old oynalar tutashgan 

joyda kuzov elementlarining bo‘yoq ishlaridagi nuqsonlarni tahlil qilish 

2019-8 b 

7. GOST 28246-2006 Bo‘yoqlar va laklar. Atamalar va ta’riflar. -

M.Standartlar nashriyoti, 2006. - 29 b 

8. Xusainov, A.Sh., Kuzmin Yu.A. Avtomobilning passiv xavfsizligi:  

qo‘llanma. - Ulyanovsk: UlSTU, 2011 - 89 b 

10 Starostin, K. V. Avtomobil kuzovini korroziyadan himoya qilish 

2016-85-89 b 

11 Gavrilova, K.L., Trelina A.A. Geometrik rekonstruksiyaning 

xususiyatlari o‘lchamlar kuzov va ramalarda, qo‘llanilgan V kuzov ta’mirlash 

payvandlash uskunalari 

12 ISO Standards. Avtomobil sanoati standartlari.  

13 I-CAR. Collision repair va kuzov ta’miri bo‘yicha materiallar.  

14 ASE Education Foundation. Avtomobil ta’mirlash bo‘yicha o‘quv resurslari.  

15 Autodata Group. Ta’mirlash texnologiyalari va texnik ma’lumotlar.  

16 BodyShop Business. Kuzov ta’mirlash bo‘yicha maqolalar.  

17 Motor Magazine. Avtomobil diagnostikasi va ta’mirlash.  

18 Repairer Driven News. Zamonaviy kuzov ta’miri yangiliklari.  

https://www.iso.org/?utm_source=chatgpt.com
https://www.i-car.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.aseeducationfoundation.org/?utm_source=chatgpt.com
https://www.autodata-group.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.bodyshopbusiness.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.motor.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.repairerdrivennews.com/?utm_source=chatgpt.com
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19 Automotive World. Avtomobil sanoati tahlillari.  

20 TechShop Magazine. Ta’mirlash ustaxonalari uchun texnologiyalar.  

21 Toyota Global Service Information.  

22 Ford Service Information.  

23 BMW Group Technical Information.  

24 Mercedes-Benz Service and Parts.  

25 Volkswagen Service Information.  

26 Hyundai Technical Resources.  

27 Kia Worldwide.  

28 Nissan Global.  

29 General Motors.  

30 Honda Global.  

31 O‘zbekiston Respublikasi “Ta’lim to‘g‘risida”gi Qonuni.  

32 O‘zbekiston Respublikasi “Texnik jihatdan tartibga solish to‘g‘risida”gi 

Qonuni.  

33 O‘zbekiston Respublikasi Mehnat kodeksi.  

34 O‘zbekiston Respublikasi Ekologiya va atrof-muhitni muhofaza qilishga oid 

me’yoriy hujjatlar.  

35 O‘zbekiston Respublikasida avtomobil transportidan foydalanish qoidalari.  

36 Avtotransport korxonalarida mehnat muhofazasi bo‘yicha yo‘riqnomalar.  

37 Avtoservis korxonalarini loyihalash me’yorlari.  

38 Avtomobil transporti bo‘yicha davlat standartlari (O‘z DSt).  

39 Payvandlash ishlari bo‘yicha texnika xavfsizligi qoidalari.  

40 Bo‘yoqlash va quritish kameralaridan foydalanish bo‘yicha me’yoriy 

hujjatlar.  

41 Kuzov geometriyasini tiklash texnologiyalari bo‘yicha ilmiy maqolalar 

to‘plami.  

42 Avtomobil kuzovlarida yuqori mustahkam po‘latlardan foydalanish bo‘yicha 

tadqiqotlar.  

43 Alyuminiy kuzov elementlarini ta’mirlash texnologiyasi bo‘yicha maqolalar.  

https://www.automotiveworld.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.techshopmag.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.toyota.com/support?utm_source=chatgpt.com
https://www.ford.com/support?utm_source=chatgpt.com
https://www.bmw.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.mercedes-benz.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.volkswagen.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.hyundai.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.kia.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.nissan-global.com/?utm_source=chatgpt.com
https://www.gm.com/?utm_source=chatgpt.com
https://global.honda/?utm_source=chatgpt.com
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44 Kompozit materiallardan tayyorlangan kuzov qismlarini tiklash usullari.  

45 Raqamli diagnostika va 3D o‘lchash tizimlari bo‘yicha ilmiy ishlar.  

46 Avtoservis korxonalarida Lean Management texnologiyalari bo‘yicha 

tadqiqotlar.  

47 Kuzov ta’mirlashda energiya tejamkor texnologiyalar bo‘yicha maqolalar.  

48 Avtomatlashtirilgan bo‘yoqlash tizimlari bo‘yicha ilmiy nashrlar.  

49 Avtomobil ta’mirlash korxonalarida sifat menejmenti tizimlari bo‘yicha 

adabiyotlar.  

50 Avtomobil kuzovini ta’mirlash jarayonlarini optimallashtirish bo‘yicha 

xalqaro konferensiya materiallari. 
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