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MUQADDIMA

0 ‘z b e k i s to n  R e s p u b l ik a s i  m u s ta q i l l ik k a  e r i s h g a n d a n  s o ‘ng  
m a m la k a td a  a v to m o b i l  ish lab  c h iq a r is h g a  asos  so lind i  va  re sp u b l ik a  
t a r a q q iy  e tg a n  a v to m o b i l  ish lab  c h iq a ru v c h i  m a m la k a t l a r  q a to r ig a  
q o ‘shildi. Bu o ‘z - o ‘z id a n  u la rg a  te x n ik  x izm a t  k o ‘rsa tish ,  t a ’m ir lash  
sifati va  m a d a n iy a t in i  y a n a d a  osh ir ish n i  ta lab  q ilad i ,  c h u n k i  hozirg i 
p ay td a  respub lika  xalq x o ‘jaligi b a rc h a  ja b h a la r in in g  ta raqq iyo ti  a v to 
m o b il  t r a n s p o r t i d a n  s a m a ra l i  fo y d a la n is h  b i la n  u zv iy  b o g ‘lan g an .

A v to m o b i l l a r d a n  fo y d a la n ish  j a r a y o n id a  u la rn in g  ag re g a t  va 
q is m la r i ,  d e ta l l a r in in g  y ey ilish i va  sh ik as t lan ish i  n a t i ja s id a  u la r  ish 
x u su s iy a t in i  y o ‘q o ta d i . I s h la t i s h  d a v r id a  u n in g  y o ‘q o t i lg a n  x u su -  
s iy a t la rn i  t ik la sh  u c h u n  a v to m o b i l l a r n in g  ag reg a t  v a  q ism la r in i  
t a ’m ir la sh  ta lab  e t i l a d i .T a ’m ir la sh  sifati k o 'p  j ih a td a n  c h i l a n g a m in g  
bu  s o h a d a  o lg a n  b i l im i  va  u n in g  s a m a ra l i  t a ’m ir la sh  u su l la r in i  
ta n la y  o lish  q o b ilya ti  h a m d a  m a lak as ig a  b o g ‘liq. Bu m a sa la la r  k o ‘p 
j ih a td a n  a v to m o b il  va m o to rn i  t a ’m ir lash  fan in i  o 'r g a n is h  ja ra y o n id a  
o ‘z  y e c h im in i  to p a d i .

D a r s l ik  a v t o m o b i l l a m i  t a ’m i r l a s h  f a n i n i n g  o 'q u v  d a s tu r i  
a so s id a  y o z i lg a n  b o ‘lib, u  o ‘q u v c h i la rg a  a v to m o b i l l a m i  m a x su s  
t a ’m ir la sh  k o r x o n a la r id a  u la rn in g  ag reg a t  v a  q i s m la r in i  t u b d a n  
t a ’m i r l a s h  t e x n o lo g ik  j a r a y o n l a r i n i  a m a lg a  o s h i r i s h  u s u l la r in i  
o ' r g a t i s h g a ,  a v t o m o b i l l a m i  t a ’m ir la s h  k o r x o n a la r id a  m e h n a t n i  
m e ’y o r la sh  va  t a ’m ir la s h  k o r x o n a la r in in g  ish lab  c h iq a r i s h  b o d i m -  
la r in i  lo y ih a la sh  asos la r i  t o ‘g ‘ris ida  u m u m i y  t u s h u n c h a la r  b e r ish g a  
bagM shlangan .

D a rs l ik n in g  2 0 0 2 -y i ld a  n a s h r  e t i lg a n  b i r in c h i  n a s h r id a n  s o ‘ng  
o ‘tg a n  d a v r  i c h id a  m a m l a k a t i m i z d a  b o z o r  iq t i s o d iy o t i  m u n o -  
s a b a t la r in in g  q a r o r  to p ib  b o r ish in i  h isobga  o lgan  h o ld a  darslik  qay ta  
i s h la n ib ,  o ‘z g a r t i r i s h la r  va  y a n g i l ik la r  k ir i t i ld i .  B ug u n g i  k u n d a  
m a rk a z la s h g a n  y ir ik  tu b d a n  t a ’m ir la sh  k o rx o n a la r i  f a o l iy a t in in g  
a s ta - s e k in  p asay ib  b o r i s h i ,  m a m la k a t im iz d a  a v to m o b i l l a r  ish lab  
c h iq a r i s h ,  u la rg a  t e x n ik  servis  x iz m a t i  k o ‘rsa tish  va  t a ’m i r la s h n in g  
r ivo j lan ish i  kab i  o m i l l a r  a n ’a n a v iy  t a ’m ir la sh  t i z im id a  sez ilarli  
o ‘z g a r ish la r  s o d i r  boM ayo tgan in i  k o ‘r s a tm o q d a .  R e ja l i -o g o h la n -

3



t i ru v ch i  te x n ik  x iz m a t  k o 'r s a t i sh  va  t a ’m ir la sh  t iz im i o ‘rn in i  te x n ik  
servis t iz im i eg a l lay  b o sh la d i .  S h u  sabab li  te x n ik  servis  k o ‘rsa tish  
t iz im id a  a v to m o b i l la m i  j o r i y v a  tu b d a n  t a ’m ir la sh  ish la r in ing  ulushi 
o r t ib  b o r m o q d a .

U s h b u  d a rs l ik n i  y o z ish d a  m u a l l i f la r  T o s h k e n t  d av la t  te x n ik a  
u n iv e rs i te t i  p ro fe s so r  va o ‘q i tu v c h i l a r in in g  sh u  s o h a d a  o lib  b o rg a n  
i l m i y - t a d q i q o t  i s h la r i  v a  a m a l i y  t a j r i b a l a r i d a n ,  s h u n i n g d e k ,  
o bz la r in ing  sh u  u n iv e rs i te td a  k o ‘p y illa r  d a v o m id a  o ‘q igan  m a ’ru za -  
la r id a n  fo y d a lan d i la r .

M ua ll if la r  darslik  t o ‘g fcrisida o ‘z  fikr va m u lo h a z a la r in i  b ild irgan  
k i to b x o n la rg a  o lz  m in n a td o rc h i l ik la r in i  b i ld irad ila r .
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1-BOB. AVTOMOBILLARNI 
TA’MIRLASH

(TTTj) 0 ‘z b e k is to n d a  te x n ik  se rv isn ing  r ivo jlan ish i

0 ‘z b e k i s to n n in g  b o z o r  iqtisodigai o ‘t ib  b o r ish i  a v to m o b i l l a m i  
t a ’m irlash  ish larin i tashkil e t ishda  y an g icha  y o n d ash ish n i  ta lab  qiladi. 
B u n in g  u c h u n  m a m l a k a t i m i z d a  va  b o z o r  iq t i so d i  r iv o j la n g a n  
m a m la k a t l a r d a  y ig ‘i lgan  ta j r ib a d a n  fo y d a la n ish  za ru r .

B o z o r  j a m i y a t d a g i  m e h n a t  t a q s i m o t i n i ,  t a l a b  v a  ta k l i fn i  
re ja la sh t i r ib ,  b i r  t i z im g a  so lad i .

B o z o r  m u n o s a b a t l a r in in g  r ivo jlan ish i ,  a y n iq sa ,  k ic h ik  va  o ‘rta  
to v a r  ish lab  c h iq a r u v c h i l a r  u c h u n ,  m a s h in a la rg a  te x n ik  x iz m a t  
k o ‘r sa t ish  v a  t a ’m ir la s h  x a ra ja t la r in in g  o sh ish ig a  o l ib  kelad i.

O bz b e k i s to n d a  t e x n ik  serv is  b i la n  s h u g ‘u l l a n u v c h i  k o rx o n a la r  
t a r m o g ‘i, c h u n o n c h i ,  tu r l i  vaz ir l ik la rg a  q a ra sh l i  t a ’m ir la sh  z a v o d -  
lar i ,  , , 0 ‘z a v to s a n o a t“ , , ,O lza v to se rv is“ , u m u m i y  ish la rga  m o ‘ Ijal- 
l a n g a n  u s t a x o n a l a r ,  a v t o m o b i l l a r g a  t e x n ik  x i z m a t  k o l rs a t i s h  
s tan s iy a la r i  va  b o sh q a la rd i r .

R ivo jlangan  b o z o r  iq t isod iga  ega  k o ‘p lab  xorijiy  m a m la k a t la r -  
n ing  tajribasi a v to m o b il la rg a  texn ik  x izm a t  k o ‘rsatish va t a ’m ir la shn i  
tashk il  e t i s h n in g  e n g  m a ’qu l shakli  — d ilerlik  t iz im i ek an lig in i  
k o ‘rsa tad i.  B u n d a  tayyo r lo v ch i  zav o d  va  a v to m o b il  egasi o ‘rtasidagi 
v o s i ta c h i la r  son i q isq a rad i ,  t a ’m i n o t  y a n a d a  te z k o r  boNadi.

S e rv is  b u  — to v a r  b o ‘lib ,  u  i s t e 'm o l c h i l a r  k o ‘p  b o ' l i s h in i  
ta la b  q i lad i .  M a s a la n ,  F ra n s iy a d a  ish lab  c h iq a r i s h n in g  yillik o ‘sishi 
2 ,9  % b o ‘lg a n d a ,  servis  x iz m a t in in g  o sh ish i  4 ,2  %  ni tash k i l  e ta d i .  
G c r m a n i y a d a  y a n g i  a v t o m o b i l l a m i  s o t i s h d a ,  t e x n i k  x i z m a t  
k o ‘rsa tish  va  t a ’m ir la s h n i  o ‘tk az ish d ag i  kabi r en tab e l l ik  o l in m a y d i .  
T e x n ik  x iz m a t  k o T s a t is h  va t a ’m ir la s h  h a jm i  yang i a v to m o b i l l a m i  
so t ish  h a jm ig a  n is b a ta n  ikki m a r o ta b a  k o ‘p.

T e x n ik  serv is  q u y id a g i  x iz m a t la r  m a jm u y in i  o ‘z  ich ig a  o lad i:  
i s te ’m o lc h i l a r n in g  a v to m o b i l la rg a  va  k o T sa t i la d ig a n  x iz m a t la rg a  
eh t iy o j i  va b u  eh t iy o j la rg a  s a r f la n a d ig a n  x a ra ja t la m i  t o ‘lay  o l ish iga  
boMgan ta la b ;  a x b o r o t - m a s l a h a t  x iz m a t la r i ;  i s te ’m o lc h in i  m a s h i -  
n a la r ,  j i h o z l a r ,  e h t iy o t  q i s m la r  b i la n  t a ’m in la s h ;  a v to m o b i l l a m i  
s o t i s h  o l d i d a n  t a y y o r l a s h ,  i sh g a  tu s h i r i s h  v a  s o z la s h  i sh la r i ;  
is te ’m o lc h i l a r n i  m a s h in a  va  j ih o z l a r d a n  fo y d a la n ish  q o id a la r ig a  
o ‘rg a t i s h ;  a v t o m o b i l l a r  d ia g n o s t ik a s i  v a  u la rg a  t e x n ik  x iz m a t  
k o T s a t i s h ;  a v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la s h ,  o l ib  ke tish  va  o lib  ke lish ;  
i ja ra  b o ‘y i c h a  x i z m a t n i  ta s h k i l  e t i s h ;  i s h la rn i  m e x a n iz a t s iy a -
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l a s h g a n  t a r z d a  o ‘tk a z is h ;  t a ’m i r la s h ,  t e x n ik  x i z m a t  k o ‘r sa t ish  
b o 'y ic h a  m a te r ia l - te x n ik  b a z a  ya ra t ish  va b o shqa la r .

T a d q iq o t l a r n in g  k o ‘r s a t i s h ic h a ,  te x n ik  se rv is  t o ‘g ‘ri tash k i l  
e t i lg a n d a ,  te x n ik  x iz m a t  k o ‘rsa t ish  va  t a ’m ir la sh g a  sa r f la n g a n  vaq t  
8 ... 12 %  g a  q isq a ra d i ,  a v to m o b i l l a r d a  b a ja r i la d ig a n  ish h a jm i  esa 
20 .. .28% ga  oshad i.

T e x n ik  se rv isn i tash k i l  e t ish  t iz im i  a v to m o b i l l a rn in g  yu q o r i  
d a r a j a d a  t a y y o r l i g i n i ,  m a l a k a l i  x i z m a t  k o T s a t i s h  v a  u n d a n  
fo y d a la n is h n i ,  f o y d a l a n u v c h i l a m in g  m a n fa a t l a r ig a  rioya  q i l ish n i ,  
kaidrlar ta y y o r la sh n i  t a ’m in la s h i  lo z im .

M u s ta q i l l ik d a n  avval 0 ‘z b e k i s to n d a  a v to m o b i l l a r  p a r k id a n  
s a m a ra l i  fo y d a la n ish ,  x o ‘ja l ik la rn i  e h t iy o t  q i s m la r  b i la n  t a ’m in la sh  
A v to m o b i l  va  yoM lar vazirlig i z im m a s ig a  y u k la t i lg a n  ed i .  B u n in g  
o ‘z iga  x o s  t o m o n i  s h u n d a  e d ik i ,  t e x n ik  x iz m a t  k o T s a t i s h  va 
t a ’m ir la sh  m a x su s  t a ’m ir la sh  zav o d la r i  va u s ta x o n a la r id a  o ‘tk az i la r  
ed i.  S h ax s iy  a v to m o b i l l a r  h a m  a s o s a n ,  sh u  y e rd a  t a ’m ir la n a rd i .  
T a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i n i  j o y l a s h t i r i s h  o p t i m a l  t a s h i b  k e l ish  
r a d iu s id a n  kelib  c h iq ib  l o y ih a la n a r  ed i .

Bu sh a ro i t la rd a  texn ik  x izm at  k o ‘rsatish va t a ’m ir la sh n in g  rejali- 
o g o h la n t im v c h i  t iz im ig a  q a t ' i y  a m a l  q i l ish  m a jb u r iy  edi.

M ustaqillik yillarida markazlashgan ta’m irlash-xizm at koT sa
tish bazasi tuzilishini qayta tashkil e tish  joylardagi ushbu o ‘zga-  
rishlarga olib keldi:

— ta ’m ir lash -x izm at koTsatishni rejalash m arkazdan xizm at  
koTsatish joylariga k o ‘chdi;

— k o rx o n a la r  va  m a h s u lo t  ish lab  c h iq a r u v c h i l a rn in g  o ‘z a ro  
m u n o s a b a t la r i  o ‘zgard i;

— v i loya t  m iq y o s id a  t a ’m i r l a s h - x i z m a t  k o T s a t i s h  b o ‘y ic h a  
ish la rn i  y a n a d a  a n iq r o q  m u v o f iq la sh t i r i sh  za ru r iy a t i  kelib  c h iq d i ;

— iste ’m o lch i  u ch u n  ta ’m ir lash-x izm at k o ‘rsatish ishlarining  
sifati yuq or iroq  va x izm a t  k o T sa t ish  turlari k o ‘proq  b o ‘lgan  
korxonalarni tanlash im koni tug'ildi.

M a rk a z la sh g a n  re ja la sh d an  v o z  k cch ish  va t a ’m ir la sh  k o r x o n a 
la r in in g  k o o p e ra t s iy a s i  a l o h i d a  k o r x o n a l a r d a  re ja la sh  ish la r in i  
k u c h a y t i r i sh g a  o l ib  keldi.  K o r x o n a la r d a  ish h a jm in in g  k am a y ish i  
b i la n  u la rn in g  re n tab e l l ig i  p a sa y d i .  Bu e sa  u la rn i  faqa t t r a n s p o r t  
u c h u n  e m a s ,  balk i b o s h q a  s o h a la r  u c h u n  h a m  iq t iso d iy  q u la y ro q  
m a h s u lo t  ish lab  c h iq a r i s h g a  m a jb u r  q i ld i .  N a r x l a r  o ‘sishi s ab ab l i ,  
i sh la r  h a jm i  k a m a y d i .  A sosiy  t a ’m ir la sh  ishlari x o ‘ja I ik la r  u s ta x o 
n a la r id a  bajarila  b o sh la n d i .  B iroq ,  u s ta x o n a la rd a  t a ’m ir la sh n i  sifatli 
ba ja r ish  u c h u n  z a r u r  b o i g a n  j i h o z l a r n in g  y o ‘qligi t e x n ik a n in g  
puxtaligini pasaytirdi va  u n in g  t o ‘x tab  q o l ish id an  koT ilad igan  zararn i 
oshird i.  Bu a v to tran sp o r t  korxona la r i  va  b o sh q a  a v to m o b i l la r  parkiga 
o ‘z t a ’s irin i k o T sa td i .
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K e y in g i  y i l l a r d a  in v e s t i t s iy a  s iy o sa t i  o ‘z g a rd i .  A g a r  ilgari 
m ablagM ar a so sa n ,  m a rk a z d a n  joy la rg a  ta q s im la n g a n  b o ‘lsa, hozirg i 
p a y td a  ish lab  c h iq a r i s h  j a m o a la r in in g  o ‘zi ish lab  t o p a  b o sh la d i .  
B u n d a  t a ’m i r l a s h - x iz m a t  k o ‘rsa t ish  b azas i  k o rx o n a la r i  i s te ’m o lc h i  
b i la n  y a n g ic h a  o ‘zg a rg an  o ‘z a ro  m u n o s a b a t  sh a ro i t l a r id a  ish lash g a  
m a jb u r  b o ‘ldi.

T a ’m i r l a s h - x i z m a t  k o T sa t ish  b azas i  b o z o r  iq t iso d iy o t i  m u n o -  
s a b a t l a r ig a  o ‘t i sh  s h a r o i t i d a  a l o h i d a  q i y in c h i l i k l a r n i  b o s h d a n  
k e c h i r a  b o s h l a d i .  Y ir ik  ix t i s o s la s h g a n  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i  
a v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh  i s h la r in in g  ha jm i k a m a y g a n l ig i  sabab li  
q iy in  a h v o lg a  tu s h ib  q o ld i .  Bu  e sa  a v to m o b i l l a r  t e x n ik  servisi 
t i z im in in g  y an g i  y o ‘n a l ish la r in i  iz lab  to p i s h n i  ta lab  qild i.

B u n d a y  t iz im  b i r i n c h i d a n ,  a v to m o b i l la m i  yu q o r i  d a ra ja d a  
ta y y o r l ig in i ,  s m e n a l ik  m a k s im a l  ish h a jm i va  teg ish li  y u k la n is h n i  
t a ’m in la s h i ;  i k k i n c h i d a n ,  m a lak a l i  x iz m a t  k o ‘rsa tish  tu fay li  
a v to m o b i l l a r  x iz m a t  m u d d a t in i  o sh ir ish i  va  b u  b i la n  u la rn i  so tib  
o l ish  x a r a j a t l a r i n i  k a m a y t i r i s h i ;  u c h i n c h i d a n ,  a v to m o b i l  
e g a s in in g  m a n f a a t in i  a so s iy  d e b  h iso b la sh i  kerak .

B o z o r  sh a ro i t id a  fe rm e r la r ,  j a m o a  va h issadorl ik  x o ‘ja lik lari  h a r  
q a n d a y  ta s h k i lo t  yok i  servis x iz m a t i  boM im iga m u r o ja a t  q i l ish  va 
b u y u r tm a s i  b o ‘y ic h a  a r z o n  x iz m a t  o lish  im k o n iy a t ig a  ega  boNishlari 
k e rak .

B o z o r  iq tisodi sh a ro i t id a  texn ik  servisning dilerlik  t iz im i m av jud  
m a m l a k a t l a r d a ,  i sh la b  c h iq a r u v c h i  z a v o d  va  d i l e r  (v o s i t a c h i )  
s o t i l g a n  a v t o m o b i l n i  u n i n g  b u t u n  is h la s h  m u d d a t i  d a v o m i d a  
n u q s o n s iz  i s h la s h id a  ja v o b g a r  boMadi.

N azorat savollari

1. Q a n d a y  s a b ab la r  t a ’m ir la sh -x iz m a t  ko 'rsa t ish  bazasi rivojlanishin i 
o 'zg a r t i r i sh g a  olib  keldi?

2. X o r i j iy  f i r m a l a r n i n g  te x n i k  se rv is  s o h a s id a g i  i job iy  t a j r ib a s i  
n im a la rd a n  ibora t?

3. „T e x n ik  servis11 d e g a n d a  n im an i  tu sh u n as iz?
4. A v to m o b i l l a r  tex n ik  servisi b o 'y ic h a  m u taxass is  q a n d a y  m a lak a  va 

k o 'n ik m a la rg a  ega  boMishi zaru r?

( T ^ A v t o m o b i l l a r n i n g  buzilish sa b ab la r i

F o y d a la n i s h  j a r a y o n id a  a v to m o b i l l a r  tu r l i  t a ’s i r la rg a  d u c h o r  
boMadi va  u la r n in g  te x n ik  tavsiflari o ’zgarad i .  M e x a n ik ,  issiqlik, 
k im y o v iy  c n e rg iy a  k o T in i s h id a  n a m o y o n  boM adigan  b a r c h a  t a ’sir 
m a n b a l a r i  a v to m o b i l  d e t a l l a r i d a  q a y tm a s  j a r a y o n l a r n i  k e l t i r ib  
c h iq a r a d i  va  u n in g  ish p a r a m e t r l a r in in g  o ‘zgar ish iga  o lib  ke lad i.
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D e ta l l a rn in g  i s h la m a y  q o l ish i ,  a s o s a n ,  m a te r i a ln in g  to l iq ish i ,  
k o r r o z iy a  s a b a b l i  b u z i l i s h ,  i s h q a l a n i s h  y u z a l a r i n i n g  y ey i l ish i  
na tijas ida  kelib  ch iqad i .

Avtomobillarning fizik va ma’naviy jihatdan eskirishi. Avtomobilning 
f iz ik  jiha tdan  eskirishi —  b u  v aq t  o ‘t ish i  b i la n  m a te r ia l la r ,  d e ta l la r ,  
av tom obil  q ism larin ing  xossalari turli fizik, k im yoviy  t a ’sirlar natijasida 
o ‘zga r ish i  b o ‘lib, o q ib a td a  a v to m o b i l  i s h la m a y  q o lad i .

A v to m o b i ld a n  fo y d a la n ish  va u n i  s a q la sh d a g i  fizik e sk i r ish la r  
fa rq lan ad i .

Avtomobillarning m a'naviy jiha tdan  eskirishi d e b ,  t e x n ik a  va 
te x n o lo g iy an in g  ta raq q iy  e t ish i b i lan  u n in g  ta n n a rx in in g  pasayishiga 
aytiladi.

X u d d i  o ‘s h a  k o n s t ru k s iy a d a g i  y an g i  a v to m o b i l l a r n in g  na rx in i  
p a say ish i;  a v to m o b i ln in g  y a n a d a  z a m o n a v iy ro q  k o n s t ru k s iy a s in in g  
p a y d o  boMishi m a'naviy eskirishga sabab bo jish i mum kin.

Ishqalanish — m a s h in a  d e ta l la r i  y e y i l i sh in in g  a so s iy  s a b a b -  
ch is id ir .  A so sa n ,  ikki xil i sh q a la n ish  fa rq la n a d i :

tashqi ishqalanish — ikki j i sm  y u z a la r in in g  tu ta s h is h  s o h a s id a  
p ay d o  boNadigan nisbiy harak a t lan ish g a  qarshilik  k o ‘rsatish hodisasi;

ichki ishqalanish — s u y u q l ik ,  g a z ,  p la s t ik  m a te r i a l l a r d a g i  
oq ishga  qarshilik .

S i rp a n ib  i sh q a la n ish ,  d u m a l a b  ish q a la n is h ,  t in c h  ish q a lan ish  
tu r la r i  h a m  m av ju d .

D u m a l a b  is h q a la n is h  k u c h i  s i r p a n ib  i s h q a la n is h  k u c h id a n  
t a x m in a n  10 m a r o ta b a  k ic h ik  boMadi.

I s h q a la n is h  n aza r iy as i  u c h t a  n a z a r iy  q o n u n iy a tg a  a so s la n g a n .
1. Fizik-kimyoviy tab ia tg aeg a  boMgan tashqi ishqalanish kuchi, N.

F = v \Fd + v i Fa,
bu  yerda: v, — ish q a lan u v ch i  y u z a la rn in g  k im yoviy  ta rk ib iga  bogMiq 
h o ld a  u la rn ing  m u stahkam lig i  nisbatini h isobga oluvchi koeffitsiyent; 
Fd —  ish q a lan ish  k u c h in in g  d e fo rm a ts iy a v iy  tashkil  e tuvch is i ,  N ; 
v2 — is h q a la n u v c h i  y u z a la r  k im y o v iy  ta rk ib in in g  o ‘z g a r ish in i  yoki 
u la r n in g  ad g e z iy a v iy  Hashish m u s ta h k a m l ig in i  h iso b g a  o lu v c h i  
k o e f f i t s iy e n t ;  Fa — i s h q a la n i s h  k u c h i n i n g  a d g e z iy a v iy  ta sh k i l  
e tu v c h is i ,  N .

2. T e r m o d i n a m i k a n i n g  b i r in c h i  q o n u n i g a  b i n o a n ,  ta sh q i  ish 
q a la n ish  b a ja rg a n  ish A v issiqlik hosil  q i l ish  va  e n e rg iy a  yu ti l ish iga  
s a r f la n a d i ,  J.

A v —A q +  A £,

b u  y e rd a :  AQ — ta sh q i  i s h q a la n is h  b a ja rg a n  i s h n in g  iss iq l ikka  
a y lan u v ch i  q ism i,  J\ A E —  i sh q a lan u v ch i  d e ta l la rn in g  sirtqi q a t l a m -  
lari b i lan  yu t i lg an  e n e rg iy a  m iq d o r i ,  J.
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3. B a r q a r o r  ( b a r q a r o r  i s h q a la n is h  j a r a y o n i  h a q id a )  i s h q a -  
l a n i s h d a  d e t a in in g  yeyilish i va  ik k i la m c h i  s tm k tu r a l a r n in g  hosil 
boMishi va  bu z i l ish in in g  o ‘z - o ‘z id a n  d in a m ik  ros t lan ish i  r o ‘y bcrad i.

Q a t t i q  j i s m l a r  t a s h q i  i s h q a l a n i s h in in g  a s o s iy  q o n u n i y a t i n i  
k o ‘rib  c h iq ib ,  m a s h i n a  d e t a l l a r in in g  y ey i l ish  j a r a y o n i  ni asos l i  
b o s h q a r i s h  va  u la rn in g  yey il ish in i  k a m a y t i r i sh  m u m k in .

Avtomobil detallarining yeyilishi. Yeyilish —  j i sm  n in g  o M ch am - 
la r in i  va  (y o k i)  s h a k l in i  a s t a - s e k in  o ‘z g a r ish id a  n a m o y o n  boMa- 
d ig a n ,  i sh q a la n is h d a  m a te r ia ln in g  buz il ish  va q a t t iq  j i sm  y u z a s id a n  
a jra l ib  c h iq is h i  va  (yok i)  u n in g  q o ld iq  d c fo rm a ts iy a s in in g  o sh ish i  
j a  r a y o n  id ir.

Yeyilma yey ilish  na tijas i  boMib, b c lg i la n g a n  b i r l ik la rd a  a n iq -  
l a n a d i ,  1 .1 - r a s m d a  d e ta l  yok i  b i r ik m a  y ey ilgan  q i s m in in g  v aq tg a  
bogMiq o ‘z g a r ish i  k o ‘rsa t i lgan .

A m a ld a  yey ilish  j a r a y o n i  q u y id a g i  k o ‘r s a tk ic h la r  b i la n  i fo d a -  
lanad i:

yey ilish  tez lig i,  m / s o a t

up =  dE/c/t,
b u  y e rd a :  E  — yey il ish  q iy m a t i ,  m ;  /  — yeyilish  v a q t i ,  so a t ;  

y c y i l i sh n in g  n isb iy  jada ll ig i

=  и / Ч уЛ ) -
bu  y e rd a :  V(J — h a q iq iy  tu ta s h u v  m a y d o n id a g i  m e ta l ln in g  d e fo r -  
m a t s i y a l a n g a n  h a j m i ,  m 3; /7 — s ik l la r  s o n i ;  do,r —  e l e m e n t a r

£
l . l-rasm .

Ycyilishning vaqtga 
bogMiqlik grafigi:

О A — ch in iqish  davri; 
AB — norm al 

foydalanish davri;
BC — yeyilish ortgan 
davr; a  — yeyilishni 
tavsiflovchi burchak.

h a q iq iy  t u ta s h u v  s o h a s in in g  o ‘r t a c h a  d ia m e t r i ,  m ;  Ar —  h a q iq iy  
t u t a s h u v  m a y d o n i ,  m 2; 

c h iz iq l i  yey ilish  jada ll ig i :

i l = e / l ,

b u  y e rd a :  L —  i sh q a la n is h  yoMi, m .
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Y ey il ish g a  b a rd o sh l i l ik  — m a te r i a ln in g  yey il ishga  q a r sh i l ik  
k o ‘rsa tish  xossasi.  Bu yeyilish  tez lig iga  te sk a r i  ka t ta l ik d ir .

D e ta l la rn in g  yeyilish i m e x a n ik  va  k o r r o z io n - m e x a n ik  tu r la rg a  
b o l i n a d i .  H a r  xil k o ‘r in ish d ag i  yey ilish  tu r la r i  n in g  sab ab la r i  1.1- 
ja d v a ld a  keltirilgan.

/ .  1- ja d v a l

Yeyilish turlari va ularning hosil bo‘lish sabablari

Yeyilish
turi Yeyilish sababi

Yeyiladigan
detal

Toliqish Sirtqi qa t  lam materia li  m ik ro ha jm la r in in g  
qayta deformatsiyalanishidagi toliqib buzilishi 
natijasidagi mexanik yeyilish

Podshipniklar

Adgeziya
(ilashib
qolish)

Tishlashib qolish, material ni ichidan sug'urib 
o l i sh ,  un i  b i t ta  i s h q a la n i s h  y u z a s id a n  
boshqasiga ko'chirish va hosil bo 'ladigan 
notekisliklarning tutashgan yuzalarga t a ’siri 
natijasida yeyilish -

Tirsakli val
bo 'yinlarining
vtulkasi

Fretting K ich ik  t e b r a n m a  n isb iy  s i l j i sh la rd ag i  
tutashgan jismlarning mexanik yeyilishi

Shlitsalar

Abraziv Erkin yoki mahkamlangan holatdagi qattiq 
zarralaming, asosan, kcsuvchi yoki timovehi ta ’siri 
natijasida materialning mexanik yeyilishi

Silindr,
porshcn halqasi

G idro
(gazo)
abraziv

Suyuqlik (gaz) bilan birga yeyilayotgan jismga 
nisbatan harakatda b o ig a n  qatt iq  zarralanting  
t a ’siri natijasida abraziv yeyilish

Plunjcr juft- 
ligi, chiqarish 
klapanlari

Eroziya Suyuqlik  va (yoki) gaz o q im in in g  t a ’siri 
natijasida mexanik yeyilish

Nasoslar

Gidro(gazo)
eroziya

Suyuqlik  va (yoki) gaz o q im in in g  t a ’siri 
natijasida mexanik vcvilish

Nasoslar

Elektro-
croziya

Elcktr toki o ' tg an d a  razryad larn ing  t a ’siri 
natijasida yuzaning crozion yeyilishi

Uzgichlar
tutashmalari

Kavitatsiya Qattiq jism ning suyuqlikka nisbatan harakati 
vaqtida gidrocrozion yeyilish, bunda gaz p u fa k -  
c h a la r in in g  y u za  y a q in id a  u r i l ib  b i r la sh ish i  
bosim yoki t c m p c ra tu ra i l in g  mahalliy oshi- 
shini keltirib chiqaradi

Suv nasosi 
parragi

Vodorod A tro f -m u h i td an  yoki ishqalanish  juftligini 
tashkil c tuvchilardan  vodorod ajralib chiqishi 
va u n in g  y u p q a  sirt q a t l a m id a  t o ’p lan  ish i 
natijasida yuzaning  ishqa lan ishda  sh ikas t
lanishi

T o rm o z
kolodkalari,
barahanlar,
disklar

Oksidlanish Korrozion-mexanik  yeyilish boNib, bunda 
materia ln ing kislorod yoki oksidlovchi atrof-

Sharnirli-boltli
bir ikmalar
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Da vo mi
m u h i t  b ilan  k imyoviy reaksiyasi yeyilishga 
asosiy t a ’sir ko 'rsa tad i

Sharnirliboltli
birikmalar

Fretting
korroziya

T u ta s h u v c h i  j i s m la r n in g  k ich ik  t e b r a n m a  
n isb iy  s i l j i sh la rd a g i  k o r r o z io n - m e x a n ik  
yeyilishi

Prujinalar,
vkladishlar

M e ta l l a r  yeyilish i k o ‘p o m i l la rg a  bogMiq. A lo h id a  o m i l l a r n in g  
t a ’s irin i a n iq  a j ra t ish  q iy in .  Yeyilish  j a r a y o n in i  o ‘rg a n ish  u u c h t a  
(m e x a n ik ,  fizik, k im yoviy) tabia tga  ega ekanlig in i k o ‘rsatadi: bevosita 
(yoki m u h i t  o rq a l i )  tu ta s h u v ,  m e ta l l  faol q a t l a m in in g  k im y o v iy  
rcaks iyas i ,  m e ta l l  s t ru k tu ra s in in g  buzilish i.

D e ta l la r  yeyilish in i o ‘lc h a s h d a  k o ‘p ro q  m ik ro m e tr la sh ,  ta ro z id a  
to r t i s h  u su lla r i  qoM lanilad i.  M ik r o m e t r l a s h n in g  afzallig i b ev o s i ta  
0 ‘lc h a s h  m u m k in l ig i ,  o M c h a sh n in g  sodda lig i  va  o so n l ig i ,  y ey ilgan  
y u z a la rn i  k u z a t ish  im k o n iy a t i  b o r l ig id ir .  S in o v la rn in g  u z o q  vaq t  
d a v o m  e tish i va  k o ‘p m e h n a t  sarfi, n a t i ja la rn ing  de ta l  d e fo rm a ts iy a -  
s iga bogM iqligi, y ig ‘ish va  q ism la rg a  a j ra t ish  za ru r l ig i  b u  u s u ln in g  
k a m c h i l ig i  h iso b la n a d i .

T a ro z id a  to r t i sh n in g  afzalliklari m a y d a  de ta l la rn i  0,0001 g g a c h a  
an iq l ik  b i la n  to r t i sh  m u m k in l ig i ,  u s u ln in g  odd iy lig i .  Q is m la rg a  
a jra t ish  z a ru r l ig i ,  c h iz iq l i  yey il ishn i  oM chash q iy in l ig i ,  s in c h ik la b  
to z a la s h  t a la b  e ti l ish i  — b u  u s u ln in g  k a m c h il ig i  h iso b la n a d i .

D eta in in g  chckli va y o ‘l q o ‘yilgan yeyilishini aniqlash.
D e ta in in g  c h e k l i  h o la t i  c h c k l i  yeyilish i b o ‘y ic h a  b e lg i lan ad i .  

D e ta l  va  b i r ik m a la r n in g  c h ek l i  h o la t i  u c h u n  u c h t a  m e z o n  tavsiya  
eti ladi:  tex n ik  (b u z i lm a y  ish lash) ,  texno lo g ik  (ish sifati) va  iqtisodiy.

B aza  d e ta l l a r n in g  c h e k l i  yey i l ish in i ,  k o ‘p in c h a ,  m a s h in a d a n  
fo y d a la n is h  va  t a ’m i r la s h d a  o l in g a n  a m a l iy  m a ’lu m o t la rg a  k o ‘ra 
be lg ilanadi.

D e ta in in g  t o ‘liq resursi T(h n i a n iq la sh  u c h u n  u n in g  ish vaq tiga  

bogM angan  yey ilish  cgri chizigM v a  chek li  yey ilish  q iy m a t i  Echek 
boMishi za ru r :

T d J . =
Dchek

E chek E y .q
T,.r,

bu  y e rd a :  Evq — d e t a in in g  yoM q o ‘y ilgan  yey il ish i ,  m ;  Ttr 
— d e t a in in g  t a ’m i r l a s h la r  o ra s id ag i  resu rsi ,  m o to s o a t .  Y u q o r id a g i  
f o r m u la d a n  u s h b u n i  o lam iz :

F̂y . q .
Di.i.-p.r

T d . , .
‘click



(Т З ^ )  A v to m o b il lam i  t a ’m ir la sh  a s o s la r i

Avtom obilning eskirishi va uning chcgaraviy  holati t o ‘g ‘r:sida 
tushuncha. Z a m o n a v iy  a v to m o b i l la r  u z o q  m u d d a t  foy d a lan i lad ig an  
m u r a k k a b  tu z i lm a  h iso b la n a d i .  A v to m o b i l l a r d a n  fo y d a la n ish  j a r a 
y o n id a  u n in g  d e ta l la r in in g  ish x a rak tc r is t ik a la r i  q a y ta  t ik la n rn a y -  
d ig a n  h o la tg a c h a  y o m o n la s h s a ,  b u  — eskirish d e b  a ta la d i .  Eskirish  
asosida  d e ta l la rn ing  fizik yeyilish hodisasi y o tad i ,  b u  ho d isa  a v to m o 
biln i ish la t ish  d a v r id a  h a m ,  saq la sh  j a r a y o n id a  h a m  s o d i r  boMadi. 
B i r i n c h i  h o ldag i  y ey i l ish la r  d e ta l la rn in g  g c o m c t r ik  oM cham lar i  
va shak lla r in ing  o ‘zgarishi,  m a te r ia l in in g  to liq ish  m u s tah k am lig in in g  
pasayish i s ifa tida  n a m o y o n  boMadi. I к к i n с  h i h o ldag i  yey i l ish la r  
esa  ay  r im  m a te  rial l a m in g  k o r ro z iy a la n ish i ,  b ik r l ig in in g  y o ‘q o l ish i ,  
s t ru k tu ra v iy  o ‘z g a r ish la r  so d i r  boMishi va  x u s u s iy a t la r in in g  o ‘zg a -  
rishi s ifa t ida  n a m o y o n  boMadi.

V aq t oMishi yoki ish lash  m u d d a t i  n in g  o r t ish i  b ilan  a v to m o -  
b ilda  yoki u n in g  a lo h id a  q ism la r id a  ch c g a ra v iy  h o la t  y u z  b e rad i ,  
u n d a n  s o ‘ng a v to m o b i ld a n  foy d a lan ish  n o m u v o f iq  boMib q o lad i ,  
c h u n k i  u n d a  a v to m o b il  yoki u n in g  agrega tla ri  ch cgarav iy  ho la tg a  
y e tg an  boMadi.

Avtomobil yoki uning agregatlarining chcgaraviy holati. B unda  
a v to m o b ild a n  foydalan ish  m a q sa d g a  m uvofiq  boMmaydi yoki un i soz 
holatga oMkazish, yoki ish xususiyatin i  tiklash n ing  im koni boMmaydi. 
A v to m o b iln in g  chcgarav iy  holati m e z o n i  quy id ag i la rd an  iborat:

— xavfsiz  ish lash  h o la t in i  t ik lab  boM m aydi;
— te x n ik  x a ra k te r is t ik a s in i  ruxsa t e t i lg a n  c h e g a r a la r  d a ra ja s i -  

g a c h a  ke ltir ib  boMmaydi;
— ish la tish  s a m a ra d o r l ig i  ruxsa t  e t ib  b o M m ayd igan  d a  ra ja - 

g a c h a  pasayadi.
C h c g a ra v iy  h o la t  k o ‘rsa tk ic h la r in in g  m iq d o r iy  q iy m a tla r i  m e ' -  

y o r iy - te x n ik  h u j ja t la r  b i la n  b e lg i lan ad i .
A v to m o b i l  m o to r in in g  c h c g a ra v iy  h o la t i  d e b  q u y id a g i la rn i  

ay t ish  m u m k in :  s i l in d r la r  b lo k id a  d a s tg o h d a  a n iq  m e x a n ik  ishlov 
b e r ib  b a r t a r a f  e t i la d ig a n  yoki b a r t a r a f  e t i lm a y d ig a n  h a m d a  p e c h d a  
q iz d i r ib  p a y v a n d la s h n i  t a l a b  e t a d ig a n  n o s o z l ik la r ;  t i r sak l i  val 
b o ‘y in la r in in g  c h c g a ra v iy  yeyilish i;  s i l in d r - p o r s h c n  g u ru  hi d e ta l l a 
r in in g  c h c g a ra v iy  yeyilish i va h o k a z o la r .

A v to m o b i l  so z ,  i s h la t i s h g a  y a r o q l i ,  i s h la t i s h g a  y a r o q s iz  va 
c h c g a ra v iy  h o la t l a rd a  boMishi m u m k in .

A v to m o b i ln i  ish la t ishga  y a ro q s iz  h o la td a n  ish la t ish g a  ya roq li  
h o la tg a  oMkazish tiklash yok i la 'mir/ash operatsiyalari y o r d a m id a  
a m a lg a  o sh ir i lad i .  O b y e k tn in g  ish x u su s iy a t in i  t ik la sh  t o ‘x tovn i 
id cn t i f ik a ts iy a la sh ,  u n in g  e lc m e n t la r in i  a lm a s h t i r i s h ,  ro s t la sh  va 
e le m e n t la rn in g  tex n ik  h o la t in i  n a z o ra t  q il ish  h a m d a  b u tu n  o b y e k t 
n in g  ish x u su s iy a t in i  y a k u n iy  n a z o r a t  q il ish  o p e ra ts iy a la r i  ni o ‘z 
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ichiga oladi.  O b y ek tn i  chcgarav iy  h o la td a n  ishlatishga yaroqli ho la tga  
o ' t k a z i s h  t a ’m ir la b  a m a lg a  o sh ir i lad i .  B u n d a  b u tu n  b i r  o b y e k tn in g  
resursi  t ik la n a d i .

A vtom obil lam i ta'm irlash turlari, usullari va tizimi. T a ’m ir la sh  
b u y u m v a  u n in g  ta sh k i l  e tu v c h i  q i s m la r in in g  sozligi yok i  i sh la 
t i s h g a  y a r o q l i l ig i  h a m d a  o b y e k t  re su rs i  n i  t ik l a s h g a  q a r a t i l g a n  
k o m p le k s  o p e ra ts iy a la r  m a jm u y i  h iso b lan ad i .  A v to m o b i l  (av to b u s)  
l a r v a  u la r n in g  ag reg a t la r i  a v to m o b i l  tex n ik a s ig a  teg ish li  b u y u m la r  
q a to r ig a  k irad i.  Y ig ‘ish b irliklari va a lo h id a  d e ta l la r  u la rn in g  tashkil  
e tu v c h i  q ism la r i  h iso b la n a d i .

M a v ju d  q a t o r  be lg ila ri  b o ‘y ic h a  t a ’m i r l a s h  h a r  xil tu r la rg a  
b o ‘l inad i .  M a s h i n a  re su rs in i  t ik lash  da ra jas i  b o ‘y i c h a  ta 'm i r l a s h  
tu b d a n  v a  jo r iy  t a 'm i r la s h la rg a  b o ‘linad i.

T u b d a n  t a 'm i r l a s h  b u y u m n i n g  soz lig in i  v a  u n in g  resu rs in i  
t o ‘liq yok i u n g a  y a q in  boM gan h o la tg a c h a  t ik lash  u c h u n  a m a lg a  
o sh ir i lad i .  B u n d a  b u y u m n in g  is ta lgan  q ism la r i  (b a z a  d e ta l la r i  h a m )  
yangisiga yoki t a ’m ir langan iga  alm ashtirilish i m u m k in .  T a 'm ir la n g a n  
b u y u m n i n g  t o l i q  re su rs iga  y a q in  b o ‘lg an  q iy m a t i  m e ’y o r iy - te x n ik  
h u j j a t l a rd a  k e l t i r i lad i .  U n i n g  q iy m a t i  a v to m o b i l l a r  va  u la rn in g  
ag reg a t la r i  u c h u n  ho z irg i  s h a r o i td a  yang i a v to m o b i l  re su rs in in g  
80 % ini t a sh k i l  e tad i .  Y eng il  a v to m o b i l  va  a v to b u s la rn in g  b a z a  
q ism i  b o ‘lib, u la r n in g  kuzo v i  h iso b la n a d i .  Y u k  a v to m o b i l la r id a  esa  
b a z a  q i s m  vaz ifas in i r a m a  b a ja rad i .  A g re g a t la rn in g  b a z a  d e ta l la r ig a  
m o t o r d a :  s i l i n d r l a r  b lo k i ,  u z a t m a l a r  q u t i s i ,  o r q a  k o ‘p r ik ;  m l  
m e x a n iz m id a  k a r te r ;  o ld  o ‘q d a  o ld  o ‘q balkasi; k u z o v  yoki k a b in a d a  
k o rp u s ;  r a m a d a  b o ‘y la m a  ba lka  kiradi.

Avtomobilni tubdan t a ’mirlash u n i  t o ‘liq q ism la rg a  a jra t ish ,  
q ism la rn i  n u q so n la r i  b o ‘y ich a  sara lash , de ta l la rn i  t a ’m ir lash  yoki 
a l m a s h t i r i s h ,  a g r e g a t l a r  v a  q i s m l a r n i  t u b d a n  t a ’m i r l a s h  y o k i  
a lm ash tir ish ; av to m o b iln i  yig‘ish, rostlash va s inashn i o ‘z  ichiga oladi.

A g re g a t la r  q u y id a g i  h o l l a r d a  tu b d a n  t a ’m ir la sh g a  y u b o r i lad i :  
b a z a  v a  a so s iy  d e ta l la rn i  t a ’m ir la sh  eh tiyo ji  t u g ‘i lg an d a ;  a g re g a tn i  
t o ‘liq  q i s m la r g a  a j r a t i s h  t a l a b  e t i lg a n d a ;  a g r e g a tn i  i s h la t i s h g a  
y a ro q l i l ig in i  j o r iy  t a ’m ir la sh  b i la n  t ik lab  b o l m a s a  yoki b u  ish iq t i 
so d iy  j i h a t d a n  m a q s a d g a  m u v o f iq  b o l m a g a n  h o l la rd a .

T oN iq  k o m p le k t  h o ldag i  a v to m o b il  o ‘z in in g  t o i i q  x iz m a t  m u d -  
d a t i d a ,  o d a t d a ,  b i r  m a r t a  t u b d a n  t a ’m i r d a n  o T k a z i la d i .  B u n d a  
a v to m o b i ln i  tu b d a n  t a ’m ir la s h g a  q a d a r  yoki u n d a n  s o ‘ng  u n in g  
ag reg a t  va  q i s m la r in in g  t u b d a n  t a ’m ir la n ish i  h iso b g a  o l in m a y d i .

T o i i q  k o m p le k t l a n g a n  a v to m o b i ln i  t u b d a n  t a ’m ir la n g a n l ig i  
u n in g  tu b d a n  t a ’m ir la s h n i  ta la b  e tu v c h i  ag reg a t  v a  q i s m la r in i  k o r -  
x o n a n i n g  a y l a n m a  ag reg a t la r i  fo n d id a g i  so z  ag re g a t la rg a  a lm a s h -  
t i r i sh n i  is t isn o  q i l ish g a  h a r a k a t  q il ish  kerak .

J o r iy  t a ’m irlash b u y u m n i n g  ish x u s u s iy a t in i  t ik la s h  u c h u n  
o l k a z i l i b ,  u n d a  b u y u m n i n g  ish xusus iya ti  k o r x o n a n in g  a l m a s h -
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t ir ishga moMjallangan yoki t a 'm i r la n g a n  q ism lar iga  a lm ash t i r ib  t ik la 
n a d i .  T a ’m i r l a s h n i n g  b u  tu r i  a v t o m o b i l n i n g  b c lg i l a n g a n  yoM 
m e ’yorin i bosib  oMishda so d ir  boMgan tu r ib  q o lish la r  va  nosozlik larn i 
qisqa vaqt ichida bar ta ra f  etishga qaratilgan. Joriy  ta ’m irlashda qismlarga 
a jra t ish ,  c h i la n g a r l ik ,  p a y v a n d la sh ,  y a ro q s iz  q is m la rn i  a lm a sh t i r i sh  
kcibi ish la r  quy id ag i  h o l la rd a  a m a lg a  o sh ir i lad i:

a g r e g a t l a rd a g i  b a z a  d e t a l l a r d a n  t a s h q a r i ,  b o s h q a  d e t a l l a r  
ch cgarav iy  ho la tga  y e tg a n d a ;  a v to m o b i ld a g i  ag regat va q ism la r  jo r iy  
va  t u b d a n  t a ’m ir la s h n i  ta lab  e tg a n d a .

Jo r iy  t a ’m ir la s h d a n  keyin  t a ’m ir la n g a n  ag reg a t  va q is m la r  n a v -  
ba td ag i  ik k in c h i  te x n ik  x iz m a t  k o T s a t is h  ( T X K - 2 )  d av r id ag i  bos ib  
oMilgan yoMdan k ich ik  boM m agan m a so fa n in g  t o ‘xtovsiz bosib  oMili- 
sh in i  t a ’m in la sh i  loz im .

R e ja la s h t i r i l i s h  d a r a ja s ig a  q a r a b ,  r e j a l a s h t i r i lg a n  va  re ja -  
la s h t i r i lm a g a n  t a ’m ir la sh  tu r la r i  boMadi.

Rejali ta ’mirlash m e ’yoriy - tex n ik  hujja tlar  ta lablariga m o s  ho lda  
am a lg a  oshiriladi.

Rejasiz t a ’mirlash o ld in d a n  b e lg i la n m a s d a n  oM kaziladi.  R c ja -  
siz t a ’m ir la sh  t o bx tov  va k u t i lm a g a n  h o d i s a la r  o q ib a t la r in i  b a r t a 
ra f  e tish  m a q s a d id a  oM kaziladi. A v to m o b i l l a r n in g  t e x n ik  h o la t iga  
q a ra b ,  t a ’m i r la s h n in g  re g la m e n t la s h t i r i lg a n  usu li  n a z a r d a  tu t i lad i .

Reglam entlangan t a ’mirlash rejali t a ’m ir la s h  boMib, m a ’lu m  
ish la t ish  h u j ja t la r id a  b c lg i la n g a n  d av r iy l ik d a  va  h a j m d a  b u y u m n i  
t a ’m i r l a s h n i  b o s h la s h  p a y t id a g i  t e x n ik  h o l a t i d a n  q a t ’iy n a z a r  
bajariladi.

Texnik  holati b o byicha t a ’mirlash rejali t a ’m ir la sh  h is o b la n ib ,  
u n d a  b u y u m n in g  tex n ik  h o la t in i  n a z o ra t  q i l ish  m e ’y o r iy - te x n ik  
hu i ja t la r  asos ida ,  m e ’y o r iy - te x n ik  hu jja t la rd a  koMsatilgan t a ’m ir lash  
davriy lig i va  h a jm id a  o lib  b o r i la d i .  B a ja r i la d ig a n  i sh n in g  h a jm i  va 
u n i  b o sh la sh  payti  b u y u m n in g  te x n ik  h o la t ig a  t o ‘g ‘ri ke lad i .

T a ’m ir la sh  usu li  u n i  tash k i l  e t ish  sh a r t la r i  va  ta r t ib i  b o ‘y ic h a  
a n iq la n a d i .  T a ’m ir l a n a d ig a n  q ism  qaysi ag re g a t  va  q ism g a  tegishli 
e k a n l ig in in g  saq la n ish  belgisiga m u v o f iq ,  t a 'm i r l a s h  t a n la n a d ig a n  
va  t a n la n m a y d ig a n  usu llarga  boMinadi.

T anlam asdan  t a ’mirlash u su l id a  t a ’m ir l a n a d ig a n  q ism  t a ’m i r 
la shdan  a w a l  qaysi agregat va q ism ga  tegishli boMsa, t a ’m ir la n g a n d a n  
s o ‘ng  h a m  sh u  ag re g a t  yok i q ism g a  teg ish li l ig i  s a q la b  q o l in a -  
di. Bu usu lda  q a n d a y d ir  d a ra jad a  d e ta l la rn in g  o ‘z a ro  m oslashganlig i,  
u la r d a g i  b o sh la n g M c h  b o g M a n is h la r  s a q l a n ib  q o l i n a d i ,  b u n d a  
t a ’m ir la sh  sifati ta n la b  t a ’m ir la n g a n g a  q a r a g a n d a  y u q o r i ro q  boMadi.

T a n la m a s d a n  t a ’m ir la sh  u s u l in in g  asos iy  k a m c h i l ig i  s h u n d a n  
iboratk i, u n d a  t a ’m ir lashn i tashkil e tish  a n c h a  m u ra k k a b  va a v to m o 
biln i t a ’m i r la s h d a  t o ‘x tab  tu r ish  vaq ti  k o ‘p boMadi.

Tanlab t a ’mirlashda t a ’m ir l a n g a n  q i s m n in g  m u a y y a n  agrega t  
va q ism g a  tegishli ekanlig i s aq lan m ay d i .
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B u u s u ld a  a v to m o b i l l a r d a n  y e c h ib  o l in g a n  agrega t  va  q is m la r  
a w a l d a n  t a ’m i r l a n g a n ig a  y o k i  y a n g is ig a  a lm a s h t i r i l a d i ,  n o s o z  
a g re g a t  v a  q i s m la r  t a ’m i r la n a d i  va  u  a y l a n m a  fo n d  a g reg a t la r i  va 

q ism la r in i  k o m p le k t la s h d a  qoM laniladi. A y la n m a  agrega t  va q ism la r  
f o n d in in g  b a rq a ro r l ig i  yang i a g re g a t la rn in g  ke lib  q o ‘sh i l ish i  va 
h i s o b d a n  c h i q a r i l g a n  a v t o m o b i l l a r n i n g  y a ro q l i  a g r e g a t l a r i  va 
q ism la r i  h iso b ig a  t a ’m in la n a d i .  A y la n m a  ag reg a t  va  q i s m la rn in g  
s o n i  a v t o m o b i l  t r a n s p o r t i  k o r x o n a s id a g i  a v t o m o b i l l a r  s o n ig a ,  
t u b d a n  t a ’m ir la s h g a c h a  b o s ib  o ' t i lg a n  yoN ga, i sh la t ish  jad a l l ig ig a ,  
t a ’m ir la sh  m u d d a t ig a  va ag re g a t la rn i  o l ib  kelish  v a q t ig a  m u v o f iq  
h o ld a  an iq lan ad i .

T a n l a b  t a ’m i r l a s h  u s u l id a  t a ’m ir la sh  i sh la r in i  t a sh k i l  e t i sh  
o s o n la s h a d i  va  a v to m o b i ln i  t a ’m ir la sh  vaqti q isq a rad i .  Bu v a q tn in g  
te ja l i sh i ,  a v t o m o b i l d a n  y e c h ib  o l in g a n  a g re g a t  va  q i s m la r n in g  
t a 'm i r l a n i s h i  u c h u n  v aq t  sa r f lan m as l ig i  h iso b ig a  s o d i r  boMadi.

Agregat usuli ta n la b  t a ’m ir la sh  usuli boMib, u n d a  n o so z  agregat 
va  q ism la r  yangis iga  yoki a w a l d a n  t a ’m ir lab  q o ‘yilganiga a lm a sh t i r i 
ladi.  A g reg a t  va  q i s m n i  a lm a s h t i r i s h  u la rd a  t o ‘x tov  so d i r  boM ganda  
yoki reja a so s id a  a m a lg a  o sh i r i la d i .  A lm a s h t i r i la d ig a n  ag re g a t  va 
q i s m la r  r o ‘y x a t i ,  u la rn i  a lm a s h t i r i s h  ta r t ib i  v a  ag re g a t  u s u l id a  
t a ’m i r l a s h n i  ta sh k i l  q i l ish  u c h u n  k o ‘r s a tm a la r  m e ’y o r iy - t e x n ik  
h u j ja t la rd a  be lg ilab  q o ‘yiladi.

T a ’m ir la sh  i s h la r in in g  y u q o r i  s a m a ra d o r l i l ig i  t a ’m ir la sh  i sh 
la r in in g  u m u m i y  x a ra k te r i  va  a so s iy  m a q s a d i  t o ‘g ‘ri a n iq l a n g a n -  
d ag ina  t a ’m in lan ish i  m u m k in .  A vtom ob il lam i t a ’m irlashn ing  m aqsadi 
va x a rak te r in i  be lg ilovchi asosiy  h o la tn i  t a ’m ir la sh  t iz im i bclgilaydi. 
K x f p g i n a  m a s h i n a l a r d a  v a  s h u l a r  j u m l a s i d a n  a v t o m o b i l l a r d a  
rejali, buzilishning oldini oluvchi fa ’m irlash va texn ik  x izm a t 
Ko'rsatish tiz im iq a b u l  q i l in g a n .  Bu t iz im g a  m u v o f iq ,  te x n ik  x iz m a t  
k o T s a t is h  re ja  a so s id a  o l ib  b o r i la d i ,  u n d a n  m a q s a d  a v to m o b i ln i  
i sh la t ish  j a r a y o n id a  u n in g  ag reg a t  va  q i s m la r id a  k o ‘z d a  tu t i lm a g a n  
t o ‘x to v la rn in g  s o d i r  boM ish in ing  o ld in i  o l ishd ir .  T e x n ik  x iz m a t  
k o T s a t i s h n in g  reja a so s id a  oMkazilishi a v to m o b i ln in g  te x n ik  ho la t i  
t o ‘g ‘r is id a  bata fs i l  a x b o ro t  o l ish ,  ik k in c h i  t o m o n d a n  esa  a v t o m o 
billarn ing  agregat va q ism larin i t a ’m ir la shgacha  boMgan ish m iqdorin i  
t a x m in  q il ish  h a m d a  t a ’m ir la sh d a g i  ish h a jm in i  a n iq la s h  im k o n in i  
b e ra d i .  Bu  e s a ,  o ‘z  n a v b a t id a ,  t a ’m ir la s h  k o r x o n a la r in in g  b i r  
m e ’y o rd a  ish lash in i  va  u la rn i  m a te r ia l la r ,  eh t iy o t  q is m la r  va  b o s h q a  
a s h y o la r  b i la n  t a ’m in la s h  d a ra ja s in in g  y a x sh i la n ish ig a  o l ib  kelad i.

B u z i l i sh n in g  o ld in i  o lu v c h i  t i z im n in g  m a q sa d i  s h u n d a n  ib o 
ra tk i ,  a v to m o b i l  va  a g re g a t la rn in g  b a z a  yoki asos iy  d e ta l la r in in g  tez  
yey ilish  davri  b o s h la n g u n g a  q a d a r  t a ’m ir la sh  oM kazilish in i t a x 
m in  qiladi va  buzilish  so d ir  boMishining o ld in i  o lad i. B u n d ay  ho la tga
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y e tg a n  a v to m o b i l l a rd a n  fo y d a la n ish n i  d a v o m  e t t i r i sh  av a r iy a  so d ir  
boMishi xav f in in g  o sh ish ig a ,  t a 'm i r l a s h  ish lari  h a jm in in g ,  m u r a k 
kab  ligi n in g  va  u n g a  m o n a n d  h o ld a  t a ’m ir la sh  q iy m a t in in g  o sh ib  
ketish iga  o lib  keladi.

A v to m o b i l l a m i  ta 'm i r l a s h  sifati m u a y y a n  ish la t ish  s h a ro i t id a  
u larga  q a y  d a ra jad a  tex n ik  x izm a t  k o ‘rsatilishi, sh u  b ilan  b ir  q a to rd a ,  
av tom ob il  t ransport in ing  ta ’m irlashga  yaroqliligiga bevosita bogMiqdir.

T a ’mirlashga yaroqlilik o b y e k tn in g  xususiya ti  boMib, u n g a  te x 
n ik  x iz m a t  k o ‘rsa t ish  va t a ’m ir la sh  ish la r in i  a m a lg a  o sh ir ish  n a t i 
ja s id a  u n in g  ish xusu s iy a t in i  sa q la sh  va  t ik la sh ,  t o ‘x to v la m in g ,  
sh ik as t lan ish la rn in g  o ld in i  olish va so d i r  boMish sabab la r i  ni a n iq la sh  
m u m k in l ig in i  k o ‘rsa tad i.

T a ’m irlashga yaroqlilik av tom ob il la rn ing  puxtaligiga m a n s u b  t o 1 it 
x u s u s i y a t n i n g  b ir i  h i s o b l a n a d i .  U n i n g  b o s h q a  x u s u s iy a t l a r i :  
b u z i lm a s d a n  ish lash i ,  k o ‘p g a  c h id a m li l ig i ,  s a q la n u v c h a n l ig i  b i la n  
c h a m b a r c h a s  b o g ‘ l a n g a n .  A v t o m o b i l n i n g  i s h l a s h  d a v r i n i n g  
uzluksiz l ig i  va  s a q la n u v c h a n l ig i  q a n c h a  y u q o r i  boMsa, u n in g  ish 
xusus iya ti  v a  soz lig in i sa q la sh  u c h u n  s h u n c h a  k a m  v aq t ,  m e h n a t  
va  m a b la g 6 sa rf lanad i  va  u n g a  m o n a n d  h o ld a  t a ’m ir lashga  yaroqlilik  
da ra ja s i  h a m  y u q o r i  boMadi.

A v to m o b i ln in g  t a ’m ir la sh g a  y a ro q li l ig iga  te x n ik  x iz m a t  k o T 
satish  va  t a ’m ir la sh  te x n o lo g iy as ig a  m oslig i  k irad i.  T e x n ik  x iz m a t  
k o T sa t ish  va  t a 'm i r l a s h  o p e ra ts iy a la r i  ni m a ’lu m  s h a r t - s h a r o i td a  
b a ja r i l ish idag i  v a q t  va  m e h n a t  sarfi u la rn in g  tash k i l  q i l in ish ig a ,  
te x n o lo g iy a s ig a ,  m o d d iy - t e x n ik  t a ’m i n o t  iga, i sh io v c h i la rn in g  m a 
lakasiga va  b o sh q a  s h u  kabi om il la rg a  bogMiq.

A v t o m o b i l  ( a g r e g a t ) n i n g  t a ’m i r l a s h g a  y a r o q l i l i g i  u n i n g  
k o n s t ru k s iy a s in in g  m u k a m m a l l ig i ,  ish lab  c h iq a r i s h  s ifa ti ,  t a ’m i r 
lash v a  te x n ik  x iz m a t  k o T s a t is h  sh a ro i t i  b i lan  b e lg i lan ad i .

T a ’m ir la sh g a  y a ro q l i l ik n i  m iq d o r iy  j i h a t d a n  b a h o la s h  u c h u n  
qu y id ag i  a sos iy  k o T s a tk ic h la r d a n  fo y d a la n i la d i :

— ish x u su s iy a t in i  t ik lash  e h t im o l l ig i ,  y a 'n i  o b y e k tn in g  ish 
x u s u s iy a t in i  t ik la s h  v a q t i  u n i n g  u c h u n  b c lg i la n g a n  q i y m a td a n  
oshm asl ig i ;

— ish x u su s iy a t in i  t ik la sh  n in g  o ‘r t a c h a  vaqti .
Bu k o T sa tk ic h la rn in g  q iym atla r i  o b y e k t la rn in g  n a z o ra t  par t iy a -  

s in i m a ’lu m  v aq t  oraligM da k u z a t ish  n a t i ja la r id a n  a n iq la n a d i .

1. A v to m o b i ln in g  e sk ir ish i  va u n in g  ch c g a ra v iy  h o la t i  n im a la r n i  
k o 'rsa tad i?

A vtom obil la rn ing  t a ’m ir la sh g a  yaroqlilig i
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2. A v to m o b i ln in g  chcgarav iy  ho la t i  qaysi p a y td a  sod ir  boMadi?
3. A v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh n in g  q a n d a y  tu r la r i  m av jud?
4. T u b d a n  va jo r iy  t a ’m i r la sh la rn in g  b i r -b i r id a n  farqi n im a d a n  iborat?
5. T a n la m a s d a n  va ta n la b  t a ’m ir la sh  usu l la r in i  tu sh u n t i r ib  b e  ring.
6. A gregat u su l id a  t a ’m ir la sh  q a n d a y  o lib  bori lad i?
7. T a ’m ir la shg a  yaroq li l ik  tu s h u n c h a s in i  ifoda lab  be  ring.
8. T a ’m ir la shg a  yaroq lil ik  q a n d a y  k o T sa tk ic h la r  bilan b a h o la n a d i?

( Г ? )  A v tom obillam i tu b d an  t a ’m ir lash  texno log ik  a sos la r i

A v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh  k o rx o n a la r i  a v to m o b i l l a m i  ish lab  
c h iq a ru v c h i  k o r x o n a la r  kabi m a ’lu m  ish xu su s iy a t ig a  va  resu rs iga  
eg a  boMgan m a h s u lo t  ish lab  c h iq a ra d i .  I sh lab  c h iq a r i s h n in g  bu 
ikki tu r i  b i r  xil i sh lab  c h iq a r i s h  b o s q ic h la r ig a  ega . A m m o  a v to -  
m o b i l la rn i  t a ’m ir la s h  j a r a y o n i  a v to m o b i l l a m i  ish lab  c h iq a r i s h d a n  
a n c h a  fa rq  q i lad i .  Bu f a rq n in g  asos iy  m a z m u n i  ish lab  c h iq a r i s h  
u c h u n  z a r u r  boMgan m a h s u lo tn in g  b i r  xil em aslig i  h is o b la n a d i .  
A v t o m o b i l l a m i  ish la b  c h iq a r u v c h i  k o r x o n a l a r  u c h u n  f o y d a l a 
n i la d ig a n  d as t lab k i  m a h s u lo t l a rg a  d e ta l l a r  z a g o to v k a la r in i  o l ish  
u c h u n  z a r u r  boM gan tur l i  xildagi m a s h in a s o z l ik  m a te r ia l la r i  k iradi.  
A v t o m o b i l l a m i  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i  u c h u n  e s a  d a s t l a b k i  
m a h s u lo t  s i fa t id a  avval ish lab  c h iq i lg a n ,  o ‘z ish xu su s iy a t la r i  ni 
y o ’q o tg a n  a v to m o b i l l a r  va u la r n in g  a g reg a t la r i  ( t a ’m ir la sh  fo n d i)  
h iso b lan ad i .

U la r  o ’r tas idagi asosiy  f a rq la m i  q i s q a c h a ,  q u la y  boMishi u c h u n  
u c h  g u r u h g a  boMib k o ’rib  c h iq a m iz .

B i r i n c h i  g u r u h  fa rq la r  t u b d a n  t a ’m i r l a s h g a  va  u n d a  
b a ja r i la d ig a n  ish tu r la r ig a  xos  boMgan fa rq la rd a n  ib o ra t  boMib, 
u la r  a v t o m o b i l l a m i  q i s m la rg a  a j ra t i sh ,  u la rn i  y u v ish ,  n u q s o n la r i  
b o ’y ic h a  s a ra la s h ,  d e ta l la rn i  t a ’m ir la s h d a n  ibo ra t .

T u b d a n  t a ’m ir la sh  j a r a y o n i  b a ja r i la d ig a n  is h la rn in g  tu r i  va 
u la rn in g  o ’z a ro  bogManishi b o ’y icha  sh u  ag rega tn i  ish lab  ch iqa r ishga  
q a r a g a n d a  m u r a k k a b r o q  j a r a y o n  h is o b la n a d i .  X u d d i  s h u  h o la tn i  
toM alig icha a v to m o b i lg a  h a m  ta tb iq  q ilish  m u m k in .

A v to m o b i l l a r  va  a g re g a t la rn i  tu b d a n  t a ’m ir la sh  va u la rn in g  
y ang is in i  ish lab  c h iq is h  a y r im  o p e r a ts iy a la rn in g  o ‘t a  m u ra k k a b l ig i  
b i la n  x a ra k te r la n a d i .  U n g a  m iso l  q i l ib  a v to m o b i l  va  a g re g a t la rn i  
yigM sh, u l a r n i  b o ’y a s h  va i s h la b  c h i q a r i s h  j a r a y o n i d a  te x n ik  
n a z o ra tn i  a m a lg a  o sh i r i sh n i  k o ’rsa tish  m u m k in .

I k k i n c h i  g u r u h d a g i  f a r q l a r s h u k i ,  t a ’m ir la sh d a g i  yigMsh 
j a r a y o n id a  t a 'm i r l a n g a n ,  ya ro q l i  va yang i  d e ta l la r  i sh t i ro k  e tad i .  
A v to m o b i l l a m i  ish lab  c h iq a ru v c h i  k o rx o n a la rd a  yigMsh j a r a y o n id a  
faqat b ir  ka tegoriyaga  ega boMgan, waMii vMimfdH’QittTir ishul'dl<ietadi.

2 — A vtom obillam i ta ’mirlash
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Y ig ‘ish j a r a y o n id a  u c h  ka tego riya li  d e ta l l a r d a n  fo y d a la n ish  agrega t  
va q ism la rn i  d e ta l la r  b i la n  k o m p le k t l a s h  j a r a y o n in i  m u r a k k a b -  
la sh t i ra d i ,  c h u n k i  b i r la sh t i r i la d ig a n  d e ta l  ju f t l ik la r id a g i  t i rq ish  va 
ta ra n g l ik  q iy m a t ia r in i  tex n ik  sha r t la rdag i  q iy m a t la r ig a  m o s  keltir ish 
u c h u n  a n c h a  m u r a k k a b  m o s la sh  o p e ra ts iy a la r in i  b a ja r ish  ta q o z o  
e t i lad i .  T u b d a n  t a ’m ir la s h d a  b o ‘y a s h n in g  m u ra k k a b la s h u v i  u n in g  
eski b o ‘y o q la rd a n  va ish la t ish  j a r a y o n id a  s o d i r  boMgan i f lo s lan ish -  
la rd a n  to z a la s h n in g  zaru rl ig i  b i la n  bogMiq. A v to m o b i l l a m i  ish lab  
c h iq a r ish d a  esa b u n g a  eh tiyo j  y o ‘q.

T a ’m ir la sh d a  texn ik  n a z o ra tn in g  m iqyosi ish lab  ch iqa r ish d ag ig a  
q a ra g a n d a  a n c h a  kcng , c h u n k i  av tom ob ilsoz likdag i n a z o ra t  ishlariga 
q o ‘s h im c h a  rav ishda  tu b d a n  t a ’m ir la s h d a  t a ’m ir la sh  fondi va yangi 
d e ta l la r  h a m  n a z o r a td a n  oM kaziladi.

U c h  i n c h i  g u r u h d a g i  f a r q l a r  t u b d a n  t a ’m i r l a s h d a  
b a j a r i l a d ig a n  ish x a r a k t e r i n i n g  va  b i r  x i ld a g i  a v t o m o b i l l a m i  
t a ’m ir la sh  h a jm in in g  b a r q a r o r  e m a s l ig i  h iso b ig a  s o d i r  boMadi. 
B u n d a n  ta s h q a r i ,  t u b d a n  t a ’m ir la s h  va  ish lab  c h iq a r i s h d a g i  fa rq la r  
t a ’m i r la n a d ig a n  a v to m o b i l  va  u la r  a g reg a t la r i  te x n ik  h o la t la r in in g  
b i r  xil em aslig i  natijasi  d e b  h a m  h iso b la sh  m u m k in .

A v to m o b i l l a r  va u la rn in g  a g reg a t la r in i  t u b d a n  t a ’m ir la sh  kcn g  
q a m ro v d a g i  tu r l i - tu m a n  ishlarni bajarish  b ilan  bogMiq. B u n d a  asosiy 
ish lar:  q ism la rg a  a jra t ish ,  yuv ish  va to z a la s h ,  n u q s o n la r i  b o ‘y ic h a  
sa ra la sh , d e ta l la rn i  t a ’m ir lash  va ish lab  c h iq a r ish ,  k o m p le k t la sh  va 
yigMsh, s in a sh  va b o ‘yash ;  y o r d a m c h i  ish lar:  t a sh ish ,  o m b o r x o n a  
o p e ra ts iy a la r i ,  u s k u n a  va  b in o la rn i  a s ra sh  va t a ’m ir la s h ,  te x n ik  
n a z o r a t ,  m o d d i y - t e x n i k  t a ’m i n o t ,  i sh la b  c h iq a r i s h n i  a s b o b  va 
e n e rg iy a n in g  b a r c h a  tu r la r i  b i la n  t a ’m in la s h  k ab i la r  m av ju d .

K o r x o n a d a  m a h s u lo tn i  ish lab  c h iq a r i s h  va t a ’m ir la sh  u c h u n  
z a r u r  boMgan in so n  va u s k u n a la r n in g  b irg a l ik d ag i  t a ’siri na t i ja s id a  
ta y y o r  m a h s u lo t  p a y d o  boMish j a r a y o n i ,  ishlab chiqarish jarayoni 
d e b  a ta la d i .  S h u n d a y  qilib , tubdan ta 'mirlashning ishlab chiqarish 
ja ra y o n i deganda, ta 'mirlash korxonasi sharo itida  ishlatilish  
x u s u s iy a t in i  c h e g a r a v iy  h o la tg a c h a  y o 'q o tg a n  m u a y y a n  
avtomobillarning talab etilgan ish resursini asosiy va yordam chi 
ishlar mujassamligida tiklash jarayoni tushuniladi. M e h n a t  p redm etiga  
t a ’s ir  na t i ja s id a  u n in g  h o la t in i  m a q sa d l i  o ‘z g a r t i r i sh g a  yoki u n in g  
ho la tin i an iq lash g a  qa ra ti lgan  ishlab c h iq a r ish  ja r a y o n in in g  b ir  qismi 
texnologik jarayon  d e b  a ta lad i .  U n g a  m u v o f iq  b u y u m d a  yoki u n in g  
ta rk ib iy  q i s m id a  ishlov b e r ish  na t i ja s id a  sh a k l  hosil q i l in ish i  yoki u 
yigMlishi m u m k in .  M e h n a t  p redm etiga  zagotovka va b u y u m la r  kiradi. 

18

A v tom ob il lam i tu b d an  t a ’m ir la sh n in g  ishlab  
c h iq a r ish  va tex n o lo g ik  j a r a y o n la r i



B u n g a  m u v o f iq  h o ld a ,  a v to m o b i l l a m i  t a 'm i r l a s h  k o rx o n a la r id a  
a v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la s h  te x n o lo g ik  j a r a y o n i  b i la n  b i r  q a to r d a ,  
asosiy ish lar  u c h u n  a lo h id a  texno log ik  ja ray o n la r ,  m asa lan , q ism larga 
a jra t ish ,  y u v is h - to z a la s h ,  n u q s o n la r ig a  k o l ra s a ra la sh ,  t a ’m ir la sh  
va  y a sa sh ,  y ig ‘ish , s in a s h ,  b o ‘y a sh  te x n o lo g ik  j a r a y o n la r i  h a m  
b a ja r i lad i .  T e x n o lo g ik  j a r a y o n  texnologik operatsiyalardan tu z i lg an ,  
u la rn in g  h a r  bir i  t e x n o lo g ik  j a r a y o n n i n g  tu g a l la n g a n  b i r  q ism i 
boMib, faqa t  b i r  ish  j o y id a  ba ja r i lad i .

T e x n o lo g ik  o p e ra ts iy a ,  o ‘z  n a v b a t id a ,  ta rk ib ig a  q a to r  e l e m e n t -  
la rn i  o lad i .  T e x n o lo g ik  o ‘t ish  (п е р е х о д ) ,  te x n o lo g ik  o p c ra ts iy a n in g  
tu g a l lan g an  q ism i b o ‘lib, faqa t  b irg in a  u sk u n a ,  q u r i lm a  va  m o s la m a  
b ilan  o ‘z g a rm a s  te x n o lo g ik  re j im la rd a  va q u r i lm a la rd a  o lib  borilad i.  
T e x n o lo g ik  o ‘t i sh  b i la n  b i r  q a t o r d a ,  te x n o lo g ik  o p c r a t s iy a n in g  
tu g a l lan g an  q ism i b o ‘lg an  yordamchi о ‘tish h a m  ishlatiladi.  U  inson  
va u s k u n a la rn in g  fa o l iy a t id an  ibo ra t  boMib, u n d a  m e h n a t  p re d m e t i -  
n in g  o ‘z g a r ish i  s o d i r  b o M m a y d i ,  a m m o  u t e x n o lo g ik  oM ishni 
b a ja r ish  u c h u n  z a r u r  ( m a s a l a n ,  z a g o to v k a n i  q o t i r i s h ,  a s b o b n i  
a lm a s h t i r i s h ) .

(V rn atish  (у ст а н о в к а )  te x n o lo g ik  o p c ra t s iy a n in g  b i r  q ism i 
boMib, ishlov be r i lad igan  zago tovka  yoki y ig l la d ig a n  yigMsh birliklari 
qo tir i l ish i o ‘z g a rm a s  b oM ganda a m a lg a  oshir ilad i.

P ozits iya  d e b ,  z a g o to v k a n i  yoki yigMsh b ir l ik la r in i  m o s la m a  
bilan b irgalikda asbobga n isba tan  yoki opcra ts iyan ing  m a ’lu m  qism in i 
b a ja r ish d ag i  u s k u n a n in g  q o ‘z g ‘a lm a s  q ism ig a  n is b a ta n  o ‘z g a rm a s  
h o la td a  o ‘m atil ish iga  aytiladi. A sb o b n in g  zagotovkaga n isbatan  siljishi 
ish lov  b e r i la d ig a n  s i r tn in g  sh ak l i ,  oM cham i, sifati va  z a g o to v k a n in g  
x u su s iya tla r i  o ‘z g a r ish ig a  o l ib  ke lad i .

Yordam chi yurish te x n o lo g ik  oM ishriing y a k u n la n g a n  q ism i  
boM ib , ish  y u r i s h g a  t a y y o r g a r l i k  q i l i s h  u c h u n  z a r u r  boM gan  
a s b o b n in g  z a g o to v k a g a  n isb a ta n  b i r  m a r ta  h a r a k a t la n is h id a n  ibora t  
boMadi. T e x n o lo g ik  o p e ra ts iy a  e le m e n t la r ig a  uslub ( п р и ё м )  h a m  
k irad i ,  u  oMish yok i  u n in g  b i r o r  q ism in i  b a ja r is h d a  qoM lanila-  
d ig an  va b i r  m a q sa d g a  m oM jallangan (m asa lan ,  b u y u m n i  m o s la m a g a  
o T n a t i s h ,  u s k u n a n i  y u rg iz i s h )  i n s o n n i n g  tu g a l l a n g a n  h a r a k a t i  
m a jm u a s i  h iso b la n a d i .

Y u k  a v to m o b i l in i  t u b d a n  t a ’m i r la s h n in g  te x n o lo g ik  j a r a y o n in i  
k o ‘rib c h iq a m iz .  T a ’m ir la s h g a  q a b u l  q i l in g a n  a v to m o b i ld a n  a k -  
k u m u l a t o r l a r  b a ta r e y a s i ,  t a ’m i n o t  a s b o b la r i  va e le k t r  j ih o z la r i  
a j ra l ib  o l in a d i  va  u n i  t a ’m ir la s h  fo n d in i  saq la sh  m a y d o n c h a s ig a  
y u b o r i lad i .  U n d a n  s o ‘n g  a v to m o b i l  t a sh u v c h i  k o n v e y e rd a  sh a ta k k a  
o l in ib ,  yuv ish  pos tiga  oMkaziladi. T a sh q i  y u v ish d an  s o ‘ng  a v to m o b il  
da s t lab k i  q ism la rg a  a jra t ish  pos tiga  u z a t i lad i ,  u  y e rd a  a v to m o b i ld a n  
p la t fo rm a ,  gM ldirak lar , s u y a n c h iq  va  o Y in d iq la r ,  o y n a la r ,  ichki 
y u m s h o q  q o p l a m a l a r  va  k a b in a  a r m a tu r a s i ,  k a b in a  h a m d a  yonilgM
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b ak la r i  y e c h ib  o l in a d i .  Y e c h ib  o l in g a n  q i s m la r  tegishli p o s t la rg a  
t a 'm i r l a s h  u c h u n  y u b o r i la d i .  U n d a n  k ey ing i  i s h la r  k o m p le k s i  
av tom obiln i t o i i q  qismlarga ajratishga tayyorlash m aqsad ida  bajariladi 
va u n d a  av tom ob il  q a y tad an  yuviladi. B unda  m o to r ,  u za tm a la r  qutisi, 
o r q a  k o ‘p r ik ,  b o s h q a r i s h  m e x a n iz m i  k a r te r la r id a n  m oy i t o bkiIib, 
k a r te r la rg a  suv  b u g l  y u b o r i lad i .

T r a n s p o r ty o r  y o r d a m id a  siljitib tu r i lg a n  a v to m o b i l  k ey in ch a l ik  
t o i i q  q i s m la rg a  a jra t ish  p o s t ig a  y e t ib  ke lad i .  Bu y e r d a  u n d a n  
b o s h q a r i s h  m e x a n iz m i ,  k u c h  u z a t ish  ag re g a t la r i ,  k a rd a n  vallari ,  
o ld  va o rq a  k o 'p r ik la r ,  o s m a  va to r m o z  t iz im i y u r i tm a s in in g  qism lari  
y e c h ib  o l in a d i .  B a rc h a  y e c h ib  o l in g a n  ag reg a t  va q i s m la r  m a x su s  
u ch a s tk a la r  (sexlar) ga va ta 'm ir la sh  postlariga  yubori lad i .  Q ism larga  
a jra t ish  j a r a y o n in in g  y a k u n id a  esa  a v to m o b i l  ram as i  yuv ilad i  va 
t a 'm i r la s h g a  yubori lad i .

K o ‘rib o ‘tilgan q ism la rg a  ajra tish  va yuvish  b i lan  b o g l i q  b o i g a n  
ish la r  g u ru h i  a v to m o b i l l a m i  tu b d a n  t a ’m i r la s h n in g  birinchi b os-  
qichi h iso b la n a d i .

Ikkinchi bosqichda agregat va q ism la r  t a ’m irlanadi.  Bu b o sq ichda  
ag rega t  (q ism )  q ism la rg a  a jra t i lad i ,  d e ta l la r i  yuv ilad i va to z a la n a d i ,  
n u q s o n la r i  b o ‘y i c h a  s a r a l a n a d i ,  d e t a l l a r  t a ’m i r l a n a d i ,  ag re g a t  
(q ism )  y ig l l a d i  va s in a lad i ,  ox ir id a  x o rd a la n a d i  va b o ‘yaladi. Biroq, 
bu  ish la r  b a r c h a  a g reg a t la rd a  bajarilm aslig i h a m  m u m k i n ,  u agregat 
yoki q i s m n in g  vazifasiga va tuz i l ish  x u su s iy a t la r ig a  b o g l i q .

A g re g a t la rn i  q ism la rg a ,  q is m la rn i  d c ta l la rg a  a j ra t i sh  m u h im  
va  m a s 'u l iy a t l i  j a r a y o n  h i s o b la n a d i ,  c h u n k i  u n i  b a ja r ish  sifa tiga  
qa rab  de ta llarn ing  saq lanuvchanlig i h a m d a  un g a  m o s  ho lda  t a ’mirlash 
ish la r in in g  h a jm i  h a m  o ‘zgarad i .

A grega tla rn i  q ism la rg a  q ism la rn i  dc ta l la rg a  a jra t i lg an d an  s o l i g ,  
u n in g  d e ta l la r i  yuv ilad i va q u r u m ,  q u y q a ,  eski b o 'y o q ,  k o r ro z iy a  
m a h s u lo t la r i ,  koks  va s m o la  y o p i s h m a la r id a n  to z a la n a d i .

D e ta l la r  n u q s o n la r i  b o ‘y ic h a  s a r a la n g a n d a  u la rd a n  ag re g a t  va 
q ism la rd a  qay ta  foyda lan ish  m u m k in l ig i ,  ish n in g  ha jm i va t a ’m irlash  
ish la r in in g  x a rak te r i  va yangi d c ta l la rg a  b o i g a n  eh t iy o j  a n iq la n a d i .

D e ta l la rn i  t a ’m ir la sh  j a r a y o n i  a v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh  k o r 
x o n a la r in in g  asos iy  ish turi  h is o b la n a d i .  K o r x o n a d a  q ab u l  q i l in g an  
t a ’m ir la s h n i  tash k i l  e t ish  j ih a t la r i  va  d e ta l la rn i  t a 'm i r l a s h  t e x n o lo 
giyasi t a ’m irlash  sifatiga va iqtisodiy sam aradorl ig iga  t a ’sir k o ‘rsatadi. 
A y n iq sa ,  hoz irg i  p a y td a  b o z o r  iq t iso d iy o t i  sh a ro i t i  m u n o s a b a t i  
b i la n  a v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la s h  j a r a y o n id a  fan va te x n ik a  y u tu q -  
la r id a n  s a m a ra l i  f o y d a la n ish  t a 'm i r l a s h  t a n n a r x in in g  pasay ish ig a  
va u n in g  s ifa tin ing osh ish iga  o lib  keladi. Agregat va q ism larn i  yig 'ish , 
d e ta l la rn i  t a ’m ir la sh  b i lan  b ir  q a to r d a ,  ish lab  c h iq a r i s h n in g  m a q b u l  
x a ra ja t la r id a  t a ’m ir la sh  s ifa tin i  o sh i r i s h d a  asos iy  s h a r t l a r d a n  biri 
h iso b la n a d i .
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T a ’m i r l a s h d a  yigMsh j a r a y o n i n i n g  m u ra k k a b l ig i  s h u n d a n  ib o 
ra tk i ,  y u q o r id a  k o T s a t ib  oM ilgan idek , u n d a  tu r l i  k a tcg o r iy ad ag i  
d e ta l la rd a n  foy d a lan i lad i .  YigMshga d e ta l la r  k o m p le k t  h o la td a  u z a 
ti lad i.  D e ta l la rn i  k o m p le k t l a s h  m a x s u s  b o l im la r d a  o l ib  bo r i lad i .  
M o t o r  va b o s h q a  a g re g a t la r  ix t isos lashgan  p o s t la rd a  yigMladi.

A g reg a t  va q is m la rn i  s in a s h  u la rn in g  yigMsh s ifa t in i  te k s h i -  
rish va u la r n in g  c h iq is h  x a ra k tc r is t ik a la r i  t a ’m ir la sh g a  q o ‘y ilgan  
te x n ik  s h a r t l a r  ta la b la r ig a  m o s  ke lish in i  h a m d a  q o ‘z g ‘a lu v c h a n  
b i r ik m a  d e ta l la r in in g  d a s t la b k i  m o s la s h is h in i  t a ’m in la y d i .

T a ’m ir la n g a n  agregat va q ism la r ,  o d a td a ,  s in a sh d a n  va a v to m o 
b iln i  u m u m i y  y igM shdan avval ag re g a t  va  q is m d a g i  n u q s o n la r  
b a r t a r a f  e t i lg a n d a n  soMig b o ‘ya lad i .  K a b in a  va p la t fo rm a n i  b o ‘y ash  
u la r  t a ’m i r l a n g a n d a n  s o ‘ng  d a rh o l  a m a lg a  o sh ir i la d i ,  gM ldiraklarni 
yigMsh ( s h in a m o n ta j )  ish la r id an  avval ba jarilad i.  A grega t  va q ism la r  
s in a lg an d an  va b o ‘ya lgandan  s o ‘ng texnik  nazo ra t  boMimi xo d im in in g  
n a z o r a t id a n  oMadi. U n d a n  soMig t a ’m ir la n g a n  ag reg a t  va  q i s m la r  
sex la rn in g  o ra l iq  o m b o r x o n a la r i  o rq a l i  yoki u la rn i  c h e t la b  a v to m o -  
b il la rn i  u m u m i y  yigMsh u c h a s tk a s ig a  uza t i lad i .

A v to m o b i l l a m i  t u b d a n  t a ’m ir la s h n in g  uchinchi bosqichi ula rn i  
u m u m i y  yigMsh h i s o b la n a d i ,  u n i  a m a lg a  o sh ir ish  m a x s u s  p o s t la rd a  
yoki p o to k  l in iy a la rd a  t a 'm i r l a n g a n  ag reg a t  va q i s m la rd a  o l ib  b o r i 
ladi. U m u m iy  yigMsh a m a lg a  o s h i r i lg a n d a n  soMig a v to m o b i l  bak iga  
yonilgM q u y il ib ,  s in o v g a  b c r i lad i .  S in o v  a v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh  
te x n o lo g ik  j a r a y o n in in g  to ‘rtinchi bosqichi h iso b lan ad i .  A v to m o b i l -  
l a rn i  s in a s h  y u rg iz ib  yok i  m a x s u s  h a r a k a t l a n u v c h a n  b a ra b a n l i  
s te n d la rd a  o lib  borilad i.  S in a sh  pay t id a  z a ru r  boMgan rostlash  ishlari 
va a n iq la n g a n  n o so z l ik la r  b a r t a r a f  e ti lad i.  A v to m o b i l  yoM sh a ro i t id a  
s in o v d a n  oM g an d an  soMig y uv ilad i .  S in o v  d a v o m id a  a n iq la n g a n  
no so z l ik la r  ros t lash  b i lan  b a r t a r a f  e t i lm a sa ,  a v to m o b il  nosoz lik la rn i  
t a 'm i r l a s h  p os t iga  y u b o r i lad i .  ToMiq so z  h o la td ag i  a v to m o b i l  ( z a ru r  
boMsa, b i r o z  b o ‘ya l ish i  h a m  m u m k i n )  t e x n ik  n a z o r a t  boMimi 
x o d im ig a  yoki b u y u r t  m a c h in in g  o ‘z iga  top sh ir i lad i .

(L 7 T )A v to m o b i l la rn i  t a ’m ir la sh  texno log iyas in i  
tak o m il la sh t ir i sh  yoMlari

A v to m o b i l  t r a n s p o r t i  v o s i ta la r in i  t u b d a n  t a ’m i r l a s h n in g  sifati 
va s a m a ra d o r l ig in i  o sh i r i s h d a  t a ’m ir la sh  ish la r in in g  texno log iyas in i  
t a k o m il la s h t i r i s h  m u h i m  a h a m iy a tg a  ega.

Q i s m la r g a  a j r a t i s h  t e x n o lo g ik  j a r a y o n i n i  t a k o m i l l a s h t i r i s h  
rezba li ,  p a rc h in m ix l i  v a  p re ss lab  yigMlgan b i r ik m a la rn i  q ism la rg a  
a jra t ish  ish u n u m in i  va  s ifa t in i  o s h i r i s h d a n  ibo ra t .  B u n in g  u c h u n  
rezbali  b i r ik m a la rn i  q ism la rg a  a j ra t i sh d a  u la rn i  o s o n la s h t i ru v c h i  va
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d e ta l la rn in g  rezb as in i  u z i l i s h d a n  s a q lo v c h i  s ir t  ak tiv  m o d d a la r d a n  
yoki a j ra tu v c h i  m u h i t d a n  fo y d a la n ish  m a q s a d g a  m uv o f iq .

P a r c h in m ix l i  b i r i k m a l a r n i  q i s m la r g a  a j r a t i s h n i  y a x s h i la s h  
p a r c h in m ix la r n i  te s h ib  o l ib  ta s h lo v c h i  va u la rn in g  kallag in i ke- 
suvch i  m ex an iza ts iy a lash g an  u sk u n a la rn i  ya ra t ish  va u la rn i  q o ‘llash 
hisobiga am alga  oshiriladi. Presslanib y ig 'ilgan b ir ikm alarn i q ism larga  
a jra t ishda  m o s la m a la rd a n  h a m d a  p n e v m a t ik  va g idravlik  press la rdan  
k e n g  fo y d a la n ish  m a q s a d g a  m uv o f iq .

Q is m la rg a  a jra t ish  ish la r in i  y a x sh i la sh d a  t a k o m i  I la sh g an  gay k a  
b u r a g ic h la rd a n  va q u la y  b o ' l g a n  q i s m la rg a  a jra t ish  s t e n d la r id a n  
h a m d a  q u r i lm a la rd an  foydalanish  m u h im  a h am iy a tg a  ega. Q ism larga  
ajra tish  ja ra y o n in i  m u k a m m a l la s h t i r i s h d a  robo t tcxn ikas i  k o m p le k -  
s id a n  fo y d a la n ish g a  a h a m iy a t  ber i l ish i  loz im .

Y uvish  va to za la sh  ish la r in ing  sifatini y a x sh i la sh d a  yangi s a m a 
rali yuvish e r i tm a la r id a n  va yuqori ish u n u m ig a  ega b o i g a n  q u r i lm a 
la rd a n  fo y d a lan ish  m u h im  a h a m iy a tg a  ega . Y angi yuv ish  e r i tm a la r i  
tu r l i  x ildagi if loslik larga ta 's i r  e t ib ,  u la rd a n  tc z r o q  to z a la y d ig a n ,  
d e ta lg a  z iy o n  y e tk a z m a y d ig a n  va i s h lo v c h i la r  u c h u n  xavfsiz b o ‘- 
lishi lo z im . Y ang i yuv ish  q u r i lm a la r id a  yuv ish  j a r a y o n in i  t e z la s h -  
t i ru v c h i :  t i t r a tu v c h i  u l t r a to v u s h  te b ra n is h la r i ,  y u v u v c h i  ta rk ib d a  
q a t t iq  to z a lo v c h i  a r a la s h m a la r  q o l l a n i l i s h i  y u q o r i  s a m a r a  b e rad i .  
T a b i iy  m u h i t n i  a s r a s h ,  su v n i  te ja sh  m a q s a d i d a  y u v u v c h i  ta r -  
k ibn i reg en e ra ts iy a  q iluvch i  va u n d a n  k o ‘p m a r ta  qay ta  foyda lan ish  
im k o n in i  b e ru v c h i  y o p iq  k o n tu r l i  y u v is h - to z a la s h  t iz im in i  q o l l a s h  
m aq sad g a  m uvofiq .  A v to m o b il la rn in g  ta shqaris in i  y u v ishda  un i issiq 
yuvuvchi ta rk ibga  c h o ‘ktirish sam ara li  h iso b lan ad i ,  u n d a  a v to m o b i l 
n in g  ta sh q a r is in i  y u v ish ,  a g re g a t la rn i  y u v ish ,  r a m a la rn i  va k a b in a -  
la rn i b o t i r ib  q o ‘y ish  b i la n  b ir la sh ib  kc tad i .

D e ta l la rn i  n u q s o n la r  b o ‘y ic h a  s a ra la s h n i  t a k o m i l la s h t i r i s h d a ,  
b ir  t o m o n d a n ,  n u q s o n la rn i  a n iq la s h n in g  yang i va m u k a m m a l -  
la shgan  v o s i ta la r id an  fo y d a lan ish ,  ikk in ch i  t o m o n d a n ,  d e ta l la rn in g  
h o la t in i  p u x ta  b a h o la n i s h in i ,  u n i  k a m r o q  tek sh ir i l ish in i  t a ’m in -  
lovch i  o q i lo n a  n a z o ra t  u s lu b in i  y a ra t i s h  va u la r d a n  fo y d a la n ish ,  
n u q s o n la r  b o ‘y ic h a  s a r a la s h n in g  a v to m a t la s h t i r i lg a n  t iz im la r in i  
y a ra t ish  m a q s a d g a  m uv o f iq .

D e ta l la rn i ,  b i r in c h i  n a v b a td a ,  a v to m o b i l  va u n in g  a g re g a t 
la r in in g  b a z a  va asosiy  d e ta l la r in i  t a ’m ir la s h n in g  te x n o lo g ik  j a r a y o 
n in i  t a k o m il la s h t i r i s h  — a v to m o b i l l a m i  t u b d a n  t a ’m ir la sh  sifa tin i  
y a n a d a  yaxshilash  n ing  hal q iluvchi sharti  boMib h isob lanad i.  T a 'm i r 
lash  te x n o lo g iy a s in in g  m u k a m m a l l a s h u v id a  b u y u m n i n g  b a z a  va 
a s o s iy  d e t a l l a r i n i  l o y i h a l a s h  va  y a s a s h  j a r a y o n i d a  u l a r n i n g  
t a ’m ir la sh g a  ya roq li l ig in i  o sh ir ish  m u h i m  a h a m iy a tg a  ega , b u n -
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d a  t a 'm i r l a s h  j a r a y o n id a  d e ta l la rn in g  yey ilgan  q ism in i  a lm a sh t i r i sh  
va u n g a  t a ’m i r  oM cham lar i  b o ‘y ic h a  m e x a n ik  ishlov b e r ish ,  u la rd a n  
ta 'm i r la s h d a  keng  m iq y o sd a  foyda lan ish  im koniya tla ri  boMishi lozim.

D e ta l l a r n i  t a ’m i r l a s h n in g  y an g i  t e x n o lo g iy a s i  d e t a l l a r n in g  
y u q o r i  s ifa t l i l ig in i  t a ’m in la s h  b i la n  b i r  q a to r d a ,  b a r c h a  x ildagi 
re su rs la rn i  te ja sh  ta la b la r ig a  j a v o b  b e r ish i  kerak .

YigMsh j a r a y o n in i  t a k o m i l la s h t i r i s h  d e ta l la rn i  yigM shdan o ld in  
o ‘t k a z i l a d i g a n  y u v i s h - t o z a l a s h  o p e r a t s i y a l a r i n i  y a x s h i l a s h n i ;  
d e t a l l a r n i  k o m p l e k t l a s h g a  q o ‘y i lg a n  t a l a b la r n i  g u r u h l i  o ‘z a r o  
a lm a s h u v c h a n l ik  usuli n u q tay i  n a z a r id a n  kcn g  qoMlashni; de ta l la rn i  
b i r la s h t i r i s h n in g  b a r c h a  tu r la r in i  b a ja r is h d a  e n g  m a q b u l  re j im la rn i  
b e lg i la sh n i  ta la b  q i lad i .  B u n d a  yigMsh j a r a y o n id a  m e x a n iz a t s iy a  va 
a v to m a t ik a  v o s i ta la r id a n  k e n g ro q  fo y d a la n ish  ta q o z o  e t i lad i .  K a t ta  
seriyali va  o m m a v iy  ish lab  c h iq a r i s h  sh a ro i t la r id a  ro b o t l a r d a n  va 
m a n ip u ly a to r l a r d a n  fo y d a la n ish  m a q s a d g a  m uv o f iq .

A v t o m o b i l  va  u n i n g  a g r e g a t l a r i n i  t u b d a n  t a ’m i r l a s h d a n  
s o ‘n g  s i n a s h n i n g  a v to m a t l a s h t i r i l g a n  s in a s h  t iz im i  t e x n o lo g ik  
j a r a y o n la r in i  y a ra t i s h  va  u la rn i  a m a l d a  qoMlash — m o s la sh ish  
j a r a y o n i n i  t e z l a s h t i r i s h  v a  u n i n g  s i f a t in i  o s h i r i s h n i n g  a s o s iy  
ta d b i r l a r id a n  h i s o b la n a d i .  A v to m o b i l  va  u n in g  a g reg a t la r in i  s in a sh  
t iz im in i  t a k o m i l la s h t i r i s h d a  is tiqbolli  yoMialish s ifa t ida  a v to m o b i l -  
la rn i  t a 'm i r l a s h  k o r x o n a la r id a  a v to m o b i l  va u n in g  ag re g a t la r in i  
t a ’m i r l a s h d a n  avval va  soMig k o m p le k s  rav ish d a  te k sh i r i sh  u c h u n  
d iag n o s t ik  s tan s iy a la r  tashkil  qilish m u h im  a h a m iy a tg a  ega. B u n d ay  
s ta n s iy a la rd a n  fo y d a la n ish  t a 'm i r l a s h  fo n d in in g  h o la t in i  va b a ja r i -  
lishi lo z im  boMgan t a ’m ir la sh  ish h a jm in i  a n iq r o q  a n iq la s h  va 
oMkazilgan t a ’m ir lash  ish larin ing  sifatini xo lisona  b ah o la sh  im k o n in i  
bcrad i .

A v to m o b i ln i  t a ’m i r l a s h d a n  s o ‘ng  b o ‘y ash  te x n o lo g ik  j a r a y o n i  
b a r c h a  b o s q ic h la r id a  ( x o m a k i  b o ‘y a s h d a ,  u m u m i y  va  m a h a l l iy  
s h p a k lo v k a la s h d a ,  b o ‘y a s h d a  va  q u r i t i s h d a )  q o p la m a n in g  sifa tin i  
y ax sh i la sh  va  ish u n u m i n i  o sh ir ish  m u k a m m a l la s h t i r i l i s h i  loz im . 
Bu m a q sa d d a  tashqi k o ‘rinishi u n c h a  katta ah am iya tga  ega boMmagan 
d e t a l l a r  ( r a m a ,  r e s s o r la r  va  b o s h q a  s h u n g a  o ‘x sh a sh  d e ta l l a r )  
u c h u n  b o t i r i sh  u s u l id a  b o ‘y a sh n i  qoM lash tavsiya  e t i lad i .  A v t o m o 
b i ln in g  b o s h q a  q is m la r in i  b o ‘y a s h d a  qoM lan ilad igan  p n e v m a t ik  
b o ‘yash usu lin ing  o 'm ig a  ilg‘o r  usu lla rdan  h isob langan  katta  b o s im d a  
havosiz  e le k t ro s ta t ik  m a y d o n d a  p u rk a sh  va c lc k tro fa rcz  v a n n a la rd a  
b o ‘yash  usu llarin i qoMlash m aq sad g a  m uvofiq  h isob lanad i .  Infraqizil 
n u r la r  y o r d a m id a  t e r m o r a d ia t s io n  va  te rm o r a d ia t s io n - k o n v e k t iv  
q u r i t i sh  u su l la r i  — q u r i t i s h n in g  is tiqbolli u s u l la r id a n  h iso b la n a d i .
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N azorat savollari

1. A v to m o b i l l a m i  tu b d a n  t a ’m ir la sh d a  va u la rn i ish lab  ch iq a r i sh d a  
q a n d a y  u m u m iy l ik  va fa rq la r  m av jud?

2. Ish lab  ch iq a r ish  j a r a y o n in in g  m a 'n o s in i  tu s h u n t i r ib  be ring.
3. T ex n o lo g ik  ja r a y o n  n im a  va u n im a la r d a n  ibora t?
4. T ex n o lo g ik  o pera ts iya  n im a  va u o ‘z  ta rk ib iga  n im a la rn i  o lad i?
5. T exn o log ik  va y o rd a m c h i  o ' t i sh la rn i  tu s h u n t i r ib  be ring. Pozitsiya, 

y o rd a m c h i  yurish va uslub  ( п р и ё м )  n im a la rn i  k o 'rsa tad i?
6. A v to m o b i l l a m i  tu b d a n  t a ’m ir lash  bosq ich la r i  n im a la rd a n  ibora t?  

U la rn i  tu s h u n t i r ib  be  ring.
7. A v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh  t e x n o lo g iy a s in in g  m u k a m m a l la s h u v i  

n im a la rd a n  iborat?
8. A v t o m o b i l l a m i  q i s m l a r g a  a j r a t i s h  va y ig ' i s h  j a r a y o n l a r i n i n g  

m u k a m m a l la s h u v i  n im a la r d a n  iborat?
9. D e ta l la rn i  n u q s o n la r  b o 'y ic h a  s a r a la sh n in g  va k o m p lek t la sh n in g  

istiqbolli usullari n im a la rd a n  ibora t?
10. A v to m o b i l la m i  s in a sh n in g  va u la rn i  b o 'y a s h n in g  q a n d a y  is tiq

bolli usul lari m av jud?

A v tom ob il lam i tu b d an  t a ’m ir lashn i  tashk il  e tish

A v to m o b i l la m i  t a ’m irlash  k o r x o n a la r in in g  tur lar i .  I s h la b  
c h iq a r i s h  m a ssh ta b i  ( k o ' l a m i ) ,  vazifasi ( ix t iso s la sh u v i)  va ish lab  
c h iq a r ish  tu r ig a  b o g ’liq h o ld a ,  a v to m o b i l la m i  ta 'm ir la s h  korxona la r i  
b ir  n e c h a  tu rg a  boMinadi.

I sh lab  c h iq a r i s h  m a ssh ta b i  b o 'y i c h a  a v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh  
k o rx o n a la r i  ikki: t a ’m ir la sh  k o rx o n a la r i  va t a ’m ir la sh  u s ta x o n a la r i  
g u r u h  iga boM inadi. A v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh  k o rx o n a la r i  j a m o a -  
s in in g  asos iy  vazifasi b o ’y ic h a ,  ix tisoslig in i h iso b g a  o lg an  h o ld a  
tu r la rg a  boM inishi m u m k i n  boMib, b u  u la r n in g  h a r  b in  ish lab  
c h iq a r a d ig a n  to v a r  m a h s u lo t in in g  tu r i  b i la n  b e lg i la n a d i .  A v t o m o 
bil la rn i t a ’m ir la sh  k o rx o n a la r i  quy id ag i  tu r la rg a  boM inadi:

— a v to m o b i l l a m i  t a ’m ir la sh  k o r x o n a la r in in g  to v a r  m a h s u lo t i  
boMib t a ’m ir la n g a n  a v to m o b i l l a r  h is o b la n a d i ;

— toMiq k o m p le k t l i  a v to m o b i l l a r  va u la rn in g  a g re g a t la r in i  
t a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i .  U l a r  a v t o m o b i l l a m i  va  a g r e g a t l a r  
k o m p le k t in i  t a ’m ir lay d i .  U n in g  ta rk ib ig a  m o to r la r n i  t a ’m ir la sh  
q o ’sh ilish i yoki q o ’sh ilm aslig i  m u m k in ;

— ta y y o r  ag rega tla rda  yoki faqat ta y y o r  m o to rd a  a v to m o b i l la m i  
t a ’m ir la sh  k o rx o n a la r i .  B u n d a y  k o r x o n a la r n in g  to v a r  m a h s u lo t i  
b o ' l ib  t a ’m ir l a n g a n  a v to m o b i l l a r  h iso b la n a d i ;

— toM iq  y o k i  t o ' l i q  b o M m a g a n  a v t o m o b i l  a g r e g a t l a r i n i  
t a ’m ir la sh  ko rx o n a la r i .  B u n d a y  k o r x o n a n in g  to v a r  m a h su lo t i  b o 'l ib
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a v to m o b i l n i n g  t o i i q  k o m p le k t  a g re g a t la r i ,  c h e k la n g a n  tu rd a g i  
a g re g a t la r  yoki fa q a t  m o to r i  va  k u c h  u z a t ish  ag reg a t la r i  h i s o b 
lanad i;

— t o i i q  k o m p le k t l i  t i r k a m a  (p r i t s e p )  ni t a ’m ir la sh  va ish lab  
c h iq a r i s h  k o rx o n a la r i .  U la r n in g  to v a r  m a h s u lo t i  b o l i b  t a 'm i r l a n 
gan  va ish lab  c h iq a r i lg an  t i r k a m a la r  va y a r im  t i rk a m a la r  h isob lanad i;

— d e ta l la rn i  yoki a lo h id a  y i g l s h  b ir l ik la r in i  ( a k k u m u la to r l a r  
b a ta r e y a la r in i ,  e l e k t r  j ih o z la r i  va t a ’m in la s h  t iz im i a sb o b la r i ,  k u 
zov ,  k a b in a ,  r a m a la r ,  re sso r la r ,  s h in a la r ,  k a rd a n  va lla r i ,  r a d ia -  
t o r l a r  va  b o s h q a la r n i )  t a 'm i r l a s h  k o rx o n a la r i .  U la r n in g  ta y y o r  
m a h s u lo t la r ig a  t a ’m ir l a n g a n  d e ta l la r  va y ig ‘m a  b ir l ik la r  k iradi.

Ishlab chiqarish xili, bu  — ish lab  c h iq a r i s h  tu r in i  k o ’rsa tu v ch i  
k a tc g o r iy a  b o l i b ,  n o m e n k l a t u r a  k en g l ig in in g  be lg ila r i ,  m u n t a -  
z a m lig i ,  b a rq a ro r l ig i  va m a h s u lo t  ish lab  c h iq a r i s h  h a jm i  b o ’y ic h a  
g u ru h la rg a  b o l i n a d i .  I sh lab  c h iq a r i s h  y a k k a ,  se riya li ,  o m m a v iy  
tu r l a r g a  b o l i n a d i .  I sh la b  c h iq a r i s h  x i l in in g  a so s iy  x a ra k te r i s -  
t ik a la r id a n  biri b o l i b  operatsiyalarning mustahkam iik koejjitsi- 
>’e / / / /h i s o b la n a d i ,  u m i q d o r  j i h a t d a n  b a r c h a  tu rd ag i  o p e ra t s iy a la r 
n in g  b i r  o y d a  b a ja r i lg a n  s o n i n i n g  ish jo y la r i  s o n ig a  n is b a t in i  
k o ’rsa tad i.

Yakka ishlab chiqarish b ir  tu rd a g i  b u y u m la r n in g  k a m  h a jm d a  
ish lab  ch iq a r i l ish i  b i lan  x a ra k te r lan a d i .  Bu b u y u m la m i  q a y ta  ish lab  
c h iq a r i s h  va t a 'm i r l a s h ,  o d a td a ,  n a z a r d a  tu t i lm a y d i .  Y ak k a  ish lab  
ch iq a r ish  ta 'm i r l a s h  us tax o n a la r i  u c h u n  xosdir. B u n d a  a v to m o b i l la r  
va u la rn ing  agregatlari, o d a tda ,  tan lam aslik  usulida t a ’mirlanadi. U n d a  
q o ’l la n i la d ig a n  u s k u n a  va  a s b o b la r  u n iv e rsa l  vaz ifa la rn i  b a ja rad i ,  
j a r a y o n l a r n i  m e x a n iz a t s iy a l a s h  d a ra ja s i  p a s t ,  i s h c h i  x o d i m l a r  
m a la k a s in in g  y u q o r i  va k c n g  profil l i  b o ’lishi ta lab  e ti lad i.

Seriya li  ishlab chiqarish p a r t iy a la b  d av r iy  rav ish d a  qay ta r i l ib  
tu r i lad igan  b u y u m la m i  ish lab  c h iq a r is h d a  va t a ’m ir la sh d a  n a m o y o n  
b o ’ladi.  P a r t iy ad ag i  yoki se r iyadag i  b u y u m la r n in g  so n ig a  va o p e -  
r a t s iy a n in g  m u s t a h k a m i i k  k o e f f i t s iy c n t ig a  b o g i iq  h o ld a  k ic h ik  
se r iy a l i ,  o ’r t a c h a  ser iya li  va  k a t ta  seriyali  ish lab  c h iq a r i s h la rg a  
b o l i n a d i .  O p c ra ts iy a n in g  m u s ta h k a m iik  koeffitsiyenti k ich ik  seriyali 
ish lab  c h iq a r i s h  u c h u n  20 . . .4 0 ,  o ’r t a c h a  seriyali ish lab  c h iq a r ish  
u c h u n  10...20, k a t ta  seriyali ish lab  c h iq a r i s h  u c h u n  esa  1 . . . I0  ni 
tash k i l  q i lad i .  Seriyali  ish lab  c h iq a r i s h  u c h u n  m a x su s  m o s la m a l i  
va a sbob li  u n iv e rsa l  u s k u n a l a r d a n  fo y d a la n ish  xosd ir .  O ’r ta c h a  va 
k a t ta  seriyali  ish lab  c h iq a r i s h d a  o q im  (p o to k )  u su l id a  t a ’m ir la sh  
q o ’llan ilad i .  Seriyali ish lab  c h iq a r i s h d a  te x n o lo g ik  u s k u n a la r  g u ru h  
va o q im  p r in s ip la r ig a  a so s la n g a n  a ra la sh  u su ld a  joy la sh t i r i lad i .  Ish- 
c h i la rn in g  m alaka  darajasi keng  o ra l iqda  teb ran ib  tu rad i  va seriyalilik 
d a ra ja s in in g  o r t i sh i  b i la n  k a m a y ib  b o ra d i .
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O m m aviy ishlab chiqarish b u y u m l a m i n g  k a t ta  h a jm d a  ish lab  
ch iq a r i l ish i  b ilan  ta v s i f la n a d i ,  u n d a  ish lab  c h iq a r i s h  yoki t a ’m i r -  
lash t o ‘xtovsiz  u z o q  vaqt d a v o m e ta d i ,  b u  vaq t  o ra l ig ‘ida  k o ‘p ch i l ik  
ish  j o y l a r i  f a q a t  b i r g i n a  ish  o p c r a t s i y a s i n i  b a j a r a d i .  U n d a  
o p e r a t s i y a n i n g  m u s t a h k a m l i k  k o e f f i t s i y e n t i  o m m a v i y  i s h la b  
c h iq a r i s h  u c h u n  1 ga  te n g  q ilib  o l in a d i .  H a r  b i r  ish joy i  u c h u n  
faqa t  b irg in a  te x n o lo g ik  o p e ra t s iy a n in g  b irk i t ib  q o 'y i l i s h i  m a x su s  
u sk u n a la rn i  ken g  qoMlash, m e h n a t  k o ‘p  s a r f la n a d ig a n  ja r a y o n la r n i  
m e x a n iz a t s iy a l a s h t i r i s h  va a v t o m a t l a s h t i r i s h ,  i s h la b  c h iq a r i s h  
j a r a y o n i d a  k o n v e y e r l a r n i  q o ‘ l la sh  i m k o n i n i  y a r a t a d i .  B u n d a  
ish c h i la rn in g  m a lakas iga  boMgan ta lab  sez ilarli  d a ra ja d a  pasayad i .

Y ak k a  ish lab  c h iq a r ish  prinsip i b o ‘y ich a  a v to m o b i l la rn i  t a ’m ir -  
lash  u s ta x o n a la r id a  k a t ta  y u k  k o ‘ta r ish  x u su s iy a t ig a  eg a  boN gan  
a v to m o b i l la rn i  va tu r l i  ru su m d a g i  a v to b u s la rn i  t a 'm i r l a s h  m u m k in .  
T irk a m a la rn i  ish lab  ch iq a r ish  va t a ’m ir la sh  k o rx o n a la rd a  va u s tax o -  
n a la rd a  o l ib  bo r i lad i .  Scriyali ish lab  c h iq a r i s h  a v to m o b i l la rn in g  
asos iy  x illa r in i  va a g rcg a t la r in i  t a ’m ir la sh  k o r x o n a la r id a  t a 'm i r -  
lan ish i  b i la n  tavs if lan ad i .  O m m a v iy  ish lab  c h iq a r i s h  sh a ro i t ig a  
m o to r la r  va b o sh q a  agrega tla rn i  h a m d a  yigMsh birliklarini t a 'm ir la sh  
ja rayon la r i  y aq in la sh m o q d a .  B u n d a y  ishlab  ch iq a r ish  ixtisoslashgan, 
y irik  va b a r q a r o r  h a jm d a g i  m a h s u lo t  ish lab  c h iq a ru v c h i  t a ’m ir la sh  
k o rx o n a la r id a  o lib  borilad i.

Г 1 . 9 Л  Avtom obillarn i  t a ’m ir lash  k o rx o n a la r in in g
tarkibi

A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a s i n i n g  t a r k i b i  l i n in g  
ta sd iq la n g a n  n izo m i aso s id a  be lg ilanad i .  T a ’m ir la sh  ishlari tu r in in g  
k o ‘pligi va  u n g a  xos  boMgan ta sh k i l iy  s t ru k tu ra  t o ‘liq k o m p lc k t l i  
a v to m o b i ln i  seriyali t u b d a n  t a ’m ir la sh  k o rx o n a s i  u c h u n  xosd ir .

A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a s i n i n g  is h la b  c h i q a r i s h  
boM im larin i k o ‘rib c h iq a m iz .

Q ism larga ajratish sex i  ta rk ib ig a  q u y id a g i  u c h a s tk a la r  kiradi:  
— q ism la rg a  a j ra t i sh -y u v ish  u c h a s tk a s i  ( u n d a  a v to m o b i l  q i s m a n  
q ism la rg a  a jra t i lad i  va q ism la rg a  a jra t i lg an  a v to m o b i l  ag rega tla ri  
das t lab k i  va y a k u n iy  yuv ilad i) ;

— d e ta l la rn i  yuv ish  va to z a la s h  u c h a s tk a s i ;
— n a z o ra t - s a ra la s h  u c h a s tk a s i  ( u n d a  d c ta l l a r  y a ro q l i ,  t a ’m ir -  

l a n a d ig a n ,  y a r o q s iz  g u r u h la r g a  a j r a t i l a d i  va  u la rn i  t a ’m ir la s h  
y o bnalishi be lg i lanad i) .  S cx d a  t a ’m ir lan ish i  ke rak  boN gan  d e ta l la rn i  
h iso b g a  o l ish  va saq la sh  o m b o r x o n a s i  h a m d a  d e ta l la r  pa r t iyas in i  
ta 'm ir la sh  yo 'na lish la r i  b o ‘y icha  ko m p lck t la sh  h a m  n a z a rd a  tu ti ladi.

Y ig ‘ish scx i  k o m p lc k t l a s h  va  c h i l a n g a r l ik - m o s la s h  u c h a s t -  
k a la r id a n  iborat:
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— u n d a  y ig ‘m a  g u r u h l a r  u c h u n  d c t a l l a r  t a n l a n a d i ,  d c ta l  
ju f t l ik la r i  g u r u h la b  y ig ‘ish va c h i l a n g a r l ik -m o s la s h  ishlari u c h u n  
k o m p le k t la n a d i ;

— a g re g a t  y ig ‘ ish u c h a s tk a s id a  b a re  h a  a g re g a t la r  y ig ‘ilad i,  
s in a lad i  va b o ‘ya lad i .  U la r d a n  m o t o r  is t isno;

— m o t o r l a r n i  t a ’m i r l a s h  u c h a s t k a s i d a  m o t o r l a r  y ig ‘i la d i ,  
s ina lad i  va b o ‘yaladi;

— r a m a la r n i  t a ’m ir la sh  u c h a s tk a s id a  u la r  q ism la rg a  a jra t i lad i ,  
q a y ta d a n  p a r c h in la n a d i  va b o ‘ya lad i;

— a v to m o b i l l a rn i  y ig ‘ish u c h a s tk a s id a  a v to m o b i ln i  a g reg a t-  
l a rd a n  y ig ‘ish a m a lg a  o sh i r i la d i ;

— rostlash uchas tkas ida  av tom ob il la r  sinaladi va u n d a  an iq langan  
n o s o z l ik la r  b a r t a r a f  e t i lad i ;

— m is k a r l ik - r a d ia to r  u c h a s tk a s id a  r a d ia to r la r ,  y o n i lg ‘i bak la r i  
va t r u b o p r o v o d la r  t a ’m ir la n a d i ;

— sh in a n i  t a ’m ir lash  va yig 'ish uchas tkas ida  gMldiraklar, sh ina la r  
va  k a m e r a l a r  t a ’m i r l a n a d i ,  g ‘ i ld i ra k la r  m u v o z a n a t l a n t i r i l a d i  va 
b o ‘ya lad i;

— e lc k t r  j ih o z la r in i  t a ’m ir la sh  u c h a s tk a s id a  a v to m o b i l la rn in g  
e l e k t r  a g re g a t la r i ,  e le k t r  a s b o b la r i ,  e l c k t r  s im la r i  t a ’m ir la n a d i ;

— y o n i l g ‘ i b i l a n  t a ’m i n l a s h  t i z im i  a s b o b la r in i  t a ’m ir la s h  
u c h a s tk a s id a  y o n i lg ' i  n a so s la r i ,  k a rb u ra to r la r ,  fo r s u n k a la r  t a ’m i r 
lanad i;

— a k k u m u l a t o r n i  t a ’m ir la s h  u c h a s tk a s id a  a k k u m u l a t o r l a r  
b a ta rey as i  t a ’m ir la n a d i  va z a ry a d la n a d i .

Kuzov sex id a  q u y id a g i  u c h a s tk a l a r  m av jud :
— y o g ‘o c h g a  i s h l o v  b e r i s h  u c h a s t k a s i ,  u n d a  y o g ‘o c h  

p la t fo rm a la r  y a sa sh  u c h u n  y o g ’o c h  quri t i lad i  va un g a  ishlov beriladi;
— y o g ‘o c h  p la t fo rm a la rn i  t a 'm i r l a s h  u c h a s tk a s i ;
— m e ta l  1 p la t fo rm a la rn i  va sam osva l  a v to m o b i l la rn in g  kuzov-  

la r in i  t a ’m ir la s h  u c h a s tk a s id a  m e ta l  I p l a t f o r m a la r  va k u z o v la r  
t o z a la n a d i ,  t a ’m i r la n a d i  va  b o ‘ya lad i;

— t u n u k a c h i l i k  v a  a r m a t u r a - c h i l a n g a r l i k  u c h a s t k a s i d a  
a v t o m o b i l n i n g  q a n o t l a r i ,  k a b in a  e s h ik la r i ,  k a b in a  a r m a tu r a s i ,  
brizgoviklar p ay vand lanad i va p o l im c r  materia llari b ilan  t a ’m ir lanad i ,  
b o ‘y ash g a  ta y y o r la n a d i ;

— b o ‘y a sh  u c h a s tk a s id a  k a b in a ,  b a re  h a  k u z o v  d e ta l la r i  va 
q ism la r i  b o ’ya lad i;

— tikuvchilik  u chas tkas ida  av tom ob il  n ing  yostiqchalari ,  o 'r in d iq  
s u y a n c h iq la r i  va  k a b in a  n in g  ichk i q o p la m a la r i  t a ’m ir la n a d i .

Detallarni t a ’mirlash va yasash  sex i  ta rk ib iga  quy id ag i  u c h a s t 
k a la r  k iradi:
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— t e m i r c h i l i k - r e s s o r  s e x id a  o s m a n i n g  e la s t ik  e l e m c n t l a r i  
t a ’m ir lan ad i  va undag i  q o ld iq  de fo rm a ts iy a la r  b a r ta r a f  etiladi, b o sh q a  
q ism la m in g  detallari plastik defo rm atsiya lash  usuli b ilan  t a ’m irlanadi;

— payvandlash  uchas tkas ida  d e ta l la r  pay v an d la sh n in g  turli xillari 
q o ‘ llan ilib  t a ’m  i r lan ad i ;

— g a lv a n ik a  u c h a s tk a s id a  d e t a l l a r n i  g a lv a n ik  u s lu b  b i l a n  
o lc h a m la r i  b o ‘yicha  t a ’m irlash  va m anzara li  qop lash  ishlari bajariladi;

— m e ta l la sh  u c h a s tk a s id a  y ey ilgan  d c ta l la r  s u y u q la n t i r i lg a n  
m e ta l ln i  p u rk a s h  y o ‘li b i lan  t a ’m ir la n a d i ;

— d e ta l la rn i  s in te t ik  m a te r ia l la r  q o ‘llab  t a ’m ir la s h  u c h a s tk a s i ;
— te rm ik  ishlov berish uchastkasida detalla iga tc rm ik  va kimyoviy- 

te r m ik  ish lov  ber i lad i;
— c h i l a n g a r l ik - m e x a n ik a  u c h a s tk a s id a  d c ta l l a r  m e x a n ik  va 

c h i la n g a r l ik  ish lov  b e r ish  y o ‘li b i lan  t a ’m ir la n a d i .
Yordamchi ishlab chiqarish uchastkalari q u y id a g i la rd a n  iborat:
— a sb o b so z l ik  u c h a s tk a s i ,  u n d a  te x n o lo g ik  u s k u n a  va a s b o b la r  

ish lab  c h iq a r i la d i  va t a ’m ir la n a d i ,  ke su v ch i  a s b o b la r  c h a rx la n a d i ,  
m o s la m a  va a sb o b la r  saq lan ad i  va ta rq a t i lad i ;

— b o sh  m e x a n ik n in g  m e x a n i k a - t a ’m ir la sh  b o l i m i  te x n o lo g ik  
uskunalarga  va san ita riya-texn ik  qurilm alarga  texn ik  x izm at ko 'rsatish  
va t a ’m ir lash  h a m d a  s ta n d a r t la sh m a g a n  usk u n a la rn i  ish lab  ch iqar ish  
u c h u n  m oM jallangan;

— e lc k t r  u sk u n a la r in i  t a ’m ir la sh  u c h a s tk a s i  e lc k t r  m o to r la r n i  
va e le k t r  q u r i lm a la rn i ,  va k o m p r e s s o r  t i z im la r in i  t a ’m ir lay d i  va 
y o r i t ish  t a r m o g ‘ i u s t id a n  q a ro v  o ‘tk a z a d i ;

— t a ’m ir la s h -q u r i l i s h  u c h a s tk a s i  su v  t a r m o g ‘ iga, k a n a l iz a t -  
s iy a g a ,  t o z a l a s h  t iz im la r ig a ,  b in o l a r g a ,  q u r i lm a la r g a  va  k ir ish  
yoMlariga te x n ik  x iz m a t  k o ‘rsa tad i va t a ’m ir la sh  ish la r in i  b a ja rad i .

K o r x o n a n in g  u m u m iy  o m b o r x o n a la r i  tu r l i  m a te r ia l la rn i  va 
y a r im  ta y y o r  m a h s u lo t la rn i  q ab u l  q i l ish ,  q a y ta  ish lash ,  s a q la sh  va 
ta rq a t i s h  u c h u n  x iz m a t  q i la d i .  K o r x o n a n i n g  u m u m i y  o m b o r -  
xona la r iga  m a te r ia l la r  va k im yoviy  m o d d a la r  (x im ik a t la r ) ,  m e ta l la r ,  
e h t iy o t  q i s m la r ,  y o g ‘o c h  m a te r i a l l a r ,  t a ’m i r la s h  f o n d i ,  t a y y o r  
m a h s u lo t l a r ,  yonilgN va m o y la sh  m a te r ia l la r i ,  y a ro q s iz  m a te r ia l la r  
o m b o r x o n a la r i  k iradi.

A vtom obillarn i t a ’m ir lash  k o rx o n a la r id a  ishlab

A vtom obil larva  ularning agrcgatlarini tubdan ta’mirlash ishlab 
chiqarish jarayonin i tashkil etishdagi dastlabki b osq ich  bo'lib ,  
ta’mirlanadigan obyektlarning turlari va korxonaning qabul qilingan  
ta’mirlash texnolog ik  jarayonlariga m o s  keluvchi ishlab chiqarish  
dasturi hisoblanadi.

ch iq a r ish  j a r a y o n la r in i  tashk il  e tish  a so s la r i
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A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a s i  s h a r o i t i d a  t a ’m i r l a s h  
i sh lar in i  b a j a r i s h n i n g  tur l i  xi ldagi  t ashki l iy  shakl la r i  qoMlani lad i .

Ularga :
— uni ve rsa l  p o s t l a r d a  t a ’mir la sh ;
— ix t i sos la shg an  p o s t l a r d a  t a ' m i r l a s h ;
— a v t o m o b i l  va l in ing  ag rc ga t la r in i  o q i m  ( p o t o k )  b o ‘y i c h a  

t a ’m ir la sh  k iradi .
A g a r  b u y u m  b o ‘y i c h a  i sh la b  c h i q a r i s h  da s tu r i  u n c h a  ka t ta  

b o 11 m a y ,  u l a rn i  tuz i l i sh i  j i h a t i d a n  t a n  lash n i n g  i m k o n i  b o N m a s a ,  
t a ’m i r l a s h  universal postlarda ol ib  bor i lad i .  T a ’m ir la s h n i  t ashki l  
e t i s h n i n g  b u  shakl i  j u d a  s o d d a  b o ‘lib,  u ,  o d a t d a ,  u n c h a  ka t ta  
b o l m a g a n  u s t a x o n a l a r  s h a r o i t i d a  qoMlani ladi .  Bu us u ld a  b a r c h a  
t a ’m ir la sh  ishlari  b i rg in a  b r i g a d a  t o m o n i d a n  b o s h i d a n  o x i r ig a c h a  
baja ri ladi .  Univer sa l  p os t la rda  boMm agan ,  t a ’mir las h  u c h u n  ma xsu s  
u s k u n a  t a la b  e t a d i g a n  d c t a l l a r  k o r x o n a n i n g  m a x s u s  u c h a s tk a la r ig a  
yubor i ladi .  B u n d a y  t a ’m ir la s h n in g  kamchi l ik la r iga  a v to m obi l la rn i ng  
t a ’m i r l a s h d a  u z o q  m u d d a t  t u r ib  qo l i s h i ,  ma la kas i  yu q o r i  boMgan 
i shchi  k u c h i n i n g  t a l a b  e t i l ishi  va t a ’m i r l a s h  n a r x i n i n g  ba la ndl ig i  
kiradi .  U n i n g  i jobiy t o m o n l a r i g a  t a ’m ir l a sh  ishlar ini  t ashki l  e t i sh  
n i s b a t a n  s o d d a  boMib,  u n i n g  s i fa t iga  j a v o b g a r  boMgan sh a x s n in g  
an iq l ig i  xosdi r .

T a ’m ir la sh  da s tu r i  k a t t a  b o 4Isa, a v t o m o b i l n i  t a ’m ir l a s h  maxsus 
postlarda ol ib  bor i l ad i .  I shn i  t ashki l  e t i s h n i n g  b u n d a y  sh a r o i t i d a  
h a r  b i r  p o s t d a  b i rg in a  q i s m n i n g  yoki  u la r n in g  m a j m u y i n i n g  t a ’m i r 
lan ish i  a n i q l a b  q o ‘y i lgan  t e x n o l o g i k  o p e r a t s i y a l a r  a so s i da  a m a l g a  
os h i r i l a d i .  T a ’m i r l a s h n i n g  m a x s u s  p o s t l a r d a  o l ib  bori l i sh i  m e h n a t  
u n u m d o r l i g i n i  o sh i r i s h g a ,  i s h c h i l a r n i n g  m a la k a s ig a  boMgan ta la b -  
n i n g  pa sa y is h ig a  va u n i n g  h is ob ig a  t a ’m ir la sh  q i y m a t i n i n g  k a m a -  
yi shiga  o l ib  ke lad i .  I s hn i  b u n d a y  s h a k l d a  tashki l  e t i sh  t a ’mir las h  
k o r x o n a l a r i d a  va  yir ik a v t o t r a n s p o r t  vos i ta l a r in i  t a ’m ir l a sh  u s t a 
x o na la r id a  qoMlaniladi.

I shlab  c h i q a r i s h n i  tashki l  q i l i shn ing  e n g  m u k a m m a l  va s h u n i n g  
u c h u n  h a m  k e n g  t a r q a l g a n  shakl i  — o q i m  b o ‘y i c h a  ( p o t o k  u su ld a )  
t a ’m i r l a s h  usu li  h i s o b la n a d i .

Oqim bofcyicha ishlab chiqarishda t exnologik  vosi ta j ih oz la r in in g  
j o y l a s h i s h i  s h u n d a y  boMishi  k e r a k k i ,  u n d a  t e x n o l o g i k  j a r a y o n  
o p c r a t s i y a l a r i n i n g  ba jar i l i sh  k e t m a - k e t l i g i  s a q l a n g a n  b o ‘lishi va 
b u y u m n i  m a ’l u m  vaqt  in te rva l i  b i lan  i sh lab c h iq a r i l i s h in i  xa ra k t c r -  
l ash i  l o z i m .  I s h l a b  c h i q a r i s h n i n g  b u n d a y  s h a k l i d a  t e x n o l o g i k  
o p e r a t s i y a l a r  t a ’m i r l a s h  t e x n o l o g i k  j a r a y o n i g a  m o s  boMgan k e t m a -  
ke tl ikda  joylash t i r i lgan  i shchi  pos t la rga bclgilab q o ‘yiladi.  T a 'm i r l a s h  
o b y e k t i n i n g  sil j ishi m e x a n i z a t s i y a l a s h g a n  u s u l d a  t o ’x to vs iz  yoki  
m a h s u l o t  i sh lab  c h i q a r i s h  ta k t ig a  m o s  ke lu vch i  va q t  oral igMdagi 
t a n a f f u s  b i la n  h a r a k a t l a n i s h i  na t i j as ida  a m a l g a  osh i r i l ad i .  I sh lab
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c h iq a r i s h  takt i  — vaqt  o ra l ig ‘i b o l i b ,  u n d a  davr iy  rav is hda  m a ’l u m  
n o m  va 0‘l c h a m d a  yasa lgan  b u y u m  yoki  zago to v k a  i shlab  chiqi lad i .  
O q i m  b o ‘y i c h a  i sh lab  c h i q a r i s h  i shchi  po s t l a rd ag i  b a r c h a  i sh la r  
r i tm ik  va s i n x ro n  ba ja ri l i shini ,  k o r x o n a n i n g  b a r c h a  i sh lab c h i qa r i s h  
b o N i n m a l a r i n i n g  a n i q  va b c t o ‘x tov  i sh lash ini t a la b  e tad i .  I shlarni  
t ashk i l  e t i s h n i n g  o q i m  b o ‘y i c h a  t a ’m i r l a s h  shakl i ,  m e h n a t  n i n g  
e n g  y u q o r i  u n u m l i l i g i n i  t a ’m i n l a y d i ,  m a l a k a s i  y u q o r i  boMgan 
i sh ch i la rn i  t a la b  e t m a y d i ,  s h u n i n g  u c h u n  h a m  t a ’m i r l a s h  ta n n a r x i  
pas t  boMadi.

Ish o ‘rni  k o r x o n a  t a r k i b i n i n g  e l c m e n t a r  boMagi h i s o b la n ib ,  
u n d a  i shni  ba ja ru v ch i l a r ,  t e x n o lo g ik  u s k u n a l a r ,  k o n v e y e r n i n g  b i r  
q i s m i ,  m o s l a m a  va m e h n a t  b u y u m l a r i  j o y l a s h g a n  boMadi .  U i sh lab 
c h i q a r i s h n i n g  b i r l a m c h i  va  asos iy  zv en o s i  h i s o b la n a d i .  Ish 0‘rn in i  
t o ‘g ‘ri t ashki l  e t i s h n i n g  m a z m u n i  u n d a  ba ja r i l a d ig a n  ish l a m i n g  
h a jm in i  va xa rak tc r in i  a n i q l a s h d a n ,  yetar l i  d a r a j a d a  j i h o z l a s h d a n ,  
m a q b u l  rejalasht i r ishdan,  unga  vaqt-vaqt  i bi lan x izmat  k o ‘rsa t i shdan,  
q u l a y  va  xavfsiz m e h n a t  s h a r o i t i n i  y a r a t i s h d a n  ibora t.

H a r  b i r  ish o ' r n i  u c h u n  u n in g  paspor t i  tuzi ladi ,  p a s p o r td a  ba ja 
ri ladigan i shning  m a z m u n i ,  o d a m - s o a t l a r d a  a n i q l a n g a n  yillik vazifa,  
ish n i n g  rej imi  va  sha ro i t i ,  joy lash t i r i l i sh i ,  ish ©‘m i n i n g  j ih o z l a n is h i  
va u n g a  x i z m a t  k o ' r s a t i s h  h a m d a  ish o ' r n i d a  i sh lov  b e r i la d ig an  
b u y u m l a r n i  jo y la sh t i r i s h  tar t ibi  k o ‘rsa t i lgan boMishi loz im.

Ish ©‘m i n i n g  j i h o z l a n i s h i  ishni  ba ja r i sh  u c h u n  t a s d i q l a n g a n  
texnik  huj ja t la r asos ida  a m a  ga oshir i ladi .  U o ‘z  tarkibiga  tashki liy va 
te x n o lo g ik  q u r i l m a l a r n i  o lad i .  Tashkiliy  qurilmalar t a rk i b ig a  ish 
j a r a y o n i d a  qoMlan i la d igan  a sb o b la r ,  m o s l a m a l a r ,  c h i z m a - t c x n i k  
h u j j a t l a r  v a  ish o T n i n i  t a r t i b g a  s o l u v c h i  j i h o z l a r ,  s a q l a s h  va 
jo y l a s h t i r i s h  u s k u n a l a r i  ( d a s t g o h l a r ,  a s b o b  sh k a f l a r i ,  s h t a t i v l a r  
va b o s h q a l a r ) ;  ish o ' r n i d a  z a g o t o v k a l a r n i ,  d e t a l l a r n i ,  q i s m  va 
a g r e g a t l a rn i  v a q t i n c h a  s aq l a sh  q u r i l m a l a r i  ( s te l la j la r ,  t ag l ik la r ,  
m a x s u s  id ish la r  va  sh u  kabi la r) ;  qu la y  ish ho la t in i  va xavfsiz m e h n a t  
s h a ro i t i n i  t a ’m i n l o v c h i  q u r i l m a l a r  ( k o M a r i l ib - tu s h a d ig a n  s tul la r ,  
o y o q l a r  u c h u n  t a y a n c h l a r ,  h i m o y a  e к r an  lari va  k o ' z o y n a k l a r i ,  
m e t a l  I c h i q i n d i l a r n i  o l ib  t a s h lo v c h i  i lgakla r  va b o s h q a l a r ) ;  toza l ik  
va  t a r t i b n i  s a q l o v c h i  h a m d a  q u l a y  m e h n a t  s h a r o i t i  vos i ta la r i  
(choMka lar ,  su p u rg i l a r ,  x o k a n d o z l a r ,  q o l d i q  va q i r i n d i l a r  u c h u n  
idi sh la r  va b o s h q a la r ) ;  m a h a l l i y  yor i tk ich l a r ,  m a h a l l i y  s h a m o l l a t i s h  
va c h a n g n i  s o ' r i s h  q u r i l m a la r i ;  b u y u m l a r n i  o p e r a t s i y a l a r  oral igMda 
t a sh is h g a  moMjal langan  y u k  koMarish va  ta sh is h  m e x a n i z m l a r i  va 
q u r i l m a l a r i  ( a r a v a c h a l a r ,  r o l g a n g la r ,  d u m a l a t i s h  u s k u n a l a r i  va 
b o s h q a l a r )  ki radi .  T a s h k i l iy  q u r i l m a l a r n i n g  s on i  va tu ri  i shn i  t o ‘x-
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tovs iz ,  y u q o r i  ish u n u m i  b i la n  va q u l a y  o l ib  bor i l i sh in i  t a ’m i n -  
lashi lo z im .

Ish o ‘r n id ag i  texn o log ik  qurilmalarning soni va turi t e x n o 
log ik  j a r a y o n n i  ba ja r i sh  u c h u n  a m a l g a  o s h i r i l a d ig a n  i sh l a rn in g  
miqd or iga  va tur iga bogMiq. Texnologik  usk un a  va qur i lma lar  tarkibiga 
oMchash ,  kes i sh ,  o ‘rn a t i s h  va y o r d a m c h i  a s b o b l a r  h a m d a  tex n ik  
hu j j a t la r  k i rad i .  Ish o ‘rn i dagi  t e x n o l o g i k  j i h o z l a s h  vosi tala ri  i shni  
baja ri sh  u c h u n  q u lay  boMgan ta r t i bd a ,  u n i  to p is h g a  va b o s h q a  j oy ga  
q o ‘y ishga  o r t i q c h a  vaqt  s a r f l a n m a y d i g a n  qi l ib joy lash ti r i l ishi  loz im.

Ish joy i  ni y a n a d a  m u k a m m a l l a s h t i r i s h  m a q s a d i d a  b i r  y i lda  ikki 
m a r o t a b a  ish sharo i t i  k o m p l e k s  tah l i ldan  oMkaziladi.  Tahl i l  natijalari 
b o ‘y i ch a  ish o ‘m i n i  m u k a m m a l l a s h t i r i s h  m a q s a d i d a  tadb i r la r  ishlab 
ch iq i lad i .  Ish o ‘rn in i  a t tes ta t s iya lash  rejali t a r t i bd a ,  davriy  rav ishda ,  
ish o T n i n i  ilg‘o r  t e x n o l o g i y a  ta la b l a r ig a  j a v o b  be r i s h in i  b a h o l a s h  
va  u n i  m u k a m m a l l a s h t i r i s h  b o ‘y i c h a  t a d b i r l a r  i s h l a b  c h i q i s h  
m a q s a d i d a  ol ib  bori ladi .

B u t u n  t e x n o l o g i k  zan j i r dagi  ish o T i n l a r i n i  b u n d a y  a t t e s t a t 
s iy a la s h  ish o T i n l a r i n i n g  j i h o z l a n i s h i n i  y a x s h i l a n i s h i g a ,  u n d a  
ba ja r i l a d ig a n  i s h la r n in g  h a j m i n i  va  xa rak t c r in i  r a t s io na l l ash t i r i sh ,  
m e h n a t  u n u m d o r l i g i n i  o s h i r i s h ,  m a h s u l o t n i n g  si fat ini  o sh i r i sh  va 
i s h c h i l a r  s o n i n i n g  ka m ay t i r i l i sh ig a  o l ib  keladi .

1. A v to m o b i l la rn i  ta 'm ir l a sh  k o rx o n a l a r in in g q a n d a y  tu r la r i  m avjud?
2. Y akk a lab  va seriyali ish lab  ch iq a r ish n in g  m a z m u n in i  tu sh u n t i r ib  

b e r in g .
3. A v to m o b i l l a rn i  t a ’m ir la sh  k o rx o n a l a r in in g  ta rk ib i  n im a la r d a n  

ibora t?
4 . A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i d a  i s h la b  c h i q a r i s h  

ja r a y o n in i  tashk il  q i l i sh n in g  q a n d a y  tu r la r i  m av jud?
5. U n iversa l  p o s t la rd a  va o q im  b o ‘y ich a  ish lab  ch iq a r ish  ja r a y o n la r i  

h a q id a  n im a la rn i  b ilasiz?
6 . T a 'm i r l a s h  k o rx o n a la r id a  ish o T n i  q a n d a y  tashk il  q il inad i?
7. T a 'm i r l a s h d a g i  y o r d a m c h i  va te x n o lo g ik  q u r i lm a la r  n im a la r d a n  

iborat?
8 . Ish o T n i  q a n d a y  a t te s ta ts iya lanad i?

T a ' m i r l a n g a n  a v t o m o b i l  t a ' m i r l a s h  k o r x o n a s i n i n g  m a h s u l o t i  
b o l i b ,  u m a ’l u m  si fa tga  e g a  boMishi lo z im.  T a ’m i r l a s h - x i z m a t  
k o T s a t i s h  k o r x o n a l a r i n i  m a r k a z l a s h t i r i s h d a n  voz  k e c h is h  yangi

N azorat savollari

A vtom obil la rn i  t a ’m ir la sh  s ifa tin i b o sh q a r ish  

1.12.1.  Sifat  ko ‘satkichlari  va ularni baholash
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s h a r o i t l a r d a  te x n ik  se rv isni  y axsh i la sh  n u q t a y i  n a z a r i d a n  u l a rn i  
sc rt i f ika ts iya  q i l i s hn in g  d olzarb l ig in i  osh i rd i .  Ser t i f i ka t s i ya—sifatni  
n a z o r a t  qi l i sh  t i z imid i r .

M a ’l u m k i ,  i sh lab  c h i q a r i s h  s a m a r a d o r l i g i n i  o sh i r i sh  u c h u n  
sifat t i z i m i d a n  f o y d a l a n m a y d i g a n  f i rm a la r ,  si fat siz m a h s u l o t n i n g  
qay t ib  kclishi o q ib a t i d a ,  b a r c h a  ishlab c h i qa r i s h  h a j m i n i n g  u m u m i y  
b a h o s i d a n  20 %  a t ro f id a  m a b l a g 1 y o ‘q o ta d i l a r .

M a h s u l o t  sifati — bu  m a h s u l o t  x u s u s iy a t l a r in in g  y ig‘ indisi  
b o ‘lib, u n i n g  vaz ifas iga m o s  b o ‘lga n  a n i q  eh t i y o j l a rn i  q o n d i r i s h g a  
yaroql i l ig idan  kcl ib ch i qadi .

H a r  b i r  m a h s u l o t  o ' z i n i n g  sifat k o ' r s a t k i c h l a r i g a  ega.  
M a h s u l o t  s i fa t in in g  k o ‘rsa tk ich i  — m a h s u l o t n i  ya ra t i sh  va 

u n d a n  fo y d a la n i s h  yoki  i s te ’m o l  q i l ish a n i q  sh a ro i t la r ig a  n i s b a t a n  
q a r a l a d i g a n ,  u n i n g  si fat iga k i r ad i ga n  b i r  yoki  b i r  n e c h a  xossa la r in i  
i f oda lo vch i  m i q d o r i y  tavsifdir .

A v t o m o b i l l a r n i n g  sifat k o ‘r s a tk ic h l a r in i  t e x n ik  va  te x n o lo g ik  
k o ' r s a t k i c h l a r g a  a j ra t i sh m u m k i n .

A v t o m o b i l  s i fa t in ing  texnik Ko'rsatkichlari q u y id a g i l a r n i  o ‘z 
ichiga oladi:

mo'Ijallanishi — u n i n g  y o r d a m i d a  bajarishi  moMjal langan  asosiy 
vaz i f a la rn i  a n i q l a y d i g a n  xossas in i  t avsi flaydi ;

puxtaligi — a v t o m o b i l n i n g  puxt a l i g in i  t ashki l  e t u v c h i  b i r  yoki  
b i r  n e c h t a  x o s s a n in g  m i q d o r i y  tavsif idir ;

ergonom ikligi — i n s o n — m a s h i n a  t i z i m i n i  a v t o m o b i l d a n  
fo y d a la n is h  qulayl igi  va sh in a m l i g i  n u q t a y i  n a z a r i d a n  tavsi f laydi ;

ekologikligi — y a n a d a  m u r a k k a b r o q ,  ins on  — m a s h i n a  — m u h i t  
t i z im in i  a v t o m o b i l d a n  foyda la n is h  j a r a y o n i d a  tab i a tg a  zarar li  t a ’siri 
n u q t a y i  n a z a r i d a n  tavs if laydi ;

estetikligi — shakl  ra t s ional l ig i ,  k o m p o z i t s i y a n i n g  b i r  bu tu n l ig i  
va a v t o m o b i l d a n  f o y d a l a n i s h n i n g  m u k a m m a l l i g i n i  tavsi f laydi;

patent huquqi — a v t o m o b i l d a  i sh la t i lgan  tex n ik  y e c h i m l a r n i n g  
y a n g i l a n i s h  d a r a j a s i ,  u l a r n i n g  p a t e n t  b i l a n  h i m o y a l a n g a n l i g i ,  
s h u n i n g d e k ,  t o ‘s q in l ik s i z  x o r i jd a  a m a l g a  o s h i r i s h  i m k o n i y a t i n i  
tafsif laydi .

A v to m ob i l  s i fat ining texnologik Ko'rsatkichlariq"z ichiga q u y i d a 
g ilarni  oladi :

texn o log iya lilik  — k o n s t r u k s i y a n i n g  u n i  t a y y o r l a s h g a  va 
fo yda la n i shga  mo s l a sh ga nl ig in i  tavsif laydi ;

transportabellik — a v to m o b i ln i  u moMjallangan  vazifasi  b o ‘y i cha  
i s h l a t i s h d a n  boMak boMgan,  b o s h q a  j o y g a  ta sh is h  ( k o ‘c h i - r i s h ) g a  
m o s l a s h g a n  1 igini t avs i f lay di ;

standartlash va bir xillashtirish — a v t o m o b i l n i  s t a n d a r t l a r ,  bir  
xi l l asht i r i lgan va or ig ina l  q i s m l a r  b i lan  j i ho z la nganl ig i ,  s h u n i n g d c k ,  
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b o s h q a  a v t o t r a n s p o r t  vos i ta la r i  b i l a n  b i r  x i l lasht i r i lgan l ig in i  t avs i f 
laydi;

xavfsizlilik — a v t o m o b i l d a n  f o y d a l a n i s h d a  x i z m a t  k o ‘rs a tuvchi  
x o d i m l a r  xavfsizl igini  s h a r t l o v c h i  xusus iya t in i  tavsi flaydi .

Avtomobil la i-ga texnik xizm at ко ’rsatish va ta'mirlash sifati — 
b u  t i z im g a  k i ruvchi ,  m a h s u l o t  sifat ini  saq lab  tu r ish va t ik lash  u c h u n  
z a r u r  boMgan,  o ‘z a r o  bogMiq vos i ta la r ,  t ex n ik  x i z m a t  к о 1 rsat ish 
va t a ' m i r l a s h  hu j ja t la r i  va b a j a r u v c h i l a r  yigMndis idan ibora td i r .

T e x n i k  x i z m a t  k o ‘ rsat ish — m a h s u l o t d a n  vazifasi  b o ‘y i c h a  
f o y d a l a n i s h d a ,  k u t i s h ,  s a q l a s h  va  b o s h q a  j o y g a  k o ‘c h i r i s h d a  
i s h c h a n l i g i  yoki  tu zuk l i g i n i  s a q l a b  tu r i s h  b o ‘y i c h a  o p e r a t s i y a l a r  
k o m p l e k s i  yoki  o p c ra t s iy a d i r .

Ta ’mir/ash —  m a h s u l o t  yoki  u n i n g  ta rk ib iy  q i s m la r i  resurs in i ,  
m a h s u l o t  t u z u k l i g i  v a  i s h l a s h  x u s u s i y a t i n i  t i k l a s h  b o ‘y i c h a  
o p e r a t s i y a l a r  k o m p l c k s i d i r .

T a ’m i r l a n g a n  a v t o m o b i l l a r  sifati  t a ’m i r l a s h - i s h l a b  c h i q a r i s h n i  
o ' z l a s h t i r i s h  b o s q i c h i d a  q u y id a g i  m a q s a d l a r n i  n a z a r d a  t u t i b  b a h o -  
lanadi :

— m a h s u l o t n i n g  be lg i l a n g a n  s i fatga  m o s  ke l i sh in i  t e ks h i r i sh ;
— t a ’m i r l a n g a n  m a h s u l o t l a r  s i f a t i n in g  ba rq a ro r l ig in i  a n iq la s h ;
— m a h s u lo t  konst ruksiyasiga  yoki un i  t a ’mir lash  texnologiyas iga 

k ir i t i lgan o ‘z g a r t i r i s h l a r  s a m a r a d o r l i g i n i  t eksh i r i sh ;
— t a ’m i r l a n g a n  m a h s u l o t l a r  s i fat ini  a n i q l a s h  va  t a ’m i r l a n g a n  

m a h s u l o t l a r n i n g  sifat  g u r u h l a r i d a n  bi r iga  kir i t ish.
T a ’m i r l a n g a n  m a h s u l o t l a r  sifati  q u y i d a g i l a r  b o ‘y i c h a  b a h o -  

lanadi :
— t a ’m i r l a n g a n  m a h s u l o t l a r n i n g  s i f a t  K o’r s a t k i c h l a r i ;
— t a ’m i r la sh ni  tavsif lovchi  va t a ’m i r l a n g a n  m a h s u l o t l a r  sifat ini  

a n i q l o v c h i  om i l la r ;
— t a ’m i r l a n g a n  m a h s u l o t l a r  n u q s o n l i g i  k o T s a t k i c h l a r i .  

Si fat  k o ‘rs a tk ic h la r in i  q u y i d a g i l a r  be lgi laydi :
— j o r i y  b a h o l a s h d a  — q a b u l  q i l i s h - t o p s h i r i s h  s in o v la r in in g  

na t i ja la r i  b o ‘y i c h a ;
— dav r iy  b a h o l a s h d a  — d a v r iy  s i n o v l a r  nat i j a la r i  b o ‘y ic ha ;
— n a m u n a v i y  b a h o l a s h d a  — n a m u n a v i y  s i n o v l a r  na t i j a la r i  

b o ‘y ic h a ;
— a t te s ta t s i yaviy  b a h o l a s h d a  — a t tc s ta t s i ya  s ino vlar i  na t i j a la ri  

b o ' y i c h a  yoki  m a v j u d  a x b o r o t n i n g  tah li l i  na t i ja lar i  b o ‘y ic ha .
T a ' m i r l a s h  s i f a t in i  a n i q l o v c h i  o m i l l a r n i  b a h o l a s h d a  s i fa tn i  

t avs if lovchi  k o ‘rsa tk ich la r :  t e x n o lo g ik  huj ja t la r ,  t e x n o l o g i k  j i h o z l a r  
va u s k u n a l a r ,  s h u  j u m l a d a n ,  s i n o v  j i h o z la r i  va  oMchash  vos i ta la r i ,  
m a h s u l o t n i  t a ’m i r l a y o t g a n  k ish i l a r  m c h n a t i  h i s ob ga  o l i nadi .

3 — Avtomobillarni t a ’mirlash 33



T a ’m i r l a n g a n  a v t o m o b i l l a r n i n g  s ifat  k o ‘ r s a t k i c h l a r i  u n i n g  
te x n i k  x i z m a t  k o l r sa t i sh ,  jo r iy  va  t u b d a n  t a ’m ir l a s h la rg a  m o s 
la shganl ig in i  b a h o l a s h  k o ' r s a t k i c h l a r i ,  s h u n i n g d c k ,  t a ’m ir l a s h g a  
y a r o q l i l i g i n i  b a h o l a s h  u c h u n  u m u m l a s h g a n  k o ' r s a t k i c h l a r ,  
o b y e k t n i n g  tex nik  x i z m a t  k o ‘rsat ish va t a ’m i r la sh dagi  t cx nologik l ik  
k o ' r s a tk i c h l a r i  b o ' y i c h a  tasn i f lanadi .

Tcxn ol ogi k l ik  va t a ’m ir la sh ga  yaro ql i l i kn in g  asos iy  k o ' r s a t k i c h -  
lar iga u s h b u l a r  kiradi:

— te x n ik  x i z m a t  k o ' r s a t i s h  davr iyl igi  — L  , m i n g  km ;
— te x n i k  x i z m a t  k o ' r s a t i s h  n i n g  b i r  m a r t a l i k  o p e r a t i v  m e h n a t  

s ig ' i m i  5 IO, o d a m - s o a t ;
— te x n ik  x i z m a t  к о ' r sa t i sh  n in g  s o l i s h t i r m a  o p e r a t i v  m e h n a t  

s ig ' i m i  5l(}, o d a m - s o a t / m i n g  k m ;
— j o r i y  t a ’m i r l a s h n i n g  s o l i s h t i r m a  — o p e r a t i v  m e h n a t  s i g ' i m i  

C lo, o d a m - s o a t / m i n g  km .
Tcxnologikl ik  va t a ’mir lashga yaroqli l ik ko' rsa tkichlar iga  u m u m i y  

t a l a b l a r  quyid ag i la r :
— m a h s u l o t g a  tex n ik  x i z m a t  k o ' r s a t i s h  davr iyl ig ini  o sh i r i sh ;
— m a h s u l o t  va u n i n g  ta rk ib iy  q i s m la r i  b u z i l m a y  i shlash in i  

o s h i r i s h ;
— m a h s u l o t n i n g  tex n ik  x i z m a t  k o ' r s a t i s h  va j o r iy  t a ’m ir la sh  

t a la b  q i l in a d ig a n  ta rk ib iy  q i s m la r ig a  ki r ib  b o r a  o l i sh in i  t a ’m in la s h ;
— m a h s u l o t  t a rk ib iy  q i s m l a r i n i n g  o s o n  a j ra l i sh in i  t a ’m in l a s h ;
— m a h s u l o t n i n g  tarkibiy qismlar i  va foyda la n is hda  i shlat i ladigan 

m a te r i a l l a rn i  a n d a z a l a s h  va b i r  xil l igini  t a ’m i n l a s h ; -
— m a h s u l o t n i n g  m u n t a z a m  t e x n i k  x i z m a t  k o ' r s a t i s h  t a l a b  

e t i l a d ig a n  o by ekt la r i  s o n i n i  q i sqar t i r i sh ;
— m a h k a m l a s h  de ta l la r i  tur i  va ro 'y x a t i n i  q i sqar t i r i sh ;
— m a h s u l o t ,  u n i n g  ta rk ib iy  q i sml ar i  va m a h k a m l a s h  dc tal la r in i  

k o r r o z iy a g a  q a rs h i  h i m o y a l a s h n i  t a k o m i l l a s h t i r i s h ;
— f o y d a l a n i s h  j a r a y o n i d a  k o r r o z i y a g a  q a r s h i  h i m o y a l a s h  

o ' tk az ish ni  t a lab  e tuvchi  tarkibiy q i sm larga  kirib bora  o l i shni  t a ’m i n 
lash ;

— vazifasi  b o ' y i c h a  f o y d a l a n i s h d a ,  t e x n ik  x i z m a t  k o ' r s a t i s h d a  
va  j o r i y  t a ' m i r l a s h d a  n a z o r a t  q i l ish m u m k i n l i g i ;

— sa y q a l l a s h - r o s t l a s h  va n a z o r a t - o ' l c h a s h  i sh la r in i  ba ja r i sh  
u c h u n  s h a r t - s h a r o i t n i  t a ’m in la s h ;

— or ig ina l  ko ns t r u k t i v  y e c h i m l a r  va yangi  m a t e r i a l l a r  q o ' l l a s h ,  
t e x n i k  x i z m a t  k o ' r s a t i s h  va t a ’m i r l a s h d a  b i r  t u r d a g i  t a r k i b i y  
q i smlarn i  to ' l iq g e o m e t r i k  va funksiona l  o ' z a r o  a lm ash uv cha n l ig in in g  
m u m k i n l i g i ;

— x i z m a t  k o ' r s a t u v c h i  x o d i m l a r  s o n i  va  y u q o r i  m a l a k a l i  
m ut a x a s s i s l a rg a  b o ' l g a n  e h t i y o j n i  m o n t a j - d e m o n t a j ,  s oz la sh  va 
b o s h q a  i shla rni  ka m ay t i r i s h  va sod d a la sh t i r i s h  h i sobiga  q i sqart i r i sh .
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1.12.2. Avtomobillarni ta 'm irlash  sifati haqida tushuncha

M a h s u l o t  sifati m a h s u l o t n i n g  xusus iya t la r i  m a j m u a s i  b o ‘lib, 
u n g a  q o ‘y i lgan  m u a y y a n  ta la b la rg a ,  u n i n g  vaz ifasiga  m o s  boMgan 
m a ’l u m  yaroq l i l ik  ta la b l a r ig a  j a v o b  ber i sh i  loz im .  M a h s u l o t n i n g  
x u s u s i y a t i  m a h s u l o t n i n g  o b y c k t i v  t o m o n l a r i n i  a k s  c t t i r i b ,  u 
m a h s u l o t n i  y a r a t i s h  va  i s h la t i sh  j a r a y o n i d a  n a m o y o n  boMadi .  
M a h s u l o t n i n g  sifati  u n d a n  fo y d a la n is h  o m i l l a r i n i n g  biri h i s o b 
lanadi .

A v to m o b i l l a r n i  yu q o r i  sifatli t a ’m ir l a s h n i  shakl lan t i r i s h  asos ida  
t a ’m ir la sh  k o r x o n a l a r i n i n g  i sh lab  c h i q a r i s h  j a r a y o n l a r i n i  m u k a m 
m a l l a s h t i r i s h  y o t a d i .  T a ’m i r l a s h  sifat i  t e x n i k  h u j j a t l a r n i n g  va  
t e x n o l o g i k  j a r a y o n l a r n i n g ,  y o r d a m c h i  i s h la r n in g  tashki l  e t i l i shin i  
y axs h i la sh  va t e x n i k  n a z o r a t n i n g  s a m a r a d o r l i g i n i  o sh i r i sh  b i lan  
h a m  bog Mangan .  B u n d a y  t a d b i r l a r  k o m p l e k s i  mahsulotning yuqori 
sifatini ta 'min/ash tizimi d e b  a ta l ad i .

A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i d a  m a h s u l o t  s i fa t in i  
t o ‘x t o v s i z  o s h i r i s h  m a q s a d i d a  m a h s u l o t n i  n u q s o n s i z  i s h l a b  
c h i q a r i s h  va m a h s u l o t  s i fat ini  a t t e s ta t s i ya la sh  t i z imi  qoMlani ladi .

M a h s u l o t n i  n u q s o n s iz  ishlab ch iqa r i s h  va uni  b i r inchi  t a q d i m d a  
to p s h i r i s h  t i z imi  m a h s u l o t n i n g  te x n i k  n a z o r a t i n i ,  i sh lab c h i q a r i s h  
te x n o l o g i y a s i n i n g  shakl  va usu l la r in i  t o ‘x tovsiz m u k a m m a l l a s h t i r i b  
b o r i s h n i  t a q o z o  e tad i .

A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h d a  m a h s u l o t  s i fat ini  a t te s ta t s iy a la sh  
t a s h k i l i y - t e x n i k  va  i q t i s o d iy  t a d b i r l a r  k o m p l e k s i n i  o M ka z is hni ,  
i sh l ab  c h i q a r i s h g a  fan  va  t e x n i k a  y u t u q l a r i n i  o ‘z  v a q t i d a  ta tb iq  
q i l i sh n i  va t a ’m ir la s h  si fat in i  rejali r a v i s h d a  o s h i r i s h n i  o lz  ich iga  
o lad i .  Si fat  a t tes ta t s iyas i  m a x s u s  a t tc s t a t s iy a  h a y 'a t i  t o m o n i d a n  
m a x s u s  t a s d i q l a n g a n  u s lu b  a sos id a  oMkazi ladi .  A t tc s t a t s iy a  h a y 'a t i  
k o r x o n a n i n g  t e x n i k  d a r a j a s in i  va  m a h s u l o t  s i fa t in i ,  u n i  i sh lab  
ch iqa r i sh  sh aro i t i n i  va  s i fa tn ing  ta lab  dara jas ida  ekanligini  teksh ir ib ,  
m a h s u l o t g a  sifat  k a te go r iy as i n i  va  bu  k a t e g o r i y a n i n g  a m a l  q i l ish 
m u d d a t i n i  be lgi laydi .  N a v b a t d a g i  a t t c s t a t s iy a  k a t e g o r i y a n i n g  a m a l  
q i l ish  m u d d a t i  t u g a g a n d a n  s o ‘n g  oMkazi l ishi  loz im.

M a h s u l o t n i n g  s i fa t in i  a n i q l a s h  xu su s iy a t i  o ‘z i n i n g  k o ‘rsa t -  
k ic h la r i  b i l a n  x a r a k t e r l a n a d i .  M a h s u l o t n i n g  b i r  yoki  b i r  n e c h a  
x u s u s i y a t l a r i n i  k o ’ r s a t u v c h i  s i fat  k o T s a t k i c h l a r i  t a ’m i r l a s h  va 
i s h la t i s h n in g  m a ’l u m  sh a r t l a r i g a  tegishl i  ekanl ig i  b o ’y i c h a  k o ’rib 
c h iq i l a d i .  X u s u s i y a t l a r n i n g  b i ror ta s i ga  tegishl i  ekanl ig in i  x a r a k -  
te r lo v c h i  k o ’r sa tk ic h  mahsulotning yakkalangan sifat ко ‘rsatkichi 
d e b  a t a l a d i .  T a ’m i r l a n g a n  a v t o m o b i l n i n g  y a k k a l a n g a n  s ifat  
K o ’r s a t k i c h l a r i  b o ’ l ib q u y i d a g i l a r  h i s o b l a n a d i :  yil d a v o m i d a  
t a ’m i r l a n g a n  a v t o m o b i l l a r n i n g  o ’r t a c h a  resursi ;  a v t o m o b i l l a r  resur -  
s in in g  o ’r t a c h a  kvadrat l i  c h e t g a  ch iq ish i .  Bi r inchi  h o l d a  a v t o m o b i l -
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l a m i n g  i shlash m u d d a t i  x a r a k t e r l a n a d i ,  ik k in ch is i  es a  a v t o m o 
bi l l a rn in g  i sh lash  m u d d a t i  b o ‘y i c h a  b i r  j insl i  e k a n l i g in i  x a r a k -  
tc r laydi .  M a h s u l o t  s i fa t in in g  k o m p l e k s  k o ‘rs a tk i ch i n i  u n i n g  b i r  
n e c h a  xusus iya t la r i  k o ‘rsa tadi .

M a s a l a n ,  t ay yor l ik  koef f i t s iyen t i  Kt t a ’m i r l a n g a n  a v t o m o b i l 
l a r n i n g  s h u n d a y  k o ‘ r s a t k i c h i  b o ‘ lib x i z m a t  q i l a d i .  U u s h b u  
f o r m u l a d a n  a n i q l a n a d i :

b u  ye rda :  T  —  a v t o m o b i l n i n g  i s h l a m a y  qo l i s h  s o d i r  bo M g u n c h a  
b a ja r g a n  o ' r t a c h a  ish h a jm i  (bos ib  o ‘tg a n  y oN id a  s a r f la n g a n  vaq t ) ,  
so a t ;  T{ — o ‘r t a c h a  t a ’m ir la sh  vaqt i ,  soat :

T< = V  7b,

bu  ye rda :  T  va Th —  m o s  rav ish da  i s h l a m a y  q o l i s h n i  to p i s h  va uni  
b a r t a r a f  e t i s ng a  k e tg a n  o ‘r t a c h a  v a q t ,  soa t.

M a h s u l o t  s i f a t in in g  in tegra l  k o ‘rsa tk ic h i  — m a h s u l o t n i n g  sifat 
k o ‘rsa tk ich i  b o ‘lib, u i sh la t i s hdan  o l i n g a n  u m u m i y  foyda li  s a m a r a -  
d o r l i k n i ,  un i  ya ra t i s h  ( t a ’m ir la s h )  va i sh la t ish u c h u n  s a r f l a n g a n  
u m u m i y  x a ra ja t la rga  n i sba t i  b i lan  b a h o l a n a d i .  T u b d a n  t a ’m i r -  
l a s h d a n  o ‘tg a n  a v t o m o b i l  s i f a t i n in g  in tegra l  k o T s a t k i c h i  b o l i b ,  
xara ja t  b ir l igiga  t o ‘g ‘ri ke lu vchi  n i sb iy  b o s ib  0 ‘t i lgan  y o ‘l /  x i z m a t  
qiladi:

/  =  _ £ _______
{ Z , + Z u y

b u n d a :  £ — i s h l a t i s h d a n  o l i n g a n  u m u m i y  foyda l i  s a m a r a  ( y u k  
a v t o m o b i l i n i n g  t o n n a - k i l o m e t r l a r d a g i  foyda l i  ishi) ;  Z t—t u b d a n  
t a ’m i r l a s h n i n g  u m u m i y  xaraja t lar i ;  Z u — is h l a t i s h n i n g  u m u m i y  
xara ja t lar i  ( t e x n ik  x i z m a t  k o ' r s a t i s h ,  t a ' m i r l a s h  va b o s h q a  j o r iy  
xa ra ja t  lar) .

K o ' r s a t i b  o ' t i l g a n  s i fa t  k o ' r s a t k i c h l a r i  b i l a n  b i r  q a t o r d a ,  
q u y id a g i  k a te g o r i y a l a r d a n  h a m  f o y d a la n i l a d i :  m a h s u l o t  s i fat ini  
b e lg i l o v c h i  k o ' r s a t k i c h  ( s i f a tn i  b a h o l a s h d a  q a r o r  q a b u l  q i l i sh  
k o ‘rsa tkichi ) ;  m a h s u l o t  sifat к о ' r sa tk ichi  n in g  bazaviy  q iy m a t i  (sifat
ni so l i sh t i rma ba h o la sh d a  asos sifat ida qabul  q i l ingan  ko ' r s a tk ic h  n ing  
q i y m a t i ) ;  m a h s u l o t n i n g  si fat  d a ra j a s i  ( s i f a t n i n g  n is b iy  x a r a k -  
te r i s t ikas i ,  sifat  k o ' r s a tk i c h i  b a h o l a n a y o t g a n  m a h s u l o t n i n g  sifat 
k o ' r s a t k i c h i  q i y m a t l a r in i  s h u  k o ' r s a t k i c h l a r n i n g  b a z a  q i y m a t l a r i  
b i la n  sol isht i r i l i shiga a s o s l a n g a n )  va b o s h q a l a r .
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1.12.3.  T a ’mirlangan avtomobillarning ish sifatini va 
puxtaligini oshirish yoNlari

T a ’m i r l a n g a n  a v t o m o b i l l a r n i n g  i sh  s i fa t in i  va p u x t a l i g i n i  
o s h i r i s h  u c h u n  tur l i  x i ldag i  k e n g  q a m r o v l i  k o m p l e k s  t a d b i r l a r  
a m a l g a  osh i r i l ad i ,  u l a r d a n  asosiylar i  qu y id ag i l a r  h i s ob la nad i :  ishlab 
c h i q a r i s h n i  t a shk i l  q i l i s h n i n g  ilg‘o r  sh akl la r in i  q o l l a s h ;  yu q o r i  
ish u n u m i g a  ega boMgan mexaniza ts iya lashgan  va av tomat lasht i r i lgan 
t e x n o l o g i k  u s k u n a l a r n i  j o r i y  e t i s h ;  fan  va  t e x n i k a n i n g  oxirg i  
y u t u q l a r i d a n  t a ’m i r l a s h  t e x n o l o g i k  j a r a y o n l a r i d a  f o y d a l a n i s h ;  
k o r x o n a l a r ,  sexla r ,  u c h a s t k a l a r  va ish j o y l a r i n i n g  m o d d i y - t e x n i k  
t a ’m i n o t i n i  t a s h k i l  e t i s h n i  m u k a m m a l l a s h t i r i s h ;  t a ' m i r l a s h d a  
a m a l d a g i  da v la t  s t a n d a r t i  t a la b l a r ig a  j a v o b  b e r u v c h i  t e x n ik  hu j -  
j a t l a r d a n  fo yda lan ish ;  t ex n o lo g ik  va m e h n a t  in t i zo m ig a  q a t ' i y  r ioya 
q i l i sh ,  i sh lab  c h i q a r i s h  j a r a y o n i n i n g  a n i q  ba ja ri l i sh in i  t a ’m i n l a s h ;  
m e h n a t g a  h a q  to M a sh n in g  i lg ' o r  sh ak l la r i n i  qoMlash,  i j roch i la rn i  
m o d d i y  va  m a ’nav iy  r a g ’b a t l a n t i r i s h ;  ish j o y l a r in i  rejali a t t e s t a t -  
s iyadan  oMkazib,  s i s tcma t ik  rav ishda m u k a m m a l l a s h t i r i s h ;  m a h s u lo t  
s i fat ini  b o z o r  i q t i so d iy ot i  t a la b la r i ga  m o s  rav is hd a ,  z a m o n a v i y  
texnika  va texnologiya  y o r d a m i d a  oshi ri sh;  av tom obi l la rn i  t a 'm i r las h  
k o r x o n a l a r i  s h a r o i t i d a  m a h s u l o t  s i fat in i  b o s h q a r i s h n i  m u k a m 
m a l la sh t i r i sh .

M a h s u l o t  s i fat ini  b o s h q a r i s h  m a h s u l o t n i  ya ra t i s h  ( t a ' m i r l a s h )  
da  va i shlat ishda  u n i n g  sifati kcrakli  dara j ada  boMishini t a ’m in la sh  va 
uni  s h u  d a r a j a d a  u s h l a b  tu r i s h  m a q s a d i d a  a m a l g a  o sh i r i l a d ig a n  
h a r a k a td i r .

M a h s u l o t  s i fat ini  b o s h q a r i s h  t i z i m i n i n g  b o s h q a r i s h  o b y e k t 
lari boMib,  m a h s u l o t  s i fat in i  b o s h q a r i s h n i  t a ’m i n l a s h  m a q s a d i d a  
o ‘z a r o  bo gM angan  tashki l iy ,  t e x n ik ,  iq t i sod iy  va  sotsial  t a d b i r la r  
k o m p l e k s i  t ashki l  e t i l ad i .  U l a r  o ‘z  t a rk ib ig a  i sh lo v ch i l a r  j a m o a s i ,  
t e x n i k  q u r i l m a l a r ,  m o d d i y  v o s i t a la r ,  m e ' y o r i y - t e x n i k  va re ja -  
l ash t i r i sh  hu j ja t la r i ,  a x b o r o t  o q i m i n i  o lad i .

M a h s u l o t  s i f a t in i  b o s h q a r i s h  i s h l a b  c h i q a r i s h n i n g  b a r c h a  
b os qic h la r ida ,  k o r x o n a n i  boshqar i sh  j a r a y o n i n i n g  b a r c h a  bosqichlar i  
( k o r x o n a ,  s e x  y o k i  u c h a s t k a ,  ish j o y i )  d a  a m a l g a  o s h i r i l a d i .  
M a h s u l o t  s i fa t ini  b o s h q a r i s h n i n g  te x n i k  asosi  boMib,  k o r x o n a n i n g  
yill ik rejasi ,  b a r c h a  k a te g o r iy a d a g i  s t a n d a r t l a r  va tex n ik  s h a r t l a r  
x iz m a t  qi ladi .

M a h s u l o t  s i f a t i n i  b o s h q a r i s h  t i z i m i  s t r u k t u r a n i n g  b a r c h a  
e l e m c n t l a r i n i ,  k o r x o n a  hay o t i  va f a o l iy a t in in g  b a r c h a  j a b h a l a r i n i  
k o m p l e k s  r a v is h d a  q a m r a b  o lganl ig i  sababl i  uni  mahsulot sifatini 
boshqarishning kom pleks tizimi d e b  a ta lad i .

A v t o m o b i l l a r n i  t u b d a n  t a ’m i r l a s h  j a r a y o n i  u c h u n  a v t o 
m o b i l l a rn i  t a ' m i r l a s h  k o rx o n a s i  m a h s u l o t i n i n g  si fat ini  b o s h q a r i s h  
k o m p l e k s  t i z imi  i sh lab ch iq i l g an  va u  a m a l d a  qoM la n i lm oq da .
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A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a s i  m a h s u l o t i n i n g  si fat in i  
bo s h q a r i s h  k o m p l e k s  t i z imi :  sifat darajasi  m a q b u l  boMgan ( t a ' m i r 
la n g a n  a v t o m o b i l l a r n i n g  ish resursi  y a n g i s i n i n g  ish r e s u r s in in g  
80 %  ida n  k a m  bo M m a g a n )  a v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h  m a h s u l o t i g a  
boMgan i s t e ’m o l c h i l a r n i n g  t a l a b l a r i n i  q o n d i r i s h g a ;  s i fa t  k o ‘ r- 
s a tk i c h la r in i  rejali o sh i r i s hga ;  m a h s u l o t n i n g  pux ta l i g in i  d o i m i y  
o sh i r i s hg a ;  k o r x o n a  a t tcs ta t s iya s iga  va  a t t e s t a t s i y a l a n g a n  m a h s u l o t  
m i q d o r i n i  o sh i r i s hga ;  i sh la b  c h i q a r i s h n i  d o i m i y  r av i shda  m u k a m -  
mal lash t ir i shga ,  ilg‘o r  texno logik  j ih o z l a sh  va ilg‘o r  resursni  t cjovchi  
t e x n o lo g iy a la r n i  i shlab  c h i q i s h g a  h a m d a  j o r i y  e t i shga ;  us l ub iy  va 
m e ' y o r i y - t e x n i k  h u j j a t l a r n i  m u n t a z a m  r a v i s h d a  q a y t a  k o ‘ rib 
c h i q i s h g a ,  y a n g i l a s h g a  va  m u k a m m a l l a s h t i r i s h g a ;  k o r x o n a d a  
i sh lo v ch i l a rn in g  va a l o h i d a  i j r o c h i l a m i n g  ish sifat ini  rejali rav ishda 
osh i r i shga  y o ‘nal t i r i lgan.

A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r la s h  k o r x o n a l a r i n i n g  m a h s u l o t  s i fat ini  
o s h i r i s h d a g i  fao l iy a t i  t eg is h l i  t a s h k i l o t l a r  t o m o n i d a n  n a z o r a t  
qi l ib tur iladi .  T eksh i r i sh  nat i jalar i  asos ida  a v t o m o b i l l a r n i  t a 'm i r l a s h  
k o rx o n a s i n in g  faol iyat iga b a h o  beri ladi  va t a ’mir lash  sifatini  oshi ri sh 
y u z a s i d a n  m u a y y a n  t a d b i r l a r  tuzi lad i .

1. A v to m o b i l la rn i  t a ’m ir la sh  sifati n im a  va u q a n d a y  tadb ir la rn i  
o ‘z  ta rk ib iga  o lad i?

2. M a h s u lo tn i  n u q s o n s i z  ish lab  c h iq a r i s h  t i z im i  n im a la r n i  o ' z  
ichiga oladi?

3. M a h s u l o t  s i f a t i n i  a t t e s t a t s i y a l a s h n i n g  m o h i y a t i  va  u n i n g  
k o ’r s a tk ic h la r in in g  m a ’n o s in i  tu s h u n t i r ib  bering .

4. T a ’m ir la n g a n  a v to m o b i l la rn in g  sifati va pux ta l ig in i  o sh i r is h n in g  
q a n d a y  tadb ir la r i  m av jud?

5. A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h  s i f a t i n i  b o s h q a r i s h  q a n d a y  o l ib  
b o r i la d i?

6 . M a h s u l o t  s i f a t i n i  b o s h q a r i s h  t i z im i  o b y e k t l a r i  n i m a l a r d a n  
iborat?

N azorat savollari
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2-BOB. AVTOMOBILLARNI TUBDAN 
TA’MIRLASH TEXNOLOGIYASI

( 2 Л )  U m um iy  m a ’lum ot

A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r la s h  i sh l ab  c h i q a r i s h  j a r a y o n i d a g i  in so n  
va ish q u r o l  lari n in g  u m u m i y  h a r a k a t l a r i  y ig‘indisi  b o ‘lib,  m a s h i n a ,  
a g r e g a t ,  q i s m  va  d e t a l l a r n i n g  y o ' q o t i l g a n  i s h l ash  x u s u s i y a t i n i  
t ik la shn ing  an iq  k e tm a - k c t l ik d a  bajari l ishini  t a ' m i n l a s h d a n  iboratdir .

T a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i n i n g  i s h l a b  c h i q a r i s h  j a r a y o n i g a  
t a ' m i r l a s h ,  ya sa sh .  y ig ’ish,  m a h s u l o t  s i fat ini  n a z o r a t  q i l i sh ,  u l a rn i  
s aq la sh  va  j o y d a n  j o y g a  k o ’c h i r i s h n i  t a shki l  q i l i shga  o i d  b a r c h a  
te xn o lo gi k  faol iyat la r  kiradi .  S h u n i n g d c k ,  yasa sh ,  t a ’m i n o t n i  tashki l  
q i l i sh ,  ish o ’r in la r i  v a  u c h a s t k a l a r g a  x i z m a t  k o ’r sa t i s h ,  i sh la b  
ch iq ar i sh ni ng  ba rcha  b o ’g ’inlarini  boshqar i sh ga  o id ishlar h a m  kiradi. 
A v t o m o b i l l a r n i  t a ’m i r l a s h d a  m e x a n i k  i shlov ber i sh ,  p a y v a n d l a s h ,  
s u y u q la n t i r i b  q o p l a s h ,  q i s m l a r g a  a j ra t i sh ,  yuvish ,  y ig’ish kabi  i sh lar  
ba ja r i lad i .  B o s h q a c h a  q i l ib  a y t g a n d a ,  t a ’m ir la s h  k o r x o n a la r id a g i  
i sh l ab  c h i q a r i s h  j a r a y o n i  a v t o m o b i l l a r ,  ag re ga t l a r ,  q i s m  va  de t a l l a r  
t a ’mir in i  t a shki l iy - texnik  j i h a t d a n  t a ’m in l a s h ,  t exn olog ik  bosh qa r i s h  
kabi  b o s q i c h la r n i  o ’z  ich iga  o ladi .

T e x n o lo g ik  j a r a y o n  i sh lab  c h iq a r i s h  j a r a y o n i n i n g  ta rk ib iy  q i sm i  
b o ’ l i b ,  u n d a  t a ’m i r l a n a d i g a n  a v t o m o b i l ,  a g r e g a t ,  q i s m  va  
de ta l l a rn in g  ishga yaroqli l igi  t ik lana  borishi  nat i jasida u l a rn in g  texnik 
ho la t i  m a ’l u m  k e t m a - k e t l i k d a  o ’zga ra  b o  rad  i.

D e ta l l a r n i  t a ’m i r l a s h n i n g  t e x n o l o g i k  j a r a y o n i d a  q u y i d a g i l a r  
ba ja r i l i sh i  m u m k i n :  s u y u q l a n t i r i b  q o p l a s h  ( e l e k t r  yoyi  vos i t as ida ,  
f lus o s t i d a ,  h i m o y a l o v c h i  g a z  m u h i t i d a ,  l azer  n u r i  y o r d a m i d a ) ;  
p u r k a s h  ( p la z m a l i ,  g a z - p l a z m a l i ) ;  m e t a l l a s h  (gaz  yo k i  e le k t r  yoyi  
y o r d a m i d a ,  yu q o r i  c h as t o t a l i  t o k  y o r d a m i d a ,  p lazm al i ) ;  e lek t rol i t ik  
u s u l d a  m e ta l l  q o p l a s h  ( x r o m l a s h ,  n i k e l l a s h ,  t e m i r l a s h ) ,  b o s i m  
o s t i d a  i sh lov  be r i s h  (ez i sh ,  c h o ’k t i r i sh ,  ken g ay t i r i s h ,  to r a y t i r i sh ,  
t o ’g ’ri lash va  h.  k.) va  bo s h q a l a r .

A vtom obiln i t a ’m ir la s h g a  qabu l  q ilish , yuvish 
va tozalash

T a ’m irlashga qabul q ilish . T a ’m i r l a s h g a  q a b u l  q i l i sh  a v t o 
m o b i l l a r  (ag reg a t l a r )n i  t a ’m i r la sh  te x n o lo g ik  j a r a y o n i n i n g  b i r in c h i  
o pera t s iy as i  h i s o b la n a d i .
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A v t o m o b i l  va a g re g a t l a rn i  t a ’m i r l a s h g a  q a b u l  qi l i sh tex n ik  
s h a r t l a r  ( T S H )  g a  yoki  u la rn i  t a ’m ir l a s h g a  to p s h i r i s h  — q abu l  
q i l i sh n in g  r o ‘yxat  k o ‘rsa tm a la r ig a  m u v o f i q  a m a l g a  osh i r i l ad i .  T S H  
va k o ' r s a tm a la rg a  b i r  xil t a l ab  q o ‘yiladi.  A vt o m o b i l la rn i  t a ’mir lashga 
to p s h i r i s h  va  u n d a n  q a b u l  qi l ib o l i sh  ta r t ib i  b a r c h a  ta sh k i l o t  va 
t a ’m ir la sh  k o rx o n a la r i  u c h u n  m a jb ur iy d i r .

T a ’mir lashga topshi r i l ayotgan  a v t om ob i l l a r  qi smlar i  texnik holat i  
b o ' y i c h a  t u b d a n  t a ’m i r l a s h n i  t a la b  q il ishi  va u l a r  t a ’m i r  sikl ini  
o ' t g a n  boMishi  kerak .  A g a r  t a ’m ir la sh  im k o n i y a t i  bo ' I s a ,  avar iya  
h o l a t i d a g i  a v t o m o b i l l a r n i  h a m  t u b d a n  t a ’m i r l a s h g a  j o ' n a t i s h  
m u m k i n .

T a ’m i r l a s h g a  t o p s h i r i l a d i g a n  a v t o m o b i l l a r  ( a g r e g a t l a r )  
t ayyor lovc hi  k o r x o n a l a r  t o m o n i d a n  n a z a r d a  tu t i lgan  kons t ru k to r l ik  
hu jjat la r i  t a l ab i ga  t o ' l i q  j a v o b  ber i sh i  kerak .

T a ’mir lashga  j o 'n a t i s h d a n  o ld in  a v tomobi ldagi  q i sm va de tal larni  
yaroqs i z iga  a l m a s h t i r ib  q o 'y i s h  m a n  q i l inad i .  A g a r  agrega t ,  q i sm  va 
d e t a l l a r n i n g  a lm ash t i r i lg an l ig i  h a m d a  q a y t a d a n  fo y d a la n is h  yoki 
t a ’mir las h  im k o n i  y o ' q o l a d i g a n  usu l la rda  qo t i r i lgan q i s m  va dc ta l la r  
bor l ig i  m a ’l u m  b o ' l i b  q o l s a ,  t a ' m i r l a s h  k o r x o n a s i  a v t o m o b i l n i  
t a ’m ir la s h g a  q a b u l  q i l i shn i  rad e t ish i  m u m k i n .  T a ’m i r l a s h g a  q abu l  
q i l i sh  u c h u n  2 n u s x a d a  q a b u l  q i l i s h - t o p s h i r i s h  d a l o l a t n o m a s i  
tuz i lad i ,  u l a r n i n g  biri t a ’m ir l a sh  k o r x o n a s i d a  qo ld i r i l a d i ,  ikkinchisi  
esa b u y u r t m a c h i g a  beri ladi .

Avtomobillarni toza lash  va yuvish. A v t o m o b i l n i  t a ’m i r la sh g a  
t o p s h i r i s h d a n  o l d i n  u n i n g  t a s h q i  y u z a l a r i  l o y d a n  va  b o s h q a  
i f los l ik la rdan  to z a l a n a d i .  C h a n g ,  loy va y o g ' s i z  b o s h q a  iflosl iklar,  
o d a t d a ,  7 0 . . .8 0 ° C  g a c h a  i s i t i lgan s uv  b i la n  yuvi l ad i .  Y o n i l g ' i -  
m o y l a s h  m a t e  rial la l i n i n g  q o l d i q l a r i d a n  t o z a l a s h  u c h u n  kaus t ik  
s o d a  n i n g  1.. .2 % li suvda gi  e r i t m a s i  q o ' l l a n i l a d i .  K a u s t i k  s o d a n i  
qo ' l l a sh d a  eh t iyot  b o ' 1 ish darko r ,  c h u n k i  tcr iga t c k k a n d a  u ng a  zararli  
t a ’sir  k o ' r s a ta d i .  K aus t ik  s o d a  e r i tm a s i  b i la n  a l u m i n i y  va u n i n g  
q o t i s h m a l a r i d a n  t a y y o r l a n g a n  de t a l l a rn i  yuv ish  tavs iya  q i l in m a y d i ,  
c h u n k i  u l a r  b u n d a y  m a t e r i a l l a r  u c h u n  y c m i r u v c h i  t a ' s i rg a  ega.

A vt o m o b i l la rn i  moyl i  va uglerodl i  i f los l iklardan to za la sh  u c h u n  
keying! payt la rda  sintet ik yuvish vositalari k eng  qoMlani lmoqda .  U la r  
i s h q o r l i  t u z l a r  v a  y u z a g a  fltol t a ’s i r  k o ' r s a t u v c h i  m o d d a l a r  
a  rakish m as i da n  iborat .  B u n d a y  vosi ta la r  s a n o a t d a  k u k u n  va d o n a d o r  
q i l ib  i sh lab  c h i q a r i l g a n  b o ' l ib ,  s u v d a  yaxshi  e r iyd i ,  z aha r l i  e m a s ,  
y o n m a y d i  va p o r t l a s h  xavfi yo 'q .

G O S N I T 1  p re p a  rati q o ' l l a n g a n d a ,  i f los langan  d e t a l l a r  m a x s u s  
e r i t m a g a  tush i r i l ad i  va 15 m i n u t  d a v o m i d a  u sh l a b  tu r i l g a n d a n  s o ' n g  
suv b i la n  yuvi lad i ,  s o ' n g r a  k is lo ta  e r i t m a s i g a  b o t i r ib  o l i n ad i  va issiq 
suvda  chayiladi .
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A v t o m o b i l l a r n i n g  si r t ini  to z a l a s h  u c h u n  suv  yoki  e r i t m a l a r n i  
1,8 M P a  g a c h a  b o s i m  b i la n  p u r k a y d i g a n  m a x s u s  q u r i l m a l a r  qoM
laniladi

M - l  110 va  M - l  112 yuvish  qur i lm alar i  k ich ik  oMchamli  shlangl i  
n a s o s  b o l i b ,  u n c h a  k a t t a  b o M m a g a n  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i d a  
qoMlani ladi .  M - l  110 q u r i l m a s i  suv  sarfi  3 . . .3 ,5  m 3/ s o a t  boM ga nda  
1,1 M Pa  g a c h a  b o s i m  hosi l  qi lad i .  M - 1112 q u r i lm a s i  ikki ta  sep ish  
sh la n g i  b i la n  t a ’m i n l a n g a n  boMib,  b i r  v a q t n i n g  o ‘z id a  suv  sarfi
4. . .5 m 3/ s o a t ,  p u r k a s h  bos im i  1,5 M P a  g a c h a  boMgan ikkita pi stolct  
b i la n  ish lash i m u m k i n .

M - 1 0 7  va O M - 8 3 0  yuvish  q u r i l m a l a r i  e le k t r  y u r i t m a l i ,  u c h  
p lunje r l i  suv  n a s o s i d a n  ibo ra t ,  suv  sarfi  1,4...  1,6 m 3/ s o a t  boMganda  
p u r k a s h  b o s i m i  2 ,2  M P a  g a c h a  ye tad i .

A v t o m o b i l  va  a g r e g a t l a r n i n g  s i r t in i  yuvi sh  vos i t a l a r i  b i la n  
to z a la sh  u c h u n  G O S N I T 1  k on s t ruk s i yas i  b o ‘y i c h a  ya sa l gan  O M -  
3 3 6 0  v a  O M - 5 2 8 5  m a r k a l i  b u g ‘ - s u v  p u r k a s h  t o z a l a g i c h l a r i  
ishlat i ladi .  O M - 5 2 8  to za la g ic h i  O M - 3 3 6 0 A  t o z a l a g i c h i d a n  shuni s i  
b i la n  fa rq q i lad ik i ,  u  m u s t a q i l  y u r i t m a g a  ega  boMib,  yuq o r i  va past  
bos iml i  ikkita naso s  b i lan  t a ' m i n l a n g a n .  Yuvish  suyuqligi  o q i m i n i n g  
bo s im i  yuvish  j a r a y o n i d a  5 M P a  g a c h a  yetad i .

A v t o m o b i l  a g r e g a t l a r i n i n g  s i rt ini  s t a t s i o n a r  s h a r o i t d a  yuvish  
u c h u n  M - 2 0 3  yuvish  qur i lm as i  qoMlaniladi .  U n d a  ikkita b a k  boMib, 
u l a r  yuvish  suyuql ig i  va issiq suv u c h u n  i sh la ti l adi .  Yuvish  pis to let  
y o r d a m i d a  am a lg a  oshiri ladi .  E r i t m a n i n g  tempe ra tur as in i  95°C ga cha  
koMarish u c h u n  e lek t r  is i tkich la r k o ‘z d a  tut i lgan.  Yuvish  suyuqligiga 
b o s i m  be r i sh  u c h u n  0 , 3 . . . 0 ,7  M P a  g a c h a  s iqi lgan h a v o d a n  f o y d a 
laniladi .

K o ‘rs a t i b  o M i l g a n l a r d a n  t a s h q a r i ,  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i  va 
ix t i s o s l a s h g a n  u s t a x o n a l a r d a  a v t o m o b i l l a r n i n g  s i r t in i  t o z a l a s h  
u c h u n  m a x s u s  y u v is h  k a m e r a l a r i  qo Mlan i la d i ,  b u n d a  a v t o m o 
bi llarni  ikki b o s q i c h d a  toza la sh  n a z a r d a  tut i lgan.  Bi rinchi  bo s q i c h d a  
a v t o m o b i l  yigMlgan h o l a t d a  t o z a l a n a d i ,  i k k i n c h i  b o s q i c h  esa  
a v t o m o b i l d a n  k a b i n a ,  r a d i a t o r ,  q a n o t l a r ,  p l a t f o r m a  v a  yonilgM 
b a k la r i  y e e h i b  o l i n g a n d a n  s o ‘n g  ba ja r i lad i .

O M - 1 4 3 8  y u v i s h  m a s h i n a s i  a v t o m o b i l l a r  s i r t i n i  m a x s u s  
k a m e r a l a r d a  y u v i s h d a  e n g  k o ‘p  qoMlani ladi .  A v t o m o b i l n i  to z a l a s h  
u c h u n  u a r a v a c h a g a  o ‘rna t i lad i  va yuvish  m a s h i n a s i g a  chigMr b i lan  
to r t i b  kir i t i l adi .  B u n d a y  k a m e r a l a r d a  yuv ish  su yu ql ig in i  yonilgM 
b i la n  isitish k o ‘z d a  tut i lgan .  Yuvish  payt ida  pu rk ash  bos imi  0 ,4. . .0 ,5  
M P a  g a c h a  yetadi .  Avt om obi ln i  tozalash  vaqti 10... 15 m in u tn i  tashkil 
qiladi.

A v t o m o b i l l a r n i  m a x s u s  v a n n a l a r d a  h a m  to z a la s h  m u m k i n .  
B u n d a  a v t o m o b i l  7 5 . . . 80°C  g a c h a  isi t i lgan M S ,  „ L a b o m i t "  yoki  
„ T e m p “ t u r id a g i  s u y u q l i k l a r  b i lan  t o z a la n a d i .
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O d a t d a ,  m a x s u s  k o r x o n a l a r d a  a v to m o b i l l a r n i  t o z a l a s h d a  bi r  
n e c h a  b o s q i c h d a  ba ja r i lad igan quyidagi  t exno log ik  toz a la sh  sxemas i  
qoMlaniladi :  yigMlgan ho ld ag i  a v t o m o b i l l a r n i n g  s i r t ini  das t l abki  
to z a la sh ;  q i s m a n  q i s m la rg a  a j r a t i l g a n d a n  s o ‘n g  s i r t ini  to z a la s h ;  
q a y n a t i s h  yoMi b i lan  agrega t ,  q i s m  va d e t a l l a r n i n g  s i r t ini  t o za l a sh .

N azorat savollari

1. A v to m o b i l l a rn i  t a 'm i r l a s h g a  qab u l  q il ish  q a n d a y  ta r t ib d a  olib  
b o r i la d i?

2. Q a n d a y  a v to m o b i l la r  t a ’m ir la shg a  q ab u l  q i l in m a y d i?
3. A v to m o b i l l a rn in g  ta s h q a r i s in i  to z a la sh  va  y u v is h n in g  q a n d a y  

usu l la r in i  b ilasiz?
4. A v to m o b i l l a rn i  yuv ish  e r i tm a s in i n g  ta r k ib in i ,  yu v ish  re j im in i  

ay tib  bering.

( 2 3 ? )  A vtom obilla rn i  q ism la rg a  a j r a t i sh

Q i s m l a r g a  a j ra t i sh  — a v t o m o b i l l a r n i  t u b d a n  t a ' m i r l a s h d a g i  
m e h n a t  sa r fmin g  t a x m i n a n  20 %  ini t ashki l  qi ladi .  Q is m la rg a  ajrat ish 
sifat iga,  un i  t ashki l  qil ish va ba ja r ish texnolog iyas iga  k a t ta  a h a m i y a t  
b e r i s h  z a r u r ,  c h u n k i  y a r o q l i  d e t a l l a r  t a ' m i r l a s h  k o r x o n a s i d a  
p r e y s k u r a n t  b a h o s i n i n g  10—20 % ini ,  t a ’m i r l a n g a n  d e t a l l a r  3 0 — 
40  % ini, a lmasht i r i lad iganlari  4 0 — 50 %  ini tashki l  qi ladi .  Qismla rga  
a j ra t i sh  t e x no lo gi yas i ga  r ioya  qi l i sh va b u n d a  m e x a n i z a t s i y a n i n g  
s a m a r a l i  v o s i t a l a r i n i  q o M la s h  n a t i j a s i d a  q a y t a  f o y d a l a n i l g a n  
p o d s h i p n i k l a r  15—20 % ga ,  m e ' y o r d a  b e l g i l a n g a n  de ta l l a rn i  25 % 
g a c h a ,  k r o n s h t e y n l a r  s o n in i  10 % g a c h a  os h i r i sh  i m k o n i n i  be rad i  
h a m d a  t a n n a r x n i n g  pasayish iga  va av t o m o b i l l a rn i  t a ’mir las h  sifatini 
osh ish ig a  ol ib  keladi.

Q i s m l a r g a  a jrat ish  t e x n o l o g i k  j a r a y o n i  q u y i d a g i l a r d a n  ibora t :  
a v t o m o b i l  agr ega t l a rga ,  a g r e g a t l a r  q i s m la r g a ,  q i s m l a r  esa  d e t a l -  
la rga  a jra t i lad i .  T a ’m i r l a n a d i g a n  a v t o m o b i l l a r  t a shq i  y u v i s h d a n  va 
t o z a l a s h d a n  s o bng  a v t o m o b i l l a r n i  q i s m l a r g a  a j ra t i sh  sexiga  kcl ib 
tu s h a d i  va u l a r  ag rega t ,  q i s m l a r g a  boMakla nadi .  Ag rega t  va  q i s m l a r  
esa  d e ta l l a rg a  boMaklash pos t iga  uza t i lad i .  Q i s m l a r g a  a j r a t i l g a n d a n  
s o ' n g  d e ta l l a r  to z a la sh  va yuvi sh  j a r a y o n i d a n  o ' t a d i .  S o ' n g r a  u l a r  
t a ’m i r l a n a d i  va  m a s h i n a l a r n i  y ig ' i s h  u c h u n  m o M j a l l a n g a n  ish 
o ' r i n l a r ig a  uzati ladi .

Ix t i so s l a sh gan  u s t a x o n a  yoki  k o r x o n a l a r d a  t a ’m i r l a n a d i g a n  
a v t o m o b i l l a r  t o z a l a b  y u v i l g a n d a n  s o ' n g  q i s m l a r g a  a j ra t i sh  sexiga 
tu sh ad i ,  u  y e r d a  a v to m o b i l  agrega t  va q i s m la rg a  ajrat i ladi .  S o ' n g  bu 
agrega t  va q i s m l a r  yuvib  t o z a l a n a d i  va q i s m l a r g a  a j ra t i sh  pos t la r iga  
kel ib tu s h a d i .  T o z a l a s h d a n  o l d i n ,  a g r e g a t la r  q i s m a n  boMa kla nadi ,  
y a ’ni b u n d a  ta shq i  q i s m l a r  y e e h i b  o l in adi .
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A v t o m o b i l  va u l a r n i n g  agrcga t la r in i  q i s m la rg a  a jrat ish j a r a y o n i  
q o ‘z g ‘a l m a s  u n iv e r sa l  ish o ‘r in la r id a  h a m d a  k o n v e y c r  l in iya s in ing  
q o ‘z g ‘a l u v c h a n  ish o ‘r in la r i d a  (u z lu k s iz  u s u l d a  q i s m l a r g a  a j ra t i sh)  
tashki l  qi l in ishi  m u m k i n .  A m m o  tex n o lo g ik  j a r a y o n  av t o m o b i l la rn i  
q i s m l a r g a  a j r a t i s h  k e t m a - k e t l i g i  yey i l i sh  va bu z i l i sh  x a r a k tc r i ,  
t a ' m i r l a s h  k o r x o n a s i n i n g  j i h o z l a n g a n l i k  da ra ja s i  h a m d a  q a b u l  
q i l in g a n  i sh l ab  c h i q a r i s h  j a r a y o n i g a  bogMiq. S h u n d a y  qi l ib,  jo r iy  
t a ’m i r l a s h d a  a v t o m o b i l  q i s m a n ,  t u b d a n  t a ’m i r l a s h d a  es a  toMiq 
q ismlarga ajrati ladi.  S h u n i n g  u c h u n  h a m  avtomobi l larn i  t a ’mir lashda  
u l a r  k o n s t  ruks iyasi  n i n g  o ‘z iga xos  t o m o n l a r i n i  h i s obga  ol i sh kerak.  
H a r  b i r  a v t o m o b i l  u c h u n  q i s m l a r g a  a j ra t i s h  t e x n o l o g i k  kartasi  
tuzi ladi .  U n d a  m a s h in a la rn i  q i smlarga  ajrat ish ke tma-ke t l ig i ,  qoMla
n i l a d i g a n  a s b o b - u s k u n a l a r  k o ‘rsa t i l a d i .  Q i s m l a r g a  a j r a t i s h d a g i  
b u n d a y  k a r t a l a r  h a r  b i r  t u rd a g i  a v t o m o b i l  u c h u n  a l o h i d a  i shlab  
chiqi lad i.

A g r e g a t  va  q i s m l a r  d e t a l l a r g a  aj rat  U g a n d a  u l a r n i n g  a y  r im 
d c t a l l a r i n i  b i r - b i r l a r i d a n  aj rat  i shga ru xs a t  e t i l m a y d i .  M a s a l a n ,  
m o t o r l a r d a  m a x o v ik n i  t irsakli  va ld an ,  s h a t u n n i  u n i n g  qopqo gM dan ,  
s i l i n d r la r  b lo k i n i  b o s h  b o ‘y in q o p q o g M d a n  va  b o s h q a  s h u  kabi 
b i r g a l i k d a  i s h l o v  b e r i l a d i g a n  d e t a l l a r n i  b i r - b i r l a r i d a n  a j r a t i b  
b o M m a y d i .  A y  r i m  k o r x o n a l a r d a  b i r - b i r l a r i d a n  a j r a t i l m a y d i g a n  
de t a l l a r  so n i  k o 'p a y i s h i  h a m  m u m k i n .  B u n d a y  ho l l a rd a  bugMovchi  
a r a v a c h a l a r d a n  yoki  s a v a t l a r d a n  f o y d a l a n i s h  m a ’q u l r o q  h i s o b 
la n a d i ,  c h u n k i  u l a r d a  b i r - b i r l a r i d a n  a j r a t i l m a g a n  d c t a l l a r  keyingi :  
yuvish ,  k o m p l c k t l a s h  va  yigMsh u c h a s t k a l a r i g a  uzat i l i sh i  m u m k i n .

Qism larga ajra tishda  qoMlaniladigan uskunalar. Q i s m l a r g a  
ajrat ish boMimiga m a s h i n a n i  o ' z  ha raka t i  b i lan ,  to r tuvch i  m a s h in a g a  
t i rk ab ,  chigMr yoki  re l sda  h a r a k a t l a n a d i g a n  a r a v a c h a d a  ke lt i r i sh  
m u m k i n .  Bu u s u l l a r n i n g  keyingis i  t a ' m i r l a s h  k o r x o n a l a r i d a  k eng  
qoMlani ladi ,  c h u n k i  u tex n o lo g ik  j a r a y o n n i  m u k a m m a l  tashki l  et ish 
i m k o n i n i  berad i .  U l a r d a n  tas hqar i ,  ixt isos lashgan yir ik a v to m o b i l n i  
t a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i d a  q i s m l a r g a  a j ra t i sh  n i n g  m e x a n i z a t s i y a 
la sh g an  — o q i m  usul i  q o ' l l a n i l a d i .

M a s h i n a l a r ,  a g r e g a t l a r  va q i s m l a r n i  d e ta l la rga  a j ra t i sh  o p e  r a t - 
siyalari asos iy va y o r d a m c h i  ishlarga boMinadi.  Asosiy ishlarga m a s h i 
na  n in g ,  u n i n g  a gr ega t  va q i s m l a r i n i n g  k o n s t r u k t iv  ho la t i n i  o ' z g a r -  
tiri l ishi b i lan bo g ' l i q  b o ' l g a n  i shlar  kiradi .  Y o r d a m c h i  i shlar  s t e n d d a  
a g re g a t l a rn in g ,  q i s m  l a m i n g  va d e t a l l a r n i n g  sur il i shi ,  o ' m a t  il ishi va 
qo t i r i l i sh i  b i la n  b o g ' l i q  b o ' l g a n  ish la rni  o ' z  i ch iga  oladi .

Bu o p e r a t s i y a l a r n i  ba ja r i sh g a  sa r f l a n a d i g a n  va qt ,  q i s m l a r g a  
a j ra t i sh  j a r a y o n i n i n g  m e x a n i z a t s i y a l a s h g a n l i k  dara jas iga  bog ' l iq .  
S h u n i n g  u c h u n  h a m  q i s m l a r g a  a j ra t i sh  j a r a y o n i d a  p n e v m a t i k  va
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e le k t r  g a y k a b u r a g i c h l a r ,  m e x a n i k  va g id rav l ik  c h i q a r i b  o lg ic h l a r ,  
k a n t o v a t e l l a r  k e n g  qoMlani ladi .

M a s h i n a d a n  y e e h ib  o l i n g a n  yir ik a gr ega t  va  q i s m l a r  m a x s u s  
stel lajga va t ra n sp o r ty o rg a  o ‘rna ti l ib,  u la rn i  q i s m la rg a  aj rat ish joy iga  
e l t ib  ber i lad i .  K ic h ik  q i s m l a r  esa  m a x s u s  q u t i l a r  o ‘rn a t i l a d ig a n  
q u r i l m a l a r g a  va k o m p l c k t l a s h  sava t la r iga  jo y l a sh t i r i l a d i .  Q o t i r i sh  
de ta l la r i  (bo l t l a r ,  ga yka la r ,  s t o p o r l o v c h i  va pru j in a l i  s h a y b a l a r  va 
b o s h q a l a r )  y u v i s h  va  t o z a l a s h d a n  s o ' n g  s a r a l a s h  u c h u n  t o ' r  
sava tla rga ,  qu t i la rga  yoki  b a ra b a n la rg a  yig' i ladi ,  s o ' n g  u la rni  max su s  
t a ’m ir l a sh  va y ig ' i sh  b o l i m l a r i g a  yu bo r i la d i .  K ic h ik  u s t a x o n a l a r d a  
q i sm va m cx a n iz m la rn i  q i smlarga  a j ra t i shda  bolt  va shpi lka larn i  baza  
d e t a l d a  m u r a k k a b  t a ’m ir la sh  i shlar ini  ba ja r ish ta lab  e t i lm a s a ,  u n in g  
o 'z i g a  b u r a b  q o 'y i s h  tavs iya  et i l adi .

A v to m o b i l l a r n i  q i sm la rg a  a jrat ish jo y l a r i  y u k  koMarish,  t ash ish  
q u r i l m a l a r i :  y u k  koMar ish  к r an i  yoki  o s m a  m o n o r e l s ,  s to l la r ,  
tag l iklar ,  s t end la r ,  g idravl ik  pressla r ,  d a s t g o h l a r ,  d c t a l  va q i s m la rn i  
t a s h i s h  u c h u n  o d d i y  va m a x s u s  k o m p l e k t l o v c h i  a r a v a c h a l a r ,  
c h i q a r i b  o lu v c h i  m o s l a m a l a r  k o m p l e k t i  va b o s h q a  m o n t a j  u c h u n  
q o ' l l a n i l a d i g a n  m o s l a m a l a r ,  c h i l a n g a r l i k  a sb o b la r i ,  me ta l l  yoki  
p la s t m a s s a  sa va t la r  va s h u  ka b i l a r  b i la n  j i h o z l a n i s h i  loz im.

Avto mo bi l la rn i  q i smlarga  ajrat ish qo id a l a r ida  quyidagi la r  tavsiya 
eti ladi:

1. A v t o m o b i l n i  q i s m l a r g a  a j r a t u v c h i  c h i l a n g a r l a r  a v t o m o 
bi l l a rn in g  tuz i l i sh in i ,  u s k u n a l a r ,  m o s l a m a l a r  va c h i q a r i b  o lu v c h i  
m o s l a m a l a r d a n  foyd a l an i sh  texno logik  usul la r in i ,  q i s m la rga  ajrat ish 
i shlar ini  ba ja r i sh  k e t m a - k e t l i g i n i ,  q a t t i q  o ' r n a t m a l i  b i r i k m a l a r n i  
(zo ldi r l i  va rol ikl i  p o d s h i p n i k l a r ,  va l la r ,  v tu lk a la r ,  h a l q a l a r  va 
b o s h q a l a r )  c h i q a r i b  o l i s hn i  m u k a m m a l  bi I ish lari loz im.

2. A v to m o b i l l a r n i  q i sm la rga  a j ra t i s hda  d as t la b  a l o h i d a  a g r e g a t 
larga, u n d a n  s o ' ng  esa agregat larni  q ismlarga ,  q i smlarn i  esa detal larga 
a j ra t i sh  lo z im.  Q i s m l a r g a  a j ra t i sh  n i n g  b u n d a y  tar t ib i  ish f r o n t  ini 
k engayt i r i sh ,  a l o h i d a  ag re ga t la rn i  q i s m la r g a  a j ra t i sh  u c h u n  m a x s u s  
ish jo y l a r in i  tashki l  e t i sh ,  j a r a y o n l a r n i  para l le l  ba ja r i sh  ni  t ashki l  
e t i sh  va u la rga  bo g ' l iq  h o l d a  q i s m l a r g a  a j ra t i sh  ni t e z l a sh t i r i s h  va 
m e h n a t  u n u m d o r l i g i n i  o sh i r i sh  i m k o n i n i  berad i .

3. Q is m la rga  ajrat ish tex n o lo g ik  j a r a y o n  b o ' y i c h a  q a t ' iy  k e t m a -  
kc t l i kda ,  i shga k a m  vaqt  sa r f lab va qu la y l ik  b i lan  bajar il i shi  loz im.

4. D et a l l a rn i  s h i kas t la n t i r uvchi  u su l la rn i  va asb o b la rn i  q o ' l l a sh  
m a n  et i ladi .

D cta l  va  q i s m la rn i  yuvi sh  h a m d a  y o g ' s i z l a n t i r i s h  t a ' m i r l a s h  
j a r a y o n i n i n g  asos iy  t e x n o lo g ik  o p e r a t s i y a l a r i d a n  biri  h i s o b la n a d i .  
U n i  a m a l g a  o sh i r i sh  sifati de t a l l a rn i  t a ' m i r l a s h  sifat i ,  t a ' m i r l o v c h i
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i s h c h i l a r n i n g  ish u n u m i ,  t a ’m i r l a n g a n  m a s h i n a  n i n g  puxtal ig i  va 
t a ' m i r l a s h  k o r x o n a s i n i n g  u m u m i y  t e x n ik  m a d a n i y a t i  d ar a j as ig a  
b o g ‘liq.

D c t a l l a r ,  a s o s a n ,  y o n i l g ‘ i va  m o y n i n g  y o n  i sh  q o l d i q l a r i ,  
a b r a z iv  va  m e ta l l  z a r r a c h a l a r i ,  b io lo g ik  q o l d i q l a r  b i la n  i f loslanadi .  
A v t o m o b i l l a r  va  u l a r n i n g  dc t a l l a r in i  y o g ‘li i f los l ik la rdan  to z a la sh  
m u r a k k a b  f i z i k - k i m y o v i y  j a r a y o n  h i sob la nad i .

O d a t d a ,  d e ta l l a rn i  to z a l a s h  u c h u n  k o ‘p  tarkibl i  m a x s u s ,  8 0 — 
90°C t e m p e r a t u r a g a c h a  isitilgan yuvuvchi  ta rk ib l a rdan  foyda lani ladi .

M i n e r a l  m o y l a r ,  s m o l a l a r ,  k u y i n d i l a r  va  b o s h q a  s h u n g a  
o ‘x s h a s h  i f losl ik la r s u v d a  y o m o n  hoMlanadi ,  s h u n i n g  u c h u n  h a m  
y u v u v c h i  e r i t m a  ta rk ib ig a  i s h q o r  va sirt  faolligi yu q o r i  boMgan 
m a x s u s  q o ' s h i m c h a l a r  q o ‘shi lad i .

A v t o m o b i l  d c t a l l a r in i  t o z a l a s h  va y o g ‘s i z l a n t i r i s h d a n  asosiy 
m a q s a d  u l a r n i n g  s i r t idag i  m o y  p a r d a s i n i  b o s h q a  if losl iklar  b i lan  
bi rgal ikda t o za la sh da n  iborat .  B un in g  u c h u n  yuvishda  qoMlaniladigan 
e r i t m a la rg a ,  m o y  p ar da s in i  g ‘ovakla sh  va yir t ish,  m o y  za r r ach a la r in i  
dc t a l  s i r t idag i  i f losl iklar  b i l a n  b i rg a l i kda  a j ra t i sh  h a m d a  a jra t ib  
o l i n g a n  z a r r a c h a l a r n i  d e t a l l a rg a  q a y t a d a n  y o p is h i s h ig a  qa rsh i l ik  
q i lu vch i  y u q o r i  da ra j ad ag i  sirt  faol  m o d d a l a r  a r a la sh t i r i s h  zarur .

M a ’l u m k i ,  b a r c h a  m o y l a r  k im y o v iy  j ih a t l a r i  b o ‘y i c h a  so v u n la -  
n a d i g a n  va s o v u n l a n m a y d i g a n  tu r la rga  boMinadi .  0 ‘s im l ik  moyla r i  
va m o l  yogMari s o v u n l a n a d i g a n  t u r l a r d a n  h i s o b l a n i b ,  u la r  i s h q o r  
t a ’si r iga m o y i l  va  s u v d a  yaxshi  e r i y d i g a n  tur li  t a rk i bdag i  s o v u n l a r  
hosil  qi lad i .

M i n e r a l  m o y l a r  s o v u n l a n m a y d i ,  u l a r  i s h q o r  t a ’s i r ida  boMinib 
k e t m a y d i  va s u v d a  c r i m a y d i ,  balki  m a y d a  zar ra ch a l i  e r i t m a l a r  hosil  
q i lad i ,  u l a r  e m u l s i y a  d e b  a ta l ad i .

I shqor l i  e r i t m a l a r  m o y  p a r d a s i n i n g  y u z a  ta rangl ig in i  kesk in  
p a s a y t i r s a - d a ,  un i  m c t a l l d a n  a j r a t ib  o la  o lm a y d i .  Bu j a r a y o n n i  
k u c h a y t i r i s h  u c h u n  e r i t m a  t a rk ib ig a  e m u l g a t o r l a r  q o ' s h i l a d i .  U l a r  
i f l o s l i k l a r n i  d c t a l  b i l a n  i l a s h u v c h a n l i g i n i  s e z i l a r l i  d a r a j a d a  
kam ayt i r ib ,  p a r d a n i n g  yirt i l ishiga va  meta l l  s i r t idan  k ichik t o m c h i l a r  
sifat ida a jrat ib  o l in ish iga  ol ib  keladi .  Yuvuv ch i  e r i tmalarga  e m u l g a t o r  
si fa t ida  s u y u q  sh is h a  qo ' s h i l ad i .

Yuvish  va nna s i  si i l iga qa lq ib  c h i q q a n  if losliklar m e x a n i k  usu lda  
v a q t -v a q t i  b i lan  o l i b  ta s h la n a d i .  S u y u q l i k d a  m u a l l a q  h o l d a  boMgan 
m o y  t o m c h i l a r i  y uv is h  e r i t m a s i d a n  yuvi sh  m a s h i n a s i  t u z i l m a s i d a  
n a z a r d a  t u t i l g a n  f i l t r lovchi  e l c m c n t l a r  y o r d a m i d a  a j r a t ib  o l i nad i .

T a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i d a  d e t a l l a r n i  yuv ish  va t o z a l a s h n i n g  
q o ' z g ' a l m a s  v a n n a l a r d a  q a y n a t i b  yuv ish ,  o q i m ,  t e b r a n i s h  t a ’s i r ida ,  
p n e v m a t i k ,  u l t r a t o v u s h ,  k i m y o v i y - t c r m i k  va  e l e k t r o k i m y o v i y  
usu l la r i  qoMlani lad i .
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D e ta l l a r n i  q a y n a t i b  yuvish  8 0 —9()°C t e m p e r a t u r a d a  i shqorl i  
yoki  s in te t i k  yuvish ta rk ib la r i  (25  g / l  m i q d o r d a g i  A M - 15, M L -  
52)  d a  o l ib  bor i lad i .  Y u v u v c h i  s u y u q l i k n i  t e jas h  m a q s a d i d a  v a n n a  
tu z i l m a s id a  yuvi lad igan  d e t a l la r n i  m a ’l u m  m a s o f a d a  ush la b  tu r i sh ,  
hosi l  b o ' l g a n  c h o ' k m a l a r  yig' i l ishi  u c h u n  p a n j a r a  n a z a r d a  tu t i lgan .  
C h o ' k m a l a r  v a n n a d a n  pastki  t o 'k i s h  t iqin i  o rqa l i  v a q t - v a q t i  b i lan  
c h i q a r i b  t u r i l a d i .  Bu  u s u l n i n g  a s o s i y  a f z a l l i k l a r i g a  q u r i l m a  
t u z i l m a s i n i n g  sod da l ig i  va kuc h l i  t a ’sir  e t u v c h i  yuvi sh  vos i ta la -  
r idan  fo y d a la n is h  m u m k i n l i g i  kiradi .  Yuvish  xusu s iya t la r i  b o ' y i c h a  
A M - 1 5 va M L - 5 2  vos i talar i  t a r k i b i d a  10 % ka u s t ik  s o d a  b o ' l g a n  
ta rk ibla rga q a r a g a n d a  4 m a r ta  samara l i  h i soblanadi .

D e t a l l a r n i n g  smol a l i  q a t l a m l a r i n i  t o ' l i q  to z a la sh  u c h u n  90 °C  
t e m p e r a t u r a d a  3 — 5 soa t  u s h l a b  tu ri l ib,  s o ' n g  o q i m l i  m a s h i n a l a r d a  
yuv ib  ta s h la n a d i .

D e ta l l a rn i  o q i m  b i la n  yuvish  t a ’m ir la sh  k o r x o n a l a r i d a  k eng  
qoMl an i la d ig an  sa m a ra l i  u s u l l a rd a n  h i s o b l a n a d i .  B u n d a  loy  q a t l a -  
m i g a  yuvish  su y u q l i g i n i n g  f i z ik -k im y o v iy  t a ’s i r id a n  ta s h q a r i  s u -  
y uq l ik  o q i m i  h a m  t a ’sir  k o ' r s a t a d i .  B u n d a y  yuv ish  u c h u n  bir,  
ikki va u c h  k a m e ra l i  m a s h i n a l a r  qoMlani lad i ,  u l a r n i n g  b a r c h a s i  
q u v u r d a n  y a s a l g a n ,  p u r k a g i c h  o ' r n a t i l g a n  p u r k a s h  q u r i l m a l a r i  
b i lan  t a ’m i n l a n g a n ,  u l a r  o rqa l i  e r i t m a  y u v i l a d ig a n  d e t a l l a r n i n g  
turl i  t o m o n l a r i g a  b o s i m  os t id a  yo 'na l t i r i l ad i .

Bi r  k a m e r a l i  m a s h i n a l a r n i n g  k o ' p c h i l i k  t u z i l m a l a r i d a  s tol  
d c t a l l a r  b i la n  b i rga l ikda  a y la n a d i ,  bu  es a  o q i m  b i la n  y u vi la d igan  
sirtni  sezilarli da r a ja da  ort ishiga ,  yuvish sifati va u n u m i n i n g  osh ishiga  
ol ib  kelad i .  r

O q i m  b i la n  y u v a d i g a n  m a s h i n a l a r  e r i t m a n i  f il t r lash va ilitish 
u c h u n  v a n n a l a r  b i l a n  j i h o z l a n g a n .  E r i t m a n i  a r a l a s h m a l a r d a n  
t o z a l a s h ,  t in d i r i sh  f i l tr la r y o r d a m i d a  a m a l g a  osh i r i l ad i .  V a q t - v a q t i  
b i la n  y u v u v c h i  e r i t m a  a l m a s h t i r i l g a n d a  v a n n a n i n g  tu b i  c h o ' k -  
m a l a r d a n  t o z a l a n a d i  va  f i l tr lovchi  e l e m e n t l a r  a lm a s h t i r i l a d i .

D cta l la r  o q i m  bilan yuvi lganda  dc ta l  sirt idagi uglerodli  q a t l a m la r  
to ' l iq toza lanmaydi .  S h u n in g  u c h u n  h a m  b u n d a y  ifioslanishni tozalash 
u c h u n  u l a r  d a s t l a b  s in te t i k  e r i t u v c h i l a r  ( A M - 1 5,  M L - 5 2 )  b i lan  
yuviladi  yoki yuqor i m i q d o r d a  ishqori  bo ' lga n  v anna la rd a  qaynat iladi .

T e b r a n t i r i b  tu r ib  yuvish  k o ' p  h o l l a r d a  y o p iq  yuv u v ch i  m a s h i 
n a l a r d a  o l ib  b or i la d i ,  bu  esa  za ha r l i  o r g a n i k  e r i t u v c h i l a r  va  e m u l -  
siya la r b i lan  ishlash im ko ni n i  berad i .  T e b r a n i s h  y o r d a m i d a  yuvishda  
d e ta l l a r n in g  to z a l a n a d i g a n  si i l iga m e x a n i k  t a ’s i r  u l a r n in g  t c b r a m n a  
ha ra ka t i  t a ’s i r ida  kuchayt i r i l ad i .

Yuvish  m a s h i n a s i  m e m b r a n a s i g a  t o ' r s i m o n  sava t  qo t i r i l a d i ,  
u n g a  t o z a l a n a d i g a n  d e t a l l a r  so l in ad i .  M a s h i n a  baki  t c m p e r a t u r a s i  
70— 8 0 ° C  b o ' l g a n  yuv uv ch i  su y u q l i k  b i la n  to ' ld i r i l a d i .  A g a r  d e ta ln i  
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q u r u m d a n  toz a la sh  kerak  boMsa, yuvuv ch i  s uyuql ik ka  m a y d a l a n g a n  
m a r m a r  q o ‘s h i s h  t a v s i y a  e t i l a d i .  S a v a t  ( d e t a l ) n i n g  t e b r a n i s h  
c h a s t o t a s i  20 H z  ni ,  a m p l i t u d a s i  esa  20  m m  ni tashki l  e tad i .

P n e v m a t i k  to z a la s h  usuli  k o ‘p r o q  de ta ln i  q u r u m d a n ,  z a n g d a n ,  
eski  b o ‘y o q d a n  va b o s h q a l a r d a n  to z a l a s h  u c h u n  qoMlani lad i .  Bu 
u s u l d a  d c ta l  sirti  s iq i lga n  h a v o  ( 0 , 5 —0 ,6  M P a )  b o s i m i  t a ’s i r ida  
m e v a  ( d a n a k )  p o ‘c h o q l a r i  yoki  z a r r a ch a la r i  0‘l c h a m i  0 , 5 — 0,8 m m  
boMgan metal l  q u m i  bilan ishlov beriladi.  Detal larni  me va  p o ‘choqlar i  
yoki  m e ta l l  q u m i  b i lan  t o z a l a s h  q u r i lm a s i  quy ida gi  s x e m a  b o ‘y ic h a  
ishlaydi .  JoM nr ak  o rqa l i  q u v u r  oM ka z g ic h la rd an  b o s i m  o s t i d a  hav o  
a r a l a s h t i r g i c h g a  ke lad i ,  b u  y e r d a  u b u n k e r d a n  q u m n i  o l ib  q u v u r  
oMkazgichga ,  u n d a n  sopl oga  keladi.  A y l a n m a  ha raka t  qi luvchi  stolga 
o ‘rna t i lgan  d e ta l la r  e s h ik c h a  orqal i  yuk lanadi .  So p lo  t o z a la n a y o tg an  
d c t a l g a  qoMda e s h i k c h a d a g i  m a x s u s  h i m o y a l o v c h i  d a s t a  orqa l i  
yoMial t i r i l ad i .  T o z a l a s h  j a r a y o n i n i  k u z a t i s h  k o ‘z d a n  k e c h i r i s h  
o y n a s i  o rqa l i  a m a l g a  osh i r i l ad i .  Q u r u m ,  ifloslik va m e v a  p o ‘chogM 
c h a n g n i  s o T u v c h i  vent i la t s iya  pa t ru bk as i  o rqa l i  c h i q a r i b  yubor i lad i .  
Ish tu g a g a n d a n  soMig, t o ‘p l an ib  qo lg an  meva  po 'chogM klap an  orqali  
appa ra tn in g  bunker iga  t o ‘kiladi. O u r u m  changi  va m e v a  po'chogMning 
c h o ‘kishi  s ik lo n d a  so di r  boMadi.  T o z a l a n g a n  d e ta l la r  su vda  yuviladi .

U l t r a t o v u s h  b i l a n  y u v i s h d a  u l t r a t o v u s h  g e n e r a t o r l a r i  va  
m a g n i t o s t r ik s io n  o ‘z g a r tk ic h l a r  y o r d a m i d a  yuvuvchi  e r i t m a d a  ka t ta  
c h a s t o t a g a  e ga  boMgan t e b r a n i s h l a r  hosi l  q i l i nad i .  Bu  t e b r a n i s h l a r  
na t i j as i da  y u v u v c h i  s u y u q l i k d a  u l t r a t o v u s h  toMqinla ri  yoMial i shida 
s iqi l ish va sur i l i sh so h a la r i  hosi l  boMadi.  U l t r a t o v u s h n i n g  jada ll ig i  
4 —5 W / s m 2 a t r o f i da  b o l g a n d a  h a v o  p u f a k c h a la r in in g  yori l ishi  bi lan 
bogMiq boMgan ka v i t a t s io n  h o d i s a l a r  s o d i r  boMadi.  B u n d a  k a t t a  
q u v v a tg a  ega  boMgan g id rav l ik  uri l i sh s o d i r  boMib,  100 M P a  d a n  
k a t t a r o q  boMgan m a h a l l i y  b o s i m  hosi l  boMadi.  B u n d a y  g idrav l ik  
ur il i sh n a t i j a s i da  a jra l i shi  q iy in  boMgan mo yl i  i f losl iklar  buz il ib ,  
e m u l s i y a g a  a y l a n a d i  va i shlov  b e r i l a d ig a n  y u z a l a r d a n  o s o n g i n a  
a j ra la d i .  T o z a l a s h  uy  h a r o r a t i d a  o l ib  b o r i l a d i ,  q o M la n i l a d ig a n  
e r i t m a n i n g  ta rk ib i  q u y i d a g i c h a :  n a t r iy  fosfiit— 3 g / l  va o r g a n ik  
y a r i m  m a h s u l o t  O P - 7 — 3 g / l .

K i m y o v i y - t e r m i k  to za la sh  de ta ln i  q u r u m  va q u y q a d a n  toza lash  
u c h u n  qoMlani lad i ,  b u n d a  d e t a i n i n g  t o z a l a n a d i g a n  s ir t iga  q i z d i -  
r i lgan tu z  va i s h q o r  a ra la sh m as i  bi lan  ishlov beri ladi .  A r a l a s h m a n i n g  
tarkibi :  n a t r iy  i shqor i  6 0 —6 5  %,  na t r iy  n i t r a t  3 0 — 35 %  va  na t r i y  
x lor id  5 % ,  a r a l a s h m a n i n g  t c m p e r a t u r a s i  4 1 0 —4 20°C .  T o z a l a s h  
m u d d a t i  5 — 15 m i n u t n i  t ashki l  e tad i .

A r a l a s h m a  b i la n  i shlov  b e r i l g a n d a n  soMig de ta l  s uv da ,  key in  
esa  i s h q o r  qo ld i q l a r in i  ney tra l lash  u c h u n  kislotali  e r i t m a d a  yuviladi .
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C h o ‘y a n  va p o M a td a n  y a s a l g a n  d e t a l l a r n i  t o z a l a s h  u c h u n  
k u c h s i z l a n t i r i l g a n  su lfat  kislotasi  e r i t m a s i d a n ,  a l u m i n i y  q o t i s h -  
m a s i d a n  ya sa lgan  d e t a l l a r  u c h u n  esa  fos f or  ki slotasi  e r i t m a s i d a n  
foydalan i lad i .  T o z a l a s h n i n g  y a k u n i d a  dc t a l  issiq su v d a  yuvi ladi .

E l e k t r o k i m y o v i y  yuv is h ,  a s o s a n ,  i shqor l i  c r i t m a l a r d a  e l e k t r o 
litik v a n n a la r d a  80 oC  t e m p e r a t u r a d a  va 10— 15 A / d m 2 to k  z ichl igida 
o l ib  bor i l ad i .  B u n d a  t o z a l a s h  de ta l  va ifloslik a j ra l i sh  c h e g a r a s i d a  
hosil  boMgan g az  ( v o d o r o d )  p u f a k c h a l a r i  h i s o b ig a  s o d i r  boMadi.  
G a z  pu fa kch a la r i  ifloslik q a t l a m i d a  ka t ta  b o s i m  hosil  qil ib,  yo p ish ib  
qo lgan  i f losl iklaming ajralishini va u la rd a n  toza lan ish in i  t a ’minlaydi .

N azorat savollari

1. T a ’m irlash  k o rx o n a la r id a  q ism la rg a  a jra t ish  q a n d a y  o lib  bor i lad i?
2. Q ism la rg a  a jra tish  post iga  q a n d a y  ta la b la r  q o 'y i la d i?
3. Q ism la rg a  a jra t i sh n i  tashk il  q i l i sh n in g  q a n d a y  tu r la r in i  b ilasiz?
4. D e ta l la rn i  to z a la s h n in g  q a n d a y  usu l la r in i  b ilasiz?
5. D e ta l la rn i  to z a la sh  u su l la r id an  s t a t s io n a r  v a n n a la rd a  q a y n a t ib ,

o q im  t a ’s ir ida yuvishni va p n ev m a t ik  toza lash  usullarin i tu sh u n t i r ib  
b e r in g .

6 . D eta llarn i  u lt ra tovush ,  k im y ov iy - te rm ik  va teb ran ish  bilan toza lash  
usul lari q a n d a y  a m a lg a  osh ir i lad i?

Sar a l ash  d e b ,  d e t a l l a rn i  t ex nik  n a z o r a t  qi l i sh na t i jas ida  yaroql i ,  
t a ’m i r t a l a b  va y a ro q s iz  g u r u h l a r g a  a j ra t i sh  t e x n o l o g i k  j a r a y o n i g a  
ayti ladi .

S a ra la sh  tex nik  n a z o r a t  shar t lar i  asos i da  oMkazi ladi .  Det a l la rn i  
sa ra la sh  j a r a y o n i n i  t ashki l  qi l ish dara jas i ,  k o ’p j i h a t d a n ,  t a ’m ir la sh  
s i fa t iga  h a m d a  t a ’m i r l a s h  k o r x o n a s i n i n g  t e x n i k - i q t i s o d i y  k o ‘ r- 
sa tk ich la r iga  t a ’sir  koM’sa tad i .  S h u n i n g  u c h u n  h a m  sa ra lash  u c h a s t -  
kas iga j o y  ta n l a s h d a  qu yid ag i  asos iy  ta l ab la rn i  h i so bga  o l ish  kerak .  
M e h n a t  sarfi  va de t a l l a r n i  t a s h is h g a  k e t a d i g a n  vaq tn i  k a m a y t i r i s h  
m a q s a d i d a  bu  u c h a s t k a  q i s m l a r g a  a j ra t i sh  va y uv is h  ish o T i n l a r i g a  
iloji b o r i c h a  y a q i n r o q  j o y l a s h g a n  boMishi kerak .  U c h a s t k a  u c h u n  
yaxshi  yor i t i lgan  x o n a l a r  a jrat i l ishi ,  u l a r n i n g  m a y d o n i  u s k u n a l a r  
o ‘rna t i sh  u c h u n  yetarl i  va u n c h a  ka t ta  bo M ma ga n  d e ta l l a r  zaxi rasiga  
ega boMishi kerak.

T u b d a n  t a ’mir lashda  b a r c h a  q ism va detal larni  nu qson lar  b o lyicha 
sa ra lash loz im.  B u n d a  d e ta l l a rn in g  i shlat ish j a r a y o n i d a  o ‘zgarad igan  
oMc hamlar i  va k o ’rsa tkich lar i  n a z o r a t  q i l inad i .

Yeyi l i sh m i q d o r i g a ,  t u r iga  va n u q s o n l a r n i n g  x a rak t e r ig a  k o ’ra, 
de t a l l a r  ya ro ql i ,  t a ' m i r l a n a d i g a n  va y a ro q s iz  d e ta l l a r g a  a jra t i lad i .  
Yaroqli  de ta l la r  g u r u h ig a  yeyilish m iq d o r i  jo iz  q i y m a t d a n  o s h m a g a n

2 .4 Л  D e ta l la rn i  s a ra la s h
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va  b o s h q a  t e x n i k  s h a r t l a r  b i l a n  c h e g a r a l a n g a n ,  b o s h l a n g ' i c h  
( c h i z m a d a g i )  k o ‘r s a t k i c h l a r d a n  c h e t g a  c h i q i s h l a r i  b o l m a g a n  
d e t a l l a r  k iradi .  T a ’m i r l a n a d i g a n  d e t a l l a r  g u r u h i g a  yeyi lish m i q d o r i  
va  b o s h q a  c h e t g a  c h i q i s h l a r  t e x n i k  s h a r t l a r  b o ‘y ic h a  ruxsa t  e t i lgan  
q i y m a t l a r d a n  o s h i b  k e t m a g a n  va  u l a r n i  t ik lash  iq t i sod iy  j i h a t d a n  
m a q b u l  boMgan d e t a l l a r  k iradi .  Y a r o q s i z  d c t a l l a r  g u r u h i g a  yeyi l ish 
m i q d o r i  yoki  yeyi l i sh  da ra ja s in i  t ik lab  b o M m a y d ig a n  yoki  u l a rn i  
t ik l ash  iq t i s od i y  j i h a t d a n  n o m a q b u l  d e t a l l a r  kiradi .

T a ’m i r l a s h  k o r x o n a l a r i d a  d e t a l l a r n i  s a r a l a s h n i n g  q u y i d a g i  
u s u l l a r i d a n  foy da la n i la d i :

— k o T i n a d i g a n  n u q s o n l a r n i  an iq la sh  u c h u n  d e ta l l a rn in g  sirt ini  
k o ‘z d a n  k e c h i r i s h ,  y a ’ni  u n i n g  u m u m i y  tex n ik  ho la t in i  t eksh i r i sh ,  
yo r i l i sh la r ,  esh i l i sh l a r ,  t i s h l a sh is h la r ,  y o p is h ib  q o l i s h l a r  va b o s h q a  
n u q s o n l a r n i  a n i q l a s h ;

— yeyi l i sh m i q d o r i n i  a n i q l a s h  u c h u n  oMchov a s b o b l a r i d a n  
f o y d a l a n i s h ;

— d e t a l l a rd a g i  yas h i r in  ( ichk i )  n u q s o n l a r n i  m a x s u s  a s b o b l a r  
b i la n  m o s l a m a l a r  va q u r i l m a l a r  y o r d a m i d a  a n iq la sh .

A v t o m o b i l  d c ta l l a r i d a  q u yi dag i  n u q s o n l a r  u c h r a s h i  m u m k i n :  
b u k i l i s h ,  b u r a l i s h ,  b e l g i l a n g a n  o M c h a m d a n  c h e t g a  c h i q i s h ,  ish 
y u z a l a r i d a  n o t e k i s l i k l a r  p a y d o  boMishi ,  n o p e r p e n d i k u l a r l i k  va 
no pa ra l le l l i k .  A v t o m o b i l l a r n i n g  m a s ’ul iyat l i  de ta l la r i  ( t i r sakl i  val,  
s h a t u n ,  m l  m e x a n i z m i  d e t a l l a r i  v a  b o s h q a l a r )  d a g i  b u k i l i s h ,  
b u ra l i s h ,  m a r k a z d a n  c h e t g a  c h i q i s h  va  ish y uz a la r id ag i  n o te k is -  
l ikla rni  a n i q l a s h  u c h u n  te ksh i r i sh  p l i t a l a r id an ,  m a x s u s  p r i z m a  va 
m a r k a z l a rd a n ,  ch izgMchla rdan ,  t i rqish va b u r c h a k  oMchag ich la rdan ,  
in d ik a to r la rd an  foydalan iladi .  N o p e rp e n d ik u la r l ik ,  nopara l lel l iklarni  
va m u r a k k a b  tuz i l i sh ga  ega  boMgan de ta l  sirt lari  o ‘q l a r i n i n g  o ‘z a r o  
jo y l a s h i s h i n i n g  bu z i l i s h i n i  a n i q l a s h  u c h u n  soa t  tu r idag i  ind ik a to r l i  
yoki  o p t i k  asbobl i  m a x s u s  m o s l a m a  va q u r i l m a l a r  ishlat i ladi .

Y a s h i r i n  t a s h q i  va  ic hk i  d a r z l a r  kab i  n u q s o n l a r n i  d e t a l n i  
b u z m a s d a n  n a z o r a t  q i l ish  m u m k i n .  B u n g a  m a g n i t ,  f l uo re ss en t ,  
u l t r a t o v u s h  usu l la ri  k iradi .

PoM at  va  c h o ‘y a n d a n  t a y y o r l a n g a n  d e t a l l a r d a g i  y a s h i r i n  
darz l a rn i  a n i q l a s h n i n g  k eng  ta rq a lg an  va  ye ta r l icha  a n iq  usu l la r idan  
biri  — m a g n i t  d c f c k t o s k o p i y a s i  y o r d a m i d a  m a s ’ul iyat l i  d c ta l l a r  
t e k s h i r i l a d i ,  c h u n k i  a v t o m o b i l  h a r a k a t i n i n g  xavfsizl igi  m a z k u r  
d e t a l l a r n i n g  te x n ik  ho la t i ga  bogl iq .  B u n d a y  d e f e k t o s k o p i y a  a sbobi  
o ‘z in in g  oddiy ligi  va de ta ln i  t eksh ir i sh  u c h u n  u n c h a  ka t ta  vaqt  t a lab  
q i lmas l igi  b i la n  a j ra l ib  tu rad i .

M a g n i t  d c f c k to s k o p iy a s i  q u y i d a g i c h a  a m a l g a  osh i r i l ad i .  T e k -  
sh i r i l ad ig an  d e t a l d a n  m a g n i t  o q i m i  oMkazi ladi .  A g a r  d e t a l d a  d a r z  
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2.1-  rasm.  Magnit  oq imining  yo ‘nalishini aniqlash sxemasi.

boMsa, m a g n i t  o ' t k a z u v c h a n l i k  b i r  xil boM m aydi  ( m a g n i t  qa rsh i l ik  
b i r  xil b oM m ayd i ) ,  y a ’ni m a g n i t  o q i m i n i n g  q i y m a t i  va yoMialishi 
o fczgarad i  ( 2 .1 -  rasm) .

D a r z l a r  c h e g a r a s i d a  m a g n i t  q u tb la r i  hosi l  boMadi ,  u la r  m a gni t  
m a n b a y i  u z i l g a n d a n  s o ‘ng,  o ‘z la r i n i n g  m a g n i t  m a y d o n i n i  hosi l  
q i lad i .  B u n d a y  m a g n i t  m a y d o n n i  a n i q l a s h  u c h u n  d e t a i n i n g  tc k-  
sh i r i l ad ig an  yuzas i  m a x s u s  s u s p e n z i y a — f e r r o m a g n i t l i  t e m i r o k s i d i  
k u k u n i  (1 I dizc l yonilgMsi yoki  k e ro s in g a  50  g m a g n i t  k u k u n i )  
b o r  suy uq l ik  b i la n  q o p l a n a d i .  B u y u m d a  d a r z  b o r j o y n i n g  p c r im e t r i  
b o ' y i c h a  k ukunl i  m a y d o n c h a  hosi l  boMadi ,  u  d a r z  c h e g a r a s in i  an iq  
ko ' r s a ta d i  (2 .2-  rasm).  De ta l la rn i  m agn i t l a sh  yo 'na l i sh i  u n d a  bo ' l ish  
eh t i m o l i  b o ' l g a n  n u q s o n  (da rz )  n in g  jo y la n i s h ig a  bog ' l iq .  Y u zad ag i  
k o ' n d a l a n g  j o y l a s h g a n  n u q s o n n i  a n i q l a s h  u c h u n  m a g n i t l a s h n i  
b o ' y l a m a  y o ' n a l i s h d a  o ' t k a z i s h  loz im.

B o ' y l a m a  n u q s o n la rn i  an iq l a sh  u c h u n  esa de ta ln i  m a g n i t la sh n i  
a y l a n m a  u s u l d a  o l ib  bor i sh  kerak.

N u q s o n l a r n i n g  j o y l a s h i s h i d a n  q a t ’iy n a z a r ,  u l a r n i  a r a l a s h  
m a g n i t l a s h  sx e m a s i  a s o s id a  a n i q l a s h  k o ' p r o q  q o ' l l a n i l a d i .

T a ’m ir la sh  k o r x o n a la r id a  q o ' z g ' a l m a s  M - 2 1 7 ,  S N V - 3 ,  U M D -  
9 0 0  v a  q o ' z g ' a l u v c h a n  77  P M D - 3 M ,  P M D - 6 8  m a g n i t  
defck toskoplar i  ishlati ladi.  M agni t  def ek tos kopi  y o r d a m i d a  po ' la t  va 
c h o ' y a n d a n  y asa lg an  de ta l la rd ag i  n u q s o n l a r n i  a n i q l a s h  m u m k i n .  
B u n d a y  us u lda  rangli  m e ta l l a r d a n  yasalgan de ta l la rdag i  n u q s o n l a r n i  
a n i q l a b  bo Mm ay di ,  c h u n k i  u la r  m a g n i t l a n i s h  xossas iga  ega  e m a s .  
Rangl i  m e t a l l d a n  t a y y o r l a n g a n  d c t a l l a r  u c h u n  f lu o re ss e n t  ( l u m i -  
ne s s e n t )  d e fe k to s k o p iy a s i  usul i  q o ' l l a n i l a d i .  B u n d a  dc t a lg a  f lu o 
r es sen t  e r i t m a s i  s u r t i l a d i  ( m o ' y q a l a m  y o r d a m i d a  yoki  d e t a l n i  
f l uo re ssen t  e r i tm a l i  v a n n a g a  b o t i r ib  o l i s h  yo ' l i  b i l an ) .  F l u o r e s s e n t  
suyuql ig i  y u z a n i  hoMlash va yor iq  ich iga  ki r ib b o r ib ,  u n d a  u s h la n ib  
qo li sh  xususiya tiga  ega.  10— 15 m i n u t d a n  s o ' n g  f luoressent  suyuqligi  
de ta l  y u z a s i d a n  0 ,2  M P a  bos im l i  s o v u q  suv  o q i m i  b i la n  yuvib  
tash lanadi .  Keyin detal  isitilgan va siqi lgan h a v o  y o r d a m i d a  qurit i ladi.  
D e t a i n i n g  qu r i t i lg an  y uzas ig a  silikaigel k u k u n i  p u rk a la d i .  Q u r u q  
k u k u n  yor iq la rd agi  f l uoressen t  s uy uq l ig ig a  sur i lad i .  A g a r  m a z k u r
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2.2-  rasm. Ferromagnit l i  t emir  oksidi kukunining 
magnit  maydoni  ta ’sirida joylashish sxemasi.

d e t a l n i  u l t r a b i n a f s h a  n u r la r i  b i la n  n u r l a n t i r i l s a ,  m a y d a  q u r u q  
s i l ikagel  k u k u n i  b i la n  u p a l a n g a n  f l u o re s se n t  suyuq l ig i  sa rg ‘i sh-  
yashil  ra n g d a  n u r l a n a  boshlaydi .  Yo r iq  va b o lshl iq la r  konfiguratsiyasi  
s h u  t a r z d a  a n i q l a n a d i .  Bu  u s u l n i n g  k e t m a -  ketligi q u y id a g ic h a :

— t e k s h i r i l a d ig a n  d e ta l  y uz as i ga  f lu o re ss e n t  e r i t m a s i n i  sur t i sh  
( b u n d a  e r i t m a  d a r z  ichiga  kir ib bo ra d i ) ;

— 10— 15 m i n u t  o ‘t g a c h ,  d e t a l  yu zas id ag i  f lu or e ss en t  e r i t 
m a s in i  0 ,2  M P a  b o s i m  o s t i d a  yuvish ;

— d e t a l n i  i s i t i lgan va  s iq i lgan  h a v o  b i l an  qur i t i sh ;
— de ta lg a  si l ikagel  k u k u n i n i  sep ish ;
— d e ta l  yu za s i n i  u l t r a b i n a f s h a  n u r  b i l a n  n u r l a n t i r i sh .
2 .3 -  r a s m d a  f lu or e ss en t  d e f e k t o s k o p i n i n g  s x e m a s i  ke l t i r i lgan.

Д 5
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2.3-  rasm. Fluoressentli 
defektoskopning sxemasi:

/  — reflektor; 2 — u ltratovush yorugNik 
filtri; 3 — simob-kvarsli lam pa;

4 — yuqori kuchlanishli t ransform ator;  
5 — kuch  transformatori;

6  — sinalayotgan detal.
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2.4- rasm. Ultratovushli 
defektoskopning ishlashi:

a — detalda nuqson yolq; b — detalda 
nuqson  bor; /  — generator;

2 — pyezoelektr plastina (nur  tar- 
qatgich); 3 — detal; 4 — ultratovush 

toMqinlari; 5 — qabul qilgich;
6 — nuqson; 7 — toMqin qabul 

qiluvchi asbob.

Ichki  d a r z  yoki  b o ' s h l i q l a r n i  a n i q l a s h  t i c h u n  u l t r a to v u s h l i  
d e f e k t o s k o p i y a  usu li  qoMlani lad i .  Bu usul  u l t r a t o v u s h  t c b r a n i s h -  
la rn i ng  meta l  Ida tarqa l i sh i  va nu qso nl i  joy la r dagi  m u h i t n i n g  zichligi  
va a k u s t i k  qar sh i l ig in in g  kesk in  o ‘zgar i sh iga  a s o s l a n g a n .  Bir  n e c h a  
xil u l t ra tovu sh  d efek toskoplar i  mavjud .  Misol  t a r iqas ida  2 .4-  r a sm d a  
so ya  u s u l i d a  i s h la y d ig a n  u l t r a t o v u s h  d e f e k t o s k o p i n i n g  s x e m a s i  
ke l t i r i lgan .  U l t r a t o v u s h  g c n c r a t o r l a r i  /  d a  hosi l  b o ' l g a n  q isqa  
e l e k t r o i m p u l s l a r  p y e z o e l e k t r i k  n u r l a n t i r g i c h  2 ga  ke lad i ,  bu  y e r d a  
u l a r  u l t r a to v u s h  te b r a n i s h l a r g a  ay la n t i r i l ad i .  N u r l a n t i r g i c h  2  va 
q a b u l  q i lg ich  5 t e k s h i r i l a d ig a n  d e ta l  3 b o ‘y l ab  h a r a k a t  qi ladi .  A g a r  
d e t a i n i n g  i c h i d a  d a r z  yoki  b o ‘sh l iq  6  boMsa,  u  h o l d a  n u r l a n t i r g i c h  
2  d a n  c h i q a r i l a y o t g a n  u l t r a to v u s h  toMqinla ri  n u q s o n d a n  qay t i b  
q a b u l  q i l g i ch  5  g a  t u s h m a y d i .  U l a r  t o v u s h  soyas i  k o l a m i d a  
jo y l a s h g a n  boMadi. Bu h o lda  in d ik a to r  s t re lkas in ing  hola t i  o ‘zgaradi .  
bu  d e t a i n i n g  s h u  j o y i d a  n u q s o n  bo lad i  ( 2 .4 -  r a s m ,  b ga  q a ra n g ) .  
A g a r  de ta ld a  n u q s o n  boMmasa  (2 .4-  rasm,  a), in d i k a to rn in g  strclkasi 
o ' z i n i n g  bosh lan gM ch  ho la t i n i  o ' z g a r t i r m a y d i ,  c h u n k i  u l t r a to v u s h  
toMqin q a b u l  q i lg ich  5va  k u c h a y t i r g i c h  o rq a l i  i n d i k a t o r  7 ga  kc-  
ladi.

D e t a l l a r  t e k s h i r i l g a n i d a n  s o ‘n g  ikki  t a s h k i l i y  s h a k l ,  y a ’ni 
n u q s o n  va m a r s h  rut  l a r  b o ‘y i c h a  s a r a l a n i s h i  m u m  kin.  D e t a l l a r  
n u q s o n  la rini t a ' m i r l a s h  tc x n o lo g ik  j a r a y o n i  h a r  b i r  n u q s o n  u c h u n  
a l o h i d a  tuz iladi  va sa ra lash  v e d o m o s t i g a  kiritiladi.

N u q s o n l a r  b o ‘y i c h a  t a ’m i r l a s h  t c x n o l o g i y a s i n i n g  a s o s i y  
k a m c h i l i k la r id a n  biri o pera t s iy a la rn i  ba ja r i sh  k e tm a - k e t l ig i  tuza t i sh  
ja r ayo ni n in g  talablariga t o ‘g l ri k e lm agan  ho ld a  belgilanishidir .  Bu nda  
t a ’m ir l a sh  sifati i s h c h i n i n g  ta j r ibas iga  bogMiq b o ' l a d i .

S h u n i n g  u c h u n  i sh lab  c h i q a r i s h  rejasi k a t t a  b o ' l g a n  t a ’m i r la sh  
k o r x o n a l a r i d a  t a ’m i r l a s h  i shla ri  k o n s e n t r a t s i y a l a s h u v i n i n g  ixt i-  
s o s l a s h u v i  n a t i j a s id a  n u q s o n  b o ' y i c h a  t a ’m i r l a s h  t e x n o lo g iy a s i  
m a ’qul  b o ‘l m a y  q o la d i  va iq t i sod iy  t o m o n d a n  o ' z i n i  o q l a m a y d i .
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( z .5 ? )  D e ta l la rn i  t a ’m ir la sh  m a r s h ru t i  b o ‘y icha  s a ra la s h

M a ’l u m k i ,  t a ’m i r l a n a d i g a n  d e t a l l a r d a  b i t t a  e m a s ,  balki  b i r  
n e c h t a  n u q s o n  boMishi m u m  kin.  B u n d a n  tashqa r i ,  de ta l lardagi  n u q 
s o n  l a m i n g  m a ' l u m  m a j m u y i  t a k r o r l a n a d i  va  d e t a l l a r n i n g  k o n s -  
t r u k t i v - t c x n o l o g i k  x a rak te r i s t ik a s ig a  h a m d a  i sh la ti l ish  sh a r o i t i g a  
bogMiq boMgan q o n u n i y a t l a r g a  b o ‘y s u n a d i .  S h u n g a  k o ‘ra ,  d c t a l -  
l a rdagi  n u q s o n l a r n i  t a ’m i r l a s h  m a r s h  rut  lari b o ‘y i c h a ,  n u q s o n l a r  
m a j m u y i n i  h i so bga  o lg an  h o l d a  saralash kerak.  T a ’mir lash  m ar sh ru t i  
saralash b o l i m i d a  belgilanadi .  B u n d a  de tal la rn ing  nuqsonl i  joylarigina 
b e l g i l a n m a s d a n ,  ba lk i  t a ’m i r la s h  m a r s h r u t i n i n g  ta r t i b  r a q a m i  h a m  
k o T s a t i l g a n  boMadi .

T a ’m i r l a s h  m a r s h r u t l a r i  k o ‘p b o M m a s l i g i  k e r a k .  B a r c h a  
m a r s h r u t l a r g a  d e t a l l a rd a g i  bu ki l i s h la rn i  t o ‘g ‘r i lash,  rczba  o c h i s h n i  
r a v o n l a s h t i r i s h ,  g M i d i r - b u d u r l i k l a r n i  y e d i r i s h ,  b a r c h a  o ‘q d o s h  
yuz a l a rn i  t u z a t i s h  kabi  i sh la rn i  kir i t ish h i s ob ig a  m a r s h  rut l ar  so n in i  
q i s q a r t i r i s h  m u m k i n .

M a r s h r u t d a  u c h r a y d i g a n  n u q s o n l a r  m a j m u y i  b i lan  t a ’m ir la sh  
usul lar i  o r a s id ag i  t c x n o l o g i k  bogManish  h a m  k o ‘rsat i l ishi  kerak.  
Deta l la rn i  t a ’mir la sh  m ar sh ru t l a r in i  i shlab c h iq i s h d a  quyidagi  asosiy 
t a m o y i l g a  a m a l  qi l i sh  zarur .

1- tam oyil.  N u q s o n l a r  m a j m u y i  h a r  qaysi  m a r s h  r u t d a  a n i q  
boMishi ke rak ;  d e t a l l a r d a  b i rg a l ik da  u c h r a y d i g a n  n u q s o n l a r n i n g  
p a y d o  boMish q o n u n i y a t l a r i  t a d q i q o t  yoMi b i lan  be lg i lanadi .  B u n d a  
b i r  q a n c h a  d e t a l l a r  d e f e k t o s k o p i y a d a n  o ‘t k a z i l i s h i  l o z i m .  
D e f e k t o s k o p i y a  nat i ja la r i  m a x s u s  j a d v a l g a  y o z i b  bor i lad i .  B u n d a y  

j a d v a l d a  a v t o m o b i l n i n g  tu r i ,  d e t a i n i n g  k a ta lo g  b o ‘y i c h a  n o  mi  va 
n o m c r i ,  n u q s o n  n i n g  o ‘ rn i  k o T s a t i l g a n  e s k i z ,  s h u n i n g d e k ,  
n u q s o n l a r  t a f s i l o t i  k o ‘ r s a t i l a d i .  J a d v a l  t o M d i r i l g a n d a n  k e y  in 
n u q s o n  lari b i r ga l ik da  u c h r a y d i g a n  b i r  xil d e ta l l a r n in g  so n i  h  i soblab  
ch iq i la d i .  B u n d a y  m a ’l u m o t l a r d a n  n u q s o n l a r n i n g  xar ak te r in i  va 
u la rn i  b i rga l ik da  u c h r a s h  v a r i a n t  lari ni a n i q l a s h  m u m k i n  boMadi.

2 -  tam oyil.  H a r  b i r  d e ta ln i  m u m k i n  q a d a r  k a m  m a r s h  r u t d a  
t a ’m i r l a s h  k e r a k .  M a r s  b r u t  l a r  k o kp b o M g a n d a  i sh la b  c h i q a r i s h  
j a r a y o n i  m u r a k k a b l a s h a d i ,  k o ‘p  va  k a t t a  o m b o r x o n a l a r  k e r a k  
ooMadi,  d e t a l l a r n i  i sh l ab  c h i q a r i s h g a  ki ri t i sh,  d e t a l l a r n i n g  ish lash  
i m k o n i y a t i n i  t ik la sh ga  o i d  t c x n o l o g i k  j a r a y o n l a r n i  rasmiyla sh t i r i sh  
va i sh lab c h i q a r i s h  h i s obi n i  reja lasht i r i sh  q iy in la sh ad i .  M a r s h r u t l a r  
so n i n i  d e t a i n i n g  i sh lash i m k o n i y a t i n i  t ik la sh  u c h u n  k o ‘p  m e h n a t  
s a r f l a n m a y d i g a n ,  b i r i  i k k i n c h i s i d a n  f a r q  q i l u v c h i  k i c h i k r o q  
n u q s o n l a r  m a j m u y i n i  m a r s h r u t d a n  c h i q a r i b  t a s h la s h  yoMi b i la n  
k a m a y t i r i s h  m u m k i n ,  k a m  u c h r a y d i g a n  m a r s h r u t g a  t u s h g a n  
d e t a l l a r n i n g  i sh lash i m k o n i y a t i  de t a l l a rn i  yigMsh usu l ig a  q a r a b ,  
m a x s u s  t e x n o l o g i y a  b o ‘y i c h a  t ik la n is h i  kerak.
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3 -  ta m o y il .  D e t a i n i n g  i s h l a sh  i m k o n i y a t i n i  t ik la s h  usu l i ,  
m a r s h r u t g a  q a r a m a y ,  n u q s o n l a r  ki r i t i lganl igi  b i la n  a n i q l a n a d i .

A g a r  d if fc rens ia l  q u t i s i dagi  y a r i m  o ‘q  s h c s t e r n a s i n i n g  b o ‘yni 
ost idag i  t esh ik  yey i lgan  va  b u n i n g  i sh lash i m k o n i y a t i n i  g i lza lash 
usu l i  b i l a n  t i k l a s h g a  q a r o r  q i l i n g a n  boMsa ,  u h o l d a  b a r t a r a f  
q i l i n a d ig a n  n u q s o n l a r  m a j m u y i g a  ikka la n u q s o n n i  kir i t ish kerak.

4 -  ta m o y i l .  D e t a l l a r n i n g  i s h l a s h  i m k o n i y a t i n i  t a n l a n g a n  
m a r s h r u t  b o ' y i c h a  t iklash  iqt i sod iy  j i h a t d a n  m a q b u l  bo ' l i s h i  kerak.

I q t i s o d i y  s a m a r a d o r l i k  i s h l a s h  i m k o n i y a t i n i  t i k l a s h n i n g  
m a q s a d g a  mu vof iq l ik  koeff i t s iyent i  A'mm q iy m a t i  b i lan  b a h o la n a d i :

К  _  ( Q b A - / / t  + Clm Cqh) . 
mm ~ 'u //— TT ГТ- ' >a »v v  y a b  ' '  ya  +  L  ya m  ‘ '  i

bu  yerda:  C|b — d e ta in in g  ishlash im ko n iy a t i n i  t ik lashga sar f langan  
m e h n a t  bahos i ,  s o ‘m;  Cyab — deta l la rn i  yasashga  sar f l angan  m e h n a t  
ba h o s i ,  s o ‘m;  H{ va Нул — d e t a l la r n in g  i sh lash im k o n i y a t i n i  t iklash 
va ularni  yasashga  sar flangan q o ' s h i m c h a  xarajat larni  hi sobga  o luvchi  
koef f i t s iyen t la r ;  X — t a ’m i r l a s h n i n g  te x n o lo g ik l i k  koefTitsiycnti  
(X < 1); Cqh — detaining  qold iq bahosi ,  so ‘m ;  Clm va Cy.im — detal larni  
t u z a t i s h  va yasash  u c h u n  z a r u r  b o ' l g a n  m a t e r i a l f a r n i n g  b a h o s i ,  
s o ' m ;  Xya va  L { — yangi  va ishlash im k o n i y a t i  t i k l a n g a n  d e t a l l a r  
o ' m a t i l g a n  a v t o m o b i l n i n g  bo s ib  o ' t g a n  yo ' l i ,  k m .

Afmm < 1 b o ' l g a n d a  d e t a i n i n g  i s h l a s h  i m k o n i y a t i n i  t ik l ash  
iqt isodiy j i h a t d a n  m a q b u l  bo ' lad i  va m a r s h r u t  rentabel l i  h i soblanadi .

D e t a l l a r n i n g  i s h l a s h  i m k o n i y a t i n i  t i k l a s h  va  y a r o q l i l i k  
k oc f f i t s iyen t la r i .  N u q s o n l a r  k o ' r s a t i lg a n  r o ' y x a t l a rn i  t ah li l  qi l ish 
na t i j as i da  yaroql i l ik  Кул, t i k l a n u v c h a n l i k  K{ va ya ro qs iz l ik  /fyas 
koeffi i tsiyentlari  a n i q l a n a d i .  Bu  k oe f l l t s iy en t la rg a  k o ' r a ,  t a ’mir la sh  
k o r x o n a s i n i n g  i sh lab c h i q a r i s h  fao liya ti  reja lash t ir i lad i :

! /  _  /?yn is  _  n\ is  _  z,yas
У3 AT’ Л ' yas N~ ’

b u  y e r d a  n , nv A?yas — m o s  r a v is h d a  ya ro q l i ,  t a ’m i r l a n a d i g a n ,  
y a ro q s iz  d e t a l l a r  son i ;  N  — m a ’l u m  vaqt  i c h i d a  t a ’m i r l a n a y o t g a n  
a v to m o b i l l a r d a g i  b i r  xil n o m l i  d e t a l l a r n i n g  u m u m i y  soni .

Bu usul  d e t a l l a r n i n g  i sh lash i m k o n i y a t i n i  a y r i m  n u q s o n l a r  
m a j m u y i  q a n c h a l i k  t c z  t a k r o r l a n i s h i n i  h i s o b g a  o l m a y ,  ba lk i  
n o m c r l a r  b o ' y i c h a  t iklash koefl i ts iyent la ri  t o 'g ' r i s id a g in a  m a ' l u m o t  
berad i .  D e t a l l a r  ho la t in i  m a r s h r u t l a r  b o ' y i c h a  o l i n g a n  m a ’l u m o t l a r  
a so s i da  o l ib  b o r i s h ,  tegishl i  ish h a j m i n i  i sh la rn in g  x i l idan  h is ob la b  
ch iq i sh  m u m k i n  bo ' l a d i .  Bu esa  sex i shchi la r in i  ish b i l an  t o ' l a  b a n d  
q il i shda  m u h i m  a h a m i y a t g a  ega.
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S h u n d a y  qi l ib,  d e ta l l a rn i  t ik lash  koef f i t s iyen ti  Kx ni h a r  qaysi  
de ta l  b o ' y i c h a  m a r s h r u t  kocf f i t s iyen t la r i  Kv K2, K} va b o s h q a  
ko e f f i t s iy en t la rga  aj rat  ish m u m k i n :

K = K l + K2+ K 3+ ... + Kn.

( I A k )  Q ism  va m c x a n iz m la rn i  ko m p lck tla sh

M a ’l u m k i ,  q i s m  va m c x a n i z m  de ta l la r in i  o ' l c h a m l a r i g a  q a r a b  
x i l l a r g a  aj ra t  ish h a m d a  b i r i k m a l a r  b o ' y i c h a  t a n  la sh  j a r a y o n i  
detallarni kom plcktlash  d ey i la d i .  B i r ik m a d a g i  d e t a l l a r ,  a s o s a n ,  
o d d i y ,  sc lck t iv  va a r a la s h  usul  la r  b i la n  k o m p l e k t l a n a d i .

O d d i y  u s u l d a  k o m p l e k t l a s h d a  a g r e g a t n i n g  a s o s  d e t a l i g a ,  
m a s a l a n ,  s i l i n d r l a r  b lok ig a  b i r  q a n c h a  p o r s h e n l a r d a n  s h u n d a y l a r i  
t a n l a n a d i k i ,  u l a m i n g  d i a m e t r l a r i  b u  m u h i m  b i r i k m a d a  n o r m a l  
t i rq i s h l a r  hosi l  qi lsin.  Aytay l ik ,  m o t o r  s i l in dr in i ng  n o m i n a l  d i am et r i
101.56. . .  101 ,62 m m  g a  t c n g ,  p o r s h c n l a m i n g  n o m i n a l  d i a m e t r i  esa
101.48.. .  101,54 m m .  M o t o r  ra vo n  ishlashi u c h u n  s i l indr  va po r sh cn  
o ra s i dagi  n o m i n a l  t i rq i sh  0 , 0 8 . . .0 ,1 0  m m  o r a l i q d a  bo ' l i s h i  kerak.  
A m a l d a  p o r s h e n n i  s i l i n d r  b i la n  y ig ' i sh  j a r a y o n i  d a  u l a r  o r as idagi  
n o m i n a l  t i r q i s h  0 ,0 2  d a n  0 , 1 4  m m  g a c h a  bo ' l i s h i  m u m k i n .  0 ,0 2  
m m  li t i rqi sh  k i c h i k  b o ' l i b ,  b u n d a  m o t o r n i n g  i shlash  j a r a y o n i d a  
p o r s h c n  t iq i l ib  q o l i s h i  m u m k i n .  0 , 1 4  m m  li t i r q i s h  e sa  k a t t a  
h i s o b l a n i b ,  b u n d a  p o r s h c n  taqi l lash i  m u m k i n .

Bu u s u l d a  k o m p l e k t l a s h d a  kerak li  t i r q i sh ni  t a ' m i n l a s h  u c h u n  
s h c h u p  y o r d a m i d a  s i l in dr  b o ' y i c h a  k o ' p  sonli  p o r s h e n l a r d a n  0 ,08  
m m  li t i rqish hosil  q i lad igan  p o r s h c n  ta n  lab o l inadi .  B u n d a y  tan  lash 
usuli  b i r  q a t o r  kam ch i l ik la rg a  ega: n i sba tan  k o ' p  vaqt  t a la b  q i l inad i ,  
b i r i k m a d a  h a r  d o i m  h a m  kerak l i  t i rqi sh  hosi l  qi l ib b o ' l m a y d i ,  bu 
esa  t a ’m ir la sh  s i fa t i n in g  pasa y is h i ga  o l ib  kel ishi  m u m k i n .

O d d i y  t a n l a s h  u s u l i n in g  k a m c h i l i k l a r i n i  selekt iv  t a n l a s h  usuli  
b i la n  b a r t a r a f  q i l ish m u m k i n .  Bu u s u l d a  a so s  de ta l l a r ,  m a s a l a n ,  
s i l indr la r  bloki  s i l indr la rn ing  d i a m e t r i  b o ' y i c h a  b i r  n e c h a  g u ru h la rg a  
b o ' l i n a d i ,  h a r  b i r  g u r u h  s i l i n d r  d i a m e t r i  q o ' s h n i  g u r u h l a r g a  
n i s ba ta n  0 ,0 2  m m  ga  farq  qi lad i ,  y a ’ni s i l i nd rn in g  n o m i n a l  d ia m e t r i  
u c h  g u r u h g a  b o ' l i n a d i :

(1 0 1 ,6 2  -  1 0 1 , 5 6 ) :  3 =  0 ,0 2  m m .

N azorat savollari

1. D e ta l la rn i  sa ra la sh  n ing  q a n d a y  usullari ni bilasiz?
2. Y a sh ir in  n u q s o n la rn i  a n iq l a s h n in g  m ag n i t  d e fe k to sk o p iy a  usuli 

q a n d a y  a m a lg a  o sh ir i lad i?
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3. Y ash ir in  n u q so n la rn i  a n iq la sh n in g  f luo ressen t usuli q a n d a y  am alg a  
o sh i r i la d i?

4. N u q s o n la r n i  u l t ra to v u sh  usu l id a  a n iq l a s h n in g  tu r la r in i  t u s h u n -  
t i r ib  bering.

5. N u q s o n la r  m a rsh ru t  b o 'y ic h a  q a n d a y  sa ra lan ad i?
6 . N u q s o n la r  m a rsh ru t la r i  qaysi ta m o y i l la r  b o 'y ic g a  tuz iladi?
7. A v to m o b i l la rn i  t a ’m irlash  k o rx o n a la r id a  k o m p le k t l a sh n in g  q a n d a y  

tu r l a r i  q o ' l l a n i l a d i ?  O d d iy ,  s e le k t iv  va  a r a l a s h  k o m p l c k t l a s h  
usul larin i  tu s h u n t i r ib  bering.

A vtom obilla rn i  y ig 'ish  tex n o lo g iy as i

A v t o m o b i l l a r n i  y i g ‘ish d e g a n d a  k i n e m a t i k  s x e m a l a r g a ,  t ex n ik  
shar t la rga  va yig' ish ch izma la r iga  ber i lgan o ' l c h a m  qiymat la r iga  rioya 
q i lg an  h o l d a  d e t a l l a r d a n  juft l ik  va q i s m la r ,  q i s m  va d e t a l l a r d a n  
ag reg a t l a r ,  ag rega t ,  q i s m  va d e t a l l a r d a n  a v t o m o b i l  hosi l  q i l ish 
t u s h u n i l a d i .

A v t o m o b i l l a r n i  y ig ' i sh tc x n o lo g ik  j a r a y o n i  tc x n o lo g ik  s x e m a n i  
t u z i s h d a n  b o s h l a n a d i .  M a z k u r  s x e m a  a so s  ( b a z a )  d e t a i n i n g  shar t l i  
tasvi ri  va y ig ' i sh  j a r a y o n i d a  q a t n a s h u v c h i  t eg ish l i  d e t a l l a r  g u m h i n i  
o ' z  i ch iga  o lad i .  Das t la bk i  y ig ' i s h  bazas i  s i fa t ida  s h u n d a y  sirt yoki  
d e t a i n i n g g e o m c t r i k  o 'q i  t an la na di k i ,  b u n d a  agrega t  va m a s h i n a n i n g  
i shga yaraq li l igini  t a ’m i n l o v c h i  d e t a l l a r  t o ' p l a m i  m a z k u r  sirt  yoki  
o ' q q a  n i s b a t a n  joylash t i r i l ad i .

Yig ' i sh  ishini  va u n i n g  sifatini  n azo ra t  qi l ish tcx no lo gi k  j a r a y o n i  
t o ' g ' r i  t u z i l g a n d a  un i  ba ja r i sh  s h a ro i t i  e n g  q u l a y  bo ' l i s h i  va yig ' i sh 
ish la rini  m e x a n iz a t s iy a la s h ,  q o ' l  m c h n a t i n i  k a m a y t i r i s h  i m k o n i  
yara t i l i sh i  kerak.

T a ’m ir la s h  k o r x o n a s i n i n g  k a t t a -k i c h ik l i g ig a  q a rab :  de t a l l a rn i  
y i g ' i s h n i n g  t o ' l i q  a l m a s h u v c h a n ,  q i s m a n  a l m a s h u v c h a n  va yakk a  
h o l d a  m o s l a s h  usul la r i  qo ' l l a n i l a d i .

D e t a l l a r n i  to 'liq  a lm ashuvchan usulda  y i g ' i s h d a  u l a r n i n g  
o ' l c h a m l a r i  j u d a  a n i q  bo ' l i sh i  t a lab  e ti ladi .  Bu  ho la t  i shlov ber i lga n  
y u z a l a r  j o i z  o ' l c h a m l a r i n i n g  c h c g a r a s i n i  t o r a y t i r i s h n i  t a l a b  q i ladi ,  
u  esa ,  o ' z  n a v b a t i d a ,  t a ’m ir la sh  va d e t a l l a r n i  t a n l a s h  j a r a y o n i d a g i  
m e h n a t  sa rf ini  osh i r ad i .

Qisman almashinuvchan usulda  y i g ' i s h - t a ’m ir la sh  xara ja t la r in i  
k a m a y t i r i s h  m a q s a d i d a  o l ib  bor i lad i .  Bu u s u l d a  b i r i k m a  u c h u n  
b i r l a sh t i ru v ch i  d e t a l l a r  yoki  k o m p e n s a t o r l a r  q o ' l l a n i la d i .  Yig ' i sh 
sifati,  k o ' p  j i h a t d a n ,  y i g 'uv ch i l a rn in g  tajribasi  va m a lakas ig a  bog ' l iq .  
B u n g a  t a ’m i r l a s h n i n g  c h u q u r  ix t i sos lashuvi  n a t i j a s i da  e r i sh i ladi .

K o m p e n s a t o r  s h u n d a y  d c t a l k i ,  u y i g ' i l a d i g a n  q i s m n i n g  
o ' l c h a m la r i  zan j i r ida to ' ld i ru vchi  vazifasini  o ' t ayd i .  B u n d a  k o m p c n -  
s a t o r n i n g  o ' l c h a m i n i  o ' z g a r t i r i sh  h i sobig a  yoki  y ig ' i l ad ig an  q i s m d a  
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un in g  ho la t in i  o ‘zgartirib , kerakli tirqish yoki taranglik  tan lanad i 
va b u n in g  hisobiga de ta in in g  n o rm al ishlashi u ch u n  kerak boMgan 
aniqlikka erishiladi.

K o m p e n s a to r l a r  q o ‘z g ‘a lm a s  va q o ‘z g ‘a lu v c h a n  b o 'l i s h i  
m u m k in .  Q is t irm alar  to 'p lam i,  oraliq vtulkalar, shaybalar, halqalar 
va hokazolar  q o 'z g 'a lm as  kom pensatorla rga misol bo'lishi m um kin .  
M o s l a n u v c h a n  t i r g a k l a r ,  g a y k a l a r ,  b o l t l a r  va  b o s h q a l a r  
q o ‘zg ‘a lu v ch an  k o m p ensa to rla rd ir .

Aralash usulda  y ig 'ishda bir xil o leh am li  guruhdag i detallarni 
b ir lash tir ish  u c h u n  shu  g u ru h d ag i  en g  m a ’qul d e ta l la r  tan  lab 
o l in a d i ,  b u n d a  o ' l c h a s h  an iq l ig i  y u q o r i ro q  b o ' lg a n  o ' l c h o v  
a sb ob la r idan  foydalan ish  ta lab  etiladi.

Y uqori  an iq likdag i b ir ikm ala rn i  y ig 'ishda ,  gu ruh la rga  ajra- 
t i s h d a n  t a s h q a r i ,  t u t a s h a d i g a n  y u z a la rn i  o 'z a r o  i s h q a la n ib  
m oslan  ishini t a ’m in lovch i q o 's h im c h a la r  tan lash  ni h am  nazarda  
tu t ish  kerak . B u n d ay  ishlov b c r i lg a n d a n  s o 'n g  ju f t l ik  o 'z a r o  
a lm ashuvchan lig in i  y o 'q o tad i ,  sh u n in g  u c h u n  ularni b ir-b irlaridan 
a jra tm asd an  yig 'ish zarur.

D e ta lla rn i  o ' rn a t i la d ig a n  joy iga  ya kka  holda moslash usuli 
av to m o b iln in g  t a ’m ir langan  detallari  o 'z a ro  a lm ashuvchan lig in i  
y o 'q o tg an  hollarda  qo 'l lan i lad i .  Y ig 'ishn ing  b u n d ay  usuli yakka 
t a ’m irlashda  va ishlab ch iqar ish  quvvati n isbatan  k ichik bo 'lgan  
ustaxonalarda qo 'llaniladi.

Y ig 'ish  ja ra y o n in i ta sh k il q ilish  sh a k lla r i. Y akka ta r t ib d a  
t a ’m ir la sh d a  av to m o b il  ni y ig 'ishni b o sh id an  ox ir igacha  yuqori 
m alakali u c h - to ' r t t a  ishchi ch i langa rla rdan  tuzilgan b itta  brigada 
bajaradi. Bu brigada av tom obilla rn i  sinash va moslash  bilan bog'liq 
b o 'lg an  b a rc h a  t a ’m irlash  va yig 'ish ishlarini bajaradi. Yig 'ish 
ja rayon in i b u n d ay  tashkil qilish usuli konsentrlangan shaklda tashkil 
qilish usuli deyiladi. Bu usul u n c h a  katta  b o 'lm ag an  ustaxonala rda  
qo 'llaniladi.

Bir xil turdagi avtom obilla rn i  t a ’mirlovchi katta rejali korxona- 
larda yig'ishni alohida jarayon va opcratsiyalar bo 'y icha ixtisoslashgan 
holda olib borgan m a ’qul. Bunda qism va agregat la rni yig'ish alohida 
ixtisoslashgan ish joy lar ida  bajariladi. Yig 'ilgan qism  va agregatlar 
av tom ob illa rn i  yig 'ish joy lariga  kcltiriladi. Yig 'ish ja ray o n in in g  
b u n d a y  tashkil q ilin ish i tabaqalashgan (differensiatsiyalashgan) 
yig'ish  shakli deyiladi. Bu ho lda  yig 'ish ja rayon i a lo h id a  m ayda  
ja ra y o n  la rga va opcrats iya larga b o 'l in ad i ,  u larni bajarish esa ishlab 
ch iqarish  taktiga asosan an iq  vaqt bilan bclgilab qo 'y iladi. Uzluksiz 
yig 'ish ta i l ib id a  ishlaydigan ko rx o n a la rd a  av tom obilla rn i yig'ish 
ja rayon i yaxshi tashkil q ilingan bo 'lishi u ch u n  barcha  ish post lari da 
bajariladigan ish lar o 'z a r o  m uvofiq lashtir ilish i lozim.
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Tabaqalashgan statsionar yig 'ishda  q ism  va agregat lam in g  bir 
q ism i shu pay tn ing  o 'z id ay o q  a lo h id a  ish joy lar ida  y ig l la d i .  Bu 
holda avtomobillarni agregat va q ism lardan yigMsh ham  alohida olib 
boriladi,  bu esa brigada tarkibidagi ishchilar son in i ko 'pay tir ish  va 
y ig‘uvchi ishch ilarn ing  ixtisoslashuvi ni t a ’m inlaydi.

A yrim  h o l la rd a  a v to m o b i l la r  uz luks iz  yigMladi, a m m o  bu 
jarayon ko‘ch m as  ish joylarida am alga oshiriladi. Bunda bir vaqt ning 
o ‘z ida  bir  yoMa b ir  n ec h ta  av tom obil  t a ’m irlanad i yoki yigMladi. 
Ixtisoslashgan t a ’m irlovchi yoki y ig 'uvchi ishchilar  o 'z la r iga  birik- 
tirilgan ishlarni har bir av tom obilda  bajarib, m a ’lum taktda m ashina  
bir ish joy idan  ikkinchisiga oMkaziladi. B u n d a  ishlarni bajarish 
davomiyligi ishlab ch iqarish  taktiga tcng boMishi va ishlarni barcha  
ish joy lar ida  b ir  vaqt da bajarish lozim.

YigMsh ja ra y o n i  q o ‘zg ‘a lu v c h a n  s h a k ld a  boM ganda ishchi 
m a ’lum  bir  ishni bajarishga ixtisoslashadi va u d o im o  ish joy ida  
qolad i,  t a ’m irlanuvchi av tom ob il  esa ja ray o n  ni bajarish dav o m id a  
b ir  ish o ‘rn idan  navbatdagisiga oMkaziladi. Bu ho lda  h a r  b ir  -ish 
o ‘rnida d o im o  tak ro r lan ib  tu rad igan  b ir  xil ish bajariladi.

Yirik ta ’mirlash korxonalarida yigMshning aralash usuli—qismlar 
uchun  dijferensiatsiyalangan statsionar h am d a  agregat va m ashinalar  
u ch u n  dijferensiatsiyalangan qo'-g 'a/uvchan  usullari qoMlaniladi.

Q o ‘zg‘a luvchan  yigMsh usulida yigMlgan avtom obil konveyerda 
uzluksiz  yoki davriy  rav ishda t o ‘x tab  h a rak a t lan ish i  m u m k in .  
B ir inch i  h o ld a ,  b ir  m a ro m d a  m a jb u r iy  h a r a k a t la n t i r i l a d ig a n  
k o n v ey e r la r  ishlatiladi. YigMsh j a ra y o n in in g  b ir  m arom lil ig in i  
t a ’m in lash  u c h u n  h a r  b ir  ish oM'nida bajar i lad igan  ish yigMsh 
takti b ilan  ju d a  an iq  moslash ish i kerak, y a ’ni yigMsh tcxnologik  
ja ray o n in i  sh u n d ay  boMib tash lash  kcrakki, ularni bajarish vaqt 
b o 'y i c h a  m u v o f iq la sh t i r i lg a n  boMishi lo z im . A y rim  h o l la rd a  
m uvofiqlash tcxnologik ish lar hisobiga am alga  oshiriladi.

K o n v e y e rn in g  uz luksiz  h a ra k a t  tcz lig in i  sh u n d a y  tan la sh  
kcrakki, yig 'ish taktiga tcng bo 'lgan  vaqt da  b ir  ish o 'rn idag i  barcha  
ishlar bajarilgan bo 'lish i kerak. H a r  b ir  ishni bajarish vaqti bilan 
konveyern ing  harakatlan ish  vaqti o 'z a ro  tcng boMganligi sababli 
m e h n a t  u n u m in i  osh irish  va ishlab ch iq a r ish g a  ketgan  vaq tn i 
kam aytir ish  m u m k in .

Y ig 'iladigan av to m obiln ing  davriy haraka tida  yig 'ish ja rayon i  
k o n v cy e r  to 'x ta b  tu rg a n  p ay td a  a m a lg a  o sh ir i lad i .  K o n v ey cr  
m arkaziy yurgizish qurilm asi orqali m a ’lum vaqt ora la tib  harakatga 
kcltiriladi. Buning  natijasida yig 'i ladigan av tom obilla r  b ir  vaqtn ing  
o 'z id a  keying! ish o 'rn iga  ko 'chad i.

K onveycr bir m a ro m d a  erk in  h a rak a t lan g an d a  av tom obilla r  
a lo h id a  s tend  aravacha la rda  y ig 'iladi, o 'z  ishini bajargan h a r  bir 
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ishchi ularni keyingi ish o ‘rniga k o ‘chirad i.  Bu usul k o ‘pchilik  
t a ’mirlash korxonalarida katta samaradorlik bilan qoMlaniladi. Bunda 
ish o ‘rinlari ora lig‘ida q o ‘sh im ch a  m ay d o n la r  boMishi talab qilinadi 
va yigMsh davomiyligi t a ’m irlanuvchi avtomobil uzluksiz harakatlan- 
gandagiga qaraganda kattaroq boMadi.

M u ra k k ab  tuzilishga ega boMgan qism  yoki de ta l la r  (tirsakli 
vallar, m axoviklar,  d isklar, kardanli vallar, v en ti la to r  rotorlari va 
hokazo la r)  ay lan g an d a  m u v o zan a t la sh m ag an  m ark azd an  q o c h m a  
k u ch la r  hosil boMadi. Bu hod isa  j ism n in g  ogMrlik m arkazi aylanish 
o ‘q ida  y o tm ag an  va d e ta in in g  ay lan ish  o ‘qi bosh inersiya o ‘qini 
tashkil e tm a g a n d a  sod ir  boMadi. B irinchi shart  bajarilishi u ch u n  
deta ln i  statik  m u v ozana tla sh ,  ikkala shart bajarilishi u ch u n  esa uni 
d in am ik  m u v ozana tla sh  talab  qilinadi.

Detal va q ism la rn ing  m uvozana tlashm agan lig i  oM chamlarning 
noan iq lig i,  detal (q ism ) m ateria li  zichlig ining hajm  b o 'y ich a  bir 
xil emasligi, detal massasining aylanish o 'qiga nisbatan nosim m etrik  
joy lash ish i oq iba tidad ir .  B ular detalga n o to 'g 'r i  ishlov berish va 
uni n o to 'g 'r i  yigMsh natijasida sod ir  bo 'lish i m um k in .

T a ’m ir la sh d a  detal va q ism la rn ing  m uvozana tlashm agan lig in i 
b a r ta ra f  etish av tom ob il  va u lar  agrcgatlarini t a ’mirlash  sifatini 
o sh i r i sh d a  en g  ish o n ch l i  yoM lardan h iso b lan ad i .  M u v o z a n a t -  
lashmaganlikning paydo bo'lishini oson aniqlash m um kin . Masalan. 
to 'l iq  m uvozana tlash tir i lgan  m axovik  gard ish in ing  b iro r  joyiga yuk 
m ah k a m la b  qo 'y ilsa ,  u n in g  og 'irlik  m arkazi ay lan ish  o 'q id a n  yuk 
to m o n g a  b iroz siljiydi. Bu statik m uvozana tla shm agan likdan  darak  
beradi. Bunday maxovik aylanganda muvozanatlashmagan markazdan 
q o ch m a  kuch hosil bo 'ladi. U ning  qiymati m uvozanatlashm agan 
massa m iqdoriga ,  ekssentris ite tga, m axovikn ing  ay lan m a harakat 
tezligi kvadratiga proporsiona l ravishda ortib  boradi,  ya’ni:

b u n d a :  m —  m u v o z a n a t l a s h m a g a n  m assa  m iq d o r i ,  kg; w — 
m axovikning bu rchak  tezligi, s- 1 ; 0  — aylanayotgan detal og'irligi, 
N ; g  — erk in  tush ish  tez lan ish i,  m / s 2; r —  detal og 'irlik  m ark a -  
z in in g  cksscntris itc ti ,  m ;  n —  ay lan ish lar la r  chas to tasi ,  ayl/s.

Detalni statik m uvozanatlash  uchun  uni ishqalanishga qarshiligi 
k am  b o 'lg an  go rizon ta l  p rizm ala rga yoki roliklarga o 'rn a t i lad i.  
M u v o zan a t lan ad ig an  m axovik  an iq  ishlov berilgan sil indrs im on  
o 'r in d iq q a  o 'rn a t i la d i .  U o 'z a ro  parallel bo 'lgan  ikkita gorizonta l 
p rizm ala rga qo 'y ilad i.  Detal p r izm ad a  m u v o zan a t lan m ag an  massa

D e ta l va q ism la rn i m u v o zan a tla sh

R = /7/до2 = Qr/g{nn/30)2, N.
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2 .5 - rasm. Detallarni 
statik muvozanatlash 

sxemasi:

/ — muvozanatlanadigan 
detal; 2 — o'q; 3 — muvoza- 
nat prizmasi; 4 — muvoza

natlanadigan massa.

t a ’sirida o ‘z - o kzidan  bura lib  to 'x tayd i.  
Bunda u m uvozanatlashgan b o ‘ladi (2.5- 
rasm ).

Detalni m uvozanatlash uchun  uning 
diametri bo 'yicha qarama-qarshi tom onga 
shu  m iqdordag i yuk qotir ib  qo 'y ilad i.  
B u n d a  de ta l  p r iz m a d a n  istalgan b u r-  
ch ak k a  buri lganda  u  q o 'z g 'a lm a s  b o 'l ib  
qolishi kerak. Nomuvozanatlikni detaldan 
m etalln i  o 'y ib  tashlash yoki q o 's h im c h a  
yuklar joylashtirish va boshqa shunga o 'x -  
shash y o 'l la r  bilan y o 'q o t ish  m u m k in .  
D e ta l l a rn in g  m u v o z a n a t la n is h  a n i q 
ligi tekshiriladigan p rizm alar (yoki rolik- 
lar) va val bo 'yinlari orasidagi ishqalanish 
kuch  iga bog'liq. Roliklarda statik m u v o 
zanatlash  p r izm a la rd a  m u v o zan a t la sh -  
dagiga q a rag an d a  an iq ro q .  D e ta lla rn i  

d in am ik  m u v ozana tla sh  n isba tan  m urakkab . A gar massasi m  ga 
t e n g  b o ' l g a n  m u v o z a n a t l a s h m a g a n  j i s m  y u k  b i l a n  s t a t i k  
muvozanatlashtirilsa (2.6- rasm), val aylanganda m arkazdan  qo ch m a  
kuch lar Z7, va F2 hosil bo 'ladi.  Bu kuch lardan  hosil bo 'lgan  m o m en t  
(F {L) va ln ing  o 'q in i  un ing  og 'irlik  m arkazi a t ro f ida  m a ’lum  bir 
burchakka burishga harakat qiladi, ya’ni valning d inam ik  muvozanati 
buzilishiga olib keladi. Buning natijasida val va un ing  tayanch larida  
q o 's h im c h a  yuklan ish  p ay d o  b o 'lad i ,  bu  esa ish layotgan agregatda  
(av tom ob ilda)  teb ran ish  hosil bo 'l ish iga  olib  keladi.

Bu k u ch la r  juftligi m o m en t in i  shu  valga qo 'y i lgan ,  shu  te -  
kislikda t a ’sir e tuvch i ,  a m m o  u nga  qarshi t a ’sir q iluvchi b o sh q a  
k u ch la r  juftligi m o m e n t i  b ilan  m u v ozana tla sh  m u m k in .

Keltirilgan m iso lda  aylanish o 'q id a n  ten g  m asofada  ikki massa
u lar  val ay langanda  m o m e n t  (F xl) ni 

h am d a  uni m uvozanatlash tiruvchi va 
qarshi t a ’sir q iluvchi m o m e n t  (F2L) 
ni hosil qiladi.

Deta l va q ism larn i d in am ik  m u 
v o z a n a t l a s h  m a x s u s  m u v o z a n a t -  
lovchi s tend la rda  am alga  oshiriladi. 
D eta l  ay langanda  s ten d n in g  elastik 

2.6- rasm. Detallarni dinamik ta y a n c h la r ig a  m a rk a z d a n  q o c h m a
muvozanatlash sxemasi. inersiya kuchlar i  va u la rn in g  m o 

rn = m 2 qo 'y ilish i kerak.
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m entlari t a ’siri tufayli tay an ch la r  teb rana  boshlaydi. T ayanch lardan  
biro ilas idagi eng  ka tta  teb ran ish  am pli tudas i  oN chanib , detalga 
navba tm a-navba t,  massalari har xil boMgan tajriba yuklari m a h k a m 
lab q o 'y i lad i  va m a z k u r  tay an c h la rn in g  teb ran ish in i  to 'x ta t ishga  
erishiladi. S hu  o p cra ts iya la r  bo sh q a  tay an ch la r  u c h u n  h am  bajar i
ladi. A gar detal ay langanda un ing  tayanchlari teb ranm asa, m uvoza
natlash  tugagan  hisoblanadi.

Agregat va av to m o b il  q ism lari o 'z a ro  m oslash ish in ing  asosiy 
tcxno log ik  ja rayon la r i  av to m o b illa rn in g  ishlash m u d d a tig a  h am d a  
agregat va q ism la rn in g  b a rq a ro r  ishlash xususiyatlariga katta  t a ’sir 
ko 'rsa tad i.  D e ta lla rn i  o 'z a ro  m oslash ish  ja ra y o n id a  ishqalanuvchi 
yuzalardagi g 'a d ir -b u d u r l ik la r  jad a l  ravishda yemiriladi.

Ishqa lanad igan  y u za la rn in g  o 'z a ro  t a ’siri yangi, b ir ikm an ing  
keyingi b a rq a ro r  ishlashi u ch u n  m aqbul bo 'lgan  (m ikrogeom etr ik ) ,  
yuza la rn ing  hosil bo 'l ish iga  olib keladi.

S h u n in g  u c h u n  h a m  m oslash  ja rayon i  m ash ina la rn i  t a ’m ir 
lashda yakun iy  h a m d a  y ig 'ilgan q ism , agregat va b u tu n  avtom obil  
de ta l la r in ing  ishqalanuvch i yuzalari o 'z a ro  ish lashida m a s ’uliyatli 
bosq ich  h isob lanad i.  M oslash ish  ja ray o n i  yig 'ilgan qism  (agregat, 
m ash in a )  larni avval kichik  tezlikda, keyin esa as ta -sek in  ortib  
bo ruvch i  tez likda d e ta l la rn ing  yuzalarin i o 'z a ro  m oslash tir ishga 
m a jb u r  qilish  d em ak d ir .  O d a td a ,  qism  (agregat,  av to m o b il) la r  
m axsus qu r i lm a la rd a  o 'z a ro  m oslashtir iladi.

T o za  ish lov  b erilgan  d eta l yuza larin in g  va d eta llar  yigMsh 
sifa tin in g  m oslash ish  ja rayon iga  ta ’sir i. M oslashish  ja ray o n in in g  
b o sh lan ish id an  tu ta sh  d e ta l la r  b ir-b irla ri bilan b u tu n  tu tashuv  
yuzasi b o 'y ic h a  em as ,  balki faqat g 'a d ir -b u d u r l ik la rn in g  uchlari 
orqali tu tashadi.  B unda  tu tash ib  turgan detallar tayanch  sirtlarining 
haqiq iy  tu tash ish  m aydon i h a r  d o im  n o m in a l  (hisobiy tu tashish  
m ay d o n id an )  k ichik b o 'lad i .  Bu m ay d o n la r  yuzasi h isoblangan  
m ay d o n n in g  0,2 .. .  0 ,4 ,  so 'n g  0 ,8 .. .0 ,9  qism ini tashkil qiladi. Shu  
sababli ishqa lanuvch i  yuzalardagi g 'a d ir -b u d u r l ik la r  sirtiga katta  
yuk lan ish  tu shad i .  Y uklan ish  t a ’sirida b u n d ay  g 'a d ir -b u d u r l ik la r  
plastik deform atsiyaga, kesilib ketishga va yeyilishga uchraydi.

N o tek is l ik la rn ing  ezilishi va yeyilishi natijasida ishqalanuvchi 
s irtlar o 'z a r o  m oslasha  borad i,  u larn ing  tu tash ish  m aydon la r i  o rta  
borad i,  nisbiy bosim  va yeyilish tezligi esa kam aya boshlaydi.

M exan ik  ishlov berish  ja ray o n id a  m ikrono tck is lik larn i m in i 
mal q iym atga yetkazish har do im  h am  ijobiy natijalar beravermaydi. 
M asalan , gaz taqsim lash valining kulachoklari va motordagi tu tq ich 
l ikopchan i  /? ,=  0 ,5 . . .0 ,6  m k m  ga jilvirlash o 'rn ig a  R. = 0 ,2 . . .0 ,2 5  
m k m  ga jilvirlash sh u  ju f t l ik n in g  ish sharo itin i yaxshilash o 'rn ig a ,  
uni y o m o n lash tirad i .
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Ayrim ishqalanuvchi de ta l la rn ing  o ‘za ro  m oslashuvin i yaxsh i
lash m aqsad ida  u lar boshqa  y u m sh o q ro q  mctall yoki metal I m as 
material bilan qop lanad i.  Q o 's h im c h a  mctall qop lam ala r i ,  o d a td a ,  
asosiy metal Iga n isbatan  past roq qatt iq likka ega bo 'l ish i  kerak. Bu 
qoplam alarning suyuqlanish tempcraturasi asosiy metal Iga qaraganda 
p as t  roq  b o ' l a d i ,  s h u n in g  u c h u n  h a m  s u y u q la n g a n  m ik ro n o -  
tekisliklar m oslashish davrida , ishqalanishdagi tu tash  yuzalarin ing  
oshishiga olib keladi.

Ishqa lanuvch i yuza la rda  fosforli, sulfidli va b o sh q a  kimyoviy 
b ir ikm ala rn ing  hosil bo 'l ish i m oslashish  vaqtin i kam aytirad i va 
u n in g  sifatini yaxshilaydi. Bu tu tash  m ik ro m ay d o n la rd ag i  g 'a d ir -  
budurl ik la rn ing  ycmirilishini yengillashtiradi va, shu  bilan hi rga, 
asosiy mctall qa tlam in i k o 'p ro q  sh ikas t lan ishdan  saqlaydi.

M ash ina larn i  t a ’m irlashda  b ir ikm alarn i o 'z a ro  m oslashtir ish  
jarayoni o 'z iga xos xususiyatlarga ega. Bunda ham  yangi, ham  ta ’mir
langan detallar moslashtiriladi. Bunday sharo itda  moslashtiriladigan 
d e ta l la r  ishqalan ish  s ir t la r in ing  m a k ro g e o m e tr ik  xa to lar i,  to ' l -  
q in s im o n l ik la r i ,  k o n u ss im o n l ig i ,  b o c h k a s im o n l ig i ,  o 'q l a r n in g  
o 'q d o s h  em as l ig i ,  q iy sh iq lig i ,  k o rp u s  d e ta l la r in in g  d e f o rm a -  
ts iyalanishi va h o k o za la r  na ti jas ida  tu tash ish  m ay d o n i  h isobiy 
m ay d o n d an  100 va u n d an  k o 'p ro q  m arta  k ichik bo 'ladi.

A g ar  s h a tu n  b i lan  tu ta s h t i r i lg a n  p o r s h c n n in g  q iysh iq lig i  
0 ,3 m m  bo 'lsa ,  un ing  silindr devorlariga bosimi 1,5 M P a ,  yig'ilgan 
m o to rn in g  tirsakli  valini b u rishga  sa r f lan g an  m o m e n t  1,5 ...2 
m a ro ta b a  o r tad i .  B uning  o q ib a td a  s i l in d r -p o rs h e n  g u ru h in in g  
moslashishi boshlang 'ich  yeyilish m iqdorin ing  katta bo'lishi hisobiga 
y o m o n lash ad i ,  m oslashish davri esa keskin ortad i.

D e ta l la rn in g  o 'z a r o  jo y lash ish id ag i  n o an iq l ik la r ,  u la rn in g  
geom ctr ik  shakllarining buzilishi, m exanik  ishlov berishdagi boshqa 
xatolik lar m oslashish  ja ra y o n id a  q ism an  to 'g 'r i lan ad i .

M o sla sh ish  jarayon iga  m oyning ta ’sir i. H a r q an d a y  tu ta sh -  
madagi ishqalanish yuzalarin ing m oslashishi chegaraviy  m oylanish  
sharo it ida  o ' tad i .  M oslashish davrida  k am  q o v u sh o q  m oylardan  
foyda lan ilganda  yeyilish m iqdori  katta  b o 'l ib ,  m oslashish  ja rayon i 
ishqalanish yuzalarida  o 'y ilish  va m a z k u r  yuza la rn ing  bir-biriga 
yopishib  qolm asligini t a ’m in lay  o lm aydi.  K o 'p  ho lla rda ,  qovush -  
qoqligi kam  bo 'lgan  m o y la r  m oslashish  paytida d e ta l la r  yuzasida 
yetarlicha m ustahkam likka ega bo 'lgan m oy pardasini hosil qihnaydi. 
A SM  navli a lum in iy  q o t ish m as id an  yasalgan vkladishli m o to r -  
larn ing  m oslashish  davrida kam  q o v u sh o q  m o y la rd an  foydalanish  
xavfli  h i s o b la n a d i ,  b u n d a  q a t t iq  q iz ish  n a t i j a s id a  a lu m in iy  
qo tishm ala r i  tirsakli val bo 'y in la r iga  yopish ib  qolad i.  A v to trak to r  
m o torla rin ing  qovushoqligi 30—50 st bo 'lgan  m oylarda moslashish 
sam aradorlig i ka tta roq  bo 'ladi.
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M oylarga qo 'sh i lad igan  q o ‘sh ilm ala r deta llarn ing  moslashish 
sifati va davomiyligiga tu rl icha  t a ’sir ko 'rsa tad i.  Birikmalarning 
m o s la s h is h id a  ta rk ib id a  1 — 1,1% d isu lf id ,  po lisu lf id  o r g a n iк 
q o 'sh im cha la r i  bo 'lgan  m oylar yaxshi natija beradi. Juftliklarning 
to 'l iq  moslash ish iga sarflangan vaqtni qisqartirish va ishqalanuvchi 
detallarn ing  bosh lang 'ich  yeyilishini kam aytirish uchun  moylarga 
09— 1,1 % eritilgan va kolloid oltingugurtli yoki o ltingugurtlangan 
d ’ibenzilsulfid q o 'sh ish  lozim . O ltingugurtlangan  m oy  odatdagi 
moslashish ja ray o n id a  ishlatiladigan moylarga qaraganda dctaldagi 
tutashish  kuch Ian ish lari katta bo 'lgan  tashqi qa tlam da sulfidlar hosil 
bo 'lish ini tczlashtiradi va moslashish u ch u n  qulay sharoit yaratadi.

M oslash ish  vaqti o l t ingugurtlangan  m oy  da  2—8 m artagacha  
qisqaradi, ishqalanuvchi yuzalarn ing  yeyilishi o ltingugurtsiz m oyga 
qaraganda 1,2...1,5 m arta  kam  bo'ladi.

M o to r la rn i  m oslash  da tark ib ida  m olibden  disulfat qo 'sh ilm asi 
b o 'lg a n  m o y la r  yaxshi t a ’sir k o 'r sa t ib ,  de ta l la rn in g  yeyilishini
2...3 m arta  kamaytiradi.

Avtom obil detallarini o 'zgarm as  sharoitda moslashishi ishonarli 
bo 'lmaydi. Bunda detal yuzasida hosil bo'lgan mikrogeometrik g 'adir- 
b u d u r l ik la r  faqa t  sh u  ishqa lan ish  sh aro it i  u c h u n  m os kelad i,  
ishqalan ish  sh aro it in ing  o 'zgarish i  m ik rogeom etr ik  g 'a d i r -b u d u r 
liklarning o 'zgarish iga olib keladi. S h u n in g  u c h u n  h am  av tom obil  
va agregatlarni o 'zg aru v ch an  tezlik va yuklanish sharoitiga moslash 
kerak.

H a r  q an d a y  av tom obil  agregat ini moslash  sharo itiga  qo 'y ilgan  
talab b o 'y icha  moslash ning bosh lang 'ich  davrida shunday  sirpanish 
tezligini t a ’m in lash  kerakki, b u n d a  val lam in g  ay lanish  chasto tasi  
va b ir ikm alardagi yuk lan ish larn i ishlatish q iym atla rigacha  b ir  tekis 
oshirganda h am  yuzalarga m oyni norm al yetkazib berishga erishilsin.

( 2 A )  A v tom ob illa rn i b o ‘y ash  tex n o lo g iy a s i

A vtom obil undag i d e ta l la rn ing  sirtini korroz iyadan ,  ch ir ish -  
d a n ,  a t ro f -m u h i tn in g  b o sh q a  zararli t a ’s irlaridan  h im o y a  qilish 
h a m d a  unga tashqi ch iro y  berish u ch u n  bo 'ya lad i.  T a ’m irlashda 
bo 'y ash  sifati q o 'l lan i lad ig an  lo k -b o 'y o q  m ater ia lla rin ing  xusu 
siyatlariga, bo 'ya lad igan  yuzalarni tayyorlash va bo 'yash  tcxnologik 
ja rayon larin ing  to 'g 'r i  bajarilishiga bog'liq. L ok-bo 'yoq  materiallari 
mctall bilan m u s tah k am  m o lek u la r  bog 'lanuvchan likka  ega, erituv- 
ch ila rn in g  tezda bug 'lan ish i h a m d a  detal sirtidagi b o 'y o q  pardasi 
m u s ta h k a m  bo 'l ish i  kerak.

L o k -b o 'y o q  m ateria llari tarkib iga parda  hosil q iluvchi m o d -  
da lar ,  p ig m cn tla r ,  с rit uvc hi lar, suyu ltiruvch ila r  va sikkativlar 
kiradi.
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P arda  hosil q iluvchi m od  da  lar lo k -b o 'y o q  q u rig an d an  so 'n g  
zich korroziyaga ch idam li b a rq a ro r  qa t lam  hosil qiladi. Parda hosil 
qiluvchi m o d d a la r  sifatida o 's im lik  m oyi, tabiiy  va s u n ’iy sm olalar,  
b i tum lar ,  asfa ltcn lar  va cf ir la rdan  foydalaniladi.

Parda hosil qiluvchi m o d d a la rn in g  tarkibiga qarab , lok -bo 'yoq  
m ateria llar:  m oyli,  sm olali va efir-sellulozali xillarga bo 'l in ad i .  Bu 
guruhga  taalluqli m ater ia lla rn ing  har biri av tom obilla rn i  bo 'y ash d a  
cmalli va shpaklovkali tarkiblarga b o 'l inad i .  P arda  hosil qiluvchi 
m oddalarn ing  organik suyuqliklardagi eritmasi loklar deyiladi. Moyli 
loklar tabiiy yoki sintctik  sm olalarni yuqori tem p e ra tu rad a  aliflarda 
eritib , ularga er i tuvch ila r  q o 'sh ib  tayyorlanad i.

Efir-scllulozali n itro lok la r  nitrat va sulfat kislotalari a ra lash -  
m a s id a  ishlov ber ilgan  se l lu lo za la r  b i lan  o rg a n ik  e r i tu v c h i la r  
(a sc to n ,  bu til  c t i la se ta t ,  b en z o l ,  to lu o l ,  etil va butil sp irtlari)  
ara lashm as idan  hosil qilinadi.

Elastik, yorug 'lik  va issiqlikka ch id am li  pa rd a  hosil qilishda 
p lastifikatorlar (fosforli efir lar va ftorli k islotalar h a m d a  k an o p  va 
kanakun ju t  m oylari)  ishlatiladi. A dgezion  xususiyatlarni oshirish 
va jilvirlanishi u ch u n  bu loklar tarkibiga glitserin ellri qo 'sh ilad i.

N itro lo k la r  qu r ig an d an  so 'n g  qatt iq ,  m u s tah k am , b en z in  va 
boshqa  kimyoviy reagentlar  t a ’siriga ch idam li  p a rda la r  hosil qiladi.

Spirtli lo k la r  tab i iy  yoki s u n ' iy  sm o la la rn i  sp ir td a  cr it ish  
natijasida hosil qilinadi. Bunda lokdagi sm ola larn ing  m iqdori  35 — 
45%  ni tashk il  e tad i .  Sp ir t l i  lo k la r  t e zd a  q u r i s a - d a ,  a m m o  
m ustahkam lig i n isbatan past bo 'lgan  p a rd a la r  hosil qiladi, shun ing  
u ch u n  h a m  ular faqat y o g 'och  b u y um larn i  q o p lash d a  ishlatiladi.

P eg m en tla r  lo k -b o 'y o q  m ater ia lla riga  p a rd an in g  m u s tah k am - 
ligini, adgezion  xususiyatlarini oshirish  va pardaga  rang berish 
m aqsadida qo'shiladi.

T a ’m irlashda qo llan ilad igan  b o 'y o q la r  tarkibiga oq  (ruxli va 
titanli) ,  sariq (oxra, ruxli va q o 'rg 'o sh in l i ) ,  qizil (m o 'm iy o ,  temirli 
yoki q o 'rg 'o sh in l i  surik), ko 'k  (u l t ram arin ,  lazur), yashil (xrom li),  
j igarrang  (u m b ra )  va q o ra  (q u ru m )  p ig m cn t la r  kiradi.

E rituvchilar  parda  hosil qiluvchi m o d d a la rn i  critish u ch u n  
qo'llaniladi. Erituvchilar sifatida skipidar, uayt-spirit, benzol,  ksilol, 
solvent va m urakkab efir (metilasetat, etilasetat) lardan foydalaniladi.

Suyultirg ichlar saqlash davrida  quyuq lash ib  qo lgan  lok -bo 'yoq  
m ateria llarin i suyultirish h am d a  ularni ish qovushoqlig iga keltirish 
u ch u n  qo 'llan ilad i.

N it ro  va pcrxlorvinilli em a l la r  va shpak lovkala r  u ch u n  lok- 
b o 'y o q  ko rxona la r ida  suyultirg ich larn ing  tayyor R V D  646, 647, 
648, 649 aralashmalari ishlab chiqariladi. U larning tarkibiga aseton, 
m urakkab  e jlrlar va sp ir t lar  kiradi.
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Sikkativlar bcVyoqqa yoki lokka quritish jarayonin i tezlashtirish 
u ch u n  q o ‘shiladi. U la r  kislotalarning marganesli,  q o ‘rg‘oshinli yoki 
kobaltli tuzlaridan iborat. Sikkativlar lok-bo‘yoq materiallari tarkibiga 
qat 'iy  bclgilangan m iqdorda  qo'shiladi. Sikkativlarni haddan  tashqari 
ko 'p lig i yoki kamligi pa rd a  sifatini yom onlash tir ish i  m u m k in .

T a ’m irlashda ishlatiladigan b o 'yoq la r  m oyli-em ulsion  va emalli 
xillarga bo'linadi.

Moyli b o 'yoq la r  pigmentlarning aliflardagi suspenziyasi bo 'lib, 
quyuqlashtirilgan pasta yoki ishlatishga tayyor tarkibli holda ishlab 
chiqariladi. Q o 'rg 'osh in li  va temirli suriklardan, yashil x rom dan , 
q o 'rg 'o sh in ,  rux yoki titanli belilalardan tayyorlangan b o 'y o q la r  
atmosfera ta’siriga chidamliligi va yaxshi yopishqoqligi bilan ajralib turadi.

Bunday b o 'y o q la rn in g  asosiy kamchiliklariga u larn ing  nisbatan 
sckin qurish i kiradi (18—200°C da  qurish  vaqti 24—26 soat davom  
etadi).

E m u ls io n  b o 'y o q la r  o d d iy  sh a ro itd a  o 'z a ro  a ra lashm aydigan  
ikki va u n d an  ortiq  suyuqlik larning maxsus aralashtirgichlarda jadal 
a ra lash tir ish  yo 'li  b ilan tayyorlanad i.  B o 'y o q n in g  tarkibi b o 'y ich a  
qatlam lanish in ing  oldini olish m aqsadida emulsiyaga kazein, jelatin , 
so v in l i  s t a b i l lo v c h i la r  q o 's h i l a d i .  E m u ls io n  b o 'y o q l a r  b i lan  
av tom ob illa rn ing  y o g 'o ch  qismlari bo 'ya lad i.

E m al b o 'y o q la r  p ig m e n t la rn in g  lok lardagi a ra la sh m as id an  
iborat. B unday  b o 'y o q la r  qu r iganda  em aln i  eslatuvchi m u s tah k am  
parda hosil qiladi. Emal bo 'yoq  tayyorlashda qo 'llaniladigan lokning 
turiga  q a rab  m oyli,  gliftalli, penafta lli,  n itroem alli ,  pcrxlorvinilli 
va boshqa em al bo 'yoqlarga bo'linadi.

E m al b o 'y o q la r  moyli bo 'yoq la rga  n isbatan  tezroq  quriydi. 
Q urish  sharo it iga  q a rab ,  em allar:  issiqlikda quriyd igan  (I10()°C 
d an  ortiq  te m p e ra tu ra d a )  h a m d a  past te m p e ra tu ra d a  quriydigan 
(18—250°C da) em alla rga  bo 'l inad i.

A vtom obillarni bo^yash tcxn o log ik  jarayon i. T a ’m irlashda q o ' l 
l an i lad ig an  l o k - b o 'y o q  q a t la m i  x o m ak i  b o 'y o q  (g ru n to v k a ) ,  
shpaklovka va b ir  n ech a  tashqi b o 'y o q  qa t lam laridan  iborat bo 'ladi. 
L o k -b o 'y o q n in g  b ir lam chi (xom aki)  qa tlam i tayyorlangan  yuzani 
k orroz iyadan  saqlash m aq sad id a ,  ikkinchi qa t lam  bo 'ya lad igan  
yuzadagi g 'ad ir -b u d u r l ik la rn i  va notekislik larni tekislash u c h u n ,  
u c h in c h i  qa t lam i yuzaga  kerakli rang va ch iro y  berish u c h u n  
qoplanadi.

T a ’m irlan ad ig an  av tom obilla rn i  bo 'y ash  tcxnologik  ja rayon i 
y u za n i  b o 'y a s h g a  tay y o r la sh ,  h im o y a  q a t la m in i  hosil  q i l ish ,  
tekislash, tashqi qa t lam  berish, quritish , q o p lam ag a  yakuniy  ishlov 
berish, j i lo lash ,  belgilar, shak llar  bosish ishlarini o 'z  ichiga oladi.
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Yuzani b o'yashga tayyorlash. Bo‘yashga tayyorlanayotgan yuza 
iflosliklardan yaxshilab toza langandan  so 'ngg ina unga korroziyadan 
h im oyalovchi qatlam  qoplan ib , b o ‘yaladigan yuza bilan lo k -b o ‘yoq 
materiali o 'r ta s id a  m u s tah k am  bogManish hosil qilinadi. T a ’mirlash 
korxonalarida yuzani b o ‘yashga tayyorlash quyidagi operatsiyalarni 
o ‘z ichiga oladi:

1. Q ism va detallarni yuvish bilan birgalikda ularni eski b o ‘yoq- 
lardan  tozalash .

2. Q ism  va de ta lla rn ing  yuzasini zangdan  tozalash.
3. B o 'ya lad igan  de ta lla rn ing  tashqi nuqson lar in i  y o 'q o t ish  va 

yuzalarga to 'g 'r i  geom ctr ik  shakl berish.
4. Y uzalarn i b o 'y a sh d an  o ld in  yog 's izlantirish .
A gar bo 'ya lgan  yuzan ing  30% d an  o rt iq roq  q ism in ing  lok- 

b o 'y o q  qop lam asi shikastlangan  b o 'lsa ,  m azk u r  yuza t a ’m ird an  
old in  eski b o 'y o q d a n  b a ta m o m  tozalan ish i kerak. Shikastlangan  
y u z a n in g  m a y d o n i  t a ’m ir la n a d ig a n  m a y d o n d a n  k am  b o ' l s a ,  
deta in ing  shu  joy in ig ina ifloslikdan tozalab , t a ’m ir langandan  so 'n g  
de ta in in g  o 's h a  q ism in ig ina  b o 'y a b  qo 'y ish  m u m k in .

Yirik  t a 'm i r la s h  k o rx o n a la r id a  y u z a la r  eski b  y o q la rd a n  
qayna tish  vannalari yoki p u rkab  yuvish m ash ina lar ida  toza lanad i .  
B unda ,  asosan , kaustik so d an in g  8— 10 % li e r i tm as id an  foyda
lan i lad i .  E r i tm a n in g  te m p c r a tu r a s i  8 0 . . .9 0 °C  b o ' l g a n d a  eski 
b o 'y o q d a n  tozalash  davomiyligi 20 — 30 d aq iqan i  tashkil qiladi.

D eta l  eski b o 'y o q d a n  to za la n g an d an  so 'n g ,  uni x rom  ang id ri-  
dining 0,5 g / l  critmasida 50...60 °C da 3—5 daqiqa yoki 85...95 °C li 
suv b ilan  5 — 10 d aq iq a  d a v o m id a  yuviladi.  U n d a n  s o 'n g  esa 
toza langan  yuza siqilgan havo purkab  quritiladi.

A T F - I  yuvuvchi eritm asi moyli va n itrosellulozali eski lok- 
b o 'y o q  qa tlam larin i  ketkazish u ch u n  qo 'l lan ilad i.  S D -s p  m axsus 
yuvuvchi e r i tm a  pigmentlashtir ilm agan moyli va lokli qoplam alarn i 
ketkazishda va metall detallarni yog'sizlantirishda qo'llaniladi. Oddiy 
S D - o b  yuvuvchi eritm asi esa yuzani p igm entli ,  moyli va emalli 
q o p lam a la rd an  tozalash  u c h u n  ishlatiladi.

Yuvuvchi e r i tm a la rn in g  t a ’siri natijasida q o p la tn a la r  shishib 
yoki tirishib qo lad i,  so 'n g ra  ularni m exan ik  usulda o lib  tashlash  
m u m k in .

Detallar zangdan sulfat yoki xlorid kislota (100 — 150 g / l )  va 
KS eritm asi (5 — 10 g / l )  bo 'lgan  v anna la rda  toza lanad i.  D etallarni 
tozalash  m udda ti  e r i tm an in g  tem pcra tu ras i  20...50°C b o 'lg an d a  
10 — 30 daq iqan i tashkil qiladi. D e ta lla r  yuzasida qolgan qoldiq  
kislota eritmalari soda eritmasi bo 'lgan vannalarda kuchsizlantiriladi. 
S o 'n g ra  issiq, keyinchalik  esa sovuq suvda yaxshilab chayiladi.
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Z a n g  va esk i b o 'y o q l a r d a n  to z a la s h d a  y u za g a  s u v -q u m  
ara lashm asin i pu rkash  usuli sam arali  h isoblanadi.  Q u m  sifatida 
0‘lch am la r i  0 ,3  — 0 ,5  m m  b o ‘lgan m eta ll  k u k u n la r id a n  yoki 
c h o ‘yan  d o n a c h a la r id a n  (u v o g ‘id an )  foydalaniladi.  T oza langan  
y uzada  ikkilam chi korroziya hosil bo lish in ing  oldini olish u ch u n  
q u m -su v  ara lashm asiga  I % li natriy  nitrat er itm asi qo 'sh ilad i.

D e ta lla r  yuzasini zangdan  toza lashda  p o 'la t  c h o ‘tkalar, e lektr 
va pnevm atik  jilvirlash m ash in a la r id an  h am  foydalanish  m u m k in .  
A gar zang lagan  yuza u n c h a  katta  boN m asa, u lar  q o ‘lda q u m -  
q o g 'o z la r  bilan toza lanad i.

Detallardagi tashqi nuqsonlar maxsus to bg‘rilagichlarda mexanik 
y o ‘l bilan tekislanadi.

B o 'y a s h d a n  o ld in  b o 'y a la d ig a n  yuza ish q o r  e r i tm asi  yoki 
er ituvchilar  bilan yog'sizlantiriladi. B unda tarkibida 1,5% li kalsiyli 
soda ,  2 % li kaustik soda ,  1 % li natriy  uch  fosfati, 0 ,5%  li suyuq 
sh isha va suvdan  iborat b o 'lg an  e r itm a  k o 'p ro q  qo 'l lan ilad i.  M oy 
bilan ifloslangan detal yuzalari tem p cra tu ras i  8 0 —90°C bo 'lgan  
ishqorli vanna la rga  botirib  olish usuli bilan toza lanad i.  Y og 's iz 
lantirish 15...30 daqiqa  davom  etadi. B undan so 'ng  detal issiq suvda 
chayib  olinishi lozim.

X om aki bo 'y ash  (g run tovka) detal yuzasida zanglashga qarshi 
m u s ta h k a m  q a t la m  hosil q ilish  va b o 'y o q  ta sh q i  p a rd a s in in g  
m u s tah k am  bo 'l ish in i  t a ’m in lash  u ch u n  kerak.

Tark ib ida  alif  va p ig m en tla r  b o 'lg an  g run tla r  yo g 'och  va metall 
bu y u m larn i  yog'li b o 'y o q la r  bilan b o 'y a sh d a  ishlatiladi.

Tozalangan  va yog'sizlantirilgan yuza xom aki bo 'yoq  bilan tekis, 
yupqa  (18 — 25 m k m ) qa t lam  hosil qilib bo 'ya lad i.  D eta l  yuzasi 
bilan yaxshiroq bog 'lan ish i u ch u n  xom aki b o 'y o q n in g  qovushoqligi 
keyingi q a t la m la rn in g  q o v u sh o q lig id an  pas troq  bo 'l ish i  lozim . 
X om aki b o 'y o q  q a t lam in in g  qurish  sharoitiga rioya qilish katta 
ah am iy a tg a  ega. A gar q o p lam a  yaxshi qu r im ag an  xom aki b o 'y o q  
ustiga berilsa, berilgan qa t lam  faol er i tuvch ila r  t a ’sirida buzilishi 
yoki m u s tah k am  b o 'lm a g a n ,  keyinchalik  k o 'c h ib  ketad igan  lok- 
b o 'y o q  qop lam asi  hosil bo 'l ish i  m um k in .

Ishlatish qovushoqligigacha suyultirilgan xomaki bo 'yoqn i detal 
yuzasiga b o 'y o q  pu rkag ich  bilan purkash  yoki qilli c h o ' tk a  bilan 
surtish m um kin .  X om aki bo 'yalgan detal va qism lar maxsus quritish 
kam era lar ida  80...100°C  da  40 d aq iq a  yoki 150°C da 15 daq iqa  
davom ida quritiladi.

Bo'yaladigan yuzalarga tekislovchi qop lam a (shpaklovka) berish 
d e ta l  s i r t id a g i  z a n g la r n i  va p a y v a n d  c h o k la r n i  to z a la s h  va 
g ru n t la sh d an  so 'n g  hosil b o 'lg an  notekislik larni tekislash zarur. 
Shpaklovka quyuq  massa bo 'lib , qurigandan so 'ng  yaxshi jilvirlanadi.
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U yopishqoqlik xususiyatiga ega boMishi, suv t a ’sirida shishib, 
yo r i l ib  ke tm as l ig i  k e rak .  K o ‘p h o l la rd a ,  s h p a k lo v k a  kerak li  
k o m p o n en t la r  aralashm asidan  iborat boMadi. Metallga ishlov berish 
u c h u n  75— 78 % b o ‘r, 22—25 % q u ru q  p ig m en tla r  va loklar 
ishlatiladi, ayrim  hollarda loklar a lif  bilan almashtiriladi. Tekislash 
ish lari  b o 'y a la d ig a n  y u z a la rn i  y o p p a s ig a  tek is la sh  va a y r im  
bo'shliqlarni, yoriqlarni, detallarning ta ’mirlangan joylarini va boshqa 
shunga  o ‘xshash joylarni toMgMzish u c h u n  m ahalliy  tekislashga 
boMinadi. Agar yuzaga chiroy berish sifatiga yuqori talab qo 'yilgan 
boMsa, dastlab katta nuqsonlarn i b a r ta ra f  etish uchun  mahalliy, 
so 'ng  esa yoppasiga shpaklovka qilinadi. Shpaklovkani yuzaga qalinligi 
0 ,2—0,5 m m  boMgan bir xil qa t lam da  berish lozim. Agar qatlam  
qalin roq  bo 'lsa , u sekin quriydi va yoriladi. Q a lin roq  qatlam  berish 
lozim bo 'lsa , u holda bu operatsiyani bir necha m arta  takrorlash 
kerak. H a r  bir berilgan qatlam  quritilishi va jilvirlanishi lozim. 
Shpaklovkaning qurigan qatlam i 150—280 nom erli  q u m q o g 'o z la r  
bilan jilvirlanadi va jilvirlashda hosil boMgan chang latta bilan tozalanadi.

B o ‘yaladigan yuzalarga tashqi qatlam larni berish. Bo'yaladigan 
yuza la rn ing  tashqi ko 'r in ish iga  qo 'y ilgan  talablarga k o 'ra ,  tashqi 
qatlam lar: m anzarali ,  oddiy  va h im oya qilish m aqsad ida  bajarilishi 
m u m k in .  B o 'yashn ing  bu xillari b ir -b ir id an ,  asosan , bajariladigan 
tcxnologik  operats iya larn ing  soni va sifati b ilan farq qiladi.

T a ’mirlashda tashqi qop lam a berish u ch u n  ko 'p roq  nitroemallar 
qoMlaniladi, chunk i  b u n d a  yuqori te m p e ra tu ra d a  quritish  ta lab  
qilimnaydi. A m m o  n itroem allarn ing  korroziyaga qarshiligi kam roq, 
jilvirlash-jilolash operatsiyalarida esa m eh n a t  sarfi kattaroq boMadi.

S in tc tik  em a lla r  n i t roem alla rdan  yaltiroqligi, barqarorligi va 
m etalln i zang lashdan  yaxshi h im oya qiiishi bilan ajralib turadi. 
B u nday  q o p lam a la rn in g  x izm at m u d d a t i  4 y ildan  o r t iq roqd ir .  
A vtom obillar  ko 'p ro q  gliftalli, nitrogliftalli va sintctik  em a l la r  bilan 
bo 'yaladi.

L o k -b o 'y o q  q o p lam ala rn in g  sifati k o 'p  j ih a td a n  b o 'y o q  ta r-  
kiblarining to 'g 'r i  tanlanganligiga bogMiq. N itro  asosdagi bo 'yoqlarni 
moyli asosdagi b o 'y o q la rg a  a ra la sh t i r ib  b o 'lm a y d i ,  ch u n k i  bu 
b o 'y o q la rn in g  q u m o q lash ib  qolishiga olib keladi. Y uzalarni lok- 
b o 'y o q  m ateriallari bilan q o p lash n in g  bir  n ech a  usullari mavjud.

1. Q o ‘lda b o ‘ya sh . Bu usul shpak lovka  q ilishda va yuzan ing  
m uayyan  qism ini b o 'y a sh d a  qoMlaniladi.

2. Botirish yordam ida b o‘yash . Bunda b u y u m  bo 'yoqli vannaga 
tushiriladi. Hosil boMgan qoplam aning  sifati tayyorlangan lok-bo 'yoq 
m ater ia lin ing  qovushoqlig iga , un ing  qurish  tezligiga va buy u m n i 
b o 'y o q q a  botirish usuliga bogMiq. B uyum ni b o 'y o q q a  botirish va 
uni v an n a d an  ch iqar ib  olish ishlari b ir  m a ro m d a ,  asta-sek in lik
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bilan am alga  oshirilishi kerak. B unda  b o ‘yoq qa tlam i ostida  havo 
pufakchalar i  hosil b o l i s h in in g  oldi o lingan  b o la d i .

3. Purkash yordam ida b o ‘yash havoli va havosiz usullarda baja
riladi.

L o k -b o ‘yoq m ater ia lla rin i  havo  y o rd am id a  purkash  m eh n a t  
u n u m i yuqori boMgan holda, sifatli q o p lam a olish"imkonini beradi. 
A m m o  b u n d a  b o ‘yoq tu m an i  hosil boMishi hisobiga lo k -b o ‘yoq 
materia llari isrofi o r tad i h am d a  oM olish xavfi h am  yuzaga keladi. 
H avosiz  sepish usuli lo k -b o 'y o q  m ateria llarin i nasos hosil qilgan 
bosim ostida purkashga asoslangan. Bo 'yoq nasos yordam ida (4 — 6 
M P a  b o s im d a)  e lek tr  isitkich orqali b o 'y o q  purkagichga uzatiladi. 
B unda n i t ro em alla r  70°C g ach a ,  sin tctik  b o 'y o q la r  esa 80...90°C 
gacha  isitiladi. B o 'yoqn i  isitish un ing  qovushoqlig in i pasaytirish 
h a m d a  erituvchilardagi oson  b u g 'lan u v c h an  q ism larn ing  q ism an  
bug 'lan ish i u c h u n  sharo it  tu g 'd irad i ,  bu  esa purka layo tgan  b o 'y o q  
zarrachalarining yanada maydalashishiga va tezroq qurishiga yordam  
berad i.  H avosiz  p u rk a s h d a  b o 'y o q  sarfi havoli p u rk ash d ag ig a  
q araganda  tax m in an  20—25 % kam ayadi va ish o 'r n id a  sanitariya- 
g igiyena sharoiti n isbatan  yaxshilanadi.

4 . E lektr m aydonida b o‘y a sh . U shbu  usul e lek tr  toki bilan 
z a r y a d l a n g a n  b o 'y o q  z a r r a c h a l a r i n i n g  e l e k t r  m a y d o n i d a  
harakatlan ish iga  asoslangan . B unda  bo 'y ash  kam erasiga  ram ka 
shakldagi c lck trod  to 'r lar i  o 'rn a t i lad i.  O 'z g a rm as  to k  m anbay idan  
bu  to 'r la rga  yuqori kuch lan ish li  (120... 130 kV) m anfiy  potensial 
beriladi. T ok  m anbay in ing  m usbat zaryadlangan uchi yerga ulanadi. 
Elektrod to 'rlari orasida bo 'lad igan  buyum  to'xtovsiz harakatlantirib  
turiladi. Buyumlarni harakatlantiruvchi konvcyer ham  yerga ulanadi. 
T o k  m anbayi u lanishi bilan buyum  va elektrod to 'r i  o rasida  yuqori 
k u c h lan ish l i  e le k t r  m a y d o n i  hosil b o ' la d i .  E lek trod  to 'r in in g  
yuzalari buyum  yuzasidan bir necha  m ar ta  kichik boMganligi uchun  
n o tek is  e lek tr  m a y d o n i  hosil b o ' la d i ,  b u n in g  nati jas ida  e lek tr  
zaryadi vujudga keladi. H avo  za rrachalar i  ionlashib , m usbat va 
m an fiy  za ry ad lan g an  z a r ra c h a la r  hosil b o 'lad i .  M u sb a t  io n la r  
m anfiy  zaryad langan  sim to m o n ,  m anfiy  ion lar  esa bo 'ya lad igan  
d e t a l l a r  t o m o n g a  y o 'n a l a d i .  M a n f iy  i o n l a r  o ' z  y o ' l l a r i d a  
m ay da langan  b o 'y o q  za rrachalar i  ni yutib ,  ularga m anfiy  zaryad 
berad i.  B o 'y o q n in g  za ry ad lan g a n  za rrach a la r i  e lek tr  m a y d o n i  
t a ’sirida bo 'ya lad igan  detal to m o n  y o 'na lad i  va u n in g  sirtini tekis 
qoplaydi. B unday  usul bilan bo 'y ash  purkash  usulida bo 'yashga  
n isbatan  b o 'y o q  sarfmi 30—50 % ga kam aytiradi.  A m m o  ichki 
yuzalarn i yoki o 'y iq  joy larn i b u n d ay  usul b ilan  b o 'y a b  bo 'lm ayd i.

B o 'y a lg a n  y u za la rn i q u r it ish . L o k - b o 'y o q  q a t la m la r in in g  
q o t i s h i  u c h u v c h a n  e r i t u v c h in i n g  b u g ' l a n i s h i  va b o g ' lo v c h i
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m o d d a l a r n i n g  o k s id l a n i s h i  y o k i  p o l i m e r l a n i s h i d a n  ib o ra t .  
Q u r i t i s h n in g  so v u q lay in  ( tab i iy )  va iss iq lay in  (su n 'iy )  tu r la r i  
mavjud. Tabiiy  qurit ish  ja rayon i  tark ib ida m o y  boMmagan lok- 
b o 'y o q  m ateria llaridagina tez kechadi. Q urit ishn ing  bu usuli kichik 
ta 'm ir lash  us taxonala rida  qo 'llan ilad i.

Issiqlik t a ’sirida quritish  pard a  hosil boMish ja ray o n in i  a n c h a  
tezlashtirishi bilan b i rq a to rd a ,  yuqori sifatli qa t lam  olish im konin i 
b e rad i .  Issiqlik u za tish  tu r ig a  q a rab ,  q u r i t ish :  k o n v ek s io n  va 
te rm o rad ia ts io n  xillarga b o 'l inad i .  K onveksion  usu lda qurit ishda  
bo 'ya lgan  b u y u m  kam  era lard a issiq havo bilan isitiladi. T a 'm ir la sh  
korxonalarida  bug'li quritish kam eralari k o 'p ro q  tarqa lgan . U larda 
buyum  sirkulatsiyalanib turgan, kam eraga kaloriferlaridan keladigan 
havo bilan isitiladi. Sovigan havo so 'r ish  tizimi y o rd am id a  pastdan  
to rt ib  turiladi.

T e rm o rad ia ts io n  usulda quritish  infraqizi I n u r la r  y o rd am id a  
am alga  oshiriladi. Infraqizil nu r la rn in g  m anbay i b o 'l ib ,  to 'lq in  
uzunligi 0,65...  1,4 m km  b o 'lg an  m axsus ch o 'g ' la n ish  lam palari 
x izm at qiladi. Bu usul iqtisodiy va tcxnologik  j ih a td an  samarali 
hisoblanadi, chunki nurlantirish m anbalaridan  isitiladigan yuzalarga 
issiqlik berish tezligi katta  va issiqlik xona  havosini isitishga deyarli 
sa r f  bo 'lm ayd i.

K o n v e k s io n  q u r i t i s h d a  b o 'y o q n i n g  List к i q a t l a m i  tc z  q o ta d i ,  
bu  esa  q o p la m a n in g  ichki q a t la m id a g i  e r i tu v c h in in g  b u g ' la n ish in i  
k c c h ik t i ra d i ,  sh u  sabab li  p a r d a d a  g 'o v a k l ik la r  va b o s h q a  n u q s o n la r  
hosil b o ' la d i .

B o 'ya lgan  y u za la r  infraqizil n u r la r  b i lan  q u r i t i lg a n d a  n u r  
issiqligi b o 'y o q  bilan q o p langan  m ctall  to m o n id a n  yutiladi, uni 
qizitadi. N a ti jada  q o p lam an in g  u ch u v c h an  qismi dastlab past к i 
qatlam dan bug'lanadi. Q oplam aning  jadal qurishi metall sirtiga yaqin 
jo y d an  bosh lan ib , b o sq ich m a-b o sq ich  tashqi q a t lam g ach a  yetib 
boradi va bu qa t lam  oxirida  qo tad i.  B o 'yalgan yuzalarn i bun d ay  
quri t ish  lo k -b o 'y o q  q o p la m a la rn in g  m u stah k am lig i  va b o sh q a  
xususiyatlarini oshiradi.

Q o p lam ag a  yakuniy  ishlov berish bo 'y a lg an  yuzaga m anzarali  
ko 'rinish berishdan iborat. Bunda bo 'yalgan yuza 3 2 0 - 3 6 0 -  nomerli 
q u m q o g 'o z  bilan jilvirlanib, suv bilan yuviladi va qu rit i lgandan  
so 'n g  m ayda  izlarni tekislash m aqsad ida  648- nom erl i  erituvchi 
bilan qoplanadi. Yuza quritilgandan so 'n g  jilolash mashinasida 289- 
nom erli  pasta bilan jilolanadi.

B u y u m n in g  tashqi ko 'r in ish iga  qo 'y i lad igan  talablarga qarab , 
yakuniy  ishlov berish operatsiyalari o d d iy  yoki h im o y a  m aqsad ida  
soddalashtiriladi.
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( 2 .1 ( h )  D e ta lla rn i  t a ’m irla sh  u su lla rin i ta n la s h

Yeyilgan de ta l la rn i  t a ’m irlash  ashyoviy vosita larni sezilarli 
tejash , eh t iyo t q ism la r  sonini k o ‘paytirish, metall sarfidan samarali 
foydalanish im konin i beradi. A yniqsa, detallarni markazlashtirilgan 
ho ld a  t a ’m irlashni tashkil etish katta  iqtisodiy sam ara  keltirishi 
m u m k in ,  b u n d a  yuqori ish u n u m ig a  ega boMgan texnologiya  va 
usk u n a la rd an  foydalaniladi.

H isob -k itob  natijalari va detallarn i t a ’mirlash tajribasi shuni 
k o ‘rsa tadiki, t a ’m ir langan  d e ta l la rn ing  q iym ati,  xuddi sh u n d ay  
yangi d e ta l la r  q iy m atin in g  30—50 % ini tashkil etadi.

D e ta lla rn i  t a ’m irlash  usulini tan la sh d a  tcxno log ik ,  ishlash 
m udda ti  va iqtisodiy j ihatla rga  asoslanish lozim.

Tcxnologik  j ih a t la r  t a ’m ir lanad igan  deta in ing  oM chamlarini va 
g eo m ctr ik  shaklin i,  u yasalgan m ater ia ln i ,  detal va u n in g  sirtqi 
q a t l a m la r in in g  f iz ik -k im y o v iy  x u su s iy a t la r in i ,  d e ta ln i  ishlash 
sharoitin i hisobga oladi. U lardan  tashqari,  bu  j ih a t  t a ’m irlanadigan  
deta llarn ing  m u m k in  boMgan m iqdorin i  h am  hisobga oladi, chunk i  
seriyalab ishlab ch iqar ishda  t a ’m irlashning  b ir  turi, om m aviy  ishlab 
ch iqar ishda  esa ikkinchi turi qoMlanilishi m um kin .

T a ’m irlangan  va yangi detallarn ing  chegaraviy xizm at m u d d a t-  
larini solishtirish yoMi bilan, de ta in in g  t a ’mirlanishi kerakligi yoki 
yaroqsizga chiqarilishi haq ida  xulosaga kelinadi. Bu j ih a t  detallarni 
t a ’mirlash usu llaridan  birini tan lash  m asalasin ing  texnik  to m o n -  
larini belgilab beradi.

Iqtisodiy j ih a t  de ta in in g  t a ’m irlash  q iym atin i  xarakterlaydi.
B archa j ih a t  larni hisobga olish asosida deta llarn i  t a ’mirlash  

usulini tan lash  b o 'y ic h a  yakun iy  xulosaga kelinadi.
T a ’m ir lash n in g  en g  m aqbul usuli nuqtay i n azar id an  b arch a  

de ta l la r  guruh la rga  boMinadi.
D iz e l m o to r in i yonilgM  bilan  t a ’m in lash  ap p a ra tu ra sin in g  

p retsiz io n  ju ftlik  d eta llar i (p lu n jerlar , g ilza lar  va b osh q alar)n i 
ta ’m irlash . Bu d e ta l la r  m axsus poM atlardan yasalib, m u rak k ab  
te rm ik  ishlovdan oMadi va yuqori qattiqlikka ega (H R C  60 dan  kam 
em as). U la r  u n c h a  katta b o 'lm ag an  oMchamga va u n ch a  m urakkab  
b o 'lm a g a n  shaklga ega. U la rn ing  chegaraviy  yeyilishi gidravlik 
z ichlikning yo 'qolishiga ko 'ra  an iq lanadi.  O da tda ,  u larn ing  qiymati 
bir n ec h a  m ik ro n d an  oshm aydi.

Bu deta llarn i  t a ’m ir lash n in g  tavsiya etiladigan usuli — vtulka 
teshigi va p lun je r la r  sirti geo m ctr ik  shaklini yeyilishga ch idam li 
kimyoviy nikellash yoki galvanik x rom  lash va m exanik  ishlov berish 
bilan to 'g 'r i la sh d a n  iborat.

Rolikli va zo 'ld irli  p o d sh ip n ik la r  halqalarin i va boshqa  shunga 
o 'x sh ash  d e ta l la rn ing  val va o 'q q a  o 'tq iz i lgan  joy lar ida  chegaraviy
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yeyilish m iqdori  0 ,3  m m  d a n  ka tta  boM magan da ,  p o d sh ip n ik  
halqalarin i  val va o lq b o ‘yinlariga oMqizish zich lig in ing  buzilishi 
birikmadagi o 'zgaruvchan yuklama h am da  birikmani yig'ish va q ism - 
larga aj rat ish ja ra y o n id a  p o d sh ip n ik la r  q a y ta d a n  o 'tq iz i lg an d a  
o 'tq iz ish  joy lar in ing  shikastlanishi natijasida sod ir  bo 'ladi.

O 'tq iz ish  joylarini t a ’m irlash  u c h u n  galvanik usu ln ing  issiq
layin va sovuqlayin xrom  lash h am d a  tem ir lash d an  foydalaniladi.

A yrim  h o l la rd a  o 'tq iz ish  jo y la r in i  t a ’m ir lash d a  tcxno log ik  
j ih a td an  sodda bo 'lgan  m urakkab  tayyorgarlik operatsiyalarini talab 
q ilm aydigan  va o 'tq iz ish  jo y la r in ing  yctarli darajadagi qattiqligini 
va m ustahkamligini t a ’minlovchi teb ranm a yoy usulida suyuqlantirib 
qoplashdan  foydalaniladi. A m m o  bu usulda keyingi ishlov berishdagi 
xara ja tlar o rt ib  kctadi,  ch u n k i  keyingi ishlov berishga qoldirilgan 
q o 'y im lar  ishlov beriladigan qalinlikdan bir necha  m arta  kattalashib 
ketadi va tcxnologik jarayonni bajarishga sarflangan vaqt ortib kctadi.

C hegaraviy  yey ilish  m iqdori 0 ,3  dan 2 ,0  mm gach a  boMgan 
silindrik  poMatdan yasa lgan  d eta llar. B unday deta llarn i  ta 'm ir lash  
ja rayon ida  ularning sezilarli qiyshayishi yoki ch u q u r  issiqlik t a ’sirida 
bo 'l ish i  m u m k in  em as. K o 'p  ho lla rda  b u n d ay  nuqsonli de ta l la r  
t e b ra n m a  yoy usulida suyuq lan tir ib  qop lash  bilan t a ’m irlanad i.  
A m m o  n is b a ta n  k a t ta  q a l in l ik d a  q o p la m a  o lish  im k o n in in g  
mavjud ligini va ja rayon  ning o 'z i  u c h u n  katta  b o 'lm ag an  ini hisobga 
olib, b u n d a  galvanik tem ir lash d an  foydalanish  m um kin .

C hegaraviy  yey ilish  miqdori 2  mm dan katta va ish qism ining  
d ia m etr i 5 0  mm dan k a tta  boM gan silin d rik  d e ta lla r . U larn i  
t a ’m irlashda flus qatlam i ostida suyuqlantirib  qoplash  samarali usul 
hisoblanadi.

D eta in in g  o ‘zidagi konstruktiv m etall zax irasi bilan kom pcn- 
sa ts iy a  q ilinadigan poMat va bronzadan y asa lgan  d eta llar. U shbu 
detallarga porshcn  barm oqlari,  kirituvchi va ch iqaruvchi k lapanlar, 
b ronza  vtulkalar va boshqalar kiradi. Ularni deta in ing  ishlamaydigan 
q ism larin ing  metall zaxirasi ni qayta taqsim lash m aqsad ida  qizdirib 
yoki sovuq h o la td a  plastik deform ats iya lab  t a ’mirlash  m u m k in .

Silindrik  sirtda m ahalliy yeyilish lar boMgan poMatdan yasalgan  
d eta llar . B unday  de ta l la r  guruhiga u m u m iy  va m ahalliy  yeyilishga 
ega b o 'lg an  shlitsali vallar, urilish joylari yeyilgan k lapan  koro- 
mislolari va boshqa detallar kiradi. Ularni ta 'm irlash uchun  dastaning 
yeyilgan joylarin i suyuqlan tir ib  qop lash , t e b ra n m a  yoy yoki Hus 
qatlami ostida avtom atik  suyuqlantirib qoplash usuli bilan ta 'm irlash 
m u m k in .

M ah alliy  yey ilish ga  ega  boMgan yoki darz ketgan c h o ‘yandan  
yasalgan  deta llar. B unday detallarga klapan uyalari sirt lari yeyilgan 
s il indr la r  b lok in ing  kallagi, suv nasosi korpuslari va b o sh q a la r
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kiradi. U lar ,  o d a td a ,  q izdirib , gaz payvandlash  yoMi bilan t a ’m ir 
lanadi,  u n d a  e lek trod  sifatida c h o ‘yan  s im la rd an  foydalaniladi.

Suv nasosi korpusidagi saln ik  va podsh ipn ik  o ‘rindiqlari h am  
te b ra n m a  yoy u su l id a  s u y u q la n t i r ib  q o p la n a d i ,  s o ‘ng k o rp u s  
kuydiriladi yoki ikki qa t lam  suyuqlan tir ib  qop lanad i.

C h o ‘yandan yasa lgan  darz k etg a n , tesh ilgan  korpus va boshqa  
d eta llar . Bu g u ru h  de ta lla rga  s i l indrla r  bloki, u z a tm a la r  qutisi 
korpusi, o rqa  ko‘prik korpuslari va boshqalar  kiradi. Bunday detallar 
a s o s a n ,  b o ‘r q o p la m a  li k am  u g le ro d l i  p o ‘lat e le k t ro d  b i lan  
sovuqlayin  payvand lab yoki S 2-4  e lek trodi bilan kuydiruvchi valik 
qo 'y ish  usu lida  payvand lab  t a ’m irlanad i.  Y uklam asiz  deta llarn ing  
dcvorlaridagi d a rz la r  E D -6  epoksid  smolasi asosidagi k o m p o -  
zitsiyalar yoki B F  yelimi bilan yelim lab  b a r ta ra f  etiladi.

A lum iniy qotishm alaridan  y a sa lg a n , darzi, korrozion buzilishi 
b o ‘lgan yoki singan  va boshqa nuqsonlari bor d eta llar . Ularga 
av tom obil  m otori  b lok in ing  kallaklari, kar te rlar  va boshqa  shunga 
o 'x sh ash  d e ta l la r  kiradi. Bu de ta l la r  ularni 200 — 300°C tem - 
p e ra tu ragacha  qizdirib  va m axsus fluslar q o 'l lab  yoki a lu m in iy  va 
u n in g  qo tishm ala r in i  flussiz gaz  payvandlash  yo 'li bilan t a ’m ir 
lanadi. Ayrim  hollarda , bu m aq sad d a  m axsus qop lam ali  a lum in iy  
e lek tro d la r  bilan e lek tr  payvandlash  h am  qo 'l lan ilad i.

S iq ilish ga  ish lovch i klapan prujinalari va boshqa prujinalar. 
Ishlatish d av o m id a  siqish pru jinalar i o 'z la r in in g  dastlabki b a land-  
liklarini va elastiklik xususiyatlarini yo 'qotadi.  Ularni t a ’mirlashning 
en g  m aqbul usu llaridan  biri m axsus shakldagi roliklarni o ' r a m a  
sirtlarga yurgizib, us tidan  p arch in lash  h isoblanadi.  B unda  pru jina  
kerakli u zu n lik k ach a  ch o 'z i lad i .  B unday  ishlov berish ja ray o n id a  
pru jinan ing  nafaqat o ' lc h a m i ,  balki un ing  elastiklik xususiyati ham  
tik lanad i ,  p ru jinan ing  resursi ortadi.
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З -В О В . D E T A L L A R N I T A ’M IR L A S H  
U S U L L A R I

(З Л ^ )  D e ta lla rn i  m ex a n ik  ish lov  b e rish  y o ‘li b ilan  
t a ’m ir la sh

D eta lla rn i  m exan ik  ishlov berish bilan tiklashga t a ’mirlash  
o ‘lcham lari,  q o ‘sh im ch a  t a ’mirlash e lem entlar i ,  detal qismlarini 
a lm ashtirish  usullari kiradi.

T a ’m irlash oM chamlari (T O ‘) usuli. D etallarni T O 1 b o 'y ich a  
tiklash birikuvchi detallarning birortasiga ta ’mirlash o 'lcham iga  ko 'ra  
m exanik  ishlov berish va birikuvchi ikkinchi deta ln i yangisiga yoki 
m a ’lu m  t a ’mirlash  o ' l c h a m i  b o 'y ic h a  tik langani bilan a lm ash -  
t ir ishdan iborat. T a ’mirlash o 'lch am la r i  soni va qiym ati a w a ld a n  
belgilanishi hisobga olinsa, o 'z a ro  birikuvchi ikki deta ln i  bir-biriga 
bog 'liq  b o 'lm ag an  ho lda  yasash m um kin .

Val bo 'y in lari u ch u n  ta 'm ir lash  o 'lch am la r in in g  qiym atlari  va 
sonini aniqlash. Ishlatilgunga q ad a r  valning nom inal  d iam etri  dn ga 
teng  b o 'ls in ,  yeyilish natijasida valn ing  bo 'y in la r i  kichiklashib , 
J yega teng bo 'lib  qolsin. Valning notekis yeyilishi tufayli yeyilishning 
m aksim al q iym ati  dmax, m in im a l  q iym ati  esa dmxn bo 'ls in .  Val 
bo 'yn in i T O ' bo 'y icha  tiklash uchun  unga d{ d iam etrgacha x  qo 'y im

d.
b i l a n  m e x a n i k  i s h lo v  b e r i l i s h i  
lo z im .  3 . 1 - r a s m d a n  t a ’m ir la s h  

dmM o 'lch a m in in g  qiymati:

4  =  -  2 ( 2 d max +  X )-

M ak s im a l  yeyilish q iy m a tin i  
valning dastgoh markazlariga o 'm a -  
tib , un i radia l u rish in i  in d ik a to r  
b i l a n  o ' l c h a s h  o r q a l i  a n i q l a s h  
m um kin .  A m aliy  m aqsad la r  u ch u n  
dm&\  n *nS Qiymati val b o 'y n in in g  
m in im a l  va m aksim al q iym atla ri  
bo 'y icha analitik usulda aniqlanadi.

d, X Val bo'ynining um um iy  yeyilish 
miqdori:

3.1- rasm. Valning o'lchamini 
hisoblash sxemasi. max
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Yeyilishning notekislik  koeffitsiyenti tushunchas in i  kiritamiz, 
un ing  qiymati:

p _  ^max

dmax n ing q iym atin i yuqoridagi ifodaga q o ‘ysak: 

dt = dn -  2(rrfu+  x).

Yeyilishdagi notekislik koeffitsiyentining chegaraviy qiymatlari 
natijasida quyidagi ikki yeyilish ja rayon i sodir boMishi m um kin: 
tekis yeyilish va b ir  to m o n g a  yeyilish. Tekis yeyilishda um um iy 
yeyilish m iqdori quyidagicha an iq lanad i (3 .2 -rasm , a):

4 ,  =  4 ,  -  < =  =  2 < / m 1, x =  2 d m m ’ u  h o l d aye

p _ ^max 'm a x  _= 0,5.
(2c/max)

Bir to m o n lam a  yeyilishda um um iy  yeyilish miqdori quyidagicha

11 du dmax.aniqlanadi (3.2- rasm, b): u holda P =
“u

D em ak ,  yeyilishning  notekislik  koeffitsiyenti 0 ,5 — 1,0 o r a 
liqda o'zgaradi.

T a ’m irlash  o l c h a m la r in in g  m u m k in  boMgan q iym atla ri  va 
sonlarin i an iq lash  uchun:

Y =  2 (p ^ ,  +  x),
deb belgilaymiz va uni tci ’mirlash oralig7 deb ataymiz. T a ’m ir  oraligM 
barcha  t a ’m ir oMchamlari u c h u n  bir xil boMsin.

U ho lda  h a r  b ir  t a ’mirlash 
oM chamining qiym ati q u y id a 
gicha aniqlanadi:

b i r i n c h i  T O 1 u c h u n :

4 ,  =  <  -  g-
i k k i n c h i  T 0 ‘ u c h u n :

2g-
/? — T О ‘ u c h u n :  d ln = 

d„ -  ng.
M u m k in  boMgan t a ’m i r 

lash  o M c h a m la r in in g  s o n in i  
aniqlashda detallarning m ustah- 
kam lik shartidan  foydalaniladi.
T a ’m ir la sh  oM ch am la r i  so n i  3 .2 - rasm. Valning yeyilish sxemasi.
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quyidagi form ula bo 'y icha  aniqlanadi:

bunda  */min—detain ing  m ustahkam lik  shartini va no rm al ishlashini 
t a ’m inlovchi valuing m in im al jo iz  diam ctri.

Shun ingdek ,  deta llar  tesh iklarin ing ta 'm ir lash  oMchami:

0 = 0 + 2  (P ^u+  -̂ )-
Teshikni t a ’mirlash o lc h a m la r i  soni:

n = D -  —"  ^max у ■
T a ’mirlash oNchami usuli bilan tuzilishi m urakkab ,  qiymati 

yuqori boMgan avtom obil detallari tiklanadi. T a ’m irlashda tirsakli 
valuing barcha b o ‘yinlari va silindr gilzalarini faqat bir xil t a ’mirlash 
oMchamlarida tiklash ushbu usu ln ing  asosiy sharti  hisoblanadi.

Q o ‘shim cha ta ’m irlash elem entlari usuli. T a ’mirlash  korxo- 
nalari am aliyotida ko ‘p m iqdorda  yeyilgan detallar tez - tcz  uchrab  
turadi va ularni nom inal  oMchami b o ’yicha tiklashga to 'g 'r i  kcladi. 
B unday  hollarda detallarni q o 'sh im ch a  e lem en t q o ‘yish usuli bilan 
tiklash m u m  kin.

Q o ‘sh im ch a  e lem en tla r  usuli teshik yoki vallarni gilza yoki 
vtulkalar q o ‘yish yo'li bilan tiklashda q o l lan i la d i .

Q o ‘sh im cha e lem entlar  usulida t a ’mirlashda quyidagi shartlarga 
rioya qilish losim:

— d e ta ln i  q o 's h im c h a  e le m e n t  b i lan  s h u n d a y  t a ’m irlash  
k e rak k i ,  b u n d a  t a ’m ir la n g a n  d e ta in in g  k o 'r s a tk ic h la r i  yangi 
detalnikiga nisbatan  yom onlashm asin ;

— q o 'sh im c h a  e lem ent valga yoki teshikka presslab o ‘rnatilishi 
kerak;

— q o ‘sh im cha  e lem en tn in g  materiali asosiy detal materialiga 
m os kelishi losim;

— q o ‘sh im ch a  e lem en t ish yuzasin ing qattiqligi asosiy detal 
yuzasining qattiqligi bilan bir xil boMishi lozim;

— q o ‘sh im cha  e lem en tn in g  asosiy detal bilan birikish mus- 
tahkam ligi shunday  boMishi kerakki, ish paytida u q o ‘zg‘almasin;

— vtu lkani p re ssla shda  d e ta l la rn in g  q iyshayishi va d c fo r-  
matsiyalanishiga y o ‘l q o ‘ymaslik lozim.

Agar detallar katta yuklanish va yuqori tem p era tu rad a  ishla- 
t iladigan b o ‘lsa, q o 'sh im ch a  e lem en tn i  o 'rna t ish  tarangligi kattaroq 
boNishi lozim. S hun ing  u ch u n  bunday  hollarda vtulkani qoplovchi 
detaln i qizitib yoki qop lanad igan  detalni sovitib presslash kerak.

Q o ‘sh im ch a  e lem en tla r  bilan t a ’mirlash usuli quyidagi afzal- 
liklarga ega: katta m iqdorda  yeyilgan vallar va deta llarn ing  teshik-
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larini nom ina l  o l c h a m l a r  b o ‘yicha tiklash mumkinlig i;  tiklangan 
deta llar  sifatining yuqoriligi.

Bu u s u ln in g  k a m c h i l ik la r i  s ira s ig a  t a ’m i r l a s h n in g  d e ta l  
konstruks iyas iga  b o g ‘liqligi, asosiy  d e ta in in g  m u s tah k am lig in i  
pasayishi, q o ‘sh im ch a  e lem entn i o ‘m atish  m ustahkam ligining yana 
bir b o r  tekshirilishi lozimligi, q o ‘sh im ch a  e lem en tn i  yasash va 
nom inal oM chamgacha yakunlovchi ishlov berishning talab qilinishi 
kiradi.

D eta l qism ini alm ashtirish  usuli. Bu usulning m a 'nos i  shundan  
iboratki, deta in ing  yeyilgan qismi kesib tash lanadi va un ing  shu 
qismi qay tadan  tayyorlanadi. S o 'n g ra  tayyorlangan qism deta in ing  
asosiy qismi bilan birlashtiriladi va zarar b o lg a n d a  unga  term ik  
ishlov beriladi. S h u n d a y  qilib, de ta lla rn i  bu usu lda  t a ’mirlash 
texnologiyasi quyidagi operats iya lardan  iborat:

1. D e ta in in g  n u q s o n l i  q ism in i  q irq ib  ta sh la sh  va y u zan i  
birlashtirishga tayyorlash.

2. Asosiy detal m ateria lidan detaining almashtiriladigan qismini 
tayyorlash .

3. A lm ashtirilad igan  q ism ni asosiy detal bilan birlashtirish.
4. Birikma sifatini nazorat  qilish.
5. Detalga yakuniy  m exan ik  ishlov berish.
D e ta in ing  yeyilgan q ism ini t o ‘liq olib tashlash va avvaldan 

tay y o r lan g an  q o ‘s h im c h a  d e ta ln i  o ' r n a t i s h  usuli d e ta in in g  bir 
nech ta  ish yuzalari boMgan va uning  bir yoki ikkita ish yuzasi katta 
m iqdorda  yeyilgan hollarda q o l lan i la d i .  Bunda deta in ing  a lm ash 
tiriladigan qismi asosiy qism  bilan rezba yo rdam ida  yoki press- 
langandan  so 'n g  tutashish c h iz ig l  b o ‘yicha aloh ida  nuq ta larda yoki 
b u tu n  per im etr i  b o ‘y icha  payvand lash  orqali tu tash tir ilad i.  Bu 
usulning kam chiligiga tiklash texnologiyasining nisbatan  m u rak -  
kabligi va asosiy detal m exanik  m ustahkam lig in ing  pasayishi kiradi.

1. Detallarning ish xususiyatini ta’mir oMchami usulida tiklash 
prinsiplarini tushuntirib bering.

2. Val bo'yinlari va teshik uchun ta’mir olchamlari qanday aniq
lanadi?

3. Yeyilish notekisligi koeffitsiyenti qanday aniqlanadi va u qaysi 
oraliqda o'zgaradi?

4. Ta’mirlash interval! va ta’mirlash oMchamlari soni qanday 
aniqlanadi?

5. Detallarning ish xususiyatini qo‘shimcha ta’mirlash elementlari 
yordamida tiklash jarayonini tushuntirib bering.

N azorat savollari
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6. Detallarning ish xususiyatini tiklashda detal qismini almashtirish 
usuli qanday amalga oshiriladi?

(3 ^ 2 ? )D e ta lla rn i p las tik  d e fo rm a ts iy a  usu lida  t a ’m irlash

D eta lla rn i  p lastik  d efo rm ats iy a lash  u su lida  (bos im  os tida) 
t a ’mirlash detal m aterialining plastiklik xususiyatidan foydalanishga 
asoslangan. Metalining plastikligi deganda, m a ’lum sharoitda va kuch 
t a ’sirida butunligi buzilm asdan  qoldiq  deform ats iyani qabul qila 
olish xususiyati tushunilad i.

D eta llarni bosim  ostida t a ’m irlashda  deform ats iyalanad igan  
deta in ing  hajm i o ‘zgarm aydi,  a m m o  u n in g  shakli h am d a  detal 
tayyorlangan m etalin ing strukturasi va m exanik  xossasi o ‘zgaradi.

D eta lla rga  bosim  os t ida  ishlov b e r ish n in g  quyidagi turlari 
mavjud: c h o ‘ktirish, botirish , kengaytir ish, toraytirish , j o ‘valash 
va to ‘g ‘rilash.

D etallarn i c h o ‘ktirish va botirish  usulida ta ’m irlash. D eta in ing  
uzunligini kamaytirish hisobiga uning  tashqi o ‘lcham ini katta lash- 
tirish ja ra y o n i  c h o ‘ktirish  deyiladi. 3 .3 -ra sm , a da c h o ‘ktirish 
sxemasi keltirilgan. T a ’m irlashning bu  usulida, deform atsiyalovchi 
kuch (P^) ning y o ‘nalishi deta in ing  deform ats iyalan ish  y o ‘nalishi 
bilan mos tushm aydi. 3.3- rasm, b da sh a tu n n in g  yuqori kallagidagi 
b ronza  vtulkani c h o ‘ktirish sxemasi k o ‘rsatilgan. Uni t iq in lar  7 va 
2  y o rd am id a  d e ta ld an  ch iqar ib  o lm asd an  c h o ‘ktirish m um k in .  
U zunlig in ing  qisqarishi hisobiga v tu lkan ing  ichki d iam etri kichik- 
lashadi.

Vtulkaga c h o ‘ktirish bilan ishlov berilgandan  so ‘ng, u yana 
ishlatish u c h u n  yaroqli holga keladi. V tulka uzunlig in ing qisqarishi 
natijasida porshen  barmogN dan vtulkaga uzatiladigan bosim  ortadi.

VMM'S,

S

V/ / / / / / / .  V /y W S /7 7 ,

Ь

3.3- rasm. Detallarni c h o ‘ktirish:

a — cho‘ktirish sxemasi; b — shatunning yuqorigi kallagidagi bronza vtulkani 
cho‘ktirish usulida ta’mirlash sxemasi.
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3.4- rasm. Detallarni 
botirish usulida 

ta’mirlash 
sxemasi.

a m m o  bosim ning  ko ‘payishi deta in ing  
ishiga deyarli  t a ’sir q ilm aydi.  B unday  
usul bilan vtulkani bir m aro taba  t a ’m ir
lash m u m k in .

D eta l  m etallini chek langan  oraliqqa 
surish hisobiga uning  o ‘lcham in i katta- 
lashtirish ja rayon i botirish deyiladi. 3.4- 
ra sm da  detaln i botirish usulida t a ’m ir 
lash sxemasi k o ’rsatilgan. B unday ishlov 
berish tu r ida  deform atsiyalovchi kuch-  
n in g  y o ‘n a l ish i  b i la n  t a l a b  q i l in g a n  
deform ats iya  y o ‘nalishi m os kelmaydi.

Bu usul d e ta in in g  ish lam ay d ig an  
q ism ining  chegara langan  qismidagi m e- 
tallni siqib ch iqarish  hisobiga deta in ing  
oN cham ini katta lashtirishda qoMlaniladi.

B o tir ish  usuli b i lan  k lap an la r ,  vallardagi va tesh ik la rdag i  
shlitsalar tiklanadi. K lapanlarni botirish usuli bilan t a ’mirlash yopiq 
sh tam p lard a ,  m etallni k lapann ing  s ilindrsim on q ism idan  konus- 
s im o n  ish s irti  t o m o n  sil j i t ish  n a t i j a s id a  a m a lg a  o sh i r i la d i .  
K lapanlarn i botirish usulida t a ’mirlash texnologiyasi ketm a-ketligi 
quyidagidan iborat: k lapanlarni kallagining d iam etri va silindrsimon 
q ism ining  balandligi b o ’yicha turlarga ajratish; klapan kallagining 
materialiga bogNiq holda elektr pechida taxm inan  820...890 °C gacha 
qizdirish; klapan kallagini halqali yopiq sh tam plarda  siqib chiqarish, 
qizigan k lapanni dastlab havoda  200...300°C gacha, so ‘ngra issiq 
q u m d a  sovitish; k lapann ing  radial tepishini tekshirish; toblash  va 
b o ‘shatish; k lapann ing  ish yuzasini jilvirlash.

D etallarni kengaytirish. V tulkaning  ichki d iam etr in i  kengay
tirish hisobiga tashqi d iam etrin i  kattalashtirish kengaytirish deyiladi 
(3 .5 -  rasm ). B unda  kengaytiruvchi k u ch n in g  y o ‘nalishi kerakli 
boMgan deform atsiya y o ‘nalishiga m os keladi.

K e n g a y t i r i s h ,  a s o s a n ,  ich k i  te s h ik  
detallarin ing o ‘lcham lar in i  saqlagan ho lda  ^ ,
yoki u la rn in g  b a land lig in i  sezilarli  o ‘z- 
ga r ti rm asd an  tashqi o ‘lcham lar in i  ka t ta 
lashtirishda q o ‘llaniladi. P orshen  b a rm o q -  
la r in i  q iz d i r ib  h a m ,  so v u q  h o ld a  h a m  
kengaytir ish  m u m k in .

P o r s h e n  b a r m o q la r in i  k e n g a y t i r ish  
ja ra y o n i  q u y id ag ila rn i  o ‘z ich iga  oladi: 
b a rm o q  sirtini 2—3 soat davom ida  900—
1 0 0 0 °C  d a  s e m e n t a t s i y a  q i l i s h ,  a g a r

3.5- rasm. Vtulkani 
kengaytirish sxemasi.
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3.6- rasm. Vtulkani 
toraytirish 
sxemasi.

Ps s e m e n ta ts iy a  q a t la m i  k o ‘p ro q  yeyilgan 
boNsa, porshen  b a rm o g ‘ini 900— 1000°C 
tem p era tu rad a  kengaytirish; toblash; past 
t e m p e r a t u r a l i  b o ‘s h a t i s h ;  n o m i n a l  
d ia m e t rg a  ke l t i r ish  u c h u n  j i lv ir la sh  va 
j i lo la s h ;  o i c h a m i n i ,  q a t t iq l ig in i ,  d a r z  
bor-yo^qligini tekshirish.

P o r s h e n  b a r m o g ‘in i  s o v u q  h o ld a  
k en g a y ti r ish  tex n o lo g ik  ja ra y o n i  q u y i 
dagilarn i o ‘z ichiga oladi:  650 ...670  °C 
d a  1 ,5 — 2 s o a t  d a v o m i d a  b o ‘s h a t i s h ;  

ba rm o q n i sharsim on  sferik sirtli proshivka bilan , jilvirlash u ch u n  
0,15...0 ,2  m m  q o lyim qoldirib, sovuq holda kengaytirish; ba rm oqn i 
tob lash , so‘ng b o ‘shatish; b a rm o q n i  n o m in a l  o ‘lch am  b o ‘yicha 
jilvirlash va jilolash; o i c h a m n i ,  qattiq likni va darz  b o r -y o ‘qligini 
teksh irish .

D eta llarn i to ray tir ish . V tu lk an in g  ichki d ia m e tr in i  tashq i  
d iam etri  hisobiga kichraytirish toraytirish deyiladi. Toraytir ishda 
d e f o rm a ts iy a lo v c h i  k u c h  ( P 5) n in g  y o ‘n a l i s h i  d e f o rm a ts iy a  
yo ‘nalishiga m os keladi (3 .6- rasm). Toraytir ish  kengaytir ishdan 
detal oN cham larin ing  kichrayishi bilan farq qiladi. Toraytir ishda 
kuch  va deform atsiya yo ‘nalishi kengaytirishdagiga nisbatan teskari 
yo ‘nalishda b o ‘ladi. D eta l  ichki o ‘lcham larin ing  kichrayishi tashqi 
d iam etrn ing  kichiklashuvi hisobiga boMadi. T oray tir ishdan  so ‘ng 
vtu lkan ing  tashqi d iam etr i  ishlatish u ch u n  m oslanad i  yoki uni 
p o ‘lat vtulkaga presslanadi. Vtulkaning ichki d iametrini talab qilingan 
o l c h a m  b o ‘yicha razvyortka qilinadi. D eta llarni toraytirish ja rayo -  
n id an  foydalanish  rangli metall sarfmi kamaytiradi.

D etallarni cho‘zish. Detal uzunlig in i un ing  k o ‘ndalang  ke- 
s im idagi m a ' lu m  jo y in i  to ray tir ish  h isobiga uzay tir ish  c h o ‘zish 
deyiladi. 3.7- rasm dan  ko ‘rish m um kink i ,  c h o ‘zish c h o ‘ktirishning

3.7- rasm. Detalni 
cho‘zish sxemasi.

3.8- rasm. Valni 
to'g'rilash sxemasi.
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xususiy holi h isoblanadi va u kuch  yo ‘nalishining kerak boNgan 
deformatsiya yo ‘nalishiga mos kelmasligi bilan xarakterlanadi. Bunda 
detal kesim ining m ahalliy  torayishi hisobiga u n ch a  katta b o lm a g a n  
uchastkada uning  uzunligi ortadi. C h o ‘zish h a r  xil tortqilarni uncha  
katta b o ‘lm agan  uzunlikka uzaytirish u ch u n  q o l lan i la d i .

D eta lla rn i t o ^ ^ i la s h .  D e ta in in g  buz ilgan  shak lin i  t ik lash 
ja rayon i to'g'rilash deyiladi. B unday  usulda egilgan va buralgan 
deta llar  t o bg ‘rilanadi (3 .8- rasm).

T o ‘g ‘rilashda t a ’sir e tuvchi kuch yo ‘nalishi deform ats iyaning  
yo ‘nalishiga m os keladi. O d a td a ,  vallar, sha tun lar ,  oldingi balkalar 
va shunga  o ‘xshash de ta l la r  t o bg brilanadi. T o ‘g brilashning ikki xili 
mavjud: tashqi kuch lar bilan to ‘g‘rilash h am d a  mahalliy  parch in lab  
to bg ‘rilash. Tashqi kuch lar yo rdam ida  qizdirib to ‘g ‘rilash t a ’mirlash 
korxonalarida  nisbatan  k am  q o l lan i la d i .  U larda , asosan, tashqi 
kuch la r  bilan sovuq ho lda  t o ^ r i l a s h d a n  foydalaniladi. T o ‘g ‘rilash 
natijasi tu rg ‘un boMishini t a ’m in lash  u ch u n ,  to ‘g brilashni 400— 
450 °C tem pcraturagacha qizdirib bajarish lozim. Bunday qizdirishda 
qoldiq ichki kuch lan ish lar  kam ayib , deta in ing  ishlash xususiyati 
90 % ga tiklanadi.

M ahalliy  pa rch in lab  to ‘g brilash tirsakli valu ing urishi valning 
bu tun  uzunligi b o ‘yicha 0,03...0,5 m m  dan  ortiq b o ‘lmagan hollarda 
q o llan ilad i .  Parchinlash  tirsakli valning o ‘zak va sha tun  b o byinlarini 
tu tash tiruvchi yuzaga zarb  berish y o ‘li bilan am alga oshiriladi.

Tirsakli val b o ‘y in larin i  j i lv ir lashdan  oldin  valni t o ‘g ‘rilash 
yaxshi natijalar berad i,  chunk i  b u n d a  y o ‘nilgan metall qatlam ini 
kam aytirish  m um kin .  Valni sovuq ho lda  to ‘gT ilangandan  so ‘ng, 
uni 100°C gacha  qizdirib , shu  tem p era tu rad a  3 soat ushlab turiladi. 
S o ‘ngra darz  b o r -y o ‘qligini defek toskopda tekshirib k o ‘rish tavsiya 
etiladi.

D etallarni nakatlash. Detal metalini rolikning tishlari yordam ida 
siqib ch iqarish  y o ‘li bilan un ing  tashqi d iam etrin i  kattalashtirish 
jarayoni nakatlash  ( c h o ‘zish) deyi-

N akatlash  o ‘tkir tishli, tob lan -  
gan roliklar bilan bajariladi, bunda  
detal s ir t ida  g ‘a d i r - b u d u r  yu za la r

ladi. N akatlashda ta ’sir qiluvchi kuch 
y o ‘n a l i s h i  t a l a b  q i l in g a n  d e f o r -  
m a ts iy ag a  q a r a m a - q a r s h i  boMadi 
(3 .9 -  rasm ). Bu usu lda  d e ta in in g  
o M ch am i u n in g  ish q i s m la r id a n  
m e ta l ln i  s iq ib  c h iq a r ish  h isob iga  
0‘zgaradi.

3.9- rasm. Nakatlash 
sxemasi.
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sodir boMadi. T o ‘gbri va qiyshiq tishli roliklar bilan naka tlanganda  
yaxshiroq natijalarga erishish m um kin .

N akatlash  roligi U -1 2  poNatdan yasalgan boNib, un ing  q a t 
tiqligi H R C  b o ‘yicha 50—55 birlikni tashkil etadi. N aka tla shda  
tayanch  yuza 50 % gacha  kamayishi m um kin .  T ad q iq o tla r  shuni 
ko ‘rsatdiki, nakatlangan  yuzan ing  yeyilishga qarshiligi j ilv irlangan 
tekis yuza yeyilishiga qarshiligining 87 % ini tashkil qiladi.

Nakatlashda val diametri 0,4 m m  gacha oshishi m um kin . N ak a t
lash kam  yeyilgan valning b o ‘yinlarida am alga oshiriladi. N akatlash  
usuli bilan ta 'm ir lan g an  detallarga quyidagi ta lablar q o ‘yiladi:

— nakatlashni sovuq ho lda  h am  plastiklik xususiyati yuqori 
b o ‘lgan m ateria llardan yasalgan deta llarda  q o ‘llash;

— qattiqligi H R C  50 —60 de ta lla rn i b o ^ h a t i lg a n d a n  s o ‘ng 
nakatlash m u m k in ,  chunk i  b u n d a  deta in ing  qattiqligi pasayadi;

— nakatlashni yeyilish natijasida ko^ndalang kesim ida hosil 
b o ‘lgan ellipslik 0,05 m m  d an  ortiq  b o im a g a n  deta llarda  q o ‘llash.

N a k a t la sh  roligi t i sh in in g  en g  m aq b u l  o ‘tk ir l ik  b u rc h ag i  
a  =  60 — 70°, t ish larning qadam i esa 1,5— 1,8 m m  dir.

D etallarni bosim  ostida t a ’m irlashning  boshqa usu llardan tub 
farqi sh u n d an  iboratki, u n d a  q o ‘sh im cha  metall ta lab  q ilinm ay, 
t a ’mirlash detalidagi m etallni qayta  taqsim lash hisobiga am alga 
oshiriladi. Detalni sovuq holatda deformatsiyalanganda parch in  hosil 
b o ‘ladi, u toliqishga m ustahkam likn i oshiradi va detal yangisiga 
qaraganda ham  m ustahkam roq b o ‘lib qoladi. Bosim ostida ta 'mirlash 
usullari nisbatan oddiy  b o 1 lib, m urakkab  uskuna  talab  qilmaydi. 
Bu usullarni ta ’mirlash korxonalarida keng m iqyosda qoMlash uchun  
avtom obil  detallarini loy ihalashda ularga n isbatan  bosim  ostida 
ta 'm ir lash  usulini qoMlash m um kinlig in i  hisobga olish kerak.

'ф  N azorat savollari

1. Detallarni plastik deformatsiya usulida ta'mirlash nimaga asoslangan, 
materialning plastiklik xususiyati nimalarga bogNiq?

2. Detallarni plastik deformatsiya usulida ta’mirlash turlarini aytib 
bering.

3. Detallarni cho'ktirish va botirish usullarida ta'mirlash jarayonini 
tushuntiring.

4. Detallarni kengaytirish va toraytirish usullarida ta’mirlash 
nimalardan iborat?

5. Detallarni to’g'rilash usulida ta’mirlashning qanday usullari mavjud 
va ular nimalarga asoslangan?

6. Detallarni nakatlash usulida ta'mirlash qanday olib boriladi?
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( 3 J ? )  D e ta lla rn i pay v an d lab  t a ’m irlash

Payvandlash  turlari. M ctallardan  yasalgan detallarni mahalliy  
suyuqlantirish yoki plastik deform atsiya natijasida ularning atomlari 
orasida hosil boMgan bogManish kuch lar idan  foydalanish yo ‘li bilan 
a j ra lm a s  b i r ik m a  hosil  q i l ish  ja r a y o n i  payvandlash  d ey ilad i .  
Payvandlash, asosan, ikki turga: m aterial qism larin i suyuqlantirish 
tem p era tu ras ig ac h a  m ahall iy  q izdirish  y o ‘li b ilan  suyuq lan tir ib  
pay v a n d la sh g a  va p a y v a n d la n a d ig a n  d e ta l la rn i  su y u q lan t i r ish  
tem pera tu ras idan  pastroq tem p cra tu rag ach a  qizdirib, tashqi kuch 
t a ’siri ostida siqish natijasida payvand chok  hosil qilishga (bosim 
ostida payvandlashga) boNinadi. Suyuqlantir ib  qoplash payvand- 
lashning  b ir  turi b o ‘lib, u n d a  detal yuzasi suyuqlantirilgan metall 
yoki qo tishm a bilan qoplanadi.

T a ’m irlash  k o rx o n a la r id a  de ta lla rn i t a ’m ir la sh d a  p ayvand- 
lashning qoMda bajariladigan va mexanizatsiyalashtirilgan (avtomatik, 
yarim avtom atik) turlari q o l lan i la d i .  QoMda bajariladigan payvand
lashga gaz, e lektr yoyi yoki argon yoy vositasida payvandlash kiradi. 
M exanizatsiyalashtirilgan payvandlash  usullari flus qatlam i ostida, 
karbonat angidrid  m uh itida ,  suv bugM m u h itid a  payvandlashni,  
p lazm a yoyli, t e b ra n m a  yoyli va ishqalanish bilan payvandlashni 
o lz ichiga oladi.

A gar e lek tro d  s im in i  e le k t r  yoy hosil boM adigan o ra l iq q a  
uza tish  h am  m exan iza ts iya lashgan  boMsa, b u n d ay  payvandlash  
avtomat/ashtirilgan payvandlash deyiladi. Yarim avtomatlashgan pay- 
vandlashda , payvandlash  jarayoni q ism an  mexanizatsiyalashtiriladi. 
B unda e lek trod  simini e lek tr  yoy hosil boMadigan oraliqqa uza- 
t ish g in a  m ex an iza ts iy a la sh t ir i lg an  boMib, e lek tr  yoyni t a ’m ir-  
lanayotgan  detalga n isbatan yoki, aksincha , detalni e lek tr  yoyga 
nisbatan  harakatlantirish  qoMda bajariladi.

Payvandlash  tu rla rin ing  ayrim larin i k o ‘rib chiqam iz.
G az yordam ida payvandlashda detal qismini va biriktiruvchi 

m ateria ln i eritish u c h u n  yonuvchi gazning  texnik kislorod bilan 
a ra la sh m as i  yo n ish i  tufayli a jra lib  c h iq q a n  issiqlik energ iyasi  
qoMlaniladi. Y onuvch i gaz  sifatida asetilen , m etan ,  p ropan la rdan  
foydalanish m u m k in .  G a z  yo rdam ida  payvandlash, asosan, kam  
uglerodli poMatdan yasalgan detallarni, qalinligi 2 m m  gacha boMgan 
leg irlangan  poM atlarni, c h o ‘y a n d a n  yasalgan d e ta l la rn i ,  rangli 
m etallarn i va qattiq  qo tishm ala rn i  suyuqlantirib  qop lashda  qoM
laniladi.

E lektr yo y  yordam ida payvandlashda m aterial qism ini suy u q 
lantirish u ch u n  yuqori tem p cra tu rag a  ega boMgan (7000°C gacha) 
elektr yoyning  issiqligidan foydalaniladi. E lektr yoy vositasida pay-
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vandlash  poMatdan, m urakkab  shaklga ega boMgan c h o ‘yandan ,  
a lum iniy  qotishm alaridan  yasalgan detallarni payvandlash va suyuq- 
lantirib qoplashda qoMlaniladi.

D etallarn i flus ostida  avtom atlashtirilgan  va yarim  avtom at-  
la sh tir ilg a n  h o ld a  p ayvan d lash  ( s u y u q la n t i r ib  q o p la sh )  ilg‘o r  
usullardan hisoblanadi va detallarni t a ’mirlash texnologiyasida keng 
qoMlaniladi. Bu turdagi payvandlash flus qatlam i ostida am alga 
oshiriladi, y a ’ni e lek tr  yoyi erigan shlak bilan chek langan  m uh itda  
yonad i,  bu esa payvand choklarin i havo t a ’siridan h im o y a  qiladi. 
M a z k u r  usul poM atdan, rangli m c ta l la rd an  yasalgan deta llarn i 
payvandlashda va suyuqlantirib qoplashda qoMlaniladi. Flus qatlami 
ostida payvandlashning iloji boMmasa yoki uni bajarish juda  qimmatga 
tushsa, payvand chokn i  havoning  t a ’siridan h im oya qilish uchun  
argon , karbonat angidrid , suv bugM va boshqa gazlar ishlatiladi. 
Ish la ti lad igan  g az la rn in g  tu ri  esa ta 'm i r la n a d ig a n  d e ta l la rn in g  
materialiga bogMiq. M asalan, argon gazi m uhitida payvandlash rangli 
m e ta l la rn i ,  k a rb o n a t  an g id r id  gazi m u h i t id a  p ay v a n d la sh  va 
suyuqlantirib  qoplash  uglerodli va yupqa  poMat listlardan yasalgan 
d e ta l la rn i,  suv bugM m u h it id a  payvand lash ,  poMat va ch o 'y a n  
detallarni t a ’m irlashda qoMlaniladi.

P lazm a y o y  vosita sid a  payvandlash (suyuq lan tir ib  qop lash)  
e lek tr  yoy p lazm asining issiqligidan foydalanishga asoslangan. Bu 
usul, asosan , qatt iq  q o t ish m a la rd an  yasalgan detallarn i t a ’m ir
lashda ishlatiladi.

T ebranm a yoy vositasid a  suyuqlantirib qoplash usuli elektrod 
y o rd a m id a  sek u n d ig a  50... 110 teb ra n ish  ch as to ta s id a  am alga  
oshiriladi. Bu usul uglerodli va kam  uglerodli poMat va c h o ‘yanlarni 
suyultirib qop lashda  qoMlaniladi.

K ontaktli payvandlash deta ldan  e lek tr  toki oMkazilganda uning 
elektrod bilan tu tashuv  sohasida  issiqlik ajralib chiqishi hisobiga 
am alga oshiriladi. Bu usuldan yupqa devorli va rangli m ctallardan  
yasalgan detallarni payvandlashda foydalaniladi.

Ishqalan ish  natijasida payvandlashda deta lla rn ing  p ay v an d 
lanad igan  sirtlarini bir-b iriga ishqalash natijasida hosil boMgan 
issiqlikdan foydalaniladi. Payvandlashning  bu turi poMat va rangli 
m ctallardan  yasalgan sterjcnlarni payvandlash u ch u n  qoMlaniladi.

Detallarni ta 'm ir la sh d a  ko‘proq qoMlaniladigan payvandlash 
usullarini ko ‘rib chiqam iz.

D etallarn i gaz a langasida  payvandlash yoMi bilan ta ’m irlash. 
Detallarni t a ’mirlash am aliyo tida  gaz  yo rdam ida  payvandlash usuli 
qoMlaniladi.

Asetilen generatori deb  n o m lan g an  m axsus ap p ara td a  kalsiy 
karbidi suv bilan reaksiyaga kirishib, asetilen  hosil boMadi:
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C a C  +  2 H .0  =  Ca(OH), +  C M2 "  *2

Asetilen olishda 1 kg C a C 2 u ch u n  0,56 1 suv darker.  Asetilen
400...500°C gacha tez qizdirilganda va bosimi 0,15 M Pa dan oshganda 
po rt lash in i  h isobga olish lozim , u n d a n  fo yda lan ishda  kislorod 
ballonlari singari ballon lar  keyingi vaqtlarda k o ‘proq  ishlatilmoqda.

A s e t i l e n  s h l a n g  o rq a l i  m a x s u s  p a y v a n d la s h  g o re lk a s ig a  
yuboriladi, u yerda ikkinchi sh langdan  yuborilgan kislorod bilan 
a ra la sh ad i ,  hosil b o ‘lgan a r a la s h m a  y o n d ir i l ib ,  g az  (a se t i len -  
k islorod) alangasi hosil qilinadi. A setilen-k is lorod  alangasi uch 
turga, y a ’ni no rm al,  tiklovchi va oksidlovchi a langalarga boMinadi.

N o rm a l a langada  kis lorodning  asetilenga hajm iy nisbati

° 2 = 1 2  
C 2 H 2  ’

ga teng.
Tiklovchi a langa ase ti lenn ing  k o bproqligini bildiradi, bunda: 

° 2 = 0 , 8 - 1, 1.
C2H2

Oksidlovchi a langa k is lorodning n o rm ad a n  ko 'proqlig i bilan

xarakterlanadi,  b u n d a  тгтг* = 1 , 3 - 1 , 5 .C2H2

Tiklovchi alanga bilan payvandlash  m etalin ing  qattiqligi va 
m o ‘rtligining oshishiga olib kcladi. U n d a n  kam  uglerodli p o ‘la tdan 
yasalgan d e ta l la rn i  p ay v a n d la sh d a  va q a t t iq  q o t ish m a la r  bilan 
suyuqlantirib  qop lashda  foydalaniladi.

N o rm a l  alanga uch sohaga b o ‘linadi. Birinchi soha  a langaning  
yadrosi deyiladi va u asetilen bilan kislorod ara lashm asidan  iborat 
b o ‘lib, u yerda asetilen yuqori tem p era tu ra  t a ’sirida uglerod va 
vodorodga parchalanad i.  M azk u r  soha  k o ‘zni qam ash tirad igan  oq -  
rangda boMib, tem pera tu ras i  1200°C ni tashkil qiladi. Alangadagi 
bu  sohan ing  yorug‘ boMishi u n d a  yuqori tem p cra tu rag ach a  qizigan 
uglerod za rrachalar in ing  borligidandir.

Ikkinchi soha  payvandlash sohasi deyilib, b u n d a  alanga yadro- 
sidagi uglerod gore lkadan  ch iq q an  kislorod hisobiga yonadi.  Bu 
s o h a n in g  o ‘r ta  q ism id a g i  a la n g a n in g  te m p e r a tu r a s i  o ‘z in in g  
m aksim um iga yetadi. Bu soha  rangsiz boMadi.

A langaning uchinchi sohasida birinchi va ikkinchi soha m ahsu- 
lotlari havo kislorodi y o rd am id a  yonadi. U ch in ch i  soha  sargMsh- 
qizilrangli boMib, alanga mash alini tashkil qiladi.

Payvandlash u ch u n  kislorod maxsus ballonlarda 15 M P a  bosim 
ostida saqlanadi. Kislorod bosim ini 0 ,3 .. .0 ,4  M P a  gacha pasaytirish 
u c h u n  teskari t a ’sirli reduk to r la rdan  foydalaniladi.
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K am  uglerodli poMatlarni payvandlash  С в-0 8 А  va С в-08Г А  
simlari y o rdam ida  am alga oshiriladi. K o ‘p uglerodli va legirlangan 
poMatlarni payvand lash  h a m d a  suyuq lan tir ib  q o p lan g an  ch o k -  
la rn in g  qatt iq lig i  yuqori  boMishi u c h u n  С в - 0 8 Г С ,  С в - 1 2 Г С ,  
С в - 1 8 Г С А  s im la r i  h a m d a  f lu s la r  qoM lan ilad i .  F lus  s i fa t id a  
kuydirilgan tanakor ,  k rem niy  va bora t  kislotasidan foydalaniladi. 
PoMatning tarkibida uglerodning m iqdori 0 ,2 .. .0 ,3  % dan  ortiq 
boMsa, un ing  payvandlanish  xususiyati yom onlashad i.  Detallarni 
p ay v a n d la sh d a  ta rk ib id a  m arg a n cs ,  x ro m ,  nikel va m o l ib d e n  
boMgan e lek tro d la rd an  foydalanish  payvand c h o k n in g  m u s ta h 
k am lig in i ,  za n g la m as l ig in i ,  issiq likka ch id a m li l ig in i  o sh irad i .  
Tark ib ida  m e ’yor  j ih a td an  ko ‘proq  o ltingugurt,  fosfor, krem niy 
boMgan elek trodlardan  foydalanish payvand chokn ing  xususiyat- 
larini yom onlashuviga olib keladi.

G a z  alangasida payvandlash c h o ‘yanda  eng puxta, yuqori sifatli 
payvand  ch o k  hosil qilish usuli h isob lanad i.  C h o ‘y an  de ta l la r  
m e ’yorli yoki tiklovchi alangalarda  payvand lanad i,  payvandlash 
simi sifatida d iam etri 4, 6, 8, 10, 12 m m  li c h o 'y an  s im lardan 
foydalaniladi. Payvandlash vannasidagi krem niy  t e m i rv a  m arganes 
oksid laridan xoli boMishi u ch u n  56 % tanakor,  22 % soda va p o 
tash yoki 23 % kuydirilgan tanakor, 27 % natriy karbonat va 50 % 
natriy azot karbonati ara lashm asidan  iborat fluslar ishlatiladi. Mis 
detallarni payvandlashda sifatli chok  olish u ch u n  tiklovchi e le 
m en t la r  (m asa lan , fosfor) va payvandlash vannasida m etalln ing 
suyuq  ho ld a  oq ish in i  k am ay ti ru v c h i  (m asa la n ,  k rem n iy )  e le 
m entlari  boMgan m axsus m is  e lek trodlaridan  foydalaniladi. Bronza 
detallarni payvandlashda tarkibi j ih a td an  payvand lanad igan  bronza 
tarkibiga yaqin boMgan elek trod la r  qoMlaniladi.

Jez  detallar, asosan, oksidlovchi alanga bilan payvandlanadi. 
S u y u q la n g a n  m eta ll  s ir t ida  hosil boMgan rux oksidi ru x n in g  
bugManishiga to ‘sqinlik qiladi. Rux oksidi pardasini b a r ta ra f  etish 
uch u n  borat kislota (35 %), natriy  fosfor karbonati (15 %) va 
b o sh q a  m o d d a la r  a ra la sh m as id an  tayyorlangan  flus ishlatiladi. 
F lus  bugM ning zah a r l i l ig in i  h isobga  o lg an  h o ld a  p ay v a n d ch i  
re s p i r a to rd a  ish la sh i ,  u n in g  ish joy i s h a m o l la t ib  tu r i la d ig a n  
boMishi kerak.

A lu m in iy  va u n in g  q o t is h m a la r id a n  tay y o r lan g an  d e ta l la r  
gazning norm al alangasida payvandlanadi,  b u n d a  elektrod sifatida 
payvandlanadigan  qo tishm a tarkibiga m os keluvchi m aterial qoM
laniladi. A lum iniy  oksidi pardasini b a r ta ra f  etish uchun  litiyning 
xlorli va ftorli tuzlari,  natriy , kaliy va bariy lar a ra lashm asidan  
iborat boMgan fluslar ishlatiladi.
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N azorat savollari

1. Payvandlash jarayonining mohiyatini tushuntirib bering.
2. Payvandlashning qanday turlari ta’mirlash jarayonida qollaniladi?
3. Asetilen gazi qaysi uskunada, qanday olinadi?
4. Detallarni gaz alangasida payvandlash jarayonini tushuntirib bering.
5. Gaz alangalari turlarini aytib bering.
6. Misdan vajezdan yasalgan detallarni payvandlash jarayoni qanday 

olib borilishini tushuntirib bering.

( Э Л ? )  D e ta l la rn i  e le k t r  yoy vos ita s ida  payvandlab
t a ’m ir la sh

Elektrod bilan detal o ’rtasida hosil boMgan e lektr yoy t a ’sirida 
deta in ing  metali suyuqlantirilib , payvandlash am alga  oshiriladi.

O ddiy  sharo itda  e lek trod  bilan detal oraligMdagi havoli m uhit  
e lek tr  tokini oMkazmaydi. Gazli m uh it  tok  oMkazuvchan boMishi 
uch u n  uni ionlashtirish kerak, ya’ni gazli m uh itda  yetarli darajada 
erkin  e lek tron la r  va ion lar hosil qilish kerak.

E lek tr  payvandch i  e lek tro d n i  detalga tekkizish  bilan e lektr 
yoy yonganda elektrod uchi bilan detal yuzasi orasida nozich  kontakt 
(tu tash ish) hosil boMadi, natijada elektrod uchi ning detal yuzasiga 
tcgib tu rgan  nuqtasi yuqori tem p cra tu rag ach a  qiziydi. Payvandchi 
e lek trodni de ta ldan  ajra tgan paytda  detal bilan e lektrod orasidagi 
havoli m uh it  tok  oM kazuvchan boMib qoladi, chunk i  bu oraliq 
metall bugM va gaz larn ing  ion lashgan  zarrachalari bilan to ‘yingan 
boMadi.

Shu  sababli e lektrod bilan detal o r a 
sida elektr toki uzluksiz oMaveradi va elektr 
y o y n in g  yon ish i  uzluksiz  d a v o m  e tad i.
Elektr yoy zaryadi h ad d an  tashqari  y o rug1 
nurlanishi va yuqori tem pcraturaga (6000—
7000°C) ega boMishi bilan ajralib turadi.

3 .1 0 - ra sm d a  payvand lashdag i e lek tr  
yoyning tuzilish sxemasi keltirilgan. Katod 
d o g ‘i e rk in  e l e k t r o n l a r n i n g  n u r la n i s h  
m anbayi h isoblanadi. Katod m aterialining 
q ay n a sh  te m p e ra tu ra s ig a  ( t e m i r  u c h u n  
35 00°C ) yaq in  boMadi. K a to d  dogMda 
um u m iy  issiqlikning 36 % i ajralib chiqadi.
Y oyning gaz ustuni elek trod  va detal o ra 
sidagi h a jm ning  kattagina qism ini tashkil 
qiladi, unda elektron va ionlarning ko‘chishi

3 .10 - rasm.
Payvandlashdagi elektr 

yoyning tuzilish 
sxemasi.
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sodir boMadi, tem peratura  esa 6000..7000 °C ga yetadi. Yoy ustunida 
u m u m iy  issiqlikning 21% iga yaqini ajralib ch iqadi.  A nod  d o g ‘i 
payvand lanad igan  d e ta l la r  erkin  e lek tro n la rn in g  a n o d  yuzasiga 
kirish va neytra llashish  joyi h isoblanadi.  A nod  dogMning t e m 
peraturasi taxm inan  4000 °C atrofida boMadi. E lek tronlar  o q im i-  
ning urilishi payvandlashda an o d d a  katodga qaraganda k o ‘p issiqlik 
ajralib chiqishiga sabab boMadi (yoy u m u m iy  issiqligining 43%  ini 
tashkil qiladi).

Issiqlikning katod (36% ga yaqin) va an o d  (43% ga yaqin) 
dogMarida tu rl icha  taqsim lanish i detallarni o ‘zgarm as  tok bilan 
payvandlash am aliyo tida  qoMlaniladi. Agar e lektr payvandlashda 
detal anod ,  e lektrod esa katod vazifasini bajarsa, bun d ay  sxema 
to ‘g ‘ri qutbli, agar, aks incha  boMsa, teskari qutbli sxema  deyiladi. 
Y upqa ,  qalinligi 2,5 m m  gacha boMgan detallarni payvandlashda 
ularni kuydirib yuborm aslik  m aqsad ida  teskari qutbli sxem adan 
fo y d a lan i lad i .  Bu s x e m a d a n  ay r im  leg ir langan  poM atlarni va 
c h o ‘yanni sovuq holda poMat e lek trod lar bilan payvandlashda ham  
fo y d a lan ilad i,  c h u n k i  bu h o ld a  p ay v a n d la n ad ig an  detal qizib 
ketmasligi maqsadga muvofiqdir.

Payvandlash toki 0‘zgaruvchan boMsa, payvandlashda qutblilik 
davriy ravishda o ‘zgarib turadi.

E lektr yoyning t a ’m in lan ish  m anbayi (e lek tr  yoy 25...40 V 
kuchlanishda barqaror yonadi) payvandlash turiga va qoMlaniladigan 
to kn ing  o ‘zgaruvchan yoki o lzgarmasligiga qarab , tu rlicha  boMishi 
m u m k in ,  o ‘zg a ru v ch a n  tokli t a ’m in la sh  m an b a la r i  te jam liro q  
boMadi. Payvand lashda  o ‘zga rm as  to k  o ‘zg a ru v ch an  to k  bilan 
p a y v a n d la s h n in g  iloji b oM m agan  h o l l a r d a ,  m a s a la n ,  y u p q a  
metallarni payvandlashda qoMlaniladi.

Elektr yoyni 2—4 m m  masofada ushlab turish uchun 18—22 V 
kuchlanish  zarur. Yoy hosil qilishdagi kuchlan ish  esa yoyni ushlab 
tu rishdag i k u ch lan ish d an  ka tta roq  boMishi kerak. E lek tr  yoyni 
hosil qilish uchun kuchlanishi 25—40 V boMgan generatorlar yoki 
kuchlanishi 55...65 V boMgan t ransfo rm ato rla r  boMishi kerak.

Elektr yoy vositasida qoMda payvandlashda elektrod bilan detal 
orasidagi masofa uzluksiz o ‘zgarib turadi. S hun ing  u ch u n  h am  
undag i tok  k u ch in in g  qiym ati  davriy  ravishda o ‘zgarib turad i.  
M etallni ravon suyultirish uchun  tok kuchin ing  o ‘zgarishi u n ch a  
katta  boMmasligi kerak. B undan  tashqari,  payvand lashda  qisqa 
tu tashuvlar sodir  boMadi. Bu holda kuchlanish  deyarli nolgacha 
kamayadi, tok kuchi esa ortib ketadi. Shuning  uchun  payvandlashda 
payvandlash toki manbayi payvandlash zanjiridagi qisqa tutashuvlarga 
b a r d o s h  ber ish i  lo z im , y a ’ni p a y v a n d la sh  tok i o r tg a n d a  yoy 
kuchlan ish in ing  keskin pasayishini t a ’m inlash  kerak.



M etallarni e lek tr  yoy bilan suyuqlantir ishda quyidagi hod i-  
s a la r  s o d i r  boMadi: s u y u q la n t i r i lg a n  m e ta l ln in g  o k s id lan ish i ;  
suyuqlantirilgan m eta lln ing  azot va vodorod  bilan to ‘yinishi; legir- 
lovchi k o m p o n en t la rn in g  kuyishi va metall uchqun lar in ing  atrofga 
sac h rash i.

Keltirilgan hodisalarning oldini olish u ch u n  elektrodga m a 'lu m  
ta lab lar  q o ‘yiladi: gaz hosil boMishining oldini olish u ch u n  elektrod 
sim ida zang  va oksid qatlam lari boMmasligi, e lektrod materiali kam 
uglerodli boMishi, m etalln ing  ravon suyuqlanishi u ch u n  elektrod 
tarkibida m arganes boMishi kerak. Talab qilingan kimyoviy tarkibga 
va m exanik  xususiyatlarga ega bolgan payvand chokni hosil qilish 
u c h u n  e le k t ro d  s im i ta rk ib id a  p ay v an d la sh  j a ra y o n id a  yon ib  
ketadigan k o m p o n e n t la r  boMishi kerak. E lek trodning  suyuqlanish 
tem pera tu ras i  payvand lanad igan  detal asosiy m eta lin ing  suy u q 
lanish tem pera tu ras iga  yaqin  boMishi kerak.

E lektrod qop lam alar i  e lektr yoyning  barqarorligini oshiradi, 
suyuq langan  m etall  to m ch ila r in i  havodagi kislorod va azo td an  
s a q lo v c h i  g az  p a r d a s in i  h o s i l  q i l a d i ,  m e t a l l n in g  so v is h in i  
sekinlashtiradi, b u n ing  natijasida ch o k  va uning  strukturasi zichligi 
oshadi h am d a  payvand chokka  legirlovchi k o m p o n en t la r  kiradi.

Elektrod qop lam alar i  yupqa (0 ,1 .. .0 ,25 m m ) va qalin (0,5... 1,5 
m m )  boMadi. Y upqa  q o p lam ala r  yoy oraligMning e lektr oMkazuv- 
chanligini oshirish va payvandlash  tok in ing  kuchlanishini pasay
tirish u ch u n  ishlatiladi. Bunga q o p lam a  materialiga nisbatan  past 
ionlanish potensialiga ega boMgan m oddalar  qo ‘shish orqali erishiladi. 
Bunday m oddalarga  b o ‘r, m a rm a r ,  t i tan  ikki oksidi va boshqalar  
kiradi. Eng ko ‘p tarqalgan qop lam alarga  bo*rli qop lam ala r  kiradi. 
Suyuqlangan  m etalln i havo t a ’siridan saqlash u ch u n  qalin qop la- 
m ali e lek trod la rdan  foydalaniladi, b u nday  elek trodlar metalldagi 
asosiy  e l e m e n t la r n in g  kuy ib  k e t ish in i  k am ay ti rad i  va s u y u q 
lantirilgan m etallni kerakli e lem en tla r  bilan legirlash u ch u n  qoMla
niladi.

E lektrod qop lam alar i  tarkibiga barqarorlovchi (b o ‘r, po tash),  
gaz hosil qilib h im oyalovchi (kraxm al,  yog‘o ch  uni), shlak hosil 
qilib him oyalovchi (dala shpati,  kvars va b.), legirlovchi (ferroxrom, 
ferrosilitsiy, fe rro titan , fe rrom olibden  va b.) k o m p o n en t la r  kiradi.

B arqarorlovch i k o m p o n e n t la r  b a rq a ro r  yoylar hosil q iladi, 
ch u n k i  b o ‘r va po tash  oson  ion lanad igan  k o m p o n en t la rd an d ir .  
Suyuqlangan  m etalln i havo kislorodidan va azo tdan  him oyalovchi 
kom ponentlar  him oya qiladi. Bu kom ponentlarga shlak hosil qiluvchi 
m o d d a la r  kiradi. G a z  hosil qiluvchi m o d d a la r  yonganda  e lektr 
yoy atrofida suyuqlangan metall tomchilarin i havo ta ’siridan himoya
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qiluvchi gaz pardasi hosil qilinadi. G az  
pardas i  q ay ta r ish  xususiyatiga  ega 
boMgan gazlar (CO, H 2 va boshqalar) 
d a n  ib o ra t .  S h la k  hosil q i lu v c h i  
k o m p o n en t la r  suyuq langanda  suyuq 
s h la k la r  hosil q i lad i ,  u la r  s u y u q 
langan  m eta lln i  zich  qa t lam  bilan 
qoplab, havo t a ’siridan himoya qiladi, 
chokn ing  sovish tezligini kamaytiradi 
va sifatli payvand chok la r  hosil b o l i -  
sh iga  y o rd a m  b e rad i .  Legirlovchi 
k o m p o n e n t l a r  e s a  s u y u q l a n g a n  
m e t a l l n i  x r o m ,  k r e m n i y ,  t i t a n ,  
m o l ib d e n  va b o s h q a  le g i r lo v c h i  
e lem en tla r  bilan boyitadi.

Elektr payvandlashda elektr yoyi- 
ni iloji boricha qisqa masofada ushlab turish lozim. U n d a  suyuq lan
gan metallga havo kam roq  t a ’sir qilib, ch o k n in g  mustahkam ligi 
oshadi,  qisqa yoyli (2—3 m m ) payvandlashda ish kuchlanishi 11 — 
18 V, uzun  yoyli (5 —6 m m ) payvandlashda 25 V boMadi.

Flus qatlam i ostida  payvandlash (suyuqlantirib  qoplash). Bu 
usu lda payvandlash  (su y uq lan tir ib  q o p lash )  da  e lek tr  yoy flus 
bilan cheklangan  b o ‘shliqda yonadi (3 .11- rasm).

M an b a  7 d a n  t a ’m inlanuvchi e lektr yoy 6 ning yonish  sohasiga 
oMchamlari 1—4 m m  boMgan d o n a d o r  flus 3  nay 2  vositasida 
av tom atik  ravishda to 'k iladi h am d a  uza tk ich  4 orqali e lektrod simi 
uzatiladi. Yuqori tem p era tu ra  t a ’sirida flusning bir qismi erib , yoy 
atrof ida  u n d an  g u m b az  5  hosil boMadi, u esa detal 9 ustidagi 
suyuqlangan metall 8  ni havodagi azot va boshqa e lem en tla rn ing  
ta ’siridan h im oya qiladi. N atijada  suyuqlangan  metall yuqori plas- 
tiklikka ega boMadi, chunk i u n d a  kislorod m iqdori qoMda payvand- 
langandagiga qaraganda 20 m aro taba ,  azot m iqdori esa 3 m aro taba  
kam boMadi. B undan tashqari,  erigan flus qatlam i 7 m etalln ing 
sachrashi va un ing  kuyishini kam aytiradi,  suyuqlantirib  quyilgan 
metall 8  yaxshi qop lam a hosil qiladi, yoy issiqligidan va elektrod 
s im idan  foydalanishni yaxshilaydi. Sovishda hosil boMgan shlak 
qatlam i 7 suyuqlangan metallni sekin sovitadi va undagi s truk tura  
o ‘zgarishlarini yaxshilaydi.

M etalln ing sachrashi va kuyishi natijasida isrof boMishi 2—4 % 
dan  oshm aydi.  E lektrod sim in ing  ch iq ish in i 15...20 m m  gacha 
kamaytirish hisobiga ish unum in i 8— 10 m arotaba oshirish m um kin . 
Suyuqlantir ib  qoplash to ‘g ‘ri qutbli,  kuchlanishi 25...40 V boMgan
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o ‘zgarmas tokda olib boriladi. Suyuqlantirib qoplash dastgohi sifatida 
tokarl ik  d a s tg o h id a n  fo y d a lan i lad i ,  u n d a  r e d u k to r  y o rd a m id a  
sh p in d e ln in g  0 ,2 .. .0 ,5  m in -1  ay lan ish  ch as to ta s in i  hosil qilish 
m u m k in .

Flus qatlam i ostida payvandlash  (suyuqlantirib  qoplash) ning 
kam chilig i e lek tr  yoyini k o ‘n b  b o lm a s l ik  h isoblanadi.  Bu esa 
payvandlashda m urakkab shaklga ega boMgan choklarni olishni qiyin- 
lashtiradi, flus ko ‘p  sarflanadi, narxi yuqori boMadi.

Fluslar d o n a d o r  m o d d a la r  a ra lashm asi boMib, er iganda t a ’m ir- 
lanad igan  de ta in in g  sirtini qoplovchi shlak hosil qiladi. Fluslar 
quyidagi vazifalarni bajarishi lozim:

— erigan m etallni havodagi kislorod va azo tn ing  salbiy t a ’si
ridan h im oya qilish;

— elek tr  yoyin ing  tu rg ‘un  yonishini t a ’m inlash;
— su y u q  m e ta l ln in g  q o t ish  j a ra y o n in i  s ek in la sh t i r i sh  va 

payvandlash davrida hosil boMgan gazlarning chok  m etalidan ajralib 
chiqishi u ch u n  qulay  sharo it  tu g ‘dirish;

— issiqlikning a tro f -m u h itg a  tarqalishini, e lektrod m etalin ing 
kuyishi va sachrashi natijasida sa r f  boMishini kamaytirish;

— c h o k  s ir t ida  hosil boMgan s h la k la rn in g  o so n  a jra lish i.  
Vazifasiga k o ‘ra fluslar: uglerodli, kam  legirlangan va yuqori

darajada legirlangan poMatlarni, rangli metall va qo tishm alarn i 
payvandlash u ch u n  ishlatiladigan xillarga boMinadi. Kimyoviy tarkibi 
j ih a td an  fluslar m arganessiz, k rem niy  va m arganes m iqdori ko lp 
boMgan h am d a  kislorodsiz, ftoridli xillarga boMinadi.

Eritilgan fluslar m urakkab  silikatlardan iborat boMib, xususiyat- 
lari shishaga yaqin  boMadi. U larn ing  suyuqlanish tem pera tu ras i  
I200°C atrofida. Ta'mirlash  korxonalarida ko‘proq tarkibida 35...43 % 
m arganes  oksidi boMgan suyuq A H -3 4 8 N ,  О С Ц -4 5  va A H - 15 
fluslari ishlatiladi. F luslar m ay d a lan g an  k o m p o n e n t la r  a ra lash -  
m asin ing  suyuq sh isha  bilan ara lashm asi boMib, k o bp xossalari 
b o ‘yicha qalin qoplam ali elektrodlarga o ‘xshab ketadi. K eram ik flus 
d o n ach a la r in in g  oMchami 1—3 m m  atrofida boMadi.

E lek tro d  m eta l l  s im d a n  ibora t  boMib, u n in g  sirti m axsus 
q o p l a m a  b i l a n  q o p l a n a d i .  E le k t r o d  q o p l a m a l a r i  t a r k ib ig a  
barqarorlash truvch i,  shlak hosil q iluvchi, gaz hosil q iluvchi, qay- 
ta ruvch i  va b ir ik t iruvch i  k o m p o n e n t la r  q o ‘shiladi. T a 'm ir la s h  
k o r x o n a la r i d a  Н п - 3 0 ,  Н п - 5 0 Г ,  Н п - 3 0 Х 5 ,  Н п - 4 5 Х 4 1 3 3 Ф  
markali e lek trod la r  keng tarqalgan. Yorilgan detallarni t a ’mirlashda 
d iam etri 2,5.. .5,5 m m  boMgan kukun  holidagi m eta ldan  yasalgan 
s im lar k o ‘proq  ishlatiladi.

Payvandlash toki ortishi bilan e lek tr  yoy gazlarining bosimi 
ortad i,  suyuqlangan  metall jadal ravishda e lek tr  yoy ostidan siqib
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chiqarila boshlaydi, bu esa suyuq metall qatlami ning kichiklashuviga 
va eritish chuqurlig in ing  oshishiga olib keladi. M azkur ja rayon  
b arqaro r  kechishi u ch u n  payvandlash toki oshishi bilan elektrod 
s im in in g  u z a t i l i s h  te z l ig in i  o s h i r i s h  k e rak .  E le k t r  y o y n in g  
kuchlanishi tok miqdoriga va elektrodning diametriga bogMiq. Odatda, 
kuchlanish  300...500 V atrofida boMadi.

1. Payvandlashda qoMlaniladigan elektrod turlari va ularning qanday 
qoplamalari mavjudligini aytib bering.

2. Payvandlashdagi elektr yoyning tuzilishini tushuntirib bering.
3. Elektr yoy vositasida payvandlash qanday olib boriladi? 

Payvandlash jarayonining rejimi qanday?
4. Flus qatlami ostida payvandlash qanday olib boriladi?
5. Flusning qanday turlari mavjud va ulardan qanday maqsadlarda 

foydalaniladi?
6 . Flus qatlami ostida payvandlashda nima uchun qoplamasiz 

elektrodlardan foydalaniladi?

T e b ra n m a  yoy vos ita s ida  suyuq lan t ir ib  qop lash

T e b r a n m a  yoy vositas ida  su y u q lan t i r ib  q o p la sh  usu lin in g  
m ohiyati sh u n d an  iboratki, e lektr yoy bilan t a ’m irlanuvchi detal 
oraligMdagi qisqa tutashish tebranishi elektrodga uzatiladi va elektrod 
metali t a ’m irlanadigan  detal sirtiga t o ‘planadi. Bu usul e lek tr  yoy 
vositasida t o ‘plashning bir turi boMib, u d iam etri 15 m m  dan  ortiq

o ‘zgarm as tokda ,  teskari qu tb -  
lilikda am alga oshiriladi (3 .12-

3.12- rasm. Tebranma yoy vositasida rasm). Elektrod simi 3  kasseta
avtomatik suyuqlantirib qoplash 5  dan  m exan izm  V yordam ida

‘14-18  V 
M -ltfe

boM gan  y e y i lg a n  d e t a l l a r n i  
t a ’m irlashda qoMlaniladi. Tcb- 
ra n m a  yoy vositasida s u y u q 
lan tirib  qo p lash d a  ish un u m i 
yuqoriroq boMib, qalinligi 0 ,3— 
2,5 m m  boMgan q o p lam a  olish 
m um kin .  O da tda ,  bunday  usul 
b ilan  ichki va tashqi s i l in d r
s im o n  va k o n u ss im o n  sir t lar  
t a ’m ir la n a d i .  T e b r a n m a  yoy 
vositasida su y u q lan t i r ib  q o p 
lash sovituvchi suyuqlik y o rd a 
m ida, kuchlanishi 14...20 V li

qurilmasining sxemasi. e lektr yoylari razryadi sohasiga
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uzatiladi. E lek trodning  tebranishi elck trom agnit  tebratk ich 6 orqali 
hosil q ilinib , teb ranuvch i m u n d sh tu k  2  orqali e lektrodga uzatiladi. 
Sovituvchi suyuqlik nasos /y o rd a m id a  kanal tforqali detal /yuzasiga 
oqib o ‘tadi.

T eb ran m a  yoy vositasida suyuqlantirib  qoplashda tebranuvchi 
e lektrod kuchlan ish i va tokn i davriy ravishda o ‘zgartirib, payvand
lash zanjirini qisqa tu tash tirad i,  har bir tebranish  sikli q isqa tu ta 
shuv , e lek t ro d n i  a jra tib  o lish , e lek tr  yoy in ing  yon ish i va salt 
yurishdan iborat. E lektrod ajratilib o linayotganda zanjirn ing uzilish 
paytida o ‘z - o ‘zidan induksiyalanish ta ’siri natijasida zanjirdagi k uch
lanish ortad i va qisqa m udda tl i  yoy razryadi paydo boNishi u ch u n  
sharoit tu g l la d i .  E lektrodning suyuqlanishi va uning harakati tufayli 
e lektrod va deta llar  orasidagi masofa oshadi,  tok  kuchi esa a n c h a  
pasayadi va e lek tr  yoyning yonish davri tugay boshlaydi. Zan jirn ing  
induktivlik energiyasi hisobiga, u nda  o ‘z - o ‘z idan  induksiyalanish 
e lek tr  yurituvchi kuchi hosil b o ‘lib, elektroddagi kuchlanish  ortadi. 
T o k  m anbay in ing  nisbatan kichik kuchlanishlari (12—22 V) da 
e lek tr  yoyning  yonish kuchlanishi 30—35 V ni tashkil qiladi. Agar 
induktivlik yetarli boMmasa, e lektr yoy o ‘chadi va salt yurish davri 
boshlanadi. U keyingi qisqa tu tashuvgacha davom  etadi.

E lektrod sifatida, asosan, uglerodli va legirlangan, d iam etri 
1,6—2,5  m m  b o l g a n  С в -2 0 Х А ,  С в- 18ХГСА m arkali  s im la r  
ishlatiladi. Bu usu lda suyuqlan tir ib  qop lash , o d a td a ,  sovituvchi 
suyuqlik bilan am alga oshiriladi. Bu esa e lek tr  yoy issiqligining d e 
talga t a ’sirini kam aytirad i,  suyultirilgan asosiy m etalln ing  sovish 
tezligini oshiradi.

T ebranm a yoy vosita sid a  avtom atik  suyuqlantirib qoplash

T e b r a n m a  yoy v o s i ta s id a  s u y u q la n t i r ib  q o p la s h d a  a rg o n ,  
karbonat angidrid , suv bug 'i  va hokazo la r  yo rdam ida  suyuqlantirib  
qoplash  usullari k o ‘p tarqalgan. Bunda suyuqlantirilgan metallni 
havo t a ’siridan h im oyalashda  flus o ‘rniga karbonat ang id riddan  
foydalaniladi. Elektrod simi (3.13-rasm) 5 m a 'lum  tezlikda mundshtuk 
/  poynagi 4 orqali e lektr yoy sohasiga uzatiladi. K arbonat angidrid 

gazi shlang 2, gorelka J so p lo s i  orqali elektr yoyning yonish sohasiga 
uzatiladi. U yerda poynak  4  va e lektrod simi 5ni qam rab  ortishi 
natijasida payvand lash  zo n as in i  va suyuq lan tir ib  q o p lan ad ig an  
metallni havon ing  salbiy t a ’siridan h im oya qiladi.

Yuqori tem p era tu ra  t a ’sirida karbonat angidrid parchalanadi va 
a to m  holidagi kislorod hosil bortadi:

C 0 2 = C 0  + 0
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3 .13 - rasm. Silindrsimon detallarni karbonat angidrid gazi muhitida 
avtomatik suyuqlantirib qoplash sxemasi:

/ — mundshtuk; 2—shlang; 2 —gorelka; 4—poynak; 5—elektrod.

A tom  holatidagi k islorod esa suyuq lan tir i lgan  metall bilan 
kimyoviy reaksiyaga kirishishi natijasida uni oksidlaydi. C h o k  
metalidagi oksidlarni qaytarish u ch u n  tarkibida k o ‘proq  m arganes 
(0 ,4— 1,0%) va krem niy  (0 ,4—0,6  %) b o ig a n  elektrod sim laridan 
foydalaniladi. QoMda elektr yoy vositasida payvandlashda qoMlani
ladigan e lek trodlarda k rem niyn ing  m iqdori 0 ,03%  d an ,  m arga- 
nesniki esa 0,35% dan  oshm aydi.

Suyuqlantir ib  qop lashda  tem ir  karbonat angidrid va kislorod 
bilan quyidagi kimyoviy reaksiyalarga kirishadi:

Fe +  C O ,  =  F eO  +  C O  
Fe +  O , =  FeO

M arganes  k rem niy  te m ir  oksididagi k islorod bilan birikib, 
oksidlanadi:

FeO +  Si =  S iO , +  Fe
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FeO  +  M n  =  M n O  +  Fe

K rem niy  va m arganes oksidlari suyuq m etallda erimaydi. U lar 
bir-birlariga t a ’sir qilib, oson  eriydigan bir ikm alar hosil qiladi va 
shlak k o ‘rin ishida ch o k  sirtiga qalqib ch iqadi.  B undan  tashqari,  
m arg an es  va k rem n iy  c h o k  m ate r ia lla r id a  g lo v ak c h a la r  hosil 
boM ish in ing  o ld in i  o la d i ,  c h u n k i  t e m i r  oksid i  ug le ro d  b i lan  
reaksiyaga kirishib, qaytariladi:

F eO  +  С  =  Fe +  C O

Hosil boMgan uglerod oksidi suyuq m etallda erimaydi va pufak 
shaklida u n d an  ajralib chiqadi.

K arbonat angidrid gazi m uh itida  payvandlashda term ik  t a ’sir 
sohasi an ch a  kichik boMib, m etalln ing  qiyshayishi kamayadi. Bu 
gazning  sovituvchanlik  t a ’siri tufayli yuz beradi.

( Х б Г )  P a y v a n d la sh d a g i  te rm ik  t a ’s ir  va un g a  q a rsh i  
k u rash n in g  b a ’zi texno log ik  usullari

Payvandlash  vaq tida  issiqlikning b ir  tekis taqsim lam naslig i  
oq ibatida  asosiy m etallda  h a r  xil s trukturaviy  o ‘zgarishlar sodir 
boMadi. B undan  tashqari,  m eta lln ing  bir tekis qizimasligi natijasida 
deta in ing  oMchamlari notekis o ‘zgaradi. Bu hodisa deta lda  mahalliy 
deform atsiya va qold iq  kuch lan ish lar  hosil boMishiga olib kcladi.

Deta l asosiy m eta lin ing  payvand chokka  yaqin turgan qismi 
payvandlash ja rayon ida  tax m in an  720°C tem p cra tu rag ach a  qiziydi, 
keyin esa a t ro f -m u h it  tem pera tu ras igacha  soviydi. N a tijada  asosiy 
m eta lln ing  an a  shu q ism ida strukturaviy o lzgarishlar yuz beradi. 
S h u n in g  u ch u n  h am  asosiy m eta l ln ing  m a z k u r  q ism in i termik 
t a ’sirga uchraydigan soha  d eb  atash  qabul qilingan. T erm ik  t a ’sir 
so h as id a  m eta ll  ay r im  n u q ta la r in in g  qizish  tem p e ra tu ra s i  shu  
n u q ta la r  b ilan  c h o k  orasidagi m asofaga  bogMiq. T e rm ik  t a ’sir 
sohasin ing  ayrim  q ism larida  m etalln ing  strukturasi tu rlicha  boMadi. 
Uglerod m iqdori o ‘r tacha  boMgan poMatlarni payvand lashda va 
ular yuzasiga e lek trodni suyuqlantirib  qop lashda  u larn ing  term ik  
t a ’sir sohasida quyidagi s truk turav iy  qismlar: cha la  suyuqlanish  
(I) ,  o ‘ta qizish (2), no rm allash ish  (3), cha la  rekristallanish (4) 
va b o ‘shatish (5, 6) qismlari yuzaga keladi (3 .14- rasm).

C hala suyuqlanish qism ida suyuqlanib  quyuladigan metall bilan 
asos iy  m eta l l  o ‘za ro  p a y v a n d la n a d i .  Bu q ism d a  te m p e r a tu r a  
m e ta l ln in g  su y u q la s h a  b o s h la s h i  va toMiq su y u q la n is h  t e m -  
peraturasiga t o ‘g ‘ri keladi. C ha la  suyuqlanish masofasi deyilishiga 
sabab, kam  va o ‘rtacha  uglerodli poMatlarning suyuqlanish oraligM 
qisqa boMadi va metall yuqori tem pera tu ra  ta ’sirida turishi ju d a  ham
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3.14- rasm. 0 ‘rtacha 
uglerodli poMatni 
payvandlashdagi 

termik ta’sir sohalari.

qisqa vaqt davom  etadi. Bu q ism da asosiy m eta lln ing  strukturasi 
chok  m etalin ing strukturasidan  deyarli farq qilmaydi.

C ha la  suyuqlanish qismiga o ‘ta qizish qismi yon d o sh  boMadi. 
Bu q ism da m etalln ing qizish tem pera tu ras i  1100 dan  1500°C gacha 
yetadi. M etalln ing yuqori tem p era tu rad a  qizishi va n isbatan  sekin 
sovishi metall don lar in ing  yiriklashuviga sabab boMadi. S hun ing  
uch u n  bu  q ism da metall d o n la r  d o im o  asosiy m etalln ing  payvand- 
lashdan oldingi donlariga qaraganda  yirikroq boMadi. D o n la r  yirik- 
lashganda m etalln ing m exanik  m ustahkam ligi pasayadi, metallda 
katta miqdordagi ichki kuch lan ish lar  vujudga keladi. Shu  sababli 
o ‘ta  qizish qism ida darzlar  paydo boMishi h am  m um kin .

N orm allash  qism ida metall 850— 1 100°C tem pcra tu ragacha  
qiziydi. Bu qism , o ‘ta qizish q ism idan  farqli oMaroq, issiqlikning 
chetlatilishi hisobiga tez soviydi. Natijada mayda donli struktura hosil 
boMadi va m etalln ing  m exan ik  xossalari yaxshilanadi. Bu qism 
m eta l in in g  m exan ik  xususiyati asosiy m e ta l ln in g  te rm ik  t a ’sir 
sohasidan  tashqaridagi q ism in ing  m exanik  xususiyatiga qaraganda 
yuqoriroq  boMadi.

C hala rekristallan ish  qism ida metall 720—850°C tem pera tu ra  
oraligMda qiziydi. Bu q ism da metall qizishi va sovishi ja rayon ida  
q ism angina qayta kristallanadi.

B o ‘shatish  qism ida metall 200—720°C oraligMda qiziydi. Bu 
q ism d a  m e ta l ln in g  s tru k tu ras i  asosiy  m e ta l ln in g  te rm ik  t a ’sir 
sohas idan  tashqaridagi q ism in in g  s tru k tu ras id an  farq q ilm aydi.  
Metall donlari m ayda boMadi, ch u n k i  b u n d a  metall tez  soviydi, 
un ing  m exanik  xossalari yuqori boMadi.

Term ik  ta 's ir  sohasining oMchamlari payvandlanayotgan m etall
ning kimyoviy tarkibiga, payvandlash usuli va payvandlash rejimiga 
bogMiq. G a z  payvandlashda bu soha eng katta (25—30 m m ) boMadi. 
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Elektr yoy vositasida dastaki payvandlashda esa un ing  oMchamlari 
3—5 m m  dan  oshm aydi.  Flus qa tlam i ostida payvandlashda 2—4 
m m , him oyalovchi gaz la r  m uh itida  payvandlashda 1—2 m m  ni 
tashkil etadi. Payvandlash toki kuchin ing  yoki payvandlash gorclkasi 
quvvatin ing  ortishi bilan te rm ik  t a ’sir sohasi h am  kattalashadi. 
Payvandlash tezligi ortishi bilan esa kichiklashadi. Payvandlash 
rejimini t o lg lri tan lash, teskari qutblilikdan foydalanish va payvand
lash jarayonin i t o ‘g ‘ri olib borish  yoMi bilan te rm ik  t a ’sir sohasining 
oM chamlarini kichraytir ish m um kin .

Kam va 0‘rtacha uglerodli poMatlarni payvandlashda term ik  ta ’sir 
sohasidagi m e ta l ln in g  xossalari k am ro q ,  legirlangan poMatlarni 
payvandlashda esa ko‘proq  o ‘zgaradi.

T erm ik  t a ’sir tufayli hosil boMgan ichki kuchlan ish lar  va defor- 
m atsiyalar detaln i t a ’mirlash  sifatini pasaytiradi, shun ing  uchun  
bu nuqson larn i kam aytirish  m aqsad ida  quyidagi tadbirlar k o ’riladi: 
detalni asta-sekin sovitish; yuzasiga elektrod suyuqlantirib qoplangan 
d e ta ln i  y u m s h a t is h  yoki b o ‘sh a t ish ;  p a y v a n d la s h n in g  m ax su s  
usu llaridan  foydalanish . B u ndan  tashqari,  e lek trod  simi qop la -  
m asining m etallda imkoni boricha kam roq  ichki kuchlanishlar hosil 
boMishini t a ’m in layd igan  kim yoviy  tark ibni tan  lash h am  talab  
qilinadi.

M u rak k ab  shakldagi deta llarn i  yoki materia li  tob lanad igan  
detallarni payvandlashdan  oldin u la r  200—250°C tem pcra tu ragacha  
qizdiriladi, buning  natijasida chok  metali va asosiy metall o'rtasidagi 
tafovut kam ayadi,  natijada deta in ing  sekin sovishi t a ’m inlanadi. 
Bu esa, o ‘z navbatida , ch o k  metalidagi ichki kuch lan ish larn ing  
kam roq paydo boMishini ta 'm inlaydi.  Bunda metall ancha  qovushoq 
boMib qoladi.

Suyuqlan tir ib  q o p langan  metall qa t lam in ing  sekin sovishiga 
tarkibida sh lak  hosil qiluvchi k o m p o n e n t la r  boMgan qalin  q o p 
lamali e lektrod s im la r  ishlatish va pastki metall qatlam ini y um - 
shatuvchi qa t lam  berish yoMi bilan k o ‘p qatlam li qilib payvandlash 
yordam  beradi. O son  e ru v ch an  sh laklar suyuqlangan  metall vannasi 
yuzasiga qalqib ch iqad i va uni havodan  yaxshi h im oya qiladi. Ayrim 
ho lla rda ,  suyuq lan tir ib  q o p lan g an  d e ta l la rn ing  sovishini sek in 
lashtirish u ch u n  u lar  qu m g a  koMniladi yoki ustiga asbcst uvoqlari 
scpib q o ’yiladi. D e ta in ing  deform atsiyalanishini kam aytirish u ch u n  
muvozanatlovchi va teskari pog 'onalab payvandlash usuli qoMlaniladi. 
Deform atsiyalarni m uvozana tlash  uchun  payvandlashda val b o 'y in -  
larin ing yuzasiga b o 'y lam a  qa tlam lar  180°C orala tib  tushiriladi, 
h a r  b ir  qa t lam  o ‘z idan  oldingi qa t lam  en in ing  1/3 qism ini qoplashi 
lozim. Teskari p o g ‘o n a lab  payvandlash usulidan foydalanilganda
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suyu ltir ilgan  m etall  p o g ‘o n a m a - p o g ‘o n a  jo y lash tir i l ib ,  liar bir 
pog 'ona payvandlash um um iy  y o ‘nalishiga teskari yo 'nalishda amalga 
oshiriladi.

T a ’m ir la sh d a  d e ta l la rg a  e le k t r  uchquni bilan 
ishlov berish

Detallarga oNcham bo 'y icha ishlov berish uchun  mexanik ishlov 
berish o 'rn iga  sirt shaklini hosil q ilishning e lek tr  usulini qoMlash 
m u m k in .  B un d ay  u su l la rd an  biri e le k t r  u c h q u n i  b ilan  ishlov 
b e r ish  h is o b la n a d i .  U s h b u  usu l e l e k t r  e ro z iy a s i  h o d isa s ig a  
asoslangan boMib, bunda  elektrod bilan detal o ‘rtasida hosil b o lg a n  
u c h q u n  raz ryad la r i  y o rd a m id a  d e ta l  e lek tro d  m a te r ia l i  b ilan  
qoplanadi. Ishlov berish o ‘zgarmas tokda to ‘g‘ri va teskari qutblilikda 
olib boriladi.

Detalga elektr uchquni bilan ishlov berish jarayoni quyidagicha 
am alga oshiriladi (3 .15- rasm): b o sh lang‘ich holatdagi e lektrod 2 
va t a ’m irlanadigan detal / o ‘rtasida tirqish hosil qilinadi. T iz im ning  
elek tr  zanjiri uzilganda esa u n d a  energiya to 'p lan ish i sodir boMadi. 
Elektrod detal to m o n  harakatlantirilganda tirqish kam aya boradi va 
ular orasidagi elektr m aydonin ing  kuchlanganligi orta  boradi h am d a  
kuchlanish  uchqunli  e lektr razryadi hosil boMishi u ch u n  yetarli 
darajaga yetadi. Elektrod va detal orasidan u chqunn ing  otilib chiqish 
paytida elektron oqim larin ing  ju d a  katta tezlikda harakatlanishi 
e lek trod  u ch in i  ( a n o d n i)  d a rh o l  yuqori  te m p e ra tu ra  (1 0 0 0 0 — 
I5000°C) gacha qizdiradi va elektrod materiali erib, gaz holatiga 
oMadi va shun ing  natijasida portlash  sod ir  boMadi. Erigan anod  
zarrachalar i  an o d  va katod (ishlov berilad igan  detal) orasidagi 
b o ‘shliqqa otilib ch iqadi va katod sirtiga qop lanad i.  T ebratk ich  3  
yordam ida elektrodga tebranm a harakat berilishi natijasida yuqorida 
ko 'rsa tib  oMilgan ja rayon  qaytarilaveradi, y a ’ni e lektr zanjiri davriy 
rav ishda  u z ib -u la n ib  u c h q u n  raz ryad i  u z lu k s iz  hosil boMadi. 
E lektrodning tebranishini o ‘zgaruvchan  qarshilik h am d a  o ‘zgarmas 
yoki o ‘zgaruvchan sigMmli kondensa to r la r  4 n i  qoMlab h am  am alga 
oshirish m u m k in .  Agar e lek trod  va detal o ras ida  e lek tr  tokini 
oMkazmaydigan m uh it  boMsa, e lektr uch q u n i  bilan ishlov berish 
ja rayon i tezroq  kechadi. E lektr uch q u n i  bilan ishlov berish rejimi, 
asosan, tok  kuchiga bogMiq. A gar tok kuchi 11 A dan  yuqori boMsa, 
xom aki, tok  kuchi 1 A d an  10 A gacha boMsa, o'rtacha  h am d a  tok 
kuchi I A boMsa, so f  rejimli ishlov berish deyiladi. Xom aki rejimli 
ishlov berish eng unum li rejim h isoblanadi,  a m m o  u yuza g‘adir- 
budurliklari darajasi yuqoriroq boMgan va aniqlik talab qilinmaydigan 
op e ra ts iy a la rn i  bajar ish  u c h u n  qoM laniladi. S o f  re jimli ishlov
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3 .15 - rasm. Elektr uchquni bilan ishlov berish sxemasi.

bcrishda yuzan ing  g ‘adir-budurlig i  10- sinfgacha yetib, eng yuqori 
aniqlikka erishish m u m k in ,  a m m o  ish un u m i nisbatan  past boMadi, 
o ‘rtacha  rejimli e lek tr  uch q u n i  bilan ishlov berilganda yuzaning  
g ‘ad ir-budurlig i 2 - 4 -  sinfga m an su b  boMadi.

T a ’m irlash  korxonalarida  e lek tr  uchquni bilan ishlov berish 
usuli tu r l i  q a t t iq l ik d a g i  d e ta l la rg a  te sh ik  o c h i s h d a ,  s h p o n k a  
a r iq c h a la r in i  hosil q i l ish d a ,  q a t t iq  q o t i s h m a d a n  tay y o r lan g an  
p las tinkalarn i kesishda, de ta lla rn i  j i lv ir lashda , kesuvchi asbob- 
larning singan qismini ch iqarib  tash lashda va detal sirtini qoplashda 
ishlatiladi.

PoMat detallarga ishlov berilganda m etalln ing  yuqori t e m p c ra 
turagacha qizishi va tezda sovishi natijasida yuzaning toblanishi sodir 
boMib, suyuqlantirib  quyilgan metall qa t lam in ing  yeyilishga bar-  
doshligi o rtad i.  E lek trod  oM chamlarini ishlov beriladigan detal 
oM chamlariga, m ater ia liga , ishlov berish rejimiga bogMiq holda 
shunday  tan lash  kerakki, detal va asbob orasidagi tirqish xom aki 
ishlov bcrishda 0 ,15...0 ,35 m m ,  o ‘rtacha  ishlov berishda 0,10...0,15 
m m  va so f  ishlov berishda 0 ,03.. .0 ,05 m m  ni tashkil qilsin.

C h u q u rch a la r  hosil qilish va tesh ik lar  tesh ishda elektrod asbob 
m isdan yoki kerakli profildagi qo tishm ala rdan  tayyorlanadi va uni 
katodga ulab q o ‘yiladi. B unda e lek tr  uchqun i  bilan ishlov berish 
ja rayon in i suyuqlik m uh itida  (kcrosinda, mineral m oylarda) olib 
borilsa, asbob  (k a to d )  metall  bilan qop lan ib  qolish in ing  oldini 
olish m um kin .

A v tom obilla rn ing  yeyilgan vallarini, boshqa  shunga o ‘xshash 
de ta l la r  sirtlarini m etall  bilan qop lashn i  m exanizatsiyalashtir ish  
uchun  anod  sifatida ferroxrom, grafit yoki T15K 6, T 15K 8 va shunga 
o ‘xshash boshqa  qattiq  q o tish m ala rd an  tayyorlangan plastinkalar 
ishlatiladi. Metall ichida sinib qolgan m ahkam lash detallarini chiqarib 
olish uchun  kvadrat kesimiga ega boMgan elektrod asbob qoMlaniladi. 
M azkur elektrod yo rdam ida  sinib qolgan bolt yoki shpilka steijenida 
kvadrat shaklli teshik ochilib ,  u n d an  m axsus sterjen bilan deta in ing
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s ingan qismi burab  ch iqarib  o linadi. M etch ik  yoki parm alarn ing  
detal ichida sinib qo lgan qismini ch iqarib  olish u ch u n  d u m alo q  
shaklli e lek trod  a sbobdan  foydalanilad i.  Bu asbob  bilan teshik 
teshiladi, natijada sinib qolgan detal kichik boMakchalarga b o ‘linib 
ketadi. Katta oMchamdagi teshiklarni tesh ishda m isdan , jezdan , 
kulrang c h o ‘yan d an ,  a lum in iy  va un ing  qo tishm ala ridan  yasalgan 
ichi b o ‘sh elektrod asboblardan  foydalaniladi.

N azorat savollari

1. Tebranma yoy vositasida suyuqlantirib qoplash qanday olib boriladi?
2. Karbonat angidrid muhitida suyuqlantirib qoplash qanday maqsadda 

olib boriladi?
3. Karbonat angidrid muhitida suyuqlantirib qoplashda nima uchun 

tarkibida marganes va kremniy bolgan elektrodlardan foydalaniladi?
4. Payvandlashda termik ta'sir zonalari nima ta’sirida sodir bo'ladi?
5. Payvandlashda termik ta'sirni kamaytirish usullari nimalardan 

iborat?
7. Ta’mirlashda detallarga elektr uchquni bilan ishlov berish nima 

maqsadda olib boriladi?
8. Elektr uchquni bilan ishlov berishda xomaki, o'rtacha va sof ishlov 

berish tartibini va ularni amalga oshirish rejimlarini tushuntirib 
bering.

3 .8 .  D e ta lla rn i  m e ta lla sh  yoMi bilan ta 'm i r la s h

M e ta lla sh  tu r la r i. K a t ta  m iq d o rd a  yeyilgan  d e ta l la rn in g  
bosh lang’ich oMchamlari b o ’yicha t a ’mirlashda yeyilishga qarshiligi 
yuqori, zanglashga tu rg 'u n  va boshqa xususiyatlarga ega boMgan 
qo p lam ala r  olishda detallarni metallash usuli qoMlaniladi.

Biror usulda m ayda  (3 —30 m k m ) oMchamga kelgunga q ada r  
suyuqlantirilgan metall zarrachalarn i deta in ing  o ld indan  tayyorlab 
q o ’yilgan yuzasiga siqilgan havo oqim i yo rdam ida  katta (140—300 
m /s )  tezlik bilan purkash  ja rayon i metallash deyiladi. Metallni 
suyuqlantirish va purkashda foydalaniladigan m exanizm  metallizator 
deyiladi.

D e ta in ing  asosiy metali bilan purkalgan  m etalln ing  birikishi 
u lar orasidagi m exanik  va m o leku lar  bogManishlar hisobiga sodir 
boMadi. Pu rkalad igan  m a te r ia ln i  su y u q lan t i r ish  usuliga qarab ,  
metallash gazli, elektrli va plazm ali turlarga boMinadi.

G azli m etallashda yonilgM sifatida asetilen, p ropan  va boshqa 
gazlar qoMlanilishi m u m k in  (3.16- rasm). Asetilen va kislorod a ra 
lashmasi kanal 2 b o ‘yicha bcrilib, a langa 4 ni hosil qiladi. Asetilen- 
kislorod alangasi 4 m eta ll iza to r soplosining m arkaziy teshigi orqali
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uzatiladigan sim 3  ni suyuq- 
lan t i rad i .  K ana l  /  o rq a li  
o ‘tayotgan siqilgan havo yor- 
d am ida  esa suyuqlantirilgan 
metall t a ’m irlanadigan detal 
5ning sirtiga purkaladi. Gazli 
metal lashning afzalliklariga: 
sifatli qoplama hosil qilinishi, 
legirlovchi e lem en tla rn in g  
ko‘p miqdorda kuymasligi va 
oksidlangan zarrachalarning 
m iqdori  u m u m iy  qop lam a 
m ater ia lin ing  3% idan  oshmasligi kiradi. G a z  bilan m etallashning  
kamchiliklariga q o p lam a  narxining yuqoriligi: qoplash uskunasining 
m urakkablig in i kiritish m um kin .

E lektr toki yordam ida m etallash  e lektrod simini suyuqlantirish 
usuli b o ‘yicha elektr yoy vositasida va yuqori chastotali tok vositasida 
am alga oshiriladi. T a ’mirlash  korxona la rida  e lektr yoy vositasida 
m etallash  keng tarqa lgan  (3.17- rasm). Bir-birlaridan tok  o ‘tkaz- 
m aydigan  qilib ajratilgan, kuchlanish  ostida b o ‘lgan ikki sim 1 
m axsus m ex an izm  2 y o rd a m id a  p o y n ak n in g  y o ‘naltiruvchis i  3  
b o ‘yicha o 'zgarm as  tezlikda uzatiladi. Bu sim larning uchlarida hosil 
b o  Igan e lektr yoy 5 yonadi va u larn i eritadi. Suyuqlangan  sim 
matcriali kanal 4 orqali bosim  ostida uzatiladigan gaz yo rdam ida  
detal byuzas iga  purkaladi.

Y u q o ri  ch a s to ta l i  to k  vos i tas ida  m e ta l la sh n in g  e le k t r  yoy 
vositasida m e ta l la sh d an  farqi m eta lln i  su y u q lan tir ish d a  yuqori 
chastotali to kn ing  induktivligidan foydalanilishidadir.

Elektrli metallash yuqori ish u n u m i va tejamkorligi bilan ajralib 
turadi. G az  bilan metallashda alanga tem peraturasi 3000 °C atrofida 
b o l a d i ,  elektrli m eta llashda esa tcm p cra tu ra  4000 °C dan  oshadi. 
Elektrli m eta l lashn ing  kam chilik lariga  e lek trod  simi tarkibidagi 
kimyoviy e lem en tla rn ing  kuyib ketishi, qop lanad igan  m ctalln ing 
oksidlanishi va suyuqlantirilgan m ctalln ing  k o ‘proq isrof b o l is h i  
kiradi.

Plazm a vositasida m etallash gazlarning m a 'lu m  sharoitda p lazm a 
holatiga o ‘tish  xususiyatiga asoslangan. Plazmali metallashda metall 
p lazm a oqim i ta 's ir ida  suyuqlantirilib , p lazm a hosil qiluvchi gazlar 
yordam ida detal yuzasiga purkaladi. Bu usulning boshqa usullardan 
farqi u n d a  d e ta l la rn i  q iy in  s u y u q la n a d ig a n  v o lf ra m , s irkon iy  
dioksidi, a lum in iy  oksidi, m olibden  va boshqa e lem en tla r  bilan 
t a ’m irlash  im koni borlig idadir (3 .18-rasm ).

3.16- rasm. Gaz alangasi vositasida 
metallashda ishlatiladigan metallizator 

purkash kallagining sxemasi.
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Yuqori ha ro ra tda  suyuqlanadigan  sim /  uzatuvchi m exanizm  
2  yo rdam ida  halqasim on elektrod 4 g a  uzatiladi, bu elektrod vazi- 
fasini suv bilan sovitiladigan kallak poynagi 3  bajaradi. Kallak 
ishlayotganda e lektr yoy J b i r - b i r id a n  izolatsiya q ilingan, uzluksiz 
uzatiladigan sim bilan halqasim on elek trod  o ‘rtasida hosil b o ‘ladi. 
E lektrod yoyni yoqish va uni barqarorlashtirish  yuqori chastotali 
yurgizuvchi qurilm a bilan am alga  oshiriladi. P lazm a hosil qiluvchi 
gaz (m asa lan , argon) kanal 7 orqali e lek tr  yoyning yonish  joyiga 
u za t i lad i ,  y u qori  t e m p e ra tu ra  t a ’s ir ida  gaz  io n lash ad i  va to k  
o ‘tk azu v c h an  b o 'l ib  qo lad i.  E lek tr  yoyn ing  cnerg iyasi  m agnit  
m a y d o n  t a ’sirida g az  o q im in in g  m ark a z id a  t o ‘p lan ad i ,  l ining 
tem peraturasi  ju d a  yuqori (14000... 17000 °C) b o la d i .  Metallash 
kallagi kam era  6 g a  keluvchi suv bilan sovitiladi.

P lazm a hosil qiluvchi neytral gazlar sifatida a rgon ,  azo t va 
u larn ing  ara lashm alar idan  foydalanish  legirlovchi e lem en tla rn ing  
kuyishini va za rrachalarn ing  oksidlanishini kam aytirishga yordam  
bcradi. S hun ing  u ch u n  h am  plazmali m etallashda hosil qilingan 
q a t la m n in g  m ex an ik  m u s tah k am lig i  e lek tr li  m e ta l la sh d a  hosil 
qilingan qatlamlarga nisbatan yuqoriroq b o la d i .  Purkaladigan metall 
zarrachalari ju d a  katta tezlikda detal yuzasiga uriladi, uch ib  urilish 
vaq ti  ju d a  k ich ik  (0 ,0 0 3  s) boM ganligi u c h u n  u la r  sov ishga 
ulgurm aydi,  y a ’ni t a ’m irlanad igan  detal s ir tigacha suyuq langan  
holda yetib boradi. S hun ing  u ch u n  h am  b u nday  metall zarrachalari 
detal yuzasin ing g ‘ad ir-budurlik larin i  t o ‘lg‘izib q o lm asdan , balki 
o ‘z in in g  o r q a s id a n  u c h ib  k e la y o tg a n  z a r r a c h a l a r  b i lan  h am  
m ustahkam  bogNanish hosil qiladi. Bir vaqtn ing  o ‘zida berilayotgan 
sovuq havo metall za rrachalarn ing  detal yuzasida tezda sovishini 
ta 'm in layd i.  S hun ing  u ch u n  ham  m etallashda deta llar  kam  qiziydi, 
bu esa yog‘o ch  va q o g 'o z  kabi m ateria llarni metallash im konin i 
be rad i.

J

3 .17 - rasm. Elektr yoy 
vositasida metallash 

sxemasi.

3 .18- rasm. Plazma-yoy 
metallizatori kallagining 

sxemasi.
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M eta lla sh  tex n o lo g iy a si. M etallash texnologik  jarayoni detal 
sirtini m eta l lashga  tayyorlash ,  m etall  q a t lam in i  hosil qilish va 
m eta l lash d an  so ‘ng  detal yuzasiga ishlov berish bosq ich lar idan  
i bo  rat.

D eta l yuzasin i m eta llash ga  tayyorlash . Metall zarrachalar in ing  
o ‘rnashish m ustahkam lig i k o bp j ih a td an  detal yuzasini metallashga 
tayyorlash sifatiga bogNiq. Metall qoplam asi zarrachalarin ing asosiy 
m etall  yuzasiga o ‘rn ash ish  m u s tah k am lig in i  ta 'm in la s h  u ch u n  
ta ’m irlanadigan detal yuzasida oksidlar, namliklar, yogNar va boshqa 
iflosliklar boNmasligi h am da  yuza g‘adir-budurlikka ega boMishi kerak. 
U shbu talablarni hisobga o lgan holda detal yuzasini metallashga 
tay y o r la sh  d e ta ln i  y o g 's iz lan t i r i sh  va to z a la s h n i ,  u n g a  t o bg ‘ri 
g eo m e tr ik  shakl berish  u c h u n  x o m ak i ishlov ber ishn i ,  yuzada  
g‘ad ir-budurl ik  hosil qilish operatsiyalarini o ‘z ichiga oladi.

Detal yuzasini tozalash  va yog‘sizlantirish avval k o ‘rib o ‘tilgan 
usullardagi kabi am alga oshiriladi. Detalga to ‘g ‘ri geom etr ik  shakl 
berish u ch u n  unga xom aki ishlov berish metall kesish dastgohlarida 
bajariladi. Y uzada g ‘ad ir-budurl ik  hosil q ilishning keng tarqalgan 
u su lla r i  d e ta lg a  p o ‘lat k u k u n la r i  b i lan  ish lov b e r ish ,  y u za n i  
nakatlash , detal yuzasiga s im lar o ‘rash yoki e lektr uch q u n i  bilan 
xom aki ishlov ber ishdan  iborat.

Istalgan qattiqlikdagi detal yuzasini m etallashga tayyorlash- 
ning  m u k am m alro q  va u n u m liro q  usullaridan biri p o ‘lat kukunlari 
bilan purkab  ishlov berishdir, oMchamlari 0 ,8 — 1,5 m m  b o ‘lgan 
p o ‘lat kukunlarin i 0 ,4 —0,6  M P a havo bosimi ostida 25—40° li 
bu rchak  ostida purkash  tavsiya qilinadi. Purkash natijasida detal 
yuzasida  hosil b o ‘lgan p a rch in  q o p la m a n in g  asos b ilan  yaxshi 
yopishishi t a ’m inlanadi.

D eta in ing  qattiqligi HB 325 d an  katta boMganda sim o ‘rash 
usulidan foydalaniladi. Bunda detal tokarlik dastgohining markazlariga 
m a h k a m la n ib ,  s im n in g  b ir  u ch i  x o m u t  y o rd a m id a  d e ta in in g  
qo p lanm ayd igan  to m o n ig a  qotiriladi, s im ning  ikkinchi uchi esa 
yog‘o c h  tu tq ich la rn ing  qistirghchlari orasidan  o 'tkaziladi.  Dastgoh 
ishga tushirilgach, s im  detal yuzasiga o ‘raladi. S im ning  d iam ctri 
1 — 1,5 m m , o ‘ram  qadam i esa sim d iam etr idan  3—5 m arta  katta 
qilib olinadi.

Deta l yuzasin ing q o p lanm ayd igan  qismlari pergam ent q o g ‘ozi, 
karton yoki tem ir  listdan yasalgan ekran  bilan h im o y a  qilinadi. 
M ctallashni yuzani tayyorlash tugashi bilanoq, y a ’ni tayyorlangan 
y u zan in g  oksid lan ish i ro ‘y b e rm a sd an  0‘tkazish zarur.  Y uzani 
tayyorlash va m etallash  orasidagi vaqt 1,5—2 so a td an  oshmasligi 
lozim.
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M etall qatlam ini hosil qilish. KcVndalang kesimi doiradan iborat 
boMgan detallarn ing  yuzasini metall bilan qoplash u ch u n  tokarlik 
dastgohlaridan foydalaniladi. Bunda detal dastgoh ning markazlariga 
yoki pa tronga  m ah k am lan ad i,  m etallovchi uskuna esa dastgoh ning 
supportiga o ‘rnatiladi. D etallarni metallash  u ch u n  ishlatiladigan 
sim lar 65 Г markali poNatdan yasaladi.

M eta lla sh d a n  s o ‘ng deta l y u za sig a  ish lov  b erish . D eta lla r  
yuzas ida  m etall  qa t lam i hosil q i l in g a n d an  s o ‘ng unga kerakli 
k o ‘rin ish  va o ‘lc h a m  b er ish  u c h u n  m e x a n ik  ishlov ber ilad i.  
Purkalgan qa tlam ning  qattiqligi detal asosiy metalining qattiqligidan 
yuqori b o lg a n  h am d a  oksid pa rda lari n ing mavjudligi tufayli unga 
yakuniy ishlov berishda an ch a  qiyinchiliklar yuzaga kcladi. Tokarlik 
dastgohida ishlov berishda tez kesuvchi p o ‘latlardan yasalgan qattiq 
qo tishm ali p lastinkalardan  iborat keskichlar qoNlaniladi. Bunda 
T 15K 6 qattiq  qo tishm asidan  tayyorlangan plastinkali keskichlar 
yaxshi k o ‘rsatkichlarga ega.

Keskichlarni n o to ‘g ‘ri charxlash va tezligi yuqoriroq rejimlarda 
kesish na t i jas ida  p u rk a lg an  q a t la m  t ik lan g an  d e ta l  y uzas idan  
ko ‘chishi yoki yulinib chiqishi m u m k in .  Tark ib ida  0,30 % gacha 
uglerod b o lg a n  p o ‘lat s im dan  hosil q ilingan q o p lam ala r  yohiiladi 
va sh u n d an  so 'n g  jilvirlanadi. Tark ib ida  0,30 % dan  ortiq  uglerodi 
b o lg a n  qop lam alarga  tokarlik  ishlovi be rib boMmaydi, shun ing  
uch u n  h am  ular faqat jilvirlanadi. M etal la ngan q a t lam n i jilvir- 
1 ash n ing  asosiy kamchiligi jilvirlash tosh lari ning tezda m oylanish i-  
dir,  bu esa ularni tcz- tez  tozalab  turishni talab qiladi.

M etallash yo'li b ilan hosil q ilingan q o p lam a  strukturasin ing 
asosiy  k o m p o n e n t i  t r o o s t i t - m a r t e n s i td a n  ib o ra t  b o ‘lib, u n d a  
g 'ovaklik lar  ay rim za rracha la r  atrof ida  yupqa  pardalar  tarzidagi 
ju d a  ko‘p  oksid qatlam lari hosil b o la d i .

PoMat qop lam ala r  qattiqligining yuqori boNish sababi deta in ing  
m etallanayotgan yuzasiga purkalgan yuqori tem pera tu radag i metall 
zarra larin ing siqilgan havo oqim i t a ’sirida tez  sovishi natijasida 
to b lan ib  qo lish id ir .  M etall  q o p lam as i  n ing  qattiq lig i m etallash  
rejimiga, suyuqlantirib  purkalgan p o ‘lat s im ning  kimyoviy tarki- 
biga, ayniqsa, undagi uglerod m iqdoriga  bog'liq.

Metall qoplamasi g ‘ovak bo lganlig idan  moyni shimadi va sin  ida 
m oy  pardasini yaxshi tutib  turad i,  q o p lam a  m etalin ing  ishqalanish 
koeffitsiyenti tob langan  yuzalarn ing  ishqalanish koeffitsiyentidan 
12—40 % kichik boMishini koTsatadi. M oylab turilgan sharoitda 
m etallangan  de ta lla rn ing  yeyilishga chidam liligi m eta l lanm agan  
detallarnikiga qaraganda an ch a  yuqori bo 'lishini ko 'rsatadi. Moysiz 
sharo itda, qu ruq  ishqalanishda q o p lam an in g  yeyil ishga chidamliligi 
pasayadi. S h u n in g  u c h u n  h am  q u ru q  ish q a lan u v ch i  d e ta in in g  
104



ishlash xusus iya tin i  m eta l lash  usuli b ilan  t ik lash  tavsiya e ti l-  
maydi.

Tarkibida 0,35 % uglerod b o lg a n  p o ‘lat s im ning  purkalishdan 
hosil b o l g a n  q a t la m n in g  c h o ‘zilishga m u s tah k am lik  chegarasi 
18 M P a ga tcng boNadi; bunday  qatlam ning  siqilishga mustahkamligi 
chegarasi yetarli darajada yuqori bo 'lib ,  150 M P a  ga yetadi.

ЧИ
N azorat savollari

Metallash nima maqsadda olib boriladi? Nima uchun metallashda 
asosiy material qizimaydi?

2. Ta’mirlash korxonalarida metallashning qanday turlari qoN
laniladi?

3. Plazma vositasida metallash jarayoni nimalarni o‘z ichiga oladi?
4. Metallash texnologiyasi nimalardan iborat?
5. Detalni metallashga tayyorlash, metallash va detalga metallashdan 

so'ng ishlov berish jarayonlarini tushuntirib bering.
6 . Metallashda tashqi muhit ta’sirini kamaytirish uchun qanday 

choralar qoNlaniladi?

( X 9 T )  D e ta l la rn i  k a vshar lash

Suyuqlangan  oraliq  metall yoki qo tishm a yordam ida ajralmas 
metall b irikmasini hosil qilish ja rayon i kavsharlash deb  ataladi. 
B unda  ora liq  m ate r ia l  sovish ja ra y o n id a  qo tib ,  biriktir iladigan 

j ism la r  orasida m u s tah k am  bogNanish hosil qiladi.
Oraliq  metall yoki q o tish m a kavshar deyiladi, lining suyuq- 

lanish tem pera tu ras i  asosiy m etalln ik iga qaraganda pastroq boNishi 
kerak. Vazifasiga k o lra, kavsharlar:  ju d a  oson  suyu q lan ad ig an  
(145°C), oson  suyuqlanadigan  (145—450°C), o ‘rtacha  tem p era -  
tu ra d a  su y u q lan ad ig an  (4 5 0 — 1100°C), yuqori  t e m p e ra tu ra d a  
suyuqlanadigan  ( 1100-1850°C) va qiyin suyuqlanadigan (1850°C) 
turlarga bo 'linadi.

Suyuqlangan  kavshar metall yuzasini hoNlash paytida, metall 
bilan fizik-kim yoviy bogNanishga kirishishi m u m k in  va bunday  
bogNanish tu rlicha  boNishi m um kin .

Suyuqlangan  kavshar asosiy metall bilan oraliq qattiq e r itm a 
hosil qilishi m u m k in ,  q a t la m n in g  qalinligi kavsha rn ing  asosiy 
m etallda yoki asosiy m etalin ing  kavsharda diffuziyalanish tezligiga 
bogNiq.

K avshar asosiy metall bilan kimyoviy birikm a, m asalan , tem ir-  
d an  yasalgan detal u ch u n  kavshar sifatida qalaydan foydalanilganda, 
u larn ing  chegaralarida tem irn in g  qalay bilan kimyoviy birikmasini 
hosil qilishi m um kin .
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Kavshar asosiy metallga a to m lara ro  kuch t a ’siri m asofasigacha 
yaq in lash ish i nati jas ida  m u s ta h k a m  y op ish ib  qolishi m u m k in .  
K avshar va asosiy metall bog‘lan ish in ing  eng  yaxshi ko 'r in ish i 
b o ‘lib, oraliq qattiq e r i tm an ing  hosil boMishi hisoblanadi. Shu  bilan 
bir qa to rda ,  k o ‘p hollarda kavshar va asosiy metall orasida hosil 
b o l g a n  o ra liq  q a t lam  m o ‘rtroq  b o l a d i .  S h u n in g  u c h u n  h am  
kavsharlashda imkoni boricha yupqaroq boMgan oraliq qatlam olishga 
h arakat qilinadi.

Puxta birikm a olish u ch u n  kavshar quyidagi xususiyatlarga ega 
boMishi lozim:

1. Birlashtiriladigan metall yuzalarini yaxshi hoMlashi va ularda 
yaxshi oqishi.

2. A sosiy  m c ta l ln in g  s u y u q la n is h  t e m p e r a tu r a s id a n  past  
tem p era tu rad a  suyuqlanishi.

3. Suyuq holatda yaxshi oquvchanlig i va kavshar chokin ing  
yaxshi toMdirilishi.

4. M ustahkam ligi,  plastikligi yetarli darajada boMishi va q a to r  
hollarda korroziyaga qarshiligi ba rqaro r  boMishi.

5. Asosiy m etalin ing chiziqli kengayish koeffitsiyentidan farq 
q ilmaydigan chiziqli kengayish koeffitsiyentiga ega boMishi.

Kavsharlarga quyidagi asosiy texnik ta lablar q o ‘yiladi: suyuq 
holda oquvchan lik  xususiyatining yuqori boMishi; biriktiriladigan 
y u z a la rn i  yaxshi hoMlash xusus iya t i ;  ish lov b e r i lad ig an  yuza  
b o ‘ylab oson  tarqalishi; suyuqlanish tem pera tu ras i  asosiy metall- 
n ing  su y u q lan ish  t e m p e ra tu ra s id a n  past  boMishi; c h o k la rn in g  
yetarlicha m ustahkam  va plastik boMishi; korroziyaga chidam lilik  va 
kavsharning issiqlikdan kengayish koeffitsiyenti asosiy m ctalln ing  
issiqlikdan kengayish koeffitsiyentiga yaqin boMishi.

T a ’mirlash korxonalarida ishlatiladigan kavsharlar ikki guruhga: 
y u m s h o q  (su y u q lan ish  t e m p e ra tu ra s i  450°C  g a c h a )  va qa t t iq  
( s u y u q la n is h  t e m p e r a tu r a s i  450°C  d a n  y u q o r i )  k av sh a r la rg a  
boMinadi.

Y um sh o q  kavsharlar q a la y -q o ‘rg‘osh in  kavsharlar deb  ham  
ataladi. Bunday kavsharlar qalay, q o ‘rg‘oshin  va oz  m iqdordagi 
su rm a  qo tishm asidan  iborat boMib, su rm an ing  miqdoriga koTa ular 
uch  guruhga boMinadi: surm asiz  — П О С Ю , П О С 1 8 ,  П О С 4 0 ,  
P O C 5 0 ,  PO C61 va P O C 9 0 ;  k am  su rm ali  -  П О С С уЗО -() ,5 ,  
П О С С у - 4 0 - 0 , 5 ;  s u r m a l i  -  П О С С у 1 0 - 2 ,  П О С С у 1 5 - 2 ,  
П О С С у25-2 .  Bunda harflardan keyingi raqam lar  kavshardagi qalay 
m iqdorin i,  ch iz iqchadan  keyingi raqam lar esa su rm an ing  maksimal 
m iqdori ni ko 'rsatadi.

П 0 С 1 8  kavshari u m u m iy  vazifani ba jaruvch i b ir ik m ala rd a  
qoMlaniladi; ПОСЗО, П О С 4 0  kavsharlar  yuqori m us tahkam lik  
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va germ etik lik  ta lab  q ilinadigan bir ikm alarda ishlatiladi; П 0 С 6 1 ,  
П О С 5 0  kavsharlari ish ja ray o n id a  oksidlanish b o lm as l ig i  talab 
q i l in ad ig an  m a s ’uliyatli  b i r ik m ala rd a  ish latiladi.  B u nday  kav- 
sharla rn ing  m ustahkam lik  chegarasi 28—32 M P a ga teng.

Ik k in ch i  g u ru h g a  q iy in  s u y u q la n a d ig a n  k av sh a r la r  kiradi. 
U larn ing  suyuqlanish  tem peraturasi  asosiy m etalin ing  suyuqlanish 
tem p e ra tu ra s id an  k am  (5 0 —75°C) farq qiladi. PoMatlarni kav
sharlashda mis va lining qo tishm ala ri ,  ku m u sh  va lining qotish- 
malari, nikel asosli qo tishm ala r  kabi yuqori tem pera tu raga  chidam li 
va m u s tah k am  ch o k  hosil q iladigan kavsharlar keng qoMlaniladi.

Mis va mis-ruxli qattiq  kavsharlar Ml, М 2 m islardan va Л K62- 
0,5; П М С 3 6 ;  П М С 4 8  va П М С 5 4  m is-rux qo tishm ala ridan  iborat. 
Bunda kavshar markasidagi raqam lar  m isning m iqdorini k o ‘rsatadi.

K um ush  kavsharlar o son  suyuqlanadigan  va s tandart  xillarga 
boM inadi.  O s o n  s u y u q la n a d ig a n  k a v s h a r la rn in g  su y u q la n is h  
tem pera tu ras i  183—342°C ni tashkil qilib, ularga kum ush  bilan 
qalay yoki q o ‘rg‘osh in  bilan su rm a,  yoki kadmiyli q o tish m ala r  
kiradi. Bu kavsharlarning quyidagi turlari mavjud: П С р2 , П С р2 ,5 ,  
П С р З -9 7 ,  П С р  10-90 va boshqalar. Bu yerda k u m ushn ing  miqdori 
10% d an  (harflardan  keyingi raqam lar)  oshm aydi.

S tandart  kavsharlar (suyuqlanish tem peraturasi  590—822°C), 
asosan, kum ush , mis va rux qo tishm ala r idan  iborat. U la r  tarkibida 
ju d a  oz m iqdorda  qalay, kadm iy, fosfor va m arganes  e lem entlari 
ham  boMishi m um k in .  U la r  poMatdan, mis va u larn ing  q o t ish m a
laridan yasalgan detallarni kavsharlashda qoMlaniladi.

B unday  kavsharlarga П С р 1 2 М , П С р25 , П С р45 , П С р65  va 
П С р 7 0  markali q o tish m ala r  kiradi. Bunda raqam lar kum ushning  
% dagi m iqdorin i  bildiradi.

( 3 . 1  (U) D e ta l la rn i  k a v sh a r lab  t a 'm i r la s h  texno log ik
ja r a y o n i

Asosiy m etallni va suyuqlangan kavshar yuzasini oksidlanishdan 
saqlash, oksid pardalarin i  suyuqlantirib  yuborish va b a r ta ra f  etish 
u ch u n  fluslar qoMlaniladi. U la rn in g  suyuq lan ish  tem p era tu ras i  
kavsha rn ing  su y u q lan ish  tem p e ra tu ra s id a n  sal pas troq  boMishi 
kerak. F luslar kukun , pasta, suyuq va gaz  holida boMadi. Suyuq 
fluslar a m m o n iy  xloridn ing  suvdagi 25—30 % li eritmasi va rux 
x lo r id d a n  ib o ra t  boMib, o so n  s u y u q la n a d ig a n  k a v s h a r la rd a n  
foydalanilganda qoMlaniladi. M issim larn i kavsharlashda flus sifatida 
s o f  t a n a k o r d a n  f o y d a la n i la d i .  Q a t t i q ,  a s o s a n ,  k u k u n s im o n  
k o ‘r in i s h d a g i  f lu s la r  q iy in  s u y u q la n a d ig a n  k a v s h a r la r  b i lan  
kavsharlashda ishlatiladi. Bunday fluslar yo rdam ida  kavsharlashda
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kavsharlanadigan yuzaga oldin  400—450°C gacha  qizdirilgan bura 
va uning  bo rat kislotasi, bo r  angidrid i aralashm asi bilan ishlov 
beriladi.

Z anglam aydigan  p o la t la rn i  kavsharlash faollashgan flusda olib 
boriladi, bunda  flusning tarkibi quyidagicha b o la d i :  30—70% bura, 
qolgani teraftorbora t va kaliy f toriddan iborat. A lum iniy  va uning 
q o t i s h m a l a r i n i  p a y v a n d la s h d a  3 4A , F 5 ,  F I 34  f l u s l a r id a n  
foydalaniladi. Bunday fluslarda 25—35% litiy xlorid, 8— 12% natriy 
ftori, 8— 15 % rux xlorid, qolganlari esa kaliy xloriddan iborat. Mis 
va uning qotishm alarin i  kavsharlashda „ П р и м а - 1“ va Л Т И -2 0 0  
fluslari qoMlaniladi, qora  m etallar  u ch u n  esa „ П р и м а -2 “ , П В - 
200, ПВ-201 fluslari ishlatiladi.

PoMatdan yasalgan de ta lla rn i  k im yoviy ishlov berish bilan 
tozalashda sulfat va xlorid kislotalar ara lashm asidan  yoki ishqorli 
e r i tm a  (10 % li natriy xlorid, 25 % li natriy  karbonat,  25 % li 
natriy fosfat va 22 % li suyuq shisha) dan  foydalaniladi. Rangli 
m etallar  m exanik  usulda tozalanadi.

Detallarni kavsharlashda qizil m isdan  yasalgan qoM kavshar- 
lag ich i (o so n  s u y u q la n a d ig a n  k a v s h a r la r  u c h u n )  h a m d a  gaz 
p a y v a n d la s h  g o re lk a la r i ,  m u fe l  va b o s h q a  m a x s u s  p c c h la r ,  
tem irch i l ik  o'chogM yoki issiqlikning bo sh q a  m anba la r i  (qiyin 
suyuqlanadigan  kavsharlar u ch u n )  yo rdam ida  am alga oshirilishi 
m u m k in .

Kavsharlab birlashtiriladigan sirtlar ifloslanishi, m oy  va oksid 
pardalari bilan qop langan  boMishi m u m k in ,  sh u n in g  u ch u n  ham  
kavsharlashdan oldin detal sirtini yog‘sizlantirish va oksid par- 
d a la rd an  toza lash  lozim. B uning  u c h u n  t a ’m ir lan ad ig an  detal 
dastlab yuvilishi, benzin yoki kaustik sodaning  issiq suvdagi eritmasi 
bilan yog‘sizlantirilishi, so‘ng esa issiq suvda yuvilishi lozim.

Agar lozim boMsa, t a ’m irlanadigan yuza sulfat k islotaning 15 
%li eritmasi yoki xlorid k islotaning 50 % li er itm asida  zaharlanishi 
lozim. Z aha rlashdan  so 'n g  kislotani kaustik soda eritm asi bilan 
neytrallash va detaln i issiq suvda yuvish lozim.

Y um shoq kavshar bilan kavsharlaganda quyidagi operatsiyalar 
bajar i lad i:  d e ta in in g  k av sh a r lan ad ig an  jo y in i  y a l t i ro q  ho la tga  
ke lguncha tozalash; tozalangan yuzaga flus surtish; kavsharlagichni 
300—400°C tem p era tu rag ach a  qizdirish; kerak bo 'lsa ,  qizdirilgan 
kavsharlagichning uchi flus bilan tozalanadi va u n d an  so 'ng  kavshar 
o linad i;  kavsharlanadigan  yuza la r  yupqa qa tlam li qilib m axsus 
(po lud) qatlam  bilan qoplanadi va u n d an  so 'n g  kavsharni chok  
b o 'y ic h a  tekis  taq s im lab ,  kav sh a rn in g  oxirgi qa t lam i beriladi. 
Kavsharlashda imkoni boricha yupqa qatlamli kavshar olishga harakat 
qilish kerak, chunki b u n d a  chok  m u stah k am ro q  chiqadi.
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Q a t t i q  k a v s h a r  b i l a n  k a v s h a r l a g a n d a  d e t a l l a r ,  a s o s a n ,  
kavsharlash lampasi yoki asetilen-kislorod alangali gaz gorclkasidan 
h am da  e lek tr  kon tak t usulidan foydalaniladi. Qattiq  kavshar bilan 
kavsharlaganda quyidagi operatsiyalar bajarilishi lozim: kavsharlash 
joyini tozalash; kavshar surtilgan detalni kavshar y um shaguncha  
qizdirish; flus berish va deta ln i  kavshar toliq e r iguncha  va uni chok 
b o 'y ich a  tekis  ta rq a lg u n ch a  qizdirish. Detal kavsharlab t a ’m ir-  
langandan  s o 'n g  za ru r  bo 'lsa ,  uni tozalash, yuvish (ayrim  hollarda 
flus neytrallashtiriladi) va birlashtiriladigan yuzalar quritiladi.

Po 'la t  detallarni kavsharlashda te rm ik  ishlov berish natijasida 
hosil bo 'Igan s truktura  buzilmasligini t a ’m inlash  uchun  kavsharlash 
tem peraturasi term ik ishlovning oxirgi operatsiyasi tem peraturasidan 
oshmasligi kerak.

C h o 'y a n d a n  yasalgan detallarn i t a ’m irlashda ularni likvidus 
ch iz ig 'idan  yuqoriroq  tem p era tu rag ach a  qizdirish talab qilingan da 
Л - 6 3 ,  Л О М Н А ,  Л О K - 5 9 - 1 - 0 ,3 ,  Л K - 6 2 - 0 5  m a r k a l i  
kavsharlardan  foydalan ilad i,  b u n d a  А Н - Ш Т 2 ,  М А Ф -1 ,  H209, 
Ф П С Н - 2  markali fluslar ishlatiladi. Kavsharlashda q o ' I Ian i lad igan 
kavshar m ater ia lin ing  tarkibi 59—61 % mis, 38—40 % rux, 0 ,9 — 
1,1 % qalay, 0 ,5 — 1% tem ir  va 0 ,4 —0,8 % m arganesdan  iborat 
bo 'Igan  jezdir .  K ulrang  c h o 'y a n n in g  jez lashga va kavsharlashga 
moyilligi y o m o n ,  chunk i  un ing  sirtidagi grafit kavsharn ing  c h o 'y an  
detal bilan bi Hash ish iga xalaqit be rad i. C h o 'y a n  deta llar  ustiga jez 
qop lash  ni yaxshi lash u ch u n  jez lashdan  oldin ularni katta tezlikda 
y o 'n ish  yoki j e z  qa tlam i bilan qoplash  lozim. U n d a n  tashqari,  
grafitni ase tilen-k is lorod  alangasi bilan kuydirish, bun ing  u ch u n  
dastlab detal sirtini tem ir  qirindisi pastasi va bo  rat kislotasi bilan 
qoplash  kerak.

A lum iniy  qo tishm as idan  detallarni kavsharlashda, xuddi ularni 
payvandlashdagidek, qiyin suyuqlanadigan  a lum iniy  oksidlari hosil 
bo 'lad i ,  u esa kavsharn ing  detal bilan birikishiga xalaqit be rad i. 
K avsharlash  jo y in i  oksid  p ard as id an  toza la sh  u c h u n  m exan ik  
u su ld a n  h a m d a  f lu sd an  fo y d a la n i la d i .  A lu m in iy d a n  yasa lgan  
detallarn i kavsharlashda rux asosidagi kavsharlardan foydalaniladi. 
B unday kavsharning tarkibi quyidagicha: 50 % rux, 5 % alum iniy; 
45 % rux yoki 20—25 % rux, 2—6% a lum in iy  va qolgani qalay. 
A lum iniy  qo tishm ala ridan  yasalgan detallarni yaxshi va m ustahkam  
kavsharlashda 25—30 % mis, 4 —7 % krcm niy  va a lum in iydan  
iborat boMgan 34A kavsharidan, flus sifatida 25—35% litiy xlorid, 
8 — 12 % kaliy f lo r id ,  8 — 15 % rux xlorid  va kaliy x lo r iddan  
fo y d a la n i s h  m u m k in .  Bu k a v s h a r la rd a n  ta s h q a r i ,  k a d m iy l i  
kavsharlar h am  qo'llanilishi m um kin .
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M is va m is  q o t i s h m a la r in i  k a v sh a r la sh  u c h u n  Р М Ц 3 6 ,  
П М Ц 4 8  va П М Ц 5 4  markali kam  qovushqoq  kavsharlardan va 
sp irt-tanakorli  fluslardan foydalaniladi.

Jez larn i kavsharlashda Л К 2 ,  Л Т И -1 2 0  fluslari qoMlaniladi. 
A lum in iyn i  kavsharlashda 34A tu rdag i aktiv  fluslardan  fo y d a
lan i lad i ,  k av sh a r  s ifa tida  esa  a lu m in iy  asosidag i q o t i s h m a la r  
(П 590А , П 575, П 550А) k o 'p ro q  ishlatiladi.

T a ’mirlash korxonalarida radia torlar,  yonilgM baklari, m oy  va 
yonilgM naylari, karburator va boshqa agregatlarning korpus detallari 
va hokazolarni t a ’mirlashda kavsharlash usulidan foydalaniladi.

D e ta lla rn i  kavsharlash  usu lida  t a ’m irlash  boshqa  usullarga 
n isb a tan  quy idag i  a fza l l ik la rga  ega: j a r a y o n n in g  odd iy lig i  va 
xaraja tlam ing  kamligi; t a ’m irlanad igan  deta llarn ing  payvandlashga 
q a r a g a n d a  k a m ro q  iss iq lik  ta la b  q i l ish i  k im y o v iy  t a rk ib in i ,  
strukturasini, m exanik  va boshqa xususiyatlarini o ‘zgartirm aydi; 
detaining shakli va oMchamlarining o ‘zgarmasligi; kavshar chokining 
yetarlicha m us tahkam  boMishi.

N azorat savollari

1. Payvandlash va kavsharlashning qanday prinsipial farqi mavjud?
2. Kavsharlar va kavsharlashning qanday turlari mavjud?
3. Detallarni kavsharlab ta’mirlash texnologik jarayoni nimalardan 

iborat?
4. Kavsharlashda qanday uskunalardan foydalaniladi?

( 3 . 1 1Л D e ta l la rn i  ga lvanik  usu lda  m eta ll  qoplab  
—  t a ’m ir la sh

Um um iy m a’lum otlar. T a ’mirlash korxonalarida avtom obiln ing 
yeyilgan ayrim  detallari galvanik (elektrolitik) usulda metall qoplab 
ta 'm irlanad i.  Bu usul elek tro liz ja rayoniga asoslangan. Elcktrolitdan 
o ’zgarm as tok oMganda u nda  sodir boMadigan kimyoviy jarayon  
elektroliz deb ataladi.

X rom lashda  katod vazifasini deta l,  an o d  vazifasini esa elektrod 
bajaradi. A nod la r  suyuqlanadigan  (tem ir,  mis va boshqalar)  va 
suyuqlanm aydigan  (q o ‘rg‘oshin , ko ’mir, p la tina  va boshqa) xillarga 
boMinadi.

X rom lash. Yeyilgan detallarni x rom lash  bilan tiklashda xrom - 
ning quyidagi xususiyatlaridan foydalaniladi. X rom  k um ushs im on  
poMat rangli, yuqori qattiqlikka (H B  500— 1200) ega boMgan metali 
boMib, un ing  zichligi 6,92 g / s m 3 ga teng, suyuqlanish tem peraturasi 
1615°C, kengayish koeffitsiyenti 84 • 10-8  ga teng. X rom ning  yupqa
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qatlam i elastik boMib, xrom  bilan yupqa qilib qop langan  detalni 
ha t to  sh tam p lasa  h am  b o la d i .  X rom  qatlam lari a tm osfera t a ’sirida 
oksid lanm aydi,  o rganik  kislotalarga tu rg ‘un  b o ’ladi. X ro m n in g  n u r  
qaytarish xususiyati 70% (kum ushn ik i  90% , nikelniki 60%). X rom  
qatlam i o ’z in ing  yalt iroq  sirtin i kum u sh  va nikelga qaraganda  
k o ’proq saqlaydi va yeyil ishga (ayniqsa, 0,1 m m  qalinlikda) yaxshi 
qarshilik k o ’rsatadi.

X ro m la s h d a  k a to d  vaz ifasin i  t a ’m ir la n a d ig a n  d e ta l ,  a n o d  
vazifasini esa er im aydigan  q o ’rg’oshin  p lastinka bajaradi. Elektrolit 
x rom  angidrid  va sulfat kislo taning suvdagi e r itm asidan  iborat. 
X rom lash  m axsus v anna la rda  olib boriladi. V annan ing  devori ikki 
qava tdan  iborat b o ’lib, qava tla r  orasidagi b o ’shliq suv yoki moy 
bilan to ’ldiriladi va b u g ’ bilan isitiladi. V annani sham olla tib  turish 
u ch u n  maxsus m o s lam a  boMishi kerak.

A n o d n in g  m ustahkam lig in i  oshirish u ch u n  q o ’rg’oshinga 7— 
8 % su rm a q o ’shiladi. Elektroliz paytida katodda va anodda  quyidagi 
ja ray o n la r  yuz beradi. K a todda  vodorod  ajralib chiqib , olti valentli 
x rom  uch  valentli x rom ga qaytariladi va detal yuzasiga xrom  metali 
o 't irad i.  A n o d d a  kislorod ajralib ch iqad i va uch  valentli xrom  olti 
valentli xrom ga oksidlanadi.

G alvan ik  usulda c h o ’yan, p o ’lat, tem ir ,  mis, je z  va alum iniy  
qo tishm ala rin i  x rom lash  m u m k in .  X rom lashda  xrom  qatlam i ning 
qalinligi 0,001 d an  0,5 m m  gacha  va u n d an  ortiq  h am  boMishi 
m u m k in .

X rom lash  ja rayon i detallarn i xrom lashga tayyorlash, bevosita 
xrom lash va x ro m lash d an  so ’ng ishlov berishdan  h am d a  xrom lash 
sifatini nazorat  q ilishdan iborat.

D e ta lla r n i x r o m la sh g a  ta y y o r la sh . D e ta l la rn i  x ro m lash g a  
tayyorlash  u larn i j i lv ir lash , j i lo lash ,  yuvish, x ro m lan m ay d ig an  
joylarini niqoblash, detallarni o sm a uskunalarga o ’rnatish, detallarni 
yog’sizlantirish va dekop irlashn i o ’z ichiga oladi.

Detallarni jilvirlash detalga to ’g’ri geom etrik  shakl berish uchun  
kerak, ch u n k i  x ro m lashdan  s o ’ng deta in ing  boshlangMch shakli 
an iq  hosil qilinadi. Jilvirlash jilvirlash dastgohlarida yoki m oslash- 
tirilgan m axsus tokarlik  dastgohlarida am alga oshirilishi m um kin .  
Detal materiali q an c h a  qatt iq  b o ’lsa, jilvirtosh sh u n ch a  yum shoq  
boMishi kerak.

Jilolash jilv irlashdan qolgan izlarni y o ’qotish va deta lda  silliq 
yuza  hosil q il ish  u c h u n  qoM laniladi. J i lo lash  m axsus  j i lo lash  
m oslam alarida  fe tr  do ira la r  q o ’llab olib boriladi. Bunday doiralarga 
j i lo la sh  ja r a y o n id a  m ax su s  p a s ta la r  su r t i lad i .  D e ta l  y u zas id a  
jilvirlashda ishlatiladigan abraziv doiran ing  izlari qo lm aganda jilolash 
ja rayon i tugallangan  hisoblanadi.



Detal yuzasi jilvirlab va jilolab boN ingandan s o ‘ng m oy va yog* 
qo ld iq la r idan  tozalash  m aq sad id a  uni yuvish lozim. D eta llarni 
yuvish kerosin, benzin , uayt-spirt va boshqa vositalar bilan m axsus 
vanna la rda  olib boriladi, so ‘ngra siqilgan havo bilan quritiladi.

X ro m lan m a y d ig a n  joy la rn i  lok bilan n iq o b la sh —yuzalarga 
c h o ‘tka la r  yo rd am id a  lok surtish bilan am alga oshiriladi. Agar 
deta in ing  konstruksiyasi yo ‘l q o 'y sa ,  x rom lanm aydigan  yuzalarni 
p lastikatlardan  yasalgan g ‘iloflar bilan yoki p lastm assadan yasalgan 
ek ran la r  bilan n iqoblash m um kin .

D e ta lla rn in g  o sm a  uskunalar i  yaxshi tu tash ish  hosil qilish 
h am d a  detallarni vannaga osishni qulaylashtirish, detal va anod  
o brtasidagi masofani bir xilda ushlab turish  u ch u n  xizmat qiladi. 
D eta lla r osilgandan so 'ng  quyidagi tark ibda elektrolitda yog 's izlan- 
tirish ja ra y o n id a n  o ' ta d i :  na tr iy  ishqori — 3 0 —50 g / l ,  kalsiy 
sodasi — 25—30 g / l ,  suyuq shisha — 5— 10 g / l ,  natriy uch fos
fat i -  1 0 - 1 5  g / l .

Yog'sizlantirish rcjimida tokn ing  zichligi 5— 15 A / d m 2, v an n a 
n in g  t e m p e ra tu ra s i  6 0 — 70°C , j a r a y o n n i n g  d av o m iy lig i  5 — 8 
m inu tn i  tashkil qiladi. T ok  o 'tg an d a  detal yuzasidan jadal ravishda 
ajraladigan vodorod  uning  yuzasidagi m oy  qoldiqlarin ing ajralishini 
tezlashtiradi. Detal yog 's iz lan tir i lgandan  so 'n g  issiq suvda yog' 
qo ld iq laridan  tozalash m aqsadida yuviladi, undan  so 'n g  esa sovuq 
suvda chayiladi.

D ekopirlash detal yuzasidagi yupqa oksid pardalarn i yo 'qo tish , 
t a ’mirlanadigan detal asosiy m ater ia lin ing  strukturasini chiqarish 
va q op lanad igan  x ro m n in g  yop ish ish  m ustahkam lig in i  oshirish  
m aqsad ida o 'tkaziladi.  D ekopirlash  kimyoviy va anodli bo 'lishi 
m um kin . Kimyoviy dekopirlash  t a ’mirlash korxonalarida qo 'l lan il-  
maydi.

Anodli dckopirlashda dastlab detal x rom lash  vannasida  tok 
u lanm agan  holda 5—8 m inut ushlab turiladi. Bu vaqt ichida detal 
vanna  tem pera tu ras igacha  isiydi. S o 'n g ra  tok shunday  ulanadiki, 
bunda  detal anod  vazifasini bajaradi va 25—40 A / d m 2 tok zichligida 
30—90 sekund ushlab turiladi. E lek tro litn ing  tarkibi va t e m p e 
raturasi x rom lashda qanday  bo 'lsa ,  bu holda h am  xuddi shunday  
bo 'ladi.  Jarayon tugagandan  so 'ng ,  tok t a ’m irlanad igan  detal katod 
vazifasini bajaradigan qilib qayta  u lanad i va x rom lash  jarayoni 
boshlanadi.

Xrom lash jarayoni silliq va g'ovakli xromlashga bo 'l inad i.  Silliq 
xrom lash jarayonin i ko 'r ib  ch iqam iz.

T ok  bo 'y icha  eng k o 'p  metall ajralib chiqishi x rom  angidrid 
bilan sulfat kislotasining nisbati 100:1 boNganda sodir  bo 'ladi.  Silliq 
xrom lashda elektrolitn ing tarkibi quyidagicha olinadi:
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C r 0 3 -  150 g / l  va H 2S 0 4 -  1,5 g / l  (1 0 0 :  1);

C r 0 3 -  250 g/l  va H 2S 0 4 -  2,5 g / l  (1 0 0 :  1).

Silliq xrom lash  rejimi tokn ing  zichligi va elektrolitn ing tem p e-  
raturasiga bogNiq. Xromlash rejimiga bogNiq holda turli xrom qatlamini 
olish m um kin .  Bulardan eng  qattigN (H B  1200) kulrang qatlam  
hisoblanadi, am m o  uning m o‘rtligi va yeyiUshga chidamliligining pastligi 
tufayli, asosan, h im oya-dekorativ  maqsadlarda qoNlaniladi. Yaltiroq 
qatlam  h am  qattiq  (H B  800), m o lrt, a m m o  kislotalarga ch idam li 
hisoblanadi. Bunday qa t lam lar  q o ‘zg‘a lm as b irikm alarda ishlatiladi. 
O q im tir  qa t lam  x ro m lan g an  q a t lam la r  ichida eng yumshogN (H B  
500—600) boNib, plastikroq m oy bilan qoniqarli darajada moylanadi, 
yey il ishga  qarsh il ig i  k a t ta ro q d ir .  O q im t i r  q a t l a m la r  d in a m ik  
yuklanishda ishlaydigan deta llar  u ch u n  qoNlaniladi.

Yeyilishga ch idam li  qa t lam  olish u ch u n  xrom lash rejimi quy i
dagicha boNishi kerak: tokning  zichligi 20...25 A /d m 2, elektrolitning 
tem pera tu ras i  65...70°C.

Universal sulfat kislotali e lektro litda x rom lashn ing  quyidagi 
kam chiliklari  mavjud: m eta lin ing  tok  b o ‘y icha chiqishi past (12— 
16 %), elektroliz ja ray o n id a  e lek tro litn ing  tarkibi tu rg ‘un boN m a- 

ganligi tufayli uni tez - tez  rostlab turish talab qilinadi, ish u n u m -  
dorligi nisbatan past.

Sulfat kislotali x rom lashda  yuqorida  ko ‘rsatib o ‘tilgan kam - 
ch il ik la rn i  b a r ta ra f  e t ish  u c h u n  t a ’m irlash  k o rx o n a la r id a  o ‘z- 
o ‘zidan rostlanuvchi sulfat k rem niy  ftoridli elektrolit qoNlaniladi, 
bunda  elektrolitdagi xrom  angidridning m iqdori uning tem peraturasi 
va m iqdoriga m os ho lda  elektroliz ja rayon ida  o ‘z - o ‘zidan rostlanib, 
undagi ionlarn ing  m iqdori  am a ld a  o ‘zgarm as boNib qoladi. Bunga 
elektrolit tarkibiga q o ‘sh im cha  ravishda qiyin eriydigan stronsiy sulfat 
va kaliy, k rem niy  tuzlar in i  q o ‘shish natijasida erishiladi. X rom  
ang id rid  ko n sen tra ts iy a s in in g  o ‘zgarishiga q a rab ,  e lek tro li tn ing  
tem p era tu ras ig a  bogNiq ho ld a  bu  tu z la rn in g  e ruvchan lig i  h am  
o ‘zgarib turadi.

E lek tro litdagi x ro m  an g id r id n in g  m iqdori  tu z la rn in g  eruv- 
chanlig idan  k o ‘proq  boNib qolsa, tuzlarn ing  bir qismi e r i tm ada  
dissotsiatsiyalangan ionlar shaklida boNib, qolgan qismi esa vannaning 
tub ida qatt iq  ho la tda  c h o ‘k m a boNib turadi. B unday  elektro litlar 
bilan barcha  turdagi xrom  qatlam larin i hosil qilish m um kin .  U larda 
q o p lam a  hosil qilish tezligi k a t ta roq  boNganligi u ch u n  ulardan  
fo yda lan ish  un iversa l  sulfat k islotali e lek tro l i td a  x ro m la sh d a n  
arzonga tushadi.

X rom lash  u ch u n  ishlatiladigan elektro litlarn ing asosiy k am 
chiligi tok b o ‘yicha xrom  chiq ish in ing  kamligi va sochilish xusu
siyatining pastligi hisoblanadi.
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X rom lash  jarayonin i jadallashtirish  m aqsad ida  xona tcm p era -  
turasida xrom lash im konini beruvchi tc trox rom at elektroliti tavsiya 
qilingan.

Tctroxrom at elektrolitining tarkibi quyidagicha: 350... 400 g / l  
C r O ,  2 - 2 , 5  g / l  H 2S 0 4; 4 0 - 6 0  g / l  N a O H ;  I - 2  g / l  shakar.

Elektroliz ja rayon ida  v annan ing  tem pera tu ras i  past (17—20°C) 
boMib, 24°C dan  oshmasligi kerak. B undan  yuqori tem p era tu rad a  
tc t ro x ro m a t  tu rg 'u n  boM maganligi sababli e lek tro li t  o ‘z in ing ,  
yuqorida ko lrsatib o ‘tilgan xususiyatlarini yo ‘qotishi m um kin .  Past 
tem p era tu ran i  ushlab turish u ch u n  vannan i  sovitib turish darkor,  
bu n d a  tokn ing  zichligi yuqoriroq boNishi talab etiladi. T c troxrom at 
elek tro litida hosil q ilingan q a t lam la r  g ‘ovaksiz boNib, qattiqligi 
n isb a tan  k am ro q  (H B 3 5 0 —4 0 0 ),  m o s la sh u v ch an l ik  xususiyati 
n isbatan yaxshi, ochilish xususiyati va tok  b o ‘y icha xrom  chiqishi 
yuqoriroq  (28—30%).

X rom langan  silliq qa t lam ning  yuqori qattiqligiga qaram asd an , 
u o 'z a ro  q o ‘zg ‘aluvchan  qilib biriktirilgan deta llarda qoniqarsiz  
ishlaydi, chunk i  u larn ing  sirti m oyni yaxshi tu tib  tura olm aydi. 
S hun ing  u ch u n  h am  g'ovakli x rom lash keng tarqalgan. Bunday 
qatlam  hosil qilishning bir n ec h ta  (m exan ik , kimyoviy va elektr-  
kimyoviy) usullari mavjud. M exanik  usulda g 'ovaklashda avval detal 
sirtida chuqurchalar  q u m  yoki pitra purkash natijasida hosil qilinadi. 
X rom  qatlam i shu yo 's inda  tayyorlangan yuzaga o 't ir ib ,  undagi 
notekisliklarni m a ’lum  darajada saqlab qoladi. Kimyoviy usulda 
g 'ovak la r  hosil qilishga silliq x rom langan  detal siitiga sulfat kislota 
t a ’sir e t ish  o rqa li  er ish ilad i.  E lek tr -k im y o v iy  g 'o v ak la sh  usuli 
ko 'p ro q  tarqalgan bo 'lib ,  u xrom lash am alga oshirilgan elektrolitda 
silliq x ro m lan g an  deta llarga q o 's h im c h a  (anod li)  ishlov berish 
(dekopirlash) dan iborat. Elektrolitik usulda xrom langanda qatlam da 
k ich ik  g 'o v a k lik la rn in g  bo 'l ish i  g 'o v ak li  x ro m  q a t la m in i  turli 
ko 'r in ish  va oN cham larida  olish im konin i beradi. Buning uchun  
dastlabki darzlar turiga ega boNgan xrom  qatlam iga anodli ishlov 
berilsa, g 'ovakli xrom  qatlam i hosil bo 'ladi.

X rom  qatlamidagi g 'ovakliklar nuq tas im on , kanalsim on xillarga 
bo 'l in ad i ,  ularni hosil qilish dastlabki silliq x rom lash  turiga va 
rejimiga bog'liq. Agar oq im tir  yaltiroq xrom  qatlam iga anodli ishlov 
b e r ilsa ,  u n d a  k a n a ls im o n  g 'o v a k l ik la r ,  ag a r  k u lran g  y a l t i roq  
qop lam ga anodli ishlov berilsa, nuq tas im on  g 'ovakli xrom  qatlami 
hosil qilish m um kin .  K anals im on  g 'ovakli xrom  qatlam ida  silliq 
x rom  qatlam lariga  n isbatan  80 — 120 m aro tab a  k o 'p  m oy  tu tib  
turiladi, shu sababli xrom  qa tlam in ing  yeyilishga qarshiligi keskin 
oshib  ketadi. K anals im on  g 'ovakli xrom  bilan silindrlar bloki gilza- 
larining yuzalari qoplanadi.
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N u q tas im o n  xrom  ju d a  yaxshi m oslashuvchanlik  xususiyatiga 
ega boNganligi u ch u n  m o to r  porshen larin ing  kom pression halqalari 
yuzasini x rom lashda  ishlatiladi.

D etallarga  xrom lashdan s o ‘ng ishlov berish. X rom lashdan  song 
detallarga ishlov berish detallarni distillangan sovuq va issiq suvlarda 
y u v ish ,  o s m a  u s k u n a la r d a n  y e c h ib  o l ish  va u la rn i  q u r i t i s h  
shkaflarida q izd irishdan  iborat.

Detallarni distillangan suvda yuvish ulardagi qoldiq elektrolitlarni 
xromlash vannasiga qaytarishdan iborat. Detal avval oqib turgan 
sovuq suvda, so‘ngra issiq suvda yuviladi. Issiq suv detaln i yaxshi 
yuvishi bilan birga, uni isitadi va qurishini tezlashtiradi. Shundan 
so‘ng detal osm a uskunalardan chiqarib  olinadi, himoya (izolatsiya) 
loklari pichoq bilan olib tash lanad i,  selluloid yechib  olinadi.

D etalni quritish  shkafida 150—200°C gacha  qizdirish xrom  
q a t lam id an  v o d o ro d n i  ch iqar ib  yuborish  bilan bir  q a to rd a  uni 
quritish u ch u n  h am  kerakdir.

X rom lashni texn ik  nazorat qilish deta in ing  tashqi ko ‘rinishini 
k o ‘zd an  kechirish bilan boshlanadi.  A niq langan  nuqson la r  jilvir 
yoki q a y ro q to sh la r  bilan b a r ta ra f  q ilinadi.  U n d a n  s o ‘ng xrom  
q a t l a m in in g  a so s iy  m a te r ia l  b i lan  y o p is h ish  m u s ta h k a m l ig i  
tekshiriladi. Bunday nazoratdan keyingina detal kerakli oNchamgacha 
jilvirlanadi.

N azorat savollari

1. D eta llarn i  t a ’m ir la shd a  e lek tro l iz  ja ray o n i  n im a  m a q sad d a  qo 'lla -  
n i lad i?

2. G a lv a n ik  usu lda  t a ’m ir la sh n in g  q a n d a y  turlari qoNlaniladi?
3. X ro m la sh  q a n d a y  o lib  bo r i lad i?
4. Y uzan i  x ro m lashg a  tayyor lash  n im a la rd a n  iborat?
5. X ro m lash  va g lovakli x rom lash  ja ray o n i  n im a d a n  iborat?
6 . G lovakli x ro m  q a t lam la r i  qaysi y o ‘s in da  olib  boriladi?
7. X ro m la sh d a n  s o 'n g  de ta l la rga  q a n d a y  ishlov beri ladi?

( З Л 2 ) D e ta lla r n i p la s tm a s s a  va  y e lim la r  y o r d a m id a  
t a ’m ir la sh

Um um iy m a’lum otlar. Detallarni t a ’m irlashda keyingi vaqtlarda 
h a r  xil p lastm assalar va yelim lar keng qoN lanilm oqda. P lastmas- 
sa la rn in g  qoN lanilish i  m a te r ia l la rn in g  k eng  m iqyosdag i  ijobiy 
xususiyatlaridan foydalanishga asoslangan. Bunday xususiyatlarga 
deta llarn i  t a ’m irlash  yoki yasashning  oddiyligi, yaxshi friksion, 
antifriksion va d ielektrik  sifatlari, m ustahkam lig i,  m oy , benzin , 
suv va tebran ishga tu rg ’unligi kiradi.
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Asosi yuqori m o leku lar  organik  b irikm alardan  iborat m atc-  
r ia l la r  plastm assalar  d eb  a ta lad i.  U la r  y u qori  t e m p e ra tu ra  va 
bosim ta ’sirida aw aldan belgilangan shaklni hosil qiladi va bu shakl ni 
oda tdag i sharo itda  saqlay oladi. P las tm assa larn ing  asosi s u n ’iy 
(s in te tik)  yoki tabiiy  sm o la la r  b o ‘lib, u la r  b o g 1 love hi m ateria l 
vazifasini bajaradi h am d a  un ing  kimyoviy, fizik, mexanik va boshqa 
x usus iya tla r in i  belgilaydi.  Bog‘lovchi e l e m e n t la rd a n  ta sh q a r i ,  
p lastmassa tarkibiga toMdiruvchilar, plastiklovchilar, qotirgichlar, 
b o ‘yoq la r ,  te z la tk ich la r  va m axsus  xusus iya t  beruvch i boshqa  
q o ‘sh ilm alar h am  kiradi.

ToMdirgichlar (metall qirindilari, portlandsem ent,  paxta qog'ozi 
t o ‘q im alari,  asbest, s luda, grafit va boshqalar) plastmassalarning 
f iz ik-m exanik , friksion yoki antifriksion xususiyatlarini yaxshi lash, 
issiqlikka chidamliligini oshirish h am d a  m ahsulo tla rn ing  tannarxini 
arzonlashtirish  m aqsad ida  qoMlaniladi.

P lastik lovchilar  (d ibu ti lf to la t,  o le in  kislotasi va boshqa la r)  
polimerlarga qovushqoqlik va oquvchanlik  xususiyatini berish uchun 
x izm at qiladi.

Q otirg ichlar (am inlar ,  magneziy , o h ak  va boshqalar) po lim er-  
larni qattiq  va erim aydigan holatga oMkazishga yordam  beradi.

B o‘y o q la r  (n ig ro z in ,  ox ra ,  m o 'm iy o ,  su r ik  va b o sh q a la r )  
polimerlarga rang beradi.

Plastmassalar kimyoviy tabiati b o ‘y icha te rm oreaktiv  (reakto- 
p la s t la r )  va t e rm o p la s t ik  ( t e r m o p la s t )  g u ru h la r g a  boM inadi.  
Reaktoplastlar deb, shunday  plastm assalarga aytiladiki, u lar qizdi- 
rilib, sovitilgandan so 'ng  issiqlikda va suyuqlikda erimaydigan holatga 
oMadi. T e rm o p la s t la r  sm o la  boMib, is iti lganda plastik  ho latga, 
sovitilganda esa qattiq holatga o 'tadi. Bu jarayon qaytariluvchi jarayon 
hisoblanadi.

Yelimli tarkiblar ta 'm irlash  korxonalari am aliyotida qo 'zg 'a lm as  
b i r ik m a la r  hosil q il ish  u c h u n  qoM laniladi.  M a sa la n ,  fr iksion 
( ishqalanuvch i)  ustquym alarn i ye lim lashda ,  darz larn i,  tirnalgan 
jo y la r in i  b e k i t i s h d a ,  g a lv an ik  v a n n a la rn i  q o p la s h d a ,  h im o y a  
qoplam alar i berishda qoMlaniladi.

D eta llarni kavsharlash h am  ajra lm as b irikm alar hosil qilish 
uchun  qoMlaniladi. Kavsharlashda detallarda hosil qilingan tirqishga 
kiritilgan suyuqlantirilgan oraliq  m etall  bilan o ‘zaro  ta 's irda  boMib, 
kristallanish natijasida kavshar chok i hosil qiladi.

D etallarn i epoksid kom pozitsiyasi bilan ta ’m irlash.
D e ta l l a r n i  e p o k s id  a s o s id a g i  p o l i m e r  m a t e r i a l l a r  b i lan  

ta ’mirlashda asosiy bogMovchi k o m p o n en t  E D -6  yoki EA-5 markali 
epoksid  sm olasi h isob lanad i.  E D - 6  epoksid  sm olasi qovushoq  
jigarrang  massa boMib, asosan, detallarni t a ’m irlashda qoMlaniladi. 
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E D -6  asosidagi epoksid kompozitsiyasi ni tayyorlash texnologiyasi 
quyidagicha: massa b o ‘yicha 100 qism smolaga, 10— 15 qism dibutil
ftolat (p las tik lovchi),  160 q ism g ach a  to ld iruvch i va 7—8 qism  
p o l ie t i len p o liam id  (q o t i ru v ch i)  q o ‘sh iladi.  T o ‘ld irg ich lar  tem ir  
kukuni (160 qism ), a lum in iy  upasi (20 qism ), 500 markali sem en t 
(1 2 0  q i s m )  d a n  ib o ra t .  E p o k s id  s m o la s i  id i s h d a  6 0 — 80°C 
tem p era tu rag ach a  isitiladi, plastiklovchi q o ‘shib aralashtirilgandan 
so ‘n g  esa toMdirgichlar q o ‘shib, yana  aralashtiriladi. Q otirg ichlar 
kom pozitsiyani ishlatish o ld idan  q o ‘shilishi kerak, chunk i  sh u n d an  
so‘ng aralashm adan 20—30 m inut ichida foydalanish lozim. Epoksid 
s m o la l a r i  — 70 d a n  + 1 2 0 °C  o r a l i g ‘ida  i s h lo v c h i  d e ta l l a r n i  
t a ’mirlashda qoMlaniladi.

Epoksid  asosidagi a r a la s h m a la r  k o rp u s  d e ta l la r  (s i l ind rla r  
bloki, agregat karterlari va boshqalar)  dagi d a rz  va teshiklarni 
t a ’m ir la sh ,  q o lzgka lm as  va rezbali b i r ik m a la rn i  t ik lash  u ch u n  
qoMlaniladi. Misol tariqasida , darzn i ta 'm ir lash  jarayonin i ko ‘rib 
ch iqam iz. D a rzn in g  chegarasi ni cheklash  u ch u n  uning  chetla rin i  
2— 3 m m  li p a rm a  bilan  tesh ib ,  soMigra b u tu n  d a rz  b o ‘y icha  
chuqurligi 2—3 m m  boMgan 6 0 —70° li faska ochiladi. D eta in ing 
yuzasi d a r z n in g  ikki t o m o n i  b o ‘y ic h a  4 0 — 50 m m  k en g lik d a  
yaltiraguncha tozalanadi, kertik qilinadi va asetonda yog‘sizlantiriladi. 
Shisha m a to d an  darzn i 20—25 m m  kenglikda yopuvchi yam oq  
tayyorlanadi. D e ta in ing  t a ’m irlanad igan  yuzasiga epoksid smolasi 
asosida tayyorlangan tark ib  0 ,1—0,2 m m  qalinlikda surtilgandan 
so‘ng yam oq solinadi va ustidan rolik yurgiziladi. Epoksid tarkibning 
tem pera tu raga  bogMiq ho lda  qotish  vaqti 1 soatdan  24 soatgacha 
(18...20 °C da qotish vaqti 24 soat, 60 °C da 4 —5 soat, 100 °C da 
esa 1—2 soat) boMishi m u m k in .

T a ’m ir la sh  k o rx o n a la r id a  d e ta l l a r n i  p o l im e r  m a te r ia l l a r  
y o rd am id a  t a ’m irlash  ishlari quyish  (bosim  ostida , m ark azd an  
qochm a) ,  presslash, metall buyum larga yupqa qatlamli qoplamalarni 
purkash  yoMi bilan am alga oshiriladi.

T a 'm ir la s h  ko rxona la r i  am a l iy o t id a  de ta lla rn i  t a ’m irlashda  
В С -Ю Т , В С -350 , 88H va БВ xildagi yelim lar keng koMamda ish-

B C -10  yelim idan  i lash ish muftalaridagi yetaklovchi disklarning 
friksion ustquym alarin i yopish tir ishda foydalaniladi. B C -10  yelimi 
b i la n  h a r  xil m e t a l l a r  (p oM at,  c h o ‘y a n ,  a l u m in iy ,  m is  va 
boshqalar)n i  va 200— 300°C tem p era tu rad a  ishlaydigan m etallm as 
m ater ia lla r  (shisha, tekstolit,  asbest m ater ia lla r  va boshqalar) ni 
yop ish tir ish  m u m k in .  M a z k u r  y e l im n in g  qo tish  tem p e ra tu ra s i

D e ta lla r n i y e lim la b  t a ’m ir la sh

latiladi.
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180 °C ni, detallarni yopishtir ishdagi bosimi 0 ,2—0,5 M P a  ni 
tashkil qilib, shu tartibda yopishtiriladigan deta llar  2 soat davom ida 
ushlab turiladi.

B C -350  yelimi k o 'p  tarkibli suyuq er i tm a  bo 'lib ,  po 'la t ,  mis, 
dura lum in iy  va issiqlikka ch idam li p las tm assadan  yasalgan d e ta l
larni yelim lashda qoMlaniladi. Y elim langan  b ir ikm an ing  ishlash 
t e m p e r a tu r a s i  —60°C  d a n  +  100°C g a c h a  o r a l i q d a  b o ' l a d i .  
Birikmaning ishlash davri 200°C da 500 soatn i ,  300°C da 10 soatni 
tashkil qiladi. Ushbu yelim yonilgM, m oy, organik  er i tm ala r  va 
tebranish  t a ’siriga chidam lid ir .  Y elim ning  tem peraturasi  200°C ni, 
yelim lanadigan detallarni siqish bosimi 0 ,1 —0,3 M P a ni tashkil 
qiladi.

8 8 N yelimi rezinalarni sovuq holatda vulkanizatsiya qilishda va 
gazmollarni metall, yog 'och  va boshqa m ateria llar bilan birlash- 
tirishda qo'llaniladi. Ushbu yelim suvga, kislotalarning past miqdorli 
(5 — 10% li) e r i tm ala r iga  ch id am li  b o 'l ib ,  60 —70°C d an  osh iq  
b o ' lm a g a n  te m p e ra tu ra d a  ishlashi m u m k in .  A m m o  ye lim n in g  
m oylarga, suyuq yonilgM va erituvchilarga qarshiligi a n c h a  past.

B F-2 , B F-4 , BF-6  yelimlari to rm o z  kolodkalarini va i lash ish 
m ufta lar in ing  friksion ustquym alarin i yelim lashda (pa rch in  mix 
o 'rn id a )  ishlatiladi. U lardan  B F-4  yelim ida plastikroq birikm a, 
BF-6  yelim ida esa qovushoq b irikm a hosil bo 'lad i,  shun ing  uchun 
u rezina, gazlam a, kigiz va boshqa elastik m ateriallarni yelimlashda 
ishlatiladi. Yelimlash tartibi: yelim lanadigan yuzalarni siqish bosimi 
0,05...0,1 M P a, tem p era tu ra  140— 160° C , shu  sharo itda  ushlab 
turish vaqti 1,0— 1,5 soat.

Y elim lashning  u m u m iy  texnologik  ja rayon i detallarni birik- 
tirishga tayyorlashni, ularni biriktirishni, siqishni, yelimlash sifatini 
oshirish uchun  berilgan tem p era tu rad a  ushlab turishni va za ru r 
b o 'lg an d a  so 'ngi ishlov berishni o 'z  ichiga oladi.

Misol tariqasida i lash ish m uftasin ing friksion ustquym alarini 
p o ' l a t  d isk la rg a  B C - 1 0 T  y e lim i b i lan  y e l im la sh  te x n o lo g ik  
operatsiyalarin ing ketm a-ketligini keltirib o 'tam iz :

— eski ustquym alarn i ko 'ch ir ib  olish;
— p o 'la t  disklar sirtini loy va zangdan  p o 'la t  c h o ' tk a ,  q u m -  

q o g 'o z  yoki jilvirlar bilan tozalash;
— po 'la t  disk va friksion ustquym alar  sirtini ase ton yoki b e n 

zin bilan yog'sizlantirish;
— p o 'la t  disk va friksion ustquym alar  sirtiga yelim ning  birinchi 

yupqa qatlam ini surtish;
— m azkur qatlam ni havoda 10—20 m inu t  davom ida  quritish;
— yelim ning ikkinchi qatlam ini surtish;
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— p o ‘lat disk ustiga friksion us tq o 'y m an i joylashtirish va ularni 
0 ,2—0,3 M P a  bosim  bilan m axsus qu ri lm ada  siqish;

— siqilgan b irikm ani quritish  shkafida 45 —60 m inu t  d avo
m ida  180°C tem p era tu rad a  quritish va uni asta-sekin  sovitish;

— qo tgan  disklarni siquvchi uskunalardan  b o ‘shatish;
— disklarning chetiga oqib ch iqqan  yelimlarni artib , tozalash;
— disklarni aylanish o ‘qi b o ‘yicha bukilganligini va ustquy- 

m alarn ing  u m u m iy  qalinligini nazorat  qilish.
Avtomobil detallarini sintetik m ateria llardan foydalanib t a 'm i r 

lash usulin ing oddiyligi, b ir ikm aning  puxta chiqishi h am d a  narxi 
arzonlig i  va b u n d a  u n c h a  m u rak k a b  b o ‘lm agan  u sk u n a la rd an  
foydalanilishi m azk u r  usulning afzalligi hisoblanadi.

A m m o  deta llarn i s in te tik  m ate r ia lla r  y o rd am id a  ta 'm ir la sh  
q a to r  kam ch il ik la rga  h am  ega. Bunga s in te tik  m ate r ia lla rn in g  
issiqlikni yaxshi o ‘tkazmasligi, qattiqligining pastligi va vaqt o ‘tishi 
bilan f iz ik-m exanik  xususiyatlarining o ‘zgarishi m um kinlig i kiradi.

1. P las tm assa la rn ing  tarkib i n im a la rd a n  ibora t va t a ’mirlash  ja ray o n id a  
p la s tm assa la rn in g  q a n d a y  tur lari qoMlaniladi?

2. D e ta l l a r n i  e p o k s id  k o m p o z i t s iy a s i  b i la n  t a 'm i r l a s h  j a r a y o n in i  
tu s h u n t i r ib  bering.

3. Y e lim la rn ing  tur lari va ye lim lash ja ray o n in i  ifodalang.
4. N im a  u c h u n  y e l im d a n  foyda lan ib  ta 'm ir l a n g a n  de ta l la rga  te rm ik  

ish lov  b e r i la d i?

N azorat savollari
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4 -  B O B . D E T A L L A R , Q IS M L A R  VA 
A G R E G A T L A R N I T A ’M IR L A S H  

T E X N O L O G IY A S I

( j L T )  T e x n o lo g ik  ja r a y o n la r  ta sn ifi

Texnologik  ja rayon  ni loy ihalashdan m aqsad  deta in ing  ayrim 
yuzasiga va uning butun yuzasiga yoppasiga ishlov berish ning maqbul 
tartibi va usullari ni belgilash, ishlov berish va nazorat  qilish uchun  
za ru r  b o lg a n  uskuna, qurilm a va asboblarni tan  lash, ta ’mirlash 
korxonasin ing  qonuniyatlari va xususiyatlarini bilgan holda ishni 
bajarish uchun  m aqbul bo 'lgan  ishlov berish rejimi va texnik vaqt 
m e ’yorin i an iq lashdan  iborat. D etallarni ta 'm ir lash  texnologiyasiga 
q o ‘yiladigan asosiy talab deta in ing  belgilangan ish u n u m in i  saq- 
lagan holda eng kam  xarajat qilib, talab darajasida m ahsulo t tayyor- 
lashdan iborat.

Davlat standart iga ko 'ra ,  hozirgi paytda deta llar  yakka holda va 
tipaviy t a ’m irlanadi.

Y akka  tex n o lo g ik  j a r a y o n  ish lab c h iq a r ish  tu r ig a  bogMiq 
b o 'lm ag an  holda, bir xil nom dagi,  oMchami va yasalish usuli h am  
b ir  xil bo 'lgan  buyum larga tegishli.

T ipaviy texnologik ja rayon , texnologik operatsiyalar, o 't ish -  
lar guruhdagi buyum larga tegishli bo 'lgan  u m u m iy  tuzilish belgi- 
lari m azm u n i  ketm a-ketlig in ing  um um iyligi bilan xarakterlanadi.

H a r  bir texnologik ja rayon  u ch u n  quyidagi belgilar xos: ja r a 
yon lar  vazifasiga ko 'ra  ish va istiqbolli turlarga bo 'linadi.  Ish tex n o 
logik ja rayon la r i  texnologik  va konstruk to rl ik  hujja tla r  asosida 
bajariladi, istiqbolli texnologik jarayon  esa zam onaviy  fan va texnika 
yutuqlariga va usullariga, bu yutuqlarn i korxona  to 'l iq  yoki q ism an  
o 'zlashtirganligiga bog 'liq; m arshru t bo 'y ich a  m arshru t-opcra ts ion ,  
t a ’m irlash  usullari,  m arsh ru t  b o 'y ic h a  bajari lad igan texnologik  
ja rayon  ishlab chiqilgan hujjatlar asosida bajarilib, u nda  o 't ish la r  
va ishlov berish rejimlari ko 'rsa tilm aydi,  operats iya lar  b o 'y icha  
tex n o lo g ik  ja ra y o n  h am  hu j ja t la r  a so s id a  o lib  b o r i lad i ,  u n d a  
o p era ts iy an in g  m a z m u n id a  o ' t i s h la r  va ishlov berish rejimlari 
ifodalangan b o 'lad i ;  m arsh ru t-o p e ra ts iy a  b o 'y ich a  bajari lad igan 
texnologik ja rayon  h am  avvaldagilar kabi hujjatlar asosida bajarilib, 
u nda  a loh ida  opera ts iya lam ing  m azm u n i  o 't ish  va ishlov berish 
rejimlarisiz ifodalanadi.

T exnologik  ja rayon larn i loyihalash tizimi ishlab ch iqarish  ni 
texnologik tayyorlash ning tashkiliy qismi hisoblanadi.
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Ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash bir-biri bilan uzviy 
b o g ia n g a n  ja ray o n la r  m ajm uasi b o ‘lib, u nda  korxona to m o n id an  
ko ‘zda tutilgan darajadagi sifatga ega boMgan buyumlarni belgilangan 
m uddatla rda ,  h a jm d a  va m a ’lum xarajat qilib ishlab chiqarishga 
texnologik j ih a td an  tayyor ekanligini ko ‘rsatadi. Detallarni t a ’m ir
lash texnologik  ja rayon in i  ishlab ch iq ishda  operats iya lar  sonini 
an iq la sh  m u h im  ah a m iy a tg a  ega. O p e ra ts iy a la r  son iga  k o ‘ra 
ta 'm ir lash  ja rayon i boMaklarga boMib yuboriladi.

Ishlab ch iqarish  xususiyati va m ahsu lo t ishlab chiqarish hajmi 
texnologik ja ray o n n in g  differensiallashganlik darajasini belgilovchi 
asosiy om il boMib hisoblanadi. Ishlab ch iqarish  hajmi deganda, 
t a ’m ir la sh  k o rx o n as i  t o m o n id a n  re ja la sh t ir i lg an  vaq t oraligM 
dav o m id a  ishlab chiqilgan m uayyan oMchamdagi va yasalishdagi 
m ahsu lo t m iqdori tushuniladi.

T a 'm ir la sh  texnologiyalarini tan lashda ishlab chiqarish miqyosi 
katta boMsa, operatsion texnologiya, kichik boMsa m a ’lum yo‘nalishli 
texnologiya qoMlaniladi.

( 5 ^ )  T e x n o lo g ik  ja r a y o n la r n i tu r k u m la sh tir ish  va  
s ta n d a r t la s h

T exnologik  jarayon larn i soddalashtirish jarayon larn i loyihalash 
sam aradorlig ini oshirish yoMlaridan biri hisoblanadi. Texnologik  
soddalashtirish  ishlab ch iqarish  m uddatin i  qisqartirish im konini 
beradi va uni yuqoriroq tashkiliy-texnik  darajada, kam  m ablag‘ va 
m eh n a t  sarflab am alga oshirilishini ta 'm in laydi.

T exno log ik  ja ray o n la rn i  tu rk u m lash  va deta llarga  guruh lab  
ishlov berish usullari texnologik soddalashtirishning keng qoMla- 
niladigan asosiy y o ‘nalishi hisoblanadi.

Texnologik  jarayonlarn i tu rkum lash tir ish  deganda, detallarni 
konstruktiv-texnologik  sinflarga boMish va u larn ing  har biri u ch u n  
aloh ida  turdagi texnologik ja rayon  tuzish tushuniladi.

Texnologik jarayonlarni turkumlashtirish quyidagilarni o ‘z ichiga 
oladi:

1. Turli  xildagi bu y u m lar  detallari tuzilishi, oMchami, an iq - 
lik darajasi va yuzasining sifatiga qarab sinflarga, s infchalarga va 
tu rkum larga  boMinadi. M asalan, vallar, tishli gMldiraklar, vtulkalar, 
korpuslar sinflari mavjud. Bu sinflar detallarn ing  shakliga qarab 
sinfchalarga boMinishi h am  m u m k in  (va llam ing sinfchalariga u lar
ning silliqliligi va bosqichliligi kiradi). S infchalar  tiplarga boMinadi. 
T iplarga bir-b ir la ridan  farq qiluvchi b ir  xil tu rkum dagi detallar 
k i ra d i ,  b u n d a y  d e ta l l a r  b i r - b i r i d a n  faq a t  o M ch am la r i  b i lan  
farqlanadi.
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2. Texnologik  j ih a td an  o 'xshash  deta llarn ing  h a r  bir sinfi 
uchun  alohida tu rk u m  texnologik ja rayon  ishlab chiqiladi. Bu ja ra -  
yonni shu sinfga kiruvchi har bir detalga ishlov berishda qoMlash 
m u m k in .

3. T u rkum  jarayonda shu sinfga kiruvchi detallarga ishlov berish 
usullari b o ‘yicha m uayyan  sinfchadagi yoki tu rkum dagi detallarga 
ishlov berish operatsiyalarining rejasini tuzish, m uayyan  tu rkum  
dagi detallarga ishlov berishdagi operatsiya va oT ish larn ing  to 'l iq  
ketm a-ketligini ta ’minlash  bo 'y ich a  k o 'r sa tm a la r  bo 'lishi m um kin .

4. T u rk u m  texnologik jarayon larn i tuzishda sanoat korxona- 
larining, i lm iy-tadqiqot ishlaridagi yangiliklarning tegishli q ism la- 
ridan detallarni t a ’mirlashda foydalanish m um kin .

D etallar quyidagicha texnologik klassifikatsiyalanadi: tipaviy 
texno log ik  ja ra y o n la rn i  ishlab ch iq ish ;  g u ru h lab  ishlov berish 
usulini qoilash u ch u n  detallarni konstruktiv-texnologik  o 'x shash -  
liklari b o 'y icha  guruhlarga ajratish; sex va uchastka larn i detallar 
b o 'y icha  ixtisoslashtirish; texnologik jarayon larn i soddalashtirish 
va standartlashtirish; texnologik uskunalarni tanlash; yiriklashtirilgan 
t a ’mirlash m arshru tla rin i ishlab chiqish.

( j l J k )  T ip a v iy  te x n o lo g ik  ja r a y o n la r n i lo y ih a la sh  
b o s q ic h la r i

Tipaviy jarayon larn i ishlab ch iq ishda baza, boshqaruvchi va 
m a ’lum ot axborotlaridan foydalaniladi.

Baza axborot konstruktorlik hujjatlarida va detallarni t a ’mirlash 
dasturida mavjud bo 'lgan  m a ’lum otlarn i o 'z  ichiga oladi.

Boshqarish axborotlari texnologik ja rayon lar ,  ularni boshqa- 
rish usullari, s tandartla rda  mavjud bo 'lgan  uskuna va qurilm alar,  
hujjatlar va ishlab chiqarish yo 'r iq n o m ala r id an  tuzilgan. M a ’lum ot 
axborotlari ishlov berish usuli va rejimini, qoldiriladigan q o 'y im -  
ni, material sarfi va boshqalarni o 'z  ichiga oladi.

D etallarni t a ’m irlashning tipaviy jarayonlari quyidagi tartibda 
amalga oshiriladi.

/. T a ’mirlashfondidetallariningturlari. B u b o ” limni konstruktor- 
texnologik xarakteristikalari u m u m iy  bo 'lgan  deta llar  g u m h i  tashkil 
qiladi. G u ru h la rn in g  tipaviy nam unala ri  tan lab  olinadi.

2. Detallar guruhini miqdoriy jihatdan baholash. B undaharb ir  
t ipav iy  g u ru h  n a m u n a s i  u c h u n  n u q s o n la rn in g  p a y d o  b o 'l i sh  
chastotasi va u lar bir nechtasin ing  birgalikda sodir  bo 'lishi hisobga 
olingan holda ishlab ch iqarish  (yakka holda, seriyalab va om m aviy) 
turi aniqlanadi.
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3. Chizmalar va texnik shartlar, ishlab chiqarish clasturi va 
ishlab chiqarish turiga muvofiq guruhning tipaviy namunalari tahlil 
etiladi. Detallarni t a ’mirlash m arshrutlari variantlarining texnologik 
sxemalari ishlab chiqiladi.

4. Texnologik bazalar tanlash. T exnologik  bazalarni tanlash 
bazalashtirish aniqligi va puxtaligi bilan baholanadi.

5. Nuqsonlarni bartaraf etish usullarini tanlash. Bu bosqichda 
u larn ing  texnik-iq tisodiy  ko ‘rsatkichlari h am  aniqlanadi.

6 . Ishlov berish texnologik marshrutlarining variantlarini tuzish. 
B unda operats iya lar tartibi va operatsiyalar u ch u n  za ru r  uskunalar 
guru  hi tan lanadi.

7. Texnologik operatsiyalarni ishlab chiqish. Bu bosq ichga  
quyidagilar kiradi: texnologik operatsiyalarning ratsional tuzilishini 
t a ’m in lash ; o pera ts iyan ing  struk turasin i  tan lash ; operatsiyadagi 
o ‘t ish larn ing  m aqbul ketm a-ketlig in i  belgilash; talab etilgan sifatni 
t a ’m inlash sharoitida m aqbul ish unum in i  t a ’minlovchi uskunalarni 
tan la sh ;  texno log ik  u sk u n a la rn in g  ish bilan t a ’m in langan lig in i  
h isoblash ; q u r i lm a  ning  tu z i lm as in i  tan lash ;  ta n lan g a n  tu z i lm a  
qurilm asin ing  s tandar t  sistemaga tegishli ekanligini aniqlash; ishlov 
berishga va operats iya lararo  q o ‘yim larni hisoblash u ch u n  dastlabki 
m a ’lum otlarn i aniqlash va u larn ing  hisobini am alga oshirish; vaqt 
m e ’yorini va ishni bajaruvchilarn ing  razryadlarini belgilash.

8 . D etallarni ta ’m i Hash ja ra yo n i ning m aqbul variantlarini 
tanlash. Tipaviy texnologik ja rayonlar  variantlarining aniqligi, ish 
un u m i va iqtisodiy sam aradorlig ini hisoblash.

9. Tipaviy texnologik ja rayon la rn i rasm iylashtirish. Z a r u r  
boM gan t e x n o lo g ik  h u j ja t la r  ish lab  c h iq i la d i ,  k e l ish i lad i  va 
tasdiqlanadi. Texnologik jarayonlarni tabaqalashtirishning eng yuqori 
bosqichi — standartlash tirish  hisoblanadi.

( 4 A )  T ip a v iy  te x n o lo g ik  ja r a y o n la r n i  
s ta n d a r t la s h t ir is h

Tipaviy texnologik  ja ray o n la rn i  s tandar tla sh tir ishdan  asosiy 
maqsad: tu rkum lash tir ishn ing  huquqiy  shakllarini belgilash; ishlab 
chiqiladigan hujjat lam ing  soni va hajmi ni qisqartirish; texnologik 
ja rayon larn i ishlab ch iq ishda m eh n a t  sarfi ni kam aytir ishdan  iborat.

S tan d ar t la r  tipaviy texnologik ja ray o n la r  u ch u n  ishlab ch iq i-  
lib, u la rn in g  tark ib iga  b u y u m n in g  yuqori  sifatini t a ’m in lovch i 
texnologik operatsiyalar kompleksi va buyum ning  sifatini t a 'm i n 
lash u ch u n  ahamiyatga molik b o lg a n  texnologik operatsiyalar kiradi.

B unday  s tandart  ishlab chiqiladigan buyum larn ing  sifatini va 
m e h n a t  u n u m in i ,  b u y u m n in g  o p e ra ts iy a la r  orqa li  o ‘tish  m a r 
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sh rut ini va asosiy texnologik j ih o z  vositalarini h am da  nazorat va 
sinash vositalarini belgilovchi k o ‘rsatkichlarni va ularga q o ‘yilgan 
talablarni nazarda tutadi. S tandartlashtiriladigan texnologik e le 
m en tla r  qatoriga: texnologik operats iya larn ing  tarkibi va ke tm a- 
ketligi; op era ts iy a la ra ro  ta lab lar; texno log ik  opera ts iya ;  texnik  
j ihoz lash  vositalari; ishlov berish rejimlari; bazalash  sxem alari;  
texnologik hujjatlar va hokazo la r kiradi.

T ipav iy  tex n o lo g ik  ja ra y o n  s ta n d a r t id a  b u y u m n in g  asosiy 
koTsatkichi (m ateria ln ing  qalinligi, un ing  m exanik  xususiyatlari, 
shakli, qop lam a qalinligi va boshqalar jga  bogNiq boNgan holda 
o p e ra ts iy a la r ,  u sk u n a la r ,  tex n o lo g ik  q u r i lm a la r ,  ishlov berish  
rejimi, m ater ia lla r  va boshqalarga q o ‘yiladigan ta lablar nazarda 
tutiladi.

U la rd an  tash q ar i ,  texno log ik  ja ra y o n la rn in g  s tandar tla r iga  
tushuntirish va toNgNzish kiritish m aqsadida m a ’lu m o tn o m a  materi- 
allari kiritilishi h am  m um kin . Ularga tavsiya etilgan texnologik 
jihozlash vositalari ro ‘yxati; texnologik j ih o z  vositalarining u m u m iy  
ch izm a la r i ;  ish o ‘r in la r in ing  jo y lash ish in i  ko ‘rsa tuvchi t ipaviy  
sxem ala r  va uskunalar ;  uskuna  va qoN lanilad igan  qu ri lm alarn i  
m ukam m allash tir ish  bo 'y ich a  tavsiyalar kiradi.

Ishlab chiqarish obyekti o 'zgarganda  texnologik siklda ham  
o 'zgarish  sodir bo 'lad i,  a lohida texnologik ja rayon la r  va operats iya
larning bajarilishi esa o 'zg a rm asd an  qoladi. T ipaviy texnologik 
ja ra y o n la r  u ch u n  ishlab ch iq ilgan  s tan d a r tla r ,  ay rim  q o 's h im -  
cha la r  kiritish yo'li b ilan , yangi texnologiyani ishlab ch iq ishda 
foydalanilishi m um kin .

U yoki bu konstruktor-texnologik  belgilari bo 'y icha ,  bir xil 
detallar guruh in i ishlab chiqarish texnologiyasini soddalashtirish 
m aqsadida detallarga guruhlab  ishlov beriladi.

G u ru h la b  ishlov berish masalalari opera ts iya larn ing  ixtisos- 
lashishi, texnologik konsentratsiyalanishi, operats iya larn ing  asosiy 
va k o 'm akch i  e lcm entlarin i birlashtirish va shu kabilardan iborat. 
Bu g u ruh  usulining prinsipial asosi bo 'l ib ,  detallar, bajariladigan 
ishlar va texnologik jarayon larn ing  tasniflanishi va guruhlanishi;  
guruh  m oslamalari va asboblarni moslash, maqsadli m odellash- 
tirish va uskunani ixtisoslashtirish, guruhli oq im  liniyalarini q o 'l -  
lashdan iborat.

G uruh li  texnologik ja rayon , texnologik operatsiyalar guruhidan  
ibora t  b o 'l ib ,  d e ta l la r  g u ru h in i  u m u m iy  tex n o lo g ik  m arsh ru t  
bo 'y icha  yasalishini t a ’minlaydi. G u ru h li  texnologik m arshru tda  
a y r im  n a m u n a l a r  yok i  b u t u n  g u r u h  b a ’zi o p e r a t s iy a l a r n i  
bajarm asdan  o 't ishn i istisno qiladi.
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G u ru h  (operats iya) b o 'y ich a  deta llarga  ishlov berish usku
n a l a r ,  q u r i l m a l a r ,  t e x n o lo g ik  j a r a y o n  va u n i  m o s la s h  n in g  
um um iylig i bilan xarakterlanadi. G u ru h n i  tashkil qilishda detain ing 
gabarit oMchamlari aham iyatga ega, chunk i u uskunan ing  tipini va 
texnologik uskunan ing  oMchamlarini aniqlaydi. U n d a n  tashqari,  
ishlov b e r i lad ig an  y u za la rn in g  g e o m e tr ik  sh ak lla r i ,  b az a la sh -  
tirishning um um iylig i,  ishlov beriladigan yuzalarn ing  aniqligi va 
tozaligi, zagotovkaning  bir jinsliligi, seriyalilik darajasi, ja rayonn ing  
tejamkorligi hisobga olinadi.

M exan ik  ishlov berish guruhli  ja ray o n la r in i  tashkil e tishda 
guruhdagi xarakterli detal baza sifatida qabul qilinadi, u kompleks 
detal deb  ataladi. Kom pleks d eganda  mavjud yoki shartli detal 
t u s h u n i l ib ,  u n in g  tu z i l is h id a  u sh b u  g u ru h  b u y u rn la r i  u c h u n  
xarakterli bo 'lgan  barcha  asosiy e lem en tla r  mavjud bo 'lib , detain ing 
konstruktiv-texnologik  vakili hisoblanadi.

G u ru h li  ja ray o n n i  va asboblar  guruh in i moslash u ch u n  k o m 
pleks de ta ldan  foydalaniladi. Guruhli moslash deganda  guruhdagi 
barcha  buyum larga ishlov berishni t a ’m inlovchi dastgohni va uning 
uskunasini u n c h a  m urakkab  b o 'lm ag an  moslash yo'li bilan tayyor
lash ja rayon i  tu shun ilad i.  D em ak ,  u n ch a  m urakkab  b o 'lm ag an  
q o 'sh im ch a  moslash talab qiladigan uskunalardan tuzilgan kompleks 
de ta l  u c h u n  tuz i lgan  texno log ik  ja ra y o n n i  g u ru h d ag i  istalgan 
buyum ga ishlov berishda qoMlash m um kin .

( jT s ? )  T e x n o lo g ik  h u jja tla rn i ish la b  c h iq ish  
b o sq ic h la r i va  tu rlari

Davlat s tandarti  (G O S T )  texnologik hujjatlarning 14 nom dagi 
turini nazarda  tu tad i ,  u la rdan  eng m uhim lari  quyidagilar hisob
lanadi.

M arshrut kartasi (M K )  texnologik ja rayonni ifodalab berish 
u ch u n  moMjallangan bo 'l ib ,  tarkibiga obyektni nazorat qilish va 
texnologik ketm a-ketlikda  barcha  operats iya lar b o 'y ich a  ko 'chishi 
k irad i .  U n d a  u s k u n a la r ,  q u r i l m a l a r  t o ‘g ' r i s id a ,  b e lg i la n g a n  
fo rm ala rda  m e h n a t  va boshqa m e ’yoriy m a ' lu m o t la r  keltiriladi va 
u lardan  ishlab ch iqarishni rejalashtirishda foydalaniladi.

O p e r a ts iy a  k a r ta s i  ( O K )  b u y u m n i  y asa sh  ( t a 'm i r l a s h )  
texnologik ja rayon  operats iyalarin ing m azm un in i  ifodalash uchun  
moMjallangan bo 'lib ,  u nda  operatsiyalar o 't ishlarga bo 'l ingan  bo 'lib , 
texnologik ishlov berish rejimlari, texnologik jihozlash  vositalari 
to 'g 'r is idagi m a 'lu m o tla r ,  hisobiy m e 'y o r la r  va m eh n a t  m e ’yorlari 
keltiriladi. O ddiy  hollarda  ish uslublarini va vaqt m e ’yorini tahlil 
qilish u ch u n  u n d an  k o 'r sa tm a  kartasi sifatida foydalaniladi.
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E skizlar kartasi ( EK)  texnologik ja rayonn i  va Lining e lem en t-  
larini grafik ifodalash u ch u n  qoNlaniladi.

T exn olog ik  k o ‘rsatm a (T K ) ish uslublari, nazorat usuli. uskuna 
va asboblardan foydalanish qoidalari, xavfsizlik choralari,  texnologik 
ja rayonni bajarishda sodir  boMadigan fizik-kimyoviy hodisalarni 
ifodalash u ch u n  moNjallangan.

N azorat savollari

1. Y akka va tipaviy texnolog ik  ja r a y o n la r  d e g a n d a  n im an i  tu shu nas iz?
2 . Istiqbolli texnolog ik  ja r a y o n la rn in g  m a z m u n i  n im a la rd an  iborat?
3. T exno log ik  ja ray o n la rn i  tu rk um lash t i r ish  va s tand ar t la sh t ir ish n ing  

m a ’nosi n im a ?
4. T ipaviy  texnolog ik  ja ray on la rn i  loyihalash  bosq ich la r in i  tu shu n ti r ib  

bering .
5. T ip av iy  tex n o lo g ik  j a r a y o n la r n i  s t a n d a r t l a s h t i r i s h n i n g  m a ’nosi 

n im a ?
6 . G u r u h l i  t e x n o lo g ik  j a r a y o n n i  s t a n d a r t l a s h t i r i s h n i n g  m a z m u n i  

n im alarga  asos lanadi?
7. T e x n o l o g i k  h u j j a t l a r n i  i s h la b  c h iq i s h  t e x n o l o g ik  b o s q i c h l a r i  

n im a la rd a n  tuz i lgan?

(4d5^) D e ta lla r n i ta 'm ir la s h  te x n o lo g ik  
ja r a y o n la r in i lo y ih a la sh

4 .6 .1 .  D etallarn i ta ’m irlash texn o log ik  jarayonlarini 
ishlab chiqish uchun dastlabki m a’lum otlar

T exnologik  ja ray o n la rn i  loy ihalashda dastlabki m a ’lum otla r  
sifatida quyidagi k o ’rsa tk ich la rdan  foydalan ilad i:  av tom ob illa r ,  
agregatlar va detallarni t a ’m irlashdagi yil/ik ishlab chiqarish das- 
turi; tarkibida ta 'm ir lanad igan  detal b o ’lgan qism yok iy ig 'm a  birlik- 
ningchizmasi. Bu ch izm a detaining ishlash sharoitini, yig’ma birlikka 
boMgan talabni tahlil ctish im konin i beradi; detaining ish chizmasi 
d eta l  0‘lc h a m la r in in g  xato lig in i ,  u n in g  shakli va y u za la r in in g  
joy lash ish in i ,  detal materia liga , detalga va un ing  e lem entla r iga  
q o ’yiladigan q o ’sh im ch a  ta lab lar  t o ’g ’risida tasavvur hosil qiladi.

A vtom obil korxonalarida  detallarni yasash texnologik jarayoni 
detallarni talab etilgan t a ’mirlash sifati darajasini t a ’m in lashn ing  
m u h im  sh a r ti  va d e ta l la rn i  yasash  ja ra y o n i  b i la n  t a ’m ir la sh  
texnologik ja rayon larin ing  texnologik o ’xshashliklarini ko ’rsatadi. 
B un d ay  o ’xshashlik  av to m o b illa rn i  t a ’m irlash  k o rx o n a la r in in g  
texnologlari u ch u n  detallarni yasash texnologik jarayoni to ’g ’risida 
m a ’lu m o tla r  beradi.
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Deta/ni ta 'mirlash chizmasi G O S T  to m o n id a n  ch izm a hujjat- 
lariga q o ‘yi!gan talablarga m os holda bajariladi. C h izm a yetarli m iq- 
dordagi proyeksiyalarga, t o ‘g‘ri joylashtirilgan o ‘lcham larga, shakl 
vayuzalarningjoylashish q o ‘yimlariga, detallarga q o ‘yilgan q o lsh im - 
c h a  talablarga ega boMishi lozim. Shikastlanadigan yuzalarning soni 
to ‘g ‘risidagi т а ’lumotlar sh ikastlan ish  xarakteri,  yoyilgan de ta l-  
la rda  n u q s o n la rn in g  u c h ra s h  e h t im o lla r i ,  m u ay y an  n u q so n la r  
guruhiga ega boMgan deta llarn ing  son ini koTsatadi. KoTsatilgan 
m a ’lu m o t l a r  n u q s o n la r n i  b a r t a r a f  e t i s h n in g  m aq b u l  k e tm a -  
ketligini, ishlab ch iqarilish i  lozim  b o ‘lgan par tiyan ing  m aqbul 
o ‘lc h a m in i  s h a k l la n t i r i s h n i ,  d e ta l la r n i  t a ’m ir la sh  tex n o lo g ik  
m arsh ru tla r in i  an iq la sh n i ,  n u q so n la rn i  b a r ta ra f  etish usullarin i 
tan lash  u c h u n  zarur.

Ishlov berish usullarining afza/rog‘ini qo 'Hash ayrim  nuqsonlarni 
b a r ta ra f  etish usullarini va deta llarn ing  t a ” m irlanish darajasi va 
u lar x izm at vazifalarin ing bajarilishi t o ‘g lrisida m a ’lum otla r  olish 
u c h u n  k e rak .  N u q s o n la r n i  b a r t a r a f  e t ish  u s u l la r in in g  tu r l i -  
tu m an l ig i  va t a ’m ir lan g an  d e ta l la r  sifatiga q o ‘yilgan ta lab n in g  
yuqoriligi, h a r  bir t a ’mirlash usuli texnologik im koniyatlarin ing 
hisobga olinishi uni m uayyan  detalga qoMlash sharoitin i, deta in ing  
fu n k s io n a l  xusus iya tla r in i  e ’t ibo rga  o lib ,  t a ’m irlash  darajas in i  
b il ishni ta lab  e tad i.  U s k u n a la r  va u la rn in g  ish b ilan  bandlig i 
t a ’m inlanganlig i t o ‘g ‘risidagi m a ’lum otlar ,  boshqarish  va m e ’yoriy 
texnik  materia llar, ushbu detaln i t a ’mirlashda qoMlanilishi m u m  kin 
boMgan ilg’o r  tajribalar t o bg ‘risidagi m a ’lum otlarga ega b o l i s h n i  
taq o zo  e tad i.  B un d ay  m a ’lu m o tla r  qatoriga  quyidagilar  kiradi: 
u sk u n a  t o ‘g ‘risidagi m a ’lu m o tla r ,  u n in g  texnik xarakteristikasi, 
dastgoh larn ing  pasportlari,  kataloglar, uskunani ish bilan t a ’m in 
lash darajasi; operatsiya u ch u n  q o ‘yim ; kesuvchi, oMchovchi va 
y o rdam ch i asbob larn ing  kataloglari; kesish rejimi, tayyorgarlik va 
ishni tugatish vaqti, ish o ’rniga x izmat koTsatish va ishchining 
d am  olish vaqti m e ’yorlari; asboblarn ing  kesuvchanligini k o ‘rsa- 
tu v ch i  jadval;  detal q o p la m a la r in in g  a lo h id a  turlari t o ‘g ‘risida 
m a ’lumotlar; ilmiy tadq iqo tla r  natijasida aniqlangan detaining nisbiy 
yeyilishga bardoshliligi t o ‘g‘risidagi m a ’lum otlar ;  yakka ta r i f  — 
m alaka m a ’lum otnom alari .

4 .6 .2 .  D eta llarn i ta ’m irlash texn o log ik  
jarayonlarin i loyihalash

D e ta l la rn i  t a ’m ir la sh  tex n o lo g ik  j a ra y o n la r in i  loy iha lash  
quyidagi ish la r kompleksini o ‘z ichiga oladi: detalni yasash texno lo
gik jarayonin i tahlil etish; deta llarn ing  aloh ida  yuzalarining shikast
lanish xarakteri va un ing  takrorlanishi to 'g ’risidagi m a ’lum otlarni
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tahlil qilish; a loh ida nuqsonlarn i b a r ta ra f  etishda q o ‘llaniladigan 
usullarni bir tiz im ga solish va tahlil qilish; texnologik  operatsiya la r 
tarkibi va u larn ing  tartibini ishlab chiqish; t a ’mirlash ishlarining 
m aqbul hajm larini aniqlash; texnologik bazalarni tanlash; texnik 
j ih o z la sh  vosita lari  (u s k u n a ,  m o s la m a ,  ishlov b eru v ch i ,  y o r -  
d am ch i  va o l e h o v  asbob lar i)  ni tan lash ;  texnik  j ih o z la sh n in g  
m aqbul vositalarini ishlab chiqish; kesish rcjimlari, baza I ash sxe m a 
la rini tan lash ; opera ts iya lara ro  ishlov berish u c h u n  qoldirilgan 
qo 'y im larn i asoslash; texnologik ja ray o n la rn in g  ishlab chiqilgan 
varian tla rin i  m u n ta z a m  tahlil qilish va u la rd an  eng  m aqbul ini 
tanlash .

D e ta l la rn i  n u q s o n la r  b o ‘y ich a  t a ’m irlash  texno log iyas ida ,  
u lardan  qayta foydalanish m um kinlig ini hal qilish va nuqsonlarn i 
b a r ta ra f  e tishning m aqbul usullarini tan lash , deta llar  yeyilishining 
xarakteri va qiymati t o ‘g krisidagi m a ’lum otla r  asosida hal qilinadi. 
D etallarni m arsh  rut (yo ‘nalish) texnologiyasin ing sanoat asosidagi 
t a ’mirlash usulida faqat nuqson lar  to ‘g ‘risida m a ’lum otn ing  boNishi 
yetarli emas. Buning u ch u n  u yoki bu m arsh rut ni tashkil etuvchi 
t a ’mirlash operatsiyalarining ketm a-ketlig i,  nuqson lar m ajm uasin i 
bilish ju d a  m u h im .  S h u n in g  u c h u n  n a faq a t  yeyilgan d e ta l la r  
0‘lch am la r in in g  taq s im lan ish in i  tad q iq  qilish , balki n u q so n la r  
haqiqiy m ajm uasining hosil bo ‘ I ish statistik qonuniyatlarin i aniqlash 
ham  talab qilinadi.

Yeyilgan detallarning u m u m iy  soni

n = Rk

ga teng, b u n d a  к —  detaldagi m u m k in  boMgan nuqson lar soni, 
R — nazorat  q ilinadigan param etr la r  darajasin ing soni.

Yeyilishga uchraydigan  yuzalar soni ko ‘p boMgan m urakkab  
detallar u ch u n  m u m k in  boMgan hola tlar soni an ch a  katta q iym atni 
ta sh k i l  q i lad i .  M a s a la n ,  Z I L - 1 3 0  a v to m o b i l in in g  u z a tm a la r  
qutisin ing oraliq vali, nazorat-sara lash  texnik shartlariga muvofiq 
o ‘nta k o ‘rsatkich b o ‘yicha tekshirilgan nuqson la r  1024 variantda, 
birlamchi valda 2048 variantda, ikkilamchi val flanesida 256 variantda 
sodir boMishi mumkin. Haqiqatda esa bir necha nuqsonning birgalikda 
sod ir  boMish hollari a n c h a  kam  boMadi, ch u n k i  k o ‘pchilik  birikm a 
detallar yuzalarin ing yeyilishi b ir-biriga uzviy bogMiq. Bu m a ’lum 
darajada detal nuqsonlarin ing  tabiiy ravishda birga sodir  boMish 
holatlarin i kamayishiga olib keladi.

A vtom obillarn i t a ’mirlash  am aliyo ti  shuni ko 'rsa tad ik i,  d e -  
ta llarda u yoki bu xildagi nuqson larn ing  sodir  boMishi va u larn ing  
birgalikda uchrashi tasodifiy xaraktcrga ega. D etallarni t a ’mirlash
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ja ra y o n i  m a ’lum  q o n u n iy a t la rg a  b o 'y su n a d i .  M asa lan ,  t a 'm i r 
lanadigan  de ta l la r  son ini ng ortishi detallarni u yoki bu nuqson  
bilan t a ’mirlashga tushish qonun iya tla r in ing  paydo boMishiga olib 
keladi, bu  q o n u n iy a t  t a ’m ir lanad igan  de ta l la r  soni m a ’lum  bir 
doimiy qiym atga yetganda barqarorlashadi. T a ’mirlashga tushadigan 
de ta l la rn in g  soni b a rq a ro r  b o l m a s a ,  d e ta l la r  nu q so n la r in i  n a 
zorat  — saralash , ularni yaroqlilik darajasi b o ‘y icha  guruhlarga 
ajratish, t a ’m irlanad igan  deta llarn ing  ish xususiyatlarini tiklashni 
tashkil qilish an ch a  m urakkablashadi.  Lekin ta 'm irlash  korxonalari 
am a l iy o t id a  ka tta  m iq d o rd ag i  b ir  xildagi d e ta l la rn i  t a ’m irlash  
ja rayon in i oT gan ish ,  bu m u am m o n i  hal qilish im konini beradi. 
Turli  texnik holatdagi deta llar  ustida m arshru t texnologiyasi sohasi 
b o ‘y ic h a  o ‘tk az i lg an  i lm iy  ta d q iq o t  ishlari sh u n i  k o T sa td ik i ,  
k o rx o n a n in g  ish lab  c h iq a r ish  sh a ro it in i  h iso b g a  o lib ,  t a ’m i r 
lanadigan deta llar  guruhidagi ko ’pchilik nuqson lar  m arshrutlarga 
b ir la sh tir i l ib ,  u la rn i m a rs h ru t la r  texno log iyas i  asos ida  tashkil 
q ilingan ta 'm ir lash  usulini q o l l a s h  m u m k in  ekan.

D etald agi m uayyan nuqsonning qayta  paydo boMish c h a sto ta s i. 
D eta in ing  barcha  texnik  ho la tida ,  u nda  so d ir  boMishi m u m k in  
boMgan n u q s o n la r  g u ru h in i  an iq la sh  ta lab  e ti lad i.  D e ta l la rd a  
u c h ra y d ig a n  b u n d a y  n u q s o n la rn in g  e n g  asosiy lari  tex n o lo g ik  
m arshru tla rn i  ishlab chiqish  u ch u n  baza boMib x izm at qiladi. Baza 
nuqson la r  deta llarn ing  haqiqiy  holatiga yaqin  boMib, u lar yakka 
texnologik ja ray o n  asosida b a r ta ra f  etiladi. N u q so n la r  u yoki bu 
x i l in ing  n a m o y o n  boMishi, n u q so n la rn i  m a rs h r u t la r  b o ‘y icha  
guruh lashga va ularni m arsh ru tla r  b o ‘yicha b a r ta ra f  etishga asos 
boMib x izm at qiladi.

D eta l sirtlarining funksional bogManishi. Detal sirtlari funksional 
bogM anishining m a z m u n i  sh u n d a n  iboratki:  b i r in ch id an ,  m ar-  
sh ru tg a  k iru v ch i  d e ta l  n u q so n la r i  a lo h id a  b a r ta r a f  e t i lg an d a ,  
t a ’m irlangan  detal u ch u n  za ru r  boMgan aniqlikni t a ’m inlash  m u 
rakkab, ch u n k i  t a ’m irlashda qoMlaniladigan asbob va uskunalardan  
katta aniqlik  ta lab  etiladi; ikk inchidan , detaldagi asosiy nuqsonn i 
b a r ta ra f  etilishi, ikkinchi nuqsonn i  av tom atik  ravishda b a r ta ra f  
etilishiga olib kelishi m um kin .

Birinchi ho la tda , deta in ing  ish ch izm asi,  un ing  texnik shartlari 
batafsil oT ganishni talab q iladi, ch u n k i  t a ’m irlanadigan  detal turli 
sirtlarin ing o ‘zaro  jo y  lash ish i ruxsat etilgan q o ‘y im lar chegarasida 
sodir boMishi lozim. D etalni ishlatish davrida uning  o ‘m a t  ish bazasi 
s h ik a s t la n is h i  m u m k in .  D e ta in in g  bu  n u q s o n in i ,  t a 'm i r l a s h  
k o rx o n a s i  s h a r o i t i d a ,  ruxsa t  e t i lg an  q o ‘y im la r  c h e g a ra s id a n  
ch iq m asd an  t a ’mirlash ju d a  m urakkab . C heg arad an  ch iq ib  ketilsa, 
b i r ik m a n in g  n o rm a l  ish lash i  b u z i lad i ,  o q ib a td a  t a ’m ir lan g an  
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avtom obil resursi pasayadi. S hun ing  u ch u n  detalni t a ’m irlashda 
o ‘rna tish  bazasini tan lashga ka tta  ah am iy a t  berish lozim. A gar 
de ta l la rn i  jo y la sh t ir ish d a  ch e tg a  ch iq ish  s o d ir  b o ‘lsa, b u n d ay  
d e ta l la rn i  shu  s ir tn i  t a ’m ir la sh  m u m k in  boMgan m a rs h r u tg a  
q o ‘shish  lozim.

Ikkinchi holatda, detallarning sirtlari o ‘za ro  shunday  konstruk- 
tiv bogManganki, u la rn in g  b irortasidagi n u q so n  b a r ta ra f  ctilsa, 
ayni vaqtda  ikkinchisidagi nuqson  h am  b a r ta ra f  boMadi. Asosiy 
op e ra ts iy a la rn i  bajar ishdag i b u n d a y  ho la t ,  u larn i bajar ishdag i 
um um iy likn i k o ‘rsatadi. S hun ing  u ch u n  h am  bu usul t a ’m irlashda 
uchraydigan eng  ilg‘o r  usullardan hisoblanadi.

Texnologik  o ‘xshashlik belgisi b ir  m arsh ru tda  bir necha n u q 
sonni birlashtirish, ularni b a r ta ra f  etish bir yoki turli texnologik 
usullarda am alga  oshirilishi m um kin .

T a 'm ir la sh  fondi deta llar in ing  texnologik o 'xshashlik  belgisi 
b o ‘yicha tasnifida asosiy t a ’mirlash operatsiyalari va ish oTinlarining 
um um iy lig idan  tashqari sexda t a ’mirlash jarayonin i tashkil etishni 
va u s k u n a l a r n i n g  j o y l a s h i s h in i  h a m  h is o b g a  o l i s h  lo z im .  
T a ’mirlash texnologik marshrutlarini shakllantirishda ortiqeha trans
p o r t  x a ra ja t la r in i  k am ay t i r ish g a  h a ra k a t  q il ish  loz im . D e ta l 
la rn i  t a ’m ir la sh  u c h a s tk a la r i  o ra s id a g i  m aso fa n i  q isq a r t i r i sh  
texnologik  m arsh ru tla rn i  ishlab ch iq ish n in g  asosiy shar tla r idan  
biri h iso b lan ad i .  S h u n in g  u c h u n  h am  d e ta l la rn i  t a ’m irlashga  
ix t isos lashgan  yangi k o rx o n a la rn i  lo y ih a la sh d a  u sk u n a la rn in g  
joylashtirilishi guruh lar  b o ‘yicha em as, tipaviy texnologik jarayonlar 
b o ‘y ich aam algaosh ir i lad i .  M asalan, Z IL -1 3 0 av to m o b il i  uzatm alar 
qutisining yctaklovchi vali shlitsalarining yeyilishi b a r ta ra f  etilganda 
ayni paytda old sharikli podshipnik  oMirish b o ‘ynin ing  yeyilishi 
h am  b a r ta ra f  etiladi. Bu texnologik ja ray o n d a  yeyilgan shlitsali qism 
kesib tashlanib, un ing  oT n iga  yangisi presslanib, keyin payvand- 
lanadi.

Y eyilgan detallar oM cham laridagi bogManish. T a 'm ir la sh  fondi 
detallarin ing holatini xarakterlovchi navbatdagi ta sn if  belgisi boMib, 
d e ta l  tu r l i  s i r t la r in in g  yeyilish i o ra s id a g i  bogM anish  z ich lig i  
h isob lanad i.  Bu m iqdoriy  belgi boMib, d e ta ld a  turli n u q so n la r  
n am o y o n  boMishida, p ro p o rs io n a ll ik k a  q a t ’iy rioya q il in ish in i  
ifodalaydi. N uqson lar  orasidagi bogManish zichligi o ‘zaro  bogManish 
koeffitsiyenti bilan baholanadi.  Bu belgi b o ‘yicha nuqson la r  o ‘zaro 
kuchli bogMansa, ular um u m iy  t a ’mirlash texnologik marshrutlariga 
birlashtiriladi.

N uqson  va nuqsonlar m ajm uasining texn o log ik  o ‘xsh ash lig i.
T a ’mirlash  fondi detallarin i ta sn if lashdan  sh u n d a y  m arsh ru tla r  
shakllantiriladiki, b u n d a  detallarni t a ’mirlash texnologik masalalari
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va ularning yechimi umumiylashtiriladi. Shuning uchun  detallarning 
ah v o l in i  x a ra k te r lo v c h i  b e lg i la r  b i lan  b irga ,  u la r  n u q so n i  va 
nuqson la r  m ajm uyin i texnologik  o ‘xshash boNm agan guruhlarga 
ajratish belgisini h am  kiritish zarur.

Turli texn ik  holatda  boMgan detallarni ta ’m irlashning iqtisod iy  
s a m a r a d o r l ig i .  D e ta ld a g i  t u r l i  n u q s o n l a r n i  b a r t a r a f  e t i s h  
sam aradorlig in i aniqlash: chegaraviy, aham iyatli  va kam  aham iyatli  
turla.rga b o ‘linad i .  N u q so n la rn in g  b u n d a y  boMinishi de ta ldag i 
n u q s o n n in g  h a r  b ir i  d e t a ld a n  fo y d a la n ish  s a m a r a d o r l ig i  va 
xavfsizliligiga ta 'siri b o ‘yicha ko ‘rib chiqiladi.

Chegaraviy  nuqsoni boMgan de ta ldan  vazifasi b o ‘yicha yoki 
xavfsizlik talablariga muvofiq am a ld a  foydalanish m u m k in  emas.

K am  aham iyatli  nuqsonli de ta ldan  m aqsadi bo 'y ich a  foydala
nish m u m k in  va bu un ing  ishlash m uddatiga  t a ’sir ko ‘rsatmaydi.

N u q so n la r  m ajm uy in i  an iq la sh d a  u larn ing  h a r  biri a loh ida  
k o ‘rib chiqiladi. N u q so n la r  kam  aham iyatli ,  aham iyatli ,  kritik ho-  
latga ekvivalent boMgan chegaraviy holatda boMishi m um kin .  Agar 
detalni t a ’mirlash iqtisodiy j ih a td an  m aqsadga m uvofiq boMmasa, 
u yaroqsizga ch iqarilad i.  Y a ’ni de ta ln i  t a ’m ir lashn ing  iqtisodiy 
j ih a td an  m aqsadga m uvofiq emaslig ining m arshru t b o ‘yicha holati- 
ning asosiy belgilari tasnifi hisoblanadi.

D e ta lla r  g u ru h in i  t a ’m irlash  m aqsadga  m uvofiqligi an iq lab  
o lingandan  so ‘ng, ularni t a ’m irlashning  m aqbul varianti tan lanadi.  
D e ta lla rn i  t a ’m irlash  varian tla ri  quyidagicha: yakka texnologik  
m arsh ru t  b o ‘y icha ,  u n in g  tark ib iga  b a rch a  g u ru h n i  t a ’m irlash  
u ch u n  iq tisodiy j ih a td a n  m aqbu l boMgan n u q so n la r  kiradi; b ir  
necha m arshru tda , un ing  asosida bu  nuqson b o ‘yicha t a ’mirlanishga 
tush ish  eh tim o li  katta  boMgan d e ta l la r  kiradi; ishlab ch iq ilgan  
m arshru tla r  b o ‘yicha ta 'm ir lash  shakllangan va nuqsonli guruhlarga 
birlashtirilgan t a ’m irta lab  detallarni o ‘z ichiga oladi.

D etallarni t a ’mirlash texnologik ja rayon i operats iya lar m iqyo- 
sida tuziladi.

Deta l u ch u n  m os texnik shartlarn i bajarish u ch u n  texnologik 
bazalar  t a ’m irlanishi yoki yeyilm agan sirtda yo rd am ch i bazalar  
tan lan ish i  loz im . Y o rd a m c h i  b a z a ta ’m ir lan ad ig an  y u za la rn in g  
texnik  shartlari b ilan uzviy bogMangan boMib, u lar  konstruktiv  
baza boMib xizm at qiladi. M asalan , gMldirak gupchagi podsh ip - 
n ik larin ing  uyasi konstruktiv  baza hisoblanib , d o im o  yeyilishga 
uchraydi. T o rm o z  b a raban in ing  yeyilm agan oMqazish yuzasi esa 
podsh ipn ik  uyasi bilan texnik shar tla r  asosida bogMangan boMib, 
texnologik baza vazifasini bajarishi m u m k in .  Bu yuzalar detallarni 
ta 'm ir lash  u ch u n  yo rdam ch i baza  sifatida qabul qilinadi.
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Ishlov berish bazasi belgilanib, t a ’m ir langandan  va t a ’mirlash 
usuli tan lan g an d an  so ‘ng operats iya lar sxemasi va tartibi, so ‘ng 
m arshru t kartasi tuziladi. Buning u ch u n  h a r  bir operatsiya uchun  
dastlab uskuna, m oslam a, yo rdam ch i,  kesish va oMchash asboblari 
tanlanadi. Operatsiya kartalari ishlab chiqilgunga qadar, talab etilgan 
vaqtni k o ‘rsatuvchi ko lonkalar (ustunlar) toMdirilmaydi. M arshrut 
kartasida operatsiyaning qisqacha m azm uni,  bajariladigan ishlarning 
to ‘liq hajmi k o ‘rsatiladi. M arshrut kartasi barcha operatsiya kartalari 
tuzilib, barcha  operatsiyalar b o ‘yicha tayyorgarlik-tugatish va bir 
d o n a  detalni tayyorlash u ch u n  sarflangan vaqt an iq langandan  so‘ng 
toMdiriladi.

Operatsiya kartalari m arshru t kartasida ko ‘rsatilgan tartibda 
barcha  operatsiyalar u ch u n  tuziladi. O perats iyalar  o ‘tishlarga b o ‘li- 
nadi.

0 ‘tishlarda detalni o ‘m a t  ish va qotirish usul lari an iq  ko ‘rsa- 
tiladi. 0 ‘tishda bajariladigan ish ishlov beriladigan yuzaning  nomcri 
b o 'y icha  k o ‘rsatiladi. Ishlov berish o ' lch a m i eskizda ko'rsatiladi.

H a r  bir o ‘tish u ch u n  yo rd am ch i,  kesuvchi va oMchash asbob
lari ,  k o rx o n a  k od i;  h iso b  m a ’lu m o t la r i ,  y a ’ni ish lov  ber ish  
d iam etri yoki ish yo'li; ishlov berish uzunligi va kengligi, ishlov 
berishga qold ir i lad igan  q o ‘y im , kesish chuqur lig i  va b o sh q a la r  
ko'rsatiladi. Eskizlar kartasida h a r  bir o 't ish  u ch u n  ishlov berish 
yuzasi ning nom eri  ko 'rsatiladi.

Ishlov berish rejimi va har bir o 't ish  u ch u n  sarflangan vaqt 
aniqlangandan so 'ng , operatsion kartaga operatsiyani texnik m e ’yor- 
lash kiritiladi.

T ex n o lo g ik  u sk u n a  tex n o lo g ik  ja ra y o n n i  belgi la ngan  vaqt 
ora lig 'ida , detallar t a ’mirlash sifatini t a ’m inlagan holda t a ’mirlash 
xarajatlarining tahliliga asoslanib tan lanadi.

Xarajatlar tahlili quyidagilarni nazarda  tutadi:  m uayyan  ishlab 
chiqarish sharo itida  b ir  xil talabga javob  beruvchi va bir xil m a- 
salalar yechilish in i t a ’m in lovch i  u sk u n a la r  varian tla rin i  solish- 
tirish; axboro tla rdan  foydalanishga asoslangan variantlarni tanlash; 
ko rxonan ing  rivojlanish rejasi; buyum ga bo 'lgan  texnik talablar; 
ta 'm ir lanad igan  buy u m n in g  m iqdori va ta 'm ir lash  m uddati;  tcxno- 
logik uskunalar sotib olish va ularni ishlatishga sarflangan xarajatlar; 
texnika xavfsizligi va sanoat sanitariyasi talablariga rioya qilish.

Texnologik  uskunani tan lash  de ta lla rn ing  tipaviy si rt la rini va 
yig'ish birliklarining shakllanishini tahlil qilish, ularga ishlov berish 
usullarining sam araliroqlarin i an iq lash , b u y u m n in g  vazifasidan va 
u n in g  param etrlar in i an iq lashdan  iborat.

D eta lla rn ing  yeyilgan sirtlariga ishlov berish ning sam araliroq  
usulini tan lash  quyidagilarni nazarda  tutadi:  deta llarn ing  tipaviy
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sh ik a s t la n g a n  s i r t la r in i  t u rk u m la r g a  a j ra t ish  va k o n s t ru k t iv -  
texnologik j ih a td an  o 'x shash  b o ‘lgan sirtlarni aniqlash; sh ikast
langan  yuzalarga ishlov berishga  k o n k u re n t  boMgan de ta l la rn i  
ro kyobga chiqarish; h a r  b ir  usu ldan  foydalanish sam aradorlig in i 
b a h o lo v c h i  k o ‘r sa tk ic h la r  t iz im in i  be lg ilash ; t a 'm i r l a n a d ig a n  
d e t a in in g  k o n s t r u k t iv - t e x n o lo g ik  x u s u s iy a t la r ig a ,  d e t a i n i n g  
fu n k s io n a l  xusus iya tla r in i  t a ’m ir lash  dara jas iga ,  ish lov berish  
usullarining texnik-iqtisodiy ko ‘rsatkichlari konkurensiyasiga bogMiq 
holda ishlov berish usullarining qoMlanilishiga chegara  q o ‘yish.

Tahlil natijalari asosiy vaqt; b ir  d o n a  m ahsu lo t  ishlab c h i 
qarish  u c h u n  sarflangan  vaqt;  turli u su lla rda  ba jar i lgan  ish lar  
xarajatlari nisbati k o ‘rin ish ida keltirilishi lozim . K o T sa tk ich la r  
q iym atlari past b o ‘lgan variant eng  yaxshi variant hisoblanadi.

U skuna  un ing  funksional aham iya ti  va texnik  im koniyatlarin i 
h isobga  o lib ,  a sos iy  p a r a m e t r la r i  b o ‘y ich a  ta n la n a d i .  Asosiy  
para m et m i xarak terlovchi fizik m iq d o r  u sk u n a  va u n d a  ishlov 
beriladigan buyum ning  oMchami o 'r tasidagi o 'z a ro  bogManish bilan 
xarakterlanadi. U skuna variantlari ja rayonn i mexanizatsiyalash va 
av tom atlash  darajasiga qarab  tan lanadi.  U quyidagiga asoslangan: 
texnologik ja rayon  u ch u n  sarflangan xarajatlar m in im al q iym atga 
ega boMishi; ja ray o n  m exanizats iya lash tir ilgan  va av to m a tla sh -  
t irilganda uskuna xarajatlarini qoplash m uddati qisqa boMishi zarur.

U skunaga boMgan yillik talab, buyum ga ishlov ber ishda  sarf
langan m oddiy  xarajatlar va buyum ga ishlov berishdagi vaqt sar- 
fm ing tahlili b o 'y ich a  yillik ish hajm idan  an iq lanadi.  U sk u n ad an  
foydalanishda yillik keltirilgan xarajatlar uni ishlatish va yasash 
xarajatlari o 'lch am i bilan an iq lanadi.  U skunan i ishlatishga va detal 
yasashga sarflangan xarajatlarning ish un u m i va aniqligi b o 'y ich a  
tasn iflan ish i u sk u n a  to m o n id a n  u n in g  funks iona l  vaz ifas in ing  
bajarilishi va ishlab chiqarishga jo riy  etilgan davri bilan xarak ter
lanadi.

U sk u n an in g  ish un u m i m a ’lum sifatga ega bo 'lgan  buyum ga 
ishlov berish vaqt ini tahlil qilish yo'li bilan an iq lanadi.  Texnologik  
qurilm ani tan lashda  quyidagi ishlar kompleksi bajariladi: deta in ing  
k o n s t ru k t iv  x a rak te r is t ik a la r i  (gabari t  oM ch am la r i ,  m a te r ia l i ,  
aniqligi va boshqalar) h am d a  detallarni t a ’m irlashning  tashkiliy  va 
texnologik sharoitlari (bazalash sxemasi va deta in ing  qotirilishi, 
te x n o lo g ik  o p e r a t s iy a  tu r i ,  t a ’m ir la sh  j a r a y o n in in g  ta sh k i l iy  
to m o n la r i)  tahlil etiladi; texnologik qurilm alarn ing  eng  m aqbul 
t iz im in i  an iq la sh  va q u r i lm a d a n  fo y d a la n ish  k o e f f i ts iy e n tin i .  
oshirish u ch u n  texnologik operats iya lar guruh lanad i.  G u r u  hi ash 
qurilm a tizimlarini ishlatish xaraktcristikasidan kelib ch iqad i,  unga
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q u r i l m a n i n g  t u z i lm a s in i  a n iq l a s h  k i r a d i .  Q u r i l m a  h a r  b i r  
ko n s truks iyas in ing  ish b i lan  t a ’m in lan g an lig i  m a ’lum m u d d a t  
o ra l ig bida b u y u m  ishlab ch iq a r ish  h a jm in i  tah lil  q ilib  am alga  
oshiriladi; tan langan  qurilm a tuzilmasi, qurilm alar  tizimiga daxldor 
ekanligi aniqlanadi.

T exnologik  qu rilm alar  tizimiga quyidagi tizimlarni tegishli deb 
hisoblash m um kin :  qismlarga ajra lm aydigan m axsus qurilm alar,  
u n iv e r s a l -m o s la s h  q u r i lm a la r i ,  u n iv e rsa l  y ig 'ish  q u r i lm a la r i ,  
y ig 'ish-taqsim lash  qurilm alari,  un iversa l-m oslanm aydigan  quril
m alar, ixtisoslashgan moslovchi qurilm alar.  Q urilm alar  tizimi turli 
xildagi ishlami bajarish u ch u n  m o 'l ja llangan  texnologik qurilm alar 
kom pleks idan  tuziladi. T an lan ad ig an  tu z i lm a la rn in g  q u r i lm ala r  
tizimiga tegishli ekanligi ishlab ch iqarishn ing  quyidagi iqtisodiy va 
tashk il iy  ta la b la r id a n  kelib  c h iq ib  b e lg i lan ad i:  b u y u m  ishlab  
chiqarishni joriy  etish m uddati  va m eh n a t  sarfi, buyum ni ishlab 
ch iqarishn ing  davomiyligi, buyum  ishlab ch iqarishni jo riy  etish 
davrin ing  tashkiliy shakli; texnologik uskunaga qo 'y ilgan dastlabki 
ta lab la r  an iq lan ad i;  q o 'y i lg an  ta lab larga  jav o b  beruvch i q u r i l 
m ala rn in g  tuzilmasi tan lanad i  yoki, u n o m en k la tu ra d a  mavjud 
boMmasa, texnologik qurilma yaratishga va yasashga topshiriq beriladi. 
Q u r i lm an in g  tuzilm asi (konstruksiyasi)  ushbu  texnologik  o p e 
ratsiyaning standartlashtirilganligini va tipaviy yechimga ega bo'lishini; 
b u y u m n in g  g ab a r i t  o ' l c h a m la r i ,  z a g o to v k a  va m a te r ia l  tu r i ,  
pa ram etr la r  va yuzalarn ing  konstruktiv  xarakteristikalarini; baza- 
lashtirishning texnologik sxem alari,  b u y u m n in g  qotirilishi, usku
naning  xarakteristikasi, ishlab chiqarish hajm ini hisobga olib an iq 
lanadi.

Texnologik qurilma tizimini texnik-iqtisodiy asoslashda quyidagi 
ko 'rsatkichlar e ’tiborga olinishi lozim: texnologik qurilm a birligining 
ish bilan t a ’m inlanganlik  koeffitsiyenti; texnologik operatsiyalarni 
j ihozlashdagi xarajatlar.

Texnologik qurilma birligining ish bilan ta ’minlanganlik koeffitsi
yenti quyidagi fo rm uladan  hisoblanadi:

bunda: T& — texnologik operatsiyani bajarishda kalkulatsiya bo'yicha 
bir d o n a  buyum ga ishlov berish vaqti; N  — qurilm a birligiga to 'g 'r i  
keluvchi bir oylik ishlab ch iqarish  dasturi; 7f — qurilm aning  bir 
oyda ishlashi m u m k in  bo 'lgan  vaqt fondi.

Texnologik  operatsiyalarni j ihozlashdagi xarajatlar quyidagicha 
hisoblanadi:
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bunda: Cn— sm en a  davom ida ishlab chiqilgan buyum ning  tannarxi; 
Cu— q u r i lm a n i  o ‘rn a t is h  va m o s lash  x a ra ja t la r i ;  /7U— ish lab  
chiqarishdagi u skunalar  soni; Л — qu rilm a u ch u n  am ortiza ts ion  
chegirm a; /70—moslash  soni ( j ihozlanadigan operats iya lar soni).

N azorat savollari

1. D e ta lla rn i  t a ’m ir lash  texno log ik  ja ray on in i  ishlab c h iq ish d a  d a s t 
labki m a ’lu m o t la r  sifa tida qaysi k o ‘rsa tk ich la rdan  foydalan ilad i?

2. D eta lla rn i  t a ’m ir lash  texno log ik  ja ray o n la r in i  loyihalash  uslubi va 
k e tm a-ke t l ig i  n im a la rd a n  iborat?

3. N u q s o n la r  m a jm u as in in g  pay do  boMish chas to tas i  n im an i  k o l r- 
satadi?

4. T a ’m ir lanad ig an  d e ta l  si r t la r ida  q a n d a y  funksional bogManishlar 
m avjud?

5. Yeyilgan d e ta l la rn in g  oM chamlari o ' r ta s id a  q an d a y  bogManishlar 
m avjud?

6 . T a ’m i r la sh n in g  iq t isod iy  m aqb u l l ig i  n im a?
7. B uy um la rn i  t a ’m ir la sh d a  op e ra ts io n  karta  q a n d a y  tuziladi?
8 . T e x n o lo g ik  u sk u n a la rn i  tan la sh  ta r t ib in i  tu sh u n t i r ib  bering.

( 4 Л ? )  M o to r la r n i t a ’m ir la sh  t e x n o lo g iy a s i

4 .7 .1 .  M o to r  detallarin ing yeyilish  sabablari

A vtom obil lam in g  agregatlari orasida detallari k o ’proq yeyila- 
digan , puxtaligi past va ishlash m uddati  qisqa boMgan agregat — 
m o to r  h isoblanadi.

Avtom obil m otorla rida  porshen  halqalari,  porshenlar ,  silindr- 
lar, k lapanlar,  tirsakli val, un ing  sha tun  va bosh b o ’yinlarining 
podshipniklari tez yeyiladi. O datda , avtomobil motorlarin ing xizmat 
m uddati  porshen  halqalarin ing, porshen  ar iqchalarin ing , silindr- 
larning, podshipnik lar  va tirsakli val b o ’yinlari h am d a  klapanlarning 
uyalariga zich yotmasligi hisobiga qisqaradi. Bunday nosozliklarning 
paydo  boMishi oq ibatida  m o to r  qismlarga ajratiladi va m urakkab  
t a ’mirlash ishlari bajariladi.

M o to r  boshqa  qism  va deta llar in ing  nosozliklari ham  uning 
texnik  holatiga sezilarli t a ’sir ko ‘rsa tsa-da , a m m o  u lar m otorn i 
toMiq qism larga ajratishni talab etm aydi. Bu nuqson lar  nosoz qism 
va detallarni yangisiga yoki t a ’m irlanganiga almashtirish  yoMi bilan 
b a r ta ra f  etiladi.
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M o to r  deta llar ida  sodir  boMadigan nosozlik larga ju d a  k o ‘p 
om illa r  t a ’sir ko 'rsa tadi. M asalan, tem p e ra tu ra  past boMsa, yeyilish 
k am , te m p e ra tu ra  yuqori boMsa, d e ta in in g  yeyilishi b ir  n ec h a  
m aro tab a  k o ‘p boMadi.

M o to rn in g  x izm at m u d d a ti ,  b ir inchi navbatda , detal m a te 
riali ning sifatiga, unga te rm ik  va m exanik  ishlov berish darajasiga, 
av to m o b il  ag rega tla r in i  yigMsh an iq lig iga  va b o sh q a  k o ‘pg ina  
konstruktiv  va ishlab chiqarish omillariga bogMiq.

M o to r  detallarin ing x izm at m uddatiga  ularni ishlatish sharoiti 
h am  katta t a ’sir k o ‘rsatadi. Abraziv m u h i t ,  yurgizib yuborish va 
t o ‘x ta t ish la r  son i,  t e m p e ra tu ra  va yuklash re jim i, d e ta l la rn in g  
tit rash i va deformatsiyasi shu lar  jum las idand ir .

OgMr yoM va iqlim sh a ro it la r i  av to m o b il  tezlig in i te z - tcz  
o ‘zg a r t i r ib  tu r i s h n i ,  u zo q  m u d d a t  past  u z a tm a la rd a ,  y uqori  
sirpanish sharoitida va burovchi m o m en td a  ishlashini taqozo  qiladi. 
Bu, o 'z  navbatida, m otorn ing  issiqlik va yuklam a rejimiga t a ’sir 
k o ‘rsatadi.

A v tom obilla rda  oMkazilgan sinov natijalari shun i  k o 'r sa ta -  
diki, m o to r  k o ‘p  de ta l la r in in g  yeyilish jadalligi av tom obil  ning 
bosib oMilgan yoMiga to'gMi proporsional ekan.

4 .7 .2 .  S ilindr-porshen  guruhi va krivoship-shatun  
m exanizm i detallarini ta ’m irlash

S il in d r la r  b lok ida  quy idag i n o so z l ik la r  u ch ray d i:  tu r tk ich  
vtulkasi oMiradigan teshik , gaz  taqsim lash  vali vtulkasi, oraliq  
shcstcrna barmogM va 0‘rnatish  shtiftlari, rezbali teshiklar yeyiladi; 
bosh podsh ipn ik la r  oMnatiladigan o ‘rind iq larn ing  o ‘qdoshligi b u 
ziladi; gilza halqasi zichlovchisi oM'indigMning qirralari sinadi; suv 
gMlofi dcvorlarida, kar te rn ing  bikrligini oshiruvchi qovurg lalarda 
d arz lar  paydo boMadi.

S ilin d r la r  b lo k in i t a ’m ir la sh . Y eyilgan  tu r tk i c h  v tu lkasi  
oMiradigan teshik, gaz taqsim lash vali vtulkasi, oraliq  shcstcrna 
barmogM yoMiilib, unga vtulka presslanadi va bu vtulka nom inal 
oM chamgacha razvyortkalanadi. Y o‘n ilgandan soMig bu teshiklarga 
t a ’m ir  oMchami bo 'y icha  tashqi d iam etri kattalashtirilgan detallar 
o 'rnatilad i.

Vtulkalarni ularga epoksid smolasi asosidagi yelim surtib prcsslab 
o 'rna tish  m um kin . Bu holda vtulkani biroz tarang o 'rnatishga ruxsat 
etiladi.

Vtulka o 'r ind ig 'i  va vtulka blokka prcsslangandan  so 'n g  bosh 
podshipnik  o 'q lar i,  gaz taqsim lash vali vtulka lari va oraliq  shestcr- 
na barm og 'i  orasidagi m asofa m axsus m oslam a yo rdam ida  y o 'n ib  
saqlanadi.

136



сз С-3

4 .1 - rasm. S i l in d r la r  b lo k in in g  te k is  s i r t in i  v e r t ik a l  te s h ish  
d a s tg o h id a  si ll iq lash  m os lam a s i :

/  — dastgoh shpindeli; 2  — silliqlash toshi; J — ishlov berilayotgan 
s ilindrlar bloki.

O 'rn a t ish  sh tiftlarin ing, rezba tesh ik larin ing  yeyilishi qnyi- 
dagicha t a ’m irlanadi. S ilindrlar blokining o rqa qismi tepaga buri- 
ladi, un ing  gaz taqsim lash vali vtulkasini o 'rna t ish  teshigi va tirsakli 
val bosh podshipnigi o 'r ind ig 'iga  o 'rna tilad igan  maxsus ko n d u k to r  
q o t i r i la d i .  K o n d u k to r  q o t i r i lg a n d a n  s o 'n g  yey ilgan  te sh ik la r  
p a rm a lanad i  va razvyortkalanadi. Kattalashtirilgan tcshikka ikki 
pog 'ona li  o 'lch a m g a  ega bo 'lgan  po 'la t  45 dan  yasalgan, tob langan 
shtift (shtiftning kattaroq diam etrli qismi tayyorlangan teshikka) 
presslanadi.

S il ind rla r  b lok in ing  kallak o 'rn a t is h  tekisligi 0,1 m m  dan  
kattaroq qiym atga qiyshaygan bo 'lsa ,  uni tekis shlifovkalash yoki 
radial teshish dastgohida m axsus m o s lam a  yo rdam ida  jilvirlanadi 
(silliqlanadi) (4.1- rasm).

B osh  p o d s h ip n ik la r  s i l in d r la r  b lo k id a g i  o ' r i n d i q l a r n i n g  
o 'qdoshlig i un ing  qopqoqlarin ing  yeyilishi va deform atsiyalanishi 
natijasida buzilgan bo 'lsa ,  q o p q o q la rn in g  tay an ch  sirtlari tekis 
silliqlovchi dastgohda, balandligi 0,3 m m  ga kichiklashadigan qilib 
silliqlanadi. S o 'n g  qopqoq  joyiga o 'rna t i lad i,  gayka bilan qotiriladi, 
so 'n g  m axsus yoki k o 'n d a la n g  y o 'n u v ch i  das tgohda  tesh ikning  
n o m in a l  o 'lch am i bo 'y icha  yo 'n iladi. Ishlov beriladigan yuza toza 
b o ' l i s h i  u c h u n  k e s k ic h n in g  d a s tg o h  s h p i n d c l i n in g  h a r  b ir  
aylanishiga to 'g 'r i  keluvchi surilishi ju d a  kichik  bo 'lish i lozim. 
Y o 'n i lg an d an  so 'n g  blokdagi o 'r in d iq  sirtlari silliq, qa t 'iy  silindrik 
va o 'q d o sh  bo 'lish i lozim. Y o n m a-y o n  joylashgan o 'r ind iq larn ing  
nisbiy surilishi 0,03 m m  dan , barcha  o 'r ind iq la rn ing  nisbiy siljishi
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esa 0 ,05 m m  dan  katta b o kl- 
masligi lozim. 0 ‘rindiqlarning 
o 'qdoshligi indikatorli maxsus 
skalka bilan tekshiriladi.

S ilindrlar blokidagi z ich- 
lovchi rezina halqa o 'r ind ig 'i -  
n ing  sh ik as t lan ish i  q u y id a -  
gicha t a ’mirlanadi. Singanjoy- 
lar notekisligi tozalanadi va 
faska chiqariladi. СтЗ p o 'la -  
t idan  halqa tayyorlanad i va 
u n d an  tayyorlangan o 'r ind iq  
q ism in ing  o icham lar i  b o 'y i 
c h a  u n d a n  b o ' l a k c h a  kcsib 
o linadi. Rezina halqa o ' r in 

dig'iga maxsus m isdan yasalgan segm ent (4 .2 -rasm ) o 'rna tilad i va 
u blokdagi ariqchaga vint bilan qotiriladi. Tayyorlangan halqa butun  
uzunligi b o 'y lab  payvand lab  q o 'y i lad i .  S h u n d a n  so 'n g  m isdan  
yasalgan segment ariqchadan chiqarib olinadi va payvand chok toza
lanadi. A gar s in ib  tu shgan  jo y n in g  uzunlig i o ' tq az ish  joy in ing  
ay lanas idan  1/3 q ism ga ka tta  b o 'lsa ,  a r iq c h an in g  yangi qismi 
to 'liqligicha payvandlanadi. Payvandlashda bimctall elcktrodlardan 
foydalansa ham  bo 'ladi.

Silindrlar blokidagi darzlar Ц Ч -4  yoki C B -08  elektrodlari bilan 
payvandlanadi. Suv g'ilofidagi tashqi darzlar us tqo 'ym alar yordam i
da В Ф -2у yelimi yoki epoksid smolasi bilan yelimlab qo'yiladi.

N azorat qilish . Silindrlar blokiga m o to rn in g  barcha  qism va 
agregatlari m ah k am  o 'rna tilad i.  S ilindrlar b lokin ing  bikrligi h am d a  
m us tahkam lig i  m o to r  deta llar i  va q ism la r in in g  o 'z a r o  n o rm al 
t a r ’s ir lashuv iga  b o g 'l iq .  S h u n in g  u c h u n  t a 'm i r l a s h d a n  s o 'n g  
s i l indrlar b lokin ing  tay an ch ,  o 'rn a t ish  joy lar in ing  egilganlik va 
yeyilganlik darajasi, tckshirish plitasi ustida, indikatorli m oslam alar 
va sh ch u p  yordam ida tekshiriladi.

Bosh p o d sh ip n ik la rn i  o ' r n a t i s h  jo y la r in in g  o 'q i .  b lo k n in g  
yuqorigi tekisligiga parallel va uning chekka tekisligiga pcrpendikular 
bo 'lishi lozim.

Silindrlar o 'q i  tirsakli val o 'q iga  pcrpend iku la r  bo'lishi va u 
bilan bir tekislikda yotishi kerak.

S ilindrlar bloki t a ’m ir langandan  so 'n g  u n in g  germetikligini 
aniqlash u ch u n  gidravlik sinovdan o 'tkaziladi, bunda suvning bosimi 
0,4 M P a da 5 m inut davom ida  ushlab turiladi. B unda silindrlar 
b lokidan  suv sizmasligi va terlamasligi kerak.

Т Щ А

В

в

4.2- rasm. R ez ina  h a lq a  o ' rn a t i la d ig an  
a r iq c h a g a  s e g m e n t l a r  qo t i r ish .
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S il indr-porshen  guruhi deta llar in ing  yeyilishi q a to r  omillarga 
b o g ‘liq. C h u n o n c h i ,  s i l in d r  (g ilza) lar p o rsh e n  h a lq a la r in in g  
ishqalanishi, abraziv za rrachalarn ing  silindrlarga tushib  qolishi va 
u larn ing  korroziyasi shu la r  jum lasidandir .

YonilgMning yonish jarayonida silindrlarda tem peratura va bosim 
keskin osh ib  ketadi. G a z la r  porshen  halqalarini silindrlar oyna-  
siga siqadi, halqalarn ing  silindrlar sirtiga boMgan bosimi ortad i,  
natijada ular orasidagi ishqalanish kuchi keskin k o ‘payadi. Halqalar 
harakatlanganda u lar  orasidagi m oy  siqib chiqariladi, natijada halqa 
va porshen  oynalari orasida chegaraviy m oylanish  sodir  boMadi. 
B undan  tashqari,  chegaraviy m oylanish halqani silindrlar sirtiga 
zich  tegm asligi nati jas ida  h am  sod ir  boMishi m u m k in .  Y uqori 
tem p era tu rad a  m oy n in g  qovushoqligi keskin kam ayadi, natijada 
m oy  pardasining m ustahkam ligi kam ayadi, ayrim  joylarda  parda 
yirtiladi.

YonilgM y o nganda  kislotalar va boshqa kimyoviy birikm alar 
(suv  b u g ‘i, c h u m o l i ,  s i rk a ,  o l t in g u r g u t ,  a z o t  k is lo ta la r i  va 
boshqalar) hosil boMadi. U lar s ilindrning moyi ketgan joylarini 
jada l yem iradi. Porshen tezligining nolgacha pasayishi (yuqorigi 
oMik n u q tad an  oMish payti) m oy pardasin ing yirtilishiga va yeyilish 
jadallig in ing oshib  ketishiga sabab boMadi. S hunday  qilib, av to 
mobil m otorlari  silindrlari uzunligi b o ‘yicha tekis yeyilmaydi. Eng 
katta yeyilish s ilindrn ing  eng  tepa  qism ida sodir  boMadi. Silindrlar 
a y lan a s i  h a m  tek is  y ey i lm ay d i .  B u n g a  asos iy  sab a b ,  m o t o r  
ishlayotgan paytda uning detallari deformatsiyaga uchraydi, natijada 
deta llarn ing  dastlabki shakli o^zgaradi. B undan  tashqari,  silindrlar 
d evorin ing  qalinligi b ir  xil emasligi, sil indrlar bloki kallagining 
boltlari n o to 'g 'r i  qotirilishi, s il indrning notekis qizishi, silindrlar 
b lokin ing  yuqorigi q ism in ing  bikrligi yetarli emasligi ham  ularn ing  
deformatsiyalanishiga sabab boMishi m um kin . Silindrlarning aylanasi 
b o ‘yicha notekis yeyilishiga porshenn ing  qiyshiq o ‘rnatilishi h am  
t a ’sir k o ‘rsa tad i,  c h u n k i  b u n d a  po rshen  halqa la r in ing  qirralari 
s ilindrlar oynasin i sidiradi.

S il indrla r  tirsakli vali, sh a tu n  b o ‘y in larin ing  yeyilishi k o ‘p 
j ih a td an  sh a tu n n in g  va tirsakli valuing egilishiga h am d a  sh a tu n -  
p o rshen  g u ru h in in g  qiyshiq o ‘rnatilishiga h am  bogMiq. Bunday 
hollarda  porshen  silindrlarda qiyshiq ishlaydi.

Porshen halqalari silindrga ishqalanishi natijasida tashqi diametri 
b o ‘yicha, po rshen la rn ing  ariqlari chetlariga ishqalanishi natijasida 
esa balandligi b o ‘yicha yeyilishga uchraydi. Ayni paytda porshen 
a r iq ch a la r in in g  ch e k k a  sirtlari h am  yeyiladi. A yniqsa, b ir inchi 
porshen  halqasi va po rshenn ing  birinchi ariqchasi jada lroq  yeyiladi, 
chunk i  bu b irikm a m oy  yetarli boMmagan sharoitda eng  katta
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yuklam a va tem pera tu rada  abraziv m u h itd a  ishlaydi. O da tda ,  halqa 
porshen  ariqchasiga nisbatan bir necha  m aro taba  tezroq  yeyiladi, 
sh u n in g  u c h u n  h am  u la r  orasidagi t irq ish  h a lq an in g  yeyilishi 
hisobiga ortadi.

P o r s h e n  h a lq a la r i  ish d a v o m id a  q a l in l ig i  va b a la n d l ig i  
ycyilishidan tashqari yuqori tem p era tu ra  t a ’sirida o ‘zining elas- 
tiklik xususiyatini h am  y o ‘qotadi.

S ilindrlar va porshen  halqalari tashqi d iam etrla r in ing  yeyilishi 
u lar tu tashgan  joylardagi tirqish ning oshib ketishiga sabab boMadi.

Yeyilgan porshen halqasi yangisiga a lm ashtirilganda porshen  
ariqchasi yangi juftlikka qaraganda  tezroq  yeyiladi. chunk i a r iq 
c h a n in g  shakli yangi halqa  shakliga to ‘g ‘ri kelm aydi. B undan  
tash q ar i ,  yangi ha lqa  yeyilgan va buzilgan  s i l in d r  sirtiga zich 
yotm aydi. B unda halqa va silindrga boMgan nisbiy bosim  notekis 
taqsim lanadi,  natijada yeyilgan silindrlarda ishlovchi yangi halqa 
jada lroq  yeyiladi.

S il indr-porshen  guruhi deta llar in ing  yeyilishi ha von i tozalash 
tizimining ish iga va holatiga bogMiq. Havoning tozaligi yetarli darajada 
boMmasa, silindrga abraziv za rrachalar  havo bilan birgalikda kiradi, 
u lar s i l indr-porshen  guruhi detallarin ing yeyilishini sezilarli d a ra 
jad a  tezlashtiradi.

M o y n in g  ta rk ib id a  ab raz iv  a r a la s h m a la r ,  m o y  q o v ish o q -  
ligining pastligi, u nda  kimyoviy aktiv m o d da la rn ing  boMishi ham  
s il indr-porshen  guruhi detallarin ing yeyilishini tezlashtiradi.

Silindrlar, porshen  halqalari, po rshen  ar iqchalarin ing  yeyilishi 
oq ibatida  m otorn i yurgizib yuborish payti da tirsakli valuing past 
ay lanishlar chastotasida kom prcssion halqalarn ing  silindrlarga va 
porshen  ariqchalariga yotish zichligi yetarli boMmaganligi sababli 
kompressiya pasayadi va yonilgM zaryadin ing  bir qismi nozichlik- 
lardan chiqadi.

K om pressiyaning pasayishi, ayniqsa, sovuq paytlarda m otorn i 
yurgizib yuborish ni qiyinlashtiradi, chunk i  siqish takti oxirida dizel 
motorlarida yonilgM ning o ‘z -o ‘zidan alanga olishini siqilgan havoning 
tem peraturasi t a ’m inlay olmaydi.

S il indrla r ,  p o rsh en  a r iq c h a la r i ,  h a lq a la rn in g  balandlig i  va 
d iam etr in ing  yeyilishi tirqish ning  kattalashishiga sabab  boMadi. 
Tirqish orqali m o to r  moyi yonish kam erasiga tushadi.

M oy sarfi k o ‘pay g an d a  p o rsh e n  larda yo n ish  k am era la r in i  
q u ru m  bosadi, o q iba tda  issiqlik uza tish  y o m o n la sh ad i ,  abraziv 
za r ra ch a la r  bilan ifloslanish darajasi o shad i  va s i l in d r -p o rsh en  
guruhi detallarin ing yeyilishi h am  tezlashadi.

S il indr-porshen  guruhi detallarin ing yeyilishi, yonish  kam c- 
rasidan gazning  karterga yorib kirish m iqdori ning oshishiga sabab 
boMadi. O q ib a td a ,  kar te rdagi b o s im n in g  o rtish i hisobiga m oy
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birikm aning  nozich  joy idan  tashqariga sizib chiqadi. Bu esa, o ‘z 
n av b a tid a ,  m o to r  q u v v a tin in g  q ism an  pasayishiga va m oy n in g  
su y u q lash ish i ,  if los lan ish i va k im yov iy -f iz ik  x u su s iy a t la r in in g  
yom onlashuviga olib keladi.

P o rsh en  bobishkasidagi po rshen  barm oq la r i  sh a tu n la r in in g  
yuqorigi kallagi v tu lkasin ing  yeyilishi, po rshen  harakati y o ‘na -  
lishi o ‘zgarganda , ishqalanish  kuch in ing  bajargan ishi hisobiga 
sod ir  bo  ladi. U la r  silindrlar porshen  halqalari va porshen  a r iq c h a 
lariga nisbatan sustroq  yeyiladi.

Bu de ta lla rn ing  yeyilganligini tashqi belgilariga k o ‘ra, metall 
s i l in d rn in g  yuqorig i  q ism id a ,  m o to r  t irsak li vali ay lan ish la r i  
o 'zgarganda  eshitiladigan keskin taqillashlardan bilish m um kin .

A gar m o to r  porshen  barm oqlari ,  porshen  bobishkalari,  sha tun  
v tulkalarin ing  yeyilishi oq ibatida  ishdan  ch iq q an  boMsa, bunga 
t a ’mirlash pay tida  ishqalanish  sirtlariga ishlov berish sifatining 
pastligi, ta lab  etilgan tarang lik  t a ’m in lanm agan lig i  yoki yig‘ish 
ja rayon ida  de ta l la r  qiyshayganligi sabab boMadi.

Silindr va gilzalarni ta ’mirlash. Silindr va gilzalarni t a ’mirlash, 
asosan, u larn ing  tuzilishiga bogMiq.

A vtom obil m o torla rin ing  silindrlari konstruktiv  j ih a td an  tur- 
licha yasaladi. Ayrim m otorla rda  silindrlar blok bilan birga quyib 
i s h la n g a n  boM adi. S i l in d r la r  p re ss lab  i s h la n g a n ,  leg ir lan g an  
c h o ‘y an d an  yasalgan qisqa gilzalar shaklida ishlangan boMishi ham  
m u m k in .

Silindr gilzasining yeyilganligi un ing  ikki o ‘zaro  pcrpend iku lar  
tekisliklari yuqorigi q irrasidan 15 — 30 m m  m asofa  oMchanib, 
unga muvofiq s ilindrning yoMiilishi m um kin  boMgan t a ’mir oMchami 
belgilanib an iq lanadi.

S ilindrning eng  katta yeyilishga ega boMgan oMchamiga keskich 
ch iq ib  turmasligiga va keyingi ishlov berishga qoldirilgan q o ‘y im - 
larni q o ‘shib , eng  yaqin t a ’m ir oMchami aniqlanadi.

Avtom obil m otorlari u ch u n  bir n ech ta  t a ’m ir oMchami nazarda 
tu tilgan. M asa lan ,  h a r  0,5 m m  da. Sanoa t  to m o n id a n  h a r  bir 
t a ’m ir  oMchamiga m oslab t a ’mirlash porshenlari va halqalari ishlab 
chiqariladi.

Silindrlar ta 'm ir  oMchami b o ‘yicha y o ‘nilganda gilzalarning 
geom etr ik  shakli, yuzasining tozaligi tiklanadi. S ilindrlar m axsus 
y o ‘nish dastgohlarida yoki maxsus konduktorla r  v o rd am id a  tokarlik 
dastgohlarida  y o ‘niladi. YoMiishda silindrlarni xoninglash u ch u n  
0,03 — 0,05 m m  li q o ‘yim qoldiriladi. Xoninglash natijasida silindrga 
an iq  oMcham beriladi va silliq yuza hosil qilinadi.

G ilzalarni x o n in g lash  u c h u n  xon ing lash  yoki xon ing lovch i 
kallakli teshish  das tgoh idan  foydalaniladi. X oninglashda abraziv
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brusning  donadorlig i ta lab  etiladigan tozalikka qarab  tan lanadi.  
X oning  bogMovchilarining qattiqligi operats iyan ing  xarakteriga va 
ishlov beriladigan detain ing qattiqligiga qarab tan lanadi.  Silindrlarni 
xoninglashda s u n ’iy o lm osdan  yasalgan bruslar h am  q o ‘llaniladi. 
Xoninglashdagi ay lanm a tezlik xom aki ishlov berishda 60 — 85 
m /m in  atrofida , uzil-kesil ishlov berishda esa 45 — 60 m /m in  ni 
tashkil etadi. Xoninglovchi kallakning i lgarilanm a-qay tm a harakat 
tezligi ay lanm a tezlikning 1:5 qismini tashkil etadi.

E le k tr o k im y o v iy  x o n in g la s h .  Bu u su l  a v to m o b i l l a r n i n g  
tob langan  silindrlar gilzasini t a ’m ir  oM chamigacha y o ‘nm asd an  
ta ’mirlashda qoMlaniladi. Bunda katta q o ‘yimlarni yuqori u num  bilan 
o lib  ta sh la sh  va yeyilgan  te sh ik  sh a k l in in g  xa to i ik la r in i  olib  
tash lanad igan  q o ‘yim chegarasida t o ‘g ‘rilash m u m k in .  E lek tro 
kimyoviy xoninglashning ish u n um i,  mexanikaviy usulga qaraganda 
5 — 6 va u n d an  ko‘p m arta  ortiq. Ishlov berish vaqti tok  zichligiga 
qarab , chiziqli qonuniya tda  tavsiflanadi. X oninglanuvchi brusning 
maqbul tezligi 100 — 120 m /m in  ni tashkil etadi.

Y uzalarn i tekislash m ex an izm i b ru s la rn in g  m ex an ik  ta 'siri 
b i lan  b e lg i la n a d i .  Y u z a n in g  g ‘a d i r - b u d u r l ig i  o lm o s  b ru s la r  
don la r in ing  oMchamiga bogMiq, brusn ing  nisbiy bosimi harakat 
tezligiga u n ch a  bogMiq em as. A SM 28 o lm o s  brusi yuzani 9 -s in f  
darajasigacha tozalaydi.

Ishlov berish tugagandan  so ‘ng s il indrlar abraziv ch an g d an  
iliq sovunli suvda yoki toza kerosinda yuvib tozalanadi va quriti-  
ladi.

S ilindrning ovalligi va konusliligi t a ’m irlanadigan m oto r  uchun  
texnik shartlar  bajarilishi lozim. S ilindrning ish yuzasi toza boMishi, 
keskichlar bilan ishlov berish izlari boMmasligi, t irnalgan  joylar, 
o 'y iq la r  va ch u q u rch a la r  boMmasligi lozim. Barcha yakuniy  ishlov 
berilgan gilzalar ichki d iam etri b o ‘y icha 0,02 m m  oraliqda m os 
keluvchi porshen la r  bilan kom plektlash  u ch u n  sara lanadi.  Agar 
silindrlarni gilzalashga ehtiyoj tugMlsa, gilzalarning oMchamlariga 
m oslab yoMiish m um kin .  G ilzani b lokka presslash u ch u n ,  uning 
tashqi yuzasiga shunday  ishlov berish kerakki, u nda  hosil boMgan 
taranglik  0,10 — 0,15 m m  ni tashkil etsin. G ilzalarn i silindrlar 
blokiga presslash uchun  uni 100 — 120 °C tem p era tu rag ach a  qiz- 
dirish lozim. Q izd irm asdan  presslashda esa un ing  tashqi to m o n ig a  
yupqa m oy qatlam i surtiladi.

Presslangan gilzali b loklar 0,4 M P a  bosimli suvda 2 — 3 min 
d a v o m id a  gidravlik  s inalad i.  B lokdan  suvn ing  sizishiga ruxsat 
etilmaydi.

Gilzalangan silindrlar yoMiiladi va normal oMchamgacha xoning- 
lanadi.
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4 .7 .3 .  P orshen  barmoqlarini t a ’mirlash

P o rsh en  b a rm o q la r i  x ro m lash ,  p lazm a  ho la tidag i m eta l ln i  
purkash , kengaytirish usullarida t a ’m irlanad i,  u n d an  so ‘ng term ik  
ishlov berish, silliqlash, oMcham guruhlariga ajratish operatsiyalari 
b a ja r i lad i.  U la r  o ra s id a  x ro m lash  usuli k o ‘p ro q  q o ‘llan ilad i.  
X rom lashdan  avval porshen  barm oqlariga  t o ‘g lri geom etr ik  shakl 
berish  u c h u n  u la r  s il liq lanadi.  Yuvilib to z a la n g a n  detal o sm a 
uskunalarga o ’rnatiladi. Ularga tarkibida 30—50 g/1 o ’yuvchi natriy, 
50—70 g/1 kalsiyli soda, 2—5 g/1 suyuq shishali elektrolit b o ’lgan 
elektrolitik  yog’sizlantirish vannasida ishlov beriladi. Elektrolitik 
yog’sizlantirish t =  70—75 °C tem p era tu rad a  va </ =  5 — 10 A / d m 2 
tok  z ich lig ida  T =  3—5 m in  d av o m id a  olib  borilad i.  D e ta lla r  
dastlab issiq (70—80 °C) suvda, so ’ngra esa sovuq suvda yuviladi. 
S o ’ng 100 g/1 x rom  angidridi va 2—3 g/1 sulfat kislota tarkibli 
elektrolitik vannada  elektrolitik dekopirlash o ’tkaziladi. Dekopirlash 
t = 50—60 °C tem p era tu rad a ,  d =  8— 10 A / d m 2 tok  zichligida, 
T =  0 ,5— 1 m in  davom ida  o ’tkaziladi. Xromlash tarkibida 150— 
200 g/1 xrom  angidrid i va 1,5—2 g/1 sulfat kislotali elektrolitda 
olib boriladi. X rom lash  rejimi tem p e ra tu ra  / =  50 — 60 °C va tok 
zichligi D =  8— 10 A /d m 2 da o ’tkaziladi. Xromlashdan so’ng porshen 
barm oqlari  dastlab  distil la ngan suvda, oq ib  turgan  sovuq suvda 
yuv ilad i .  V o d o ro d s iz la n t i r i s h  q u r i t i s h  s h k a f id a  150— 180° С 
tem p era tu rad a  2—3 soat davom ida  olib boriladi. Oxirida barm oqla r 
s i l l iq lanad i,  j i lo lan a d i  va tashq i  d iam etr la r ig a  q a rab ,  o ’lch am  
guruhlari b o ’yicha saralanadi.

Shatun lar  yuqorigi kallagi vtulkalarini ta ’mirlash. Ichki d ia 
metri b o ’yicha yeyilgan vtulkalar, oda tda ,  kattalashtirilgan o ’lcham  
b o ’y icha t a ’m irlanadi.  U porshen  b a rm o g ’iga m o ’ljallab razvyort
kalanadi yoki yangisiga alm ashtiriladi.

Yeyilgan vtulkalarni sha tun la rn ing  o ’zida yoki ch iqarib  o l in 
gandan  so’ng c h o ’ktirish usuli bilan t a ’mirlash m um kin . Vtulkalarni 
c h o ’ktirish maxsus m oslam alarda va 20 tonnalik  prcssda olib boriladi. 
Vtulka c h o ’ktirilganda, uning uzunligi va ichki diametri kichikla- 
shadi. Vtulkaning aniq o ’lchami va sof yuzasi unga dastlab xomaki, 
so’ng esa so f  razvyortkalash yoki y o ’nish o ’tkazib olinadi. V tul
k a n in g  d ia m e t r ig a  q a r a b  y o ’n i s h d a  kes ish  tez l ig i  2 0 0 —500 
m /m in  ni tashkil e tadi. B unda keskichning shpindeli b ir  marta  
aylangandagi surilishi 0 ,0 3 —0,10 m m /a y l  ni, kesish ch u qurlig i  
0 ,05—0,45 m m  ni tashkil etadi.

4 .7 .4 .  Shatunlarni ta ’mirlash

S h a t u n l a r n i n g  v k la d is h  o ’rn a t i l a d ig a n  t e s h ik la r i ,  u n in g  
tay an ch  sirtlari, q o p q o g ’i va ajralish sirtlari dastlab suyuqlantirib
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qoplash , so ‘ng esa m exanik  ishlov berish y o ‘li bilan t a ’mirlanadi. 
Suyuqlan tir ib  q o p lash d an  avval, bolt teshiklari erib kctish in ing 
oldini olish u ch u n  mis yoki grafit s terjenlar o 'rna tilad i.  Shatun  
va uning  qopqoqlarin ing  tayanch  sirtlari 3 — 4 m m  li O Z N  — 
250  c le k t r o d i  b i lan  s u y u q la n t i r ib  q o p la n a d i .  S u y u q la n t i r ib  
qoplangan  yuzalar m e'yordagi o ' lch a m  olingunga qad a r  frezalanadi. 
F re z a la n g a n d a n  s o 'n g  bolt te sh ig in in g  o 'q i  ta y a n c h  yuzasiga  
pcrpend iku lar  bo 'lishi lozim. S h a tu n n in g  pastki kallagini suyuq
lantirib qoplashsiz, m exanik  ishlov berish yo'li bilan t a ’mirlash 
m um kin . S ha tun  pastki kallagining vkladish o 'tqaz ilad igan  yuzasini 
suyuqlantirib  qoplash u ch u n  bolt teshiklariga p o 'la t  vtulka qo 'y ib  
qo 'y ilad i.  Sha tundag i  m oylash teshigiga m is yoki grafit sterjen 
o 'rna t i lad i,  tutashish yuzasiga esa po 'la t  q is tirm a qo 'y iladi. Boltlar 
yo rdam ida  sha tunga  qo p q o q  qotiriladi. Y o 'n ilgan sha tun  tokarlik 
d as tg o h id ag i  m axsus  m o s lam a  y o rd a m id a  q o t i r i l ib ,  yuza  fins 
qatlam i ostida avtom atik  ravishda suyuqlantirib  qoplanadi.

T u tash ish  yuzasi freza lash  d as tg o h id a  freza lanad i.  B uning  
u ch u n  dastlab sha tun  va un ing  qopqog 'iga  m axsus ishlov beriladi, 
s h a tu n  b o l t la r i ,  p e rp en d ik u la r l ig i  t a ’m in la g an  h o ld a ,  qo t i r ib  
qo'yiladi.

Vkladish o 'rna tilgan  yuzalarn ing  suyuqlantirib  qop langan  sirt
larini yo 'n ish  u ch u n  sha tunn i  qopqog 'i  bilan birga yig'ib, boltlari 
bilan qotirib qo'yiladi va tokarlik dastgohining planshaybasiga o 'r n a 
tiladi. Y o 'n ish d a  silliqlash u ch u n  shlifovkalashga 0,2 — 0,3 m m  
q o 'y im  q o ld ir i lad i .  S h a tu n n in g  pastk i  kallagi ichki s i l liq lash  
dastgohida silliqlangandan so 'ng  nom inal o 'lch am g a  ega bo 'ladi.

S ha tunn ing  yoyilgan yuqorigi kallagi teb ran m a  yoy yo rdam ida  
suyuqlantirib  qoplash usulida t a ’m irlanadi. S h u n d an  so 'n g  teshikka 
nominal o 'lcham ga  keltirish uchun  mexanik ishlov beriladi. S h a tu n 
ning egilib-burilishi richag-vintli m axsus m o s lam ala r  vositasida 
b a r ta ra f  e tiladi,  so 'n g  unga te rm ik  ishlov beriladi. S h a tu n n in g  
yuqorigi va pastki kallaklari o 'q la r in in g  parallelligi yuqorigi kallak 
vtulkasini presslab o 'm a t i lg a n d a n  so 'n g ,  y o 'n ib  t a ’mirlanadi. Bir 
komplektdagi shatun  va porshenlar va bir m otorn ing  barcha sha tun -  
porshen guruhi texnik shartga muvofiq massalari bo 'y icha tanlanadi.

Tirsakli val sha tun  va bosh bo 'y in lari  silliqlangan sari ingich- 
kalasha boradi. Oqibatda motorning ishlashi jarayonida valuing cgilishi 
o r t a d i .  Bu esa  s h a t u n l a r  val b o 'y i n l a r i n i n g  s i l in d r la r id a g i  
porshenlarn ing  qiyshayishiga olib keladi, val bo 'y in larin ing  yeyilishi 
tezlashadi. S ha tun  bo 'y in la r in ing  ko n u ss im o n  yeyilishi s h a tu n 
larning bo 'y in larda  qiyshayishi bilan bog 'liq . Bosh bo 'y in larn ing  
yeyilishi natijasida ularda konussimonlikning paydo bo'lishi ehtimoli
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u n ch a  katta em as. Bosh bo 'y in la rn in g  yeyilishi k o 'p  j ih a td an  bosh 
podshipniklarning va bo 'yinlarning o 'qdosh  emasligiga ham da tirsakli 
val maxovigi va ilashish m uftas in ing  m uvozana tlanm agan lig iga  
b o g 'l iq .  Bosh p o d sh ip n ik la r  o 'q d o sh l ig in in g  buzil ish i,  a sosan ,  
ularni a loh ida  yo 'n ish  natijasida vkladish o 'rna tilad igan  joy larn ing  
yeyilishi, s i l ind r la r  b lok in ing  qiyshayishi, n o to 'g 'r i  y o 'n a lish g a  
egaligi va boshqa la rga bog'liq.

Moylovchi m ater ia ln ing  sifati va xususiyati ham  tirsakli valuing 
va u n in g  podsh ipn ik la rin ing  yeyilishiga t a ’sir ko 'rsatadi.

M oy  va m oylash tizimi q ism larin ing , filtrlash uskunasining 
q on iqars iz  holati tirsakli val bo 'y in larin ing  yeyilishiga sezilarli t a ’sir 
ko 'rsa tad i.

Abraziv za rrach a la r  va yeyilish mahsulotlari m oy  bilan p o d 
shipnik valiga o 't i r ib  qoladi va bu h am  val bo 'y in larin ing  yeyilishiga 
olib keladi.

Massalari b o 'y ich a  tan langan  sha tun  va porshen  guruhi k om - 
plekti de ta llar in ing  ycyilishidagi katta farq h am  tirsakli valuing 
yeyilishiga sabab bo 'ladi.

Val bo 'y in la r in ing  b o 'y lam a  siljishi, cgilishi va shatun larn ing  
buralishi tirsakli val sh a tu n  bo 'y in lar in ing  va silindrlardagi p o r 
s h e n la rn in g  q iyshayish iga  sabab  b o 'la d i ,  o q ib a td a  d e ta l la r  tez  
yeyiladi.

4 .7 .5 .  Tirsakli vallarni ta ’mirlash

Tirsakli vallarda quyidagi n u q so n la r  uchraydi: sha tun  va bosh 
bo 'y in lardagi ovallik, konuslilik va shikastlanish (ch u q u r  o 'y ilishlar, 
c h u q u r  chizilishlar, ezilishlar, korroziya izlari, sezilarli darajadagi 
to 'lq ins im on lik ) ;  ilashish muftasi vali zoldirli podshipnigi tirsakli 
validagi o ' r in d ig ' in in g  yeyilishi; m ax o v ik n in g  q o tir ish  boltlari 
tesh ik larin ing  yeyilishi va shikastlanishi;  sh p o n k a  o 'r in d ig 'in in g  
yeyilishi; sh es tc rn a  va v en t i la to r  shkivini o 'rn a t is h  jo y la r in in g  
yeyilishi va boshqalar .

K o 'n d a lan g  darzga ega bo 'lgan  tirsakli vallar yaroqsiz h isobla
nadi.

Tirsakli val u c h u n  xarakterli bo 'lgan  nuqsonlarn i t a ’mirlash 
ja rayon lar in i  ko 'r ib  ch iqam iz.

O rqa  bosh bo 'y indag i tayanch  podsh ipn ikn ing  yeyilishi c lcktr 
yoy yo rd am id a  suyuqlan tir ib  qoplash  usulida t a ’m irlanadi.  G a z  
taqsim lash  sh es tem as i  va ven ti la to r  shkivining o 'rn a t ish  joylari 
t e b ra n m a  yoy usu lida  suyuq lan tir ib  q o p lan ad i ,  keyin n o m in a l  
oM chamgacha silliqlanadi. Suyuqlantir ib  qop lashdan  avval shponka  
uyalariga grafit yoki mis sh p o n k a la r  o 'rnatilad i.
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Tirsakli val bo 'y in lari  t a ’m ir  oM chamidan k o 'p  yeyilgan bo 'lsa , 
flus qatlam i ostida suyuqlantirib  qoplash  yo'li b ilan , m exanik  va 
te rm ik  ishlov berib  t a ’m ir lanad i.  C h o 'y a n d a n  yasalgan tirsakli 
vallarni b u nday  usul bilan t a ’m irlab b o 'lm ayd i.  Agar tirsakli val 
chetidagi flanesning tepishi kuzatilsa, m exanik  ishlov berish bilan 
ta ’m irlanadi.

M ax o v ik n i  q o t i r ish  b o l t la r in in g  val f lanes idag i  tesh ik la r i  
maxovikdagi teshiklar bilan birgalikda kattalashtirilgan boltga va 
o 'rn a t ish  shtiftlariga m oslab razvyorstkalanadi. Tirsakli valuing old 
chetidagi xrapovik qotiriladigan teshik rezbasi tokarlik dastgohida 
yo 'n il ib ,  unga kattalashtirilgan o 'lch am d ag i  rezba kesiladi.

S hponka  o 'r ind ig 'idagi nuqsonlar,  kengligi bo 'y ich a  katta lash
tirilgan o 'lcham li  shponkaga  uya kesish yo'li bilan t a ’m irlanadi. 
B unda uyaning b o 'y lam a  o 'q  b o 'y icha  siljishiga ruxsat etilmaydi. 
Valuing o rqa chetidagi zoldirli podshipnik o 'r ind ig 'i  yeyilgan bo'lsa, 
yo 'n iladi va unga halqa presslanib, norm al oM chamgacha razvyorst
kalanadi. V aluing m arkazlashtiruvchi teshigi tokarlik dastgohida 
toza lanad i,  m oy  o 'tkaz ish  teshigi esa chuqurlashtir iladi.

Valni to 'g 'r ilash . Valdagi egilish u n ch a  katta  bo 'lm asa ,  bosh 
bo 'y in la rn ing  yeyilishi natijasida o 'qdosh lig in ing  buzilishi silliqlash 
bilan b a r ta ra f  etiladi.

A ncha katta egilgan po 'la t  vallar pressda yoki mahalliy  yuzasini 
pa rch in lab  to 'g 'r ilanad i .

Tirsakli vallar to liqish m ustahkam lig in ing  pasayishi prcssda 
to 'g 'r i la sh n in g  asosiy kamchiligi hisoblanadi.

Val bo'yinlarini silliqlash (shlifovkalash). Tirsakli val b o 'y in -  
laridagi ovallik, konuslilik, o 'yilishlar, korroziya, to 'lq ins im on lik  
b o 'y in la rn i  navbatdagi t a ’m ir  o ' l c h a m i  b o 'y ic h a  silliqlash yo'li 
bilan b a r ta ra f  etiladi. Bo 'y in lar  tirsakli valni t a ’mirlash bilan bog'liq 
bo 'lgan barcha operatsiyalar bajarilgandan so 'n g  silliqlanadi. Bunday 
ke tm a-ketlik  silliqlangan yuzani sh ikastlan ishdan , sha tun  va bosh 
bo'yinlari o 'q lar in ing  joylashishini o 'zgarishdan  saqlaydi. Avtomobil 
m o to r i  t i rsak li  val b o 'y in la r in i  sh l i fo v k a la sh  u c h u n  m ax su s  
d a s tg o h la rd a n  fo y d a lan i lad i .  T irsak li  v a l la rd a  d a s t lab  s h a tu n  
bo 'y in lari,  u n d an  so 'ng  bosh bo 'y in lar  silliqlanadi. Aksincha bo'lsa, 
bo 'y in larn ing  o 'qdoshligi buziladi. Silliqlashda tirsakli val bo 'yinlari 
galtellari radiuslarining kichiklashishi un ing  toliqish m u s tah k am 
ligining pasayishiga, k o 'p  ho llarda bosh podsh ipn ik  va bo 'y in la r  
o 'qdosh lig in ing  buzilishi valuing sinishiga olib keladi.

M oylovchi-sovituvchi suyuqlik sifatida quyidagi er itm alardan  
foydalaniladi: 1,2 % em ulsol yoki maxsus pasta  va 0,5 — 0,8 % 
kalsiyli soda; 2 % emulsol yoki maxsus pasta va 0 ,25 % natriy
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nitrati; 2 — 3% kalsiyli soda va ozgina sovun. Tirsakli valni silliqlash 
rcjimlari 4 . 1 - jadvalda  keltirilgan.

B o ‘yinlarni j i lo lash  (polirovkalash). Shatun  va bosh b o ‘yinlar 
s i l l iq la n g a n d a n  s o l ng t i r sak l i  val b o ly in la r i  u c h u n  to k a r l ik  
dastgohining markazlariga yoki maxsus moslamalarga 0‘rnatilib ji lo 
lanadi. S o ‘ng b o 'y in la r  m oy  kanallarin ing o ' tk i r  qirralariga zenker  
yoki konuss im on  jilvirtoshli c lck tr  d re lda  faska och ilad i va 100— 
140 raqamli abraziv q o g 'o z  yoki m a to  bilan jilo lanadi va abraziv 
k u k u n la r  m oy  kanalla ridan  yuvib tashlanadi.

4.1-jadval

I s h lo v  b e r i s h  tu r i
X o m a k i

s i l l iq la sh
T o z a l a b
s i l l iq la sh

J i lv i r to s h  a y l a n m a  te z l ig i ,  m / s 2 5 - 3 0 2 5 - 3 0

Is h lo v  b e r i l a d i g a n  b u y u m n i n g  a y l a n m a  
te z l ig i ,  m / s

1 2 - 1 5 1 5 - 2 5

S i l l i q la s h  c h u q u r l i g i ,  m m / a y l 0 , 0 2 5 - 0 , 0 3 0 0 , 0 0 5 - 0 , 0 1 0

K e s ib  s i l l iq la s h d a g i  k o 'n d a l a n g  
s u r i l i sh ,  m m / a y l

0 2 - 0 , 0 7 —

B u y u m  b i r  a y l a n g a n d a  j i l v i r t o s h n in g  
o ' t g a n  q i s m i ,  m m

0 , 3 - 0 7 0 , 2 - 0 , 3

V aluing  sh a tu n  va bosh  b o 'y in la r i  100— 140 n o m erl i  jilv ir  
q o g 'o z  bilan jilo lanadi. Bu m aqsadda  N320 ishqalash pastasi va 
M -2 8 ,  M -2 0  va M - 14 m ikrokukunlarin i  qo 'l lasa  h am  bo 'lad i .  Bu 
p as ta la r  m a sh in a  m oyi yoki eriti lgan parafin  bilan ara lash tir ib  
ishlatiladi.

Tirsakli vallarni ng sha tun  va bosh bo 'y in larin i jilolash qotirilgan 
o lm o s  kukunli ta sm ala rdan  foydalanib, yuqori sinfdagi tozalikka 
ega bo 'lgan  yuza olish im konin i beradi.

Ishni jadallash tirish  m aqsad ida ,  bir payt ning o 'z id a ,  barcha  
shatun  va bosh bo 'y in lar  jilolanadi. Bo'yinlarning konusliligi, ovalligi 
0,01  — 0,020 m m  d an  ortiq  bo 'lm asligi lozim.

B archa tirsakli vallar s i l l iq langandan va j i lo langandan  so 'n g  
m axsus qurilm alarda  d in am ik ,  m axovik esa statik m uvozana tlash- 
tirilishi lozim. K a rbura to r  m oto rla r in ing  tirsakli vallari m axovik va 
ilashish muftasi bilan birgalikda d inam ik  m uvozanatlashtiriladi.

4 .7 .6 .  B osh  va shatun podshipniklaridagi nosozliklar

Bosh va sh a tu n  podsh ipn ik la r in ing  nosozliklariga: antifriksion 
q a t lam n in g  buzilishi; antifriksion m ater ia ln ing  vkladishdan ajralib
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qolishi; antifriksion qa t lam ning  yetarli dara jada m oylanmasligi va 
t irq ishning kichikligi natijasida erib kctishi kiradi.

Bosh podsh ipn ik la rn ing  buzilishi s i l indrlar blokining de fo r
m a ts iy a la n is h i ,  p o d s h ip n ik la r  va t irsak li  val bosh  b o 'y in la r i  
o 'qdosh lig in ing  buzilishi natijasida h am  sod ir  bo 'lishi m um kin .  
Tirsakli valuing sha tun  va bosh bo 'y in lari  podshipniklari o d a td a  
ta 'm irlanm aydi.  Sanoatda  barcha ta 'm i r  o 'lcham laridagi vkladishlar 
ishlab chiqariladi.

V klad ish larn i a lm ash t i r ish d an  avval u n in g  qo p q o q la r id ag i,  
vkladishlardagi va blokdagi belgilarining to 'g 'r i  kelishini tckshirish 
lozim. Ikkala vkladishning har bir podshipnigida bir xil tartib raqami 
bo 'lishi lozim.

S il ind rla r  bloki q o p q o q la r  bilan kom p lek tlan g an lig i  un ing  
belgilari b o 'y ich a  va vkladish o 'r in d iq la r  ichki yuzalarin ing mos 
kelishi b o 'y icha  tekshiriladi. T an langan  vkladish o 'r in d iq la r  ichki 
yuzasiga zich yopishib turishi lozim. Yig'ilgan podshipnik larn ing  
ovalligi va konusliligi 0,02 m m  dan  ortiq  bolmasligi lozim. O 'q la 
rining chetga  chiqishi 0,03 m m  dan  o sh m ag an d a  foydalanishga 
ruxsat etiladi. Bir podshipnikdagi vkladishlar qalinliklari b ir-b iri-  
dan  0,1 m m  dan  katta farq qilmasligi lozim.

N azorat savollari

1. M o to r  detallari n im a  sab a b d a n  yeyiladi?
2. S i l in d r la r  b lok ida  q a n d a y  n u q s o n la r  u ch ra y d i?
3. S i l in d r la r  b lok in i t a 'm ir l a s h  u su l la r in i  ay t ib  bering.
4. S i l in d r la rda  q a n d a y  n u q s o n la r  u c h ray d i  va u la r  q a n d a y  t a 'm i r -  

lanad i?
5. P orshen la rd ag i  n u q so n la r  qaysi k o ' r in is h d a  n a m o y o n  b o ' lad i?
6. P o r s h e n la r  q a n d a y  t a ’m i r la n a d i?
7. S h a tu n la rd a  q a n d a y  n u q so n la r  uch rayd i?
8. S h a tu n la rn i  t a ’m ir la sh  usu l la r in i  tu s h u n t i r ib  bering.
9. T irsakli val u c h u n  xos bo ' lg an  n u q so n la rn i  ay tib  bering.
10. T irsakli vallarni t a ’m irlash  usu l larin i  ay tib  bering.

( 4 ^ 8 7 )  G a z  taq s im lash  m exan izm i d e ta l la r in i  t a ’m irlash

4 .8 .1 .  G az  taqsimlash m exanizm i detallaridagi nosozliklar

G a z  taqsim lash m exan izm i detallari yeyilganda u larn ing  k ine- 
m atik  bogManishi buziladi, bu  esa si lindrlarda bo 'lad igan  ja ra y o n 
larning buzilishiga olib keladi. Oqibatda, m otorn ing  quvvati pasayadi, 
yonilgM sarfi ortad i,  silindrlardagi kompressiya, ularni toza havo
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4.3-rasm. K u la c h o k  p ro f i l in i  t a ’m i r la s h  sxem asi.

yoki yon ilg ’i ara lashm asi bilan toMdirish koeffitsiyenti y o m o n 
lashadi, k lapan la rn ing  t a ’m irlash lararo  ishlash m uddati  pasayadi.

T a q s im la sh  s h e s te rn a la r in in g  t ish la r i  p ro f i l in in g  yeyilishi 
k lapanlarn ing  ochilish va yopilishini kechiktiradi, y a ’ni gaz taq s im 
lash fazalarining surilib ketishiga sabab b o ’ladi va natijada m otorn ing  
quvvati pasayadi.

G a z  taqsim lash  vali tay an ch  b o ’y in larin ing va vtulkalarining 
d iam e tr la r i  b o ’y ich a  yeyilish i,  k lap an la rd ag i  t i rq ish n in g  o rt ib  
ketishiga sabab b o ’ladi, natijada k lapan la r kechikib ochiladi.

G a z  taqsim lash vali ku lachok larin ing  yeyilishi k lapanlarning 
ochilishini kechiktiradi va uni to ’liq ochilmasligiga sabab b o ’ladi.

T urtk ich lar ,  sh tangalar,  rostlovchi vint, vtulkalar, korom islo 
urgichlari, klapan stcrjeni uchlari tayanch  yuzalarin ing yeyilishi 
k lapandagi tirq ishning  ortib  ketishiga sabab b o ’ladi.

Kallakdagi k lapan la r  tarelkalari va klapan uyalari faskalari- 
n ing  yeyilishi sterjen bilan korom islo  urgichi orasidagi t irq ishning 
kamayishiga olib keladi. K lapanlardagi tirqishni rostlash hisobiga 
gaz taqsim lash vali ku lachok la ridan  tashqari barcha deta llarn ing  
yeyilishini chek lash  m u m k in .

K lapanlardagi tirq ishning  kcngayib ketishi u larn ing  ochilishini 
kechiktiradi,  natijada silindrning to ’ldirish koeffitsiyenti pasayadi, 
m o to rn ing  quvvati pasayadi, yonilg’i sarfi ortadi.

K lapan lardag i t i rq ishn ing  torayishi k lapan la rn ing  uyalariga 
to ’liq tegib turishini yom onlashtiradi va natijada silindrlardagi bosim, 
m o to rn ing  quvvati pasayadi, ch iqarish  klapanlarin ing tarelkalari 
k u y a d i ,  y o n i lg ’i sarfi  o r t a d i ,  k la p a n la r ,  v tu lk a la r  va y o n ish  
kam eralariga q u ru m  o ’tirib qoladi.
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4.4 -  rasm. Klapan uyalarini yo‘nish asbobi:

' / — kronshteyn; 2 — keskich o 'rnatiladigan moslama; J — yo'naltiruvchi vtulka;
4 — halqa; 5  — stoporlovchi bolt; 6 — keskich; 7 — siquvchi planka; <?— keskichni 

qotiruvchi vint; 9 — keskichning chiqishini rostlovchi vint; / 0 — quyruq;
/ /  — suxar; / 2 — zoldir; / J  — siquvchi bolt.

K lapan m exan izm i ishlashining buzilishiga klapan prujinalari, 
k lap an la r  y o ‘n a lt i ruvch i  v tu lk a la r in in g ,  b lok  kallagi va u n in g  
q is t i rm a la r in in g  n u q so n la r i  h am  sabab  boMadi. K lap an la rn in g  
uyalarga z ich  yotmasligi m o to rn i  yurgizib y u b o r ish n in g  qiyin- 
lashuviga sabab boMadi.

M o to r  q iz ib  k e tg an d a  va u n in g  sh p i lk a la r in in g  gaykalari 
n o to 'g 'r i  tortilishi natijasida silindrlar kallagi qiyshayadi.

T aq illashn ing  paydo bo 'l ish i ,  kom press iyan ing  pasayishi va 
karburatorli m otorlarda  yonilgM sarfining ortib  ketishi gaz taq s im 
lash m exan izm i detallarin ing yeyilishi belgisi bo 'l ib  hisoblanadi.

G az taqsimlash valini ta ’mirlash. G a z  taqsim lash valida quyi
dagi nuqson la r  uchraydi: tayanch  bo 'y in lari ,  kulachoklar,  shes-
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t e r n a n i  o ‘r n a t i s h  jo y la r i ,  r e z b a la r ,  s h p o n k a  u y a la r in in g  va 
sh es te rn an i  q o tir ish  boltlari te sh ik la r in ing  yeyilishi va va ln ing  
egilishi.

Taqsim lash  valining tayanch  b o lyinlari va un ing  kulachoklari 
yeyilgan b o ‘lsa, u lam i yeyilish izlari yo 'qolguncha silliqlanadi. Bunda 
silindrlar taqsim lash valining vtulkasi silliqlangan b o ‘yin oMchami 
b o lyicha kerakli tirqish qoldirib y o ‘niladi.

Val ku lachoklari maxsus kopirlash-silliqlash dastgohida yoki 
aylana b o ‘yicha silliqlovchi dastgohda kopirlovchi moslama yordamida 
silliqlanadi.

T aqsim lash  vali u c h u n  kopirlash m oslam asi m o to rn in g  h a r  
bir markasi b o ‘yicha alohida yasaladi. M oslam a yordam ida kulachok 
m eta lin ing  kam  yeyilgan qismi shu  darajagacha kesiladiki, u nda  
jilvirtosh ku lach o k n in g  h a r  bir sirtiga tegib tursin. 4 .3- rasmda 
ku lachok  profilini t a ’mirlash  sxemasi keltirilgan. Chegaraviy  ho- 
la tgacha  yeyilgan ta y a n c h  b o ‘y in lari ,  k u lach o k la r ,  shes te rnan i  
flanesga qotirish boltla rin ing  va o ‘rnatish shtiftlarining teshiklari 
suyuqlantirib qoplanadi va mexanik ishlov berish y o ‘li bilan nominal 
oM chamgacha keltiriladi. Taqsim lash  valining tayanch  b o ‘yinlari 
xrom lash y o ‘li bilan h am  ta ’m irlanadi.

4 .8 .2 .  Silindrlar kallagini t a ’mirlash

C h o ‘y an d an  yasalgan silindrlar kallagida quyidagi nosozliklar 
uchraydi: klapan uyalari, rezba teshiklarin ing yeyilishi, kallakning 
qiyshayishi va darzn ing  paydo b o ‘lishi.

Yeyilgan k lapan  uyalariga, o d a td a ,  k onuss im on  freza bilan 
ishlov ber ilad i.  U y a la r  k e tm a -k e t ,  kesuvchi q ism in in g  o g ‘ish 
burchagi 15; 45 va 75° b o ‘lgan frezalar bilan xom aki va frezalash 
o g i s h  burchagi 45° boNgan freza bilan tozalab  frezalanadi.

15° va 75° burchakli dag 'al frezalar faskaning ish qism ida kerakli 
o ‘lcham larin i  hosil qilishda q o ‘llaniladi. 45° li d ag ‘al freza bilan ish 
faskasida tekis yuza hosil qilinadi. Faskaga tozalab  ishlov beruvchi 
frezada uzil-kesil ishlov beriladi. Y o ‘naltiruvchi vtulkalar yangisiga 
a lmashtiriladi.

A gar k lapan  uyaga c h u q u r  o ‘tirib qolsa, k lapan  o ‘r in d ig ‘i 
halqa q o ‘yish usuli bilan yoki c h o ‘yan  tiq inni payvandlash y o ‘li 
b ilan  t a ’m ir lan ad i .  O T in d iq q a  ha lqa  q o ‘yish u c h u n  u teshish  
dastgohiga oTnatilad igan  4.4- rasmda ko^rsatilgan asbob yordam ida 
y o ‘niladi. Y o lnilgan teshik  d iam etri b o ‘yicha bosqichli b o ‘lishi ham  
m um kin . U n ing  u ch u n  tayyorlangan halqa h am  bosqichli yoki tekis 
silindrik shaklda b o ‘lishi mumkin. H alqa c h o ‘yandan  yasalgan b o 1 lib, 
kimyoviy tarkibi b o ‘y icha  asosiy detal materiali bilan bir xil b o ‘lishi
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lozim. H a lqan ing  tashqi d iam etrin i  shunday  tayyorlash kcrakki, 
и presslanganda 0,2 — 0,25 m m  li taranglik hosil qilsin. Halqa press- 
lashdan old in nashatir  to 'y in tir ilgan m oy  bilan m oylanadi.  Halqa 
o ‘rindiqqa taqalguncha presslanadi. U ndan so‘ng, o ‘rindiqqa yuqorida 
k o ‘rsatilgan konussim on  frezalar kom plekti bilan ishlov beriladi.

Agar blok kallagi past к i yuzasining qiyshayishi 0,5 m m  dan  
ortiq  b o ‘lsa, u bu tun  uzunligi b o ‘yicha silliqlanadi yoki mctallni 
kam  kesadigan qilib frezalanadi. Kallak t a ’m ir langandan  so ‘ng 0,4 
M Pa li suvbosimi ostida 3 min davomidagidravliksinovdan o ‘tkaziladi. 
Kallakdan suv sizishiga, terlashiga y o ‘l q o kyilmaydi.

A lu m in iy  q o t ish m a la r id a n  q u y ilgan  s i l in d r la r  k a l la g in in g  
nuqsonlari quyidagi lardan i bo rat: qiyshayish; svecha o ‘rnatiladigan 
teshik, suv patrubkasi va tiqin rezbasining yeyilishi yoki uzilishi; 
suv ka mil lari so h a s id a  k o r ro z io n  b u z il ish ;  q o t i r i sh  gayka la ri  
tayanch  yuzalarin ing czilishi; devorlarda darz  va teshilishlar paydo 
boMishi.

T a ’mirlash. Kallaklardagi teshiklar, darzlar,  korroziya nati-  
jas ida  buzilish lar suyuqlan tir ib  qop lash  usulida b a r ta ra f  etiladi. 
E lektrod materiali sifatida yaroqsiz silindrlar kallagi m ateria  I idan 
quyilgan sim lar ishlatiladi. Svechalar teshiklari va shpilka o ‘tish 
teshiklari ycyilsa, payvandlanadi. So*ng teshish dastgohida maxsus 
k o n d u k to r  orqali payvandlangan joy larda  svecha va suv quvurlarini 
qotirish shpilkalari u ch u n  teshik ochilad i va unga rezba kesiladi.

Kallak t a ’m irlangandan  so ‘ng 0,2 M P a  suv bosimi ostida 5 
mi nut davom ida gidravlik sinovdan o ‘tkaziladi.

4 .8 .3 .  Klapanlarni ta ’mirlash

T a ’mirlash usuli nuqson  turiga bogMiq. K lapan lam ing  asosiy 
nuqsonlari quyidagilar: tarelka faskasining, s terjenining d iam etri 
va uzunlig i b o ‘y icha yeyilishi; ta re lk an in g  kuyishi, egilishi va 
boshqalar .

T a ’mirlash. Klapanlar faskasining sterjen sirtiga nisbatan tepishi 
m axsus  ind ika to rl i  a sb o b d a  teksh iri lad i.  B u n d a  in d ik a to rn in g  
oyoqchasi faskaga tayanadi,  klapan esa asbobda aylanadi. Ind ikator 
s tre lkasining che tga  chiqishi tep ishni ko 'rsa tad i,  un ing  qiym ati 
0,1 m m  d an  katta  boMmasligi lozim. Shu asbobning  o ‘zida klapan 
sterjenining egilishini va ovalligini tckshirish m um kin . Chetga chiqish 
0,03  m m  g ach a  ruxsat e t i lad i .  T ck sh ir i lg an d a n  s o ‘ng s te rjen  
silliqlanadi. S terjenning yeyilgan uchi yeyilish izlari yo 'qo lg u n ch a  
das tgohda  silliqlanadi. Agar u d iam etri b o 'y ich a  yeyilgan boMsa, 
kichiklashtirilgan t a ’m ir o ‘lcham igacha silliqlanadi. Klapan sterjeni 
ko 'p roq  yeyilgan boMsa, uni xrom lab, so‘ng kattalashtirilgan t a ’m ir
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oMchami b o ‘yicha silliqlanadi. B unda k lapanlarn ing  y o ‘naltiruvchi 
vtulkalari sterjenning kattalashtirilgan oMchamiga m oslab razvyorst- 
kalanadi. S il l iq langandan so ‘ng sterjenning  ovalligi va konusliligi 
0,02 m m  dan  katta boMmasligi, un ing  to ‘g ‘ri chiziqliligi esa 0,04 
m m  dan  katta boMmasligi lozim.

K lap an  ta re lk as in in g  faskasi s te rjen  s i l l iq lan g an d an  s o ‘ng 
d as t lab k i  n o te k is l ik la r  y o 'q o lg u n g a  q a d a r  s i l l iq lan ad i .  Faska 
suyuqlantirib  qop lan ib ,  u n d an  so ‘ng silliqlanadi. K lapan silindrik 
belbogM ning kengligi s i l l iq lan g an d an  s o ‘ng 0 ,5  m m  d an  kam  
boMmasligi lozim. K onussim on  faskaning stcrjcnga nisbatan tepishi 
0,03 m m  dan  katta boMmasligi lozim.

Klapan turtkichlarining tarelkalari qalinliklari bo'yicha va steijenlar 
d iam ctr la r i  b o ‘y icha  yeyilishi m u m k in .  Yeyilish k ichik boMsa, 
notekisliklari yo'qolguncha silliqlanadi. Sterjen esa ta’mir oMchamigacha 
silliqlanadi. Tarelkada yeyilish katta boMsa, suvli vannada suyuqlantirib 
qoplanadi va normal oMchamgacha ishlov beriladi. Yeyilgan sterjcnli 
turtkich xromlash yoki tebranm a yoy yordamida suyuqlantirib qoplab 
t a ’m irlanadi, so‘ng silliqlanadi. Agar sterjen o ‘rindig‘i chuqurroq  
botgan boMsa, turtkichga toblangan tiqin o ‘matiladi.

1. S i l ind r la r  b lo k id a  q a n d a y  n osoz l ik la r  k o 'p ro q  uch rayd i?
2. S i l in d r la r  b lo k in in g  ka llak  o ‘rn a t i sh  lekisligi q a n d a y  t a ’m i r l a 

nad i?
3. P o rs h e n  h a lq a la r i ,  s i l in d r la r  va g i lz a la rn in g  n o tek is  yeyil ish iga  

sabab  n im a?
4. S i l in d r la rn in g  t a ’m i r  oM cham i q a n d a y  an iq la n a d i?
5. P o rsh e n  b a rm o q la r i  q a n d a y  t a ’m ir lan ad i?
6. S h a tu n n i  t o ‘g ‘riiash ja r a y o n in i  tu s h u n t i r ib  bering .
7. T irsak li  val b o 'y in la r in in g  yeyilish x a rak te r in i  va uni t a ’m irlash  

usul larin i  ay tib  bering.
8. N im a  u c h u n  gaz  taqs im lash  vali ku lachogi q ay tadan  j i lv ir langanda  

k la p a n n in g  och il ish  vaqti o 'z g a n n a y d i?
9. K lapan  uyalari q an d a y  t a ’m ir lan ad i?

Y onilg1! bilan t a ’m in lash  tizimi q ism lari 
va a sbob la r in i  t a ’m irlash

4 .9 .1 .  YonilgM bilan t a ’minlash tizimini ta ’mirlash

A lohida detallarning yeyilishi, qismlar rostlanishining buzilishi, 
m o to r  ishining yom onlashuv iga  yoki un ing  ishdan chiqishiga olib 
keladi.

4 .8 .4 .  Klapan turtkichlarini ta ’mirlash

N azorat savollari
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YonilgN bilan t a ’m inlash  tizimi deta llar in ing  asosiy yeyilish 
turi abraziv yeyilish hisoblanadi. Y onilg‘i bilan t a ’m inlash tizi- 
m ining ko‘pchilik detallari yuqori aniqlikda yasaladi, shuning  uchun 
h am  tizimga abraziv za rrachalarn ing  va suvning kirmasligiga katta 
aham iya t berish lozim.

Y o n ilg ‘i baklarin i t a ’m ir lash .  Y o n i lg ‘i baklar i  u c h u n  xos 
nuqsonlar: ezilish, darz  ketish, teshilish, t iq inn ing  b o ‘yinga o ‘tirish 
zichligining buzilishi va bak filtri t o ‘rin ing buzilishidir.

K o ‘pchilik shikastlanishlar tashqi nazorat va yonilg 'i bak in ing  
germetikligini tckshirib aniqlanadi. G erm etik likn i tckshirish u ch u n  
bak 0,1 M P a  bosim gacha havo bilan toMdiriladi. Bakning tekshirila- 
digan qismlari sovunli suv bilan qoplanadi.  Bak tiq in in ing korpusga 
zich o ‘tirishi kerosin bilan tekshiriladi.

Bakni t a ’m irlashdan avval, u 80 — 90 °C gacha isitilgan kaustik 
yoki kalsiyli sodan ing  10 % li eritmasi bilan va u n d an  so ‘ng toza 
suv bilan yuviladi. Yuvilgandan so 'n g  payvandlash yoki kavsharlash 
olib borilayotganda yonilg‘i bugNari portlashining oldini olish uchun  
bak yaxshilab shamollatiladi.

X uddi shu  m aq sad d a  bakni suv bilan  to ‘lg‘izish m u m k in ,  
bu n d a  bakning  payvandlanadigan yoki kavsharlanadigan qismi suv 
bilan toMdirilmaydi.

Ezilgan baklarni ilgak yo rdam ida  t o ‘g ‘rilash m u m k in ,  u botiq 
uchastkasiga payvandlab q o ‘yiladi. R ichagdan  foydalanib bakning 
ez ilgan  joyi b a r ta ra f  e t i lad i ,  s o ‘ng  p ay v a n d la n g an  ilgak kesib 
tashlanadi.

D arzlar  va kichik teshiklar qattiq  yoki y um shoq  kavshar bilan 
kavsharlanadi. Teshiklar kattalashib ketsa, u lar p o l a t  listlardan 
tayyorlangan y am o q lam i kavsharlab qo 'y ish  y o ‘li bilan b a r ta ra f  
etiladi.

Choklardagi darzlar gaz bilan payvandlab ta ’mirlanadi. Baklarni 
t a ’mirlashda po lim er m ater ia lla rdan  foydalanish h am  m um kin .

Y onilgN  baki t a ’m i r l a n g a n d a n  s o ‘ng  u n in g  g e rm e t ik l ig i  
tekshiriladi, u dizel y o n i lg is id a  yoki ben z in d a  yuviladi. Barcha 
kavsharlangan yoki payvandlangan  joy lar  yaxshilab toza langandan  
so‘ng n i trobo‘yoq bilan bo 'yaladi.

Bak filtri to 'r in in g  ko 'p i  bilan 10% qismi yirtilgan b o ‘lsa, uni 
payvandlab t a ’mirlash m um kin .

4 .9 .2 .  Past  bosimli yonilg‘i quvurlarini t a ’mirlash

U la rn in g  asosiy  n u q s o n la r ig a  eg il ish ,  k o ’n d a la n g  kesim i 
b o ‘y ich a  d a rz la r  va sh tu tse r la rg a  teg ib  tu ra d ig a n  u ch la r in in g  
shikastlanishi kiradi.
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Y onilgN  q u v u r la r id a g i  d a r z la r ,  s in g an  va u z i lg an  jo y la r  
y um shoq  yoki qattiq  kavsharlar bilan kavsharlab b a r ta ra f  etiladi. 
A gar u lar  sezilarli darajada shikastlangan  b o ‘lsa, b u n d ay  joy lar  
kesib tash lan ib , uchlariga m ufta  u lanadi. D etallarni pux taroq  ulash 
m aqsad ida  kavsharlash qattiq  kavsharda olib borilgani m a ’qul.

Q u v u r la rn in g  yeyilgan  u c h la r i  kesilib, u la r  q izd ir i lad i  va 
m axsus m o s lam ad a  u lashga m oslab  egiladi. Y on ilg ‘i quvurlari 
t a ’m irlangandan  so ‘ng yaxshilab yuviladi va siqilgan havo bilan 
quritiladi. Y onilg‘i quvurlari t a ’m ir langandan  so ‘ng germetikligi 
0,5 MRa li havo bosim ida tekshiriladi.

Yuqori bosim li yonilgM quvurlarini t a ’m irlash . U lar  u ch u n  
xos b o ‘lgan n u q so n la r  quyidagilar: z ichlovchi konusn ing  ezilishi, 
q uvur uchlari ichki d iam etrin i  kichiklashuvi, ruxsat etilgan egilish 
radiusidan kichik radiusda egilishi, quvur uchlarini qaytadan ta ’m ir
lashda u larn ing  qisqarishi, quvurlar  sirtining mahalliy  yeyilishi va 
ezilishi, gaykalar  shikastlanishi.

N u q s o n la r  m o to rn in g  y o n ilg ‘i bilan t a ’m in lash  t iz im in in g  
norm al ishlashini buzadi,  natijada un ing  quvvati pasayadi, yonilg‘i 
sarfi ortadi.

Quvurlardagi nosozliklarning asosiy qismi tashqi nazorat paytida 
an iq lanadi.  Q uvurlar  uchlari d iam etr in ing  kichiklashuvi 1,7 m m  
diametrli kalibrlangan sim bilan, 20 — 25 m m  qismi tekshirilayotgan 
quvurga kirgizib tekshiriladi. Q uvurlar  ichki d iam etrin ing  k ich ik
lashuvi y o n i lg ln in g  quvurda  gidravlik qarshiligining oshishiga olib 
keladi.

G a z  payvandlash  bilan t a ’m irlangan yoki yangi tayyorlangan 
yonilg‘i quvurlari 50 M P a  bosim ostida m ustahkam likka  sinaladi.

Yangi zichlovchi konusni hosil qilish yoki konusli uch lik lar 
yasash u ch u n  maxsus m oslam alardan  foydalaniladi. U lar yordam ida 
va richag vintli yoki gidravlik press yo rdam ida  t a ’m irlanayotgan  
q uvur uch lar in i  c h o ‘ktirish m um kin .

T a ’m irlangan yuqori bosimli yonilg‘i quvurlari kom plektin ing  
gidravlik qarshiligini an iq lash  lozim. Buning uchun  ular navbatm a- 
navbat ishlayotgan yon ilg l  nasosining faqat bir boNinmasiga ulanadi. 
B unda yonilg‘i teng vaqt oralig‘ida, valning o bzgarm as aylanishlar 
chasto tasida , y o n i lg l  nasosin ing reykasi o ‘zgarm as b o ‘lgan holat 
u ch u n  to ‘p lanadi.  Q u v u rla rd an  o ’tayotgan yonilg‘i quvur k o m 
plekti u ch u n  10% dan  oshmasligi lozim.

4 .9 .3 .  YonilgM filtrlarini ta ’mirlash

Y onilg‘i filtrlari u c h u n  xos nosozliklar quyidagilardan iborat: 
qotirish qu loq larin ing  sinishi, filtrlovchi e lem entlardagi darzlar,
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rezba lam ing  yeyilishi va uzilishi, dag‘al toza lash filtridagi filtrlovchi 
e lem en tla rn ing  shikastlanishi, korpusining plita va boshqa deta llar  
bilan bofigan b irikm alarida pachoq langan  va tirnalgan yuzalarn ing  
boMishi, mayin tozalash  filtrining ifioslanishi, filtrlar germ e tik -  
ligining buzilishi. Bu nosozliklarning ko‘pchiligi tashqi k o ‘zdan  
kechirib aniqlanadi.

F iltrning korpusi va qopqog 'idagi singan joy lar  va darzlar  gaz 
yoki e lektr yoy yo rdam ida  m is -p o ‘!at c lek trodlar  bilan, detallarni 
q iz i tm asd an ,  payvand lab  b a r ta ra f  e tiladi,  s o ‘ng payvand langan  
yuzalar yaxshilab tozalanadi.  Darzlarni epoksid smolasi asosidagi 
yelim bilan h am  t a ’mirlash m um kin .

K o rp u s  plitasi va qopqogfidagi p a c h o q la n g an  va t irnalgan  
y uza la r  silliqlanib va shabe rlan ib  b a r ta ra f  etiladi. T a ’m irlashda  
tu shgan  dag 'a l  tozalash  filtr larin ing e lem en tla r i  kerosin yoki dizel 
yonilgfisida yuviladi.

Ifloslangan m ayin  tozalash  filtrining filtrlovchi e lem en tla r i  
yangisiga almashtiriladi. Yig'ilgan yonilgN filtrlari m axsus s tendda  
sinaladi. D ag‘al tozalash  filtrlari germ etik likka  s inaladi,  m ayin  
tozalash filtrlari esa germetiklikka va filtrlovchi elem entlari  gidravlik 
qarshilikka sinaladi. Mayin tozalash filtrining gidravlik qarshiligi, 
texnik soz boNgan nasosda, yonilgfini filtr orqali tozalash va filtrsiz 
ofiish unum i b o ‘yicha tekshiriladi. Haydovchi nasos ish u n u m in ing  
gidravlik qarshilik hisobiga pasayishi nom inal tezlik rcjimida 40% 
d an  ortiq boMmasligi lozim.

4 .9 .4 .  YonilgN haydovchi nasosni ta ’mirlash

Porshenli  yonilgN haydovchi nasosda ish u n u m i va bosim  
pasayishining asosiy sabablari quyidagilar: porshen va nasos korpusi 
teshigi orasidagi, turtk ich  sterjeni va korpus orasidagi tirq ishning  
o sh ib  ke tish i;  s o ‘rish va c h iq a r ish  k lap an la r i  va u la r  uyalari 
g e rm e t ik l ig in in g  b u z il ish i;  p o rsh e n  p ru j in a la r i  e la s t ik l ig in in g  
buzilishi. U lardan  tashqari,  porshenli yonilgfini haydovchi nasosda 
quyidagi n u q so n la r  h am  uchraydi: tu r tk ich  qismi de ta l la r in ing  
yeyilishi, korpus va p o rshenn ing  yeyilishi. rczbali b ir ikm alarn ing  
yeyilishi, sharikli k lapan , nasos va silindr porshen in ing ,  yonilgfini 
qo fida  h ay d ash  n a so s in in g ,  p o rsh e n ,  k lap an la r  va tu r tk ic h la r  
prujinasi ofiirishi elastikligining buzilishi.

Porshenli nasos detallarini ta ’mirlash. Yonilgfini haydovchi 
nasos korpusidagi tu r tk ich  s terjen  teshigi yeyilgan bofisa ,  uni 
t a ’m ir  o f icham igacha  razvyortkalanadi. Bu tcsh ikka shu  t a ’m ir 
oficham idag i  tu r tk ich  s terjen  o ‘rna ti lad i.  Chofivan k o rp u sn in g  
porshen  oTnatilad igan  teshigi yeyilgan bofisa, u t a ’m ir o ficha-
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m igacha yo ‘niladi. Korpusdagi klapan uyalari yuzalarining yeyilishi 
m axsus freza bilan yeyilish izlari y o ‘q o lguncha  ishlov berib b a r ta ra f  
etiladi. K lapan la rn ing  chekka  yuzalarin ing yeyilish izlari c h o ‘yan 
plitada yoki m ayda  don li  jilvir qog‘oz bilan ishqalab t a ’m irlanadi.

Porshen  tashqi yuzasining yeyilishi un ing  asosiy nuqsoni b o ‘lib 
h i s o b la n a d i .  U t a ’m i r  o i c h a m i g a c h a  x ro m la b  t a ’m ir la n a d i .  
X ro m la s h d a n  avval p o r s h e n n in g  yeyilish izlari y o ‘q o lg u n c h a  
sil liq lanadi.  P o l a t  45 d an  t a ’m ir  oM cham idagi yangi po rshen  
tayyorlash  m u m k in ,  po rshen  yasalgandan so ‘ng un i toblash va 
silliqlash lozim. X rom langan  yoki yasalgan porshen  va korpusdagi 
tesh ik  ishqalanad i.  S o ‘ng no rm al tirqish hosil q i lg u n ch a  y an a  
ishqalash kcrak.

Y o n i lg ‘ini qoMda haydash  nasosin ing  asosiy nuqson lariga :  
s i l indrn ing  po rshen  bilan birikish yuzasin ing, po rshen  z ichlov- 
ch isin ing va sharikli klapan o ’rindigNning yeyilishi kiradi.

Y onilg ‘ini q o 4lda haydash nasosin ing  detallarini t a ’mirlash.  
Silindr ichki yuzas in ing  yeyilishi u n ch a  katta  b o lm a s a ,  un ing  
ko n u ss im o n lig i  va ovalligi y o ‘q o lg u n c h a  ishqalab  sil liq lanadi.  
Porshenn ing  yeyilgan zichlovchi halqasi almashtiriladi. YonilgMni 
q o ‘lda h ay d ash  n aso s in in g  t a ’m irlash  sifati das t lab  p o rsh en n i  
silindrning butun  uzunligi b o ‘yicha ohista harakatlantirib tekshiriladi. 
N asos yigNlgandan s o ‘ng, u u n d an  2 m  pastga o ’rnatilgan d ag ’al I 
tozalash  filtri orqali bakdan  y o n i lg ln i  so 'ra  olishi lozim. Sharikli 
klapan o ‘rindig‘in ing yeyilishi 0,2 — 0,3 M P a bosimdagi havo 
bilan k lapann ing  zich yotishini tckshirish y o ‘li bilan an iq lanadi.  
Agar k lapann ing  zichligi t a ’m in lanm asa ,  un ing  o ‘rindig‘i ch ck an -  
kalanadi.

Shestcrnali  y o n i lg ln i  haydash nasosining bosimi va ish unum i 
pasayishining asosiy sabablari: shes terna  cheti va korpus plitasi 
oh tasidag i tirqish katta lashgan; shesterna  tishlari qirrasi va korpus 
dcvori orasidagi tirqish kattalashgan; reduksion k lapan  yeyilgan va 
pru jina  elastikligi yo 'qo lgan .  U lardan  tashqari: vtulka o ‘rindig‘i va 
ye tak lanuvch i shes terna  o ‘qi yeyilishi, rezbali b irikm alar yeyilishi, 
d a rz la r ,  b ro n z a  v tu lk a la r  yeyilish i, d e ta l la r  tu ta sh ish  yuzalari  
pachaq lan ish i va tirnalishi, nasos valigi va salnik korpusi yeyilishi 
m u m k in .

Shesternali nasos detallari shesternali m oy nasoslari detallari 
kabi t a ’m irlanadi.

Y onilg’ini haydash  nasosi yig‘ilgandan so‘ng, u xordalanadi 
va m axsus s ten d d a  sinaladi. S inashda nasosning ish un u m i yuritm a 
valigining nominal aylanishlar chastotasida aniqlanadi. Sinash paytida 
eng katta bos im da, bir m in u td a  besh tom chi y o n i lg l  sizishiga ruxsat 
etiladi.
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4 .9 .5 .  YonilgN nasoslarini ta ’mirlash

N asos korpusida  quyidagi n u q so n la r  uchrayd i (4 .5- rasm): 
yuza A va reyka teshigining silindrik yuzasi D, turtkich o ‘q ariqchalari 
В ning va turtki teshiklari sirti С  ning yeyilishi, bolt va shpilka 
rezb a la r in in g  yeyilishi yoki uz il ish i,  d a rz  k e t ish la r ,  o ‘tq iz ish  
tekisliklarining pachaqlanishi.

Yuza A ning yeyilishi ortishi bilan reykaning o ‘z - o ‘zidan aylanib 
ketishi jadallashadi.  T urtk ich  o ‘q in ing  korpusdagi y o ‘naltiruvchi 
pazlarin ing yeyilishi tu rtk ich larn ing  qiyshayishiga va u lar yeyilish 
jadallig in ing oshishiga olib keladi. K o ‘p hollarda rolik o 'q in in g  
tishlashib qolishiga h am  sabab boMadi.

T u r tk ich n i  o ‘rna tish  teshigi yuzasin ing  yeyilishi kulachokli 
valning o 'q iga  perpend iku lar  tekislikda katta b o ‘lgani u ch u n ,  teshik 
oval sh ak lid a  b o ‘ladi. Bu esa, o ‘z n av b a tid a ,  tesh ik  tu r tk ich  
birikmasidagi tirqishning ortib ketishiga olib keladi va u turtk ichning 
taqillashiga sabab bo 'ladi.  Ayrim hollarda bu nuqson  tu rtk ichn ing  
tishlashib qolishiga va kulachokli valning yoki rolik o ‘q in ing  sinib 
ketishiga olib keladi.

N a so s  korpusini ta ’mirlash. YonilgN nasosi reykasini o ‘rnatish 
teshigining ycyilishini korpusga vtulka o T n a tib ,  unda  profil teshik

4.5- rasm. YonilgN nasosi korpusining yeyilishi:

A — reyka teshigi Hskasi; 5  — reyka teshigining silindrik sirti;
Z)— tur tk ich lar o ‘qin ing ariqchalari;  £ — plunjer turtk ich in ing  o ‘rnatish

teshigi.
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4.6 -  rasm. Yonilg'i nasoslari kulachokli valining yeyilishi:

A — kulachok profilining yeyilish uchastkasi; B — valning salnikka 
yotadigan qismining yeyilishi.

ochib  t a ’mirlanadi. Plunjer turtkichlarining o ‘qlari uchlarin ing ar iq 
chalari yeyilgan b o ‘lsa, u lar kattalashtirilgan oMchamdagi proshivka 
bilan ishlov berib t a ’mirlanadi. Korpusdagi darzlar epoksid, B F-2  
yelimlari bilan yoki payvandlan ib  t a ’m irlanadi.

K ulachokli valning o ‘ziga xos nuqsonlariga quyidagilar kiradi: 
k u la c h o k  p ro f i l in in g  y o n i lg ‘i u za tishdag i  yeyilishi ( a so sa n ,  A 
u chastkada  4 .6- rasmga qarang); o ‘z - o ‘zidan  siquvchi salnikning 
b o ‘y inga  yo tish  joy idagi ha lqa  
shaklidagi a r iqchan ing  yeyilishi; 
zoldirli podsh ipn ik la r  ichki hal- 
qasin ing val b o ‘yinlariga o ‘tirish 
jo y la r in in g  sh ik a s t la n ish i ;  val 
uchidagi rezbaning shikastlanishi.

Kulachokli valni ta ’mirlash.
Val k u la c h o k la r in in g  yeyilishi 
s i l l iq la sh -k o p ir la sh  d as tg o h id a  
silliqlab t a ’m irlanadi.

Salniklar yo tadigan b o ‘yin- 
lar, zoldirli podshipnikning  ichki 
halqalari o ‘tirish joylaridagi yeyi
lish izlari yo ‘qolguncha silliqla
nadi, u n d an  so ‘ng uning  sirtiga 
galvanik usulda metall qoplanadi 
va q a y ta d a n  n o rm a l  o ‘lc h a m -

159

4.7 -  rasm. Nasoslar turtkichlari 
plunjeri boltining yeyilishi:

/  — plun jer  povodogining t a ’siri 
natijasida; 2 — plunjer uchining 

t a ’siridan; J — plunjer  prujinasining 
tarelkasi t a ’siridan.



gacha silliqlanadi. Zoldirli podshipniklar 
ichki halqalari ning o ‘tirish joylari elektr 
u chquni yoki e lektr y o rdam ida  qizdirib 
cho 'z ish  usulida kattalashtiriladi.

P lunjer  tu r tk ich in in g  asosiy nu q -  
sonlari quyidagilardan iborat: rostlovchi 
bolt che tin ing  yeyilishi; rolik va turtkich 
roligi vtulkasi orasidagi tirq ishning  kat- 
ta la s h is h i ;  o 'q  tu r tk ic h  k o rp u s id ag i  
o ‘tq azm an in g  bo 'shash i;  tu rtk ich  ko r
pusi y o ‘nalt iruvchi s irtin ing yeyilishi. 
T u r tk ic h  d e ta l l a r in in g  yey ilish i  n a 
tijasida taqiilashlar paydo boMadi, detal
larning o ‘tirishi buziladi, bu esa yon ilg i  
nasosi sozlanganligining o ‘zgarishiga olib 
kelishi m um kin .

Plunjer uchlari bolt kallagiga taya- 
nish joy larin ing ham da  p lunjer prujinasi 
tare lkasin ing yeyilishi tu rtk ichni rost
lovchi b o l t la rn in g  asosiy  n u q so n la r i  
h isoblanadi (4.7- rasm). Boltning sezi
larli yeyilishi, nasos  reykasi h a rak a t-  
lanishiga qarshiligining ortishi natijasi
da  ro s t lag ich n in g  sezgirligi pasayishi 
m um k in .

Tashqi diametri bo 'yicha va rolik o'qi 
o ‘tirish joylarin ing yeyilishi turtk ich  korpusin ing  asosiy nuqsoni 
hisoblanadi.

T urtk ich  detallari nuqsonlarin i t a ’mirlash: rostlash boltlarining 
yeyilishi kallak tekisligini silliqlab bartaraf etiladi. Bolt sirti sianlangan 
qa t lam in ing  yeyilishi sorm ayt yoki p o l a t  sim bilan gaz alangasida 
payvandlanadi va unga za ru r  qattiqlik berish u ch u n  toblanadi.

Agar turtk ich  korpusi tashqi d iam etri  b o ‘yicha yeyilgan boMsa, 
u t a ’m irlanm aydi.

Rolik o ‘q in in g  tu r tk ich  korpus ida  o ‘tqazilishi b o ‘shashgan  
b o 1 Isa, teshikni o ‘qqa moMjallab razvyorstkalanadi va ta 'm ir  oNchami 
bo 'y ich a  o 'q  yasab o 'tqaziladi.

Plunjer va gilzalar ish yuzalarin ing yeyilishi natijasida gidrav
lik zichligining yo 'qotilish i p lun je r  ju ft l ik la rin ing  asosiy nosoz- 
liklari hisoblanadi. Plunjcrda eng  katta yeyilish, un ing  yuqorigi qis
m ida, kiritish teshigi qarshisida sodir  bo 'lad i  (4 .8- rasmga qarang). 
P lunjerda ko 'p ro q  uning yuqorigi qismi (kiritish teshigining qar-

W

4.8- rasm. Plunjerning 
yeyilish joylari:

/  — gilza kiritish teshigi 
qarshisidagi zonaning ; 

2 — vintli zona qirrasining; 
J — plunjer pazi toraygan 

qismining; 4 — tayanch 
qirrasining.
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4 .9 -  rasm. Plunjer juftligining germetikligini tekshirish asbobining
sxemasi:

/ — plunjer; 2 — vtulka; J  — zichlovchi qatlam; ish suyuqligi;
5 — plunjerni ushlab turuvchi fiksator; / — plunjer qirrasining yonilg‘ini 

purkash paytiga mos keluvchi sinov holati; / /  — plunjer qirrasining yonilg‘ini 
purkash paytini tugatish holatiga mos keluvchi sinov holati; h — plunjerning 

aktiv harakat y o ‘li; P — plunjerning sinash paytidagi bosimi.

shisida joy lashgan  qismi) yeyilishga uchraydi. Yeyilish natijasida 
kengligi 4 —5 m m  va uzunligi 9,5 m m  b o lg a n  tarnov  shaklidagi 
ch u q u rch a  hosil b o ‘ladi.

G ilzad a  kiritish teshigi zonasi k o 'p ro q  yeyiladi. O qiba tda  4 ,5 — 
5 m m  li tarnovsim on  polosa hosil bo 'Iadi. B unda eng  katta yeyilish 
teshik qirrasin ing yuqorigi q ism ida sodir  bo 'lad i.  U n d a n  tashqari,  
quyidagi nuqson la r  h am  uchraydi: gilza ch e tid a  korroziya izlari, 
o 'yilishlar, tirnalish; p lunjer ch e tin in g  ezilishi natijasida gilzaga 
t iq ilib  qo lish ;  p lu n je r  va v tu lk an in g  y o 'n a l t i ru v c h i  y u za la r id a  
korroziya yoki o 'y ilishlar va hokazo  hosil bo 'ladi.

P lunjerga yonilgN bilan birga k iradigan abraziv za rrach a la r  
t a ’sirida u larn ing  o lc h a m la r i  tirqish oMchamiga teng yoki undan  
b iro z  k a t ta ro q  boMishi m u m k in .  P lu n je r  h a ra k a t la n g a n d a  ular 
o 'z in in g  o ' tk i r  qirralari bilan metall qatlam ini sidirib a r iqcha  hosil 
q iladi.  D astlab  abraziv  za r ra ch a  k a t ta roq  m iq d o rd ag i  m eta lln i  
s idiradi, harakatlan ish  dav o m id a  u n in g  o ' tk i r  q irralari o ' tm a s -  
lashad i ,  ab raz iv  z a r ra c h a la r  m ay d a la n ad i  va n a t i jad a  k a m ro q  
m e ta l ln i  s id i ra d i .  S h u n in g  u c h u n  h a m  p lu n je rn in g  c h e t ig a
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yaqinlashgan sari un ing  yuqori q ism ida  yeyilish kam ayib  horadi. 
Kiritish teshigi yuqorigi q irrasida yeyilish eng katta q iym atga  cga 
boNadi.

P lunjern ing  vintli qirrasi n isbatan  kam roq  yeyiladi. Abraziv 
z a r ra c h a la r  t a ’sirida u n in g  o ‘tk ir  q irra la r i  d u m a lo q la n a d i ,  ish 
yuzalarida esa b o ‘y lam a tirnalish lar hosil boMadi. Bunday yeyilishni 
ta sh q i  k o 'z d a n  k e c h ir ib ,  y u z a n in g  x i r a la s h g a n id a n  a n iq la s h  
m um k in .  P lunjer juftlik larin ing mahalliy  yeyilishi yonilg 'ini so 'rish  
paytida uning qaytib to'kilishiga va yonilgNning silindrlarga purkalish 
paytin ing kechikishiga olib keladi. U n d an  tashqari,  p lun jer juftligi 
y ey i lg an d a  n a s o s n in g  ish u n u m i ,  a y n iq sa ,  m o to rn i  y u rg iz ib  
yuborish  paytida keskin pasayadi. Bunda yonilg 'in ing  purkash b o 
simi h am  keskin pasayadi, m o to rn i  yurgizib yuborish  qiyinlashadi. 
P lunjerning vintli qirrasi va gilzaning o 'tkaz ish  teshigi mahalliy 
yeyilganda yonilgNni uzatish davomiyligi qisqaradi. G ilza la r  chekka 
yuzalarin ing korrozion yeyilishi natijasida so ‘rish klapani va plunjer 
gilzasining birlashish zichligi buziladi va u nda  yonilgN siza boshlaydi.

P lunjer juftlik larin ing zichligi 4 .9- rasm da keltirilgan asbob 
yordam ida sinaladi.

P lu n je r  j u f t l ik la r in i  t a ’m ir la sh  j u d a  m u r a k k a b  j a r a y o n  
hisoblanadi. P lunjer juftlik larin ing zichligi texnik  shartlarga m os 
kelmasa, qayta kom plektlash , x rom lash yoki nikellash, azotlash 
va boshqa usullar bilan t a ’m irlanishi m um kin .

Q ayta  kom plektlash  usuli bilan t a ’m irlash  ishqalab-silliqlash, 
guruhlarga saralash, tan lash  va p lunjer juftligini o ‘zaro  ishqalab 
silliqlashdan iborat. G ilzani das tgohn ing  m axsus siquvchi m osla- 
masiga qotirib, ishqalash m oslamasi yoki p lun jer dastgoh sh p in -  
deliga qotiriladi va sirtga M 10 pastasi surtiladi, keyin ishqalab sil
liqlanadi. Silliqlash rejimi quyidagicha: pasta b ir  m arta  surilganda 
ishqalab silliqlovchi m o s lam an in g  davomiyligi 60 s; detal yoki 
ishqalab silliqlovchi m o s lam an in g  ish davomiyligi 60 s; detal yoki 
ishqalab silliqlovchi m oslam an ing  ay lan ish lar  chastotasi 250 ay l/  
m in; deta in ing  yoki ishqalab silliqlovchi m oslam an ing  ikkilangan 
yoNlari soni bir m in u td a  100— 150 m arta ;  ishqalab silliqlovchi 
m oslam an ing  gilzani ishlov berish chegarasidan  chiqishi 26 m m ; 
i s h q a la b  s i l l iq lo v c h i  m o s l a m a n i n g  p l u n je r g a  ish lo v  b e r ish  
chegarasidan  chetga  chiqishi 12 m m ; m oslam aga b o lg a n  bosim 
0 ,1 —0 ,2  M P a .  Y akun iy  silliqlash h am  avvalgi re jim d a ,  lekin 
m ayinroq  boNgan М 3 pastasida olib boriladi. G ilzalarn ing  cheti 
c h o ‘yan plita larda, dastlab M 7, sohig  М3 pastasida olib boriladi.

D eta lla r ishqalab silliqlangandan so ‘ng u lar  1 m km  oraliqda 
guruhlarga ajratiladi. Juftlik sh u n d ay  tan lan ish i kerakki, gilzaga 
p lun jer uzunlig in ing  2 /3  qismi q o ‘l kuch i bilan kirsin. U n d a n

162



s o ‘ng p lun je r  d a s tg o h n in g  sangali p a tro n ig a  qotir i lib ,  ishqala- 
nadigan  deta llar  juftligi sirtiga M l  pastasi surtilib, b irikm a hosil 
q i la d ig a n  d e t a l l a r  1—2 m in u t  d a v o m id a  100— 150 a y l / m in  
chas to tada  ishqalanadi. B unda p lunjer juftligining dizel yonilg‘isini 
qoMlash h am  m um kin .

Dizel yon ilg ls i  appara tu ras in ing  tekis detallarini silliqlashda 
d e ta in in g  plitadagi harakat  trayektoriyasi oN cham lari 160 x 80 
chcgarada , ,sakkizsimon“ shaklda bo ‘lib, 0,070 — 0,013 M P a nisbiy 
bosim da, 7— 12 m /m in  kesish tezligida, abraziv zarrachalar in ing  
M 5 -M 7  oM chamlarida olib boriladi, ishlov berish davomiyligi 2— 
4 m inut.  Juftlikni t a ’mirlash sifltti quyidagicha an iq lanadi: juftlik 
d ize l  y o n i lg ‘is id a  y a x s h i la b  
y u v i lg a n d a n  s o ‘n g ,  p l u n j e r  
18— 20°C te m p c r a tu r a d a  o ‘z 
o g ‘irligi t a ’sirida gilzaga bu tun  
u zun lig i  b i lan  k irish i lozim .
Agar bu shart bajarilsa, juftlik 
gidravlik s inovdan  o ’tkaziladi.
G ilzalarga to ‘g ‘ri kclm aydigan 
p l u n j e r l a r  x r o m l a n a d i  yok i  
n ikellanad i,  yoki ikkala detal 
h am  azo tlanad i,  so 'n g  silliqla
nadi.

Klapan juftlig in ing a so s iy  
nuqsonlariga yeyilish natijasida 
sod ir  b o ‘lgan nozich lik lardan  
y o n i l g ' i n i n g  s i z i s h i  h a m d a  
klapan va uya birikish joylaridagi 
tirq ishning oshib  ketishi kiradi.
K lapan juftligida yeyilish sodir 
b o ' l a d i g a n  x a r a k tc r l i  j o y l a r
4 . 10-rasm da keltirilgan.

Klapan va un ing  o^rindigN- 
ning siquvchi konusi sirti yonil
gN berilish i t o ‘x tag an  zaho ti  
zarb  b i lan  o ‘tirishi o q ib a t id a  
yonilgNdagi abraziv zarrachalar 
t a ’sirida yeyiladi. Klapan yopil- 
g a n d a  a b r a z i v  z a r r a c h a l a r  
tirqishga tushib  uyaga o ‘tiradi, 
u n d a n  m e ta l l  z a r r a c h a la r in i  
sidirib tushadi. Yeyilish natijasida 
siqish konusida va uyada kengligi 
0 ,4—0,5 m m , o 'r ta c h a  ch u q u r-

4.10- rasm. Klapan juftligida yeyilish 
sodir boMishi mumkin boMgan 

xarakterli joylar:

a — teskari yo 'nalish klapani; 
b — teskari y o ‘nalish klapanining 

o ‘rindig‘i; /  — siqish konusi; 2 — yuk- 
sizlantiruvchi belbog '; J — quym q 

y o ‘nalt iruvchisi; 4 — siqish faskasi; 
J — yo‘naltiruvchi teshik.
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ligi 0 ,0 5  m m  b o ‘lg an  h a l q a s i m o n  a r iq c h a  p a y d o  boM adi.  
Yuksizlantirish bclbog 'i va korpusning  silindrik teshigi orasidagi 
tirqishga tushib  qolgan abraziv za rrach a  konussim on  tirnalishlar 
hosil qiladi, korpusda esa xira uchastka  paydo boNadi. Yeyilish 
natijasida yuksizlantiruvchi belbog ' va uya teshigi orasidagi tirqish 
kattalashadi. Y o 'na ltiruvch i quy ruq  yeyilganda yonilg 'i nasosining 
klapani qiyshaya boshlaydi, natijada yonilg 'in i siqish q ism ining  
germetikligi buziladi, yuksizlantiruvchi belbog 'n ing  yeyilishi ortadi. 
Bunday nosozliklarning mavjudligi nasos d e m e n t i  ish u n u m in ing  
pasayishiga olib keladi.

Klapan juftliklarini ta ’mirlash. T a ’m irlangan va t a ’mirlanishi 
loz im  b o ' lg a n  ju f t l ik la rn in g  z ichlig i g id rav lik  s ina lish i lozim . 
Sinashdan aw a l  uya teshigida klapanning harakatlanishi tekshiriladi. 
U yarim  uzunligiga surilib, o 'z o g 'i r l ig i  t a ’sirida vcrtikal o 'q q a  nis
batan  istalgan burchakka  burilganda ohis ta  tushishi lozim. Dastlab 
juft l ikn ing  yuksizlantirish belbog 'i germetikligi tekshiriladi. B u
ning u ch u n  o 'rn a t ish  vin tin ing kallagi yo rdam ida  klapan 0,2 m m  
ga siljitiladi va tiz im da 0,22 M P a bosim  hosil qilinadi. Bosim ning 
0,2 M P a dan  0,1 M P a gacha pasayish vaqti o 'lch an ad i ,  bu vaqt I s 
d an  ka tta roq  bo 'lish i lozim. S o 'n g  k lapan  juftlig in ing u m u m iy  
germetikligi tekshiriladi. Asbob tizimida 0,82 M Pa bosim hosil qilinadi 
va bosim ni 0,8 M P a  d an  0,7 M P a gacha pasayish vaqti o 'lchanad i .  
Ju f t l ik n in g  tex n ik  ho la t in i  tcksh ir ish  u c h u n  y uks iz lan tiruvch i  
be lbog 'n ing  holatini hisobga olish lozim. Juftlikning bosim hosil 
qiluvchi konusi va o 'r in d ig 'i  silliqlab t a ’m irlanadi. Buning u ch u n  
yeyilgan klapan ishlov beruvchi babka sangasiga qotiriladi, ch o 'y an  
ishqalash m oslam asida , pasta bilan bosim  hosil qiluvchi konus  va 
yuksizlantiruvchi belbog 'n ing shakli tiklanadi. Klapan o 'r ind ig 'in ing  
yo 'na lt i ruvch i  teshigi h am  ishqalash m oslam asida  t a ’m irlanadi.  
K lap an la r  va k lapan  uyalari d iam e tr la r in in g  o ' l c h a m i  silindrik 
yuza la r  d iam etrlar i  b o 'y ich a  sara lanadi va u lar  o 'z a ro  ishqalab 
moslanadi. O 'lcham lari kichikligi tufayli, kom plektlab bo 'lm aydigan 
k lapan lar elektrokim yoviy va kimyoviy usullarda kattalashtiriladi.

4 .9 .6 .  Aylanishlar ch asto tas i  rostlagichini t a ’mirlash

Rostlagich deta llar in ing  yeyilishi natijasida uning  ishlash xusu- 
siyati buziladi, sezgirligi, o 'z  paytida t a ’sir etishi yom onlashad i,  
yonilg 'i  nasosi reykasining yo'li oshib  ketadi. B unday  nosozliklar 
m o to r  ishlash barqarorlig in ing buzilishiga olib keladi. Rostlagich 
norm al ishlashi u ch u n  t a ’mirlash  ishlari bajar ilganda prujinani.
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4.11- rasm. Yukchalar va rostlagich valigi krestovinasining yeyilishi:

/ — o 'q  teshigi; 2 — valik vtulkasining yuzasi; 3 — orqa sharikli podshipnik bo'yni;
4 — rezba; 5 — old sharikli podshipnik bo 'yni.

yukchalarn i to 'g 'r i  tan lash  va qotirish; rostlagich m exan izm i birik- 
m a la r idag i  t i rq ish n in g  o sh ib  ketish  in i,  t ish la sh ib  q o l ish in i  va 
qiyshayishini b a r ta ra f  etish lozim. Rostlagich prujinasin ing asosiy 
n u q s o n i  — e la s t ik l ik  x u su s iy a t in i  y o lq o t i s h id i r .  A g a r  u n in g  
elastikligi texnik shart talablariga javob  berm asa ,  uni almashtirish  
lozim.

0 ‘q-v tu lka  b irikm asi yeyilganda p o l a t  45 dan  t a ’m ir  oMchami 
b o ‘yicha yangi o ‘q  yasaladi, tob lanad i va b o ‘shatiladi. Vtulka esa 
razverstkalanadi. Bir pay tn ing  o ‘zida yukchalarga presslangan ikki 
v tulkani razvyorstkalash kerak. Yu kc ha lam ing  yeyilgan ish yuzalari 
sorm ayt qo tishm asi yoki E N X  elek trodida suyuqlantirib  qoplash 
usulida t a ’m irlanad i.  Y ukchalar  suyuqlantirib  qop lan g an d an  so 'n g  
andaza bo 'y icha va ularning massasi vtulkalar massasi bilan birgalikda 
texnik shartlarda  k o ‘rsatilgan q iym atlarga tenglashtiriladi. Y ukcha- 
larn ing  yeyilgan o 'q lar i  va suxarigi yangisiga almashtiriladi.

K re s to v in a la rd a  o d a td a  y u k ch a la r  o 'q in i  o ' r n a t i s h  joy lar i ,  
rostlash valigi va podsh ipn ik la r  yeyilishga uchraydi (4 .11- rasm). 
Y ukchalar  o 'q in in g  teshigi yeyilgan bo 'lsa ,  t a ’m ir oM chamigacha 
razvyorstkalanadi. Bunda k res tov ina-podsh ipn ik  birikm asida zarur 
bo 'lgan  o 'tq iz ishn i t a ’m inlash  lozim.

R o s t la g ic h  v a l ig in in g  v tu lk a  o ' r n a t i s h  jo y i  s i l l iq la n a d i ,  
xrom lanadi, so 'ng  yana silliqlanadi. Bunda podshipnik o 'm atilad igan  
bo 'y in  h am  xrom lanadi.  X rom lash  o 'rn iga  tem irlashni qo 'llash ham  
m u m k in .  Yeyilgan tesh ik lar  o 't i r ish  joylarin i t a ’m irlashda ,  u lar 
teshiladi va razvyortskalanadi va ularga t a ’m ir  o ' lcham la ri  bo 'y icha  
kattalashtirilgan o 'lch am d ag i  b a rm o q  va o 'q la r  tayyorlanadi.



4.9 .7 . Forsunkalarni ta ’mirlash

Ish d av r ida  fo rsu n k a la r  b ir ik m a la r in in g  yuza la r i ,  b os im ni 
q ab u l  q i lu v ch i  p ru j in a la rn in g  ta y a n c h  0‘ra m la r i  va fo rsu n k a  
detallarida yeyilish sodir boNadi. Natijada purkash bosimi pasayadi, 
p u rk a g ic h  ig n as in in g  k o 4 a r i l i s h i  o r ta d i ,  fo r s u n k a n in g  o ‘tk a -  
zuvchan lik  xususiyati ko 'p ay ad i ,  yonilgfini silindrlarga purkash

b u r c h a g in in g  i lga r i lash ish i  k a t 
t a l a s h a d i ,  y o n i lg ' i  sarfi  o r ta d i .  
A yrim  fo r su n k a la rn in g  d e ta l la r i  
bir xil yeyilmasligi natijasida, a lo 
hida silindrlarga yonilgfini uzatish 
noravonligi ortadi.

F o rsunkan ing  jadal yeyilishiga 
yonilg 'i bilan birga kiradigan suv, 
c h a n g ,  ifioslik t a 's i r  k o 'r sa ta d i .  
Yeyilish nati jas ida  p u rk ag ich d an  
yonilg 'i sizishi va kokslanib qolish 
hollari sod ir  bo 'lad i.  K onus shak- 
l in ing  buzil ish i  va fo rsu n k a n in g  
yonilg 'i o 'tkazuvchan lig i  y o m o n 
lashadi. Shtiftli forsunkalarda m e
x an ik  z a r r a c h a la r  y o n ilg 'i  b i lan  
birgalikda katta tezlikda igna shtifti 
va soplo dcvori orasidagi tirqishdan 
o 'tib , detaldan metall zarrachalarini 
qiradi. N atijada  soplo  va shtiftlar- 
n ing  o 'lch am la r i  o 'zgarad i.  Shtift 
va p u rkag ich  n ing  soplosi devori 
orasidagi halqasim on tirqish katta
lashadi, bu esa yonilgfining p u r
kalish sifatining pasayishiga sabab 
bo 'ladi. Shtiftsiz forsunkalarda igna 
va purkagich che tin ing  zich tegib 
turm asligi, soplo  teshigining shakli 
va o 'lcham larin ing  o'zgarishiga olib 
keladi (4 .12- rasm).

B undan  tashqari,  igna y o 'n a l 
tiruvchi q ism ining  purkagich k o r
pusi h am  yeyiladi, natijada yonilg'i 
siza boshlaydi.

Purkagich va forsunka korpus- 
la r in in g  birikish zichligi asosan ,  
chekka yuzalarning korroziyasi yoki

$

4.12- rasm. Shtiftsiz 
forsunkalarda igna va purkagich 

tagining yeyilishi:

1 — purkagich tagi, ignaning 
tegib turishi; 2 — ignaning 

yo‘naltiruvchi yuzalari; J  — igna 
cheti.
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4.13- rasm. Ish q a la b -s i l l iq la sh  d a s tg o h i  sx em as i .

fo rsunkan ing  n o to ‘g ‘ri o ‘yilishi natijasida sod ir  boMadi. Pu rka-  
g ichn ing  deform atsiyalanishi, un ing  qizib ketishi, ignaning t ish
lashib qolishi, forsunkani qotirish gaykalari n ing  notekis  tortilishi 
oq ibatida  gazlar q istirm a tagidan sizib chiqadi.

F orsunka  purkagichlari boshqa dizel yonilg'isi apparatu rasi-  
dagi pretsizion detallar kabi, yeyilishlarni ishqalab-silliqlab t a ’m ir
lanadi. B unda purkagich lar birikuvchi deta llar in ing  yeyilishi tekis 
va u n c h a  k a t ta  q iy m a tg a  ega b o ‘lm ag an i  sabab li ,  t a ’m ir lash  
o p era ts iy a la r in i  bajar ish  u c h u n  baza  saq lan ib  qo lad i ,  sh u n in g  
u ch u n  h am  ular b ir-b irlaridan a jra tilm agan ho ld a  t a ’mirlanadi.

Yeyilgan y o ‘naltiruvchi qismi b o lg a n  ignalarni x rom lab , ish
qalab-silliqlab va birlashuvchi detallarni tan lab  t a ’mirlash m um kin .  
Detallarni uzil-kesil ishqalab-silliqlash pastasiz olib boriladi. Bunda 
m oylash materiali sifatida toza  dizel m oyidan  foydalaniladi. Shtiftli 
fo rsunka  p u rk ag ich in in g  yeyilgan shtift ignasi d as tg o h d an  olib 
tashlanib , shu das tgohning  o ‘zida yangi purkagich va bosim  hosil 
qiluvchi konuslar,  shtift ignasining qolgan qismi hisobiga ta 'm ir -  
lanadi. Bunday ishlov berish natijasida igna 1 m m  ga kaltalashadi. 
Shtift esa kattalashtirilgan t a ’m ir  oM chamida yasaladi.
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Purkagich  ning bosim  hosil q iluvchi konusi ni t a ’m irlashda ,  
yangi purkagich tayyorlashda yangi purkagich yasashda qoNlanila- 
digan e lektr u ch q u n id a  ishlov beruvchi dastgohdan  foydalaniladi. 
B unday ishlov berishda soploli teshik joy lashgan jo y d a  purkagich 
tagining qalinligi 1,4 m m  dan  kam boMmasligi lozim. Boshqa e lektr 
uch q u n ii  das tgohda  soploli teshik joy lashgan  jo y n in g  shakli va 
d iam etri  t a ’m ir  oM chamigacha kattalashtiriladi.

Igna va korpus t a ’m irlangandan  so ‘ng siquvchi konus m axsus 
das tgohda  o ‘za ro  ishqalab- silliqlanadi (4 .13- rasm).

Purkagich va igna korpusining ish qirralari ishqalash plitasida 
ishqalab-silliqlanadi. Ignani purkagich korpusida silliqlash paytida, 
uni as ta -sck in  burib  turish  kerak. Purkagich korpusi ch e tin in g  
sferik sirti, forsunka konusin ing  qirrasi b ilan  birga silliqlanadi. 
Ishqa lab -s i l l iq lash  sifati yangi p u rkag ich  ishi b i lan  so lish tir ib  
an iq lanadi.  Igna va purkagich korpusi tishlashib qolgan boMsa, u lar 
birgalikda ishqalanadi. Bunda m ikron  pastadan  foydalaniladi.

Igna i sh q a lan a d i  va d izel yonilgM sida y u v i lg an d an  s o 'n g  
purkag ichda o 'z  ogMrligi bilan harakatlanishi lozim.

Shtiftli fo rsunka  korpusin ing  che ti  p li tada , purkagich  k o r
pusining cheti kabi, halqasim on yeyilish izi y o 'q o lg u n ch a  ishqa
lanadi.

Y o 'n i lgan  forsunkalar germetikligini sinash , purkash  sifati va 
burchagi, purkash bosimi va o 'tkazuvchan lik  xususiyatini aniqlash  
maxsus s tend larda ,  forsunkalarn i s inash va rostlash asboblarida 
amalga oshiriladi.

T a ’m irlangan  va to 'g 'r i  y ig 'ilgan forsunka: yonilg 'i  yonilg 'i 
p u rk a g ic h  o rqa li  p u rk a lg a n d a  p u rk a sh  tek is ,  k o 'z g a  ta s h la n -  
m ay d igan ,  a lo h id a  to m c h i la r  va o q im la rs iz  am alga  oshirilishi; 
yon ilg 'i  pu rkash  burchag i to 'g ' r i  k o n u s  sh ak lid a  bolish i;  p u r 
kash n ing  to 'x ta t i l ish i  an iq  b o 'l i sh i ;  p u rk ash  bos im i n o rm a d a  
bo 'lish i;  za ru r  germ etik lik , belgilangan o 'tk azu v ch an l ik  t a ’m in -  
lanishi lozim. Bular forsunka yaxshi t a ’m irlangan  va to 'g 'r i  yig 'il
gan ligi ni ko 'rsatadi.

4 .9 .8 .  YonilgM bilan t a ’minlash tizimining qism va 
asboblarini xordalash va sinash

T a ’m irlangan  yonilg 'i nasosi rostlagich va forsunkalar k o m 
plekti bilan birga xorda lash , s inash  va rostlash  u c h u n  m axsus 
stcndga o 'rnatiladi.

D astlab nasos 5— 10 m in u t  davom ida  forsunkalarga yonilg'i 
u za tm a sd an  turli ay lan ish la r  ch a s to ta s id a  xo rd a lan ad i .  U n d a n  
so 'n g  no rm al aylanish chasto tasida  va yonilg 'in ing  uzatilishi to 'l iq
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boMgan ho lda  20—25 m inu t  davom ida xordalash davom  ettiriladi. 
Xordalash  ja rayon ida  b irikm alarn ing  z ichlanib  qolishi, ishqalanish 
sirtlarining qizishi, begona shovqin va taqiilashlar boNishi, reykaning 
tiqilib qolishiga y o ‘l q o ‘yilmaydi.

X orda lashdan  so ‘ng yonilgN appara tin ing  rostlagichini yonilgN 
nasosin ing  ish u n u m in i ,  yonilgNning purkalish boshlan ish  bur-  
chag in i t o ‘g ‘rilash; nasosning  yonilgNni bir tekis uzatishini rostlash 
talab  etiladi.

Rostlagich funksiyasi tashqi richagning chap  chetki holatida va 
norm al aylanishlar chastotasida boshlanadi. Bunda korrcktirovkalash 
vinti korrcktirovkalash prizm asida  joylashishi lozim.

A y lan ish la r  ch a s to ta s i  o rt ish i b i lan  vint ko rrck tiro v k a lash  
pr izm asidan  qaytishi lozim.

Rostlag ichn ing  ishi va yonilgN berishni av tom atik  ravishda 
t o ‘xtatish rostlagich prujinasi tagidagi yoki ay lanishlar chastotasini 
cheklovchi bo lt la r  ostidagi q is t irm alar  kom plek tin ing  qalinligini 
o ‘zgartirib rostlanadi.

Rostlagichning tashqi richagi chekka ch ap  ho la tda  va yonilgN 
nasosining vali m a ’lum aylanishlar chastotasiga er ishganda yonilgN 
berishni av tom atik  ravishda to ‘xtatishi lozim. N asos reykasining 
e rk in  siljishi va reyka h o la t in i  o ‘zgartirish  kuch i d in a m o m e t r  
y o rd a m id a  an iq lan ad i .  YonilgN nasosin ing  yonilgNni uza tishni 
bosh lash in i  rostlash  u c h u n  avval u n in g  ish u n u m i rostlanad i.  
N asosni norm al uzunlikka ega boNgan yuqori bosim  naychalarida  
va shu avtomobil motori forsunkalarida rostlash lozim. Barcha nasos 
seksiyalarining ish u n u m in i  un ch a  katta boNmagan oraliqda o lzgar- 
tirish u ch u n  rostlagich tortqisi vilkasining vintini 0,5 aylanishga 
burish lozim. Bu operatsiya tugagandan  so ‘ng p lunjer juftliklari 
a lm a s h t i r i l g a n  n a s o s n in g  yon ilgN  u z a t i s h  m iq d o r i  y u rg iz ib  
yu b o r ish  a y la n is h la r  c h a s to ta s id a  va yonilgN ni toNiq uza tish  
ho la t la r i  u c h u n  teksh ir i lad i .  B u n d a  yonilgNni no tek is  uza tish  
7—8% dan  katta  boMmasligi lozim.

Seksiyalardagi yonilgNni uza tishn ing  boshlanish payti nasos 
rostlovchi boltlarini burib  o ‘zgartiriladi.

N asos b u n d ay  ros tlanganda  seksiyalarda yonilgNni uzatishning 
bir  xilligi b iroz buziladi, shun ing  u ch u n  ham  uni uzil-kesil rost
lash ta lab  e ti lad i.  Q o ‘s h im c h a  rav ishda  salt yurish  m aksim al 
aylanishlar chastotasidagi yonilgNning notekis uzatilishi tekshiriladi. 
N aso sn i  rostlash  tu g a g a n d a n  s o ‘ng yurg iz ib  yu b o r ish  t o ‘y in -  
tirgichini av tom atik  ravishda o ‘chirish payti tekshiriladi va yonilgN 
uzatishni cheklovchi shpilka burab  qo 'yiladi.
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4.9 .9 . K arburator va benzin nasoslarini ta  mirlash

K arburatorlarda uchraydigan nosozliklar quyidagilardan iborat: 
ignas im on  k lapan  va un ing  uyasin ing  yeyilishi, q a lq o v ich n in g  
s h i k a s t l a n i s h i ,  j i k l o r l a r  k e s i m i n in g  k a t t a l a s h i s h i .  B u n d a y  
nosozliklar tashqi ko‘zdan  kechirib yoki maxsus asboblar yordam ida 
aniqlanadi.

Yeyilgan ignasimon klapan va un ing  uyasi G O I  pastasini sur- 
tib, q o ‘l bilan ishqalash y o ‘li bilan t a ’m irlanadi. Qalqovichdagi 
p ach o q lan ish la r  unga kavsharlangan  chiviq yo rd am id a  b a r ta ra f  
etiladi. Tekis langandan  so 'n g  chiviq kavsharlangan joydan  ch iqarib  
olinadi.

Jez  qalqovichdagi darz va teshiklarni aniqlash  uchun  u issiq 
suvga bo t i r ib  o l in ad i .  Q a lq o v ich  ichiga kirib  q o lg an  y o n i lg ‘i

4.14- rasm. Karburator-qalqovichli 
yonilg'i kamerasidagi sathni 

tekshirish sxemasi:

I — karburatorni qotirish kronshteyni; 
2 — stoyka; J — bakchani qotirish 
kronshteyni; 4 — bakcha; 5 — kar- 

burator; 6 — nazorat naychasi.

q a y n a y o tg a n  su v g a  tu s h ib  
uni bug 'la t ib  yuboradi. Aniq- 
langan shikastlanishlar y u m 
shoq kavshar yo rd am id a  kav
s h a r la b  q o 'y i l a d i .  T a ’m i r 
langan qalqovichning  massasi 
texnik shartlarda ko‘rsatilgan 
massaga m os kelishi lozim.

Jik lorlarn ing  sm ola qo p -  
lan g an  tesh ik lari  m is to z a -  
l a g i c h l a r  b i l a n  t o z a l a n i b ,  
ase tonda  yuviladi. T a ’m irlan 
gan  j ik lo r la r  o ' t k a z u v c h a n 
ligi, d i f fu z o r  p la s t in k a la r i -  
n ing  elastikligi teksh iri lad i.  
A gar u la r  tex n ik  ta lab la rg a  
j a v o b  b e r m a s a ,  a lm a s h t i r i 
ladi.

K a rb u ra to r  y o q ilg an d an  
so 'n g  yon ilg 'in ing  qalqovichli 
kamcradagi sathi 4.14- rasmda 
ko 'rsa tilgan  sxem a b o 'y ich a  
tekshiriladi.

B en z in  n asos la r i  p ru j i 
nasining holati va elastikligi, 
d ia f rag m a  va k lap an la rn in g  
ah v o li  t e k s h i r i la d i .  B en z in  
nasosi y ig 'i lgandan  s o 'n g  esa



m axsus s ten d d a  un ing  m aksim al bosimi va ish unim i oNchanadi.
H avo  toza lag ich n i ta ’m irlash. M otorn ing  havo tozalagichini 

ishlatish davrida un ing  changyig‘g ich ida, filtrlovchi e lem en tla r ida  
va p o d d o n id a  ch a n g  to ‘plan ib  qoladi. O qiba tda  havo tozalagich 
b irikm alarida  germ etik lik  yo ‘qolishi, teshilishi, ezilishi va boshqa 
sh ikastlanishlar sodir  b o l i s h i  m um k in .  H avo tozalag ichn ing  ifios
lanishi kiritish taktidagi qarshilikning ortib  ketishiga sabab boMadi, 
n a t i jad a  s i l in d r la rn in g  toMdirish koeff its iyen ti  y o m o n la s h a d i ,  
m o to rn in g  quvvati va un ing  tcjamkorligi pasayadi.

H avo  tozalagich germ etik lig in ing buzilishi silindrlarga toza-  
la n m a g a n  h av o n in g  k irish iga va m o to r  de ta l la r i  yey ilish in ing  
tezlashishiga sabab  boMadi.

H avo  tozalagichdagi teshilishlar, ezilishlar va boshqa shunga 
o ‘xshash nosozliklarni tashqi ko ‘zdan  kechirib  aniqlash  m um kin . 
U n ing  germetikligi esa sinash yoMi bilan tekshiriladi. D eta llarning 
ezilgan joylari t o ‘g ‘rilanadi. Korpus, quvurlar, kallak va p o d d o n -  
ning shikastlangan joylari gazpayvand bilan yoki epoksid smolasi 
asosidagi yelim lar bilan yclimlab t a ’mirlanadi.

H avo tozalagich korpusi t a ’m ir langandan  soMig un ing  kallagi, 
quvuri va p o d d o n i germetiklikka 0 ,05—0,1 M Pa bosim ostida, suvli 
v annada  1 m inu t  davom ida  sinaladi. U n d a n  so ‘ng korpusning  ichki 
yuzasi n i trobo‘yoq bilan, havo tozalagichning sirti esa kapot rangida 
bo‘yaladi. Havo tozalagichning barcha birikmalari shunday germetiklikni 
t a ’m inlashi kerakki, tirsakli valn ing past aylanishlar chasto tasida 
ishlovchi m o to r  kiritish quvuri bekitilganda u o ‘ch ib  qolsin.

Shovqinni pasaytirish  m oslam asi (g lu sh ite l)n i ta ’m irlash. Bu 
m o s la m a d a  k o ‘p in c h a  u la n g a n  joy i kuyad i.  Bu n o so z l ik  uni 
payvandlab yoki kuygan joyi olib tashlanib , o ‘rniga boshqa yupqa 
m aterial q o ‘yib t a ’mirlanishi m um kin .

N azorat savollari

1. YonilgM nasosin i  s inash  texnologiyasi haq id a  n im a la rn i  bilasiz?
2. YonilgM nasosi p lun jc r la r i  va g ilz a la r in in g  yeyilish xarak te r i  va 

sabablar i  n im a la rd a n  iborat?
3. P lun je r  ju f t l ig in in g  gidravlik zichligi q a n d a y  tekshiri ladi?
4. P lu n je r  juftl igini t a ’m ir la shn in g  q a n d a y  usullari m avjud?
5. S o 'r i sh  k lapan i  va u n in g  u yasin ing  germ etik lig i q a n d a y  tek sh i

riladi, bu  b i r ik m a n in g  gidravlik  sinovi q a n d a y  olib  boriladi?
6. A y la n is h la r  c h as to ta s in i  ro s t la sh dan  m a q sa d  n im a?
7. F o rs u n k a n i  t a 'm i r l a s h n in g  q a n d a y  usullari m avjud?
8 . YonilgM nasosi q a n d a y  s inalad i?
9. K a rb u ra to rn i  t a ’m ir la sh n in g  q a n d a y  usullari m avjud?
10. H av o  to za lag ich  q a n d a y  t a ’m ir lanad i?
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4 .1 0 .)  M o y la sh  tizimi q ism lar in ing  nosozlik lar i  va 
^ ^  u larn i  t a ’m irlash

4 .1 0 .1 .  M oy  nasosin i ta ’m irlash

M oylash tizimi u ch u n  xos b o lg a n  nosozlik lar quyidagilardan 
iborat: m oy nasosi detallarin ing va filtrlarining yeyilishi; klapanlar 
rostlan ish in ing  buzilishi; q ism larn ing  germ etik lig in ing  buzilishi; 
t iz im ning  ifioslanishi.

M oy nasosining texnik holati un ing  yetaklovchi valining n o m i
nal aylanishlar chastotasidagi va ish bosim idagi ish u n u m i h am d a  
saqlagich klapanin ing  ochilish bosimi bilan xarakterlanadi.

M oy nasosini teksh irishdan  va t a ’m irlashdan  avval, u yaxshilab 
yuviladi va tashqi k o 'z d a n  kechiriladi. N azora t  paytida vallar, 
v tulkalarning yeyilishi va boshqa nosozlik lar an iq lanadi.  U ndan  
s o ‘ng nasosn ing  ish un u m i va saq lag ich  k lap an in in g  ochilish i 
s tendda tekshiriladi. Bunda m oyning qovushoqligi tekshiriladi. Nasos 
t a ’m ir la n g a n d a n  s o ‘ng s inash  paytidagi qo v u sh o q lik  qizitilgan 
m o to r  m oyin ing  qovushoqligiga m os b o l is h i  lozim. Sinov natija- 
lari nasosni t a ’mirlashga zaruriyat bo r-y o ‘qligini ko 'rsatadi. Nasosni 
t a ’mirlashga zaruriyat tug'ilsa, uni qism larga ajratish, detallarini 
yuvish, dctallardagi nuqson la r  va yeyilgan joylari ni aniqlash  kerak. 
M oy nasosi birikkan detallarining yeyilgan joylari 4 .15- rasmda 
ko 'rsa tilgan.

M o to r  ishi davom ida  m oy nasosin ing korpusi va shesterna  
qirralari,  o 'r in d iq  devori, shesterna  tishlari q irra la rin ing  birikuvchi 
joylari,  yetaklovchi val vtulkasini o 'tqaz ish  joyi va yetaklanuvchi 
s h e s t e r n a  b a r m o q la r i  y ey i lad i .  U la r d a n  t a s h q a r i ,  s a q la g ic h  
k lapanin ing  uyasi h am  yeyiladi, rezbalar sh ikastlanishi, darzlar

7 paydo bo 'lish i m um kin .
Moy nasosining korpusi ycyil- 

gan d a  nasosning  ish u n u m i kes
kin pasayadi. Saqlagich k lapan i
ning  yeyilishi u n in g  g e rm c tik -  
ligining buzilishiga va bosim ning  
pasayishiga olib keladi. Q opqoqda 
yuza 5 (4.15- rasm) va vtulkaning 
qopqoq  bilan birikish joyi 6ycy i-  
ladi. Yetaklovchi va yetaklanuvchi 
s h e s t e r n a l a r n i n g  c h e t l a r i  va 
tishlarining balandligi va qalinligi 
bo 'y ich a  yeyilish sod ir  bo 'lad i ,  
o q i b a t d a  m o y  n a s o s in in g  ish

4.15- rasm. Moy nasosidagi 
birikkan detallarning yeyilgan 

joylari:

/,  2, 3, 4 — korpusdagi; 5, 6 — qop 
qoqdagi; 7 — vtulka va vallardagi.
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un u m i pasayadi. M oy nasosining ish unum iga shesterna tishlarining 
qalinligi b o ‘y ich a  yeyilishi sezilarli t a ’sir k o 'r sa tm a y d i.  N asos  
vtulkalari tashqi yuzalarin ing yeyilishi ularning korpusga, qopqoqqa  
va yetaklanuvchi shesternaga b o lg a n  o ‘tqazishining bo 'shash iga , 
ichki yuza larin ing  yeyilishi esa vtulkalar va yetaklovchi val h am d a  
ye tak lanuvchi shes terna  barm oqla r i  orasidagi tirq ishn ing  oshib, 
kengayishiga sabab boMadi.

Y e tak lanuvch i shes terna  barmogM korpus va ye tak lanuvchi 
sh e s te rn a  v tu lkas i  tu ta s h g a n  jo y id a  yeyiladi. M oy  n asos in ing  
yetaklovchi vali vtulka bilan birikish joy ida  yeyiladi. Bu nuqson  o ‘z 
vaqtida b a r ta ra f  e tilm asa, tirqish keskin oshib ketadi va korpus 
h am d a  shes terna lar  tez yeyila boshlaydi. V alda esa shlislar yoki 
shponka  uyalari yeyiladi.

Saqlash k lapan in ing  yuzalarida chiziqli o ‘yilishlar, mahalliy 
yeyilishlar sodir boMadi, natijada k lapann ing  germetikligi buziladi. 
Bunda klapanlarga sm olas im on  m o d da la rn ing  oMirib qolishi sabab 
boMadi. Sharikli k lapanlarda halqasim on ch u q u rch a  va ch iz iqchalar 
paydo boMadi. K lapan  prujinalari uzoq m uddat  ishlaganda yeyiladi, 
u la rn in g  elastikligi buzilad i,  ay r im  ho lla rda  s in ib  ketishi ham  
m u m k in .

K orpusn ing  qo p q o q  bilan birikkan joy larin ing yeyilishi silliqlab 
b a r ta ra f  etiladi.

N asos korpusin ing  yeyilgan uya (quduq)larin i t a ’mirlash ancha  
m u r a k k a b .  B u n d a y  q u d u q i a r n i  m is ,  n ik e l ,  m is  yok i  j e z n i  
su y u q lan tir ib  q o p lab ,  epoksid  sm olalari  bilan yelim lab  h am d a  
uyalarni yo ‘nib, ularga vkladishlar presslab t a ’mirlash  m um kin . 
Q uduq ia rn i  yoMiib, unga vkladish presslash usuli nasos korpusini 
t a ’m irlashning  eng  oson  usuli hisoblanadi.

Val vtulkasi va sh es te rn a  barmogMni o 'r n a t i s h  tesh ig in ing  
yeyilishi razvyorstkalab  unga katta lash tir i lgan  o le h a m d a  vtulka 
p resslab  t a ’m ir lan ad i .  Z o ld ir l i  k la p a n la r  o ' tq a z ish  jo y la r in in g  
yeyilish izlari izlar y o 'q o lg u n ch a  zenkerlanadi va un ing  uyasi zoldir 
bilan cho 'k tir i lad i.

P lu n je r  t ip id a g i  y ey ilgan  k la p a n la r  i s h q a la b -s i l l iq la n a d i .  
K orpusda an iq langan  darzlar  payvandlanadi yoki qattiq  kavshar 
b ilan  k a v sh a r lan ad i .  C h e k k a  yuzasi yeyilgan m oy  n asos in ing  
qopqoqlari  silliqlanadi. Vtulka teshiklari razvyorstkalanadi va unga 
kattalashtirilgan o 'lch am d ag i  vtulka presslanadi. Tashqi yuzalari 
yeyilgan vtulkalar korpusda yoki qopq o q d a  cho 'k tir ish  yo'li bilan 
t a 'm i r l a n a d i .  A g a r  u n in g  ichk i  y u zas i  y ey i lg an  b o ' l s a ,  un i 
a lm ash t i r ish  lozim . Yeyilgan b a rm o q  va valik lar suyuq lan tir ib  
qo p lan ad i ,  y o 'n i lad i ,  so 'n g  bo 'y in lari  silliqlanadi, shlitslar frezalab 
ta ’mirlanadi. N asos qabul qiluvchisining to 'r i  uzilgan yoki yirtilgan,
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lining ko rpus  bilan birikish jo y in in g  zichligi buz ilgan  bo 'l ish i  
m um kin .  T o 'rn in g  yirtilgan qismi kavsharlanadi. Bunda to 'rn in g  
ta 'm ir lanad igan  qismi, u m u m iy  m ay d o n n in g  10% d an  kam  bo 'lishi 
lozim. Aks holda to 'r  yangisiga almashtiriladi. Moy nasosi yuritmasida 
yeyilgan kronshteyn  odatdagi usullar bilan t a ’m irlanadi.

M oy nasosin i xordalash  va sin ash . T a ’m irlangan  m oy nasosi 
maxsus s tendda  xordalanadi,  sinaladi va rostlanadi. N asosni sinash 
paytida begona shovqin chiqmasligi, deta llar  qizimasligi, detallar 
tu tashgan  joy lardan  va saqlash klapanidan  m oy sizmasligi lozim. 
X o rd a la s h d a n  s o 'n g  saq lash  k lap an i  ro s t la n a d i .  M oy  nasosi 
t a ’m i r l a n g a n d a n  s o 'n g  u n in g  ish u n u m i  n o rm a l  a y la n is h la r  
chastotasida va texnik shartlarga muvofiq qarshi bosimga tekshiriladi. 
K o 'pch ilik  av tom obilla rn ing  m oy nasoslari faqat hosil qiladigan 
bosimi bo 'y ich a  sinaladi.

4 .1 0 .2 .  M o y  fillrlarini ta ’m irlash

M otorla rn ing  m oy filtrlarida quyidagi nosozlik lar uchraydi: 
ro to r  bo 'y in lari va v tulkalarning yeyilishi, forsunka teshiklarin ing 
t iq il ib  qo lish i  va sen tr i fu g a  ro to r in in g  m o y n i  q abu l  q i luvch i  
q u v u r la r id a  h im o y a  to 'r l a r in in g  yeyilishi va ro to r  ay lan ish la r  
ch as to ta s in in g  pasayishi; k lapan la r ,  rezb a la rn in g  yeyilishi, filtr 
k o rp u s id a  d a r z n in g  p a y d o  b o ' l i s h i ,  q a lp o q la r n in g  d e f o r m a 
tsiyalanishi; q is t irm alarn ing  shikastlanishi.

Q is tirm alarn ing  shikastlanishi filtr k lapanlari rostlanishining 
buzilishiga va m oyning  sizishiga sabab bo'ladi.

Agar sentrifuga rotori va vtulkalar yeyilgan bo 'lsa , o 'q  yeyilish 
izlari y o 'q o lg u n ch a  jilvirlanadi, ro to r  korpusiga t a ’m ir o ' lcham la ri  
bo 'y ich a  vtulka presslanadi. Rotor korpusi qiyin aylansa yoki tiqilib 
qolsa, vtulkalarni shaberlashga ruxsat etiladi. Vtulkalar presslangandan 
so 'ng  maxsus kom binatsiyalashgan razvyorstka bilan ishlov beriladi. 
Korpus va qopqoqda darz bo'lsa yoki sinsa, korpus va qopqoq almash
tiriladi. S op lo  teshiklari m is sim bilan to za lan ad i  va u larn ing  
o ' tk a z u v c h a n l ik  xususiyati k a rb u ra to r  j ik lo r la r in i  tarirovkalash  
asboblar i  b ilan  tekshiri lad i.  F il t r  korpusidag i d a rz la r  b im etall  
elektrodlar bilan payvandlanadi. Klapan uyalarining va prujinalarining 
shikastlanishi m oy nasosining saqlash klapanini t a ’mirlashdagidek 
olib boriladi. Filtrlarning ezilgan qalpoqlari to 'g 'r ilanad i,  bo 'ynidagi 
darz lar  esa qattiq  kavsharlar bilan kavsharlanadi.

S en tr ifuga  y o 'n i lg a n d a n  s o 'n g ,  u n in g  o ' tk a z u v c h i  k lapani 
rostlanadi, ro to rn ing  germetikligi va un ing  ay lan ish lar  chastotasi 
tekshiriladi. Sentrifuga nom inal ay lanishlar chasto tasida , norm al 
ish u num iga  ega bo 'lgan  sentrifugaga qarshi bos im da m oy nasosi
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b i lan  b irg a l ik d a  g e rm e t ik l ik k a  va o ‘tk a z u v c h a n l ik  xususiyati  
tekshiriladi.

M oy radiatorida ko 'p incha  naychalarning ichiga iflosliklar tiqilib 
qoladi va m oy to ‘planadigan joy larda  c h o ‘km alar  yig‘iladi, oqibatda 
r a d ia to r n in g  o ‘tk a z u v c h a n ! ik  x u su s iy a t i  k a m a y a d i ,  m o y n in g  
tcm peraturasi  k o ‘tariladi. M oyning  yuqori tem pera tu ras ida  uning  
qovushoqlig i pasayadi va m oylash xususiyati y o m o n lash ad i ,  bu 
esa, o 'z  navbatida , de ta lla rn ing  yeyilishini, m oyning  eskirishini 
tezlashtiradi. M oy  radia torin i t a ’m irlashdan  old in kaustik so d a 
ning 5— 10%li er itm asida 2—3 soat davom ida  qaynatiladi,  so 'ng  
issiq suvda yuviladi. M oy  rad ia to rin ing  naychalaridagi ch o 'k m a la r  
yuvish vositalari eritmasi bilan tozalanadi.

N a y c h a la r  va r a d ia to rn in g  m o y  t o ‘p la n a d ig a n  jo y la r id a n  
m oyn ing  sizishini un ing  shikastlangan joylarini kavshar bilan tez 
kavsharlab b a r ta ra f  etiladi. R ad ia to rn ing  ezilgan joylari, uzilgan 
tasmasi to 'g 'r i lanad i .  Butun uzunligi b o 'y icha  je z  kavshar bilan 
kavsharlab qo 'y iladi. R ad ia to r  t a ’m ir langandan  so 'n g  germetikligi 
tekshiriladi.

A vtom obil m otorlarin i  sovitish t iz im ida quyidagi nosozliklar 
uchraydi: suv g'ilofi devorlarida , rad ia to r baklarida va naychalarida  
q u y q an in g  yopish ib  qolishi, ifioslanishi, rad ia to r  bak lar idan  va 
naychalar idan  sovitish suyuqligining sizishi, suv g'ilofi devorlarida 
d a rz  paydo  bo 'l ish i ,  te rm o s ta tn in g  shikastlan ish i,  v en ti la to r  va 
suv nasosi a loh ida  deta llar in ing  yeyilishi. Bu nosozliklar m o to r  
issiqlik re jim ining buzilishiga va un ing  qizib ketishiga sabab bo 'ladi.

R a d i a t o r n i n g  a s o s iy  n u q s o n l a r i  q u y id a g i l a r d a n  ib o ra t :  
n ay ch a la rn in g  egilishi va uzilib ketishi; n ay cha la rn ing  tayanch  
p lastinkalardan ajralib ketishi; sovitish p lastinkalarining shikast
lanishi; pastki va yuqorigi baklarn ing  darz ketishi. N osozlik larn ing  
ko 'pchilig i tashqi k o 'z d a n  kechirish va siqilgan havo kiritilgan 
radia torni suvli vannaga  tushirish bilan an iq lanadi.

O 'zagi q ism larga a jra tihnaydigan  rad ia to rn ing  shikastlangan 
n ay c h a la r i  ta y a n c h  p la s t in a la rd a n  m axsus  kavsha rlag ich  yoki 
kavsharlash  lam pasi  y o rd a m id a  a jra tib  o l in ad i .  Sovitish plas- 
t inkalaridan  naychalar  q izdirilgan nixrom  sim bilan ajratib olinadi.

4 .1 0 .3 .  M o y  radiatorlarin i ta ’m irlash

Sov itish  tizimi q ism larin i  t a ’m irlash

4 .1 1 .1 .  R adiatorni ta ’m irlash
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B unda nixrom  sim 800—900° С  tem p era tu rag ach a  qizdiriladi va 
naychaga kiritiladi. U n d an  so ‘ng ajratilgan naycha kiritilgan nixrom 
sim bilan rad ia to rdan  ch iqarib  olinadi.

N ay ch an i  n ixrom  sim bilan ajratib olish u ch u n  u payvandlash 
transfo rm ato rin ing  ikkilamchi ch u lg ‘am iga  ulanadi ( 4 .16-rasm). 
Q u v u r  ichidagi sim qismi havodagiga qaraganda  kam roq qiziydi. 
S h u n in g  u c h u n  h am  s im d a n  a jra l ib  c h iq a y o tg a n  iss iq likdan  
yaxshiroq foydalanish u ch u n  simni o ‘zakka nisbatan siljitish lozim.

T a 'm i r l a n g a n  n a y c h a  g e rm e t ik l ik k a  s in a lad i .  Y angi yoki 
t a ’m irlangan naychalardan  foydalanilganda ularni faqat tayanch 
plastinkalarga kavsharlash lozim. Shu  sababli rad ia to rn ing  sovitish 
xususiyati keskin pasayadi. S hun ing  u ch u n  h am  texnik shartlarga 
muvofiq naychalar um um iy  sonining 20—25% idan katta boMmagan 
qismini alm ashtirishga ruxsat etiladi. Agar shikastlangan quvurlar  
so n i  k o ‘pro q  b o ‘lsa, r a d ia to r  o ‘zagi yaroqsiz  h isob lanad i yoki 
qaytadan  yig‘iladi.

R a d i a t o r n i n g  c h o ' y a n d a n  y a s a lg a n  y u q o r ig i  va p a s tk i  
bakchasidagi darzlar b imetall e lektrod bilan payvandlanadi yoki 
cpoksid smolasi asosidagi yelim lar bilan yclimlab t a ’m irlanadi. R a
d ia to r t a ’m irlangandan  so ‘ng germ etik likka sinaladi.

V entilator va suv nasosin i ta ’m ir lash ja rayoni o 'tqaz ish  joylarini 
t a ’mirlash, z ichlovchi q is tirm alarni a lm ash tir ish . darzlarn i pay
vandlash yoki yelimlash, krestovinalar va parraklarni t o ‘g ‘rilash, 
qotirish joylarini tortib  qo 'y ish  va statik m uvozana tlashdan  iborat. 
Ventilatorni t a ’m irlashda parraklarning shakli va berilgan qiyshiqlik 
burchagi saqlab qolinishi kerak.

T erm ostatni ta ’m irlash. T erm osta tn ing  asosiy nuqsonlariga kla- 
pan n in g  qiyshayishi, sh tokn ing  ajralib qolishi, tax lam a e lem en tida  
darzning paydobo'lishi, osma plastinkaningegilishi kiradi. Nosozliklarni 
term ostatn i  issiq suvga botirib  aniqlash m um kin .  Soz te rm osta tda

4 .16 - rasm. Radiatorning sovitish naychasini nixrom 
sim yordamida chiqarib olish:

/  — radiator naychasi; 2 — nixrom sim; J  — payvandlash 
transform atorin ing ikkilamchi chu lg‘ami.
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k la p a n  o c h i l i s h in in g  b o s h la n is h i  va toN iq  o c h i l i s h i  m a ’lum  
tem p era tu rad a  sodir  boMadi. T erm osta tdagi nuqson la r  shtok y o l in i  
rostlash, de ta l lam i bolg‘alash  va kavsharlash bilan b a r ta ra f  etiladi.

N azorat savollari

1. M o y  nasosi de ta l la r in in g  yeyilish xarak teri  h a q id a  n im a la rn i  bilasiz?
2. M o y  nasoslarin i  ta 'm ir l a s h n in g  qaysi usullarin i bilasiz?
3. M o y  n aso s in in g  ish u n u m i  q a n d a y  sabablarga  ko ‘ra pasayadi?
4. M o y  llltrlari q a n d a y  t a ’m ir lanad i?
4. R ad ia to r la r  u c h u n  xarakterl i  boMgan n u q so n la r  n im a la rd a n  iborat?
5. R adia tor larn ing  va sovitish t iz im in ing  germetikligi qanday  tekshiriladi?

R ad ia to rn i t a ’mirlash  q a n d a y  opera ts iya lardan  iborat?
7. V en ti la to r  va suv nasosi q a n d a y  t a ’m ir lanad i?
8. T e rm o s ta t  q a n d a y  t a ’m ir lanad i?

T a ’m irlashdan  key in m o to rn i  yig’ish — qism larni yig’ish va 
u larn i u m u m iy  yig’ishga b o ’linadi. U m u m iy  yig’ish liniyasidan 
tashqaridagi m axsus post lard a quyidagi asosiy q ism lar yig’iladi: 
po rshen  bilan sh a tu n ,  s i l indrlar kallagi, tirsakli val bilan maxovik, 
n a so s -fo rsu n k a ,  yuqori  bos im  y o n i lg ’i nasosi b ilan  rostlag ich , 
yonilg’i haydash  nasosi, m l m exan izm i g idrokuchay tirg ich in ing  
nasosi, m oy  nasosi, m oy  filtri, sentrifuga, suv nasosi.

Yig’ish ishlari sifatli b o ’lishi u ch u n  quyidagilar tavsiya etiladi:
— yig’ishdan old in bare ha detallam i siqilgan havo bilan puflash, 

ishqalanuvchi yuzalarni yaxshilab art ish, yuvish va m oylash;
— rezbali b ir ikm alarn i (silindrlar kallagi, sha tun  qopqoqlari ,  

o ’zak podsh ipn ik la ri  qopqoqlari  va boshqalar)  kerakli bu rove hi 
m o m en td a  belgilangan tartibda qotirish;

— o ld in  ishlatilgan sh p lin tla r  va shplin tlovchi sim lar, elas- 
tikligini y o ’qo tgan  pruji nasi fat shaybalar, qirralari yeyilgan yoki 
rezbasi sh ikastlangan  shpilka va boltlar, rezbasi chaqalangan  yoki 
ikkitadan ortiq  o ’rami uzilgan detallar, sh ikastlangan q is tirm alarni 
ishlatmaslik ;

— aloh ida  qism larn i av to m atla r  va av tom at liniyalarni q o ’llab 
yig’ish ishlarini m aksim al dara jada  m exanizatsiyalashtir ib  yig'ish.

Q uy ida  Z I L - I 3 0  m otorin i yig’ish va sinash tartibini batafsil 
к о ’rib ch iqam iz.

Y ig ’ish d an  o ld in  s i l in d r la r  bloki o ’zak  p o d s h ip n ik la rn in g  
qopqoqlari ,  taqsim lash  vali vtulkalari,  sovitish tiz im in ing  j o ’m rak-  
lari va moylash tizimining tiqinlari bilan butlanadi. Silindrlar blokini 
buriluvchi s tendga, karter tekisligini yuqoriga qaratib m ahkam lanadi. 
O ’zak podshipnik larn ing  qopqoqlari yechiladi, ich q o ’ym alar ,  salnik
12 — Avtomobillarni ta ’mirlash 1 7 7
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va o rq a  p o d sh ip n ik  q o p q o g ‘in ing  rezinali  to re s  z ich lag ich la r i  
0‘rnatiladi.  O 'z a k  po d sh ip n ik la rn in g  ichqo^ym alari m o y lan ad i ,  
m axovik , i lashm a, sh es te rn a  va tirak  sh ay b a la r  bilan yigNlgan 
tirsakli val o ‘z joyiga 0‘rnatiladi. P odsh ipn ik lar  q o p q o g ‘i q o ‘yiladi 
va boltlar bilan mahkamlanadi. Boltlar d inam om etrik  kalit yordamida 
110 — 130 N  • m  m o m en t  bilan uzil-kesil tortiladi. Bunda tirsakli 
valni aylantirib  yuborish m o m en ti  70 N • m dan  katta boMmasligi 
kerak. Tirsakli va lu ing  o ‘q b o ‘y lab  siljishidagi t irq ish  sh c h u p  
vositasida tekshiriladi. Tirsakli val shestcrnasi  bilan tirak p o d -  
sh ipn ikn ing  old shaybasi orasidagi tirqish 0‘lchanadi.  U 0,075 — 
0,285 m m  oralig 'ida boNishi lozim. Silindrlar bloki stend yordam ida 
old to m o n in i  yuqoriga qilib buriladi va sha tun  bilan birga yig'ilgan 
porshen silindrga kiritiladi. Porshen halqalarini siqish uchun  maxsus 
m o s lam ad an  foydalaniladi (4 .17-rasm ).  S ha tun  boltlariga pastki 
q o p q o q la r  0‘rna ti lad i,  d in a m o m e tr ik  kalit y o rd a m id a  gayka la r  
100 - 115 N  • m  m o m en t  bilan qotiriladi va u lar shplintlab q o ‘yiladi. 
0 ‘zak va sha tun  podshipniklari qo tir i lgandan  keyin tirsakli valuing 
yengil aylanishi teksh irilad i.  A ylan tir ib  yuborish  m o m e n t i  100 
N • m dan  katta bo'lmasligi kerak.

Taqsim lash  vali shesterna  va Hanes bilan birga yig‘ilgan holda 
blokka o ‘rnatiladi. Valni ehtiyotkorlik  bilan 0‘rnatish lozim, chunki 
lining ku lachok lari  p o d sh ip n ik la r  vtulkasini sh ikastlab  q o ‘yishi 
m um kin .  Shesterna larn i ilashishga kiritishda belgilar m os tushishi 
zarur. S h u n d an  keyin taqsimlash valining tirak flanesi blokka boltlar 
y o rdam ida  m ahkam lanad i.  Tirsakli valuing uchiga m oy qaytargich 
kiydiriladi, taqsim lash shes te rna la r in ing  salnik va boltlarin i bir 
tekisda 20 — 30 N  • m  m o m en t  bilan tortib  q o ‘yiladi. Taqsim lovchi 
s h e s t e r n a l a r  q o p q o g ‘iga m o t o r  t i r s ak l i  v a l in in g  a y la n i s h la r  
chastotasini cheklovchi qurilma datchigi o ‘rnatiladi va mahkamlanadi. 
T irsak li  val shkivi s h p o n k a g a  t o ‘g ‘ri lab ,  z ic h la b  o ‘tq a z i la d i ,  
to ‘xtatgich shayba q o ‘yib, xrapovik bu rab  qotiriladi. N asosn ing  
m oyso‘rgichi o ‘rnatiladi va m ah k am lan ad i.  Z ich lovch i q istirm a 
q o ‘yib, m oy karteri bolt bilan qotirib q o ‘yiladi. Ilashmani ajratuvchi 
ayrini kartcrga joylab . boltlar y o rdam ida  m ahkam lanad i.  Ilashma 
k a r te r in in g  sh it i  va q o p q o g ‘i o T n a t i l a d i  h a m d a  b o l t la r  bilan 
qotiriladi, so ‘ng silindrlar bloki s ten d d a  old to m o n in i  yuqoriga 
qaratib  burib  q o ‘yiladi.

S tendga yoki dastgohga silindrlar kallagi o T na ti lad i ,  k lapan lar  
o ‘z joyiga q o ‘yiladi va klapan m exan izm i yig‘iladi (4 .18- rasm). 
D astgohda  ishlaganda maxsus ajra tg ichdan  foydalaniladi. S h u n d an  
keyin silindrlar kallagining qistirmasi blokka q o ‘yiladi, kallak blok 
fiksatorlariga oT natilad i,  blokdagi uyalarga turtk ich  va sh tangala r  
jo y la sh tir i lad i,  k o ro m is lo la r  y ig‘ilgan o ‘q o T n a t i la d i ,  tu r tk ich  
shtangasining uchi koromislo bilan biriktiriladi va koromislo 0‘qining
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4 .1 7 -  rasm. Porshenning 
halqalarini siqish moslamasi:

I — silindr gilzasi; 2 — m oslam a; 
3 — ha lqalar va sha tun .

stoykalari m ah kam lanad i.  Ikkinchi s ilindr kallagi b o ‘yicha baja- 
riladigan ishlar h am  xuddi shunday  ketma-ketlikda amalga oshiriladi. 
So‘ng blok va silindrlar kallagi orasiga zichlash qistirmalari q o ‘yiladi. 
Y ig llg an  holdagi kiritish truboprovodi (quvur y o ‘li) shpilkalarga 
o 'rna tilad i va gaykalar bilan m ah kam lanad i,  chiqarish truboprovodi 
h am  shpilkalarga gaykalar vositasida m ah k am lab  q o ‘yiladi. M oy 
filtrlari, karterni sham olla t ish  filtri b ilan birgalikda m oy quyish 
quvuri, m oy nasosi, termostatli qisqa quvur, parrak va to ‘kish klapani 
yuritm asin ing  tortqisi bilan suv nasosi, 'yonilgN nasosi, ka rbu ra to r  
va havo filtri, yonilg‘ini m ayin  tozalash  filtri, nil boshqarm asi  
g id ro k u ch ay t irg ich in in g  nasosi, kom presso r ,  g en e ra to r ,  s tarter ,  
uzg ich- taqs im lag ich ,  svechalar ,  e lek tr  s im lar  o ‘rnatiladi.

Yig‘ilgandan  s o ‘ng m o to r  sinash stansiyasiga yuborilad i,  u 
yerda ch iniqtir iladi va s inovdan  o ‘tkaziladi. Buning  u c h u n  turli xil 
s tend lardan  foydalaniladi.

M o to r  s t e n d d a  u ch  b o s q ic h d a  ch in iq t i r i la d i :  so v u q lay in ,  
qizdirib yuklanishsiz, qizdirib  yuklanish  ostida.

H a r  b i r  b o s q ic h n in g  o ‘zi h a m  ikki b o s q ic h d a  b a ja r i lad i.  
M asalan , Z IL -1 3 0  m otori  u ch u n  sovuqlayin chin iq tir ish  avvalo, 
tirsakli valu ing 400 — 600 m in -1  boNgan aylanishlar chasto tasida  
15 daqiqa  m obayn ida ,  so ‘ng 800 — 1000 m in -1 ay lanishlar ch a s to 
tasida 20 m inu t  m obayn ida  o ‘tkaziladi.

Q izdirib  yuklanishsiz  ch in iq tir ishda  tirsakli val avval 1000— 
1200 m in -1 chas to ta  bilan 20 daqiqa  m obayn ida ,  so ‘ng 1500 — 
2000 m in-1 chastota bilan 15 m inut m obaynida aylantiriladi. Qizdirib 
ch in iq t ir ishn ing  birinchi bosq ich ida  11 — 15 kVt yuklanish hosil 
qilinadi va tirsakli val 25 m inu t  m obayn ida  1600—2200 m in -1 
chas to ta  bilan aylantiriladi. Ikkinchi bosqichda yuklanishni 29 — 
44 kW ga yetkaziladi, tirsakli valu ing aylanish chasto tasi 2500— 
2800 m i n - 'n i ,  davomiyligi esa 25 m in u tn i  tashkil qiladi.
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4 .18 - rasm. ZIL-130 motorining kallagini qismlarga ajratish va 
yigMsh uchun stend:

1 — rama; 2 — planka; 3 — podshipnik; 4 — sapfa; 5 — kolonka; 6 — planka;
7 — plita; 8 — halqa; 9 — t o ‘xtatgich; 10— dasta; I I  — taqsimlash jo 'm ragi;
/ 2 — tortqi; / J — pedal; / 4 — pnevmatik  silindr; / J —pnevmosil indr shtoki.

K am A Z -740  dizel motori u ch u n  sovuqlayin chiniqtir ish beshta 
bosqichda, tirsakli valu ing ay lanishlar chastotasin i 600 dan  1400 
m in -1 gacha o bzgartirib, 40 m inu t  m obayn ida  am alga oshiriladi. 
T irsak l i  va ln i  q iz d i r ib  y u k la n is h s iz  c h in iq t i r i s h  1400 m i n -1 
ay lanishlar chasto tasida , 10 m inut m obaynida  o 'tkaziladi.  Tirsakli 
va ln i  q iz d i r ib  y u k la n is h  o s t id a  o l t i t a  b o s q ic h d a  a y la n i s h la r  
chasto tasin i 1600 d an  2600 m i n '1 g ach a ,  yuk lan ishn i esa 22,1 
d an  132,3 kVt gacha o ‘zgartirib chiniqtir iladi. B unda chas to ta  va 
yuk lan ish  h a r  10 m in u td a  o ‘zgartir ib  b o ri lad i ,  oxirgi ikkita 5 
m in u td a  o ‘zgartirilmaydi. Bu m o to r la r  u ch u n  qizdirib  yuklanish 
ostida ch in iq t ir ishn ing  u m u m iy  davomiyligi 50 m in u tn i  tashkil 
qiladi. U m u m a n ,  m o to r  100 m inut m obayn ida  chiniqtiriladi.

Agar m o to rd a  silindrlar bloki, tirsakli va taqsim lash vali, bitta 
yoki bir n ech ta  porshen , s ilindr gilzasi, o ‘zak  yoki sha tun  pod- 
shipniklaridagi ichqo‘ym alarn ing  yarm i, ikkitadan ortiq  porshen  
halqalari a lm ashtirilgan b o ‘lsa, u ho lda  chin iq tir ish  tak ro r  o ' tk a 
ziladi ( 4 . 1-jadval).
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O 'z a k  yoki s h a t u n  p o d s h ip n ik la r id a g i  i c h q o ‘y m a la r n in g  
y a rm idan  ozrog 'i  yoki b it tadan  porshen  halqalari (silindrlar soni 
ik k itad an  k o ‘p e m a s )  a lm ash t i r i lg an  b o 'l s a ,  m o to rn i  s te n d d a  
chiniqtir ish  qizdirib  chin iq tir ish  rejimida am alga oshiriladi, so 'n g  
qabul qilish nazo ra t idan  o 'tkaziladi.

4.1- jadval
Chiniqtirilgan dizel motorini qabul qilish paytida 

sinash rejimlari

Umumiy tekshirish davomiyligi — 30 minut

Nazorat operatsiyasi Tirsakli 
valuing 
aylanish 

chastotasi, 
mim1

Motorga
qo'yilgan
yuklama,

kVt

Sinash
mud-
dati,
min.

Motor hamda asboblarni o'zga- 2200 120 2
ruvchan yuklanishda ishlashini 2400 150 2
va moy, suv, yonilg'ining sizib 
chiqishini tekshirish

2600 180 10

Motor quvvatini va yonilg'i 
sarfini tekshirish

2500 210 
Yonilg'i sarfi 
30 kg/s dan 
oshmaganda

12

Salt ishlashda eng yuqori (maksi
mal) va eng past (minimal) ayla

2900 dan 
ko'p emas

— 4

nishlar chastotasini tekshirish 600 dan 
ko'p emas

4

4.2- jadval

Motorni takroriy chiniqtirish rejimlari
Umumiy tekshirish davomiyligi — 30 minut

Bosqich
Tirsakli valuing 
aylanish chas
totasi, miir1

Motorga 
qo'yilgan 

yuklama, kVt

Tekshirish 
vaqti, min

1 1000 0 5
2 1800 66,2 10
3 2000 88,3 5
4 2200 110,3 5
5 2400 132,3 5



Asosiy t a ’m irlashga belg ilangan  texn ik  s h a r t la rd a  m o to rn i  
s inovdan o ‘tkazish h am  ko ‘zda tutilgan. S inov yig'ish sifatini va 
m oto rn i  ishlatish sharoitlariga tayyorligini tekshirish u ch u n  im kon 
beradi. Sinov paytida taqillashlar, qadalishlar ,  suyuqlik sizishi, o ‘ta 
qizish, kuchli shovqin , t i trash , quvvatn ing  yo 'qolishi va boshqa 
nu q so n la r  bor-yo 'q lig i  tekshiriladi.

T a ’mirlash sifatini xolisona baholash va nuqsonlarn i aniqlashda 
tegishli asboblardan  foydalanish lozim. M asalan , quvvat va t tm etr  
yoki m axsus d in am o m etr la rd a ,  shovqin  va taq il lash lar  shovqin  
o 'lchag ich la rda ,  t i trashlar v ibrom ctrlarda oMchanadi.

1. K r iv o sh ip -sh a tu n  m ex an izm i  deta l la r idag i asosiy n u q so n la r  va u larni 
tik lash  usul larin i  sa n a b  0 ‘ting.

2. G a z  ta q s im la sh  m e x a n iz m i  d e ta l la r id a g i  asos iy  n u q s o n la rn i  va 
tik lash  usu l la r in i  ayting .

3. M o y l a s h ,  s o v i t i sh  va t a ’m i n la s h  t i z im i  a s b o b l a r id a g i  a so s iy  
n u q so n la rn i  va t a ’m irlash  usullari h aq id a  so 'z lab  bering.

4. M o to rn i  yig’ish ja ra y o n i  va ch in iq t i r ish  tur lari t o 'g ’risida s o ’zlab 
bering .

Elek tr  jihozlari deta llar in ing  nosozliklari m cxanik  va e lektr 
xarakterga ega. M exanik  nosozliklar avval kcltirilgan texnologik 
usullar bilan t a ’m irlanadi. E lektr j ihoz la rda  uchrayd igan  o 'z iga xos 
yoki t e z - te z  u ch rab  tu rad ig a n  nosozlik larn i t a ’m irlash  tex n o -  
logiyasini ko ’rib chiqam iz.

Elektr simlarida quyidagi nosozliklar uchraydi: s im  tarm oqlari 
va u lar  uch lar i  (n a k o n e c h n ik la r i )n in g  sh ikas t lan ish i,  tu tash u v  
qism lari,  q ism a va izolatsiyasining buzilishi. S imlardagi bunday  
nosozliklar, sim uzilganda tok uzatilish in ing b a tam o m  to ’xtashi, 
qism ani qon iqars iz  qotirish yoki b irikm ani kavsharlash paytida 
tu tash m ala rn in g  oksidlanishi hisobiga qarshilikning ortib  ketishi 
oqibatida yuzaga keladi. S im lar izolatsiyasining buzilishi s im larning 
qisqa tutashuviga va tokning  yo ’qotilishiga sabab b o ’ladi.

Simlarning uzilgan joylari nazorat lampasi yordamida aniqlanadi. 
Elektr j ihozlarin ing sxem asidan ishlam ayotgan iste’m olchiga borish 
yo ‘li an iq lanadi va e lektr zanjir ining shu  uchastkasi tekshiriladi

N azorat savollari

( 4 Л Х )  E le k tr  j ihoz la r in ing  a sosiy  q ism , a g re g a t  va 
asbob la r in i  t a ’m irlash

4 .1 3 .1 .  E lektr sim larini ta ’m irlash
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La m pa  n in g  q i s m a s i  m a s s a g a  u l a n a d i ,  s h c h u p  y o r d a m i d a  
i s h la m a y o tg a n  a s b o b d a n  to k  m a n b a y ig a c h a  boMgan o ra l iq d a  
navba tm a-navba t  tekkizib ko^riladi. N azo ra t  lam pasin ing  yonishi 
uzilishning tekshirilayotgan q ism alar yaqinida ekanligini k o ‘rsatadi. 
Tekshirilayotgan uchastkan i shun tlash  bilan s im ning  uzilgan joyini 
aniqlash m um k in .  Uzilgan s im lar kavsharlab t a ’m irlanadi.

Qarsh ilig i  k a t ta  b o ' lg a n  tu ta s h m a la r  nosozlik lari  v o l tm e tr  
y o rdam ida  an iq lanad i (4 .19- rasm).

Qism alardagi kuch lan ish n in g  pasayishini a variant b o ‘yicha 
tckshirilganda ikki m arta  o ‘lchash natijalari solishtirib an iq lanadi,  
b var ian tda  esa vo ltm etr  kuchlanish  pasayishining haqiqiy qiymatini 
k o 'r sa tad i .  K u ch lan ish  pasayish in i  an iq ro q  o ‘lchash  u c h u n ,  b 
varian tda, shkalasi 0 —2 V boMgan vo ltm e tr  q o ‘llaniladi.

Qisqa tu tashuv  joylari nazo ra t  lampasi y o rdam ida  an iq lanadi.  
U a k k u m u la to r  b a ta rey as in in g  k lem m ala r i  o rasiga  u lan ad i  va 
o ‘tkazgich bilan ajratib q o ‘yiladi. D astlab zanjirda tok  m anbay idan  
a jra tg ichlargacha qisqa tu tashuv  borligi tekshiriladi. Buning uchun  
ular „U z i lg an "  ( „ В ы к л ю ч е н о " )  holatiga q o ‘yiladi. L am p an in g  
yonishi tekshirilayotgan zanjirda qisqa tu tashuv borligini k o ‘rsatadi. 
U n d a n  so 'n g  zanjirn ing  h a r  bir uchastkasi a jra tg ichdan  navba tm a- 
navbat tok  m anbayi yo 'na lish ida  ajratiladi. Agar nazorat lampasi 
yonm asa, iste 'molchi zanjirda qisqa tutashuv borligidan darak beradi. 
Z an jir ida  q isqa tu tashuv  boMgan is te ’m o lch in i  an iq lash  u ch u n  
iste’m olch ila r  navba tm a-navba t  ulanadi. Agar iste’m olchi ish lam a- 
gan d a  nazorat  lampasi yonsa, bu tekshirilayotgan zanjirda nosozlik 
borligini ko 'rsa tadi.

Qisqa tu tashuv  izolatsiyasi shikastlangan sim qismini m assadan 
ajratib, izolatsion tasm a bilan o 'r a b  qo 'y ish  kerak.

Sim  o 'rn a t i lg an d an  so 'n g  zanjirdagi kuch lan ishn ing  pasayishi 
tekshiriladi. U n ing  qiym ati 0 ,5 —0,6 V d an  oshmasligi lozim.

S ta to r  s im ida kuch lan ishn ing  pasayishi h a r  100 A ga 0 ,12— 
0,20 V gacha  bo 'lish iga ruxsat etiladi.

a b

4 .19 - rasm. Q is m a la r n i n g  q a rsh i l ig in i  a n iq la sh :  

a va 6—voltmetrni ulash sxemasi.
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4.13 .2 . Tok yuruvchi qism lar va asboblarni t a ’mirlash

Past kuchlan ishda (48 V gacha)  ishlovchi izolatsiya va asboblar 
chastotasi 50 H z va kuchlanishi 220 V boNgan o ‘zgaruvchan tokda 
tekshiriladi. 0 ‘zgaruvchan tok  gencratorlari ,  s tartorlar, c h o ‘g‘lanish 
s v e c h a la r i ,  f a ra la r ,  n a z o r a t - o ‘lch o v  a sb o b la r i ,  y o r i tq ic h la rn i  
uzgichlari b u n d ay  asbob lar  ju m las ig a  kiradi. Izolatsiya K I-968  
stendida sinaladi.

0 ‘lchamlari va o ‘z - o ‘zidan induksiyalanuvchi kuchlanishi 300— 
400 V boNgan, e lek tr  yurituvchi kuch  (E Y K ) hosil boNadigan 
asbob larn ing  (rele-rostlagichli d o im iy  tok  g en e ra to r i ,  yondirish 
tizimi past kuchlanish  zanjiri, e lektr signali zanjiri va burilishni 
k o ‘rsa tk ich la r)  izolatsiya detallari  izo la ts iyasin ing  e lek tr  m u s-  
t a h k a m l ig i  k u c h la n i s h i  550 V b o N g an  o 'z g a r u v c h a n  to k d a  
tekshiriladi. Bu kuch lan ishda  ishlovchi tok  m anbay i boNm agan 
hollarda , sinov 380 V kuch lan ishda olib boriladi, sinash sxemasi
4.20- rasm da kcltirilgan.

N avba tm a-navba t  tekshiriladigan ch u lg ‘am ga yoki q ismaga har 
b irin ing nom inal kuchlanishi 220 V boNgan ikkita lam pa ulanadi. 
Izo la ts iyan i  k u c h la n is h  b i lan  te k sh i ra d ig a n  a s b o b n in g  s inash  
davomiyligi asbobning  turiga qarab  2 sek u n d d an  I m inu tgacha  
o ‘zgaradi.

K ondensatorning izo la tsiyasin i teksh irish . Kuchlanishi 220 V 
b o N g a n  o ‘z g a r u v c h a n  to k  t a r m o g N g a  k e t m a - k e t  u l a n g a n  
c h o ‘gNanish lam pasi kond en sa to r in i  s inashn ing  eng  oson  usuli

j— — I

4 .20 - rasm. Izolatsiyaning mustahkamligini kuchlanishi 380 V 
boNgan o‘zgaruvchan tokda sinash.
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4.21- rasm. Kondensator 
izolatsiyasini neon lampa 
yordamida tekshirish:

4 .22 - rasm. Kondensator 
izolatsiyasini voltmer 
yordamida tekshirish:

1 — rubilnik; 2 — q o 'sh im cha  qarshilik; 
3 — neon  lampa; 4 — tekshiriladigan 

kondensator.

1 — rubilnik; 2 — voltmetr; 
3 — tekshiriladigan 

kondensator.

hisoblanadi. K o n d en sa to r  ch u lg ‘am in in g  izolatsiyasi soz b o ‘lsa, 
lam p a  yonad i .  Z an j i r  uzilayotgan paytda u ch q u n lan ish i  lozim. 
U chqun lan ishn ing  yo kqligi kondesa torn ing  uzilganligini, lam paning 
yonishi — k o n d en sa to r  izolatsiyasining buzilganligini ko 'rsatadi. 
K o n d en sa to r  izolatsiyasini neon  lam pa yo rdam ida  ham  tekshirish 
m u m k in  (4.21- rasm).

K o n d en sa to r  kuchlanishi 300—500 V boMgan o 'zg arm as  tok 
m anbayiga neon  lampasi va q o ‘sh im ch a  qarshilik bilan ke tm a-ket 
u l a n a d i .  A g a r  a h y o n - a h y o n d a  u c h q u n l a n i s h  s o d i r  b o ' l s a ,  
kondensa to r  soz hisoblanadi. K ondensa to rn ing  sig‘imi q an c h a  katta 
b o 1 Isa, uchqun lan ish  s h u n c h a  yo rug‘ boMadi, uchqunlan ish  tez- 
te z  s o d i r  b o l s a ,  u n in g  izo la ts iyas in ing  sifati s h u n c h a  y o m o n  
hisoblanadi. L am paning  d o im o  xira yonishi tokning yo ‘qotilishidan 
darak beradi, lam paning  yorug1 yonishi kondensa torn ing  izolatsiyasi 
buzilganligini bildiradi.

K o n d e n s a to r  izo la ts iy a s in in g  k u c h la n is h i  380 V boMgan 
o 'zgaruvchan  tokda sinash uchun  4.22- rasmda kcltirilgan sxem adan 
foydalaniladi. Izolatsiyasi buzilgan b o ls a ,  voltm etr  tok  manbayi ning 
kuchlan ish in i  k o ‘rsatadi, agar ko n d en sa to r  ichida uzilish bo 'lsa , 
v o ltm e tr  nolni k o ‘rsatadi.

K ondensa to rla r  K I-968  s tend ida  e ta lon  ko n d en sa to r  o ‘rniga 
e lektr zanjiriga si naiad  igan kondensa to rn i u lab  sinaladi. Izolatsiya 
deta llar in ing  katta kuchlanishli  uzg ich-taqsim lagich  yoki m agneto  
zanjiridagi elektr mustahkamligi KI-968 stendida 16000—20000 V 
kuch lan ishda  tekshiriladi.

A k k u m u la torlar  bak lari ora liq  d evor lar in in g  e le k tr  о Ч к а -  
zuvchanligin i sinash  aham iya tga  m olik  hisoblanadi. Sinash u ch u n  
ak k u m u la to rla r  bakiga e lek tro litn ing  kuchsizlangan eritmasi oraliq 
devorlari tepas idan  15—20 m m  past qilib quyiladi. Bunda oraliq



4 .23 - rasm. Tok o‘tkazuvchi qismning qarshiligini voltmetr yordamida 
solishtirish usuli bilan aniqlash sxemasi:

/ ^ — nazorat qarshiligi; Қ у — tok yurgizuvchi qismning qarshiligi.

devorlarning e lektro litdan ch iq ib  tu rgan  qismi bak to ‘lg‘izilgandan 
so ‘ng quruqlig icha qolishi lozim.

10— 120 V kuchlanishga cga boNgan tok m anbayiga ulangan 
elek trodlar  elektrolitga tushirilganda, ak k u m ula to rn ing  ikki qoNshni 
bakiga ulangan vo ltm etrn ing  strelkasi burilishi m um k in .  V oltm etr  
stre lkasin ing  burilishi ak k u m u la to rn in g  ora liq  devor la r ida  d a rz  
mavjudligidan darak beradi. A kkum ula to r  bak in ing  tashqi devorlari 
h am  shu  k e tm a -k e t l ik d a  s in a lad i ,  b u n d a  bak e lek tro li t  b ilan  
toNdirilgan idishga tushiriladi.

A kkum ulator tok  o ‘tkazuvchi q ism larin ing aktiv qarshiligini 
aniqlash. Bu operatsiyani nuqsonlari b o ‘y icha saralash, m asalan, 
t a r m o q l a r  o ra s id a g i  q isq a  tu ta s h u v la r ,  s im la rn in g  u z i l ish in i  
aniqlash , yangi ch u lg 'am la r  va qarshiliklarning 0‘ramini hosil qilish 
kabi bajarish m um kin .

Aktiv qarsh il ikn i o m m e t r  b ilan  an iq lash  an iq la sh n in g  eng  
oson  usuli hisoblanadi. Bunda qarshilikni o m m e t r  bilan oNchab, 
spravka m a ’lum otlar i  bilan solishtiriladi. A gar teksh iri layotgan  
ch u lg ‘am n in g  qarshiligi m e 'y o rd an  an ch a  kichik yoki nolga yaqin 
boNsa, t a rm o q la r a ro  q isqa  tu ta s h u v  b o r l ig id an  d a ra k  berad i .  
C h u lg ‘am  qarshiligi u n ch a  katta boNmasa, o m m e trn in g  oNchash 
aniqligi yetarli boNmaydi.

T ok  oNkazuvchi q ism ning qarshiligini solishtirish usulida 4.23- 
rasmda ko'rsatilgan sxema asosida voltmetr bilan aniqlanishi mumkin. 
Buning u c h u n  vo ltm e trga  k e tm a-k e t  sxem ada  ko ‘rsa tilgandek, 
qiymati m a ’lum boNgan nazorat qarshiligi Rk ulanadi.

T ok  o 'tg an d a  voltm etr  bilan tok oNkazuvchi qism qismalaridagi 
Ux va qarshilik lardagi Uk k u ch lan ish n in g  pasayishi oN chanad i,  
ch u n k i  k u ch lan ishn ing  pasayishi qarsh il ikka  p ro p o rs io n a l  o ‘z- 
garadi.
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4 .1 3 .3 .  U chqunli o ‘t oldirish svechalari va c h o ‘g ‘lanm a  
svechalarn i ta ’m irlash

U chqun li  o ‘t oldirish svechalarin ing  o ‘ziga xos nosozliklari 
quyidagilardan iborat: izolator issiqlik konusiga va korpusning  ichki 
b o ‘shlig‘iga q u ru m n in g  yopishib qolishi; e lek trod la r orasidagi tir- 
q ishning  kengayishi; m arkaziy  elektrod izolatorining shikastlanishi, 
yonaki e lek trodn ing  sinishi; izolator va korpus orasidagi germ etik- 
likning buzilishi va rezbaning shikastlanishi.

M o to rn in g  ishlashi ja rayon ida  svecha elektrodlari orasidagi tir
qish, asosan, u ch q u n  razryadi h am d a  elektrod metallariga issiq 
agressiv  g az la r  ( N 0 2, C 0 2, S 0 2) va y o n i lg ‘iga q o ‘sh i lad ig an  
detonats iyaga qarshi q o ‘sh im ch a la r  t a ’sirida kengayadi.

N osozlik larni ta ’m irlash. Svechalar q u ru m d an  qum  oqim i bilan 
to za lan g an d an  so ‘ng  kcrosinda yoki ishqor e r itm asida  yuviladi. 
E lek trod lar  orasidagi tirqish ros tlangandan  s o ‘ng  (tirqish 0 ,6 — 
0,7 m m ) svechaning  germetikligi yonaki e lek trodni egib u chqun  
hosil qilish hisobiga va maxsus (4.24- rasmda kcltirilgan) qurilm ada  
sinaladi. Ikki simli c h o ‘g ‘lanm a svechalarning o 'ziga xos nosozliklari 
quyidagilardan iborat: svecha o 'zag in ing  m o to r  massasiga qisqa 
tutashuvi, o 'zak  va svecha markaziy sterjeni o'r tasida yuzaga keladigan 
qisqa tu tashuv , sp i ra l l in g  kuyishi va uzilish.

Ayniqsa, m otorga tarkibida k o 'p  oltingugurt bo 'lgan  yonilg 'i 
quyilsa, spiral korroziyadan  jadal yemiriladi. M arkaziy sterjen va 
svecha vtulkasida qisqa tutashuv bo'lib, ulardan juda  kaitta tok o 'tgan -

4 .24 - rasm. Uchqunli o't oldirish svechalarini tekshirish sxemasi:

/  — siqish sxemasi; 2 — nasos; 3 — m anom etr ;  4 — kuzatish oynasi; 
5  — sinaladigan svecha; 6 — uchqun razryadini bergich; 7 — induksion 

g‘altak; S’— ulash tugmachasi.
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A
4.25- rasm. Chobg‘lanma 

svechani tekshirish:
1 — vtulka; 2  — korpus;

3, 5, 6 — gaykalar; 4 — markaziy 
shtift; ' 7 — spiral.

4 .1 3 .4 .  A jratk ich-taqsim lagich larni ta ’m irlash

da, markaziy sterjen gazlarning juda  
y u qori  tc m p e r a tu ra s id a  m assaga 
ulanib  qo lganda  spiral kuyadi.

N o so z lik la rn i b a r ta ra f e t ish . 
C h o ‘g ‘lan ish  sv ec h as in in g  q isqa 
tutashishi va massaga ulanib qolishi 
4 .25- ra sm da  kcltirilgan sxem aga 
muvofiq tekshiriladi.

Q isqa tu ta sh u v  y o n m ay o tg an  
m arkaziy  sterjenga va svecha vtul- 
kasiga u langan  lam pochkaga qarab 
an iq lanadi.  L am pochkan i  spiral va 
s v e c h a  k o rp u s i  o r a l i g ‘ iga u lab ,  
svechaning  massaga ulanib  qolishi 
teksh iri lad i.  T u ta sh ish  boMganda 
la m p o ch k a  yonad i.  T a ’m irlashda  
sh ikas tlangan  izolatsiya yangisiga 
alm ashtiriladi. Yangi c h o ‘g ‘lanm a 
spiral 2 m m  diam etrli  n ixrom  s im 
d an  yasaladi. Shikastlangan d e ta l
lari almashtirilgandan so‘ng svecha
ni q ay tad a n  qisqa tu tash u v g a  va 
massaga tutashuvga tekshiriladi.

A jra tk ic h - taq s im la g ic h  d e ta l la r in in g  asosiy  n u q so n la r i  ish 
aralashmalarining yonishida uzi I ishlar boMishi, ay rim hollarda svecha 
e lcktrodlarida uch q u n  razryadi ning b o l m a y  qolishi hisoblanadi.

A jra tk ic h - taq s im la g ic h  n ing  o ‘ziga xos n u q so n la r i  q u y id a 
gilardan iborat: ajratkich kontaktlarida uchqunlan ishning  к о 1 pay ish i; 
kon tak tla r  orasidagi tirqish n ing  kattalashuvi yoki kichiklashuvi; 
m a rk a z d a n  q o c h m a  a j ra tk ic h  va v a k u u m  ro s t lag ich  r ich ag i  
pruji nasi ning kuchsizlanishi va sinishi; k u lach o k  b o T tm as in in g  
yeyilishi; vali к vtulkasining yeyilishi; vakuum  rostlagichi germ e- 
tikligining buzilishi; ro tor va taqsim lash q o p q o g 'in in g  ifioslanishi; 
u larda  darzlarn ing  paydo boMishi.

K o n d e n sa to rn in g  y o m o n  qo tir i lish i  yoki u n in g  nosozlig i,  
k o n ta k t l a rn in g  m o y la n ib  q o l ish i ,  k o n ta k t l a rd a g i  t i rq ish  n ing  
kichiklashuvi, g en e ra to r  ta rm oqlar i  n ing  tu tash ib  qolishi oqibatida 
k o n t a k t l a r d a  u c h q u n  p a y d o  boM ishi m u m k in .  Bu n u q s o n  
kontak tlarn ing  tczda oksidlanib qolishiga, ularni ng elek troerozion  
ycyilishiga va oraliq qarshilikning ortib  ketishiga olib keladi.
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R ichag  yostiqchasi  yey ilganda yoki n o to 'g 'r i  ro s t lan g an d a  
k on tak tla r  orasidagi tirqish qisqaradi, b u n d an  tashqari,  u larn ing  
n o to ‘g ‘ri rostlanishi natijasida tu tashuv  paytida ajratkich valigining 
katta aylanishlar chasto tasida kontaktlarning tebranishi ortib  ketadi.

V akuum  rostlagich ning germetikligi d iafragm a yoki shtu tser 
tagidagi qistirm aning shikastlanishi oqibatida va qopqoq  darz ketgan 
hollarda sodir  boMadi.

N o so z lik la r n i b a r ta r a f  e t is h . A jra tk ic h - ta q s im la g ic h d a g i  
ko‘pchilik nuqsonlar uni maxsus stendda sinalganda aniqlanadi. K o n 
ta k t la rn in g  o ra l iq  qarsh il ik lar i  k o n tak t la rd a g i  k u c h la n is h n in g  
pasayishiga qarab  tekshiriladi. Tekshirish  natijalari esa u larning 
holatini xarakterlaydi.

K ontakt yopiq boNganda millivoltmetr b o ‘yicha kuchlanishning 
pasayishi an iq lanad i,  un ing  qiymati 0,1 V d an  katta boMmasligi 
lozim. K ontak tla r  oynali q u m q o g 'o z  bilan yoki yupqa yalpoq nadfil 
bilan an iq lanadi.  Volfram  kontak tlarn ing  yeyilishi sezilarli boMgan 
ho lla rda  u lar almashtiriladi. Yangi kontak tlar  esa kum ush  kavshar 
П С р -7 0  bilan kavsharlanadi.

K I-968  s tendida ajratkich kon tak tla rn ing  tu tashuv  holatidagi 
bu rch ag i ,  u la r  ish layo tgan  paytidagi to k n in g  o ‘r ta c h a  q iym ati  
b o ‘yicha an iq lanadi.  Ajratkich kontak tlarin ing  tu tashuv  holatida 
boMish vaqti 7 +  0,1° gacha ruxsat etiladi.

T irq ish  ro s t la n g a n d a n  s o ‘ng  d i n a m o m e t r  o rq a li  a jra tk ich  
richagi pru jinasi  kon tak tla r i  a jra l ish in ing  b o sh lan ish  paytidagi 
tarangligi aniqlanadi. Kuchsizlangan richag prujinasi almashtiriladi.

Taqsim lagich  davriylikka va o ‘z vaqtida to 'x tovsiz  uch q u n  hosil 
q il ishga s in a lg an d a  k u lach o k ,  y u r i tm a  valigi va v tu lk a la rn in g  
yeyilish darajasi an iq lan ad i.  B uning  u c h u n  taqs im lag ich  katta 
kuch lan ish li  disk k lem m asiga u lanad i  va taqsim lagich  valining 
2 0 0 —250 a y l /  m in  ay lan ish la r  ch a s to ta s id a  u c h q u n la n is h n in g  
t o ‘g ‘ri sod ir  boMishi kuzatiladi. Agar sinov natijalari qoniqarsiz  
boMsa, dastlab  h ara -k a tlan t iru v ch i  valikning koMidalang siljishi 
tek sh ir i lad i .  A g ar  koM idalang yoM ialishda s i l j im asa ,  yeyilgan 
kulachok va mis-grafitdan yasalgan vtulkalar yangisiga almashtiriladi.

Taqsim lag ichn ing  m arkazdan  q o c h m a  rostlagichi oM oldirishni 
ilgarilatuvchi bu rchak  qiymati b o ‘yicha tekshiriladi. OM oldirishni 
ilgarilovchi b u rc h a k  g rad a ts iy a lan g an  d iskda ,  va lu ing  m a ’lum  
aylan ish lar  chasto tasida  u ch q u n  hosil boMishning siljishi bo 'y icha  
an iq lanad i.  A gar un ing  koTsatkichlari m e 'y o rd an  chctga ch iqqan  
boMsa, p ru jina  osm asin ing  stoykasini bukib-rostlag ich  rostlanadi. 
S toykan i ay lan ish  o ‘qi to m o n  buk ib  oM old ir ishn i ilgarilovchi 
bu rch ak  kichiklashadi, teskari to m o n g a  bukilganda esa bu burchak  
kattalashadi. Agar bunday  rostlash bilan za ru r  boMgan oM oldirishni
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ilgarilovchi b u rc h a k n i  hosil q ilib  b o ' lm a s a ,  p ru j in a  yangisiga 
alm ashtiriladi. Prujinani ahnash tir ishda  shunga aham iya t  berish 
kerak, ulardan birining elastikligi yuqori. Bu pru jina c h o ‘zm asdan  
qotiriladi. Elastikligi pastroq boNgan prujinani tortibroq qotirish 
lozim. Turli elastiklikka cga boNgan pru jinalarn ing  qoilanilishi, o ‘t 
oldirishni ilgarilovchi burchakni m o to rn ing  tezlik rejimida o ‘zga- 
rishiga qarab o ‘zgartirish im konin i beradi.

V akuum -ros tlag ichn ing  ishlashini tekshirishdan avval u gcr- 
mctiklikka sinaladi.

T izim n ing  germetikligi vak u u m -n aso s  to m o n id a n  hosil qili- 
n a d ig an  v a k u u m n in g  pasay ish i  b o 'y i c h a  te k s h i r i la d i .  U n in g  
germetikligi d iafragm ani yoki sh tu tser  ostidagi q is tirm ani a lm ash 
tirish yoNi bilan tiklanadi.

V a k u u m - r o s t la g ic h  y u r i tm a  v a l in in g  m a ’lum  a y la n is h la r  
chastotasida va vakuum -nasos hosil qiladigan vakuum da tekshiriladi. 
G radats iya  diskidagi u chqun  hosil boNishining siljishi b o ‘yicha 
vakuum -ros tlag ichn ing  to ‘g ‘ri rostlanganligi an iq lanadi.

ON oldirishni ilgarilovchi burchak vakuum -rostlagichni qotirish 
vinti oval kcsiklarida siljitish va p ru jinan ing  tarangligini, un ing  
chctidagi shayba la r  son in i o ‘zgartirib  rostlanad i.  U n d a n  soNig 
ta q s im la g ic h  m ak s im a l  a y la n is h la r  c h a s to ta s id a  va v a k u u m -  
rostlagich hosil qilgan toNiq oN oldirishni ilgarilovchi b u rchakda  
va vakuum siz  uch q u n  hosil q ilishning uzluksizligi tekshiriladi.

4 .1 3 .5 .  0 ‘zgaruvchan tok generatorlarin i ta ’m irlash

0 ‘zg a ru v ch an  to k  g en e ra to r i  o ‘zg a ru v ch a n  tok  g en e ra to r i  
kom plekti va to ‘g ‘rilagichdan tashkil topgan.

G e n e ra to r  qurilm asida  uchrayd igan  n u q so n la r  — bu a k k u 
m u la to r la r  b a ta rey as in in g  za ryad lan ish i  yoki za ryad lanm aslig i  
h iso b lan ad i .  B u n g a  sab ab  g e n e ra to r ,  to 'g T i la g ic h  yoki rc le -  
rostlagichning nosozligi hisoblanadi.

Q uri lm an ing  aloh ida  agregatlarini tekshirishdan oldin , g en e 
ra to r klem m alariga , to ‘g‘rilagichga va relc-rostlagichga ulanadigan  
sim lar kontak tlarin ing  puxtaligiga ishonch hosil qilish kerak. Faza 
k lem m ala r id a  uzilgan  s im la r  o ‘zg a ru v ch a n  tok  v o l tm c tr la r id a  
kuchlanishi 12 V boNgan nazorat lampalari bilan tekshiriladi. M oto r  
tirsakli vali 600—800 ay l /m in  aylanish chas to tasida  gene ra to rn ing  
h a r  bir k lem m asiga navba tm a-navba t  vo ltm e tr  massaga yoki lam pa 
klem m asiga ulanadi. Agar kuchlanish  vo ltm e tr  b o ‘y icha 12 V yoki 
u n d an  katta boNsa, agar lam pa toNiq c h o ‘gNanib yonsa, g e n e 
ra to r soz hisoblanadi.
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U y g ‘otish  ch u lg ‘am i yoki s ta torn ing  ishdan  chiqishi, c h o ‘t- 
ka larn ing  osilib qolishi yoki tu tashuv  halqalarin ing  oksidlanishi 
oqibatida gene ra to rda  nosozlik vujudga kelishi m um kin .

0 ‘z g a ru v c h a n  to k  g e n e r a to r in i  t a ’m ir la sh  u n i  q ism la rg a  
ajratishdan boshlanadi. Qismlarga ajratishdan avval c h o ‘tka qismining 
sozligiga ishonch hosil qilish kerak, chunk i u larda  tu tashuvning  
buzilishi, u lar oksidlanishi, tu tashuv  halqalari m oylan ib  qolishi, 
ch o ' tk a la r  kattaroq  yeyilishi yoki c h o ‘tka tu tq ich la r  osilib qolishi, 
c h o ‘tka tu tq ich  pru jinalarin ing elastikligi pasayishi va boshqalar  
zanjirdagi uyg 'o tish  qarshiligi n ing  ortib  ketishiga sabab b o la d i .  
N a t i j a d a  u y g ‘o t i s h  tok i a n c h a g a  p a sa y ad i ,  u n g a  m o s  h o ld a  
g en e ra to rn in g  quvvati h am  tush ib  ketadi.

G e n e r a t o r l a r d a  e l e k t r  n o s o z l ik la rd a n  t a s h q a r i  m e x a n ik  
nosozliklar h am  sodir  b o ‘ladi. M asalan , podshipniklarning yeyilishi 
va buzilishi, ro to r  vali b o ‘yin larin ing  yeyilishi, val va shkivdagi 
sh p o n k a  uyasin ing yeyilishi, val, gayka va boshqalarda  rezbaning 
sh ik a s t lan ish i .  N o s o z l ik la rn in g  ay r im la r i  g e n e ra to r  q ism la rg a  
ajratilganda tashqi ko ‘zdan  kechirib  aniqlanadi.

4 .1 3 .6 .  S ta tord ag i nosozlik larni ta ’m irlash

Statorlarda chu lg ‘am la r  tarm oqlarin ing  massa tutashuvi k o ‘proq 
uchraydi. Bunday nosozlik bir yoki bir necha g ‘altakning izolatsiyasi 
buzilganda sodir  b o la d i .  Izolatsiyasi sh ikastlangan g ‘altakni avval 
tekistolit p o n a la rd an  ajratib o linadi,  so ‘ng s ta to r  a r iqchalaridan  
ch iqarib  olinadi.

G ‘altaklarni s ta to r  ar iqchalariga o ‘rna tishdan  o ldin , ar iqchaga 
Э В  yoki Э В С  rusum li elek tro texnik  karton izolatsiya yotqiziladi. 
S ta to r  g ‘a ltak lari a r iqchalar iga  tek is to li tdan  p o n a  urib  qotirilib 
q o ‘yiladi. Г-250 tipidagi g en e ra to r  fazalarin ing g ‘altaklari ke tm a- 
ket u langan  b o ‘lib, u lar quyidagi tartibda joylashtiriladi. Birinchi 
g ‘a ltakn ing  birinchi fazasi s ta to rn ing  tishlariga kiydiriladi, shartli 
ravishda qabul q ilingan birinchi,  ikkinchi g ‘altaklarga ikkita tishini 
tashlab, uchinchisiga kiygiziladi (4 .26- rasm). Shu tartibda ikkinchi 
va u ch inch i  fazalarning g ‘altaklari joylashtiriladi. H a r  b ir  g ‘altak 
uch qa t lam  o ‘ralgan ta rm oq : ikki qatlamli besh ta rm o q ,  yuqorigisi 
esa uch  ta rm o q d an  iborat. F aza larn ing  ch iqqan  uchlari ko ‘rsatilgan 
o ‘lch am d a  kesiladi va 6 — 8 m m  uzun likda  em aldan  tozalanadi. 
Fazalarning tozalangan uchlarini birgalikda burab П О С -4 0  kavshari 
bilan kavsharlab q o ‘yiladi, buralgan joyiga esa 4 m m  diametri boMgan 
xlorvinil q u v u r  (naycha)  kiydiriladi. S ta to r  fazalarining tozalangan 
uch la r ig a  d iam e tr i  2,5 m m  boMgan xlorvinil q u v u r  kiygizilib, 
uchliklari kavsharlab  q o ‘yiladi. S ta to r  g ‘altaklariga ГФ -95  yoki
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4.26- rasm. Г -2 5 0 -A 1 sta rte ri g ‘altag in i joy lash tirish :

/  — g ‘altak oxiri; 2 — g ‘altak boshi; Hv H2 va Я 3 — birinchi, ikkinchi 
va uchinchi fazalarning boshlanishi; Kx va K2 K3 — birinchi, ikkinchi va 

uchinchi fazalarning oxiri.

М Л -92  loki shim diriladi, so 'n g  100 — 200 °C da 4 sca t  da vo mi da 
quritiladi.

G 'a ltak  izolatsiyasining namga, issiqlikka bardoshliligini va tarmoq- 
larning o 'z a ro  qotirilishini t a ’minlash m aqsad ida  lok shimdiriladi.

M cg o m etr  yo rdam ida  izolatsiyaning qarshiligi o 'lch an ad i  va 
s ta to rn ing  ch u lg 'am la r id a  fazalararo  qisqa tu tashuv  bor-yo 'q lig i 
tekshiriladi.

S tarter ariqchalariga soat mili yo 'nalish i b o 'y icha  uch fazali 
c h u lg 'a m  g 'a ltak la r i  4 .2 7 -  ra sm d a  k o 'r sa t i lg an d e k  yotq iz ilad i.  
G -2 8 5  generatori u ch u n  o 'n  sakkizta g 'a ltak  yasaladi. S ta to rn ing  
har bir fazasi uzluksiz ulangan g 'a ltakdan  iborat. H a r  bir g 'a ltak  
ikki qa t lam  qilib o 'ra Igan  besh ta  ta rm o q d a n  tuzilgan: b ir inchi 
q a t lam d a  uch ta  ta rm oq , ikkinchi qa t lam da  ikkita ta rm o q  mavjud.

4 .1 3 .7 .  R otorlarning nosozlik larini ta ’m irlash

R otorn i t a ’m irlashda uning  uyg‘o tish  ch u lg 'am i alm ashtiriladi, 
tu tashuv  halqasi yo 'n ilad i yoki alm ashtir i lad i,  zoldirli podsh ip - 
n ikning  valdagi o 'rn a t ish  joy larin ing  yeyilishi b a r ta ra f  etiladi.

G -2 5 0  tipidagi o 'zgaruvchan  tok gencra to rla r ida  ro to r  qutblari 
va vtulkalari valga presslab, G -2 8 5  gcne ra to r ida  shponka  va gayka 
yordam ida qotirib m ahkam lanad i.  T u tash ish  halqalarin ing yeyilishi 
u larga chang , loy va m oy  tushishi oq ibatida  sodir bo 'ladi.  Bu esa, 
o 'z  navbatida, cho 'tka larn ing  tez va notekis ycyilishiga sabab bo'ladi.
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4.27- rasm. G e n e ra to r  c h u lg ‘a m la rin in g  sxem asi:

/ / , ,  H2 va Я 3 — bir inchi, ikkinchi va uch inch i fazalarning boshlanishi;
Kv K2 va А'з — birinchi, ikkinchi va uch inchi fazalarning oxiri.

Yeyilgan tu tashish  halqalari tokarlik  dastgohida qo ra  dogMar 
ketgunga q a d a r  yo 'n ilad i.  Bunda halqa d iam etrin ing  kichiklashuvi 
1 m m  d an  ortiq  bo 'lm asligi lozim. Y o 'n ilgan  yuza lam ing  tepishi 
ro to r  bare ha  turlari u c h u n  0,1 m m  dan  katta bo 'lm asligi lozim. 
T u ta s h is h  h a lq a s in in g  yeyilish i 1 m m  d a n  o rt iq  b o ' l s a ,  u la r  
yangisiga alm ashtiriladi. Buning u ch u n  uyg 'otish chu lg 'am i uchlari 
kavshardan ajratiladi, halqa valdan press yordam ida chiqarib olinadi. 
G -2 5 0  gcnera to r ida  ha lqa la r  ke tm a-ke t ,  G -2 8 5  gcnerato rida  ikkala 
halqa bir yo ‘la ch iqar ib  o linadi,  chunk i  u lar u m u m iy  p last massa 
asosga o ' tq a z i lg a n .  Y angi h a lq a la r  valga m o s lam a  y o rd a m id a  
presslanadi, so 'n g  yo 'n ilad i,  oynali q u m q o g 'o z  bilan tozalanadi.  
U yg 'o tish  ch u lg 'a m in in g  ch iq ib  tu rgan  uchlari halqaga П О С -4 0  
kavshari bilan kavsharlab m ahkam lanad i.

B a rc h a  x i ld ag i  g e n e r a t o r l a r n i n g  u y g 'o t i s h  c h u l g 'a m l a r i  
vtulka n ing  o 'z iga  o 'ra lad i.  T u tashuv  plastinkasi va val o 'r tas iga  
y o g 'o c h  p o n a  o ' r n a t i l a d i .  T u ta s h u v  p la s t in k a s in in g  b ir  u ch i  
tu tashuv halqasiga kavsharlanadi, ikkinchisi esa uyg'otish chulg 'am i 
uch lar in ing  biriga kavsharlanadi. U yg 'otish  ch u lg 'am in in g  bo 'sh  
qolgan uchi ikkinchi tu tashuv halqasiga kavsharlanadi. Avval u y g 'o 
tish g 'a ltagi 110 - 120 °C da  2 - 3 soat davom ida quritiladi. S o 'ng  
g 'a ltak  izolatsiyasining metal 1 qismiga nisbatan qarshiligi o 'lchanadi.
13 — Avtomobillarni t a ’mirlash 193



Rotorga y igilgan holda 25 — 60 m inut 
davom ida  М Л -92  loki sh im -diri lad i,  
so‘ng 8 — 16 soat davom ida  120— 
130 °C da  quritish  shkafida quritiladi.

R o to r  havo  tem p era tu ras ig ach a  
sovitiladi va u n in g  izolatsiyasi q a r 
shiligi 500 V kuchlanishli  m eg o m etr  
bilan 0‘lchanadi. U n d a  qarshilik 50 Q, 
d a n  kichik boMmasligi lozim.

Qismga chang  va q u m  tushishi oqi
batida choMka jadalycyiladi. Yeyilgan 
choM kalar yangisiga a lm ash tir i lad i .  
K o 'p c h i l ik  o ‘zg a ru v ch an  tok  g e n c 
ratorlarida choMkatutqich yopiq holda 
ishlanadi. Bu holda prujinaning c h o ‘t- 
kaga boMgan b o s im i 4 .2 8 -  ra sm d a  
kcltirilgan sx em ad an  topiladi.

T ek sh ir i la d ig a n  c h o ‘tk a tu tq ic h  
choMka bilan birgalikda tarozi pallasiga 
0 ‘rn a t i l a d i .  O s t q o 'y m a  s to y k as ig a  
qotirilgan siquvchi richag b o ‘Hainani 
2,5 — 3,5 m m  oM chamgacha c h o ‘k- 

tiradi. P ru jinaning  choMkaga boMgan bosimi tarozi ning bosim  i- 
d an  choM katutqich ogMrligini ayirib tashlab (g ram m larda)  an iq 
lanadi.

0 ‘zgaruvchan tok gencratorlari n ing qolgan nuqsonlari odatdagi 
usullarda b a r ta ra f  etiladi.

4.28- rasm. C h oM k a tu tq ic h  
h o la t in i  t u t a s h u v  h a lq a la r ig a  

n i s b a ta n  a n iq la sh :

/V — cho 'tka  balandligi;
A — c h o ‘tkaning chiqib turgan 

qismi.

4 .1 3 .8 .  T o ‘g ‘rilagich  qurilm asini ta ’m irlash

Selenli t o ‘g ‘rilagichlarning elem entlar i  teskari tokn i oMchab 
tekshiriladi (4 .29- rasm).

T o ‘g‘nlag ichn i teksh irishdan  avval ajra tk ich la r  va BK2 
tu tashtir iladi, reostat toMiq kiritiladi, p o lo tn o  shchuplar i  teksh iri
ladigan elem ent m asofadan boshqarish shaybasiga zich qilib siqiladi. 
B u n d a  s h c h u p  je z d a n  yasa lgan  tu ta sh u v  shaybasi  to m o n id a n  
o ‘zgarm as tok m anbayi ning m usbat qutbiga u langan boMishi lozim.

Reostat yo rdam ida  shchuplardagi kuchlanish  14 V gacha tekis 
o sh i r i la d i .  A g a r  te sk a r i  to k  2 A d a n  k a t ta ro q  boMsa, se len  
to ‘g ‘rilagichda qisqa tu tashuv  b o r  boMadi, agar teskari tok  200 
m A  dan  katta boMmasa, e lem en t soz hisoblanadi. 500 m A  gacha 
boMgan teskari tokni aniq  topish  u ch u n  ajratkich BK2 ni uzish
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9—500mkA J
4 .29 - rasm. Selenli to‘g‘rilagich elementlarining sozligini aniqlash 

moslamasi ning sxemasi.

lozim. A gar kuchlanish  12 V, teskari to k  200 m A  d a n  kattaroq 
b o l s a ,  bunday  e lem ent kichiklashgan teskari qarshilikka ega b o lad i .  
Se len  e lem e n tla rn in g  j e z  shaybasi n ing  a lu m in iy  p las t ina  bilan 
tu tashgan  joy larida  a m o r f  holatdagi selen qatlam i hosil b o ‘lishi 
m um kin .  Bu ho lda  kuchlanish  16 — 18 V  boMganda h am , teskari 
tok  4 — 5 m A  d an  oshm aydi.  B archa nuqsonli p lastinalar, texnik 
ta lablarga javob  berm asa ,  yangisiga almashtiriladi.

D iodlarning h a r  biri qismlarga ajralgan sta tor chu lg ‘am i uzilgan 
g en e ra to rd a  12 — 24 V kuchlanishli o ‘zgarm as tok  m anbay i y o rd a 
m ida  aloh ida  tekshiriladi. E lektr zanjir ida d iodga k e tm a-k e t  qilib, 
a lbatta  kerakli kuchlan ishga ega boMgan avtom obil  c h o ‘gManish 
lam pasi h am  ulanadi (4 .30- rasm).

L am pa  bir  y o ‘nalishda tok  o 'tg a n d a  yonishi lozim , ch u n k i  soz 
d iod  tokni korpusida ko 'rsa tilgan maxsus belgi yo lnalishidagina tok 
o 'tkazad i.

A g ar  ikki y o 'n a l i s h d a  h am  
lampa shchupi yonsa, d iodda qisqa 
t u t a s h u v  b o r l ig in i  k o ' r s a t a d i ,  
a g a r  b i r o r  y o ' n a l i s h d a  h a m  
yonm asa ,  u nda  uzilish borligini 
ko 'rsa tad i.

D io d la rn i  n o m in a l  k uch la -  
nishdan katta boMgan kuchlanishda 
o lzgaruvchan tok tarmogMda va diod 
bilan ke tm a-k e t  u lanm agan  lam - 
pada tekshirib  boMmaydi. N osoz  
an o d  almashtirilishi lozim. Yangi 
diod radiatorga gayka bilan qotiri
ladi va u n d an  so 'ng  oMkazuvchini 4.30- rasm. Diodlarning
tokn ing  uzatish joyiga e lektr kav- sozligini tekshirish sxemasi.

12-24 V

195



sharlagich bilan kavsharlab q o ‘yiladi. Kavshar sifatida П О С -3 0  
dan  foydalaniladi, flus vazifasini esa tan ak o rn in g  spirtli eritmasi 
bajaradi. Kavsharlash paytida d iodn ing  tem pera tu ras i  0 — 5 °C 
d a n  o sh m as l ig i  lo z im ,  s h u n in g  u c h u n  h a m  k av sh a r la sh  te z  
bajarilishi zarur. Yangi o ‘rnatilgan d iodlar,  avvalgi d iod lar  bilan 
bir xil m arkada  va qutblilikda boMishi lozim.

0 ‘zgaruvchan tok generatorlariga BK3 va BA seriyadagi ventillar 
0‘rnatiladi. Bu seriyadagi ventillar g en e ra to rn in g  q o p q o g i  yoki 
m ax su s  so v i tg ic h la rg a  p re ss la b  0‘rn a t i l a d i .  P ress la sh  u c h u n  
m oslam an ing  d iam etri  izolator gard ish idan  0,2 — 0,3 m m  katta 
boMishi lozim. Presslash kuchi tekis q o ‘yilishi va 5000 N dan  katta 
boMmasligi kerak.

O fczgaruvchan  tok  g en era torin i s in a sh . G -2 5 0  g en e ra to r in i  
s inash g en e ra to r  k lem m alaridagi kuch lan ish  12,5 V, tok kuchi 
28A , ro to rn in g  a y la n is h la r  ch a s to ta s i  3000  — 3300 a y l /m in  
boMganda 10 m inut davom ida  xo 'rda lashdan  boshlanadi.  Bunda 
ro to rn ing  statorga tegishi, podsh ipn ik la rda choM katutqichlardan 
shovqin chiqishiga ruxsat etilmaydi. U ndan  so ‘ng g en era to rn i  10000 
ay l /m in  aylanishlar chasto tasida  I m inu t  davom ida ,  aylanishlar 
chasto tasin i tekis oshirib , uyg 'o ti lm agan  gen e ra to rd a  tekshiriladi. 
B unday  s inashda g en e ra to r  statori s tendga pishiq qotirilishi lozim 
va ay lanishlar chastotasi keskin osh ib  ketgan holat  ( raznos) da 
xavfsiz lik  c h o ra la r i  k o ‘rilish i lo z im . U n d a n  s o ‘ng ro to rn in g  
boshlangMch (m in im al)  ay lanishlar chasto tasi 0‘lchanadi.  G e n e 
ra to r sovuq ho latda  (20,7 ± 5°C) yuklam asiz 12,5 V kuchlanish 
hosil qilishi zarur. Bunda uy -g ‘otish ch u lg ‘am i kuchlanishi 12,5 V

boM gan a k k m u l a t o r l a r  b a t a -  
rey as id an  o z iq la n t i r ib  te k s h i 
riladi (4 .31- rasm).

G - 2 5 0 A - l v a G - 2 5 0 G - l  
g en c ra to r la r i  ro to r in in g  b o sh 
langM ch a y l a n i s h l a r  c h a s t o 
tasi 950 ayl/m in dan, G -250I-I  
generatorin ik i  esa 900 ay l /m in  
dan  oshmasligi lozim.

G e n e ra to r  ro torin ing  ayla
n is h la r  c h a s to ta s in i  k le m m a -  
lardagi k u c h lan ish  12,5 V ga 
y e tg u n c h a  a s ta - s e k in  o sh i r ib

4 .31 - rasm. Generator rotorini boi iladi va uning qiymati о  Ichnb 
yuklamasiz boshlangMch aylanishlar turiiadi. U n d an  so ‘ng nom inal 

chastotasida tekshirish sxemasi. s o v u q  h o l a t d a  28A  n o m in a l
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t o k  b e r a d i g a n  va  1 2 ,5  V 
kuch lan ish  hosil q ilad igan  ro 
t o r n i n g  b o s h la n g M c h  a y l a 
n ish la r  ch a s to ta s i  o ‘lch an a d i .
B u n d a  u y g ‘o t i s h  c h u l g ‘a m i  
k u c h l a n i s h i  12,5 V boM gan 
a k k u m u la to r l a r  b a ta re y a s id a n  
oziq lan tirilad i.  S inash sxemasi
4 .3 2 -rasm d a  kcltirilgan. Bunda 
r e o s t a t  b i l a n  y u k l a m a  to k i  
a m p e r m e t r  b o ‘y icha  28 A da 
u sh lab  tu r ib ,  r o to rn in g  a y la 
n i s h la r  c h a s to ta s i  s c k in - a s ta  
oshirib  boriladi. U n ing  qiymati 
G - 2 5 0 A - 1  va  G - 2 5 0 G - I  
gencratorlar ida  2200 ay l /m in  d an ,  G -  2501-1 generatori u ch u n  
esa 2100 ay l /m in  dan  oshmasligi lozim.

G -2 8 5  genera to r in i  s inashdan  avval tok yuruvchi q ism larn ing  
izolatsiyasi korpusga n isbatan  380 V kuch lan ishda  5 s davom ida  
tek sh ir i lad i .  Y u q o r id a  i f o d a la n g a n d e k ,  g e n e ra to rn i  u y g ‘o t ish  
boshlangM ch a y la n ish la r  c h a s to ta s id a  y u k lam as iz  a t ro f -m u h i t  
tcm pera tu ras ida  tekshiriladi. R o to rn ing  aylanishlar chastotasi t o ‘g ‘- 
r ilagichdan ch iqayo tgan  kuch lan ish  12,5 V dan  kam  b o lm a g a n d a ,  
ro to rn ing  ay lan ish lar  chasto tasi 1400 ay l /m in  dan  ortib  ketmasligi 
lozim. S o ‘ng nom ina l  yuklamali genera to rn ing  boshlangMch (m in i
mal) uyg‘otish chasto tasi a t ro f -m u h i t  haroratida  tekshiriladi.

T o ‘g ‘rilagichdan ch iqayo tgan  kuchlanish  12,5 V dan  kichik 
boMmasa, ro to rn ing  ay lan ish lar  chastotasi 1400 ay l /m in  d an  katta 
boMmasligi lozim. S o ‘ng  gene ra to rn i  uyg‘otishdagi boshlangMch 
(m in im a l)  ay lanishlar chastotasi nom inal  yuk lam ada a tro f-m uh it  
va gen e ra to r  tem pera tu ras i  (20,7 + 5 °C) da tekshiriladi. T o ‘g ‘rila- 
g ichdan  ch iqayo tgan  kuchlanish  12,5 V dan  kam  va yuklam adagi 
tok  kuch i 80 A boMsa, ro to rn in g  ay lan ish la r  ch a s to ta s i  3200 
ay l /m in  dan  katta  boMmasligi lozim. 0 ‘zgaruvchan tok genera- 
to r in ing  boshqa  markalari h am  shu ta rt ibda  tekshiriladi, u larn ing  
k o ‘rsatkichlari texnik shartlarga solishtiriladi.

4 .1 3 .9 .  O fczgarm as tok  generatorin i ta ’m irlash

G e n e ra to rn in g  m exan ik  va e lektr nosozliklari uni e lek tr  m o to r  
rejimida sinalganda aniqlanadi.

D a s t la b  y a k o rn i  qoM da a y la n t i r ib ,  g e n e r a to r d a  m ex an ik  
nosozliklar y o ‘qligiga ishonch hosil qilinadi. G e n e ra to r  elektr m o to r

( Sh

l—O

4 .32- rasm. Generatorni 
xo‘rdalash sxemasi.
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re jim ida s ten d d a  tekshiriladi 
(4 .33- rasm). S inashda reos- 
ta tn in g  qarsh ilig i y ak o rn in g  
a y l a n i s h l a r  c h a s to t a s i  200  
a y l /m in  b o l is h in i  ta 'm in lash i  
m u m k in .  A g a r  y a k o r  te k is  
a y la n m a s a ,  b u  u n in g  c h u l -  
g ‘a m la r i  sh ik a s t lan g an l ig in i  
k o ‘rsatadi.

U n d a n  so‘ng, reosta tn ing 
qarsh ilig in i n o lg ach a  pasay- 
tirib, c h o ‘tka tagidan u ch q u n  
ch iq ish i teksh iri lad i.  K uch li  
u ch q u n lan ish  ch o 4 k a la rn in g  
kollektorga zich tegmasligini, 
kollek tor yoki c h o ‘tka yeyil- 
ganligini va yakor chu lg ‘am ida 

uzilish borligini bildiradi.
R eo s ta t  p o lz u n in in g  ush b u  h o la t id a  g e n e ra to r  to m o n id a n  

iste’m ol qilinayotgan to k  oNchanadi. G e n e ra to rd a  tok  ortishi, u nda  
uyglotish chu lg ‘am id a  yoki yakor  chu lg ‘am id a  ta rm o q la ra ro  qisqa 
tu tashuv  m avjudligini k o ‘rsatadi.

S im ni k lem m a Y a d an  uzib, uyg‘otish chulg^ami to m o n id a n  
iste’m ol q ilinayotgan to k  oNchanadi.  T o k n in g  ortishi yoki tokning  
y o ‘qligi uyg‘otish ch u lg ‘am id a  nosozlik mavjudligidan darak beradi.

S im n i  k le m m a  Sh d a n  uz ib ,  k le m m a  Y a ga u lab ,  y ak o r  
ch u lg ‘am i to m o n id a n  iste’m ol q ilinadigan tok  oN chanadi.  S o ‘ng

4.33- rasm. 0‘zgarmas tok genera
torini sinash prinsipial sxemasi:

1 — generator; 2 — am perm etr ;
3  — ajratkich; 4 — reostat;

J  — voltmetr;
6 — akkum ula to r la r  batareyasi.

Ya

-220 V

4.34- rasm. Uyg‘otish 
chulg'amlaridagi tarmoqlar
aro tutashuvni aniqlash sxe

masi.
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4 .35- rasm. Uyg‘otish g‘altagini 
induksion apparatda sinash sxemasi:

/ — induksion apparat; 2 — tem ir  o 'zak  
(serdechnik); J  — sinaladigan g'altak.



massa cho 'tkas in i  ko 'tarib , zanjirdagi tok bo 'y icha  yakor chu lg 'am i 
yoki ch o 'tk a tu tq ich n in g  vm assa“ga tutashuvi an iq lanadi.  Sinash 
ja ray o n id a  nosozliklari an iq langan  g en e ra to r  qismlarga ajraladi va 
t a ’m irlanadi.

U y g 'o t ish  ch u lg 'am id ag i  nosozlik lar  quy idag ila rdan  iborat: 
uzilishlar; ta rm oq la ra ro  tu tashuv  va gen e ra to r  korpusiga tutashuv.

O m m e t r  yoki a m p e r m e t r  va v o l tm e tr  y o rd a m id a  o ' l c h a -  
nad igan ,  chu lg 'am lardag i qarshilik  b o 'y ich a  an iq lanad igan  t a r 
m oq la ra ro  tu tashuv sxemasi 4 .34- rasm da kcltirilgan.

U n d a n  tashqari,  tu tashuvni — g 'a ltak  o 'zgaruvchan  magnit 
m aydoniga  joylashtir ilganda uning  qizishiga qarab ham  aniqlash  
m u m k in  (4.35- rasm).

C h u l g ' a m  yoki c h iq i s h  k l e m m a s i  Sh  n in g  iz o la t s iy a s i  
shikastlanganda gene ra to r  korpusiga uyg 'o tish  chu lg 'am i tu tash ib  
qolish i m u m k in .  Bu no so z lik n i  v o l tm e trn i  kuch lan ish i  220 V 
b o 'lg a n  t a rm o q q a  u lab  an iq lash  m u m k in .  N a z o ra t  sh ch u p la r i  
korpusga va chiqish klemmasi Sh ga ulanadi. G 'a ltakdagi nosozliklar 
b a rch a  g 'a ltak larn i tu tash tiruvchi s im lar kavsharini buzib, ularning 
h a r  birini kuchlan ish  ostida tekshirib , b a r ta ra f  etiladi.

4 .1 3 .1 0 . U y g ‘otish  chulg'am idagi nosozlik larni ta ’m irlash

Shikastlanish xarakteriga qarab , g 'a ltak la r  ch u lg 'a m  simlarini 
kavsharlab, tashqi izolatsiyasini a lm ashtir ib ,  ch u lg 'am n i  qaytadan 
o 'ra sh  yoki g 'a ltak larn i a lm ashtirish  yo'li bilan t a ’m irlanadi.

Izolatsiya q ilingan ch o ' tk a n in g  massaga ulanib qolishi 220 V 
k u c h la n is h d a  teksh ir i lad i .  S h ik a s t lan g an  izo la ts ion  q is t irm a la r  
yangisiga almashtiriladi.

C ho'tkalarning nosozlig i quyidagilardan iborat: tagidan uchqun  
c h iq is h i  k o 'p a y is h i  n a t i ja s id a  c h o ' t k a l a r  te z  y ey i lad i ,  y a k o r  
ch u lg 'a m i uziladi, c h o ' tk a tu tq ich  pru jinalarin ing bosimi pasayadi, 
ch o ' tk a la r  osilib qo lad i,  kollektor plastinalari orasidagi izolatsiya 
b o 'r t ib  qo lad i,  kollek tor m ahalliy  yeyiladi va m oylanib  qoladi.

C h o'tk alarn in g  nosozlik larin i ta ’m irlash . C h o 'tk a tu tq ich d ag i  
c h o ' t k a l a r  a lm a s h t i r i lg a n d a n  va q o t i r i lg a n d a n  s o 'n g ,  das tak i 
d in a m o m e tr  yo rdam ida  pru jinalarn ing  ch o 'tka la rga  bo 'lgan  bosimi 
tekshiriladi. K o 'pch ilik  genera to r la rda  bosim 8 — 12,5 N atrofida 
bo 'lishi kerak. Agar pru jina  o 'z  elastikligini y o 'q o tg an  bo 'lsa ,  u 
yangisiga alm ashtir i lad i.

Y akor c h u lg 'a m id a  uzilishlar; q ism an  va to 'l iq  ta rm oqlararo  
tu tashuv  va massaga u lanib qolish kabi nosozliklar uchraydi. 4 .36- 
ra sm d a  y ak o r  c h u lg 'a m id a  u ch rayd igan  nosozlik lar  kcltirilgan. 
Y akor c h u lg 'a m la r i  ularga induksion  ap p a ra t  y o rd am id a  e lek tr

199



-2 2 0  V
4 .36 - rasm. Yakor chulg'ami 
uchun xos bo'lgan nosozliklar: 4 .37 - rasm. Yakor 

chulg'amini induksion 
apparatda tekshirish 

sxemasi:
/  — seksiyadagi birinchi uzilish; 2 — sek- 

siyadagi ikkinchi uzilish; J — kollek-
torning massaga ulanishi; 4  — seksiya

tarmoqlarining massaga ulanib qolishi; 
5 — seksiya o 'ram larin ing  q isman ulanib

/  — induksion apparat; 
2 — tekshirilayotgan yakor; 

3 — po ' la t  plastina;
4 — galvanometr.

qolishi; 6 — seksiya tarmoqlarining to 'liq 
ulanib qolishi; 7 — to 'l iq  tutashuv.

yurituvchi kuch yuborish va uning  q iym atin i kollektor plastinalariga 
ulangan galvanom etrda o 'lchash  yo'li bilan tekshiriladi (4.37- rasm).

A gar tekshirilayotgan seksiyada uzilish b o l s a ,  g a lv an o m e tr  
s trelkasi b u r i lm ay d i .  X uddi sh u n d a y  h o la t  c h u lg 'a m d a  to ' l iq  
tu ta sh u v  so d ir  boM ganda h a m  kuza tilad i.  S h ik as t lan ish  joy in i  
an iq la sh  u c h u n  y ak o r  h o la t in i  o 'z g a r t i r m a s d a n ,  g a lv a n o m e tr  
k o 'r s a t i s h i  n o lga  tc n g  b o ' l g a n d a ,  te k s h i r i l a y o tg a n  c h u lg 'a m  
ariqchasining uzunligi bo 'yicha po'lat plastinka qo'yib chiqiladi. Agar 
a r iqchada  tu tashuv bo 'lgan  seksiya joylashgan bo 'lsa , u nda  mahalliy 
o 'zgaruvchan  magnit m aydonin i hosil qiluvchi o 'zg aru v ch an  tok 
induksiyalanadi, u esa po 'la t  p lastinani teb ran ishga m ajbur etadi.

Seksiyan ing  q ism an  tu tashuv i  g a lv a n o m e trn in g  k o 'rsa t ish i  
b o 'y ich a  va po 'la t  p lastinaning titrashi b o 'y ich a  an iq lanadi.

Y a k o rd ag i  m assag a  tu ta s h u v  k u c h la n is h i  220 V boM gan 
o 'zgaruvchan  tok ta rm og 'iga  u langan  nazorat lampasi yo rdam ida  
an iq lanadi.  Massaga u langan  joy  ga lvanom etr  shchuplarin i yakor 
valiga va kollektorga bosib aniqlanadi.

Y ak o r  b u r i lg an d a  g a lv a n o m e trn in g  in d u k s io n  a p p a ra tn in g  
ulangan joyida ko'rsatishi massaga ulangan joyda  nolga tcng bo'ladi. 
S o 'n g  massaga tu tashgan  jo y  bo 'sha ti lad i.  U n d an  keyin seksiya 
q ism larin ing  ga lvanom etr  ko 'rsa tishi nolga teng  bo 'lgan  qismlari 
kavshardan bo 'sha tilad i.  U nazorat lampasi vositasida tekshirilib, 
kollektor yoki c h u lg 'a m d a  tu tashuv  mavjudligi aniqlanadi.
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4.13.11. Yakor chulg‘amidagi nosozliklarni ta 'mirlash

C h u lg 'am  va kollck tor yakorin ing  tashqi shikastlanishi kav- 
sharlab  va kollcktor plastinalarini tozalab  b a r ta ra f  etiladi. Yakor 
c h u lg ‘a m in in g  ichki sh ikastlan ish i uni q ay tadan  o lrab b a r ta ra f  
etiladi. K ollektordagi nosozlik lar ish yuzasin ing e lek tr  eroziyadan  
notekis  yeyilishi, kollcktor plastinalari va kollcktor vtulkasi ham da  
plastinalari orasidagi izolatsiyaning shikastlanishi natijasida sodir 
b o ‘ladi. Kollektorning notekis yeyilgan ish yuzasi tokarlik dastgohida 
yo 'n ilad i,  shishali yupqa  jilvir qog*oz bilan tozalanadi va izolatsiya 
chuqurlash tir ilad i.  K ollck tor d iam ctrin i  4 m m  gacha kichiklashti- 
rishga ruxsat etiladi.

K o llck to r  izolatsiyasi buz ilganda  presslab ch iqar ib  o l inad i,  
qay tadan  yig‘iladi va yangisiga almashtiriladi.

T a ’m ir la sh d a n  s o ‘n g  g e n e r a to r n i s in a sh  va c h in iq t ir ish .  
T a ’m ir la sh d an  s o ‘ng y ig l lg a n  g e n e ra to r  c lck tr  m o to r  rejim ida 
sinalad i va x o ‘rd a lan ad i .  U n in g  asosiy e lek tr  k o ‘rsa tk ich larin i  
an iqlash  u ch u n  Ya va Sh klem m alari  u lanadi, yuklam a rcostati esa 
massaga u lanadi va a m p c rm e tr  orqali tutashtirilgan k lem m alarga 
u lanadi. V o ltm etr  esa reostatga parallel u lanadi. S o ‘ng gene ra to r  
y ak o r  valin ing n o m in a l  ay lan ish la r  chas to ta sida  kuch lan ish  va 
yuk lam an ing  m aksim al toki an iq lanadi.  Oxirida g en e ra to r  rele- 
rostlagich va ak k u m u la to r la r  batareyasi bilan birgalikda sinaladi.

4 .1 3 .1 2 . R e le-rostlag ich n i ta 'm irlash

N asos  rele-rostlagichi qism larga ajratiladi, nuqsonlari bo 'y icha  
sara lanad i,  t a ’m ir lanad i,  y ig 'iladi, rostlanadi va sinaladi. Rele- 
ro s t lag ich n in g  asosiy nosozl ik lar iga  k o n tak t la rn in g  jad a l  u c h -  
q u n la n is h i ,  k o n ta k t la rn in g  o k s id lan ish i ,  asosiy  c h u lg 'a m la rd a  
uzilish borlig i,  ro s t lan ish n in g  buzil ish i,  ten g lash tiru v ch i  ch u l-  
g ‘a m d a  va tenglashtiruvchi qarshiliklarda uzilishlar borligi, rele- 
ro s tlag ichn i m assaga , m assan i  g e n e ra to r  sim iga qo tir i l ish in ing  
buzilishi kiradi.

K on tak tla rn ing  oksidlanishi g en e ra to r  kuchlan ish in ing  pasayi- 
sh iga  o l ib  k e lad i ,  a sos iy  c h u lg 'a m la r n in g  uz il ish i esa  y a k o r  
a y la n is h la r  c h a s to ta s in in g  o r t i sh ig a  yoki g e n e ra to r  va a k k u 
m ula to rla r  batareyasi e lek tr  zanjir in ing tutashmasligiga olib keladi. 
Rele-rostlag ich  rostlan ish in ing  buzilishi gene ra to rn ing  kuchlanishi 
va teskari tokning  pasayishiga olib keladi. Tenglashtiruvchi chulg‘am  
va teng lash tiruvch i qarshilik  uzilganda g en e ra to r  uyg‘onm ayd i,  
te z la sh ti ru v c h i  c h u lg ‘a m  u z i lg an d a ,  g cn c ra to rd a g i  k u ch lan ish  
kcrakli q iym atgacha  k o ‘tarilm aydi. Aytib o ‘tilgan nuqson la r  bilan
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uzoq m u d d a t  ishlasa, gene ra to r  va re le-rostlagich ishdan  chiqishi 
m u m k in .

K uch lan ishn i rostlovchi c h u lg 'a m la rn in g  nosozliklari sinash 
paytida an iq lanadi.  U n d a  quyidagi nuqson la r  uchrashi m um kin : 
sh u n t  c h u lg ‘a m id a  tu ta sh u v ;  sh u n t  c h u lg ‘a m id a  uzilish; t e z 
lashtiruvchi ch u lg ‘am d a  uzilish yoki tezlashtiruvchi ch u lg ‘am d a  
ta rm o q la ra ro  tu tashuvning  sodir  b o l ish i .

Teskari tok  relesining nosozliklari h am  sinash paytida an iq 
lanadi.

Т о к  c h e k la g ic h n in g  n u q so n la r i  u n i  tek sh ir ish  j a ra y o n id a  
a n i q l a n a d i .  A g a r  c h u l g ‘a m d a  z a ry a d  to k i  b o M m asa ,  to k n i  
chegaralash  rclesida uzilish borligini k o ‘rsatadi.

K uchlanishni rostlagich g ‘altagidagi nosozliklar quyidagilardan 
iborat: g ‘altakdagi uzilish; ta rm o q la ra ro  tutashuv; ch u lg ‘am n in g  
shikastlanishi va kuyishi; rezbaning uzilishi va h. k.

Tokni cheklovchi chu lg ‘am dagi va teskari tok relesidagi n u q 
s o n la r  n a z o ra t  q i l ish ,  c h u lg ‘a m  q a rsh il ig in i  o N c h a s h ,  e le k t r  
m ustahkam ligini tekshirish paytida an iq lanadi.  Agar kuchlan ishni 
rostlash g ‘altagi ch u lg ‘am ini almashtirish  ehtiyoji tu g i ls a ,  tokni 
cheklovchi yoki teskari tok relesi qismlarga ajratiladi.

R ele-rostlag ich n i nazorat stendida tekshirish

R cle-rostlag ichning  asosiy nuqsonlarin i  aniqlash u ch u n  uni 
nazorat-sinash  stendida tegishli genera to r bilan birga sinaladi. Rele- 
rostlag ichn i s in a sh d an  avval y ak o r  va o lzak orasidagi h am d a  
kontak tlar  orasidagi tirqish 4 .38- rasmdagi sxem a b o A ich a  tekshi- 
riladi va rostlanadi.

4.38- rasm. Rele-rostlagichni 
tekshirish va sinash 

sxemasi:

Уо—„Y oz“ holati; Q— „Qish 
holati; Я —chulg‘am  boshi;

kon tak t la r  orasidagi tirqish;

777?—teskari tok  relesi; 
7 С Я —tok cheklagich; AT?— 

kuchlanishni rostlagich;

A, B2, fl3—yakor va o 'zak 
o 'rtasidagi tirqish; B, —

A—chulg 'am  oxiri;

I
t/C7/—uyg‘otish chu lg ‘ami;

/?—yuklama reostati; E— 
akkum ula to r la r  batareyasi; 

B, Ya, 5A—batareya, yakor,
shunt klemmalari.
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K uchlanishni rostlagich va tok  cheklag ichning  yopiq kon tak t-  
larida yakor va o ‘zak orasidagi tirqish tekshiriladi va rostlanadi. Tok 
cheklagich  qismidagi va kuchlan ishni rostlagichdagi tirqish q o ‘z- 
g 'a lm as  kontak t kronshteyni osm asin i siljitish hisobiga rostlanadi. 
T eska ri  to k  relesi k o n tak t la r i  o rasidagi t irq ish  teksh ir i lad i  va 
rostlanadi. Y akor va o ‘zak orasidagi tirqish sh ch u p  bilan kon tak tla r  
ajratilgan h o la td a  tekshiriladi, yakorn ing  ko'tarilishi cheklagichni 
egib rostlanadi. R ostlangandan  so ‘ng tirq ishning qiym ati tcxnik 
shartlarda  koTsatilgan chegarada  boMishi lozim.

B archa t i rq ish la rn i  rostlab  m avsum iy  rostlash vinti , ,Y oz“ 
vaziyatiga taqalguncha buraladi va rele-rostlagich s tendda rostlanadi.

S tc n d  yu rg iz i lgandan  s o ‘ng, v a r ia to r  y o rd a m id a  g e n e ra to r  
yakorin ing ay lanishlar chasto tasi o ‘rnatiladi, yuklam a reostati bilan 
m a 'lu m  yuklama beriladi. Shu holatning o ‘zida rostlagich tom onidan  
ushlab turilgan kuchlan ish  h am  oNchanadi.

Agar kuchlanish  texnik shartlarda keltirilgan qiymatlarga to lg bri 
kelmasa, pru jinaning  tarangligi o ‘zgartiriladi. Prujinaning tarangligi 
q an c h a  katta  b o ‘lsa, ushlab turilgan kuchlanish  h am  sh u n ch a  katta 
boNadi yoki un ing  aksi kuzatiladi. T ok  cheklagich h am  kuchlanish  
rostlagichini sinash kabi sinaladi.

Y uklam a reos ta tn ing  qarshiligini kam aytir ib ,  m aksim al tok 
oT natilad i.  Qarshilik  yanada  kamaytirilsa, tok o ‘zgarm as bo 'lishi 
m u m k in .

A gar tok  tcxnik  shart m e 'yorla riga  to ‘g‘ri kelmasa, yakor  va 
o ‘zak orasidagi tirqish to bg‘rilanadi. Bunda tok cheklagich kontaktlari 
orasidagi tirqish d iam agnit  tayanch igacha  0 ,25—0,30 m m  chega- 
rasida b o ‘lsin. T okn ing  qiymatini spiral prujinaning tarangligini o ‘z- 
g a r t i r ib  o ‘zg a r t i r ish  m u m k in .  C h eg a ra la sh  to k in i  k am ay tir ish  
u ch u n  prujina tarangligi b o ‘shatiladi yoki uning aksi b o ‘ladi. Teskari 
tok  relesini tekshirish u ch u n  a lm ash lab-u lag ich  „ 0 ‘zg a ru v ch an “ 
holatiga q o ‘yiladi, relening Ya klemmasi esa voltmetr uyasiga ulanadi 
( rasm d a  pu n k tir  chiziq  bilan koTsatilgan).

Teskari tok  relesi ikki param etr :  ulanish kuchlanishi va teskari 
tok  b o ‘yicha tekshiriladi.

G e n e r a to r  ro to r in in g  ay lan ish lar  chas to tasin i  tekis oshirib , 
relc kontaktlari tu tashadigan kuchlanish belgilanadi. K ontaktlarning 
tu tash ish in i v o l tm e tr  s trelkasining kam ayish to m o n g a  siljishidan 
a n iq l a s a  b o ' l a d i .  A y la n i s h l a r  c h a s to t a s in i  k a m a y t i r a  b o r ib ,  
kon tak tla rn ing  ajralish paytidagi eng  katta toki an iq lanadi.  U lanish 
kuchlanishi spiral p ru jinan ing  tarangligini o ‘zgartirib rostlanadi. 
Relening ulanish kuchlanishi ajralgan kontaktlardagi yakor va o ‘zak 
o ras idag i  t i rq ishga  b o g 'l iq .  T irq ish  o r tg a n d a  re len ing  u lan ish  
kuchlanishi o rtad i yoki kamayadi.
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T esk a r i  to k  re le s in in g  a j ra tu v c h i  te sk a r i  tok i k o n ta k t l a r  
orasidagi tirqishga bogMiq. Teskari tok  ros tlangandan  so 'n g ,  releni 
ulash kuch lan ish in ing  rostlanishi yana  b ir  bo r  tekshiriladi. Rele- 
rostlagichni rostlash va sinash tugagandan  so ‘ng un ing  q o p q o g ‘i 
rezina q istirm a q o ‘yib yopiladi va m uhrlanad i.  Agar rele-rostlagich 
t a ’m irlashdan  so*ng qishki sharo itda  ishlasa, m avsum iy  rostlashda 
kontak t vinti b o ‘shatiladi (tok cheklagich va teskari tok  relesi q o ‘- 
sh im cha  rostlanm aydi).

R R -3 5 0  relc-rostlagichli g en e ra to r  qurilm asin ing  o ‘ziga xos 
nosozliklari quyidagilardan iborat: kuchlanish  rostlanm aydi,  y a ’ni 
g e n e ra to r  k u ch lan ish in in g  ortishi kuza tilad i va ak k u m u la to r la r  
batareyasi m e ’yordan  k o lpi"oq za ryad lanad i ( a m p c rm e tr  d o im o  
katta zaryad tokini koTsatadi); kuchlanish generatori uyg'onmasligi 
oq ibatida  rostlanm aydi (a m p c rm e tr  do im iy  razryadni koTsatadi); 
rostlagich ishlaydi, a m m o  kuchlanish  katta.

E m itter-kollektor o ‘tish joyida yoki em itte r-baza  tranzistoridagi 
izolatsiyaning teshilishi hisobiga kuchlanish  rostlanm aydi.  Ishla- 
m ayotgan  tranzistorni tekshirayotgan paytda  bu o 't ish  joylaridagi 
qarsh il ikn ing  nolga tengligini ko ‘rsatadi. B unda  П241 В t ran -  
zistorining o ‘tish joylaridagi teshilish eh tim oli a n c h a  past, uzilishlar 
П302 tranzistori elektrodlari zanjir ida , s tabilitron  zanjir ida sodir 
boMishi m um kin .

Ik k in c h i  n u q s o n n in g  s o d i r  b o ' l i s h in in g  aso s iy  s ab ab la r i  
quyidagilar  hisoblanadi: kuch  uza tuvch i t ran z is to r  T3 e lek trod  
zanjirida, D2 va D3 diodlari zanjir ida uzilish bor; rostlagich yoki 
g en e ra to r  shtcpselli ajratgich kontaktlari  buzilgan. T2 tranzistori 
e lektrodlari zan jir in ing  uzilishi, Tl tranz istor i  o 't ish  joy larin ing  
teshilishi, Dl s tab il itronda teshilish yuz berish eh tim oli  kam roq.

T e r m o r e z i s to r  z a n j i r in in g  uz il ish i h iso b ig a  ro s t la n a d ig a n  
kuchlanish  oshib  ketishi m um kin .

A gar nosozlik lar p ay d o  bo 'Isa ,  soz  G -2 5 0  gene ra to r i  bilan 
birgalikda 3000 ay l /m in  va 14 A tok kuchida s tendda  tekshiriladi.

Soz re le-rostlagichda m usbat chiqish  B3 va rostlagich massasi 
orasidagi kuchlanish  13,6— 14,3 V ni tashkil ctishi lozim.

4 .1 3 .13 .K on tak t-tran zistorli rele-rostlag ich larn i 
sinash  va rostlash

T a ’m irlashga tu sh g an  k o n tak t- t ran z is to r l i  re le -ros t lag ich lar  
gene ra to r la r  bilan maxsus s tendda  sinaladi va rostlanadi. Sinash 
boshlanishidan avval kuchlanish rostlagichi va him oya relesi kontak t
lari kapron m aton i toza spirtda ho'IIab artib  tozalanadi.  Bunda pax-
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ta -qog‘oz va boshqa shunga o ‘xshash 
gaz lam alardan  foydalanishga ruxsat 
etilmaydi.

S h u n d a n  so lng sh ch u p la r  t o ‘p- 
lam i b ilan  y ak o r  va o ‘zak  h am d a  
rostlagich va h im oya relesi yakori va 
h a lqa  kon tak tla r i  orasidagi tirqish 
tekshiriladi.

Z a r u r  b o ‘lsa, y a k o r  va o lzak  
o ra s id a g i  t i rq i s h ,  y a k o r  h a r a k a t i  
c h e k l a g i c h i  e g ib  r o s t l a n a d i .  
K o n tak t la r  orasidagi tirqish ularni 
tu tib  turgichlarni egib rostlanadi.

S tendda  tranz istom ing  sozligi va 
r o s t l a n a d ig a n  k u c h la n i s h i  4 .3 9 -  
rasm da k o ‘rsatilgan sxem a asosida 
tekshiriladi, h im o y a  relesining ish- 
lash tokini tekshirish sxemasi ham
4.39- rasm da keltirilgan.

Ishlamayotgan generatorda rele- 
r o s t la g ic h g a  k u c h la n i s h  m assan i  
uzgich  /?, orqali kuch lan ish  toMiq 
zaryadlangan  o ln ikki voltli ak k u 
m u la to r la r  b a ta rey as id an  beriladi. 
B unda am p c rm e tr  A1 2,5 dan  2,7 A 
gacha b o ‘lgan tokni ko‘rsatishi lozim. 
U g e n e ra to r n in g  u y g ‘o tish  c h u l -  
g lam i o rqa li  o ‘tad i.  K u ch lan ish n i  
rostlagich kontaktlari q o ‘lda ulanadi, 
u n d an  yakorga o ‘tadi. A m p crm e tr

QC H

R R

4 .39 - rasm. Tranzistor va rost
lanadigan kuchlanishni 

tekshirish sxemasi:

R, — massani uzgich; /?, — zanjir
uzgich; Av A2 va

am pcrm etr  va voltmetrlar; RR— 
rele-rostlagich; T — to 'g 'rilagich; 
G— generator; QCh— uyg‘otish 
chulg 'ami; Rn — yuklash reostati; 
E— akkum ula to r la r  batareyasi; 
Sh va B — re le-rostlagichdan 

chiqish.

o< > -
R R

4 .4 0 - rasm. Himoya relesining ishlash tokini tekshirish sxemasi:

E — akkumulatorlar batareyasi; Rr — rostlash qarshiligi; P — ulagich;
A— am pcrm etr;  RR — rele-rostlagich; £ ,  va К — emitter, baza va kollektor; 

Sh va B — re le-rostlagichdan chiqish.
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k o ‘rsatayotgan tok  keskin pasayadi, yakor  q o ‘yib yuborilgandan  
so ‘ng, dastlabki holatiga qaytishi lozim . A gar tok  o lzgarm asa, 
tranz is to r  nosoz hisoblanadi.

Soz tranz is to rda  rostlanadigan kuchlan ish  s tcnd  ni yurgizib, 
m a 'lu m  aylanishlar chasto tasida va yuklam a tokida aniqlanadi.

M asalan , G -2 8 5  genera to rida  va R R -3 8 5  re lc-rostlagichida 
ro to rn ing  aylanishlar chastotasi 4100 ay l /m in  gacha yetkaziladi va 
yuk lam a reostati bilan 40 A tok  yuklam asi o h n a t i lad i .  B unda 
rostlagich kuchlan ish in i  13,4— 14,4 V chegarasida  ushlab turish 
kerak.

A gar k u ch lan ish  texn ik  sh a r t la rd a  k o 'r sa t i lg an  chcgarav iy  
q iym atlarga  to ‘g ‘ri kelm asa, kuch lan ishn i rostlash pru jinasin ing 
tarangligini o ‘zgartirish lozim. Pru jinaning  bosish kuchlanishini 
o s h i r i s h  u c h u n ,  u ta r a n g la s h t i r i l a d i ,  k a m a y t i r i s h  u c h u n  esa 
b o ‘shatiladi. Shuni nazarda  tu t  ish kerakki, rostlagich korpusi m as
saga n isb a tan  k u ch lan ish d a  b o ‘ladi, sh u n in g  u c h u n  h am  ular 
orasidagi qisqa tu tashuv re le -rostlagichning ishdan chiqishiga olib 
kelishi m um kin .

H im oya relesi quyidagicha tekshiriladi va rostlanadi. Rubilnik P 
ulanib (4.40- rasm), reostat R r bilan uyg'otish chu lg ‘ami zanjiridagi 
tok  tekis oshiriladi. K on tak tla r  u lanayotgan  paytda ovoz ch iqadi.  
H im oya relesining ish lab ketish toki 20°C da 4 —4,5 A o ra l ig id a  
boMishi lozim. Agar ishlab ketish toki keltirilgan chcgaradan  farq 
qilsa, rele kuchlanishni rostlagich kabi, ya’ni rostlash prujinasi
ning tarangligini oshirib  rostlanadi.

R e le -ro s tlag ich n i  s inash  p ay tid a  rele b lo k la r id an  va re le -  
rostlagich y a r im o ‘tkazgich e lem en tla r idan  q o p q o q n i  olish m u m k in  
em as, chunk i  bunda  issiqlik o 'tkazg ich  unga qotirilgan tranzistorni 
massaga qisqa tutashtirishi m um kin .

4 .1 3 .1 4 . K on takt-tranzistorli rcle-rostlag ich lard ag i 
nosozlik larni bartaraf etish

0 ‘zakka o 'ra lg an  sim qarsh il ig in ing  q iym ati  o m m e t r  bilan 
oNchanadi. Agar un ing  qiym atlari tcxnik shartlarga m os kelmasa, 
qarshilik almashtiriladi.

S o ‘ndiruvchi d iodlarning sozligi haqida unga ketm a-ket ulangan 
uch omli qarshilikning holatiga qarab  xulosa ch iqarish  m um kin .

A gar d io d la r  tesh i lgan  bo*Isa, bu  q a rsh il ik la r  kuyadi yoki 
u lam in g  o*zagi qiyshayib qoladi.

Rele-rostlagichni K I-968 s tend ida tekshirib  ajratuvchi d io d 
l a rn in g  is h d a n  c h i q q a n - c h i q m a g a n l i g i n i  a n iq la s h  m u m k in .  
S h ik a s t lan g an  d io d d a  va k o n ta k t la r  tu ta s h g a n d a  k u ch lan ish n i  
rostlovchi h im oya relesini o ‘z-o*zidan ishga tush irib  yuborad i,  
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natijada u n d an  o ‘ziga xos ovoz chiqadi. H im oya relesi generatorning 
uyg 'o tish  ch u lg ‘am i zanjiridagi to kn ing  kichikligi tufayli ulanishi 
m u m k in .

T r a n z i s t o r l a r n i n g  ish  x u s u s iy a t in i  o m m e t r  b i l a n  h a m  
tekshirish  m u m k in .  B uning  u c h u n  y a r im o ‘tkazgich  elem entlar i  
b lok in ing  q o p q o g ‘i o linadi.  T ranzis to rn i tekshirish u ch u n  issiqlik 
o ‘tk a z u v c h i n in g  p a n e l i d a n  s o ‘n d i r i s h  d io d la r i n i n g  c h iq i s h i  
k a v s h a r d a n  a j r a t i b  o l i n a d i .  B u n d a y  c h i q i s h  u c h l a r i  r e le -  
rostlagichning issiqlik a jra tk ichida K —kollektor, E —em itte r ,  B— 
bazani k o ‘rsatuvchi harflar bilan belgilab q o ‘yiladi. Tekshirishda 
o m m e trn in g  m usba t  k lem m asi t ran z is to m in g  bazasiga u lanad i ,  
manfiysi esa navbatm a-navbat em it te r  va kollektorga ulanadi. Asbob 
k lem m alarin ing  o ‘rnini almashtirib , qarshilik qiymatlari aniqlanadi.

Agar tranz isto r la r  soz b o ‘lib, siquvchilar t o ‘g ‘ri u langan  boNsa, 
em it te rn in g  teskari qarshiligi 20—30 kO m , kollektorning qarshiligi 
esa 18—25 kO m  b o ‘ladi. Qarshiliklar birortasi q iym atining pasayishi 
t ran z is to r  o ‘tish jo y in in g  tesh ilganlig in i  k o ‘rsatadi. K lem m ala r  
teskari u langanda  tranz is tom ing  chiqish  uchlaridagi qarshilik bir 
necha O m  ga teng boNishi lozim. Agar ulardagi qarshilik ko‘rsatilgan 
q iym atla rdan  a n c h a  katta  b o ‘lsa, tranz isto r  soz hisoblanadi.

E m itte r  va kollektor o ‘rtasidagi qarshilikni h am  oMchash lozim. 
A g ar  e m i t te rg a  o m m e t r n i n g  m u s b a t ,  k o l lek to rg a  esa  m an fiy  
k lem m asi u lansa , soz tranz istordagi qarshilik bir necha  O m  ga 
teng  boMishi kerak, k lem m alarn in g  qutbi o ‘zgartirilsa, b ir  necha  
m ing  O m  ga teng  boMadi. A gar qarshilik k o ‘rsatilgan q iym atla rdan  
anchaga  farq qilsa, tranz istor soz hisoblanadi. Qarshilik nolga yaqin, 
o ‘tish joylaridagi tu tashuv  ju d a  katta b o ‘lsa, kontaktlardagi tu tashuv 
buzilganligini k o ‘rsatadi.

Y aroqs iz  t r a n z is to r  yaroq li l ig iga  a lm a sh t i r i lg a n d a ,  issiqlik 
ajra tk ich  paneliga qotir ilad i,  u n in g  uchlari esa parch inm ixlarga 
y u m s h o q  k a v s h a r  b i la n  k a v s h a r la b  q o ‘y ilad i .  S o ‘ng issiq lik  
a j r a tk ic h n in g  p a n e l i  r e le - r o s t l a g i c h n in g  a so s ig a  o T n a t i l a d i ,  
s o ‘n d i r u v c h i  d i o d l a r n in g  c h iq i s h  u c h la r i  b i r la s h t i r i l ib ,  u la r  
parch inm ix larga  kavsharlanadi. Kavsharlangan joy lar  esa saponlok  
bilan  b o ‘yab q o ‘yiladi. C h u lg ‘am la rd a  uzilish y o ‘qligi, nazorat  
lam pasida  izolatsiyalarning sozligi tekshiriladi.

4 .1 3 .1 5 .  S tarterlarn i ta ’m irlash

S tarterla rda  h am  o ‘zgarm as tok generatorlaridagi kabi nosoz
liklar uchrayd i.

S tartern in g  nuqsonlarini an iq lash . Starterdagi nuqson la r  uni 
s ten d d a  salt yurish re jim ida s inaganda an iq lanadi.  S tartern i sinash 
sxemasi 4 .41- rasm da keltirilgan.
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Starter qisqa (30 s, katta emas) 
m u d d a tg a  u lan g an d a  a m p c r m e t r  
b o ‘y ic h a  salt  yurish  to k i ,  ta x o -  
m etrd an  s ta r te r  yakor in ing  ay la
nishlar chasto tasi an iq lanadi.

A g ar  val p o d sh ip n ik la r in in g  
vtulkasi yeyilsa va qiyshaysa, vtul- 
kalar b o lyinlarga zich  o ‘rnatilsa, 
yakor  qu tb  uchlariga tegib qolsa, 
yakor  ch u lg ‘a m id a  yoki uyg‘otish 
c h u lg ba m id a  s t a r t e r  t o m o n id a n  
is te ’m o l  q i l in a d ig a n  to k  oshsa ,  
y ak o rn in g  ay lan ish la r  chas to ta s i  
p asay ad i .  Y a k o rn in g  te p ish i  va 
u n in g  c h u l g ‘a m la r id a g i  n o s o z 
l ik la r  c h o ‘tk a d a n  ja d a l  u c h q u n  
ch iq ish iga  sab ab  b o ‘ladi. Y ak o r  

chu lgbamidagi va uygbotish chu lg ‘amlaridagi shikastlanish induksion 
appara t  yo rdam ida  an iq lanadi.  S tarterni s inashda keltirilganlardan 
ta s h q a r i ,  s t a r t e r  a j ra tk ic h in i  va s ta r te rn i  u la sh  re le s in i  h a m  
tekshirish lozim.

A jra tk ich  k lem m a la r in in g  tu ta sh u v  pay tin i  va o ‘t o ld ir ish  
g ‘altagi q o ksh im ch a  qarshiliklari kon tak tla r in ing  ulanish paytini 
tekshirish 4 .42 -rasm da  keltirilgan.

If—Jr

4 .41 - rasm. Starterni Kl-968  
stendida sinash sxemasi.

e - ^

'b—'I

4 .42 - rasm. Starter ajratgichini tekshirish sxemasi:

1 — starter shesternasi; 2  — tayanch shayba; J —kalibr; 4 — turtkich;
5  — qotirib qo 'ygichlar; 6 va 7 — yondirish g‘altagiga q o ‘sh im cha qarshilik 

ulash uchun  mahkam lagich; 6* va 9 — elastik plastinalar.
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T eksh irishdan  avval shes- 
te rn a  che ti  va tay an ch  shayba 
orasidagi tirqishni oMchash va, 
z a ru r  b o ‘Isa, u la rn i  rostlash  
lozim . S o ‘ng  nazorat lampasi 
A yongunga q a d a r  s ta r te r  ri- 
chagini surib, shesterna  cheti 
va ta y a n c h  s h a y b a la r  o ra l i -  
g ld a g i  tirqish oNchanadi. Agar 
ehtiyoj tugNlsa, un ing  turtk i- 
c h in i  su r ib ,  t i rq ish  kattalig i 
rostlanadi.

G ‘altak  q o ‘sh im ch a  q a r 
shiligining ulanishi 5  va A n a 
zorat  lam palar in ing  yonishiga 
q a ra b  a n iq la n a d i .  L a m p a  В 
n in g  b iro z  te z ro q  yon ish ig a  
h a m  ruxsat etiladi. K ontak tlar  
n o t o ‘g ‘ri u lan g an  boNsa, a j
r a tk i c h  q i s m la r g a  a j r a l a d i .
U n d a n  so ‘ng elastik plastina- 
larning hola tin i o ‘zgartirib za 
rur kontaktlarni ulash paytiga erishiladi. S tarter shesternasi maxovik 
che tiga  tegishi u c h u n  za ru r  boNgan ulash payti kalibr y o rdam ida  
aniqlanadi. U ning  oNchami maxovik tishli gardishi o ‘l-cham iga teng. 
Kalibr shesterna  qirrasi va tayanch  shayba orasiga joylashtiriladi. 
B u n in g  u c h u n  u la s h  r ich a g i  t a q a lg u n c h a  su r i la d i .  N a z o r a t  
lam pasin ing  yonishi b o ‘y icha tokni u lash payti an iq lanadi.

S tartern i m aso fadan  boshqarad igan  ulash relesini tekshirish 
sxemasi 4 .43- rasm da keltirilgan.

Releni teksh irishdan  avval kon tak tla r  orasidagi h am d a  yakor 
va o ‘zak o 'r tas idagi tirqishlarni oNchash va ehtiyoj boNsa, ularni 
rostlash lozim. U lash  relesi kontaktlari  tu tashadigan  kuchlan ish  
v o l t m e t r  b o 'y i c h a ,  r e o s ta tn in g  q a rsh i l ig in i  tek is  k a m a y t i r ib  
an iq lanadi.  U lash  kuchlan ish i yakor  prujinasin ing tarangligini o ‘z- 
gartirib rostlanadi.

S ta r te rn i  u la sh  k u c h la n is h in i  tek sh ir ish  u c h u n  s h e s te rn a  
qirrasi va tayanch  shaybasi oraligNga kalibr joylashtiriladi. S o 'n g  
reosta tn ing  qarshiligi kamaytiriladi. Shes terna  kalibrga taqalganda, 
s t a r te rn i  u la sh  k u c h la n i s h i  o N c h a n a d i .  Bosh  k o n ta k t l a r n in g  
tutashtirish payti relc k lem m alariga parallel u langan  nazorat lampasi 
yordam ida aniqlanadi.

4 .43- rasm. Starterni masofadan 
boshqaruvchi ulash relesini tekshirish 

sxemasi:

/  — voltmetr; 2 — akkum ulatorlar  ba ta 
reyasi; 3  — ajratgich; 4 — ko 'm ir reostat; 
5 — am pcrm etr ;  6  va 7—rele kontaktlari;

<!?— disk; 9 — tortuvchi chulg 'am ; 
10— ushlab turuvchi chulg 'am; 11 —po'lat 

o 'zak; / 2 — vint.

14 — Avtomobillarni ta 'm irlash 209



S tartern i rostlangandan  
s o ‘ng s in a sh . S ta r te r  ro s t
langandan  s o ‘ng dastlab salt 
yurish rejimida, so ‘ng  toliq 
to rm ozlan ish  rejimida sina
ladi. B uning  u ch u n  richag  
s h e s te rn a  y u r i tm a s ig a  q o 
tiriladi, un ing  uchi esa d in a-  
m o m e t r g a  u la n a d i  (4 .4 4 -  
rasm ).

S ta rte r  4-5  s ga u lan a 
di, b u n d a  tok, kuchlan ish  va 
richagdagi kuch oNchanadi. 
A g a r  s t a r t e r  y a k o r  v a l id a  
k ic h ik  b u r o v c h i  m o m e n t  
hosil qilsa, is te 'm ol q i l ina 
digan tok  m e ’y o rd an  katta 
b o ‘Isa, d em ak ,  u n d a  yakor 

ch u lg ‘am i yoki uyg‘otish chu lg 'am i nosoz boNadi. B unda  hosil 
qilinadigan burovchi m o m en t  va iste’mol q ilinadigan tok, s tarter 
zanjiridagi kontak tlar  y o m o n  hisoblanadi. S ta r te r  yuk lam a ostida 
sinalsa, y u r i tm a  muftasi shataksirashga tekshiriladi. Agar yakor 
s tartern i ulash paytida aylansa, m uftan ing  shataksirashini k o ‘rsa- 
tadi.

Bunday m uftan i qismlarga ajratib, nuqsonlari b a r ta ra f  etiladi.

4 .1 3 .1 6 . A kkum ulatorlar batareyasin i ta ’m irlash

A kkum ula to rla r  batareyasini ta 'm ir lash  uni qismlarga ajratish, 
deta llar  va q ism larni tiklash yoki a lm ashtirish , y ig lsh  va zaryad- 
lashdan  iborat.

Q o ‘rg ‘o s h in l i  a k k u m u l a t o r l a r  b a t a r e y a s in in g  o ‘z ig a  xos 
n o s o z l ik la r i  q u y id a g i la r :  o ‘z - o ‘z id a n  j a d a l  z a r y a d s iz la n i s h ,  
sulfatatsiya, bukilish, qisqa tu tashuv  va p lastinalarn ing  buzilishi, 
plastinalarni birlashtimvchi ko 'pr ik larn ing  uzilishi, separatorlarn ing  
buzilishi, bak larn ing  shikastlanishi va boshqalar.

A kkum ula to rla r  batareyasining o ‘z - o ‘z idan  zaryadsizlanishiga 
sabab, chiqish  shtirlarining elektrolit  orqali tu tashuvi oqibatida , 
separatorlar  buzilganda plastinalarning tu tash ib  qolishi, batareyada 
ishlatiladigan m ater ia lla rn ing  yetarli darajada toza emasligi, elck- 
tro li tn ing  balandlik  b o 'y icha  zichligining b ir  xil emasligidir.

O 'z -o 'z id a n  za ryadsiz lan ishn ing  m a 'n o s i  sh u n d a n  iboratki, 
plastina panjaralaridagi mavjud m etallar  aralashm asi,  clektrolitda

4 .4 4 - rasm. Starterni to‘liq tormozlash 
rejimida sinash sxemasi:

/  — d in am o m etr  uch u n  stoykali to rm oz  
qurilmasi; 2 — voltmetr; J — ampermetr; 
4  — akkumulatorlar batareyasi; 5 — richag; 

6 — d inam om etr ;  7 — ajratgich.
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m ah all iy  ga lvanik  ju ft l ik la rn i hosil qiladi. E lek tro li tga  tu shgan  
m etallar sulfat kislotada eriydigan tuzlar hosil qiladi. A kkum ulatorn i 
z a ry a d la sh  p a y t id a  m a n f iy  p la s t in a la rg a  y o p is h ib ,  u la r  h am  
q o ‘rg‘osh in  plastina panjaralari bilan galvanik juftliklar hosil qiladi. 
N a tijada  m anfiy  p lastinalarni zaryadsizlantiradigan m ahalliy  tok lar 
hosil b o ‘ladi va g ‘alvirak q o ‘rg‘osh in  q o 'rg 'o sh in  sulfatga aylanadi. 
M usbat  p las t ina la r  c lek tro li tda  va p las tina  m ate r ia lida  o rganik  
m o d d a la r  aralashmasi borligi tufayli zaryadsizlanib qoladi. Bir necha 
oks id lan ish  darajasiga ega b o ‘lgan m eta l la r  ikkala p last inan ing  
zaryadsizlanishiga olib keladi. A ra lashm alardan  tashqari,  m usbat 
p las tinalarn ing  aktiv massasi va su rm a q o ‘rg‘osh in  panjara  bilan 
birga galvanik juftlikni tashkil etadi. U esa batareyaning o ‘z - o ‘zidan 
zaryadsizlanishiga sabab bo 'lad i.  Plastina va clek tro li tda  begona 
a ra lash m ala r  m iq d o r in in g  oshishi ak k u m u la to rla r  batareyasin ing 
o ‘z - o ‘z idan  zaryadsizlanishini kuchaytiradi. S h u n in g  u ch u n  h am  
batareyalar u c h u n  ishlatiladigan q o ‘rg‘osh in ,  sulfat kislotasi, suv 
va boshqa m ater ia lla rda zararli a ra lashm ala r  nafaqat o ‘z - o ‘zidan 
zaryadsizlanishini kuchay tirad i,  balki p lastinalarn ing  buzilishiga 
h am  sabab boNadi. Ifloslangan elektro litn i,  a lbatta, almashtirish  
lozim. Buning u c h u n  dastlab ak k u m u la to rla r  batareyasini tok  bilan 
s ig im i  0,1 e lem entdag i 1,2 V kuch lan ishgacha  zaryadsizlantirish 
lozim. Sababi — batarcyaga tushgan m etallar elektrolit bilan manfiy 
p la s t in a la rd a n  e le k t r o l i tg a  o ‘ts in .  S o ‘ng  e le k t ro l i tn i  t o ‘k ish , 
batareyani yaxshilab d istillangan suv bilan yuvish, yangi elektrolit 
quyib , batareyani zaryadlash  kerak.

Plastinalarning sulfatlanishi batarcya sigNmining pasayishiga va 
ichki qarshiligini ortishiga olib keladi. Bunda q o ^ o s h i n  sulfatning 
yirik kristallari m u sb a t  va m anfiy  p las tinalar  yuzasiga va aktiv 
m assaning g 'ovaklariga o ‘tirib qoladi. Bunda aktiv massa bikr b o ‘lib 
qoladi, un ing  sirtlarida oq d o g ‘lar paydo boNadi. Jada l  sulfatlanish 
uzoq  m u d d a t  saq langanda  q ism an  zaryadsizlangan batareyalarda 
t e z - t c z  c h u q u r  z a r y a d s i z l a n i s h ,  p la s t i n a l a r n in g  e l e k t r o l i tg a  
b o tm ag an  yuqorigi q ism lari havo bilan tutashuvi natijasida sodir 
boNadi. Sulfatatsiya elektrolit zichligining, un ing  tem peratu rasin ing  
ortishiga olib keladi. Sulfatlangan ak k u m u la to rla r  batareyasi kam  
s ig lm g a  ega b o l i b ,  tez  zaryadsizlanadi va u yana ishlatish u ch u n  
yaroqsiz b o ‘lib qoladi. Hosil b o 'lg an  yirik kristallarning hajm iy 
kcngayishi plastina panjaralari va separa to rla rn ing  buzilishiga olib 
keluvchi ichki kuch lan ish n in g  oshib  ketishiga sabab b o ‘ladi.

S u lf a t la n ish n in g  o ld in i  o lish  u c h u n  a k k u m u la to r la r  b a ta -  
reyasida elektrolit sathini m e ’y o r  darajasida ush lab  turish, za ry ad 
s iz lan g an  a k k u m u la to r l a r  b a ta rey as in i  i sh la tm a s lik ,  e lek tro li t  
z ichlig ining m e ’yor  darajasidan  yuqori  b o ‘lmasligi, ak k u m u la to rla r
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u ch u n  toza  sulfat kislotasi va distillangan suv qoMlash, batareyani 
0° С  d an  yuqori b o ‘lm agan  haro ra tda  zaryadlangan holda saqlash 
lozim. Plastinalarning sulfatlanishini kichik zaryad toki bilan uzoq 
m u d d a t  zaryadlash orqali ham  kamaytirish m um kin .  Buning u ch u n  
ba ta reyaga  to za  d is t il langan  suv quy ib ,  u n in g  m e 'y o r iy  hajm i 
1/10 qism ga teng b o ‘lgan tok  bilan zaryadlanadi.  U n d an  so 'ng  
elektrolitning zichligi 1,15 ga yetishi bilan u toza suvga almashtiriladi. 
E lek tro l i tn ing  zichligi o ‘zgarm ay  q o lg u n c h a  za ryad lash  dav o m  
ettiriladi.

Akkumulatorlar batareyasining plastinalari tem peratura +45° С  
d a n  o sh g an d a ,  ka tta  zaryad  yoki zaryadsiz lan ish  to k id a ,  qisqa 
tu tashuvda, sulfatlanishda, elektrolit sathi pasayganda va plastinalar 
aktiv m assalarin ing hajm iy  kengayishi h a r  xil boMganda yuqori 
q ism iningyalang‘ochlanishi natijasida qiyshaya boshlaydi. Plastinalar 
q iyshayganda u larning aktiv massasida darz lar  paydo boNadi va 
u lar pan jaradan  tushib  qoladi, natijada ak k u m u la to rla r  ba tareya
sining s ig im i  pasayadi.

S epara to r  buzilganda va p lastinalardan k o 'p  m iqdorda  aktiv 
m assa  tu sh ib  q o lg a n d a  a k k u m u la to r l a r  p la s t in a la r in in g  q isqa  
tutashuvi sodir  boNadi. Qisqa tu tashgan  batareya tezda za ryad 
sizlanadi va un ing  plastinalari sulfatlanadi.

P la s t in a la r n in g  b u z i l ish i  u z o q  m u d d a t  m e ’y o r d a n  o r t iq  
zaryadlash yoki katta tok kuchi bilan zaryadlash , elektrolit t e m 
peraturasining va uning zichligining ortib ketishiga olib keladi. Bunda 
jadal ajralib ch iqayo tgan  gazlar aktiv m assa g ‘ovaklarida to 'p lan ib  
qolad i,  natijada bakdagi bosim  ortib  ketadi va aktiv m assaning 
b o ‘shashiga, sinib tushishiga va k o ‘chishiga sabab boNadi. Kam 
m ustahkam likka  ega b o ‘lgan m usbat p lastinalarning aktiv massasi 
m an f iy  za ry ad lan g a n  p las t ina la rga  q a ra g a n d a  te z ro q  buzilad i.  
Elektrolit m uzlab  qolgan hollarda  va m usbat p lastinalar panjaralari 
korroziyaga uchraganda elektrolitga boshqa kislota aralashmalari tushib 
qolsa, p las tinalar buziladi.

N osozlik larn i bartaraf e tish . T a ’m irlashga keltirilgan ak k u m u 
latorlar batareyasi aw a l  iflosliklardan va changdan  tozalanadi. Tashqi 
k o ‘zdan  kechirib, bak va qopqoqlardagi darz lar  an iq lanad i,  un ing  
komplektliligi, elektrolit sathi va zichligi, h a r  b ir  ak k u m ula to rn ing  
ish kuchlanishi va potensiallari tekshiriladi, u la r  b o ‘y icha b a ta 
reyaning ahvoli an iq lanadi.

P l a s t i n a l a r n i n g  p o t e n s i a l i  va h a r  b i r  a k k u m u l a t o r n i n g  
k u ch lan ish i  a k k u m u la to rn i  v o l tm e tr  b ilan  k ad m iy  c lek tro d id a  
z a r y a d l a s h  y o k i  z a r y a d s i z l a n t i r i s h  j a r a y o n i d a  a n i q l a n a d i .  
V o ltm etrn ing  bir klemmasi bilan bogNangan elektrod elektrolitga 
tu sh ir i la d i ,  v o l tm e trn in g  ikk inch i  k lem m as i  n a v b a tm a -n a v b a t  
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ak k u m u la to rn in g  m usbat va m anfiy  chiqish  simlariga u lanadi va 
v o l tm e trn in g  k o 'r sa t ish i  n az o ra t  q ilib  borilad i.  H a r  b ir  g u ru h  
p lastinalarin ing zatyadsizlanishi va zarx 'adlanishining tugaganligini 
u lar  po tcnsiallarin ing keskin o ‘zgarishidan bilish m um k in .  Agar 
z a r y a d la s h  y o k i  z a r y a d s i z l a n t i r i s h d a  p l a s t i n a  g u r u h l a r id a n  
b irortasin ing potensiali keskin 0‘zgarsa, u  soz hisoblanadi.

M u s b a t  p l a s t i n a l a r  a k t iv  m a s s a s in in g  s u l f a t l a n i s h in i  va 
q o ‘rg ‘o s h in  o k s id in in g  p a y d o  boM ishini k a m a y t i r i s h  u c h u n  
batareyalardan elektrolit t o ‘kilib, unga toza distillangan suv quyiladi 
va ak k u m u la to r  za ryadlanadi.  Z a r \7ad lan g an d an  so ‘ng elektrolit 
t o ‘kiladi va ak k u m u la to r  qismlarga ajratiladi.

A gar bakdan  elektrolit sizsa yoki c lem en tla r ida  tu tashuv  sodir 
b o ‘lsa, ak k u m u la to r  zaryad lanm asdan  qismlarga ajratiladi. Bu holda 
c h iq a r ib  o l in g a n  p la s t in a la r  b o s h q a  soz  b a k d a  za ry a d la n a d i .  
A k k u m u la to r la r  b a ta rey as in i  q ism la rg a  a j ra t ish d a n  o ld in  e le -  
m en tla rn i  tu tash tiruvch i (pc rcm ichka)  quvurs im on  freza bilan te- 
shiladi, u lar olib tash lanadi va bakda  joylashgan q o p q o q d an  mastika 
180—200 °C gacha  qizdirilgan kurakcha  yoki q irg‘ich bilan olib 
tash lanadi.  Plastina bloklari b ak d an  qop q o q  va richagli ckstraktor 
bilan birga olib tash lanadi.  Elcktrolitlari oq ib  b o ‘lgandan  so ‘ng 
chiqarish k lem m alari  ikki ch ek k a  b lokdan  arralab  olib tashlanadi. 
Q o p q o q  o l in a d i ,  b lo k la r  m u sb a t  va m an fiy  p la s t in a la r  y a r im  
bloklariga ajratiladi. Aktiv massasi saqlanib  qolgan yarim  bloklar 
a lo h id a  o q a r  suvda 10— 15 m in u t  yoki v an n a d a  25—30 m inut 
davom ida  yuviladi. Batareya baki sh lam lardan  yog‘o ch  kurak  bilan 
tozalan ib , yaxshilab suvda yuviladi. Q o p q o q la r  esa qirgMch bilan 
mastika qoldiqlaridan tozalanadi, yuviladi va havoda quritiladi. Plastik 
m ater ia lla rdan  yasalgan soz separa to rla r  va saqlagich yuviladi va 
quritiladi. Manfiy plastinalar quloqchalari saqlangan holda arralanadi. 
Panjaralari buzilgan, yorilgan va aktiv massasi t o ‘kilgan ham da  
katta m iqdorda sulfatlangan plastinalar yaroqsiz hisoblanadi. Plastina 
sirtidan sulfat qatlam i po 'la t  c h o ' tk a  bilan tozalanadi.

T an lab  o lingan  yaroqli m anfiy  p lastinalar presslanadi, buning  
u ch u n  ularni gazeta qog 'ozga  o 'rab ,  qalinligi 5 m m  bo 'lgan  metall 
plastinalar orasiga yotqiziladi va q o 'l  pressida 30—35 kN  kuch bilan 
30 s davom ida  presslab qo'yiladi.

M u sb a t  p la s t in a la r  k o 'p r ik - b a r e t k a l a r d a n  a r ra la b  a j ra t ib  
o linadi,  quritiladi va aktiv massa chiqarib  o linadi, u n d an  yangi 
p lastinalar  yasash  u c h u n  kukun  olinadi.

Bakdagi darz lar  m axsus polistirol va e tilasetatdan  yoki K R -36  
er itk ich idan  tuzilgan m astika bilan t a ’mirlanadi. Bu m aqsad la rda  
izon it ,  karbon il  y e l im i,  c r i t i lgan  xlorvinil va epoksid  sm olasi 
asosidagi yelim lardan  va boshqalardan  foydalanish  m um kin .
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A kkum ula to rla r  batareyasini yig‘ishda yarim  b lokka sifati bir 
xil boMgan ishlatilgan yoki yangi p las tinalar tan lab  o linadi. Yarim 
blok  u c h u n  h am  yangi, h a m  eski p las t ina la r  q o ‘llanilishi turli 
po tensia llar h am d a  m uvozana tlovch i to k  hosil boNishi va ularning 
o ‘z - o ‘z idan  tez zaryadsizlanishiga sabab boNadi. Q o ‘rg‘osh inn ing  
oksidlanishini oldini olish u ch u n  yarim  b loklar vodorod  alangasida 
yoki koNnir elek trodida  payvandlanadi.

Bloklarni y ig ls h d a  separa to rla r  m usbat plastinalarga nisbatan  
yon tom onla ri  bilan joylashtirilishi lozim. Y ig ilgan  blok bakka biroz 
kuch bilan kiritilishi lozim. Agar blok bakka kirm asa, un i biroz 
siqish lozim. A gar erkin  kirsa, unga bak devori va p lastinalar bloki 
o ‘rtasiga q o ‘sh im ch a  separatorlar  o ‘rnatiladi.

C h iq is h  s h t i r la r ig a  q o p q o q  o ‘r n a t i l g a n d a n  s o ‘ng  u la rg a  
e le m e n t la r a ro  tu ta sh t irg ic h  kiygiziladi va sh t ir ,  e le m e n t la ra ro  
tu ta sh t irg ic h  va q o p q o q  v tulkasi q o ‘rg ‘o sh in  b ilan  kavsharlab  
q o ‘yiladi. C hiqish  shtirlariga esa chiqish  k lem m alari  kavsharlab 
qo'yiladi. Bakning qopqoq va bak devori oraligNdagi ariqchasiga mastika 
quyiladi. Y ig ilgan  akkum ulatorlar elektrolit bilan to ig i iz i l ib ,  2—3 
soatdan  so 'n g  zaryadlanadi.

Zaryadlash  norm al tokda  15—20 soat davom ida  olib boriladi. 
Zaryadlash tugaganligi u n d an  jadal gaz ajralib chiqishidan aniqlanadi. 
Bunda zaryad lash ning oxirgi uch  soatda  elek tro litn ing  zichligi va 
kuchlanish  o ‘zgarm as boNib qolishi lozim. Zaryadlash oxirida tokni 
2 m artaga kam aytirish m aqsadga muvofiq. Zaryadlash  ja rayon ida  
elektro litn ing tem pera tu ras i  45 °C d an  oshmasligi lozim.

Elektrolitning zichligi o ‘zgarsa, norm al holatga keltirish uchun , 
unga distillangan suv yoki zichligi 1,4 b o 'lg an  elektrolit quyiladi. 
S o 'n g  elektrolitni aralashtirish m aqsadida batareya 1 soat davom ida 
zaryadlanadi.  E lektrolitning sathi p lastinalarn ing  tepasidan  10— 15 
m m  ga baland  bo 'lishi lozim.

Birinchi za ryad lash  tu g ag an d a n  s o 'n g ,  u s ig ' im in in g  1/10 
qismiga teng bo 'lgan  tokda  h a r  b ir  blokidagi kuch lan ish  1,7 V 
gacha pasayguncha zaryadsizlantiriladi.

Ikkinchi m arta  zaryad langandan , e lek tro li tn ing  zichligi va har 
b ir  ak k u m u la to rn in g  kuchlanishi teksh iri lgandan  s o 'n g  batareya 
ish la t ishga  ber ilad i  yoki saq lash g a  to p sh i r i la d i .  T a ’m ir lan g an  
ak k u m u la to rn in g  s ig 'im i, u n in g  n o m in a l  s ig 'im idan  85 % kam  
boMmasligi lozim.

K o'rib  o 't i lgan t a ’mirlash texnologik jarayoni 70 % gacha nosoz 
batareyalarni un ing  m ater ia lla ridan  m aksim al foydalanilgan holda 
ta 'm ir lash  im konin i beradi. T a 'm ir la sh  tannarx i,  yangi batareyalar 
narxining 25—30 % idan oshm aydi.  T a ’m irlangan  batareyalarn ing  
ishlash m udda ti  18—24 oy.
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B a ta re y a la rn i  t a 'm i r l a s h d a  m u s b a t  p la s t i n a l a rn in g  ak tiv  
m assasidan foydalanilm asa, uni qism larga ajra tgunga q ad a r  har 
bir akkum ula to rn i  1,7 V kuch lan ishgacha  zaryadsizlantirish tavsiya 
etiladi.

N azorat-oM chov asboblarin i t a ’m irlash  
va rostlash

Avtomobillarga o ‘matilgan nazorat-oNchov asboblarida quyidagi 
n o s o z l ik la r  u ch ray d i :  e l e k t r  s im la r in in g  u z i l ish i;  d a tc h ik  va 
ko ‘rsatkich orasidagi zan jirda  tu ta sh u v la rn in g  buzilishi;  asbob- 
larning o ‘zidagi ichki shikastlanishlar.

A sbob larn ing  texnik  holati e ta lon  asbob lar  bilan solishtirib 
yoki t e k s h i r i la y o tg a n  issiqlik  va m a s o fa d a n  b o s h q a r i la d ig a n  
e le k t r o m a g n i t  a s b o b la r  t o m o n id a n  i s t e 'm o l  q i l in a d ig a n  to k  
qiym atin i oNchash y o ‘li bilan tekshiriladi. E talon  sifatida xarak- 
te r is t ika lar i  tex n ik  sh a r tla rg a  ja v o b  b e rad ig an  tek sh ir i lg an  va 
rostlangan datchiklar va qabul qilgichlardan foydalaniladi. Priyomnik 
e talon datch ik  bilan kom plekt ho lda, aksincha ,  da tch ik  e ta lon  yoki 
tekshirilgan priyom nik  bilan kom plekt ho lda tekshiriladi.

4 .1 4 .1 .  M o y  bosim ini e lek tr  im pulsli k o ‘rsatkichini 
tekshirish  va rostlash

M oy bosim ini ko 'rsa tk ich  G A R O -531  asbobida tekshiriladi. 
Dastlab qabul qilgich tekshiriladi. Buning u ch u n  uni /  va / /  uyalarga 
va m arkaziy  qayta ulagichga ulanadi (4.45- rasm). Q ay ta  ulagich 
ikkinchi ho latga o ‘rnatiladi.  Yuklash reo s ta tin in g  dastasi bilan 
sinalayotgan qabul qilgich zanjiridagi tok  sekin-asta  oshirib  boriladi 
va qabul q ilg ichning strclkasi nolni ko ‘rsatishiga erishiladi. S o 'ng  
m ik ro am p erm etrn i  ulash tug- 
m achasi bosilib, tokn ing  qiy
mati an iq lanadi.  N atija texnik 
shartla rda  ko 'rsatilgan q iym at- 
lar bilan solishtiriladi.

Q ab u l  q ilg ich  zanjir idagi 
to k  q iy m a t i  y a n a  o s h g a n d a  
asbobning  turiga qarab uning 
strelkasi 0,5 M P a  yoki 0,6 M Pa 
ga m os keladigan holatga o 'r -  
natiladi.

Q ab u l  q i lg ich n in g  asosiy 
n o s o z l ik la r i  q u y id a g i l a r d a n  
iborat: ro s tlashn ing  buzilishi:

4.45- rasm. T e m p e ra tu ra  va 
b o s im n i  k o ' r s a tu v c h i  a s b o b la rn i  

te k s h i r i s h  sx em as i :

/  — akkum ula to r la r  batareyasi;
2 — G ARO-531 asbobi; J — sinaladigan 

qabul qilgich.
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bimetall plastina chu lg ‘am i-  
n ing  uz il ish i  yoki kuyishi. 
C h u lg ‘am dagi s im ning  uzili
shi nazo ra t  lam pasi y o rd a 
m ida an iq lanadi.  C h u lg ‘am -  
dagi tu tashuv  o m m e t r  y o r 
dam ida  aniqlanadi. Soz ch u l
g 'a m  36—41 ga teng bo 'lgan  
qarshilikka ega bo'lishi kerak. 
K uygan  c h u lg 'a m  a lm a s h 
tiriladi va zanjirdagi uzilish 
yoki bimetall plastinaning tu 
tashuvi b a r ta ra f  etiladi. S h i
kastlangan chu lg 'am  chiqarib 
o l in g a n d a n  s o 'n g  b im e ta l l  

plastinaga yangi chulg 'am  qo 'lda  o 'raladi. C hulg 'am  materiali sifatida 
konstan tan  simi olinadi. C h u lg 'am  q ism an  shikastlanganda , qabul 
qilgich chu lg 'am i bilan ke tm a-ket u langan  q o 'sh im ch a  chu lg 'am  
o'raladi. Ikkala holda h am  simning uzunligi shunday  bo'lishi kerakki, 
unda qarshilik m e’yoriy qiymatga ega bo'lsin. Qabul qilgichdagi nosoz- 
lik barta rafe tilgandan  so 'ng, uning datchigi tekshiriladi va rostlanadi.

D atchik lar nosozliklari va ularning belgilari. M otorda  gorizontal 
joy lashgan m a n o m e tr  datchigi teksh irilganda un ing  asbobda to 'g 'r i  
jo y lash g an lig ig a  a h a m iy a t  berish  lozim . D a tc h ik  q u y id ag ich a  
tekshiriladi. U ni nasosning  oraliq muftasi (4.46- rasm) va m arkaziy 
qayta ulagich dastasiga ulab, /  holatga qo 'y iladi. A sboblar datchigi 
/ v a  I I  uyalarga ulanadi. Havo nasosi dastasi bilan tekshirilayotgan 
datchik sistcmasida 0 va 0,5 M Pa havo bosimi hosil qilinadi va asbob 
m a n o m c t r i  b ilan  nazo ra t  q il inad i.  A gar m ik ro a m p e rm e trn in g  
ko 'rsatish tugmasi bosilganda, ko 'rsa tilgan bosim larda 8— 15 mkA 
va 120— 140 m k A g a  to 'g 'r i  kelmasa, d a tch ik  rostlanadi.

D a tc h ik n i  ro s t la sh d an  avval u n in g  kojuxidagi qa lay  bilan 
kavsharlangan teshik bigiz yo rdam ida  tozalanadi.  Maxsus otvyortka 
bilan rostlovchi sektor buraladi va kontakt p lastinalar  orasida za ru r  
tirqish o 'rnatilad i.  Sektorni soat strelkasi b o 'y icha  burib , kontak tlar 
orasidagi tirqish kattalashtiriladi va ko 'rsa tk ichn ing  strclkasi nol 
tom onga suriladi. Havo nasosi bilan tizimda datchik zanjirining 120— 
140 mkA tokida 0,5 M Pa havo bosimi hosil qilinadi. Almashtiriladigan 
qarshilikni tan lash  yo'li bilan da tch ik  zanjiridagi tok rostlanadi. 
D a tch ik  kojuxi maxsus m oslam adan  olin ib , qarshilik chu lg 'am iga  
parallel ulab qo'yiladi.

0  о О

4 .46 - rasm. Bosimni ko'rsatuvchi 
datchiklarni tekshirish:

1 — akkum ula to r la r  batareyasi; 
2 - G A R O -531  asbobi; 3 -  

tekshiriladigan datchik.
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Tashqi k o ‘zdan  kechirib, bimetall p lastinaning yaroqliligi, soz
ligi va kon tak tla rn ing  tozaligi tekshiriladi.

D a tch ikn ing  nosozliklarini aniqlash. Kuygan yoki ifloslangan 
kon tak tla r  asta-sek in  nadfll bilan tozalanadi.  Agar kon tak tla r  kav- 
sharlari ajralgan yoki kuygan boflsa, b im etall  plastinali to m o n g a  
90— 100 °C surib q o ‘yiladi va yangi kum ush  yoki kadmiyli kum ush  
qotishm asi b o r  kon tak tla r  kavsharlanadi. S o lng plastinali k ron- 
sh teyn  joyiga oT nati lad i  va kavsharlangan kontak tlar  tozalanadi.

0 ‘zi va izolatsiyasi kuygan ch u lg ‘am  yangisiga almashtiriladi. 
U n ing  qarshiligi 8— 11 Q  ga teng  bofladigan qilib oTaladi.

N u q so n la r  b a r ta ra f  e ti lgandan  so ‘ng kojux yopiladi, datch ik  
yuqorida kolrsatilgandek qayta rostlanadi. Rostlangandan so‘ng, kojux 
dastaki prcssda yoki shtam pli parallel tiskilarda razvalsovkalanadi.

Avariya holatidagi bosim  signalizatorini tekshirish va rostlash 
u c h u n  G A R O -5 3 1  asbobiga oT natilad i va signal lampasi u lanadi.

Elektr-issiqlik impulsli t e rm o m e tr la r  quyidagicha tekshiriladi 
va ros t lanad i:  ro s t lash n in g  buzilish i;  qabu l qilgich va d a tch ik  
ch u lg ‘am lar in ing  bimetall plastinkalarga tutashuvi; kontak tlarn ing  
kuyishi yoki kavsharlardan ajralib ketishi; qabul qilgich qizdirish 
ch u lg ‘am la r in in g  ishdan  ch iq ish i;  d a tch ik n in g  ishdan  chiqishi. 
U la rd an  tashqari,  asbob germetikligi buzilishi va 185 °C d an  yuqori 
t e m p e r a tu ra d a  asbob  b a l lo n la r in i  g ay k a -sh tu tse r  b ilan  tu ta s h 
tiruvchi kavsharlar erib  ketishi m u m k in .  A gar gayka va ballon  
presslangan boNsa, asbob germetikligicha qoladi, a m m o  tem peratura  
200—250 °C dan  osh g an d a  bimetall plastina chu lg ‘am in in g  shoyi 
izolatsiyasi kuyishi oq ibatida  ishdan chiqadi.

Q abul qilgichni teksh irish  va rostla sh . T o 'gT i rostlangan qabul 
qilgich G A R O -531  asbobiga oT na ti lganda  uning  chu lg‘am idagi tok 
m a ’lum  qiym atga yetganda 80 °C ni k o ‘rsatishi lozim.

A g a r  q ab u l  q i lg ic h n in g  k o T sa t ish i  tex n ik  sh a r t la rg a  m os 
kelm asa, m axsus kalit bilan sek to rla rdan  biri sh u n d ay  burilishi 
kerakki, u n d a  strelka 100 °C da t o ‘xtasin. S o ‘ng ikkinchi sektorni 
burib, strelka 40 °C ga to ‘gTilanadi. A gar qabul qilgichni rostlab 
boflm asa, uni qism larga ajratib t a ’mirlash lozim.

C h u lg ‘a m  alm ash tir i l ib ,  uzilish va massaga u lan ib  qolishni 
b a r ta ra f  etib, qabul qilgich t a ’mirlanadi.

Shikastlangan  ch u lg ‘am  bimetall p las tinkadan  ch iqarib  olinadi 
va yangisi q o ' ld a  oTaladi.  C h u lg 'am  materiali sifatida d iam etri 
0,1 m m  bo 'lgan  s im dan  foydalaniladi. S im ning  uzunligini qarshiligi 
36—40 Q b o 'lad ig an  qilib tan lanadi.  T a ’m ir langandan  so 'n g  qabul 
qilgich ikki sek to rdan  foydalanib , qay tadan  rostlanadi.

Impulsli te m p e ra tu ra  da tch ik lar in i  t a ’mirlash  sxemasi 4 .47- 
rasm da keltirilgan. D a tch ik  isitkich bilan birga 2 /3  qism  suv bilan
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t o ‘lg ‘iz i lg an  s t a k a n g a  j o y l a s h 
t ir i lad i.  Q ay ta  u lag ich  b i r in ch i  
holatga o ‘rnatiladi. Suvning te m 
peraturasi 100 °C ga yetishi bilan 
sinaladigan datchik /  va / /u y a la rg a  
u l a n a d i .  T u g m a l a r n i  b o s ib  
m ik ro a m p e r m e t r  u lan ad i .  A gar 
un ing  ko 'rsatishi texnik shartlarga 
to ‘g ‘ri kelm asa, da tch ik  qismlarga 
ajratiladi va t a ’mirlanadi.

D a t c h ik la r n i  t a ’ m ir la s h .  
D atch ik  q ism larga  a jra lganda  u 
kavshardan, ballon esa korpusdan  
a jra t ib  o l in ad i .  D a tc h ik  m ex a -  
nizm ini tashqi k o ‘zd an  kechirib, 
u n in g  b im e ta l l  p la s t in a la r in in g  

ch u lg ‘am lari,  kontak tlarin ing  sozligi va tozaligi an iq lanadi.
K ontak tlar ,  o d a td a ,  yopiq  ho la tda  boMadi. U larn i ajratilib, 

kuygan kontak tlar  nadfil bilan ohista  tozalanadi.  Agar kontak tlar  
yeyilgan yoki kavshardan ajralgan boNsa, q ay tadan  kum ush  yoki 
kum ush-kadm iy  qotishmasi bilan kavsharlanadi. K avsharlangandan 
so ‘ng kontak tlarn ing  zich tegib turishi t a ’m inlanadi.

K uygan ch u lg ‘am la r  d iam etri 0 ,12 m m  b o ’lgan konstan tan  
s im dan  yasalgan yangi chu lg ’am ga almashtiriladi. S im n in g  uzunligi 
sh u n d ay  b o ’lishi kerakki, u 13— 15 O m  qarshilikni t a ’minlasin.

D atchik  ballonini tekshirish u c h u n ,  kavsharlanm asdan  avval, 
k o rp u s g a  sh u  k o ’r in i s h d a  suvli s t a k a n g a  q o ’y i lad i .  Q o lg a n  
o p era ts iya la r  y u q o r id a  k o ’rsa ti lgandek  am alga  osh iri lad i.  Agar 
m ik r o a m p e r m e t r n in g  stre lkasi  sh k a la n in g  n a z o ra t  u ch as tk a s i  
qa rsh is ida  t o ’x tam asa ,  d a tc h ik  te rm o s ta td a n  c h iq a r ib  o l in ad i ,  
sozlash vinti burab  q o ’yiladi.

4 .1 4 .2 .  Avariya tem peraturasi signalizatorin ing  
datchigin i tekshirish

Avariya tem peraturasi  signalizatorin ing datchigi h am  issiqlik 
e lek tr  impulsli te rm o m etr in in g  datch ig i kabi tekshiriladi. Farqi 
sh undak i ,  b u n d a  suv tem pera tu ras i  qabul qilgich k lem m alariga  
k u c h la n is h i  12 V b o ’lgan n a z o ra t  lam p as i  u la n a d i .  A variya  
tem peraturasi  signalizatori datchigini bakcha  q o p q o g ’i teshigidan 
shunday  tushirish kerakki, ballonn ing  b arch a  yuzasi suyuqlik bilan 
h o ’l lan s in .  S tc n d  ikki q u tb l i  ru b i ln ik  b i lan  a k k u m u l a t o r l a r  
batareyasining signalizatori zanjiriga u lanad i va un ing  yo rdam ida

4 .47 - rasm. Elektr issiqlik 
impulsli termometrlar 

datchiklarini GARO-531 asbobida 
tekshirish sxemasi:

/  — akkum ula to r la r  batareyasi; 
2 — datchik; J — stakan; 4 — isitkich.
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nazorat  lampasi yonad igan  tem p era tu ra  an iq lanadi.  Agar lam pa 
y o n ad ig an  suyuqlik  tem p e ra tu ra s i ,  ta lab  etilgan tem p era tu rag a  
to lg ‘ri kelmasa, datchik qismlarga ajratiladi, bimetall plastina chiqarib 
olinadi va rostlanadi.

E le k tr o m a g n it  y o n i lg ‘i sa th in i k o ‘r sa tk ic h n i t e k s h ir is h ,  
ta ’m irlash  va ro stla sh . Y onilg ‘i sa th in i k o ‘rsa tkich G A R O -5 3 1  
asbobida tekshiriladi. Ayni paytda  qabul qilgich va da tch ik  h am  
tekshiriladi.

A sbobning  asosiy kamchiliklari quyidagilardan iborat: qabul 
qilgich va da tch ik  orasidagi s im  uzilgan va tutashishi buzilgan; chap  
yoki o ‘ng e lek tro m ag n itn in g  ch u lg 'am i uzilgan; da tch ik  reostati 
c h u lg 'a m i  uzilgan; p o lzu n o k  bilan  reosta t  ch u lg 'a m i  orasidagi 
tu tashuv  y o m o n ; qabul qilgich yoki da tch ik n in g  rostlanishi b u 
zilgan.

B i r in c h i  n u q s o n d a  c h a p  e l e k t r o m a g n i t  q a b u l  q i lg ic h i  
ch u lg 'am id ag i  tok  keskin pasayadi, asbobning  strelkasi, bakdagi 
yonilg 'in ing  m iqdoriga bog 'liq  b o 'h n a g an  holda „ П о л н ы й  б ак "  ni 
ko 'rsa tad i.

E lek trom agnit  c h u lg 'a m la r in in g  birida uzilish bo 'lsa ,  qabul 
qilg ichning strelkasi d o im o  shkalan ing  nol bo 'lag ida  turadi.

D a tch ik  reostati ch u lg 'am i uzilsa, quyidagilar kuzatiladi. Agar 
uzilish joyi p o lzu n o k d an  o 'n g d a  joy lashgan bo 'lsa ,  qabul qilgich 
bakda  norm al m iq d o rd a  yonilg 'i  borligini ko 'rsa tad i,  uzilgan joyi 
ch a p d a  joy lashgan  bo 'lsa ,  qabul qilgich strelkasi to 'l iq  bakka mos 
keluvchi ho la tda  bo 'ladi.

Polzunok  va reostat chu lg 'am i orasidagi tu tashuv y o m o n  bo'lsa, 
qabul qilgich strelkasi b u tu n  shkala  chegarasida  tebranib  turadi.

Q ab u l  q ilg ich  yoki d a tc h ik n in g  k o 'r sa t ish in in g  rostlan ish i 
buzilganda , qabul qilgich holati bakdagi yonilg 'i  sa th in ing  haqiqiy 
sathiga to 'g 'r i  kelmaydi.

Y o n ilg ‘ i s a th in i  k o fcr s a t -  
k ich la rd a  a n iq la n g a n  va b a r
ta r a f e tilgan  n osoz lik lar  quy i
dagilardan  iborat. Q abul qilgich 
va d a tch ik  G A R O - 5 3 1 asbobida 
tekshiriladi.

Q abu l q i lg ichn i teksh irish  
u c h u n  a l m a s h l a b  u l a g i c h  4 
holat ga o 'rnatilad i (4.48- rasm).
K lem m a  В ni uya / /  ga, qabul 
q i lg ic h  q is m a s i  R u y a  /  ga ,  
korpus esa m ikroam perm etrn ing  
yaprog'iga ulanadi.

4.48- rasm. Yonilg'ini 
ko'rsatuvchi qabul qilgichlarni 

tekshirish sxemasi:

/  — akkum ula to r la r  batareyasi; 
2 — qabul qilgich; J  — asbob;
4 — qayta ulagichning holati.
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Q a b u l  q i lg ic h  te k s h i r i -  
l ay o tg an d a ,  a lm a s h la b  u la -  
g ic h n i  P h o la tg a  o ‘tk a z ib  
u la g a n d a  a s b o b n in g  e ta lo n  
q a r sh i l ik la r ig a  u n c h a  k a t ta  
y u k la m a  tu s h m a y d i .  S tre l -  
kaning burilishi no rm al boM- 
sa, qabul qilgich boshqa h o 
lat larda tekshiriladi.

A g a r  q a b u l  q i l g i c h  
strelkasi shkalan ing  nol b o ‘li- 
m ida  tu rm asa ,  rostlovchi vint 
biroz b o ‘shatilib, c h a p  o 'zak  
g'altagi bilan birga o 'q  bo'yicha 

surilib, strelka kcrakli joyga o 'rnatiladi. Qabul qilgich strclkasi qabul 
qilgich shkala lari bo 'lim i P g a  to 'g 'r i  kelmasa, vint biroz bo 'shatilib , 
o 'n g  o 'zakn i  g 'a ltagi bilan birgalikda o 'q  b o 'y icha  siljitib, strelka P 
bo'limlarga mos tushishiga erishiladi. Bunda o 'n g  g'altak qutb uchligini 
b iroz eg ishga h am  ruxsat etiladi. A gar yonilg 'i  sathini ko 'rsa tuvchi 
asbob qabul q ilg ichning to 'g 'r i  ko 'rsa tish  ini rostlash yo 'li  bilan 
t a ’m inlab  bo 'lm asa ,  ch u lg 'a m  ini almashtirish  yo 'li bilan t a ’m ir
lanadi.

Yonilg 'i sathini ko 'rsa tuvchi datch ikn i tekshirish u ch u n  uni 
G A R O -531  asbobining prujinasiga ish ho latida  qotiriladi (4.49- 
rasm), b u n d a  richag grad us shkalasiga taqab  o 'rna t i lad i.  U ndan  
so 'n g  datch ik  asbob uyalariga u lanadi,  b u n d a  a lm ash lab  ulagich 3  
holatga o 'rna t i lad i,  tugm achan i  bosib va nolga o 'rn a t ish  reostati 
d as tas i  ni a y la n t i r ib ,  m i k r o a m p e r m e t r  s t re lk as i  200  m kA  ga 
o 'rnatilad i.  S h u n d an  so 'ng  tugm a bo 'sha ti l ib ,  a lm ash lab  ulagich 
richagi „ И з м ."  holatiga o 'tkaziladi.  T u g m ac h a  bosilib, qalqovich 
richagi ning datchigi navba tm a-navba t  0, 1/4, 1/2, P  holatlariga 
o 'rna tilad i va natijalar m ik ro am p erm e tr  texnik  m a ’lum otlar i  bilan 
solishtiriladi.

E htiyoj tu g 'i l sa ,  d a tc h ik  q o p q o g ' i  o l in ib ,  reo s ta t  po lzun i  
q o tirm asin ing  vinti biroz bo 'sha ti lad i va u la r  zanjir  toki ning texnik 
m a ’lu m o tla rg a  m os kelishini t a ’m in lo v ch i  h o la tg a  o 'rn a t i la d i .  
O chilgan da tch ik  qopqog 'ida  qalqovich richagi ni navba tm a-navba t  
О va P  holatlarga o 'rn a t ish  va nazorat o m m etr i  bilan polzunlarga 
u lanadigan  ch u lg 'am  qarshiligini nazorat  o m m etr i  bilan o 'lchash  
m um kin .  Reostat qarshiligi da tch ikn ing  О va P hola tida , m os  ra- 
vishda, 1—3 va 56—60 Q. a trofida bo 'lishi lozim. A gar reosta tn ing 
q a r s h i l ik  q iy m a t i  k o ' r s a t i l g a n  с h eg a  га I a id  a n c h i q i b  k c tsa .

4 .49- rasm. Yonilg'i sathini 
ko'rsatuvchi datchikni tekshirish 

sxemasi:

/  — akkum ula to r la r  batareyasi;
2  — datchik; 3 — a lmashlab ulagich 

holati; 4 — asbob.
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polzunlarni qotirish vintlari biroz bo'shatilib, zanjir uchastkasi q a r
shiligini yetarli b o ‘lishini t a ’m inlovchi boshqa holatga o 'rnatilad i.

D a tch ik  reostati chu lg 'am i 0,2 m m  diam etrli n ixrom  simga 
alm ashtiriladi. Bunda ch u lg 'a m n in g  u m u m iy  qarshiligi 60 П ga 
teng  bo 'lish i lozim.

Kavsharlashda reostat ch u lg 'am in ih g  ikkinchi uchi massa bilan 
po lzundan  chiqayotgan mis simga ulanishining puxtaligiga ahamiyat 
berish lozim. Bu benzin va benzin  bug 'in ing alanga olishining oldini 
oluvchi u ch q u n  paydo bo 'lish in i b a r ta ra f  etadi. Polzun va reostat 
ch u lg 'am i  vintlari orasidagi tu tashuvni yaxshilash u ch u n  kontakt 
plastinalarni reostat chu lg 'am iga  siqish kerak. K o 'p  yeyilgan va 
deform ats iyalangan  polzunlar  yangisiga almashtiriladi.

4 .1 4 .3 .  A m perm etrni tekshirish  va rostlash

A m p e rm e t rn in g  asosiy nosozligi tokni n o to 'g 'r i  ko 'rsa tish i 
h i s o b la n a d i .  B u n i  d o im iy  m a g n i tn in g  m a g n i t la n is h  dara jas i  
buzilganda kuzatish m u m k in .  A m p crm e tr  G A R O -531  (4 .50-rasm ) 
asbobida tekshirilganda, u akkum ula to rla r  batareyasi tekshiriladigan 
a m p e r m e t r -y u k la m a  reosta ti  e lek tr  zan jir in ing  tashqi shun tiga  
ketm a-ket ulanadi, uning chiqish uchlari esa asbob uyalariga ulanadi. 
Bosh almashlab ulagich 5 holatga o 'rnatiladi. Bunda yuklama reostati 
o 'rn iga  isituvchi a sbobdan  foydalaniladi.

A m p erm e trn in g  ko 'rsa tishi +20°C  tem p era tu rad a ,  o 'lch a sh -  
ning yuqori chegarasida  15 % xatolikka yo 'l  qo 'yilishi m um kin .  
S h u n in g  u c h u n  h a m  u la rd a n  e l e k t r  a sb o b la r in i  te k sh i r i sh d a  
qo 'l lash  tavsiya etilmaydi. A gar tekshirishlar natijasi ruxsat etilgan 
xatolik lar chegaras idan  che tga  chiqsa, u quyidagicha rostlanadi. 
Asbobdagi do im iy  m agnit korpusi bilan to 'y in g u n ch a  appa ra tda  
m agnitlanadi. Rostlanadigan am p c rm e tr  yuqorida keltirilgan usulda 
u n ing  to 'g 'r i  ko 'rsa tish in i teksh i
rish u ch u n  e lek tr  zanjiriga ulanadi.
S o 'n g  a m p c r m e t r  m a g n i t in in g  
q ism an  m agnitsiz lantir ilish i 533- 
modeldagi PPYa asbobida olib bori
ladi. B unda appa ra t  m agnit m ay- 
doniga qisqa vaqt tekis kiritib olinadi 
va tekshirilayotgan am p erm etrn in g  
ko 'rsa tishi e ta lon  am p erm etrn in g  
k o 'rsa t ish iga  m os kelishi tek sh i
riladi. M agn its iz lan ish  kuchli va 
ros t langan  a m p e rm e t rn in g  k o ' r 
s a t i s h i  t a l a b g a  m o s  k e l m a s a ,
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4.50- rasm. Ampermetrni 
tekshirish sxemasi:

/  — akkum ula to r la r  batareyasi;
2  — am pcrm etr ;  3 — asbob;

4 — shunt; 5  — rostlash reostati.



to 'y in g u n ch a  q ay tadan  m agnitlanadi 
va rostlash operatsiyalari takrorlanadi. 
A m p e r m e t r n i n g  to k  o ' t k a z u v c h i  
izo la ts iyas i  k o rp u sg a  n i s b a ta n  b ir  
m inu t  davom ida  220 V kuch lan ishda 
teshilishga bardosh  berishi lozim.

A vtom obillarning induksion sp i-  
dom etrlarin i tek sh ir ish  va rostla sh . 
B u n d a y  s p i d o m c t r l a r d a  q u y id a g i  
n o s o z l i k l a r  u c h r a y d i :  p r u j i n a  S 
( 4 . 5 1 - ra s m )  ta ra n g l ig i  k a m a y a d i ,  
natijada asbobning  ko'rsatishi ortadi; 
p ru j in a  u z i lad i ,  s tre lka  9 ay lan m a  
h a ra k a t  q i lad i  yoki u e n g  ch e k k a  
ho la tga  ta q a lg u n c h a  burilad i;  p o d -  
shipniklardagi strelka o 'q i  yem iriladi, 
bu strelkani teb ran ishga  va o ' l c h a -  
nayotgan  m iqdorn i  kam  ko 'rsa tishga 
olib keladi; m agnit 4m agn its iz lanad i ,  
u h am  asb o b n in g  ko 'rsa t ish in i  pa- 
saytiradi.

S p id o m e tr  ko 'rsa tish in ing  an iq - 
ligi stendda tekshiriladi, ularda yuritma 
valining ay lanishlar chasto tasin i  tekis 
o 'z g a r t i r i s h  m u m k in .  B u n d a  t e k 
s h i r i la y o tg a n  s p id o m e t r n in g  k o ' r 
satishi, s ten d d a  nazorat sp idom ctriga 

n is b a ta n  so l ish t i r i lad i .  A g ar  u n in g  k o 'r s a t i s h i  ruxsa t e t i lg an  
x a to l ik la r  c h e g a ra s id a n  ch iq ib  ke tsa ,  s p id o m e t r la r  ro s t lanad i .  
Sp idom etrn ing  tezlik qismini rostlash ikki operats iyaning  bajarilishi 
bilan bog'liq: m agnit 4 n ing m agnitlanish  darajasini o 'zgartirish ; 
r ichag  10 n ing  ho latin i  to 'g ' r i  tan la sh ,  b u n d a  p ru j ina  8  n ing  
b osh lang 'ich  tarangligi rostlanadi.

S p id o m e tr  80 yoki 100 k m /so a t  tez likda rostlanadi. Bunda 
magnit sekin-asta magnitsizlanib, sp idom etrn ing  ko'rsatishi pasayib 
boradi va texnik shartlarda keltirilgan ko 'rsatishga m os kelm asdan 
qoladi.

Magnitsizlantirish maxsus appara tda  yoki 553 modelidagi PPYa 
asbob ida  olib borilad i.  U n d a  y u r i tm a  va lin ing  ay lan ish  tczligi 
20 k m /s o a t  g ach a  pasaytir i lad i.  A gar ro s t lan ad ig a n  va e ta lon  
sp idom etrn ing  ko 'rsatishi m os kelmasa, richag 10 ni aylantirib, 
spiral p ru jinan ing  bosh lang 'ich  holati o 'zgartiriladi.
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4.51- rasm.
Spidometrning sxemasi:

/  — yuritma valigi; 2 — fitil; 
J — tiqin; 4 — magnit;

5 — magnit shunti; 6 — g'altak; 
7 — magnit ekrani; 8 — spiral; 
9 — strelka; / 0 — maxsus richag; 

/ / v a  / 2 — hisoblagichning 
yuritma valigi.



R ostlash  s p id o m e tr in in g  k o ‘rsatishi s tcnd  ning y u r i tm a  vali 
aylanish tezligiga m o s  kelgunga q ad a r  davom  ettiriladi.

N azorat savollari

1. K o n d e n sa to rn i  teksh ir ish n in g  q a n d a y  usullarin i tu su n ti r ib  be ring.
2. E lek tr  j ihoz la r i  de ta l la r i  izolatsiyasi n ing  b u tu n  ligi q a n d a y  tek sh i

ri ladi?
3. O 'z g a r u v c h a n  to k  g e n e ra to r la r id a  g ‘a ltak la rdag i s im n in g  uzilishi 

q a n d a y  an iq la n a d i?
4. 0 ‘zg a rm as  to k  g e n e ra to r in in g  uyg 'o tish  g 'a l tag i q an d a y  sinaladi?
5. Y a k o r  c h u lg 'a m id a g i  o 'z ig a  xos nosoz l ik la r  n im a la rd a n  iborat?
6 . O 'z g a r m a s  to k  gen e ra to r la r in in g  kollektori n im a  u c h u n  y o 'n i lad i?
7. O 'z g a rm a s  tok  g en e ra to r in i  teksh ir ish n ing  q a n d a y  qo ida la r i  bor?
8 . S ta r te r la rn i  s in a sh d a n  m a q sad  n im a ?
9. A k k u m u l a t o r l a r  b a ta r e y a s id a g i  a so s iy  n o s o z l ik l a r  n i m a la r d a n  

iborat?
10. A k k u m u la to r l a r  b a ta reyas i  p la s t in k a la r id ag i  su l fa t lan ish n i  q a n 

d ay  usu lla rda  y o 'q o t i la d i?
11. A k k u m u la to r  b ak in i  t e k s h ir i sh n in g  q a n d a y  usullari m av jud?
12. A m p e r m e t r n in g  k o 'r sa t ish i  to 'g ' r i  ekan lig in i  q a n d a y  teksh ir ish  

m u m k i n ?

( © A vtom obil t ra n sm iss iy a s i  dc ta lla r in i  
t a 'm i r l a s h

4 .1 5 .1 .  A vtom obil transm issiyasi tipaviy  
dctallarin i ta'm irlash

Val va o fcqlarni ta ’m irlash. A vtom ubillarda tuzilishi, materiali 
va te rm ik  ishlov berish usuliga qarab  tu r l i - tu m a n  vallar va o ‘qlar 
qoMlaniladi. Yuqori dara jada yeyilishga bardoshlilikni t a ’m inlash  
u c h u n  vallar ,  o 'q la r ,  y a r im o ‘q la r  va s h u n g a  o 'x sh a sh  bo sh q a  
detallarga termik yoki kimyoviy-termik ishlov beriladi. Ay rim detallar 
1,0— 1,5 m m  ch u q u r lik d a  sem enta ts iyalanadi,  m oyda tob lanad i  va 
bo 'sha ti lad i ,  b u n d a  detal s irtin ing qattiqligi H R C 4 0 -6 2  ni tashkil 
qiladi.

Tark ib ida  0 ,4%  va u n d an  h am  k o 'p ro q  uglerodli p o 'la td an  
yasalgan deta llar  yuqori chasto ta li  tok (Y uC hT ) da  tob lanadi va 
yum shatilad i.

40X  p o ' l a t i d a n  y asa lg a n  a v to m o b i l  val lari 0 ,2 —0 ,3  m m  
chuqurlikkacha ,  H R C  48-53  qattiq likka erishish u ch u n  sianlanadi.

Val larda quyidagi n u q so n la r  uchraydi: shponkali va shlitsali 
b ir ikm alarn ing , o 'tq az ish  joy larin ing  yeyilishi, m arkazlashtiruvchi 
teshiklarning, rezbalarning shikastlanishi h am d a  u larn ing  egilishi.
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4 .52 - rasm. Shlitsalami suyuqlantirib qoplash tartibi:

/, 2, 3, 4 — suyuqlantirib qoplash tartibi; I, II, / / / — bo 'r t lam aga metallni 
suyuqlantirib qoplash tartibi; a, b — suyuqlantirib qoplashning 

boshlanishi va oxiri.

Yeyilgan vallar turli usullarda t a ’m irlanadi.  U yoki bu  usulning 
q o l la n i l i sh i  u larn i t a ’mirlash  u c h u n  u sk u n a la rn in g  mavjudligi, 
texnik-iqtisodiy tahlil va detallarni t a ’mirlash natijalari bilan bogMiq.

S h p o n k a  o ‘rindiqlarida u n ch a  katta yeyilish boMmasa, nuqson  
qoM da yoki d a s tg o h la rd a  tu r l i  x ildagi m o s la m a la rn i  qoMlab 
t a ’m ir la n is h i  m u m k in .  A g re g a tn i  y igM shda k a t ta la s h t i r i lg a n  
sh p o n k ad a n  foydalaniladi. O 'r in d iq la r  a n c h a  katta yeyilgan boMsa, 
e lektr yoy bilan payvandlanadi va boshqa jo y d an  yangi shponka  
o ‘rindig‘i ochiladi.

Shponka ayni paytda tutashtiriladigan detallarni m a ’lum holatda 
ush lab  tu r ish  u c h u n  h a m  x izm a t  q ilsa , o ' r in d iq n in g  ho la t in i  
o bzgartirib boMmaydi.

K e n g lik la r i  b o 'y i c h a  y ey i lg an  s h l i t s a la r  e l e k t r  y o y  yoki 
teb ranm a yoy yordam ida suyuqlantirib qoplash usulida t a ’mirlanadi. 
Sh litsalam i suyuqlantirib  qo p lash d a  Ц Н -2 5 0 ,  O 3H -3Q 0 , О З Н -  
350  e l e k t r o d l a r i d a n  f o y d a la n i l a d i .  D i a m e t r i  4 5 — 50 m m ,  
shlitsasining kengligi 5—6 m m  gacha  bo 'lgan  vallarning, asosan, 
shlitsa ariqchalari payvandlanadi. Katta oMchamga ega bo'lgan vallarda 
s h l i t s a n in g  y ey i lg an  to m o n i  s u y u q la n t i r ib  q o p la n a d i .  D e ta l  
suyuqlantirib  qop lan g an d an  so 'n g  valuing egilishini oldini olish 
m aqsad ida  q u m d a  yoki te rm osta tda  sek in -as ta  sovitiladi. B unda  
suyuqlantirilgan metall navbatm a-navbat d iam etr  bo 'y icha  q aram a-  
qarshi to m o n d a n  quyib kelinadi.

Metallni suyuqlantirib quyish a nuq tadan , che tidan  10— 15 m m  
qoldirib  quyiladi va b n uq tada  tugallanadi (4.52 -rasm ). Suyuq
lantirilgan m etalining 3 — 4 qatlam  quyilishi suyuqlantirilgan metall 
chegarasida  tob langan  zona  hosil bo 'l ish in ing  o ldini oladi.
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Suyuqlantirib qoplangan shlitsalarga dast- 
g o h d a  ish lo v  b e r i l a d i .  D e ta l  d a s tg o h g a  
su y u q la n t i r ib  q o p la s h d a n  avval q o ‘yilgan  
belgilari b o ‘y ic h a  q o t i r i l ish i  lozim . Belgi 
dcta lga  ishlov b e r ish d a  faqat suyuqlantirib  
qo p langan  m etalln i y o ‘nish u c h u n  kerak.

Shlitsali b i r ik m ala r  q o ‘sh im c h a  vtu lka 
q o ‘yish b ilan  t a ’m ir lan ad i .  B u n ing  u ch u n  
deta in ing  ichki shlitsalari tokarlik  dastgohida 
sh u n d ay  y o ‘nilishi kerakki, tesh ikning  d ia 
metri val shlitsasi balandligidan 0,5 — 1,5 m m  
ga katta  b o ‘lsin. U n d an  so ‘ng tutashtiriladigan 
detal oMchami b o 'y ich a  vtulka y o ‘niladi va u 
q izd ir ib  valga o ' tq a z i la d i .  V tu lka  tokarlik  
dastgohida, tashqi d iam etri  t a ’m irlanad igan  
detal teshigidagi tarang lik  h isobga o lingan  
d iam e trg a  teng  b o ig u n g a  q a d a r  y o 'n i lad i ,  
s o 'n g  faska y o 'n i lad i  va bir n ech a  jo y  idan 
e le k t r  to k id a  p ay v a n d la b  q o 'y i lad i  (4 .53 -  
rasm). Shlitsaga ishlov berilayotganda andaza  
sifatida shlitsa validan foydalaniladi.

D u m a la s h  p o d s h ip n ik la r in in g ,  s h e s -  
te rn a la rn in g ,  sa ln ik la rn in g  o ' t i r i s h  joy lari  
eritib  qop lash ,  tem ir lash ,  e lek tr- ishqalan ish , x rom lash , nikcllash, 
metall purkash ,  p o l im e r  m ater ia lla r  qo 'l lash  va e lek trom exan ik  
ishlov berish, b a 'z an  qizdirib  cho 'k tir ish  yoki kengaytirish usullari 
bilan t a ’m irlanadi.

A yrim  ho lla rda  vallar, v tu lkalar,  halqalar ,  b an d a jla r  p ress
lab, y a ’ni q o 'sh im c h a  deta llar  qo 'y ib  t a ’m irlanadi. Buning  u ch u n ,  
dastlab , val y o 'n i lad i ,  u n d a n  s o 'n g  vtulka, ha lqa  va bo sh q a la r  
presslanadi. Y o 'n i lgan  joylarga q o 'sh im c h a  deta llar  o 'rn a t i lg an d a ,  
u la r  devorlarin ing  qalinligi 3 — 6 m m  d an  kam  bo 'lm aslig i lozim. 
Agar bu deta llar  o 'q  b o 'y icha  yo 'na lgan  yuklam a qabul qilsa, tarang 
presslashdan  tashqari,  ularni qalinliklari 6 —8 m m  b o 'lg an  shtiftlar 
bilan qotirib  qo 'y ish  yoki e lek tr  tok ida  payvandlab qo 'y ish  lozim.

Yuqori tozalikda ishlov berishni va m u s tah k am  tashqi qatlam ni 
hosil qilish u c h u n  detal s irtida m axsus zold ir  va roliklar yurgizib 
o lish  m u m k in .  Egilgan  yoki b u ra lg a n  v a l la r  so v u q lay in  yoki 
qizdirilgan holda to 'g 'r ilanad i .

U za tm a la r  qutisini t a ’m irlashda  vallar o 'q la r in in g  parallelligini 
va qiyshiqligini, a lbatta ,  tekshirish lozim, aks holda bu nuqson lar 
shesterna t ishlarin ing tez  yeyilishiga sabab bo 'ladi.

15 — Avtomobillarni t a ’mirlash 225

4.53- rasm.
Shesternaning 
shlitsali sirtini 

ta’mirlash:

1 — shlitsali vtulka; 
2 — shesterna.



S h e ste r n a la r n i  t a ’m irlash . A v to m o b il  t ransm iss iyas i  ag rc-  
g a t l a r i n i n g  s h e s t e r n a l a r i  y u q o r i  y u k l a m a l a r d a ,  i l a s h m a l a r  
qiyshiqligida, katta m iqdorda  abraziv za rrachalar  m uh itida  ishlaydi. 
A b raz iv  z a r ra c h a la r n in g  t ish la r  o ras idag i t i rq ish g a  z ich lo v ch i  
e lem en tla r  yctarli darajada pux ta  presslanmaganligi, agregat karteri 
tashqi m u h it  bilan havo alm ashin ish i paytida kirib qolishi, u n d an  
tashqari  yeyilish m ahsu lo tla rin ing  m o y  bilan tish tirqishiga kirib 
qolishi shesterna t ish larin ing yeyilish ja rayon in i tezlashtiradi.

Tishli u za tm a la r  qiyshayib ishlaganda u larn ing  ishlash sharoiti 
y a n a d a  og 'ir lashad i,  i lashm aga tu sh ad ig an  y u k lam a  b u tu n  tish 
uzunligi b o ‘y icha tckis taqsim lanm aydi.  U n in g  ayrim  qismlari m a 
ter ia l  m u s ta h k a m l ig id a n  y u q o r i  b o ‘lgan  y u k la m a d a  ish laydi.  
l la shm an ing  qiyshayib ishlashi k o ‘p sabablarga k o ‘ra sodir  boNadi. 
U lardan  biri shesterna  gardishining gup ch ak  uzunligiga nisbatan 
n o s im m e tr ik  jo y la s h is h i  h i s o b la n a d i .  S h e s t e r n a la r  q iy sh ay ib  
ish laganda un ing  vallarining noparallelligi tufayli tu tashuv  yuza- 
sidagi kuch lan ish  faqat q iyshaygan  yoki faqat nopara lle l  t a ’sir 
e tgandagidan ancha  katta boNadi.

S h e s te rn a la rn in g  asosiy nosozlik lari  q u y id ag i la rd a n  iborat: 
shesterna tishlarining qalinliklari bo 'y icha  ycyilishi; uvalanish, sinib 
tu sh ish ,  gardish  ch e k k a  yuzasi,  g u p c h a k  va u n in g  t ish la r in ing  
yeyilishi, uza tm ala rn i almashtirish  vilkasi ha lqas im on  ariqchasi- 
ning, shlitsa larning, o ‘tqazish  tesh ik larin ing  yeyilishi, g upchak-  
ning  darz  ketishi.

Shesternalar nosozliklarini ta ’mirlash. Shesterna tishlari yeyilgan 
b o ‘lsa, un ing  tishli gardishi yangisiga alm ashtiriladi,  suyuqlantirib  
qop lanad i,  plastik deform atsiya va shu  kabi usullarda t a ’m irlanadi. 
Agar tishli gardish parch inm ix lar  yoki ajratish imkoniyati b o ‘lgan 
b o sh q a  u su lla r  b ilan  q o tir i lad ig an  b o ‘lsa, sh es te rn a  gard ish in i  
yangisiga almashtirish m um kin .  Shesternyalar  blokida b ir  shesterna 
gardishining tishlari singan bo'lsa, uni yaroqsizga chiqarish samarali 
hisoblanm aydi.

G a rd is h  a lm a s h t i r i lg a n d a  p a r c h in m ix la r  kesilib ,  yey ilgan 
gardish presslab ch iqarib  o linadi va u n in g  o ‘rniga yangi gardish 
presslab q o ‘yiladi. Bunda gupchak va gardish ariqchalari ham da chekka 
y u za la r to ‘g‘ri kelishi lozim. Parchinmix kallaklari gardish va gupchak 
chekka yuzalariga z ich langan  boNishi lozim. YigNlgan gardish va 
gupchakning birgalikda chetga tepishi 0,25 m m  dan  oshmasligi lozim.

Ayrim hollarda shesterna larn ing  yeyilgan tishlari gaz payvand 
yoki e lektr yoy payvand y o rdam ida  t a ’mirlanadi. S em enta ts iya-  
langan  shes terna larn i eritib  qop lash d a ,  uglcrod m iqdori  yuqori 
bo 'lgan  e lektrod sim laridan foydalaniladi.
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S h e s te rn a  t i sh la r in in g  yeyi- 
lishga bardoshliligini va m u s tah -  
k a m lig in i  o s h i r i s h  u c h u n  q o ‘- 
s h im c h a  m a te r ia l  s i fa t id a  s o r -  
m ay td an  foydalanish  yaxshi natija 
b e r a d i .  S h e s t e r n a  t i s h l a r i n in g  
chetlari yeyilganda, sem enta ts iya  
q a t la m i  c h a r c h a s h d a n  u v a lan ib  
yoki sinib ketganda sorm ayt eritib 
qoplash  tavsiya etiladi. Q oplangan  
shesterna tishlari frezalanadi yoki 
e lek tr  eroziya usulida ishlov be- 
r i lad i .  S h e s t e r n a  s u y u q la n t i r ib  
q o p la s h d a n  o ld in  8 5 0 —900 °C 
tem p era tu rag ach a  qizdirilib kuy- 
diriladi. S h es te rn a  tishlarin i flus 
qatlam i ostida m exanizatsiya lash- 
tirilgan usu lda suyuqlantirib  q o p 
lash t a ’m irlashda q o ‘llaniladigan 
usu llarn ing  eng  samaralisi h isob
lanadi. Tishlari qalinliklari b o ‘yi- 
c h a  yeyilgan shesternalarda , agar 
u larn ing  gardishida yetarli darajadagi metall zaxirasi b o ‘lsa, b u n d ay  
shesternalar qizdirib c h o ‘ktirish usulida t a ’mirlanadi. Buning uchun  
h a r  bir turdagi shesterna u c h u n  sh tam p  tayyorlanadi. C ho 'k t ir ish  
usulida shesternalar bloki va yakka silindrik shesternalarni ta 'm irlash  
m u m k in ,  u n d a  singan shesterna  tishlari, gardish va g u p chak la r  
darz  ke tm agan  boNishi lozim.

C h o ‘ktirish quy idag icha olib boriladi. T a ’m irlanad igan  detal 
qizdirilib sh tam pgajoylashtiriladi (4.54- rasm). S h tam pdan  tashqari, 
40—50 tonnalik  gidravlik yoki q izd irib-shtam plash  krivoshipli pressi 
va te rm ik  pech  boMishi lozim.

0 ‘tqazish  teshigining d iam etri  o ‘zgarmasligi u ch u n  b irlasha- 
d igan  val shak liga  va o ‘lch am ig a  ten g  boMgan a n d a z a  va ldan  
foydalaniladi.

18X G T  poMatidan yasalgan shesternalarn i 900— 1160° С  gacha 
q iz d i r ib  c h o ‘k t i r ish  tavs iya  e t i la d i ,  40 X  p o ‘la t id a n  y asa lg an  
sh e s te rn a la rn i  csa  9 0 0 — 1000 °C g ac h a  q izd ir ib  c h o ‘ktiriIadi. 
S e m e n ta t s iy a  q i l in a d ig a n  p o M atla rd an  y asa lg an  s h e s t e r n a l a r  
k a rb u ra to rd a  q izd iri lad i,  o l r tacha  uglerodli poN atdan  yasalgan 
shes terna lar  tuzli v an n a la rd a  qizdiriladi. C h o ‘ktirishda siljiydigan 
metall gard ishn ing  chekka  sirtlaridan yeyilgan tishlar va o ‘tqazish 
teshigi to m o n  suriladi.
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4.54- rasm. Shesternalarni 
cho‘ktirish usulida ta'mirlash 

shtampi:

/  — dasta; 2 — shtam pning  yuqori 
yarmi; 3  — sh tam pning  pastki 

yarmi; 4 — andaza;
5  — yo‘naltiruvchi.



4.55-rasm. Y eyilgan sh estern a larn i t a ’m irlash:

a — gupchakni kesish; b — halqasimon muftani payvand lab q o ‘yish; 
d — shes ternalar blokining bir  qismini a lmashtirish.

S h tam p  oMchamlarida, keyingi ishlov berish u ch u n ,  tishning 
qalinligi b o ‘y icha 1,4— 1,5 m m , tashqi d iam etri b o ‘y icha 0,5 — 
0,8 m m  va ichki teshik d iam etri b o ’yicha 1,2— 1,4 m m  q o ‘yim 
qoldirilishi lozim.

Tokarlik  va tishkeskich dastgohlarida m exan ik  ishlov berishdan 
oldin  shesterna 630 — 850°C gacha  qizdirilib norm allashtiriladi,  
havoda sovitiladi. M exanik  ishlov berilgandan so ‘ng shesternaga 
te rm ik  ishlov beriladi. Bu usulda t a ’m irlangan  shesternalar,  yangi 
shesternalarga q o ’yiladigan talablarga t o ’liq javob  berishi lozim.

Bir to m o n la m a  yeyilgan shestemcilami keyinchalik  ishlatish 
m um k in .  U n d a  shesterna  ishlam aydigan to m o n i  b o ‘y icha  buriladi. 
B u n d a  ay r im  sh es te rn a la rg a  o ’zgartir ish  k iritish  ta lab  e ti lad i.  
M asalan , shesterna  nos im m etr ik  g u p chakka  ega b o ’lsa, g u p ch a k 
ning bir to m o n i,  s im m etrik  b o ’lishi m aqsadida kesiladi (4.55- rasm, 
a). Shes terna  valga to ’g ’ri o ’tirishi u ch u n  yig’ish paiytida valga, 
g u p c h a k n in g  kesilgan q ism iga  ten g  b o ’lgan h a lq a  kiygiziladi. 
S hes ternan ing  qolgan o ’lcham lari esa b ir lashadigan val va boshqa 
detallarga m os keladi.

Bir to m o n la m a  yeyilgan uza tm alarn i almashtirish  vilkasi u ch u n  
h a lq a s im o n  a r iq ch as i  b o ’lgan su ri luvch i  s h e s te rn a la r ,  na faq a t  
yey ilm agan  to m o n i  bilan 180° ga buriladi,  balki T 5 K 1 0  qatt iq  
qo tishm ali plastinali keskich bilan g u p chakn ing  b ir  qismi kesiladi 
(4 .55- rasm, b) va qa ram a-qa rsh i  to m o n ig a  yangi halqali m ufta  
payvandlab q o ’yiladi.
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S hesterna la rn ing  s im m etr ik  joylashishi shesterna  tishlari bir 
to m o n la m a  yeyilganda, u lam i yeyilm agan to m o n la r i  bilan ishlashi 
u ch u n  180° ga burib  q o ‘yish, tishli uza tm a lam in g  resursini oshirish 
im konini beradi. Shesterna burilganda uning  tishlari dumaloqlanishi 
lozim. Q o ‘zg‘aluvchan shesternalarning vilka o ‘rnatiladigan yeyilgan 
ar iqcha la r i ,  yeyilish izlari y o ‘qo lgunga  q a d a r  y o ‘niladi. B unda 
uza tm ala rn i a lm ash tir ish  vilkasi dastlab  eritib q o p lan ad i ,  s o ‘ng 
y o ‘n ilgan  a r iq ch a  o ‘lch am i b o ‘y icha  m exan ik  o ‘lchov beriladi. 
Shes terna  shlitsalari yeyilgan b o ‘lsa, unga  shlitsali vtulka presslash 
y o ‘li bilan t a ’m irlanadi (4 .53- rasmga qarang).

4 .1 5 .2 .  D um alash  podshipniklarini t a ’mirlash

D um alash  podshipniklari ishi jarayonida ulardagi o ‘q b o ‘yicha 
y o ‘nalgan va radial tirqishlar katta lashadi,  transm issiyada shovqin 
paydo b o ‘ladi, ishqalanish qismlari qizib ketadi va qismdagi boshqa 
detallam ing yeyilishi ortib ketadi. Podshipniklarning texnik resursiga 
val o ‘qlarin ing  noparallelligi va qiyshiqligi katta ta 's i r  k o ’rsatadi.

D u m alash  p o d sh ip n ik la r in in g  asosiy nosozliklari  quy idag i
lardan iborat: podshipnik larn i korpusga va val b o ’yinlariga o ‘tqa- 
z ish larn ing  kuchsiz lan ish i;  d u m a la sh  s irtlarin ing  yeyilishi; hal- 
qalar, dum alash  e lem entla r i  va separato rlarn ing  sinishi, uvalanib 
sinishi; ishqalanish sirtlari rangin ing  o ‘zgarishiga q ad a r  qizishi.

D u m a la s h  p o d s h ip n ik la r i  i sh q a la n ish  s i r t l a r in in g  q iz ish i 
natijasida ranglari o ‘zgargan b o ‘lsa, metali singan yoki darz  ketgan, 
uvalangan yoki dum alash  sirtlari o ‘yilgan, korroziya xarakteridagi 
o ‘y iqchala r  paydo b o ‘lgan b o ‘lsa, u la r  yaroqsizga chiqariladi.

P odsh ipn ik lar  m axsus korxonalarda  t a ’m irlanadi. T a ’mirlashda 
q u y id ag i  o p e r a t s iy a l a r  b a ja r i la d i :  p o d s h ip n ik la rn i  q is m la rg a  
ajratish, detallarini tekshirish va saralash, halqa sirtlarini jilvirlash, 
ichki va tashqi yuza la r in i  x ro m lash  yoki tem ir la sh ,  d u m alash  
yoMaklarini jilvirlash, podsh ipn ikn i kattalashtirilgan oMchamdagi 
zoldirlar yoki roliklar bilan kom plektlash , separatorlarn i moslash 
va parchinlash.

R ezbali  b irikm alarni t a ’m irlash  opera ts iyas i  u la r  n u q s o n -  
larining xarakteriga b o g ‘liq. Rezbali b irikm alarda quyidagi asosiy 
n u q so n la r  uchraydi: rezbaning  yeyilishi va uzilishi, un ing  uvalanib 
tu sh ish i ,  rezbali  te sh ik la rd a  b o lt ,  sh p ilk a  s te r jen la r in in g  sinib 
qolishi, rezba q irra la rin ing  o ‘tk irlanib  qolishi.

Rezbali b irikm alarn i t a ’mirlash usullari 4 .4- jadvalda  keltiril-
g a n .
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4.4- jadva /

Rezbali birikm alarni t a ’m irlash usullari

R e z b a n in g  
t a ’m i r l a s h d a n  

s o ‘nggi o ' l c h a m i

V a ld ag i  r e z b a l a rn i  
t a ’m i r l a s h  usu l i

T e s h ik d a g i  r e z b a n i  val 
r e z b a s ig a  m o s la s h

N o m i n a l Y e y i lg a n  r e z b a n i  kesish . 
V a ln i  e r i t i b  q o p la s h .  
Y o ‘n ish ,  n o m i n a l  
o ' l c h a m  b o ‘y i c h a  re z b a  
kes ish

1. K attalash t ir i lgan  tesh ikka  
n o m in a l  oMchamli teshigi 
boMgan rezbal i t iq in  kir i
tish.
2. Y e y i lg a n  r e z b a n i  
y o 'n is h .  T e s h ik n i  s u y u q l -  
a n t i r i lg a n  m e ta l l  b i l a n  
to ' l d i r i s h ,  t e s h ik t e s h i s h ,  
ya n g i  r e z b a  o c h is h .  
T e s h i s h  va  r e z b a n i  y ang i  
j o y d a  kesish .

K a t ta la sh t i r i lg a n 1. K o 'p  b o s q i c h l i  o ‘l-  
c h a m g a  e g a  boM gan 
s h p i lk a  y o k i  b o l t  
yasash .
2. V aln i e r i t i b  q o p la s h ,  
y o 'n i s h  v a  y an g i  r e z b a  
kesish .

T e s h i k k a  k a t t a la s h t i r i l g a n  
r e z b a  u c h u n  ish lov  
b e r i sh

K ic h ik l a s h t i r i lg a n Y o 'n i s h  va  k i c h i k l a s h 
t i r i lg a n  o M c h a m d a  
r e z b a  k es ish

1. K ic h ik l a s h t i r i lg a n  
o M c h a m d a g i  re zb a l i  
y an g i  d e ta l  y asash .
2. K ic h ik l a s h t i r i lg a n  
re z b a l i  t iq in  o 'm a t i s h .
3. K ic h ik l a s h t i r i lg a n  
re z b a l i  t iq in  o ' r n a t i s h ,  
t e s h is h  v a  k i c h i k l a s h 
t i r i lg a n  o M c h a m d a  yangi 
r e z b a  k es ish

Rezbali t iqinga rezba faqat birinchi ikki m e tch ik la r  yo rd am id a  
kesiladi. Rezbali t iq in lar  yum shoq  poMatdan yasaladi.

Rezbali t iqin  k iritishdan a w a l  unga m o y -b o ‘yoq yoki BF-2  
yelimi surtiladi. T iq in  yangi tesh ikka taq a lg u n ch a  burab  kiritiladi. 
Tiqin va detal tutashgan joyda teshik teshilib, unga p o ‘lat stoporlovchi 
sh tift  presslab q o ‘yiladi, bu  sh tif t la r  d c ta l la r  b ir ikm asin i qo tib  
turishini ta 'm in layd i .  A gar rezba b ir  n ech a  teshiklarda ta 'm ir lansa .
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birlashtiriladigan de ta l lam ing  o ‘zaro  to ‘g ‘ri joylashishini t a ’minlash 
m aq sad id a  u lar  k o n d u k to r  b o 'y ich a  teshiladi.

4 .1 5 .3 .  Avtom obil transm issiyasin ing  korpus  
detallarini t a ’mirlash

K orpus de ta lla r in ing  asosiy nosozliklari podshipnik larn i 0‘tqa- 
zish teshiklarin i va p o d sh ip n ik  uyalar in ing , o ‘rna tish  shtiftlarin ing 
yeyilishi, tesh ik lardag i re zb a la rn in g  yeyilishi, sh ikastlan ish i va 
tesh ik lar  tu ta sh u v  devor la ridag i,  yonak i va pastki devorlardagi 
darz lar ,  devor la rn ing  teshilishi va b o sh q a la rd an  iborat.

Teshiklarning o ‘tqazish yuzalari yeyilganda m arkazlar orasidagi 
m asofa , vallarning parallelligi va podshipniklarni o ‘tqazish buziladi, 
natijada transm issiya deta llar in ing  yeyilishi tezlashadi.

U z a tm a la r  qutisi korpusida  val podsh ipn ik la ri  tesh ik larin ing  
o ‘qdoshlig i,  bu  o ‘q la rn in g  o ‘zaro  parallelligi, m arkaz la r  orasidagi 
m asofan ing  buzilishi u ch rab  turad i.  Bu n u q so n  u za tm a la r  qutisi 
k o rp u s i  t e s h ik la r in in g  H ashish m u fta s i  b i lan  m o s  ke lm aslig i  
nati jas ida  sod ir  b o ‘ladi. K o rpusn ing  egilishi, qo tirish  bo lt la rin ing  
notek is  qotirilishi, o ‘tqazish  va o ‘rnatish  yuzalari sh ikastlangan  
ko rpus  detallari qoMlanilishi natijasida tesh ik larn ing  o ‘qdoshligi 
buziladi. K orpus  devor la r in ing  deform atsiyasi natijasida vallarning 
parallelligi buziladi.

Korpus detallaridagi nosozliklarni t a ’mirlash. Yeyilgan o ‘tqazish 
teshiklari ay lanuvch i e lek trod  bilan  m ikroerit ib  qop lash ,  m ahalliy  
tem irlash ,  epoksid  kom pozitsiyasi yoki vertikal y o ‘nish das tgoh ida  
G O S T IT I  m oslamasi yo rd am id a  y o ‘nib t a ’m irlanadi. Tokarlik  yoki 
teshish dastgohlarida y o ‘nilgan teshikka vtulka yoki halqa presslanadi 
va u lar  n o m in a l  0‘lch am g a ch a  y o ‘niladi.

U z a tm a la r  qutisi korpusidagi tesh ik larn i y o ‘nish m oslam asi 
(4 .5 6 -ra sm ) ,  korpusn i qo tir ish  u c h u n  m ah k am lag ich  2  va 5  li 
c h o ‘yan  p lita  /, o ‘rna tish  tiq in lar i  t o ‘plam i <5d an  (u lar  y o rd am id a  
korpus, y o ‘nishdan awal, plitaga markazlashtiriladi) iborat. Plitaning 
o ‘rta q ism ida  p o g ‘ona li  tesh ik  m avjud. D iam etr i  180 m m  boMgan 
tesh ik  pastki tesh ik larn i y o ‘n ishda  kesk ichn ing  ch iqishi u c h u n  
moMjallangan, dastgoh  stolidagi d iam etr i  78 m m  boMgan teshik 
plitani m arkazlash tir ish  u c h u n  baza  h isoblanadi.

U za tm a la r  qutis in ing korpusi m oslam aning  plitasiga o ‘rnatiladi 
va o ‘rnatish tiqinlari yoki dastgoh shpindeliga qotiriladigan indikator 
kallagi yo rdam ida  markazlashtiriladi.

A gar korpus shp indc l  o ‘q iga n isba tan  o ‘rna tish  tiqini bilan 
m arkazlash tir i lsa ,  u n in g  pastki qismi plita teshigiga, yuqori qismi 
esa u za tm a la r  qutisi korpusidagi tesh ikka kirishi lozim . Tesh ikka

231



4.56-rasm. Uzatmalar qutisi korpusidagi teshikni markazlashtirish 
va yo‘nish moslamasi:

/  — plita; 2  va 5 — mahkamlagichlar; 3 va 4 — boltlar; 6 — o'matish  tiqini;
7 — oraliq val orqa podshipnigini o 'm atish  teshigini yo'nish uchun andaza.

m exanik  ishlov berish rejimi quyidagicha: shp indeln ing  ay lanishlar 
chas to ta s i  100 — 200 ay l /m in ;  b ir  ay lan ishga  t o ‘g ‘ri keluvchi 
sh p in d e ln in g  surilishi xom aki ishlov ber ishda  0 ,20  m m /a y l  va toza  
ishlov ber ishda  0,08 — 0 ,125 m m /a y l ;  kesish chuqurlig i  xom aki 
kesishda 3,0 m m  gacha ,  to za  y o ‘nishda  — 0 ,02 — 0 ,05 m m .

K o rp u s  t e s h ig in i  to k a r l ik  d a s t g o h id a  y o ‘n is h .  K o rp u s n i  
q o t i r i s h d a n  a w a l  k esk ich  tu tq ic h  c h iq a r ib  o l in a d i ,  k o rp u sn i  
k o ‘n d a la n g  s u p p o r t in g  k a re tk a s ig a  s h u n d a y  q o t i r i sh  kerakk i  
ko rpusn ing  o ‘rna tish  devori das tg o h n in g  o rq a  babkasiga qaragan  
b o l lsin (4 .57 -rasm ).  Y o ‘nilad igan  tesh ikka, zoldirli p o d sh ip n ik

o ‘rnatiladi va u n in g  t e 
shigiga keskichli b o rsh -  
tanga  kiritiladi, u d a s t
g o h  babkalariga  qo tir i-  
ladi.

Y o ‘n i lad ig an  k o r 
p u sg a  t a y a n c h  q is t i r -  
m a la r  q o ‘yib qiyshiqligi 
b a r ta ra f  etiladi va xo- 
m u t la r  y o rd a m id a  qo -  
t i r ib  q o ‘y i lad i .  S o ‘ng 
p o d sh ip n ik la r  ch iqar ib  
olinadi va korpusdagi te 
shik y o ‘niladi. Teshiklari

4.57-rasm. Uzatish qutisi кофи81 
teshigini tokarlik dastgohida yo‘nish:

/ — support;  2 — u za tm alar  qutisining 
komusi; 3 — keskich; 4 — borshtanga.
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4.58-rasm. Orqa ko‘prik кофив! teshigini yo'nish uchun moslama:

/  — borshtanga; 2 — tiqin-podshipnik; J — keskichli kallak; 4 — keskich.

y o fcn ilayo tganda  korpus siljib ketishi m u m k in ,  o q iba tda  m arkazlar  
orasidagi m asofa va teshik o ‘qlarin ing  parallelligi buziladi. S hun ing  
u c h u n  u za tm a la r  qutisi ko rpusida  tokarlik  das tgoh ida  faqat bir- 
Ikki tesh ikni y o 'n ish  m u m k in .  B unda h a r  gal korpusn ing  o 'r n a -  
ti lish in i tekshirish  ta lab  etiladi. Korpusdagi halqa v in tla r  y o rd a 
m id a ,  razvalsovkalab yoki ye lim  bilan presslab m ah k am lan ad i .

O rqa  ko 'p r ik  korpusidagi o 'tqaz ish  teshigini yo 'n ish  m oslamasi 
keskich kallakli b o rsh tanga  va ikkita t iq in -p o d sh ip n ik d an  iborat 
(4 .58 -  rasm ). Keskich  kallagiga qa t t iq  q o t ish m a d a n  ish langan  
plastinali keskich v in tla r  y o rd am id a  qotiriladi. Borsh tanga y o 'n ish  
dastgohining shpindeliga shtift bilan m ahkam lanadi.  Dastgohga orqa 
k o 'p r ik  korpusi o 'rn a t i lg an d an  so 'n g  t iq in -podsh ipn ik la r  qo 'y iladi,  
ularga esa keskichli kallak borsh tangasi  o 'rn a t i lad i .  Borsh tanga 
o 'q in in g  shp indel o 'q ig a  m os tush ish iga e r ish ilgandan  so 'ng ,  boltli 
siquvchi plankalar bilan к о ф ш  dastgoh staninasiga qotiriladi. Ikkala 
teshik h am  keskichning bir xil chiqishida ikki-uch o 't ishda yo'niladi. 
Y o 'n i lg a n d a n  s o 'n g  te sh ik la rn in g  ovals im onlig i va konusliligi 
0 ,04  m m  d an  oshm aslig i lozim.

K orpusn ing  yo 'n i lgan  teshigiga d iam etrlari b o 'y icha  katta lash
tirilgan o rqa  k o 'p r ik  vali podsh ipn ig in ing  stakani presslanadi. Agar 
t a 'm i r  o ' lch a m id a g i  s takan  b o ' lm a s a ,  m e ’yoriy o ' l c h a m g a  ega 
b o 'lg an  s tak an d a n  foydalan ilad i,  dastlab  uni t e b ra n m a  yoyli yoki 
f lus  q a t l a m i  o s t i d a  e r i t i b  q o p la s h  u s u l id a ,  m e ta l l  q a t l a m i  
suyuq lan tir ib  quyiladi. U n d a n  tashqari,  y o 'n i lg an  tesh ikka oraliq  
ha lqa la r  presslanishi m u m k in .

O rqa  ko 'pr ik  korpusi o 'q la r in in g  o 'qdoshlilig i o rqa ko 'p r ikn ing  
yangi vali yoki in d ik a to r  kallakli b o rsh tan g a  m oslam asi bilan 
aniqlanadi.

K o rp u s  d e ta l l a r in in g  p o d s h ip n ik  o 'r n a t i l a d ig a n  yey ilgan  
tesh ik lari  valga q o tir i lg an ,  e lek tr  m o to rn in g  eg iluvchan  valiga 
m a h k am lan g a n  e lek trod la r  yo rd am id a  m ikrosuyuqlan tir ib  qoplash
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yo ‘li bilan t a ’m irlanadi. E lektrodning aylanishlar chastotasi 100 — 
200 a y l /m in u tn i  tashkil e tad i.  B u n d a n  ta sh q a r i ,  t a ’m ir la sh d a  
pnevm odre l la r ,  teshish yoki tokarlik  d as tgoh idan  foydalaniladi.

Suyuqlan tir ib  qop lashda  d iam etr i  100 m m  va kengligi 50 m m  
gacha  b o 'lg an  m is disk e lek tro d d an  va zang lam aydigan  p o 'la t  yoki 
mis s im dan foydalaniladi. Teshik qoplangandan so'ng, uya o 'lchamiga 
m os keluvchi p u an so n  qoq ib  ishlov beriladi.

T ransm issiya agregatlari korpuslaridagi da rz la r  va tesh ilish lar  
e lek tr  yoy payvandlash  bilan b a r ta ra f  etiladi. U n d a n  tashqari,  
darz larn i je z  bilan payvandlash , k am  uglerodli p o 'la t  l istlardan 
y am o q  qo 'y ish  yoki yelim lab t a ’mirlash  m um kin .

1. Val va o 'q l a r  q an d a y  t a 'm ir l a n a d i?
2. Shli tsali  va l la r  va te sh ik la rn i  t a ’m ir la sh n in g  xususiyatlar in i  aytib  

bering .
3. S h e s te rn a la r  q a n d a y  t a ’m ir lan ad i?
4. D u m a l a s h  p o d s h i p n i k l a r i d a  q a n d a y  n u q s o n l a r  u c h r a y d i  va 

u la m i  b a r t a r a f  e t ish  ja ray o n in i  tu s h u n t i r ib  bering.
5. Rezbali b ir ik m a la r  qaysi usu l la rda  t a 'm ir l a n a d i?
6. Hashish m uf ta s in in g  y e tak lanu vch i  fr iksion d isk larin i  t a ’m ir la shd a  

q a n d a y  tex no lo g ik  u su l la rd an  fo yda lan ilad i?
7. H ash ish  m u f ta s in in g  y e ta k lo v c h i  d isk la r i  ish y u z a la r i  q a n d a y  

t a 'm ir l a n a d i?
8. K o rp u s  d e ta l la r id a  q a n d a y  n u q s o n la r  u c h ra y d i  va u la r  q a n d a y  

usu 11 a rd a b a r ta  ra f  e t i 1 a d  i ?

A v to m o b i l la r n i  b o s h q a r is h  m e x a n iz m la r in i  va  
y u r ish  q ism la r in i  t a ’ m ir la sh

Old o 'q n in g  nosozliklari quyidagilardan  iborat: o ld  o 'q  balka- 
sining, shkvorenn ing  egilishi va buralish i,  shkvoren  teshiklarin ing, 
bobishkalarning, chekka tayanch yuzalarining va ressorlarni qotirish 
m ay d o n ch a la r in in g  yeyilishi.

N osoz lik larn i t a ’m irlash . D a rz  ketgan o ld  o 'q l a r  yaroqsiz  
hisoblanadi. Egilgan va buralgan old o 'q  balkalari s tendlar va maxsus 
m o s la m a la r  y o rd a m id a  tek sh ir i lad i .  B a lk a la r  t e rm ik  ishlovini 
b u z m a s d a n ,  sovuq lay in  to 'g ' r i l a n a d i .  S h k v o ren  o 'rn a t i l a d ig a n  
tesh ik lar  t a ’m ir  o 'lc h a m ig a c h a  razvyortkalanadi va ularga vtulka 
qoqiladi. Razvyortkalashda teshiklarning qiyalik burchagin i ta 'm ir -  
lashga katta  ah am iy a t  berish lozim , ch u n k i  qiyalik b u rchag in ing  
joylashishi avtomobilni oson boshqarishga va shinalarning yeyilishiga

N azorat savollari

4 .1 6 .1 .  Old o'qni t a ’mirlash
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katta  t a ’sir k o ‘rsatadi. Tesh ik larn i razvyortkalashda norm al qiyalik 
burchag in i saqlash u ch u n  k o n d u k to rd an  yoki m axsus m oslam adan  
foydalaniladi.  Shkvoren  s to p o r in in g  teshigi yeyilgan boisa, t a ’m ir 
oM cham igacha razvyortkalanadi va kattalashtirilgan oN cham dagi 
s topor  oTnatiladi.  Bobishkalarning tayanch yon sirtlarining yeyilishi 
e lek tr  yoy payvand lag ichda  nom ina l  o ‘lch am g ach a  payvandlanadi. 
P ay v an d lan g a n  y u za la rg a  tesh ish  yoki freza lash  d as tg o h la r id a  
m axan ik  ishlov beriladi. Ayrim  hollarda , bob ishkalar  yeyilganda, 
yey i l ish n i  k o m p e n s a ts iy a la s h  m a q s a d id a  p o ‘la t  s h a y b a la rd a n  
foydalaniladi.  R essorlarn ing  qotirish  m ay d o n ch a la r in in g  yeyilgan 
sirti suyuq lan tir ib  q o p lan ad i  va jilv irtosh bilan jilvirlanadi.

4 .1 6 .2 .  Burish kulachoklarini t a ’mirlash

Burish ku lachok lari  n u q so n la r in in g  xarakteriga qarab ,  u lar  
t a ’mirlanishi yoki yaroqsizga chiqarilishi m um kin .  U larn ing  asosiy 
nuqson lari  quy idag ila rdan  iborat: podsh ipn ik  o ‘tq az ish jo y in in g  va 
sh k v o ren  v tulkasi te sh ig in in g  yeyilishi, re zb an in g  yeyilishi va 
uz il ish i,  s h p o n k a  u y a la r in in g  yeyilishi, s in ish , d a rz  ketish  va 
boshqalar .

N o so z l ik la r n i  b a r ta r a f  e t i s h .  O ld  g ' i ld i rak  p o d sh ip n ik la r i  
halqasin ing  o ‘tirish joylari yeyilganda x rom lash ,  tem irlash , qattiq  
n ikellash yo 'l i  b ilan m etall  qa t lam i qoplanadi.

G a y k an in g  shikastlangan rezbalariga t a ’m ir o ic h a m id a g i  rezba 
kesiladi yoki suyuqlantirib  metall qoplanadi va norm al oNchamdagi 
rezba kesiladi.

Burilish ku lach o k la r in in g  sinishi va sapfalarin ing  darz  ketishi, 
b urish  r ich ag la r i  k o n u s s im o n  te sh ik la r in in g  sezilarli d a ra jad a  
yeyilishi, old o ‘q balkalari p roush ina lar i  va sh p o n k a  uyalar in ing  
yeyilishi bu de ta lla rn i  yaroqsiz  hisoblashga asos b o ‘ladi.

4 .1 6 .3 .  Burilish kulachoklari shkvorenlarini t a ’mirlash

S h k voren la rda  v tu lkalar bilan birikuvchi tashqi sirtlar yeyiladi. 
S h k v o ren la rn in g  yeyilgan sirtlari x rom lab  yoki tem irlab  t a ’m ir 
lanadi. Bunda qoplangan xrom qatlamining qalinligi diametri b o ‘yicha 
0,3 m m  d an  oshm aslig i lozim. Shkvorenn i t a 'm i r  o 'lch a m ig a ch a  
qaytajilvirlash m um kin . Bu holda shkvoren o 'q in ing  teshigi yo'niladi 
va unga vtulka presslanadi, burilish kulachogining vtulkasi esa kichik 
teshikliligiga almashtiriladi.

4 .1 6 .4 .  Rul m exanizm ining  chervyak va roliklarini t a ’mirlash

C hervyak  va ro lik larn ing  ish yuzalarida  bo 'sh liq lar ,  darzlar,  
sinishlar, pog 'ona li  yeyilishlar va metall qa tlam lab  ko 'ch g an  bo 'lsa , 
u la r  yaroqsizga ch iqarilad i.
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C hetla ri  yeyilgan roliklar j i lv irlanadi,  y ig l s h d a  esa qalinliklari 
kattaroq  boMgan tay an ch  shayba la r  o 'rn a t i lad i.

Ayrim hollardagina chervyakning ish sirtida kichik chuqurchalar  
va konussimon tayanch sirtlarda yeyilishlar boMganda chervyak jilvir
lanadi yoki qattiq  q o tish m a qop langan  plastinali keskich bilan y o ‘- 
n iladi.  Y o 'n is h d a  k a r te r  va p o d sh ip n ik la r  o ras iga  q o 's h im c h a  
shayba la r  o ‘rnatiladi.

4 .1 6 .5 .  Ressorlarni t a ’mirlash

Ressor listining nuqson i  xarakteriga q a rab ,  u lar  t a ’mirlanishi 
y o k i  a l m a s h t i r i l i s h i  m u m k in .  R e s s o r  l i s t l a r n in g  x a r a k te r l i  
n u q s o n l a r i g a  r e s s o r  e l a s t i k l i g in i n g  y o 'q o t i l i s h i  n a t i j a s i d a  
salqilanishining kamayishi kiradi. Bunda ularda darzlar paydo boMadi 
va a y r im  l is t la r  s in a d i .  B u n d a n  ta s h q a r i ,  u l a rn in g  v tu lk as i  
o 'rn a t i lad ig an  teshik , qu loq larn ing  chetla ri  va l istlarning o 'z id a  
qalinliklari b o 'y ich a  yeyilish sodir boMadi. Rcssorning o 'z ak  listlari 
boshqalariga qaraganda  og 'i r roq  sharo itda  ishlaydi. S hun ing  u ch u n  
h a m  u lar k o 'p  sinadi.

R essordagi nosozliklarni bartaraf etish . N o rm a l shaklini va 
elastikligini y o 'qo tgan  listlar kuydiriladi va shab lon  b o 'y icha  egiladi 
(shablon  sifatida yangi listdan foydalaniladi) . B undan  s o 'n g  u la r  
to b lan ad i  va ta lab  e t i lgan  q a t t iq l ik k a c h a  b o 's h a t i la d i .  V tu lka 
o 'rn a t i lad ig an  teshiklar yeyilgan b o 'lsa ,  unga q u lo q ch a la r  egiladi. 
L istning shaklida u n ch a  katta  o 'zgarish  b o 'lm asa ,  u la r  sovuqlayin 
listning egilgan to m o n id a n  b o lg 'a  bilan zarb  berib  pa rch in lab  
to 'g 'r i lan ad i .  D arz  ketgan listlar yangisiga yoki ressor p o 'la t id an  
yasalganiga a lm ashtirilad i.  List kerakli oM cham da qizdirilgan yoki 
sovuq zagotovkadan press qaychilarda kesib yasaladi. S o 'n g  qotirish 
boltlari o 'rn a t ish  tesh ik larin ing  o 'rn i  belgilanadi va u lar  b o 'y ich a  
teshiladi.

O 'z a k  listga q u lo q ch a la r  yasaladi. Buning  u c h u n  u la r  950 — 
1000°C  g a c h a  m a h a l l i y  q i z d i r i l a d i ,  s o 'n g  l i s t l a r  y a n a  sh u  
tem p e ra tu rag a ch a  q ay tadan  qizitiladi. List m axsus shab lon  listga 
yotqizilib, kerakli egrilik radiusini olgunga qadar egiladi va toblanadi. 
T ob lash  u c h u n  870 — 900 °C gacha  qizdiriladi va 60 °C gacha 
isitilgan moyga tushiriladi. Listlar 400 — 500 °C tem p era tu rag ach a  
qizdirib  bo 'sha ti lad i.

Y ig 'ishdan  oldin  listlar yuviladi, grafitli m o y d a  yoki tark ib ida 
70 — 80 % solidol va 20 — 30 % grafit b o 'lg an  m oyda m oylab 
qo'yiladi.

Yig'ilgan ressor pressda salqilikka, ya’ni salqilanganda u qanday 
m asofaga uzayishini an iq lash  u c h u n  sinaladi.  Ressorga tushuvch i 
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yuklam aning  m a ’lum  q iym atida  salqilik strelkasi nolga teng boMadi, 
y u k lam a  o l in g an d an  so ‘ng esa u dastlabki salqilik yoyiga qaytishi 
lozim.

4 .1 6 .6 .  Kardan vallar vilkasi krestovinalarini  
ta ’mirlash

K ardan  va llarn ing  krestovinalari sh iplari va rezbalari,  vilka- 
la rn in g  esa p o d sh ip n ik  tesh ik la r i ,  rezbalari,  sh litslari yeyiladi. 
Yeyilgan krestovinalar x rom lash , suyuqlantirib  qoplash, vtulkalarni 
presslab o ‘rnatish va plastik deformatsiyalash yoMi bilan ta ’mirlanadi. 
Suyuq lan tir ib  q o p lan g an  sh ip la rn ing  qattiqligi m e ’yo rid an  kam  
boMmasligi lozim. Vtulka prcsslanib, t a ’m irlanadigan shiplar dastlab 
jilvirlanadi. PoMat v tu lkalar 0 ,03  — 0,06 m m  li taranglik  bilan 
presslanadi. V ilkalar shlitsalari t a 'm i r  oM chamiga q ad a r  c h o ‘ziladi 
va p o dsh ipn ik  tesh ik lar in ing  sirtlarini e lek tr  yoyda suyuqlan tir ib  
qoplash; shlitsali q ism ni almashtirish  va podshipnik  teshigiga vtulka 
presslash yoki teshik  sirtini t eb ra n m a  yoy usulida suyuqlan tir ib  
qoplash ; vilkani pressda siqish yoMi bilan ta 'm irlanad i.  Vilkani siqib 
ta ’m irlashda u n in g  shlitsalariga q o ‘sh im cha  ishlov bermaslik  uchun  
an d aza  steijeni o ‘rnatiladi.

4 .1 6 .7 .  Old gMldiraklari yetakch i boMgan zoldir tayanchli  
burish kulachoklarini t a ’mirlash

B unday  burish  ku lachok la r ida  zo ld ir  yoMaklari, shlitsa lar va 
b o sh q a  sirtlar yeyiladi. Z o ld ir  yoMaklari quy idag icha t a ’mirlanadi. 
K u lac h o k  kallagi 550 — 600 °C gacha  qizdiriladi, so ‘ng N 3  yoki 
N 4  g azgore lkas i  yo rdam ida  suyuqlantirib  qoplanadi.  Suyuqlantir ib  
qop lashda  q o ‘sh im ch a  m aterial sifatida d iam etri 2 — 3 m m  boMgan 
so rm ay t N 2  m ate r ia lid an  foydalaniladi.  Suyuq lan tir ib  qo p lash d a  
yeyilgan u ch a s tk a  2 — 3 m m  qop lan ish i ,  suyuq lan tir ib  q o p langan  
q a t lam n in g  b o ‘rtishi 0,5 m m  d a n  oshm aslig i lozim.

Kallak  suyuq lan tir ib  q o p lan g an d a n  so ‘ng y an a  b ir  b o r  pechda  
800— 820 °C gacha  qizdiriladi va 60 m m  uzunligi m oyda toblanadi.

Suyuq lan tir ib  q o p lan g an  u ch as tk an in g  qattiqligi H R C  58-65 
oraligMda boMishi lozim . B o ‘sha ti lgandan  so ‘ng detal uchli  cha rx -  
tosh  bilan jilvirlanadi.

Dastlab ishlov berish sifati norm al oMchamga ega boMgan yupqa 
b o ‘yoq qa t lam i bilan q o p lan g an  zoldirn i d u m ala t ib  tekshiriladi. 
T a ’m irlangan  zo ld ir  yoMaklarining yakun iy  sifati uni zo ld ir  bilan 
birga yigMlib tekshiriladi. Z o ld ir la r  d iam etrlar i  b o ‘y icha  b ir-b ir idan  
0 ,04  m m  d an  ortiq  farqlanm aslig i lozim. YigMlgan sh a rn ir  t o ‘g ‘ri 
h o la t id an  450 m m  yelkada  150 N kuch  q o ‘y ilganda 1 0 — 15° ga
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4.59-rasm. Tormoz barabanini 
tokarlik dastgohida yo'nish:

/ — baraban; 2 —moslamani ushlab 
turuvchi o'q; J —o'q.

b u r i l a  o l ish i  lo z im .  Q o lg a n  
n u q so n la r  esa sh u n g a  o 'x shash  
boshqa detallarni t a ’mirlashdagi 
kabi t a ’m irlanadi.

4 .1 6 .8 .  T orm oz  barabanlarini  
t a ’mirlash

T e z - te z  to rm o z la s h  n a t i 
jas ida  to rm o z  b a raban la r in ing  
ichki yuza la ri  yeyiladi. B ara- 
b an n in g  yeyilgan yuzalari t a ’
m i r  o ' l c h a m i g a c h a  m a x s u s  
m o s la m a  y o r d a m id a  tokarl ik  

dastgohida yoki av tom obiln ing  o 'z id a  y o 'n i lad i  (4 .59-rasm ).
B araban  sirtlari 0,6 m m  d a n  ortiq  o ‘y i lganda  va d iam etr i  

4 — 6 m m  ga ka t ta lashganda  yo 'n i lad i ,  u d a rz  ketgan va singan 
bo 'lsa ,  yaroqsiz  h isoblanadi.

G ’ildirak disklarini va gupchaklarini ta ’mirlash. G u p c h a k la rd a  
g‘ildirak podshipnigi uyasi va orqa g 'ildirak yarim  o 'q i  flanesi qotirish 
shpilkasining teshigi yeyilishga uchraydi. G u p c h a k d a  podshipnikni 
o ‘rnatish  jo y in in g  yeyilishi unga polosa p o 'la td a n ,  q u v u rd an  yoki 
po 'la t zagotovkadan yo 'n ib  tayyorlangan vtulka presslab t a ’mirlanadi. 
Vtulkani presslash tarangligi 0,05 — 0,15 da am a lg a  oshiriladi va 
nom ina l  o 'lch a m g a ch a  yo 'n iladi.

O rq a  g ' i l d i r a k  y a r im  o ‘qi f la n e s in i  q o t i r i s h  s h p i lk a la r i  
tesh ik larin ing  yeyilgan rezbalari t a ’m ir  o ’lcham i b o ’y icha rezba 
och ilad i yoki teshik  boshqa yangi jo y d a  teshiladi va u nga  n o m in a l  
o ' lch a m d a g i  rezba ochilad i.  R ezba kesishda o 'z a ro  a lm ash in u v -  
c h a n l ik n i  b u zm as l ik  va k ey in ch a l ik  m o s la sh n in g  o ld in i  olish 
m aqsad ida  k o n d u k to rd an  foydalanish tavsiya etiladi.

G ’i ld irak  d isk la r id a  k o n u s s im o n  te s h ik la r  y ey i lad i ,  u la r  
zenkerlanib, konussimon shayba payvandlab q o ’yiladi. Pachaqlanish 
va egilishlar sovuq ho la tda  yoki sh ikas tlangan  joyn i  gaz alangasida 
qizdirib  t o ’g 'r ilanadi.

* N azorat savollari

1. A v to m o b i l la rn in g  o ld  o 'q la r in i  tek sh ir ish  n im a la r d a n  ibora t?
2. Burish k u lachok lar i  va sh k v o re n la r  q a n d a y  t a ’m ir lanad i?
3. R esso r la r  q a n d a y  usu l la rda  teksh ir i lad i?
4. R essor larn i  t a ’m irlash  xususiyatlari n im a la rd a n  ibora t?
5. K a rd a n  v a l l a rn in g  v i lk a la r i  va  k re s to v in a la r i  q a n d a y  t a 'm i r l a n a d i ?
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6. T o r m o z  b a ra b a n la r in i  t a ’m ir la sh  texno log iyas i  n im a la rd a n  ibora t?
7. G ' i ld i r a k  diski va g u p c h a k la r i  q a n d a y  ta 'm ir l a n a d i?
8. O ld  g ' i ld irak la r i  y e tak c h i  b o ' lg a n  burish  k u lach o k la r in in g  zoldirli 

t a y a n c h la r in i  t a 'm i r l a s h  n im a la r d a n  iborat?

S h in ad a  ka tta  teshik , bort  s imlari uzilgan va boshqa  m urakkab  
n u q so n la r  b o ‘lsa, u t a ’m irlashga yaroqsiz  h isoblanadi.

S h in a la r  uchun x o s  n o so z l ik la r :  p r o te k to rn in g  yey ilish i,  
yirtilishlar, p ro tek to rn ing  va kark asy o n in in g  qatlam lanib  ko ‘chishi, 
karkas qava tla r in ing  ajralishi va kord  ip larin ing  uzilishi, o 'z ak  
s im la r in in g  uzilishi.

A vtom obildan to 'g 'r i  foydalanilganda uning protektori bir necha 
o ‘n m ing  k i lo m e tr y o ‘1 bosgandan  so 'n g  yeyilishga uchraydi,  am m o  
avtom obil keskin to rm o z lan g an d a ,  yuklam asi ortib ketganda va old 
g ' i l d i r a k la r n in g  k i r i sh u v c h a n l ig i  n o t o 'g ' r i  r o s t la n g a n d a  p ro -  
tck to rn in g  yeyilishi keskin ortib  ketadi. G ’ild iraklar o ' tk i r  p red-  
m e t la r  u s tidan  o ' tg a n d a ,  sh in a la r  kesilib yoki yirtilib ketishi m u m 
kin.

K ord  ip larin ing  uzilishi,  p ro tek to rn in g  va karkas y o n in in g  
q a t lam lan ib  k o 'ch ish i ,  karkas qava tla r in ing  ajralishi, sh in an in g  
k a t ta  y u k la m a d a  ish lash i n a t i ja s id a  d e fo rm a ts iy a la n is h i  yoki 
kam era lardag i havo bosim in ing  pastligi natijasida sod ir  boMadi. 
A v to m o b iln in g  katta  tezlikda, keskin burilish va to 's iq la r  orqali 
harakatlan ish i  pokrishka  yeyilishini tezlashtiradi.

Shinalarni t a ’m irlashga tayyorlash . Shikastlanish  xarakteriga 
q a rab ,  ta 'm ir lan a d ig a n  sh in a la r  to 'r t t a  asosiy gu ruhga  bo 'l inad i.

B irinchi g u ru h g a  p o k r ish k an in g  ish xususiyatiga va u n in g  
m exan ik  sifatlariga ta 's i r  e tm ay d ig an  kichik kesilishi, t irnalishi, 
yuzaki va to 'g 'r id a n  to 'g 'r i  teshilishi bo 'lgan  sh inalar kiradi. Bunday 
nosozliklar profilaktik ta 'm irlash  jarayonida bar ta raf  etilishi m um kin. 
A g a r  n u q s o n  b a r t a r a f  e t i l m a s a ,  s h i n a l a r d a n  k e y i n c h a l i k  
foyda lan ishda  kesilgan va teshilgan jo y la rd an  pokrishka karkasiga 
loy, ch an g ,  neft m ahsu lo t la r i ,  nam lik  kirib uni ish d an  chiqarishi 
m u m k in .

Ikk inch i  g u ru h g a  karkasga teguvchi c h u q u r  kesilishlar yoki 
to 'g ' r id a n  to 'g 'r i  m exan ik  sh ikas tlan ish la r  kiradi. S h ina la rn ing  bu 
guruhdagi shikastlanishlari joriy  t a ’mirlash jarayonida barta raf  etiladi.

U c h in c h i  g u ru h  n o so z l ik la rg a  p ro t c k to r  karkas i  sh ik a s t-  
lan m asd an  yostiq  q a t lam ig ach a  yeyilishga yoki m ahalliy  shikast-  
lanishga ega bo 'lgan  shinalardagi nuqson la r  kiradi. U ch inch i  gu ruh  
sh ikastlan ish larin i  pokrishkan i  ta 'm ir la b  b a r ta ra f  etish m um kin .

Avtom obil sh in a la r in i  t a ’m ir lash
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T o ‘rtinchi gu ruh  nosozliklarga 
to 'g 'r id an  to 'g 'r i  katta yirtilish, bort 
s im la r in in g  u z i l ish i ,  k a rk a s n in g  
q a t l a m - q a t l a m  b o ' l ib  k o 'c h is h i ,  
b o rt  ip la r in in g  va p ro te k to rn in g  
to 'l iq  yeyilishi bilan bog 'liq  bo 'lgan  
nosozlik lar kiradi. B unday  sh ina lar  
o d a td a ,  t a ’m ir lanm aydi.  U la rd an  
m an je t  tay y o r la sh d a  foyda lan ish  
m u m k in .  U larga neft m ahsulo tla ri  
sh im gan va h a r  bir ipga tushad igan  
y u k la m a  40  — 60 N d a n  k ich ik  
b o 'lg an ,  kord  iplari kuchsiz langan  
sh in a la r  h am  kiradi.

S h in a la rn in g  ichki sh ik as t la 
n ish lar i  m ax su s  b o r t  k en g a y ti r -  
g ichlar,  y o g 'o ch  tay an c h la r  q o 'l -  
lab. q o 'ld a  olib yuriladigan lam pa- 
lar bilan yoritib  an iq lanad i.  K a r
kasning qa t lam lan ib  ko 'ch ish i  ul- 
t ra tovush  nuqson  an iq lag ich  y o r

d am id a  an iq lan ish i m u m k in  (4 .60- rasm).
T a ’m irlashga yaroqli sh ina lar  loydan toza lan ad i ,  50 — 70 0C  

tem peraturagacha isitilgan suvda yuviladi va unga kirib qolgan narsalar 
(m ix, sh isha va boshqalar)  ch iqar ib  o linadi.  S h u n d a n  so 'n g  sh ina  
quritish  kam eras ida  60 — 75 °C tem p e ra tu rad a ,  k am id a  48 soat 
d av om ida ,  nisbiy namligi ko 'p i  bilan 60 % b o 'lg u n c h a  quritiladi. 
Q urit i lgandan  so 'n g  sh inan ing  istalgan qism ida nam lik  m iqdori 3% 
d an  oshmasligi lozim . T a ’m irlangan  sh in an in g  ish xususiyati k o 'p  
j ih a td an  quritish  sifatiga bog 'l iq ,  ch u n k i  sh ina  tark ib ida qolgan 
n am lik la r  k a rk asn in g  q a t la m la n ib  k o 'c h is h ig a  sab ab  b o 'l i sh i ,  
t a ’mirlash m ater ia lla rin ing  sh in a  bilan birikish sifati yom onlash ish i 
m u m k in .  N am lik  IS H P -2  nam lik  indikatori bilan an iq lan ad i ,  u 
shina karkasining elektr qarshiligini namlikka bog'liq holda o'zgarish 
prinsipida ishlaydi.

S h in an in g  namligi 3 — 4 jo y d a  e lek trod  ignalarini karkasga 
bo tir ib  a n iq lan a d i .  T ek sh ir ish  pay tida  p a x ta - q o g 'o z  m ater ia ll i  
k o rd la r n in g  n am lig i  2 % b o ' l g a n d a  in d ik a to rn in g  b i r  n e o n  
lam pasi y o n ad i ,  nam lik  3 — 5 % b o 'lsa ,  ikkita l a m p a  yonad i,  
n am lik  5 % d a n  osh ib  ketsa, u c h ta  lam p a  y o n ad i .  Viskozali 
kordlarni teksh irishda nam lik  4 % b o 'lg an d a ,  bir lam p a ,  nam lik  
7 % b o 'lg an d a ,  ikkita lam pa, nam lik  10 % va u n d a n  ortiq  b o ' l 
ganda ,  u c h ta  lam pa yonadi.
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4.60-rasm. Shina karkasining 
qatlamlanib ko'chishini ultra- 
tovush defektoskopi yordamida 

aniqlash:

/  — shina; 2  — ultratovush genera- 
tori; 3 — nurlanish  datchigi;

4  — qabul qilish datchigi;
5 — eritm a; 6 — ultratovush 

qabul qilgichlar.



S h i n a n i n g  s h i k a s t l a n g a n  
uchastkasini belgilash va uni kesish  
u su lla r i .  T a ’m ir la sh  m a te r ia l in i  
sh ina  bilan m ustahkam  birlashtirish 
u ch u n ,  a w a l  shikastlangan u ch as t-  
k a la rn i  b c lg i la b  c h iq i s h  lo z im . 
U n d a n  so ‘ng sh ikastlan ish  xarak 
teriga va un ing  joylashishiga qarab , 
u la r  s h in a n in g  s h ik a s t la n m a g a n  
joylarigacha kesiladi. Protektorning 
t o ‘g ‘ridan  to ‘gTi sh ikas t lanm agan  
uchastka lari im koni b o richa  kichik 
b u r c h a k d a ,  k o n u s s i m o n  q i l ib ,  
ta shqar is idan  kesiladi. K o n u sn in g  
keng asosi sh in an in g  tashqi sirtiga 
y o ‘n a lg an  boMishi k e rak  (4 .6 1 -  
ra sm , a). Pokrishkadag i to ‘g ‘ridan 
t o ‘g ‘ri sh ikas t langan  joy la rn i  ke
s is h d a ,  u n in g  ich k i  t o m o n id a n  
bosqichli konus  kesiladi, un ing  qir- 
rasi sh inan ing  tashqi sirtiga y o ‘nal- 
g a n  boMadi (4 .61- rasm , b).

Bortdagi sh ikas tlan ish la r  h am  
x u d d i  shu  u su ld a  kesiladi.  A gar 
shikastlangan karkasni t a ’m irlashda 
m an je td an  foydalanish  ta lab  etilsa.

4.61-rasm. Shinani ta'mirlashda 
uni kesish usullari:

<7 — p o k r ish k a  to 'g ' r i d a n  to 'g ' r i  
sh ikastlanm aganda tashqi konusni 
kesish; — pokrishka  to 'g ' r i d a n  
t o 'g ' r i  s h ik a s t l a n g a n d a  k o n u sn i  
ramka bo'yicha kesish; </ — pokrish
ka to 'g 'ridan to 'g 'ri shikastlanganda 
q a ram a-qa rsh i  konu s la r  b o 'y icha  
kesish; /  — protcktor; 2 — yostiq qat

lami; 3 — karkas.
u n d a  ichk i  yoki q a r a m a - q a r s h i
kon u s  tashqi kon u s  kabi kesiladi (4 .61- rasm , cl). Pokrishkalarn ing  
sh ikastlangan  uchas tka lar i  o ' tk i r  p ich o q n i  suvda hoMlab kesiladi. 
R ezinan i ichki t o m o n d a n  kesishda bort dastaki kengaytirg ichlar, 
tay an c h la rd a n  foydalaniladi (4 .62-rasm ).

G ‘ad ir -b u d u r lash . P o k r ish k a n in g  ta 'm i r la n a d ig a n  jo y in in g  
ta 'm ir lash  materiali bilan tishlashish m aydonin i oshirish va kesilgan 
u ch as tk a la rn in g  silliq o 't ish in i  t a ’m in la sh  m aqsad ida  u la r  g 'ad ir -  
b u d u r  qilinadi.

G ‘ad ir-budurlashda ish asbobi sifatida diskli rashpil, ishqalagich, 
p o 'la t  s im d an  yasalgan c h o ' tk a ,  kord  ta sm a ,  j i lv irtoshlar,  ignali 
va p las tinkali  sh a ro sh k a la r  ish latiladi.  M aha ll iy  sh ik as t lan g an  
uchastkalarga diskli rashpil bilan ishlov beriladi. Yuzaga donadorligi 
100 — 50 b o 'lg an  j i lv irtosh  bilan yakun iy  ishlov beriladi.

G 'a d i r -b u d u r la sh d a  p ro tck to r  rezinasi yoki karkasi yonlarin ing  
rczinasi yirtilib ke tish in ing  oldini olish m aqsad ida ,  u n in g  kesuvchi 
q irra lari karkas to m o n  harakatlan ish i lozim. S h in an in g  g 'a d ir -
16 — Avtomobillarni ta 'm irlash 241



 ---------
/

2

 5

4.62-rasm. Dastaki kengaytirgichlar va tayanchlar:

/  va 2 — tayanchlar; 3 — bort ag'dargich; 4 — vintli kengaytirgich; 5 va 
6 — dastaki kengaytirgichlar.

b u d u rlan g an  uchastkasi,  t a ’m ir  m ateria llari  yo tq iz ilad igan  u ch a s t
k an in g  0‘lch am la r id an  bare ha to m o n la r i  b o ‘y icha  15 — 20 m m  ga 
katta b o ‘lishi lozim.

Yangi p ro tck to r  qo 'y ish  u c h u n  tayyorgarlik  opcrats iya larin i  
bajar ishdan  a w a l ,  pokrishkada m ahalliy  sh ikastlan ish larn i b a r ta ra f  
etish lozim . U n d a n  so 'n g ,  eski p ro tck to r  yostiq q a t lam ig ach a  olib 
tashlanadi va g 'adir-budurlash  dastgohida yoki plastikali s ilindrsimon 
sh a ro sh k a la r  bilan ishlov beriladi. Bu opera ts iya larn i qaynatish  
kamerasi o ‘rnatib, pokrishka ichiga havo dam lanib  bajarish m um kin . 
Ishlov berilgan yuza oqish  rangda b o 'l ib ,  u n d a  p as t-b a lan d lik  va 
yirik tirnalishlar bo'lmasligi lozim. G 'ad ir-budurlash  paytida chiqqan 
ch a n g  c h o ' tk a  yoki ch an g y u tk ich  bilan toza lanad i.

Yelim surtish. T a 'm ir la sh  m ater ia lla rin i  pokrishka  bilan m u s 
tah k am  tishlashishi u ch u n  u n in g  sirtiga yelim qa t lam i surtiladi. 
Y e lim  m ax su s  v u lk a n iz a t s iy a la n m a y d ig a n  y e l im  r e z in a s id a n  
tayyorlanadi.  Y elim  rezinasi sifatli yoki m axsus b en z in d a  critiladi. 
Y elim  rezinasi m ayda  bo 'lakchalarga  kesilib, ge rm e tik  yopilad igan  
idishga solinadi va uning ustidan benzin  quyiladi. B irsu tka  davom ida 
ush lab  tu r i lg an d an  so 'n g  ch a la  er igan  rez ina  bir  xil m assa o lgunga 
q a d a r  m axsus ara lash tirg ichda  aralashtiriladi.  Q o 's h im c h a  quyila- 
d igan  b en z in n in g  m iqdori u n in g  m ater ia lga  surtilish usuliga (qil 
c h o ' tk a  yoki p u rk a g ic h  b i lan )  b o g 'l iq .  A g ar  b ik r  qil c h o ' tk a  
qoilanilsa , quy u q ro q  ( 1 : 4 )  ye l im dan  foydalan ilad i.  Y elim ni p u r 
kagich bilan sepish u c h u n  suyuqroq  yelim  talab  e tiladi,  b u n d a  
u n in g  konsentratsiyasi 1 : 1 0  d an  k am  bo 'lm aslig i lozim. Q u yuqroq  
yelim sifatsiz purkaladi va notekisliklarga yom on  kirib bo  rad i. Yelimni 
p u rk ag ich d a  purkash  bosim i 0 , 3 — 0,35 M P a  ni tashkil qiladi. 
Y e lim n i m a te r ia lg a  150-200 m m  m a s o fa d a n  tu r ib  p u rk a lad i .  
Pu rkag ich  q o ' l la n g a n d a  yelim  sarfi, c h o ' tk a  b ilan  surti lganiga
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qaraganda, 5 — 6 marta  kam  boMadi. Lekin yelimlash vaqti qisqaradi 
va tekis qalinlikdagi qa t lam  olinadi.

P ro tck to r rezinasiga surtilgan yelim qatlam i quritish kam erasida 
30 — 50 °C te m p e ra tu ra d a  30 — 40 m in u t  d av o m id a  quritiladi. 
Q urigan  yelim  q a t lam ig a  qoMning o rqa  to m o n i  yaqin lash tir i lganda 
tu k la r  yelim  qatlam iga  yopishishi lozim. Yelim  qatlam in i  oshirish , 
t a ’m ir la sh  m a te r ia l in i  p o k r ish k a  sirti b i lan  b ir la sh ish  sifatini 
yaxshilash m aqsad ida  yelim  ikki m arta  surtiladi.

T a ’m irlash  m aterialin i (Prnatish. T o ‘g ‘r id an  t o ‘g ‘ri m ahalliy  
shikastlan ish larn i toMdirishda t a ’mirlash  materia li  pokr ishkan ing  
ichki to m o n id a n  q o ‘yiladi.

T oza langan  karkasga m uayyan  oMchamga to ‘g ‘ri keluvchi kord 
q a t la m i  q o ‘y ib  c h iq i l a d i .  K o rd n in g  b i r in c h i  q a t la m i  tag iga  
vulkan iza ts iya lanm agan  rezina qa tlam i,  h a r  bir q a t lam n in g  chctiga 
qatlam langan  vulkanizatsiyalanmagan rezina tasm a q o ‘yib chiqiladi. 
H a r  b ir  q a t la m n in g  ipi kord  karkasi ip in ing  y o lnalishiga m os 
tushishi lozim. P ro tck to r  to m o n id a n  kesilgan u chas tka ,  v u lk an i
za ts iya lanm agan  p ro tck to r  rezinasi qa tlam lari  bilan toMdiriladi. 
Q o lyiladigan t a ’m irlash  m ater ia lla ri  vu lkaniza tsiya pay tida  sifatli 
presslanishi u c h u n  p ro tek to rd a n  6 — 8 m m  ch iq ib  turishi lozim. 
T a ’mirlash  m a te r ia lin ing  h a r  b ir  qa t lam i q o ‘y ilganda m ater ia ln ing  
z ich  yotishi va havo  pu fakchalar in i  ch iqar ib  yuborish  u c h u n  un ing  
u s tidan  rolik yurgizib ch iqiladi.  Q o ‘yiladigan t a ’m ir  m ateria llari  
o rasida  havo qo lib  ketsa, m ater ia l  qa t lam in i  bigiz bilan teshib, 
havo chiqarib yuboriladi va bu uchastkada yaxshilab rolik yurgiziladi.

S h ikas t langan  tayyorlangan  uchas tka larga  t o bg ‘ridan  t o ‘g lri 
m an je t la r  q o ‘yib kuchaytir ilad i.  U la r  yaroqsiz  sh ina  karkasidan 
kesib o linadi.  Bu m aq sad d a  s h in ad an  b o r t la r  kesib o l inad i,  chigMr 
y o rdam ida  p ro tck to r  va karkasning yonlari k o ‘chirib  olinadi. S o 'n g  
karkasning  yaroqli u ch as tk a la r id an  kerakli oM cham da m an je t la r  
kesib o linadi.  M anje t che tla r i  b u rc h a k  ostida  kesiladi. M an je t la r  
g 'ad ir -b u d u r lan ad i,  yelim surtiladi, quritiladi. M anjet tagiga qatlam  
rezina qo 'y ilad i,  u n in g  o ' l c h a m i  m an je t  o 'lc h a m id a n  1 0 — 15 m m  
ga katta  bo 'l ish i  lozim. M anjet kon turi  b o 'y ich a  kengligi 20 — 30 
m m  boMgan qa t lam  rez ina  ta sm a  qo 'y ilad i.  P ro tck to r  to m o n d a n  
tayyorlangan  uch as tk a  vu lkan iza ts iya lanm agan  p ro tck to r  rezinasi 
qa tlam lari  (4 .6 3 -ra sm ) yoki yaroqsiz  p ro tck to r  rezinasi bo 'lak lar i 
b i lan  toM dirilad i.  P r o t c k to r  b o 'la g i  tag iga  b i r  n e c h a  q a t la m  
vu lkan iza ts iya lanm agan  p ro tck to r  rezinasi qo 'y iladi.

Pokrishka bortin ing  tayyorlangan uchastkalari ikki qatlam  kord 
va bir qatlam bort o 'zakni qam rab oluvchi bort gazlama bilan toMdiriladi. 
Tashqi to m o n d an  materialga vulkanizatsiyalanmagan protcktor rezina 
q a t lam i,  ichki to m o n d a n  esa tayyorlangan  m anjet  qo 'y iladi.
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4.63-rasm. T a ’m i r  m a te r i a l l a r in i  o ‘rn a t ish :

/  —qatlamli rezina; 2 — manjet.

Yangi p ro tck to r  o ‘rna tishda yelim surtilib, quriti lgan pokrishka 
yuzasiga dastlab qavatli rezina qatlami, so‘ng quritishda profillangan, 
v u lkan iza ts iya lanm agan  p ro tck to r  rezinasi oT n a t i lad i ,  va ustidan 
ro l ik la r  y u rg iz ib  c h iq i la d i .  M a te r ia l la r  y o tq iz i lg a n d a ,  u n in g  
su rilm aslig i ,  q a t la n ib  qo lm as lig i ,  qa t lam li  rez ina  ta g id a  havo  
pufakchalar i  qolmasligi lozim. S h u n d a n  so ‘ng t a 'm i r  m ateria llari 
vulkanizatsiyalanadi.

V u lk a n iz a ts iy a .  Bu f iz ik -k im y o v iy  j a ra y o n  b o ’lib, b u n d a  
t a ’mirlash materialiga q o ’yilgan plastik massa, m a ’lum  vaqt ichida, 
m a ’lum  tem p e ra tu re  va presslash bos im ida  m u stah k am lik  h am d a  
elastik lik  xususiyatiga er ishad i.  V u lk an iza ts iy a la sh n in g  m aq b u l 
tem p era tu ras i  140 °C. Sinash natijalari shuni k o ’rsa tadiki, tem -  
p e ra tu ra  147 °C g ach a  k o ’ta r i lganda  vulkanizatsiyalash  m u d d a ti  2 
m aro ta b a  q isqara r  ekan . T e m p e ra tu ra  135 °C g ac h a  pasayganda  2 
m a ro ta b a  o r tad i .  A m m o  m a te r ia ln in g  y u qori  te m p e ra tu ra s id a  
v u lk a n iz a t s iy a l a s h  j a r a y o n i  te k is  k e t m a y d i ,  c h u n k i  r e z in a  
qa t lam in ing  issiqlik o ’tkazuvchanlik  koeffltsiyenti past. R ezinaning 
vulkaniza tsiya appara t iga  yaqin  b o ’lgan qism lari d cv o r  te m p e ra -  
tu ras igacha  tez, u zo q ro q  qa tlam lari  esa sek in roq  qiziydi. N a tijada  
pastki qa t lam  vulkan iza ts iyalangan , yuqorigi q a t lam d a  esa hali 
vu lkaniza ts iya  ja ray o n i  b o sh lan m ag an  b o ’ladi.

P as troq  v u lk an iza ts iy a la sh  t e m p e ra tu ra s id a  b u y u m n i  tekis 
qizdirish im koniyati  yaxshilanadi.  B unda  vaqt k o ’p sarflansa-da , 
q a t lam la r  tarkibi b o ’y icha b ir j in s li l ik  t a ’m in lanad i .

Q alin  qatlam li  m ahall iy  sh ikastlangan  pokrishka t a ’m ir lan -  
g an d a n  so ’ng, ta lab  darajasidagi sifatini t a ’m in la sh  u ch u n ,  dastlab 
u n in g  ichki to m o n i  vulkaniza ts iyalanadi (4 .64 -ra sm ).  Keyin  pli- 
tad a  profillangan alum iniy li  o s tq o ’y m a (4 .65 -rasm ) yoki isitish 
u c h u n  b u g ’ b e r i la d ig a n  m a x s u s  fo r m a d a  ta s h q i  t o m o n id a n  
vulkanizatsiyalanadi.

V ulkanizatsiya ja rayon in i  tez lashtirish  va pokrishkani ikki t o 
m o n d a n  isitish u c h u n  bort  m a to d an  tayyorlangan  e lek tr  m anje tdan  
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4.64-rasm. Mahalliy shikastlangan pokrishkani sektorda 
vulkanizatsiyalash:

1 — pokrishka; 2 — sektor; J — vulkanizatsiyalanadigan uchastkani 
presslash moslamasi.

foydalaniladi. M ato la r  qa tlam lari  orasiga e lek tr  spiral o ‘rnatiladi. 
Sek to rda  vulkaniza ts iyalashda e lek tr  m an je t  pok rishkan ing  tashqi 
to m o n id a n  o^rnatiladi.

Vulkanizatsiyalashda pokrishkani ikki to m o n la m a  isitish uchun  
pokrishkaga rez ina langan  m a to d a n  tayyorlangan  b u g ‘-h a v o  qopi 
joylashtir iladi. U n g a  vaqt-vaqti  bilan b u g ‘ va siqilgan havo  berib  
turiladi. Bug1 va havoning bosimi t a ’sirida 
v u l k a n i z a t s i y a l a n a d i g a n  m a t e r i a l l a r  
presslanadi. Vulkanizatsiyalash m uddati  
v u lk an iza ts iy a la n ad ig an  u c h a s tk a n in g  
qalin lig iga  h am  bog 'l iq .  T e m p e ra tu ra  
140 °C b o 'lg an d a ,  kord  to 'r t  qatlam li  
bo 'lsa ,  vulkanizatsiyalash  m u d d a t i  4 0 —
50 m in u tn i ,  kord  o 'n  qatlam li  bo 'lsa ,
9 0 — 120 m in u tn i  tashkil e tadi.

V u lk an iza ts iy a la sh  v a q t in in g  m i-  
n u t la rd a g i  t a x m in iy  q iy m a t i  140 °C 
t e m p e r a t u r a d a  q u y id a g i  f o r m u la d a n  
aniqlanadi:

T =  7h,

b u n d a :  h — v u l k a n iz a t s iy a l a n a d ig a n  
u ch a s tk a  qalinligi, m m ; 7 — em p er ik  
koeffitsiyent.

V u lk an iza ts iy a la sh d a  fo y d a la n i la -  
d ig a n  t a ’m i r  m a t e r i a l l a r i n in g  z a r u r
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4.65-rasm. Mahalliy 
shikastlanishi bor 
pokrishkani plitada 
vulkanizatsiyalash:

7 — pokrishka; 2  — tayanch 
plita; J  — qumli qop; 4 — 
profillangan aluminiy ost- 

q o ‘yma; 5  — strubsina.



4.66-rasm. H alqasim on vulkanizator sxemasi:

/  — suv tarm og 'i;  2 — berkitish ventillari; J — nasos elektr m otori;  4 — suv 
nasosi; 5 — m a n o m e tr ;  6 — berkitish  venti li ;  7 — m a n o m e tr ;  S’— saqlash 
klapani; 9 — egiluvchan shlang; 10— itz  t a ’sir etuvchi qulf; / /  — qaynatish 
kamerasiga suv keltirish shtutseri; 12 — qaynatish  kamerasi; / J — vulkani
z a ts iy a la n a d ig a n  sh in a ;  / 4 — yu qo rig i  y a r im  a n d a z a n in g  b u g '  qu vu r i ;

/ 7 — bug' kiritish trubysi.

b o i g a n  zichligini, t a ’m ir lan ad ig an  u ch as tk an in g  pux ta  pressla- 
nishini h am d a  bu m ater ia lla rn ing  pokrishka bilan m u s tah k am  bog‘ 
hosil qilishini t a ’m in lash  lozim. M ahalliy  sh ikastlan ish larn i t a ' 
mirlashda vulkanizatsiyalanadigan uchastkaning  presslanishi maxsus 
m o s lam ala rd a  olib  boriladi. Buning u ch u n  za ru r  b o ig a n  bosim  
0 ,6  — 1,2 M P a  ni tashkil etadi.

V ulkanizatsiyalashdan a w a l  vulkanizatsiya apparati  qizdirilgan 
y u za la r ig a  rez ina  y op ish ib  q o l ish in in g  o ld in i olish m aq sad id a  
shikastlangan joylarga yaxshilab talk sepiladi. O 'rna t i lgan  p ro tck to r  
individual halqasim on vulkanizatorlarda vulkanizatsiyalanadi (4.66- 
rasm ).

O ch iq  vu lkan iza to r  dastlab  isitiladi, p ro tck to r  ra sm in ing  m at-  
ritsasi giposulfit eritmasi yoki sovun va e r i tm a  surtiladi, qurigandan  
so ’ng, qaynatish  kamerasi bo r  vulkanizatorga pokrishka o ’rnatiladi. 
V u lkan iza to r  boltlari b ir  tekis qotiriladi.

P o k r i s h k a  su v  t a r m o g l d a n  suv  n a so s i  b i l a n  q a y n a t i s h  
kamerasiga uzatiladigan bosimi 1,2 — 1,4 M P a  b o ’lgan sovuq suvda 
presslanadi.  S h in a n in g  vu lkan iza ts iya lanad igan  uchastkasi b u g ’ 
„ k o ’y lag idan” 0 ,4  — 0,45 M P a  bosim  bilan uza tiladigan b u g ’ bilan 
qizdiriladi. Kerakli presslash bosimi hosil q i l ingandan  so ’ng, yopish 
ven ti l idan  suvning  uzatilishi t o ’xtatiladi. Pokrishka qizigan sari 
246



p r e s s l a s h  b o s im i  o r t i b  b o r a d i .
V u lk a n iz a to rn in g  xavfsiz va ava-  
r iyas iz  ish la sh i  u c h u n  sa q la g ic h  
klapan 2,0 M P a bosim ga rostlanadi.
V u l k a n i z a t s i y a l a s h  n i h o y a s i d a  
q a y n a t i s h  k a m e r a s id a g i  su v n in g  
tem p era tu ras i  85 °C g ach a  yetadi.
P r o t c k t o r  b i r  t o m o n l a m a  q i z -  
d ir i lsa ,  v u lk a n iz a ts iy a  vaq ti  ikki 
to m o n la m a  b u g ‘-h a v o  bilan  q a y 
natish  kam era la r id a  q izdirilganiga 
q a r a g a n d a  12 — 15%  ga  o r t a d i .
A m m o ,  b u n d a  karkasn ing  q a t la m 
l a n i b  k o ‘c h i s h i  k u z a t i l m a y d i ,  
c h u n k i  k a rk a s d a  q o lg a n  n a m l ik  
presslash bo s im in in g  yuqoriligi va 
su v  b i l a n  s o v i t i l g a n l i g i  u c h u n  
bug‘ga ay lanm aydi.  Karkas q a t lam - 
l a r in in g  q iz ish  t e m p e r a tu r a s i  bu 
h o ld a  95 °C d an  o sh m ay d i.  Ikki 
to m o n la m a  qizdirishda esa karkasning tem peraturasi  120 — 130 °C 
g a c h a  k o ‘ta r i l a d i ,  bu  e sa  v u lk a n iz a ts iy a la n g a n  u c h a s tk a n in g  
m u s ta h k a m lig ig a  salb iy  t a ’sir k o ‘rsa tad i.  V u lk an iza ts iy a  sifati 
rez inan ing  qattiqligi b o ‘y icha ,  qatt iq lik  oM chagichda an iq lanad i  
(4 .6 7 -  ra sm ) .  P ro tc k to r  rc z in a s in in g  v u lk a n iz a ts iy a d a n  s o ‘ng 
qattiqligi S h o r  b o 'y ic h a  58 — 62 birlik chegaras ida  bo 'l ish i  kerak. 
P o k r ish k a  m o n o l i t  b u tu n  h o ld a  b o 'l ish i  lozim . T a ’m ir lan g an  
uchas tka larda  b o 'sh l iq la r  bo 'lm aslig i lozim. M anjet chetlari karkas 
bilan silliq kirishib ketgan  bo 'l ish i  zarur.

V ulkaniza ts iya  ja rayon i  tu g ag an d an  so 'n g ,  qaynatish  k a m e ra 
sidagi suv nasos b ilan  ch iqar ib  tash lanad i,  yuk ko 'ta r ish  xususiyati 
10 kN  b o 'lg an  e lek tr  te lfer y o rd am id a  vu lkan iza to r  och ilad i,  bort 
kengay tirg ich  yoki m axsus m o s lam a  bilan q ayna tish  kam eras i  
p o k r ish k ad an  ch iq a r ib  o linadi.

Yuk av tom obilla rin ing  shinalari statik, yengil av tom obilla rn ing  
g 'i ld iraklari q o 's h im c h a  ravishda m axsus balansirovkalash  d as tg o 
h ida  d in am ik  m u v o zan a t lan ad i .  Bu pokrishkalarn i t a ’m ir lashn ing  
yakun iy  operatsiyasi h isob lanad i.  Y uk avtom obilla ri  sh ina lar in ing  
p ok rish k a la r in i  m u v o z a n a t la sh  u c h u n  list shaklidagi p ro tck to r  
rezinasidan yoki m anjetlardan  foydalaniladi. U lar pokrishka ichidan 
yelim lab  qo 'y ilad i.  Yengil av tom ob illa rn ing  g 'i ld iraklari d iskning  
c h e t la r ig a  o ' r n a t ib  q o 'y i la d ig a n  y u k c h a la r  y o rd a m id a  m u v o 
zanatlanadi.

247

J?3
4.67-rasm. Rezina qattiqligini 

o 'lchagich:

1 — rostlash gaykasi; 2 — prujina; 
J  — strelka; 4  — shkala; 5 — uchlik.



Kameralarni t a ’mirlash. N eft m ahsu lo tla ri  sh im gan , sirtida 
kichik d arz lar  t o lri boNgan yoki past bo s im d a  ishlab yon tom on la ri  
sh il ingan  k am era la r  ta 'm ir lashga  qabul q il inm aydi.

K am era la r  u c h u n  xos b o 'lg an  nuqson la rga  u larn ing  teshilishi, 
yirtilishi va ven tiln ing  shikastlanishi kiradi.

Kameralarni t a ’mirlash texnolog ik  jarayoni.  K o 'r in m ay d ig an  
shikastlanishi b o 'lg an  kam era la r  havo bilan to 'ld ir i l ib ,  vannadagi 
suvga tushiriladi, kam eran ing  teshilgan joy laridan  havo pufakchalari 
ajralib ch iqad i.  K am cra  teksh iri lgandan  va quri t i lgandan  so 'ng ,  
teshilgan joy lar in ing  atrofi 20 — 30 m m  radiusda q u m to sh  yoki 
q u m q o g 'o z  b i lan  g 'a d i r - b u d u r l a n a d i .  K a m e ra n in g  y a m a s h g a  
tayyorlangan  joyiga qil c h o ' tk a  bilan I : 4 konsentra tsiyali yelim 
ikki m arta  surtiladi va quritiladi. Y amoq vulkanizatsiyalangan kamera 
rez inas idan  d iam etri  k am eran in g  g 'a d ir -b u d u r la n g a n  q ism in ing  
d iam ctr id an  5 — 10 m m  ga kichik qilib yasaladi va un ing  sirti b e n 
zin bilan to za lanad i ,  yelim surtiladi va quritiladi.

Q u ri t i lg an d an  so 'n g ,  y am o q  tesh ilgan  jo y g a  o 'r n a t i l a d i  va 
ustidan  rolik yurgiziladi. S o 'n g ,  kam era appara t  plitasiga yotqizilib, 
vintli q ism a bilan siqib qo 'y iladi.

K am era 140 °C tem peraturada 10— 15 m inu t  davom ida vulkani
zatsiyalanadi.

K am era  y ir t i lganda  u n in g  sh ik as t lan g an  che tla r i  q ay c h id a  
dum aloqlanadi va g 'adir-budurlanadi. Y amoq esa yaroqsiz kameradan 
tayyorlanad i.  Y opish tir i lad igan  yuzalarga yelim  surtilib  vu lkan i
zatsiyalanadi. Y am oq va kam eraning m ustahkam  birikishi u ch u n  ular 
orasiga vulkanizatsiyalashmagan rezina qatlami joylashtiriladi. Buning 
u c h u n  das tlab  tayyorlangan  u ch as tk ag a  yelim  surtiladi.

Vulkanizatsiyalash tug ag an d an  so 'n g ,  y am o q  chetla ri  abraziv 
toshda ,  silliq o 'tish  hosil qilish uchun  ishlov beriladi. S o 'ng , kam era  
suvli v an n a d a  tekshiriladi. K a m e rad a  yirik y irtilishlar sodir  bo 'lsa ,

u lar  u c h m a - u c h  ulash  usulida 
t a ’m ir lan ad i .  B u n in g  u c h u n  
k a m e r a n i n g  s h i k a s t l a n g a n  
u c h a s t k a s i  o l i b  t a s h l a n i b ,  
uning o 'rn iga  yaroqsiz kam era
dan  kesib o lingan  qism  o ' r n a 
ti lad i.  Y aroqs iz  k a m e ra n in g  
uzunligi t a ’m ir lan ad ig an  ka
m cra  sh ikastlangan  q ism ining  
uzunlig idan  50 — 60 m m  ortiq 
bo 'l ish i  lozim.

T ayyor langan  uchas tka lar  
ikkita rezina qop langan  silindr
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4.68- rasm. K am eralarning uchini 

kesilgan silindrlar yordam ida 
yopishtirish:

/  — rezina qoplangan silindrlar; 
2 — yelimlanadigan yuzalar.



y o rd a m id a  tu ta sh t ir i lad i .  U la rn in g  d iam e tr i  k a m e ra n in g  ichki 
d iam etriga  teng (yoki b iroz kattaroq) boNishi m um kin . K am eraning  
ulanadigan uchlari silindrlar ustiga kiygiziladi (4.68- rasm). U larning 
25 — 30 m m  qismi g ‘ad ir -b u d u r lan ad i ,  yelim surtiladi va quritiladi. 
Ichki va tashqi to m o n la rd a n  g 'a d ir -b u d u r lan g a n  s il indrlar bir- 
biriga yaqin lash tir i l ib ,  ichki t o m o n d a n  g ‘ad ir -b u d u r lan g an  yuza 
tashqi t o m o n d a n  g 'a d ir -b u d u r lan g a n  yuzaga o 'rn a t i lad i.

K am eran ing  yopishtiriladigan uchastkalari rolik bilan yurgizilib 
ch iq i lad i .  K a m e ra n in g  u la n a d ig a n  jo y la r i  v u lk an iza ts iy a la n ib  
b o 'lg a n d a n  so 'n g  s il indrla r  ch iqar ib  o linadi. Ikk inchi ulash joyi 
vulkanizatsiyalanib bo 'l ingandan  so 'ng  ikkala u langan  uchastka ham  
ch a rx to sh  bilan silliq lanadi va k am era  suvli v an n ad a  tekshiriladi. 
Shikastlangan  ventil yangisiga alm ashtiriladi. Buning u ch u n  u n d an  
gayka ch iqar ib  o lin ib , ventil kam era  ichkarisiga itarib yuboriladi. 
Ventil kam eran ing  yirtilgan uchastkasidan  yoki rezinalangan teshik 
orqa li  ch iqar ib  o linadi.  X uddi shu  yo 'l  bilan soz ventil qotiriladi, 
yirtilgan joylari csa odatdagi usulda ta 'm ir lanad i.

A gar kam eran in g  ventil asosi sh ikastlangan  bo 'lsa ,  u boshqa 
jo y g a  o 'rn a t i l a d i .  B u n in g  u c h u n  k a m e ra n in g  b u tu n  q ism id a n  
o ' lc h a m i  80 — 50 m m  b o 'lg an  uch as tk a  toza lanad i ,  unga yelim 
surtiladi va quriti ladi. U chastkaga  bort g az la m ad an  tayyorlangan , 
o ' l c h a m i  60  — 4 0  m m  b o ' l g a n  ikki  b o ' l a k  m a t o  s h u n d a y  
o 'rn a t i lad ik i ,  b i r  qa tlam dagi ip ikkinchi qa t lam dag i  ipga nisbatan 
45° yaq in  b o 'ls in .  U n in g  us tidan  70 — 50 m m  li y am o q  qo 'y ilib , 
u chas tka  vulkanizatsiyalanadi.

Y a m o q n in g  o 'r ta s id a n  quvuri keskich bilan tashqi d iam etri  
ventilning d iam ctridan 1 m m g a  kichik bo 'lgan teshik ochiladi. Unga 
k am era  ichidagi ventil o 'rn a t i lad i .  Ventil o 'rn a t i lad ig an  teshikdagi 
sh ikastlan ish  y a m o q  qo 'y il ib  vulkanizatsiyalanadi.

Rezina qayishlarni t a ’mirlash. A vtom obilla rdan  foydalanish  
ja ray o n id a  rez ina  qay ish lar  cho 'z ilish i  va shikastlanishi m u m k in .  
Q ay ishn ing  sh ikas tlangan  uchastka lari yangi qayish bo 'lak lar iga  
a lm ash tir i lad i.  B unda  yangi qayish qismi eski qayish bilan turli 
usullarda ulanadi.

Q ayishlarni vulkanizatsiyalab t a ’mirlash. Q ayishlarni u s tm a-  
ust ulash u ch u n  u larn ing  uch lar ida  k o 'p  bosqichli kesiklar yasaladi. 
H a r  b ir  b o sq ich n in g  uzunlig i tax m in an  qay ishning  kengligiga teng 
b o 'lad i .  Q ay ishn ing  qalinligi ikki q o 'sh n i  bosqich lardagi qayish 
m atosi  q a t lam in in g  qalinligiga ten g  b o 'lg an  qalin likka farq qiladi. 
Q ay ish  u ch la r i  b ir  b o sq ich n i  q o p lay d ig an  qilib  b ir lash tir i lad i.  
Birlashtiriladigan yuzalarga yelim surtiladi yoki u lar orasiga bcnchin  
yelimi surtilgan yupqa qatlam  rezina qo'yiladi. Qo'yilgan materiallar 
va qay ish larn ing  tu tash tir ilad igan  uchastka lari  u s tidan  yaxshilab 
g 'a l tak  yurgiziladi, keyin vulkaniza ts iyalanadi.
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Q a y ish la rn i  y e l im la sh .  Q ay ish la rn i  ye l im la sh  u c h u n  N 88 
y e l im id a n  foyda lan ilad i.  T ay y o r lan g an  yuzaga  yelim  surtiladi. 
Surtilgan birinchi yelim qatlam i 8 — 10 m in u t  davom ida  quritiladi, 
u n d a n  s o ‘ng ye l im n ing  ikkinchi qa tlam i surtiladi. O rad an  1 — 3 
m in u t  o ‘tg a n d a n  so 'n g ,  qay ishn ing  u lan ad ig an  uchlari tu ta s h 
tiriladi, qay ishn ing  u langan  uchastkasi  ustidan  g 'a ltak  yurgiziladi 
va yelimi to 'l iq  q u r ig u n ch a  ushlab turiladi.

Rezina va re z in a -m a to  m ater ia lla rn i yelim lash u c h u n  o 'z -  
o 'z id a n  v u lk a n iz a ts iy a la n a d ig a n  k o n fe k s io n  (SV -1  va SV -2)  
y e l im la rd an  foydalanish  m u m k in .  F o y d a lan ish d an  a w a l  yelim 
y ax sh i lab  a r a la s h t i r i la d i .  Y e l im la n a d ig a n  y u z a  b e n z in  b i lan  
yog 's iz lan tir ilad i va qurit ib  tayyorlangan  yuzaga  yelim  qatlam i 
surtiladi, 10 — 30 m inu t  dav o m id a  quritilad i,  so 'n g  ye lim ning  
ikkinchi qa tlam i surtiladi. 5 — 20 m in u td a n  so 'n g  ye lim lanad igan  
y u z a la r  b i r la s h t i r i la d i  va y ax sh i lab  ro l ik  y u rg iz ib  c h iq i la d i .  
M ustahkam  birikm a olish u ch u n  yelim langan  q ism lar m ater ia ln ing  
tarkibiga, tem p era tu rag a ,  havon ing  nam ligiga va qo 'l lan i lad igan  
yelim  m arkasiga bog 'l iq  b o 'lg an  ho lda  bir  n ec h a  so a td an  uch  
su tk ag ach a  ushlab turilishi m u m k in .

Rezina qistirmalarning elastikligini tiklash. R ezina  qistirmalar, 
z ich lovch ila r  va boshqa rezina d e ta l la r  siqilgan ho ld a  bo'lganligi 
sababli,  sek in -as ta  o 'z  elastikligini y o 'q o tad i .  K o 'pch ilik  rezina 
de ta l lam in g  bu xususiyatini u la m i  u zo q  m u d d a t  suvda qaynatish  
yo 'l i  bilan tiklash m um k in .

N azorat savollari

1. P n e v m a t ik  sh in a la rd a  k o 'p  u c h ra y d id a n  n u q s o n la rn i  aytib  bering.
2. Q a n d a y  p ok r ish k a la r  t a ’m ir la sh ga  qabu l q i l in m a y d i?
3. P o krishkaga  t a ’m irlash  m ate r ia l la r in i  o ' r n a t i s h  n im a la r d a n  iborat?
4. P o k r ish kan i  g 'a d i r -b u d u r l a s h d a  q a n d a y  a s b o b d a n  foyda lan i lad i?
5. T a ’m irlash  m a te r ia l la r in i  o ' r n a t i s h  texno log iyas i  n im a la rd a n  iborat?
6. V u lkan iza ts iya lash  ja ra y o n i  q a n d a y  olib  bori lad i?
7. V u lkan iza ts iya lash  ja r a y o n ig a  m iso l la r  kelt ir ing.
8. K a m erad ag i  asosiy n u q s o n la r  n im a la r d a n  ib o ra t  va u la r  q a n d a y  

b a r ta ra f  eti ladi?
9. R ez ina la r  q a n d a y  usu l la rda  u lanad i?

( 4 Л 8 ? )  K u z o v  v a  k a b in a la r n i  t a 'm ir la s h

Kabinalarni dastlabki k o 4zdan kechir ish , yuvish va qismlarga  
ajratish. Avtomobil kuzovi va kabinalar ishlatish ja rayon ida  yeyiladi 
va shikastlanadi.

A v to m o b il  t a ’m ir la sh g a  k e l t i r i lg an d a ,  d a s t lab  k a b in a n in g  
tashqarisi yuviladi, sh u n d a  u dastlabki n az o ra td an  o ' tad i .  Bunda
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kabinani tu b d an  ta 'm ir lashda  qismlarga ajratilgan qism va b o ‘laklari 
yaxshilab ko ‘rikdan o ‘tkaziladi. Ularga kabinaning  ichki qoplam asi, 
oynasi,  a rm a tu ras i ,  dckora tiv  o ‘rn a tm a la r i  va b o sh q a la r  kiradi. 
K a b in a la r  m a x su s  m o s l a m a la r  b i lan  j ih o z la n a d ig a n  e le k t ro -  
tc lferlar, k ran -ba lka la r ,  dastaki va m exanizats iya lashgan  tallar  va 
bo sh q a  yuk k o ‘tarish  m exan izm lar ida  d em o n ta j  qilinadi.

If loslik lardan yaxshilab  tozalash  u c h u n  ichki qop lam asi ,  poli 
o l in g an d an  s o ‘ng kabina q ay tad an  yuviladi, so ‘ng kabina  q ism  va 
detallarga ajratiladi.

Eski b o ‘yoqlardan toza lash .  A vtom obilla r  ishlatish ja ray o n id a  
b ir  n e c h a  m a r ta  b o ‘yaladi. K abina qano tla r i ,  kapoti va oblitsov- 
kalaridagi turli xildagi ezilishlar, d a rz la r  shpak lovkala r  va turli 
xildagi m astikalar bilan ishlov berilgan b o ‘ladi. T a ’m irlashdan  avval 
k a b in a  u l a r d a n  to z a l a n a d i .  A g a r  k a b in a  eski b o ‘y o q la rd a n  
to z a la n m a s d a n  ta 'm ir la n s a ,  ish joy lari  ifloslanadi, kab ina  e le-  
m en tla r i  p ay v a n d la n g an d a  y o n ay o tg an  b o ‘yoq havon i va ishlab 
ch iq a r ish  x o n a la r in in g  havosin i if loslan tirad i.  Eski b o ‘y o q d an  
q o ‘ld a ,  k im y o v iy  va b o sh q a  u su l la r  b i lan  to za la sh  m u m k in .  
B o ‘y o q d a n  to z a la s h n in g  en g  m u ra k k a b  usuli q o ‘lda toza la sh  
h isob lanad i.  B u n d a  toza lash  o ‘tk ir  p o ‘lat q i r g i c h l a r  va metall 
c h o ‘tk a la r  b ilan  olib boriladi.  A yniqsa , bo^yoqni sferik, qavariq , 
bo tiq  s ir t lardan  va ch o k la rd an  ajratib  olish ju d a  noqulay.

K im yoviy  ishlov berish  usuli yuzan i eski b o ‘y o q d an  to z a 
lashn ing  eng  sam ara li  usuli b o 'l ib  h isoblanadi.  Kimyoviy ishlov 
ber ilgandan  10 — 15 m in u t  o ' tg a n d a n  so lng eski b o 'y o q  b o 'k a  
boshlaydi va m etall  s irtidan oson  ajraladi, m exanik  yoki pnevm atik  
yuritm ali  q irg ‘ich yoki c h o ‘tka la r  bilan tozalab  tash lanadi.

K o ‘pchilik  kab ina la r  va u larn ing  detallari pentaftalli ,  gliftalli 
yoki b o sh q a  sin te tik  c m a lla r  b ilan  qop lanad i.  U la r  qatlam larin i  
o lib  tash lash  u c h u n  A F T - 1 yuvish er itm asi qoNlaniladi. K ab ina  va 
lining detallari n i t ro em a lla r  bilan bo 'ya lgan  b o ‘lsa, S D  eritm asi 
ishlatiladi. K abina va lining detallari eski b o 'y o q d an  tozalangandan  
so ‘ng  u so lvent,  uay t-sp ir t  yoki 646 eritk ichi b ilan  yuviladi.

T oza lash  xonas ida  ventila tsiya yaxshi ishlashi va u  yerdagi 
h avon ing  tem p era tu ras i  18 — 20 °C d an  past boMmasligi lozim. 
Yelvizak boNishi h am da  yuqori tem peratura maqsadga muvofiq emas, 
ch u n k i  b u n d a  e r i tm a  bugNanadi, natijada eski b o ‘y o q n in g  buzilish 
ja rayon i  sek in lashadi,  e r i tm a  sarfi ortad i.  Ayrim  av tom obilla rn i  
t a ’m irlash  ko rxona la r ida  kab ina la rn i eski b o ‘y o q la rdan  tozalash 
m axsus v an n a la rd a  olib boriladi.  T oza lovch i suyuqlik  kaustik  soda 
e r itm as id an  iborat b o ‘lib, u  80 — 90 °C g ach a  isitiladi. K abina lar 
b u n d ay  v anna la rda  40 — 50 m in u t  davom ida  b o ‘ktirilgandan so ‘ng 
ikkinchi vannadag i  issiq suvda yuviladi.
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K abinani q ism la rg a  a jra t ish .  Q ism la rg a  a j ra lg an  va eski 
b o ‘yoqdan  tozalangan kabina batafsil nazora tdan  o ‘tkaziladi. Bunda 
s h i k a s t l a n i s h  x a r a k t e r i ,  t a ’m i r l a s h  t a r t i b i  b e l g i l a n a d i  va 
t a ’mirlashdagi m e h n a t  sarh  an iq lanad i.

Kabina q ism an yoki toNiq qismlarga ajratilishi m u m k in .  Q ism 
larga ajra tishn ing  turi kab inan ing  texnik ho la tiga  va t a ’mirlash 
ishlarining hajm iga bog‘liq.

K a b in a  yaxsh i tex n ik  h o la td a  b o ‘lib, faq a t  Lining ay r im  
qismlarig ina t a ’m irlansa, u q ism an  qism larga ajratiladi.

K ab inan i qism larga a jra tishda zanglagan  boltlar,  gaykalar va 
sh u rup la rn i  ch iqar ib  olish, parch in m ix la rn i  olib tashlash , nuqta li  
p ay v an d lan g an  p an e lla rn i  ajra tish  a n c h a  m u rak k a b  o p e ra ts iy a  
h isoblanadi.  B orodok  bilan ch iqar ib  boM maydigan o sh iq -m o sh iq  
o^qlari gaz alangasida qizdirib chiqarib olinadi. Nuqtali payvandlash 
bilan  o ‘rnatilgan de ta l la r  yupqa  va o ‘tk ir  zubilo  bilan kesiladi yoki 
k o ‘zga tash lanm ayd igan  to m o n d a  joy lashgan  q ism in in g  p ay v an d 
langan joyi teshilib  ajratiladi. Z ub ilon i eh tiyo tkorlik  bilan boshqa 
usul qoN lashn ing  im k o n i boM m agan h o l la rd a  ishlatish  kerak , 
chunk i  b u n d a  detal eziladi, c h u q u r  ch iz iqcha la r ,  tesh ik larda  esa 
ovalsimonlik hosil bo 'ladi. M o ‘rt va oson shikastlanadigan detallarni 
(oynalar,  asbob shitlari. ichki j ih o z la r)  q ism larga ajratish, ayniqsa, 
katta ehtiyotkorlik  talab etadi.

K ab ina  tu b d an  t a ’m irlashda  t o ‘liq q ism larga ajratiladi. T o ‘liq 
q ism larga ajratishdagi ishning hajm i va uni bajarish tartibi ko ‘p 
j ih a td a n  kab inan ing  tuzilishiga, nosozlik larn ing  soniga va turiga 
bogNiq.

O d a td a ,  k a b in a la r  q u y id ag i  ta r t ib d a  q ism la rg a  a jra t i lad i :  
yostiqchalar ,  o ‘rindiq  suyanch iq la ri ,  ichki uskunalar ,  tu tq ich la r ,  
ushlab turgichlar, xrom langan  arm a tu ra  va dekorativ  o ‘rna tm alarn i,  
pa rdoz lash  ram kalari  yoki oyna la rn i  o ‘rn a tk ich la r ,  tay an ch la r ,  
ichki t o ls iq lar  va ichki j ih o z la r .  S h u n d a n  s o ‘ng tu r l i  xildagi 
m ex an iz m la r  yech ib  o linadi.  K abinani t o ‘liq q ism larga  boMishni 
qu lay lash tir ish  u c h u n  k ab in a la r  m axsus  s ten d la rg a  o ‘rna ti lad i 
(4 .6 9 -ra sm ) .

/  — shturval; 2 — chervyakli reduktor; 
3 — podshipnikli korpus; 4 — tayanch 
u s tu n i ;  5 — b u r i l a d i g a n  q i s m n i n g  
vcrtikal ustuni; 6 — tayanch  plitasi; 
7 — pastki buriladigan plita; kabina; 
9 va 10— kabinani qotirish boltlari.

4.69-rasm. Buriluvchi kabinani 
qismlarga ajratish va yig‘ish stendi:
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K abina q ism larin i n uqson lari b o ‘y ich a  sa ra la sh  t a ’m irlash  
operatsiyalari bilan m ujassam lash ib  ketgan. D eta lla rn i  q ism larga 
ajratish va t a ’mirlash  sifati nuqson la r  b o ‘yicha saralash postlarining 
to ‘g ‘ri joylashishiga bog‘liq. T a 'm ir la sh  amaliyoti shuni k o ‘rsatadiki, 
n u q so n la r  b o ‘y icha saralash postin i kabinani dastlabki q ism larga 
ajra t ishdan  keyin tashkil qilish m aqsadga  muvofiq.

K abina  deta llar in i  nuqsonlari  b o ‘y icha  saralash u c h u n  turli- 
tu m a n  u m u m iy  va m axsus vazifalarni bajaruvchi nazo ra t-oN chov  
asboblaridan foydalaniladi. Ularga nazorat shablonlari, konduktorlar 
va b o sh q a  sh u n g a  o ‘xshash asb o b -u sk u n a la r  kiradi.

A gar de ta l  t o ‘liq ko rroz iyaga  u ch rag an  b o ‘lsa, u  yaroqsiz  
h isob lanad i,  q ism an  korroziyaga u ch rag an  boisa, un i t a ’mirlashga 
yu b ori lad i .  D e ta ln i  o ‘tqaz ish  joy lar i  sh ik as t lan g an  b o ‘lsa, uni 
ta 'm ir lab  b o ‘lm aydi. A gar detal defo rm ats iya langan  b o ‘lib, un ing  
geo m etr ik  o ‘lcham lar in i  to ‘g ‘rilash usuli bilan ta 'm ir lab  b o ‘lm asa 
yoki rixtovka natijasida u n in g  yuk lam an i qabul q iluvchi qismi 
kuchsiz lan ib  qolsa , u h am  yaroqsiz  de ta l la r  qatoriga kiradi.

Avtom obildan foydalanish ja rayonida kabina bir paytning o ‘zida 
b ir  n ech a  o m illa r  t a ’sirida buziladi. Bunga: deform atsiya  natijasida 
m ex an ik  te b ra n is h la rn in g  y u zag a  kelish i,  m e ta l ld a n  yasa lgan  
d e ta l la r ,  a y n iq sa ,  y u p q a  list p o ‘la td a n  y asa lg an  d e ta l la rn in g  
k o r ro z iy a la n is h i  sez ila r l i  d e fo rm a ts iy a  s h a r o i t id a  va to l iq ish  
k u ch lan ish id a  ishlovchi de ta l la rn ing  buzilishi kiradi.

K abina detallarin ing asosiy nuqsonlari,  un ing  tuzilishiga b o g ‘liq 
b o ‘lm agan ho lda  quyidagi k o ‘rinishga ega b o l is h i  m um kin:

1. Yostiq , o ‘r in d iq la r  suyanch iq la ri  qo p lam ala r in in g  yirtilishi 
va yostiqcha p ru jina lar in ing  elastikligini y o ‘qotishi.

2. D ekora tiv  (m an zara li)  x rom  qo p lam as in in g  buzilishi.
3. O 'r in d iq  karkas in ing  sinishi.
4. K abina ichi k a r to n  yoki faner qo p lam as in in g  buzilishi.
5. Q o p la m a d a n  o ‘zi kesib k iruvchi v in tn ing  tush ib  qolishi.
6. O s h iq -m o s h iq la r ,  oyna  ram alari  tu tash ish  joy lar i ,  o yna  

oraliqlari va boshqa  de ta l la rn ing  korroziyadan  buzilishi.
7. T rip leks xilidagi oyna la rn ing  qavatlan ib  k o ‘chishi,  oynan ing  

xiralashishi, da rz la r  va boshqa  nuqsonlar.
8. Rolga, oyoq  q o ‘ygichga t o ‘shalgan m a to n in g  yirtilishi va 

u lar  korpuslar in ing  deform ats iyalan ish i.
9. Q u l f  qurilm alari  va o sh iq -m o sh iq la rn in g  yeyilishi, ayrim  

de ta l la rn in g  tush ib  qolishi.
10. K ab ina  eshik larin ing  osilib qolishi va nozich  yopilishi.
11. Kabina old q ism i, eshiklari, tom i va boshqalarn ing  ezilishi.
12. E sh ik  tabaqa lari  pastki q ism in ing  buzilishi.
13. B o ‘yalgan s ir t la rn ing  darz  ketishi.
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4.70-rasm . Avtomobil kabina va qanotlarini to‘glrilash uchun dastaki 
asboblar to‘plami:

/ ,  2, 6, 7, 8, 9, 11 va / 2 — to ‘g ‘rilash kurakchalari; 3, 4, 5, 10, 13, 14 va 
15— to ‘g‘rilash ilgaklari; 16 va /S’— teshgich lar; 17— m oslam a; 16, 22, 30, 
31, 32, 33 va 3 4 — turli shakldagi sandon lar; 20— kabina chetlarin i egish 
m oslam asi; 21 — tozalash  dastgohi; 2 3 — m ateria!ni ch o 'z ish  uchun  bolg 'a;

24, 25, 26, 27, 28 va 29— cho 'z ish  va to ‘g‘rilash bolg‘alari.

14. Panellarda, kabina to m id a ,  asboblar shitida, kabina polida, 
m o to rn in g  nishabli sh it ida , o ‘rind iq  o 'r n a tg ic h d a  o ' tk i r  qirrali 
ez il ish larn ing  b o l is h i .

15. Pol panella r ,  to rn ,  m o to rn in g  nishabli shiti, sh am o l ramasi 
tab o g ‘i ustun lari ,  yostiq va o ‘rindiq  o b o y m alar i ,  kab inani ram aga 
qotirish joylari,  kapot yon to m o n in i  qo tirish  teshiklari va boshqa  
jo y la rn in g  darz  ketishi.

Kabinani t a ’m irlash uskuna, m oslam a va asbob lari. K abina  
u ch u n  tayyor eh t iyo t  q ism la r  boMmaganligi sababli,  u n in g  a loh ida  
detal va qism lari t a ’m irlanadi, biroq. yangilari ham  yasaladi. Buning 
u ch u n  m axsus usk u n a ,  m oslam a va asbob kerak boNadi. Listni 
qirquvchi qiyshiq pichoqli,  richagli, rolikli qaychilar; diskli arralar, 
m axsus profilga ega boMgan qaychila r ,  q u v u r  kesish dastgohlari 
shular jum lasidandir.  U lardan  tashqari,  kabina va un ing  old qism ini 
t a ’m irlash  u c h u n  t o ‘g ‘rilash plita lari kerak  b o 'lad i .  D e ta lla rn i  
t a ’m ir la s h  va y a s a s h d a  4 . 7 0 - r a s m d a  t a s v i r l a n g a n  a s b o b la r  
to 'p lam id an  foydalaniladi.

T o ‘g ‘rilash kuraklari 1, 2, 6, 7, 8, 9, / /  va 12 kab ina  ichki egri 
q ism in in g  sh ikas t langan  jo y la r in i  silliqlash u c h u n  qoMlaniladi. 
T o ‘g ‘rilash ilgaklari 3, 4, 5, 10, 13, 14 va 15 t o lg ‘rilash qiyin 
boMgan ichki notekislik larni bo lg 'a  bilan to 'g 'r i la sh d a  kabinani 
ush lab  turish  u c h u n  zarur. M oslam a 77 turli xildagi shaklga ega 
boMgan qirra la rn i t o ‘g ‘rilash u c h u n  m oNjallangan. M oslam a 20  
n ing  bir  to m o n id a  bortla rn i egish u c h u n  ilgak, ikkinchi to m o n id a  
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4.71-rasm. Kabinani to‘g‘rilashda foydalaniladigan gidravlik 
asboblar to ‘plami:

/  — gidravlik qo ‘l nasosi; 2 — gidravlik silindr; 3 — katta bosimga m oljallangan 
shlang; 4, 5, 6 va 7 — uzaytirgichlar; S’ va 9 — ulovchi n ip e lla r ;/y  — ulovchi 
m ufta; / / — g 'ad ir -b u d u r uchlik ; / 2 — ponasim on  uchlik ; 13, 14— 15 — 
rezina uchlik; 16 — siqish m oslam asi; / 7 — yig‘ilgan holdagi sham irli tayanch; 
/<?— to ‘g ‘ri tayanch; / 9 — siqib chiqargich; 2 0 — tutq ich ; 2 /  — yassi qistirm a;

22 — burchak  qistirm a; 23 — vorotok.

esa yuza la rn i  toza la sh  va kesish u c h u n  kesgich m avjud. Turli 
shakldagi s a n d o n la r  19, 22, 30, 31, 32, 33 va 34  t o ‘g ‘rilash asbobi 
sifatida foydalaniladi.  D astgoh 2 / yuzalarni b o ‘yoq d an  va payvand 
choklarni tozalash u ch u n  xizmat qiladi. Bunda rashpil polotnosining 
egriligi barashkan i  ay lan tir ib  o ‘rnatiIadi va un i kabina sirtin ing 
egriligiga m oslanad i.  Bolg‘a 23  m ustahkam lig i yuqori b o ‘lgan list 
m ateria ln i c h o ‘zish va tekislash u ch u n  m olja llangan .  Uruvchi qismi 
g ‘a d i r -b u d u r  boNgan yirik bolg^alar 24  va 26  tekislash u c h u n ,  
u ruvch i q ism i sferik shak lda  b o ‘lgan bolg‘a la r  25  va 2 7  c h o ‘zish 
u c h u n ,  uruvchi qismi tekis boMgan bo lg ‘a la r  28  va 2 9  t o ‘g ‘rilash 
u c h u n  foydalaniladi. Rezina bolg‘a lar  kabinaning kam  shikastlangan 
jo y la r in ing  b o ‘yoqlarin i  t i rn am asd a n  t o ‘gTi!ash u c h u n  kerak.

G id rav lik  silindrga ega boMgan m axsus m oslam ala r  kom plek ti  
sh ik as t lan g an  jo y la rn i  das tlabk i t o ‘g ‘rilash u c h u n  q o ‘llaniladi. 
B u n d a n  t a s h q a r i ,  k a b in a n i  t a ’m i r l a s h n i  y e n g i l l a s h t i r i s h  va 
opera ts iya larn i yuqori s ifatda bajarish u c h u n  turli xildagi dastaki 
asbob lardan  foydalaniladi. 4.71- rasm da gidravlik asboblar to ‘plami 
keltirilgan.

T a ’m ir la sh . O ld  p a n e ld a g i ,  k a b in a  to m id a g i  va a sb o b la r  
s h i t id a g i ,  k a b in a  p o l id a g i ,  te p k i  p o l id a g i ,  k a b in a  e s h ik la r i  
b o ‘sag lasidagi p a c h a q l ik la r  so v u q lay in  yoki q izd ir i lg an  ho ld a  
t o ‘g ‘n la n a d i .  P a c h a q la n ish  o ‘tk ir  qirra li  egil ish lar  b i lan  so d ir  
b o ' lg a n  b o ‘lsa, p a y v a n d la n a d i  yoki sh ik a s t lan g an  q ism  kesib 
tash lan ib ,  yam o q  payvand lab  q o ‘yiladi.
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Eshik va sham olla tish  oynasi 
tabaqa lari  n ing  egilgan stoykalari,  
suv oqish  ta rnov la ri ,  o ‘rind iqning  
o ‘rn a t ish  t o ‘siq lari t o ‘g ‘r i lan ad i,  
agar  u n in g  im koni b o ‘lm asa, detal 
almashtiriladi.

Panel pollari,  kab ina  y o n in in g  
pastki qismi, eshik b o ‘sag‘asi, eshik 
tabaqa lar i  n ing  us tun lari  va kab i
nan ing  boshqa  joylari darz  ketgan 
b o ‘lsa, u la r  m ex an ik  ay lan u v ch i  
ch o ‘tkalar bilan, avval, yaltiraguncha 
tozalanib , so ‘ng  payvandlab t a ’m ir
lan ad i  yoki k a b in a n in g  s h ik a s t 
langan  joyi kesib ta sh lan ib ,  u la r  
0‘rniga payvandlab, ayrim  hollarda 
esa p a rc h in la b  y a m o q  q o ‘yiladi. 
K ab inadag i k o rro z io n  buzil ish la r  
tashqi k o ‘zd a n  kech ir ib  yoki ta -  
qillatib к о 1 rib va bigiz tiqish yoMlari 
bilan an iq lanadi.  S o ’ng kab inan ing  

sh ikastlangan  qism i kesib tash lan ib ,  y am o q  solinadi.
K a b in a  tu r l i  e le m e n t la r i  p ay v a n d  c h o k la r in in g  b u z i l ish i  

q ay tadan  payvand lanad i,  u n d a n  oldin  esa eski c h o k  olib tash lan ib , 
un ing  o lrni yalt i raguncha  toza lanad i.

Sifatsiz payvand ch o k la r  yoki y a m o q la r  olib ta sh lanad i  va 
u la r  q ay tad an  payvand lanad i.  A gar pane l  la rdagi y am o q la r  soni 
ikk itadan  ko kp b o ‘lsa, uni a lm ash tir ish  lozim. A gar o sh iq -m o sh iq  
eshik tabaqalarin ing  ustunlariga payvandlab q o ‘yilgan b o i s a ,  ustun 
e lem en tla r i  a lm ash tir i lad i .  T ab aq a la rd ag i  q iysh iq lik lar  shab lon  
b o ‘y ic h a  t o ‘g ‘r i lan a d i .  A g ar  e s h ik n in g  o s h iq - m o s h iq  lari n in g  
qo tir i l ish i  b o ‘sh ash g an  b o i s a ,  b o lt la r  q o tir i lad i  yoki bo ltla rn i  
q o tir ish  p las t in a la r i  a lm ash t i r i lad i .  O s h iq -m o s h iq  o 'q la r in in g  
tesh ik lari  yeyilgan b o i s a ,  e sh ik  osm ala r i  siq iladi yoki o sh iq -  
m osh iq la r  yangisiga a lm ashtirilad i.

K ab in an i  t a ’m ir la sh n in g  m urakkab lig i  u n in g  sh ikas t lan ish  
dara jas i ,  sh ik a s t lan g an  q is m n in g  q ay e rd a  jo y lash g an lig i  b ilan  
aniqlanadi.

E gilgan sirtlarn i tek isla sh  tex n o lo g iy a si. K abinan ing  egilgan 
si i t  lari u rib  ch iqarish  va bolgkalash y o l i  bilan tekislanadi.

Panel ning qabariq  qism idagi ch u q u rn i  t o kg kri geo m etr ik  shakl 
o lgunga q ad a r  urib ch iqar ish  y o kli bilan xom aki tekislash ja rayon i
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4.72-rasm. Panelni 
urib tokgkrilash:

a — bolg‘ada ushlab turgich bilan. 
b — bolg‘ada qopdagi qum  bilan. 
/  — panel; 2 — tutqich, J — bolg'a.



vikolotka  dey ilad i .  V ik o lo tk a d a n  
s o ‘ng pane l  sirtini uzil-kesil  tek is
lash va u nga  ju d a  tekis shakl berish 
ja ray o n i  rixtovka  deyiladi.

U r ib  t o ‘g ‘ri la sh  o p e ra ts iy a s i  
quyidagi tartibda olib boriladi (4.72- 
rasm): paneldagi c h u q u r c h a  tagiga 
tutib turgich 2 o ‘rnatiladi va u qoMda 
pane lga  z ich  qilib siqiladi. M axsus 
bo lg ‘a 3  b ilan  c h u q u rc h a g a  urib, 
p an e ln in g  sh ik a s t lan m ag an  q ism i 
sathigacha chiqariladi. Chuqurchalar  
u r ib  t o ‘g ‘ri lan g an d an  so ‘ng, yuza 
rezina yoki yog‘o ch  bolg‘a bilan urib 
biroz tekislanadi. Kabinaning chiqa- 
rilgan panellaridagi va qismlaridagi 
chuqurcha la rn i  plitada h am  t o ^ r i -  
lash m u m k in .  O ' tk i r  q irra la r i  va 
buk ilib  qo lgan  joy lar i  b o ‘lm ag an  
k a t ta ro q  c h u q u r c h a la r  o ‘r tas id an  
boshlab sekin-asta chetga to m o n  su-

(7

4.73-rasm . Panelni urib 
tekislash va yuzadagi bo‘rtgan 

joylarni bartaraf etish:
a  — panelni urib tekislash; /  — tu t
qich; 2 — urib tekislash bolg 'asi, 
b — bitta bo 'rtgan  joyni to ‘g‘rilash 
sxem asi; d — b ir n echa  b o lrtgan 

iovni bartaraf etish.rib te k is la n a d i .  0 ‘tk i r  b u rc h a k l i  
ez il ish lar  o ‘tk ir  b u rc h ak d an  yoki bukilgan jo y la r id an  bosh lab  urib 
chiqariladi. C h u q u r  b o lm a g a n  ezilishlar che tdan  boshlab sekin-asta 
m arkaz  to m o n  surilib urib boriladi. U rib  to ‘g lrilashda shunga e ' t ibor  
berish kcrakki, urishlarni ko ‘paytirish va kuchaytirish bilan metallni 
ch o ‘zib yubonnaslik kerak. Urib to 'g ‘rilashdan so lng yuza rezina bolg‘a 
bilan  tek is lanad i,  keyin r ixtovkalanadi.

Rixtovka qoNda va mexanizatsiyalashtirilgan usulda olib borilishi 
m um kin .  QoMda rixtovkalash, ta 'm ir lanad igan  panel profiliga qarab 
maxsus bolg‘alarda va ushlab turgichlarda amalga oshiriladi. Tortilgan 
yuza tagiga b ir  qoM bilan panelga siqilgan holda tu tq ich  /  q o ‘yiladi 
(4.73- rasm). Ta 'm irlanadigan  yuza tom onga rixtovka bolg‘asi 2  bilan 
tez-tez, tu tq ichga tegadigan qilib uriladi. Bunda urish b o ‘rtgan joylar 
c h o ‘ktirilib, botiq  joylarini koMarib, sek in-asta  bir n u q tad an  ikkin- 
chisiga k o ‘chiriladi. Rixtovkani sh u n d ay  bajarish kerakki, g ‘ud -  
dalarni qoM kafti sezmasin. T o ‘gT ilashda bolg‘an ing  kallagi bu tun  
tekisligi bilan urilsin. Bolg‘a kallagining oMkir qismi bilan u rganda  
yuzada ch an d iq la r  qoldiradi,  uni to ‘g ‘rilash a n c h a  m ushkul.

R ix tovkadan  s o ‘ng panel sirti m ay in  tishli egov bilan oh is ta  
egovlanadi.  Egov y o rd a m id a  pastliklar h am  an iq lanadi.

B unday  pastlik lar c h o ‘zilib, yalpi yuza o lgunga q a d a r  rixtov- 
kalaniladi. Bolg‘a lash d an  qo lgan  kichik b o ‘r tm alar ,  ch u q u rch a la r .
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nafaqat bu joy larn i b o ‘yashni q iy in lash tirad i,  ko ‘p hollarda  esa 
b o 'y a sh d an  so ‘ng h a m  sezilarli b o 'l ib  qoladi.

A gar pane l  metali d e fo rm ats iya langanda  b iroz  c h o 'z i lsa ,  detal 
sirtida b o 'r tm a  hosil bo 'lad i.  Bu n u q so n  sovuq sh ig 'ovlash  yoki 
qizdirib tortish usullarida b a r ta ra f  etiladi. A gar c h u q u rch a la r  un ch a  
katta  b o 'lm a sa  yoki u lar to 'g 'r i la n g a n d a n  s o 'n g  h am  qolsa, u lar 
p las t ik  m assan i  g az  a la n g a s id a  p u rk a s h  y o 'l i  b i lan  to ' ld i r ib  
to 'g 'r ilanad i .

G a z  a lan g a s id a  p u rk a sh  u c h u n  П Ф Н - 1 2  to ' ld i r g ic h id a n  
foyda lan ilad i.  Bu to 'ld irg ich  de ta l  yuzasiga  У П Н - 4  qurilm asi 
y o rd am id a  purkaladi.  G a z  a langasida purkash  u c h u n  П П Ф -3 7  
kukun idan  h am  foydalanish m u m k in ,  u 200 ± 5 °C bo 'lgan  quritish 
tem p era tu ras ig a  bardosh  bcradi. Bu k u k u n  П Ф Н -1 2  d an  shunisi 
bilan farq qiladiki, u n in g  tark ib ida  past bosim li po lietilen  mavjud.

П Ф Н - 1 2  to 'ld irg ich in i  yuzaga purkash  texno log ik  ja rayon i 
bir n ech a  operatsiyani o 'z  ichiga oladi.

D ast lab ,  de ta l  yuzasi yaxsh ilab  za n g ,  o k s id la r  va b o sh q a  
iflosliklardan m exanik  ay lan m a  diskli p o 'la t  c h o ' tk a  y o rd am id a  
toza lanad i .  S h u n d a n  so 'n g  ase ton  yoki er ituvchi b ilan  yog 's iz- 
lantiriladi. T a ’m irlanadigan yuza donadorlig i 16- nom erli yoki yirik 
donli  q u m q o g 'o z  bilan ishlov beriladi. B undan  m aqsad  beriladigan 
m assan ing  detal bilan yaxshi tishlashishiga erishishdir.

Ishlov beriladigan yuza У П Н -4 Л  qurilmasining pistolctida alanga 
bilan 170— 180 ± 5 °C tem peraturagacha qizdiriladi va kukun purka
ladi. K ukun yuqori tem p era tu rad a  metallga crib yopisha boshlaydi. 
Birinchi erigan qatlam  shunday  yupqa boMishi kerakki, hosil bo 'lgan 
p a rd a  q a t la m id a n  m cta li  k o 'r in s in .  Q a t la m  m cta li  g 'a l t a k la r  
yo rdam ida  yotqiziladi. U ning  ustidan yaxshilab qizdirilgan ikkinchi 
qatlam  yotqiziladi. Keyingi qatlam  yuza notekisliklari tekislangunga 
q a d a r  purkaladi. Z ich ,  m o n o lit  p lastm assa q a t lam in i  olish u ch u n ,  
ha r  bir pastki plastm assa qa tlam i q o v u sh o q -o q ish  h o la t id a  bo 'lish i 
lozim. H a r  b iryang i  berilgan qatlam  g 'a ltak la r  yo rdam ida  yaxshilab 
bosib  yotqizilishi lozim. T o 'g ' r i  q izdirilgan p lastm assa yotqizilgan 
yuza g 'a l tak  yurg iz ilgandan  silliq mctali yaltiroqligiga ega bo 'lish i 
lozim. Ishlatish jarayon ida g 'a ltakning  metali roligi, unga plastmassa 
yopishmasligi va pastki qatlam ni yuqorigi q a t lam dan  yulib olmasligi 
u ch u n  suvda sovitib turilishi lozim.

Plastmassa qa tlam i sovigandan  so 'n g  q u m to sh  bilan , uni profil 
bo 'y icha  to 'l iq  tekislash u ch u n  ishlov beriladi. J ilvirlangandan so 'ng  
yuzada qolgan bo 'sh liq lar  yuzaga qizdirilgan kurakni b iroz tekkizib, 
b a r ta ra f  e tiladi,  keyin yuza q u m q o g 'o z  bilan  ishqalanadi.
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Detal yuzasidagi no tekislik larga epoksid  m astika lar  t o ‘lg‘izish 
u c h u n  bir  n ech a  ta rk ib lardan  foydalaniladi. Q o p lam an in g  qalinligi 
no tek is lik la rn ing  o ‘lcham iga  b o g ‘liq. Epoksid  qa t lam i qu r ig an d an  
so ‘ng  unga q u m to sh ,  q u m q o g ‘o z  yoki egov bilan  ishlov berish 
m u m k in .

Yamoq qo^yish. A n c h a  katta  m exan ik  shikastlanish  va korro -  
z iyalangan  yu za la r  u s tq o ‘y m a  va y am o q la r  payvandlab  yoki par-  
ch inm ix lab  t a ’m ir lanad i.  O perats iyani bajarish tartibi quyidagicha.

T a 'm ir la n ad ig an  d e ta l la rn ing  sh ikastlangan  joylari qaychi,  gaz 
payvand lag ich , y u p q a  zubilo  yoki m axsus pn ev m atik  va e lcktr 
kesk ich la r bilan kesiladi. B u n d a  kesilish ch iz ig ‘i t o ‘g ‘ri, burilish 
joylari silliq bo 'l ish i  lozim . Kesilish ch iz ig 'i  o ' tk i r  q ir ra la rd an  
to 'g 'r ilanad i.  S o 'n g  po 'la t  listlardan us tqo 'ym a yasaladi. U s tq o 'y m a  
va y am o q la rn i  yasash  ja ra y o n i ,  t a ’m ir lan ay o tg an  u ch as tk an in g  
sh ak l ig a  b o g ' l iq .  A g a r  s ir t  yassi b o ' l s a ,  u s t q o 'y m a  q o 'y m a  
qo ld ir i lm asdan  yasaladi, agar  u bo tiq  yoki qavariq , yoki m u rak k ab  
shaklga ega bo 'lsa ,  zago tovkada  perim etr i  b o 'y ich a  5 m m  dan  
10 m m  g a c h a  q o 'y i m  q o ld i r i la d i .  B u n d a n  ta s h q a r i ,  y a m o q  
ta 'm ir la n a d ig a n  s ir tn ing  shakli b o 'y ic h a  egiladi. S o 'n g  kesilish 
k o n tu ri  b o 'y ic h a ,  q o 'y im  q o ld ir i lm asd an  kesib ch iq ilad i.  A gar 
y a m o q  p a r c h in m ix la rd a  o 'm a t i l a d i g a n  b o ' l s a ,  u n in g  k o n tu r i  
b o 'y ic h a  20 — 25 m m  q o 'y im  qoldiriladi.

T ay y o r lan g an  y am o q  joy iga  qo 'y i lad i  va nuqtali  payvandlash  
bilan konturi  b o 'y ic h a  payvand lab  ch iqiladi.  Agar y am o q  par-  
c h in lan a d ig a n  b o 'lsa ,  p a rc h in m ix  joylari belgilanadi va kerner  
botiriladi, teshiladi va tesh ik  zenkerlanadi.  Y am oq  detalga diam etri 
4 — 6 m m  b o 'lg an  p a rch in m ix la r  bilan 20 — 25 m m  li o ra la tib  
parchin lanadi.  B archa operats iya lar tugagandan  so 'ng , payvand lan
gan yoki p a rch in lan g an  jo y la r  egov va q u m q o g 'o z  bilan ishqalab  
tozalanadi.

D e ta in in g  d a rz  ketgan  va y irtilgan joy lar i ,  b ir ik ib roq  bir- 
lashtirish talab  e tad ig an  joylari u s tq o 'y m a la r  bilan kuchaytir iladi. 
U s tq o 'y m a  list p o ' l a t l a r d a n  y asa lib ,  o 'm a t i l a d i g a n  jo y la r ig a  
moslashtiriladi va konturlari bo 'y icha payvandlanadi yoki parchinlab 
qo 'y iladi. B unday  u s tq o 'y m ala r ,  asosan, asboblar shiti darz  ketgan- 
da ,  k ab in a  esh ik lar in ing  ustun lariga  qo 'y ilad i.

D evorlar in ing  qalinligi 3 m m  gacha  bo 'lgan  de ta l la r  u s tm a -  
ust q o 'y ib  yoki qayirib  payvand lanad i.

Qalinligi 1 m m  gacha  bo 'lgan  m etallarn i  payvand lashda u larn i 
u s tm a-u s t  q o 'y ib  yuqorigi listlar birlashtiriladi, bu h o ld a  payvand 
ch o k  m u s tah k am ro q  va z ich roq  bo 'lad i ,  asosiy metali kuym aydi va 
payvand lash  ja ray o n i  yengillashadi.
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Y u p q a  list m e ta l la rn i  p a y v a n d la s h d a  s im la r in in g  kes im i 
10— 15 m m 2 b o ‘lgan yengil e lek tr  tu tq ich  q o ‘llash tavsiya etiladi.

Yupqa poMatdan yasalgan detallarni dastaki elektr yoy yordamida 
payvandlash  sifatiga nafaqat t o ‘g ‘ri tan lan g an  payvandlash  rejimi 
va e lek trodn ing  turi,  balki payvand lashda  m eta l ln ing  kuyishini va 
q iy sh ay ish in in g  o ld in i  o luvch i  tex n o lo g ik  u s lu b la r  h am  t a ’sir 
ko ‘rsatadi. Bu hollarda teskari— pog‘onali,  m is yoki p o ‘lat q istirma 
q o byib payvandlash  usullari k o ‘p q o ‘llaniladi. Bu usullarni q o ‘l- 
lashdan m aqsad , e lek tr  yoy issiqligini ch iqar ib  yuborish va payvand 
ch o k n in g  za ru r  m ustahkam lig i va zichligini t a ’m in lashd ir .  Teskari 
qu tb lilikda payvandlash  yaxshi natija  beradi. Bu usu lda metall 
kuym aydi,  e lek tr  yoy b a rq a ro r  yonad i  va payvand c h o k  sifatli 
b o ‘ladi.

Payvandlashdan avval, u n d an  keyin h am d a  chok  oTnatilgandan  
so ‘ng, detal sirtini za rrach a la r  oq im i bilan p arch in lash  av tom obil  
kabinalari elementlarining ishlash m uddatin i sezilarli oshishiga sabab 
b o la d i .

K abina oynalarin i q o ‘yish . A vtom obil  kabinalarida  siniqlarsiz 
s talin it  xilidagi o y n a la r  k o ‘p qoNlaniladi. U la r  o y n a  ishlab chi- 
qaruvchi korxonalardan oTnatishga tayyor holda olib kelinadi. Shu- 
ning  u ch u n  h am  ularni t a ’mirlash , faqat yangisiga a lm ash tir ishdan  
iborat.

Old va o rqa  oynalarni kabina tabaqalarin ing  m urakkab  kesimga 
ega boNgan rez ina  z ich lovch ila r i  /  ush lab  tu rad i (4 .74 -ra sm ).  
Z ich lag ich la r  ichki to m o n id a n  m axsus ram k a  yoki sh u ru p la r  bilan 
qotir i lad igan  u s tq o 'y m a la r  bilan siqib qo 'y ilad i.  Z ich lag ich la rn ing

y uqori  ge rm e tik l ig in i  t a ’m in la sh  
u c h u n  yangi o y n a  qo 'y ish  paytida 
oy n an i  iflosliklardan yaxshilab t o 
zalash va eritkichda ho 'llangan ta m 
pon  surtish lozim. B unda  z ichlov- 
ch i la rn in g  o y n a  va tab aq a  bilan 
birikkan sirtlar a va b ga rezina yoki 
m a x s u s  y e l im  s u r t i l a d i .  Y e lim  
surtilgan y uza la r  q o 'l  panjalariga 
yopishmasligi u ch u n  ular quritiladi. 
O 'rn a t ish  paytida, dastlab , oynaga 
z i c h l a g ic h  k iy g iz i la d i .  B u n d a n  
zichlagich ariqehasiga mustahkamligi 
yuqori b o 'lg an  o 'rn a t is h  sh n u r i  J  
joylashtiriladi. U ning uchlari zichla- 
gichning pastki o 'r ta  qismiga ch iqa
riladi. U n d a n  s o 'n g  o yna  tabaqaga

4.74-rasm . Old (shamol) 
oynasini o'rnatish:

/ — rezina zichlagich; 2 — oyna; 
3 — chiviq; 4 — taboq  qirrasi; 

a \a b — zichlagich sirti.
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a — b

4.75-rasm . Oynani yig'ish moslamasi: 
a — oboymada; b — ramkada.

siqiladi, sh n u r  uch i ichkaridan  o ‘tkazib tortiladi. B unda  zichlagich- 
n ing  ch e ti  o y n a  tab o g ‘in ing  qirrasi 4 d an  tashqariga  ch iqadi.

Oynani ram kaga va oboym aga q o l d a  o ‘rnatish m a ’lum  darajada 
tajriba ta lab  e tad i.  B u n d ay  operats iyani bajarish u c h u n  m axsus 
m o s lam a  (4 .7 5 -ra sm ) ,  rez ina  va yog‘o ch d a n  yasalgan bo lg ‘alar, 
kigizli, rezinali yoki y u m sh o q  m ato li  q o p lam ag a  ega b o ‘lgan stol 
kerak (4. 75- rasm). Oynalarni o ‘m atishda  pnevm atik yuritm aga ega 
boMgan b u n d ay  m o slam ala rn i  qoMlash m e h n a t  u n u m in i  osh irad i,  
o y n a la rn in g  sh ikastlan ish in i  b a r ta ra f  etadi.

YigMshdan o ld in  o b o y m ala rn in g  ahvoli va t o ‘g ‘ri chiziqliligi 
tekshiriladi, agar  z a ru r  boMsa, u lar  m axsus m o s lam ala r  y o rd am id a  
to ‘g ‘rilanadi. S o ‘ng kerakli qalinlikka ega boMgan zichlovchi qistirma 
tanlanib, oyna presslanadi va q istirma oboym a chetidagi sathiga teng 
boMgan m asofada kesiladi.

S h u n g a  a h a m iy a t  berish kerakki, oyna  p resslangandan  s o ‘ng 
o ‘z in ing  eski joy iga  z ich  oMirsin, aks h o lda  u  y o m o n  koMarilib 
tushiriladi.  O b o y m a  bilan yigMlgan oyna ,  esh ikn ing  ichki oyna 
tabogMning tirqishi o rqa li  o ‘rna ti lad i va u  oyna  koMargichning 
richaglari bilan o b o y m an i  b irlashtiradi.

K abinani ta ’m irlashdan s o ‘ng yigMsh. K abinan i yigMshning 
o ‘ziga xos xususiyatlari s h u n d a n  iboratk i,  u n d a  avvalgi texnologik  
ja ray o n la rn i  ba jar ishda  yoM q o kyilgan b arch a  kam ch il ik lar  o sh k o r  
b o ‘ladi. S h u n in g  u c h u n  h a m  ayrim  pay tla rda  m oslash  bilan bogMiq 
b o ‘lgan q o ‘sh im c h a  ish lar  bajariladi.

K ab inan i yigMsh ja ray o n in i  yetarli dara jada  m exan izats iya - 
lash tir i lm aganlig i,  asosiy ish lar  qoMda bajarilganligi u c h u n ,  bu 
ishlar ju d a  m u rak k ab  h isoblan ib , ka tta  m e h n a t  ta lab  qiladi.

K ab ina la rn i yigMshda asbob  va m oslam ala rn i  tan lashga  katta  
aham iya t  berish lozim. Universal asbob va m oslam alardan  tashqari,  
maMum opera ts iya larn i bajarish u ch u n  m axsus asbob lar  ju d a  k o ‘p 
q o ‘llan i lad i .  K a b in a la rn i  yigM shda u c h r a y d ig a n  b i r ik m a la rn i
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q o ‘zg‘aluvchan va qo 4zgkalmas, ajraladigan va ajralmaydigan turlarga 
bo 'l ish  m um kin .

Q o ‘z g ‘a lm as  ajra lad igan  b ir ikm alarga boltli,  vintli, qo^zg'a- 
luvchan ,  a jra lm as birikm alarga esa payvand langan , p a rch in lan g an  
va b o sh q a  shunga  o ‘xshash b ir ik m ala r  kiradi.

K a b in a la rn i  y igN shda  va t a ’m i r l a s h d a ,  a y r im  p a y t la rd a ,  
detallarni qotirish turlari o ‘zgarishi m um kin .  M asalan , nuq tas im on  
p a y v a n d la s h n i  g a z  p a y v a n d la s h g a ;  p a r c h i n l i  b i r i k m a l a r n i  
payvandlashga va boshqalar . T a ’m irlashda  ajraladigan b irikm alarn i 
a jra lm as  b ir ikm alarga alm ashtir ish  m u m k in  em as ,  ch u n k i  b u n d a  
q ay tadan  ta 'm ir la sh  ning im koni boMmaydi.

K abina larn i y ig 'ishda eng  m urakkab  opera ts iya  bu — moslash 
va oxiriga yetkazish ishlari hisoblanadi. Bu operatsiyalarni bajarishda, 
aso san ,  e lek tr  va pnevm atik  yuritm ali  un iversal a sb cb  va m o s
lam ala rdan  foydalaniladi. T a 'm ir la sh  ja ra y o n id a  olib yurilad igan  
eg iluvchan  valli arra lovchi u sk u n a la rd an  k o ‘proq  fovdalaniladi.  
u n g a  turli  xildagi asbob lar  (abraziv tosh lar ,  d u m a lo q  egovlar va 
boshqalar)  ni o T n a t ish  m u m k in .

I K ab ina  va ku zo v la rn i t a ’m irlashga  tay y o rla sh  q a n d a y  o lib  b o rilad i?
2. K ab in a  eski b o 'y o q d a n  q an d a y  to z a la n a d i?
3. K a b in a la r qay  ta r tib d a  q ism la rg a  a jra ti la d i va yig iladi?
4. K a b in a n in g  n u q so n la ri n im a la rd a n  ibo ra t?
5. K ab in an i t a ’m irlash  texno log iyasi n im a la rn i o 'z  ich iga  o lad i?
6 . K ab in a la rn i t a ’m irla sh d a  qaysi u sk u n a  va a sb o b la r  q o 'lla n ila d i?
7. K ab in an in g  bu k ilg an  yuzala ri q a n d a y  tek is lan ad i?
8 . K ab in a la rn i t a ’m irla sh d a  u rib  c h iq a r ish  va u rib  tek is la sh  n im a  va 

u la r  q a n d a y  baja rilad i?
9. O y n a  k o 'ta rg ic h la rn i t a ’m irla sh n in g  q a n d a y  o 'z ig a  xos to m o n la r i

A v to m o b illa r n in g  i la s h is h  m u fta s in i t a ’m ir la sh

Hashish m u f ta la r in in g  asosiy n u q so n la r i  y e tak la n u v ch i  va 
siquvchi disklari ish yuza la r in ing  yeyilishi, q iyshayishi, pa rch in -  
m ix la rin ing  b o ’shashib  ketishi va uzil ish idan  iborat.

Y etaklanuvchi disklarni ta 'm ir la sh  u la rn in g  friksion u s tq o ’y- 
m alarin i a lm ash tir ishdan  iborat.

Disklarda quyidagi asosiy nuqsonlar: ish yuzalarining va friksion 
u s tq o ‘y m ala rn in g  yeyilishi, u la rn in g  qiyshayishi, o ’yilib ketishi 
va d isk larn ing  darz  ketishi uchraydi.

N azorat savollari

m avjud?
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t o Z LN u q so n la rn i b a r ta ra f e t ish .
Siquvchi va yetaklovchi disklarning 
y e y i h s h i  va  o ' y i l i s h i  t e k i s  
s h l i fo v k a la sh  d a s tg o h la r id a  j i l-  
v irlab  yoki to k a r l ik  d a s tg o h id a  
y o ‘n ib  va u n d a n  s o ‘ng  u la rn i  
q u m q o g ‘o z  b ilan  toza lab  b a r ta ra f  
e ti lad i .  Y e tak lo v ch i  d isk lardag i 
d a rz la r  gaz  payvand lash ,  u n d a n  
so ‘ng tokarlik  d as tg o h id a  y o ‘nish 
yoki jilvirlash bilan t a ’m irlanad i.

Y e ta k la n u v c h i  d i s k l a r n i n g  
y ey ilgan  fr iks ion  u s t q o ‘y m ala r i  
y ang is iga  a lm a s h t i r i l a d i .  Yangi 
u s tq o ‘y m a la r  parch in lan ish i  yoki 
yelim lab  yopishtir ilish i m u m k in .
Yeyilgan p a rch in lan g an  u s tq o 'y 
m a la r  p a r c h in m ix la r i  z u b i lo d a  
kesib tash lanad i  yoki m axsus bo -  
ro d o k d a  u rib  ch iq ar i lad i  (4 .76- 
rasm). Y e lim langan  u s tq o 'y m ala r  
t o k a r l ik  d a s tg o h la r id a  y o 'n i b ,  
p ec h d a  300 — 350 °C g ach a  q iz 
d i r ib  yoki m a x s u s  e r i tm a la r d a  
q ayna tib  olib tash lanad i.  U s tq o 'y m a la r  m axsus das tgoh ia rda  yoki 
m axsus  m o s lam a la rd a ,  m axsus p a rch in m ix la rd a  p a rch in lan ad i .  
U s tq o 'y m ala rn i  pa rch in  m ixlar bilan qotir ishn ing  asosiy kamchiligi 
s h u la rd an  iborat: b i r in ch id an ,  t a ’mirlash  ja ray o n id a  u s tq o 'y m a  
m a te r ia l in in g  faqat 30 — 50 % idan  foyda lan ilad i,  u n in g  ish 
yuzasi 7 — 15 % g ach a  kam ayad i;  ikk inch idan ,  o 'y i l ish la r  paiydo 
bo 'lad i  va tu tash u v ch i  sirtlari b o 'r t ib  tu rgan  p a rch inm ix la rn ing  
ish q a lan ish id an  ja d a l  yeyilad i,  u c h in c h id a n ,  k o 'p  m iq dordag i  
p a r c h in m ix  m a te r ia l!  u c h u n  rangli  m e ta l l  s a r f lan ad i  h a m d a  
u s tq o 'y m an i  qo tirish  ja ra y o n in in g  ish u n u m i  past bo 'lad i .

S hun ing  u ch u n  h am  ta ’mirlash  korxonalarida  friksion u s tq o 'y 
m a la r n i  y e l im la s h d a  Б Ф ,  B C - 1 0 T  va b o s h q a  y e l im la r d a n  
foydalaniladi.

A v to m o b il la r  i lashish m u ftas in in g  friksion u s tq o 'y m a la r in i  
B C -1 0 T  yelim ida  yelim lash  tavsiya etiladi, ch u n k i  u 300 ± 5  C 
tem p cra tu rag a  bardosh  bcradi.

U s tq o 'y m a la r  bilan yig 'ilgan d iskning eng  kichik ruxsat etilgan 
qalinligi 6 m m ,  m e ’yordagisi 9,5 — 10 m m . U s tq o 'y m a la r  diskka 
z ich  yotishi lozim .
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4.76- rasm. Friksion ustqo'yma
larni parchinlash uchun 

moslamalar:
/ — plita; 2 — parch inm ixn i olib 

tashlash  uchun  borodok ; 3  — p a r
ch in lash  uchun  borodok;

4 — shtift; о  — parch inm ixn i olib 
tashlash jarayon i; 

b — parch in lash  jarayoni.



U stqo‘ym alar disklarga parch in langandan  yoki yelim la ngandan  
so ‘ng gup ch ak  o ‘qiga pcrpend iku lar boNishi lozim. Disk sirtlarining 
parallellikdan chetga chiqishi 0,3 m m  dan  oshmasligi lozim. Disklar 
markazlarda tekshirilganda ularning tepishi chekka nuqtalarda 0,8 m m  
d an  oshmasligi lozim. Parchinmix kallagi tekis yuzadan 2— 1,5 m m  
pastda boMishi lozim. T a ’mirlashsiz parchinm ix kallagining ichkariga 
bo tib  turish  chuqurlig i  0 ,25 m m  d an  oshm aslig i lozim.

(4^2 (h ) A v tom obilla rn i y ig ‘ish  va t a ’m irla sh d a n  
s o 4ng  s in ash

4 .2 0 .1 .  A vtom obillarni y ig ‘ish tex n o lo g iy a si asoslari

Turli rusum dagi av tom obilla rn i yig‘ishning  texnologik  ja ra y o 
ni u la rn in g  konstm ksiyasiga qarab  belg ilanadi,  lekin yig‘ish tartibi 
deyarli b ir  xil b o ‘ladi.

Z IL -1 3 0  yuk av tom obilin i  yig‘ishn ing  texnologik  ja rayon in i  
k o ‘rib ch iqam iz .  Yig‘ish ishlari yig‘ilgan, s inovdan  o ‘tkazilgan va 
bo 'ya lgan  uze lla r  h am d a  agregatlarn i av tom obil  ram asiga m a ’lum 
bir  k e tm a-k e t l ik d a  o 'rn a t is h d a n  iborat. R am a sh u n d ay  joy lash- 
tiriladiki, b o ‘ylama to ‘sin lam inggorizonta l  pastki tokchalari yuqoriga 
qarab tursin. Old va orqa ressorlarning oboymalari ham da q o ‘shimcha 
buferlari m o to rn i  ram aga b ir ik tiradigan tortq i k o sach a la r  h am d a  
buferlar  b ilan  birga yig 'ilgan ho la tda  o 'rn a t i lad i  va m ahkam lanad i.

S o 'n g  yig'ilgan holatdagi old va orqa k o 'p r ik la r  sh u n d ay  o 'r n a -  
tiladiki, ressor old qu log 'idag i va k ronsh teyndag i tesh ik lar  bir- 
biriga m os tushsin . B arm oq la r  o 'z  joy iga o 'rn a t i l ib  m ah kam lanad i.  
R essorn ing  o rqa  uchlar i  u s tq o 'y m a la r  q o 'y ib  k ro n sh tey n  suxarik- 
lariga o 'rn a t i la d i ,  v tu lka lar  joylash tir ilad i,  ic h q o 'y m a la r  h am d a  
v tu lka larn ing  teshiklari m os keltiriladi, to rtuvch i boltlar, p ru j ina-  
sifat shayba la r  o 'rn a t i lad i  va gaykalar qo tir ib  qo 'y ilad i.

N avbatdagi ja ray o n  old o sm an in g  am o rt iza to r la r in i  o 'rn a t ish  
va m ahkam lashdan  iborat. M otorn ing  o rqa tayanch kronshteynidagi 
uyaga tayanch  yost iqchalar  joylashtir iladi.

H avo  b a l lo n la r i ,  to rm o z  k ran i,  p n ev m a t ik  t ru b o p ro v o d la r  
o 'rn a t i la d i  va m ah k am lan a d i .  T ru b o p ro v o d la r  to rm o z  krani, havo 
ballonlari,  o ld va o rqa  g 'i ld irak la rn in g  to rm o z  k am era lar i  bilan 
tu tash tir ilad i.

Kardanli uza tm a (asosiy va orqadagi kardan vallar) joylashtiriladi 
va m ah k am lan a d i ,  ram aga m o to rn in g  sach rand i  to 'sq ich i ,  shov- 
q in so 'n d irg ich ,  am o r t iz a to r  va shov q in so 'n d irg ich  quvurlar i  m a h 
kam lanadi.
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R am a, o ‘m ati lgan  agregatlari b ilan birga osm a kran yo rdam ida  
k o ‘tariladi,  ag ‘dariladi va old h am d a  o rq a  k o ‘priklar ostiga yog‘o ch  
tag l ik la r  q o ‘y gan  h o ld a ,  o h is ta  tu sh ir i lad i.  S h a tak la sh  asbobi 
yig‘ilgan ho ld a  o ‘rna ti lad i,  old  va o rq a  g ‘ild iraklarning to rm o z  
kam eralaridagi eg iluvchan  sh lang la r  t ru b o p ro v o d la r  b ilan  tu ta s h 
tiriladi. R am an in g  k o 'n d a la n g  to ‘siniga ajratuvchi kran o 'rna t i lad i,  
m ah k am lan ad i  va u to rm o z  kraniga ulanadi.

R am aga tishlashish pedali valin ing  k ronsh teyn i o 'rn a t i la d i  va 
m ah kam lanad i,  richag kiygiziladi h am d a  uning  prujinasifat shaybasi 
bo 'lgan  bolt yordam ida qotirib qo'yiladi. Pedal valiga to rm oz kranini 
b o s h q a ra d ig a n  r ich a g  k iyd ir i lad i va val k ro n s h te y n  tesh ig iga  
joylashtiriladi. Valuing tashqi uchiga tishlashish yuritmasining pedali 
sh p o n k a  qo 'y ib  kiydiriladi va bolt yo rdam ida  m ahkam lanad i.

Rul m exan izm i g id rokuchay tirg ich  bilan birgalikda o 'rn a t i lad i  
va m ahkam lanad i.  Rul m exanizm i valining soshkasiga va buraluvchi 
richagi tesh ig iga  zo ldirli  b a rm o q la rn i  jo y la sh t irg an  holda", rul 
m exanizm ini oldingi ko 'pr ik  bilan, bo 'y lam a tortqi bilan biriktiriladi 
va gaykalar yo rd am id a  m ah k am lan ad i .  R am a b o 'y lam a  to 's in in in g  
old q ism iga bufcr,  kuchay tirg ich la r  va shatak lash  ilgaklari, rad ia 
to r  qoplam asin ing  sachrandi to 'sq ich i o 'rnatilad i va m ahkam lanadi.

S h u n d a n  keyin e lek tr  s im la r  dastasi yotqiziladi, u la r  skoba 
y o rd a m id a  m a h k a m la n a d i .  B ir ik t i ru v ch i  p an e l  esa  ra m a n in g  
to 'r t in c h i  k o 'n d a la n g  to 's in ig a  m ah k am lan a d i .  A k k u m u la to r la r  
batareyasi o 'z  uyasiga joy lash tir ilad i,  m os  holdagi simlari u lanadi.

M o to r  tishlashish m uftasi va u za tm a la r  qutisi bilan b irgalikda 
ram aga o 'rnatilad i h am d a  m ahkam lanadi.  Chiqarish truboprovodiga 
sh o v q in so 'n d irg ich  quvuri biriktiriladi. T o rm o z  k ran in ing  ch o r -  
b a r m o g ' id a g i  b i r in c h i  q u v u r c h a  b o s im  ro s t lo v c h i  k la p a n g a ,  
ko m p resso r  q u v u r  b ir inchi havo  balloniga  m ah k am lan ad i .  R ad ia 
to r  kirish q u v u r in in g  tirsagi, sh langlar va to 'k ish  jo 'm rag i  bilan 
biriktiriladi. Suv nasosining qisqa quvuri biriktiriladi va xom utla rda  
m ah k am lan a d i .  T o rm o z  k ran in ing  oraliq  richagidagi to rtq in ing  
uzunligi rostlangan holda qo 'l  tormozi richagiga mahkamlanadi. Tortqi 
skobasi va b a r m o g ' i  o ras idag i t irq ish  1,0 m m  b o 'l ish i  lozim . 
Tishlashish pedalining richagi, tishlashish muftasi ayrisining richagiga 
tu tash tir ilad i va peda ln ing  erkin  yo 'li  35 — 50 m m  qilib rostlanadi.

Y onilg 'i  b ak in in g  oldingi k ronsh teyn iga  f i l tr- t ind irg ich  m a h 
k am lanad i.  Y onilg 'i  baki, f i l tr- t ind irg ich  va yonilg 'i  nasosi ham  
kronsh tcyn larga  o 'rn a t i l ib  m ah k am lan ad i .

Q uyish  teshigidagi t iq in la r  o lin ib , o rqa  k o 'p r ik  va u za tm a la r  
qu tis i kar te rla riga  transm iss iya  m oyi quyilad i.  P ressm oylagich  
y o r d a m id a  rul t o r tq i l a r in in g  k a l lag id ag i  q i s m la r ,  i l a s h m a n i  
ajratuvchi ayrining podshipniklari,  i lashma pedalining o 'q i ,  shatakka
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olish ilgagining o ‘zagi, buriluvchi sap tan ing  shkvoren lari ,  o ld va 
o rq a  o sm ala rn in g  barm o q la r i ,  kcruvchi k u lachok la rn ing  valla'ri 
moylanadi.

R a m a n in g  o ld  k o 'n d a la n g  to 's in ig a  r a d ia to r ,  o s m a  ro m ,  
sh am o lp a rrak  g 'ilofi,  jaluzi m oy  radiatori bilan yig 'i lgan holda 
o 'rn a t i lad i  va m ah k am lan ad i .  Suv g 'i lo f in ing  qisqa quvuri va suv 
keladigan qisqa quvur tirsagi shlanglari rad ia to rdag i qisqa quvurlar  
b i lan  x o m u t la r  y o rd a m id a  b ir ik t ir ilad i.  S h u n in g d e k ,  naycha li  
sh lang lar  vositasida m oy  rad ia to rin ing  qisqa quvurlar i,  m o to rn in g  
m oy  karteri va m oy  nasosining pastki bo 'l inm asi  bilan biriktiriladi. 
Yuqori va past bosim li sh langlar  orqali nasos  korpusi va b ak c h a  — 
rul m e x a n iz m in in g  g id ro k u ch a y t irg ic h ig a  tu ta sh t ir i lad i .  S o 'n g  
kabinali a rm a tu ra  e lek tr  j ih o z la r ,  is itk ich , rad ia to r  qop lam asi ,  
qan o t la r ,  z inapoya la r  h a m d a  rul b o sh q arm as in in g  kolonkasi bilan 
y ig 'i lg an  h o la td a  o 'r n a t i l a d i  va m a h k a m la n a d i .  U z a tm a la rn i  
a lm ash lab -u lo v ch i  r ichakka das ta  burab  o 'rn a t i la d i ,  t ish lashish  
pedalin ing  pastki va yuqorigi qismlari biriktiriladi. P nevm atik  tizim 
naychalari ,  bos im  rostlagich va havo m an o m e tr i  tu tash tir ilad i.  
S h u n d a n  key in  e le k t r  s im la r i  m o s  q is m la rg a  va a v to m o b i l  
datchiklariga ulanadi.

K a b in a  p o l ig a  o ld  va o r q a  t o ' s h a m a l a r  jo y l a s h t i r i l a d i .  
G upchak larga  old va orqa g 'ild iraklar m ahkam lanad i.  Haydovchi va 
y o lo v ch i  o ' r in d iq l a r in in g  s u y a n c h iq la r i  h a m d a  y o s t iq c h a la r i  
o 'rna tilad i.

B o 'y la m a  rul to r tq is i  rul m e x a n iz m id a n  a jra t i lad i  va rul 
cham baragini chekka ch ap  holatga burab qo 'y ib , gidrokuchaytirgich 
t iz im iga m oy  quyiladi. M oy quyish rul ch am b arag in i  bir chekka 
ho la tdan  boshqa ch ek k a  holatga aylantirish ch o g ' id a  kam ida  2,5 I 
quy ilguncha  davom  cttiriladi. S h u n d a n  so 'n g  m o to r  yurgiziladi va 
salt ishlash rejimida m oy  sathi belgiga ye tg u n ch a  m oy  quyiladi. Bu 
paytda  rul cham barag i bir chekka  h o la tdan  boshqa  ch ek k a  holatga 
burab  turiladi va shu  ho la tda  un i 2 — 3 soniya m o b ay n id a  100 N 
k u c h  b i la n  u s h la b  tu r i l a d i .  G i d r o k u c h a y t i r g i c h  n a s o s in in g  
b ak c h as id ag i  m o y  o rqa li  t iz im d ag i  h av o  p u fa k c h a la r i  ch iq ib  
b o 'lg an d a n  so 'n g ,  m o y  quyish  to 'x ta t i lad i .  N asos  bakchas in ing  
qopqog 'i  m ahkam lanad i,  rul m exanizm i valiga belgiga qarab soshka 
o 'rn a t i lad i.  Keyin yig 'ilgan av tom obil  s inash  u c h u n  tayyorlanadi.  
S inashdan  oldin  av tom obil  tashqi k o 'r ik d a n  o 'tkaz ilad i.  K o 'r ik  
ch o g ' id a  a loh ida  m ex an izm la r  va asbob lar  bu tlanganlig i,  yig 'ish 
sifati, to 'g ' r i  ishlashi h a m d a  ros tlan ish i,  sh u n in g d ek ,  yurgizib 
sinashga tayyorligi tekshiriladi. Eshiklarning holati tekshiriladi. U lar 
oson  ochilishi, zich yopilishi va qiyshaygan bo'lmasligi lozim. Eshik 
oynalari m exanizm lar yordam ida ravon ko'tarilishi va tushishi kerak.
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M o to r  kapoti ni yiglish sifati tekshiriladi.  U zich  yopilishi, 
oson  k o ‘tarilishi, tushishi va ko ‘tarilgan holatda tutib  turilishi lozim.

Old g ‘ild iraklarning q an d ay  yig‘ilganligiga e ' t ib o r  beriladi. U lar 
yon to m o n g a  teb ra tilganda  sezilarli darajada luft boMmasligi kerak. 
Yoritish va signal berish asboblarin ing  ishlashi, shun ingdek , barcha  
rezbali b ir ik m ala rn in g  ishonchliligi tekshiriladi. S h u n d a n  so ‘ng 
avtom obilga zavod ko‘rsatmalariga b inoan  keraklicha yonilg 'i,  moy, 
suv quyiladi, o ' t  oldirish s im larin ing  to 'g 'r i  ulanganligi tekshiriladi, 
fa ra lar  rostlanadi.

4 .2 0 .2 .  A vtom obiln i ta ’m irlashdan s o ‘ng sinash

A vtom obil,  u nga  n o m in a l  yuk ko 'ta ruvchan lig iga  n isbatan  75 
foiz yuk ortib , 40  — 50 k m /s  dan  katta b o 'lm a g a n  tezlikda, 30 — 
50 km m asofaga haydab  ko 'r ib ,  s inovdan  o 'tkaz ilad i.  H ay d ash d an  
o ld in  m o to r ,  sovitish tiz imidagi suvning  harorati  kam ida  60 °C 
b o 'lg u n c h a  qizdiriladi. Q izd irilgan  m o to r  s ta rte rda  o ' t  olish, salt 
yurishn ing  kichik aylan ish lar ida  b a rq a ro r  ishlashi va drosscl ochil-  
g an d a  ay lan ish larn i b ir  tckisda o rtt ir ib  borish lozim.

A vtom obiln i s inash  vaq tida  un ing  b a rch a  agregatlari q an d ay  
ishlashi kuza tib  boriladi.  Siljish ch o g ' id a  m o to r  tirsakli valining 
ay lan ish lar  chastotasin i keskin oshirib  yuborm asdan  ishlashi kerak. 
T ishlashish  m uftasi o so n  ajralishi va m o to rn in g  u za tm a la r  qutis in i 
yetak lovchi va ldan  to 'l iq  uzib  qo 'y ish ,  av tom obiln i  o 'z  o 'rn id a n  
shovqinsiz ham da  ravon siljishini t a ’minlashi lozim. Tezlanish vaqtida 
i lashm a shataksirashiga yo 'l  qo 'y ilm aydi.

T ishlashish  pedali ajratilib, b iroz  ku ti lgandan  s o 'n g  u za tm a la r  
oson  va shovq insiz  u lansa , d cm ak ,  ta 'm ir lash  yaxshi sifatli baja-  
rilgan bo 'lad i .  S h es te rn a la rn in g  o 'z - o 'z id a n  i la shm adan  ch iq ib  
ketishiga yo 'l  qo 'y ilm aydi.

A v to m o b il  h a ra k a t la n a y o tg a n  p ay td a  rad ia to rd ag i  suvn ing  
harora ti  8(ГС d a n ,  u langan  m o y  rad ia toridagi m oyn ing  harorati  
esa I00°C d a n  ortib  ketm asligi kerak. U z a tm a la r  qu tis ida  va o rqa 
k o 'p r ikda  taqillashlarsiz, bir xildagi shovq in lar  kuzatilishi m um kin .  
U za tm a la r  qutisidagi m oyning  harorati 70 °C dan  oshmasligi lozim. 
K ardan  vallarning titrashiga va taqillashlariga yo 'l  qo 'y ilm aydi.

Rul m ex an izm in in g  ishlashi h am  tekshiriladi. M ex an izm  oson  
harakatlanishi, qadalib qolmasligi va ikkala tom onga to 'liq burilishni 
t a ’m inlash i lozim . Bu p ay td a  pokrishkalar  b o 'y lam a  rul to rtq is iga  
yoki avtom obil  ram asiga tegib ketmasligi kerak.

S inash  davr ida  to rm o z  tizimi tekshiriladi. U to rm o z  pedaliga 
yoki q o 'l  to rm o z in in g  richagiga ohis ta  kuch qo 'y i lg an d a  bir  tekis 
to rm o z lan ish n i  ta 'm in la m o g 'i  darkor.  T o 'l iq  to rm o z lash d a  pedal
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yoki richag oxirigacha (qada lguncha)  bormasligi kerak. T o rm o z la r  
shovqinsiz ishlashi, to rm o z  barabanlari va g ‘ildirak gupchaklari esa 
qizib  ketmasligi lozim . A vtom obiln i  to rm o z lan ish  y o ‘li 30 k m /s  
tezlikda, qatt iq  qop lam ali  qu ruq  yoN ning go rizon ta l  q ism ida  10 
m etrni tashkil etishi kerak. Q o ‘l to rm ozi esa av tom obiln i  qoplam ali 
q u ru q  y o ‘lda 25 foizdan kam  b o ‘lm agan  q iyalikda ushlab  turishi 
lozim.

Avtom obil harakatlanayotgan  vaqtda kabina eshiklari. oynalar, 
kapo t ilgaklari, p la tfo rm a borti qulflarin ing  o ‘z - o ‘z idan  ochil ib  
ketish iga , sh u n in g d ek ,  kapo t q an o t la r i ,  s h o v q in so 'n d i rg ic h  va 
boshqa  de ta l la rn ing  zirillashiga yo 'l  qo 'y ilm aydi.  M oy, yonilg 'i  va 
suvning sizishiga h am d a  barcha  b ir ikm ala rdan  gaz o 't ish iga  h am  
yo 'l  qo 'y ilm aydi.

Quyidagi nazorat asboblari buzilmasdan va belgilangan aniqlikda 
ishlashi lozim: m oy  bosim i ko 'rsa tk ich i,  am p c rm e tr ,  yon ilg 'i  sathi 
ko 'rsa tk ich i,  sp idom etr ,  shun ingdek ,  yo rug 'likn i a lm ash lab -u la -  
g ich , signal, oynatoza lag ich  va boshqalar .

A gar sinash paytida harakatlan ish  xavfsizligiga, agregatlarn ing  
saqlanishiga xavf soladigan yoki avtom obilning ishlashini tekshirishga 
x a la q i t  b e r a d ig a n  n o s o z l ik la r  a n i q l a n s a ,  s in o v  to 'x t a t i l a d i .  
N osozlik lar  b a r ta ra f  e t i lgandan  so 'n g  av tom obiln i  s inash ishlari 
y an a  dav o m  ettiriladi. M o to r  a lm ash tir i lganda  av tom obiln i  sinash 
to 'liq qaytariladi. U zatm alar qutisi yoki orqa ko'prik almashtirilganda 
esa av tom obiln i  haydab  ko 'r ish  masofasi 15 km  ni, o rti lad igan  yuk 
m iqdori  75 % ni tashkil e tadi. S h u n d a n  keyin av tom obil  yaxshilab 
k o 'z d a n  kech ir i lad i.  H a y d ash  va k o 'r ik d a n  o ' tk a z is h  p ay tid a  
an iq langan  b a rch a  nosozlik lar  h a m d a  n u q so n la r  b a r ta ra f  e tiladi, 
tashqi m ah k am lan ish la r  to rtib  qo 'y ilad i.  S o 'n g  av tom obil  yakuniy  
b o 'y o q d a n  ch iqariladi va bu tlangan likn i h a m d a  ta 'm ir la sh  sifatini 
tekshirish  u c h u n  texnik nazorat  b o 'l im in in g  (T N B ) xodim lariga 
taqd im  etiladi.

T a ’m irlangan avtomobil va m otorga texnik pasport to 'lg 'iziladi, 
shun in g d ek , av to m ob iln ing  texnik  holati  to 'g 'r is id a  d a lo la tn o m a  
h am  yoziladi. A vtom obil va agregatlar b o 'y ic h a  bajarilgan ishlar 
sifati asosiy t a ’m irlashga qo 'y ilgan  texnik  shartla rga  m os tushishi 
lozim.

T N B  qabul q ilgan  av tom obil  a v to ta ’mirlash  ko rxonasin ing  
vakili to m o n id a n ,  av tom obiln i  asosiy t a ’m irlashga qabul qilish va 
t a ’mirlashdan so 'ng  topshirishning yagona texnik shartlariga muvofiq 
tuzilgan qabul q il ish- topshirish  da lo la tnom asi  asosida topshiriladi. 
Avtomobil yaxshi dam  berilgan va ishlatishga yaroqli shinalari bo'lgan 
g 'i ld irak larga  (eh tiyo t g 'i ld irakdan  tashqari)  ega bo 'l ish i  lozim.
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4 .20.3 . Ta 'm irlangan  avtomobillar sifatini tekshirish

A sosiy  t a ’m ir la s h d a n  c h iq q a n  a v to m o b i ln in g  sifati texn ik  
nazo ra t  x izm ati xod im lari  to m o n id a n  b ir  q a to r  p a ram e tr la r  va 
u la rn in g  texn ik  shartlarga  m os kelishi b o ‘y icha  belgilanadi. Ayrim 
k o ‘rsa tk ich la r subyektiv  rav ishda baho lanad i .  K o ‘plab ta 'm ir lash  
k o rx o n a la r in in g  ta j r ib a la r i  sh u n i  k o ^ rsa tm o q d a k i ,  t a 'm i r l a s h  
s i f a t in i  a n i q l a s h  u c h u n  m a x s u s  a s b o b  va  u s k u n a l a r  b i l a n  
j ihozlangan nazorat postlaridan foydalanish maqsadga muvofiq ekan. 
P ostla rda  t a ’m ir langan  av to m obiln ing  holati an iq lanad i.  M asalan , 
d in a m o m e t r ik  s tcn d  y o rd a m id a  m o to r  quvvati ,  y o n i lg ‘i sarfi, 
t ransm iss iyan ing  foydali ish koeffits iyenti,  shovq in  darajasi va 
b o sh q a  p a ram e tr la r  ko ‘rib chiqiladi.  A loh ida  pos tla rda  avtom obil  
to rm o z i  va b o sh q a  t iz im la rn in g  faoliyati an iq lanad i.  T o rm o z la rn i  
tekshirish  c h o g ‘ida gMldiraklardagi to rm o z  kuchi,  t iz im n in g  ishga 
tu sh ish  vaqti,  turli g ‘ild irak larn ing  b ir  vaq tda  to rm ozlan ish i  va 
to rm o z la n is h d a n  o zo d  boM ishda q ad a lib  q o l ish la r  b o ‘lmasligi 
an iq lan a d i .  B o sh q ar i lad ig an  gN ldirak larn ing  buril ish in i  h am d a  
o ^ n a t i l i sh  bu rch ak la r in i ,  av tom ob il  o ‘qlaridagi va k o ‘priklaridagi 
egilishlarni tekshirish u ch u n  h am  postlar  nazarda  tu tiladi. A lohida 
pos tda  m o to rn i  m oy lash ,  sovitish, e lek tr  j ih o z la r  t iz im laridagi 
nosozlik lar nazo ra t  q il inadi va fa ra lar  rostlanadi.  T a ’m irlangan  
av tom obiln ing  sifati, yuguruvchi barabanli s tendda  h am  aniqlanishi 
m um kin . S tendda m otor,  transmissiya agregatlari va yurish qismining 
ishlashi tekshiriladi, shuningdek , avtom obiln i asosiy ishlatish texnik 
sifatini belgilovchi quyidagi k o ‘rsa tk ich la r an iq lanad i:  m o to rn in g  
quvvati, ye takch i g ‘ildiraklardagi to rtish  kuch i,  tu r l icha  tezlik va 
y u k la n is h la r  re jim idag i  y o n i lg ‘i sarfi,  b e lg i langan  te z l ik k ac h a  
tezlanish  vaqti va y o ‘li, transmissiya va yurish qismidagi ishqalanish 
hisobiga q u w a tn in g  y o ‘qotilishi, belgilangan tezlikdagi ruxsat etilgan 
en g  katta  to rm o z  y o ‘li, to rm o z  m ex an izm lar in in g  jadalligi va bir 
v a q td a  i s h la s h i ,  b o s h q a r i l a d ig a n  g ‘i ld i r a k la rn in g  o T n a t i l i s h  
bu rch ak la r i  rostlanganligi va boshqalar.

'ф  N azorat savollari

1. Avtomobillarni yig'ish jarayoni nimalardan iborat?
2. T a ’mirlangan avtomobil qanday sinaladi?
3. Sinash stendlarida qanday parametrlar aniqlanadi?
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5-BO B. A V T O M O B IL  K O RX O N A LA RID A  
M EH N A TN 1 M E ’Y O RLA SH  

A S O SL A R I

( 5 T )  M e h n a tn i tex n ik  m e ’y o rla sh  u su lla ri

M e ’yorlashning  asosiy vazifasi belgilangan ishni bajarish uchun  
sarflanadigan vaqtni ilmiy asoslangan holda aniqlashdan va texnologik 
ja ra y o n n i  o ‘rganish  asosida m eh n a tn i  tashkil q ilishni m u k a m -  
mallashtirish u c h u n  zaxiralar top ishdan  iborat.

B a ja r i la d ig a n  isn in g  tu r ig a  q a r a b ,  t a ’m ir la s h  m e h n a t in i  
m e ’yorlashning  ikki shakli qoNlaniladi: m ah su lo t  birligini ishlab 
ch iqarish  u ch u n  za ru r  boNgan vaqt m e ’yori Tm va vaqt birligi 
ichida ishlab ch iqariladigan m ahsu lo t m iqdorin i  belgilovchi ishlab 
ch iqar ish  m e ’yori T  K o rx o n ad a  ishchi s m e n a  d av o m id a  turli 
t a ’mirlash operatsiyalari ni bajarsa, u larn ing  m eh n a t in i  m e ’yorlash 
u ch u n  vaqt m e ’yori qoNlaniladi. Agar ishchi sm e n a  dav o m id a  bir 
t u rd a g i  ish n i  b a ja r s a ,  m e h n a t n i  m e ’y o r l a s h  u c h u n  s m e n a  
davom idagi ishlab ch iqarish  m e'yori qoNlaniladi. Ishlab ch iqarish  
m e ’yori va vaqt m e ’yorlari o 'r ta s ida  quyidagi bogNanish mavjud:

Vaqt m e ’yorin jng  kamayishiga bogNiq ho lda  ishlab chiqarish 
m e ’yorining oshishi yoki kamayishi quyidagi ifodalardan aniqlanadi:

bunda :  Z — ishlab  ch iqar ish  m e ’yorin ing  o rtish i ,  %; A — vaqt 
m e ’yorin ing  kamayishi, %.

Vaqt m e ’yori quyidagi vaqt sarflarining yigNndisidan iborat:

bunda: 7n — tayyorgarlik-tugatish vaqti; 7ор — operats iya  vaqti; 
7q — q o ‘sh im cha  vaqt sarfi; n — ishlov berilayotgan detallar soni.

Tayyorgarlik-tugatish  vaqti d eganda ,  ishchining dastlabki ish 
bajarish u c h u n  za ru r  boNgan asbob-uskuna larin i .  ch izm a  va ish 
joyini tayyorlash, uskuna va asbobni ishni bajarishga moslash h am da  
ishni tugatish bilan bogNiq boNgan harakatla r  u c h u n  sarflangan 
vaqtlar m ajm uasi tushunilad i.  Tayyorgarlik-tugatish  vaqti h a r  bir 
a loh ida ishni bajarishda bir m aro taba  sarflanadi, un ing  davomiyligi 
ishning hajm iga va turiga bogNiq em as, b u n d an  sh u n d ay  xulosa

100•A' . v  _  m o r  
100 -  T  ’ 100 + к '

270



kelib ch iqad ik i ,  b ir  turdagi b u y u m la r  soni q a n c h a  ko ‘p  bo 'lsa ,  
m a h su lo t  birligiga to 'g ' r i  keluvchi tayyorga rl ik - tuga tish  vaqti 
shunchalik  qisqa bo 'ladi.

O peratsiya vaqti asosiy va y o rd am ch i  vaqtlardan  iborat:

T  = 7  + 7  .
o p  а  у о

Bolg'alash va boshqalar  natijasida, ishlov berilayotgan deta in ing  
shakli, o 'lcham lari  va xususiyatlari h am d a  yig'ish ishlari natijasida 
detal va q ism larn ing  o 'z a ro  joylashishi h am  o 'zgaradi. U m exa
nizatsiyalashtirilgan, aralash (mexanizatsiya qo 'llab  h am d a  qo 'lda) 
va q o 'ld a  bajariladigan turlarga bo'linadi. Ayrim hollarda uskuna 
avtomatik ravishda ishlaganda, ishning m a’lum qismi qo 'lda bajarilishi 
m u m k in ,  buning  u ch u n  sarflangan vaqt mexanizatsiyalashtirilgan 
vaqtga qo'shiladi. Shuning uchun h am  qo 'lda bajarish vaqti, mashinada 
bajariladigan vaqt bilan qoplanadigan  va qoplanm aydigan  bo'lishi 
m um kin ,  uni vaqtni m e ’yorlashda, albatta, hisobga olish kerak.

Y o rd a m ch i  vaqt asosiy ishning bajarilishini t a ’minlaydi. Unga 
ishlov berilad igan  d e ta ln i  o 'rn a t is h ,  qo tirish  va ishlov berilgan 
detaln i ch iqar ib  olish, uskunani boshqarish , asboblarni a lm ash 
tirish va boshqa  vaqt sarflari h am  ketadi.

Q o 's h im c h a  vaqt ish joyiga tashkiliy-texnik  x izmat ko 'rsa tish , 
ishchining d a m  olishi u c h u n  sarflanadi. Tashkiliy-texnik  xizmat 
ko 'rsa tish  vaqti asbobni a lm ashtirishga, uni rostlashga, m oylashga 
va uskunani tozalashga, uni ko 'zdan  kechirishga va ishlatib ko'rishga 
sarflanadi.

T o 'l iq  vaqt m e 'yo r i  tark ibida bir d o n a  detaln i ishlab chiqish 
vaqt m e ’yori h am  yotadi, un ing  qiymati

7 = 7  +  7  ,
d o p  q  ’

bilan ifodalanadi.
M e ’y o r l a n m a g a n  ish v a q t ig a  u n u m s iz  ish la sh  ( a s b o b n i ,  

zagotovkani izlash, yaroqsizlarini y o ’qotish , ishni barvaqt tugatish 
va boshqalar)  vaqti kiradi. B unday vaqt sarfi, m e ’yorlashda hisobga 
olinm aydi va unga haq to 'lanm aydi.

(5 ^ 2 ? ) M c h iia tn i  m c ’y o r la sh  u su lla r i

M eh n a tn i  m e ’yorlashn ing  quyidagi usullari q o ’llaniladi: so- 
lishtirish; tajriba-sta tis tik , e lem c n tla r  b o ’yicha m e ’yorlash, an a -  
li t ik-tadqiq  va hisob-analitik .

So lish tir ish  usuli bilan m e ’y o r lan g an d a  m e ’yorlangan  ishga 
o ’xshash bo 'lgan  m avjud ishning taxm in iy  vaqt m e ’yorini belgilash 
nazarda  tutiladi. Bu us lubdan  ayrim  hollarda, k am  uchraydigan
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ishlarni m e ’yorlashda foydalaniladi, b un ing  bazaviy ish m e ’yori 
texnik j ih a td an  asoslangan b o ‘lishi lozim.

T ajrib a -sta tistik  usuli bilan m e ’yorlashda  b ir  yoki bir necha 
korxonalarda  m eh n a t  sarfi b o ‘y icha  statistik m a ’lum otlarga  asos- 
laniladi va ularga asoslanib, o 'r ta c h a  m e 'y o r  an iq lanad i.  M asalan, 
m otorlarn i t a ’mirlashga sarflangan u m u m iy  yillik xarajatlarni bilgan 
holda, u la rdan  biri — ta ’mirlashga sarflangan xarajatlarni aniqlash  
m u m k in .

K o ‘rib o ‘tilgan usu llarn ing  kamchiligi m e ’yor  hosil qiluvchi 
om illarning tahlili va u lar hisobining yo'qligi hisoblanadi. Bu usullar 
m eh n a t  unum dorl ig in i  oshirish u ch u n  yangi zaxiralarni ochish  
va m u ayyan  tadbirlar ishlab ch iq ish  im konini berm aydi,  shun ing  
u ch u n  ular ishlab ch iqarishda kam  qo 'llan ilad i.

E lem en tlar b o ‘yich a  m e’yorlash  ishlab ch iqar ish  ja rayon in i  
tashkil e tuvchi e lem entla rga  bo 'lish  va u larn ing  h a r  bir qismini 
a loh ida  o 'rgan ishga asoslangan. U n in g  y o rd am id a  m eh n a t  sarfini 
ilmiy asoslash im koni bo 'lad i.  A nalit ik - tadq iqo t  va h isob-analitik  
usullar e lem en tla r  b o 'y ich a  m e ’yorlashning  turlari h isoblanadi.

A n a litik  tad q iq  u su lid a  vaq t  sarfi m e ’yori ish j a ra y o n in i  
kom pleks o 'rgan ish  natijasida an iq lanadi.  U n d a  ish kunini fotog- 
rafiyalash va x ronom etra j  o 'tk az ish ,  u sku n an in g  texnik  ko 'rsa t-  
k ichlaridan, m eh n a t  p redm etla r in ing  texnik  xarakteris tikalaridan 
foydalanib shu  ishni bajarish u ch u n  za ru r  bo 'lgan  m uayyan  vaqt 
m e 'yorla rin i  ishlab chiqish  im koni bo 'lad i.  Bu usul, asosan, q o 'ld a  
bajariladigan (chilangarlik, chilangarlik-yig 'ish  va shu  kabi) ishlarni 
m e ’yorlashda qo'llaniladi.

H isob -a n a litik  usul dastgoh uskunalar in i  q o 'l lab  bajariladigan 
ishlarni m e ’yorlashda qo 'llan ilad i.  B unda jadvalla rda  uskunan ing  
ishlash rejimi, asosiy vaqtni hisoblash u ch u n  fo rm ula la r  h am d a  
tayyorgarlik-yakuniy, yo rdam ch i va q o 'sh im c h a  vaqtlar  berilgan 
bo 'l ib ,  u lar tajriba yo'li bilan an iq lanadi.

Ish kunini fotografiyalash  ish vaqtini soatlar b o 'y icha  to 'g 'r id an  
to 'g 'r i  hisoblashdan iborat. Bunda to 'liq sm ena yoki bir necha smena, 
un ing  ayrim qismi davom ida ishchi yoki uskuna ish vaqtining barcha 
sarfi kuzatiladi. N atijada, ishchi to m o n id an  yoki uskunani ishlashga 
sarflangan ish vaq tin ing  haqiq iy  sarfi; ish vaq tin ing  yo 'qo ti l ish  
sabablarini aniqlash; q o 'sh im c h a ,  tayyorgarlik -yakuniy  vaqtlarni 
an iq la sh  u c h u n  das t labk i  m a ’lu m o t la r  o l ish ;  ish lab ch iq a r ish  
topshiriq larin i bajarm aslik  sabablarin i an iq lash ; ishlab ch iqarish  
ilg 'orlarining tajribasini o 'rganish  va ular erishgan yutuqlarni boshqa 
ishchilar orasiga tarqatish  im konini beradi.

Ish kunin i fo togra f iya lashdan  o ld in ,  kuza tuvch iga  u an iq -  
laydigan masalalarni tushuntirish kerak. Dastlab, u qaysi vaqt sar- 
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fini va qaysi ha jm da an iq lash  kerakligini bilishi lozim. U n d a n  so 'ng  
kuzatish  rcjasi tuziladi,  kuza tish  obyekti bilan tan ishadi,  kuzatish 
u ch u n  jo y  tanlaydi va kuzatish u ch u n  kerak bo 'lgan  barcha  kerakli 
vositalarni: kuzatish varaqlari blankasi, soat, p lanshet,  q a lam lar  
va boshqalarn i tayyorlaydi.

K u z a t ish  s am ara l i  bo lish i u c h u n ,  k u za tish n i  b o sh la s h d a n  
o ld in  i sh ch i la rn in g  ish k u n in i  fo tog ra f iya lashn ing  m aqsad i  va 
vazifalari bilan tanishtir ish  lozim.

K u za tish  b o s h la n g u n g a  q a d a r ,  kuza tish  v a rag 'ig a  m a ’lum  
b o 'lg an  m a ’lu m o tla r  kiritiladi. K uzatuvchi ishchi yoki ishchilar 
guru  hi to m o n id a n  b u tu n  ish kuni davom ida  sarflanadigan vaqtni 
bclgilab borish lozim.

K uzatish  tugagandan  so 'n g  un ing  natijalari ishlab chiqiladi. 
O lingan  m a ’lum otlarga  asoslanib  sm enadagi ish vaqtin ing balansi 
a n iq lan a d i ,  ish u n u m in i  osh irish  m um kinlig i  to 'g 'r is id a  xulosa 
qilinadi va ish vaqtini yo 'qotishni bar ta raf  etuvchi tadbirlar yaratiladi. 
A n iq ro q  m a ’lu m o t  o l ish  u c h u n  ish k u n in i  b ir  n e c h a  m a r ta  
fotografiyalash lozim.

Ish kun in i  fo togra f iya lash tir ishn ing  tu r la r id an  biri lahzalik  
kuzatish usuli h isoblanadi. Bu usul m atem atik  statistikaga asoslan
gan ,  u n d a  kuzatish  m u d d a ti  qisqaradi. U n ing  m a ’nosi sh u n d an  
iboratki, ish vaqtini kuzatish q isqa, to 's a td an  va nodavriy ravishda 
o lib  borilad i.  B u n d a  vaqt sarfi a lo h id a  tu r la r in in g  qaytarilish i 
an iq lanad i.  U n d a  kuzati layotgan  vaqt sarfin ing u m u m iy  vaqtga 
nisbatan q an ch a  q ism ni tashkil etishi va u n in g  vaqt b o 'y icha  absolut 
q iym ati an iq lanadi.

Xronom etraj operatsiyani yoki uning alohida davriy takror-lanib  
turuvchi e lem entlarin i bajarishga sarflangan ishchi vaqtining sarflni 
o ' r g a n i s h  u c h u n  q o 'l l a n i l a d i .  Y an g i  i s h la n m a la r  u c h u n  vaqt 
m e ’yorini aniqlash va mavjud ishlanmalar uchun  qo 'llanishda bo'lgan 
m e ’yorlarni tuzatish  — xronom etra jn i  o 'tkaz ish  u ch u n  zarur.

X ronom etra j  m a ’lum otlari ishlab ch iqarish  rejimlarini o 'rg a -  
n ish d a  q o lo q  ishch ila r  to m o n id a n  ishlab ch iqar ish  vazifalarini 
bajarmaslik sabablarini bilish va ularni ilg 'or ishlab chiqarish usullari 
bilan ishlashga o 'rga tish  u c h u n  zarur.

X ronom etra j  o 'tk az ish n i  tashkil etish va uni o 'tkaz ish  k u za 
tishni o 'tkaz ishga  tayyorlanish; ish vaqtini kuzatish va ish vaqtin ing 
sarfini o 'lch a sh ;  o lingan  m a ’lum otlarn i  ishlab ch iq ishdan  iborat.

X ro n o m e tra jn i  o 'tk a z is h d a n  avval ishlab ch iqar ish  ja rayon i 
to 'g 'r i  bajarilayotganligi an iq lab  olinishi lozim.

X ro n o m etra jn i  o 'tk az ish d a  vaqtni o 'lch a sh  sek u n d o m erd a  olib 
borilib, natijalari x ronom etra j  kartalariga kiritiladi.
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X ronom etra j  o 'tk azu v ch i  kuza tuvch ila r  soni ishning  xarak- 
teriga , a lo h id a  e lem e n tla rn i  bajarish m u d d a t ig a  va opera ts iya , 
b a ta m o m  bajarilishi z a m r  bo 'lgan  m u d d a tg a  b o g ’liq. Kuzatish 5 — 
15 m artagacha  qaytarilishi m um kin .

N azorat savollari

1. Mehnatni me’yorlash nima, uning qanday turlari mavjud?
2. To'liq, bir dona detalni ishlab chiqarish, tayyorgarlik, tugatish, 

operatsiya, asosiy va yordamchi vaqt m e’yorlarining mohiyati 
nimadan iborat?

3. Mehnatni m e’yorlashning qanday usullari mavjud? Mehnatni 
me'yorlashning tajriba-statistik, elementlar bo'yicha analitik-tadqiq 
va hisob-analitik usullarini tushuntirib bering.

4. Ish kunini fotografiyalashning mohiyati nimadan iborat, uning 
qanday turlari mavjud?

5. Xronometraj qanday maqsadda o'tkaziladi va uni o'tkazish tartibini 
tushuntirib bering.

5 .2 .1 .  D astgoh iarda bajariladigan ishlarni m e’yorlash

M ehnatn i alohida ishlar b o ‘yicha m e’yorlash . Texnik  m e ’yorlar 
asosida o ‘r tacha  m e ’yor  yotgan b o l is h i  lozim , y a ’ni u n in g  qiym ati 
korxona erishgan o ’rtacha ko ‘rsatkichlarning qiym atidan  balandroq, 
a m m o  ilg’o r  ishch ila r  to m o n id a n  er ish ilgan  m aksim al k o ‘rsat- 
kichlardan pastroq bo’lishi lozim. Bunday m e’yorlash korxona jamoasini 
rag’batlantiradi va ishlab chiqarishning ichki zaxiralarini y o ’naltirishga 
va m eh n a tn i  tashkil etishni yaxshilashga qaratilgan b o ’ladi.

D astgohda  bajariladigan ishlarni m c ’yorlash quyidagi ke tm a- 
ketlikda am alga oshiriladi: u skuna  va asbob tan lanad i;  kesish rejimi 
be lg ilanad i;  asosiy vaqt h iso b lan ad i ;  y o rd a m c h i ,  q o ’s h im c h a ,  
tayyorgarlik-yakuniy  vaqt an iq lanadi;  vaqt m e 'yori  hisoblanadi.

1. A so s iy  vaqt u m u m iy  k o ’r in ish d a  quy idag i f o rm u la d a n  
aniqlanadi:

7  =  m/Li
a 1000u5 ’

bunda: ci — ishlov berilayotgan detal d iam etr i ,  m m ; L — ishlov 
berilayotgan sirt uzunligi, m m ; / — ishlov berishga qoldirilgan 
q o ’yim ni olib tashlash u ch u n  za ru r  b o ’lgan o ’tishlar soni; и — 
kesish tezligi, m /m in ;  S  — shp indel b ir  m ar ta  ay langanda  keskich- 
n ing  surilishi, m m /a y l .

K esish tez lig i quyidagi b o g ’lan ishdan  an iq lanadi:
С
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b u n d a :  S  — a sbob  m a te r ia l in in g  ishlov berish  sharo it iga ,  kes- 
k ichn ing  geom etriyasiga bogMiqlik koeffitsiyenti; / — kesish ch u -  
qurligi, m m ; x  \a  у  — ishlov berish sharoitiga bogMiq boMgan 
daraja k o ‘rsatkichi.

QoMlaniladigan texnologik  uskunaga bogMiq holda, yo rdam chi 
vaqt 2 m in  d an  12 m in  gacha  olinadi.

Q o 'sh im c h a  vaqt operatsiya vaqtining 7—9 % m iqdorida  qabul 
qilinadi.

Tayyorgarlik  yakuniy  vaqt bajariladigan ishning m urakkab li-  
giga qarab  10 m in  dan  20 m in  gacha  boMishi m um kin .

2 . T okarlik  ish larin ing a so siy  vaqti

nS
i fo d a d a n  a n iq la n a d i ,  b u n d a  L — ishlov b e r i lad ig an  d e ta in in g  
uzunlig i,  m m ; / — o 't i s h la r  son i;  л — sh p in d e ln in g  aylanishlari 
son i,  a y l /m in ;  shp inde l  b ir  m arta  ay langanda  kesk ichn ing  
surilishi, m m /a y l ;  y —  kesilish kengligi va kesk ichn ing  o ' t i sh i  
(kesish chuqurlig iga bogMiq ho lda  2—5), m m .

S h p in d e l  b ir  ay lan g an d a  kesk ichn ing  surilishi, ishlov b e r i
la y o tg an  y u z a n in g  to za l ig ig a  bogMiq ( d a g ‘al y o 'n i s h d a  
0 ,2—0,6 m m /ay l;  to za  yoMiishda 0 ,08—0,2 m m /ay l) .

Kesish tezligi m a ’lum  boMsa, dastgoh shpindelining aylanish
lar chasto tasi

л = 318-,  
d

ga teng, bunda: n — shpindeln ing  aylanishlar chastotasi, ay l/m in ; 
d  —  ishlov berilayotgan deta in ing  diam etri.

O 't ish la r  soni qoldiriladigan q o ‘yim h ga qarab  aniqlanadi:

• -  !l
t

B o 'y lam a  ishlov berilganda ishlov berishga qoldirilgan qo 'y im :

2
K o 'n d a lan g  ishlov berilganda:

^  — ^zag ^del ’

bunda: / ) — zagotovka d iam etr i ,  m m ; d — detal d iam etr i ,  m m ; 
Z.zag—zagotovka uzunligi, m m ; Ldel— ishlov berilgan detal u z u n 
ligi, m m .

3 . T esh ish  ish laridagi a so siy  vaqt:
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bunda: L — teshish chuqurlig i,  m m ; n — p a rm an in g  aylanishlar 
chasto tasi,  m m ; S  — p arm a bir  m ar ta  ay langanda  lining botish 
chuqurlig i ,  m m /a y l .

P a rm an ing  ay lanishlar chasto tasi kesish tezligiga bog 'liq  holda 
an iq lanad i,  un ing  qiym ati kesish tezligiga qarab  kesish rejimlari 
jadvalidan  olinadi.

4 . Frezalash  ishlarini m e’yorlashda asosiy vaqt h a r  bir o ‘tish 
u c h u n  aniqlanadi:

bunda: L — o ‘tish uzunligi, m m ; / — o ‘tish lar  soni; n — frezaning 
aylanishlari chasto tasi,  ay l /m in ;  Sa — freza bir m ar ta  ay langanda 
u n in g  surilishi, m m /ay l.

Kesish tezligi v va ay lan ish la r  ch a s to ta s i  n kesish rejimi 
jadvalidan  olinadi.

Q o kyim qiym atiga va ishlov berish xarakteriga bogMiq b o ‘lgan 
kesish chuqurlig i:

r =  (2 +  3) /?z +  0,1,

b u n d a  R/ —  m ik ro n o tck is l ik la r  (g ‘a d i r -b u d u r l ik la r )  ba land lig i ,  
0,1 + 0,4 m m  ga teng  qilib olinadi.

F rezalashda frezaning bir  tishiga t o ‘g ‘ri keluvchi Sz, frezaning 
bir aylanishiga t o kg kri keluvchi S.X = SZ- г va bir minutga tokgkri keluvchi
S -  = S  - n = = S7nz  q iym atlari q o kllaniladi; bu  yerda  z — freza-

I l t l l l  t l

ning tishlari soni; n — frezaning aylanishlari soni.
U zatish  q iym ati frezaning d iam etri va tishlari soniga bogkliq 

ho lda  0,3 d an  2,0 m m /a y l  gacha o ‘zgaradi.
5. R an d a la sh  ish larin ing  asosiy  vaqti  quyidagi fo rm uladan  

an iq lanad i:

7а = Д
ns

bunda: В —  ishlov beriladigan s ir tn ing u m u m iy  kengligi, m m ; 
n — kesk ichn ing  bir  m inu tdag i ikkilangan yurishlari soni; S  — 
keskichning bir-ikkilangan yurishiga to kg kri keluvchi siljishi, m m . 

Ishlov beriladigan sirtning kengligi:

5 = / ( Я  +  у | +  у2),

b u n d a :  /  — o ‘t ish la r  son i;  H  — zag o to v k an i  uza tish  y o knalish i-  
dagi randalanad igan  sirtining kengligi; y, + y 2 — yonaki kesilish va
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keskichning chiqishi, 5— 12 m m  oraIig‘ida olinadi. Kesish chuqur-  
ligiga va ish lov b e r i la d ig a n  m a te r ia lg a  b o g l i q  b o ‘!gan h o ld a  
kesk ichning  bir ikkilangan yurishiga to'g^ri keluvchi siljishi 0 ,5 — 
1,2 m m  oralig‘ida b o ‘ladi. D ag‘al randalashda kesish chuqurligi toza 
randalash  u ch u n  qoldirilgan q o ‘yim (0 ,5  m m ) ni hisobga olgan 
ho lda  tan lanad i.  Ikkilangan yurish lar  soni:

/7 =  570 =  j ,

bunda :  L — keskich  ch iq ish in i  h isobga o lgan yurish  uzunligi, 
m m ; v — kesish tezligi (jadvaldan olinadi).

6 . Jilv irlash  ish larin ing a so s iy  vaqti:

T, = — Kz ,
" h ,

bunda: L — ishlov beriladigan sirtning uzunligi, m m ; / — o ‘tishlar 
son i;  /7 — d e ta in in g  ay lan ish la r  ch a s to ta s i ,  a y l /m in ;  S ks— bir 
aylanishga to ‘g lri keluvchi keskichning siljishi, m m ; K7 — hisob- 
lan g an  y u rish la r  son in i hisobga o luvch i koeffitsiyent (1 ,2 — 1,7 
oralig‘ida olinadi).

a Nazorat savollari

1. D as tg o h la rd a  b a ja rilad ig an  ish larn i m e ’y o rlash  q an d ay  asosda  o lib  
b o rila d i?

2 .T o k a r lik ,  te s h is h , f re z a la sh , ra n d a la s h , ji lv ir la sh  ish la ri q a n d a y  
m e ’y o r la n a d i?

5 .2 .2 .  P ostlard a bajariladigan ishlarni m e’yorlash

1. C h ila n g a r lik  va  q is m la r g a  a j r a t i s h - y ig ‘ ish  i s h la r in i  
m e ' y o r l a s h  opcrativ  yoki bir d o n a  detal ishlab ch iqarish  vaqti 
b o ‘y icha olib boriladi. U n in g  qiym ati jadvallardan  tan lanadi.  Vaqt 
m e 'yo r i  quyidagi fo rm ula  bilan hisoblanadi:

r  =  7  + 7
1 y o p  y q -

Chilangarlik  va m ash inan i  qism larga a jra tish-yig’ish ishlarida 
bajariladigan ishning  asosiy qism ini q o 'l  m eh n a t i  tashkil etadi, 
sh u n in g  u c h u n  h am  asosiy vaqtn i y o rd a m c h i  v aq td an  ajratish 
an ch a  m urakkab.

Y o rd a m ch i  vaq t,  h a r  d o im  ishchi to m o n id a n  asosiy  ishni 
bajarish  u c h u n ,  sharo it  yara t ish  m aq sad id a  sarflanadi (de ta ln i  
k o ’tarish , kalitni olish, q o ’yish va boshqalar).

B unday  ishlarni m e 'yo rk ishda  a w a ld a n  ishlab chiqilgan, har 
b ir  uslub (bolt,  gaykalarni b o ’shatish va qotirish, detallarni press- 
lab ch iqar ib  olish va o 'rn a t ish )  ni am alga  oshirish  u c h u n  vaqt
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sarfi m e ’yorlarin ing hisoblash usuli yoki k o 'p  m aro ta lab  x rono- 
metraj kuzatishlar yo rdam ida  an iq langan  m e ’yorlar  q o ’llaniladi. 
Q ism larga a jra tish-yig’ish ishlari u ch u n  vaqt m e ’yori:

T  = 1 ,2  • T  in ’ op

b u n d a  1,2 koeffitsiyenti q o ‘sh im ch a  va tayyorgarlik-tugatish  vaqt- 
larini hisobga oluvchi koeffitsiyent.

Payvandlash ishlari suyuqlan tir i layotgan  m eta lin ing  massasi 
b o ‘y icha m e ’yorlanadi.

2. G az bilan payvandlashda asosiy vaqt quyidagi fo rm uladan  
aniqlanadi:

b u n d a :  (7— suyuqlan tir i lgan  m e ta l ln in g  massasi, К  — pay- 
vandchokning  uzunligiga va payvandlash usuliga bogMiq koeffitsiyent, 
0 ,9 — 1,25; /?as — ase tilen  sarfini h isobga o luvch i koeffi ts iyent,  
g /m in .

Payvandchok  hosil qilish u ch u n  za ru r boMgan suyuq metall 
massasi:

G =  Flgy,
bunda: F  — payvandchokn ing  k o ‘ndalang  kesimi m aydoni,  s m 2; 
/  — p a y v a n d c h o k n in g  uzu n l ig i ,  sm ; g — cle k tro d  m e ta l in in g  
zichligi, g / s m 3.

G a z  bilan payvandlashda asetilen sarfi koeffitsiyent ini quyidagi 
analitik  ifoda bilan hisoblash m um kin :

bunda: g& — gorelkaning quvvati, un ing  nom criga  qarab  an iq lanadi,  
g /m in ;  — ase tilenning  q o ‘sh im ch a  sarfi koeffitsiyenti (alangani 
yoqish, uni rostlash va boshqalarga sarflanadi), 1,0— 1,15 oraligMda 
olinadi.

D e ta ln i  o ‘rn a t i s h ,  p a y v a n d la n a d ig a n  d e ta in in g  q a l in l ig i ,  
payvandchokning  uzunligi, gorclkani yoqish va uni rostlash h am d a  
boshqalarga sarflanadigan yo rdam ch i vaqt 2—3 m in u t,  ballonni 
alm ashtirish  u ch u n  6—8 m in u t  ajratiladi.

Q o ‘sh im ch a  vaqt opcratsiya vaq tin ing  8— 12% iga teng  qilib 
olinadi.

Tayyorgarlik-tugatish  vaqti b i r jo y d a  ishlaganda 15—20 m inu t,  
harakatlanuvchi postlarda 25—40 m inu tn i  tashkil etadi.

2 . E lektr yoy bilan payvandlashda asosiy vaqt quyidagi for
m uladan  aniqlanadi:

=  60(7 A- 

a a/
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bunda: G — suyuqlan tir i lgan  m eta lln ing  massasi, g; К  — payvand 
c h o k n in g  uzunligi va payvandlash usuliga bogNiqlik koeffitsiyenti, 
1,0— 1,2; I — tok kuchi, А; я  — eritish koeffitsiyenti, 8,5 g /A  • soat.

Suyuqlan tir ilgan  m eta l ln ing  massasi gaz bilan payvandlash- 
dagi kabi an iq lanadi.

T ok  kuchi q iym ati jadvaldan  olinadi yoki quyidagi fo rm u la 
d an  hisoblanadi:

/  =  (20 +  6dc)dt ,

bunda: de —  e lek trodn ing  d iam etri ,  m m .
Y ordam chi vaqt ishlash sharoitiga qarab 1,5—3 m in u t  ora lig 'da 

qabul qilinadi.
Q o 's h im c h a  vaqt o p e ra ts iy a  v aq t in in g  8— 13% m iq d o r id a  

(payvandlash qu lay  b o l s a  8%, noqu lay  b o ‘lsa 10%, o g ‘ir b o l s a  
13%) o linadi.

Tayyorgarlik-tugatish  vaqti 15—25 m inut o ra l ig ld a  qabul qili
nadi.

P lu s q a tla m i o s t id a  va t e b r a n m a  y o y  u su l id a  a v to m a t ik  
payvand lashda asosiy vaqt quyidagi fo rm ulalardan  aniqlanadi: tekis 
s ir t la r  u c h u n

silindrik sirtlar uchun:

bunda: Lop — opcratsiya davomida payvandlanadigan chokning uzunligi, 
m; up — payvandlash tezligi, m /soa t;  L — payvandlanadigan sirtning 
u z u n l ig i ,  m m ;  / — o ‘t i s h la r  so n i ;  /? — d e ta in in g  a y la n i s h la r  
chasto tasi,  ay l /m in ;  S  — detal bir ay langanda payvand kallagining 
k o ‘n da lang  surilishi yoki payvandlash q adam i,  m m /ay l.

D eta ining aylanishlar chastotasi aw a ld a n  m a ’lum form ula bilan 
h isoblanadi:

/7 = 318—,
d

bunda: v — payvandlash  tezligi, m /m in ;  d  — payvandlanadigan 
sirt d iam etr i ,  m m .

Y ordam chi vaqt bir o ‘tish u c h u n  0,5 m inutga teng qilib olinadi, 
q o ‘sh im ch a  vaqt operativ  vaq tn ing  15% ini tashkil e tadi, tayyor
garlik-tugatish  vaqti 15 m inu tga  teng  qilib olinadi.
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Galvanik ishlarni m e ’yorlash asosiy va bir d o n a  detalni ishlab 
ch iqarish  vaqt ini h isoblashdan  iborat. Asosiy vaqt quyidagi ifo- 
d ad a n  aniqlanadi:

T  -  Ш у
3 ^ЕТ, ’

bunda: h — qop lam a qalinligi, m m ; у — qoplanadigan metall zichligi, 
g / s m 3; Dk — to k  k u c h in in g  k a to d  z ich l ig i .  A / d m 2; e — e le k -  
trokimyoviy ekvivalent, g /A  • soat; r\ — tok  boV icha  metall chiqishi.

G a lv a n ik  q o p la m a  o l i sh d a  q a to r  y o rd a m c h i  o p e ra ts iy a la r  
( y o g ’s iz la n t i r i s h ,  d e ta l la rn i  o s m a  u s k u n a d a n  c h iq a r ib  o l ish ,  
o ’rnatish, yuvish va boshqalar) detal v an n a d a  tu rgan  paytda p a 
rallel olib boriladi. Y ordam ch i operats iya larn ing  bir qism ini para l
lel rav ishda olib borib  b o 'lm ay d i ,  b u n d ay  o p e ra ts iy a la r  u ch u n  
yo rdam ch i vaqt (10—30) m inu t  ora lig 'ida  bo 'ladi.

Bir d o n a  detalni qoplash u ch u n  sarflangan vaqt
_ T

/7V ■ К у ,
/7d

fo rm u lad an  an iq lan ad i,  b u n d a  7d — bir  deta ln i  qop lash  u c h u n  
sarflangan vaqt, m in; n(, — b ir  vannaga  yuklangan  deta llar  soni; 
/7V — qop lash  v an n a la r in in g  soni; Kv —  v an n a d a n  foydalan ish  
koeffitsiyenti,  0 ,6 5 —0,75.

Q o ‘sh im ch a  va tayyorgarlik-tugatish vaqti payvandlashdagidek 
olinadi.

T em irch il ik  ishlarini m e ’yorlash quyidagi fo rm ula  yo rdam ida  
aniqlanadi:

T  = K- T  + — ,q op „

bunda: T q — detaln i qizdirishga sarflangan vaqt; K — bir paytda 
q izdirilayotgan detallar sonini hisobga oluvchi koeffitsiyent, 1,6— 
3,0; 7op — tem irch il ik  ishlarining opcratsiya vaqti,  n — partiyadagi 
de ta l la r  soni.

Tayyorgarlik-tugatish  vaqti yasaladigan deta in ing  m urakkab- 
ligiga bogfiiq boMib 6—10 m in u tn i  tashkil etadi.

O pcra ts iya  vaqti bo lg 'a lan ad ig an  d e ta ln i  t a x m in a n  sovitish 
vaqt iga teng qilib olinadi:

Гор r sov ,

b u n d a :  m q —  z a r u r  b o ‘lgan  q iz d i r i s h la r  so n i;  7sov — b o lg la la -  
nad igan  detalni sovitish m uddati.

T em irch ilik  ish larida asosiy vaqt sarfi quyidagi fo rm u lad an  
aniqlanadi:
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^as =  e  ' IVmm , 
bunda :  JVmin —  bo lg ‘a lanad igan  de ta in in g  oN cham lariga  b o g l iq  
b o ‘lgan geom ctr ik  om il,  un ing  qiym ati jadvaldan  an iq lanad i;  0  — 
bolg‘alanadigan detalni qizdirish vaqtiga bogMiq boMgan tem pcratu ra  
om ili ,  0 ,1 2 —0,25.

5. /-  jadval

0 ‘lcham W 0 ‘lcham W 0 ‘lcham W 0 ‘lcham W
1,1 910 3 340 40 25 500 2,0

1,2 830 4 250 50 20 600 1,6

1,3 770 5 200 60 16 700 1,4
1,4 710 6 160 70 14 800 1,2

1,5 660 7 140 80 12 900 1,1

1,6 620 8 125 90 11 1100 1,0

1,7 590 9 115 100 10

1,8 550 10 100 200 5
1,9 520 20 50 300 3
2,0 490 30 34 400 2,5

G eo m e tr ik  om il 5.1- jadval orqali quyidagicha an iq lanadi.
M asa lan ,  zago tovka  80 x 100 x 300 oM cham ga ega boMsin. 

Jadvalda  80 oMchamiga W  grafasida 12 soni, 100 oMchamiga 10 
soni, 300 oMchamiga 3 soni t o ‘g ‘ri keladi. l ^ b o 'y i c h a  an iq langan  
raqam lar  yigMndisi 12 +  10 +  3 =  25. Aniqlangan 25 soniga H^grafasi 
b o ‘y i c h a  40  s o n i  t o ‘g ‘ ri k e la d i ,  bu  r a q a m  g e o m e t r ik  o m il  
h isoblanadi.

M asa lan ,  P M -5 0  bo lg ‘asida bolg‘alash  u c h u n  qizdirish lar  
sonini an iqlashda quyidagi tajriba m a ’lum otlar idan  foydalaniladi: 
diametri 50 m m  boMgan zagotovka balandligini bir marta  qizdirganda 
2 marta kamaytirish m um kin; diametri 60 m m  boMsa, ikki marotaba 
qizdirish; diametri 70 m m  boMsa, uch  m arotaba qizdirish va hokazo. 
Agar bolg‘an ing  quvvati k a t ta roq  boMsa, u  ho ld a  bogManishlar 
boshqacha boMadi.

Nazorat savollari

1. Chilangarlik va qismlarga ajratish-yigMsh ishlarini me’yorlash qanday 
olib boriladi?

2. Payvandlash ishlari va uning turlarini m e’yorlash jarayonini 
tushuntirib bering.

3. Galvanik ishlarni me’yorlash qanday olib boriladi?
4. Temirchilik ishlarini me’yorlashda ni malar hisobga olinadi?
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6- BOB. A V T O M O B IL L A R N I TA’M IR L A S H
K O RX O N A LA RIN IN G  ISH LA B  
C H IQ A R IS H  B O ‘L IM L A R IN I 

LO YIHA LASH

( б Г Г )  L o y ih a n in g  m a z m u n i v a  b o sq ic h la r i

L oyihan ing  dastlabki b o sq ich id a  ushbu  loy ihan ing  zarurligi 
texnik-iq tisodiy  j ih a td a n  asoslanadi,  ko rx o n an in g  m u h im  ko ‘rsat- 
k ichlari (ixtisoslashuvi, quvvati va bo sh q a la r )  ni, ku ti layo tgan  
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlar va kapital jam g 'a rm an in g  sam arador-  
ligini asoslash taqozo  etiladi. B unday  h isob -k i tob la r  loyihalash 
vazifasini tayyorlash u ch u n  asos b o ‘Iib h isoblanadi.  Bino va insho- 
o tla rn i  loyihalash ikki y o ‘nalishda olib  boriladi. Ikki bosqichli 
y o ‘nalish: texnik loyiha va ish chizm alarin i;  bir bosqichli y o ‘nalish: 
texnik ishni (bunda  texnik loyiha ish chizm alari bilan birlashtirilgan 
boNadi) o ‘z ichiga oladi.

B u y u rtm ach i  to m o n id a n  loy ihalovch i tash k ilo t  ish tirok ida  
ishlab ch iq ilad igan  hujjat loyihalash vazifasi h isoblanadi.

Loyihalash vazifasida quyidagilar k o ‘rsatilishi lozim: .
1. Korxona nomi.
2. Loyihalash u ch u n  asos.
3. Qurilish boMadigan tu m a n ,  p u n k t  va joy.
4. Korxonaning ishlab chiqaradigan asosiy mahsulotlari b o ‘yicha 

quvvati va u larn ing  turi.
5. K orxonan ing  ish rejimi.
6. Korxonaning belgilangan ixtisosligi, ishlab chiqarish va xo‘jalik 

ham korlik lari .
7. O qova  suvlarni tozalash  va ch iqar ib  yuborish  shartlari.
8. Asosiy texnologik  ja ray o n la r  va uskunalar .
9. Belgilangan qurilish m uddatlari .
10. Belgilangan kapital j a m g ‘a rm a la r  m iqdori ,  ko rx o n an in g  

loy ihalashda erishish lozim  boMgan asosiy texn ik -iq t isod iy  ko ‘r- 
satkichlari.

11. Loyihalashning bosqichliligi.
12. Loyihalovchi tashk ilo tn ing  nom i.
13. Q uruvch i tashkilo t — bosh  p u d ra tc h in in g  nom i.
Loyihalash  vazifasi m ahall iy  ho k im iy a t  to m o n id a n  tasd iq -

lanadi, u nga  kiritilishi m u m k in  boMgan o ‘zgarishlar vazifani tas- 
d iq lagan  tashk ilo tn ing  mxsati bilan am alga  oshiriladi.

Loyihalash vazifasi tasd iq langunga q a d a r  energ iya  t a ’m ino ti ,  
suv t a ’m in o ti ,  kanalizatsiya va t ranspor t  tashkilo tla ri  bilan olib 
boriladigan ishlar rejasi kelishilgan boMishi lozim.
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T exnik  loyihada quyidagi m asa la la r  yechilgan  b o ‘lishi lozim:
1. Ishlab ch iqar ishn i  t a ’m irlash  fond i,  m ater ia lla r ,  energiya, 

suv va resurslar bilan ta 'm in lash .
2. T ran sp o r t  o q im la r in in g  sxemasi.
3. Ishlab ch iq ar ish n in g  ixtisoslashishi va hamkorligi.
4. Ishlab ch iq ar ish n in g  yuqori m eh n a t  u n u m in i  t a ’m in lovch i 

texnologik  jarayon .
5. Ishlab ch iqar ishn i  tashkil etish  va un ing  iqtisodi.
6. Ishlab ch iqar ishn i kad r la r  bilan ta 'm in la sh .
7. Q urilishga ajratilgan h u d u d d a n  foydalanish.
8. Bosh re jan ing  m aq b u l varian tin i  tanlash .
9. Asosiy b ino  va inshoo tla rn i  hajm iy  j ih a td a n  rejalashtirish 

u c h u n  a rx i te k tu r a  va k o n s t ru k t iv  y e c h im la rn i  to p i s h ,  u la rn i  
q u r i l i s h  m a te r ia l l a r i  t u r l a r in in g ,  t u z i lm a  va b u y u m la r n in g ,  
b in o la rn in g  m uhand is l ik  uskunalar i  bilan t a ’m inlash .

10. M e h n a tn i  ilmiy tashkil qilish, ishlovchilarga m ad an iy  va 
m aish iy  x izm at k o ‘rsatish u c h u n  sh ar t- sh a ro i t la r  yaratish.

11. K orxona  va qurilish x izm atch ila r in ing  yashash  va tu rm u sh  
sharo it lar in i  yaxshilash.

12. Q urilish  m u d d a t in i  tashkilo t to m o n id a n  belgilanishi.
13. Qurilish narxini belgilash (b u y u r tm ach i  va qurilish tashki-  

loti o ‘rtasida h isob-k itobn i  am alga  oshirish  u ch u n  sm eta-re ja lash -  
tirish va kapital qurilish u c h u n  asosiy hujjat h isoblanadi).

14. Ishlab ch iqar ish  u n u in i ,  m ah su lo tn in g  tannarx in i,  ishlab 
ch iqar ish  rentabelligi, un ing  m exanizatsiyalashtirilgan va av tom at-  
lashtirilganligi, energiya bilan t a ’m inlanganlig i,  m oliyaviy t a ’m ir 
lash iqtisodiy sam aradorlig i  h isoblanadi.

Tasdiqlangan ish chizmalari texnik loyiha asosida ishlab chiqiladi.

( f l }  T e x n ik  lo y ih a n i ish la b  c h iq ish

T exnik  loyihani ishlab ch iq ish  uslubi t a ’m irlash  korxonasin ing  
turiga  b o g ‘liq va o ‘z tarkibiga: u m u m iy  tu shun tir ish  xatin i (u n d a  
loyihaning m azm u n i q isqacha  ifodalangan boMadi), texnik-iqtisodiy 
qism, qurilish q ism i, loyiha pasporti va hokazolarni o bz ichiga oladi.

Loyiha tarkibiga quyidagi boNim lar kiradi:
1. Ishlab ch iqar ish  s trukturasi va loy ihalanayotgan  k o rxo
nan ing  tarkibi.
2. Ish rejimi va yillik vaqt fondlari.
3. H a r  bir b o ‘lim (sex, uchas tka )  b o ‘y icha  yillik ishlab c h iq a 

rish rejasi va ish hajm ini an iq lash .
4. Ish lab  ch iqar ish  ja ray o n id a  ishtirok e tuvchi ishchilar  soni 

(ish joy lari) ,  u sk u n a la r  va ishlab ch iqarish  m aydonlar in i  hisoblash.
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5. Y ordam ch i ishlab ch iqarish  uchastka lari (bosh m exanika 
boNimi, asbobsozlik  xo'jaligi va boshqalar) ,  zavod laboratoriyalari,  
o m b o rx o n a la r  va t ranspor tn i  loyihalash.

6. Ishlab ch iqarish  va yo rd am ch i u chas tka la rn i  rejalashtirish.
7. Bosh reja va t a ’m irlash  korxonasini joy lashtir ish .
8. Y uk k o ‘tar ish -tash ish  vositalarini tan lash  va asosiy energiya 

turlariga bo 'lgan  ehtiyojni aniqlash.
9. S m eta-m oliya  hisoblarini bajarish.
10. T exn ik-iq tisod iy  k o ‘rsa tk ich larn i hisoblash.
Ishlab chiqarish ishchilarining soni quyidagi fo rm uladan  hisob

lanadi:
P = — !— ,

0 v. / a

bunda: P — ishchilarning soni; T  — yillik ish hajm i, o d am -so a t;  
ФуГ— ishchining yillik haqiqiy vaqt fondi, soat yoki kun; a  — ish 
m e ’yorini oshirib bajarish koeffitsiyenti, 1,15— 1,2.

Z a ru r  boMgan ish o ‘rinlari soni ishlab ch iqar ish  takti b o ‘yicha:

p  —

bunda :  7oh — obyektn i t a ’mirlash  u c h u n  za ru r  boMgan m eh n a t  
sarfi, o d am -so a t;  ta —  ishlab ch iqar ish  takti,  soat.

Kasblari b o ‘y icha za ru r  boMgan ishchilar soni h am  sh u n d ay  
hisoblanadi. Bu holda barcha odam -soatdagi ishlarning hajmi tegishli 
kasblar b o ‘y icha taqs im lanad i (payvandlash  ishlari, tem irch il ik ,  
m exan ik  yigMsh va boshqalar).

0 ‘quv m aqsadida  6 .1 - jadvalda keltirilgan maM umotlardan foy
dalan ish  m u m k in .  Ish o ‘rinlari ro ‘yxati va h a r  b ir  ish oMnida 
bajar i lad igan  opera ts iya lar ,  opera ts iya larn i  m uvofiq lash tiruvch i  
g rafikdan  an iq lanad i.  Bir xil ish o ‘rn in ing  soni quyidagi fo rm u 
ladan aniqlanadi:

M j = - ^ - ,
0 /vm

b u n d a :  — ish o T in la r in in g  soni; 7jn— m a l u m  ish o ‘rn ida
obyektni ta ’mirlash b o ‘yicha yillik m eh n a t  sarfi, soat yoki kun; Ф1У— 
ishchin ing  yillik vaqt fondi, soat; m — b ir  pay tn ing  o ‘zida  pos tda  
ish layotgan ishchilar soni.

Y ordam ch i ishchilar va m u h an d is - tex n ik  x o d im la r  soni ishlab 
ch iq a r ish d a g i  ish ch i la rn in g  ro ‘yxatdagi son iga  n isb a tan  qabu l 
q i l in ad i:  7 — 8 % — y o rd a m c h i  i s h c h i la r  ( t r a n s p o r t  ish ch i la r i ,  
o m b o rc h i la r  va y o rd a m c h i  ishchilar) ;  5—8% — nazo ra tch i la r ;  
15— 17% — m uxand is - texn ik  xod im lar;  14— 16% — h iso b - id o ra  
xodim lari;  2—3% — xizm at koTsatuvchi kichik  xodim lar.
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H a r  bir  ish o krni u c h u n  usk u n a la r  ro ‘yxati texnologik  ja ra -  
yonga m os holda tanlanadi.

U sk u n a la r  s o n in in g  hisobi faqat q im m a t  narxli u sk u n a la r  
(m eta ll  q irq ish  das tgoh lar i ,  sinov s tend lari ,  yuvish m ashinalar i  
va b o s h q a l a r )  u c h u n  o l ib  b o r i l a d i .  N o s t a n d a r t  t a ’m i r l a s h  
uskunalar i,  m o s lam a  va asbob lar  t a ’m irlash  korxonalariga  m os 
keluvchi tip tabellari asosida an iq lanadi.

U m u m iy  h o ld a  a lo h id a  u sk u n a  tu rla r in ing  soni quyidagi fo r 
m u lad an  topiladi:

us .
us n u n s

b u n d a  T  — m a ’lum  usk u n a  bilan bajariladigan u m u m iy  m eh n a t  
m iqdori;  Фш— u sk u n an in g  yillik n o m in a l  vaqt fondi; r)ll—u sk u 
nad an  foydalanish  koeffitsiyenti, 0 ,7 —0,9 o ra lig 'ida  b o 'lad i ;  ris— 
sm en a  koeffitsiyenti.

6.1 -jadval

Uchastka (sex) 
bo'yicha ish turi

Mehnat sarfi, %
1 ish o 'r- 

niga solish- 
tirma 

maydon, 
m2

yuk
avtomobiliga

yengil
avtomobilga

mashi-
na

motor mashi-
na

motor

T a’mirlashga topshirish 
va tashqarisini yuvish

0,7 0,3 0,6 0,3 3 0 - 5 0

Mashinani agregatlarga 
ajratish

4,3 — 3,4 6 0 - 7 0

Agregatlarni detallarga 
ajratish

— 4,0 — 4,0 1 5 -2 0

Detallarni yuvish 2,0 2,1 1,3 2,1 3 0 - 5 0

Nazorat qilish va 
saralash

2,0 3,6 1,5 3,6 1 5 -1 8

Komplektlash 3,7 4,2 4,2 2 5 - 3 0

Agregatlarni yigMsh 18,0 38,0 14,0 38,0 2 0 - 3 0

Sinash 1,7 6,5 1,1 6,5 4 0 - 5 0

Mashinani yigMsh 9,7 — 7,2 — 7 0 - 8 0

Sinash uchun yurgizish 1,4 — 1,0 — —
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Da vo mi

Nuqsonlarni bartaraf 
etish va topshirish

2,0 — 1,6 — 6 0 -7 0

Mexanik ishlar 12,2 22,7 8,5 22,7 1 2 -1 5

Payvandlash 2,8 0,5 4,0 0,5 1 2 -1 4

Polimer materiallar 
qoplash

1,8 2,5 4,0 2,5 1 2 -1 6

Galvanik ishlar 4,1 6,4 4,8 6,4 4 0 - 5 0

Temirchilik, termik 
ishlov berish

2,5 0,5 2,0 0,5 2 0 - 3 0

Miskarlik-radiator 
ta’mirlash ishlari

2,5 0,5 2,0 0,5 2 0 - 3 0

Tunukasozlik, kuzov 
ishlari bilan birga

7,2 — 15,0 — 2 0 - 3 0

Yog'ochga ishlov 
berish

6,4 — 1,4 — 1 5 -2 0

Bo'yash ishlari 4,2 0,5 9,0 0,5 1 5 -2 0

Tikuvchilik ishlari 1,6 — 9,5 — 10-12

Elektrotexnik ishlar 4,0 8,2 2,7 8,2 10-12

Akkumulatorlarni
ta ’mirlash

1,4 5,5 1,5 5,5 20/
- 2 5 / 1 0

Armatura-chilangarlik
ishlari

3,8 — 3,0 — 1 2 -1 5

Jami 100,0 100,0 100,0 100,0

D eta llarn i yuvish u ch u n  yuvish m ashinalar i  ning soni quy i
dagi form ula bilan aniqlanadi:

N  ■
m А п Л / n s

bunda: Nm— yuvish m ashinalarining soni; Q — yuviladigan detallar- 
ning massasi, kg; /V — ta ’mirlanadigan mashinalarning soni; g —  yuvish 
m ash inas ida  b ir  soa tda  yuvilishi m u m k in  b o 'lg an  de ta l la r  m as 
sasi ,  g =  5 0 0 - M 0 0 0  k g / s o a t ;  r|f — m a s h i n a d a n  fo y d a la n is h  
koeffitsiyenti, q,- =  0 ,7 —0,8.

Yuviladigan d e ta l la rn ing  u m u m iy  massasi:
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<2=GP,
b u n d a :  G —  av to m o b iln in g  massasi, kg; P — koefHtsiyent, av to - 
m o b illa r  u c h u n  0 ,2 5 —0,35.

V a n n a la r  soni ( ram ala r ,  b lok  kallaklari,  o rqa  k o ‘prik korpus- 
lari va boshqalar)n i  yuvish m ashinalari sonini aniqlash formulasidan 
foyda lan ib  h isoblash m u m k in ,  u n d a  h f h isobga o l in m ay d i,  g ning 
qiym ati  100 — 200 kg /soa t qilib o linadi.

S inash  s ten d la r in in g  soni

Я ^ и тЧ /Л л  ’

bunda: yVs|— stend lar  soni; T  — t a ’mirlanadigan barcha  agregatlarni 
qay ta  s inash  m u d d a t i  (u m u m iy  m eh n a t  sarfi); r |q — agregatni 
qayta  sinalishini h isobga oluvchi koeffitsiyent, 1,05— 1,1; r |f — 
s ten d d an  foydalanish  koeffitsiyenti,  0 ,8 6 —0,96.

Tem irchilik  boMimidagi bosqon va bolg‘alovchi dastgohlar soni

N  -  QN 
Ь 5 ф „$П/Г1., '

b u n d a :  N b— b o sq o n la r  soni; Q — bir  av tom ob iln ing  tem irch il ik  
usuli bilan t a ’m ir lanad igan  de ta lla r in ing  massasi (u n ing  qiym ati 
operaitsiya kartas idan  an iq lan ad i) ,  kg; g — bir b o sq o n n in g  yoki 
b o lg ‘alovchi d a s tg o h n in g  ish u n u m i;  r\s—  u sk u n ad an  foydalanish  
koeffitsiyenti,  0 ,8 —0,9.

P ayvandlash  postlarin ing son i quyidagi ifodalardan aniqlanadi.
1. D astak i e lek tr  yoy  yordam ida payvandlash u c h u n

_  I000Q/V

cp = /  ■ ' 
b u n d a :  yVep— e lek tr  payvand lash  post la r in ing  soni; Q — bitta  
t a ’m ir la n a d ig a n  a v to m o b i l  u c h u n  su y u q lan t i r ib  q o p la n a d ig a n  
m eta l ln ing  u m u m iy  massasi, kg; /  — payvandlash  uskunasin ing  
toki,  A: К  —  suyuq lan tir ib  qop lash  koeffitsiyenti, o ‘zgarm as  tok  
uchun  11,9 g /A  • soat, o ‘zgaruvchan tokda esa 8,4 g /A  • soat; rif — 
payvand lash  p o s t id an  foydalanish  koeffitsiyenti,  0 ,8 —0,9; q s— 
sm en a  koeffitsiyenti.

2. G azda payvandlash (suyuq lan tir ib  qoplash) uchun :

N  -  ол/
6P г - п / Ф „ „ т ь

Agp— g azd a  p ay v an d la sh  postlari son i;  g —  b i t ta  gazda  p a y v a n d 
lash  p o s t id a  s u y u q la n t i r i lg a n  m e ta l l  m assas i ,  k g /s o a t ;  r\f —
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p ay v an d la sh  p o s t id an  fo y d a la n ish  ko eff i ts iy en ti ,  0 ,8 —0,9 ; r]s 
— s m e n a  koeffi ts iyenti .

3. Avtomatik  va teb ranm a yoy yordam ida suyuqlantirib  qoplash 
u c h u n

_ F- nN  

ач ^ / П / Л /

bunda: УУК] — avtom atik  suyuqlantirib  qoplash  uskunalar in ing  soni; 
F —  b ir  av tom obil  u ch u n  suyuqlan tir ib  q o p lanad igan  u m u m iy  
sirt, m 2; n — suyuqlan tir ib  qop lash  q a t l a m i ; / — bir  soa tda  suy u q 
lantirib  q o p lanad igan  sirt, s m 2/ s o a t ;  q f — payvandlash  q u r i lm a-  
sidan  foydalanish  koeffitsiyenti, 0 ,5 —0,7;

Bir soa tda  suyuqlan tir ib  q o p langan  sirt f  =  v  t. B u n d a  v — 
suyuqlan tir ib  qoplash tezligi, 1600—3600 s m /so a t ;  f — su y u q lan 
tirib qop lash  q ad am i,  0 ,3 —0,6 sm.

Suyuqlan tir ib  qop lash  q a t lam lar in in g  soni n = A, / h2, bunda: 
A, — kerakli suyuq lan tir ib  q o p lash  qalinligi;  A2 — bir qa t lam  
suyuqlan tir ib  qop lash  qalinligi, 0,8—2 m m .

G alvan ika  boMimidagi asosiy elektrolit v anna la rn ing  soni baja- 
rilishi m u m k in  bo 'lgan  u yoki bu  tu rdag i galvanik  qop lash  ish 
hajmi b o ‘y icha  h isoblanadi. U n in g  hajm i qoplan ish i lozim bo 'lgan  
de ta l la r  soni va q op lanad igan  de ta in in g  u m u m iy  sirtiga bog 'liq . 
U n d a n  tashqari,  q o p lam an in g  o 'r ta c h a  qalinligini tan la sh ,  u n d an  
so 'n g  esa asosiy vanna la r  sonini quyidagi fo rm ula la rdan  foydalanib 
an iq lash  m um kin :

I0FN «Луп i ДА —_________ L
/Фи5ЕЛгЛс1, ’

bunda: F —  av to m ob iln ing  ushbu  qop lash  turi bilan t a ’m ir lan a 
digan barcha detallarining sirti, d m 2; A — t a ’m irlanadigan  av tom o- 
billar soni; a  — tok n in g  yo 'qo lish in i  h isobga oluvchi koeffitsiyent,
1,3— 1,7; A — q o p lam a  q a t lam in in g  o 'r t a c h a  qalinligi, m m ; y — 
q o p lam a  m ater ia lin ing  zichligi, g / s m 3; rij — t a ’m irlanad igan  
detallarni vannaga joylashtirish vaqtini hisobga oluvchi koeffitsiyent; 
/ — qo 'l lan i lad igan  m a n b a n in g  tok kuch i,  A; e — elek trokim yoviy  
ekvivalent, g /A  • soat;  r\ch — tok  b o 'y ic h a  m a te r ia ln in g  ch iqishi 
koeffitsiyenti (xrom  u c h u n  0 ,1 4 —0,3 , tem ir  u c h u n  0 ,8 —0,96); 
r\f — van n a  ha jm idan  foydalanish  koeffitsiyenti, 0 ,7—0,8.

Y o rd a m ch i  v a n n a la r  (yog 's iz lan tir ish ,  yuvish  va b o sh q a la r  
u c h u n )  soni b i r  a sos iy  v a n n a g a  ik k i - u c h ta d a n  ish ch i  v a n n a  
hisob idan  olinadi.
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шNazorat savollari

1. Avtomobillarni ta’mirlash korxonalarini loyihalashning mazmu
ni va bosqichlari nimalardan iborat?

2. Texnik loyihada qanday masalalar yechilishi lozim?
3. Texnik loyihaning tarkibi nimalardan iborat?
4. Texnik loyiha qanday boMimlardan tashkil topgan?
5. Kasblari bo'yicha zarur bo'lgan ishchilar soni qanday aniqlanadi?
6. Zarur bo'lgan uskunalar soni qaysi tartibda hisoblanadi?
7. Payvandlash postlarining sonini aniqlash tartibini tushuntirib 

bering.
8. Galvanik vannalar sonini aniqlash tartibi qanday?

6 .2 .1 .  U sk u n alar  son in i h isoblash

M e ta ll qirqish d astgoh lari son i das tg o h d a  bajariladigan o ' r t a 
ch a  yillik ish hajm iga q arab  o linadi.  Bajariladigan ishning hajm i 
tegishli texnologik karta lardan  yoki ishlab chiqarilayotgan m ahsulot 
u c h u n  u m u m iy  m e h n a t  sarfidan  foiz nisbatida o linadi.

Bu ho ld a  h isobni soddalash tir ish  u c h u n  o d am -so a tla rd ag i  ish 
hajmini dastgoh-soatlarga tenglanadi va zarur bo 'lgan dastgohlar soni:

bunda: /V,— dastgoh lar soni; ETd — dastgohda  bajariladigan ishlar
n ing  u m u m iy  hajm i;  r | f — d as tg o h d an  foydalanish  koeffitsiyenti, 
0 , 8 5 - 0 , 9 5 .

H a r  bir turdagi dastgohlar soni, ularga to 'g 'r i  keluvchi ish hajmi 
b o 'y ic h a  a n iq la n a d i .  H a r  b ir  d a s tg o h n in g  o ' l c h a m  xil la rin ing  
ko'pligi, das tgohning  u yoki bu turini texnologik karta  m a 'lum otla r i  
va y i r ik la sh t i r i lg a n  k o 'r s a tk ic h la r i  6.2- j a d v a ld a n  fo y d a la n ib  
aniqlanadi.

D astgoh la rn ing  ayrim  turlari  (tirsakli valni jilvirlash, s i l indrlar 
oynasin i  y o 'n ish  dastgohlari)  ga b o 'lg an  talab , u lar  to 'l iq  yu k lan -  
m agan  b o ‘lsa-da , texno log ik  zaruriyat b o 'y ich a  asoslanadi.

Ishlab chiqarish uchastkalari (sexlari) ning m aydoni quyidagi 
usullarda aniqlanadi: yotish joylarini hisobga olgan holda uskunalar 
bilan band  etilgan m aydon; m ahsulot birligiga yoki bir ish o 'rn i  (bir 
ishlab chiqarish ishchisi) ga ajratilgan nisbiy m aydon  va ta ’mirlash 
birligiga to 'g 'ri keluvchi nisbiy maydonlar bo'yicha aniqlanadi. Birinchi 
holda, ishlab chiqarish uchastkalarining maydoni u m u m iy  holda:

Ғ исИ =  «  • ^ u s  .

b u n d a :  a  — o 't i s h  joy lar in i ,  t a ’m ir lan ad ig an  b u y u m n in g  gabarit 
o 'lc h a m la r in i  h isobga oluvchi koeffitsiyent, 3,57; F us — uskuna 
egallab tu rgan  m aydon .
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6 .  2- jadva l

Umumiy mehnat sarfining dastgoh turlari bo'yicha taqsimlanishi

Dastgoh turi T a’mirlash
korxonalari

uchun

Dastgoh turi T a ’mirlash
korxonalari

uchun
Tokarlikdastgohi: Frezalash dastgohi 10

yirik 10 Randalash dastgohi 4
o ‘rtacha 20 YigMsh dastgohi 8
kichik 8

Parmalash 16 Silindrlarni yigMsh 6
dastgohi dastgohi

Revolver dastgohi 4 Jilvirlash dastgohi 14

Ikkinchi h o lda ,  ishlab ch iqar ish  u ch as tk a la r in in g  m aydoni 
keltirilgan fo rm ula la rn ing  biri bilan an iq lanadi:

^uch = f t P \  F u c b = A  о т '  4 ;  F nch =  Л '  

b u n d a : / , / 0.r , / k — mos ravishda bir ishchiga, bir ish o 'rn iga  va bir 
keltirilgan tubdan ta ’mirlashga to lgbri keluvchi nisbiy maydon (jadvalda 
keltirilgan); P, N k — m os ravishda ishch ila rn ing  son i,  ish 
o ‘rinlarining soni va keltirilgan tubdan  t a ’m irlashlarning yillik rejasi.

O qim da y ig 'ila d ig a n  u ch a stk a  m aydoni quyidag i i fo d ad an  
an iq lanadi:  Ғ  = L(b + b\ +  b2). Bunda: L — o q im  liniyasining 
uzunlig i;  b — o q im  lin iyasining kengligi; /?, — d ev o r  bilan yig 'ish 
liniyasi o 'r tasidagi masofa, 1 — 1,2 m ; b2 — t ranspor t  o ‘tish joy in ing  
kengligi, 2—3 m.

O qim  lin iyasin ing  ish uzunligi quyidagi ifodadan  an iq lanad i:
L =  А /Д /+  a) +  a , .  Bunda: /  — ta ’m irlanad igan  av tom obiln ing  

uzunligi; a  — ikkita yigMsh o ‘rni yo 'llari orasidagi masofa , 0 ,7— 
0,9 m ; я , — liniya ikki chekkasi orasidagi m asofa , 2 ,0 —2,5; A/; — 
yigMsh jo y la r in in g  soni.

U ch as tk a la rn in g  h isob langan  m aydon la r i ,  key inchalik  usku- 
nalarn i joy lash tir ish , u ch as tk an in g  rejasi ni ishlab ch iq ish  paytida 
a n i q l a n a d i .  M a is h iy ,  o m b o r x o n a ,  y o r d a m c h i  va  m a ’m u r iy  
b inolarn ing  m aydonlari ishlab chiqarish m aydonlar iga  bogMiq holda 
an iq lanad i:  m aish iy  va yo rd am ch i b in o la r  10— 15% ni, o m b o r 
xona la r  6—8% ni, m a ’m u riy  b in o la r  2—4%  ni tashkil qiladi.

Uchinchi holda, ishlab chiqarish m aydonlari quyidagi form u
ladan  an iq lanad i:  Kk{ f n. B unda: Wm- — korxonan ing
rejasiga kirgan a lohida avtomobillar, agregatlar va deta llarn ing  soni; 
Kk —  a lo h id a  av tom obilla r ,  ag regatla r  yoki d e ta l la rn ing  tu b d an  
t a ’m irin i  shartli keltirilgan t a ’m irlash  koeffitsiyenti; / n — nisbiy 
( t a ’m irlash  birligiga t o ‘g ‘ri keluvchi) m ay d o n .
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N isbiy m aydonni korxonan ing  rejasiga bogMiq holda o ‘zgarishini 
h isobga olib, f n n ing  q iym atin i  an iq lash  u c h u n  quyidagi form ula  
tak l i f  etilgan:

f * = y w \  ' В '^  ̂ m i ki

bunda :  A — t a ’m irlash  korxonasi rejasi ning o ‘zgarishiga bogMiq 
boMgan, u ch as tk a  m ay d o n in in g  o ‘zgarishini k o ‘rsatuvchi koef
fitsiyent; B —  ko rxona  rejasi n ing  o 'zgarish i  bilan uchas tka  m aydo- 
n in in g  o ‘zgarm aslig in i k o ‘rsa tuvchi koeffitsiyent.

/ n n ing  q iym atin i  ishlab ch iqar ish  m ay d o n in i  an iq lash  for- 
m ulasiga  q o ‘yib, quyidagi ifoda ni hosil qilamiz:

F  = A + l t V ml Kta ■ B.

6 .3 - jadvalda A va В koeffitsiyentlarning qiymatlari keltirilgan.

6.3- jadval
Reja bo‘yicha yiliga 1000 — 10000 dona motor ta ’mirlaydigan korxona 

sexlari (boMimlari) ning nisbiy maydonlar koeffitsiyenti

Sexlar (boMimlar)ning 
nomlari

Avtomobil motorini ta’mirlash

A В

Qismlarga ajratish-yuvish 171 0,0586

Detallarni ta’mirlash 149 0,0608

YigMsh 239 0,0859

Jami ishlab chiqarish 
maydoni

559 0,2053

Yordamchi uchastkalar 112 0,0410

Hammasi 671 0,2463

T a ’mirlash  korxonasin i  joy lash tir ish  b arch a  ishlab ch iqarish  
uchastka lari ni joy lash tir ish  boMimlari o ‘rtasidagi eng  yaxshi o ‘zaro  
texnologik bogMiqlikni t a ’minlovchi rejadan iborat. Bu reja eng qisqa 
yuk oq im i,  m avjud  qurilish  va yongMn chiq ish iga qarshi loyiha 
yara t ishdan  iborat. Sex (boMimlar)ni joy lash tir ishda  m ash ina la r ,  
agregatlar, qism va m otorlarning ishlab chiqarish jarayoni yo‘nalishiga 
t o ‘g lri kelishi asosiy q o id a  boMishi lozim.

T a ’m ir lan ad ig an  av to m o b il  agregat va qism  lari n ing b a rch a  
detallari o ‘rnatiladigan asosiy baza detain ing harakatlanishiga qarab, 
texnologik ja ray o n la r  uch: t o ‘g lri chiziqli; Г shakldagi; П shaklidagi 
sxem aga boMinadi.
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6 .1 - rasm. A vtom obillarni ta ’m irlash korxonasi asosiy 
uchastkalarining joylashishi:

a — to ‘g‘ri chiziqli oqimda; b — Y shaklidagi oqimda; d — Y\ shaklidagi oqimda;

1 — qismlarga ajratish va yuvish bo'lim i; 2 — nuqsonlari bo 'y icha saralash va 
kom plektlash uchastkasi; J  — detallarni ta ’mirlash uchastkasi;

4 — qism va agregatlarni ta ’mirlash uchastkasi; 5 — m ashinalarni yig'ish 
uchastkasi; 6 — kabina va kuzovlarni ta ’mirlash uchastkasi.

T o 'g ' r i  chiziqli o q im  (6 .1- rasm , a) u n c h a  katta  b o 'lm a g a n  va 
o 'r t a c h a  us taxona la r  u c h u n  qu layroq  hisoblanadi.  U n in g  asosiy 
kam chilik lariga  kuzov sexini joy lash tir ishn ing  m urakkablig i ,  b ino  
uzunligining va transport yo'llari uzunliklarining oshib ketishi kiradi.

Г shaklidagi va П shaklidagi o q im la r  (6 .1 - rasm , b, d) t r a n 
sport  yo 'l in i  a n c h a  qisqartirish  im konin i be rad i, kab ina , kuzov 
uchastkalarining joylashishi yaxshilanadi. B unda b inon ing  perimetri 
q isqarad i,  natijada qurilish  xarajatlari kam ayadi.  Biroq, u c h a s t 
k a la rn in g  jo y la s h is h i  b az a  d e ta l l a r n i  t a ’m ir l a s h d a ,  u l a r n in g  
h arak a tin i  qiyin lashtiradi.

K o rx o n a n i  tex n o lo g ik  jo y la sh t ir ish n in g  sxem asin i tan la sh ,  
u n in g  ish lab  ch iq a r ish  re jasiga , a so san ,  ish lab  c h iq a r i la d ig a n  
m ahsu lo t  turiga bog'liq.

T o 'g ' r i  chiziqli o q im  k o 'p ro q  u m u m iy  vazifalarni bajaruvchi 
u s taxonala r ,  Г va П shaklidagi o q im la r  av tom ob illa rn i  t a ’m irlash  
korxonalarida qo'llaniladi.

T a ’m irlash  ko rxona la r in ing  uch as tk a  va b o 'l im la r in i  jo y lash 
tirishda quyidagi qoidalarga rioya qilish lozim:

1. T a ’m irlanadigan agregatlar va yirik detallar texnologik ketm a- 
ketligi talablarga mos holda eng qisqa yo 'l  bilan harakatlanishi lozim.

2. Q ism larga  a jra tish -y ig 'ish  va t a ’m irlash  uchas tka la r in ing  
o 'z a r o  joy lash ish i texno log ik  ja ra y o n  va asosiy yuk o q im in in g  
yo 'na lish iga  qarab aniqlanadi.
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3. S inash  stansiyasi  m o to r  b o ‘l im in in g  y o n id a  jo y la sh g an  
b o ‘lishi kerak.

4. Asbob o m b o rx o n as in i  m exan ik  b o ‘lim y o n ig a  joy lash tir ish  
m aqsadga muvofiq.

5. K atta  m iq d o rd ag i  suv iste’mol qiluvchi uchas tka larn i  b ir  
joyga  joy lash tir ish  lozim.

6. YongMn xavfi boMgan ( tem irch il ik ,  payvandlash , miskarlik, 
y o g ‘o c h s o z l ik - t ik i s h ,  s in a s h )  boM im lar b i r -b i r l a r id a n  kap ita l  
d evor la r  bilan ajratilishi zarur.

7. U skunala rn i  rejalashtirish va o^rnatish operatsiyalari,  te x n o 
logik ketm a-ketlikka m os ho lda ,  za ru r  boMgan oMishlarni va texnika 
xavfsizligi talablariga m uvofiq olib boriladi.

8. T exno log ik  ja ra y o n la rd a  zararli gaz la r  va bugMar ajralib 
ch iq m ay d ig an  boMimlar va x o n a la r  b ir-b ir idan  devor b ilan  ajra- 
t ilmasa h am  boMadi.

B osh  reja loy ihan ing  asosiy q ism laridan  biri h isoblanadi. Bosh 
reja k o rx o n a  uchastkasidagi b a rch a  b ino ,  inshoo t  va qurilm alarn i 
joy lash tir ish  rejasini o ‘z ichiga oladi.

Bosh reja ishlab ch iq i lganda  ko rxona  h u d u d id a  b ino ,  inshoot,  
t r a n s p o r t  va m u h a n d i s l ik  t a r m o q la r in i  m a q b u l  jo y la s h t i r i s h  
m asalalari yechilishi lozim.

Bosh reja loyihasi ko rxona  h u d u d id a n  sam arali  foydalan ishga 
y o rd a m  berishi, t ranspor t  va m uhand is l ik  ta rm o q la r in in g  m aqbul 
m asofa larin i  h a m d a  yaxshi san i ta r  va ishlab ch iqarish  sharoitlarin i 
nazarda tutgan boMishi, korxonaning kengayishi ham  hisobga olinishi 
lozim. Bosh reja sxemasini an iq lashda barcha  ishlab chiqarish b ino-  
la rin ing  m aydon i  h isob langan  boMishi lozim , b u n d a  b u g1 qozon i 
va ay r im  yongM ndan xavfli o m b o rx o n a la rd a n  tash q ar i ,  b a rch a  
b ino la rn i  bir ko rpusda  joy lash tir ishga ha rak a t  qilish kerak.

M ash in a la r  saqlashga q o ‘y ilganda u lar  orasidagi oMish jo y 
larin ing kengligi 1 m  d an  k am  boMmasligi lozim.

K orxona hududi m u m k in  q ad a r  o ‘ralgan va oqova suvlari, b ino- 
la rdan  tu sh g an  suvlar oq ib  ketad igan  qilib tek is langan  boMishi, 
m ay d o n ch a la rd a  p iyoda  va tran sp o r tn in g  oMish va yurish joylari 
nazarda  tu tilgan  boMishi lozim .

Zaxira suv havzalari, oTalar, transheyalar va boshqa chuqurliklar 
yopiq  boMishi yoki b a rc h a  to m o n d a n  o ‘ralgan boMishi lozim.

K o rxona  hovlisi h u d u d id a  yuk oq im la rin ing  kesishmasligini 
ta 'm in la sh  kerak , yoMlarning kengligi m avjud m e 'yo r la rga  m os 
kelishi, u larda transport vositalarining harakat tezligi 10 k m /so a td an  
oshm aslig i lozim.

Bosh rejani tu z ish d a  quyidagilarn i nazarda  tutish lozim: av to 
m obilla rn i  ta 'm ir la sh g a  qabu l qilish, saqlash  va u larn i b u y u r t-
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machilarga topshirish m aydonchalari;  om borxonala r;  oshxona; dam  
olish m aydoncha la r i .

K o ‘ta r ish -ta sh ish  vosita larin i tan lash  o g ‘ir deta llar ,  q ism lar, 
agregatlar  va av tom obilla rn i  tash ish , a jra tish -y ig ‘ish ishlarini keng 
miqyosda mexanizatsiyalash maqsadida olib boriladi. Loyihada elcktr- 
lashtirilgan va mexanizatsiyalashtirilgan yuk k o ‘tarish qurilm alarin i 
va m oslamalarni qoMlash nazarda tutilgan boMishi lozim. Dastaki yuk 
koMarish u sk u n a la r id an  foydalanish  ni loyihalash m exanizats iya- 
lashtirishning im koni boMmagan hollardagina  nazarda  tutiladi.

E n e r g iy a n in g  ay r im  tu r la r ig a  boMgan e h t iy o j  lo y ih an in g  
energetik qismida nazarda tutiladi.

E lektr en erg iyasiga  boMgan yillik ehtiyoj quyidagi fo rm uladan  
an iq lanad i:  Qc =  /Ve Fhy Kx туи. Bunda: N t —  u sk u n a la r  guruhi 
u c h u n  belgilangan q u w a t ,  kW; Fhy — u sk u n an in g  haqiq iy  yillik 
vaqt fondi, soat; /4 — talab koeffitsiyenti (metall qirqish dastgohlari 
u c h u n  Kx =  0 ,1 5 —0,20; isitish asboblari u c h u n  Kx =  0 ,6; yorit-  
q ic h la r  u c h u n  A, =  0 ,8 );  туи — u sk u n a la rn in g  tu r la r i  b o 'y ic h a  
yuk lan ish  koeffitsiyenti,  0 ,7 5 —0,82.

S iq ilgan  havoga boMgan ehtiyoj b ir  m in u tl ik  sa r f  b o 'y ich a  
an iq lan ad i:  @sh =  1,5A( gsh«, b u n d a :  1,5 — siqilgan h av o n in g  
yo 'qo lish in i  hisobga oluvchi koeffitsiyent; Kx — talab koeffitsiyenti, 
0,2—0,6; gsh — b ir  m in u td a  birlik  u sk u n a  to m o n id a n  is te ’m ol 
q il inad igan  havo m iqdori ,  0,2— 1,2; n —  u sk u n a la r  soni.

Siqilgan havon ing  yillik sarfi, u u n in g  bir  m inu tl ik  sarfi va 
u sk u n an in g  yillik vaqt fondi b o 'y ic h a  an iq lanad i:  (7yh =  6 0 0 ^ / ^ .

S u v  sarfi u n in g  bir  soatlik  sarfi b o 'y ic h a  a n iq lan a d i .  Suv 
is te ’m olch ila r in i  shartli  ravishda uch  g u ru h g a  boMish m um k in .  
B irinchi gu ruhga  davriy ravishda to 'ld ir i l ib  turi lad iga n suv sig 'imi 
boMgan is te ’m o lc h i la r  (yuvish  m a sh in a la r i ,  v a n n a la r ,  b o 'y a sh  
kam era lari  va boshqalar) ,  u la r  u c h u n  bir  soatlik suv sarfi

bunda :  V — v an n an in g  hajm i, m 3; t — to 'l ish  m u d d a t i ,  soat. 

Yillik suv sarfi: Qy = F  (Л + к Ф уЬ),

bunda :  A —  idishdagi suvning  bir  yildagi a lm ash tir ish lari  soni; 
к  — suvning har haftada qo 'sh im cha  quyib turilishini hisobga oluvchi 
koeffitsiyent, 0 ,1 —0,2; Фу1) — u sk u n an in g  yillik haqiq iy  fondi.

Ikkinchi g u ru h  is te ’m olch ila riga  suvning  b itta  buy u m g a  yoki 
m a ’lum  vaqt o ra lig 'ida  m e ’yorli sarflovchilar  kiradi. U la rq a to r ig a  
av tom ob iln i  sh lang  bilan tashqaris in i  yuvish, s i l indrla r  bloki va
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u n in g  kallaklarini gidravlik sinash , yuqori chasto ta li  q u r i lm a la r  va 
boshqalar  kiradi. Ulardagi suvning yillik sarfi bir buyum ga sarflangan 
suv m e ’yorini b u y u m la rn in g  yillik soniga k o ‘pay tm as id an  a n iq 
lanadi.

U ch in ch i  g u ru h  iste’m olch ila rga  issiqlik hosil qilib ishlovchi 
u sk u n a la rn in g  issiqligini ch iq a r ib  y u b o r ish d a ,  suvni sarfiovchi 
i s te 'm o lch i la r  kiradi, m asa lan ,  m o to r la rn i  s inash stendlari.

M o to rn i  sovitishga sarflanad igan  bir  soatlik  suv sarfi, yon il-  
g ‘in ing y o n ish id an  hosil boflgan issiqlikning 28% ini suv bilan 
ch iqarib  yuborilishini hisobga o lgan h o lda  an iq lanadi.

B u g 4 sarfi so lish tirm a m e ’yorla r  yoki u sk unan ing  issiqlikka 
hisobi b o ‘yicha an iq lanad i.  Yuvish m ashinasin ing  yuvish eritmasini 
isitish u c h u n  bug6 sarfi soatiga 80— 100 kg qilib o linadi.

A setilen  sarfi quyidagi form uladan aniqlanadi: Q xs = gliS - Ty Kv 
bunda :  gas— bir  gore lka  u c h u n  bir soatlik  asetilen  sarfi, m 3; 7  — 
yillik ish hajm i, soat;  K — ta lab  koeffitsiyenti, 0 ,5 —0,6.

K islorod  sarfi ase tilen  sarfidan  10— 15% k o 6p boMadi.

( б ! ? )  T a ’m ir la sh  b in o la r ig a  q o ‘y ila d ig a n  yon gM n ga  
q a r s h i v a  s a n it a r iy a - t e x n ik  ta la b la r

T a ’mirlash korxonalarin i loyihalashda b inon ing  berilgan ishlab 
c h iq a r i s h  m a y d o n la r id a ,  u n in g  p e r im e tr i  m in im a l  boM ishini 
ta 'm in lash  lozim, bu esa, o ‘z navbatida, tashqi devorlarni koMarish, 
is itish  j ih o z la r in i  o ‘rn a t is h  u c h u n  sa r f la n a d ig a n  x a ra ja t la rn i  
kam ayish iga  olib keladi. Bu nuq tay i n aza rd an ,  eng  afzali kvadrat 
shaklidagi b inodir .  B inon ing  uzunlig in i u n in g  eniga n isbatan  k o 6pi 
bilan 3 : 1 n isbatda  boMishiga ruxsat etiladi.

T a ’m irlash  k o rx o n a la r id a  b in o  u s tu n la r in in g  q ad a m i  6 m, 
qu loch i  esa 6, 9, 12 va 18 m  qilib  o linishi m u m k in ,  u larn ing  
uzunlik lari  yig‘m a te m ir -b e to n  ba lka la rn ing  uzun lik lariga  to ‘g ‘ri 
keladi. Ishlab ch iqar ish  b in o la r in in g  balandligi t a ’m irlanad igan  
av tom obiln ing  gabarit oMchamlariga bog‘liq holda tanlanadi.

Ishlab ch iq a r ish  b ino lari  ichidagi t ran sp o r t  yurish  yoMak- 
larin ing  kengligi haraka t  b ir  to m o n la m a  boMsa, 2 — 2,5 m , ikki 
to m o n la m a  boMsa, 3,25 — 3,5 m ga teng qilib olinadi. Piyodalarning 
o ‘tish  jo y la r i  kenglig i,  ish ch i la rn i  o ‘tk aza  olish x u sus iya t idan  
an iq lan ib ,  u la r  1 — 2 m  a tro f ida  b o ‘ladi. T e rm ik  pech la r  yonidagi 
o ‘tish jo y la r in in g  kengligi 1,5 m  d an  kam  b o ‘lmasligi lozim.

YongMn xavfliligi darajasi b o 'y ic h a  ishlab ch iqarish  ja ra y o n -  
larini besh tu rk u m g a  boMish m u m k in .  Birinchi tu rkum ga  gaz g e n e 
ra to r ,  b o 'y a s h  boM im lari,  l o k -b o ‘yoq  m a te r ia lla r i  va p o l im e r

295



materiallari om bori va boshqalar; ikkinchi turkum ga yonilg‘i-moylash 
m ateria llari  om borxonas i ;  u ch in ch i  tu rk u m g a  y o g 'o ch g a  ishlov 
berish , t ikuvchilik ,  y o n i lg l ,  k im yoviy m o d d a la r  om borxona la r i ;  
t o ‘r t in c h i  t u r k u m g a  m o to r l a rn i  s in a sh  b o ‘l im i ,  t e m i r c h i l ik ,  
payvand lash ,  m isk arl ik -rad ia to r  boMimlari; b esh in ch i  tu rkum ga  
q ism larga a jra tish-y ig 'ish , bosh  m exan ik  va bo sh q a la r  kiradi.

Ishlab ch iqarish  binolari uchastka larin i  joy lash tir ishda  yongMn 
xavfsizligi b o 'y ic h a  1, 2 va 3- tu rk u m la rn i  tashqi devor  yaqiniga 
joy lash tir ish  zarur.

B archa ishlab ch iqarish  va y o rd am ch i  xonalardagi od am larn i  
o 'z  vaq tida  evakuatsiya qilish u c h u n  ikk itadan  kam  b o 'lm ag an  
ch iq ish  joylari nazarda  tu tilgan  boMishi lozim. B unday  chiqish  
jo y la r in in g  b irinchis i,  b ir  pay tn ing  o 'z id a  50 nafardan  k o 'p ro q  
ishchi ishlaydigan joylarda nazarda  tutilishi lozim.

In sh o o tla r  va b in o la r  bosh  reja asosida joy lash tir ilganda  ular 
o rasidagi m asofa  10 — 20 m  ora lig 'ida  boMishi lozim.

S an ita r- tex n ik  ta lab lar  ishchilarga yaxshi sh a r t- sh a ro it  tu g 'd i -  
rib berad i.  Buning  u c h u n  bosh  rejani loyihalashtirish  ja ray o n id a  
b ino larn i sh u n d ay  joylashtir ish  kerakki, sham ol t a ’sir idan  va tabiiy 
yorug 'likdan  foydalanish samarali boMsin. Ishlab ch iqarish  jarayoni 
bajarilayotgan b ino larda  gaz, b u g ',  ch ang , nam lik  ajralib ch iq ay o t-  
gan  uchas tka larn i izolatsiya qilish lozim.

Ishlab  ch iq a r ish  b in o la r id a  b ir  ishch iga  4 ,5  m 2 d a n  kam  
b o 'lm a g a n ,  m a ’m u riy -x o 'ja l ik  b ino la r ida  3,25 m 2 pol m aydoni 
nazarda tutilishi lozim. Bu binolardagi tem p era tu ra  16 — 18 °C dan 
past, 26 °C d an  yuqori boMmasligi lozim.

Ishlab ch iqarish  korxonasi h a r  b ir  ishchini sm e n a  dav o m id a  
25 1 suv bilan t a ’m inlashi lozim  (issiq sexlarda 45 1 gacha).

S an i ta r  ta lablarga m uvofiq , t a ’mirlash  ko rxonasin ing  barcha  
hollarida tabiiy, m exanik  yoki aralash sham ollatish  nazarda  tutilgan 
boMishi lozim.

U ch as tk a  u c h u n  za ru r  b o 'lg an  havo a lm ash tir ish  quyidagi 
fo rm uladan  hisoblanadi: И/ =  Vr\, b u n d a  V —  xona hajmi, m 3; h — 
havo  a lm ash tir ish  koeffitsiyenti, u n in g  qiym ati  u ch as tk a la rn in g  
turiga bog 'liq  bo 'lgan  holda 1,5 d an  12 gacha o 'zgarad i.

S o 'r ib  o l inayotgan  havo xuddi shu  m iqdordagi to za  havo bilan 
almashtirilishi lozim. So 'rib  olinayotgan havoning miqdori H/sh =  
( 1, Ы , 2) И / ga teng. Wsh n ing  qiym ati  shartli ravishda kiritish 
ven ti la to r in ing  unum dorl ig iga  teng  qilib o linadi.

V en tila tor  e lek tr  m otori uchun za ru r  b o 'lg an  q u w a t  quyidagi 
fo rm u lad an  an iq lanadi:
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b u n d a :  I V —  v en t i la to r  b ilan  haydalad igan  havo  hajm i, m 3; H — 
v en t i la to r  b ilan  hosil q i l inayo tgan  havo bosim i, m m  suv ustuni; 
(3 — zaxira  koeffitsiyenti,  1,15— 1,3; r|v — ven ti la to rn ing  F IK , 
0 ,5—0,55 ga teng; r), u— ven tila to r  tasmali uza tm asin ing  F IK , 0,92. 

T ab iiy  yoritishni hisoblash:

Fo =  a  F m'

formula yordam ida olib boriladi. Bunda: / ^  — oynalam ing  m aydoni, 
m 2; a  — tabiiy yoritish koeffitsiyenti; Fm — binoning m aydoni,  m 2. 

O yn alar soni:

bunda: ho—  oynaning balandligi, m; b —  oynaning kengligi, m.
S u n ’iy y o r i t i s h n i  h iso b la sh ,  y o r i t ish  m e ’y o r la r ig a  t o ‘g bri 

keluvchi za ru r  lam p a la r  sonini h isob lashdan  iborat.
X onan i  yoritish u c h u n  za ru r  boMgan yorugMik oqim i:

b u n d a  a  — zaxira koeffitsiyenti, 1,3 ga teng; Fy — x ona  polin ing 
m ay d o n i ,  m 2; E  —  su n 'iy  yoritish  m e 'y o r i ,  Ik; r |yoo — yorugMik 
o q im id a n  foydalanish  koeffitsiyenti,  0,45.

L am palar son i quyidagi n isba tdan  an iq lanadi:

bunda :  Fs — birgina e lek tr  lam pasin ing  yorugMik oq im i,  1m.

Binolarni isitish u c h u n  za ru r  boMgan, sham olla ti lad igan  havo- 
ni va texnologik  eh tiyo jla r  u c h u n  z a ru r  boMgan issiqlik m iqdorin i  
an iq la sh d an  iborat.

B inoni isitish u c h u n  sarflanadigan  bir  soatlik  issiqlik:

ga teng. Bunda: Qq — issiqlik sarfi, kJ/soat; g0 — 1 m 3 b ino hajmini 
isitish u c h u n  b ir  soa t  d a v o m id a  sa r f lan g an  issiqlik, 2 ,1 —2,5 
k J /so a t  • m 3 • °C; — x o n an in g  ichki tem pera tu ras i  16— 18 °C ga
teng; tx — tashqi tem p e ra tu ra ;  V  — b ino  hajm i, m 3.

Sham olla tiladigan havoni isitish u ch u n  sarflanadigan bir soatlik 
issiqlik:

F  _  a F n E

I s itk ic h la r n i h iso b la sh
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<?h =  S h  ( f i  -  O y >

bunda: Qh— havoni isitishga sarflangan issiqlik, kJ/soat; gh — isitishda 
b ino  hajm i l m 3 va tashqi te m p e ra tu ra  Г С  b o ‘lganda  issiqlikning 
b ir  soatlik  sarfi, 0 ,62— 1,25 k J /so a t  • m 3.

K orxonan i isitish u c h u n  issiqlikning u m u m iy  1 soatlik  sarf:

Q = Q 0 + Q ,
L oyihaning iqtisod qism i loyihaning yakuniy  qismi hisoblanadi, 

u n in g  ta rk ib ig a  te x n ik - iq t i s o d iy  h i s o b la s h la r  nati jas i  k irad i .  
H iso b lash  ja r a y o n id a  ish lab  c h iq a r ish d a g i  x a r a ja t la r  sm etas i  
tuziladi,  un ing  tarkibi quy idagilardan  iborat: m ateria llar; ehtiyot 
qism lari;  ishlab ch iqarish  ishchilarin ing ish haqi; sex xarajatlari; 
ishlab ch iqarish  tannarx i;  u m u m k o rx o n a  xarajatlari; ishlab ch iq a-  
rishdan tashqaridagi xarajatlar; barcha m ahsu lo tn ing  to ‘liq tannarxi.

Ishlab chiqarishdagi sm eta  xaraja tlaridan  tashqari,  ko rxonada  
ishlab chiqariladigan barcha  turdagi m ahsu lo tla r  u ch u n  birlik m a h 
sulot tannarx in ing  kalkulatsiyasi tuziladi.

Y akun ida  ishlab ch iq ilgan  loy ihan ing  asosiy texnik-iq tisodiy  
ko ‘rsatkichlari hisoblanadi. Bu ko‘rsatkichlar boshqa variantda ishlab 
ch iq ilgan , am aldagi loy ihalar asosida yaratilgan, ilg‘o r  t a ’m irlash  
korxona la rin ing  k o ’rsatk ichlari bilan solishtiriladi.

1. I s h la b  c h iq a r i s h  u c h a s tk a la r i  ( s e x la r i )  n in g  m a y d o n i  q a n d a y  
an iq la n a d i?

2. T a ’m ir la n a d ig a n  a v to m o b i ln in g  asos iy  b a za  d e ta l in in g  h a r a k a t 
lanishiga q a rab ,  texno log ik  ja r a y o n la r  q a n d a y  tu r la rg a  boMinadi?

3. T a ’m ir la sh  k o rx o n a la r in in g  u ch as tk a  va b o ' l im la r in i  jo y lash t ir ishd a  
q a n d a y  qo ida la rg a  rioya q il in ish i loz im ?

4. Bosh reja n im a ?  U n d a  n im a la r  n az a rd a  tu t i lgan  boMishi loz im ?
5. K o 'ta r i sh - ta sh ish  vosita larin i tan la sh  n im a la rg a  a so s lan gan  b o ' lad i?
6 . E lek tr  energ iyasi ,  s iq ilgan hav o ,  suv, b u g ' ,  ase t i len  va k is lorodga 

b o ' lg a n  eh tiy o jn i  h isob lash  ja r a y o n la r in i  tu sh u n t i r ib  bering.
7. Q uril ish ,  y o n g ' in g a  qarsh i va s a n i ta r - te x n ik  ta la b la r  n im a la rd a n  

iborat?
8 . T ab iiy  va su n ' iy  y o ri t ishn i h iso b lash  tar t ib i  q an d a y ?
9. Is i tk ich la r  q a n d a y  h isob lanad i?
10. L o y ih an in g  iq tisodiy  q ism i n im a la rn i  o ' z  ich iga  o lad i?
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