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Kirish 

Bugun Prezidentimiz Shavkat Mirziyoyev rahnamoligida olib borilayotgan 

ezgu islohatlar zamirida yurtimizni yanada rivojlantirish, xalqaro maydondagi 

nufuzini mustahkamlash har bir hududni obod maskanga aylantirish, piravardida 

odamlarni hayotdan mamnun va rozi bo`lib yashashlarini ta`minlashdek ulug`vor 

maqsadlar mujassam. 
[1]

 

Prezidentimiz 2019 yilda mamlakatimizni rivojlantirishning eng muhim 

ustuvor vazifalari to‘g‘risidagi O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining 

Parlamentga Murojaatnomasi o`qib eshittirdi. 

Bugun biz shiddat bilan o‘zgarib borayotgan zamonda yashamoqdamiz. 

Dunyo miqyosida manfaatlar kurashi, raqobat tobora avj olib, xalqaro vaziyat 

keskinlashib bormoqda. 

Biz kelgusi yil uchun amaliy rejalar tuzar ekanmiz, xalqaro maydondagi ana 

shunday murakkab vaziyatni hisobga olgan holda, taraqqiyotimizning ustuvor 

yo‘nalishlarini aniq-ravshan belgilab olishimiz zarur.  

Biz 2018 yilga ―Faol tadbirkorlik, innovatsion g‘oyalar va texnologiyalarni 

qo‘llab-quvvatlash yili‖ deb nom berib, Davlat dasturi doirasida 21 trillion so‘m va 

1 milliard dollarga teng 76 mingta loyihani amalga oshirganimiz o‘tgan yili yaxshi 

niyat bilan boshlagan ishlarimizning natijasini ko‘rsatib turibdi. 

Sanoat, qishloq xo‘jaligi, capital qurilish, transport-kommunikatsiya, servis 

va xizmat ko‘rsatish sohalarida salmoqli yutuqlar qo‘lga kiritildi.  

Yoshlarimizga munosib ta‘lim berish, ularning ilm-fanga bo‘lgan 

intilishlarini ro‘yobga chiqarishimiz kerak. Shu maqsadda, maktabgacha ta‘lim 

tizimini rivojlantirishimiz, o‘rta va oily o‘quv yurtlarining moddiy-texnik bazasini, 

ilmiy va o‘quv jarayonlari sifatini tubdan yaxshilashimiz kerak. 

Shularning barchasini hisobga olib, 2018 yilda boshlagan ishlarimizni 

mantiqiy davom ettirish va yuksak bosqichga ko‘tarish maqsadida, men kirib 

kelayotgan yangi – 2019 yilga ―Faol investitsiyalar va ijtimoiy rivojlanish yili‖ deb 

nom berishni taklif etaman. 
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Birinchi navbatda, eksportga mahsulot chiqarayotgan, innovatsion va yuqori 

texnologik ishlab chiqarishni yo‘lga qo‘ygan tadbirkorlarga va chet ellik 

investorlarga shunday imkoniyat yaratish kerak.  

Mamlakatimizni ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish bo`yicha ustuvor vazifalarga 

muofiq kadrlar tayyorlashning mazmunini tubdan ko`rib chiqish, xalqaro 

standartlar darajasida oily ma`lumotli mutahassislar tayyorlashga zarur shart-

sharoitlar yaratish maqsadida O`zbekiston Respublikasi Prezidentining 2017 yil 20 

apreldagi ―Oliy ta`lim tizimini yanada rivojlantirish chora-tadbirlari 

to`g`risidagi‖gi PQ-2909-son qarori qabul qilindi. 

 Mazkur qaror bilan oliy ta`lim darajasini sifat jihatdan                                       

oshirish va tubdan takomillashtirish, oliy ta`lim muassasalarining moddiy texnik 

bazasini mustahkamlash va modernizatsiya qilish, zamonaviy o`quv ilmiy 

laboratoriyalari, axborot-kommunikatsiya texnoligiyalari bilan jihozlash bo`yicha 

oliy ta`lim tizimini 2017-2021 yillarda kompleks rivojlantirish dasturi tasdiqlandi.
 

[2]
Ayni vaqtda mamlakatimiz bosib o‗tgan taraqqiyot yo‗lining chuqur tahlili, 

bugungi kunda jahon bozori kon‘yunkturasi keskin o‗zgarib, globallashuv 

sharoitida raqobat tobora kuchayib borayotgani davlatimizni yanada barqaror va 

jadal sur‘atlar bilan rivojlantirish uchun mutlaqo yangicha yondashuv hamda 

tamoyillarni ishlab chiqish va ro‗yobga chiqarishni taqozo etmoqda. 

Hozirgi mashina inshoatlarning ko`pgina konstruksiyalarini masalan, 

kosmik reketalarni suv osti kemalarini, gaz va neft quvrlarini payvandlash 

yordamisiz tayyorlashning imkoni yo`q. Texnika taraqqiyoti ishlab chiqarish 

usullariga, jumladan payvandlash texnologiyasi tobora yangi talablar 

qo`ymoqda.Payvandlash texnikasi va texnologiyasi hozirgi ishlab chiqarishda 

yetakchi o`rinlardan birini egallaydi. Ulkan supertankerlarni korpusi va inson 

ko`zining to`r pardasi, yarim o`tkazgich asboblarning kichkina detallari va jarohlik 

operatsiyalarida odam suyaklari payvandlanadi. Kecha yaqinda g`alati hisoblangan   

materiallar payvandlanmoqda. Bularga titan, noibiy berelliyli qotishmalar, 
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molibden, volfram, o`ta mustahkam turli qotishmalar kiradi. Elektronikaning bir 

necha metr qalinlikdagi detallari va og`ir jixozlarning bir necha metr qalinlikdagi 

detallari payvandlanadi. Payvandlash ishlari bajariladigan sharoitlar doimo 

murakkablashib bormoqda: suv ostida, yuqori haroratda, yuqori vakuumda, 

radiatsiya oshgan sharoitda, vaznsizlikda payvandlashga to`g`ri keladi. 

Payvandlashda yig`ishdan keying ikkinchi texnologik jarayon bo`lib qolgani bejiz  

emas, buni kosmonavtlarimiz dunyoda birinchi bo`lib qosmosda sinab ko`rdilar. 

Paxta yetishtirish va uning tolasidan gazlamar to‘qish bilan dastlab Xindiston, 

Хitoy, Afrika, Peru, Meksika, Brazilya shug‘ullangan. Mamlakatimizning Markaziy 

Osiyo va kavkaze teratoryalarida paxta yetishtirish bilan shug‘ullanish qachon 

boshlanganlik to‘g‘risida aniq ma‘lumotlar yo‘q. Ammo bevosita keltirilgan dalillar 

xamda yozib qoldirilgan ko‘pgina ma‘lumotlar paxtachilikning va paxta tolasidan 

gazlamalar to‘qish ishining yangi eramiz boshlaridayoq bu yerlarda mavjud ekanligi 

ko‘rsatilgan.Shuning uchun ham mamlakat xalq xo‘jaligida paxtachilikni 

rivojlantirish ishiga katta ahamiyat berib kelinmoqda. Paxta va uni qayta ishlash 

natijasida olinadigan mahsulotlar xalq xo‘jaligining deyarli barcha tarmoqlarida 

keng ko‘lamda ishlatiladi.  

   Odamlar qadim zamonlardan tolalarga ishlov berish bilan shug‘ullanib 

kelishgan. Vaqt o‘tgan sari tolalarga ishlov berish texnalogiyasi o‘zgarib, 

takomillashib borgan. 

O‘zbekiston mustaqillikka erishgandan so‘ng Toshkentda va respublikamizning 

qator viloyatlarida o‘nlab paxtaga birlamchi ishlov berish, yigiruv, to‘quv 

korhonalari qurilib ishga tushirildi. Bu ishlarni amalga oshirishda xorijdan yangi 

texnika va texnalogiyalar keltirilib joriy etildi.  

Ushbu texnalogiyalarni ishdan chiqqanda qayta tamirlash ishlari qilinib yana 

qayta ishga tushiriladi. Detallarni qayta tamir qilishda 70-80 % remontni 

payvandlash texnalogiya ishlarida bajariladi. Shuning uchun detallarni payvandlash 

texnalogiyasida detalni o‘rganib chiqib so‘ngra unga mos payvandlash usulini tanlab 
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payvandlash texnalogiya ishi olib borilsa qayta tamirlangan detal uzoq mudatga 

yaroqli va mustaxkam chiqadi. Shuning uchun payvandlash texnalogiyasi sohasini 

chuqur o‘rganib bu soxani mukammal o‘rgangan inson detallarni benuqson amalga 

oshiradi.     

Mamlakatimizning barcha tarmoqlar singari payvandlash ishlarida bunday jadal 

rivojlanish bugungi kun yoshlaridan yuqori bilim, intiluvchanlik va tinimsiz izlanish 

talab qilinadi. 

Hozirgi kunga kelib paxta tolasiga bo‘lgan ehtiyojlar va talab yuqori bo‘lib 

kelmoqda. Paxta tolasi jahon bozorida ham o‘z o‘rniga ega. Shuning uchun paxta 

tolasini sifatini oshirish uchun o‘zimizdagi texnologiyalarni chet el texnologiyalarini 

olib almashtirilmoqda.O‘zbekiston paxta tolasini yetishtirib ekspert qilish bo‘yicha 

dunyoda beshinchi o‘rinda turadi. Paxta zavodlarni zamon darajasidagi uskunalar 

bilan taminlash va paxta tolasini sifatin oshirish,raqobat bardosh bo‘lishi hozirgi 

kunning dolzarb masalalardan biri bolib turibdi. 

Mamlakatimizda   o‘tkazib kelinayotgan  an‘anviy o‘zbek paxta yarmarkasi 

yurtimizning ushbu sohadagi hamkorligini hamda xalqaro iqtisodiy munosabatlardagi 

ishtirokini yanada kengaytirishga  xizmat qilayotir. Xalqaro yarmarkada paxta 

xomashyosini terishni mexanizatsiyalashtirish masalasiga ham e‘tibor qaratildi.  2017 

yil paxta terimida Toshkent traktor zavodida Janubiy Koreya va Italiya kompaniyalari 

bilan hamkorlikda ishlab chiqarilgan 1000 dan ortiq paxta terish mashinalaridan 

foydalanildi. Kelgusi yilda esa mazkur zavod tomonidan3000 ta paxta terish 

mashinalari ishlab chiqarish va qishloq xo‘jaligi uchun yetkazib berish ko‘zda 

tutilmoqda. 

 Shu bilan birgalikda, paxta terish mashinalarini takomillashtirish ustida ham ish 

olib borilib, eng yangi texnik yechimlar tadbiq etilgan olti turdagi model sinovdan 

o‘tkazilmoqda. Mamlakatdagi 98 ta paxta tozalash zavodlarining barchasi to‘liq 

modernizatsiya yoki rekonstruksiya qilingan. Ayni paytda birinchi va ikkinchi navli 
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oily va yaxshi darajali paxtaning ulushi 90foizdan ortiqroq. Bundan tashqari paxta 

zavodlarini modernizatsiya qilish hisobiga ishlab chiqarishdagi harajatlar kamayadi. 
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1.Asosiyqism 

1.1. . Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni shakli,o‘lchamlari, materiali, unga 

qo‘yiladigan talablar . 

Amaldagi standart O‘zDSt 604-2001 talablariga javob bera oladigan paxta 

tolasi ishlab chiqarish uchun hozirgi kunda Respublikamiz paxta tozalash 

korxonalarida paxtani qayta ishlashning uzluksiz texnologik jarayoni tola 

tozalashniham o‘z ichiga oladi. Shu jumladan Respublikamiz paxta hosilining 95% 

foizini o`rta tolali paxta hom-ashyosi tashkil etadi.   Hozirda paxtani qayta 

ishlashda tola tozalash jarayoniga alohida e`tibor berishimiz lozim. Chet el 

texnologiyalarida yuqori samaradorlik bilan tozalash texnologiyasiga ko‘proq 

e`tibor qaratilgan. Shunday ekan bizning paxtani qayta ishlash jarayonida ham tola 

tozalash mashinalarimizga, tola tozalashda yuqori samaradorligiga ega bo‘lgan va 

zamonaviy qulayliklarga ega bo‘lgan tozalash mashinalari o‘rnatish talab etiladi. 

 Ma`lumki paxtatоzalash kоrxоnalarining texnоlоgik jarayonida xоm-ashyoni 

havо yordamida tashuvchi qurilmaning asоsiy elementlaridan biri paxta 

harakatlanuvchi quvurlar, paxtadan havоni ajrati bоluvchi separatоr, aerоdinamik 

quvurlarni keskin burilish jоylariga o‘rnatilgan tоshtutgichlar hisоblanadi. 

Quvurlar, paxta xоm-ashyosini g‘aramlardan separatоrgacha va separatоrdan 

jinlash jarayonigacha uzatishda xizmat qiladi. Separatоr tashib kelayotgan havоdan 

ajratib оlishda fоydalanilib, korxonada asosiy qurilmalardan biri hisoblanadi.  

Hоzirgi kunda paxta tоzalash kоrxоnalari paxtani havo yordamida tashish 

texnologik jarayonida 
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1.1 rasm Tashish quvuvlari umumiy ko`rinishi 

Pnevmatik tashish vositalari paxta tozalash sanoatida juda keng tarqalgan 

bo‘lib, chigitli paxta va tolani sexlararo va sex ichida tashishda ishlatiladi. 

Pnevmatik tashish vositalari havo so‘rish va havo haydash usullarida ishlaydi. 

Havo so‘rish tizimida ventilyator quvurdan havoni so‘radi, shunda paxta havo 

bilan birga quvur ichida harakatlanadi.  

Havo haydash tizimida ventilyator havoni quvurga haydaydi va havo 

uzatilayotgan chigitli paxtani yoki chigitni o‘zi bilan olib ketadi.  

Paxta tozalash sanoatida pnevmatik tashish vositalarining keng tarqalishiga 

asosiy sabab, bu usulda chigitli paxta yoki uning mahsuloti tashilganda nobud 

bo‘lmaydi, bundan tashqari bu qurilma ixcham bo‘lib, uning quvurlarini zavod 

yoki paxta tayyorlash punktlari hududida xohlagan yo‘nalishda o‘rnatish mumkin. 

Lekin pnevmatik tashish vositasi boshqa qurilmalarga nisbatan ko‘proq energiya 

iste‘mol qiladi. Odatda pnevmatik tashish vositasi paxta tozalash zavodining 

hamma sexlarida uzluksiz texnologik jarayonga ulangan bo‘lib, uning me‘yorida 

ishlashi paxta tozalash zavodi va quritish-tozalash sexining ish unumiga katta ta‘sir 

qiladi.  

Chigitli paxta tashishda pnevmatik tashish vositasining uzunligi har xil 

bo‘lib, o‘rnatilgan ventilyatorning tipiga qarab 250 metrgacha bo‘lishi mumkin. 
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Shuningdek qurilmaning ish unumi ham har xil bo‘lib, soatiga 12 tonna va undan 

ortiq bo‘lishi mumkin [4].  

Paxta tozalash sanoatida odatda diametri 400, 420, 450 mm li quvurlardan 

va sexlararo pnevmatik tashish vositalarida ham quritish-tozalash sexlarida 

diametri 320-350 mm li quvurlardan foydalaniladi.  

Quvurlarning bir-biri bilan ulangan joylari va uzluksiz jarayonga ulangan 

boshqa quvurlar tizimi tashqi muhitdan jips yopiq bo‘lishi shart. 

Payvand konstruksiyasi СТ3СПГОСТ14637-89 markadagi po‘lat materialidan 

yasaladi. 

 

СТ3 ПC po‘latning kimyoviy tarkibi (%) 

C Si Mn Ni S P Cr N Cu As 

 

0.14 - 

0.22 

0.05 - 

0.15 

0.4 - 

0.65 

0.3 

gacha 

0.05 

gacha 

0.04 

gacha 

0.3 

gacha 

0.008 

gacha 

0.3 

gacha 

0.08 

gacha 

 

 

СТ3 ПС markali po‘latningТ=20С haroratdagi mexanik xususiyatlari 

Sortament σb σt σs 

Qalin list ГОСТ 

14637-89 

370-480 205-245 23-26 

 

σb-qisqamuddatlimustahkamlikchegarasi 

σtproportsionallikchegarasi (qoldiqdeformatsiyauchunoquvchanlikchegarasi) 

σs- uzilishdanisbiyuzayishi (qoldiqdeformatsiyauchunoquvchanlikchegarasi) 
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Po`latning payvandlanuvchanligiga po`lat tarkibidagi uglerod va legirlangan 

qo`shilmalar miqdori katta ta‘sir qiladi. Ma‘lum kimyoviy tarkibdagi po`latning 

payvandlanuvchanligini aniqlash uchun uglerodning ekvivalent tarkibi (Cekv) 

quyidagi formula bo`yicha aniqlanadi: 

101520

SiPSALCuNCrNiMn
ССэкв




 

25.0084.002.002.014.0

10

05.005.005.008.03.0008.03.0

15

3.0

20

4.0
14.0






эквС

 

Elementlarning simvollari ularning po`latdagi foiz hisobidagi miqdorini ifodalaydi. 

Payvandlanuvchanlik alomatiga qarab po`latlarning hammasini shartli 

ravishda 4 guruhga bo`linishi mumkin: 

1. Ekvivalent uglerod miqdori (Cekv) 0,25% dan oshmaydigan yaxshi 

payvandlanadigan po`latlar; bunday po`latlar oddiy usulda payvandlanganda darz 

ketmaydi. 

2. Cekv 0,25—0,35 % atrofida bo`lgan, qoniqarli payvandlanadigan po`latlar. 

Bunday po`latlar normal ishlab chiqarish sharoitlaridagina, ya‘ni atrofdagi 

harorat0°C dan ortiq, shamol esmayotgan va boshqa hollarda darz ketmasdan 

payvandlanadi. 

3. Cekv 0,35—0,45 % atrofida bo`lgan va payvandlanuvchanligi cheklangan 

po`latlar. Bunday po`latlarni odatdagi sharoitlarda payvandlaganda ular darz 

ketishi mumkin. Ularni payvandlash uchun darz ketishiga yo`l qo`ymaslik 

choralarini ko`rish kerak. Bu choralar jumlasiga oldindan yoki ish davomida 

qizdirish, payvandlashdan oldin yoki undan keyin termik ishlash, chetlarini maxsus 

ishlab tayyorlash, maxsus usul yoki tartibda payvandlash va boshqalar kiradi. 

4. Yomon payvandlanadigan po`latlar. Bunday po`latlarning Cekv 0,45% dan 

ortik bo`ladi. Bunday po`latlarni payvandlashda ular darz ketishi mumkin. Odatda 
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ularni mavjud po`lat xili uchun ishlab chiqilgan va ishlatiladigan maxsus usullar 

bilangina payvandlash mumkin. 

Yuqoridagi shartlardan kelib chiqib, konstruksiya uchun tanlagan po‘lat 

yaxshi payvandlanadigan po‘latdir. 

 

1.2 Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni, payvandlash usulini aniqlash 

ERITIB QОPLАSН 

Buyumning o‗lchаmlаrini o‗zgаrtirish yoki ungа mаxsus xоssаlаr (qаttiqlik, 

kоrrоziyagа qаrshi chidаmli, yeyilishgа chidаmli vа h. k.) bеrish uchun uning sirtidа 

mеtаll qаtlаmini eritish jаrаyonigа eritib qоplаsh dеyiladi.  

 

1.2.1 -rasm Dеtаlni eritib qоlplаsh ko‗rinishi: 

1 – eritib qоplаnаyotgаn qаtlаm; 2 – erish zоnаsi; 3 – tеrmik tа‘sir zоnаsi; 4 – аsоsiy 

mеtаll. 

Dеtаllаrgа qаttiq qоtishmаlаr eritib qоplаnsа, ulаr yanаdа qаttiq vа yoyilishgа 

chidаmli bo‗lаdi. Eritib qоplаsh nаtijаsidа qimmаt vа nоyob lеgirlаngаn po‗lаtlаr 

kаmrоq sаrflаnаdi. Tеkis, yaxshi, dаrz kеtmаydigаn, qаtlаmlаnmаydigаn, 

g‗оvаklаshmаydigаn qоplаm hоsil qilish uchun eritib qоplаnаdigаn mеtаllning erish 

hаrоrаti аsоsiy mеtаllnikidаn аnchа pаst bo‗lishi kerak, uning chiziqli kеngаyish 

kоeffitsiеnti esааsоsiy mеtаllning chiziqli kеngаyish kоeffitsiеntigа yaqin bo‗lishi 

kerak.  

Hоzirgi kundа sаnоаtdа eritib qоplаshning judа ko‗p usullаri qo‗llаnilаdi. 

1. Qo‗ldа yoy bilаn eritib qоplаsh. Eritib qоplаsh eriydigаn yakkа elеktrоdlаr, 
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elektrоdlаr bоg‗lаmi, yotqizilgаn plаstinаsimоn elеktrоdlаr, quvursimоn elеktrоdlаr, 

bеvоsitа hаmdа bilvоsitа tа‘sir etаdigаn yoy vа uch fаzаli yoy bilаn bаjаrilаdi. 

Elеktrоdlаr bilаn eritib qоplаshni hаmmа fаzоviy vаziyatlаrdа bаjаrish mumkin. Bu 

ish elеktrоdlаr erigаnidа buyum sirtigа kеtmа-kеt vаliklаr eritib yotqizish yo‗li bilаn 

bаjаrilаdi. Bundа eritib qоplаnаdigаn sirt tоzа bo‗lishi (mеtаll yaltirаb turаdigаn qilib 

ishqаlаb tоzаlаnishi) lоzim. Yotqizilgаn hаr bir vаlikning sirti vа nаvbаtdаgi 

yotqizilаditаn vаlikning jоyi hаm, shuningdеk, shlаk, kuyindi vа sаchrаndilаrdаn 

tоzаlаnаdi. 

Yaxlit mоnоlit eritib yopishtirilgаn mеtаll qаtlаmi hоsil qilish uchun hаr bir 

kеyingi vаlik оldingisini o‗z enining 1/3 —1/2 qismi bilаn bеkitishi kеrаk. 

 

2. Himоya gаzlаri muhitidа vоlfrаm (erimаydigаn) vа mеtаll sim (eriydigаn) 

elеktrоdlаr bilаn yoy bilan eritib qоplаsh. Yoyni himоya qilish uchun аrgоn vа 

kаrbоnаt аngidriddаn fоydаlаnilаdi.  

3. Vibrо-yoy bilаn eritib qоplаsh. Bundаy eritib qоplаsh mеtаll elеktrоd bilаn elеktr 

yoy bilan eritib qоplаshning bir turi hisоblаnаdi farqi elеktrоdni titrаtish yo‗li bilаn 

bаjаrilаdi. Titrаtish аmplitudаsi elеktrоd sim diаmеtrining 0,75 dаn 1,0 gаchа qismi 

chеgаrаlаridа bo‗lаdi (16.3-rаsm). 

 

1.2.2--Vibrо-yoy bilаn eritib qоplаsh: 

1 – eritib qоplаnаdigаn dеtаl; 2 – sоvutish suyuqligining uzаtilishi; 3 – vibrаtоr 

elеktr-mаgniti; 4 – prujinа; 5 – elеktrоd simi. 
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4. Elеktr-shlаk usulidа eritib qоplаsh. Bu usuldа eritib qоplаshning o‗zigа xоs 

xususiyati ish unumining yuqоriligidir, hаmdааylаnish yuzаlаridа vа yassi yuzаlаridа 

eritib qоplаngаn mеtаllni kimyoviy tаrkibini o‗zgartirish mumkin. (16.4-rаsm). Eritib 

qоplаsh mеtаllgа bir o‗tishdаyoq mаjburаn shаkl bеrib bаjаrilаdi. Аmаldа ko‗ndаlаng 

kеsimi xоhlаgаn ko‗rinishdаgi elеktrоdlаr: chiviqlаr, plаstinаlаr vа hоkаzоlаr 

ishlаtilаdi. Аsоsiy mеtаllning suyuqlаnish chuqurligini kеng chеgаrаlаrdа rоstlаsh 

mumkin.  

 

1.2.3-rasm Elеktr-shlаk eritib qоplаsh chizmаsi: 

а – vеrtikаl hоlаtdа yassi yuzаdа; b – silindrik dеtаllаr sim bilаn; d – silindrik dеtаllаr 

dоnli qo‗shimchааshyolаr bilаn. 

5. Gаz bilаn eritib qоplаshdа tаlаb etilgаn erish chuquriligigа erishish uchun аsоsiy 

vа qo‗shimchа mеtаllni qizish dаrаjаsini rоstlаb оlish lоzimdir. Bungа erishish uchun 

gаz аlаngаsini qo‗llаsh mаqsаdgа muvоfiq bo‗lаdi vа ushbu gаz аlаngаsi yordаmidа 

eritib qоplаsh usulining аvzаllik tоmоni hаm shundаdir (16.5-rаsm). Gаz kislоrоdli 

аlаngа hаm erigаn mеtаllni  аtrоf–muhitdаn, kislоrоddаn оksidlаnishining оldini 

оlаdi vа erigаn mеtаll tаrkibigа kiruvchi (tаlаb etilаyotgаn xususiyatni tа‘minlоvchi) 

elеmеntlаrni uchib kеtishining оldini оlаdi. Gаz bilаn eritib qоplаsh kаmchiliklаri – 

elеktr yordаmidа qizdirish usullаrigа nisbаtаn ish unumdоrligi аnchа pаst vааsоsiy 

mеtаllgа tеrmik tа‘siri kаttа. 
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1.2.4-rasm Gаz bilаn eritib qоplаsh. 

6. Plаzmаli eritib qоplаsh. Plаzmаli eritib qоplаsh bilvоsitа yoki bеvоsitа plаzmа 

yoyi tа‘siridа bаjаrilаdi. Eritib qоplаshning bu usulidа qo‗shimchа mаtеriаl sifаtidа 

sim vа kukun xizmаt qilаdi. Plаzmаli eritib qоplаshdа silliq yuzа hоsil qilаdi vа eritib 

qоplаngаn yuzа yuqоri sifаtli bo‗lаdi.  

 

1.2.5-rasm Plаzmа-kukunli eritib qоplаsh: 

1 – elеktrоd; 2 – sоplо;  PG – plаzmа tаshkil etuvchi gаz; HG – himоya  gаzi; S – 

suv; QK – qo‗shimchа kukun.  
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1.2.6-rasm  Plаzmа-kukunli eritib qоplаsh tоk uzаtuvchi qo‗shimchа sim bilаn: 

1 – elеktrоd; 2 – sоplо; 3 – qo‗shimchа tоk uzаtuvchi sim; PG – plаzmа tаshkil 

etuvchi gаz; HG – himоya  gаzi; S – suv. 

Eritibqоplаshdа mеhnаtunumieritibqоplаngаnmеtаlning оg‗irligiyokiyuzi 

(o‗lchаmlаri) bilаnbаhоlаnаdi. 

7. Flyus оstidа yoybilаneritibqоplаsh. Bаjаrilishusuligа ko‗rа аvtоmаtikyokiyarim 

аvtоmаtik, ishlаtilаdigаnsimlаrsоnigа ko‗rа esа birelеktrоdlivа 

ko‗pelеktrоdlibo‗lishimumkin. Flyus оstidа 

eritibqоplаshuchunishlаtilаdigаnsimlаrkоnstruksiyasibo‗yichа yalаngvа 

kukunto‗ldirilgаn, shаkligа ko‗rа dоirаviyhamdatаsmаsimоnbo‗lаdi. 

 

1.2.7-rasm  Flyus оstidа yoy bilаn eritib qоplаsh: 

а – elеktrоd tаsmа; b – ko‗p elеktrоdli. 
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Eritib qоplаsh usullаrining unumdоrligi 

1.1-jadval 

Eritib qоplаsh usuli Unumdоrligi, 

kg/sоаt 

Yoyli dаstаkli elеktrоd qоplаmаlаri bilаn eritib qоplаsh 0,8–3 

Bittа sim bilаn flyus оstidа аvtоmаtik eritib qоplаsh                                      2–12 

Ko‗p elеktrоdli flyus оstidа аvtоmаtik eritib qоplаsh                                     5–40 

Tаsmа bilаn flyus оstidа аvtоmаtik eritib qоplаsh                                      5–40 

Gаz himоya muhitidа eriydigаn elеktrоd bilаn eritib 

qоplаsh 

1,5–9,0 

Erimаydigаn elеktrоd bilаn аrgоn-yoy bilаn eritib 

qоplаsh 

1,0–7,0 

Vibrо-yoyli eritib qоplаsh 1,2–3 

Elеktrоd simlаri bilаn elеktr-shlаk eritib qоplаsh 20–60 

Dоnli qo‗shimchа аshyolаr bilаn elеktr-shlаk eritib 

  qоplаsh  

20–200 

Plаzmаli kukun bilаn eritib qоplаsh 0,8–12 

Plаzmа-kukunli eritib qоplаsh tоk uzаtuvchi 

qo‗shimchа sim bilаn 

2–12  

 

Ushbu kattaliklarni xammasini e`tiborga olib eritib qoplashni quyidagi ya`ni 

flyus ostida qoplama qoplash usulini tanlaymiz. Sababi yetaklovchi valning yeyilgan 

yuzalarini ushbu usulda  tiklaymiz. 
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Texnologik qism 

2.1 Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni ta`mirlsh va payvandlash 

texnologik jarayoni  tuzish 

1. Quvurlarni  iflosliklardan tozalash. Bu jarayon quvurlarni har-xil chang 

yog‘lardan tozalash jarayoni xisoblanib barcha ishlar qo‘lda amalga 

oshiriladi. 

2. Quvurlarni ishchi qismini chizma bilan solishtirish  

3. Darzlarni, deformatsiyalangan qismlarni aniqlash va ularni o`lchash. 

4. Qoplama qoplashga tayyorlash. 

5. Detallarni qoplama qoplash uchun moslamaga o`rnatish. 

6. Qoplama qoplashni markazdan spralsimon chiziq bo`ylab chetlari tomon  

xarakakatda amalga oshiriladi. 

7. Qoplama qoplashdan so`ng detallarni issiq temperaturada dam berish. 

8. Qoplama sifatini tekshirish. 

9. Mexanik ishlov berish. 

10. Qoplama sifatini yakuniy tekshirish. 

 

2.2 Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni  payvandlash  materiallarini tanlash 

va ularni asoslash  

Eritib qоplаnаdigаn mаtеriаllаr 

Eritib qоplаsh uchun quyidаgi аshyollаr ishlаtilаdi: eritib qоplаnаdigаn po‗lаt 

sim, lеgirlоvchi qоplаmli mеtаll elеktrоdlаr, kukunsimоn eritib qоplаnаdigаn 

аrаlаshmаlаr, flyuslаr. 

Eritib qоplаnаdigаn po‗lаt sim.  Elеktr yoy yordаmidааvtоmаtik eritib qоplаsh 

uchun ГОСТ 10543-98 bo‗yichа diаmеtri 0,3 dаn 8 mm gаchа bo‗lgаn eritib 

qоplаnаdigаn po‗lаt sim ishlаtilаdi. Bu sim uchun diаmеtri hаmdа po‗lаt rusumini 

ko‗rsаtgаn hоldа ''Нп'' shаrtli bеlgi qаbul qilingаn. Mаsаlаn, 30ХГСА po‗lаtdаn 
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yasаlgаn vа diаmеtri 3 mm sim quyidаgi shаrtli bеlgigа egа: sim 3Нп-

30ХГСА ГОСТ 10543-98. Mеtаll elеktrоdlаr tаyyorlаshdа bu sim ishlаtilmаydi. 

 

Pаyvаndlаsh simi. Pаyvаnllаsh simidаn qоplаmli elеktrоdlаrning eriydigаn 

o‗zаklаri yasаlаdi. Flyus оstidа vа himoya gаzlаri muhitidа pаyvаndlаshdа 

pаyvаnd sim eriydigаn qоplаmasiz elеktrоd sifаtidа ishlаtilаdi. 

Pаyvаndlаsh po‗lаt simi 0,3; 0,5; 0,8; 1; 1,2; 1,4; 1,6; 2; 2,5; 3,0; 4; 5; 6; 8; 10 

vа12 mm diаmеtrdа ishlаb chiqаrilаdi.  Birinchi yеttita diаmеtrli simlаr аsоsаn 

himоya gаzlаri muhitidа yarim аvtоmаtik vааvtоmаtik pаyvаndlаshgа 

mo‗ljаllаngаn. Flyus оstidа yarim аvtоmаtik vааvtоmаtik pаyvаndlаsh uchun 2–6 

mm diаmеtrli sim ishlаtilаdi. Diаmеtri 1,6–12,0 mm bo‗lgаn simdаn 

elеktrоdlаrning o‗zаklаri tаyyorlаnаdi. Sim оg‗irligi ko‗pi bilаn 40 kg gа bоrаdigаn 

buxtа-o‗rаm sifatidа ishlаb chiqаrilаdi.  

 Kimyoviy tаrkibi turlichа bo‗lgаn po‗lаt simlаrning quyidаgi 77 tа mаrkаsini 

ishlаb chiqishni nаzаrdа tutаdi: 

а) tаrkibidа 0,12% gаchа uglеrоd bo‗lgаn vа kam hаmdа o‗rtаchа uglеrоdli, 

shuningdеk bа‘zi bir kаm lеgirlаngаn po‗lаtlаrni pаyvаndlаshgа mo‗ljаllаngаn kаm 

uglеrоdli simlаr, ulаr jumlаsigа, Св-08, СВ-08А, Св-08ААСв-08ГА, Св-10ГА, 

Св-10Г2 lаr kirаdi; 

b) tеgishli mаrkаlаrdаgi kаm lеgirlаngаn po‗lаtlаrni pаyvаndlаshdа 

ishlаtilаdigаn mаrgаnеs, krеmniy, xrоm, nikеl, mоlibdеn vа titаn bilаn lеgirlаngаn 

simlаr; bundаy simlаrgа jаmi 30 ta rusumli simlarni tashkil etadi, shu jumlаdаn 

simlar Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-12ГС vа bоshqаlаr kirаdi; 

d) mаxsus po‗lаtlаrni pаyvаndlаsh vа eritib yopishtirish uchun mo‗ljаllаngаn 

ko‗p lеgirlаngаn Св-12Х11НМФ, Св-12Х13, Св-08Х14ГНТ  vа bоshqа 

mаrkаdаgi simlаr; jаmi 41 tа mаrkаni tashkil etadi. 
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Pаyvаndlаsh simining bеlgisi Св (pаyvаndlаsh) hаrfi bilаn vа uning tаrkibini 

bildiruvchi hаrfiy-rаqаmli bеlgi bilаn bеlgilаnаdi. Birinchi ikki rаqаm simdа 

uglеrоdning fоizining yuzdаn bir qismi miqdоrini ko‗rsаtаdi. So‗ngrа hаrf vа 

rаqаm (rаqаmlаr) bilаn nаvbаti bilаn lеgirlоvchi elеmеntlаrning nоmi vа fоizlаrdа 

miqdоri ko‗rsаtilgаn bo‗lаdi. Lеgirlоvchi elеmеnt miqdоri 1 % dаn kаm bo‗lsа, bu 

elеmеntning nоmini bildiruvchi hаrfning o‗ziginа qo‗yilаdi. Lеgirlоvchi 

elеmеntlаrning shаrtli hаrfiy bеlgilаri 1.1-jаdvаldа ko‗rsаtilgаn. 

Pаyvаndlаsh simlаrining  diаmеtrlаri  esа  rаqаm  bilаn  ulаrning mаrkаlаri 

оldigа yozib ko‗rsаtilаdi. 

Misоl: 3-Св10Г2СMА. 

Bu quyidаgichа o‗qilаdi:  simning diаmеtri - 3  mm,  pаyvаndlаsh uchun 

mo‗ljаllаngаn,  uglеrоd – 0,10%, mаrgаnеs - 2%,  krеmniy vа mоlibdеn 1%  

аtrоfidа, оltingugurt vа fоsfоrlаrning mikdоri 0,01%dаn kаmаytirilgаn. 

Ko‗pginа hоllаrdа pаyvаndlаsh simlаrining mаrkаlаr оxiridа qo‗ydаgi hаrflаrni 

uchrаtishimiz mumkin: 

"О" – simning sirti  mis  qаtlаmi  bilаn qоplаngаnini bildirаdi. 

"Э" – ushbu sim qоplаmаli elеktrоd tаyyorlаshgа ishlаtilishini bildirаdi. 

"Ш" – bu sim elеktr-shlаk usulidа  eritilgаn  po‗lаtdаn tаyyorgаnligini 

bildirаdi. 

"ВД" – bu sim vаkuum-yoyli usulidа  eritilgаn  po‗lаtdаn tаyyorgаnligini 

bildirаdi. 

"ВИ" – bu sim vаkuum-induksiоn usulidа eritilgаn  po‗lаtdаn tаyyorgаnligini 

bildirаdi. 

Simning sirti tоzа vа silliq, kuyindisiz, zаnglаmаgаn vа mоysiz bo‗lishi 

kеrаk. Pаyvаndlаshning mеxаnizаtsiyalаshtirilgаn usullаridа ishlаtilаdigаn sim 

sirtigа mis qоplаb chiqаrilishi mumkin.  
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Eritib qоplаnаdigаn elеktrоdlаr. ГОСТ 10051-75 dа eritib –qоplаnаdigаn 

elеktrоdlаrning qоplаngаn qаtlаmning 25 dаn 65 НRС gаchа qаttiq bo‗lishini 

tа‘minlаydigаn 44 turi ko‗zdа tutilgаn. Bu ГОСТ eritib qоplаngаn mеtаll kimyoviy 

tаrkibi hаmdа hаr qаysi turdаgi elеktrоdning tеgishli bеlgisini bеlgilаydi. Mаsаlаn: 

ЦН-5-Э-24Х12 quyidаgichа tushunilаdi: ЦН-5-elеktrоd rusumi, Э hаrflаri mаzkur 

elеktrоd eritib qоplаnаdigаn elеktrоd ekаnligini ko‗rsаtаdi, 24X12 esа mеtаll 

qоplаmidа o‗rtаchаhisоbdа 0,24% uglеrоd,12% xrоm bоrligini bildirаdi.  

Kеskichlаr, frеzаlаr vа bоshqааsbоblаrgа mеtаll eritib qоplаsh uchun ЦИ-1М, 

ЦИ-2У, И-1 rusumli elеktrоlаr ishlаtilаdi. Bundаy elеktrоdlаr qоplаmаdа tеz 

kеsаdigаn po‗lаt turidаgi mеtаll hоsil qilаdi vа qаttiqligi 62–65 НRС gаchа bo‗lishi 

uchun tеrmik ishlаshgа imkоn bеrаdi. 

Pichоqlаr vа qаychilаrning kеsuvchi tig‗lаri ЦН-5 rusumli elеktоrdlаr bilan eritib 

qоplаnаdi. 

Shtаmplаr, qоplаmdа xrоmli mаrtеnsit po‗lаt hоsil qilаdigаn ОЗШ-1, ЦН-4, ЦШ-

1rusumli elеktrоdlаr bilan eritib qоplаnаdi  Mеtаll eritib qоplаngаn yuzаlаr 

yumshаtilаdi, mеxаnik ishlаnаdi, so‗ngrа 40–57 НRС qаttiqlikgаchа tоblаnаdi. 

Т-590, Т-620, 13КН, Х5 rusumli elеktrоdlаrdаn eritib qоplаngаn mеtаll qаttiqligi 56-

62 НRС, fаqаt аbrаziv аsbоb bilаn ishlаnаdigаn kаrbid yoki mаrtеnsit sinfidа bo‗lаdi. 

Ulаr zаrb yuklаmаsiz ishlаydigаn tеz yеyilаdigаn po‗lаt vа cho‗yan dеtаllаrgа 

qоplаnаdi. 

ОЗН-250У, ОЗН-300У, ОЗН-350У, ОЗН-400У rusumli elеktrоdlаrdаn eritib 

qоplаngаn mеtаl o‗rtаchа qаttiqlikdаgi (250–400 НВ) pеrlit sinfidа bo‗lаdi. Ulаr 

bilаn vаllаr, rеlslаr, o‗qlаr eritib qоplаnаdi. Аnа shundаy elеktrоdlаrni eritib hоsil 

qilingаn qоplаm qаttiqligi qоplаnаyotgаn qаtlаmning аsоsiy mеtаll bilаn аrаlаshish 

dаrаjаsi vа sоvish tеzligigа bоg‗liqdir. Tеz sоvitilsа eritib qоplаngаn mеtаll tоblаnishi 

vа dаrz kеtishi mumkin. Shuning uchun bundаy elеktrоdlаr bilаn оldindаn 300–

600°C gаcha qizdirib so‗ng eritib qоplаnаdi. 
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Eritib qоplаnаdigаn simlаrning qisqаchа tаvsif 

2.1-jadval 

Sim rusumi 

Eritib qоplаngаn 

mеtаllning qаttiqligi, 

НВ 

Eritib qоplаshning nаmunаviy 

qo‗llаnish sоhаsi 

Нп-25, Нп-30 160–220 O‗qlаr, shpindеllаr, vаllаr 

Нп-35, Нп-40, 

Нп-45 

170–230 O‗qlаr, shpindеllаr, vаllаr 

Нп-50 180–240 

Tоrtuvchi g‗ildirаklаr, 

аrаvаchаlаrning skаtlаri, tirgаk 

rоliklаr 

Нп-65 220–300 Tirgаk rоliklаr, o‗qlаr 

Нп-80 260–340 Kоlеn vаllаr, kаrdаn krеstоvinаlаri 

Нп-40Г 180–240 O‗qlаr, shpindеllаr, vаllаr 

Нп-50Г 200–270 

Tоrtuvchi g‗ildirаklаr, tеmir 

g‗ildirаkli mаshinаlаrning tirgаk 

rоliklаri 

Нп-65Г 230–310 
Krаn g‗ildirаklаri, tirgаk rоliklаrning 

o‗qlаri 

Нп-10Г3 250–330 
Tеmir yo‗l bаndаjlаri, krаn 

g‗ildirаklаri 

Нп-30ХГСА 220–300 
Qisuvchi prоkаt vаliklаr, krаn 

g‗ildirаklаri 
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Нп-14СГ 

Нп-19СГ 

240–260 

300–310 

Prоkаt vаllаrning trеflаri, 

аvtоilаshmаning dеtаllаri, shlis vаllаri 

Нп-30Х5 370–440 Sоrtprоkаt stаnlаrning prоkаt vаllаri 

Нп-20Х14 320–380 

Bug‗ vа suv uchun mo‗ljаllаngаn 

zаdvijkаlаrning zichlоvchi yuzа 

qismilаri 

Нп-30Х13 380–450 
Gidrаvlik prеsslаrning plunjеrlаri, 

kоlеn vаlning bo‗yni, shtаmplаr 

Нп-40Х13 

Нп-35Х6М2 

450–520 

480–540 

Trаktоr vа ekskоvаtоrlаrning tirgаk 

rоliklаri, kоnvеyr dеtаllаri 

Нп-Г13А 230–270 Rеlslаrning krеstоvinаlаri 

Нп-30Х10Г10Т 

Нп-12Х12Г12С 

Нп-Х15Н60 

Нп-Х20Н80Т 

Нп-

03Х15В5Г7М8Б 

180–200 

Yuqоri bоsimli sоsudlаrning 

kоrpuslаri, yuqоri hаrоrаtlаrdа 

ishlоvchi tutun chiquvchi kоnuslаri 

 

Jadval ma‘lumotlari asosida bizga berilgan po`lat quvurlarni flyus ostida 

eritib qoplash uchun Нп-25 rusumidagi simni tanladik. Нп-25 rusumidagi sim 

yordamida quvurlarni eritib qoplashga mo‘ljallangan .Po‘lat 3 markadagi metallni 

eritib qoplashda  Нп-25 rusumidagi juda qo‘l keladi. 

Pаyvаndlаsh flyuslаri. Pаyvаndlаsh flyuslаri – mеtаll bo‗lmаgаn hаr-xil 

elеmеntlаrdаn tаyyorlаngаn bo‗lib uning dоnаchаlаrni 0,25 dаn 4mm gаchа 
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bo‗lаdi. Pаyvаndlаshning mеxаnizаtsiyalаshtirilgаn usuli bilаn ishlаshdа 

flyuslаrdаn fоydаlаnilаdi. Flyuslаr yoy tа‘siriоstidа eriydi, gаzli vа shlаkli 

himоyalоvchi fаzаlаrni hоsil qilаdi, pаyvаndlаsh vаnnаsini iflоslаntiruvchi 

qo‗shimchаlаrdаn tоzаlаydi hаmdа оltingugurt vа fоsfоrni biriktirib оlgаn hоldа 

chоk yuzidа shlаk ko‗rinishdа qоtаdi. 

Pаyvаndlаshdа ishlаtilаdigаn flyuslаrgа bir qаtоr tаlаblаr qo‗yilаdi: 

1. Pаyvаndlаsh vаqtidа yoyni bаrqаrоr yonishini tа‘minlаsh. 

2.Ko‗zdа tutilgаn kimyoviy tаrkibli vа kеrаkli xususiyatgа egа bo‗lgаn pаyvаnd 

chоkini tа‘minlаsh. 

3. Yaxshi shаkllаngаn pаyvаnd chоkini tа‘minlаsh. 

4. Pаyvаnd chоkini nuqsоnsiz оlishni tа‘minlаsh. 

5. Chоk yuzаsidаn shlаkni оsоn ko‗chishini tа‘minlаsh. 

Yoyni bаrqаrоr yonishi flyus tаrkibidа yеngil iоnlаshuvchi kоmpоnеntlаr 

qo‗shish bilаn tа‘minlаnаdi. Pаyvаnd chоkining tаrkibi аsоsаn pаyvаndlаnаyotgаn 

mеtаll vа elеktrоd simlаrining flyus bilаn tа‘sirlаshishni hisоbgа оlingаn hоldа 

tа‘minlаnаdi. Chоkning yaxshi shаkllаnishi vа chоk sirtidаn shlаkni оsоn ko‗chishi 

flyusning fizik-kimyoviy xususiyatlаrini bоshqаrish usuli bilаn аmаlgа оshirilаdi 

(flyusning erish hаrоrаti, suyuqlаyin оqish dаrаjаsi, mеtаll-shlаk qo‗shimchаlаri, 

g‗оvаklаr bo‗lmаsligi аsоsаn flyus tаrkibigа kiritiluvchi lеgirlоvchi vа 

оksidsizlаntiruvchi kоmpоnеntlаr tа‘minlаydi. 

Yuqоridа sаnаb o‗tilgаn оmillаr nаzаrdа tutilsа flyuslаr judа xilmа-xil hаmdа 

turlichа bo‗lаdi vа ulаrning bir nеchа bеlgilаri bilаn klаssifikаtsiyalаsh mumkin 

Flyuslarning klassifikatsiyasi. Flyuslаrni quyidаgi аsоsiy bеlgilаri bo‗yichа 

klаssifikаtsiyalаsh  mumkin: 

1. Flyuslаrni tаyyorlаsh usuli bo‗yichа: 

а) eritib tаyyorlаngаn flyuslаr. 
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b) eritmаy tаyyorlаngаn  (sоpоl)  flyuslаr. 

d) flyus-pаstаlаr. 

2. Mo‗ljаllаnishi bo‗yichа: 

а) mа‘lum bir pаyvаndlsh usuligа mo‗ljаllаngаn (yoyli pаyvаndlsh uchun, 

elеktr-shlаk usulidа pаyvаndlаsh uchun). 

b) mа‘lum bir mеtаllni pаyvаndlаsh uchun (po‗lаtni pаyvаndlаsh uchun, 

аluminiyni, titаnni, misni, mаgniyni, brоnzаni vаhоkаzоlаrni pаyvаndlаsh uchun). 

3. Kimyoviy tаrkibi bo‗yichа: 

а) Oksidlоvchi flyuslаr. Ulаr o‗zlаrini tаrkiblаrigа mаrgаnеs vа krеmniy 

оksidlаrini ko‗p miqdоrdа qiritgаn bo‗lib pаyvаndlаsh jаrаyonidа vаnnа mеtаllini 

qismаn оksidlаydi vа o‗zlаri tоzа mаrgаnеs vа krеmniy ko‗rinishidа chоk tаrkibigа 

o‗tib ulаr bilаn chоkni bоyitаdi.  Оksidlоvchi flyuslаr аsоsаn uglеrоdli vа kаm 

lеgirlаngаn  po‗lаtlаrni pаyvаndlаshdаi shlаtilаdi. 

b) Оksidlаmаydigаn flyuslаr. Ulаrni tаrkibidа mаrgаnеs vа krеmniy оksidlаri 

dеyarli bo‗lmаydi, аsоsаn bаrqаrоr bоg‗lаmli оksidlаrdаn tаshkil tоpgаn bo‗lаdi. 

Jumlаdаn kаlsiy оksidi, mаgniy оksidi, аluminiy оksidi vа ulаrdаn tаshqаri kаlsiy 

ftоridi qo‗shilgаn bo‗lаdi.  

Bundаy flyuslаr аsоsаn o‗rtа vа yuqоri lеgirlаngаn po‗lаtlаrni pаyvаndlаshdа 

ishlаtilаdi. 

d) Kislоrоdsiz flyuslаr. Ulаrning tаrkibi ishqоriy vа yеr-ishqоriy mеtаllаrining 

ftоrli hamda xlоrli tuzlаridаn vа tаrkibidа kislоrоd bo‗lmаgаn bоshqа 

birikmаlаrdаn tаshkil tоpgаn bo‗lаdi. Bundаy flyuslаr kimyoviy fаоlligi yuqоri 

bo‗lgаn rаngli mеtаllаrni pаyvаndlаshdа ishlаtilаdi. Jumlаdаn аluminiy, mаgniy, 

titаn vа bоshqаlаr.       

 Eritib tаyyorlаngаn flyuslаrning tаrkibidаgi kоmpоnеntlаrni eritish yo‗li 

bilаn tаyyorlаnаdi. Erigаn flyuslаr mеtаllni аvtоmаtik pаyvаndlаshdа аsоsiy 
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pаyvаndlаsh аshyosi sifаtidа ishtirоk etаdi. АН-348-А, АН-348-АМ, АН-348-В, 

АН-348-ВМ, АН-60 vа ФЦ-9 turdаgi flyuslаr mеxаnik pаyvаndlаsh uchun 

uglеrоdli vа kаm lеgirlаngаn pаyvаndlаsh simi bilаn uglеrоdli vа kаm lеgirlаngаn 

po‗lаtlаrni pаyvаndlаsh uchun qo‗llаnilаdi. АН-8 rusumli flyuslаr uglеrоdli vа kаm 

lеgirlаngаn pаyvаndlаsh simi bilаn kаm lеgirlаngаn po‗lаtlаrni pаyvаndlаshdа vа 

uglеrоdli hamda kаmlеgirlаngаn po‗lаtlаrni elеktr-shlаk pаyvаndlаsh usullаridа 

ishlаtilаdi. 

АН-15М, АН-18, АН-200, АН-20СМ vа АН-20П rusumli flyuslаr o‗rtа 

lеgirlаngаn po‗lаtlаrni vа yuqоri lеgirlаn po‗lаtlаrni eritib qоplаsh hamda yoyli 

аvtоmаtik pаyvаndlаsh uchun qo‗llаnilаdi. АН-22 rusumli flyus elеktr-shlаk 

pаyvаndlаsh vа yoyli аvtоmаtik eritib qоplаsh vа kаm hamda o‗rtа lеgirlаngаn 

po‗lаtlаrni pаyvаndlаshdа ishlаtishgа mo‗ljаllаngаn. АН-26С, АН-26СП vа АН-

26П rusumli flyuslаr zаnglаmаydigаn, kоrrоziyabаrdоsh vа issiqbаrdоsh 

po‗lаtlаrni аvtоmаtik hamda yarim аvtоmаtik pаyvаndlаshdа ishlаtilаdi. АН-17M, 

АН-43 vаАН-47 rusumli flyuslаr yuqоri mustаhkаmlikli uglеrоdli, kаm hamda 

o‗rtа lеgirlаngаn po‗lаtlаr yoyli pаyvаndlаsh vа eritib qоplаshdа qo‗llаnilаdi. 

Eritib tаyorlаngаn flyuslаrning аvfzаlliklаri:  

- kimyoviy tаrkibining bir xilligi; 

- yuqоri mеxаnik mustаhkаmligi; 

- yuqоri nаmbаrdоshligi. 

Eritib tаyyorlаngаn flyuslаrning kаmchiliklаri. Uning birdаn-bir kаmchiligi 

eritib tаyyorlаnаdigаn flyuslаr tаyyorlаshdа ulаr tаrkibigа mеtаll kukunlаrini tоzа 

hоldа kiritib bo‗lmаsligidаdir. 

Eritib tаyyorlаngаn flyuslаrni ishlаb chiqish. Flyusni ishlаb chiqаrish quyidаgi 

jаrаyonlаrni o‗z ichigа оlаdi: xоmаshyolаrni (mаrgаnеslirudа, kvаrsqumi, bo‗r, 

plаviklishpаt, vа bоshqаlаr) kеrаkli o‗lchаmlаrgаchа mаydаlаnаdi; ulаrni mаxsus 

оg‗irlik nisbаtlаridа аrаlаshtirilаdi; gаz аlаngаli yoki elеktr yoy pеchlаrdа eritilаdi; 
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dоnаdоrlаnadi, ya‘ni mаxsus o‗lchаmli flyuslаr dоnаchаlаrigа egа bo‗lishi uchun. 

Flyusni dоnаdоrlаsh uchun erigаn flyusni оqizish kеrаk shundа flyus suvdа sоvib 

mаydа bo‗lаklаrgа pаrchаlаnаdi. So‗ng flyusni bаrаbаnlаrdа yoki quritish 

shkаflаridа quritib elаkdаn o‗tkаzib frаksiyalаrgа аjrаtilаdi.  

Ho‗l usuldа pеchdа eritilgаn flyus pеchdаn chiqаzilаdi vа mаxsus оqаr suvi 

bo‗lgаn hоvuzgа ingichkа оqim ko‗rinishdа quyilаdi, аyrim xоlаtlаrdа bu 

tushаyotgаn flyus оqimini suv оqimi bilаn pаrchаlаb turilаdi. Xоvuzdаgigа 

yig‗ilgаn flyus yig‗ib оlinаdi,  quritilаdi vа elаb оlinаdi. 

 Flyuslаrni pеchdа eritgаndаn so‗ng ulаrni pеchdа yanа qаnchа vаqt ushlаb, 

so‗ng tаshqаrigа chiqаrilgаnigа qаrаb flyuslаr shishаsimоn yoki po‗kаksimоn 

bo‗lishi mumkin. Bir xil tаrkibdаgi po‗kаksimоn flyus shishаsimоn flyusdаn 1,5–2 

mаrtа yеngil bo‗lаdi. Po‗kаksimоn flyuslаr аsоsаn kаttа pаyvаndlаsh tоki vа 

tеzligidа pаyvаndlаshdа ishlаtilаdi hamda chоkning yaxshi shаkllаnishini 

tа‘minlаydi. Tаyyorlаngаn flyuslаr mаxsus mеtаll yoki pоlietilеn idishlаrdа 

sаqlаnаdi. 

Flyus AH – 26C 

Payvandlash simlari СВ-06Х19Н9Т, СВ-01Х19Н9, СВ-08Х19Н10Б turlaridan 

foydalaniladi. 

Bu usulda qoplanayotgan metall qattiqligi 290-320 HB gacha bo‘lishi kerak. 

Flyus AH-26C  Payvandlash texnologik  parametrlari 

    AH 26C  flyusi ТУУ 05416923.049-99  talablariga mos keladi. 

   Kukun rangi – to‘q jigarrang,  

   Kukun o‘lchami: 0,25-2,5 mm 

   Hajmiy massasi:  1,4-1,8 kg/dm
3 
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AH-26C ning   metallurgik  xususiyatlari: 

Yuqori kremniyli yuqori marganesli oksidli flyus AH 26C ning kimyoviy faolligi Af 

= 0,45-0 ga teng. Flyus ostida qoplab payvandlashda kremniy va marganesning jadal 

oqishi ro‘y beradi. Kislorodning metall chokidagi oksid pardasi ko‘rinishidagi  ulushi 

0,06 % dan 0,1 % gachani tashkil etadi. 

  Shimoliy shartlarga mos konstruksiyalarni payvandlashda va  -30
o
 C dan past 

haroratda foydalanish tavsiya etilmaydi. 

AH26C flyusi ostida payvandlashda tavsiya etiladigan similar : Св-08ГА, Св-10Г2, 

Св-08ХМ, Св-08МХ, Св-08ХМФ, Св-10НМА. 

AH26C flyusini tayyorlash texnologiyasi: 

        Payvandlash flyusi AH26C olovli yoki yoyli pechlarda granulalashtirish usulida 

tayyorlanadi. 

       Donasining  o‘lchami:  0,25-1,6 mm bo‘ladi. 

Св-08 simi     ГОСТ 2246-70 

    Qo‘llanilishi:  

      Kam uglerodli va uglerodli kontruktiv po‘latlarni mexanizatsiyalashgan 

payvandlashda va shu bilan birga qo‘lda payvandlash elektrodlarini tayyorlash uchun 

qo‘llaniladi. 

  Asosiy parametrlari: 

 Sim diametrlari: 0,6; 0,7; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4; 1,6; 2,0; 2,5; 3,0; 4,0; 5,0; 6,0  mm 

 Yuzani ishlashi: qoplamasiz, misli, sayqallangan (moylash qoldig‘i 0,03% dan kam),  

kimyoviy sayqallangan sim bilan. 

 

 



 

33 

 

 

Kimyoviy tarkibi: 

                                                                                                        2.2-jadval 

SiO2 MnO MgO CaF2 CaO Fe2O3 S P 

28-32 14-18 6,5-10,5 9-13 13-17 <2 <0,05 <0,05 

 

2.3 Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni  payvandlash jixozlarini tanlash va 

asoslash 

Mеxаnizаtsiyalаshgаn flyus sоstidа yoyli pаyvаndlаshni bаjаrish uchun jihоzlаr 

jаmlаnmаsi kеrаk bo‗lаdi: tа‘minlаsh mаnbаi, pаyvаndlаsh аppаrаti, mеxаnik 

jihоzlаr vа qurilmаlаr bulаr buyumni yig‗ishdа аniqlik uchun vа sifаtli pаyvаnd 

birikmаni hоsil qilish uchun kеrаkdir. Ushbu tеxnоlоgik jihаtdаn bir-birigа bоg‗liq 

bo‗lgаn jihоzlаr jаmlаnmаsi pаyvаndlаsh uskunаlаri dеb аtаlаdi. 

Pаyvаndlаsh аppаrаti dеb pаyvаnd birikmаni bаjаrishdа оpеrаtsiya vа usullаrni 

mеxаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtlаshtirish uchun kеrаk bo‗lаdigаn elеktr 

аsbоblаr hamda mеxаnizmlаr jаmlаnmаsigа аytilаdi. Pаyvаnd birikmаning bаjаrish 

jаrаyoni uchun оpеrаtsiya vа usullаrni quyidаgichа аjrаtish mumkin: pаyvаnd 

yoyini qo‗zg‗аtish vа tаlаb etilgаn rеjimlаrdа yoy yonishini turg‗unligini 

tа‘minlаsh, pаyvаndlаsh zоnаsigа elеktrоdni uzаtish, chоk o‗qi bo‗ylаb elеktrоdni 

yo‗nаltirish, tаlаb etilgаn tеzlik bilаn yo‗nаltirilgаn yo‗nаlish bo‗yichа yoy 

siljishini pаyvаndlаnаyotgаn qirrаlа rbo‗yichа siljitish, pаyvаndlаsh zоnаsigа 

flyusni uzаtish, ishlаtilmаgаn flyusni yig‗ish, pаyvаndlаsh jаrаyonini to‗xtаtish vа 

krаtеrni pаyvаndlаb to‗ldirish.  

Yoyni qo‗zg‗аtish, elеktrоd simini uzаtish rеjimini ushlаb turish vа pаyvаndlаsh 

jаrаyonini to‗xtаtish qurilmаsigа pаyvаndlаsh kаllаgi dеyilаdi. 
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Аgаr pаyvаndlаsh kаllаgi to‗g‗rilаsh mеxаnizmitizimi bilаn, flyus uchun bunkеr, 

sim uchun kаssеtаlаr o‗zi yurаr аrаvаchаgа biriktirilgаn bo‗lsа u o‗zi yurаr 

pаyvаndlаsh аvtоmаti dеyildi (3.9-rаsm). O‗zi yurаr pаyvаndlаsh аvtоmаti mаxsus 

o‗rnаtilgаn yo‗nаltirgichlаr bo‗ylаb hаrаkаtlаnаdi vа bir yoki bir turli buyumlаrni 

pаyvаndlаsh uchun mo‗ljаllаngаn.  

 

2.3.1 – rаsm. Elеktr yoyli pаyvаndlаsh uchun аvtоmаt: 

1 – ishlаtilmаgаn flyusni tоrtuvchi qurilmа; 2 – elеktrоd uzаtish mеxаnizmi;  

3 – uzаtish mеxаnizmining yuritgichi; 4 – rеduktоr; 5 – ko‗ndаlаng kоrrеktоr;  

6 – ko‗tаrish mеxаnizmi; 7 – yuruvchi mеxаnizm; 8 – flyus аppаrаt; 9 – rеlsli 

yo‗l;  10 – krеstоvinа; 11 – simni to‗g‗rilаsh mеxаnizmi; 12 – uzаtuvchi rоlik;  

13 – mundshtuk; 14 – yoritgichli ko‗rsаtgich; 15 – flyus uchun o‗rа. 

Payvandlash birikmani bajarish jarayonida payvandlash qirralar iyo‗nalishi 

bo‗yicha, bevosita buyum yuzasi bo‗yicha yoki rels yo‗li bo‗yicha harakatlanuvchi 

payvandlash apparatiga payvandlash traktori deyiladi. 
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2.3.2Payvandlash traktori: 

1–aravacha; 2–ko‗ndalang korrektor; 3–ustun; 4 mufta dastasi; 5– fiksator 

maxovigi; 6–boshqaruv pulti; 7–g‗altak; 8–dasta; 9–shayin; 10– flyus uchun 

bunker; 11 – dasta; 12 – vertikal korrektor; 13 – payvandlash kallagi. 
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Flyus ostida yoyli payvandlash uchun payvandlash traktorlarining texnik 

tasnifi 

2.3-jadval 

 

 

Flyus ostida qoplama qoplash uchun payvandlash jihozlari sifatida ADF1602 

avtomatini,   ВДУ-1601 to`g`rilagichi bilan tanlab olamiz. 

Yarim avtomat flyus ostida butun sim bilan qoplama qoplashga 

mo`ljallangan.  

    

Tur Nomin

al 

payva

nd 

lash 

toki 

Elektro

d 

siminin

g 

diametri

, mm 

Elektro

d simini 

uzatish 

tezligi,  

10
-2

m/s 

Payvand-

lash 

tezligi,  

10
-2

m/s  

Bunke

r 

hajmi, 

dm
3
 

Ta‘minlash manbayi 

turi 

ADF-501 500 1,6–2 0,8–2,0 0,4–1,9 6 VDU-504 

TS-17M-1 1000 1,6–5 1,4–

11,1 

0,4–3,5 6,5 TDF-1001 

ADS-1000-

4 

1000 2–5 1,7–10 0,3–3,3 12 TDF-1001 

ADS-1000-

5 

1000 2–5 1,7–10 0,3–3,3 6 VDU-1001 

ADF-1001 1000 2–5 0,4–10 0,3–3,3 6 TDF-1001 

ADF-1004 1000 2–5 0,5–10 0,3–3,3 6 VDU-1001 

ADF-1602 1600 3–6 0,5–10 0,3–3,3 6 VDU-1601 
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2.3.3-rasm. ADF – 1602 payvandlash traktori umumiy ko‘rinishi 

ADF - 1602 avtomatiga texnik tavsif: 

2.4-jadval 

№ Kattaliklar  Diapazon  

1 Uch fazali o`zgaruvchan tokning  nominal kuchlanishi V 

 

380 

2 Ta`minlovchi tarmoq chastotasi, Hz  

  

50 

3 Nominal payvandlash toki  ПВ=60%  va  payvandlash sikli 

5min, А 

 

500 

4 Tok turi . Doimiy 

5 Payvandlash tokini sozlash chegaralari A 50-500 
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6 Elektrod sim diametri , mm 

 

1,6- 4,0 

7 Elektrod simini uzatish tezligi m/s 

 

50 – 500 

8 Elektrod simining kasetadagi og`irligi, kg 

 

12 

9 Avtomatning gabarit o`lchamlari. 

 Uzunligi         

 Eni         

 Balandligi  

 

700 

1395 

1720 

10 Boshqarish shkafi gabarit razmerlari 

 Uzunligi         

 Eni        

 Balandligi  

 

450 

304 

330 

11 Avtomatning o`zini og`irligi, kg 

 

230 

 

 ADF-1602 avtomati ta`minlash manbayidan, shu manbaga o`rnatilgan 

boshqaruv shkafidan, tutgichdan va payvandlash uzatgichlarini boshqarish uchun 

kabellardan iborat. Avtomatni o`zini tarkibiga kaseta o`rnatish tagligi va sim 

uzatish mexanizmi kiradi. Kaseta elektrod simini tartibli saqlab turuvchi idish 
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vazifasini o`taydi. Taglik kasetani o`rnatish va boshqaruv elektr kabellarini tartibli 

o`rnatishga xizmat qiladi. Uzatish mexanizmi elektrod simini payvand zonasiga 

uzatib berish uchun xizmat qiladi.  U  0,18 КВт li АОЛ-12-4 elektrodvigateli 

yordamida ishga tushiriladi. Simni uzatish uzatuvchi va qisuvchi roliklar 

yordamida amalga oshiriladi. Qisish kuchi uzatish mexanizmining tepasiga 

o`rnatilgan qisgich yordamida amalga oshiriladi. 

Elektrod simini bir xilda uzluksiz uzatib turilishi uchun  simni yo`naltiruvchi 

kanal teshigi uzatuvchi roliklarning ariqchasi to`g`risiga aniq va mustaxkam 

o`rnatilishi kerak. Elektrod simini uzatish tezligini o`zgartirish uzatish 

mexanizmini old devoriga joylashgan maxovik yordamida amalga oshiriladi. 

Boshqaruv shkafi avtomatni boshqaruv sxemasidagi elementlarni o`rnatish 

uchun mo`ljallangan. 

ВДУ-1601 to`g`rilagichi o`zgarmas tokda bir postli mexanizatsiyalashgan 

usulda payvandlashga mo`ljallangan. 

 

 

2.3.4-rasm. ВДУ-1601 to`g` rilagichini umumiy ko‘rinishi 

ВДУ-1601 to`g` rilagichini texnik tavsifi. 
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    2.4-jadval 

№ Kattaliklar Diapozon 

1 Payvandlash tartibga solish toki diapozoni 

 

380 A 

2 Nominalni ish qizg‘inligi 

 

250 -1600 V 

3 Saltyurishkuchlanishi 

 

56 V 

4 Nominal payvandlash toki  ПВ=100%  va  payvandlash sikli  132 A 

5 Massa  60 kg 

6 Gabarit o‘lchamlari 680x1160x1125 

7 Foydalanish balandligi кВА 85 

 

 

Payvandlash to`g`rilagichi kuch transformatoridan, kuchli tiristorlar 

blogidan, drosseldan, payvandlash tarmog`idan, magnit kuchaytirgichdan, 

tarmoqni avtomatik o`cherish qurilmasidan, boshqaruv blogidan, ventilyator 

elektrodvigatel bilan, avtomatni, yarim avtomatni, gaz isitgichni ta`minlovchi 

tarmoq transformatoridan iborat. 

 Tashqi xarakteristikaning qattiq rejimida kuchlanishni silliq boshqarish 

boshqaruv blogiga o`rnatilgan patesiometr yordamida amalga oshiriladi. 



 

41 

 

To`g`rilagichni tarmoqqa ulash va uni qisqa tutashuvlardan himoya qilish 

to`g`rilagich orqa devoriga o`rnatilgan avtomatik o`chirgich yordamida amalga 

oshiriladi. 

Ventilyatorni shamollatish uzluksiz shamol yordamida. Payvand tokini uzish va 

ulash shlankali tutgichga o`rnatilgan o`chirib yoqgich yordamida amalga oshiriladi. 

 

2.4   Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni payvandlash rejimlarini xisoblash. 

Flyus оstidа pаyvаndlаsh rеjimi xisоbi 

Flyus оstidа pаyvаndlаsh rеjimi аsоsiy pаrаmеtrlаrigа quyidаgilаr kirаdi: 

pаyvаndlаsh tоki, yoydаgi kuchlаnish, pаyvаndlаsh tеzligi, pаyvаndlаsh simini 

uzаtish tеzligi. 

1. Pаyvаndlаsh tоki kuchi quyidаgi fоrmulа bilаn аniqlаnаdi: 

Ipay = (80 – 100)h1. 

Bundаh1 – erish chuqurligi, mm. 

Bir o‗tishli bir tоmоnli pаyvаndlаshdаh1 = s qаbul qilinаdi, ikki tоmоnli 

pаyvаndlаshdаh1=(0,6–0,7)s (tirqishsiz yig‗ish, pаyvаndlаsh chеtlаrini tаyyorlаb), bu 

yеrdаs – pаyvаndlаnаyotgn dеtаl qаlinligi. Burchаk chоklаrni pаyvаndlаshdа uchmа-

uch birikmаlаrni pаyvаndlаshdаgi hisоb-kitоblаr bаjаrilаdi, pаyvаndlаsh qirrаlаrini 

90° gаоchish bilаn.  

Ya‘ni  Ipay = (80 – 100)h1 = 100 *5 = 500 

2. Elеktrоd simi diаmеtri, mm 

jId paye /13,1
. 

Bundа j – tоk zichligi, А/mm
2
. 
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Tоk zichligi chеgаrаsi turli diаmеtrli elеktrоdlаr uchun diаmеtr elеktrоdigа bоg‗liq 

(3.4-jаdvаl). 

Elеktrоd diаmеtrigа nisbаtаn tоk zichligi chеgаrаsigа bоg‗liqligi 

2.5-jadval 

dE, mm 2 3 4 5 6 

j, А/mm
2
 65–200 45–90 35–60 30–50 25–45 

 

Bizda :    

jId paye /13,1 = 100/50013,1ed   = 1.13*2.23 =2.5 

3. Pаyvаndlаsh tеzligi: 

vpаy = А/Ipаy, m/sоаt. 

А kоeffitsiеnti bu yеrdа  elеktrоd diаmеtrigа nisbаtаn tаnlаnаdi  

А kоeffitsiеntini elеktrоd diаmеtrigа nisbаtаn bоg‗liklik chеgаrаsi 

2.6-jadval 

dE, mm 2 3 4 5 6 

soatmАА /,10 3  

 8–12 12–16 16–20 20–25 25–30 

 

Bizda : vpаy = А/Ipаy, m/sоаt = vpаy= 10/500 = 0,02 m/sоаt.  

4. Yoydаgi kuchlаnish:  

1
1050

20
3







e

yoy
d

U

, V. 
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Bizda :  

Uyoy =    
       

√    
            

3. Erish chuqurligi ψer koeffitsientini. Grafigi bo‗yicha, ψer=2,85 ni qabul 

qilamiz.  

4.  ψer bilgan xolda, chok eni b ni aniqlaymiz: 

b=ψerh=2,85·5=14,25 mm 

b=14 mm qabul qilamiz 

5, Valik shakli koeffitsientini bilgan holda ya ‗ni ψv=b/c=5’8, chokni bo‗rtib 

chiqanligini aniqlaymiz; ψb=5 deb qabul qilamiz, u holda s=b/ ψb=14.25/5=2,85 

 mm tashkil etadi. 

6. Qoplangan metall kesim yuzasini aniqlaymiz: Fn: 

Fn=0,75bc=0,75·14·2,85=29,925 mm
2 

7. Eritib qoplash koeffitsientini aniqlaymiz αek=A+B·Ipay/del 

AH – 26C flyus uchun, A=7,0 va  V=0,04 O‗zgaruvchan tok uchun 

αn=7+0,04·500/2.5=15g/A·soat 

8. Payvandlash tezligini aniqlaylamiz: 

sm
F

I
v

n

payn

pay /13.32
8,7925,29

50015










 

 9. Payvandlash simini uzatish tezligini aniqlaymiz 

sm
d

I
v

payn

pp /55,76
8,7414,3

5001544
22.. 








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10. Elektrod chiqishini aniqlaymiz: 

Elektrod simini chiqishi uning diametriga bog‗liqligi 

                                                                                     2.7-jadval 

de, 

mm 
0,5 0,8 1,2 1,6 2,0 2,5 3,0 4,0 

le,mm 5’7 6’8 8’12 14’16 15’18 18’20 20’25 25-30 

 

Bizda de = 2.5 bo‘lgani uchun    le =20 mm qabul qilamiz 

 

2.5. Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni payvand konstruksiyasini sifat 

nazorati 

Payvand konstruksiyalarini sifat nazoratidan o‘tkazishda payvand choklarini qay 

darajada benuqson qilinganligi, chokdagi nuqsonlar, darzlar va boshqa kamchiliklar 

tekshiriladi. Bunday usullarning bir qancha turi mavjud. Bu usullarni tanlashda asosan 

payvand turiga, konstruksiyaning vazifa va unga qo‘yilgan talablarga qaraladi. 

 Quyida ularning bir qancha turlarini sanab o‘tamiz: 

      Kapillar nazorat  usullari − metallar  va  nometallardan  tayyorlangan  

buyumlarning  sirtqi  qatlamlaridagi  yaxlitlikning  buzilishini aniqlash  uchun  

moijallangan. 

 Ko‗p  hollarda,  texnik  talablarga  ko‗ra,  oddiy  ko‗z  bilan  tekshirib 

aniqlashning imkoni  bolmaydigan juda mayda nuqsonlarni topish zarur bo'ladi. Optik 

asboblar, masalan, lupa   yoki mikroskopdan foydalanib,  yuzadagi nuqsonlami  

aniqlashning iloji  bo‗lmaydi,  chunki  metall  fonida nuqson  tasvirining  farqi  yetarli  

darajada bo‘lmaydi  va  ancha  kattalashtirib  ko‗rilganida  ko‗rish  maydoni kichik  

bo‗ladi.  
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        Nuqson  va  fon  tasvirlarining  farqli  nisbatini  ikki  usul  bilan o‗zgartirish  

mumkin.Birinchi  usul  nazorat  qilinayotgan  buyumning  yuzasini  jilvirlab,  keyin  

unga  kislotalar  bilan ishlov  berish (xurushlash)dan  iborat.  Bunday  ishlov  berilganida  

nuqson  korroziya  mahsullari  bilan  to‘lib  qoladi,  qorayadi  va jilvirlangan  

mаterialning  yorqin  fonida  ko‗rinadigan  bo‗lib  qoladi.  Ammo  ayni usuldan  hamma  

vaqt  ham  foydalanib  bolavermaydi.  Xususan,ishlab chiqarish sharoitida buyumning, 

ayniqsa, payvand chokning yuzasini  jilvirlash  mutlaqo  foydasizdir.  Bundan  tashqari,  

ushbu usuldan jilvirlangan pretsizion detallar yoki nometall materiallarni nazorat 

qilishda foydalanib bolmaydi. Xurushlash usuli ko‗pincha metall  buyumlarning  ayrim  

mahalliy  shubhali  qismlarini  nazorat qilish  uchun  qo‘llaniladi.  

 

 

 

 

 

 

2.5.1-rasm. Ochiltirgichidan foydalanib detallarni  kapillar usulda nazorat qilish 

sxemasi: 

a-darz bo‗shlig‗i kiruvchi suyuklik bilan to‗lgan; 

 b -detal yuzasida  suyuqlik  yuqotilgan,  ochiltirgich  qoplangan,  darz  aniqlangan; 

1-detal 

 2- darz bo‗shlig‗i;  

 3-kiruvchi  suyuqlik;   

4-ochiltirgich; 
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2.6.  Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni ta`mirlash va payvandlash  

ishlarini normalash 

Konstruksiyani yig`ish va payvandlash ishlarini normalash. 

1.1. Payvandlashdan oldingi yig`ish. 

Metal konstruksiyalarni o`lchash chiziqlari yordamida oddiy moslamalarda 

yoki, maxsus konduktorlarda yig`ish mumkin. Payvandlash oldidan yig`ish 

vaqtining davomiyligi konstruksiyaning shakliga, choklar joylashuviga, 

konstruksiya og`irligiga, o`lchamlariga, detallar soniga va qo`llanilayotgan 

moslamalar takomillashganligiga bog`liq. 

Payvand konstruksiyalarini yig`ish ishlarini normalashni osonlashtirish 

maqsadida normativlardan foydalanib normalaymiz.(Гитлевич А.Д. 

Животинский Л.А. Жмакин Д. Ф. Технолгическое нормирование 

технологических протцессов в сварочних цехах.Маш газ 1962й) 

Dastaki yoyli payvandlash ishlarini normalash. 

Bu payvandlash usuli quyidagi formula bilan normalanadi: 

Kam ishlab chiqarish  va kam seriyali ishlab chiqarish  joriy etilganda bir 

dona detal ishlab chiqarish uchun ketgan vaqt: 

Td=[(to + tyo1)R1 R2 l +tyo2 ]* R3 

O`rtacha  ishlab chiqarish  va ko`plab seriyali ishlab chiqarish  joriy etilganda 

bir dona detal ishlab chiqarish uchun ketgan vaqt: 

Td=[(to + tyo1)R1 R2 l +tyo2 ]* R4 

Bu yerda 

to=                 –bir o`tishli payvand chokini bajarish uchun ketgan vaqt 

min/metr; 
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to=              – ko`p o`tishli payvand chokini bajarish uchun ketgan vaqt min/metr; 

γ-Erigan metalning solishtirma og`irligi g/sm
3 

  -erish koeffitsiyenti; 

I- payvandlash toki A larda; 

F1- payvand chokining birinchi o`tishida xosil bo`lgan chok yuzasi mm
2
 larda 

F1=(6’10)d ; mm
2
 

d-elektrod diametri, mm da. 

Fsh-Butun yuzani ko`ndalang kesim yuzasi; mm
2 

tyo1-  t1+ t2 + t3 + t4+ t5  yordamchi vaqt, 1m chokni xosil bo`lishiga bo`liq 

bolgan vaqt.m/min; 

t1 -0,5 –payvand choklarini o`rnini tozalash min/m; 

t2 -                            - elektrodldrni almashtirish vaqti  min/m; 

tb.e -0,17min – bitta elektrod almashtirish uchun ketgan vaqt; 

Rn –elektrod metalini chok metaliga o`tishi koeffitsiyenti; 

t3 – 0,35 min/m –payvand choki o`zgarishlari va chokni tekshirish; 

t4 – 0,06+1,2(n-1) – shlakdan tozalash, min/m; 

n- o`tishlar soni; 

t5 -0,3min/m payvndchining o`tishi va kabellarni o`tkazish; 

tyo2  - tb +t7 buyumga bog`liq bo`lgan yordamchi vaqt, min; 

tb – o`rnatish, aylantirish va chiqarib olish uchun ketgan vaqt, jadvaldan 

olinadi. 
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Ishning nomi Dastaki 

usulda 

Yuk ko`tarish tushirish 

mexanizmlari yordamida 

O`rnatish 

Bir marta ag`darish uchun 

Buyumni chiqarib olish 

0,5 

0,3 

0,4 

3-7 

3-7 

3-7 

 t7 =0,3min payvandchi kleymasini bir joyga o`rnatish; 

R 1 – chokning fazoviy xolatini xisobga oluvchi koeffitsiyent: pastki xolat 

uichun  

Tik xolat uchun 1,25;  gorizontal xolat uchun 1,3;  aylanma choklarni 

aylantirib,  

Aylanma choklarni aylantirmasdan 1,35; chip choklarni payvandlashda 1,6.  

R2- chok uzunligini xisobga oluvchi koeffitsiyent;   

Chok uzunligi >0,5 0,2-0,5 <0,2 

R2 1 1,1 1,2 

R3, R4 –ishlab chiqarish turi va ish sharoyitini xisobga oluvchi koeffitsiyent. 

Payvandchinin

g ish sharoiti 

Yakkalab va mayda 

seriyalab ishlab chiqarish 

R3 

O`rtacha va 

ko`plab 

ishlab 

chiqarish 

R4 
 

t 
i.

j.
x

.k
 

t s
h

. 
ex

 

t 
d
 

X
am

m
as

i 

t 
t.

v
 

x
am

m
as

i 

 Operativ vaqtni % xisobida 

Operativ 

vaqtni% 

xisobida 

Qulay xolatda 3 2 5 10 1,1 3 13 1,13 

Noqulay 3 2 7 12 1,12 3 15 1,15 
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xolatda 

Murakkab 

xolatlarda 
3 2 10 15 1,15 3 18 1,18 

Yopiq 

idishlarda 
3 2 15 20 1,2 3 23 1,23 

Eslatma: t i.j.x.k –texnik xizmat ko`rsatish vaqti;  tsh. ex –shaxsiy extiyojlar uchun 

vaqt;       t d- damjolish vaqti;   t t.v – tayorlav ishlari uchun ketgan vaqt; 
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3. Konstruktorlik  qismi 

3.1 Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni ta`mirlash va payvandlash 

moslamasini  loyixalash 

 Po`lat quvurlarni ta`mirlash qoplama qoplash uchun flyus ostida yoyli qoplama 

qoplash stanogini tanlaymiz. Bu stanok diametri 300 mm gacha silindrik detallarga 

qoplama qoplashga mo`ljallangan.  

Stanok staninadan, unga o`rnatilgan qoplama qoplash moslamasidan, 

aylantirgichdan, orqa tutgichdan va lyunetdan tashkil topgan. 

Aylantirgich uzatmasi – o‘zgarmas tokli elektrodvigateldan iborat. Tezlik 

patensiometr va almashtiriluvchi tishli g`ildiraklar yordamida amalga oshiriladi. 

                                                                                             3.1-jadval 

Stanok haqida ma‘lumot umumiy ma‘lumot 

Ko‘rsatkichlari Birligi O‘lchami 

Diamtetr mm  50 – 300 

Uzunlik  Mm 1500 

O‘g‘irlik  Kg  1200 

Elektrod simi diametri mm  2,0 -4,0 

Elektrod sim uzatish 

tezligi 

m/soat 500 -400 

Qoplash tezligi 

 

m/soat 20 -60 

ПВ = 100% ligida 

nominal payvandlash toki 

A 500 

Ta`minlovchi uch fazali 

tarmoq kuchlanishi 

V 380 

Gabarit o`lchamlari mm  1200x650x3360 
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3.2 . Paxtani tashuvchi  po`lat quvurlarni ta`mirlash va payvandlash 

uchastkasini loyihalash 

Ishlab chiqarish sexlarini loyihasini tayyorlashda ishlab chiqarish 

maydonlarini ishlatish samaradorligi, ehtiyot qismlari, zagotovkalar, 

konstruksiyalarni tashish qulayligi sifat mezoni bo‗lib xizmat qiladi. Payvandlash 

sexlarini loyihalash tajribasidan kelib chiqib bir qator namunaviy tuzilmalarni 

keltirish mumkin. 

Bo‗ylama yo‗nalishli ishlab chiqarish oqimiga ega payvandlash sexi tuzilishi. 

Nisbatan sodda metall konstruktsiyalarini mayda seriyali va seriyali ishlab 

chiqarishda bo‗ylama yo‗nalishli ishlab chiqarish oqimiga ega sexlar tuzilishi 

qo‗llaniladi. 

Payvand konstruksiya ishlab chiqarish korxonasi quyidagi sex yoki  

bo‗limlardan tashkil topadi:  

- metall ombori 

- tayyorlash ishlab chiqarishi (komplektlash ombori) 

- zagotovkalar oraliq ombori(komplektlash ombori) 

- konstruksiya qismlarini yig ‗ish va payvandlash bo‗limi 

- konstruksiyani umumiy yig ‗ish va payvandlash bo‗limi 

- tayyor mahsulot ombori 

Bu bo‗limlar har bir ishlab chiqarish sharoitlaridan kelib chiqib, mustaqil 

bo‗lim ko‗rinishida yoki bir sexning ichida joylashgan bo‗lishi mumkin. 

Metall omborida korxonaga keltirilgan metall alohida prokat turlari bo‗yicha 

saqlanadi. Ko‗tarish va tushirish ishlarida ko‗prikli krandan foydalaniladi. 

Shuningdek metallni tozalash, tekislash ishlari ham bajarish ko‗zda tutiladi. 

Tayyorlov ishlab chiqarishida listli va profilli prokatni mexanik va termik 

kesish, payvandlash uchun chetlariga ishlov berish, bukish, jo‗valash, shtamplash, 

teshiklarni ochish ishlari bajariladi. Bu ishlarni bajarishda maxsus transport, 
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avtomatik va oqimli liniyalardan keng foydalaniladi. Ishlov beriladigan metall 

sortamentiga qarab bo‗limlar tashkil etiladi. Ko‗p miqdorda payvand 

konstruksiyalar ishlab chiqaradigan korxonada zagotovkalar miqdori 10000 

donadan ortiq bo‗ladi. Shuni hisobga olib zagotovkalar tranzit yoki oraliq omborlar 

orqali payvandlashga uzatiladi. Tranzit uzatishni avtomobilsozlik, qishloq      xo‗-

jaligi mashinasozligi, asbobsozlik ishlab chiqarishlarida qo‗llash 

mumkin.Komplektlash ombori (oraliq ombor)da zagotovkalarni saqlash, yig‗ish-

payvandlash sexiga uzatishga tayyorlash amalga oshiriladi. Bunday bo‗limning 

mavjudligi zagotovkalarni bir maromda uzatishni ta‗minlaydi. Komplektlash 

ombori universal yoki maxsus ko‗tarish-tushirish jihozlari bilan qurollangan 

maxsus bo‗limlar tashkil etiladi. 

a) listli yoki profil prokatdan tayyorlangan mayda detallar bo‗limi 

b) ko‗p qavatli stellajlar joylashtirilgan uzun detallar bo‗limi 

d) katta o‗lchamli uzun zagotovkalar bo‗limi 

Konstruksiya qismlarini yig‗ish va payvandlash bo‗limi ish joylari maxsus 

yoki universal yuk ko‗tarish qurilmalari, yig‗ish-payvandlash moslamalari bilan 

jihozlanadi. Bunday bo‗limlarda avtomatik payvandlash qurilmalari, robototexnik 

majmualar, har xil konveyerlarni qo‗llash yaxshi natija beradi.Payvand 

konstruktsiyalarni umumiy yig‗ish-payvandlash bo‗limi ishlab chiqarishni o‗ziga 

xos jihatlarini, payvand konstruksiyani murakkabligini, payvandlash usulini, ish 

unumdorligini hisobga olgan holda tashkil etiladi. Bundan tashqari nazorat qilish, 

bo‗yash, tashishga tayyorlash ishlari ham bajariladi. 
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4. IQTISODIY QISM 

Tuman markaziy mashina traktor parki tizimi korxonalarining asosiy 

jarayonlari tartibi turlicha bo‗lganligi sababli xar bir mahsulot turi me‘yorlari 

bo‗yicha hisob ishlari olib boriladi.                                                  

Bitiruv malakaviy ishini berilgan topshiriq asosida yozildi. Bitiruv 

malakaviy ishning iqtisodiy qismi berilgan topshiriqning texnologik natijalariga 

asoslanib hisoblandi.  

1. Tuman markaziy mashina traktor parkining shtat ro‗yxatini hisoblash 

Tuman markaziy mashina traktor parkiasosiy ish faoliyatida band bo‗lgan 

xodimlar kategoriyasi asosan mahsulot tayyorlash bilan band bo‗lgan ishchilar 

hisoblanadi. Shundan kelib chiqib xolda Tuman markaziy mashina traktor parki 

ishlab chiqarish korxonalari xodimlarining umumiy soni 68  asosiy faoliyatdagi 

ishchilar soni 46 tashkil etadi. Bu ko‗rsatkich asosiy me‘yor bo‗lib, bajarayotgan 

tashkilotni ishda o‗rnatilgan dastgohlar soni 260 ularni ishlash jarayoniga mos 

ravishda dastgohlarga xizmat qilish 52 dona dastgoxlar o‗rnatiladi. Ushbu 

me‘yorlarga asoslangan holda ularga xizmat qiluvchi ishchilar soni 41 donani 

hisoblanadi. Asosiy ishchilar hisoblangandan so‗ng ularni soni 12 dona boshqaruv 

xodimlari soni hisoblanadi.  

Korxonadagi o‗rnatilgan dastgohlarni ta‘mirlash me‘yorlari bo‗yicha 

dastgohlarni ta‘mirlovchi yordamchi ishchilar soni 2 kishi hisoblab chiqiladi.    

1-jadval 

 Ischilar ro‘yxati Soni 

1 Korxona ro‘yxati soni 

Shu jumladan 

68 

2 raxbarlar 12 

3 Asosiy faoliyatdagi ishchilar 46 

4 Yordamchi ishchilar 

Ta‘mirchilar  

2 

5 Tashkiliy ihchilar 8 
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2. O‗rnatilgan asosiy vositalar qiymati va amortizatsiya ajratmasini 

hisoblash 

        Asosiy fondlar mahsus ishlab chiqarishda ishtirok etadi va xizmat qilish 

muddati davomida o‘z qiymatini ishlab chiqarilayotgan mahsulotga bo‘lib bo‘lib 

o‘tkazib boradi. Fondlar qiymatini qo‘llash va tiklash uchun kerak bo‘lgan mablaq 

amortizatsiyasi orqali yiqiladi. Amortizatsiya deb asosiy fondlar yo‘qotgan qiymati 

rejali ravishda tiklashga aytiladi. Mahsulot sotishda amortizatsiya ajratish xam pul 

shaklida o‘tadi va tannarxni hisoblashda amortizatsiya ajratish ko‘rinishida ishtirok 

etadi. Ular asosiy fondlarni qisman yoki to‘liq tiklash uchun amortizatsiya fondiga 

aytiladi. 

Amortizatsiya me‘yori quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi. 

Na = [(F+R+M+A) / TF]·100% 

Bu yerda Na-amortizatsiya mehyori 

  F – asosiy fondlar boshlanqich narxi; 

  T – xizmat qilish muddati; 

  R – xizmat qilish muddati davomida kapital ta‘mirlar sarfi; 

  M – modernizatsiya sarfi; 

  A – OIF bartaraf qilingan narx 

                       Amortizatsiya mehyori qilib qabul qilinadi. 

  

Hisoblanayotgan uskunalarni 121341,0 qiymati amaliyot ob‘ektidan  olib 

kelindi.  Ventilyator VS-10 ning ishchi  g‗ildigani yig‗ish mahsulotni tayyorlash 

jarayoni bo‗yicha hisoblab chiqilgan dastgoh va uskunalar soni 23241,0 qiymati 

umumiylashtirildi.  

Korxonada o‗rnatilgan dastgohlarni qiymatiga asoslanib, amortizatsiya me‘yorlari 

7% olindi.Amortizatsiya 8493,9 ajratmalari hisoblanadi.  Jami hisob kitob yillik 

summada hisoblandi.  

 

 



 

55 

 

                                    3- jadval 

Asosiy fondlar amortizatsiya ajratish 

 

№ Nomlanish 
O‘lchov 

birligi  
Miqdori  Qiymati  

Amortizatsiya 

summasi 

(so‘m) 

1 dastgoh va uskunalar Ming so‘m 312 121341,0 8493,9 

 Jami   121341,0 8493,9 

 

3.    Dastgohlarga sarflanadigan elektr energiya xarajati 

               Har bir jarayondagi dastgoh va uskunalarni elektr enrgiya sarfi   

hisoblanadi.   Bunda, dastgoh va uskunalarni ish soati, 1 soatdagi elektr 

energiya sarfi, jami summasi, 1 kvt elektr energiya sarfi qiymati 288.6 so‘m, 

dastgohlarni jami ishlangan ish kunlari, jami ishlangan yillik soatga elektr 

energiyaning yillik sarfi hisoblanadi.  

                       E =    Ds * 1 kvt en. k* Ts*Dk*Ss* 

Ds-o‘rnatilgan dastgox yoki uskunalar soni, dona; 

1kvt en.k – 1 kvt elektro energiya qiymati, sum; 

Ts- Loyixalanayotgan korxonaning smenalar soni; 

Dk- Yillik ish kunlari soni, kun; 

Ss- Korxonaning smena vaqti, soat. 

 

                                E=312*288.6*2*254*8=365935565so‘m 

 

   Korxonada o‘rnatilgan dastgohlarni qiymatiga asoslanib amortizatsiya 

me‘yorlari bo‘yicha amortizatsiya  ajratmalari hisoblanadi.  Jami hisob- kitob yillik  

summada hisoblanadi.  
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4. Tayyorlanayotgan mahsulot qiymati, uning tan narxi 

    Mahsulot tannarxini hisoblashda, sotib olingan xom ashyo narxi, uni olib 

kelish uchun ketgan trans‘ort xarajatlari, asosiy va yordamchi ishchilarni ish haqi 

jamg‘armasi,  ish haqi jamg‘armasidan ajratmalar, elektr-energiya sarfi yig‘indisi,    

dastgohlarni amortizatsiya ajratmasi,  boshqa xarajatlar (tsex xarajatlari) yig‘indisi 

hisoblab chiqiladi.                  

   Hisoblab chiqilgan xarajatlar yig‘indisi umumlashtirilib mahsulot tannarxi 

hisoblanadi.       

Yillik mahsulotning ishlab chiqarish tannarxi (mln so‘mda) 

№ Xarajatlarning turlari Summasi Izoh 

1 xom ashyo narxi materiallar 

transport xarajatlari 

3473,3 

5010,0 

 

2 asosiy va yordamchi ishchilarni ish 

haqi jamg‗armasi 

50,0  

3 Ish haqi fondi 1400,0  

4 Ijtimoiy suqurta 210,0  

5 Elektroenergiya 365,9  

6 Asosiy vositalar amortizatsiyasi 8493,9  

 Jami: 19003  

 

Asosiy va yordamchi ishchilarning ish haqi jamg‗armasi 

Asosiy va yordamchi ishchilar soni yuqorida berilgan me‘yorlar asosida 

hisoblanib ularni soni aniqlangandan so‗ng, har bir asosiy  va yordamchi 

ishchining bajarayotgan ish me‘yori bo‗yicha razryadlar o‗rnatiladi.  

Belgilangan razryadlar bo‗yicha sanoat tarmoqlarining tarmok tarif 

razryadlariga asoslanib tarif stavkalari belgilanadi. Sababi har bir sanoat ishlab 

chiqarish korxonasining ishlab chiqarayotgan mahsulotining murakkabligi, 

o‗rnatilgan dastgoh va uskunalarni ishlash me‘yoriga bog‗liq ravishda ishbay va 

vaqtbay usuli qo‗llaniladi va shunga asosan tarif stavkalar urnatiladi. Alohida 
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dastgoh va  uskunalarda ishlovchi asosiy ishchilarga ishbay shaklida ish haqi 

to‗lanadi, liniya, potok usulidagi dastgohlar uchun vaqtbay ish haqi to‗lanadi.  

Asosiy ishchilarning ish haqi jamg‗armasi tarkibi quyidagilardan iborat; 

1) Asosiy ish haqi, bu belgilangan razryad bo‗yicha tarif stavkasi o‗rnatiladi. 

Ishchining bir soatda yoki bir kunda ishlab chiqargan mahsulotiga tarif stavkasi 

ko‗paytiriladi.  

Korxonada texnologik jarayonda xar xil operatsiyalar bajarilishiga qarab razryad 

o‗rnatiladi. SHuning uchun loyixalashtirilayotgan korxona uchun tarif stavkani 

o‗rtacha tarif stavkasi xisoblab chiqiladi.  

O‗rtacha tarif stavka; 

              Is1*Ts+Is2*Ts+Is3*Ts+Isp*Ts 

O‗rt Ts =  ----------------------- -------------= 

                                Ip 

=1x3.205+1x3,205+1*3,205/68=0,15 

 

Bu erda: P1,P2,P3,Pp- Biror bir razryadga tegishli ishchilar soni, 

                Ts- tegishli razryadga mos tarif stavkasi, 

                 Ip- Jami ishchilar soni. 

                   Aix = O‗rtTs*Mx=0,15x12=1,8 

O‗rtTs - O‗rtacha tarif stavka; 

Mx - ishchining bir soatda ishlab chikargan mahsulot miqdori. 

2)  Ish xaqiga nisbatan mukofot mikdori xisoblanadi. Bu asosiy ish xakiga nisbatan 

belgilangan foiz mikdorida xisoblanadi. Odatda mukofot korxonaning olgan 
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foydasidan ajratiladi. Ajratilgan miqdor ishchilarning mehnat natijalariga bog‗liq 

ravishda taksimlanadi.  Bu asosiy ish xakiga nisbatan olinadi.  

 

        Aix * P%   

M=------------------------=1,8x50%/100=0,9 

                   100 

Bu erda: Aix - Asosiy ish xaqi fondi; 

                P% - Mukofot mikdori, %da(30%-50%) 

Tarif fondi miqdori = Aix+M 

Aix - Asosiy ish xaqi jamgarmasi; 

M - Mukofot miqdori. 

4)  Ish xaqiga qo‗shimcha to‗lovlar xisoblanadi. Bularga korxonadagi turib 

kolishlar uchun qo‗shimcha to‗lov, bu amaliyot o‗tagan korxonada o‗rnatilgan 

me‘yor asosida xisoblanadi.  

5) Qo‗shimcha to‗lovlar hisoblab chiqilgandan so‗ng barcha ko‗rsatkichlar 

yig‗indisi hisoblab chiqiladi va umumlashtiriladi. Umumlashtirilgan ish haqi 

ko‗rsatkichlari ish haqi jamg‗armasini tashkil etadi.  

O‗rtacha oylik ish haqi 

Hisoblab chiqilgan ish haqi jamg‗armasini loyiha bo‗yicha hisoblangan ishchilar 

soniga bo‗linadi.  Bu o‗rtacha yillik ish haqi jamg‗armasiga teng. O‗rtacha ish haqi 

jamg‗armasini 12 oyga nisbati o‗rtachi oylik ish  haqiga teng bo‗ladi.  
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Mehnat unumdorligi 

Mehnat unumdorligi ishchi tomonidan vaqt birligi ichida ishlab chiqargan 

mahsulot miqdoriga  aytiladi.  Mehnat unumdorligini natural o‗lchov birligida 

hisoblash uni taqqoslashda qulaylik yaratadi.  

Loyiha bo‘yicha 1kunda 10 dona mahsulot ishlab chiqariladi 

Bir yilda mahsulot xajmi 2540 donani tashkil etadi 

Mx 

M=---------------- kg/ kishi soat=2540/46*7=386,52 

          Is*Vb 

Bu erda:  Mx – Maxsulot xajmi, (kg, tn, dona, metr), 

                  Is- Ishchilar soni, kishi, 

                   Vb-Vakt birligi. 

Foydani xisoblash 

Ishlab chikarilgan mahsulot tannarxiga nisbatan 15 yoki 25 foiz foyda 

miqdorini  qo‗shib mahsulotni sotish narxi hisoblanadi.  Ishlab chiqarish 

korxonalarida mahsulot narxi ulgurji narxda hisoblanadi. Mahsulotni sotish 

narxidan uning tannarxi ayirilib foyda miqdori hisoblanadi. 

           Msot=19003*1,25=23754 mln so‘m 

F = Msot – Mtannarx=23754-19003=4751mln so‘m 

 

Rentabellik 

Rentabellik korxonaning foydalilik darajasini bildiradi. Ya‘ni korxona necha foiz 

foyda olgani aniqlanadi.  

Foyda 4751 
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                R = ------------------  * 100=------------*100= 25% 

                        M tannarxi19003 

1 so‗mlik tovar mahsulot uchun ketgan xarajat 

Loyixalanayotgan mahsulotni sotish narxini shu mahsulotning tannarxiga bo‗lish 

orqali hisoblanadi. 

                Tm19003 

X1ms = -----------=-------------------=0.8 

                   Msot23754 

Bu erda: Tm - mahsulot tannarxi, so‗m 

              Msot - mahsulotni sotish baxosi, so‗m. 

Yillik iqtisodiy samaradorlik 

Loyixalanayotgan korxona  turdosh korxona bilan yoki korxona 

modernizatsiya qilinayotgan bo‗lsa, avvalgi ishlab chiqarish natijalari bilan 

solishtiriladi.  

      S = ((T1  -  T2) * En*0,15) * Mx=((19003-18650)*0,15x2540)=134493 

Bu erda: T1,T2- tadbir qo‗llashdan avvalgi va tadbir qo‗llashdan keyingi 

maxsulot tannarxi 

   En*0,15- iqtisodiy samaradorlik koeffitsienti 

   Mx - yillik maxsulot hajmi. 

O‗z-o‗zini qoplash muddati 

T =K / R=Paxta tolasini shibbalashdan oldin namlash qurilmasini 

payvandlashni qo‘llab loyihash 3 yil ichida o‘-o‘zini qoplaydi. 
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Texnik iqtisodiy ko‗rsatkichlar 

3-jadval 

№ Ko‗rsatkichlar ro‗yxati O‗lchov birligi Loyixa bo‗yicha 

ko‗rsatkichlari 

1 Ishlab chiqarish quvvati t/sut     

t/yil 

10 

2540 

2 Loyixada qatnashayotgan  

ishchilar soni 
Kishi 46 

3 Asosiy ishchilar ish xaqqi fondi So‗m 1400,0 

4 Yillik amartizatsiya summasi So‗m 8493,9 

5 Maxsulot tannarxi So‗m 19003 mln 

6 Ishlab chiqarish foydasi So‗m 4751mln 

7 Rentabellik % 25% 

8 Mexnat unumdorligi So‗m/yil kishi 386,52 

9 O‗z-o‗zini qoplash muddati yil 3 
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5. HAYOT FAOLIYATI XAVFSIZLIGI 

 Tarqatish reduktorini korpusini qayta tiklashda payvandlash  xavfsizlik 

qoidalariga rioya qilish zarur hisoblanadi. Yuqorida aytilganlardan ma‘lumki 

yig‘ish va payvandlash jarayonlari inson omili ishtirokida amalga oshiriladi. 

 Oʻzbеkistоn  Rеspublikаsining  1996 - yil 1-аprеldаn kuchgа  kirgаn  

Mеhnаt kоdеksi ishlоvchilаr, ish bеruvchilаr vа dаvlаt mаnfааtlаridаn kеlib chiqib 

mеhnаt hаqidаgi  qоnunchilikni,  аdоlаtli  vа  хаvfsiz  mеhnаt  shаrоitlаrini,  

ishlоvchilаrning mеhnаt huquqlаri vа sоgʻligʻini sаqlаsh tаrtiblаrini bеlgilаb 

bеrgаn. Mеhnаt kоdеksining 30 dаn ziyod mоddаsi mеhnаt muхоfаzаsi  

mаsаlаlаrigа bаgʻishlаngаn.  

 Bundan tashqari Oʻzbekiston Respublikasining  ―Mehnat muhofazasi 

haqida‖, ―Tabiatni muhofaza qilish haqida‖ qonunlariga asosan  Uzbekiston 

Respublikasi Vazirlar maxkamasining 12- iyul 2000-yil № 267 ‖Mehnatni 

muhofaza qilish normativ hujjatlarini qayta koʻrib chiqish va ishlab chiqish‖ qarori 

boʻyicha elektr payvandlashda havfsiz ishlash tartiblari ham belgilab berilgan. 

 Ishchi va hodimlarni havfsiz ishlashga oʻqitish GOST 12.0.004-90 ―MXST 

(Mehnat  xavfsizligi  standartlar  tizimi) Mehnat havfsizligiga oʻqitishni tashkil 

etish. Umumiy talablar‖ va ―Mehnat havfsizligi boʻyicha bilimni tekshirish va 

oʻqitishni tashkil etishni namunaviy Nizom‖ iga muvofiq amalga oshiriladi.  

Mehnat muhofazasi. Har  qanday ishlab chiqarish, umuman olganda har bir 

xodim va ishchilarning hayot havfsizligi birinchi darajali muhum ahamiyat kasb 

etadi.  

Mehnatni muhofaza qilish ishlarini tashkil qilishda ishlab chiqarish 

sanitariyasi, mehnat gigienasi, dam olishni tashkil etish, tibbiy yordam hamda 

xavfsizlik texnikasi boʻyicha chora – tadbirlarni ishlab chiqish nazarda 

tutiladi.Ishlab  chiqarish  honalarining mikroiqlim holatini meʻyoriy miqdorlari 

GOST 12.1.005-76 «Ish joyining havosi. Umumiy sanitar-gigienik talablar» 

boʻyicha oʻrnatilishi talab etiladi. 
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Korxonada yotishga qoʻyilgan talablar qurilish meyyoriy qoidalari 2.01.05-

98 ―Tabiy va suniy yoritish talablariga‖ muvofiq amalga oshiriladi. 

Tebranishnishdan himoyalanish GOST 12.1.012.-90 MXST Tebranishdagi 

havfsizlik umumiy xavfsizlik talablariga muvifiq amalga oshiriladi. 

Bizga maʻlumki, ishlab chiqarish sexlarining ish zonalaridagi havo muhiti 

quyidagi sharoitlar bilan xarakterlanadi: havoning harorati, nisbiy namlik, havo 

harakatining tezligi va atmosfera bosimi. Bundan tashqari, sanitariya-gigiena 

sharoitlari, issiqlik nurlanishining jadalligi va kishini qamrab turgan havo 

muhitidagi gazlar koʻlami sifatiga (havoning gazlar, bugʻlar, chang, 

ionlashganlik darajasi va boshqalar bilan ifloslanganligiga) ham bogʻliq. 

Korxona hududida xavfli va zararli omillar darajasini 12.1.005-88 GOST 

MXST. ―Ish joylaridagi havoga umumiy sanitar-gigienik talablar‖da belgilangan 

talablarga mos kelishi kerak. 

Ishlab chiqarishda  koʻpgina texnologik jarayonlar shu qatorda payvandlash 

jarayoni zararli gazlar ajralib chiqishi bilan amalga oshadi. Ushbu zararli 

gazlarning turi va miqdori ishning turiga, ishlab chiqarish texnologiyasiga va 

mexanizatsiya darajasiga bogʻliq boʻlib, inson organizmiga turlicha taʻsir etadi va 

turli xil kasalliklarni kelib chiqishiga sabab boʻladi. Maʻlumki, koʻpgina zararli 

moddalar harorat oshishi bilan suyuq va qattiq holatdan bugʻ yoki gaz holatiga 

oʻtadi va nafas olish aʻzolari orqali inson sogʻligiga salbiy taʻsir etadi. Nafas olish 

aʻzolari orqali oʻtgan zararli gazlar havo bilan qonga soʻriladi. Bu esa ushbu 

gazlarning inson organizmiga salbiy taʻsirini boshqa yoʻllar bilan oʻttaniga nisbatan 

20 martagacha kuchaytiradi. 

Ish joylarida qabul qilinadigan tovush shovqinlarning darajalari GOST 

12.1.003-83 ―Shovqin umumiy xavfsizlik talablari‖ va  SanPiN(sanitariya qoida va 

meyyorlari) N.0120-01 talablariga javob berishi kerak. 

Shovqinlar kishining salomatligiga va ish qobiliyatiga salbiy taʻsirkoʻrsatib, 

kasb xastaligini keltirib chiqarishi mumkin. Shovqin chiqaruvchi manbalarning 

salbiy taʻsirini kamaytirish uchun odatda shovqin yutuvchi va shovqin toʻsuvchi 

materiallar ishlatiladi. Katta miqdorda shovqin chiqaruvchi agregatlar oʻrnatilgan 
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tsexlarda shovqinni kamaytirish uchun toʻlqinlarining qaytgan energiyasini 

kamaytirish kerak. Men amaliyot qilgan zavodda payvadlash va presslash bitta 

katta zalda joylashganligi uchun shovqin balandroq eshitiladi.Ishchilar ish 

jarayoniga  xalaqit qilmaydigan hollarda shovqindan himoyalanish uchun 

qulaqchin (naushnik)lardan foydalansa eshitish oʻrganlarining faoliyatiga 

shovqinning salbiy oqibatlarini kamaytirib, oʻz sogʻligʻini saqlagan boʻladi deb 

oʻylayman. Ayniqsa zavod ishchilarining asosiy qismi yosh kadrlardan iborat 

boʻlgani uchun bunga eʻtibor qaratish lozim.  

Korxona ishchilari shaxsiy himoya vositasi bilan taminlash GOST 12.4.011-

89 MXST (Mehnat  xavfsizligi  standartlar  tizimi) ―Ishlovchilarning himoyalovchi 

vositalari umumiy talablar va tasniflagichi‖ boʻyicha amalga oshiriladi. 

Uchma-uch payvandlash paytida metall bugʻlari ajralib chiqadi va metall 

sachraydi. Rangli metallarni va oson eruvchi qoplamali poʻlatlarni payvandlash 

vaqtida ayniqsa zararli moddalar koʻp ajralib chiqadi. Shuning uchun, ifloslangan 

havoni chiqarib, toza havoni kiritadigan umumiy shamollatish qurilmasidan 

tashqari, mahalliy shamollatish qurilmasini nazarda tutish tavsiya etiladi. Inson 

hayoti xavfsizligini taʻminlash uchun ish joylarida yuqoridagilarga amal qilish 

lozim.Payvandlash va yigʻish jarayonida birinchi navbatda payvandchilar maxsus 

ish kiyimlari, qoʻlqoplar, poyabzal hamda payvandlash jarayonida koʻzni 

himoyalovchi maxsus koʻz oynaklar va yorugʻlik filtrlari bilan taʻminlanishi kerak 

va xar doim ishchi ish vaqtida foydalanishga majbur. 

T/r Himoya vositalari nomi Foydalanish muddati 

1 Oʻtga chidamli brezent kostyum 12 oy 

2 Char botinka 12oy 

3 Brezent qoʻlqop (yarim charm) Ishga yaroqsiz boʻlguncha 

4 Ip qoʻlqop 1 kun 

5 Himoya koʻzoynagi Ishga yaroqsiz boʻlguncha 

6 Brezent fartuk 3 oy 

7 Yengcha 3 oy 
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8 Uniforma 12 oy 

9 Qishda issiq kurtka 36 oy 

 

Texnika xavfsizligi. 

     - yigʻish va payvandlash vaqtida lat yeyish va kesilishlar payvandlash ishlarini 

bajarishda mexanikaviy shikastlanishlarni oldini olish uchun  ogʻir detallarni 

tashish va yigʻish uchun moslamalarning boʻlishi; 

     - transport vositalari (aravachalar, kranlar va xokazolar) ning ishga yaroqsizligi;  

     - takellajlar (arqonlar. zanjirlar, troslar, qamragichlar va boshqalar) ning ishga 

yaroqsiz va tekshirilmaganligi;  

     - asbob (bosqon, bolgʻa, zubilo, kalitlar va xokazolar) ning ishga yaroqsizlig 

holatlarini oldini olish kerak.  

Payvandlash va yigʻish jarayonida tayyorlangan konstruksiyani joyiga 

oʻrnatish va payvandlash ishlarini amalga oshirish vaqtida konstruktsiya detallari 

yirik va qirrali metallardan tayyorlangan boʻlganli sababli extiyotkor harakat qilish 

muxim xisoblanadi. Qirralarni kesib ketishi natijasida tananing jaroxatlanishi, ogʻir 

detallarni koʻtarish chogʻida tushib ketishini oldini olishga etibor qaratish lozim.    

Yuqoridagilarni hisobga olgan holda payvandlash uchastkasini qurishda 

keltirilgan talablarga toʻliq rioya qilish kerak.                                          

Elektr xavfsizligi. Korxona hududidagi elektr payvandlash ishlar paytida 

xavfsizlik chora-tadbirlari umumiy tizimi ―Kasbiy xavfsizlik‖ standartlari  GOST 

12.3.003-86 talablariga muvofiq boʻlishi kerak. Korxonalar va ishlab chiqarish 

zavodlarida havfsizlik texnikasini tashkil etish va uning nazoratiga korxona 

maʻmuriyati javobgar hisoblanadi. Har bir korxonada havfsizlik texnikasi yoki 

havfsizlik texnikasi boʻyicha tayinlangan javobgar shaxs boʻladi. 

Kontaktli payvandlashdagi xavfsizlik texnikasiga oid asosiy chora-tadbirlarni 

ishlab chiqish operatorning elektr tokidan shikastlanishi, sachragan yoki chayqalib 

toʻkilgan qaynoq metallning kuydirishi, kuch yuritmasi yoki detallarni uzatish 

yuritmasining aylanuvchi qismlari shikast yetkazish extimoli borligi bilan 

bogʻliqdir. 
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Payvandlash mashinasi transformatorining ikkilamchi kuchlanishi 24 V dan 

oshmaydi va odam uchun xavfli emas. Payvandlash transformatorining birlamchi 

chulgʻami bilan bogʻlangan qismlarga tegib ketish eng xavflidir, chunki 

chulgʻamdagi tok odatda 220–380 V ni tashkil etadi, kondensatorli mashinalardan 

foydalanilganda esa toʻgʻrilagichdagi kuchlanish 1000 V ga yetishi mumkin. 

Bundan tashqari, baʻzan transformatorning birlamchi chulgʻami teshilishi yoki 

ikkilamchi oʻramga tutashib qolishi mumkin. Shu bois mashinaning ikkilamchi 

konturi va boshqarish qutisi ishonchli tarzda yerga ulanadi. Yerga ulovchi simning 

kesimi ochiq usulda oʻtkazish uchun 4 mm
2
 dan va yopiq  usulda oʻtkazish uchun 5 

mm
2
 dan kichik boʻlmasligi  lozim. 

Barcha boshqaruv qismlari – tugmalar, tepkilar (pedallar) va boshqa tugmalar 

odatda 36 V dan oshmaydigan kuchlanish bilan taʻminlanadi. Ish vaqtida mashina 

va boshqarish qutisining eshikchalari yopiq boʻlmogʻi lozim. Mashinani 

tarmoqdan tez uzib qoʻyish uchun rubilniklar, tugmalar va boshqa uzuvchi 

kurilmalar qulay joyda boʻlishi kerak. Mashina oldidagi pol quruq rezinali 

poyandoz toʻshalgan boʻlishi zarur. Tegishli malakali va xavfsizlik texnikasiddan 

yoʻl-yoʻriqlar olgan shaxslargina mashinada ishlashga qoʻyiladilar. Agar qandaydir 

nosozlik yuz bersa, ishni darhol toʻxtatish va bu haqda usta yoki sozlovchiga xabar 

bermoq darkor. 

Elektrodlarni tozalash va almashtirishda, uzellarni mashina konturiga 

oʻrnatishda elektrod tasodifan siljib ketib qoʻlni shikastlamasligi uchun extiyot 

choralariga amal qilish zarur.  

Uchma-uch payvandlash mashinalarining qisuvchi mexanizmi yaqinidagi 

boʻshliq yigʻma toʻsiq bilan bekitilishi, qudratli mashinalar bilan payvandlashda 

esa ularning atrofi maxsus devorlar bilan toʻsib qoʻyilishi lozim. 

Yongʻin havfsizligi talablari. 

      1.Qo`lda yoy payvandlash  ishlarini bajariladigan yordamchi va asosiy binolar 

yongʻin havfsizligining texnik talablariga binoan ГОСТ12.1.004.-91 ―Yongʻin 

havfsizligi. Umumiy talablar.‖ boʻyicha, shuningdek yongʻin havfsizligi boʻyicha 

jihozlarga qoʻyilgan talablar ГОСТ12.1.009-83 ga muvofiq ‖Binolarni himoyalash 
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yongʻin havfsizligi texnikasi. Asosiy turlari. Joylashuvi va hizmat koʻrsatilishi.‖ 

boʻyicha yongʻin havfsizligi tasniflari boyicha alngabardoshlik darajasiga ega 

boʻlishi kerak. 

       2. Payvandlash ishlarini boshlashdan oldin binoning yuqori nuqtalarida 

havodan va taʻmirlashga tayyorlab qoʻyilgan jihozlardan  namunalar olinib 

atsetilenning portlash havfi bor miqdorlari yoʻqligiga ishonch hosil qilish zarur 

Namunalarda olingan atsetilen miqdori 0,3mg/l dan ortmasligi kerak. 

    3. Elektr payvandlash ishlarida, qoplama qoplashda, kesishda  ishchilar ishni 

tugatganlaridan soʻng ish joylarini, binoda, qoʻshni binolarda yongʻin havfini 

keltirib chiqaradigan oʻchoqlar yoʻqligiga ishonch hosil qilmasdan ish joylarini 

tashlab ketishlari mumkin emas. 

    4. Barcha ishchilar birlamchi yongʻin paydo boʻlishidagi uni bartaraf qilish 

qoyidalariga oʻqitilishi va yongʻin oʻchirish bositalaridan toʻgʻri foydalana olishi 

kerak. 

     5.  Elektr payvandlash ishlarini amalga oshirilayotgan payitda yonishi mumkin 

boʻlgan konstruksiyalar doyimiy yoki siljib turuvchi toʻsiqlar bilan toʻsilishi, 

yonadigan pollar metall listlar bilan qoplangan boʻlishi kerak. Siljitib yuriluvchi 

toʻsiqlar poʻlat list materialidan tayyorlangan boʻlishi kerak. 

   6. Yongʻin havfsiziligi yuqori boʻlgan aralashmalar  tayorlov boʻlinmalarida 

yongʻin havfsizligi hizmati nazoratida boʻlib, ularnin ruhsat bergan miqdorlaridan 

ortmasligi kerak. 

Atrof-muhitga taʻsiri.  Hozirgikundaatrof-muhit tozaligi, uning himoyasi dolzarb 

masalalardan hisoblanadi. Bugungi kunda sanoat  kundan  kunga jadal rivojlanib 

bormoqda. Har yili dunyoning turli nuqtalarida turli hil ishlab chiqarish zavodlari, 

kimyoviy mahsulotlar ishlab chiqaruvchi zavodlar qurilmoqda. Bunday sanoat 

korxonalaridan  atrof-muhitga turli xil zararli moddalar chiqariladi.  Shuning  

uchun  atrof-muhitni muxofaza qilish, tabiiy resurslardan tejamkorona va oqilona 

foydalanish, chiqindisiz va kam chiqindili texnologiyalarni ishlab chiqarish  va 

ularni korxonalarida keng joriy etish kabi masalalar eng muhim va o‘z yechimini 

kutayotgan umumdavlat vazifalariga kiradi. 
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 Sexdan chiqayotgan zarali gaz va changlarni maxsus qurilma so‘ruvchi 

ventilyatorlar yordamida toplanib maxsus filtrdan o‘tkazilib tashqariga chiqarib 

yuboriladi.   
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6..XULOSA. 

 Respublikamiz paxta xomashyosini yig`ish bo‘yicha dunyoda beshinchi, 

eksport qilishda ikkinchi o‘rinni egallab turibdi. Prezidentimiz «O‘zbekiston tashqi 

bozorda talab kata bo‘lgan mahsulot – paxta tolasining asosiy ishlab chiqaruvchisi 

va etkazib beruvchisidir»  deb aytganlari hozirga kelib o‘z tasdig‘ini topdi desak 

mubolag‘a bo‘lmaydi. Mato ishlab chiqarishda qo‘llaniladigan tolaning 60-80 foizi 

Evropaning yetakchi davlatlariga diyorimizdan jo‘natiladi. Paxta tolasini jahon 

bozorida sotish hisobiga Respublika xazinasiga kata miqdorda valyuta tushmoqda.  

Respublikamizda bir yilda etishtiriladigan paxtaning hajmi o‘rtacha 3,5-3,9 

mln. tonnani tashkil etadi. Bu hajmdagi paxtani qabul qilish, saqlash va qayta 

ishlash bilan bog‘liq bo‘lgan barcha ishlar majmuasini tashkil qilish, 

muvofiqlashtirish, sohada yagona ilmiy –texnik siyosatni amalga oshirish, jahon 

bozori standartlari talablariga javob beradigan mahsulot ishlab chiqarish va 

iste‘molchilarga etkazib berish O‘zbekiston paxtani qayta ishlash va paxta 

mahsulotlarini sotish aktsiyadorlik uyushmasining asosiy vazifasi hisoblanadi. 

Respublikamizda paxta tozalash sanoati tizimida 130 ta paxta tozalash korxonalari, 

511 ta paxta tayyorlash maskanlari mavjud bo‘lib, har bir aktsiyadorlik jamiyati 

hozirgi zamon texnikasi bilan jixozlangan ishlab chiqarish bazasiga ega. 

Respublikamizda etishtiriladigan paxtani qabul qilish, saqlash va qayta 

ishlash bilan bog‘liq bo‘lgan barcha ishlar majmuasini tashkil qilish, jahon bozori 

standartlari talablariga javob beradigan mahsulot ishlab chiqarish  uchun paxta 

tozalash korxonalarini serunum va samarali ishlaydigan jihozlar bilan jihozlash, 

mavjud texnika va texnologiyalarni modernizatsilash hozirgi vaqtdagi dolzarb 

vazifalardan bo‘lib hisoblanadi. 
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