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KIRISH

Mavzuning dolzarbligi. Mamlakatimiz  Prezidenti 1.A. Karimovning
mamlakatimizni 2014 yilda ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish va 2015 yilga mo’ljallangan
igtisodiy dasturning eng muhim ustuvor yo’nalishlariga bag’ishlangan Vazirlar
Mahkamasining majlisida “2015 yilda iqtisodiyotimizda tub tarkibiy o’zgarishlarni
amalga oshirish, modernizatsiya va diversifikatsiya jarayonlarini izchil davom ettirish
hisobidan xususiy mulk va xususiy tadbirkorlikka keng yo’l ochib berish — ustuvor
vazifamizdir” ma’ruzalarida “...toqimachilik va yengil sanoatning xomashyosini
yanada chuqur qayta ishlashni ta’minlash, bo’yalgan ip-kalava, trikotaj polotnosi va
matolar kabi tayyor mahsulotlarni xorijiy mamlakatlarga eksport qilish, keyinchalik,
zamonaviy texnologiya va dizaynni faol o’zlashtirish asosida, tayyor to gimachilik
mahsulotlari ishlab chiqarishda ulkan samaraga erisha olamiz” deb ta’kidladilar [1].

To gimachilik va yengil sanoatda xom ashyo sifatida ishlatilayotgan va jahon
bozorida narxi ortib borayotgan paxta tolasi eng yuqori sifatli va turli xildagi tabiiy
mahsulotlar ishlab chigarish uchun zarurdir. Mamlakatimizning iqtisodini yanada
rivojlantirish uchun yuqori sifatli paxta tolasi yetishtirishga katta ahamiyat berilmoqda.

Paxta tozalash sanoati bunday ulkan vazifalarni bajarish uchun fan va texnikaning
eng so ngi yutuglari asosida yaratilgan turli xildagi mashina va jihozlar bilan
qurollangan.

Mamlakatimizda yangi paxta tozalash korxonalari keyingi yillarda ko’plab barpo
etilmoqgda, shu bilan birgalikda mavjudlari rekonstruktsiya gilinmogda va yangi
texnologik jihoz va mashinalar o’rnatilmoqda. Bular Paxta tozalash mahsulotlarining
sifatini yaxshilashga va jahon bozorida raqgobatbardoshligini oshishiga sabab
bo’lmoqgda. Ushbu mashina va jihozlardan samarali foydalanish mahsulot tannarxini
kamaytirishga imkon beradi. Mashina va jihozlardan samarali foydalanishning asosi
bo’lib, ularni belgilangan unumdorlikda, ko’rsatilgan texnik parametrlarini o’zgarmagan
xolda, to’xtovsiz ishlashini ta’minlash hisoblanadi. Ushbu vazifalarni bajarish uchun
korxonaning ta’mirlash-mexanika ustaxonalari tashkil etiladi.

Paxta tozalash korxonasi ishlab chigarishining samaradorligi foydalanilayotgan

texnologik mashina va jihozlarining holatiga bog lig.



Paxta tozalash korxonalari chigitli paxtaga ishlov berish bilan bog'lig bo'lgan
katta hajmdagi operatsiyalarni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish uchun ko'p sonli
yordamchi jihoz va transport vositalariga ega. Ular uch smenada, yuqori tezlikda, chang
va korrozion muhitda hamda bosim ostida ishlaydi. Bularning barchasi mashina va
jihozlar detallarining yeyilishiga, ularning ishlash muddatini kamayishiga, ishlamay
turish vaqtini va ta’mirlashning bahosini oshishiga olib keladi.

Paxta tozalash korxonalarining jihoz va mexanizmlarini texnik jihatdan soz
holatda, yugori unum bilan va yuqori sifatli mahsulot ishlab chigarish uchun jihozlardan
texnik foydalanish goidalariga amal gilish muhim ahamiyatga ega, ya ni 0z vaqtida
ishchi organlarini sozlab turish, mashina va jihozlarga texnik xizmat ko rsatish, kapital
ta mirlash ishlarini bajarish, jihozlarni to g ri yig ish va o rnatish.

Paxta tozalash korxonalarining jihoz va mexanizmlarinidan foydalanish va ularni
ta'mirlashni tashkil gilishda ilmiy asoslangan texnologiyalar ishlab chigish, ushbu
jarayonlarni bajarishda detallarining ishonchliligi hamda ko pga chidamliligini oshirish
usullaridan foydalanish, mehnatni to'g'ri tashkil gilish, nugsonli detallarini optimal
ravishda gayta tiklash dolzarb vazifalardan biri bo"lib hisoblanadi.

Ishning magqgsadi. Paxta tozalash korxonalari jihoz va mexanizmlarining
detallarini ta'mirlashda ularning ishonchliligi hamda ko pga chidamliligini oshirish.

Ishning vazifasi. Texnologik va yordamchi jihozlarni hamda ularning detallarini
ta'mirlashda ularning ishonchliligi hamda ko'pga chidamliligini oshirishga asoslangan
texnologiyalar ishlab chiqgish, ushbu jarayonlarni amalga oshirishda mehnatni to'gri
tashkil gilish, nugsonli detallarini optimal ravishda gayta tiklashni yo'lga qo yish.

Amaliy ahamiyati. Bitiruv malakaviy ishda paxta tozalash korxonalarining jihoz
va mexanizmlarinidan foydalanish va ta'mirlashda ularning ishonchliligi hamda ko pga
chidamliligini oshirish usullari, nugsonli valni gayta tiklash orgali uning ko'pga
chidamliligini oshirish texnologiyasi ishlab chigilgan va iqtisodiy ko rsatkichi

hisoblangan.
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Mashinalarning ishonchliligi va ko pga chidamliligining

asosiy ko rsatkichlari

Paxta tozalash korxonalari mashina va jihozlari murakkab mexanizmlar
majmuasidan iborat bo’lib, ular yordamida:

e chigitli paxta g aramlanadi, tashiladi, quritiladi, iflosliklardan tozalanadi va
jinlanadi;

e tola tozalanadi, zichlanadi va presslanadi;

e chigit linterlanadi, delinterlanadi, momiq zichlanadi va presslanadi;

e chigit tashiladi va omborlarga joylashtiriladi.

Texnologik mashina va jihozlar ishonchli, tejamli ravishda yuqori sifatli va
belgilangan migdordagi mahsulotlar ishlab chigarish uchun mo’ljallangan. Shuning
uchun ushbu asosiy funktsiyalarini bajarishiga garab mashinaning holatiga baho
beriladi. O z-0"zidan ko rinib turibdiki, mashina soz bo"lsa ushbu funktsiyalarini to'liq
bajarayotgan bo’ladi va aksincha, nosoz bo'lsa o'z funktsiyalarini to'lig bajara
olmayotgan bo"ladi.

Mashinaning texnik holati uning asosiy korsatkichlari giymatlarining yig indisi
orgali tavsiflanadi. Asosiy ko'rsatkichlariga mashinaning unumdorligi, ushbu
mashinada tayyorlanadigan mahsulotning sifati, sarflanadigan quvvat, ishlash anigligi,
mustahkamligi, bikrligi va boshqalar kiradi. Ushbu har bir ko rsatkich mashina uchun
belgilangan oraligdagi va texnik hujjatiga (pasporti, texnik shartlari, standartlarga va
boshq.) kiritilgan giymatlarda bo lishi kerak.

Mashinadan uzoq muddat davomida foydalanish jarayonida uning ko rsatkichlari
sekin-asta o'zgaradi (yomonlashadi). Agar asosiy ko rsatkichlarining giymati ruxsat
etilgan chegaradan chiqib ketmasa mashina ishga layoqgatli holatda bo ladi, agar ushbu
chegaradan chigsa ishga layoqgatsiz holatda bo ladi.

Quyida mashinaning ko'pga chidamliligi va ishonchliligini tavsiflovchi asosiy
terminlar keltirilgan.

Nosozlik — mashinaning shunday holatiki, bunda unga bajarish bo’yicha

qo yilgan asosiy va yordamchi texnologik funktsiyalarining talablarini gonigtirmaydi.



Ishga yaroglilik — mashinaning shunday holatiki, bunda mashinadan to'gri
foydalanish sharoitida belgilangan funktsiyasini bajara oladi.

Mashinaning ishlash qobiliyatini aniglovchi asosiy shart uning ishonchliligidir.

Talab gilingan vaqgt davomida o°zining ekspluatatsion ko rsatkichlarini saglagan
holda belgilangan funktsiyalarini bajara olish xossasi mashinaning ishonchliligi deb
ataladi. Mashinaning ishonchliligini uning detallari va qismlarining buzilmasligi,
saglanuvchanligi, ta'mirlashga yarogliligi va ko pga chidamliligi ta'minlaydi.

Buzilmaslik — ob’ektning ma’lum vaqt davomida ishlash qobiliyatini yoki
majburiy tanaffussiz ayrim ishlash qobiliyatini saglay olish xossasi.

Foydalanish jarayonida detallar buzilishi mumkin.

Ishlamay qolish — detal, gism yoki yaxlit mashinaning ishga yarogliligining
buzilishi, ya'ni texnologik funktsiyasini bajarish gobiliyatining yo qolishi (sozlangan
tirgishlarning o°zgarishi, jin va linter arralari tishlarining o'tmaslanishi, jin ishchi
kamerasida paxtaning tiqilib qolishi, korroziya, detallarning tabiiy yeyilishi natijasida
deformatsiyalanishi va boshg.). Ishlamay qolishlik sodir bo'lish sabablariga ko'ra
konstruktsion, texnologik va ekspluatatsionlarga bo'linadi.

Konstruktsion ishlamay qolishlar mashinani loyihalash bosgichida yo'l
go yilgan xatoliklar natijasida sodir bo ladi. U mashinaning ishonchliligini kamaytiradi
(mustahkamlikka noto'g'ri hisoblash, metal turini noto'g'ri tanlash, ishgalanish
gismlarining germetik yopilmaganligi, mashina gismlarini noto'g'ri joylashtirish,
moylash tizimini noto g ri tanlash va ishgalanuvchi detallarga moyni noto g ri uzatish
va boshqg.).

Texnologik ishlamay golishlarni detal, gqism va mashinani sifatsiz tayyorlash,
detallarni gabul gilingan tayyorlash va gayta tiklash texnologiyalariga bo ysinmaslik,
gism va yaxlit mashinani yig ish, sozlash, salt yurgizish va sinash texnologiyalariga
bo ysinmaslik keltirib chigaradi.

Ekspluatatsion  ishlamay  qolish  texnik  foydalanish  qoidalariga
boysinmaslikdan, xizmat ko rsatuvchi xodimlarning vyetarli kasbiy tayyorgarlik
ko rmaganligidan, o’z vagtida texnik xizmat ko rsatilmaganligidan, mashinani sifatsiz
ta'mirlanganligidan, tabiiy yeyilish, eskirishdan va boshga sabablardan kelib chigadi.
Mashinani rejaga asosan, ishchi organlarini almashtirish, tozalash va sozlashlarga

bog’liq ravishda to xtatish ishlamay qolish tushunchasiga kirmaydi.
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Ishonchlilik nazariyasida ishlamay qolishlik tasodifiy vogea deb qaraladi va
bog'liq bo’lgan hamda bog'lig bo Imaganlarga bo’linadi. Bog'lig bo’Imagan ishlamay
golish — bunda biror-bir detal yoki gismning ishlamay qolishini boshga detal yoki
gismning ishlamay qolishi keltirib chigarmaydi; bog’lig bo'lgan ishlamay golish —
bunda biror-bir detal yoki mashinaning ishlamay golishini ushbu mashinaning boshga
detali yoki gismining ishlamay qolishi sababli keltirib chigaradi.

Ishlamay qolish yo'l qo’yilmaydigan va yo'l go'yiladiganlarga bo’linadi. Yo'l
qo yilmaydigan ishlamay qolish — mashinaning xavfsizligini buzadi yoki ishlab
chigarishda katta to xtalishga sabab bo'ladi. Yo'l qo'yiladigan ishlamay golish —
mashinaning xavfsizligini buzmaydi va ishlab chigarishda katta to xtalish keltirib
chigarmaydi.

Mashinaning texnik hujjatida korsatilgan chegaraviy holatigacha (texnik xizmat
ko rsatish va ta mirlash uchun zarur bo'lgan tanaffuslar bilan) ishga yaroglililigini

saglay olish xossasi ko pga chidamlilik deb ataladi.

Ishonchlilik sohasidagi asosiy tushunchalar tasnifi

1-jadval
Ishonchlilik |Ob’ektning| Voqgea Vaqt Ob’ektlarning Ishonchlilik
xususiyatlari xolati tushunchalari turi ko’rsatkichlari
Buzilmay Ishga Shikastlan- | Buzilmay Xizmat ko’rsatila- | Buzilmay
ishlashlik gobiliyatli | gan ishlash digan ishlashlik
muddati
Ko’pga Ishga gobi- Buzilgan Ishlash Xizmat ko’rsatil- | Ko’pga
chidamlilik liyatsiz muddati maydigan chidamlilik
Ta’mirlashga Chegara Ishdan Xizmat Tiklanadigan Ta’mirlashga
yaroqlilik xolati to’xtagan muddati yaroqlilik
Saglanuvchanlik| Tuzuk Ish Saglanuvchanlik| Tiklanmaydigan Saglanuvchanlik
muddatini | muddati
o’tagan
Tiklanmaydigan Kompleks
ko’rsatkich
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Resurs — mashinaning texnik hujjatida korsatilgan eng chegaraviy holatigacha
ishlash muddati.

Xizmat muddati — mashinaning texnik hujjatida ko'rsatilgan chetki holati ro'y
beradigan yoki mashinani foydalanishdan to'liq olib tashlanadigan vaqgtgacha undan
foydalanish taqvimiy davri.

Mashinaning resursi bilan xizmat muddati o'rtasida ko plab umumiylik bor,
ularning ikkalasi ham mashinaning chetki holati bilan aniglanadi, shunga garamasdan
ular orasida farg bor: xizmat muddati — mashinadan foydalanishning taqvimi bo'yicha
davomiyligi, resurs esa — mashinaning chetki holatigacha ishlash muddati. Bir xil
resursli mashinalar har xil xizmat muddatiga ega bo'lishi mumkin, bu mashinadan
foydalanish intensivligiga boglig.

1-rasmda ta'mirlanmaydigan detallarning buzilmasdan ishlashini va ko'pga

chidashini to"lig tavsiflovchi egri chiziq

P(t
" misol tarigasida keltirilgan. U detalning

soat bo'Isa P(t) =0,1 bo ladi.

Keltirilgan misolda detalning

1,0

0,9 belgilangan sharoitlarda ishlash
g:? muddati t (soat) ga bog'lig ravishda
0,6 buzilmasdan ishlash P (t) ehtimolini
g:i ko rsatadi. Ushbu grafikdan ko'rinib
03 turibdiki, t=500 soat bo'lsa P(t)=1,
zj t=1200 soat bo’lsa P(t)=0,4 va t=1500

250 50|0 750 1000 1250 1500

1-rasm. Ta mirlanmaydigan detalning
buzilmasdan ishlashini tavsiflovchi egri chizig  minimal resursi 500 soatni tashkil

giladi, 80% li resurs — 1000 soat, 40% li — 1250 soat, 1500 soatli resurs esa atigi 10% ni
tashkil etadi.

Ta mirlanadigan mashina (detal) larning ishonchliligi ularning buzilmasdan
ishlashiga ham, ta'mirlashga yarogligiga ham bog'lig.

Saqglanuvchanlik — mashinani saglash, tashish va undan keyingi davrlarda
0 zining texnik hujjatlarida belgilangan ishlash ko rsakichlarini saglash xossasi.

Ta mirlashga yaroglilik deb mashinaning shunday xossasiga aytiladiki, bunda
mashina buzilish va nosozliklarning sodir bo’lishini avvaldan ogohlantirishga, ularni

aniglashga va texnik xizmat ko'rsatishga hamda ushbu buzilish va nosozliklarni
12



ta'mirlash yo'li bilan bartaraf etishga moslanuvchan bo’ladi. Buzilishni bartaraf gilish
deganda mashinaning ishga yarogliligini tiklash tushuniladi. Mashinaning ta ' mirlashga
yaroqliligini belgilovchi ko rsatkichlar quyidagilardan iborat bo’ladi:
= gayta tiklashning o rtacha vaqti;
= belgilangan muddatda ta'mirlash ishlarini bajarish ehtimolining mavjudligi;
= texnik xizmat ko rsatishning o rtacha giymati.
Qayta tiklanadigan (ta'mirlanadigan) mashinaning ishonchli ishlashining zarur

ko rsatkichlari bo'lib mashinaning tayyorlik koeffitsienti (K.) va texnik foydalanish
koeffitsienti (K, ; ) hisoblanadi.

Tayyorlik koeffitsienti mashinani buzilmasdan ishlashi (T ) va uni tiklash jarayoni
(T7) uchun, ya'ni bir marta buzilish ogibatlarini bartaraf gilish uchun sarflanadigan

umumiy vaqtning ulushini ifodalaydi:

K, = T .
T+T;

Texnik foydalanish koeffitsienti mashinaning bir marta buzilishi natijasidagi
buzilmasdan ishlashi (T ), qayta tiklash jarayoni (T, ) va profilaktika uchun (T, ), ya'ni
mashinaning buzilmasdan ishlashi uchun sarflanadigan umumiy vaqtning ulushini

ifodalaydi:

B T
COTHT 4T,

Kt.f
Detallarda, birikmalarda, uzellarda va mexanizmlarda turli xil nosozliklar:
e ishgalanuvchi sirtlarning yeyilishi;
e qoldiq deformatsiyalar (chuqurlashish, ezilish, qoldig egilish, buralish va sh.
K.);
e sinishi;

e darz ketish;
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korroziyali yemirilishlar sodir bo’lishi natijasida mashinaning mo  tadil ishlashining

buzilishi sodir bo’ladi.

Mashina detallarining yeyilish sabablari

Mashinalar detallari sirtining yeyilish jarayoni murakkab bo’lib, ko pgina
omillarga bog’lig. Bu omillar mashinalardan foydalanish sharoitlarida turlicha bo’ladi.
Ularga birinchi navbatda quyidagilar kiradi:

e detallar sirtiga tushadigan yuklanish;

e tutashmalar ishlashining harorat rejimi;

e moyning govushqoqligi, tavsifi va xossalari;

e moylash materialsining mexanik aralashmalar bilan ifloslanganlik darajasi,
aralashmalar tarkibi hamda uning o'Ichamlari;

e detallarning bir-biriga nisbatan joylashishi (qo zg aluvchan tutashmalar uchun);

e tutash juftliklarning boshga ish sharoitlari (titrashga, korroziyaga uchrashi va
hokazo).

Mashinalarni loyihalash, tayyorlash va ta'mirlash bilan shug ullanuvchi
mutaxassislar uchun yeyilishning asosiy omillari va qonuniyatlarini bilish katta
ahamiyatga ega. Bu bilim detallarni ta'mirlash usulini to'g'ri tanlash va foydalanish
jarayonida ularning tez yeyilishining oldini olish imkonini beradi.

Mashinalardagi ishgalanuvchi detallarning yeyilish omillari quyidagi xillarga
ajratiladi:

1) ishgalanuvchi sirtlardagi solishtirma bosim;

2) ishgalanuvchi sirtlardagi tezliklar rejimi;

3) detallar sirtining sifati;

4) mashina birikmalarini yig ish sifati;

5) mashinani yurgizish va to xtatishlar chastotasi;

6) moylovchi materiallar.
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Ishgalanuvchi juftliklar ishlashining kuch va tezliklar rejimi

Ishgalanuvchi juftlik ishlashining kuch rejimi — ishgalanuvchi sirtlarga

tushadigan solishtirma yuklanish (p, MPa) va tezlik rejimi — nisbiy harakatlanish
tezligi (f%) tavsiflaydi. Ushbu parametrlarning giymati ishgalanuvchi sirtlarning

ishlashi jarayonida mashina ishlash sharoitiga bog liq ravishda o' zgaradi.

Tadgigotlar natijasida detallarning yeyilish giymati solishtirma bosim p ga
bog ligligi aniglangan va uning ortishi bilan yeyilish darajasi ortadi, aynigsa moy
gatlami bo'Imaganda. Bunday holda yeyilish intensivligi ¢ quyidagi tenglama bilan

ifodalanadi:

=M =cp",

bu yerda Ah-detalning chizigli yeyilishi; AS -ishgalanish yo'li; ¢ va m-material
xossalari va sirtning yeyilish gobiliyatiga bog'lig bo’lgan o'zgarmas giymatlar; p -
ishgalanuvchi sirtga tushadigan solishtirma bosim.

Nisbiy harakatlanishning kichik tezliklarida (ishgalanuvchi sirtlarning sirpanish
tezliklarida) v va ishgalanuvchi sirtlarning yuqori bo’Imagan haroratlarida chizigli

yeyilish quyidagi ko rinishda yoziladi:

g:A%tzc-p-v,

bu yerda t-vaqt, S.

Ishgalanuvchi sirtlardagi nisbiy harakatlanish tezligi yeyilish giymatiga turlicha
ta'sir giladi. Moyli ishgalanishda tezlikni oshirish yeyilishni kamaytiradi, qurug va
chegaraviy ishgalanishda esa jarayon boshida yeyilish ortadi va tezlikning maksimal
giymatiga chiqganda yeyilish kamayadi.

Yarim moyli ishgalanishda, gachonki moyli gatlam solishtirma bosimning bir
gismini gabul gilganda va moyning yordam beruvchi qobiliyati sezilganda, chiziqli
yeyilishning giymati quyidagicha ifodalanadi:

15



€=A%S=C' p(l—D.n'V%_'z.p),

bu yerda D'”'V%z_p— moy qatlami orgali ishgalanuvchi juftlikka umumiy

yuklanishning ulushini  uzatishni  tavsiflovchi parametr; D-moyli gatlamda
gidrodinamik bosim giymatini aniglovchi koeffitsient; 77 -moyning qovushqogligi; V-
ishgalanish sirtida nisbiy harakatning chizigli tezligi; |-ishgalanish sirtining asosiy
chizigli o’lchami; H -ishgalanish juftligi moyli gatlamining minimal galinligi.

Moylash sharoiti gancha yaxshi bo’lsa (moyli ishgalanish) chizigli yeyilish
giymati ham shuncha kam bo'ladi va ishgalanuvchi juftliklarning ishlash sharoiti

yanada yengil bo"ladi.
Mashina detallari ishgalanuvchi sirtlarining sifati

Sirtning sifati deganda detal geometrik parametrlarining va ana shu detalni
tayyorlashda ishlatilgan material sirtgi gatlami fizik xossalarining majmui tushuniladi.

Geometrik parametrlar detalga ishlov berganda

2 Ny S P
b e o NS goladigan izlar — to’Iginsimonlik va g adir-budirlik (2-

B i i

Vv

g

2—-rasm. Notekisliklar turlari
a-to’lqinsimonlik va g’adir -
budirlik; b — to’lginsimonlik va
silliq; v-tekis va g’adir - budirlik;
g - tekis va chizigli - sillig zo'rigish, issigga chidamlilik, moy bilan o'zaro

rasm, a), to'lginsimonlik va sillig (2-rasm, b), tekis va

g adir-budirlik (2-rasm, v), tekis va chizigli (2-rasm. g)

yo nalishi bilan belgilanadi.
Detallarning  fizik  xossalariga  tuzilishi,
mikroqgattigligi,  parchalanish  chuqurligi, qoldiq

ta'sirlashish, kimyoviy vosita, kislorod va gazlar bilan o zaro ta'sirlashish va shu
kabilar kiradi.
Standartlarda detallarning mikrogeometriyasi, g adir-budirligi va sirt qattigligi
belgilangan, bu esa material sirtgi gatlamining tuzilishi hagida fikrlash imkonini beradi.
To'lginsimonlik- yondosh chigiglar yoki chuqurchalar orasidagi masofa asos
uzunlik | dan ortiq bo'lgan davriy gaytariluvchi notekisliklar majmui. To lginsimonlik
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shaklning og'ishi va g adir-budurliklar o'rtasidagi joyni egallaydi. Shartli ravishda
sirtning har xil tartibda bo’lgan og'ish chegaralarini notekisliklar gadami S, ni
balandligi W, bo’lgan nisbatining giymati bo'yicha joriy gilish mumkin. Agar (Sw/W,)
40 bo'lsa, og'ishlar sirtning g adir-budurligiga, 000 (Sw/W, 40 bo’lsa
toIginsimonlikka, (Sw/W,) 1000 bo'lsa, shaklning og ishiga mansub bo"ladi.

Wz = (W + W+ W+ W+ W) £

To'lginsimonlik balandligi — beshtadan kam bo’lmagan haqgigiy eng katta S,,
gadamlariga teng bo’lgan o’Ichash uzunligi L, da aniglangan (W, W... W) o'rtacha

arifmetik giymatidir (3- rasm, a).

1 n
Sw= H;SWi

Ma’lumki, hatto sinchiklab ishlov berilgan sirtlar bir-biriga nisbatan surilganda
notekisliklarning ayrim chigiglari fagat gayishqoq deformatsiyaga uchraydi, yuklanish
olingandan so'ng bu deformatsiya yo qoladi. Notekisliklarning boshga chigiglari esa

plastik deformatsiyaga uchraydi (egiladi, eziladi, siljiydi).

3h"!
i

3-rasm. Sirt to'lginsimonligi to’lIqinining balandligi (a)

va gadamini (b) o'lchash.
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Bundan tashqari, tutashish sirti kichik bo"lganidan ayrim chigiglarga tushadigan
haqigiy solishtirma yuklanishlar hisobiy yuklanishlardan ancha katta bo’ladi.
Chunonchi, podshipnikka tushadigan hisobiy yuklanish 3 MPa ga yetishi mumkin.
Katta solishtirma yuklanishlar tez paydo bo lganda sirtning juda kichik ayrim gismlari
450-1000°C gacha giziydi, bu esa ularning erib bir-biriga yopishib golishiga va keyin
gotgan gismlarining uzilishiga olib keladi. Natijada sirtlarda erigan va yulingan joylar
paydo bo'ladi. Mashinalarning vyangi yoki tiklangan detallari noto gri
siygalantirilganda, shuningdek, detallarni tiklash va uzellarni yig ish texnologiyasi
buzilganda ko proq yuqoridagi xodisalar sodir bo"ladi.

Ishgalanuvchi sirtlarning oddiy ko z bilan yoki mikroskop orgali aniglanadigan
yemirilishi alohida elementar jarayonlar ko rinishida sodir bo'ladi. Bu jarayonlarning
qgo shilib ketishi sirtlarning materialiga va ishgalanish sharoitiga bog lig.

Ishgalanuvchi sirtlar yemirilishining oddiy turlari quyidagilardan iborat:

/ Siygalanish (4-rasm). Ishgalanuvchi sirtlarda

2
MMM mayda notekislik va g ovaklar bo'lishi zarur, chunki
a

ular  giziydigan chigiglar va moy uchun
ﬁl ﬁzb mikrosovutgichlar vazifasini bajaradi.
Shu sababli, tiklashdan yoki tayyorlashdan

4-rasm. Siyqalanish jarayonida so’ng  detallarning  sirtida  vujudga  keladigan
detal sirtidagi notekisliklarning

o’zgarishi notekisliklar eng maqgbul g adir-budirlikka ega
a-dag’al ishlov berilgan sirt; b — <. . < . . . . ]
{gza ishlov ber”égan sirt: bolishi, bu g adir-budirlik detallarning me yorida

1-ishlov berilgandan keyin golgan
notekisliklar; 2-siygalangandan
keyin golgan notekisliklar mos kelishi kerak.

siygalanganidan keyin xosil bo"ladigan notekisliklarga

Bu talab bajarilmasa, siygalanish jarayonida detallarning ishgalanuvchi
sirtlari tez yemiriladi va ularning o’lchamlari o"zgaradi. Bu hodisa notekisliklar ushbu
tutashmaning ishlash sharoiti, sirtlarning materiali va hokazolar bilan belgilanadigan
o lchamgacha kichraygunga gadar davom etadi.

Detallarga toza ishlov berilsa, uning sirtlarida notekisliklar kamroq bo"ladi. Bu
holda siygalanish jarayonida sirtlar kam yeyiladi. Ammo ishlov berishning bu usuli

samarasizdir, chunki silliq sirt hosil gilish uchun gimmat va sermehnat jarayonlar talab
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etiladi. Boshga tomondan, ko pgina detallar uchun buning zarurati yo"q, chunki ma’lum
vagt o tganidan keyin ularning g adir-budirligi eng magbul giymatga yetadi.

Mikroqirgilish. Abrazivning qattiq zarralari yoki yeyilish mahsullari sirtga
ancha chuqur botib kirganda ular detalning mikroqirgilishi natijasida mikroqirgindi
hosil gilishi mumkin. Ishgalanish va yeyilishda mikrogirgilish kam sodir bo’ladi,
chunki amaldagi yuklanishlarda botib kirish chuqurligi buning uchun yetarli bo"Imaydi.

Ishgalanuvchi sirtda ko chgan yoki paydo bo'lgan zarralar sirpanishida materialni
har tomonga siljitib va kotarib uni tirnaydi. Botgan zarra o zaro ta’sirlashish joyidan
chigganda, maydalanganda, ishgalanish sohasidan chigib ketganda tirnalish to xtaydi.
Bir joyning qayta-gayta va bir xil jadallik bilan tirnalishi ishgalanuvchi sirtlarda
kamdan-kam xollarda ro'y beradi, ko pincha navbatdagi qayishqoq deformatsiyalanish
sohasi ilgari hosil bo’lgan tirnalish izini yopib ketadi. Ishgalanuvchi sirt sirpanish
yo nalishiga deyarli parallel joylashgan izlar bilan goplanadi, bu izlar orasida esa ko'p
marta qayishqoq deformatsiyalangan va parchalangan, yani  gayishgoq
deformatsiyalanish xususiyatini yo qotgan material joylashadi. Bunday joyga yuklanish
tushganda osongina darzlar paydo bo’ladi. Bu darzlar kattalashganda material asosdan
ajraladi.

Ko rinib turibdiki, fagat sirpanuvchi zarralargina emas, balki dumalovchi zarralar
ham sirtni tirnashi mumkin. Botib kirgan zarra harakatlanganida materialning qattiq
tashkil etuvchisiga tiralib bir tomonga og ishi mumkin. Shu sababli sirtdagi tirnalish
yo nalishi detalning harakat yo nalishiga anig mos kelmasligi mumkin.

Qatlamlanib ko chish. Qovushgoq ogish chog'ida material bir tomonga siqilib
siljishi va keyin oqish gobiliyati tugagandan so'ng gatlamlanib ko chishi mumkin.
Oqish jarayonida material oksid pardasi ustiga chigib goladi va asos bilan bo’lgan
bog lanishini yo qotadi. Agar jismlarning chizigli va nuqtali o"zaro ta'sirida gatlamning
chuqurligi bo'yicha zo'rigishi materialning toligish garshiligidan katta bo’lsa, ish
vagtida darzlar paydo bo’lib, ular materialning tangasimon tarzda ajralishiga sabab
bo’ladi. Bunday xodisa toblangan yoki tsementitlangan detallarda kuzatiladi. Metaldagi
shlakli go shilmalar, erkin sementit va hokazo ko rinishdagi nugsonlar hamda ancha

katta goldiq cho zilish zorigishlari gatlamlanib ko chishiga sabab bo’ladi.
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Ezilish. Detallar ishlayotganda yeyilish bilan birga ezilish jarayoni ham yuz
beradi. Bunda tutash detallarning sirtqi gatlamida metalning gayishgoq
deformatsiyalanishi, qayirilishi, sinishi va kesilishi sodir bo"ladi.

Ezilish jarayonining boshida detallar o’lchamlari o°zgaradi, ammo massasi
avvalgidek qoladi. Keyin sirtning deformatsiyalangan gismlaridan metalning ayrim
zarralari ajraladi, natijada metallarning massasi ham, o’ Ichamlari ham o’ zgaradi.

Rez bali birikmalarning detallari, shuningdek, go'zg almas birikmalardagi
detallar (tutashuvchi detallari bo’lgan dumalash podshipniklarining halgalari, sevak
hamda ramalarning tayanch sirtlari va hokazo) ko proq eziladi.

Uvalanish — material toligib yeyilganda undan zarralar ajralishi natijasida
ishgalanuvchi sirtida o' ngir-cho nqirliklar paydo bo lish jarayoni. Uvalanish zoldirli va
rolikli podshipniklarda ko proq uchraydi. yeyilishning bu turida avval katta solishtirma
bosim (4,5-5 MPa) natijasida halganing dumalash yo’lchasida o’yigcha (zoldir yoki
rolikning izi) paydo bo’ladi.

Shikastlanishning bu turi detallarning dumalash sharoitida ishlaydigan ishchi
sirtlarida ko'prog uchraydi. Chetlari ixtiyoriy shakldagi uzug-yulugq chuqurchalr
uvalanishga xosdir. Qotishmaning gattiq tashkil etuvchilari (uning yumshoq asosi
yeyilib bo’lgandan so'ng uvalanadi), og qatlamning zarralari, antifriktsion metal
gatlami zarralari (toligib shikastlanganda uvalanadi), metalash qoplamasining zarralari
va hokazolar uvalanishi mumkin.

Ishlov berilgandan so'ng sirtgi gatlamda goladigan yuqori cho zilish zo rigishlari,
sementitlash va eskirishdan so'ng paydo bo'ladigan darzlar, shuningdek, ishgalanish
natijasida yoki qonigarsiz moylanishi tufayli yuzaga keluvchi katta termik zo rigishlar
uvalanishga sabab bo’ladi.

Uvalanish sodir bo’lishidan oldin materialning kichik bolagini materialning
asosiy gismidan ajratib turadigan darzlar yuzaga keladi va ular asta-sekin kattalashib
boradi. Shunday qilib, darz paydo bo’lishi uvalanish hamda gatlamlanib ko chish
jarayonlarining tarkibiy qismi hisoblanadi. Termik zo'rigish tufayli paydo bo’lgan
darzlar birmuncha katta maydonga yeyilishi va bu darzlar kattalashishning muayyan
bosgichida nugsonning belgisi bo'lib xizmat qilishi mumkin. SHu sababli ushbu
nugsonga ishgalanuvchi sirtlar shikastlanishining alohida bir turi sifatida garalishi

lozim.
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Jismlar bir-biriga nisbatan harakatlanganda ularning o'zaro molekulyar
ta'sirlashishi ogibatida yuzaga kelgan gatlam bir yoki ikkala materialdan mustahkamroq
bo’lganligi sababli chuqur o'yilish sodir bo'ladi. Yemirilish jismlardan birining ichki
gatlamlarida yuz beradi. Qayishgog materiallarning yemirilgan sirtlari harakat
yo nalishida cho zilgan chigib turuvchi do ngliklar va materialning ichi tomon torayib
boruvchi konuslar ko'rinishida bo’ladi. O yilgan joylarga tutashib turuvchi gismlar ko™p
yoki kam darajada gayishqoq deformatsiyalanadi. Yulingan material tutashgan sirtda
goladi. Bu ishgalanish natijasida materialning ko chish sabablaridan biridir. Bunda
gotishmaning ayrim tashkil etuvchilari bir-birigi yopishib qolishi, qolgan tashkil
etuvchilari esa surkov materialsiga borib tushishi yoki ishgalanish sohasidan chigib
ketishi ham mumkin.

Abraziv zarralar moy, chang, tuprogda bo’'ladi. Bu zarralar tutashmadagi
ishgalanuvchi sirtlarga turlicha ta'sir ko rsatadi. Ishgalanuvchi sirtlardan biri odatda
yumshogrog materialdan tayyorlanganligi sababli qattiq zarra ishgalanuvchi sirtlar
orasida harakatlanganida yumshoq asosga gadalib, gattigroq detalning sirtini tirnaydi.
Masalan, babbitli podshipniklarga tushgan zarralar ularga botadi va vallar boyinlarini
tirnaydi.

Abraziv zarralar qatttiqroq qotishmalardan yasalgan sirtlar orasiga, masalan,
go'rg oshinli bronza quyilgan podshipniklarga tushganda gotishmaga botib kira
olmaydi. Ular val bo yni bilan podshipnik orasidan o'tib, ularning sirtini tez yemiradi.
Shuning uchun go'rg oshinli bronzadan yasalgan podshipniklarni valda o 'rnatishda
babbitli podshipniklarga garaganda ikki baravar katta tirgish goldiriladi.

Ishgalanuvchi  detallar  orasiga abraziv  zarralarning  kirib  qolishi
markazlashtirilgan usulda moylanadigan mashinalarda aynigsa ko'p kuzatiladi. Ajralgan
metal zarralari moyga qo shilib, tutashmalarga boradi va bu yerda yumshoqroq sirt
bilan o’zaro ta'sirlashadi. Tashqi muhitdan kirgan abraziv zarralar bilan ham shunday

xodisa kuzatiladi.
Mashina birikmalarini yig ishning sifati va uning yeyilishga tasiri

Mashina birikmalarini yig ish sifati detallar yeyilish giymati va xizmat muddatiga

ta'sir giladi. Ishgalanuvchi juftliklarni yigishda yo'l qo'yiladigan xatoliklar —
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podshipniklarni kerib o'rnatish, o'q va vallarning parallellikdan chetga chigishi va
giyshayishi, tishli g'ildiraklarning noto'g'ri tishlashishi (radial va o°q bo'yicha
depsinishi), aylanuvchi mashina detallarini yetarli darajada muvozanatlamaslik —
yeyilishni ortiradi.

Podshipniklarni tarang o rnatish natijasida solishtirma yuklanish va sirt gatlami
harorati ortadi, ishgalanish joyida isiglik yig iladi va antifriktsion gotishmani eritadi.
Tutashmalarda haroratning ortishi tirgishlarni kamayishiga sabab bo'ladi, bu esa
ishgalanish juftligini gisilib golishiga olib keladi.

Yigiish jarayonida o'q va vallarning parallellikdan chetga chigishi va
giyshayishiga yo'l goyilishi kontakt yuzani (tishli juftlik) kamaytiradi, natijada sirpanib
ketish va noto'gri dumalashdan yeyilish kuchayadi. Val o gining giyshayishi
podshipnik bilan kontakt nugtasi tayanch sirtining girg oglarida joylashishiga olib
keladi, natijada ishgalanish juftligida solishtirma bosim va harorat ortib ketadi, moyli
ishgalanish o'z giymatinin yo qotadi.

Aylanuvchi detallar (arrali tsilindr, ventilyator parragi, gqoziqli baraban, arrali
baraban va boshga detal hamda gismlar) ni noto'g ri muvozanatlash katta migdordagi
inertsiya kuchini hosil qiladi, bu esa tebranishni keltirib chigaradi va natijada
ishgalanuvchi sirt juda ham tezlikda notekis yeyiladi.

Mashina birikmalarini yig'ish sifatiga bog'liq bo’lgan yeyilishni kamaytirish
uchun yigishning texnik shartlariga qat'iy rioya qilinishi, yig'ish operatsiyalarini

bajarish jarayonida o'z vaqtida va puxta nazorat qilib borish kerak.

Mashinani yurgizish va to xtatishlar chastotasining

detallarning yeyilishiga ta’siri

Mashinani yurgizish va to xtatishlar chastotasi yeyilish giymatiga sezilarli
darajada ta'sir giladi: vaqt birligida u gancha ko p bo’lsa, ishgalanuvchi sirtlar shuncha
ko'p yeyiladi, va aksincha. Paxta sanoati mashina va jihozlarini to xtatish texnologogik
sabablar (tashish qurilmalarida, vintli shneklarda, separatorda, jinning xom material
valigida va boshqa joylarda paxtaning tigilib golishi) bilan bog’lig bo ladi. Mashinani
ishga tushirish pallasida sokinlik inertsiya kuchini yengish uchun katta quvvat

sarflanadi, ishgalanuvchi juftliklarda moyli ishqgalanish o rniga qurug yoki chegaraviy
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ishgalanish kuzatiladi, chunki mashina sokin turgan paytda moyli gatlam ezilgan
holatda bo’ladi va ishgalanuvchi sirtlar bir-biriga moysiz mustahkam ravishda yopishib
golgan bo’ladi. Bu kontakt nugtalarini hosil bo’lishiga, sirt gatlamining molekulyar
tishlashishiga va plastik deformatsiyalanishiga, ya'ni detal yeyilishining kuchayishiga
olib keladi. Shuningdek, mashinani yurgizish va to xtatishlar sonini kamaytirish

tashkiliy-texnik tadbirlarga ham bog'lig.

Mashina detallari buzilishining sabablari

Yeyilishni o'rganish shuni ko rsatmoqdaki, detallarni tayyorlash uchun
yeyilishga yuqori darajada chidamli bo'lgan materiallarni tanlash zarur, ularga termik,
kimyoviy-termik ishlov berish va mustahkamlovchi texnologiyalarni go llagan holda
detallarning xizmat muddati, ya'ni mashinaning ishonchliligi va ko pga chidamliligini
oshiriladi.

Normal yeyilishdan tashqgari jihozning buzilish (texnik holati bo’yicha)
sabablariga texnik foydalanish qoidalariga rioya gilmaslik natijasida detallarning
sinishi, xizmat ko'rsatuvchi ishchilarning yetarli malakaga ega bo Imasliklari, detalni
tayyorlash va vyig'ish jarayonida hosil bo’lgan nugsonlar, belgilangan muddatidan
kechiktirib va sifatsiz ta'mirlash, korrozion yemirilishlar, aylanuvchi detallarni yetarli
darajada muvozanatmaslik natijasida ortigcha yuklanishlarning hosil bo"lishi, mashinani
hisoblash va loyihalashda yo'l go yilgan xatoliklar va metallarning charchashi kiradi.

Detallarning sinishini taxlil gilish natijasida ularni quyidagi sinflarga bo’lishga
imkon beradi:

a) ruxsat etilgan chegarasidan yugori bo'lgan ishchi yuklanishning ta'sirida ishga
yaroqgliligini yo qotmaydigan (qoldiq deformatsiya);

b) foydalanish jarayonida metalning boshlang’ich xossalarining o zgarishi
natijasida yemiriluvchi — charchash natijasida darzlarning hosil bo"lishiga olib keladi va
ular kuchlanishning ko'p marotaba takrorlanishi natijasida Kattalashadi; metal
mustahkamligini kamaytiruvchi korroziya; yeyilish va sirtli yemirilishlar - chizilish,
tirnalishlar;

v) mo rtlikdan sinishdagi yuklanish ta'sirida yemiriluvchi, buning natijasida

ko rinmaydigan goldiq deformatsiya darzlarni hosil giladi.
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Detallarning sinishi charchashdan, muddatidan oldin charchashdan va tsiklik
yuklanish natijasida sinishlarga bo’linadi.

Detallarning  yemirilishi  o'zgaruvchan yuklanish nafagat materialning
mustahkamlik chegarasining quyida, balki oquvchanlik va qayishqoqligining quyi
chegaralarida ham sodir bo’ladi. U detallarning teshiklari, rezbalari, shponka
arigchalari, o’yiglari, tirnalgan, darz bo'lgan joylarida rivojlanadigan mahalliy
yuklanishlarning  kontsentratsiyasi  natijasi  bo’lib  hisoblanadi. CHarchashdan
detallarning yemirilishini  oldini olish magsadida ishgalanuvchi juftliklarning
tutashmalarini  aniq sozlanadi, tez aylanadigan detallarni yuqori darajada
muvozanatlanadi, detallarning depsinishi va o qdoshlikdan chetga chigishlari bartaraf
etiladi, boltli birikmalar tekshiriladi va zarbali yuklanishlarni yumshatuvchi

amortizatorlar gollaniladi.

5-rasm. Detallarning yemirilish ehtimoli bolgan joylari

(strelka yordamida ko rsatilgan).
Odatda detallarning o’lchamlari va ko ndalang kesimi yuzalarining birdaniga

kattalashgan yoki kichiklashgan (o0’yiq, teshik, shponka arigchalari, galtel va boshq.)
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joylarida yemiriladi. Ushbu joylarida chidamlilik chegarasini pasaytiruvchi
yuklanishning kontsentratsiyalanishi ro'y beradi (5-rasm). Chidamlilik chegarasini
oshirish uchun ushbu joylarni dumaloglash, silliglash, naklyoplash yordamida
mustahkamlash zarur.

Detal sirtining sifati charchashdan yemirilishda o°zini namoyon giladi. Detalga
mexanik ishlov berishdan keyin uning sirtida ko pincha chiziglar, tirnalishlar va boshga
nugsonlar qoladi. Bu joylarda yuklanish kontsentratsiyalashadi, natijada charchashdan
mustahkamligi kamayadi. Yugori mustahkam (qgattiq) materiallar past mustahkamlikka
ega bo'lgan materiallarga nisbatan sirtning g adir-budirligidan kelib chigadigan
yuklanishning kontsentratsiyalanishiga ta'sirchan bo’ladi. Sirt g adir-budirligining
chidamlilik chegarasiga ta’sirini kamaytirish magsadida turli texnologik ishlov berishlar
qgo llaniladi: mexanik ishlov berishda pardozlash operatsiyalari, kimyoviy-termik ishlov
berish (tsementitlash, azotlash), YUCHT da toblash, detalning sirt gatlamini puxtalash
(mustahkamlash) va boshqgalar.

Shuningdek, charchashdan mustahkamlik detallarning birikish tavsifiga, metalning
mexanik xossalariga va strukturasiga, uning kesiluvchanlik va korroziyaga

ta'sirchanligiga bog lig.

Metallarning korroziyalanishi. Korroziyaga ta'sir giluvchi omillar

Korroziya — detalning tashqi muhit ta'sirida kimyoviy yoki elektrokimyoviy
yemirilishidir (zanglash va yemirilish, maydalanib zarrachalar ajralib chigish). U
geterogen jarayon bo’lib, metal-gaz yoki metal-suyuglik bo"linish chegarasida kechadi.
Korroziyaning tezligi metal sirtining holati va tuzilishining xususiyatlari,
korroziyalovchi muhitning harorati, tarkibi hamda harakat tezligi, materialning mexanik
zo'rigishlari kabi ko'pgina omillarga bog'lig. Korroziyali yemirilish mamlakat
iqtisodiga katta zarar yetkazadi.

Paxta tozalash sanoatining bir gator transport mexanizmlari — g aramdan paxtani
ajratib oluvchi RBD, ta'minlagich RP, OBT mashinasi, tasmali paxta transportyorlari,
tasmali ta'minlagichlar, vintli (shnekli) konveyerlar va boshgalar — atmosfera sharoitida

ishlaydi, ayrim jihozlar bostirmalar tagiga, golgan texnologik jihozlar isitilmaydigan,
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changli muhitdagi ishlab chigarish binolariga joylashtiriladi, bu esa metal va
gotishmalarni korroziyali yemirilishiga olib keladi.

Metallarning korroziyalanish jarayoniga atrof-muhitning omillari (kimyoviy
tarkibi, harorati, bosimi), shuningdek metal sirtining fizik-mexanik xossalarini
yomonlashtiradigan tayyorlash va ishlov Dberishning mukammallashtirilmagan
texnologiyalari ta'sir giladi.

Metalning fizik-mexanik xossalariga bog lig bo lgan korroziyalanishning omillari
ichki omillar deyiladi. Ularga: metal tarkibida zararli qo shimchalarning mavjudligi;
okislar yoki boshga birikmalar; strukturasida turli fazalarning mavjudligi. Ushbu
omillar tasirida detal sirtining korroziyalanish jarayonining tezligi o zgaradi.

Korroziyalanish tezligi detalga ishlov berish sifatiga bog liq boladi. Sirt g adir-
budirligini yuqori sifatda pardozlash detalning antikorrozion xossasini oshiruvchi,
bardoshligi yugori bo'lgan himoyalovchi plyonka hosil giladi. Qo pol ishlov berishda
bardoshligi yugori bo"lgan himoyalovchi plyonka hosil bo Imaydi va sirt tez yemiriladi.

Korroziyalanish jarayonining tashqi tavsiflari (kimyoviy tarkib, kontsentratsiya,
harorat, atrof muhit bosimi) korroziyalanishning tashgi omillari deyiladi, ular
korroziyalanish tezligiga katta ta'sir giladi. Metalning xossalariga bog lig bo"lgan ichki
omillar o"zgarmasdir, tashqi omillar esa o zgarishga moyildir.

Korroziyalanishning boshlang’ich jarayonida atmosferaning harorati va bosimi
fagat metalning sirtiga ta'sir o'tkazadi. Sirtdagi kislorod oksidlanish rektsiyasiga
sarflanadi va reaktsiyaning davom etishi uchun kislorodning kelishi diffuziyaga bog liq
bo'ladi. Diffuziyalanish natijasida reaktsiyalanish joyiga kislorodning kelishi
sekinlashadi, bu esa ayni muddao. Korroziyaning rivojlanishiga xal giluvchi omil bo’lib
diffuziyalanish tezligi — korroziyalanish mahsulining eruvchanligi va tarkibiy holati,
korroziyalanish mahsulining qatlami orgali komponentlarning singish tezligi va
boshqgalar ko tariladi.

Metalning korroziyabardoshligi 10 ballik shkala bo’yicha o’lchanadi va bir
yildagi korroziyalangan  sirt  gatlami galinligiga ~ qarab  belgilanadi.
Korroziyabardoshligining quyidagi darajalari mavjud:

1. Mutlago bardoshli — 0,001 mmy“ dan kam -1 bal

2. Yuqori darajada bardoshli- 0,001 mmyil dan 0,005 mm Jil gacha -2 bal
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0,005 MM, dan 0,01 m%il gacha -3 bal

3. Bardoshli - 0,01 mmy“ dan 0,05 gacha -4 bal

0,05 mm/. dan 0,7 m%il gacha -5 bal

yil
0,1 mm

4. Past darajada bardoshli - dan 0.5 m%” gacha -6 bal

yil
0,5 m%il dan 1,0 MM, gacha -7 bal

5. Juda past darajada bardoshli -

1 mf%“ dan 5,0 m%“ gacha -8 bal

5 m%” dan 10MM7,  gacha -9 bal

6. Bardoshli emas -

Korroziyali yemirilishlarning sinflanishi

6-rasm. Korroziyali yemirilishlar:
a-namlikning kondensatsiyalanish markazlari;
b, v, g-korroziyali yemirilishlarning turlari.

10 mm yil dan yuqori -10 bal
Korroziyali yemirilishlar
quyidagi guruhlarga bo linadi:

0 tayotgan jarayonning turiga garab
— elektrokimyoviy va kimyoviy, tashqi
ko rinishiga garab — tekis va notekis,
xal giluvchi omil bo’yicha — yuklanish
(tebranish) ning tebranishi natijasidagi
charchashdan, metalning kuchlanishi

va korroziyalanish muhiti bo’yicha —

atmosferadagi, suvdagi, gazdagi, turli mexanik moddalar ta’siridan va boshg.

Elektrokimyoviy korroziya metallar o'rtasida elektr o'tkazuvchi muhit —

elektrolitlar (kislotalar, tuzlar, ishqorlarning eritmalari, nam havo yoki boshga gaz va

boshq.) elektr toki hosil gilishi bilan boradi. Elektrokimyoviy korroziya korroziyalanish

mubhiti elektrolitdan iborat bo'lgandagina ro'y beradi, ya ni elektrolitda ikkita turli metal

elektrik jihatdan birikadi, natijada metallarning erish jarayoni

ro'y beradi.

Elektrokimyoviy korroziyaning hosil bo’lishi uchun detal sirtiga namlikning tomchi

kondensatsiyasi tushishi kifoya giladi (6-rasm, a).
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Kimyoviy korroziya - metalning elektr o tkazmaydigan muhit ostida ishlashi
jarayonida sodir bo’ladi. Bunda sirtlarda oksidlanish-gaytarilish reaktsiyasi sodir
bo’ladi, metal elektronlari kislota atomiga o'tadi. Metalning kislorod, vodorod sulfidi,
oltingugurt gazi, galogenlar bilan reaktsiyaga kirishishi bunga misol bo'la oladi, elektr
0 tkazmaydigan suyugliklarda ham metal kimyoviy korroziyaga uchrashi mumkin.

Tekis korroziya detalning butun sirtini gamrab oladi va uni bir tekis yemiradi
(turli uchastkalarda bir xil chuqurlikda). Tekis korroziyaning borish jarayonining
tezligini vaqt birligida massasining yoki chizigli o’lchamlarining kamayishi orqali
aniglanadi (5.1-rasm, g).

Notekis korroziyalanishda metal sirtiningg ayrim joylarida har-xil chugqirlikda
yemirilishi kuzatiladi (6-rasm, b). Tekis korroziyalanishdagiga garaganda notekis
korroziyalanishda detal tezroq yemirilishi mumkin. Notekis korroziyalanish xillari
quyidagicha:

e mahalliy korroziya (yuqorida ko rildi)

e nuqtali korroziya

e (atlamli korroziya

e selektiv (tanlangan, saylanma) korroziya
e kristallararo korroziya

e transkristal korroziya

Nugtali korroziya kichik uchastka atrofida bolib, uning chuqurligi uzunligidan

ancha katta bo’ladi. Nuqtaviy korroziya tavsiflari:
e Dbirlik yuzadagi nuqtalar,
e korroziyalanish chuqurliklari,
e korroziyalangan sirtning korroziyalanmagan sirtga nisbati.

Qatlamli korroziya prokatdan yoki qatlamli materialardan tayyorlangan
detallarning qgirg oglarida uchraydi. Bunda korroziyalanish mahsullari detalning sirtidan
gatlamlar bo'yicha ko'cha boshlaydi. Ammo metallarda bunday korroziyalanish
kamdan-kam holatlarda uchraydi.

Selektiv korroziya metal ma lum bir kimyoviy aktiv modda bilan reaktsiyaga
Kirishishi natijasida sodir bo’ladi. Latun materialini ruxdan tozalash jarayonida uchrashi
mumkin. Bunda metal sirtida darzlar paydo boladi.
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Ipsimon korroziya — elektrokimyoviy korroziya - ingichka uzun metal tolalari
ko rinishida bo’lib, organik shaffof va galvanik qoplamlar ostida yoriglar va bo'yoq
darzlari chuqurlari ichida havo namligi 65-93 % bo"lgan sharoitda hosil bo ladi. Tashqi
ko rinishini buzadi, detalning yemirilishiga deyarli tasiri yo'q.

Kiristallararo korroziya (6-rasm, v) fagat metallarning kristal donachalari
chegarasi bo'ylab chuqurlashib boradi va rivojlanadi. Detal tashgarisidan sezilmasligi
mumkin. Bu xil korroziya detalni mustahkamligini keskin susaytirib yuboradi va
avariyaga olib kelishi mumkin. Kristallararo korroziya elektrokimyoviy jarayonlar
ta'sirida vujudga kelishi mumkin.

Transkristal korroziyada kristallarga tik yo'nalishda darzlar paydo bo'ladi va
ancha chuqurlikka ega bolishi natijasida detallarning mexanik xususiyatlari pasayib
ketadi va to'satdan sinishiga olib keladi. Detalda hosil bo'lgan ichki kuchlanishlar
deformatsiyalanishni keltirib chigaradi, natijada kristallarning donachalari buraladi,
deformatsiyalanadi, suriladi. Ichki kuchlanish sirtning kichik uchastkalarida
korroziyalanishni jadallashtiradi yoki bir nugtaga to plashi mumkin, bu esa detalni jadal
yemirilishiga olib keladi. Maxalliy korroziyadan asta-sekin kristallararo o'sishga o tishi
mumkin.

Charchashdan korroziyalanish esa o zgaruvchan tsiklik yuklanish holatida
bo'lib, ancha kichik kuchlanishda ham yemirila boshlaydi. Sirtda juda ko'p darzchalar
paydo bo'ladi. Undan kuchlanishlar to plana boshlaydi va trasnkristal korroziya hosil
bo’ladi. Sirtlarga himoya goplami berish, uning g adur-budirliklarini kamaytirish va
korroziyaga chidamli metallardan foydalanish yo’li bilan korroziyani kamaytirish
mumkin.

Ishgalanish koeffitsenti katta bo"lgan juftlarda ishgalanish korroziyasi uchraydi.
Juftlar bir-biriga qgattiq gisilgan holatda tebranma harakatda bo ladi. Sirtdan gattiq metal
zarrachalar ko chib chigadi va havoda oksidlanib yanada gattiqrog zarrachaga aylanadi,
ular asosiy massadan yana zarrachalarni ko chira boshlaydi. Natijada korroziya
tezlashib ketadi.

Atmosfera korroziyasi havoning nisbiy namligiga, komponentlarning
agressivligiga va zararli gazlarning tarkibi (oltingugurt dioksidi, xlorli vodorod,

vodorod sulfidi) ga bog’'lig. Atmosfera korroziyasi elektrokimyoviy korroziyadir.
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Sirtlarda hosil bo’ladigan yupga suv gatlami elektrolit vazifasini bajaradi. Paxta

tozalash sanoatining koplab jihozlari atmosfera korroziyasiga uchraydi.

Korroziyaga garshi kurash usullari

Korroziyaga garshi kurashning asosiy usuli bo'lib detallar sirtiga himoyalovchi
metal va metalmas goplamalarni qoplash hisoblanadi. Detallarda himoyalovchi metal
goplamalarni turli usullar yordamida hosil gilinadi: elektrolitik (galvanik), kimyoviy,
diffuziyalash, purkash, mexanika-termik va boshgalar. Detallarga himoyalovchi metal
qoplashdan avval u yaxshilab tozalanadi.

Galvanik usulning mohiyati shundan iboratki, himoyalovchi qoplama
goplanadigan detal elektrolit (eritma) ga katod sifatida joylashtiriladi. Elektrolit
goplanadigan metalning tuzidan iborat bo ladi. Elektrolitdan o'zgarmas tok o tkazilishi
natijasida himoyalovchi metal ajralib chigadi va detalga yopishadi. Bunday usul bilan
mis, xrom, nikel, rux va boshgalardan himoyalovchi qoplama hosil gilinadi. Ushbu
usulning afzalliklari - metal sarfining kamligi, yuqori sifatli goplama olish
imkoniyatining mavjudligi, goplamaning asosiy metalga yaxshi yopishishi, goplama
galinligini sozlash imkoniyati borligi; kamchiligi — jarayonning uzoq davom etishi.

Issig usulda himoyalovchi goplama hosil gilish uchun detal eritilgan metal
to'ldirilgan vannaga botiriladi. Himoyalovchi goplama sifatida oson suyuglanuvchi
metallar (qo'rg oshin, galay, rux) lar qo llanadi. Turli shakldagi detallar uchun qo’llash
mumkin. Ushbu usul yugori unumdorlikka ega. Birog, jarayonni sozlash murakkab
bo’lganligi sababli belgilangan galinlikdagi qoplamani hosil gilib bo Imaydi, chigindi
hisobiga katta miqgdordagi metal yo qotiladi.

Diffuziyalash usuli detalning sirtqi gatlamini turli himoyalovchi metallarga
diffuziyali to'yintirishga asoslangan. Buning uchun detal gizdiriladi va himoyalovchi
metalga boy bo’lgan muhitda uzoq vagt ushlab turiladi, natijada detal sirti yangi
0 zgaruvchan kimyoviy tarkibli himoyalovchi gotishmaga to'yinadi. Diffuziyalash
jarayonini quyidagi ko'rinishlari bilan farglanadi: diffuziyali xromlash (xrom),
silitsirlash (kremniy), alitirlash (alyuminiy) va boshqalar.

Mexanika-termik usulida bir metalga boshga metalni goplab bimetal hosil gilish

quyidagi mazmunga ega: detal sirtiga himoyalovchi metal yoki gotishma quyiladi va
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ular issiq holatda kerakli galinlikdagi goplama hosil bo’lguncha prokatlanadi. Ushbu
usul qoplamalarni quyidagi kombinatsiyalarida olinishiga imkon beradi: o'zagini —
uglerodli po’latlardan, tashqi gatlamini — latundan, bronzadan, misdan va boshgalardan.

Oksidlash — detallar sirtida yupga himoyalanish qatlamini (parda) hosil
gilishning kimyoviy, elektrokimyoviy va termik usullari. Oksidli parda detallarni
himoyalash bilan birga, ularga dekorativ ko rinish ham beradi. Oksidlashdan avval detal
sirti talab etilgan g adir-budirlikka keltiriladi va tozalanadi.

Cho’yan va po'latlardan tayyorlangan detallar kimyoviy va termik oksidlanadi.
Kimyoviy (ishqgorli) oksidlashda detal kontsentratsiyalangan gaynab turgan o yuvchi

natriy va mineralli oksidlovchili eritmaga botiriladi va antikorrozion parda hosil

bo’lguncha 1,5-2 soat davomida tutib turiladi, keyin 80-90°C issiglikdagi ogava suvda,
xromli angidridning kuchsiz eritmasida va sovunli eritmada 3-5 minut mobaynida
yuviladi. Cho'yan va kremniyli polatlarda oksidli parda jigar rangda, boshga
markadagi po latlarda ko kimtir-gora rangga ega bo ladi.

Kislotali eritmalarda ishqgorli oksidlash gora metallarni korroziyadan himoya
qgilish uchun ham go'llaniladi. Hosil gilingan korroziyabardoshli parda oksidli-fosfatli

bo'lib, polatlarda ko kimtir-gora va cho yanlarda gora rangga ega bo"ladi.

Mayda detallarni oksidlash 310°C issiglikdagi natriyli selitraning eritmasida 8-
10 minut tutib turib amalga oshiriladi. Bunda yargiroq ko k rangli oksid pardasi hosil
boladi.

Tim qora oksid pardasi hosil gilish uchun 500-550°C haroratli va 0,03 MPa
bosimdagi bug'li muhitda oksidlanadi. Detal havoda sovitilgandan keyin moylanadi.
Hosil gilingan tim qora rangdagi himoyalovchi parda korroziyaga eng yuqori bardoshli
va yetarli darajada yeyilishga chidamli bo"ladi.

Fosfatlash - marganets va temir yoki rux va temirning suvda erimaydigan fosfor-
kislotali birikmalaridan detal sirtida parda hosil giladigan kimyoviy jarayon. Fosfat
pardasi 7-8 dan 40-50 mkm gacha qalinlikda bo"ladi va mexanik ishlov berish turiga
(yonish, frezalash va boshqg.), sirtni qoplashga tayyorlash usuliga, fosfotlash rejimiga

va eritma tarkibiga bog liq bo’ladi.
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Fosfotlash — fagat qora metallardan emas, balki rangli metallardan ham
tayyorlangan detallarni korroziyadan himoya gilish usullaridan biri bo’lib, u juda sodda
va igtisodiy jihatdan foydalidir. Fosfotli parda qora metallarda to"q kul rangda bo’ladi.

Sulfidlash uglerodli va legirlangan polatlardan hamda cho yandan tayyorlangan
detallarning sirtgi gatlamiga oltingugurtni singdirish orgali himoyalovchi parda hosil
qgilish uchun go’llaniladi. Sulfidli gatlamning chuqurligi 0,1-0,3 mm bo ladi.

Azotlash - detal sirtiga azotni diffuziyalash yo'li bilan to yintirish. Hosil gilingan
sirt himoyalash xossasidan tashqari yeyilishga yuqori darajada turg unligi va yugori
bardoshlik chegarasiga ega bo ladi. Uglerodli, past legirlangan po’lat va cho yanlardan
tayyorlangan detallar antikorrozion azotlanadi. Azotlash jarayoni ammiakning
dissotsiatsiyalanishida aktiv azotning ajralib chigishiga asoslangan.

Metalmas qoplamalar. Metalmas goplamalarga plastik massalardan, kauchuk
asosidagi materiallardan, bo'yoglardan va boshgalardan tayyorlangan qoplamalar
Kiradi.

Yeyilishga bardoshlilikni oshirishning yangi usuli

“Saylanma ko’chish” deb nom olgan usulning mexanizmi quyidagilardan iborat
bo’ladi. Ishgalanishning boshlang’ich davrida ishqalanuvchi juftliklarning sirt qatlamida
yemirilish ro’y beradi va toza metaldan hamda ularning korroziyalanish mahsulotlaridan
yupga dispersiyali zarrachalar xosil bo’ladi. Muhit hamda aktiv metallar bilan o’zaro
ta’sirlashib misning oksidlangan shakli erkin misgacha tiklanadi, aktiv metallar esa
glitserin va uning o’zgargan mahsulotlari bilan kimyoviy birikma xosil qiladi. Keyin
juftlangan gotishmaning (mis - po’lat asosidagi) ishqalanish sirtlari o’rnatilgan ishlash
rejimida misning plastik yupga qatlami bilan qoplanadi. Natijada asosiy metal
qayishqoqlik deformatsiyasi doirasida bosimning tushishidan o’tadi. Mis gatlam xosil
bo’lgandan keyin ishqalanish maydoni 10 marotabadan oshadi. Kontakt zonasida mis
gatlamning o0’z-0’zidan xosil bo’lishi ishqalanuvchi juflik materiallarining o’zaro
ta’sirlanishi xolatida bo’lishiga sharoit yaratadi. Mis gqatlamning o’zi esa plastik
deformatsiyalanadi.

Moylashning gayta tiklash xossasi amaliy jihatdan ishqalanish sirtlarning

oksidlanishi ro’y bermaydigan darajada ro’y berishiga olib keladi. Ishqalanish sirtlarida
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kvazi siqilgan qatlam xosil bo’ladi, u yemirilmasdan ko’p marotaba deformatsiyalanish
qobiliyatiga egadir. Saylanma ko’chish rejimida ishqgalanuvchi uzellarning amaliy
jihatdan yeyilishsiz ishlashi ishgalanish zonasidan yeyilish zarrachalari ketmasligi, balki
u moylovchi bilan o’zaro ta’sirlanishi natijasida suspenziya xosil qilishi, suspenziyaning
yemirilishida esa ishqalanuvchi juftliklarda mis qatlami xosil bo’lishi bilan namoyon
bo’ladi. O’rnatilgan rejimda suspenziya xosil bo’lish va uning yemirilish jarayonlari
dinamik muvozanatda bo’ladi.

Shuningdek, ishgalanish zonasida saylanma aralashish bilan birga yeyilish va
ishqalanishning kamayishiga sabab bo’luvchi o’zgarishlar ro’y beradi. Ularga bronzada
notekis o’smalarning erishi va po’latdagi notekislik cho’kmalarining qatlam bilan
to’lishi, oksid gatlamning tiklanishi, polimer gatlamlarning xosil bo’lishi va boshqgalar
kiradi. Saylanma ko’chishning eng ahamiyatli tomoni - ishqalanishning boshlang’ich

bosqichida himoyalovchi metal qatlamning xosil bo’lish jarayonidir.

Saylanma ko’chishda kichik qiymatdagi yeyilish va ishqalanish koeffitsientining
kam bo’lishining sabablariga quyidagilar kiradi:

e saylanma ko’chishda odatdagi chegaraviy moylashga nisbatan hagigiy kontakt
uchastkasining 10 marotaba kichikligi. Xosil bo’ladigan mis gatlamning katta moyilligi
natijasida haqiqiy kontakt maydoni 10 marotabadan ko’proq ortadi;

emis qatlam g’ovakligi natijasida plastik deformatsiyani to’plamaydi, u
yemirmasdan ko’p karra deformatsiyalanishi mumkin;

e eyilgan zarrachalar kontakt zonasidan chigib ketmaydi, balki unda ishgalanish
sirtlarni elektr maydoni yordamida ushlab turadi;

e xosil bo’lgan himoyalovchi polimer qatlam katta darajada kontakt bosimni
kamaytiradi va qo’shimcha ravishda sirtning kichik qarshilik bilan sirpanib siljishini
xosil giladi.

Saylanma ko’chish printsipidan foydalanish — ishonchlilikni oshirishning

samarali usulidir.
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7-rasm. Korroziyabardoshlikni oshirishning konstruktsion yechimlari.

Korroziyalanishning kamaytirishning konstruktiv yechimlarini ko’rib chigamiz
(7-rasm).

7-rasmning 1 — ko’rinishida namlikni yig’ish nuqtai nazaridan detallarning
konstruktsiyalash keltirilgan: a-noto’g’ri konstruktsiya; b-to’g’ri konstruktsiya; 2 —
hajmiy idishlarning konstruktsiyalari: a-to’liq bo’lmagan tayanchga ega (tavsiya
gilinmaydi); b-to’liq tayanchga ega (tavsiya qilinadi); 4 — tirqishlarni to’ldirish: a-
yaxshi to’ldirilmagan, tirqish korroziyasi; b-tirqishlarni to’ldirish, korroziyalanish sodir
bo’lmaydi; 5 — qoplamaning notekisligiga qirralarning ta’siri: a-noto’g’ri konstruktsiya
(o’tkir  burchaklar); b-to’g’ri  konstruktsiya; 6 — turli asosli metallarda

elektroizolyatsiyani qo’llash yordamida korroziyalanishning oldini olish: a-
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zolyatsiyalovchi qistirmalar va vtulkalar; Db-izolyatsiyalovchi vtulkalar;, 7 —

korroziyalanish nugtai nazaridan payvand choklar: a-noto’g’ri; b-noto’g’ri.
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TEXNOLOGIK
QISM



Paxta tozalash korxonalari mashina va mexanizmlarining vallarini gayta tiklash

texnologik jarayonini loyihalash

Paxta tozalash korxonalari mashina va mexanizmlarida aylanma harakatni uzatish
va gabul gilish uchun diametriga nisbatan uzunligi katta, mustahkamligi past bo’lgan
turli xildagi val va o’qlardan foydalaniladi.

Bunday vallar ishlashi jarayonida ochig havoda o'rnatilganligi, ishlab
chigarishning  turli  sharoitlaridagi  ortiqcha  yuklanishi  hisobiga  plastik
deformatsiyalanishi (egilishi) natijasida ularning shakli konstruktsion o’lchamlaridan
o’zgaradi va xizmat vazifasini bajara olmay goladi. Val turidagi egilgan detallarga kuch
ta’sirida eguvchi moment hosil qilib to’g’rilanadi. Bunday jarayon plastik
deformatsiyalash orqali sovuqlayin yoki issiqlayin to’g’rilash usuli deb ataladi.

Plastik deformatsiyalash orqgali sovuglayin to’g’rilash usuli turli xildagi dastaki,
mexanik va gidravlik presslar yordamida bajariladi.

Bitiruv malakaviy ishimda vallarning ishlashi jarayonida xosil bo’lgan quyidagi
nugsonlarini qgayta tiklash vazifasi topshirilgan: darz ketgan, boshqga detallar
o’tqaziladigan joylarida deformatsiyalangan, rezbalari va boshga joylari yeyilgan.

Valning shesternya o’rnaydigan sirti, rezbalari yeyilgan. Ishgalanadigan sirtlari
ovalsimon shaklga aylangan.

Yugoridagi nugsonlarni gayta tiklashning texnologik xaritasini tuzib chigamiz.

1-jadval
Valni gayta tiklash texnologik jarayonining xaritasi
Asbob
S
5| = . | Jihoz nomi va
w £ | Operatsiya va o’tish nomi ] Moslama Baza .
E’_ ) markasi Kesuvchi O’Ichov
o]
I Tokarlik T.v.k. dastgohi ] ) .
) S ) o Qirquvchi Masshtabli
1 | Valning 024h6 gismini 16K20 3 kulachokli | @36 mm li sirt .
keskich, chizg’ich,
I=177 mm o’Icham saglagan patron
) T15K6 0-200
xolda kesish
1 Tokarlik T.v.k. dastgohi ) Qirquvchi Masshtabli
3 kulachokli o )
1 | @26 mm, I=50 mm o’lchamli 16K20 . @26 mm li sirt keskich, chizg’ich,
atron
ulama kesish P T15K6 0-100
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11 Payvandlash Payvandlash ?44Kk6 va ]
) o . Masshtabli
1| @26 mm, I=50 mm ulamani mashinasi, ) 26 mm sirtlar | Elektrod
Prizmalar ] chizg’ich,
L=224 mm o’lcham saglagan | MSMU-150 sim 0-300
xolda valga payvandlash
v Tokarlik T.v.k. dastgohi . . .
) . n . . Qirquvchi | Masshtabli
1 | Valning ©26 mm li toretsini 16K20 3 kulachokli | @36 mm sirt
keskich, chizg’ich,
L=222 mm o’Ilcham saglagan patron
. T15K6 0-300
xolda kesish
2 | Valning @26 mm li toretsida Markaz-
. . . SHTS,
markazlovchi teshik -|I- -|I- -|I- lovchi parma, 0-50
parmalash R18
\Y Tokarlik Yetaklovchi )
) ) ) markazlovchi | Yo’nuvchi
1 | Valning @26 mm, I=45 mm | T.v.k. dastgohi |patron, valning ) ) ) SHTS,
o ) teshiklarning keskich,
li sirtini 24,01 mm gacha 16K20 markaziy o 0-50
toza sirtlari T15K6
yo’nish teshiklari
2 | Valning Q44k6  sirtini Yo’nuvchi
] SHTS,
¥43,95 mm gacha yo’nish -|I- -|I- -|I- keskich, 0-50
T15K6
Vi Galvanik
1 | Valning 943,95 sirtini metal ) MKM,
Transformator | Maxsus ilgak - -
goplab ©@44,02 mm ga 0-50
keltirish
Vi Jilvirlash o Yetaklovchi )
] Jilvirlash ) markazlovchi o
1 | Valning 1=45 mm, @24,01 . patron, valning . ] Jilvirtosh, MKM,
. o dastgohi, . teshiklarning
mm li  sirtini ©24h6 markaziy 200 mm 0-50
312M toza sirtlari
0'lchamga jilvirlash teshiklari
2 | Valning 1=40 mm, @44,01
Jilvirtosh, MKM,
mm li  sirtini ©44k6 -|I- -|I- -|I-
L ?200 mm 0-50
0'lchamga jilvirlash
Valni gayta tiklash texnologik jarayoni rejimini hisoblash
| operatsiya. Tokarlik
1-o’tish. Valning ©24h6 mm li gismini 1=177 mm o’lcham saglagan xolda
kesish.

Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: 3 kulachokli patron.

Baza: ?¥36 mm sirt.
O’Ichov asbobi: Masshtabli chizg’ich, 0-200.
Kesuvchi asbob: Qirquvchi keskich, T15K®.
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Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi: t=3 mm.

2. Surish: $=0,15 m%yl [9, 63-bet, 32-jadval].

3. Kesish tezligi: V=107 %/ [9, 64-bet, 34-jadval].

4. Shpindelning aylanishlar soni:

_ V _ 107 _ .
Np=318 =318 " =1417 aiy/

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:
Nhaq =12504/
5. Asosiy vaqt:

_ 1
Tas——;
n-s

1=9 4A,
2

:2—24 +4=16 mm.

Tas = 16-1 =0,09 min.
1250-0,15

Il operatsiya. Tokarlik

1-0’tish. @26 mm, 1=50 mm o’Ichamli ulama kesish.
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.
Moslama: 3 kulachokli patron.

Baza: @26 mm sirt.

O’Ichov ashobi: Masshtabli chizg’ich, 0-200.
Kesuvchi asbob: Qirquvchi keskich, T15K®.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi: t=3 mm.

2. Surish: $=0,15 m%yl [9, 63-bet, 32-jadval].
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3. Kesish tezligi: V=107 %/ [9, 64-bet, 34-jadval].

4. Shpindelning aylanishlar soni:

oV _n10107 _ .
Np=318 =318~ =1309 aiy/
dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:
nhaq =1250 a%]l/l
5. Asosiy vaqt:
Tas:ﬂ )
-S
1=9 4.
2
:2—24 +4=16 mm.
Tas= —01 ~0,09 min,
1250-0,15

I11 operatsiya. Payvandlash

1-0’tish. @26 mm, I=50 mm ulamani L=224 mm o’lcham saglagan xolda valga
payvandlash.

Jihoz: Payvandlash mashinasi, MSMU-150.

Moslama: prizmalar.

Baza: ©@44k6 mm li toza va @26 mm li qora sirtlar.

O’Ichov asbobi: Msshtabli chizg’ich, 0-300 mm.

Payvandlash rejimi

1. Nominal quvvat:  W=300 kVa.

2. Payvandlash kesimi: S=1500 mm?,

3. Quyish tezligi: V=30 mm/sek.

4. O’tqazishga sarflanadigan kuch: P, =25000 Kkg.
5. Qisish kuchi: Ry =35000 kg.

6. Kontaktli payvandlashda vaqt me’yori quyidagi formula yordamida aniqlanadi:
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T :Tas +Tyor +qu‘sh +Tt—t '

don
bu yerda T,s=33 sek =0,55 min- asosiy texnologik vaqt [10, 55-bet, 39-jadval];
Tyor=0,5 min — yordamchi vaqt [10, 97-bet, 66-jadval];
Tqo'sh=(Tas+Tyor)k-qo’shimcha vaqt,
bu yerda k=0,12-0,15 - operativ vaqtga nisbatan qo’shimcha vaqtning ulushini
hisobga oluvchi koeffitsient;
Tqo'sh =(0,55+0,5)-0,15=0,15 min;
Tw.=15 min [8, 317-bet].
T, =055+0,5+015+15=16,2 min.

IV operatsiya. Tokarlik

1-o’tish. Valning ©26 mm li toretsini I=224 mm o’Icham saglagan xolda kesish.
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: 3 kulachokli patron.

Baza: ¥36 mm sirt.

O’Ichov asbobi: Masshtabli chizg’ich, 0-300.

Kesuvchi asbob: Qirquvchi keskich, T15K®.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi: t=3 mm.
2. Surish: $=0,15 m%yl [9, 63-bet, 32-jadval].
3. Kesish tezligi: V=107 %/ [9, 64-bet, 34-jadval].
4. Shpindelning aylanishlar soni:
—a1aV _a10107 _ .
Nsnp=318 =318~ ~=1309 aiy/

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:
nhaq =1250 G%M
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5. Asosiy vaqt:

:2_26 +4=17 mm,

17-1

=0,09 min.
1250-0,15

as —

2-0’tish. Valning ©26 mm li toretsida markazlovchi teshik parmalash.

Kesuvchi asbob: Markazlovchi parma, R18

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi:

2. Surish:  S$=0,15 mry [9, 119-bet, 85-jadval].

ayl
3. Kesish tezligi: V=234 [9, 121-bet, 89-jadval].

4. Shpindelning aylanishlar soni:

Nshp :318§

Nenp =318%=1219 i

MUH'
dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:
ndast =1000 a%ul—l .
5. Asosiy vaqt:
Tas:ﬂ .
n-s
=10+4=14 mm,
n=10004&/

s=0,15m%m i=1
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14

=—————=0,09 min.
1000-0,15

as

V operatsiya. Tokarlik

1-0’tish. Valning ©26 mm, =45 mm i sirtini ¥24,01 mm gacha yo’nish
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: Yetaklovchi patron, markazlar.

Baza: Markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.

O’Ichov asbobi: SHTS, 0-50 mm.

Kesuvchi asbob: Yo’ nuvchi keskich, T15K6.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi:
~D-d 26-24,01
2 2

2. Surish:  $=0,12 m%yl [9, 55-bet, 8-jadval].

t =0,995 mm

3. Kesish tezligi: V=203 [9, 56-bet, 20-jadval].

4. Shpindelning aylanishlar soni:

\Y
nshp :318 E y

203 '
Nonp =318 = ~=23504ity” .

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:
Niast =2000 97/

umn’

5. Asosiy vaqt:

Tas=—

l-i
n-s

=45 mm,
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Ngast =200047/
$=0,12yur/ . i=1

45.1

=————=0,19 min.
2000-0,12

as

2-0’tish. Valning ©44k6 sirtini (43,95 mm gacha yo’nish.
Kesuvchi asbob: Yo’ nuvchi keskich, T15K6.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi:

_D-d_44-4395
T2 T 2

2. Surish:  $=0,12 m%yl [9, 55-bet, 8-jadval].

t =0,025 mm

3. Kesish tezligi: =203/ [9, 56-bet, 20-jadval].

4., Shpindelning aylanishlar soni:

Vv
nshp :318 a y

203 .
Norp =318 - o =1468 aiy/

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:
ndast 21250 a%ul—t .

5. Asosiy vaqt:

Tas:ﬂ .
n-s
=40 mm,

ndast :1250 GIZJZ

mun’

$=0,12 fm%ﬁﬂ i=1
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40-1

=— — — =0,27 min.
1250-0,12

as

V1 operatsiya. Galvanik

1-o’tish. Valning 43,95 sirtini metal qoplab 44,02 mm ga keltirish.
Jihoz: Transformator.

Moslama: Maxsus ilgak.

Baza: Markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.

O’Ichov asbobi: MKM, 0-50.

Qoplash rejimi
1. Asosiy vaqt:
T.= 282001 ,
D

k

D-d 44,02-4395

bu yerda h= =0,035 mm — goplama qalinligi;

Dyx=20 A/dm? — tokning katoddagi zichligi [8, 243-bet, 295-jadval].

0,035 )
T = 28200—20 =49,35 min.

2. Qo’shimcha vaqt: Ty,=0,18 min [8, 243-bet, 295-jadval].

3. Operativ vaqt: To,=4,33 min [8, 244-bet, 296-jadval].

4. Qo shimcha vaqt:
-

go'sh

=T,,-09=433-0,9=3,9 min.

5. Tayyorlov-tugatuv vadqti:
Tt—t = Top : 013 = 4133 013 = 1,3 mln

6. Donabay-kalkuyatsiya vaqti:

(T, +Ty0r +T0p) 112

T, . =
d—k n'kf

bu yerda 1,12 - tayyorlov-tugatuv vaqt (3 %) va go shimcha vaqgt (9 %) larni hisobga
oluvchi koeffitsiyent;

n=10 — asosiy vannaga yuklangan detallar soni;

ki=0,80 — jihozdan foydalanish koeffitsiyenti.
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(49,35+0,18+4,33)-112
Td k =

~ 10.0.80 =6,73 min.

V11 operatsiya. Jilvirlash

1-0’tish. Valning =45 mm, 24,01 mm li sirtini ¥24h6 o'lchamga jilvirlash.
Jihoz: Jilvirlash dastgohi, 312M.

Moslama: Yetaklovchi patron, valning markaziy teshiklari.

Baza: markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.

O’lchovchi asbob: Mikrometr, 0-50 mm.

Kesuvchi asbob: Jilvirtosh.
Kesish rejimi

1. Ko’ndalang surish: S,=0,005-B.
2. Bo’ylama surish: Sp=/4-B;,
/3=0,2, B=40 mm,
Sp=0,2-0,4=0,8 mm/ay!I
3. Kesish tezligi: v=20 m/min [9, 181-bet, 150-jadval].
4. Ishlov berish uchun qo’yim:

__D-d_2401-23995

> 5 =0,0075 mm.
5. O’tishlar soni:
h 0,075
=7 = 0005 =15,

t=0,005 — ko 'ndalang surish
6. Aylanishlar soni:

v 20
N1 =318 =318 53 oo

=265 ayl/min,

Dastgoh bo’yicha korrektirovka qilamiz Ngas=225 ayl/min.
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7. Asosiy vaqt:

_1-i 4510
“ " n.S " 225.08

8. Yordamchi vaqgt: Tyo,=0,5 min [9, 184-bet, 154-jadval].

=25 min.

2-0’tish. Valning 1=40 mm, ©¥44,01 mm li sirtini @44k6 o'Ichamga jilvirlash.
Kesish rejimi

1. Ko’ndalang surish: Sx=0,005-B.
2. Bo’ylama surish: Sp=/4"B,
/3=0,2, B=40 mm,

Sp=0,2-0,4=0,8 mm/ay!
3. Kesish tezligi: v=20 m/min [9, 181-bet, 150-jadval].
4. Ishlov berish uchun qo’yim:

he D-d 44,02-44,005

> 5 =0,0075 mm.
5. O’tishlar soni:
h 0,0075
=1~ 0005 ~*

t=0,005 — ko ndalang surish

6. Aylanishlar soni:

v 20
=318y =318 17 ¢

q = 114,52 ayl/min,

Dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz Ngas=100 ayl/min.
7. Asosiy vaqt:

i 402
“n-S100-08

=1 min.

Operatsiya bo yicha umumiy asosiy vaqt
Tas=2,5+1=3.5 min
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8. Yordamchi vaqt: Ty,=0,5 min [9, 184-bet, 154-jadval].
Operatsiya bo'yicha umumiy yordamchi vaqt
Tyor=0,5+0,5=1,0 min
9. Tayyorlov-tugatuv vaqti: T.:=1 min [9, 185-bet, 155-jadval].
10. Operativ vaqt: Top=Tas+Tyor=3,5+1,0=4,5 min.
11. Qo’shimcha vaqt: Too'sh="Top"k=4,5-0,08=0,36 min.
12. Donabay kalkulyatsiyali vaqt:

Ty = To + Ty + Ty +h = 3,5+1,0+0,36+% =4,86 min.
n
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MEHNAT
MUHOFAZASI QISMI



Paxta tozalash korxonalari mashina va mexanizmlarining detallarini gayta

tiklashda mehnat muhofazasi

Mamlakatimizda xalgimizning turmush tarzining tubdan yaxshilanib borishi bilan
birgalikda ishlab chigarish sharoitlarini ham inson mehnati uchun qulay sharoit
yaratilishiga garatilmoqda.

Mehnatkashlarning sog’lig’ini muhofaza qilish, xavfsiz ish sharoitlarini yaratib
berish, kasbiy kasalliklarni va ishlab chigarishdagi jarohatlarini yo’qotish O’zbekiston
Respublikasi xukumatining asosiy g’amxo’rliklaridan biridir.

Mehnat muhofazasining huqugiy asoslarini asosan O’zbekiston Respublikasi
Konstitutsiyasi (1992 yil 8 dekabr), O’zbekiston Respublikasi Mehnat Kodeksi (1995
yil 25 dekabr) va MDH davlatlari orasida birinchilardan bo’lib qabul gilingan
“O’zbekiston Respublikasi Mehnatni muhofaza qilish hagida” gi gonun (1993 vyil 6
may) hamda VMning qarorlari va boshga hujjatlar tashkil giladi.

Mehnat qonunchiligi Kodeksida ayollar mehnati, yoshlar mehnati, kollektiv
shartnoma, ish vagqti, ish hagi, mehnat muhofazasi sohasida nazorat gilish va boshga
masalalar mujassamlashtirilgandir. Shu masalalar amaldagi mehnat hagidagi gonunda
ham yoritilgan. Korxona hamda tashkilotlarning rahbarlari zimmasiga sog’lom va
xavfsiz mehnat sharoitlarini yaratish, havo muhitining changlanish va gazlanishi,
shovqin, titrash, nurlanish va mehnatning boshqa zararli tomonlarini kamaytirish hamda
bartaraf etish uchun ishlab chigarish jarayonlarini avtomatlashtirish va
mexanizatsiyalashtirishni tadbiq etish yuklatilgan.

Dastgoh, mashina va mexanizmlar loyihalari xavfsizlik texnikasi va ishlab
chigarish sanitariyasi talablariga javob berishi kerak. Birorta yangi mashina, dastgoh
yoki mexanizm mehnat muhofazasi talablariga javob bermasa, ishlab chigarishga joriy
gilinmaydi. Bunga mehnat qonunchiligida alohida ahamiyat berilgan.

Korxona ma’muriyati mehnat muhofazasi tadbirlarini rejalashtirishi, moddiy
ta’minlashi zarur. Ayni paytda ishchi va xizmatchilarni yo’rignomalar bilan tanishtirishi
va ularni ishlab chigarish sanitariyasi qoidalariga rioya gilishlarini ta’minlashlari lozim.

Mehnat haqgidagi goidalar majmuasida yangi texnologik jarayonlarni, mashina —
uskunalarni loyihalashda va korxonalarni gayta ta’mirlashda mehnat muhofazasi

talablari bajarilishiga alohida e’tibor beriladi.
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Mehnat muhofazasi talablariga javob bermaydigan korxonalarni ishga tushirish
uchun ruxsat berilmaydi. Sog’lom va xavfsiz ish sharoitlari yaratilmagan tsex, bo’lim
yoki korxonaning ishga tushirilishi ta’qiglanadi. Yangi va gayta ta’mirlangan ishlab
chigarish ob’ektlarini foydalanishga topshirish, davlat sanitariyasi hamda texnik
nazorati va korxonaning kasaba uyushmasi qo’mitasi tomonidan ruxsat berilmagunga
gadar ta’qiqlanadi.

Mehnat muhofazasi gonunchiligida quyidagilar ko’rsatilgandir:

- korxonalarda mehnatni muhofaza qilishni tashkil etish qoidalari, uni
rejalashtirish va mablag’ bilan ta’minlash;

- xavfsizlik texnikasi va ishlab chigarish sanitariyasi goidalari, shu bilan birga
kasbiy kasalliklar va ishlab chigarish jarohatlaridan saglanish shaxsiy vositalari, zararli
ish sharoitlari uchun tovon to’lash;

- ayollarning, yoshlarning va mehnat imkoniyatlari cheklanganlarning mehnatini
muhofaza qilish qoida va me’yorlari;

- mehnat muhofazasi sohasida davlat va jamoat nazorat tashkilotlari faoliyatini
tartibga soluvchi goidalar;

- mehnat muhofazasi gonunlari buzilganda qo’llaniladigan javobgarlik.

Har yili korxona ma’muriyati bilan jamoa orasida mehnat sharoitini yaxshilash,
ish haqgi, dam olish vagti va boshga huqug masalalari hagida shartnoma tuziladi.

Jamoa shartnomasining bajarilishini korxona kasaba uyushmasi qo’mitasi
ma’muriyat bilan birga bir yilda ikki-uch marta tekshirib turadi. Tekshirish natijalari
ishchi va xizmatchilarning umumiy majlisida muhokama gilinadi.

Mehnatni muhofaza qilish hagidagi gqonunda O’zbekiston fugarolari va chet ellik
fugarolar ham mehnat faoliyati jarayonida hayoti va sog’lig’ini muhofaza qilish
huqugiga egaliklari belgilab qo’yilgan.

Unda inson hayoti va sog’lig’i ishlab chigarish natijalaridan yuqori qo’yiladi.
Ishlovchilar hayotiga xavf tug’dirayotgan shunday ob’ektlar darhol to’xtatib qo’yiladi.

Har bir korxona har yili jamoa shartnomasiga muvofig, mehnat muhofazasiga
ma’lum miqdorda mablag’ ajratadi. Zararli va xavfli ish sharoitlari mavjud bo’lgan
korxona yoki tsexlarda har bir ishchini bepul maxsus poyafzal, korjoma va shaxsiy

himoya vositalari bilan ta’minlash ko’zda tutilgan.
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Ishlovchilar soni ellik kishidan ortiq bo’lgan barcha korxonalarda mehnat
muhofazasi xizmati (mubandis lavozimi) joriy qilinadi. Barcha yangi ishga
Kirayotganlarni va boshga ishdan o’tkazilganlarni xavfsiz ish usullariga va dastlabki
yordam usullariga o’qitiladi. Xavfli ish joylariga ishga olinayotgan hollarda ularni
maxsus o’qitish, imtihon olish va bilimlarini sinab turish ko’zda tutiladi. Shu bilan
birga, ish faoliyatini gisman va butunlay yo’qotgan xodimga jamoa shartnomasida
ko’rsatilganidek birvarakayiga beriladigan nafaga jabrlanuvchining kamida o’rtacha bir
yillik maoshi migdorida bo’lishi kerak.

Nugsonli vallarni gayta tiklashda turli xil metall kesuvchi jihozlar va
dastgohlardan, jumladan, tokarlik, parmalash, frezerlash, charxlash va silliglash
dastgohlaridan, payvandlash uskunalaridan foydalaniladi.

Bitiruv malakaviy ishimda valni gayta tiklash jarayoni 7 operatsiyadan: 4 ta
tokarlik, parmalash, payvandlash va galvanik operatsiyalaridan iborat. Ularni amalga
oshirishda xavfsizlik texnikasining tegishli qoidalarini yaxshi biladigan ishchilarning
ishlashiga ruxsat beriladi.

Payvandlash va detal sirtlarini qoplash ishlari yuqori xavflilikdagi ishlar
kategoriyasiga kiradi. Elektr payvandlash ishlariga 18 yoshga to’lgan, shu kasbh
bo’yicha maxsus o’quv kurslarini o’tagan, xavfsizlik texnikasi va yong’in xavfsizligi
bo’yicha yo’rignomalardan hamda tibbiy ko’rikdan o’tgan kishilargagina ruxsat
etiladi. Elektr payvandchilarga gayta yo’rignoma har 3 oyda bir marotaba
o’tkaziladi.

Payvandlash operatsiyasida tok urmasligi uchun: payvandlash mashinalari,
transformator va ish stoli yerga tutashtiriladi; elektr simlari yaxshi izolyatsiyalanadi,
mexanikaviy ta’sirlardan puxta ihotalanadi; payvandlash postiga keladigan tok ish vaqti
tugagandan keyin yoki tanaffus vaqtida uzib qo’yiladi; nam xonada ishlashda yoki katta
metal Kkonstruktsiyalarni payvandlashda taxta ostlikdan yoki rezina palosdan
foydalaniladi. Elektrod ushlagichi yengil, elektrodni yaxshi sigib ushlaydigan,
elektrodlarni  almashtirish qulayligi ta’minlangan konstruktsiyada bo’lishi va ular
dielektrik, yong’inga chidamli va kam issiglik o’tkazuvchi materiallardan tayyorlanishi
lozim. Hozirgi vagtda amalda ED-2 va ED-3 markali elektrod ushlagichlar keng
qo’llaniladi. 300 A gacha bo’lgan tok va diametri 7 mm gacha bo’lgan elektrodlar

bilan payvand ishlarini bajarishda ED-2 elektrod ushlagichidan, 300 A dan yuqori
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tok va diametri 3-12 mm li elektrodlar bilan payvandlashda esa ED-3 elektrod
ushlagichidan foydalaniladi. Elektr yoyi nurining ta’siridan va suyuq metal hamda
shlak tomchilaridan saglanish uchun: yuz va bo’yin qora ko’z oynakli maxsus shchit
bilan berkitiladi yoki maska kiyib olinadi, brezent korjoma va qo’lqop kiyib olinadi.
Portlash sodir bo’lmasligi uchun: bosim ostida bo’lgan idishlarni payvandlash
ta’qiqlanadi; neft mahsulotlaridan bo’shagan rezervuarlarni ular tegishli usullar bilan,
kaustik  sodaning 10-12 % |li eritmasi yoki trinatriy fosfat bilan yaxshilab
tozalangandan keyingina payvandlashga ruxsat etiladi; payvandlash xonasida oson o’t
oluvchi moddalar — kerosin, benzin, atseton va shu kabilar bo’lsa, ular xonadan chiqarib
qo’yiladi; kislorod apparatlariga moy tekkan bo’lishiga yo’l qo’yilmaydi; ish vaqtida
gaz gorelkasi yoki keskichida tirqgishlar borligi aniglanganhamona alanga o’chirilib,
nugson bartaraf gilinadi; gorelka mundshtugi gizib ketsa yoki ifloslansa, oldin atsetilen
ventili, so’ngra esa kislorod ventili berkitilib, gorelka suvga botiriladi; gorelka ventili va
gaz generatori muzlab qolgan bo’lsa, ular qaynoq suv bilan muzdan tushiriladi; gaz
bilan to’la ballonlar vertikal vaziyatda o’rnatilib, devorga zanjir yoki boshqa moslama
bilan mahkamlab qo’yiladi.

Payvand jihozlarini o’rnatishda elektr tarmog’i bilan payvand apparati
oralig’idagi elektr simlarining uzunligi 10 metrdan oshmasligi, elektrodga boruvchi
kabelning uzunligi esa 15-25 metr (ayrim xollarda - 40 metrgacha) bo’lishi lozim.
Elektr kabellari suvdan va turli moylardan himoyalanadi. Himoyalanmagan yoki
shikastlangan va izolyatsiyasi ochilib qolgan kabellar ta’mirlanishi, ochiq joylariga
rezinali shlang kiygizilib xavfsizlantirilishi talab etiladi.

Gaz bilan payvandlash ishlarida atsetilen gizishi va ballonda bosim oshib
ketishi natijasida portlash, kislorod ballonlari portlashi, erigan metallar ta’sirida tana
gismlarini kuyishi, atsetilendan zaxarlanish kabi xavflar sodir bo’ladi.

Agar umumiy hajmda atsetilen miqdori 2,2-81% gacha bo’lsa, portlashga xavfli
hisoblanadi. Atsetilining 7-13% li kontsentratsiyasi o’ta xavfli sanaladi. Atsetilen
generatorlarini ishlatishda kalstsiy karbidni xo’l yashikka solish, ularni yashikka
belgilangan normadan ortiq yuklash, bitta generatordan bir necha gorelkalarda
foydalanish, regulyatorni avtomatik tarzda o’chirish, atsetilen generatorlarini o’tish
joylariga, zinapoya maydonchasiga, kompressor  qurilmalari yaqginiga, podvalga,

shuningdek, odamlar gavjum yerlarga va qorong’i joylarga o’rnatish tagiglanadi. Qish
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paytida suv saglanadigan zatvorni muzlab golishdan saglash uchun —20°C sovuqda
unga 21% li osh tuzi aralashmasi, -20; -30°C li sovugda esa 30 % ikkilamchi kalstsiy
xlor aralashmasi aralashtiradi. Generatorlar har oyda bir marta tozalanib, 3 oyda bir
marta bo’laklarga bo’lib yuvib turiladi.

Payvandchi gorelkani yogaetganda avval kislorod jumragini, so’ngra atsetilen
jumragini burab xosil bo’lgan aralashmani o’t oldirishi, gorelkani o’chirishda esa avval
atsetilen, so’ngra esa kislorod jo’mragini berkitishi kerak.

Payvandlashda ishlatiladigan ballonlarni yog’ va moylar bilan ifloslanishiga yo’l
qo’ymaslik kerak. Ular turli ranglarga: kislorod balloni — havo rang (ko’k), atsetilen
balloni — og, propan-butan balloni — gizil rangga bo’yalishi lozim.

Payvand ishlarini bajarayotganda atsetilen generatoriga kislorod kirib golishi va
olov yolginining gayta urilishi natijasida generator yorilib ketishi, karbid solingan
bochkani ochayotganda unda atsetilen-havo aralashmasi xosil bo’lib portlab Ketishi,
kislorod ballonlarini ochayotganda uning klapani va shtutseriga yog” kirib golgan bo’lsa
ham portlash sodir bo’lishi mumkin.

Payvand ishlari yopiqg binolarda o’tkazilganda xonaga shamollatish qurilmalari
o’rnatilishi kerak.

Metallarga ishlov berish dastgohlari bilan ishlash jarayonida sodir bo’lgan
jarohatlanishlarning taxlili, ular asosan xavfli zonalarda to’siglarning bo’lmasligi, n0soz
asboblardan va moslamalardan foydalanish, metall girindilar hamda charxlash va
silliglash charx toshlarining abraziv zarralarini otilishi, belgilangan kesish rejimining
buzilishi, elektr tokidan foydalanish qoidalariga rioya etmaslik ogibatida kelib
chiqishini ko’rsatadi. Metallarga ishlov beruvchi barcha dasgohlarda ishlashda birinchi
navbatda ishchi maxsus kiyimlar bilan ta’minlanishi kerak.

Tokarlik dastgohlari. Tokarlik dastgohlariga turtib chigqgan gismlari mavjud
bo’lgan patronlar o’rnatilishi ruxsat etilmaydi. Tokarlik dastgohlarida ishlashda asosiy
e’tibor otilib chigadigan metall girindilaridan himoyalanishga garatilishi lozim. Bunday
xavflardan himoyalanish magsadida ekranlardan yoki himoya ko’zoynaklaridan
foydalaniladi. Massasi 8 kg dan ortiq bo’lgan detallarni tayyorlashda yoki massasi 20 kg
dan ortig bo’lgan asbob va moslamalarni o’rnatishda maxsus ko’tarish qurilmalaridan,
jumladan, ta’mirlash tsexi ichidagi ko’tarish moslamalaridan foydalanish zarur. Uzun

simsimon materiallarga ishlov berishda jarohatlanishdan saglanish magsadida himoya
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to’siglari o’rnatish talab etiladi. Detallarni sigish patroniga o’rnatgach, u yerda kalitni
goldirmaslikka e’tibor berish zarur.

Parmalash dastgohlari. Parmalash dastgohlarining aylanuvchi shpindellari va
parmalar atrofidagi maydonlar xavfli zona hisoblanadi. Ishchilarni ushbu detallarga
tegib ketish xavfining oldini olish maqgsadida bunday xavfli zonalarga to’siglar
o’rnatiladi. Parmalash ishlarini bajarishda birinchi navbatda detallarni parmalash
stoliga o’rnatish mustahkamligiga hamda parmani shpendelga o’rnatilish darajasiga
¢’tibor berish kerak. Detalni ko’l bilan ushlab turib, parmalashga ruxsat etilmaydi.
Parmalash stoliga detallarni o’rnatishda ishlatiladigan moslamalar, elektr toki uzilganda,
havo yoki yog’ kelishi (pnevmatik va gidravlik moslamalarda) to’xtaganda ham
detalni ishonchli ushlab turishini ta’minlashi zarur. Parmalashda ajralib chigadigan
uzun, o’ramsimon qirindilar ta’sirida yuz beradigann jarohatlanishlarni  oldini olish
magsadida parma yoniga qo’zgalmas himoya to’sig’i o’rnatilishi, ya’ni uzun
girindilar ushbu to’siqga urilib maydalanishi zarur.

Frezalash dastgohlarida harakatni uzatish bilan bog’liq bo’lgan barcha qismlari
stanina ichiga yaxshilab berkitilgan bo’lishi kerak. Dastgohchilarni elektr urishidan
saqglash uchun, yurgizib yuborish moslamalari yaxshi izolyatsiyalanadi va dastgoh ham,
elektrodvigatel ham yerga tutushtiriladi. Tezliklar va surish qutilari, reverslash
mexanizmi qutisi dastgohchi uchun xavfsiz bo’lishi ta’minlanadi.

Abraziv asbobli dastgohlar. Katta tezlikda aylanuvchi abraziv asboblar o’ta xavfli
hisoblanadi. Bunday xollarda charx toshini ajralib ketishiga yo’l qo’ymaslik zarur.
Buning uchun charx toshida yoriglar bo’lmasligi talab etiladi. Shu sababli, charx toshi
massasi 200 — 300 gr li yog’och bolg’acha bilan urib ko’rib tekshiriladi. Shuningdek,
ular mexanik mustahkamlik bo’yicha ham sinovdan o’tkaziladi. Masalan, 150 mm
diametrli 40 m/s aylanish tezligida ishlashga mo’ljallangan charx toshlari ish
tezligidan 50% ortig bo’lgan tezlikda maxsus stendlarda sinovdan o’tkaziladi.
Diametri 150mm gacha bo’lgan  charx toshlarini sinash vaqti - 3 minut, tashqi

diametri 150 mm dan katta bo’lgan toshlar uchun - 5 minutni tashkil etishi lozim.
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Valni gayta tiklash uchun sarf-harajatlarni hisoblash

Detallarni qayta tiklash jarayonida to’g’rilash, payvandlash, metal kesish
dastgohlarida ishlov berish orgali kerakli shaklga keltirib, sirt sifatini belgilangan
darajada xosil gilinadi. Bunda turli xil kesuvchi asboblar va metal kesish dastgohlarida
yordamida nugsonli detallarga ishlov beriladi.

Kesish jarayonida mexanik ishlov berish asosan ikki harakatdan: asosiy va
surish harakatlaridan iborat bo’ladi. Yuqoridagi harakatlar hisobiga keskich ishlov
berishi natijasida detal sirtidan metal gatlami kesib olinadi.

Tokarlik ishlov berishda shpindelning 0’z o0’qi atrofida aylanishi asosiy harakat
bo’lib hisoblanadi, surish harakati - bu keskichning dastgoh stoliga nisbatan detal o’qi
bo’yicha yo’nalishidir.

Frezalash  dastgohida detalga ishlov berilayotgan asosiy harakat bo’lib
frezaning aylanishi, dastgohning stoliga o’rnatilgan detal harakati esa surish harakati
bo’lib hisoblanadi.

Ishlov berishga goldirilgan qo’yim qalinligi dastgohning quvvati va kesuvchi
asbobning bikirligiga asoslanib belgilanadi.
ham hisobga olgan.

Ish  unumini oshirish magsadiga surishni imkon darajada yuqorisini qgabul

qgilish tavsiya etiladi.

Vaqt me’yorini hisoblash tartibi

Detallarni gayta tiklash jarayoni ko’p tarmoqgli bo’lib chilangarlik, payvandlash,
tokarlik, randalash, parmalash, frezalash va jilvirlash operatsiyalaridan tashkil topgan.

Kesish rejimi quyidagi tartibga belgilanadi.

Kesish chuqurligi va o’tish soni: jadvallardan surishni tanlanadi: kesish tezligi
va aylanishlar soni aniglanadi.

Dastgohning pastki ko’rsatkichlarini,  ishlov berish  shart-sharoitlarining
o’zgarishini hisobga olgan xolda kesish rejimini korrektirovka gilinadi.

Asosiy vagt quyidagi formula yordamida aniglanadi:
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medeli
1000-v-s’

Tas=
bu yerda: d-ishlov berilayotgan detal sirtining diametri, mm;
I-ishlov berilayotgan detalga nisbatan keskichning kirishi va chigishini hisobga
olgan masofa, mm;
I-qo’yimni olish uchun o’tishlar soni;

v-kesish tezligi, J%WH;

s-surish | m%yl .

Metal qgatlamini metal kesish dastgohlarida kesib, detalning shaklini
o’zgartirishga sarflangan vaqt asosiy vaqgt deb hisoblanadi.

Me’yoriy jadvallardan yordamchi, qo’shimcha va tayyorlov-tugatish vaqt
aniglanadi. Yordamchi vaqt asosiy ishning bajarilishi maqsadida tashkiliy ishlarga
sarflangan vaqt deyiladi.

Metal kesish dastgohlarida detalga ishlov berishda yordamchi vaqt ikki
ko’rinishda: o’tish va detalni o’rnatish va olish uchun sarflangan vaqt bo’ladi.

Ishchining shaxsiy ishlariga, ishning boshida va tugatganda asboblarni
yig’ishtirishga va ish o’rnini tozalashga, qirindilarni tozalab olishga, asbobni va
dastgohni sozlashga sarflanadigan vaqgt qo’shimcha vaqt deb ataladi.

Qo’shimcha vaqt operativ vaqtdan foiz hisobida [9, 43-bet, 14-jadval].

Markazlar balandligi (tokarlik va jilvirlash dastgohlarida ishlov berishda),
o’rnatilish xarakteri, bajariladigan ishning murakkabligiga ko’ra tayyorlov—tugatish
vaqgti belgilangan jadvallarda keltirilgan. Bu vaqtga tayyorlamalar bilan tanishish,
texnologik jarayon, asbobni olish va topshirish, dastgohni, asbobni va moslamani

sozlashga sarflangan vagqtlar kiradi.
Tokarlik ishlarini me’yorlash

Tokarlik dastgohlarida aylanma harakatga ega bo’lgan tsilindrik, konussimon va

boshqa shakldagi sirtlarga ishlov beriladi.

58



Rezba qgirqgish, ko’ndalang va torets yo’nish, ichki sirtlarni yo’nib kengaytirish,
ariqgcha yo’nish kabi ishlar tokarlik dastgohlarida bajariladi. Paxta tozalash va
to’qimachilik korxonalaridagi jihozlarning detallarini ta’mirlash ustaxonalardagi
ishlatiladigan tokarlik vint kesish dastgohlarining xarakteristkalari tegishli jadvalda
keltirilgan.

Kesish tezligi quyidagi formuladan aniglanadi:

7-n-D
V= 1000

bu yerda: D-ishlov berilayotgan sirtning eng katta diametri, mm;

n-shpindelning bir minutdagi aylanishlar soni.

Kesish rejimini tanlash

TSilindrsimon sirtlarni  tashqi  sirtini  bo’ylama yo’nish uchun o’tuvchi
keskichlardan foydalaniladi. Tsilindrsimon sirtlarni yo’nish ikki yoki bir necha
o’tishlardan tashkil topadi: dastlabki ishlov berish (6 mm gacha qo’yim olinadi) va toza
ishlov berish (1 mm gacha qo’yim olinadi). Natijada detal o’Ichami talab etilgan
darajada xosil bo’ladi.

Bo’ylama yo’nishda qo’yim quyidagi formuladan aniglanadi:

bu yerda: h —qo’yim, mm;
D-detal diametiri, mm.
Belgilangan qo’yimni olish uchun o’tishlar soni quyidagi formula bo’yicha

aniglanadi:

bu yerda: i-o’tishlar soni;
t- kesish chuqurligi, mm.
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Surish  detalning diametri, ishlov berilayotgan detal sirtining
ko’rsatkichlariga ko’ra belgilangan jadvaldan olinadi.
Asosiy vagtni hisoblash.

Asosiy vagt quyidagi formula yordamida aniqlanadi:

Tas = S

L-i
n-s’
bu yerda: i-o’tishlar soni;
n-shpindeltning bir minutdagi aylanishlari soni;

- i MM .
s- surish, 4W ;

L-keskichning detalga nisbatan Kkirish va chigish masofalarining ishlov

berilayotgan sirt uzunligi bilan birgalikdagi o’lchami, mm:
L=I+y,

bu yerda : L — ishlov berilayotgan sirt uzunligi;

y —keskichning detalga nisbatan kirish va chigish masofalari, mm.
| operatsiya. Tokarlik

1. Asosiy vaqt:

Tas = 0,09 min.
2. Yordamchi vaqt:

Tyor =0,6 min [9, 81-bet, 48-jadval].
3. Operativ vaqt:
Top= TastTyor
Top =0,9 +0,6=1,5 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
T -x

op

100 °

qu‘sh =

60

sifat



k=8 % [9, 43-bet, 14-jadval].

Tosn =2l 20,12 mi
go'sh — 100 =U, min.

5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Tw.=11 min [9, 82-bet, 50-jadval].
6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:

Tt—t 11 .
Tdon: Top +qu‘5h +T :1,5+0,12+T :12,62 min

Il operatsiya. Tokarlik

1. Asosiy vaqt:
Tas = 0,09 min.
2. Yordamchi vaqt:
Tyor =0,6 min [9, 81-bet, 48-jadval].
3. Operativ vaqt:
Top= TastTyor
Top =0,9 +0,6=1,5 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
T,, K
Tqosh =100
k=8 % [9, 43-bet, 14-jadval].
Tqosh =@ =0,12 min.
100
5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Tw.=11 min [9, 82-bet, 50-jadval].
6. Donabay kalkulyatsiya vagqti:
T

t—t
Tdon= Top +qu‘sh + n

=1,5+o,12+% =12 62 min
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111 Operatsiya. Payvandlash
1-o’tish.

Kontaktli payvandlashda vaqt me’yori quyidagi formula yordamida aniglanadi:
T

don = Vas +Tyor +qu\Sh +T.,,
bu yerda T,=33 sek =0,55 min— asosiy texnologik vaqt [10, 55-bet, 39-jadval];
Tyor=0,5 min — yordamchi vaqt [10, 97-bet, 66-jadval];
Qo’shimcha vaqt
Too'sh =(Tast Tyor)-k=min.
bu yerda k=0,15- operativ vaqtga nisbatan qo’shimcha vaqtning ulushini hisobga
oluvchi koeffitsient;
Tqo'sh =(0,55+0,5)-0,15=0,15 min.
Tayyorlov-tugatuv vaqt
T=15 min [10, 317-bet];
Donabay-kalkulyatsiya vaqt

Ta.x =Ty +Ty0r. +qu‘sh +h = 0;554‘0,5"‘0,15"‘% =16,2 min.
n

IV operatsiya. Tokarlik
1-o’tish.

1. Asosiy vaqt:
as = 0,09 min

2.Yordamchi vaqt:
Tyor=0,22 min [9, 82-bet, 51-jadval].

2-0’tish.
1. Asosiy vaqt:

Tas==0,09 min.
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2. Yordamchi vaqt:
Tyor =0,6 min [9, 81-bet, 48-jadval].
Operatsiya bo’yicha umumiy asosiy vaqt
Tas =0,09+0,09=0,18 min.
Operatsiya bo’yicha umumiy yordamchi vaqt
Tyor=0,22+0,6=0,82 min.
3. Operativ vaqt:
Top= Tast+Tyor
Top =0,18 +0,82=1,0 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
T,, K
Tqosh =700
k=8 % [9, 43-bet, 14-jadval].

Tarsn = 20,08 mi
qo’sh — 100 =V, min.

5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Tw.=11 min [9, 82-bet, 50-jadval].
6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:

Tt—t 11 .
Tdon= Top +Tgo'sh +T :1,0+0,08+T =12,08 min

V operatsiya. Tokarlik

1-0’tish.
1. Asosiy vaqt
Tas=0,19 min.
2. Yordamchi vaqt
Tyor=0,2 min [9, 83-bet, 52-jad.].

2-0’tish.
1. Asosiy vaqt

Tas = 0,27 min.
63



2. Yordamchi vaqt
Tyor=0,2 min [9, 83-bet, 52-jad.].
Operatsiya bo’yicha umumiy asosiy vaqt
Tas =0,19 +0,27 =0,46 min.
Operatsiya bo’yicha umumiy yordamchi vaqt
Tyor=0,2+0,2=0,4 min.
3. Operativ vaqt:
Top= TastTyor
Top =0,46 +0,4=0,86 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
T,, K
Tqosh =700
k=8 % [9, 43-bet, 14-jadval].
L0868
© 7100
5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Twt=11 min [9, 82-bet, 50-jadval].
6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:

=0,07 min.

Ty 11 :
Taon= Top +Tgosn + 7 20’86+O’07+T =11,93 min.

V1 operatsiya. Galvanik

1. Asosiy vaqt:

T. = 282000
D

k

D-d 44,02-43,95

bu yerda h= =0,035 mm — goplama qgalinligi;

Dyx=20 A/dm? — tokning katoddagi zichligi [8, 243-bet, 295-jadval].

0,035 )
T = 28200—20 =49,35 min.
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2. Qo’shimcha vaqt: Ty,=0,18 min [8, 243-bet, 295-jadval].

3. Operativ vaqt: To,=4,33 min [8, 244-bet, 296-jadval].

4. Qo shimcha vaqt:
-

qosh = Top - 0,9 =4,33-0,9=3,9 min.
5. Tayyorlov-tugatuv vaqti:

Tt_t :Top 013:4133013:1’3 min

6. Donabay-kalkuyatsiya vaqti:

(T, +Tyor +T0p) 112
n-k;

Tdk:

bu yerda 1,12 - tayyorlov-tugatuv vaqgt (3 %) va qo shimcha vaqt (9 %) larni hisobga
oluvchi koeffitsiyent;

n=10 — asosiy vannaga yuklangan detallar soni;

ki=0,80 — jihozdan foydalanish koeffitsiyenti.

(49,35+0,18+4,33)-112
Td k =

~ 10.0.80 =6,73 min.

V11 operatsiya. Jilvirlash
1-0’tish.

1. Asosiy vaqt:

i 4510
“n.S”225-08

2. Yordamchi vaqgt: Tyo=0,5 min [9, 184-bet, 154-jadval].

=2,5 min.

2-0’tish.

1. Asosiy vaqt:

1 402
“"n.S7100.08

=1 min.
Operatsiya bo yicha umumiy asosiy vaqt
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Tas=2,5+1=3,5 min
8. Yordamchi vaqgt: Tyo,=0,5 min [9, 184-bet, 154-jadval].
Operatsiya bo yicha umumiy yordamchi vaqt
Tyor=0,5+0,5=1,0 min
9. Tayyorlov-tugatuv vaqti: Te.=1 min [9, 185-bet, 155-jadval].
10. Operativ vaqt: Top=Tas+Tyor=3,5+1,0=4,5 min.
11. Qo’shimcha vaqt: Tgo'sh=Top'k=4,5:0,08=0,36 min.
12. Donabay kalkulyatsiyali vaqt:

T
To =T +Tyor. +qu‘sh +—T = 3,5+1,O+0,36+% = 4,86 min.
n

Detalni gayta tiklash tannarxiga quyidagilar kiradi.
a ) detalni gayta tiklashda ishtirok etgan ishchilarning ish hagi.

Ish hagi quyidagi formuladan aniglanadi:

T Dast

P - donum*

60 ’
bu yerda
Tdonum. =12,62+12,62+16,2+12,08+11,93+6,73+4,86=77,04 min — donabay
kalkulyatsiya vaqti;
Dast =2168,69 so’m, o’rtacha 4-razryadli dastgohchining 1 soatli tarif stavkasi
(2014 yil ma’lumoti bo’yicha).

_ 77,04-2168,69

Y 60 =2784,6 so’m

b ) oylik fondidan 8% qo’shimcha ish hagqi:

2784,6-8

Pk = 100 = 222,77 so’m

v ) mukofot 35%:
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PP 27846+222T7
M="100 ~°° 100

-35=1052,58 so’m.

g ) ijtimoiy himoyalash uchun umumiy oylik fondidan ajratma:

PPt o 27846+22277+105358 Lo oo o
Sajp - 100 ! 100 ) ) SsO'm

d) tsex harajatlari:

_Q,,, 60  2784,6+222,77+1053,58 + 276,48

TS 100 100

:60=2602,46 so’'m

Detalni gayta tiklash tannarxi:

Di n =2784,6+222,77+1053,58+276,48+2602,46 =6939,89 so’m
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XULOSALAR



Paxta tozalash korxonalarida ko'p miqdorda paxta, chigit, tola, lint va boshga
tolali chigindilar gayta ishlanadi. Paxta tozalash korxonalarining jihoz va
mexanizmlarinidan foydalanish va ularni ta’mirlashni tashkil gilishda ilmiy asoslangan
texnologiyalar ishlab chigish, ushbu jarayonlarni amalga oshirishda mehnatni to g'ri
tashkil qgilish, nugsonli detallarini optimal ravishda gayta tiklash dolzarb vazifalardan
biri bo’lib hisoblanadi.

Mashina uzellari va mexanizmlari detallarida ishlash jarayonida bir turdagi
nugsonlar paydo bo'ladi, ularni bartaraf gilish bir xil usul va uslublar yordamida ularni
gayta tiklash bilan amalga oshiriladi. Bunday detallarni ta mirlash texnologiyalari ham
0 xshash boladi

Montaj-demontaj va sozlash operatsiyalari bir xil ketma-ketlikda yoki mashinani
va uzellarni gabul gilingan yig'ish jarayonidan bir oz chetga chigish bilan amalga
oshiriladi.

“Saylanma ko’chish” deb nom olgan usul yordamida paxta tozalash korxonalari
mashina va mexanizmlarining ishonchliligi va ko'pga chidamliligini oshirish
texnologiyasi ishlab chigildi.

Saylanma ko’chishda kichik qiymatdagi yeyilish va ishqgalanish koeftfitsientining
kam bo’lishining sabablariga quyidagilar kiradi:

e saylanma ko’chishda odatdagi chegaraviy moylashga nisbatan haqiqiy kontakt
uchastkasining 10 marotaba kichikligi. Xosil bo’ladigan mis gatlamning katta moyilligi
natijasida haqiqiy kontakt maydoni 10 marotabadan ko’proq ortadi;

emis qatlam g’ovakligi natijasida plastik deformatsiyani to’plamaydi, u
yemirmasdan ko’p karra deformatsiyalanishi mumkin;

e eyilgan zarrachalar kontakt zonasidan chiqgib ketmaydi, balki unda ishgalanish
sirtlarni elektr maydoni yordamida ushlab turadi;

e xosil bo’lgan himoyalovchi polimer qatlam katta darajada kontakt bosimni
kamaytiradi va qo’shimcha ravishda sirtning kichik qarshilik bilan sirpanib siljishini
xosil giladi.

Saylanma ko’chish printsipidan foydalanish — ishonchlilikni oshirishning

samarali usulidir.
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Paxta tozalash sanoati mashinalarida qo’llanadigan turli xildagi vallar asosiy va
muhim detallaridan biri bo’lib hisoblanadi.

Vallarning ishonchliligi vaqgtga bog’lig. Vallar yeyilib borgan sari ularning
ishonchliligi kamayib boradi va ma’lum bir vaqgtga yetganda buziladi.

Vallarning ishonchliligi ularning buzilmasdan ishlashi, uzoq xizmat qilishi,
ta’mirlashga yaroqgliligi va saglanuvchanligiga bog’liq.

Vallar ta’mirlashga yarogliligi - mashina va mexanizmlarga texnikaviy xizmat
ko’rsatish va ta’mirlash yo’li bilan, ularda uchraydigan nugsonlarning va buzilishlarning
oldini olish, ularni aniglash va bartaraf gilishga moslanganligi bilan ajralib turadi.

Bitiruv malakaviy ishimni bajarish jarayonida paxta tozalash sanoati
korxonalarida qo’llaniladigan vallarning ishlashi jarayonida sodir bo’ladigan
nugsonlarning turlarini aniglandi:

» paxta tozalash sanoati detallarining ishonchliligini ularni ta’mirlash jarayonida
puxtalash usullari bilan oshirish imkoniyatidan foydalanish magsadga
muvofiqligi asoslandi;

» paxta tozalash sanoati korxonalarining mexanika-ta’mirlash ustaxonalari
sharoitida nugsonli vallarni gayta tiklashning usul va uslublari ishlab chiqildi;

 nugsonli vallarni gayta tiklashda mehnat muhofazasi masalalari ko’rib chiqildi;

« nugsonli vallarni gayta tiklash tannarxi hisoblab aniglandi.

Bitiruv malakaviy ishi natijasida paxta tozalash korxonalarining jihoz va
mexanizmlarinidan foydalanish va ularning ishonchliligi hamda ko pga chidamliligini
oshirish usullari ishlab chilgan, uning nugsonli valini gayta tiklash texnologiyasi va

igtisodiy ko rsatkichi hisoblangan.
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LOCTITE.

PeMOHT Banos
PyK0BOACTBO N0 PEMOHTY 1 0BCYXUBAHMIO




® Jlerwd KaATH NDABMNBKEI CNOCOD PAMOHTE PA3NHYHEIX BAN-BTYN0SHEIX CORIRHAKMA

* Bufparh ONTANZNBHBIA METOR PEMOMTA KINOWAHHSIX SACTEN WIK METOS AKTMSHON 33UINTHI OT M3HOCA

* OnpagenkTs Karbonee NOMNALIA NPOLYKT AR NOHNEHEHINA B BALAY KOHKDETHON CITy4ae npv cOcnyxmaasii
WIK pauoHTe

BOnewyHCTE BN-BTYNOMHLN COBIMHEHA 0THANMHEHS B CHCTEME!, CTOMMOCTS KOTOPEIX COCTABNABT 3HAYNTENLHYI
YaCTb OT CTOANOCTH OCHOBHOMD 050pL08aNkA. MOATONY (4K BAKKD MKCHMANEHD NPOL/IHTS COOK KX NANEGHOD
HENONBI0BAHAR M 0OBCNEMTS HX HAABKMOCTE. AKTHBKAR 33MTA NOBEMIHOCTEA CROCOBCTEYET CHANANMO NOTEpS
ECNAACTBKE NPOCTOR OGOMMOBANIA, IHEHATENSHONY YNEHLIEHISO 33TDAT K TIOEILIBHI KAZANHOCTH.

Monkblit nepesens NpoayxTos Loctite”™ ofecneyusaeT MHXEHEPa BOBMM TXHONOTMAMM, HROGXORMMbIMM ANA:

* penoTapasenka cluytr OTKA30R M NPOLEKKA CPOKA CYTYXDk HIAANMA

© [TOBTOPHOID HCNCNB30BAHMA ABTANEH, WCKMICKEHKA NOARNEHKA OTXO0S K SONCIHATENEHYX SATFAT HA 3aueHy
netanai

* Ofineryernr pasdopke yana

* (facneuesith G30TKAZHOM K NNABHOPA PABOTLI NYTEN SOBEABKIA NADAMETPOR M3HOWEHHON ABTaNM 50
NAPANETPOR HOBOH.
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1.

TEXHUYECKOE 3AJAHUE
HA MPOBe/ieHHEe KAMMTAJIbLHOI0 peMOHTA IBYX cTaHkoB Moa. 16616T1C1

Onucanue BUJA0B U 00beMOB PadOT 10 PEMOHTY CTAHKOB:

1. JlemonTrax cymectBytomei cuctemsl UIIY um mpuBomoB u 3ameHa Ha YUIIY NC210 m KOMIDICKTHEIC
cepBonpuBoga KEB.

2. 3aMeHa 3JIeMEHTOB JJIEKTPOABTOMATUKH.

3. 3aMeHa 3JIEeKTPOIPOBOIKH, MAPKIPOBKA. 3aMEHAa METAIIIOPYKABOB.

4. 3ameHa JaTYUKOB OOpATHOM CBSI3U MO MOJOKEHUIO Ha AaTyuku Mo, AS8B wmu JIMP158b, Bkimtoyas MOHTaX U

MNOJKJIIIOUCHHC ,/:[OC JABUTaTCI IINUHACIIA.

5. Pa3paboTka 3nekTpocxem, nporpaMmupoBanne YUITY.

6. YcraHoBKa 3J'IeKTpO,HBPIFaTeJ'IeI>i, H3TOTOBJICHUC MCPEXOAHBIX (bﬂaHIleB.

7. OuncTka, MOWKa CTaHKa B cbope

8. JleMoHTax mKa(OB, 1. ABUraTEeICH, IIMUHICITEHON 6a0Ku.

9. Pazbopka craHka.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,

23

PemoHT, peBu3us, cOOpka LINMUHICIBEHON 0aOKu.

PeBu3ns 1 peMOHT CHCTEMBI IUPKYIISIIHOHHON CMa3KH.

3ameHa CTaHLIUKM UMITYJILCHOW CMa3KH.

PeBusns u peMOHT 3a7Hei 6a0KM ¢ 3aMEHOH 3JIEKTPONPHUBO/IA THHOIH.
3amena xoMmiutekra I1IBII na IIIBIT nponssoactBa Mukpos, Onecca, noamunaukos omnop I1IBIT.
3amMeHa M3HOUICHHBIX MOANINITHUKOB Ka4eHHs.

3aMeHa U3HOLICHHBIX 3y04aThIX KOJEeC U My(QT.

InudoBka cTaHUHBL.

3ameHa, 11aOpoBKa aHTU(GPUKINOHHBIX HAKJIAOK, IPHKUMHBIX TJIAHOK OCU Z
PeMOHT cucTeMBI 103MPOBAaHHON CMa3KH.

3ameHa, 11abpoBKa aHTU(PPUKIMOHHBIX HAKJIAOK, IPHKUMHBIX TJIAHOK OcH X
PeBusus u pemont cucremsl nogaun COX.

PeBuzus u PEMOHT IMTHEBMOCUCTEMBIL.

. PeMoHT orpaxaeHui.
24,
25.
26.
27.
28.

YcTaHoBKa HOBOTO TPEXKYJIayKOBOTO MTATPOHA.
VYcraHoBKa peBoabpBepHO TooBku PRAGATI.
COopka cTaHka, IpOBEpKa TOYHOCTHBIX XapPaKTEPUCTHUK.
HcnpiTaHus cTaHka Ha 0€30TKa3HOCTH PabOTHI.

Oxkpacka.

HauvajbHas MaKCHUMAJILHASL [eHA J0roBopa (Ha KanuTAJbHBIA peMoHT 2-x crankos): 3 068 000,00 (Tpu muuirona

HIECTBAECAT BOoceMb ThIcsAd pyoseit 00 kom.), ¢ yuerom HIC 18%.

Mecto MNpPpOBCIACHUSA paﬁoT: PEMOHT 2-X CTAaHKOB BBITIOJHSCTCS Ha IMPONU3BOJACTBCHHBIX ILIOMIAAAX

[Tonpsimuuka.

YcaoBus omaarbl: 3akasuuk npoussoauT Iloppsauuky miartéx B pasmepe 100% (cra mpoueHTOB) oT o6miei
croumocti JloroBopa B TeueHue 10 (mecsaTtu) OAaHKOBCKHMX HHEH € MOMEHTa IOJIMCAHMS aKTa IpHeMa-leperadyn
BBITIOJTHEHHBIX pabOT Ha TEPPUTOPHH 3aKa3uHKa.

T'apanTuiineiii cpok: IIpogomkuTenbHOCTS TAPAHTHHHOTO CPOKA HA Pe3yabTaT paboT MO KalUTaIbHOMY PEMOHTY CTaHKOB

cocTaBiisieT 12 (IBeHaaTh) MECAIIEB C MOMEHTA TIOITUCAHMSI aKTa BBOJIA B OKCIUTYaTAIMIO Ka)/I0TO U3 CTAHKOB.

HOIlpﬂ)l‘-Il/IK MNPpUBOAUT TEXJOKYMCHTAIIUIO B COOTBETCTBHUC C CyIIICCTByIOIlICfI KOH(l)I/IpraL[I/IGI\/’I CTaHKa n HCpC,Z[aéT

3aRa3qm<y CJICAYIOINE NOKYMCEHTHI B IBYX OK3CMILJIApax:

MIPUHIMITHATBHYIO dJIEKTPHUYECKYIO CXeMy (aap00M);
NepeyueHb HJIEMEHTOB (aTb0OM);
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PYKOBOJICTBO omiepaTopa (arb00M);

apXuB MPOTrpaMMEI KOHTpoJutepa (ansooMm u CD);

apxuB napamerpoB UI1Y u npusonos (anpbom u CD);

JIOKyMEeHTaIuio Gpupmsl - m3rotopurenst UITY Ha pycckoM s3bIKe;

TEeXHUYECKas JOKYMEHTAIIVI Ha I3MEHEHHBIE Y316l 10 MEXaHWKe, CHCTeMe cMa3ku, runpasiuke, COX.
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