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1.KIRISH

Bugun biz tarixiy bir davrda — xalqimiz o’z oldiga ezgu va ulug’ maqgsadlar
qo’yib, tinch — osoyishta hayot kechirayotgan, avvalambor o0’z kuch va
imkoniyatlariga tayanib, demokratik davlat va fugarolik jamiyati qurish yo’lida
ulkan natijalarni qo’lga kiritayotgan bir zamonda yashamoqdamiz.

Biz o’z tagdirimizni 0’z qo’limizga olib, azaliy gadriyatlarimizga suyanib,
shu bilan birga, taraqqiy topgan davlatlar tajribasini hisobga olgan holda, mana
shunday olijanob intilishlar bilan yashayotganimiz, xalqimiz asrlar davomida
orziqib kutgan ozod, erkin va farovon hayotni barpo etayotganimiz, bu yo’lda
erishayotgan yutuglarimizni xalqaro hamjamiyat tan olgani — bunday
imkoniyatlarning barchasini aynan mustaqillik berganini bugun hammamiz chuqur
anglaymiz.

Ana shu hagiqatni xalqimiz har tomonlama to’g’ri tushunib, tanlagan
taraqqiyot yo’limizni ongli ravishda gabul gilgani va qo’llab — quvvatlayotgani
oldimizga qo’ygan magqgsadlarga erishishning asosiy manbai va garovi ekanini
hayotning o’zi tasdiglamoqda.

Biz  xalqimizning dunyoda hech kimdan kam  bo’lmasligi,
farzandlarimizning bizdan ko’ra kuchli, bilimli, dono va albatta baxtli bo’lib
yashashi uchun bor kuch va imkoniyatlarimizni safarbar etayotgan ekanmiz, bu
borada ma’naviy tarbiya masalasi, hech shubhasiz, beqiyos ahamiyat kasb etadi.
Agar biz bu masalada hushyorlik va sezgirligimizni, qat’iyat va mas’uliyatimizni
yo’qotsak, bu o’ta muhim ishni 0’z xoliga, 0’zi bo’larchilikka tashlab qo’yadigan
bo’lsak, muqaddas qadriyatlarimizga yo’g’rilgan va ulardan oziglangan
ma’naviyatimizdan, tarixiy xotiramizdan ayrilib, oxir — oqibatda o’zimiz intilgan
umumbashariy taraqqiyot yo’lidan chetga chiqib qolishimiz mumkin. O’z tarixini
bilmaydigan, kechagi kunini unutgan millatning kelajagi yo’q.

O’sib kelayotgan avlod bugungi ezgulik yo’lidagi bunyodkorlik ishlarining
davomchisidir. Milliy ma’naviyatimiz qirralarini kelajak avlodimiz shuurida
mukammal shakllantirish va yuksaltirish uchun barchamiz ma’sulmiz [1].
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Respublika xalq xo jaligining bir me yorini ta minlash uchun yaxshi yo'lga
go'yilgan ichki va tashqi transport alogalariga ega bo'lish kerak. I.A.Karimov
“O zbekiston XXI asr bo sag asida: xavfsizlikka tahdid, barqarorlik shartlari va
taraqqiyot kafolatlari” asarida transport sohasidagi munosabatida shunday deydi:
“O zbekiston Respublikasi qonunchilik asosida transport munosabatlarini tartibga
soluvchi qismini, umuman, gqabul etilgan xalqgaro norma va qoidalarga
yaqinlashtirish bo yicha faol ish olib bormoqda” [2].

O zbekiston mustaqillikka erishgandan so'ng qisqa davr o tishiga garamay
Respublika aholisini avtomobil transporti bilan ta minlash jadal suratlar bilan
amalga oshirilmogda. Shu maqgsadda Respublikamizda bir qator avtomobil
kompaniyalari barpo qilinib, ularning ishga tushirilishi O zbekiston xalqining
muhim yutuqlaridan biridir. Andijon viloyatining Asaka shahrida “GM-
Uzbekistan” YoAJ kompaniyasi; Samarqandda “Sam KOCH avto” avtomobil
zavodlarida yengil, yuk avtomobillari, avtobuslar, maxsus avtotransportlarning
ishlab chiqarila boshlashi O zbekiston aholisining transport mustaqilligiga
erishishiga olib kelibgina golmay, Respublikamizni avtomobil ishlab chigaruvchi
yetakchi davlatlar bilan bir qatorda turishiga imkon yaratdi. Yaqin kelajakda
aholini avtomobil bilan ta minlanganlik darajasi Respublikamizda avtomobil
ishlab chiqarish sanoatining rivojlanishi ko rsatkichlari bilan belgilanib, aholisi
avtomobil bilan yuqori darajada ta minlangan yetakchi davlatlar miqyosiga
ko tarilish istigboli yaratilmoqda.

Ishlab chiqgarishni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik gayta
jihozlash, igtisodiyotning yetakchi tarmoqlarini jadal yangilash-eng muhim ustuvor
vazifa sifatida. Investitsiyalar salmoqli qismining sanoatni modernizatsiya qilish va
texnologik yangilash dasturlarini amalga oshirishga yo’naltirilishi. Yirik ishlab
chigarish korxonalarini qurishni yakunlash va foydalanishga topshirish. Barcha
yirik korxona va ishlab chiqarish quvvatlarida jahon tajribasida sinovdan o’tgan
zamonaviy texnologiyalar bilan almashtirilishi lozim bo’lgan uskuna va

texnologiyalarning ro’yxatini aniqlash uchun texnik audit o’tkazish zarurligi.



Chet el investitsiyalarini keng jalb qilish, xorijiy investorlar uchun yanada
qulay sharoitlar yaratish-muhim ustuvor yo’nalish. O’zbekistonda investorlar
uchun beqiyos, o’ta qulay investitsion muhit, imtiyoz va preferentsiyalar tizimi
yaratilganligi. Xorijiy sheriklar bilan o’zaro hamkorlikni chuqurlashtirish,
mamlakatimizda yanada qulay investitsiya muhitini shakllantirishdagi mavjud
imkoniyatlarni  ishga solishda ishonchli  kafolatlarni  yaratish, xorijiy
investorlarning ishonchini qozonish va mustahkamlash zarurligi. Tiklanish va
taraqqiyot fondining rolini, uning xorijiy sheriklar bilan birgalikda investitsiya
loyihalarini moliyalashtirish borasidagi samarali hamkorligini kuchaytirish.

Infratuzilmani, transport va kommunikatsiya qurilishini kompleks va jadal
ravishda  rivojlantirish—ustuvor  yo’nalish.  Infratuzilma, transport va
kommunikatsiya tarmogqlarini rivojlantirishning 2015 yilgacha bo’lgan davrga
mo’ljallangan dasturini izchil amalga oshirish. O’zbekiston milliy avtomagistrali
tarkibiga kiradigan avtomobil yo’llarini qurish va rekonstruktsiya qilish,
mamlakatimizning barcha hududlarini o’zaro ishonchli bo'ladigan yagona milliy
avtomobil transport tizimini tashkil etish loyihalariga birinchi darajali ahamiyat
qaratish. Temir yo’l tarmoqlarini elektrlashtirish, yo’lovchi tashish lokomotivlari
parkini yangilash, yuk tashish lokomotivlari hamda vagonlarini modernizatsiya
qilish va qayta tiklash, temir yo’llarni modernizatsiya qilish bo’yicha loyixalarni
amalga oshirishni jadallashtirish. O’zbekiston hududida yuklarning ichki va
xalgaro tranzitini ishonchli ravishda ta minlaydigan transport va logistika
tizimlarini takomillashtirish. Zamonaviy kompyuter va telekommunikatsiya
tizimlari hamda texnologiyalarini yanada rivojlantirish. O’quv jarayoniga keng
formatli kommunikatsiya tarmoqlari va internet texnologiyalarini joriy qilish. 2015
yilgacha mamlakatimizning barcha hududlarida ragamli televideniyaga o’tishni
ta minlash [3].

Amalga oshirilayotgan islohotlar va tadbirlarning natijasida mamlakatimiz
jadal rivojlanib bormoqda. Buni respublikamiz hayotida ro’y berayotgan ijtimoiy

va igtisodiy, ma naviy va ma rifiy o zgarishlarda ko rish mumkin.



Iqtisodiyotni turg un rivojlanib borishida ishlab chigarishni yangi texnika va
texnologiyalar bilan jihozlanganligi yetakchi hisoblanadi.Shu maqsadda
respublikamizda yangi va zamonaviy mashina va mexanizmlar ishlab chiqarish
tobora keng yo'lga qo'yilmoqda. Misol tarigasida avtomobilsozlikni ko rish
mumkin [4].

Yuk va yo’lovchilarga namunaviy va sifatli xizmat etish uchun
avtomobillardan foydalanishga kamroq mablag’ sarflagan holda, ularning texnik
tayyorligini yuqori darajada ta’minlab turish zarur. Buning uchun avtomobillarga
muntazam ravishda texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash (TXK va T) ishlarini
bajarish, ularni ishdan bo’sh vaqtida saqlab turish, ehtiyot qism va
avtoekspluatatsion materiallar bilan ta’minlash va boshga xizmatlar majmuini
amalga oshirish lozim.

Hozirda foydalanilayotgan harakatdagi tarkibning ko’payib borishi bilan,
ularga TXK va T bilan bog’liq bo’lgan sarf-harajatlar yanada oshadi. Shu bilan
birga avtomobil transportiga ko’p miqdorda ehtiyot gismlar va materiallar zarur
hamda TXK va T uchun turli xildagi texnologik jihozlar, moslamalar ishlatilishi
kerak.

Ba’zi bir avtotransport korxonalarining ishlab chiqarish texnika negizi
(ICHTN) texnologik jarayonlarni mexanizatsiyalash vositalari va TXK va T uchun
turli xildagi texnologik jihozlar, moslamalar bilan yetarli darajada ta’minlanmagan
bo’lib, avtomobillarni texnik tayyor holatda ushlab turishga salbiy ta’sir ko’rsatadi
hamda ishchilarning mehnat unumdarligini va ish sifatini pasaytiradi [6].

Ushbu bitiruv malakaviy ishi ana shu dolzarb muammoni yechishga
garatilgan bo’lib, u quyidagi gismlardan tashkil topgan: Kirish qismida bitiruv
malakaviy ishida yoritilgan mavzuning qisqacha mazmuni yoritilgan; Mavzuning
dolzarbligi bitiruv malakaviy ishini bajarish oldidan to plangan ma’lumotlar
asosida qayta tiklash uchun turli xildagi texnologiyalar zarur va dolzarbligini
o rganildi. Adabiyotlar sharxi qismida mavzu bo'yicha adabiyotlar sharhi
yoritilgan. Ishning asosiy qismida avtomobillarni ekspluatatsiya qilish jarayonida
uchraydigan yeyilishlar va ularni tiklash usullari to’g’risida aytib o’tilgan. Ishning
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texnologik gismida gayta tiklashning texnologik xususiyatlari bilan tanishtirilgan.
Hayot faoliyati xavfsizligi gismida qayta tiklash jarayonida jixozlardan foydalanish
jarayonida havfsizlik texnikasi masalalari yoritilgan. Ishning yakunida esa, bitiruv
malakaviy ishini bajarish jarayonida olingan natijalar yuzasidan xulosalar
yoritilgan va ishlab chiqilgan texnologiyani joriy etish va uning samaradorligi
yuzasidan takliflar berilgan. Bulardan tashgari ishni bajarish jarayonida

foydalanilgan adabiyotlar ro’yhati keltirilgan.



2.MAVZUNING DOLZARBLIGI

Respublikamizda xalq xojaligini rivojlantirish va modernizatsiya qilish
magqgsadida davlatimiz tomonidan samarali islohotlar o tkazib kelinmoqda. Bunda
Prezidentimiz Islom Abdug aniyevich Karimovning “Jahon moliyaviy-igtisodiy
inqirozi, O zbekiston sharoitida uni bartaraf etishning yo'llari va choralari” Davlat
dasturlarida ko"zda tutilgan yangi zamonaviy ishlab chiqarish quvvatlarini tashkil
etish, asosiy yetakchi sohalarni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik
yangilash, transport va infratuzilma kommunikatsiyalarni rivojlantirishga
qaratilgan strategik axamiyatga molik loyihalarni amalga oshirish, xojalik
yuritishning barcha tarmoqlarida mehnat, energiya, xom-ashyo va materiallar,
jihozlar va ishlab chiqarish quvvatlaridan to"la foydalanish, turli nobudgarchilik va
chigindilarni kamaytirish, noishlab chiqarish harajatlarini bartaraf etish kabi
mavjud resurslardan unumli foydalanishga qaratilgan tadbirlarni ro yobga
chigarish xalq xo’jaligini iqtisodiy va 1ijtimoiy rivojlantirishning asosiy
yo nalishlaridan biri hisoblanadi deb takidlangan [4].

Prezidentimiz I.A. Karimovning “O zbekiston iqtisoidiy islohotlarni
chuqurlashtirish yo'lida” asarida umumiy qiymati 24 milliard AQSH dollaridan
ziyod bo’lgan qariyb 300 ta investitsiya loyihalarini bajarish rejalashtirilgan.
Jumladan, bunda yangi qurilish loyihalari- 18,5 milliard dollarni, modernizatsiya
va rekonstruktsiya qilish, texnik va texnologik qayta jihozlash bo’yicha loyihalar
esa taxminan 6 milliard dollarni tashkil qiladi. Dasturga Kkiritilishi
mo’ljallanayotgan bu loyihalar avvalambor yoqilg i- energetika, kimyo, neft- gazni
gayta ishlash, metallurgiya tarmoqlariga, yengil va to’qimachilik sanoati, qurilish
materiallari sanoati, mashinasozlik va boshqa sohalarga tegishlidir.

Avtomobil industriyasi bozoriga kirish, raqobatga bardosh berish o’ta
mushkul ish bo’layotganligi uchun iqtisodiy va moliyaviy baquvvat mamlakatlar
ham bunga erisha olmayaptilar. O’zbekiston esa kuchli raqobatchilari bo’lgan
avtomobil bozoriga sobiq ittifoq tarkibidagi respublikalar orasida birinchi bo’lib
kirib bordi.
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Birinchidan, O’zbekistonda avtomobil sanoatini barpo etish uchun katta
investittsiya, yuqori texnologiya va malakali kadrlar tayyorlash talab gilinar edi.

Ikkinchidan, avtomobil ishlab chigaruvchilar uchun, iqtisodchilar ta ziri
bilan aytganda, doimo o’zaro o’rnini bosuvchi tovar ishlab chiqarish xolati mavjud
bo’lishi lozim edi. Bunda kuchli injener-konstruktorlik ishini qgat'iyat bilan
rivojlantirish,  ijodiy-tehnologik  jarayonni  doimiy ravishda  uzluksiz
takomillashtirib borishning zaruriy choralarini ko’rish talab qgilinadi.

Uchinchidan, xom ashyo maxsulotlari. Extiyot qismlar yetkazib
beruvchilarni, ya'ni ta minlovchilarning avtomobil biznesiga katta ta'sir
bo’lganligi uchun ular ishonchini qozonish kerak edi [3].

Avtomobillardan foydalanish ishini yahshilashda texnik ximat ko’rsatish va
ta’mirlash texnologiyasini o’rganish, TXK va T texnologik jarayonlarini tashkil
qilishni takomillashtirish hamda bajaruvchilar ishini ilmiy asosda tashkil qilish
muhim o’rin tutadi. Bu tashkiliy-texnik tadbirlarni hayotga tadbiq etish, avtomobil
transporti sohasida erishilgan ilm-fan yutuqlari asosida amalga oshiriladi.

Qayta tiklanayotgan detallarning turini aniqlash, ularni yeyilishga
chidamliligini, qayta tiklash jarayonida ish unumini oshirish dolzarb masalalardan
biri hisoblanadi.

Bu yo’nalishda yangi zamonaviy usullardan biri bo’lgan detallarning
yeyilgan yuzalariga po’lat lenta, sim yoki kukunsimon kompozitsion materiallarni
kontakt payvandlab qoplash usuli ma’lum o’rin tutadi. Bu usul yordamida kerakli
fizik-mexanik xossalarga ega bo’lgan qatlam olish mumkin bo’lib, u ishqalanish
sharoitida ishlovchi detallar uchun yeyilishga chidamli gatlam olishni ta’minlab,
mashinalardan foydalanish samaradorligini oshiradi. Kontakt payvandlab qoplash
texnologik jarayoni kamyob va gimmatbaho payvandlash materiallari talab
etmaydi. Kompleks mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishga oson moslashib, turli
shakl va o’lchamdagi detallarni gayta tiklash va yeyilishga chidamliligini
ta’minlaydi.

Kontakt payvandlab qoplash usuli 0,1...1,0 mm qalinlikdagi qoplam

olishda juda samarali hisoblanadi. Bunda olingan gatlam shunday kompozitsion
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materialdan iborat bo’ladiki, uning strukturasi va yeyilishga chidamliligi qayta
tiklanayotgan detal xossalari bilan bir xil yoki yuqori bo’ladi.

Payvandlash materiallari ichida eng samaralisi kukunsimon kompozitsion
material bo’lib, uni detal yuzasiga payvandlanganda, detalning fizik-mexanik
xossalari, ya’nmi  yeyilishga  chidamliligi,  qattigligi, = mustahkamligi,
korroziyabardoshligi va boshga xossalari ortadi.

Eyilgan detallarni kontakt payvandlab qayta tiklash va yeyilishga
chidamliligini oshirish texnologiyasining nazariy asoslari detallar yeyilish
jarayonining qonuniyatlariga, ularning o’ziga xos xususiyatlariga, shu yo’nalishda
olingan ilg’or tajribalarga va ilmiy tadqiqot natijalarini umumlashtirishdan olingan
bilimlarga tayanadi.

Eyilgan detallarni qayta tiklash texnologiyasini yaratish va ular uchun
kerakli rejimlarni belgilash bilan shug’ullanuvchi mutaxassislar yuqori ishlatish
xossalarini ta’minlovchi gatlamning hosil bo’lishi va uni asosiy detal bilan
mustahkam birikishi uchun issigqlik va dinamik jarayonlar, fizik-kimyoviy
hodisalarning tabiati va kinetikasi hagida ma’lum tasavvurga ega bo’lishlari kerak.

Qayta tiklangan detallarning asosiy sifat ko’rsatkichi, ularning
ta’mirlashdan keyingi ish resursini oshirishdir. Detallarning ta’mirlashdan keyingi
fizik-mexanik xususiyatlari yangi detallarnikidan kam bo’lmasligi kerak.

Ushbu bitiruv malakaviy ishida yeyilgan detallarni qayta tiklash yuzasidan
olib borayotgan ilmiy tadqiqot ishlarining natijalari yoritilgan. Unda yeyilishga
chidamlilikni orttiruvchi geterogen struktura olishni ta’minlovchi qattiq qotishmali
kukunsimon kompozitsion payvandlash materiallarini tanlash va bu materiallarni
kontakt payvandlash usuli yordamida yeyilgan detallarni qayta tiklashda, ularni
payvandlash yuzasiga erkin holda uzatishdan shakllantirilgan holda uzatishgacha

bajarilgan ishlar keltirilgan.
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3.ADABIYOTLAR SHARHI

Ushbu bitiruv malakaviy ishini yozishda prezidentimiz I.A.Karimovning
asarlari to plamlaridan, o zbek rus olimlarining ilmiy adabiyotlaridan, gazeta va
jurnallardan hamda internet ma lumotlaridan keng foydalanilgan. Quyida ushbu
adabiyotlar haqida ma’lumotlar va ularning sharhi keltirilgan.

[LA.Karimov, “Yuksak ma’naviyat yengilmas kuch”. Prezidentimiz Islom
Karimovning ushbu kitobida odamzot uchun hamma zamonlarda ham eng buyuk
boylik bo’lib kelgan ma’naviyatning ma’no-mazmuni, uning inson va jamiyat
hayotidagi o’rni va ahamiyati, bu murakkab va serqirra tushunchaning nazariy va
amaliy to-monlari har tomonlama keng gamrovli fikr va xulosalar orqali tahlil
etiladi. Ayni paytda istiglol yillarida yurtimizda milliy ma’naviyatimizni tiklash,
uni zamon talablari asosida rivojlantirish bo’yicha amalga oshirilayotgan ulkan
ishlar, bu borada oldimizda turgan maqsad va vazifalar haqida atroflicha fikr
yuritiladi. Bugungi murakkab globallashuv davrida ma’naviyat sohasida vujudga
kelayotgan dolzarb muammolar, xalqgimiz ma’naviyatini asrash va yuksaltirish,
ayniqsa yosh avlodning qalbi va ongini turli zararli g’oya va mafkuralar ta’siridan
saqlash va himoya qilish masalalariga alohida e’tibor qaratiladi [1].

Karimov L.A. “O’zbekiston XXI asr bo sag asida: xavfsizlikka tahdid,
barqarorlik shartlari va taraqqiyot kafolatlari”. Ushbu kitobda O’zbekistonda
demokratik jamiyat qurish nazariyasi va amaliyoti xaqida so’z borgan. Negaki, bu
asarda eng avvalo jahon sivilizatsiyasining tarixiy tajribalariga asoslangan holda,
mamlakatimizning o’ziga xos xususiyatlaridan kelib chiqib, adolatli demokratik
davlat va ochiq fugarolik jamiyatini barpo etishning nafagat nazariy masalalarini,
balki uning amaliy jihatlarini yaxlit tarzda ko’rsatib berilgan. Bu asrni yana
shuning uchun ham e’tibordan chetda qoldirmaslik zarurki, Sharq va G’arb
sivilizatsiyalari tutashgan makonda tarixda brinchi bor umume’tirof etilgan
demokratiya tamoyillari milliy gadriyatlar bilan to’ldirilmoqda. Jamiyatimizdagi
bu jarayonni atrofimizda ro’y berayotgan ijtimoiy hodisalar, vogealar va ular
o’rtasidagi o’zaro bog’lanishlarni aniq vogeligimiz bilan chambarchas o’rganish
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kerakligi aytib o’tilgan. Ushbu asrda mamlakatimiz prezidenti I[.A.Karimov
“Pirovard maqgsadimiz — ijtmoiy yo’naltirilgan barqgaror bozor iqtisodiyotiga
o’tishda, ochiq tashqi siyosatga ega bo’lgan kuchli demokratik huquqiy davlatni va
fugarolik jamiyatini barpo etishdan iboratdir” deb ta’kidlaganlar [2].

LA Karimov, “Barcha reja va dasturlarimiz Vatanimiz taraqqgiyotini
yuksaltirish, xalqimiz farovonligini oshirishga xizmat qiladi”. Prezidentimiz
[.A.Karimovning ushbu kitobida “2010 yilda mamlakatimizni ijtimoiy-iqtisodiy
rivojlantirish yakunlari va 2011 yilga mo'ljallangan eng muhim ustuvor
yo nalishlari” ga bag ishlangan 2011 yil 22 yanvardagi Vazirlar Mahkamasining
majlisidagi ma’ruzasi to’liq yoritib berilgan [3].

[LA.Karimov, “Jahon moliyaviy-iqtisodiy inqirozi, O’zbekiston sharoitida
uni bartaraf etishning yo’llari va choralari”. Ushbu kitobda Davlat dasturlarida
ko zda tutilgan yangi zamonaviy ishlab chigarish quvvatlarini tashkil etish, asosiy
yetakchi sohalarni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik yangilash, transport
va infratuzilma kommunikatsiyalarni rivojlantirishga qaratilgan strategik
ahamiyatga molik loyihalarni amalga oshirish, xo’jalik yuritishning barcha
tarmoqlarida mehnat, energiya, xom-ashyo va materiallar, jihozlar va ishlab
chigarish quvvatlaridan to'la foydalanish, turli nobudgarchilik va chiqindilarni
kamaytirish, noishlab chiqarish harajatlarini bartaraf etish kabi mavjud
resurslardan unumli foydalanishga qaratilgan tadbirlarni ro"yobga chiqarish xalq
x0 jaligini iqtisodiy va ijtimoiy rivojlantirishning asosiy yo nalishlaridan biri
ekanligi to’la yoritilgan [4].

[.LA.Karimov, “Ozbekiston iqtisodiy islohotlarni chuqurlashtirish yo'lida”.
Prezidentimiz I.A. Karimovning ushbu asarida investitsiya loyihalarini bajarish
rejalashtirilgan. Jumladan, bunda yangi qurilish loyihalari, modernizatsiya va
rekonstruktsiya qilish, texnik va texnologik qayta jihozlash bo’yicha loyihalar
haqida aytib o’tilgan. Bundan tashqari yoqilg'i- energetika, kimyo, neft- gazni
qayta ishlash, metallurgiya tarmoglariga, yengil va to’qimachilik sanoati, qurilish
materiallari sanoati, mashinasozlik va boshga sohalar ham prezidentimiz nazridan

chetda qolmagan [5].
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O.Hamraqulov, SH.Magdiyev, “Avtomobillarning texnik ekspluatatsiyasi”.
Ushbu darslikda amaliy faoliyatidagi avtomobillar texnik ekspluatatsiyasining
holati, ya’ni avtomobillarga texnik xizmat ko’rsatish va joriy ta’mirlash,
texnologiyasi, hamda  avtotransport korxonalarida ishlab  chiqarishda
go’llaniladigan texnologik jihozlar, harakatdagi tarkibga moddiy texnik ta’minotni
tashkil qilish va resurslarni tejash usullari, avtomobil transportini turli ekstrimal
tabily-iqlim va yo’l sharoitlaridagi, asosiy ishlab chiqarish bazalaridan ajralgan
holdagi, hamda maxsuslashtirilgan harakatdagi tarkibning ekspluatatsiyasi,
avtomobil transportining atrof muhitga zararli ta’sirining yo’nalishlari va ularni
kamaytirish yo’llari keltirilgan [6].

Q.M. Siddignazarov umumiy taxriri ostida tarjima qilingan. “Avtomobillar
texnik ekspluatatsiyasi”. Ushbu kitob etti bo’limdan iborat bo’lib, unda
avtomobillar texnik ekspluatatsiyasining nazariy va me’yoriy asoslari;
avtomobillarga texnik xizmat ko’rsatish va joriy ta’mirlash texnologiyasi;
avtomobillarga texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash ishlarini tashkil etish;
avtomobil transportida moddiy-texnik ta’minot va resurslarni tejash; maxsus ishlab
chigarish va tabiy iglim sharoitlarida avtomobillari texnik ekspluatatsiya qilish;
avtotransport majmuasining ekologik  xavfsizligini ta’minlashda texnik
ekspluatatsiyaning o’rni; avtomobillaring texnik ekspluatatsiyasining taraqqiyot
istigbollari to’risida ma’lumotlar berib o’tilgan [7].

O.Xamraqulov, X.Xamraqulov, “Avtomobil detallari ishlash gobiliyatini
qayta tiklash”. O’quv go’llanmada avtomobillarni to’liq ta’mirlash jarayonida
defektoskopiya asosida ajratilgan, ta’mirlanish kerak bo’lgan detallarni ishlash
gobiliyatini tiklash uslublari va texnologiyalari hamda qo’llaniladigan jihozlar va
materiallar bo’yicha ma’lumotlar mujassamlangan [8].

E.Fayzullaev va boshqalar, “Transport vositasining tuzilishi va nazariyasi”.
Ushbu darslikda avtomobilning umumiy tuzilishi, mexanizm va tizimlarning
vazifasi, tuzilishi, ishlash prinsipi va turlari to’liq keltirilgan bo’lib unda

avtomobillarning kuzovlarining tuzilishini ham aloxida aytib o’tilgan [9].
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S.M.qodirov, O.V.Lebedov, A.M.Xakimov, “Mashina detallarini tiklash
texnologiyasi”. Muallif bu kitobida mashinalarning detallarini tiklash usullarini va
ulaning tiklashgacha bo’lgan jarayon ya’ni yuvish-tozalash ishlarini ham batafsil
yoritib bergan [10].

[.Nosirov, “Materialshunoslik”. Oliy o’quv yurtlari talabalari uchun tavsiya
etilgan ushbu darslikda materillarni turlari, tarkibi, ularning olinish usullari va
xom-ashyo sifatida nimalardan foydalanilishi to’g’risida tushunchalar berilgan.
Bundan tashqari metal va qotishmalarning tarkibi, fizik-kimyoviy xususiyatlari va
ularga ishlov berish usullari hagida ham to’liq ma’lumot berilgan [11].

E.A.Asatov, A.A.Tojiboyev, “Ishonchlilik nazariyasi va diagnostika
asoslari”. O’quv qo’llanmada transport vositalarining texnik holati, ishlash
qobiliyati, qismi va birikmalarning har xil omillar ta’sirida eskirishi, yeyilishi
haqgida tushunchalar, paytida ularga sarflanadigan ehtiyot qismlar uchun me’yorlar
keltirilgan [12].

F.V.Gurin va boshgalar, “Avtomobilsozlik texnologiyasi”. Ushbu kitobda
zavodlarda avtomobil ishlab chiqarish texnologiyasi asoslari, ularni qo’llash va
takomollashtirish yo’llari keltirilgan bo’lib, shu bilan birga avtomobilning
shtaplash yo’li bilan tayyorlanadiga qismlariga ham alohida to’xtalib o’tilgan [13].

M.M. ban6oc, «OCHOBBI TEXHMYECKHE DKCIUTyaTallud aBTOMOOHUJIEH».
Avtomobillarni ekspluatatsiya qilish, ularga texnik xizmat ko’rsatish va ta’mir
ishlarini o’tkazish bo’yicha yo’rignomalar berilgan [14].

C.K. [lecromanoB, «YCTpoilcTBa TEXHUYECKOE OOCITYKHMBAaHHUE U PEMOHT
JeTKOBOM aBTOMOOMIiei». Yangi avtomobillarning tuzulishi ularga texnik xizmat
ko’rsatish va ta’mirlash ishlarini bajarish texnologiyasi, zamonaviy ishlab
chiqarish jihoz va vositalaridan foydalanish bo’yicha ko’rsatmalar berilgan [15].

H.JleounnoB, «PemoHT cBomMuM pykamu». Ushbu adabiyotda asosan
“Jiguli”, “Lada” va ‘’Samara” avtomobilariga texnik xizmat ko’rsatish va
tamirlash ishlarini olib boorish to’g’risida tavsiyalar berib o’tilgan. Shu bilan
birgalikda ushbu avtomobillarning kuzovlarini tamirlash va ganday jihoz va
moslamalardan foydalanish keraligiga ham tvsiyalar berilgan [16].
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Ilon penauuen JI.B.JlexTepuHckoro, «TexHomornsa pEeMOHTa
aBromoOunei». Ushbu darslikda oliy o'quv yurtlari talabalari uchun
avtomobillarning eksplotatsiya jarayonida sodir bo ladigan nososloklarini bartaraf
qilish, texnik xizmat ko rsatish va ta mirlash ishlari borasida ko plab ma'lumotlar
berilgan. Kuzovlarning tuzilishi ishlash prinsipi va texnik xizmat ko rsatish hamda
ta’mirlash uchun tavsiyalar berilgan [17].

I. Abdukarimov, M.K. Pardaev, B. Ikromov “Korxonaning iqtisodiy
saloxiyati tahlili”. Ushbu darslikda oliy o'quv yurtlari talabalari uchun
korxonalarning iqtisodiy ko’rsatkichlari va saloxiyati va ularning tahlili borasida
ko plab ma’lumotlar berilgan [18].

U.Yuldoshev, U.Usmonov, O.Qudratov, ” Mehnatni muxofaza qilish”.
Darslikda avtomobillarni ishlab chiqarishda, detallarni qayta tiklashda, elektr
xavfsizligi va yong in xavfsizliklari to g risida yo rignomalar berilgan.Avtomobil
avtof-muhitni ifloslash bo’yicha eng katta ob ektlardan sanaladi. Ma lumotlarga
tayanadigan bo’lsak, hatto sanoati rivojlangan eng katta shaharlarda ham
avtomobillar ichki yonuv dvigatellaridan chigayotgan gazlar miqdori boshqga
ob’ektlar chiqarayotgan zaharli gazlardan ortiqgrogdir. Mazkur adabiyotdan
foydalangan holda masalaga to g’ ri yondoshib, muammoni hal qilsa bo’ladi.
Avtomobillarga texnik xizmat ko’rsatish va tamirlash vaqtida nimalarga e’tibor
berish kerakligi va ulardan gqanday foydalanish yo’rignomalari haqida ham ushbu
kitobdan ma’lumotlar olish mumkin. [19].

Foydalanish bo"yicha eng ommaviy va qulay bo lgan adabiyot bu gazeta va
jurnallardir. Avtomobillar olamidagi barcha yangiliklar, qo’lga kiritilgan barcha
yutuglar, avtomobillar tarixi va klassik avtomobillar kolleksiyasi bilan ajoyib
rangli tasvirlarda tanishtiradi. Jurnallar yana hozirgi jadal rivojlanayotgan
avtomobil modifikatsiyalari, avtoolamdagi sotuvlar va avtomobil narxlari va turli
reklamalar bilan bizni ogoh etadi. Jurnallarda eng e tiborli jihatlaridan yana biri,
bir gancha maqolalar yo'l harakat qoidalarini o’rgatadi, ibrat bo'lsin uchun
to gnashuvli holatlarning tasvirini ko rsatadi. Bularning mutoala qilib yursak har
jihatdan foydalidir [20-25].
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Fan-texnikaning tez suratlarda rivojlanishdan foydalangan holda bitiruv
malakaviy ishi yuzasidan bir gancha ma'lumotlarni intenetning bir gancha
saytlaridan olindi. Jahon avtomobil olamidagi yangiliklar, avtomobillarning har bir
agregat va detallari hagida to'lig ma'lumot shuningdek, avtomobil tarixi, turli
avtomobil zavodlari haqida, u joydan chigayotgan har bir avtomobil resurslari
hamda ularni ta'mirlash va tayyorlash texnologiyalari haqida to'lig va aniq
ma’ lumotlarni tez va sifatli olishimga imkoniyat beradi [26-34].

Demak, har bir foydalanuvchi talaba, albatta bu soxadagi olimlarning
ishlari bilan tanishmog'i lozim. Nazariy bilimi asosida amaliyotda uni qo'llay
olishi kerak. Adabiyotlardan unumli foydalangan holda bitiruv malakaviy ish
bajarildi.
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4. ASOSIY QISM
YEYILISH JARAYONI HAQIDA UMUMIY MA’LUMOTLAR

Avtomobillar va qgishloq xo0’jalik mashinalari va boshqa texnikalarning
detallari ishlatish davrida xilma-xil omillar ta’sirida o’zlarining birlamchi
o’lchamlarini va mexanik xossalarini yo’qotadi. Oqgibatda bu mashinalar ishga
yarogsiz holga keladi.

Detallarni yarogsizlikka olib keladigan yeyilish miqdori nihoyatda kam.
Ta’mirlashga olib kelingan avtomobillar detallarining har 100 tasi yeyilish

darajasiga garab quyidagicha tagsimlanadi:

45 4
40
35 4
30
25 A
20 A
15 1
10 -

4 B —

0-0,05 0,05-0,1 0,1-0,2 0,2-0,25 0,25-0,3 0,3-0,4 0,4<

Yeyilish migdori, mm

Detallar soni, ta

1-rasm. Detallarning yeyilish darajasi.

Shunday qilib 0,3 mm gacha yeyilgan detallar soni taxminan 85 % ni
tashkil etadi. Yeyilgan detallarni qayta tiklash avtomobillar parklarini ehtiyot
gismlar bilan ta’minlash imkoniyatlarini kengaytiradi. Avtomobil uyushmalarida
avtomobillarning ko’payayotgani, ammo ehtiyot qismlar yetarli emasligi uchun
mashinalarni 0’z vaqtida texnik ko’rikdan o’tkazish va ta’mirlash ishlariga alohida
e’tibor berilib, yeyilgan detallarni qayta tiklashga katta ahamiyat berilmoqda.

Ta’mirlangan mashinalarning ishlash muddatini oshirishda yeyilgan detallarni

19



qayta tiklash muhim o’rinni egallaydi. Qayta tiklangan detal yangiga qaraganda
20...50 % ga arzonroqdir. Lekin qayta tiklangan detallarning sifati, turli sabablarga
ko’ra, bugungi kunda yetarli darajada emas.

Avtomobillar vallarining dumalash va sirpanish podshipniklari o’rni,
shlitsali, rezg’bali va shponkali birikmalarning yeyilishi boshgalarga nisbatan
ko’proq uchrab turishi aniglangan. Aynigsa, transmissiya, shassi vallari murakkab
konstruktiv elementlarga va ko’p metall sig’imiga egaligi, hamda, qgimmatbaho
bo’lgani uchun ularni gayta tiklash katta amaliy ahamiyat kasb etadi.

Boshqga tomondan, vallar bo’yinlarining yeyilishi korpus detallari o’rindiq
joylarining yeyilishi bilan birga boshqa birikmalar chidamliligiga ham katta ta’sir
etadi, ya’ni, shesternya tishlari va shlitsali birikmalarning tez yeyilishiga va
charchab parchalanishiga eng asosiy sababchi hisoblanadi. Shu bois podshipniklar
o’rnining yeyilishi mexanizmlarning ishlash muddatini qisqarishiga olib keladi.

Detalning gayta tiklanayotgan yuzasining yeyilishga chidamliligi va boshqa
fizik-mexanik xususiyatlarini ta’minlovchi payvandlash materialini tanlashda
asosly metalning kimyoviy tarkibini, yeyilish sharoitini va turini bilish kerak
bo’ladi.

Avtotroktor va boshqga texnikalar detallarining asosiy metall bo’yicha

tarkibi o’rganilganda po’lat detallar 79,9 % ni, cho’yan detallar 18,5 % ni tashkil

etar ekan. Ularning ichida eng ko’p tarqalgani 45 markali po’lat ekan.

Po’latlarning asosiy markalar bo’yicha taqgsimlanishi quyidagicha

1-jadval
Po’lat markasi 20 20G 20X | 20XMA | 20XN3A | 30L1 | 30XS
Qo’llanilishi % | 5,1 7,0 1,0 0,5 3,0 4,0 0,5
Po’lat markasi | St.5 | 40LK1 | 40G 45 45G 45X | 50G
Qo’llanilishi % | 0,5 1,4 4,1 51,2 1,0 6,6 14,6

Payvandlash usullari bilan gayta tiklash mumkin bo’lgan tez yeyiluvchi
detallarni yeyilish sharoiti va turini hisobga olgan holda shartli ravishda to’rtta

guruhga ajratish mumkin:
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e abraziv yeyilishning og’ir sharoitida ishlovchi detallar. Ular ishqgalanish
kuchi, sirpanish va zarblar ta’sirida bo’ladi. Shu bilan birga sirpanish yuzalari
plastik deformatsiyaga uchrab, gazoabraziv, korrozion va yuqori tempraturali
yeyilishda bo’ladi. Ularga slindr golovkalari, klapanlar, porshenlar, porshen
halgalari kabilarni misol keltirish mumkin.

e yeyilish, plastik deformatsiya, abraziv va yeyilishning boshqa turlarining
birgalikdagi ta’sirida bo’lgan detallar (bloklar, uzatmalar qutisi va orqa ko’prik
korpuslari, shesternyalar, shlitsali vallar va boshqalar).

® asosan abraziv yeyilishdagi detallar (lemexlar, traktorlarning yurish gismi
detallari, yer kovlash va yo’l qurilish mashinalarining ishchi organlari kabilar).

e toligish va bir vaqtning o’zida mexanik yoki kimyoviy-mexanik yeyilish
sharoitida ishlaydigan mashina detallari (tirsakli vallar, sirpanish podshipniklari,
shatunlar, porshen barmoqlari, uzatmalar qutisi, shestrnyalari va boshqalar) tuproq
iqlim sharoitining va texnikadan foydalanish darajasining bir-biridan farq qilishi
sababli yuqoridagi ko’rsatkichlar bo’yicha detallarni ma’lum guruhga aniq kiritish
qiyin.

Eyilgan detallarni qayta tiklash texnologik jarayonini, jihozlar va material
tanlashda har bir alohida nomdagi detallarning yeyilishini o’rganib chiqish kerak
bo’ladi.

Detallar yeyilishining asosiy sxemalari

2-jadval
Birikma
sxemasi Kontaktdagi Eyiluvchi
. (detallarning detal va - - detallarning
N yeyilish ishqalanish turi Eyilish omili turlari
stemasi)
o Bronza,
Moylash Ishqalanuvchi antifriktsion
chegaralangan, - . :
birikmalardagi gotishmalar,
moylash plyonka- , . .
| si yemirilgan val va o’qlar sirpanish
podshipniklari
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Zarb, 0’q Vallar,
2. %““"“3‘9 Po’lat, sirpanish bo’yicha podshipniklarni
e=h yuklanish o’tqazish yuzalari
Zarb, harorat Golovka uyalari, Iss1gbardosh
3 850°C gacha I'YoD klapanlari qotishmalar,
& P sirpanish-ishgalanish
Konstrukision Moylash Tishli ’ildiraklar
4. po’lat, sirpanish chegaralangan, tishlari
ishgalanish kontakt charchash
5. Po’lat, dumalash Za;l;,;ill)irsailzw Zanjir zvenolari
Abraziv material va Rezina yoki smt'etlk
. Transporter mato va abraziv,
6. tuproq zarralari, . .
tosh mexanizmlari dumalash va
sirpanish
7 T - Konstruktsion Moysiz Yo’naltiruvchi
' m po’lat, sirpanish ishqalanish detallari
Zaniirli Konstruktsion
3 Zarb bilan abraziv mashijnalar po’lat va abraziv
' yeyilish detallari zarralar. sirpanish-
ishgala-nish
Shag’al, qum Qurilish va
9 minere’lllar ’ Gidroabraziv melioratsiya
’ i anish’ yeyilish mashinalari
P detallari
) Abraziv, Lemex, kulg’tivator
10. Er, toshli tuprog, korrozion, ishchi organlari,

sirpanish

mexanik yeyilish

borona disklari
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Abraziv, korrozion,

Shneklar va

Qum, minerallar,

H. mexanik yeyilish tiiﬂ;g?;:r sirpanish
Muzlacan tupro Zarbli yoki Rotorli ekskovator
12 toshigi h r(I)) q- zarbsiz, abraziv tishlari,
' . an?shq’ yeyilish, bosim maydalagich
P 50 MPa gacha detallari
Past bosimli abraziv Bunker, ) Qum, tuproq,
13. eyilish presslovehi sirpanish
yey mashina detallari P
14 Shifer, dumalash- Yugori bosimli Disksimon
' sirpanish kontakt yuklanish pichoglar
Kontakt charchash Korpuslardagi Po’lat, qum
15. abraziv vevilish I podshipnik zarralari va
yey uyalari qirindilar, sirpanish

Avtomobil texnikalarining hamma turlarida qo’llaniladigan qo’zg’almas
birikmalar eng ko’p wuchraydigan birikmalardir. Ularning ichida “val-dumalash
podshipnigi” birikmalari aksariyatni tashkil etadi. Ushbu birikmalarning
defektovkaga oid texnik shartlariga qaraganda yo’l qo’yiladigan yeyilish miqdori

kichik va val bo’yinlarining yeyilishi 0,1 mm dan oshmaydi.

DETALLARNING YEYILGAN YUZALARINI QAYTA TIKLASH USULLARI

Hozirgi kunda ta’mirlash tarmog’ida  qo’llaniladigan xilma-xil qayta
tiklash usullari mavjud bo’lib, ular shartli ravishda galvanik va payvandlash-
goplash usullariga bo’lingan. Ular asosan qo’zg’almas birikma detallarini va kam
miqdorda yeyilgan valsimon detallarni qayta tiklashda keng qo’llaniladi.

Galvanik usullar. Bu usullarning payvandlash-qoplash usullaridan eng
katta farqi shuki, galvanik usullar yordamida kam yeyilgan detallarni gayta tiklash

imkoniyati mavjud. Bundan tashqari, qayta tiklash jarayonida detal materialida
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strukturaviy o’zgarish sodir bo’lmaydi. Galvanik qoplangan metallar 0’z mexanik
xossalari bilan asosiy metaldan farq qiladi. Maxsus sharoitda hosil gilingan
galvanik qoplam metali, o’zgargan kristall panjaraga ega bo’lgani uchun, o’ziga
xos mexanik xossalarga ega bo’ladi. Bu usullarning afzalligi shuki, elektroliz
jarayoni rejimlarini o’zgartirish yo’li bilan tanlangan metallning mexanik
xossalarini o’zgartirish mumkin va shu bilan kerakli qattiglik, mustahkamlik,
yeyilishga chidamlilik va boshqa mexanik xossalarini ta’minlash mumkin.
Xromlash. Xromli elektrolit hororatini, tarkibini va tok zichligini
o’zgartirish yo’li bilan mexanik xossalari bir-biridan farqlanadigan qoplamalarni
olish mumkin. Kulrang qoplamalar yuqori qattigligi (900...1200 HB) va yeyilishga
chidamliligi bilan ajralib turadi, lekin ular ancha mo’rt bo’ladi. Yaltiroq
goplamalar gattiq (600...900 HB) va yeyilishga chidamli bo’lib, uning mo’rtligi
kulrang qoplamalarga nisbatan kamroq. Xromning sutrangli cho’ktirmalari
gattigligi uncha katta bo’lmasa ham (400...600 HB), ular yetarli darajada plastik va
yeyilishga chidamlidir. Xromli qoplamalar kichik ishqalanish koeffitsentiga ega
(0,13), yuqori issiqlik o’tkazuvchanligiga ega, issigbardoshligi yuqori, korroziyaga
chidamli, kimyoviy inert va hokazo.
Xozirgi vaqtda go’llanilayotgan issiq elektrolitli xromlashning texnologik
jarayoni quyidagi kamchiliklarga ega:
. Xrom cho’kish tezligining kichikligi (10...20 mg / soat);
. Tok bo’yicha cho’kishning kamligi (13...15);
. Kichik elektrokimyoviy ekvivalentga egaligi (0,323 g / soat);
. Yangi elektrolitning tok bilan uzoq muddatda ishlanishi;

. Issiq elektrolitning ko’p miqdorda bug’lanishi;

AN L B WD =

. Xromli qoplamaning yaxshi xo’llanmasligi, elektrolit tarkibini doimiy ravishda
bir xil ushlab turish kerakligi;
7. Katta haymli ishlab chigarish maydonlarining kerakligi va ishchi uchastka
tashkil qilish uchun katta sarflar kerakligi;
8. Tagchil va gimmatbaho materiallar kerakligi, tayyorgarlik operatsiyalarining

murakkabligi va ko’p mexnat talab qilishi;
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9. Qoplamada hosil bo’lgan zararli qoldiq kuchlanishlarini yo’qotish uchun
texnologik jarayonga qo’shimcha operatsiyalar (rolik yoki sharik bilan ishlov
berish) zururligi, texnologik jarayonning ishchilar sog’lig’iga zararliligi.

Yugqorida ko’rsatilgan kamchiliklar tufayli xromlash iqtisodiy jihatdan
uncha samarali emas va shu bois bu usul ta’mirlash tarmoqlarida keng
go’llanilmay kelmoqda.

Po’latlash. Xromlashga nisbatan po’latlash samarali va unumli, tok
bo’yicha chiqgish 75...96 % ga teng, bu esa cho’kish tezligi xromlashga nisbatan
5...7 barobar yuqori (0,2...0,4 mm/soat) ekanligini ko’rsatadi. Po’latlashda galin
goplamalar olish mumkin (0,2 mm gacha). Lekin yuqori chastotali tok bilan
toblangan qoplamaning qgattigligi po’lat 45 dan kam. Asosiy metal bilan yopishish
mustahkamligi 45...48 kg / mm ga teng.

Jarayonning kamchiliklariga quyidagilar kiradi. Ishgalanishga chidamliligi
past va qattigligi yuqori chastotali tok bilan toblangan po’lat 45 qattigligining 75
foizini tashkil etadi, charchash mustahkamligining 25..30 % kamligi
(mehyorlangan 45 markali po’latga nisbatan), tayyorgarlik operatsiyalarining
murakkabligi va katta mehnat talab qilishi, katta hajmdagi ishlab chiqarish
maydonining kerakligi, xizmat qiluvchilar salomatligiga zararliligi.

Yuqorida ko’rsatilgan  kamchiliklarga garamasdan, po’latlashning
ta’mirlash korxonalarida qo’llanishi kengaymoqda, ayniqsa, qattiq po’latlash
jarayoni ishlab chiqilgandan keyin qoplangan qatlam chidamliligini oshirishga
erishildi.

Payvandlashning qoplash usullari. Payvandlash va qoplash usullari
mashina detallarini ta’mirlashning eng asosiy usullari hisoblanadi. Hozirgi vaqtda
ta’mirlash korxonalarida payvandlash va qoplash usullari bilan 55% dan ortiq
detallar qayta tiklanmoqda.

Ta’mirlashda shu usullarning keng qo’llanishi quyidagi omillar bilan
ifodalanadi: ularning unumliligi va jarayonning nisbatan oddiyligi, qoplangan

gatlamning asosiy metall bilan mustahkam birikishi, sifatli qoplama olish
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imkoniyati (yuqori qattigligi, yeyilishga chidamliligi, oshirilgan qayishqoqligi va

xakazo).

Ushbu usullarning umumiy kamchiligi issiqlik ta’sirida  metall
strukturasining o’zgarishi va buning oqgibatida mexanik xossalarining pasayishidan
iborat.

Flyus qatlami ostida avtomatik va yarim avtomatik payvandlab
qoplash. Jarayon yuqori unumdorligi bilan xarakterlanadi, bir soatda 35 kg
metallni, 2 dagigada esa 30..40 sm® gacha yuzani qoplash mumkin. Usulning
afzalligi shundaki, qoplangan metallni legirlash yo’li bilan kerakli fizik-mexanik
xossalarga ega bo’lgan qatlamni olish mumkin. Shu bilan birga usul bir qator
kamchiliklarga ham ega:

e kichik diametrli detal yuzasida (50...60 mm dan kam) erigan metalni flyusli
vannada ushlab qolishning qiyinligi;

e shlak gatgalog’ini chiqarishning qiyinligi;

¢ ishlash sharoitini nazorat qilishning qiyinligi (flyus bo’lganligi uchun);

e yuzadagi qatlamning yeyilishga chidamliligini oshirish uchun qoplangan
metallni aksariyat hollarda legirlash yoki uning mustahkamligini oshirish
kerakligi;

e goplash jarayonining meyoriy cheklanganligi, kuchli qizish sababli kichik
o’Ichamli va massali detallarning fizik-mexanik xossalarining yomonlashishi;

¢ metallni yupga gatlamli gilib qoplash mumkin emasligi.

Karbonat angidrid muhitida avtomatik va yarim avtomatik
payvandlab qoplash. Karbonat angidrid muhitida qoplash bir qator muxim
afzalliklarga ega. Ulardan asosiylari flyus ostida avtomatik payvandlashga nisbatan
yugori unumdorligi (18...20 sm*/min) va yugqori qoplash koeffitsientiga egaligi.
Ushbu usul bir qator texnologik afzalliklarga ega:

e qoplash jarayonini kuzatib turish mumkinligi;

® jarayonni to’xtatmasdan bir necha vallarni qoplash mumkinligi;

¢ kichik diametrli detallarga qo’llash mumkinligi;

¢ yupqga gatlam (0,8...1,0 mm) qoplash mumkinligi.
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Kamchiliklariga quyidagilar kiradi:

katod elementlarining kuyib, bug’lanib ketishi;

erigan metal vannasida vodorod va azot bug’langanligi tufayli chokda

g’ovaklar xosil bo’lishi;

elektrod materiallarining ko’p qismi (10...15 % gacha) sachrab ketishi;

yuqori qattiglikka ega bo’lgan qatlamni fagat yuqori legirlangan sim yoki
kukunli sim va keyinchalik, termik ishlov berish bilan olish mumkinligi.

Tebranma yoy yordamida qoplash usuli ta’mirlash korxonalarida

quyidagi afzalliklari tufayli qo’llanilmoqda:

arzon elektrod materiallar gqo’llaniladi;

unumdorliligi ancha yugqori (30...40 sm” / min);

qoplangan gatlam asosiy metall bilan yaxshi birikadi (50...54 kg /mm?®);

goplash jarayonida detal deyarli qizimaydi, chunki suv bilan uzluksiz sovitib
turiladi;

detal deyarli deformatsiyalanmaydi;

Yugqorida ko’rsatilgan afzalliklar bilan birga kamchiliklari xam mavjud:
katta ichki kuchlanishlar sodir bo’lgani tufayli qoplangan qatlamda darzlar xosil
bo’lishi mumkin;
legirlovchi elementlarning kuyib bug’lanib ketishi (legirlovchi elementlarning
30...40 % gachasi);
goplangan gatlamda ko’p migdorda g’ovaklar va bo’shliglar hosil bo’lishi;
goplangan gatlam qattigligi yetarli darajada emasligi (o’rtacha qattigligi 45...48
NRSdan oshmaydi) va teng taksimlanmaydi, “dog’simon”ligi;
detalning charchashga mustahkamligining keskin pasayishi (60 % gacha);
metallning ko’p miqdorda sachrab ketishi ( 20 % gacha);
0,8..1,0 mm yupga qatlamni qoplashda jarayonning borish tekisligi
yomonlashadi, xar xil diametrli detallarni qoplashda jarayon rejimlarini tanlash

qiyinligi;
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¢ ishlash sharoitining qiyinligi (shovkin chiqishi, yoyning birdan avj olishi va
metallning ko’p miqdorda bug’lanib ketishi).

Metallash. Har xil qalinlikda gatlam olish (20...30 mkm dan 6...8 mm
gacha) imkoniyati borligi bilan boshga wusullardan ajralib turadi. Muhim
kamchiliklar tufayli bu usul ta’mirlashda 0’z o’rnini topmadi:

e goplanadigan metall zarrachalari 0’z-0’zi bilan va asosiy metall bilan
bog’lanishni yo’qligi;

e tayyorgarlik operatsiyalari tufayli (qum purkab ishlov berish kabi) detalning
charchashga mustahkamligini keskin kamayishi;

¢ metallning ko’p migdorda yo’qolishi (bir necha xollarda 60...70 % gacha);

® po’lat qgoplamaning past fizik-mexanik xossalari va g’ovakliligi;

¢ ish unumining pastligi;

¢ ish sharoitining og’irligi.

Elektromexanik ishlov berishda detalga tok uzatuvchi asbob suqilishi
tufayli sirtdagi metallning qayta tagsimlanishi sodir bo’ladi. Spiralsimon chiziqglar
tekislangandan keyin val diametrining kengayishi 0,4 mm dan oshmaydi. Termik
ta’sir bo’lgani uchun val bo’yinlari toblanib qoladi.

Detalning charchashga mustahkamligi 10...12 % gacha ortadi. Xosil
bo’lgan ariqchalarni har xil materiallar bilan to’ldirish, masalan sim payvandlash,
tavsiya etiladi.

Sim payvandlash tok wuzatuvchi rolik bilan bajariladi. Metallografik
tadqiqotlar shuni ko’rsatadiki, sim arigchalarni yaxshi to’ldirar ekan va qo’shilgan
metallning birikish mustahkamligi 10...20 kg/mm ga yetar ekan. Yeyilishga
chidamliligining ortishiga erishiladi. Ushbu usul keng laboratoriya tadqiqotlaridan
o’tmoqda, hamda ta’mirlashda qo’llanilishi bo’yicha bir necha misollar mavjud.

Kontakt payvandlab qoplash usuli. Yeyilgan detallarni qayta tiklashda
metall kukunlaridan foydalanish hozirgi kunda juda katta qiziqish uyg’otmoqda,
chunki bunday materiallar yordamida asosiy detallarning xossalarini saqlashga va

oshirishga imkoniyat yaratiladi.
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Mashina detallarining yeyilgan yuzalarini kukunli kompozitsion materiallar
bilan kontakt payvandlash usuli, wularning yeyilishga bardoshliligini va
chidamliligini oshirishga mo’ljallangan.

Kontakt payvandlash usulning ijobiy tomonlari quyidagilardan iborat:

Ish unumining yuqoriligi;

Tiklanayotgan detallning qizimasligi;

Qayta tiklash jarayonida materialning igtisod qilinishi;

Energiya sarfining kamayishi;

Sanitar-gigienik xavfsizlikning yaxshiligi.

Ushbu usul detallarning 0,1 dan 0,5 mm gacha qalinlikdagi lentalar bilan
goplash imkonini beradi va 0,5 mm gacha yeyilgan detallar qayta tiklanishi
mumkin.

Ushbu usulning ish unumdorligi tebranmayoy usuliga garaganda 3...5
barobar yuqoridir. Usulning afzalligi shundaki, qoplama yuzasidagi g’adir-
budirliklar nisbatan kichik bo’lganligi uchun mexanik ishlovga qolgan quyimlar
kichik va 0,1...0,5 mm dan oshmaydi.

Tok impulg’slari nihoyatda qisqga bo’lgani va sovutish suyuqligi
qullanilgani uchun asosiy detal qoplash jarayonida termik ta’sirga uchramaydi.
Payvandlash zonasida esa (impulg’sning termik ta’siri zonasi) metall toblanadi,
chunki uning hajmi impulg’s o’tishidan qiziydi va katta tezlikda soviydi. Termik
zonaning sovushi issiglikning sovuq detalga o’tishi va qo’shimcha suyugliklar
bilan sovutish hisobiga bo’ladi. SHunday qilib, ushbu usul bilan qayta tiklangan
detallar go’shimcha toblashni talab qilmaydi va kerakli qattiglikni qoplash
jarayonida oladi. Masalan, kam uglerodli po’latlarni payvandlaganda qoplama
qattigligi 35SHRC bo’ladi, o’rtacha uglerodli po’lat lenta (St. 40, St. 45) bilan
payvandlaganda 55HRC bo’ladi, ko’p uglerodli po’lat lenta 65G va USA bilan
goplanganda esa qattiglik ~ 65...68 HRC ga yetadi.

29



5. TEXNOLOGIK QISM

EYILGAN DETALLARNI KONTAKT PAYVANDLAB QAYTA TIKLASH
TEXNOLOGIYASI

Payvandlash jarayoni quyidagi texnologik sxema asosida olib borildi:
namunani dastgoh shpindeliga mahkamlab, ketingi markaz bilan qisildi;
payvandlashning texnologik parametrlari tanlandi, ya’ni shpindelning aylanish
tezligi, mm/min; aravachaning bo’ylama tezligi, mm/ayl; elektrodlarga beriladigan
bosim, MPa (kgs/smz); tok kuchi, kA; impuls va pauza vaqtlari, sek.

Tayyorlangan kukunsimon kompozitsion material (eni b=4...6 mm,
uzunligi 1=300...1000 mm) maxsus yo’naltiruvchi moslama orqali yuqorigi
elektrod, hamda detal oralig’iga yuboriladi. “Siqish, payvandlash, shpindelni
aylantirish” tugmachalari navbat bilan bosiladi va xalga (valning bir aylanishi)
choki payvandlanadi, so’ng “aravachani surish” tugmachasi bosiladi va tanlangan
texnologik rejim bo’yicha kukunsimon kompozitsion material payvandlanadi.
Payvandlash yakunlangandan so’ng “aravachani bo’ylama surishni to’xtatish”
tugmachalari  bosilib, xalga choki payvandlanadi va “umumiy stop” tugmasi
bosiladi. Shu bilan payvandlash jarayoni yakunlanadi.

Yeyilgan detallarni qayta tiklash va puxtaligini oshirishning qator usullari
mavjud. Bu usullar ichida kontakt payvandlab qoplash usuli alohida o’rin tutadi.
Bu usulning muhim xususiyatlariga materialning minimal struktura o’zgarishga
uchrashi, detalning qizimasligi, po’lat va cho’yan detallarni 0,1...1,0 mm
galinlikdagi gatlam bilan qoplash mumkinligi kabilarni keltirish mumkin. Usul
yugqori ish unumiga (60 sm*/min gacha) ega bo’lish bilan birga po’lat lenta, sim va
turli tarkibli kukunsimon materiallarni payvandlash imkonini beradi.

Bu usul bilan yeyilgan detallar yuzalarini gayta tiklashda eng qulay
payvandlash materiali bo’lib konstruktsion po’latlardan tayyorlangan lentalar
hisoblanadi. Ammo po’lat lentalar gomogen strukturali gatlam olishni ta’minlab

yuqoridagi talablarga javob beradigan geterogen strukturali qatlam hosil qilish
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imkoniyatiga ega emas. Kukunsimon materiallarni erkin holda payvandlash
yuzasiga uzatish ham kamchiliklarga ega. Shuning uchun kukunsimon materialni
oldindan shakllantirilgan holda payvandlash yuzasiga uzatish katta ahamiyatga
ega.

Kukunsimon materialni payvandlash yuzasiga uzatishning bir gator usullari
tajribada sinab ko’rilgan, jumladan, kukunsimon materialni po’lat lenta yuzasiga
yelimlab, metall yoki polimer qobiqqa o’rab, kukunsimon polimer lenta
ko’rinishida, shakllantirilgan kukunsimon lentani uzatish. Val shaklidagi detallar
tashqi yuzasiga kukunsimon payvandlash materialini kontakt payvandlash sxemasi

quyidagi rasmda keltirilgan.
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2-rasm. Val shaklidagi detallar tashki yuzasiga kukunsimon payvandlash
materialini kontakt payvandlash sxemasi.
1-payvandlash transformatori; 2,6- rolik-elektrodlar; 3-payvandlangan qatlam;

4-qayta tiklanadigan detal; 5-kukunsimon payvandlash materiali.

O’tkazilgan tajribalarda kontakt payvandlashda kukunsimon kompozitsion
materialni detal yuzasiga payvandlashning eng qulay usuli ularni shakllantirilgan
kukunsimon lenta shaklida uzatish ekanligi aniglandi.

Yugqorida ko’rsatilganlarni hisobga olib shakllantirilgan kukunli lentaning

optimal tarkibini aniqglash maqsadida qator tadqiqotlar o’tkazildi va quyidagi
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kukunsimon materiallar tanlab olindi PG-FBX6-2 yuqori legirlangan cho’yan
kukuni, PG-SR4 nikelxrom qotishmali kukun va PJ rusumdagi temir kukuni.

Payvandlangan gatlamning puxtaligi maxsus moslamada po’lat g’altaklar
bilan yemirilishga chidamliligini sinash orqali aniglandi.

Qatlamning yeyilishga chidamliligi SMT-1 ishqalanish mashinasida
aniglandi.

Kontakt payvandlashda payvandlash bosim ostida, t,, vaqtda beriladigan
I,ay tok kuchidan ajralib chiqadigan Q issiqlik miqdori orqali amalga oshiriladi.
O’tayotgan tok kuchi payvandlash materiali bilan detal orasida payvand yadrosini
hosil gilganda rolik-elektrod orqali berilgan bosim natijasida Ny, qalinlikdagi
payvandlash materiali h; qalinlikdagi payvand chokini hosil giladi. Salt ishlash tg
vaqti davomida detal ma’lum burchakka burilishi natijasida, rolik-elektrod
payvand nuqta ustidan ma’lum darajada dumalab h, balandlikdan h balandlikka
ko’tarilib siljiydi, keyin impulg berish t,,, vaqtidagi jarayon yana qaytariladi.
Ketma-ket takrorlanib turuvchi t,,, va te vaqtlardagi jarayonlar detalning yeyilgan

yuzasini to’la gayta tiklanishini ta’minlaydi.

PLAZMALI METALLASH (PURKASH)

Bu usulda hosil gilingan qoplamalar o’zininig tarkibi, tuzilishi,
mexanik va boshqga xossalari jihatdan gaz alangali va elektryoyli
metallashdagi qoplamalardan ustun turadi. Plazma ionlagan gazdan
iborat bo’lib, uning tarkibida ko’p miqdorda zaryadlangan zarrachalar
bo’ladi. Plazma gazni maxsus plazmotronning (gorelkaning) tor
teshigida elektryoy razryadini o’tkazib hosil qilinadi, natijada
ionlanish darajasi oshib, harorati 7000-20000°C Ili plazma oqimi paydo
bo’ladi.

Detallar sirtiga suyultirib yotqiziladigan boshlangich ashyo
sifatida sim yoki metall kukunlari ishlatiladi. Plazma hosil qiluvchi
gaz sifatida argon (sim suyultirib purkalganda) va azot, vodorod,
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geliydan (kukun purkalganda) foydalaniladi. Plazmali metallashda sim
o’rniga kukun ishlatilganda detal sirti tekis qoplanadi. Plazmali
metallash turli shakldagi va turli o’lchovdagi (yupqga, qalin, kichik va
katta) detallarni ta’mirlashda ularning ko’pga chidamliligini oshirish,
shuningdek yuqori haroratda ishlaydigan detallarni olovga bardoshli
va zanglashga chidamli qilish uchun qattiq qotishmalarni suyultirib
qgoplashda qo’llaniladi.

Detallarni metall purkab tiklash texnologik jarayoni wuchta
asosiy ishdan: detal sirtini metall purkab qoplashga tayyorlash;
purkash, purkalgandan keyin detallarga ishlov berishdan iborat. Metall
purkash oldidan detal sirtiga purkab ishlov beriladi, shunda detal sirti
gadir-budur bo’lib, qoplamaning detalga mustahkam yopishishi
ta’minlanadi.

Plazma yoyi yordamida metallash (purkash) usulini amalga

oshirish uchun quyidagi jixozdan foydalaniladi.

2-rasm. Plazma yoyi yordamida purkash usulida qo’llaniladigan
jixozning umumiy ko’rinishi

1,2-plazma hosil giluvchi gorelkalar; 3-qoplama simlar g’altagi;

4-kukun dozatori; 5-uskunani ishga tushurish pedali; 6-reduktor;

7-gaz balloni; 8-tok manbai; 9-boshqgaruv shkafi; 10-suv nasosi.
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Plazma yoyi yordamida purkash usulida asosiy asbob sifatida
gorelka hisoblanadi. Gorelkaning asosiy vazifasi plazma yoyini hosil
qilish, purkash uchun materiallarni suyuqlantirish va ularni yeyilgan
detallarni yuzalariga qoplash.

Yangi avlod plazma gorelkasini tuzulishi va umumiy ko’rinishi

quyidagi rasmlarda keltirilgan.
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3-rasm. Universal plazma yoyi yordamida purkash pistoletining
ko’ndalang kesmasi ko’rinishi.
1-gaz-qoplama kukun aralashmasi; 2-soplo (anod); 3-katod; 4-plazma
alangasi; 5-elektryoy; 6-elektrod (katod) qisqich; 7-kukunni uzatish
va to’xtatish tugmasi; 8-suvni uzatish tarmog’i va o’zgarmas tokni
anodga ta’minlovchi naycha; 9-o’zgarmas tokni katodga ta’minlovchi
naycha; 10-suv chigaruvchi naycha; 11-plazma hosil giluvchi gaz;

12-avariya holatini oldini olish avtomat o’chirgich;

Kukun materiallarini aniq va wuzluksiz ta’minlash purkash

usulining asosiy talablaridan biridir. Agar bu talablar to’liq
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bajarilmasa detallarga qoplangan materiallar sifati ancha pasayadi.
Masalan, qoplama materiallarning tekisligi, qalinligi har xil bo’ladi.
Turli nuqgsonlar paydo bo’lishiga sababchi bo’ladi. Shu nugsonlarni
oldini olish va bartaraf etish uchun hozirda xorijiy davlatlar
mashinasozligida 3MP turidagi kukun uzatgichlar qo’llanmoqda.

Purkash usulini kamchiliksiz amalga oshirish talablaridan yana
bittasi, bu plazma gorelkasini qismlarini sifatli va vaqtida sovutishdir.
Hozirgi ta’mirlash uchastkalarida gorelkalarni sovutish uchun oddiy
ichimlik suvidan foydalanib kelinmoqda, lekin bu variant ekologiya
hamda texnologik jarayoni nuqtai nazaridan qoniqarsiz deb
hisoblanadi. Shu maqgsadda 7ME tipidagi sovutgich blokidan
foydalanish maqsadga muvofiq deb hisoblaymiz.

Plazma yoyi yordamida purkash usulida asosan 0’zi
flyuslanadigan metall kukunlari qo’llaniladi. U qattiq metall
kukunlari qotishmalari bo’lib asosiy modda sifatida nikel va xrom
qo’shiladi. Ularning suyugqlanish harorati ancha past bo’ladi (980°-
1080°C) va tarkibida bor bilan kremniy bo’lishi munosabati bilan

goplanadigan yuzani juda yaxshi yopadi.

YEYILGAN DETALLARNI QAYTA TIKLASH TEXNOLOGIYALARINING
TAHLILI

Avtomobillarni ta’mirlashda yeyilgan detallarni qayta tiklash va yeyilishga
chidamliligini oshirish jarayoni ham amalga oshiriladi. Ushbu jarayonni amalga
oshirish uchun payvandlab qoplash kabi turli usul va texnologiyalar ishlab
chigilgan bo’lib, ular bir-biridan fizik-mexanik va texnologik xususiyatlari bilan
farq qiladi. Shuning uchun yeyilgan detallarni tiklashning eng magbul usulini
tanlash muhim ahamiyat kasb etadi.

Payvandlashning barcha mavjud usullarini ikki asosiy guruxga bo’lish

gabul gilingan — suyultirib payvandlash usullari va bosim ostida payvandlash
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usullari. Ta’mirlashda suyultirib payvandlash usuli katta ahamiyatga ega, shuning
uchun ham u chuqur va keng o’rganilgan.

Bosim ostida payvandlash usullari mashinalarni ta’mirlash jarayonida juda
kam qo’llaniladi. Shunga garamasdan bosim ostida payvandlashning istigbollari
to’g’risida akademik B.E.Paton “Bosim ostida payvandlash kelajakda suyultirib
payvandlashni siqib chiqaradi” va “payvandlash o’rnini kundan-kunga kukun
metallurgiyasi usullari egallab boradi” deb bashorat gilgan.

Bayon qilinayotgan qayta tiklash usullariga (detallar yuzalarini qatlam
bilan qoplashning mavjud barcha usullari) nisbatan qo’yiladigan talablarning
tahlili, usullarning rivojlanish yo’nalishlari va konstruktsion materiallar gatoriga
kompozitsion materiallarning kirib kelishi detallarni qayta tiklash va yeyilishga
chidamliligini oshirishning istigbolli yo’nalishlarini belgilab olish imkonini berdi.

Avtomobillarni  ta’mirlashning iqtisodiy samaradorligini  oshirishda
detallarning qoldiq ish muddatidan foydalanish katta ahamiyatga ega. Mashina
agregatlarning asosiy ta’mirgacha xizmat muddatini o’tagan detallarining 60...65
foizi qoldiq ish muddatiga ega bo’lib, ta’mirlanmasdan yoki oz miqdorda
ta’mirlash ishlarini bajargandan keyin yana ishlatishga yaroqli bo’lishi mumkin.

Mashinalarining barcha detallarini ish muddatlariga garab uch guruxga
bo’lish mumkin. Birinchi guruxga o’z ish muddatini to’liq o’tagan va ta’mirlash
paytida yangisi bilan almashtirilishi lozim bo’lgan detallar (mashinalarning 25...30
foiz detallari) kiradi. Ikkinchi gurux detallarni (30...35 foiz) ta’mirlamasdan yana
ishlatish mumkin. Bu gurux detallarning ishchi yuzasi chegaraviy o’lchamgacha
yeyilmagan bo’lib, ularni yana mahlum muddatgacha ishlatish mumkin bo’ladi.
Uchinchi guruxga detallarning asosiy (40...45 foiz) qismi kiradi. Ulardan
ta’mirlangandan keyingina qayta foydalanish mumkin. Bu guruxga ancha gqimmat
va murakkab shaklli detallar kiradi. Bu detallarni tiklash narxi ularni tayyorlash
narxinig 30...50 foizidan oshmaydi.

Yeyilgan detallarni gayta tiklashda qo’llaniladigan usullar bo’yicha qayta
tiklash haymining tagsimlanishi quyidagi jadvalda keltirilgan.

36



Yeyilgan detallarni qayta tiklashda qo’llaniladigan usullar bo’yicha qayta

tiklash hajmining taqsimlanishi

3-jadval
Ne Qayta tiklash usullari Umumiy hajmiga
nisbatan %
Elektr-yoy yordamida payvandlab qoplash, 74
Shu jamladan: flyus gatlami ostida 32
. tebranma-yoy yordamida 19
himoya gazlari muhitida 14
kukunsimon sim bilan 4
boshqalar 5
2 | Metall gatlamini kontakt payvandlab qoplash 7
Elektr-yoy yordamida metallash, plazma yordamida
: goplash, elektrofizik usullar °
4 | Galvanik qoplash 3
5 | Polimer materiallar bilan qoplash 5
6 | Plastik deformatsiyalash 2
7 | Suyuq metall quyish 1
. Ta’mirlash o’lchamidan va qo’shimcha detallardan 5

foydalanib
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Qayta tiklash usullarining ba’zi ko’rsatkichlari

4-jadval
Koeffitsientlar
U - p— ‘éﬁ :ED
Qayta tiklash £ & < R o i
usullari £ T | o 02 EEE | - | ag S
‘5 | 25§ T2 S | EL| S35
g .2 E= | 2E S5 55 %o 25| 28 @
E2 | 53 |25%9:353:28 %7 ;
= == = = = = < \ug
8 | 88 |25 SELfEDEHEZ2 A2
_ | Flyws gatlami 3...10 [20..30 |06 |09 |10 |07 | 60 |290 | -
g ostida
1))
£ | Tebranma-yoy oy 5 ly0 60 |10 (06 |10 |07 | 3 |230 | +
= yordamida
s o
7 CO,- himoya 2.4 130..40 107 |08 |10 |07 5 1250 | +
3 gazi muhitida
5 Suv bug’i 2.3 120..30 106 |08 |10 |06 3 (230 | +
X himoyasida
= Plazma 1.3 130..65|15 [1.0 [1.0 |09 6 |180 | -
yordamida
Po’lat
-8 lenta 0.1...1 [30..60 |10 |07 |08 |07 3 1130 | ++
Y=< .
S 2 & |bilan
EES‘ Metall
g ' | kukunlari 0.1...15 30..65 |13 |08 |09 |08 5 1130 | ++
bilan
Elektr-yoy 02..3 [20..40 |08 |06 |05 |07 5 (90 -
< bilan
<
= Plazma 02..5 [20..40 |10 |06 |05 (07 | 10 |160 | -
S yordamida
= Gaz
. 02..3 [20..40 |09 |07 |06 |07 6 |- -
alangasida
= Temirlash 06 |20..30(06 (06 |05 |05 | 02 [120 | -
= Xromlash 03 |40..60 |13 |07 05 |08 | 01 [210 | -
Ta’mirlash ] = 1095109 | - |09 | - |100 | ++
0’lchami
Qo’shimcha
detallar qo’yish i i 1O 038 - |09 S
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6.IQTISODIY QISM

TAKLIF ETILAYOTGAN USLDA TIKLANADIGAN DETALNING
IQTISODIY SAMARADORLIK KO’RSATKICHLARI

Kontakt payvandlash usulida tiklash tannarxi mehnat sarfidan tashqari,
elektroenergiya, payvandlash materiali, qo’shimcha materiallar, jthoz va binolar
amortizatsiyasi kabi qator harajatlarni o’z ichiga oladi. Har bir sarf-harajat
o’lchashlar, kuzatishlar va normativlar asosida aniglanadi.

Kontakt payvandlash usulida detallarni tiklashning maqsadga muvofiqligi
uning tannarxini yangisining narxiga nisbatan solishtirish orqali aniqlanadi.
Ta’mirlashning magsadga muvofigligini aniglashning konstruktiv, texnologik kabi
ko’rsatkichlari bilan bir qatorda iqtisodiy samaradorlik ko’rsatkichi ham muhim
ahamiyatga ega.

Kontakt payvandlash usulida tiklash texnologiyasi ishdan chiggan
detallarni tiklashni ko’zda tutgan bo’lib, u sotib olinadigan ehtiyot qism o’rniga

ishlatiladi Shuning uchun yillik igtisodiy samaradorlik quyidagicha aniglanadi:

Ez[(sya Kya) - (Sl + YnKl)] Nl

bu yerda: S, - sotib olingan yangi detalning narxi;
Ky,- detalni sotib olib kelishga ketadigan qo’shimcha harajatlar;
S;- nasosni ta’mirlash tannarxi;
K- texnologiyani amalga oshirish uchun sarflangan qo’shimcha kapital ajratmalar;
N;- ta’mirlangan detallarining yillik hajmi;
Y, - kapital ajratmalarning normativ koeffitsienti (E,=0,15).

Ushbu ishimizda ishlab chiqilgan texnologiya noyob va gimmatbaho
ehtiyot gqismlar sarfini kamaytiradi.

Ta’mirlash tannarxini hisoblashda uni metallomga topshirish narxi hisobga
olinadi va u quyidagicha hisoblab topiladi:
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S=Six+Sm+ Sqold +S, + Sjor. ta’m

bu yerda: Si, - ish xaqi harajatlari, so’m

Six: Ssix : Td : I<d : K2

bu yerda: S - ishchilarning soatlik ish xaqi, so’m

Ty - bitta detalni qayta tiklash uchun sarflangan vagqt, soat
K4 - gqo’shimcha ish xaqini hisobga oluvchi koeffitsient
K, - ish joyiga xizmat ko’rsatish koeffitsienti

S, - material sarfi, so’m

Sm = Smb : Tm

bu yerda: S,,, - material sarfi, so’m

T, - detalni gqayta tiklash uchun material sarfi, kg
Sqoid - detalning qoldiq bahosi, so’m

S. - amortizatsiya chegirmalari, so’m

Bino uchun
Sabino = BSa/ IOOth
bu yerda: B - ishlab chiqarish maydoni, m*
S - bir kv. metr ishlab chiqarish maydonining narxi, so’m

a - binoning amartizatsiya chegirmalari

Jihozlar uchu

Sa jix. = B-a/ 100- th

40



Jihozlarni joriy ta’mirlash uchun

Sajor. ¢ = B-a/ 100- Ny,

Sior. tm. - Jihozlarni joriy ta’mirlash uchun harajatlar, so’m

tagsimlash valini misol tariqasida olamiz.

Iqtisodiy samaradorlikni hisoblash uchun zarur bo’lgan boshlang’ich

ma’lumotlar

Biz ushbu ishimizda gayta tiklanuvchi detal sifatida avtomobillarning gaz

3-jadval
O’Ichov Ma’lumot
Ko’rsatkichl Mi i
o o’rsatkichlar birligi iqdori bazasi
1 Ta. @rlanadlgan vallarining yillik Dona 1000 Ta rmrlasb
hajmi korxonasi
) Tef;n(?logiyani . jori}f etish uchun So'm 84560000 Ta’mirlasb
go’shimcha kapital ajratmalar korxonasi
3 Yangl valning o’rtacha So’m 98000 Ta mlnlz'clsh
narxi bazasi
Qo’shimcha ish xaqini hisobga Ta’mirlash
4 . . 1,24 .
oluvchi koeffitsient korxonasi
Ta’mirlash
5 | Ishlab chiqarish maydoni m’ 60 a i aS,
korxonasi
Im® ishlab chiqarish maydonini
6 | ST CHAAB MAYAOIINE | g | 280000 | Bino loyihasi
narxi
T — —
- JIXOZ. armng amortizatsiya % 15 Soliq kodeksi
chegirmalari
Binoni T
g | nonme amortzabilyd | ¢ 5 Soliq kodeksi
chegirmalari
ozlarni — " uch
9 JI.XOZ arning joriy remonti uchun % 5 Soliq kodeksi
ajratmalar
Hi li
10 | Materiallar sarfi So’m 4800 . is0b ?/O !
bilan olingan
: : o : , Ta’mirlash
11 | Ishchilarning soatlik ish xaqi So’m 2500 .
korxonasi
12 | Ta’mirlash uchun sarflangan vagqt, Soat 1,56 Ta’mirlash
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korxonasi

Ish joyiga xizmat ko’rsatish Ta’mirlash
13 S 1,25 .
koeffitsienti korxonasi
: : : , Hisob yo’li
14 | Valning qoldiq bahosi So’m 12000

bilan olingan

15 Qo shlm.cha 'materlal va energiya So’m 9800 Hlsob ?/0 li
resurslari sarfi bilan olingan
Hisob yo’li
16 | Ustama harajatlar So’m 12 000 . 150 ?’O '
bilan olingan
o : : , Hisob yo’li
17 | Kesib ishlov berish uchun harajatlar So’m 5700

bilan olingan

Ta’mirlash tannarxini hisoblaymiz:

Sr=Six+ S + Sqold +S, + Sjor. ta’m

Ish xaqi sarfini xisoblaymiz:

Six = Ssix - Ta - Kq- K;=2500- 1,56 - 1,24 - 1,25 = 6000 so’m.

Material sarfini xisoblaymiz:

Mavjud usul uchun:

Sm=Sm - Tm =12000 - 0,400 = 4800 so’m;

Amortizatsiya chegirmalarini xisoblaymiz:

Bino uchun:

Sabino = B-S-a/ 100-Ny, =60 - 280000 - 0,05 - 0,001= 850 so’m;

Jihozlar uchun:
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S jix. = B-a/ 100- Ny, = 84560000 - 0,15 - 0,001 = 12700 so’m;

Jihozlarni joriy ta’mirlash uchun:

Sajor.t. = B-a/ 100- Ny, = 84560000 - 0,05 - 0,001 = 4250 so’m,

Tannarxni tashkil etuvchi xarajatlarni 4-jadvalga kiritamiz.

Tannarxni tashkil etuvchi xarajatlar

4-jadval

No Xarajat turi Miqdori
1. | Ishxaqi 6000
2. | Material sarfi: 4800
3. | Amortizatsiya chegirmalari:

Bino uchun 850

Jixozlar uchun 12700
4. | Jixozlarni joriy ta’mirlash 4250
5. | Detalning qoldiq bahosi 12000
6. | Qo’shimcha material va energiya resurslari sarfi 9800
7. | Ustama harajatlar 12000
8. | Kesib ishlov berish uchun harajatlar 5700

Jami: 68100

Ta’mirlashdan olinadigan yillik igtisodiy samaradorlikni hisoblaymiz:

E= [(Sya Kya) - (S; + Ye, Kyl Ny =
=[ 98000 - 1.24 — (68100 + 0,15 - 84560)] - 1000 = 40700000 so’m.

Qoplash muddati:
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Q=84560000/40700000=2,1 yil

Taqsimlash valini ta’mirlash texnologiyasining texnik-iqtisodiy

ko’rsatkichlari

S-jadval
O’Ichov
Ne Ko’rsatkichlar nomi Miqdori
birligi

1 | Qo’shimcha kapital mablag’ sarfi So’m 84 560 000
2 | Ta’mirlanadigan moy nasoslarining yillik

© Y =7 Dona 1 000

soni

3 | Qayta tiklash maydoni m” 60
4 | Yangi nasosni xarid narxi So’m 98000
5 | Nasosni ta’mirlash tannarxi So’m 68100
6 | Yillik igtisodiy samaradorlik So’m 40 700 000
7 | Qoplash muddati Yil 2,1
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7. XAYOT FAOLIYATI XAVFSIZLIGI

Insoniyat jamiyatining yashash sharoitining tamoyili, faoliyatidir.
Faoliyatning juda ko’p turlari mavjud. Hayotiy faoliyat jarayoni modelini umumiy
ko’rinishda ikki elementdan, va yashash mubhiti shaklida tasavvur gilish mumkin.

Bu esa 0’z navbatida yangi bilim yo’nalishi - hayotiy faoliyat
xavfsizligini paydo bo’lishiga olib keladi, ya’ni odamning xoxlagan faoliyat turiga
mos keladigan xavfsizlikni o’rganuvchi fan paydo bo’ldi. Ilmiy texnik progress
insoniyatga noma’lum bo’lgan texnologiyalarni va ularni harakatga keltiruvchi
energiya turlarini kashf etmoqda. Bu esa o’z navbatida insonga va atrof muhitga
ta’sir kuchini va xavfini kuchaytirmoqda.

Hayotiy faoliyat xavfsizligi (HFX) — bu odamning yashash muxitidagi
xavfsizligini, uning sog’lig’ini ta’minlashni , zararli va xavfli omillarni ruxsat
etilgan miqdorlarga kamaytiruvchi usul va vositalarni ishlab chiqgishni, tinchlik va
xarbiy xolatlarda favqulotda vaziyatlardan kelib chiqqan zararlarni chegaralash
choralarini yaratish usullariga, yo’naltirilgan o’qitishni 0’z ichiga olgan kompleks
chora tadbirlardir.

HFX kursining ilmiy va amaliy bilim asoslarini, oldinlari o’rganilgan
“Mehnat muhofazasi”, “Atrof muhit muhofazasi”, “Fuqarolar muhofazasi” fanlar
mujassamligidagi bilimlardan tashkil topgan.

Kelajak baklavri o’zining amaliy faoliyatida quyidagilarni bilishi kerak:
texnik jarayonlarni ishlab chiqarishni dastgoxlarni, mashinalarni, mexanizmlarni
loyixalashi va mehnatni shunday tashkil etishi kerakki unda ishlab chiqarishning
zararlari va xavflarini ishlovchiga ta’siri yo’q qilingan xolat bo’lishi sxart.

Bakalavr olgan bilimlari asosida quyidagilarni aniq bilishi kerak: HFX
miqyosida asosily qonuniyatlarni; davlatning mehnatni muhofaza qilishdagi
boshgaruv va siyosatini anglay olishi; xozirgi zamon ishlab chiqarishi sharoitida
to’g’r1 qaror gabul gilishi; HFX bo’yicha nazariy va amaliy bilimga ega bo’lishi.

HFX fani oldida turgan muammolarni ijtimoy-xuquqiy, mehnatni ilmiy
tashkillashtirish, texnikaviy estetika, mehnat gigienasi, mehnat fiziologiyasi va
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psixologiyasi, sanoat toksikologiyasi, ekologiya va boshqa ko’pgina ilmiy
fanlarning xulosa va yutuglaridan foydalanishni tagazo etadi.

Shu bilan birga ko’pchilik masalalar yong’in va portlashlarni oldini
olish chora tadbirlarini ishlab chiqish, tinchlik va xarbiy xolatlardagi favqulotda
vaziyatlarda xavfsizlikni ta’minlash bilan uzviy bog’ligdir.

Yeyilgan detallarni qayta tiklashda slesarlik, temirchilik, kesib ishlov
berish, payvandlash, yig’ish, chiniqtirish, sinash ishlari olib boriladi. Shunga ko’ra
har bir ishni bajarishda ma’lum xavfsizlik choralarini ko’rish kerak bo’ladi. Quyida
ana Shular yritilgan.

Ishga yaroqli slesarlik asbobidan foydalanish-yig’uvchi chilangarning
xavfsiz ishlashining asosiy shartidir. Slesarlik bolg’alari va bosqonlar
(kuvalda)ning muhra yuzasi biroz qavariq, silliq;, o’yiqlarsiz, darz ketmagan
bo’lishi kerak. Ularning yog’och dastasi qattiq quruq yog’ochdan sillig qilib
yasalgan, yaxshi tozlangan, darz ketmagan, o’yiqlarsiz va ko’zsiz bo’lishi lozim.
Dastasining uzunligi asbobning o’lchamlariga mos, lekin 150 mm dan kam
bo’lmasligi kerak. Dastasi bo’lmagan egov va Shunga o’xshash asboblar bilan
ishlash tagiglanadi.

Iskana, borodok, kern va shunga o’xshashlarning qirralari qiyshaymagan
yoki o’tmaslashmagan, o’yiq, darzlarsiz bo’lishi kerak. Iskana bilan ishlashda
otiladigan qirindilardan ko’zni muxofaza qilish uchun himoya ko’zoynagi taqib
olish lozim. Gayka kalitlari buraladigan gaykalar va bolt kallaklariga qat’iy
muvofiq bo’lishi kerak. Kalitni boshqa kalitlar yoki trubalar yordamida uzaytirish
tagiglanadi.

Qismlarga ajratish-yig’ish ishlarini boshlashdan oldin slesar ushbu ish
uchun mo’ljallangan korjomani kiyishi kerak. Ajratish-yig’ish ishlari texnologik
jarayonga qat’ty mos holda bajariladi. Ishlarni bajarish texnologiyasining
buzilishida qo’shimcha wusullardan foydalanishga to’g’ri keladi, bular esa
shikastlanishga sabab bo’lishi mumkin.

Mashinalarning massasi 20 kg dan ortig bo’lmagan elementlari,
moslamalari yaroqli va sinovdan o’tgan transport vositalari bilan siljitiladi. Vtulka,
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podshipnik va boshqa detallarni presslab kirgizish yoki urib chiqarishda maxsus
opravkalar (qisuvchi moslama), ajratgich va presslardan foydalanish lozim.

Ta’mirlanadigan mashinalarning yana qismlarga ajratiladigan uzel va
agregatlari moslamalar yordamida stendlarga maxkam qilib, ishlash uchun qulay
holatda o’rnatiladi. Ishlarni bajarishda yaroqli, nugsonlari bo’lmagan asbob,
ajratkichlar va moslamalardan foydalanish kerak. Gayka kaliti gayka yoki boltning
o’lchamlariga to’g’ri kelmaganda kalit og’izga turli xil narsalar qo’yib
moslashtirish, Shuningdek, kalitni truba bo’lagi bilan uzaytirib, burovchi kuchni
oshirish taqiglanadi.

Yuvishni boshlashdan va yuvish qurilmalarining detallari, gismlarini
tozalashdan oldin ularning yaroqliligiga ishonch hosil qilish,qo’lga himoyalovchi
sigmamoy surtish, korjoma va shaxsiy muxofaza vositalarini kiyish, muxofaza
to’siglari, moslamalarning ishonchliligini tekshirib ko’rish lozim. Yuvish
qurilmasini ishga tushirishdan oldin eshiklar zich berkitilganligiga ishonch hosil
qilish kerak. Ish vaqtida kamera ichida turish yaramaydi. Mayda detallar maxsus
idishda yuviladi, idishning chekkalari yuvish qurilmasi texnologik aravachasining
chekkalaridan chiqib qolmasligi kerak.

Yuvish qurilmasining eshiklarini nasos yuritmasi va burish stolining
reduktori 1shga tushirilgandan hamda yuvish eritmasi berish to’xtalib,
ventilyatorlar 5 dagiga ishlangandan keyingina ochish mumkin. Yuk ko’tarish
mexanizmlaridan foydalanishda belgilangan yuk ko’tarish chegarasiga gat’iy rioya
qilish lozim. Ko’tariladigan yukka yo’g’on arqon va simarqonlarni tekkiz va tugun
tushmaydigan qilib o’rash kerak. Murakkab qishloq xo0’jaligi mashinalarining
dvigatellari, traktorlarning orqa va oldingi ko’priklari, agregatlar va mashina
qismlarini ko’tarishda maxsus ilmoqlar, moslamalardan foydalanish lozim. Yukni
ko’tarishda asta- sekin harakat qilish, silkitmaslik zarur. Yuk o’z joyiga
mustaxkam o’rnashtirib qo’yilgandan keyingina ilgak, ilmoq va boshqa
moslamalar ajratib olinadi.

Tok wurish xavfidan saqlanish uchun yuk ko’tarish mexanizmining

tugmachali boshqarish qutisiga xo’l yoki moyli qo’l bilan tegmaslik kerak.
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Ko’tarilgan va siljiyotgan yuk tagida turish taqiqlanadi. Ko’tarilgan yukni havoda
muallaq qoldirishga ruxsat etilmaydi. Elektr payvandlash ishlariga, metallar
qirqgishga 18 yoshga to’lgan, tibbiy ko’rikdan o’tgan va maxsus ta’lim olgan, Shu
turdagi ishlarni bajarishga guvoxnomasi bor xamda xavfsizlik texnikasidan
instruktaj o’tgan shaxslargina ruxsat etiladi. Gaz bilan payvandlash ishlarini
bajarishga qo’yilgan shaxslar atsetilen generatorlarning tuzilishi hamda ishlashini,
kalptsiy karbid, atsetilenning xossalarini bilishlari kerak.

Maxsus kabinadan tashqarida, qismlarga ajratish-yig’ish joyida
payvandlash ishlarini bajarishda avvalo elektr xavfsizligiga e’tibor berish va yon-
atrofda ishlayotganlarni payvand yoyining nur energiyasidan muxofaza qilish
uchun qo’chma to’siqlar o’rnatish lozim. Payvandchi qo’rilmaning tok o’tadigan,
kuchlanish ostida bo’lgan gismlariga tegib ketganida tok urish havfi tug’iladi;
qurilmaning metall gismlariga tekkanida ham tok urishi mumkin, chunki ular ham
izolyatsiya buzilganligi natijasida tokli bo’lib qolgan bo’lishi mumkin.

Payvandchi quruq brezent qo’lqop kiyib ishlashi lozim, u payvandchini
elektr toki urishidan, suyuglangan metall tomchilari kuydirishidan va payvandlash
yoyining nur energiyasidan saglaydi. Payvandlash qurilmalarining tok o’tadigan
tarmoglarini ochiq simdan qilish tagiglanadi. Qurilmaning elektr kuch tarmog’idan
ta’minlanadigan barcha metall gismlari yerga ulangan bo’lishi lozim. Ko’chma
payvandlash qurilmalari ish boshlanishidan va ularni tarmoqga ulashdan oldin
yerga ulanadi, ish tugagandan keyin esa uziladi.

Erga ulashda sim avval ulash magistraliga, so’ngra esa payvandlash
qurilmasiga ulanadi. Uzilayotganda teskari tartibda ish yuritiladi: avval sim
payvandlash qurilmasi korpusidan, keyin esa yerga ulash magistralidan uziladi.
Payvandlash ishlarini boshlashdan oldin elektr payvandchi o’tga chidamli modda
shimdirilgan brezent kostyum, botinka, bosh kiyim, dielektrik qo’lqoplar yoki
brezent yenglarni kiyadi. Payvandlash yoyi nur energiyasining zararli ta’siridan
muxofaza qilish uchun ko’z, yuz va bo’yinni maxsus shlem yoki to’siq bilan
berkitiladi. Elektr yoyini yoqishdan oldin atrofdagilar ogoxlantiriladi, bunda
muhofaza to’sig’1 yoki shlem ish xolatiga tushirilgan bo’lishi kerak. Temirchi va
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uning yordamchisi belgilangan korjomada va shaxsiy muxofaza vositalarida
ishlashi kerak. Ish vaqtida asbobning o’ta qizib ketishiga yo’l qo’ymay, uni 0’z
vaqtida sovitib turish va ish joyida odamlar yo’qligiga ishonch hosil qilish kerak.
Pokovka sandonga zich joylashgan bo’lishi zarur. Qirgish vaqtida metall
tashqgariga otilib ketmasligi uchun iskana gat’iy vertikal xolatda qo’yiladi.

Eyilgan detallarni gayta tiklash maydoni xududida yong’inga havfli
(benzin, spirt, atseton, laklash-moylash materiallari kabi) materiallar saqlashga yo’l
go’yilmaydi.

Ishni tugatishdan avval ish joyi gat’iy nazoratdan o’tkazish va yong’in
chigishi mumkin bo’lgan barcha sabablar bartaraf etish talab etiladi.

Ish joyi havoni ish zonasidan 0,2...0,5 m/s tezlikda chiqarib tashlashga

mo’ljallangan havo so’ruvchi ventilyatsiya bilan jihozlangan bo’lishi kerak.
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8.XULOSA VA TAKLIFLAR

Prezidentimiz I[.A.Karimov 2013 yilning 18 yanvarida O zbekiston
Respublikasi Vazirlar Maxkamasining 2012 yilning asosiy va 2013 yilda
O zbekistonni  1jtimoiy-igtisodiy  rivojlantirishning ustuvor yo nalishlariga
bag’ishlangan majlisida o'tgan yil natijalariga atroflicha to xtalib, joriy yil
vazifalarini anig-ravshan belgilab berdi.

2011-2012 o'quv yilidan boshlab barcha oliy ta'lim muassasalari
bitiruvchilariga qat’iy talab qo yilmoqda:

e ular zamonaviy kompyuter va axborot texnologiyalarini;
e xorijiy tillar, aynigsa, ingliz tilini mukammal bilishi kerak.

Bu jixatdan o’quv dasturlarini xar bir ta’lim yo’nalishining o’ziga
xosligidan kelib chigqan xolda gayta ko’rib chiqish va takomillashtirish ko’zda
tutilgan.

Tayyorlangan bitiruv malakaviy ishidan kelib chiggan holda quyidagi
xulosaga keldik. Avtomobillarning yeyilgan detallarini ta’mirlash bo yicha ko'p
izlanishlar olib bordik. Ya'ni avtomobillarning yeyilgan detallarini ta’mirlashda
qo’llaniladigan usullarni bir nechta texnologiya misolida o rganib chiqdik.Ushbu
ish yuzasidan avtomobillar detalini ta’mirlash va ularni ta’mirlashda ishlatiladigan
moslamalari qanday talablarga javob berish va ularni ishlash sharoitiga qarab
ganday holatlarda qo’llanilishi kerakligini ko’rib chiqdik.

Odatda bunday ta’mirlash texnologiyalari turlari ko’plab topiladi va
ularning xar biri 0’zining alohida parametrlariga ega.

Hozirgi vaqtga kelib ishlab chiqarish korxonalarining ishlab chigarish
salohiyati kundan kunga ortib bormogda. Bunga sabab ishlab chigarilayotgan
avtomobillar sonini ortib borishidir. Bundan shu narsa ma’lum bo’ladiki ishchilar
va kadrlarga bo’lgan talab ortadi.

Bizga shu narsa ma’lumki ishlab chiqarish korxonalarining avtomatlashgan

tizimga o’tib borshiga qaramasdan, ishchi kuchi orqali ham ko’p ishlar bajariladi.
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Bitiruv malakaviy ishini bajarish mobaynida shu narsalarga ega bo’ldikki,
mavjud texnologiyalarni rivojlantirish maqgsadida yangi turdagi zamonaviy
jihozlardan va wusullardan foydalanish va ularda foydalanishda ta’mirlash
samarasini oshirish hisobgan holda avtomobillarning yeyilgan detallarini
ta’mirlashni takomillashgan texnologiyasini ishlab chiqish muhim axamiyatga ega
bo’ladi. Bunday texnologiyalardan foydalanish  korxonaga katta miqdorda
iqtisodiy samara berishini ko’rsatdi.

Ishda hayot faoliyatini havsizligi va shu bilan birga avtomobilga TXK va
ta’mirlashda, qo’llaniladigan moslamalardan noto’g’ri  foydalanish odam
salomatligi uchun qganday xavfli tomonlari borligi masalalariga ham alohida
ahamiyat berildi. Ishni bajarish jarayonida  gayta tiklash turini aniqglash,
operatsiyaning normallash va xarajatlarni minimal giymatini xisoblash kabilarni

o’rganib oldik va malakamiz oshdi.
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9. FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR RO YHATI

1. LLA.Karimov, “Yuksak ma’naviyat yengilmas kuch”, Toshkent, “Ma’naviyat”,
2008 yil, 176 bet.

2. LA.Karimov “O’zbekiston XXI asr bo sag asida: xavfsizlikka tahdid,
barqarorlik shartlari va taraqqiyot kafolatlari”, Toshkent, “O"zbekiston”, 1997 yil,
328 bet.

3. LA.Karimov, “Barcha reja va dasturlarimiz Vatanimiz taragqiyotini
yuksaltirish, xalqimiz farovonligini oshirishga xizmat qiladi”, 2011 yil 22
yanvardagi “2010 yilda mamlakatimizni ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish yakunlari
va 2011 yilga mo’ljallangan eng muhim ustuvor yo’nalishlari” ga bag ishlangan
O’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasining majlisidagi ma'ruzasi, 2011 yil
24 yanvar.

4. LA Karimov, “Jahon moliyaviy-iqtisodiy inqirozi, O’zbekiston sharoitida uni
bartaraf etishning yo’llari va choralari”, Toshkent, “O’zbekiston”, 2009yil, 56 bet.
5. LLA.Karimov, “O’zbekiston iqtisodiy islohotlarni chuqurlashtirish yo'lida”
Toshkent, “O"zbekiston nashriyoti”, 1995 yil, 270 bet.

6. O.Hamraqulov, SH.Magdiyev, “Avtomobillarning texnik ekspluatatsiyasi”,
Toshkent, “Navro’z nashiryoti”, 2006 yil, 224 bet.

7. Q.M. Siddignazarov umumiy taxriri ostida tarjima qilingan, “Avtomobillar
texnik ekspluatatsiyasi”, Toshkent, “Voris nashiryoti”, 2006 yil, 630 bet.

8. O.Xamraqulov, X.Xamraqulov, “Avtomobil detallari ishlash gobiliyatini gayta
tiklash”, O’quv qo’llanmasi, Jizzax, 2007 yil, 152 bet.

9. E.Fayzullaev va boshgalar, “Transport vositasining tuzilishi va nazariyasi”,
Toshkent, “Yangi asr avlodi”, 2006 yil, 375 bet.

10. S.M.qodirov, O.V.Lebedov, A.M.Xakimov, “Mashina detallarini tiklash
texnologiyasi”, Toshkent, “O’zbekiston” nashiryoti, 2001 yil, 284 bet.

11. I.Nosirov, “Materialshunoslik”, Toshkent, “O’zbekiston” nashiryoti, 2002 yil,
352 bet.

12. E.A.Asatov, A.A.Tojiboyev, “Ishonchlilik nazariyasi va diagnostika asoslari”,
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Toshkent, “Iqdisod-moliya”, 2006 yil, 160 bet.

13. F.V.Gurin va boshqalar, “Avtomobilsozlik texnologiyasi”, Toshkent,
“O’zbekiston” 2001 yil, 239 bet.

14. M.M. ban6oc, «OCHOBBI TEXHHUUYECKHE IKCILTyaTaIlluu aBTOMOOUIei», MUHCK,
«Axanemusi», 2001 rox, 251 cTp.

15. C.K. IllecronanoB, «YcTpolcTBa TEXHMYECKOE OOCIY)KMBAaHHME M PEMOHT
JIETKOBOM aBTOMOOMIIEH», MockBa, «Akamemusi», 2002 rox, 544 ctp.

16. H.JleounnoB, «PemoHT cBouMu pykamu», MockBa, «IIpeccepk», 2001 rop,
320 cTp.

17. Ilon penammeit JI.B./lexTepunckoro, «TexHONTOTHS peMOHTa aBTOMOOUIICH»,
Mockga, «Tpancnopt», 1972 ron, 342 ctp.

18. I. Abdukarimov, M.K. Pardaev, B. Ikromov “Korxonaning iqtisodiy saloxiyati
tahlili”, Toshkent, 2003 yil, 248 bet.

19. U.Yuldoshev, U.Usmonov, O.Qudratov, ” Mehnatni muxofaza qilish”,
Toshkent, “Mehnat”, 2001 yil, 248 bet.

20. “O zbekiston transport” jurnali

21.“Avtohamroh” jurnali

22.“Avtopresti)” jurnali

23.“Avtoolam” jurnali

24.“Avtomobilchilar” gazetasi

25.“Avto plyus” gazetasi

26.www. dina.nnov.ru

27.www. mackom.ru

28.www. automobilemag. com

29.www. auto.com

30.www. motortrend. com

31.www. automechanic.ru

32.www. autonews.ru

33.www. Motor.ru

34.www. zr.ru
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10.ILOVALAR







nasa 9

. CYLLLHOCTb MPOLLECC A HAMBUEHUA

Ilox BOCCTAHOBJEHHEM AeTaJseH ra-
TePMHYECKHM HaMbIEHHEM NOHUMA-
T MpoilecC HaHeCeHHs MOKPLITHH pac-
bIJIEHUEM HArpeTOro 10 *KHJKOro HiH
8513KOTEKYUEro COCTOSHUS JUCIEPTH-
oBaHHOTrO (MOPOIIKOOOGPA3HOro) Marte-
uaJsia rasoson crpyeid. Hepen nameuie-
eM BocCcTaHaB/JHBaemas I0BepX-
HOCTH TOATOTaBJUBaeTCs. YacTuibl
_DACIIBIIEHHOro MeTaJIJIa J0OCTUTAI0T 110~
BEPXHOCTH B [1aCTHYECKOM COCTOSIHUH,
wesi 6oJbiIyI0 cKopocth noseta, [1pu
EOHTAKTE C MOBEPXHOCTLIO J€TaJjH OHH
JeopMHPYIOTCH U, BHEAPSISICh B €e He-
poBHOCTH, 06pa3syior nokpeiTie. Cuer-
JeHHe NOKPBITHS C IOBEPXHOCTHIO AeTa-
11 HOCHT B OCHOBHOM MCXaHHYeCKHH Xa-
pakTep H TONbKO B OTAEJIbHBIX JIOKaJIb-
HbIX TOYKAX MOXKHO Hab/a101aTh MOCTH-
KH CBapKH.
BoccTaHoBJaeHHe AeTaJjeld rasorep-
MUYECKHMH TOKPBITUSIMA HMEeT psif
HEOCMOPYMbIX IPEUMYyIIECTB:
HeaHauuTeabHbIA Harpes (10 200 °C)
JeTanH;
BBICOKAfl MPOH3BOAMTEIBHOCTE MPO-
11€CCOB;
BO3MOXHOCTh PEryJUpOBaHUSA B IiIH-
pokom pauanasose (0,1 — 10 mm) ToOA-
UIMHBl HAHOCHMOTO MIOKPhITHS,
IPOCTOTA TEXHOJOTHYECKOTO MPOoLec-
ca 1 060pyLOBaHuUs,;

IWHMPOKHA AMaNa30H MaTepHaJoB, HC-
10JIb3yeMBbIX JLJIsl TOJYYeHHs TOKPBITHH
€ 3aJaHHBIMY CBOHCTBAMH.
PaccMOTpeHHbIH Coco6 M03BOJIsIET
He TOJILKO NIPHAABATh BOCCTAHABJIHBAC-
MbIM JeTaJjsMm Tpebyemylo dopmy H
pasmepbl, HO H H3MEHATb B IIHPOKHX
npeaejax IOBEPXHOCTHblE CBOHCTBA
MeTaJJONOKPbITHH, B pedy/braTe MHO-
THe JeTaju U3 JOPOrocTosAUX u Aedu-
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CCTAHOBNEHME RETANEA FA3OTEPMHYECKMM HANBITEMMEM

[MTHBIX METaJJI0B H CIJaBOB MOXHO
npu peMOHTe 3aMEHHUTH AeTajNsiMH H3
GoJiee felieBbXx MaTepuaaoB. Hamblie-
HHe Ha pa6oyde NOBEPXHOCTH CIENH-
aJIbHBIX CIJIABOB C HEOOXONHMbIMH (H-
3UKO-MEXaHUUYCCKHMH CBOUCTBAMHU
oGecreyuBaet 6oJee HU3KY0 Ce6eCTou-
MOCTb BOCCTAHOBJIEHHS JeTaJjel, a no-
Ka3aTeJd MX HaJleXHOCTH W J0JIroBey-
HOCTH HE yCTymaloT COOTBETCTBYIOUIHM
NoKasaTejisiM feTaged, H3rOTOBJCHHbIX
[[eJUKOM M3 J0POTOCTOSAILEr0 MeTaJia.
ATUM 06BACHSIETCS LIMPOKOE MPUMEHE-
HHUe Ta30TepMHUYECKMX METOAOB Hallbl-
JIGHUA He TOJIbKO IPU PEMOHTE, HO ¥ TPH
M3rOTOBJIEHHH HOBBIX JleTaJen.

Ha puc.9.1 npencrasiena 6Ji0K-cxe-
Ma TEeXHOJIOPMYECKOro Ipolecca BOC-
CTAHOBJEHMS JeTajeH ras3oTepMuue-
cKUM HanbuieHHeM OCHOBHBbIE TEXHO-
JIOTHYECKHe Ollepalyy, NOKa3aHHbIe Ha
OJI0K-CXeMe:

ourcrtka. ITocse pa3bopkH AeTaNIH
0CTYNAlT B MOEUYHOE OTAeJeHHe, TJe
AX O4MUIAIOT OT Pa3JIHUHbIX 3arpsisHe-
HH#, B KauecTBe MOIOUIHX CPEACTB IIPH-
MEHSIIOT CHHTETHYECKHE MOIoliKe Cpejl-
crBa (CMC) Tuna sa6omun 1 MC Pac-
tBopbl CMC He BbI3bIBAIOT KOPPO3HH
YepHBIX METAJJAO0B, He paspylwalor je-
TaJIK M3 aJIOMUHHEBbIX CIIJIABOB;

MexaHuuecKkas o6paboTKa peTasen.
Jlaa ycrpanenus jaedextos, 06paso-
BABIIMXCS B IpoLecce 3KCIJIyaTalHH,
HJIM IIPUAaHKs IPABHJIbHON reOMeTpu-
yecKOd GOPMbl U3HOIIEHHBIM [10BE PXHO-
CTAM JeTaJu MOABEpPraloT MeXaHHde-
ckolt 06paGoTKe, B TOM 4YuCJe CHeLu-
anbHOM (Hapeska “pBaHOH” pe3bObI,
¢dpesepoBaHUe KaHABOK, HAaceyKa I0-
BEDXHOCTEH, HAKATKa MPOQHU/IsS POJH-
KaMH 4 mp. );

o6eaxupusanue. [lepen abpasuBoh
06pabOTKO! IOBEPXHOCTH, NOJJIeKA-
IMe HAHECEHHIO0 ra3oTepMHUUYECKHX I10-
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Puc. 9.1. Cxema TeXHOIOPHYIECKOrO MpPOIecca BOC- -

CTAHOBJIEHUS neTajied rasoTepMHYeCKHM HAaIlbI-
JICHHEM

KPBITHHA, 06€3>XKHPHUBAIOT OPraHHYECKH-
MH pacTBopuTe/siMH. Uyrynnsle nera-
JIM KpOMe 06€3 K HPUBAHHUS IOABEPTaIOT
o6xkury 1npu rtemnepatype 260 —
530 °C mas BeirOpaHus Macaa, comep-
Xaierocs B nopax;

Apobectpyfinas o6paborka. Takas
06pa6oTKa npefHasHayeHa OJisi aKTH-
BU3AIHH H NPHAAHHS LIEPOXOBATOCTH
BOCCTAHABJIHUBAEMBIM  [OBEPXHOCTSIM
neranu. Jlpo6ecTpyfinyio o6pa6oTKy
BBIIIOJIHAIOT TNIDH [NABJEHHH CXKATOrO
Bogayxa 0,56 — 0,7 MIla. B kauecTse
abpa3uBHOrO MaTepHasta NPHMEHSIOT
uyryauyio npo6s JYK-01. ITocsae npo6e-
CTPY#HOH 06paGOTKH AeTaiu 061yBaIOT
CYXHM CXKAThIM BO3/YyXOM IJist YAaJACHUs
4acTHl a6pasuBa C MOBEPXHOCTH;

cymka nopomka. [lepex menonbso-
BAHHEM KOMIIO3HIHOHHbIE [IOPOLIKO-
Bble MaTepHaJjibl HeOOXOJHMO MpoCy-
IMTh B 3JeKTpUueckoM wmkady. [lo-
POLIKH CYLIAT HA IPOTHBHSX U3 HEPXKa-
BEIOIIEH CTANH [IPH NEPHOAHYCCKOM T1e-
peMeluBaHuH;

HamnbiieHHe. B npouecce HanblLiedus
METaJJIOra3oBasi CTpPys AOJXKHa ObiTh
ycTonuuBo#i, 6e3 nyabcauuii. Pacxon
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[OPOLIKA M TPAHCIIOPTHPYIOWIETO I+
PETyJIHPYIOT B HEOGXOAUMBIX [IPEefie.i - i
Tpebyemyio TOMIIMHY NOKPBITHS [1C.: +
YalOT MHOTOKDATHLIM IOBTOPEHkem
onepauuu Hanbliedus. [Tocae nanw -
HHS H3Jle/IMe CHUMAIOT C NPHCIOCo6ae
HUsl, HE HOMNYCKas IOBPEXJIEHUS
KPBITUSL. DKPAHbl U APYTHE 3aILHTH e
NPUCHOCOOJEHHS CHHMAIOT C 1eTas—&
[10CJIe OXJIaXKAEHHUA €€ J0 KOMHAaTH :
TEMIePATYPHI;

Mexanuueckasi o6paborka. Oxkonez
TeJbHAs MeXaHHueckas o6paboTka =
Tajled C HAHECEHHbIM MOKPBITHEM OC -
IMEeCTBJISIETCA JEe3BHHHBIM H a6Gpasis
HbIM HHCTPYMEHTOM;

KOHTPOJIb KayecTBa MOKPHITHH, i+
A€JINS C MOKPHITHEM OABEPTalOT KOks
POJIIO 110 BHEILHEMY BHIY, TOJIIHHE, 1=
OMeTpHYECKHM pasmepaM. Konrtpos.
10 BHENIHEMY BHUJY OCYIIECTBJSIOT &
AJIsT BbISIBJIEHHS] BHELIHHUX HedeKTos
CKOJIOB, B3AyTHH, OTCJOEHHUH. Ocmess
OCyLIeCTBJSIETCS HPH MOMOLIH Jyis
To/lHHY NOKPLITHS Ha JeTansiX onpe
ACJNAT WTAHTE€HIHPKYJJIEM, MUK
METDOM H MArHMTHBIM TOJILIMHOME D w

MT-20.

9.2. CMOCOBbl TA3OTEPMMYECKOTO
HANBINEHUS

9.2.1. DnekTpoAyroroe HanuiNneHHe

B saBucuMocTH OT HCTOYHHKA 3HER
THM JJisi Harpesa M TPaHCIOPTHPOB«#
YaCTHIL MaTepHana NOKPHITUS pas.is
4aioT caeLyoUHe CocoObl HANBLIEH}: 5
3JI€KTPOAYroBoe, ra3oijaMeHHoe, Be
COKOYaCTOTHOE, MJIa3MEeHHOE, TETOH:
IIAOHHOE H YIPOUYHEHHE KOHJAEHCALHeR
MeTaJIJa ¢ HOHHOH 60MOapAHPOBKOH.

Ilpouecc xapakTepusyercs Tem, urs
NOoJyueHHe PacnjaBa OCYUIeCTBISET =
B Pe3yJIbTaTe TEIJIa 3/IeKTPHIECKOH 1
TH, TOPSILIEH MeX]y ABYMS 3JEKTPO:-
HBIMH [POBOJIOKAMH, a pacnbLIeHus
OCYUIECTBJASIETCS CTPyel CXKATOrO BG:-
Ayxa (puc. 9.2). Mertaan pacnbuisiere
Rouacrtuu pasmepom 10 — 50 Mkm, 107
IMHA TI0JY4a€MOTO CJI0SI MOXKET JOCT ¢ -
ratb 12 MM u Boire, OnHAKO ero npo=
HOCTb H YCTOWYHBOCTh K JUHAMHYECKH 4
Harpyskam uu3kas. K apyrum Heie
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fnasa 10

CCTAHOBNEHME JETAJIEA I ANbBAHUYECKHUM
XMMMYECKUM HAPALUMBAHMEM MATEPMANA

$0.1. KITACCMMUKALLMA M OBLL AR
PAKTEPUCTUKA CTTOCOBOB
¢ aNbBAHWYECKOITOM XMMHUYECKOTIO
APALUMBAHUA MATEPHAIIA

[ajibBAHHUECKHE M XHUMUUYECKHE 110-
LObITHSI IPHMEHSIOT B PEMOHTHOM T1pO-
L 3BOJICTBE J1J1st BOCCTAHOBJIEHHSI pasMe-
P8 M3HOLIEHHDIX NOBEPXHOCTEH JeTa-
wel, IOBBILICHHS UX H3HOCOCTORKOCTH,
S LHTHI jieTaJjied OT KOPPO3HuH, Npuja-
95 TOBEPXHOCTAM  3CTETHYECKOro
sseliHero BHAA, yJayullenus npupada-
S4BAEMOCTH TPYILHXCS MOBEPXHOCTEH,
LEUIMTHI MX OT HAYTJieDOXKHBAHUA IIPH
LeMEeHTaluy.

B03MOKHOCTh IIPHMEHEHHA TeX HJAH
WHbiX CIIOCO60OB BOCCTAHOBJIEHHS pas3-
WMEPOB H3HOLIEHHBIX IIOBEpPXHOCTEH Je-
susieli TaJibBAHUUECKHMH ¥ XHMHYECKH-
Wi MOKPBITHSMU 3aBUCHT OT CTEHEHH
waHoca jeTaJjel aBromoOuWseH, MOCTY-
WalollMX B KanuTajbHbid pemont. B
L BSA3H C TEM 4TO HPU XPOMHDPOBAHUHU MO-
r¥T 6bITh HApalleHbl TOKPBITHS TOJILLH-
wo# 10 0,3 MM, a npu keqeznenuu 1,0 —
|5 MM u 6oaee, 3TH mpouecchl obecrne-
SHBAOT BO3MOMXKHOCTb BOCCTAHOBJIEHUSA
4 0OBOJIBHO OO0NHIION HOMEHKIATYPHL ie-
Tajeil apToMobuJed NpakTUIECKH IIPH
11060M HX U3HOCE.

BoccTaHoBJ/ieHYe feTaled raibBatu-
yeCKHMMH NOKPHITHSAMU OONanaer cie-
AYIOLUIAMH JOCTOMHCTBAMH B CPaBHEHHH

¢ JpPYrHMH CI0OCOOaMH BOCCTaHOBJE-
HHA:

OTCYTCTBHEM TE€PMHYECKOIo BO3/IEH-
CTBUSI Ha JeTaJiy, BbI3bIBAOIIETO B HUX
He)keJiaTeqbHble H3MEHEeHUS CTPYKTY-
pbi U MEXaHHYECKUX CBOMCTB;

MOJIy4eHHEM C 60JbLI0OH TOUHOCTLIO
3371aHHOM TOJLIMHBI TOKPBITHH, YTO 10~
3B0JIfieT CHU3UTh J0 MHHHUMYyMa MNpH-

BYCK Ha [OCJEAYIOILYI0 MEXaHHUECKYIO
#OpabOTKYy U €e TPY10eMKOCTB;
ocakjeHHeM MOKDhITHH ¢ 3aJaHHbI-

MH HEIOCTOSTHHBIMHU 110 TOJIULHHE QHU3H-
KO-MeXaHHUECKHMH CBOMCTBAMH,

OJIHOBPEMEHHBIM BOCCTAHOBJIEHHEM
60JIbLIOTO YHCNA JIeTaJTeH, YTO CHHKACT
TPYLOEMKOCTb M Ce6ecTOMMOCTh pe-
MOHTA eHHHILbl H3[IeHs;

ABTOMATH3ALHEH TEXHOJOTHUYECKOTO
npouecca.

FajibBaHHYECKHE W XMMHYECKHE TI0-
KpbITHS K1aCCHQUIHPYIOT 110 HagHade-
HA10, CIOCOBY MOJyUeHHs 1 XapakTepy
3amuThl. 10 HA3HAUEHHUIO UX ST HA
TOKPBITHS /sl KOMIEHCaluy U3HoCa,
3aUIUTHI, 3aIHTHO-AEKOPATUBHbIE H
crienMaJjibiple MOKpbiTUs. HazHauenue
nepBbiX — 0GECHe4UTh BO3MOKHOCTD
NOBTOPHOTrO MCIOJbB30BaHUs JeTalel B
pe3y/abTaTe KOMIEHCALMH H3HOCA HX
pabouux MOBEPXHOCTEH. OcHoBHas
1eJib 3aHUTHOTO NOKPBLITHS — 3alIHTA
NMOBEPXHOCTH OT aTMOC(HepHOH KOpPPO-
31K, 3alllHTHO-JEeKOpaTUBHbIC MOKPHI-
THSA 3aMMILAKIT JeTaJj]i OT KOPPO3HH 1
TPUAAIOT HM SCTETHYECKHH BHL Coeuu-
ajipHble NOKPBITHR [PHMEHTIoT [Jd
npuiaHus JAeTajldaM [I0BE PXHOCTHOH
TBEPLOCTH, H3HOCO- H XKaPOCTONKOCTH,
OTpa)KaTeqbHOH CIOCOOHOCTH, SJEKT-
PONPOBOAHOCTH, U30JISILHOHHBIX ¥ APY-
[UX CIle[HajbHBIX CBONCTE.

[To cniocofy noJydeHusi MeTajinye-
CKHEe TOKPBITHS MOXHO Pa3feNuTb Ha
dU3MUECKHE, XHMUUECKHE W ra/ibBaHu-
yeckue. Hanbosiee pacnpoCTpaHeHHBIM
crioco6oM B PEMOHTHOM [1DOHM3BOACTBE
ABJsieTCd rajbBaHUYeCKHH

[To xapakTepy 3alUThl METaJJIHYEC-
CKHE MOKPBITHH JeasT Ha aHOJHble H
KaTojHble. XapakTep 3aUlAThl 3aBHCHT
OT 3JIeKTPOXUMHUECKOHA XapaKTEPHCTH-
KH MeTaJl/la OKPBITHS 110 OTHOLUEHHIO K
OCHOBHOMY MeTaJlly AeTaJju B yCJ/IOBH-
AX IKCIJyaTalHoHHOA cpefibl. OTHOCH-

TeJbHAS 3JEKTPOXUMHUYECKAs XapaKTe-
PHCTHKA MeTaJlJIOB ONpeaeIsercs 31a-
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=pOJIATA YXOMT HOHOB MeTaJl/1a, 0CaX-
ja8Ch HA KATOJle, CTOJILKO XK€ pacTBo-
'PAETCS C aHOJO0B, MOMOJIHAS SJEKTPO-
ZHT, T. €. 3JEKTPOJHT He 00elHseTcs
mOoHAMH MeTaJlJia.

KoJiHuecTBEHHAs CBSI3b MEXKAY NPO-
meIUMM uYepe3 TPaHHIly 3JeKTPOL —
3.1€KTPOJIUT 3/IEKTPUYECTBOM M KOJIM-
aecTBOM 00pa3ylonierocsi U pacxojuye-
MOrO BELIeCTBA OnpejessieTcs 3aKoHa-
swu Gapanes.

[pouecc 3JIEKTPOJHTHUECKOTO
DcakeHus MeTaJ0B IOAYNHAETCS 34-
xouam Papanes. [lepsriii 3akon Papa-
Jes [JiaCUT, YTO KOJHYECTBO BElEeCTBa,
#bijleJI€HHOTO HJIM PAaCTBOPEHHOr0 Ha
3J1€KTPOAax, NPAMO NPONOPLUHOHAJBHO
KOJIMYECTBY 3JIEKTPHYECTBA, MPOMIEN-
mero 4yepe3 3JeKTPOJIHT:

m = c¢Q = clt, (10.1)

-je ¢ — 3JIEKTPOXHMHYECKHH  IKBHBAJEHT,
-/ (A-u); Q — KONMUECTBO 3JIEKTPUUECTBA, Ay

| — cuna Toka, A, {-— NpONOIKHUTEILHOCTD
31€KTPOAHU3E, U
KosdduuyueHT nponopunoHafbHO-

CTH HA3bLIBAETCH 3JJEKTPOXHMHYECKUM
skpuBajenToM. OH NpeacTaBJIfeT CO-
60fi MaccCy BelecTBa, BbIAEJEHHOTO Ha
31eKTpOfe NPH MPOXOKIAEHUH uepe3
3J4E€KTPOJIAT  €JHHHIBI  KOJHUeCTBA
3;1eKTpHYecTBa. 32 CIUHUILY KOJIHYeCT-
B2 3JEKTPUUECTBA MOXKET ObiTh IPHHAT
1Kq = 1A-c. DIeKTPOXUMHUCCKUH 3K-
BHBAJIEHT IpHHATO BeIpaxaTh B Mr/Ki
{munnurpamm/Kyaon) uau 1/ (A-u).
J/1eKTPOXMMHUUECKHE  IKBHBAJICHTHI
npusenexst B Tabn. 10.2.

CorsacHo BTopoMy 3akony dapanes,
P NPOXOKACHHU YepPe3 INEKTPOJSHT
HEKOTOPOTO ONpefie/ieHHOTO KOJH4ecT-
Ba 3JEKTPHYECTBA MaCChl BbIAENSIO-
[HXCS Ha KATOAE HJIM DACTBOPSIIOUIHX -
cs1 Ha aHOM€ BEHIECTB JIPOMOPLHOHAND-
4kl HX XHMHYECKHM 3KBHBa/leHTaM A:

m A = myf/Ay=..= const.

EC/IH NPUHSITH KOJIMYECTBO 3J1EXTPH-
aectea Q = 1 F, T0 U3 ypaBHeHHUs (10.1)
TONYUMM: M, = Cyy My = CoWT. 1. Torna
¢ /A, = /Ay = .. =1F.

CJieloBaTeNbHO, /1 BbIACJIEHUs Ha
KaTole OJHOTO TPaMM-3KBUBAJICHTA
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Puc, 10.1. Mertannuyeckne
nOBpeXKJeHHbIe KOppO3HeH:
a — aHoAHOE; 6 — KaToAHOE

NMOKPLITHA,

JA1060ro BellecTBa HeO6XOAMMO NPOTTY-
CTUTh 4epe3 3JEeKTPOJUT KOJIHUECTBO
snexkTpuuecTsa, pasHoe 96487 Ku, nin
26,8 A-u.

Ha kaToje noMHMO 0OCaX»J€HHOTO M€~
TaJ11a BelAeJeTCs] BOLOPOM HIIH IIPOTE-
Ka10T no6GoUHbIE TIPOLECCHl 3JEKTPOXH-
MHUECKOTO BOCCTAaHOBJIEHHA (HANpH-
mep, Fet++4e—Fet™). INo atToft npu-
YHHE KOJIMUECTBO BblAEJEHHOro MeTaJl-
Jla MEHbLIE, 4eM PACCYHTAHO 10 3aKOHY
dapanes. [lna OUEHKH MNOJE3HO MC-
0Jb30BAaHHOTO TOKA B rajibBaHOTEXHH -
Ke MPHUHST MapamMeTp "BHIXO MO TOKY”.
OH onpepessieTcss OTHOLICHHEM NpaK-

Pacmbop Cennonte - - i
700 #edu y

Cu * 50, -
Kamuor AWUGH

fipaugccs! Ha kamade
fu'+2© —Cu

fipouecce! Ha anade
Cu-20—Cu”

Puc. 10.2. CxeMa rajibBaHudeCcKOro npouecca
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2-bOb

TAJIKHKOT YCYJIU BA MAUBAHJIAIL MATEPUAJLJIAPUHA
ACOCJIAIL EMAIHINT A YAJJAMJINJIAKHA OLLIAPUIL
BYHNUYA BAKAPUIAJIMTAH TAIKUKOT
YCJIYBJAPAHU UIIJIAB YUKHUIII

Kunuiox xykaivk Ba Menuopanus MalluHaJlapyuHU TabMUPJIAIIAA €UHIITaH
JeTaJUIapHU KalTa TUKJIANI Ba CMMJIMIITa YUAAMIIMIMTMHY OLIMPHIL JKapaéHU XaM
amaJira ommpuiaaad. Yoy skapaéHHU amalira OUIMPUII YIyH MaiBaH/1a0 KOIiail
KaOu Typiiu yCyJl Ba TEXHOJIOTHsTIAp UIUIA0 yuKuiaran 6yimmo, ynap oup-Oupuaan
(U3MK-MEXaHUK Ba TEXHOJIOTMK Xycycusriaapu OunaH ¢apk Kwiagu. yHuHr
yUyH €WWraH JAeTaVlapHU TUKIAIIHUHT SHT MakOyll YCYJIMHU TaHJAIl MyXHUM
axaMusT KacO 3Tau.

[TaiiBaHIaITHUHT Oapya MaBXKy YCY/UTApUHU UKKU aCOCHM Typyxra OYJIuIil
KaOyn KWIMHTaH — CYIONTUpHO naiBaHAjaml ycy/ulapy Ba OOCHM OCTHIA
naiiBapasam ycyiapu. TabMmupriamga CyrJITHpUO NailBaHAjaml ycylnM Karra
aXaMHTIa 3ra, IyHUHT YYYH XaM Y YyKyp Ba KEHI YpraHujras.

bocuM octupa nadBaHIAll  yCYJUIAPM  MAIMHAJIAPHU  TabMMpPJIALI
xapaéHuga >kyna kaMm Kywlanuwianud. llyHra kapamaciaH ©OocuMm  octuzaa
naiBaHAJIAITHUHT UCTUKOOIUTapu TyFpucuaa akagemuk b.E.Ilaton «bocum octrna
naiBaHAJall KeJdakakJa CyHJITHpUO mNalBaHANAIIHM CUKMO 4YuKapaau» Ba
«MalBaHUIalll YPHUHU KyHJAH-KyHTa KyKyH METaJUTyprusiCl yCyJulapH 3rajuiad
oopaan» 1eb6 Gamopat Kunrad [123,136].

baén kunuHa€Tran kalTa THUKJIAIl YyCyJUlapura (IeTauiap H3alapuHu
KarjgaMm OWiIaH KOIUIATHUHT MaBXyZ Oapua ycyjulapu) HucOaTaH KyHWIaguraH
TanaOJapHUHT  TaxJIMIM, YCYJUIAPHUHI  PUBOXJIAHMII  MyHajIuIIapd  Ba
KOHCTPYKLMOH MaTepuajljiap KaTopura KOMIIO3MLIMOH MaTepUaJLIapHUHT KUPHUO
KEJIMIIM JIeTAJUIApHUA KailTa THKJIALI Ba €HAIMIITa YUAAMIMIIMTUHA OLUMPUILTHUHT

HMCTUKOOJIITN HYHATUIIUTAPUHY O€NIruIad OJuIl UMKOHUHU Oep/IH.
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2.1. MamuHa AeTalyIapUHU THKJIALI TEXHOJOTUSIJIAPMHUHT

KJIacCH(PUKAIUACH Ba YJIAPHUHT KHCKAYA TAXJIWIU

Kunuiok  XxykaJuk  MallMHAIapuHU ~ TabMHUPJAIIHUHT  UKTUCOAUUN
CaMapaJIOpJIMTUHU  OIIMPHUINJIA  JCTAUIAPHUHT  KOJJWK HII  MYJJaTUJaH
dolinanaHun Karra axaMmusaTra sra. by Xakujga akaJaeMuK H.[.Y.fl}”/ﬂ;[OHIGB
aBTOTPAKTOpP Ba KHUIUIOK XVXKaJIUMK MAallMHAJTAPUHUHT XaMmJa yjlapjaaru
arperatjapHUHT aCOCHIl TabMHUprada Xu3MaT MYJJATHHHU yTaraH JeTaJTITAPUHUHT
60...65 ¢dousu KOJIUK HII Myaaatura sra Oynub, TabMUpiIaHMacaaH EKH 03
MUKJIOp/Aa TabMUpJIANl UINUIAPUHU Oa’KapraH/IaH KeWWH sSHA WIUIATHINTA SPOKJIN
oynmumHu Kypcatud yrrau [73,74].

Tpakroprnap Ba KUIUIOK Xy>KalUK MalllMHAJApUHUHT Oapya JeTalllapuHU
Ul MyJjaTiapura kapad yd rypyxra Oyiaum MyMKuH. bupuHun rypyxra y3 ui
MyAJaTUHA  TYJWMK YyTaraH Ba TabMHUpJiall MNalTUga SHTUCU — OwWIlaH
ANIMAlITUPWIIMILK JIO3UM Oynran fetamnap (mammuanapHuar 25...30 ¢owus
neramiapu)  kupaau.  Wxkuaum  rypyx  aetauiapuu - (30...35  dowur)
TabMHPJIAMACIAH SHA MIUIATUII MYMKHUH. By rypyX AeTaJUIapHUHT UIIYM FO3aCH
yerapaBuil ynuamrada eduiamarad OynauO, ymapHM sHa MabJIyM MyJjAarraya
UIUIATUIT MYMKHH OVnanu. YuyuH4yu Typyxra nerajiapHudr acocuit (40...45
dbou3) KucMu Kupaau. YaapaaH TabMUAPJIaHTaHIaH KeMMHTUHA KaiiTa (o anianuiin
MyMKHH. By Typyxra aHua KMMMaT Ba Mypakka0® IMakuk AeTaiap Kupaan. by
JIeTajUlapHu THKJAIl Hapxu ynapHu Taiépnam HapxuHur 30...50 dousuman
ommMamau [73,74].

JletajutapHu KaWTa TUKIAWl XalK XYy)Kajaurujaa karra axamusrra ora. [y
OwyiaH Oupra JeTajyilapHU KaiTa TUKJIAIl caMapaJopiiurd Ba cudaTv TaHJIaHTaH
ycyara Oofnuk. JlerammapHw KalTa TUKIAMMHUHT Kyhwnpard  (2.1-xamgBan)

yCyJiapu KeHr Kysutanwianu [32,68,73,74,115,203,208,214].
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2.1-xanBan

JleTanmnapHu THKIANAA KYJUITaHUJIAAUTaH yCyJutap KiIacCU(pUKaUsICH

T/6 Ycynnap rypyxu Kynnanunagurad TUKIAII ycyJuiapu
No
1 | Cyrontupu® naiiBanmnam | Onextp €i OuiaH nailBaHAJaIl, SIEKTP
(cytontupubd merasmn [JIAKIIY TaiBananani, (GiIroc KaTiaMu OCTHIA,
KOILJIaI) XUMOS Ta3Iapu MyXUTH]Ia, CyB Oyfiapu
MYyXUTHA MaBaH 1Al TeOpaHnMa ENiu, apri
&itnu, Ta3 OuiaH, IIa3Mallu, JIeKTPOH HY Py,
J1a3ep HypJIv NanBaHJIaII
2 | bocum Gunan DNeKTp KOHTAKT, MIIKAJaIl, MOPTIaTULI,
nalBaH/ 1Al ropH/a, TaxTakad ocTuaa, TudPy3uoH,
yJIbTPATOBYIILIN, COBYKJIAWWH, UHIYKIIUOH
MMalBaHJ1aml
3 | Meramn nypkab (ty3utu6) | [Tnazmanu, ra3-miazManu ycyi OuiaH mypkad
KOILJIaII KOILJIaII
4 | Meramam ["a3, a1exTp, FOKOPH YaCTOTa N TOK OHIIaH,
J1a3Majii MeTajlIall
5 | KaBmapnam FOM110K, KaTTUK Ba aJIFOMUHUI KaBIIapJiap
OwiaH KaBiapJamn
6 | DIEKTPOJUTUK KOIUIaIll Xpomuiaill, TeMUpJIaIl, HUKEJJIAII
7 | CuHTeTHK aménapaan CoxTa cyloK Karjaama, raz-rja3ma ycyJu/a,
doitnananuin 00CHUM OCTUAAKYHUII YCYJIH]Ia, TaXTaKa4sia0
KOILJIaII
8 | bocum Ounan unLIOB Kenrantupui, 9yKTUpHIL, ailJlaHaCUTra
Oepu AyManaTuO myxXTanall, yy3ulll, KUCMaH
YYKTUPUIIL, JIEKTP-MEXaHUK UIIUIOB OepuII
9 | UunaHrapimK-MexaHuK Apanam, mabepuaii, uiKaiani, gpesepiaii,
UIIIOB OEpHIII CUWJUIMKJIAII, KEHTaUTUPUILL, IITUPT YpHATHUII,
pe3bOaHu To3anall, TOpTUO TypyBUM Ba OOIIIKa
AJIEMEHTJIAPHU YpHATHUII
10 | DnexTp OWIaH UIILIOB AHOJI-MEXaHUK, JIEKTP-KUMEBUH, DIEKTP-
Oepuin KOHTAKT, JIEKTP-UMITYJIbCIIH
11 | IlyxTananguras unuioB TepmMuK, TEpMUK-MEXaHUK, KUME-TEPMHUK,

oepwui

CUPTKH TUIACTHK JIe(OpMAIIHSIIAII, OJIMOCITH
ac606 OusaH UIUIOB OepuIl

B.B.Kypuatkun »sca [98,130] Eiwiran aeraqiapHud KaillTa THUKIIAILI

*KapaCHIApUHUHT (U3UK MOXUSTH, TEXHOJOTHK Ba OolIKa Oenruiapura kapad

MaBKy/l YCYJJIApHHU YHTA IypyXra KUpUTraH 2.2-xajsall.
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2.2-KanBan

JleTannapHu KaiTa TUKIIALI yCyJUIapu

No Ycymnap rypyxu Ycymnap

1 2 3

1 | Yunanrapiauk- JlerannapHu peMOHT YiyaMura Mocjaad Kaita
MEXaHUK UIUIOB TUKJAIl, JeTaJUIapHU yJlapra KyluuM4a 3J1€MEHT
Oepui ycyiuiapu KYinO KalTa TUKIIAI, SHUIIAII U3JIapu HYKOJITyHYa

KecuO MIUTall Ba YHU TYFPU Fr€OMETPUK HIaKira
KEJITUPHIL, KaiiTa KOMILICKTJIAII.

2 | Ilmactuk Uysnm, Tyrpunan, MEXaHuK, THAPOTEPMUK EKU
aepopmarusian AIEKTPOTHUIPABINK KEHTAUTUPHILL, CUPTTa IAPUK EKU
ycyJuiapu poJIMKIIap OWJIaH UTIUIOB OEPHII, MEXaHUK EKH

TEPMOTUIACTUK CUKHII, YYKTUPHUII, OOTHPHIII,
3JIEKTPOMEXAHUK UIIIOB OEpHIIL.

3 | [Honumep marepuanu | Yanrnatub korutaii, nmpecciad Koriaii, 60cum
OuJIaH KoruJiami oCTHJIa KyWnO Koruiall, MeXaHUuK CypKad KOTUIAIIL.

4 | Jlactaku ['a3 ananracuma, 35ekTp €nnaa, aproH ra3u MyxuTuaa
naiBaH1a0 Komiaul | 3eKTp €iunaa, ropHaa Ku3aupuo, mia3maini,
yCyJiiapu TEPMUTIIN, IJEKTP KOHTAKT.

5 | Eit épnamuna @dr0Cc 0OCTUAA aBTOMATIAIITHPHWITAH, XUMOS Ta3iapu
nalBaH IJIaIT Ba MYXHUTH]IA: apTOH, UC Ta3H, CyB OyFu Ba OomIKaiap,
KOTLTAIIIHUHT apaJiail XMMos rasjlapu MyxXuTUIa, Ia3 ajaHracuaa
MeXaHU3aLus- XUMOSIJIaHTaH AJIeKTp Eilnu, TeOpanma €,

JAIITaH yCyJUlapH KYKYHCUMOH CUM €KH JICHTa OWJIaH, KeHT KaTJIaMJIH,
ETKU3WITAH AJIEKTPO] OWiiaH, TuTa3Maiu, Ky
AIIEKTPOJIH, OMp BAaKTHUHT Y3uja aegopManusiiani,
OMp BaKTHUHT Y3MJla MEXaHUK UIIJIOB OEpHIIL.

6 | Eifcus maiiBannnad | MHAYKIMOH (JOKOPU 4acTOTAJIN), SIEKTP HINAKIIH,
KOILJTAIIHUHT KOHTAKT MaiBaHIall Ba KOIJIAll, UIIKaJall, ra3
MEXaHHU3alus- anaHracuzaa, 3JIEKTPOH HypJH, YIAbTPAaTOBYLUIH,
Jamrad ycyJjuiapu g dy3uoH, Ja3zepiu, TEPMUTIN, TOPTIATUII OUIaH,

MarHuT UMIYJILCIIN, TOPHIA KH3AUPHO KOTLIaII.

7 | I'a3 amanracuna DnekTp €iiin, ra3 aJlaHracuaa, ria3mMai,

KOIUTall (MeTajulall) | AETOHAIMOH, FOKOPH YaCTOTaIM TOK OUJIaH, SJEKTP
VIMITYJIbCJIW, NOH TUIA3MAJIH.
8 | 'anpBaHuK Ba V3rapmac Tokaa TeMHpIIAIL, Y3rapyBuH TOK/a

KUMEBUU KOTLIAII

TeMUpJIall, JIEKTPOIUT OKUMHIa TEMUPJIALLL,
BAHHACHU3 TEMUPJIAL, XpOMJIAIIL, JICKTPOIUT OKUMU/IA
XpoMJalll, MUCJIAI, pyXJjall, KOTUIIMaJIApHU
KOILJIaIl, KOMITO3UIIMOH KaTjiaM OWJjIaH KOILIall,
AJIEKTP KOHTAKT KOIUIAII (JIEKTPUK MIIKaja0),
rajbBaHUK-MEXaHUK yCYJIJ1a, KUMEBUIN HUKEIJIAIT
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