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. KIRISH

Respublikamizda xalg xo’jaligini rivojlantirish va modernizamiya gilish
magsadida davlatimiz tomonidan samarali islohotlar o’tkazib kelinmogda. SHu
borada Prezidentimiz Islom Abduranievich Karimovning «Barcha reja va
dasturlarimiz Vatanimiz taraqqiyotini yuksaltirish, xalgimiz farovonligini
oshirishga xizmat qiladi» deb nomlangan «2014 yilda mamlakatimizni ijtimoiy-
iqtisodiy rivojlantirish yakunlari va 2015 yilga mo’ljallangan eng muhim ustuvor
yo’nalishlaringa barishlangan 2015 yil 19 yanvardagi Vazirlar Mahkamasining
majlisidagi ma’ruzasida[1] ko’zda tutilgan yangi zamonaviy ishlab chigarish
quvvatlarini tashkil etish, asosiy etakchi sohalarni modernizamiya qilish, texnik va
texnologik  yangilash, transport va infratuzilma kommunikamiyalarni
rivojlantirishga qgaratilgan strategik ahamiyatga molik loyihalarni amalga oshirish,
xo’jalik yuritishning barcha tarmoglarida mehnat, energiya, xom-ashyo va
materiallar, jihozlar va ishlab chigarish quvvatlaridan to’la foydalanish, turli
nobudgarchilik va chigindilarni kamaytirish, noishlab chigarish harajatlarini
bartaraf etish kabi mavjud resurslardan unumli foydalanishga qgaratilgan tadbirlarni
ro’yobga chigarish xalq xo’jaligini igtisodiy va ijtimoiy rivojlantirishning asosiy
yo’nalishlaridan biri hisoblanadi[1,2].

Avtomobilsozlik — yangi jamiyatning moddiy texnika bazasini yaratuvchi va
mamlakatimizning texnik taraqqgiyotini rivojlanishini belgilovchi soha, chunki u
sanoatning turli tarmogqlarini yangi texnika, ishlab chiqgarish vositalari bilan
ta’minlaydi. SHuning uchun avtomobilsozlik -ishlab chigarishning barcha
sohalarini  rivojlanishiga katta ta’sir Kko’rsatuvchi sanoatninng muhim
tarmoqlaridan biri.

SHuning uchun mamlakatimiz Prezidenti va Xukumati mashinasozlikni,
aynigsa, avtomobilsozlikni rivojlantirishga alohida e’tibor garatmoqda. Buni
Prezidentimizning 2013 yil 18 yanvardagi Vazirlar Mahkamasining yirilishidagi
nutgidan ham va undan avvalgi ma’ruzalaridan ko’rish mumkin [1,2,3].

Zamonaviy jamiyat hayotida avtomobil transporti, yuk va yo’lovchilarni

tashish talabini gondirishi bilan, muhim rol o’ynaydi. Boshga turdagi transportlar
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tizimida, aynigsa, shaharda, avtomobillar muhim o’rin egallaydi va boshga turdagi
transport vositalari bilan bir gatorda rivojlanib bormoqda.

Amalga oshirilayotgan islohotlar va tadbirlarning natijasida mamlakatimiz
jadal rivojlanib bormoqda. Buni mustagilligimizning o’tgan yigirma yili davomida
mamlakatimizda ro’y bergan ijtimoiy va iqtisodiy ma’naviy va ma’rifiy
o’zgarishlarda ko’rish mumkin.

Igtisodiyotni turrun rivojlanib borishida ishlab chigarishni yangi texnika va
texnologiyalar bilan jihozlanganligi etakchi hisoblanadi. SHu maqgsadda
respublikamizda yangi va zamonaviy mashina va mexanizmlar ishlab chigarish
tobora keng yo’lga go’yilmoqda. Misol tarigasida avtomobilsozlikni ko’rish
mumkin.

O’zbekiston mustaqillikka erishgandan so’ng qisqa davr o’tishiga garamay
Respublika aholisini avtomobil transporti bilan ta’minlash jadal sur’atlar bilan
amalga oshirilmogda. SHu magsadda Respublikamizda bir gator avtomobil
kompaniyalari barpo qilinib, ularning ishga tushirilishi O’zbekiston xalgining
muhim yutuglaridan biridir. Andijonning Asaka shaxrida "UzDEU avto So"
kompaniyasi; Samargandda "Sam KOCH avto" avtomobil zavodlarida engil, yuk
avtomobillari, avtobuslar, maxsus avtotransportlarning ishlab chigarila boshlashi,
zamonaviy motor zavodining ishga tushishi O’zbekiston aholisining transport
mustaqilligiga erishishiga olib kelibgina golmay, Respublikamizni avtomobil
ishlab chigaruvchi etakchi davlatlar bilan bir gatorda turishiga imkon yaratdi.
YAqin  kelajakda aholini  avtomobil  bilan  ta’minlanganlik  darajasi
Respublikamizda  avtomobil ishlab  chigarish  sanoatining  rivojlanishi
ko’rsatkichlari bilan belgilanib, aholisi avtomobil bilan yuqori darajada
ta’minlangan  ectakchi  davlatlar ~ miqyosiga  ko’tarilish istigboli
yaratilmoqda[8,13,18].

Respublikamiz xalg xo’jaligi va aholisini avtotransportga bo’lgan talabini
gondirish borasida olib borilayotgan ulkan ishlarga garamasdan unga bo’lgan
ehtiyojni to’la gondirishning imkoni yo’q. SHu sababli ishlab chigarilganiga 10-15

yil bo’lgan, texnik-igtisodiy ko’rsatkichlari pastlab ketgan, ma’naviy eskirgan
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avtotransportlardan hali ham foydalanib kelinmoqda. Bunday mashinalarda turli xil
nosozliklar yangisiga nisbatan ancha ko’p sodir bo’ladi. Bu esa ularga texnik
xizmat ko’rsatish va ta’mirlash tizimini yo’lga go’yish, ularni doimiy ravishda
takomillashtirib borish, tannarxini kamaytirish kabi choralarni ko’rib borishni
tagozo etadi.

Mashinalarda yuzaga keladigan nosozliklarga detallarida turli xil nugsonlar
paydo bo’lishi va ularning eyilishi sabab bo’ladi. Ushbu nosozliklar ichida
sirpanish va dumalash podshipniklari va ular bilan birikuvchi detallarning eyilib
ishdan chiqgishi etakchi sabablardan biri hisoblanadi. SHuning uchun
avtotransportlarga texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash jarayonida eyilib ishdan
chiggan birikmalar uchun sarflanadigan xarajatlarni kamaytirish, eyilish
sabablarini aniqglash va ularni bartaraf etish choralarini ko’rish orgali xizmat
muddatini oshirish dolzarb muammolardan hisoblanadi.

Ushbu bitiruv malakaviy ishi ana shu dolzarb muammoni echishga garatilgan
bo’lib, u quyidagi gismlardan tashkil topgan: Kirish gismida bitiruv malakaviy
ishida yoritilgan mavzuning gisqacha mazmuni yoritilgan; Mavzuning dolzarbligi
deb nomlangan 1-gismida bitiruv malakaviy ishini bajarish oldidan to’plangan
ma’lumotlar asosida ekspluatamiya davrida avtomobil detallari birikuvchi
yuzalarining texnik holatiga baho berilgan va uning asosida mavzuning dolzarb
muammo ekanligi aniglangan; 2-gismda mavzu bo’yicha adabiyotlar sharhi
yoritilgan; Ishning asosiy qism deb nomlangan 3-gismida avtomobillarni
ekspluatamiya qilish jarayonida vallarining umumiy va xususiy eyilib ishdan
chigish sabablari, ularga qarshi kurash choralari, usullari, texnologiyalari taxlil
gilingan va eng qulay usul, unda go’llaniladigan materiallar tanlangan; 4-
texnologik qismda detallarning eyilgan yuzalarini metall setkali kukunsimon
material bilan tiklash texnologiyasi yoritilgan; Keyingi mehnatni muhofaza gilish
gismida avtomobil vallarining podshipnik bilan birikuvchi yuzalarini tiklash
jarayonida havfsizlik texnikasi, mexnatni va sanitar-gigienik himoya qilish
masalalari yoritilgan; iqtisodiy gismda avtomobil detallarining eyilgan yuzalarini

tiklash bo’yicha ishlab chigilgan texnologiya texnik — iqtisodiy baholangan;
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Ishning yakunida esa, bitiruv malakaviy ishini bajarish jarayonida olingan natijalar
yuzasidan xulosalar yoritilgan va ishlab chigilgan texnologiyani joriy etish va

uning samaradorligi yuzasidan takliflar berilgan; Bulardan tashqgari ishni bajarish

jarayonida foydalanilgan adabiyotlar ro’yhati keltirilgan.



1. MAVZUNING DOLZARBLIGI

Qadimdan bugungi kunga gadar, birinchi ish quroli (tosh pichoqg va bolta)
dan tortib to zamonaviy kosmik raketalar va robotlargacha inson nimani ixtiro
gilgan bo’lsa, u 0’z imkoniyati darajasida uni ishonchli bo’lishiga harakat gilgan.
Ammo, butunlay buzilmaydigan va doimiy ishga yaroqli mashina yaratish mumkin
emas, chunki unga turli omillar ta’sir etishi natijasida vaqt o’tishi bilan detallari 0’z
xossalarini  yo’gota boshlaydi va natijada ishonchliligining belgilangan
ko’rsatkichlaridan chetga chiga boshlaydi. Igtisodiy hisoblarning ko’rsatishicha,
bunday mashinani yaratish magsadga muvofiq emas, chunki vaqt o’tishi bilan
ishlab chiqarish texnologiyasi o’zgarib boradi va u orgali uni amalga oshiruvchi
mashinalar ham o’zgaradi.

Ushbu o’zgarishlarning asosiy sababchisi detallarning eyilishi hisoblanadi.
Ammo bu eyilish detallarning juda oz qismini tashkil etadi xolos. Eyilgan
detallarni uning tannarxiga nisbatan ma’lum gismini tashkil etadigan mablar
sarflash orgali ularning ish gobiliyatini gayta tiklash mumkin. SHu sababli ularni
gayta tiklash metallardan samarali foydalanishning eng muhim zaxirasi
hisoblanadi. Eyilgan detallarni qayta tiklash maqgsadida o’nlab usullar yaratilgan.

Eyilgan detallarni gayta tiklashning ko’p sonli usullari ichida kontakt
payvandlab goplash usuli alohida o’rin tutadi. Bu usul yuqori ish unumi, detalning
ortigcha qizib ketmasligi va deformamiyalanmasligi, termik ta’sir zonasining
uncha chuqur emasligi , jarayonning o’zida detal ishchi yuzasining toblanib
golishi, ekologik havfsizligi kabi gator afzalliklari bilan boshqga usullardan ajralib
turadi. Usul ko’p vyillik tarixga ega bo’lishiga garamasdan uning barcha
imkoniyatlaridan hali to’la foydalanilayotganimiz yo’q. Ushbu imkoniyatlar ichida
payvandlash materiali sifatida foydalaniladigan metall kukunlari aloxida o’rin
egallaydi. CHunki ular olingan payvand qatlamning kerakli strukturasini
ta’minlaydi va shu orgali olingan gatlamning kerakli fizik-mexanik xossalarini
ta’minlash orgali jarayonni boshgarish imkonini beradi. Ammo elektrokontakt

payvandlab qoplashda kukunsimon materiallardan foydalanish bir qator



giyinchiliklarni yuzaga keltiradi. Birinchi navbatda, bu payvandlab qoplash
jarayonida gimmatbaho kukunsimon materialning ortigcha ko’p isrof bo’lishi
bo’lsa, keyingi navbatda, detalning eyilish darajasiga mos holda olingan payvand
gatlamning galinligini boshqarish, turli markadagi kukunlar aralashmasidan
foydalanishning qiyinligi, qiyin  payvandlanuvchi  kukunlarning  yuqori
payvandlanish mustahkamligiga erishish kabi giyinchiliklardan iborat.
Kukunsimon materiallarni elektrokontakt payvandlab qayta tiklashda olingan
gatlamning kontakt mustahkamligi va detallarni charchashga garshiligi kabi
masalalar etarli darajada o’rganilmaganligicha golmoqda.

SHu munosabat bilan resurstejamkor texnologiyalar, materiallar va
qurilmalar asosida kukunsimon materiallarni elektrokontakt payvandlash
jarayonining yuqgori texnologikligini ta’minlash va gayta tiklangan detallarning

ishchi ko’rsatkichlarini yaxshilash dolzarb muammolardan hisoblanadi.
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I11. ADABIYOTLAR SHARXI

1. O’zbekiston Respublikasi Prezidenti Islom Karimovning 2015 yil 16
yanvardagi «2014 yilda Mamlakatimizni ijtimoiy-igtisodiy rivojlantirish yakunlari
va 2015 vyilda iqgtisodiy rivojlanish dasturining muhim ustuvor yo’nalishlari»ga
barishlangan Vazirlar Mahkamasining majlisidagi ma’ruzasida mashinasozlikni,
aynigsa, avtomobilsozlikni rivojlantirishga bundan keyin ham alohida e’tibor
qaratilishi ta’kidlab o’tilgan

2. Karimov [|.A. «2015 vyil vatanimiz taraqgiyotini yangi bosgichga
ko’taradigan yil bo’ladi» deb nomlangan O’zbekiston Respublikasi Prezidenti
Islom Karimovning «2014 yilning asosiy yakunlari va 2015 yilda O’zbekistonni
Ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirishning ustuvor yo’nalishlari» ga barishlangan Vazirlar
Mahkamasining majlisidagi ma’ruzasida  yangi zamonaviy ishlab chigarish
quwvvatlarini tashkil etish, asosiy etakchi sohalarni modernizarmiya qgilish, texnik va
texnologik  yangilash, transport va infratuzilma kommunikamiyalarni
rivojlantirishga qaratilgan strategik ahamiyatga molik loyihalarni amalga oshirish,
xo’jalik yuritishning barcha tarmoglarida mehnat, energiya, xom-ashyo va
materiallar, jihozlar va ishlab chigarish quvvatlaridan to’la foydalanish, turli
nobudgarchilik va chigindilarni kamaytirish, noishlab chigarish harajatlarini
bartaraf etish kabi mavjud resurslardan unumli foydalanishga qgaratilgan tadbirlarni
ro’yobga chigarish xalg xo’jaligini igtisodiy va ijtimoiy rivojlantirishning asosiy
yo’nalishlaridan biri ekanligi ta’kidlangan.

3. T.S.Xudoyberdiev taxriri ostida yozilgan "Eyilgan detallarni gayta tiklash va
puxtaligini oshirish” mavzusida monografiyada mashina detallarining ishdan
chiqish sabablari, ishgalanish turlari, mashina detallarining eyilish turlari, eyilishni
oldini olish usullari, eyilgan detallarni gayta tiklash usullari, eyilgan detallarni
kontakt payvandlab gayta tiklash usulining mobhiyati, jihozlari, gayta tiklash
rejimlari, qayta tiklashda go’llaniladigan materiallar, eyilgan detallarni kontakt
payvandlab gayta tiklash bo’yicha olib borilgan ilmiy izlanishlarning natijalari,
igtisodiy samaradorlik ko’rsatkichlari yoritilgan.
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4. Abduraximov T.U. va boshgalarning “Qishloq xo’jaligi va meliorativ
mashinalar detallarini ta’mirlashning istigbolli usullari” nomli go’llanmasida
mavzuga oid mashina detallarining eyilgan ishchi yuzalarini gayta tiklash usullari,
kontakt payvandlab goplash usuli va unda go’llaniladigan po’lat sim, lenta kabi

payvandlash materiallarini qo’llash bo’yicha tavsiyalar berilgan.

5. S.M. Babusenkoning «Traktor va avtomobillar remonti» nomli darsligida
mashina detallarining ishonchliligi, uzoq ishlash ko’rsatkichlari, detal va
birikmalarning ishgalanish va eyilish jarayonlari, mashinalarni ta’mirlash bo’yicha
ko’rsatmalar, eyilgan detallarni gayta tiklash usullarining moxiyatlari, go’llanilish
soxalari, rejim va texnologik ko’rsatkichlari, qo’llaniladigan jihozlari, tiklash
texnologiyalari, mashinalarni ta’mirlashda va detallarini tiklashda xavfsizlik
texnikasi masalalari yoritilgan.

6. R.N. Sayfullinning «Povsishenie effektivnosti texnologii vosstanovleniya
detaley elektrokontaktnoy privarkoy poroshkoveix materialov»  nomli
dissertamtiyasi avtoreferatida mashinalardan foydalanish jarayonida yuz beradigan
o’zgarishlar, detallarning eyilish sabablari, oqibatlari, migdorlari taxlil gilingan.
Izlanishlar natijasida eyilgan detallarni gayta tiklash va ularning resursini oshirish
bo’yicha mavjud usullar taxlil gilinib tadgigotlar uchun kontakt payvandlash usuli
tanlab olingan. SHu sababli kontakt payvandlash usulining moxiyati, go’llanilish
soxalari, materiallari istigbollari va eyilgan detallarni tiklash bo’yicha olib borgan
tadqgiqgotlarining natijalari yoritilgan.

7. E.L. Volovikning “Spravochnik po vosstanovleniyu detaley” nomli
go’llanmasida mashinalarning eyilgan detallarini gayta tiklashning moxiyati,
ahamiyati, usullari, go’llanilish soxalari yoritilgan. Har bir gayta tiklash usuli
alohida yoritilgan bo’lib ularning mohiyati, qo’llanilish soxalari, go’llaniladigan
jihozlarning texnik xarakteristikalari, payvandlash materiallari, gayta tiklanuvchi
detallarning turlari, targalish darajasi, detallarning turlari bo’yicha Qayta
tiklashning eng magbul usulini tanlash bo’yicha ma’lumotlar keltirilgan.

8. SH.U. Yo’ldashevning “Mashinalar ishonchliligi va tamirlash asoslari”

nomli darsligida O’zbekiston sharoitida foydalaniladigan avtomobil, traktor va
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gishloq xo’jalik mashinalarining ishonchlilik asoslari, ishonchlilik ko’rsatkichlari,
mashinalarning ishdan chiqgish sabablari, ishdan chiggan mashinalarni ta’mirlash
asoslari, ta’mirlash ishlab chigarish jarayoni, texnologik jarayoni kabilar, mashina
detallarida ishqgalanish va eyilish, eyilish oqgibatlari, eyilishga qarshi kurash
choralari, eyilgan detallarni tiklash usullari, mohiyati, go’llanilish sohalari,
mashinalarni ta’mirlash va detallarini tiklashning texnik-iqtisodiy ko’rsatkichlari
yoritilgan.

9. A.\V.Korobeynikning  “Remont  avtomobiley”  nomli darsligida
avtomobillarni ta’mirlashning mohiyati, turlari, davriyligi, ta’mirlash ishlab
chigarish texnologik jarayonining marshrutli va operamion ketma-ketligi, eyilgan
detallarni tiklash usullari, texnologiyasi, tiklashning eng maqgbul usulini tanlash,
tiklangan detallarga mexanik ishlov berish va shunga o’xshashlar berilgan.

10. Hamraqulov O., Hamraqulov H. larning “Avtomobil detallarini
ishlash gobiliyatini gayta tiklash” nomli o’quv go’llanmasida avtomobillarning
detallarini ishdan chiqish sabablari, ish qobiliyatini yo’qotgan detallarni tiklash
usullari, usullarning mohiyati, rejim va texnologik ko’rsatkichlari va bashgalar
yoritilgan.

11. Qodirov S.M., Lebedev O.V., Hakimov A.M. larning “Mashina
detallarini tiklash texnologiyasi” nomli darsligida avtomobil traktor va boshga
mashinalarning detallarini ishdan chigish sabablari, O’rta Osiyo iglim sharoitida
detallarni ish gobiliyatini yo’qotishining o’ziga xos tomonlari, ish gobiliyatini
yo’qotgan detallarni tiklash usullari, usullarning mohiyati, rejim va texnologik
ko’rsatkichlari va bashqgalar yoritilgan.

12. Foipovning “Xayot faoliyati xavfsizligi” nomli darsligida inson
xayotiga taxdid soluvchi omillar va ulardan saglanish yo’llari, hamda ekologiya
masalalari yoritilgan.

13. Internetdan olingan ma’lumotlarda yangi turdagi kompozimion
materiallar va kontakt payvandlash usulining mohiyati aks etgan materiallar
keltirilgan. [13,14]
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IV. ASOSIY QISM

Ishlatish jarayonida detallarining eyilishi va boshga jarohatlanishlari
natijasida mashinalar ishdan chiga boshlaydi. Ularni bartaraf etish uchun texnik
xizmat ko’rsatiladi va ta’mirlanadi. Traktor va avtomobillarni ishlatish jarayonida
ularga texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash uchun xarajatlar ularning harid
narxidan bir necha marta ko’pni tashkil etadi. Traktorlarni ta’mirlash bilan mashzul
ishlab chigarish quvvatlari ularni tayyorlash quvvatlaridan 4 martaga yaqin ko’p.
Traktor va avtomobillarning butun xizmat davrida ularga texnik xizmat ko’rsatish
va ta’mirlash uchun sarflanadigan ish hajmi ularni tayyorlash ish hajmidan ko’p
marta ortigq bo’ladi.

Avtomobil transportida yuk tashish ishlariga bo’lgan talab avtomobillarning
texnik rivojlanish suratlaridan bir necha barobar yugori bo’lib, avtotransport
ishlarini bajarish boshga turdagi transport vositalariga nisbatan yuqori mehnat va
moddiy resurslar sarfini taqozo qiladi. SHu tufayli avtotransport vositalarini texnik
soz xolda ushlab turish uchun ketadigan xarajatlar ularni ishlab chigarish uchun
sarflangan moddiy va mehnat resurslaridan bir necha marta ortiq bo’lmoqda.
Masalan, o’rtacha yuk tashishga mo’ljallangan avtotransportning me’yoriy
texnikaviy xujjatlarda keltirilgan xizmat gilish davrida unga sarflanadigan moddiy
va mehnat xarajatlari quyidagi tartibda tagsimlanadi, avtomobil uchun gilinayotgan
umumiy sarflar bo’yicha foizlar hisobida [9,10,11]:

- texnik xizmat go’rsatish va remont sarflari —91 %;

- avtotransport va agregatlari kapital remonti —7%;

- avtotransport vositalari ishlab chigarish sarflari —2%.

Texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash ishlarini bajarish uchun avtomobil
egasi ma’lum miqdorda mablar sarflaydi. Ushbu xarajatlar avtomobil
ekspluatartiyasi davridagi umumiy xarajatlar ichida asosiy gismni tashkil etib,
uning 87% ini tashkil etadi, golgan 13 % i esa yangi avtomobil ishlab chiqgarish
uchun ketgan sarfga to’sri keladi. Mehnat sarfini olib garasak, yangi avtomobil

ishlab chigarish uchun 1,5... 3,5 % mehnat sarflansa, avtomobilning xizmat
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davrida TXK va joriy remont ishlari uchun ketgan mehnat sarfi 96,5... 98,5 %
tashkil etadi.

Boshga bir adabiyotda ushbu holat quyidagicha ifodalangan.
Avtomobillarning butun xizmat davrida texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash
ishlariga qilinadigan sarflar ularni tayyorlashga garaganda 6...7 marta, mehnat
sarfi esa 60 marta ko’p ekanligini tasdiglovchi ma’lumotlar mavjud [5].
Dvigatellarga sarflanadigan xarajatlar aynigsa e’tiborlidir: ularni tayyorlashga -
10%, texnik xizmat ko’rsatishga — 25%, joriy ta’mirlashga — 45%, Kkapital
ta’mirlashga -20%.

Hozirgi kunda, tabiiy boyliklarning tugab borishi natijasida, metall va
yoqilrini tejash masalasi muhim o’rinni egallab bormoqgda. Mashina detallarining
eyilishi, aynigsa, ichki yonuv dvigatellarida, mashina quvvatining pasayishiga,
yoqilri va moylash materiallari sarfini keskin ortib ketishiga olib keladi.

SHuning uchun ta’mirlash ishlab chigarishida mashinalarni ta’mirlash
tannarxini kamaytirish bilan bir gatorda uning sifatini oshirish asosiy muammo
hisoblanadi.

Mashinalarni kapital ta’mirlashda tannarx strukturasining 60...70% i ehtiyot
gismlar sotib olishga gilinadigan xarajatlarni tashkil etadi. YAngi ehtiyot gismlar
bozor iqtisodi sharoitida narxlarning ortib ketishi natijasida ham tangisligicha
golmoqda.

Mashinalarni ta’mirlash tannarxini kamaytirishning asosiy yo’li ehtiyot
gismlarga qilinadigan xarajatlarni kamaytirishdan iborat. Bunga mashinalarni
gismlarga ajratish va detallarning nugsonlarini aniglash ishlarini agl va tejam bilan
amalga oshirish orgali gisman erishish mumkin.

Ammo buning asosiy zaxirasi eyilgan detallarni tiklab ulardan gayta
foydalanishdan iborat. Bunda, odatda, ko’pgina detallarni gayta tiklash tannarxi
yangiga nisbatan 20...60% ni tashkil etadi.

Bundan tashqari, detallarni tiklash material, hom-ashyo va energiya
resurslarini tejash, ekologik muammoni hal etishning asosiy yo’llaridan biri

hisoblanadi. CHunki, bunda yangi detal tayyorlashga nisbatan metall va boshga
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materiallar sarfi 25...30 marta kam bo’ladi. Eyilgan detallarni gayta quyishda 30%

gacha metall gaytmas tarzda yo’qotiladi.
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IV. 1. Hozirgi zamon sharoitida mashina detallarini gayta tiklashning

istigbollari.

Avtomobil va traktorlarni ta’mirlashning iqtisodiy samaradorligini
oshirishda detallarning goldiq ish muddatidan foydalanish katta ahamiyatga ega.
Bu hagida akademik SH.U.Yo’ldoshev avtotraktorlarning asosiy ta’mirgacha
xizmat muddatini o’tagan detallarining 60...65 foizi goldig ish muddatiga ega
bo’lib, ta’mirlanmasdan yoki oz miqdorda ta’mirlash ishlarini bajargandan keyin
yana ishlatishga yarogli bo’lishini ko’rsatib o’tgan [8].

Foydalanishdagi mashinalarning 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 eyilmagan bo’lib, ularni yana ma’lum muddatgacha
ishlatish mumkin bo’ladi. Uchinchi guruxga detallarning asosiy (40...45 foiz)
gismi Kiradi. Ulardan ta’mirlangandan keyingina gayta foydalanish mumkin. Bu
guruxga ancha gimmat va murakkab shaklli detallar kiradi. Bu detallarni tiklash
narxi ularni tayyorlash narxinig 30...50 foizidan oshmaydi.

Turli goplash materiallarini elektrokontakt payvandlab goplashning nazariy
asoslarini ishlab chigish va zamonaviy texnologiyalarini  yaratishda N.N.
Dorojkin, A.V. Polyachenko, YU.S. Tarasov, E.S. Karakozov, YU.V. Klimenko,
V.K. YAroshevich, V.P. Lyalyakin, N.l. CHernovol, E.L. Levin, R.A. Latsipov,
B.A. Molchanov, M.N. Farxshatov, D.V. Amelin, E.V. Retmorov va boshqgalar
sezilarli xissa go’shdilar. Ammo ma’lum tadgiqotlarda kukunsimon materiallarni
elektrokontakt payvandlab goplashning mavjud muammolarini keng ko’lamli hal
gilishga tegishli masalalar ko’rib chigilmagan. SHuning uchun kukunsimon
materiallarni  elektrokontakt payvandlab qoplab detallarni qayta tiklash
texnologiyalarining samaradorligini  oshirish masalalari ustida o’tkazilgan
tadgigotlarning taxlili quyidagi royani ilgari surish imkonini berdi: kukunsimon

materiallardan ularni minimal isrof bo’lishini va galinligini boshgarish imkonini

17



beruvchi sifatli payvand qatlashni shakllantirish fagatgina elektrokontakt
payvandlab qoplash jarayonining texnologik va konstruktiv ko’rsatkichlarini
o’zgartirish yo’li bilangina ta’minlanmasdan, qoplash materialining tarkibi va
ko’rinishi, kukunsimon material zarralariga elektrokontakt payvandlab qoplashda
yuzaga keladigan magnit maydonining ta’sir etish darajasiga ham borliq bo’ladi.
Taxlillar natijasida tadgiqotlarimizning quyidagi asosiy vazifalari aniglandi va
shakllantirildi:

1. Mashina detallarining ish  sharoitini,  kukunsimon  materiallarni
elektrokontakt payvandlab qoplash usullarini taxlil etish va kukunsimon
materiallar kompoziuiyasining yangi tarkiblarini va ularni elektrokontakt
payvandlab qoplash usullarini asoslash;

2. Kukunsimon materiallarni gizdirib shakllantirilgan va kukunsimon-polimer
lenta ko’rinishida olish sharoitini nazariy asoslash, elektrokontakt payvandlashda
yuzaga keladigan magnit maydonining ferromagnit xususiyatga ega bo’lgan
kukunlarga ta’sirini ifodalash va elektrokontakt payvandlashda metall setka
yordamida shakllantirilgan kukunsimon materialni jipslashish modelini ishlab
chiqish;

3. Kukunsimon goplash materiallarini tayyorlash va elektrokontakt payvandlab
goplash uchun texnologiya va texnologik jixozlar yaratish;

4. Qoplash materialining ko’rinishi, kukunlar tarkibi va elektrokontakt
payvandlab goplash rejimlarini gayta tiklangan detallarning strukturasi, eyilishga
chidamlilik, payvandlanish mustahkamligi, charchashga qarshiligi va kontakt
mustahkamligiga ta’sirini o’rganish;

5. Kukunsimon materiallarni elektrokontakt payvandlab qoplash bo’yicha

texnologik tavsiyalar ishlab chigish.
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IV.2. Kompozimion materiallar va ular asesidagi metall kukunlarini eyilgan
detallarni tiklash texnologiyalarida qo’llanilishi.

Hozirgi kunda biz "temir" asridan kompozimion materiallar asriga o’ta
boshladik,- deb ishonch bilan aytishimiz mumkin.

Kompozimion materiallar — bu shakli va xossalari bilan bir-biridan tubdan
farg qiluvchi ikki yoki undan ortig materiallarning mexanik aralashmasi bo’lib,
tashkil etuvchilarning orasi aniq chegarasi bilan ajralib turuvchi, hamda ularning
har bir afzalligini o’zida namoyon giluvchi materialdir.

Keyingi vyillarda kompozimion materiallardan, mashina detallarini gayta
tiklash va puxtaligini oshirishda juda muhim bo’lgan, gatlam olishda foydalana
boshlandi. Kompozimon material va gatlamlardan gishloq xo’jalik texnikalarining
detallarini gayta tiklash texnologik jarayonida qo’llanilishi gayta tiklangan
detallarning sifatini oshirishdagi yangi yo’nalishlardan biri xisoblanadi.

Kompoziion materiallar ikki guruxga bo’linadi. Birinchi guruxga ikki
komponentli kompozimion materiallar va gatlamlar kiritiladi. Ularda to’ldiruvchi
(puxtalovchi) ikkinchi komponent — matrima tarkibida ko’p yoki oz darajada bir
tekis tagsimlangan bo’ladi. Ikkinchi guruxga ikki va undan ortiq qatlamli
materiallar Kiritilgan. Ikkinchi guruxning xossalari har bir tashkil etuvchilarning
xossalarigagina borlig bo’lmay, ularning bir-biriga nisbatan joylashishiga ham
borlig bo’ladi.

Kompoziion materiallarning asosiy turlari matriia materialiga  garab
metall, polimer, keramik, puxtalovchining shakli va tagsimlanishiga qarab esa
dispermion-zarrali, tolasimon va xajmiy deb nomlanadi.

Kompoziion material yoki gatlamning nomlanishi to’ldiruvchi va matrina
nomlariga asoslanadi: metallokeramika, kermetlar, metall-polimer, polimer-metall,
shisha-keramik, polimer-keramik va x.k.

Mashina detallarini gayta tiklashda metallokeramika va metall-polimer
tarkibli kompoziion materiallar ancha samarali xisoblanadi.

Mashinasozlikda va mavjud texnikalarni ta’mirlash ishlab chigarishida,

mashina detallarini tayyorlashda, gishlog xo’jalik mashinalarining tez eyiluvchi
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ishchi organlarini tayyorlashda, ularning ishchi yuzalarini eyilishga chidamli
gatlam bilan qoplashda texnik keramikadan foydalanish kundan-kunga ortib
bormoqda.

YUQqori ishonchlilikka ega bo’lgan, katta yuklanishlarda va yuqori
temperaturalarda ishlay oladigan yangi texnika yaratish muammosi - yangi
materiallar izlab topish va ularni detallarning ishchi yuzalariga qoplash usullarini
yaratish kabi ishlarni amalga oshirish orgali hal qgilib boriladi.

Eyilgan detallarni kukunsimon kompozimion materiallar bilan qoplash
usullarini shartli ravishda bir nechta guruxlarga ajratish mumkin.

1. Payvandlab goplash usullari.

2. Buyum yuzasiga qizdirib yopishtirib kermetlar hosil gilishga

asoslangan usullar.
3. Buyum yuzasiga materiallarni gaz fazasida cho’ktirish usullari.
4. Nikel, mis, xrom kabilardan biri bilan birga puxtalovchi
fazadagi gattiq gotishmalari bo’lgan eritma yordamida galvanik
gatlam olishga asoslangan galvanik-dispers gatlam bilan qoplash
usullari.

Kukunsimon kompoziion materiallarni payvandlab qoplashning yoy, gaz
alangasida, plazma va yuqori chastotali tok bilan goplash usullarida karbid, borid
kabilarning zarrachalari suyug metallda erib ketadi. Professor E.M.Kuzmak va
A.Z.SHarinovlarning asarlarida suyuglanish temperaturasi 2720°S bo’lgan volfram
karbidining yirik zarrachalari ham suyuq po’latda juda gisga vaqtda erib ketishini
aytishgan. Qattiq gotishmalarning zarrachalarini suyuq metallda bunday erib ketish
hodisasini oldini olish uchun ba’zi bir usullar taklif etilgan. Professor
X.G.Kortenskiy ushbu maqgsadda gotayotgan metall yuzasiga gattiq gotishma
zarrachalarini sepib, uning orgasidan, prujinaning mexanik kuchi yordamida detal
yuzasiga bosib turiladigan rolik bilan zarrachalarni metallga botirib kiritish usuli
taklif etilgan.

Eyilgan mashina detallarini tiklash uchun shakli hamda tarkibi jihatidan bir-

biridan farq qiluvchi ko’plab materiallardan foydalaniladi. Masalan, qoplab
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tiklash usulida detallarni gayta tiklash uchun sim va lenta, metall kukunlari,
kukunsimon sim va lentalardan hamda kukunsimon polimer lentalardan
foydalaniladi. Ushbu materiallarning har biri alohida xususiyatga ega bo’lib, ular
texnologik sifatni yaxshilash va ish unumini oshirishga yo’naltirilgan. Hozirgi
paytda asosiy metall kukuni sifatida temir kukuni qo’llanilmoqda. Ekspluatariya
xususiyatini yaxshilash uchun unga go’shimcha sifatida qattiq qotishmali
kukunlar ( titan va kremniy karbidi, alyuminiy oksidi va hokazo), shu bilan birga
legirlangan po’latlardan olingan kukunlar, nikel va nikel-kobalt asosli kukunlar

va boshgalar xizmat giladi.
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V. TEXNOLOGIK QISM
V.1. Metall setkali kukunsimon materiallarni elektrokontakt payvandlab
goplash orgali eyilgan detallarni gayta tiklash texnologik jarayonini
loyixalash.

Eyilish miqgdori Kichik bo’lgan detallarni tiklashda payvandlash zonasiga
elektr toki o’tkazuvchi ko’rinishidagi magnit maydon bilan tortiluvchi
ferromagnitli kukunlardan foydalanish magsadga muvofig (1-rasm). a-Sxemasida
kukunlarning tigilishi tok impulslarining to’xtash davri oralirida prujina 6 ni
sigilishi hisobiga mexanik tarzda yuz beradi, tok impulsi davrida esa payvandlash
transformatori 4 chulramiga ulangan elektromagnit 5 klapan 7 ni ochadi.

Keltirilgan kontakt payvandlash sxemalari kukunni tejashga, qatlam
galinligini me’yorlashtirish va kukunni sovituvchi suyuqlik bilan yuvilib ketishining
oldini olishga yo’naltirilgan.

1-rasmda tasvirlangan kontakt payvandlash sxemalari ferromagnit kukunlarni
go’llashdan tashqgari, noferromagnit kukunlardan kukunsimon-polimerli va qizdirib
shakllantirilgan lentalar, po’lat simlarga kukunni gizdirib yopishtirish, shu bilan

birga 2,3-rasmlarda keltirilgan payvandlash usullaridan foydalanish mumkin.
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1- detal; 2- rolik-elektrod; 3- bunker; 4- payvandlash transformatori; 5-
elektromagnit; 6-prujina; 7- klapan; 8- tok mabai; 9- o’zgaruvchan rezistor; 10-
rele; 11- filtrli vakuum-nasos.

1-rasm. Ferromagnitli kukunni uzatish sxemalari
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gtalar metall setka 2ga kontakt payvandlash yo’li bilan payvandlangan. Bunker
3dan kukun 4 metall setka 2ga metall setkaga joylashtirilgan kukunni
galinlashtirib, uning teshiklariga presslab beruvchi presslovchi rolik 5 orgali
uzatiladi. Detalga presslanmay sochilib ketgan kukun pastdagi idish 6 ga yirib
olinadi. Metall setkaga presslangan kukun manba 8 dan payvandlash toki
impulslari ta’siri ostidagi rolik-elektrod 7 ga uzatiladi va qoplama 9 ko’rinishida
detalga payvandlanadi. Qoplama galinligi payvandlashdan oldin uning elektr
garshiligi  mo’’tadillashtiriladi, goplamaning rovakliligini kamaytiradi, rolik
kengligi bo’yicha rolik-elektrodga tushayotgan kerakli bosimni 10...20 % ga
kamayishini ta’minlovchi bir me’yordagi qalinlikni yaratadi, metallni rolik-
elektrod ostida siqilishini kamaytiradi va oxir ogibat yuqori sifatli gatlam olishga
erishiladi. Qoplama qalinligi  go’llanilayotgan metall setka galinligiga
moslashtiriladi. Sovituvchi suyuglik kontakt payvandlash vaqtida kukunni
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yuvmaydi va bir vagtning o’zida goplamani toblash imkonini beradi. PG-S1
kukunni kontakt payvandlash quyidagi rejimlarda olib borildi: payvandlash toki -
8...9 kA, presslovchi rolikning bosim kuchi - 3,5 kN, rolik-elektroddagi bosim
kuchi - 2,9 kN, payvandlash tezligi - 0,01 m/s, presslovchi rolik eni - 6 mm, rolik-
elektrod eni - 5 mm, setka teshikchalari o’lchami - 2x2 mm, setka qalinligi - 1,5
mm. Payvandlashdan so’ng 1,2...1,4 mm qalinlikdagi 94...96% mustahkam
goplamaga ega bo’lgan gatlam olindi. Asos bilan birikish mustahkamligi 200 MPa,
goplama qattigligi 55 HRC ga etadi. Setka teshiklaridagi kukunning yaxshi tutilib
turishi uchun kukunni kanifol eritmasi bilan aralashtirildi, bu gqoplamani detalning

asosiy metali bilan birikish mustahkamligini ham yaxshilaydi.

1-Oynkep macta Oinan; 2- macta; 3- derar; 4-posik- aaekTpod
(matent Ne 2350447, 75737).

3 — pacm. NaB6aTdari kontakT naiiBandiam 6ii1an deran
103acira KykynJji macra Karjamini makJurantipim cxemaci Ba
nacrta kypinimidari moddamapni y3atim yuyn 6ynkep dozatop
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3-rasmda pastalarni elektrokontakt prokatlash sxemasi keltirilgan. Pastalarni
kontakt payvandlash qgilish texnologiyasi kukunli gorishmani borlovchi material
bilan (borlovchi material sifatida gliuerin, kozein elimining suvli eritmasi, jele
ko’rinishidagi PBK-216M flyus, shisha emallari, akrilli smolalar va suvda
eruvchan metakrilat va b) yaxshilab aralashtirishdan iborat. Qoidaga ko’ra, pastalar
yordamida fagatgina juda ham yupga, (plastik pastalardan foydalanilganda) odatda,

0,3 mm gacha chegaradagi qoplamalar olishga erishiladi.
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V.2. Kukunsimon materiallarning texnologik xususiyatlari, kukunli
goplamlarning tuzilishi va xususiyati.

Olib borilgan tajriba va izlanishlar natijasida kontakt payvandlash yo’li
bilan olingan kukunsimon materiallar va goplamalarning fizik-mexanik va
ekspluatartion  xususiyatlari aniglandi. Kukunlarning, polimer yordamida
shakllantirilgan va qgizdirib shakllantirilgan lentalarning texnologik xususiyatlari
o’rganildi. YAxshi oquvchanlik belgisi bo’yicha 100...160 mkm granulometrik

tarkibli kukunlardan foydalanish lozimligi aniglandi (4-rasm).

tc
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40-100 100-160 160-400 400-700

.. MKM
4-pacm. Kykyniaap okys4anairininr

3appavaJjap yadaMira 0oraiKJIiri.

Qizdirilgan prokatlangan lentalar uchun eng yaxshi setka ko’rsatkichlari va
qgizdirish rejimi bo’lib quyidagilar hisoblanadi: setka simining diametri 0,65 mm,
teshiklarning yoruglikka garagan tomoni 1,4 mm, gizdirishdagi tok kuchi 6,8...7,2
KA, tok impulsi vaqti 0,12 s, salt ishlash vaqti 0,1 s. Ushbu ko’rsatkichlar bo’yicha
setka yordamida mustaxkamligi oshirilgan lenta 26...28 MPa mustaxkamlikka ega
bo’ladi, egiluvchanligi esa 10...15 mm (10-rasm). Egiluvchanlik kriteriysiga
uilindrning eng kichik diametri gabul gilinib, namunaning buzilishiga olib keldi.
Elektroprokatlash rejimlarini nazorat qilmaslik oqibatida gizdirib prokatlangan

lentani ugalanib yoki erib ketishiga olib keladi.
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Kukunsimon polimer lentalar ichida polivinilbutiral borlovchili lentalar eng
yaxshi texnologik xususiyat (mustahkamlik va egiluvchanlik) ga ega ekanligi
aniglandi (5-rasm).
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5-pacm. Kykyncimon mojiMep jenta MmycTaxkamJiri Ba
IriryBYaNIirininr 6oraoB4i (MOJIBINIIOYTIpaJT)
Mikdopira OoFIIKIITI,

Tajribalar davomida kukunsimon polimer lentani elektrokontakt
payvandlash rejimlarining payvand gatlamning fizik-mexanik xossalariga ta’siri
o’rganildi. Olingan natijalar payvandlash materiali tarkibini o’zgartirish orqali
olingan gatlamning xossalarini boshgarish mumkinligini ko’rsatdi.

Kukunli goplamlarning eyilishga chidamliligi ustida olib borilgan izlanishlar
natijasi 6-rasmda tasvirlangan. Etalon namunaning eyilishi oxirgi namuna hisobiga
ta’riflash mumkin bo’lgan po’lat girindidan iborat goplamaning eyilishini
sezilarsiz darajada oshiradi. Quyidagi kukunli kompozimiyalarning kontakt
payvandlash yo’li bilan olingan qoplamlarida kichik eyilishlar kuzatildi:
PJR3.200.28+Sormayt i PJR3.200.28+VKaS.
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- o Qoplamasiz toblangan etalon — po’lat 45;

-A  SCH18 girindili qoplama bilan;

-O  PJR3.200.28(70%)+VK8(30%) kukunli kompozimiya qoplamasi bilan;
-O po’lat 45 girindisi goplamasi bilan(0,3...1,0mm);

- x - FBX-6-2 kukun gqoplamasi bilan;

-J- PJR3.200.28(80%)+Sormayt(20%).
6-rasm. Kukunli goplamalarning eyilishi.

Birog e’tiborga molik jixati shundaki, ishgalanish juftining ikkinchi detali
(kulrang cho’yanli qudugchalar) eyilishi sigilgan namunaning eyilish xarakteri
bilan mos kelmaydi. SHunga ko’ra, PJR3.200.28+VK8 qoplamalari  bilan
ishlashning 3chi soatidan keyin ishqgalanish juftining ikkinchi detali halokatli
tarzda eyilishga ega bo’ldi, shundan so’ng yangi quduqcha o’rnatildi. Tarkibida
gattig gotishmalar mavjud bo’lgan kukunli kompozimiyalar bilan ishlaganda
ishgalanish juftining ikkichi detali birjinsli kukun qoplamlarning sigilishiga
nisbatan jadal suratda eyilishga ega bo’ldi. SHuning uchun tarkibida yugori
qattiglikka ega komponentlar mavjud bo’lgan kukunli goplamalardan sirpanish-
yo’qotish sharoitida foydalanish magsadga muvofiq emas, ulardan tuproqga ishlov
beruvchi mashinalar ishchi organlarining mustaxkamligini oshirish yoki gayta
tiklashda foydalanish yaxshiroqdir.

Kukunli qoplamalarning rovakligi antifrikiion gatlamlarning emirilishi
boshlanguniga gadar vaqtni sezilarli tarzda uzaytiradi. Bundan rovaklilikni 3%dan

7% va 12% gacha oshirilishi ushbu vaqtni mos ravishda 19dan 29 va 55 min.

29



gacha uzaytirdi, 10% qalay kukunnini Kiritilishi esa ushbu vaqgtni 2 barobar
uzaytirdi. Tribotexnik sinovlar natijasida antifrikijion qoplama uchun kukunli
kompoziuiyaning optimal tarkibini ajratib olish mumkin: 80%(orirligi bo’yicha)
temir kukuni (PJR3.200.28), 20% mis kukuni (PMS-N), 3% (metall kukun
orirligidan) borlovchi polimerli (polivinilbutiral) va po’lat setka. Tribotexnik
sinovlar ko’rsatdiki EKPda gizdirib shakllantirilgan metall setkali va kukunsimon-
polimer lentalarning go’llanilishi mo’’tadil relefli payvand yuza hosil gilishga
imkon yaratadi.

Ishgalanish sharoitida kam qattiglikka ega bo’lgan material gattiq gotishma
materialiga nisbatan jadalroq eyiladi va bundan hosil bo’lgan uyiglar gqo’shimcha
moy miqdorini ushlab turish imkonini beradi. EKP yordamida qabul gilingan
payvandlash materiallari bilan gayta tiklangan detallar asosan sirpanish-
ishgalanishi sharoitida ishlashga mo’ljallangan. Biroq sachrash- yo’qotish
ogibatida eyilgan detallarning ham etarlicha miqdori mavjud (birlamchi va
ikkilamchi vallar). Izlanishlar natijasi shuni ko’rsatdiki, kichik miqdorda eyilgan
(0,3mm gacha) turbokompressor rotorlari, suv tagsimlagich, elektroklapan va suv
kuchaytirgich zolotnigi, moy nasosi shesternyasining tayanch bo’yinlari, plunjer
jufti, yoqilri nasosi vallarining tayanch bo’yinlari, differenmiallar krestovinalari,
porshen barmoglari (1-a rasm) va shunga o’xshash detallarni gayta tiklash uchun
goplama material sifatida kontakt payvandlashdan so’ng HRC60 gacha gattiglikka
ega bo’luvchi FBX-6-2, PGS-27M, PG-US25, SM-U20X15G20, PR-X11G4SR
markalarida chiqarilgan kukunlardan foydalanish magsadga muvofig, bunda
rovaklilik xisobiga gayta tiklangan detalning yuqgori eyilishga va siqgilishga
chidamliligiga erishish mumkin. Berilgan kukunlarni payvandlash uchun 1-rasmda
keltirilgan kontakt payvandlash usullarining biridan foydalaniladi. Masalan, & 50
mm po’lat detal uchun kontakt payvandlash rejimi quyidagicha: ne=2...3 min?,
R=0,2 MPa, I=4...4,5 KA tiy=0,06 s., t,=0,06 s.

Eyilish migdori 0,5 dan 1,5 mm gacha bo’lgan detallarni, ya’ni kompressor va

nasoslarning tirsakli vallari, tagsimlovchi vallarning tayanch bo’yinlari, nasos

plunjerlari, katok o’qlari, yarim o’glarini (7-b rasm) gayta tiklashda kontakt
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payvandlash uchun goplama material sifatida kukunsimon-polimer va qizdirib
shakllantirilgan lentalardan (1-rasm) yoki 7-rasmda Keltirilgan usuldan
foydalanish maqsadga muvofigdir.  Bundan tashqgari, A-01M, ZMZ-402
dvigatellarining tagsimlovchi vallarining tayanch bo’yinlarini gayta tiklashda
antifrikanion xossali metall kukunlaridan: 90% PJR3.200.28 + 5% PMS-N + 5%
borlovchidan, yoki 72% PJR3.200.28 + 20% PMS-N + 3% borlovchi
(polivinilbutiral) + 5% bor kislotasidan foydalanish tavsiya etiladi. & 40 mm
diametrli valsimon po’lat detalni gayta tiklash rejimi quyidagicha tavsiya etiladi:
Nep=3...4 min?, R=0,35 MPa, 1=5,5...6 KA tin,=0,06 s., t,=0,08 s.

Uzatmalar qutisining podshipnik bilan birikuvchi bo’yin va stakanlarini (9v-
rasm) gayta tiklash uchun kam uglerodli PJR3.200.28 kukunidan, ne=2...2,5
min*, R=0,2 MPa, 1=5,7...6 KA tinp=0,08 s., t,=0,08 s. (& 70 mm o’Icham uchun)
rejimlarda, foydalanish tavsiya etiladi.

Kontakt yuklanishda ishlovchi: uzatmalar qutisi vallarining uchlari, kardan
vallar krestovinalari, xropovik o’qlari (9g-rasm) kabilarni qayta tiklashda PG-

FBX-6-2 kukunidan foydalanish magsadga muvofig.
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V.3. Detallarning eyilgan yuzalariga metall setkali kukunsimon
materiallarni kontakt payvandlab goplash texnologiyasi

Detallarni gayta tiklash uslubi va jihozlari

Detallarni gayta tiklashga mo’ljallangan metall setkali kukunsimon
materiallarni  kontakt  payvandlash  texnologiyasining ijobily  tomonlari
quyidagilardan iborat.

1. Ish unumining yuqoriligi;

2. Qayta tiklanayotgan detallning ortigcha gizimasligi;

3. Qayta tiklash jarayonida payvandlash materialining boshga usullarga
nisbatan kam sarflanishi;

4. Energiya sarfining kamligi;

5. Sanitar-gigienik xavfsizlikning yaxshiligi.

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

Ushbu usulning ish unumdorligi tebranmayoy usuliga garaganda 3...5
barobar yugoridir. Usulning afzalligi shundaki, goplama yuzasidagi radir-
budirliklar nisbatan kichik bo’lganligi uchun mexanik ishlovga golgan quyimlar
kichik bo’lib, u 0,1...0,5 mm dan oshmaydi.

Tok impulslari nihoyatda gisga bo’lgani va sovutish suyuqligi qo’llanilgani
uchun asosiy detal qoplash jarayonida termik ta’sirga uchramaydi. Payvandlash
zonasida esa (impulsning termik ta’siri zonasi) metall toblanadi, chunki uning
hajmi impuls o’tishidan giziydi 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 gilmaydi va kerakli gattiglikni qoplash jarayonida
oladi.

Usulni amalga oshirishda kontakt payvandlash dastgohiga o’rnatilgan

detallarning gayta tiklanadigan yuzasiga ayrim-ayrim tok impulslari yordamida
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maxkamlab olingan po’lat lenta payvandlash roligi orgali ketma-ket berib
turiladigan uzlukli tok impulslari, detallarning aylanishi va roliklarning bo’ylama
xarakati natijasida bir-birini ma’lum darajada (20...35%) qoplab boruvchi
vintsimon yo’nalishdagi payvand nugtalar yordamida to’la payvandlanadi.

Bu usul mexanik ishlov berishning minimal giymatini ta’minlab, aynigsa
podshipnik o’rnatiladigan yuzalarni gayta tiklashda yugori texnik — iqgtisodiy
ko’rsatkichlarni ta’minlaydi.

Usulning ishlab chigarishda qo’llanilishi natijasida mashina detallarini,
birikma, hamda agregatlarini ta’mirlashda ehtiyot gism va metall sarfi kamayadi,
ta’mirlashni tezlashtiradi, harajatlar kamayadi.

Eyilgan detallarni gayta tiklash texnologiyasini amalga oshirish uchun
kerakli jihozlar. Eyilgan detalni gayta tiklash uchun asosiy jixoz bo’lib 011-1-
02»Remdetal» kontakt payvandlash qurilmasi hisoblanadi. Ushbu qurulmaning
umumiy Kko’rinishi quyidagi 7- va 8- rasmlarda keltirilgan. U tok manbai,
payvandlash kallagi, impuls vagtini sozlash qurilmasi, detalni maxkamlash va
aylantirish, hamda payvandlash Kkallagini bo’ylama siljitishga mo’ljallangan
qurilmalardan iborat bo’ladi.

Dastgoh boshqarish pulti (12), impuls vaqti relesi (13), payvandlash
transformatori, payvandlash kallagi (6), detalni mahkamlash va aylantirish uchun
shpindel (2), payvandlash kallagini bo’ylama yo’nalishda siljituvchi moslama (9)
kabilardan iborat bo’ladi. Boshgaruv pulti va impuls vaqti relesi orgali kerakli
rejim belgilanadi. Bo’ylama siljituvchi aravachaga (4) o’rnatilgan payvandlash
kallagi rolik-elektrod va uning tutgichidan iborat bo’ladi.

Qayta tiklanadigan detal dastgohning shpindeli (2) va ketingi aravachaning

(5) markaziga mahkamlanadi.
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1-stanina, 2- shpindel, 3- yo’naltiruvchi, 4-aravacha, 5- ketingi aravacha,  6-
payvandlash kallagi, 7-pnevmopinol, 8- harakatni chegaralash relesi, 9-
aravachani qo’lda siljitish dastasi, 10- etaklovchi val, 11-kronshteyn,
12- boshgaruv pulti, 13- RVI (impuls vaqti relesi).

7-rasm. Kontakt payvandlash dastgohining umumiy sxemasi

8-rasm. 011-1-02H «Remdetal» rusumli kontakt

payvandlash dastgohi
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1-jadval
Detallarning milindrik tashqi yuzalarini gayta tiklash 011-1-02N «Remdetal»

qurilmasining texnik ko’rsatkichlari

Ko’rsatkichlar Qiymati O’Ichov birligi

Ish unumi 60 sm?/mm
Payvand gatlam galinligi 0,15...1,5 mm

Qayta tiklanadigan detal diametri 20...200 mm
Markazlararo masofa 1250 mm

Ishchi quvvati 75 kVt
SHpindelning aylanishlar soni 0,15...15 min!
Bo’ylama harakat tezligi 0...450 mm/min
Gabarit o’lchamlari 2730x860x1280 mm

Massasi 900 kg

Tok manbai — belgilangan chastota bo’yicha birin-ketin keladigan kerakli
Kattalikdagi tok impulslari hosil gilishni ta’minlaydi. U 380 voltli uch fazali
o’zgaruvchan tok tarmoriga ulanadi. Tok manbai ortigcha gizib ketmasligi uchun
maxsus tarmoq orgali o’tib turuvchi sovutish suyugligidan foydalaniladi.

Impuls vaqtini sozlash qurilmasi tok kuchi, tok impulsi vaqti va salt ishlash
vaqtini poronali sozlashga moslashtirilgan. Bu qurilmaga payvandlash Kkallagi
ulangan bo’ladi. Payvandlash kallagi  bir-biriga  ulangan payvandlash
transformatoridan va pnevmatik uzatma orqgali harakatga keluvchi roliklar
tutkichidan tashkil topgan bo’ladi.

Tutgichlarning uchiga payvandlash roliklari o’rnatilgan bo’ladi. Payvandlash
kallagi va maxsus tizim orgali o’tib turuvchi suyuglik roliklarni va gayta
tiklanayotgan detalni suvutib turadi. Payvandlash roliklariga beriladigan bosimni
sozlash va o’lchash uchun dasgoh maxsus sozlagich va monometr bilan
jixozlanadi. Payvandlash transformatori transformariya koeffimientini diskret
o’zgartirish imkoniyatiga ega.

Payvandlash kallagi dastgohning supportiga o’rnatilgan. Dastgoh supportdan
tashqari detalni aylantirish uchun shpindeldan va ketingi aravachadan iborat
bo’ladi.
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Eyilgan detallarni gayta tiklash texnologiyasini amalga oshirish uchun
yordamchi jihozlar. Tokarlik vintgirgar stanogi gayta tiklanadigan detalni
jilvirlashdan avval o’q markaz teshiklarini tuzatish va rolik-elektrodlarni ishchi
yuzalarini yangilash uchun xizmat giladi.

Lentalar maxsus giyish moslamasi va shtamp yordamida girgiladi. O’ram
holidagi uzun lenta avval maxsus giyish moslamasi bilan kerakli kenglikda
qgiyiladi. Keyin shtamp yordamida kerakli uzunlikda kesib olinadi.

Kesib olingan lenta gayta tiklanadigan detalning jilvirlangan yuzasiga
o’ralganda uning ikki garama-garshi uchlari orasidagi zazor 0,3 mm dan ortmasligi
kerak. Lentaning uzunligi maxsus shablon yordamida tekshiriladi. Agar lenta
uzunrog qirgib olingan bo’lsa, uni charxlash dastgohi yordamida kerakli uzunlikka
keltiriladi.

Kerakli o’lchamda qirgib olingan lentani detalning gayta tiklanadigan
yuzasiga maxkamlash uchun kontakt payvandlash dastgohining o’zidan
foydalanish ham mumkin, ammo, imkoniyatdan kelib chigib kontakt payvandlash
pistoletidan foydalanish magsadga muvofig bo’ladi.

Qayta tiklash maydonini jihozlash. Kontakt payvandlash usulida eyilgan
detallarni gayta tiklash maydoni mashina va mexanizmlarni remont qilish
korxonasining umumiy sxemasiga kirgan holda u detallarga ajratish va yaroqli-
yaroqsizga ajratish maydonidan keyin eyilgan detallarni gayta tiklashning boshqa
usullari bilan bir qatorda joylashtiriladi.

Bu maydonga quyidagi jihozlar o’rnatilgan bo’lishi kerak:

1) doiraviy jilvirlash stanogi;
2) lentani giyish moslamasi va girgish uchun shtamp;
3) charxlash dastgohi;
4) 011-1-02 «Remdetal» kontakt payvandlash qurilmasi;
5) kontakt payvandlash pistoleti;
6) slesarlik stoli va asbob uskunalar uchun uchta shkaf.
Kontakt payvandlash qurilmasi elektr jihozlarini o’rnatish goidalariga mos

ravishda joylashtirilgan bo’lishi kerak. Kurilmada 4-razryadli malakaga ega
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bo’lgan payvandchi ishlashi kerak. Bundan tashgari tokarlik va jilvirlash
stanoklarida ishlay oladigan malakaga ega bo’lgan tokar ham bo’lishi kerak.
Ushbu gayta tiklash maydoni 60 m? teng bo’lishi kerak.
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V.4. Detallarni ishchi yuzalariga metall setkali kukunsimon materiallarni

kontakt payvandlab goplash texnologik jarayoni

Metall setkali kukunsimon  materiallarni kontakt payvandlash quyidagi
ketma-ketlikda olib boriladi. Ishni boshlashdan avval qurilmaning ishga yaroqgliligi
va xavfsizlik texnikasi goidalariga amal gilinayotgani tekshiriladi.

Kontakt payvandlash usulida eyilgan detallarni qayta tiklash ishiga maxsus
o’quv Kkursini o’tagan payvandchilar go’yiladi.

Detalning gayta tiklanadigan bo’ynini detalning haqiqiy eyilish darajasi
hagida to’plangan statistik ma’lumotlar asosida belgilangan o’lchamgacha
jilvirlanadi. Bunda bir xil nomdagi va o’lchamdagi detallarni jilvirlash uchun
ikkitagacha o’lchamni belgilash magsadga muvofiq bo’ladi. Jilvirlashda o’Icham
shunday tanlanishi kerakki bunda detal o’Ilchami bir gavat lentani goplash bilan
gayta tiklanishi ta’minlansin.

Val tipidagi eyilgan detallar ichida ko’p uchraydigan podshipnik o’rnining
eyilish darajasi 0,1...0,15 mm dan ortmasligini hisobga olgan holda, uning
yuzasidagi eyilish izlari yo’golguncha jilvirlanadi.

Detalning eyilgan va jilvirlangan yuzasiga metall setkali kukunsimon lenta
o’rab, uni alohida — alohida payvand nuqtalar bilan detal yuzasidan siljib
ketmasligi uchun mahkamlab go’yiladi. Bunda o’ralgan lentaning uchlari orasidagi
zazor 0,3 mm dan ortmasligi kerak.

Lentani detal yuzasiga mahkamlash uchun asosiy payvandlashga nisbatan
yumshoqgrog rejim tanlanadi.

Lentani payvandlash uchun roliklarni detal bo’ynining bir chekkasiga olib
kelib, ularga bosim beriladi va roliklar detal yuzasiga kuch bilan gisiladi.

Qurilmaning boshqgaruv pulti orgali detalning aylanishlar soni, bo’ylama
surish tezligi, payvandlash roliklariga beriladigan bosim giymati, tok kuchi, tok
impulsi vaqti va salt ishlash vaqti kabi payvandlash rejimi kattaliklari o’rnatiladi.

Lenta chekkasida bir marta aylanma chok xosil gilingandan so’ng bo’ylama

surish xarakati ulanadi va detalning gayta tiklanadigan butun yuzasi bo’ylab
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vintsimon chok xosil gilinadi. Roliklar lentaning ikkinchi chekkasiga etib kelganda
avval surish xarakati to’xtatiladi va detal bo’ynining bu chekkasida ham aylanma
chok xosil gilinadi. SHundan so’ng ketma-ket tok impulsi, roliklardagi bosim va
detalning aylanma xarakati to’xtatiladi. Payvandlash jarayoni boshlanishidan to
tugagungacha payvandlash zonasiga sovutish suyuqligi berib turiladi.

Keyin detalning gayta tiklangan yuzasi nominal o’lchamgacha jilvirlanadi.

Qayta tiklangan detal ishga yaroqlilik bo’yicha texnik nazoratdan o’tkaziladi
va o’rnatilgan tartib bo’yicha saglashga tayyorlanadi.

Detallarni qayta tiklash texnikasi. Eyilgan detallarni kontakt payvandlash
usulida gayta tiklashni amalga oshirish uchun texnologik jarayon ketma-ketligi
ishlab chigilgan bo’lishi kerak.

Eyilgan detallarni gayta tiklash uchun go’llaniladigan kontakt payvandlash
mashinasining rolik-elektrodi materiali sifatida maxsus mis ¢qotishmalaridan
foydalaniladi.

Rolik-elektrod uchun eng yaxshi material bo’lib Br.NBT bronzasi, eng
universal material bo’lib esa Br.XKd-0,5-0,3 bronzasi hisoblanadi.

Rolik-elektrodlarning turrunligi  payvandlash jarayonining ko’pgina
omillariga, ulardan asosan payvandlash materiali va rejimi kabilarga borliq
bo’ladi. Elektrodning eyilishi tok zichligi va solishtirma bosim kuchini
kamayishiga olib kelib payvand chokning shakllanishiga salbiy ta’sir ko’rsatadi.

Payvandlash jarayonida kontakt yuzalarning ortiqgcha qizishi va
deformariiyalanishi sababli payvandlash materialining bir gismi rolik-elektrod
ishchi yuzasiga yopishib gola boshlaydi. SHuning uchun rolik-elektrodlarning
ishchi yuzalari vaqti-vaqti bilan tozalanadi.

Disksimon shakldagi rolik-elektrodning diametri 180...150 mm, qalinligi
10...25 mm va ishchi gismining kengligi to’sriburchakli profilga ega bo’lib, uni
payvandlash materialining turiga garab tanlanadi va u nisbatan sifatli payvand
chok olishni ta’minlaydi

Kontakt payvandlash rejimlarini tanlashda o’rnatilayotgan rejimni to’sriligi

gayta tiklanadigan detal materiali va o’lchamiga mos namunaga po’lat lentani
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payvandlab ko’rish orqali tekshirib olinadi. Payvandlashning bosim kuchi, tok

kuchi, tok impulsi va salt ishlash vaqtlari, payvandlash tezligi, supportning

bo’ylama tezligi kabi rejim ko’rsatkichlari qurilmaning boshgaruv pulti va impuls

vaqti relesi orgali belgilanadi.

Kontakt payvandlash usulini eyilgan detallarni gayta tiklashda go’llash

uchun adabiyotlarda quyidagi payvandlash rejimlari va materiallar tavsiya etilgan.

2-jadval

Kam uglerodli po’latlardan tayyorlangan detallarni kontakt payvandlash usulida

gayta tiklash uchun tavsiya etiladigan payvandlash rejimlari

Qalinlik | Tok kuchi Tok Elektrodlardagi Salt Payvandlash
S, mm lpayv, KA impulsi bosim ishlash tezligi
vaqti Ppayv, MPa vaqti Vpayv, M/Min
tpayv, S tsalt, S
0,8 9 0,06 0,12 0,06 1,2
1,0 11 0,08 0,15 0,08 0,8
1,2 12 0,10 0,20 0,10 0,7
1,5 14 0,12 0,25 0,14 0,6
2,0 16 0,16 0,30 0,16 0,5
3,0 20 0,28 0,35 0,28 0,4

Eyilgan detallarni kontakt payvandlash usulida gayta tiklashda kerakli

qattiglik payvandlash materialining markasiga garab belgilanadi.

3-jadval

Payvand gatlam qattigligining payvandlash materialiga garab o’zgarishi

Po’lat Vikkers bo’yicha Rokvell bo’yicha
markasi gattigligi, HV qattigligi, HRC
20 350 30-35
40 340-450 30-45
45 450-500 45-50
55 500-600 50-55
40X 600-700 55-60
65G 700-800 60-65
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Po’lat lentalarni detallarning eyilgan yuzalariga kontakt payvandlashda

payvandlash rejimlari detal diametriga borliq ravishda tanlanadi. Uning giymatlari

quyidagi 4-jadvalda keltirilgan.

4-jadval

Kontakt payvandlashda payvandlash rejimlarining detal diametriga borliq

ravishda o’zgarishi

Val Aylanish | Bo’yla | Tok Tok Salt | Payvand Ish
diamet chas- ma kuchi, | impuls | ishlash -lash unumi,
ri, mm totasi, tezlik, KA vaqti, | vaqti,s | tezligi, | sm?min

ayl/min | mm/ayl S m/min
15 8-15 4-5 14050 0,06 0,12 0,7 40
20 7-12 4-5 14550 0,06 0,12 0,75 45
30 6-10 4-5 155-60| 0,06 0,12 0,90 48
40 5-9 4-5 |55-65 0,06 0,12 1,10 50
50 4-8 4-5 |5,8-6,8 0,06 0,10 1,20 52
60 5-7 5-6 | 7,0-7,5 0,06 0,10 1,25 50
70 4-6 5-6 | 7,0-7,8 0,06 0,10 1,25 45
80 3-5 56 |7,0-80| 0,08 0,10 1,20 40

100 3-4 5-6 | 7,5-8,2 0,08 0,10 1,20 35

130 3-4 5-6 | 8,0-8,5 0,08 0,10 1,25 30

5-jadval

Eyilgan detallarni gayta tiklash texnologik jarayonining gisgacha xaritasi

Jarayon Ishlarning Jihoz, moslama, Nazorat turi va
nomi nomlari asbob asbobi
YUvish Detallar OP-7 sodaning | Issiq suvli vanna | Detal yuzasida moy
suvdagi 10% li RD-307.000 va boshqa goldiglar
eritmasida 80-90°S bo’Imasligi kerak
issiglikda yuviladi
Nugsonlarni | Detalning barcha Stol ORG1468-01, | Nazoratchi. Uzunlik,
aniqlash yuzalari tekshiriladi. o’lchov ashoblari | shakl va radir-
O’Ichamlari aniglanib budirliklarni o’Ichash
saralanadi asboblari
Jilvirlash Detalning yuzasidagi Jilvirlash dastgohi | Nazorat. Mikrometr,
eyilish izlari 3A-430 indikator-skoba va
jilvirlanadi 64S2SSM16K aniglik asboblari
jilvir toshi
Payvandlash | Detalning ishchi yuzasi | Kontakt Nazorat
nominal o’lchamdagi payvandlash SHtangenmirkul
0,1-0,5 mm ortiq dastgohi 11-1-02 | SHII-160-0,05

o’lchamgacha

«Remdetal»
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payvandlab qoplanadi

Jilvirlash Detalning Jilvirlash dastgohi | Nazorat. Mikrometr,
payvandlangan 3A-430 indikator-skoba va
yuzasining hagqiqiy 64S2SSM16K aniqlik asboblari

o’lchami chegaraviy jilvir toshi
o’lchamlar orasiga
etguncha jilvirlanadi

Nazorat Detalning gayta SHtangenmirkul SHII-160-0,05
tiklangan va Mikrometr MK-25-50, 50-75, 75-100
jilvirlangan barcha Indikator-skoba 0-100 (i = 0,001)
yuzalari ishga Fadirbudirlik R,=0,63
yaroglikka va Fadirbudirlik namunalari

o’lchamlari tekshiriladi

Eyilgan detallarni kontakt payvandlash usulida gayta tiklash texnologik
jarayoni quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi (5-jadval):

-kerakli o’lchamdagi payvandlash lentasi girqib tayyorlanadi;

-tayyorlangan lenta detal yuzasiga kontakt payvandlash qurilmasi yordamida
yoki payvandlash pistoleti yordamida mahkamlanadi;

-payvandlash lentasi tanlangan rejim asosida detalning eyilgan yuzasiga
vintsimon chok bilan kontakt payvandlanadi;

-doiraviy jilvirlash stanogida detalning gayta tiklangan yuzasi belgilangan
dopusk bilan nominal o’lchamgacha jilvirlanadi.

V.5. Kesish rejimini tanlash va texnik vaqt me’yorining hisobi

1. Jilvirlash operamiyasining hisobi
Operamiyani amalga oshirish jihozi: Doiraviy universal jilvirlash stanogi — 3A430;
1. Metall setkani detal yuzasiga payvandlashdan oldin jilvirlash operariyasining
hisobi.
Detalning diametri: @ 49,8 mm;
Nominal diametri: @ 50*%%7;
Qatlam uzunligi: I=45mm;

O’tishlar soni: 1ta
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Kesish asbobi: 64S2SSM16K markali kremniy karbididan tayyorlangan jilvirlash
toshi.
1.1. Kesish chuqurligini aniglaymiz.
t=(D-d):2=(49,8-49,6):2=0,1mm. (1)
1.2.  Jilvirlash toshining ishchi yo’lini aniglaymiz.
Liy = L¢=45mm; (2)
Jilvirlashning asosiy rejim ko’rsatkichlari:

Jilvir toshining aylanish tezligi — V;, m/s;
Detalning aylanish tezligi — Vg4, m/min;
Metall kesib olish tezligi — Qn, mm3/min;
Jilvir toshining minutlik ko’ndalang surish giymati — St , mm/min.
1.3.  Minimal solishtirma tannarxga mos keluvchi metall kesib olish tezligi PG-
FBX-6-2 kukuni ishtirokida gqoplangan payvand gatlam uchun

Qm=4500 mm?3/min;
1.4.  Jilvir toshining minutlik ko’ndalang surish giymatini quyidagi ifoda orqali
hisoblab topish mumkin:

S = Q. 4500
tm = =
7-D-L 314-498-45

=0,64mm/min. (3)

1.5.  Donraviy jilvirlashda asosiy jilvirlash vaqtini hisoblaymiz.

L-h
n,-S

= 3 K (4),
bu erda, L —detalning uzunligi, L=45mm;
h-go’yim, mm;
ng-detalning aylanishlar soni, n=75ayl/min;
Sbuy- bo’ylama surish, mm/min;
t- kesish chuqurligi, mm;

K- go’shimcha o’tish koeffimienti, odatda K=1,2...2

45.0,2

———.2=1875-2=3,75mun
75-0,64-0,1

j=
2. Jilvirlash operasini bajarish uchun vagt normasining hisobi.
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2.1. Asosiy yo’nish vaqtini
t;=3.75min

2.2. YOrdamchi vaqtni hisoblaymiz:
a) detalni stanokka o’rnatish va undan bo’shatib olish vaqti - t,,=0,3min;
b) jilvir toshini detalga olib kelish va undan olib ketish vaqti — t, x=0,2min;
Jami go’shimcha vaqt:
too sh=to+ t,1=0,3+ 0,2=0,5min. (5)
2.3. Operamiya vagtini hisoblaymiz:
top= tj+ t4osn=3,75+0,5=4,25min.  (6)
2.4. Dam olish vagtini hisoblaymiz:
te= top - 0,04 =4,25:0,04=0,17Tmin  (7)
2.5. Ish joyiga xizmat ko’rsatish vaqtini hisoblaymiz:
tw= top -0,06=4,25-0,05=0,21min (8)
2.6. Donali vaqtni hisoblaymiz:
tdona= topt ta+ tu= 4,25+0,17+0,21=4,63min (9)
Detalga ishlov berish uchun sarflanadigan umumiy vaqtni hisoblaymiz.
toer= ty+ t;=4,63+3,75=8,38min (10)

Payvandlab gqoplangan detalga ishlov berish
Operarniyani amalga oshirish jihozi: Doiraviy universal jilvirlash stanogi — 3A430;
1. Payvandlab goplangan detal yuzasini jilvirlash operamiyasining hisobi.
Detalning diametri: @ 51.6 mm;
Nominal diametri: @ 502%7;
Qatlam uzunligi: 1=45mm;
O’tishlar soni: 1ta
Kesish asbobi: 64S2SSM16K markali kremniy karbididan tayyorlangan jilvirlash
toshi.
1.1. Kesish chuqurligini aniglaymiz.
t=(D-d):2=(51,6-50):2=0,8mm. (1)
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1.2.  Jilvirlash toshining ishchi yo’lini aniglaymiz.
Liy= Lg=45mm; (2)
Jilvirlashning asosiy rejim ko’rsatkichlari:
Jilvir toshining aylanish tezligi — V;, m/s;
Detalning aylanish tezligi — Vg4, m/min;
Metall kesib olish tezligi — Qm, mm3/min;
Jilvir toshining minutlik ko’ndalang surish qiymati — Sy, mm/min.
1.3.  Minimal solishtirma tannarxga mos keluvchi metall kesib olish tezligi PG-
FBX-6-2 kukuni ishtirokida gqoplangan payvand gatlam uchun
Qm=4500 mm3/min;
1.4.  Jilvir toshining minutlik ko’ndalang surish giymatini quyidagi ifoda orgali
hisoblab topish mumkin:

Q., _ 4500
7-D-L 314-516-45

Stm = =0,62mm/min. (3)

1.6. Donraviy jilvirlashda asosiy jilvirlash vaqtini hisoblaymiz.

L-h

n,- Sﬁyﬂ

tj: " K (4),

bu erda, L —detalning uzunligi, L=45mm);
h-qo’yim, mm;
ng-detalning aylanishlar soni, n=75ayl/min;
Sbuy- bo’ylama surish, mm/min;
t- kesish chuqurligi, mm;
K- go’shimcha o’tish koeffimienti, odatda K=17,2...2

45-1,6

—.2=1875-2=1875mun
75-0,64-0,8

j=

2. Jilvirlash operamiyasini bajarish uchun vagt normasining hisobi.
2.1. Asosiy yo’nish vagqtini
t;=1,875min

2.2. YOrdamchi vaqtni hisoblaymiz:
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a) detalni stanokka o’rnatish va undan bo’shatib olish vaqti - t,,=0,3min;
b) jilvir toshini detalga olib kelish va undan olib ketish vaqti — t,=0,2min;
Jami go’shimcha vaqt:
tgo sh=to»+ t,k=0,3+ 0,2=0,5min. (5)

2.3. Operariiya vaqtini hisoblaymiz:

top= tj + tyosh=1,875+0,5=2,375min.  (6)
2.4. Dam olish vaqtini hisoblaymiz:

te= t,p .0,04 =2,375:0,04=0,95min  (7)

2.5. Ish joyiga xizmat ko’rsatish vaqtini hisoblaymiz:

tw= top -0,05=2,375-0,05=0,12min (8)
2.6. Donali vaqgtni hisoblaymiz:

tdona= topt+ tat+ tu= 2,375+0,95+0,12=3,445min (9)
Payvandlab goplangan detalga ishlov berish uchun sarflanadigan umumiy

vagtni hisoblaymiz.

toe= ty+ =3,445+1,875=5,32min (10)

9-rasm. Qayta tiklangan detallardan namunalar.
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Qayta tiklangan detallarning ishlab chigarish sinovlari  mashinalarda
samarali resurslarni ko’rsatdilar. Qayta tiklangan 4600 dona detallarni ishlab

chigarish sinovlari yillik 28416500 so’m igtisodiy samara berishini ko’rsatdi.
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VI. IQTISODIY QISM

Detallarni ishchi yuzalariga metal setkali kukunsimon materiallarni qoplash
texnologiyasini o’rganishni iqtisodiy asoslash
Detallarni ishchi yuzalariga metal setkali kukunsimon materiallarni goplash
texnologiyasini o’rganishning iqtisodiy jixatdan asoslash orgali uni amaliyotga
joriy etish mumkun Iqtisodiy asoslashda xozirgi kundagi bozordagi resurs
narxlaridan foydalaniladi, ishlab chigariladigan mahsulotni raqobot darajasi
xisobga oliniadi, shunigdek shu kundagi loyxa orgali tayyorlangan mahsulatni
narxi xisoblanib bozordagi narxga solishtiriladi, ishlab chigarish dasturini tuzishda
racobat daraja xisobga olinadi. Loyxani amalga oshirish uchun kerakli mablarni
bank kredit foizi xisobga olinadi, uni bankga gaytarish muddati talabdan oshib
ketmasligi kerak. Bunday iqtisodiy asoslash quydagi ketma-ketlikda amalga
oshiriladi:
1. Detallarni goplash texnologiyasining dastlabki ma’lumotlari
1-jadvalga tuldiriladi.

2 Detallarni goplash texnologiyasining asosiy fondi xamda ishlab chikarish fondi
xisoblab chikiladi.
3. Detallarni qoplash texnologiyasining vyillik ishlab chigarish xajmi va tayorlov
narxi
( maxsulot birligiga ) xisoblanadi.
4 Detallarni goplash texnologiyasining ishlab chiqgarish dasturi tuziladi. Unda
olinadigon daromad tannarx, yalpi foyda, amartizariiya va samaralar xisoblanadi.
5 Detallarni goplash texnologiyasining o’zini oklash muddati xisoblanadi.
6. Asosiy fondlardan foydalanish kursatkichlari: fond gaytimi aylanma fondlarni
aylanishi soni, yillik mexnat unumdorligi, rentabelliklar xisoblanadi.

| Ishlab chigarish jaroyonida gatnashadigon, dastgox, resurslar, ularni bozordagi

narxlari va sarf me’yorlari (14-15-16) (1-jadval) xisoblanadi.
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1-jadval

Ne | Ko’rsatkichlar nomi O’Ichov birligi Qiymati

1 | Detallarni goplash texnolo-giyasi dona 1

2 | Texnologiya giymati m.so’m. 52988

3 | Detallarni qoplash texnologiyasi - | don det/soat 600
ning unimdorligi

4 | Xomashyo narxi so’m/ kg 1500

5 | Ishchilar soni nafar 3

6 | SHundan ustalar soni nafar 1

7 | Smenana soni Smena 2

8 | Elektrodvigatel quvvati Kvt/soat 4,5

9 | Ishchilar o’rtacha oyligi m.so’m. 800

10 | Elektr energiya narxi So’m/kvt 158,2

11 | Yildagi ishchi kunlar soni Kun 305

12 | Ish davomiyligi saot 7

I1. Detallarni qoplash texnologiyasining va asosiy xamda ishlab chikarish fondi
xisoblab chikiladi.SHuningdek ish tashkil Kkilishdagi ishlab chikarish fondini
xisoblash.

(baxosi)

1) Texnologiyasining dastlabki giymati Fdg=52988 m so’m

Fas= 9000m so’m

2) Aylanma fond giymati Fay = Fas0,14= 52988* 0,14=7418 m so’m

3) Ishlab chikarish “Ficn” fondini topamiz.

Fijen = Fast Fay =52988+ 7418=60406 m so’m

4) Ishlab chikarish fondini tashkil kilish uchun ustama xarajat (kredit tulov foizi)
larini xisoblaymiz.

AFien= Firen *K=60406*0,14=8457 m so’m

5) Ishni tashkil kilish va kredit tulovini xisobga olgan xoldagi jami kapital xajimni

topamiz.
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K= Ficn + AFijcn = 60406+8457=68863 m so’m
[11 Detallarni qoplash texnologiyaning yillik ishlab chigarish hajmi va tayorlov
narxi ( maxsulot birligiga ) xisoblanadi
a) yillik ishlab chikariladigon maxsulot hajmi:
Y Q=dn* DNy * Np*Tsm=600*305*2* 1* 7=2562000 don. det /yil
dn1 — texnologiyaning unumdorligi 600 don, det ./soat
D, -yillik ishchi kunlar 305 kun ( ish mavsumiy)
n -smena soni 2 ta
Tsm -Smenadagi ish davomiyligi 7 soat
Na -turli turdagi dastgoxlar soni 1ta
IV Detallarni qoplash texnologiyaning ishlab chigarilgan mahsulot birligi narxi
topiladi. Unda olinadigon daromad tannarx, yalpi foyda, amartizamiya va samaralar
xisoblanadi.
Bunda qurilma xizmatini narxini xisoblaymiz. Xizmat birligini tayyorlov narxi
kuydagi model bilan topiladi:
D1 =m; +X;+ Xot+ X3+ Xyt Xst+ Xt Xgt+ Xo
my__ xizmat birligiga mexnat sarfi.
X1 ijtimoily ajratma sarfi.
X, material sarfi.
Xz elektro-energiya sarfi
X4 qurilmasni ishlatishga tayyorlash sarfi.
Xs amartizamiya sarfi.
Xe davriy xarajatlar.
Xg Yalpi foyda.
Xo, yul fondi va turli ajratmalar sarfi.
a) texnologiya usta (naladchik) garovi ostida ishlaydi, shuning uchun ularni sonini
kuydagicha aniklaymiz.
Ry = N1 X Ry + No+ Ry +...+ Ny Rn/ Y Ni, Ny, Na.. .Ny= (3*1+5*1):2=4.raz
R1, R2...Rn — Raziryati mavjud odamlar;
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2-jadval

Ishchilar
o _ Razryadlar
Ne/Ne Mutaxasisligi | umumiy
soni 1 ] 2 3 | 4 5

1 ishchi 2 1 1
2 Usta 1 1

jami 3 1 1 1
3 Boshqgaruvchi 1

A) m;— texnologiya ishchisi (usta) uchun oylik maosh xarajatlarini xisoblash
M1 = Tum=Se=Ka ) Q;
Bunda: Tum — texnologiyani yillish ish soati
Kd — rejani oshirib bajarishni xisobga oluvchi koeffimenti 1.2
Tum = D= Tex n* Np=305*7*2* 1=4270 Soat
D — ishchi kuchlar soni 305 kun
Ts — smena davomiligi 7 soat;
n - Smena soni 2 smena

Np - Ishda band bo’lganlar soni 1 nafar

800000
169.2 .

St— (M/F)*K,= x1.15 =5437 so’m/soat

Bunda
M — asosiy ishchisi oylik maoshi 800 ming so’m;
F — oylik balans soati 169;
K1 —tuman koeffimienti 1.15;
M = Tum*St= Kd*Y Q=4270 *5437*1,2/2562000=11 so’m/ don. det

B) Ijtimoiy sururta ajratmasi

X1 =0,48«m;=0,48*11 =5 co’m/ don. det
V) material xom-ashyo sarfi X, ni topamiz.
X2=N¢*11;= 0,01*1500= 15 so’m/don. det
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N;Mahsulot birligiga xomashyo sarif me’yori 0,01 kg/ don ;

L1; —xomashyolar narxi 1500 so’m/kg

Elektroenergiya sarfi

X3= Nysix K1 +HKoxFXIxNaixNa2/> Q ;

Nyt dastgohni elektrodivigateli quvvati 4,5 kvt/ soat;

K1,K; — vaqt va quvvat bo’yicha dvigateldan foydalanish koeffienti
Ky = K;=0.7

F — texnologiyani yillik ishlash soati

F=DxTsxn =305*7*2=4270soat

I1; — 1kvt elektroenergiya narxi 158,2 so’m/soat

Naz2, Na1 — texnologiyalar soni

X3=4,5 *0,7*0,7*4270*158,2 *1/2562000=0,6 so’m/ don. det

D) texnologiyani ishlatishga tayyorlash sarfi:

X4=Xa1tmy =2+2,6=4,6 so’m/ don. det

bunda:

Xa1 — texnologiyaga extiyot gism va materiallar sarfi bu oylik maoshga nisbatan

30 foiz ko’pdir ,demak 2*1,3=2,6 so’m/ don. det

m; — sozlovchi ustani oylik maosh sarfi ;

mz = mixN>=11 *0,15=2 so’m/ don. det

N2 — bir texnologiyaga kerakli ustalar soni (0,1+0,2)

Biz 0,026 olamiz

E) X5 —amortizamiya ajratmasini topamiz

Xs= K x0,15 /> Q=68863000* 0,026/2562000=0,7 so’m/ don. det

K) davriy xarajatlar X¢ . va uning ulushi ne ni topamiz

n6=0,1+0,2.

N) foydani daromaddan ulushi

ns=0,2+0,4.

M) yo’l fondi va yuqori tashkilotni ushlab turish uchun ajratma me’yori

n9=0,035.
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SHunday qilib qurilma bilan tayyorlangan mahsulotni to’ligsiz tannarxi Xy ni
topamiz
Xu=m+ X+ X+ X3+ X+ X5=11+5+15+0,6+4,6 +0,7=36,9 so’m/ don. det
Ulush hisobidagi narxni ko’rinishi
Nxw=1 — (et Mst+ Mo)=1 — (0,1+0,12+0,035)=0,745
D1=Xu/ nxu =36,9 /0,745=50 so’m/ don. det
To’liq tannarx X=X, +Xet+X9=36,9 +5 +2=44 so’m/ don. det, bunda:
Xe=D1x 16=50*0,1=5 so’m/ don. det
Xo=D1x no= 50*0,035=2 so’m/ don. det
YAlpi foyda Xg teng

Xg=D1— Xim=50-44=6 so’m/ don. det

Xg"=Xsgxj=6 *0,95=5,7 so’m/ don. det bundan

J —soliq stavkasini xisobga oluvchi koeffimient, 0,95
Rentabellik: R=(Xsx100)/Xn=( 5,7 *100)/ 44=13,0
n7= QQS ni xisobga oluvchi koeffirent (1,2).

Sotuv narxi D=D;x17=50*1,2=60 so’m/ don. det

3-jadval
Detallarni goplash texnologiyasining ishlab chigargan mahsulot birligi narxi
kalikulariyasi
Ne Ko’rsatkichlar nomi SHartli belgi Qiymati, so’m
Xomashyo sarfi 15
1 X
Asosiy ishchilarga oylik maosh 11
2 _ ms
sarfi
3 | Ijtimoiy ajratma sarfi X1 5
Texnologiyaning ishlatishga 4,6
4 , X4
tayyorlash sarfi
5 | Amortizamiya ajratmasi sarfi X5 0,7
6 | Elektroenergiya sarfi X3 0,6
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7 | Xo’jalik xarajatlari sarfi X6 2

8 Mahsulot tannarxi Xm 44
9 | YAlpi foyda Xs 6
10 | Sof foyda X's 5,7
11 | Rentabellik R 13,7
12 | Mahsulotni tayyorlov narxi D; 50
13 | Mahsulotni sotuv narxi D 60
14 | Bozordagi baho Dy 65

V. Detallarni goplash texnologiyasi bilan ishlab chigarish dasturi hisoblanadi.

1) Ishlab chigarishdan olinadigon yillik daromad

¥ D1=D1x3> Q j,=50*2562000*1=128100000 so’m/yil

bunda:

Jo — ragobat darajasini xisobga oluvchi koeffiment (1-monopolistik xolat, 0,8 —
o’rtacha raqobat, 0,6 — bozorda murakkab xolat)

Y Xni=XmxY Qjp=44*2562000*1=112728000s0’myil

Y Xs=Y'D; - Y X»=128100000 -112728000=15372000s0’m/yil

Y X's=> XgXjse= 15372000 *0,95=14603000 so’m/yil (15-16)

Bunda:
Jset— foydaga go’yilgan soligni xisobga oluvchi koeffiment (0,93).

Igtisody samara yoki texnologiya bilan topilgan ichki imkoniyatdagi
mablar) Xiim=Y X5+ X's=1793000+14603000= 16396000 so’m/yil

so’mlyil bunda ¥ X5=X5xY Qjp=0,7*2562000*1=1793000 so’m/yil

VI. Detallarni qoplash texnologiyasining o’zini oklash muddati hisoblanadi, va
asosiy fondlardan foydalanish ko’rsatkichlarini topamiz.

1) Tok -texnologiyani o’zini oglosh muddati , yil.

Tok=Y. Firen /> Xiim. = 68863000 / 16396000 =4,2 yil
Asosiy ishlab chigarish fondini mablar gaytarish koeffirentini aniglaymiz Ks

K=Y D1/Ficn=128100000 /68863000 =1,86 so’m/so’m, bunda

Fijen = Fast Fay =52988+ 7418=60406 m so’m
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AFich= Fiecnh *K=60406*0,14=8457 m so’m
K= Ficn + AFien = 60406+8457=68863 m so’m

Fay oi=7418m so’m
Aylanma mablarlarni aylanish darajasini topamiz, K,
Ko=>_D1/F.yq=128100000 /7418000 =17,3 aylanish
4) Loyihadan olingan samara
E=> Xiim. = 16396 m so’m
Mehnat unimdorligi
a) texnologik ishchilarga:
Piex=> .D1/R=128100000/2=64050 m.so’m/odam, bunda
R: —texnologik ishchilar soni(texnologiya ishchilariga ustalar soni qo’shiladi)
b) Umumiy ishchilarga:
Pum=>.D1/Rym= 1281000000/3 =42700 m.so’m/odam ,bunda
Rum=Ri*+ Ry,=3+1=4 odam., bunda
Rar — kichik va boshgaruv xodimlari .
Detallarni goplash texnologiyasining amalga oshirish uchun bankdan olingan
kreditni bankga qgaytarish gafigi
Kredit summasit 68863000 kredit foizi:3,5 %,kredit berilgan sana 08. 06. 2015.
kreditni gaytarish sanasi 08.08. 2019 (16)
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4-jadval

DETALLARNI ISHCHI YUZALARIGA METAL SETKALI KUKUNSIMON
MATERIALLARNI QOPLASH TEXNOLOGIYASINI YILLIK ASOSIY
TEXNIK-IQTISODIY KO’RSATKICHLARI

NoNe Ko’rsatkich turlari SHartli belgi | O’Ichov birligi qiymati

Detallarni qoplash

1 o Np dona 1
texnologiyasi
Asosiy ishlab chiqarish

2 _ Fas m.so’m 52988
fondi

4 | Aylanma fond xajmi Fay m.sum 7214
Fond gaytimi

5 ) ) K so’m/so’m 1,86
koeffimenti
Aylanma mablarlarni _

6 _ o Ko Aylanish 17,3
aylanish koeffimienti

7 | Texnik ishchilar soni R: odam 2

8 | Umumiy ishchilar soni Rob odam 3

9 | Mehnat unumdorligi
- texnologik ishchilarga: Prex m.so’m/odam 64050
- umumiy ishchilarga Pob m.so’m/odam 42700

10 | Umumiy tannarx > Xm m.so’m 112728

11 | Xisobdagi daromad > D1 m.so’m 128100

12 | Sof foyda > Pst m.so’m 14603

13 | Yillik samara E m.so’m 16396
Kapital mablarni o’zini _

14 Tok yil 4.2

oglash muddati
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VII. HAYOTIY FAOLIYAT XAVFSIZLIGI, MEHNATNI MUXOFAZA
QILISH VA ISHLAB CHIQARISH ESTETIKASI

V11.1. Mashina detallarini ta’mirlashda xavfsizlik chora-tadbirlari.

Ishga yaroqli slesarlik asbobidan foydalanish-yiruvchi chilangarning xavfsiz
ishlashining asosiy shartidir. Slesarlik bolralari va bosqonlar (kuvalda)ning muhra
yuzasi biroz qavariq, sillig;, o’yiglarsiz, darz ketmagan bo’lishi kerak. Ularning
yoroch dastasi qgattiq qurug yorochdan sillig gilib yasalgan, yaxshi tozlangan, darz
ketmagan, o’yiglarsiz va ko’zsiz bo’lishi lozim. Dastasining uzunligi asbobning
o’lchamlariga mos, lekin 150 mm dan kam bo’Imasligi kerak. Dastasi bo’lmagan
egoV va shunga o’xshash asboblar bilan ishlash tagiglanadi.

Iskana, borodok, kern va shunga o’xshashlarning qgirralari giyshaymagan
yoki o’tmaslashmagan, o’yiq, darzlarsiz bo’lishi kerak. Iskana bilan ishlashda
otiladigan girindilardan ko’zni muxofaza qgilish uchun himoya ko’zoynagi taqib
olish lozim. Gayka Kalitlari buraladigan gaykalar va bolt kallaklariga gat’iy
muvofig bo’lishi kerak. Kalitni boshqa kalitlar yoki trubalar yordamida uzaytirish
tagiglanadi.

Qismlarga ajratish-yirish ishlarini boshlashdan oldin slesar ushbu ish uchun
mo’ljallangan korjomani kiyishi kerak. Ajratish-yirish ishlari texnologik jarayonga
gat’ty mos holda bajariladi. Ishlarni bajarish texnologiyasining buzilishida
go’shimcha usullardan foydalanishga to’sri keladi, bular esa shikastlanishga sabab
bo’lishi mumkin.

Mashinalarning massasi 20 kg dan ortiq bo’Imagan elementlari, moslamalari
yarogli va sinovdan o’tgan transport vositalari bilan siljitiladi. Vtulka, podshipnik
va boshqa detallarni presslab kirgizish yoki urib chigarishda maxsus opravkalar
(gisuvchi moslama), ajratgich va presslardan foydalanish lozim.

Ta’mirlanadigan mashinalarning yana gismlarga 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’rri kelmaganda kalit orizga turli xil narsalar qo’yib moslashtirish,
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shuningdek, Kkalitni truba bo’lagi bilan uzaytirib, burovchi kuchni oshirish
tagiglanadi.

YUvishni boshlashdan va yuvish qurilmalarining detallari, gismlarini
tozalashdan oldin ularning yaroqliligiga ishonch hosil gilish,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
qgilish kerak. Ish vagtida kamera ichida turish yaramaydi. Mayda detallar maxsus
idishda yuviladi, idishning chekkalari yuvish qurilmasi texnologik aravachasining
chekkalaridan chigib golmasligi kerak.

YUvish qurilmasining eshiklarini nasos yuritmasi va burish stolining
reduktori ishga 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
gilish lozim. Ko’tariladigan yukka yo’ron argon va simargonlarni tekkiz va tugun
tushmaydigan qilib o’rash kerak. Murakkab qishloq xo’jaligi mashinalarining
dvigatellari, traktorlarning orga va oldingi ko’priklari, agregatlar va mashina
gismlarini ko’tarishda maxsus ilmoglar, moslamalardan foydalanish lozim. YUKkni
ko’tarishda asta- sekin xarakat qilish, silkitmaslik zarur. YUk o’z joyiga
mustaxkam o’rnashtirib qo’yilgandan keyingina ilgak, ilmoq va boshga
moslamalar ajratib olinadi.

Tok wurish xavfidan saglanish uchun yuk ko’tarish mexanizmining
tugmachali boshqgarish qutisiga xo’l yoki moyli go’l bilan tegmaslik kerak.
Ko’tarilgan va siljiyotgan yuk tagida turish tagiglanadi. Ko’tarilgan yukni havoda
muallag qoldirishga ruxsat etilmaydi. Elektr payvandlash ishlariga, metallar
girgishga 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.

Maxsus kabinadan tashqarida, gismlarga ajratish-yirish joyida payvandlash

ishlarini bajarishda avvalo elektr xavfsizligiga e’tibor berish va yon-atrofda
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ishlayotganlarni payvand yoyining nur energiyasidan muxofaza qilish uchun
go’chma to’siglar o’rnatish lozim. Payvandchi go’rilmaning tok o’tadigan,
kuchlanish ostida bo’lgan gismlariga tegib ketganida tok urish havfi turiladi;
qurilmaning metall gismlariga tekkanida ham tok urishi mumkin, chunki ular ham
izolyamiya buzilganligi natijasida tokli bo’lib qolgan bo’lishi mumkin.

Payvandchi quruq brezent go’lgop Kiyib ishlashi lozim, u payvandchini
elektr toki urishidan, suyuglangan metall tomchilari kuydirishidan va payvandlash
yoyining nur energiyasidan saglaydi. Payvandlash qurilmalarining tok o’tadigan
tarmoqlarini ochig simdan qilish tagiglanadi. Qurilmaning elektr kuch tarmoridan
ta’minlanadigan barcha metall gismlari erga ulangan bo’lishi lozim. Ko’chma
payvandlash qurilmalari ish boshlanishidan va ularni tarmoqgqga ulashdan oldin erga
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 erga ulash magistralidan uziladi.
Payvandlash ishlarini boshlashdan oldin elektr payvandchi o’tga chidamli modda
shimdirilgan brezent kostyum, botinka, bosh kiyim, dielektrik qo’lqoplar yoki
brezent englarni 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 yogishdan oldin atrofdagilar ogoxlantiriladi, bunda
muhofaza to’siri yoki shlem ish xolatiga tushirilgan bo’lishi kerak. Temirchi va
uning yordamchisi belgilangan korjomada va shaxsiy muxofaza vositalarida
ishlashi kerak. Ish vaqgtida asbobning o’ta qgizib ketishiga yo’l go’ymay, uni o’z
vaqtida sovitib turish va ish joyida odamlar yo’qligiga ishonch hosil gilish kerak.
Pokovka sandonga zich joylashgan bo’lishi zarur. Qirgish vagtida metall
tashqariga otilib ketmasligi uchun iskana gat’iy vertikal xolatda qo’yiladi.

7.2. Ishlab chikarish estetikasi elementlari va ekologiya.

Bugungi kunda ishlab chigarishni tashkil etishni takomillashtirish bilan bir

gatorda ishlab chigarish estetikasiga ham jiddiy e’tibor garatilmogda. Buning

natijasida shaharlar, yo’llar, korxona oldi va boshga maydonlar ko’rkamlashib
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bormoqda. Ishlab chikarish estetikasi elementlarini loyihalash  korxona
territoriyasini jihozlash va obodonlashtirish ishlarini, ishlab chigarish, maishiy-
ma’muriy imoratlar va binolarning tashqgi ko’rinishi va inter’erlarini chiroyli
bezash ishlarini 0’z ichiga oladi.

Ishlab chigarish estetikasini texnik servis va remont korxonalariga joriy etish

ish unumdorligini oshirish hamda mehnat sharoitini yaxshilashning muhim
omillaridan biridir.
Korxona maydonini obodonlashtirish va bezash uning - arxitektura-ko’rkamlik
manzarasini tashkil etishning eng muhim vazifalaridan biridir. Zamonaviy
ta’mirlash va texnik servis korxonalari maydonini shartli ravishda uchta ishlab
chiqarish, ishlab chigarish oldi va yordamchi xo’jalik zonalariga ajratish mumkin.

Ishlab chiqarish oldi zonasiga kirish joylari, ma’muriy binolar, oshxona va
boshqalar kiradi. Bu zona turar joy sektori bilan ishlab chigarish binolari orasini
borlovchi zveno bo’lib xizmat giladi, shuning uchun uning arxitekturasi atrofdagi
imoratlar bilan uzviy borlanishi va ishlab chigarish zonasidan daraxtlar, ko’k
maysalar bilan to’silgan bo’lishi kerak.

Ishlab chigarish zonasi har bir uchastkaning vazifasiga garab, asosiy va
ikkinchi darajali uchastkalarga ajratilgan holda obodonlashtiriladi.

YOrdamchi xo’jalik zonasiga yordamchi xizmatlarning imorat va inshoatlari
Kiradi. Korxona territoriyasida dam olish maydonchalari tashkil gilinadi.

Korxona territoriyasini bezashda har xil ko’rgazmali agitamiya vositalaridan
foydalanish zarur. Korxona faoliyati to’srisidagi ma’lumotlar, korxona bosh plani

markaziy o’tish joyiga yaqin joyda joylashtirilishi kerak.
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XULOSA VA TAKLIFLAR

. Respublikamizda xalq xo’jaligini rivojlantirish va mashina detallarini gayta
tiklash bo’yicha olib borilayotgan istigbolli tizim o’rganildi va uning
holatiga baho berildi. Natijada tanlangan mavzuning dolzarbligi asoslandi.

. Kukunsimon payvandlash materiallarini elektrokontakt payvandlab goplash
orgali eyilgan detallarni gayta tiklash texnologik jarayoni ishlab chigildi.

. Kukunsimon materiallarning texnologik xususiyatlari (oquvchanlik, ichki va
tashqi yo’qotishlar koeffimmienti) standart wusullar orqgali aniglandi;
gizdirilgan va kukunsimon-polimer, hamda metall setkali lentalarning
texnologik  xususiyatlari ~ (mustaxkamlik, egiluvchanlik va  tok
o’tkazuvchanlik) shakllantirish rejimlari va tarkibiga borliq holda xususiy
xollar orgali aniglandi.

. Olib Dborilgan tajriba va izlanishlar natijasida kontakt payvandlash yo’li
bilan olingan kukunsimon materiallar va goplamalarning fizik-mexanik va
ekspluatartion xususiyatlari aniglandi.

. Tajribalar davomida metall setkali kukunsimon polimer lentani
elektrokontakt payvandlash rejimlarining payvand gatlamning fizik-mexanik
xossalariga ta’siri o’rganildi. Olingan natijalar payvandlash materiali
tarkibini o’zgartirish orgali olingan qatlamning xossalarini boshqarish
mumkinligini ko’rsatdi.

. Qayta tiklangan detallarning ishlab chiqgarish sinovlari ~ mashinalarda
samarali resurslarni ko’rsatdilar. Qayta tiklangan detallarning ishlab

chiqarish sinovlari yugori iqtisodiy samara berishini ko’rsatdi.
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B mHacTosiiee BpeMsi B arponpoMBIIIICHHOM KOMIUIEKCE Hallel cTpaHbl Ha (¢oHe
peopraHu3auu KOJIX030B U COBXO30B, YBEJIMYEHUS YHCIIA KPECTIHCKUX U (PepMepCKux
XO034UCTB MPOUCXOJUT TEXHUUECKOE NMEPEBOOPYKEHUE MAIIMHOTPAKTOPHOro napka. Bo MHOrnx
peruoHax 4YacTUYHO WJIM B TIOJIHOM 00’€Me 3aKymaeTcsi HOBas TEXHUKAa OTEYECTBEHHOTO M
3apy0eKHOT0 MTPOU3BOJICTBA.

B ycnoBusix TMOBBIINICHUS KOJMYECTBA €AMHUI] CEICKOXO3IUCTBEHHOM TEXHUKH 0CO00€
3HaYeHHE MPHOOpPETaeT HAIMYUE COOTBETCTBYIOIIEH COBPEMEHHBIM YCJIOBHUSIM DPEMOHTHO-
oOciyxuBatonas 6aza orpaciu AIIK. Ha cerogusmnuii 1eH MHOTHE PEMOHTHbIE NPEANPUATHUS
HE UMEIOT TOW YeTKOW cHCTEeMbI OOCTYKUBAHUSI U PEMOHTa TeXHHKH, kKak 20 wiu 30 neT Haza.
OnHako B HEKOTOPBIX PEMOHTHBIX MPEANPHUATHUSAX IO CEH JIeH, OCYIIECTBIISIETCS PEMOHT
arperaToB M JIa)ke€ MOJHOKOMIUIEKTHBIX MalluH. HecMOTpsi Ha TO, YTO KayecTBO BBIIYCKAaeMOM
OTEUYECTBEHHOM M 3apyO0eXHOM TEXHMKH C KaXIbIM TOJOM TIOBBINIACTCS, WUHTCHCHBHAs €€
HKCIUTyaTaIUs paHO UITU TIO3/IHO, K COXKAIIEHUIO, IPUBOJUT K €€ (PU3MIeCKOMY U3HOCY.

OCHOBHOM NMPUYMHOIN BBIXO/A W3 CTPOSI aBTOMOOMJIEH, TPAKTOPOB U CEIXO3TEXHUKH B
OOJIIIMHCTBE CIIy4aeB SIBIISIETCS HEM30EKHBIM M3HOC uX aeraneil. [Ipu peMoHTe TeXHHKH, Kak
MPaBUJIO0, U3HOIIEHHBIE JIETall, HE TMOJIekKAIINE BOCCTAHOBICHUIO, YaCTO BHIOPAKOBHIBAIOT, a
M3HONICHHYIO JIeTal 3aMEHSIOT HOBOHM, YTO COOTBETCTBEHHO MOBBIIIAET CE0ECTOMMOCT PEMOHTA
TeXHUKU. OCOOEHHO ATO OLIYTHUMO MpPU HEMaJOW CTOMMOCTH 3alacHbIX yacTeil. Tak Hampumep
3alMacHble YacTH Ha 3apy0ekHYI0 TEXHUKY Ha TOPSAJOK BHIINIE OTEUECTBEHHBIX aHAIOTOB.
W3Bectno [1, 2, 8], uto okomo 80 % peranmeii BBHIOPAKOBBIBAIOTCS TIPU HM3HOCE, HE
npesbimaromem  0,3.0,6 MM, Torma kak S50 % O3THMX U3HALIEHHBIX JeTalled MOYKHO
BoccTaHaBnuBaT. B ocHoBHOM 57.60 % W3 HHMX COCTaBIAIOT AETalU «Tejla BpALICHUS», U
MO3TOMY BCEr0 Np:i BOCCTAHOBJICHUU MPHUXOAUTCS UMET JAENO C JETAISIMH «Tella BPAIICHUS
THUTIA «BaJI»

B naHHBIX yCIOBHSX IenecooOpa3Hee BOCCTAHABIMBAT OTH JETalld MallMH Kak
COCTABJISIONIME HAUOOJIIIYIO TPYIITY 10 TUITY JeTaleH, TO €CT AeTalli TUTIA «BaJl» U HUCIIOI30BaT
X TOBTOpHO. B Hacrosiee BpeMsi CYIMIECTBYET Macca pa3jHYHbIX CIOCOOOB U METOJIOB
BOCCTAHOBJICHUS JICTAJICH, KAKIOMY U3 KOTOPBIX MPHUCYIIH CBOM HEIOCTATKHU W MIPEHMYIIECTBA.
OnHako Ha PEMOHTHBIX MPEANPUITHUSX BOCCTAHOBIEHUE JAeTalled HE HalUIo MIHPOKOIo
MpUMEHEHHUS. DTO 00’ ICHIETCS HU3KUM KaueCTBOM BOCCTAHOBJICHHBIX JIETaJICH.

B cBs3u ¢ 9TUM HEOOXOAMMO CTPEMHUTCS K pPa3pabOTKe M BHEAPEHHUIO HOBBIX U
MEPCIEKTUBHBIX CIMOCOOOB BOCCTAHOBJICHHS, YJIyUYIIAIONIUX KAa4yeCTBEHHBIC TIOKA3aTeln
BOCCTAHOBJICHHBIX JeTajeil. B mocneanee BpeMs 0COOCHHO aKTyalHBIM SIBISIETCS MPUMEHEHUE
pecypcocOeperalomux TEXHOJOTUH  BOCCTAHOBJICHUS, HE TpeOyIONUX CYIIECTBEHHOTO
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YBEIUYECHUS] MaTepuanHbix 3arpar. OAHOW U3 TakKUX TEXHOJOTUH BOCCTAHOBJICHHMS Ha
CETOJIHAIIHUN JICH SBJSETCS dJeKTpoKkoHTakTHas npuBapka (DKII) mpucamoyHpix MaTepuaios,
pa3zpabotanHas B BHIIO «Pempaeran». Bo MHOrMX pEMOHTHBIX MNPEANPUATUAX, HUMEIOLIUX
yctaHoBkd OKII, ycnemHo npuMeHsIOT 3JIEKTPOKOHTAKTHYIO MPUBAPKY CTAJTHOM JICHTOM TpH
BOCCTAaHOBJICHUU PA3JIMYHBIX JIeTajeH.

HocrouncrBamu DKII mo cpaBHEHHIO ¢ CYHIECTBYIOIIMMHU CHOCOOAMU BOCCTAHOBJICHHS
SIBIISTFOTCS: BBICOKAsS MPOM3BOAMTEIHOCT MPOIecca, OTCYTCTBUE AeopMany U HE3HAYUTEITHBIN
HarpeB Jetainu (10 3 MM), CHUKEHHBIH pacxoj] MPUCAJAOYHOIO MaTepuasa, 3aKajika Clos
HEIMOCPEICTBEHHO B IMPOIECCe MPUBAPKU, BO3MOXKHOCT MPUBAPKHU CTAJTHOW JICHTHI, TPOBOJIOKH,
nopomkos, [18, 20, 21, 22, 25, 41, 46, 58]. [Ipu 3TOM, BO3MOKHOCTA COBEPIICHCTBOBAHMUS
texHoaoruu DKII nanexo He nucuepriaHsl.

[lepcrieKTUBHBIM HANPABICHUEM PACIIMPEHUS TEXHOJIOTMYECKUX BO3ZMOXKHOCTEH criocoba
OKII B mocnemHee Bpemsi SIBISETCS NPUMEHEHHE B KadyeCTBE IMPUCATOUYHBIX MaTepUaoB
METAJUIMYECKUX TOPOIIKOBBIX MAaTepuajgoB M HMX Kommno3uuui. IlpuBapka mNOpOIIKOBBIX
MaTepUaIOB CYIIECTBEHHO YBEIMYMBAET BO3ZMOXKHOCTH CIIOCO0a B TUTAHE MOJYUEHUS 33JaHHBIX
MEXaHUYECKUX CBOMCTB MOKPBITUS BOCCTaHaBiMBaeMmou neranu. McciemnoBanusmu [6, 81, 86]
JIOKa3aHO, YTO, IPUMEHSISI TOPOIIKH U UX KOMIO3UIIMU, MOKHO CHU3HUT TPYJIOEMKOCT Ipoliecca
BOCCTAHOBJIEHUSI, CHHU3UT pPacxoJ MPHUCATOYHOrO Marepuaga M  YJIy4lIUT KayecTBO
BOCCTaHABIIMBAEMOW IMOBEPXHOCTH.

CymiecTBYIOT CIocoObl MPUBAPKK  IMOPOIIKOBBIX  MaTepuanoB, OCHOBAHHBIE Ha
MPUMEHEHUHU CIIEUYEHHBIX U aPMUPOBAHHBIX MOPOILIKOBO-TIOJIMMEPHBIX JIGHT C HCIOJI30BaHHUEM
KJICEBBIX MPHUCAZOK. DTU CIOCOOBI BeCMa TEXHOJOTHUYHBI, HO MPHUTOTOBIEHUE IMPHUCATIOYHOTO
Marepuaia YCJIOXKHIET TEXHOJOTHUIO HAHECEHHUs, a IMPOIECC NPHUBAPKUA COIMPOBOXKIACTCS
BBbIJIETICHUEM BPEIHBIX BEILECTB, ra30B, YeM YyXYyIIIAeTCs dKO-TOTUYHOCT mpoiiecca. CrnocoOsl,
OCHOBAHHBIC HA SIBJICHUU CBOOOJIHOM 3aCHINIKH MOpPOINKa (TpaBUTALMM), KaK MPaBUIIO, UMEIOT
XOpOULIME KauyeCTBEHHbIE IIOKA3aTelId MPUBAPEHHOIO CJIOS, OJHAKO 3HAYMUTENIHbIE IOTEPU
MOpPOIIKAa, OCOOEHHO TMPU BOCCTAHOBJICHUW JETAICW THUIA «Bal», OrPAHUYUBAIOT HX
IIPUMEHEHUE.

B cBsi3u ¢ 3TUM BecMa aKTyaHOH SIBISETCS pa3paboTKa TEXHOJIOTHU IEKTPOKOHTAKTHOM
MPUBAPKU MOPOIIKOBBIX MAaTE€pUalOB, MO3BOJISIIOLIEH YMEHIIUT BpPEMsi HAHECEHMs IMOPOIUIKa,
MOTEPU MPUCATOYHOTO MaTepuajga U CHU3UT 00’eM MOCIenyIoled MeXaHW4ecKon 00paboTKu
BOCCTaHABIIMBa€MOM JeTaqu U TeM caMbiM TNOBBICUT 3(dektuBHOCT IKII mopomkoBbix
MaTepHaioB.

[{en paboThl: noBkIIeHUE YPPEKTUBHOCTH TEXHOIOTHIYECKOTO MPOIIECCa BOCCTAHOBICHHUS
W3HOIIEHHBIX TIOBEPXHOCTEH aBTOTPAKTOPHBIX JETalell THIa «Bal» JJIECKTPOKOHTAKTHON
MPUBAPKON MOPOIIKOBBIX MaT€PUAIOB B MArHUTHOM IIOJIE.

OOG’eKT wuCCIeIOBaHUSA: TEXHOJOTUUECKHM MPOIECC BOCCTAHOBJICHHS HM3HOIICHHBIX
MOBEPXHOCTEW AaBTOTPAKTOPHBIX JE€Talel TUMa «Bal» 3JIEKTPOKOHTAKTHOM MPUBAPKOU
MOPOITKOBBIX MaTepUaIOB B MAarHUTHOM IIOJIE.

O6opynoBaHue ISl 3JIEKTPOKOHTAKTHOW MPUBAPKH

s BOCCTaHOBIEHUSI IIMPOKOM HOMEHKJIATYPhl JETAJIIEH C MCIOJI30BAaHUEM B Kadye€CTBE
NPUCAZOYHOTO MaTepuajia METAUIMYECKOM JIGHTHI, TMPOBOJIOKM U TOPOIIKA CEpUUHO
BBIMTYCKAIOTCSI HAIUIABOYHBIE TOJIOBKH, KOTOPHIE MOHTHPYIOTCSA Ha TOKApHBIA CTaHOK WIIU
CHEIMaIM3UPOBAaHHBIE YCTAHOBKH, CHAO)XE€HHBbIC YHU(DHUIIMPOBAHHBIMH Y3JIaMU: BpallaTelieM,
MPUBOOM I10J]a4, CYITIOPTOM CO CBApOYHOM TOJIOBKOM, MPEphIBATENIEeM, HCTOYHHUKOM MUTAHUS,
MTHEBMOITUKOJIIIO U ITYJITOM YIIPABICHUS.

Cpenu cBapOYHBIX T'OJIOBOK HanOojee IIMPOKOE PACHpOCTpaHEHUE MOJIy4Hiia TOJOBKa
tura ['KH-P1 (puc. 8.2) nns 21eKTpOKOHTaKTHOM HAIJIaBKHM MPOBOJIOKH. B KOMITJIEKT TOCTaBKH
TOJOBKM BXOJIUT HCTOYHMK NHUTaHHs (TpaHchopmarop MoIHoOcTO 75 kBT) u cBapouHslii
npepeiBaten tumna [THI], oOecrneunBaromuii peryJIMpoBKYy HMITYJICOB W Tay3 B 3aJaHHOM
pexxume. B kagectBe 6a30BOro BpaiaTens ucnoyisyercs TokapHblid cranok 1K62 unmm 16K.20.
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[To KOHCTpYKIIMM TOJIOBKA MPEACTaBIsET COOOW JBa KPOHIITEHHA, KOTOPBIE >KECTKO
3aKpeIUICHbl HA OCHOBAaHMU. B BEepXHEW 4aCTH KPOHIUTEHHOB IPHUBAPEHBI ONOPBI, HA KOTOPbBIE
Opyd MoMouIM OOJNITOB NpUKperuieHsl peccopbl. Ha CcBOOOJHBIX KOHILIAX PECCOpP MKECTKO
3aKperuieHbl OPOH30BBIE OCH, COCAMHEHHBbIE TMOKMMHU TOKOBEIYIIMMH IIWHAMH CO BTOPUYHOM
oOMoTKOH TpaHcdopmaTopa. Ha OpOH30BBIX OCSIX yepe3 KOHTAKTHbIE BTYJKHU YCTAHOBJIEHbI
cBapouHble poauku. [Iprcanodynas npoBoOJIOKa MOJAETCS B KOHTAKT MEKIY CBAPOYHBIM POIMKOM
U BOCCTaHABJIMBAaEMOM MOBEPXHOCTIO JeTanu. TpeOyeMoe HalpaBieHHE I0Ja4Md IPOBOJIOKU
YCTaHABIMBACTCA MPU IOMOIIM HAIPABJIIOIErO0 MYHIIITYKA, 3aKPEIICHHOrO Ha IaHke. Ha
JBYX CYIIIOpPTaX 3aKpEIuIIeTCs OCHOBAHME T'OJIOBKH, JIEKTPUYECKH W30JIMPOBAHHOM OT HUX IPU
IIOMOIIN TEKCTOJIMTOBBIX IPOKJIAJ0K.

HannaBounass rojoBka O0OCCIIEUMBACT KAuyeCTBEHHOE BOCCTAHOBJICHHE HApY>KHBIX
MUWIMHAPUYICCKUX I'IaJIKHNX HOBerHOCTeI;'I, a TaKXeE p636.

[Ipu BoccTaHOBIEHUHM pe30bl KOHTAKTHOW MPUBAPKOM MPUCATOUYHYIO MPOBOJIOKY
YKJIAJbIBAIOT BO BIIaIUHBI

pe30bl U 3BKUMAIOT ITPOBOJIOKY M JIETAall MKy CBapOYHBIMH poiukamu (puc. 8.3). [locne
BKJIIOUEHUH MUTAHUS, TOK, IPOXOJS Yyepe3 MPOBOJIOKY U pe30y, HarpeBaeT uX B MECTe KOHTaKTa
JI0 CBapOYHON Temreparypsl. Ilocie mpuaokKeHns yCHIIns K POJIMKOBBIM AJIEKTPOJAaM Harperas
MpHcagoyHas MPOBOJIOKA 3alOJIHAET BMAJUHY MEXIy BUTKAaMU pe30bl U CBapUBaeTCs C €e
OOKOBBIMH ITOBEPXHOCTAMHM, 00pa3ysl CILIOIHON HarulaBieHHbIH cioil. Ilpu BeIOOpe nuamerpa
MIPOBOJIOKH MCXOMAST M3 TOTO, YTOOBI MPH HArpeBe U OCaJKe MPOBOJIOKA MOJHOCTIO 3aIlOJIHANA
BIIQJIMHY MEXAY BUTKAMU M TPH 3TOM OCTABAJICS NMPHUITYCK HA IMOCIEAYIOUIYI0 MEXaHUYECKYIO

00paboTKy. OOBIYHO OEpyT MPOBOJIOKY JTUAMETPOM, PABHBIM LIAry pe30bl WK OoJie ero Ha 5
— 10 %.

Ha pemMOHTHBIX 3aBojjax U B aBTOTpaHCHOpTHBIX npennpustusx (ATII) nanbonee vacto
UCIOJI3YIOT YCTAHOBKHM JUI KOHTaKTHOM MPHUBAPKU METAJUIMYECKOrO CJios, pa3pabOTaHHbIE B
Hay4YHO-TIPOU3BOJICTBEHHOM 00’ eauHeHuu "Pemaeran".

VYcranoBka momemu OKC-011-02 "Pempmeran" mnpemHazHadeHa Ui BOCCTAHOBIICHUS
MIOCAJOYHBIX MECT IOJ TNOJIIMIIHMKM JAeTajedl Tuna Bajld. VI3HOWIEHHYIO TOBEPXHOCT
BOCCTAHABJIMBAIOT MPUBAPKON CTAJHOM JICHTHI MEPEKPHIBAIOIIMMUCSA TOYKAMH IpPHU TOMOIIU
peryanpyeMbIx UMIyscoB Toka (1o 14 x A). IIpu 3Tom BoccTaHaBiaMBaeMas eTajl U CBapOYHbIe
POJIMKM OXJIQX/Ial0T BOZAOW, 4TO oOecneuMBaeT 3aKajKy HaHOCHMMOro cios Meramia. llpu
MOMOIIIM JIaHHOW YCTaHOBKM MOJKHO BECTH TaKKe MPUBAPKY METAJUIOKEPAMHUYECKHX TBEPIbIX
CIUIaBOB MOJ] CJIOEM METAJNIMYECKOW JIEHThI, MaTepHall KOTOPOH CIY)KUT NPU 3TOM CBSI3KOM.
OCOOEHHOCTIO KOHCTPYKIIMM YCTAHOBKH SIBJII€TCSI O€CCTyNeHYaToe peryJnpoBaHHE YacTOTHI
BpallleHuss M CKOPOCTH T0Jaud, O00ecleynBaeMoe THUPUCTOPHBIMHU 3JIEKTPONPUBOIAMU
MIOCTOSIHHOTO TOKa. IIpyn moMomy ycTaHOBKM MO>KHO BOCCTaHABJIMBAT A€Tanu guameTpom 20 —
150mMm u qymrHOM 10 1200 MM. TonmmuHa MPUBAPEHHOTO CII0SI MOKET PEryJIUpPOBATCS B Mpeeax
0,3 — 1,2 MM u ompenenseTcss TONIMHON MpucagoyHON JeHThl. [IIupokuii quamna3oH 4acToThI
sparenust mmuHaess (0,15— 15 mun-1) 1 CKOpOCTH MEepeMeIIeHHsT CBApOYHO# roJ0BKH (4,5 —
450 wMMm/MHH) TIO3BOJIIeT  BbIOMpaT  HambOolee  ONTHMAJHbIE  PEXUMBI  HAaIUIaBKH.
[TpousBoauTenHocT ycranoBkH focturaetr 100 cM2/MuH.

Hnst BoccTaHOBIEHHS pPabOYMX IMOBEPXHOCTEW Hamboee MTOPOrOCTOSIIUX —JeTaIeH
JIBUTATENell  BHYTPEHHETr0  CropaHus  pa3paboTaHa  ramMma  CHEIHATU3UPOBAHHBIX,
BI)ICOKOHpOI/I?)BOI[I/ITeHHBIX yCTaHOBOK JJIA KOHTaKTHOI\/II HpI/IBapKI/I KOMITAKTHOT O nu
MOPOIIKOOOPA3HOTO MaTepHaa.
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[Tocnennee oOHOBIICHHE:

June 14. 2011 02:03:40

Benenue > BoccraHoBieHME — JeTaled  ra3oTEpPMUYECKMM  HAlbUICHUEM >
OJNEeKTpOKOHTaKTHas ~ INpHBapka  MeTajuimdeckoro  cinos > OOopynoBaHue — 1is
AJIEKTPOKOHTAKTHOM IPUBAPKHU

O06opynoBaHue AJIs JIEKTPOKOHTAKTHON IIPUBAPKU

Jl1s1 BOCCTaHOBIJIEHMS IIMPOKONM HOMEHKJIATYpPhl JETAJICH C MCIIOJI30BAHMEM B KAayeCTBE
IIPUCAJOYHOIO MaTepuajga METAJUIMYECKOW JIEHTBI, IIPOBOJOKHM M IOpPOIIKa CEPUUHO
BBIIYCKAIOTCSI HAIUIABOYHBIE TOJIOBKHM, KOTOPbIE MOHTHPYIOTCS Ha TOKApPHBIM CTAaHOK WJIN
CHELMaTU3UPOBAHHBIE YCTAHOBKHM, CHAO0)XEHHbIE YHU(DHULUMPOBAHHBIMU Y3JIaMHU: BpallaTeieM,
IIPUBOJIOM I10Jay, CYIIIOPTOM CO CBAPOYHON TI'OJIOBKOM, NMPEPHIBATEIEM, HCTOUHUKOM IHUTAHUS,
ITHEBMOIIMKOJIIO U IIyJITOM YIIPaBJICHHUS.

Cpeau cBapOYHBIX I'OJOBOK HamOOjee IIMPOKOE PACIPOCTPAHEHHE MOJIy4dHsa TOJIOBKA
tura 'KH-P1 (puc. 8.2) nis 351eKTpOKOHTAKTHOM HAIIaBKH MPOBOJIOKU. B KOMIUIEKT MOCTaBKH
TOJOBKM BXOJIUT HCTOYHHMK NHTaHHs (TpaHchopmarop MOIIHOCTIO 75 KBT) um cBapouHbIi
npepbiBaten tuna [IMII, oGecneunBaromuii peryJMpoBKY HMMIIYJICOB M Iay3 B 33aJaHHOM
pexume. B kauecTBe 6a30BOro Bpaareis UCron3yercs TokapHbii ctanok 1K62 unm 16K.20.

[To KOHCTPYKLMHM TOJIOBKa MpeacTaBisgeT coO0OM aBa KpOHIITEHHA, KOTOpPbIE >KECTKO
3aKperieHbl Ha OCHOBaHUU. B BepxXHeW 4acTu KpOHIITEHHOB NPUBAPEHbI OMOPBI, HA KOTOPHIE
Opyd MoMoulM OOJNITOB NpUKperuieHbl peccopbl. Ha CBOOOJHBIX KOHILIAX PECCOpP MKECTKO
3aKperyieHbl OPOH30BBIE OCH, COEJAMHEHHbIE T'MOKMMH TOKOBEAYIIMMU IIMHAMU CO BTOPUYHOMN
oOMoTKOH TpaHcdopmaTopa. Ha OpOH30BBIX OCSIX yepe3 KOHTAKTHbIE BTYJKHU YCTAHOBJIEHbI
cBapoyHble poiuKu. [Iprcanounas npoBoIOKa MOAAETCA B KOHTAKT MEK/Y CBAPOUYHBIM POJIMKOM
U BOCCTaHABJIMBAaEMOM MOBEPXHOCTIO JeTanu. TpedyeMoe HalpaBieHHE I0Ja4M IPOBOJIOKU
YCTaHABJIMBAETCS IPU IOMOILIM HANpaBISAIOLIEr0 MYHIIITYKA, 3aKpEIJIEHHOro Ha IutaHke. Ha
JBYX CYIIIOpPTaxX 3aKpeIuIIeTCs OCHOBAHHWE T'OJIOBKH, JJIEKTPUYECKH N30JIMPOBAHHOM OT HUX IpU
MIOMOIIHN TEKCTOJIMTOBBIX IPOKJIAJ0K.

HannaBouHast rosjoBka oOecrneynMBaeT KadeCTBEHHOE BOCCTAHOBJIEHHWE HAPYKHBIX
IIMHAPUYECKUX TJIAJAKHX TTOBEPXHOCTEH, a Takxke pe3o.

[Ipu BoccTaHOBICHMM pe30bl KOHTAKTHOM IPHUBAPKOM NPHUCATOYHYIO IPOBOJIOKY
YKJIa/IbIBAIOT BO BIA/IUHBI

pe30bl U 3BKUMAIOT MTPOBOJIOKY U JIeTall MeXKIy CBapOUHBIMU posinkaMu (puc. 8.3). ITocie
BKJIFOUEHUH MUTAHUS, TOK, IPOXOs Yepe3 MPOBOJIOKY U pe30y, HarpeBaeT uX B MECTE KOHTaKTa
JI0 cBapo4yHOU TeMmeparypsl. [locie nmpuiiokeHns ycuius K poJIMKOBBIM 3JIEKTPOAAM Harperas
IpHUCcagoyHasi MPOBOJIOKA 3aIOJIHAET BMAJUHY MEXAY BHUTKaMH pPe30bl U CBApUBAETCS C €€
OOKOBBIMHU MTOBEPXHOCTAMH, 00pa3ys CIUIOIIHONM HamjaBiieHHbIN cioi. Ilpu BbIOOpe nuamerpa
IIPOBOJIOKH MCXOJST U3 TOTO, YTOOBI MPH HarpeBe U OCaJKe MPOBOJIOKA MOJHOCTIO 3aIlOJIHAJA
BIIAJMHY MEXKIy BUTKAMH M IIPU ATOM OCTABAJICS IPUITYCK HA MOCIEAYIOUIYIO MEXaHUUYECKYIO
00paboTky. OOBIYHO OEpYT MPOBOJIOKY AUAMETPOM, PaBHBIM IIary pe30bl Wiu OoJIIe ero Ha 5
— 10 %.

Ha pemMoHTHBIX 3aBojjax U B aBTOTpaHCHOpTHBIX mpennpusatusx (ATII) nanbonee vacto
UCTION3YIOT YCTAHOBKH Ui KOHTAaKTHOM MPHUBAPKU METAJUIMYECKOTO cJos, pa3paboTaHHbIE B
Hay4YHO-TIPOU3BOJICTBEHHOM 00’ eauHeHuu "Pemaeran".

VYcranoBka mozenn OKC-011-02 "Pempaeran" mnpenHasHadeHa JIsi BOCCTAHOBIICHHS
MOCAJOYHBIX MECT M0 TOJUIMITHUKM JeTajedl Tuma Bal. VI3HOLIEHHYIO TOBEPXHOCT
BOCCTAHABJIMBAIOT NPUBAPKON CTAJHOM JIEHTHI MEPEKPBIBAIOIIMMUCSA TOYKAMH IPH IOMOIIU
peryaupyeMbIx UMITYJIcOB Toka (10 14 k A). [Ipu sToM BoccTaHaBIMBaeMasi JIeTajl U CBapOYHBIC
POJMKHM OXJXKIAIOT BOAOH, YTO oOecrnedynBaeT 3aKajiKy HAHOCHUMOro cios Mertamia. Ilpu
MOMOIIN JTaHHOM YCTAaHOBKHM MOXHO BECTH TaK)X€ MPUBAPKY METANIOKEPAMUYECKUX TBEPIBIX
CIUIaBOB IO CJIOEM METAJUIMYECKOW JIEHTBI, MaTepHall KOTOPOH CIYKMT IPU 3TOM CBS3KOML.
Oco0eHHOCTIO KOHCTPYKIIMM YCTaHOBKHM SIBJISIETCSI OECCTYNEeHYaTOe PEryIMpPOBaHHE YacCTOTHI
BpallleHUss M CKOPOCTH TMOja4yM, O0OeCcrneuynBacMoe THPUCTOPHBIMH  3JIEKTPONPHUBOJAMH
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MOCTOSIHHOTO TOKa. [Ipyu moMoum ycTaHOBKM MO>KHO BOCCTaHABJIUBAT JIETAId AUaMeTpoM 20 —
150mm n gmuHO#M 10 1200 MM. TonmuHa NPUBaApEHHOTO CII0S MOKET PETYJIMPOBATCA B IIpeaenax
0,3 — 1,2 MM u ompenensieTcsi TONIMHON MpUcaouyHON JeHThl. [IMpokuii quamna3oH 4acToThI
BparieHus mmuuaens (0,15— 15 muH-1) U cKOpoCcTH IEpeMeIeHHs] CBApOYHOM ToJIOBKH (4,5 —
450 wMM/MHH) TIO3BOJIIET  BBIOMpAT  HaumOoJee  ONTHUMAIIHBIE  PEXKHUMBI  HAIUIABKH.
[TpousBoauTenHocT ycraHoBKkU gocturaet 100 cM2/MuH.

Jlist  BOCCTaHOBIIEHUS pa0OuYUX TIMOBEPXHOCTEW HambOoIee ITOpPOrOCTOSIINX —JeTalieit
JIBUTATENeil  BHYTPEHHEro  cropaHus  pa3paboTaHa  ramMma  CHELHATU3UPOBAHHBIX,
BBICOKOIIPOM3BOAUTENIHBIX ~ YCTAHOBOK  JUIsl  KOHTAKTHOM  MPUBApKM  KOMIIAKTHOTO U
MOPOIIKOOOPA3HOTO MaTepHaa.

BoccranoBnenne aBTOMOOUITHBIX AeTanen

2. TexHUKO-3KOHOMUYecCKasi yesrecoobpasHocm
eoccmaHoesieHus1 demarneu

HanexxHOCT OTpeMOHTHPOBAHHBIX aBTOMOOWIICH B OOJIIION MEpe 3aBUCUT OTTOTO, KAKUMHU
crocob6aMy BOCCTaHABJIMBAIOT JIETAIN U KaK OPraHU30BaHO 3TO BOCCTAHOBJICHHE.

Breibop cmocoba BOCCTaHOBIIEHUS 3aBUCHUT OT KOHCTPYKTHBHO-TEXHOJIOTHYECKHX
0COOCHHOCTEH M YCIOBUN PabOTHI JAeTajeil, UX H3HOCOB, HKCIUTyaTallMOHHBIX CBOMCTB CaMHX
CIO0CO0O0B, ONPEAEIAIOUIUX JOITOBEYHOCT OTPEMOHTUPOBAHHBIX JI€Talei, U CTOMMOCTH MX BOC-
CTaHOBJICHUSI.

[Tpu BBIOOpE criocoOa BOCCTAHOBJICHHS KPYIMHOTAO0APUTHBIX JIeTaliei, 3aMeHa KOTOPBIX B
MpOoLIeCCe IKCITyaTalliy CBsI3aHa C IIUTEIHBIMH IPOCTOSIMH aBTOMOOMIIEH U TpeOyeT HCION30-
BaHUs TI07 €MHO-TPAHCIIOPTHOTO WJIM JPYroro OOOpYAOBaHUS, MOXKET HAWTH NpPHUMEHEHHE
OayTHasi cUCTeMa OLEHKHU KadyecTBa U 3P ¢ekTuBHOCTU mporieccoB. CYIIHOCT OaTHONW OLEHKU
COCTOMT B TOM, YTO JJsl KaXJOTro MapaMeTpa, XapaKTepPU3YIOIIEro Crnocod BOCCTAaHOBJIEHUS
JeTanel, yCTaHaBIMBAIOT STaJOHHOE 3HAYEHHE OIEHOYHOro Oamita. [lpu moBblmieHWH WK
NOHMKCHUH 3HAUYEHUS OIICHOYHOTO MapaMeTpa MPOIOPLUUOHATHO U3MEHSETCS OaJl.

[Tpu arTectanuu CrnocoOOB BOCCTAHOBIEHHUS MO MPOBOAUMON METOAMKE HEOOXOAMMBI
ONBITHO-CTATUCTUYECKUE JAHHbIE [0 IIOKAa3aTelsiM KOHKYPUPYIOLIUX  CIOCO0OB  AJis
KOHKPETHOT'O PEMOHTHOTO MPEANPUATHS, HA KOTOPOM IPOBOAUTCA 3TO Meporipustre. Ha ctanuu
IPOEKTUPOBAHUS MOXKHO TOJI30BATCs MOKA3aTeNsIMHU, IPUBEIEHHBIMU B Ta0. 3.1.

Mertoauka pacyera OILEHOYHOro Oaijia BKJIIOYAeT CIEAYIOIIME 3Tallbl: Ha3HAYeHUeE
KOHKYPUPYIOILIUX CIOCOOOB BOCCTAHOBJIEHMsS JJII aTTECTyeMOH JeTalld, BBIOOP STaJIOHHOTO
crioco0a, pacyeT OLIEHOYHBIX OaIoB JUIsl KaXJI0r0 U3 KOHKYPUPYIOIIMX CHOCOOOB, CpaBHEHUE
MIOJTY9YECHHBIX PE3yJITATOB U MPUHSITHE PEIICHUSI.

Hcnon3oBanue 3TOM METOAMKH OLIEHKU TpeOyeT TOCTATOYHO MPABMIIHOTO OIpPEesICHUs
KO3 (UIIMEHTOB 3HAUMMOCTH KaXKJO0ro W3 nokaszareneil. OueBuaAHO, 3HaUeHUs K03 PUIIMEHTOB
3HAaYMMOCTH OyIyT 3aBUCET OT NpeJHa3HaueHHs CIOCO0OB, CIEIUATN3alMl PEMOHTHBIX
NPENPUSTHA, METO/Ia OPTaHU3AIMH TPOU3BOJICTBA, TPOU3BOICTBEHHON MPOTPAMMBI.

PaccMmoTpeHHbIe KpuTepuu U OaiiHas OLIEHKA BBIPAXKAIOT TEXHUUECKYIO 4acT 3ajaun 0e3
ydeTa S5KOHOMHYECKOM 11eJ1eC000pa3HOCTH TOTO WM MHOTO criocoba. [loatomy HeoOxoanma erie
OLIEHKa CIIOCOOOB BOCCTaHOBJIECHHUS MPHU MOMOIIM 3KOHOMHUYECKOTO KPUTEpPHUs, ONpPEeAesieMoro
CTOMMOCTIO BOCCTAHOBJICHUSI JIeTaJIEeH.

Beenenne > Kiaccudukanuss cmnoco6oB BoccTaHoBieHHs Jaetaneit >  CrocoObl
BOCCTaHOBJICHUS JAeTAJIeH

3. Cnocobbl eoccmaHoeeHusi demaneu

BonmmuncTBO Netaneit aBromobuieit, npumepHo 65 %, umeet uznoc 1o 0,15 MM u ToIKO 5
% neranei npu BBIXOJIe aBTOMOOMIIEH B KalMTAJIHBIA peMOHT UMeIoT u3Hoc 6oinee 0,5 mm. Ilpu
pPEMOHTE aBTOMOOMJIEH IOBTOPHO IOCJE€ BOCCTAaHOBJIEHUS MOTYT ucnoizosarca g0 70 %
W3HOIIIEHHBIX JIETAJIEH.

PeMoHTHOE TPOM3BOJCTBO pacroiaraeT JOCTaTOYHBIM YHCIOM CHOCOOOB, HYTOOBI
BOCCTAHABIIMBAT MPAKTUYECKH BCE M3HOUICHHBIE U MOBPEKICHHBIE JETaNINU, KPOME PE3UHOBBIX,

68


../../../
../../../

IMJI1aCTMACCOBBIX U JCPCBAHHBIX. BLIGOp cnoco6a BOCCTAHOBJICHUSA I[eTaHCI\/'I BO MHOI'OM 3aBUCHUT
OoT OpPMBI ¥ H3HOCA pabOYHX TTOBEPXHOCTEH.

HabGmronaercst cnenyroiiee pacnpeiesieHue BOCCTaHABIMBAEMbIX jieTalieil B % K o0miemy
YHCITy JeTanel aBToMoOmiel 1o (opMe U3HANIMBAIOIINXCS TTIOBEPXHOCTEH;

W3HOCHI OOIIINX OTBEPCTUH .......... 1,7
MATIBIX .eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeannnns 31,0
IIECK BAJIOB U OCEM ................... 11,5

IIIMOHOYHBIX KAHABOK M IIIHIICB........ 5,5
(aCOHHBIX MTOBEPXHOCTEH ......... 10,3

PE30 i 5,0
U KOPOOJICHUE TUIOCKOCTEH . .. .oeeveeene 18

[TpOYHME UBHOCHI ...ccevvvveeeireeeeieennnn 11

| 6 00 X0 T 100

Pacnipenenenune nerasneit mo u3Hocy pabovux MOBEPXHOCTEH K OOIIEMY YUCITY JIeTaje:

H3Hoc, MM .......... 0,01—0,07 0,0/—0,14

% K obemy yuciy .. . 42,2 23,2

HzHOC, MM .......... 0,28—0,35 0,35—0,42

% K oOmemy 4yucny ... 5 3,7

H3noc, MM .......... 0,14—0,21 0,21—0,28

% k obmemy umcny ... 11,1 7,5

Hznoc, MM .......... 0,42—0,49 cBemue 0,49

% k obOmemy yuciny ... 2,2 51

MHOTrOYHCIEHHOCT TEXHOJOTUYECKUX CIOCOOOB, MPUMEHSIEMBIX MPU BOCCTAHOBJICHUHU
neTanei, 00’ sicHseTcsa pa3HooopazueM aedeKToB, s yCTPAHEHHSI KOTOPBIX OHHU MPUMEHSIOTCSI.

XapakTepHbIMH  Je)eKTaMu JeTajeil SBISIOTCS: W3HOC, KOTOPBIM 0O0YCIIOBIMBAET
HapylIeHHe pa3MepoB, (OpMBI U B3aUMHOIO TIOJIOKEHHUS PpaboyMX MOBEPXHOCTEH;
MEXaHUYECKUE TOBPEKICHUS B BUJIE OCTATOYHBIX JedopMarifii, TPEeIIMH, 0O0JIOMOB, PHUCOK,
BBIKpAIlIMBaHUsA, MPOOOUH; MOBPEKICHUS aHTUKOPPO3UOHHBIX MOKPBITUI, HAHECEHHBIX OKpa-
CKOHM, TalBAaHWYCCKUMU W XUMHUYCCKUMHU crocobamu o0paboTku. BommmHCTBO neraned ¢
TakUMHU J1e(heKTaMu B IIPOIIECCE PEMOHTA JIOJKHBI ObIT BOCCTaHOBJEHBI. L{ento peMoHTa sBiseT-
Csl BOCCTAHOBJICHHE CIIEIYIOIIMX KayeCTB JIETaJIN:

MIPOYHOCTH;

(dbopMBI U pa3MEpoB JIeTaleH;

KauecTBa MOBEPXHOCTHOTO CIIOS;

IEPOXOBATOCTH IMOBEPXHOCTH;

3aIUTHBIX MOKPBITUH.

B pesynTaTe BBHICOKMX HArpy30K, HaKOTUIEHHS YCTaJIoCTH, AedopMaiuil u T. 1. B JETaIH
WIK B KOHCTPYKTHBHOM, y3JI€ MOTYT BO3HUKHYT Ne(deKThl B BUIE TpeuiuH. Hamuuue TpemuH
CHIIKAET CTATHYECKYIO U YCTAJIOCTHYIO MIPOYHOCT JIeTaliel. Y CTAIOCTHAS MPOYHOCT CHUYKAETCS
TakKe MPH HAIWYUKM TIyOOKuX 3a00uH W napanuH. [IoATOMy mpu BOCCTAHOBJICHUU JETANISAM
HE0OXOIMMO BO3BPATUT MPOYHOCTHHIE CBOMCTBA.

Jeranu, noaBep>KEHHbIE TPEHUIO WM HArpeBy, NPH SKCIUTyaTallud TEPSIIOT pa3Mephl,
dbopMy M B3aUMHOE paCIOJIO)KEHHE MOBEpXHOCTEH. B 3TOM ciayyae mnpu BOCCTaHOBIECHUU
CJIeTyeT BO3BPATHUT JeTAIIM (POpPMY U pa3sMephl, 3a/JaHHbIE TEXHUUYECKOHN TOKyMEHTAIUEH.
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