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Kirish va mavzuning dolzarbligi

Birinchi Prezidentimiz Islom Karimov tashabbusi va rahnamoligida
yurtimizda avtomobilsozlik sanoatiga asos solinishi xalgimizning istiglol yillarida
erishgan eng katta yutuglaridan biri bo'ldi. Bugungi kunda mamlakatimizda
avtomobilsozlik igtisodiyotning jadal rivojlanayotgan sohalaridan biriga aylandi.
Bugun u zamonaviy texnologiyalar bilan jihozlangan ko'plab korxonalarni o'z
ichiga oladi. Jahondagi nufuzli kompaniyalar bilan teng huqugli va o'zaro
manfaatli munosabatlarni o'rnatishga asoslangan rivojlanish strategiyasi jahon
standartlari darajasida ragobatbardosh mahsulotlar ishlab chigarishga Xizmat
gilmoqda.

Asaka shahridagi “GM-Uzbekistan” kompaniyasida zamonaviy standartlarga
javob beradigan, qulayligi, xavfsizligi, ishonchliligi va tejamkorligi bilan dunyo
bo'yicha raqobatlasha oladigan yengil avtomobillar ishlab chigarilmoqda.
Samarqanddagi “SamAvto” zavodida tayyorlanayotgan “Isuzu” rusumli
avtobuslar, yuk avtomobillari, ixtisoslashtirilgan transport vositalari -
avtofurgonlar, suv tashish, sut tashish, chigindi tashish mashinalari, avtominoralar,
evakuatorlar ishonchliligi va foydalanishda qulayligi bilan xaridorlarga manzur
bo'lmoqgda. “JV MAN Auto — Uzbekistan” qo'shma korxonasida esa zamonaviy
yuk tashish avtomobillari ishlab chigarilmoqda.

Buning misolida  O‘zbekiston  Respublikasi  Prezidenti ~ Shavkat
Mirziyoyevning mamlakatimizni 2016-yilda ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirishning
asosiy yakunlari va 2017-yilga mo'ljallangan iqtisodiy dasturning eng muhim
ustuvor yo'nalishlariga bag'ishlangan Vazirlar Mahkamasining kengaytirilgan
majlisidagi ma’ruzasida ham to'xtalib o'tdilar[1].Unda:Avtomobilsozlik sanoatini
rivojlantirish, uning mahsulotlariragobatdoshligini, eng avvalo, yagin va uzoq
xorijiy mamlakatlar bozorlarida oshirish bo'yicha prinsipial jihatdan yangi tizim
zarur deya so'zida davom etarkan, bu borada men «otvertka bilan mashina yig'ish»

emas, balki asosiy va yordamchi tarmoglarni bargaror rivojlantirish, ortigcha



xarajatlar va tannarxni kamaytirish, mahalliylashtirish darajasini oshirish va
importni gisgartirishni nazarda tutyabman deb takidlab o'tdilar.

Aholi uchun magbul narxda turli maishiy elektr texnika buyumlarini ishlab
chigarishni ta’minlashimiz kerakligini aytdilar.

Butun standartlashtirish tizimini tubdan gayta qurish kerak. Bundan
ko'zlangan magsad — mamlakatimizda ishlab chigarilgan mahsulotlar zamonaviy
xalgaro standartlarga javob berishi lozim. Bu mavzular o'rtaga tashlanib keng
muxokama qgilindi va shu masalalar yuzasidan kerakli topshiriglar berildi.

Xozirgi zamonda ishlab chiqgarilayotgan avtomobil modellarini yangilab,
sifatini muttasil oshirib borishni tagozo etadi. Chunki kuchli ragobat sharoitida
muayyan mamlakat bozoriga kirib borish, joy egallash va uni saglab turish oson
emas. Damas, Tico, Nexia avtomobillari O‘zbekiston avtosanoatining birinchi
“galdirg'ochlari” bo'lgan edi. Keyinchalik Matiz, Lacetti, yangi rusumdagi Damas,
Nexia avtomobillarini ishlab chigarish o'zlashtirildi. O'zbekiston avtosanoati 2008
yilda yangi hamkor va salohiyatli investor — General Motors korporatsiyasi bilan
hamkorlikni yo'lga qo'ydi. Asaka avtomobil zavodida Chevrolet rusumidagi
Lacetti, Captiva, Epica avtomobillari ishlab chigarila boshlandi. 2010 yilning
avgust oyidan esa «GM Uzbekistan»ning yangi rusumdagi Chevrolet Spark
keyinchalik esa “Orlando” avtomobili xaridorlarga taqdim etdi. Hozir Sedan
klassidagi yangi avtomobilni ishlab chigarishga garatilgan loyiha ustida ish olib
borilmoqda.

O'zbekiston avtomobillari nafagat yurtimizda, balki xorij bozorlaridan
munosib o'rin egallab, boshga davlatlarda ham xaridorgir bo'lib bormoqda va
xaridorlar ishonchini gozonmoqda. Avtomobillarimiz keng tarmogli dilerlik savdo
korxonalari orgali Rossiya, Ukraina, Belarus, Qozog'iston, Qirg'iziston,
Ozarbayjon, Turkmaniston, Armaniston, Gruziya, Moldova kabi mamlakatlarga
eksport gilinmoqda.

Asaka avtomobillari uchun zarur detallarni mahalliylashtirish borasida keng
gamrovli ishlar amalga oshirilmoqda. Butlovchi gismlarning 0'zimizda

tayyorlanishi valyuta va vaqtni tejash, ishlab chigarish tannarxini kamaytirish
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barobarida ko'plab yangi ish o'rinlarini tashkil etish imkonini bermoqda.
Mabhalliylashtirish dasturiga ko'ra, xorijnikidan aslo golishmaydigan sifatli ehtiyot
gismlar va nozik detallar ishlab chigarishga ixtisoslashgan turli yo'nalishdagi
ko'plab qo'shma korxonalar tashkil etildi. Bamperlar, tutun chigargichlar, yonilg'i
baklari, avtomobil oynalari, akkumulyatorlar, elektr o'tkazgichlar uchun jgutlar,
avtomobil salonining ichki qoplash gismlari, trubalar, bo'yoglar va boshga ko'pgina
jihozlar ishlab chigarish bo'yicha korxonalar faoliyat ko'rsatmoqda. Keyingi besh-
olti yil ichida mahalliy yetkazib beruvchilar soni yigirmadan ikki yuzga yetdi.

“O'zavtosanoat” aksiyadorlik kompaniyasi rivojlanish dasturi doirasida
2008-2014 yillarda 770 million AQSh dollari giymatidagi 40 dan ziyod investitsiya
loyihalari amalga oshirildi, 2012-2014 vyillarda esa 30 loyiha doirasida 470
million AQSh dollaridan ortiq sarmoya o'zlashtirilishi rejalashtirilgan.

2009 yili “General Motors” korporatsiyasi bilan hamkorlikda dvigatellar
ishlab chigaradigan yangi qgo'shma korxona tashkil etildi. Dunyoning atigi 18
mamlakatida yengil avtomobillar uchun dvigatellar tayyorlanadi. Toshkent
viloyatida barpo etilayotgan “General Motors Powertrain Uzbekistan” deb
nomlangan ushbu yangi ishga tushishi bilan O°zbekiston ham bu davlatlar
gatoridan mustahkam o'rin oladi. Shuningdek, Samargand viloyatining Jomboy
tumanida “O'zavtosanoat” aksiyadorlik kompaniyasi va Germaniyaning “MAN
Truck & Bus AG” kompaniyasi hamkorligida “JV MAN Auto — Uzbekistan”
go'shma korxonasi uchun og'ir yuk ko'taradigan avtomobillar ishlab chigaradigan
yangi zavod qurilishi davom etmoqda.

O'zbekiston Respublikasi Prezidentining 27.07.2017 yildagi PQ-3151 “Oliy
ma’lumotli mutaxasislar tayyorlash sifatini oshirishda igtisodiyot soxalari va
tarmoglarining ishtirokini yanada kengaytirish chora-tadbirlari to'g'isida”gi garori
gabul gilindi [2]. Unga ko'ra:

Oliy ta’lim tizimini 2017 — 2021 vyillarga mo'ljallangan kompleks
rivojlantirish dasturida yangi ta’lim ixtisoslik yo'nalishlari va mutaxassisliklari
igtisodiyot sohalari va hududlarni kompleks rivojlantirishning joriy va istigboldagi

ehtiyojlaridan kelib chiggan holda ishlab chigilgan.Bakalavriat va magistraturaga
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talabalar gabul gilishning umumiy ko'rsatkichlarini 2021 yilgacha bosgichma-
bosqich ravishda 18 foizgacha oshirishni nazarda tutadigan 2017 — 2021 vyillarga
mo'ljallangan parametr va ko'rsatkichlari ishlab chigilgan o'quv binolari, talabalar
turarjoylari, axborot-resurs markazlari va boshqa ob’ektlarni qurish,
rekonstruksiya qilish va kapital ta’mirlash hisobidan yangi o'quv o‘rinlarini tashkil
etish, yangi o‘quv-laboratoriya komplekslarini sotib olish, auditoriyalarni
kompyuter texnikasi bilan jihozlash ko'zda tutilgan.

Oliyta’limtizimini 2017 — 2021 vyillarga mo'ljallangan kompleks
rivojlantirish dasturida professor-o'qgituvchilarning kasb mahoratini, pedagog
xodimlarning malakasini oshirish, shuningdek, ularning xorijiy hamkoroliy o'quv
yurtlarida malaka oshirishi, magistratura, doktoranturada ta’lim olishi hamda
respublikamizning tayanch oliy o'quv yurtlari qoshida qayta tayyorgarlikdan o'tishi
va malaka oshirishi belgilangan [2].

Yaqin vyillar ichida avtomobil gismlarini ishlab chigarishni 90-95 % ga
logalizatsiyalashga erishimiz mumkin bo'ladi. Mana shuday tashrifi davomida
tuzilgan shartnomalardan birini misol tarigasida keltiraman:

O'zbekiston prezidenti Shavkat Mirziyoev 1-iyun kuni 2017-2021 yillarda
avtomobil sanoatini boshgarishni yanada takomillashtirish va tezkorlik bilan
rivojlantirish chorala-tadbirlari to'g'risidagi garorini imzoladi.O'zbekiston rahbari
O'zavtosanoat aksiyadorlik kompanyasini O'zavtosanoat aksiyadorlik jamiyatiga
aylantirdi.

Prizident 2017-2021 vyillar uchun O'zbekiston Respublikasi avtomobil
sohasini rivojlantirish dasturini ma’qulladi [3].

Dasturga muofiq, O'zavtosanoat AJ 2021 yilgacha Tovar mahsulotlarini
ishlab chiqgarish hajmini 3 martda oshiradi. Dastur doirasida 800 million dollardan
ziyod investitsiyalar o'zlashtiriladi. Shu bilan birga importning ishlab chigarish
hajmiga nisbatan solishtirma og'irligi 12,5 foizga gisgaradi, soha korxonalarida
band bo'lgan kishilar 1,2 marta ko'payadi.

Prizident” GM Uzbekistan” AJ ishlab chigarish avtomobillarga aksiz solig'i
stavkasini 29 foizdan 27 foizgacha pasaytiradi. Ammo pasayish 2017 vyil 1
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lyungacha tuzilgan va avtomobil narxining kamida 85 foizni to'langan
shartnomalar bo'yicha sotiladigan avtomobillar uchun amal gilmaydi. Shavkat
Mirziyoyev Pskent avtomobil poligonini O'zavtosanoat AJ avtomobillari
mintagaviy sinov bazasini tashkil gilish uchun beradi. O'zbekiston va Koreya
orasida kelishilgan shartnomaga muvofiq, O'zbekistonda kichik crossover
avtomobil “ShevroleTreker” ishlab chigarish hamda “Cobalt” avtomobilini
yangilash rejalashtirilmoqda O'zbekistonda 2019 yildan boshlab Chevrolet Tracker
va yangilangan Chevrolet Cobalt avtomobillari seriyali ravishta ishlab chigarila
boshlanadi. Ushbu kelishuvga O'zbekiston davlat rahbarining Janubiy Koreyaga
bo'lgan tashrifi davomida erishildi.

Shartnoma doirasida kichik crossover Chevrolet Trackerning yangi avlodi
ishlab chigarishni yo'lga go'yishga kelishib olindi. Yangi avtomobil 1,8 litr hajmga
va 140 ot kuchiga ega bo'lgan dvigatel bilan jihozlangan bo'lib 100 km masofani
bosib o'tish uchun 8,1 litr yonilg'i xarajat giladi. Yangi avtomobilni ishlab
chigarish to'liq jarayon bo'yicha kuzov detallarini golipdan chigarish, payvandlash,
bo'yash va jamlash orqgali amalga oshiriladi. Avtomobilni lokolizatsiya qilish
darajasi 50% dan oshirishi kutilmoqda.

Ushbu shartnoma Chevrolet Cobalt avtomobilini yangilashni ham nazarda
tutgan. Bu ichki va tashqi bozorda ushbu avtomobilga bo'lgan gizigishni orttirishi
kerak. Ishlab chigarish Asakadagi zavodda 2019 yildan yo'lga go'yiladi.

Undan tashqari tashrif davomida O'zavtosanoat va DK Group orasida
motosikllar va uch g'ildirakli texnika ishlab chigarishni yo'lga qo'yish hagida
shartnoma imzolandi. Ushbu motosikl va motorollerlar uzoq va yetib borish giyin
bo'lgan hududlarda yashayotgan aholi ehtiyojlarini qondirishi kerak. Bunday
texnika yordamida kichik hajmdagi yuklarni ham tashish mumkin. Prezident
tashrifi doirsida O'zavtosanoast AJ va Koreya korxonalar iorasida umumiy giymati
189,9 million dollar bo'lgan yettita sharthoma imzolandi. Shuningdek, boshga
savdo va igtisodiy sohalarda 614 million dollarlik shartnomalar imzolandi [3].

Mavzuning dolzarbligi shundaki, avtomobilning stator gismini agarda

maxalliylashtirish holda, mening malakaviy diplom ishimdan statorni yig'ish uchun
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tayyor namuna shaklida foydalansa bo'ladi. Keyinchalik talabalar amaliy
mashg'ulotlarda bundan qo'llanma sifatida foydalanib, o'zlari statorni bemalol
gismlarga ajratib gayta yig'ishlari mumkin. Xozirda bizning institutda amaliy
mashg'ulotlarda buning imkoni yo'qligi sababli, keyinchalik darslar davomida
bemalol talabalarga ko'rsatish imkonini beradi. Va eng avvalo Prezidentimiz
takidlaganlaridek, bu darslarga yangicha yondashish imkonini beradi. Olimlarning
aytganlaridek insonlar eshitganidan ko'ra, ko'rganlarini ko'proq gismini eslab
qolishar ekanlar. Agar biz talabalarni eshitganlarini amalda o'zlari sinab ko'rishiga
imkon vyaratsak, kelajakda talabalariumiz ancha saloxiyati yuqori bo'lib
bitirishlariga zamin yaratgan bo'lamiz. Shular yuzasidan muxtaram prezidentimiz
Shavkat Mirziyoyev yurtimizda ko'plab isloxat ishlarini olib bormoqgdalar va bular
yuzasidan bir gancha davlatlarga tashrifi davomida turli shartnomalar tuzishga

erishmoqdalar.

10



2.1 Adabiyotlar sharxi

Men bitiruv malakaviy ishimning mavzusi “Matiz” avtomobilining statorini
amaliy yig’ish jarayonini tashkil gilish bo’lib, bu mavzu hozirda juda ham dolzarb
mavzu xisoblanadi. Sababi 2017 yildan boshlab yurtimizning Navoiy viloyatidao’z
faoliyatini yurgazib kelayotgan UzERAE Alternation qo’shma korxonasi, kelasi
yildan boshlab “GM-Uzbekistan”da ishlab chiqarilayotgan avtomobillar uchun
statorni ishlab chigarish boshlanadi. Bu esa malakali muxandislarga, xamda
ishchilarga bo'lgan talab ortadi degani.

Shu boisdan mening bu malakaiy bitiruv ishim kelgusi talabalar uchun tayyor
namuna vazifasini o'tab beradi. Men ushbu malakaviy bitiruv ishimni yozishda bir
nechta adabiyotlardan va internet saytlaridan foydalandim. Eng asosiy ma’lumotlar
olingan adabiyotlarning, jurnallarning gisgacha sharxini keltirib o'taman.

O‘zbekiston prezidenti Shavkat Mirziyoyevning 2017-yil 14-yanvardagi
Vazirlar Mahkamasining kengaytirilgan majlisidagi ma’ruzasi [1].

Ushbu ma’ruzada 14 yanvar kuni Vazirlar Mahkamasining mamlakatimizni
2016-yildagi ijtimoiy-igtisodiy rivojlantirish yakunlarini har tomonlama tahlil
qgilish hamda respublika hukumatining 2017 yil uchun igtisodiy va ijtimoiy dasturi
eng muhim yo'nalishlari va ustuvor vazifalarini belgilashga bag'ishlangan
kengaytirilgan majlisi bo'lib o'tdi. Unda O'zbekiston Prezidenti Shavkat
Mirziyoyev so'zga chiqdi va bir gator sohalardagi kamchiliklarga diggatni garatdi.
Xususan, “O'zavtosanoat” aksiyadorlik kompaniyasi boshqaruvi raisi - Eksport
salohiyatini va mashinasozlik, avtomobil va elektrotexnika sanoatini rivojlantirish,
mahsulotlarni standartlashtirish masalalari kompleks kamchiliglar va kelgusidagi
rivojlantirish masalalari ko'rib chigildi.

O'zbekiston Respublikasi Prezidentining 27.07.2017 yildagi PQ-3151 “Oliy
ma’lumotli mutaxasislar tayyorlash sifatini oshirishda igtisodiyot soxalari va
tarmoglarining ishtirokini yanada kengaytirish chora-tadbirlari to'g'isida”gi
qgarori[2].
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Mazkur qarorbilan oliy ta’lim darajasini sifat jixatidan oshirish va tubdan
takomillashtirish, oliy ta’lim muassasalarining moddiy-texnika bazasini
mustaxkamlash va moderinizatsiya gilish, zamonaviy o'quv-ilmiy laboratoriyalari,
axborot-kommunigatsiya texnologiyalari bilan jixozlash bo'yicha oliy ta’lim
tizimini 2017-2021 yillarda kompleks rivijlantirish dasturi tasdiglandi.

O'zbekiston Respublikasi Prezidentining 01.06.2017 yilgi PQ-3028 qarori [3].

Unga asosan O'zbekiston Respublikasida 2017-2021 vyillar davomida
avtomobil sanoatini jadal rivojlantirish va boshgaruvini yanada takomillashtirish
chora-tadbirlari to'g'risida yoritilgan.

Holigberdiyev T.U. Mashinasozlik texnologiyasi asoslari [4].

Mazkur darslikda mashinasozlik texnologiyasining nazariy asoslari bayon
etilgan: asosiy tushincha va ta’riflar, mashinasozlikda aniqlik, aniqlikka erishish va
tadgigotlash usullari, bazalash asoslari, texnologik jarayon gonuniyatlari, buyum
sifatining shakillanishi va uni tayyorlash jarayonidagivaqt sarflari, buyumning
texnologiya bopligi, buyumlarning berilgan sifatiga erishish metodlari va tasniflari,
buyumlarni tayyorlashning unumdorligini va samaradorligini oshirish, tanavorlarga
ishlov berish va buyumlarni yig'ish texnologik jarayonlarini ishlab chigishning
metodik asoslari, yig'ish jarayonlarini mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish
savollari ko'rib chigilgan.

Omirov A.Y., Qayumov A.X. Mashinasozlik texnologiyasi [5].

Mazkur o'quv go'llanmada mashinasozlik texnologiyasining nazariy asoslari
bayon qilingan, mashina detallarining sirtlariga ishlov berish, mashinalarning
turdosh detallariga mexanik ishlov berishning kompleks texnologiyalari, detallarga
ishlov berishning zamonaviy usullari, mashinalarni yig'ish texnologiyalari
to'g'risida ma’lumotlar berilgan.

F.V. Gurin, V.D. Klepikov, V.V. Reyn. “Avtomobilsozlik texnologiyasi” [6-
7].

Ushbu ikki gismdan iborat darslikda asosan avtomobilsozlikning rivojlanishi,

avtomobil detallarini hamda ularni yig'ish jarayomlari keltirilgan.
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[.I. Lamin.“TIpoekTrpoBaHre TEXHOJIOTHYECKUX MPOIECCOB COOPKH M3IEIUI
aBTOTpakTopocTpocHus’ [8].

O'quv go'llanma “Avtomobilsozlik va traktorsozlik”, “Ichki yonuv
dvigatellari” yo'nalishi talabalarini diplom loyihasi texnologiya gismini bajarishida
asosiy qo'llanma hisoblanadi. Unda avtomobil va traktor detallarini yig'ishning
texnologik jarayonlari va ularniloyihalash. Texnologik jarayonlarining oquvi
xaritasi, jarayon vaqt me’yorlari va ularni hisobi berilgan.

Menbsaukos I'.H. “TIpoekTupoBanue MexaHocOOpoUHbIX 1exoB”’[9].

Ushbudarslikdamashinasozlikdasexlarningturlari, yig'ish ishlari va ularning
turlari, yig'ishda jarayon ketma-ketligi, vaqt me’yorlarini hisoblash, yig'uv
uchastkalarini hisoblash va ularni loyihalash kabi ma’lumotlar berilgan.

bynaBunnea M. A. “MamuHoctpouTeabHoe ipou3BoacTBo’ [10].

Darslik “Mashinasozliktexnologiyasi” faningbirgismibo'lib, unda
mashinasozlik ishlab chigarishining yutuglari, ishlab chigarish jarayonlari, yig'uv
sexlari, asosiy va yordamchi sexlar, ishlab chiqarishdagi vaqt me’yorlarixaqida
keng tushinchalar berilgan.

Mutpoxun  H.H.  “lIIpoexkTnpoBaHMe  TEXHOJOTMYECKHX  ITPOLIECCOB
usrorosieHus aetaneit’” [11].

Ushbuo'quv go'llanma mashinasozlik detallarini ishlab chiqarish jarayonlari,
detallarni tayyorlash texnologik jarayonlarini loyihalash, ishlab chigarish
jarayonlarini  ketma-ketligi, asosiy va yordamchi ishchilar sonini xisobi,
mashinasozlik dastgohlarini joylashish tartibi to'g'risida ma’lumotlar berilgan.

Mamatov X. “Avtomobillar” 1-2-gismlar [12-13].

Kitob ikki gismdan iborat bo'lib, 1-gismida asosan karbyuratorli
dvigatellarning mexanizm va tarmoqlari, dizel va gaz balonli avtomobillarning
ta’minlash tarmog'iga oid mavzular yoritilgan.
2-gismida esa avtomobil transporti va avtomobil xo'jaligi kabi masalalar yoritilgan.

Fayziyev M.M., Miryunusov M.M. “Ichki yonuv dvigatellari” [14].

Ikki gismdan iborat ushbu kitob 1-gismida ishchi jarayonlar va ularni ichki

yonuv dvigatellarining energetik, tejamkorlik va ekologik ko'rsatkichlari
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keltirilgan. 2-qismda esa, krivoship-shatun mexanizmi kinematikasi va dinamikasi
bo'yicha ma’limotlar berilgan.

Mirboboyev V.A. “Konstruksion materiallar texnologiyasi” [15].

Mazkur darslikda qora va rangli metallar metallurgiyasi, materialshunoslik
asoslari, metallarni bosim bilan ishlash, metall quymalarni ishlab chigarish
usullari, metallarni payvandlash, kesish va kavsharlash, metallarni mexanik,
elektrofizik va elektrokimyoviy isjlash usullari va ularni mexanizatsiyalash va
avtomatlashtirish yo'llari bayon etilgan.

Qodirxonov M.O. “Avtomobillarning ish jarayoni va xisoblash asoslari” [16].

Kitobda avtomobillarning transmissiyasi, yurish va boshgarish qismi
agregatlarining bir-biriga nisbatan joylashishi, ularda xosil bo'luvchio yuklamalar
va xisoblash rejimlari, ish jarayoni, qo’yilgan talablar, ularning konstruktsiyada
qondirilishi va uni baxolash, tasnifi, xisoblash elementlari kabi ma’lumotlar
berilgan.

buprokoB b.M. “Knaccuduxanus, naeHpukanuss 1 MapKUpOBKa JIEIKOBBIX
aBToMoOwmten” [17].

Yengil avtomobillarining jaxon standartlari bo'yicha sinflash, markalarga
ajratish bo'yicha axborot berilgan.

Yo'ldoshev O'., Usmonov U., Qudratov O. “Mehnatni muhofaza qilish” [18].

o'quv yurti talabalari sanoat korxonalarida va tashkilotlarning muxandis
texnika hodimlari uchun mo'ljallangan bo'lim, mehnatni muhofazasining umumiy
qoidalarini ishlab chigiarish sanitariyasi, uskunalar hafsizligi texnikasini, yong'in
havfsizligi masalalari, hamda O'zbekiston Respublikasida qabul gilingan me’yoriy
hujjatlar asosida yozilgan.

Qudratov, G'aniyev T., Yo'ldashev Q., Yormatov F.,Habibullayev N.,
Hudoyev A.D. “Hayot faoliyati havfsizligi” mavzular to’plami [19].

Ushbu ma’ruzalar to'plamida sanoat korxonalarida, hayotiy faoliyat
havfsizligi tarixi kelib chigishi va uning inson uchun ahamiyati keltirilgan. Unda
mehnat muhofazasiga oid gisgacha kirish, mehnat gonunchiligi, mehnat gigiyenasi

va sanoat, sanitariyasi sexlarni yoritish, shovqin va titrarish elektr havfsizligi, og'ir

14



go'l mehnatini mexanizatsiyalash, korxona hududida obodonlashtirish, yong'in
havfsizligini ta’minlash va boshqa dolzarb muammolar yoritilgan.
Abdukarimovl., Pardaev M.K., lkromov B.Korxonaning iqtisodiy saloxiyati
taxlili.[20]
Sarimsaqov A.M. TVIT yo’nalishi bo’yicha BMI ning iqtisodiy qismini bajarish
uchun uslubiy ko’rsatma. [21]
Ushbu go’llanmalarda ishlab chiqarish korxonalaridagi iqtisodiy ko’rsatkichlarini
asoslash.Ishchilarga ish haglarini keltirib chigarish. Yillik iqgtisodiy samalarni
hisoblash ishlari keltirilgan
Almatayev T.A., Sobirov M. Avtomobilsozlik va traktorsozlikyo'nalishi
talabalari uchun bitiruv malakaviy ishini bajarish bo'yicha uslubiy ko'rsatma [22].
Unda diplom loyihasini bajarish uchun zarur bo'lgan ko'rsatmalar,
tushintirish xati hamda chizmalarni tayyorlash namunalari va ularni
rasmiylashtirish bo'yicha ma’lumotlar berilgan.

WWWw.stater.by

www.elektrom.ru

www.pramo-elektro.ru

WWW.autoExpert.ru

www.startvolt.ru

www. lex.uz
Ushbu saytlarda [23-28] avtomobillarning stator gismlarini ishlab chigarish

turlari, yig'ilish jarayonlari va statorning turlari xaqida ma’lumotlar berilgan.
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2.2 Avtomobil statorini umumiy tuzilishi va vazifalari.

Dvigatelni yurgazib yuborish uchun tirsakli valning aylanishlar soni
karbyuratorli dvigatellarda 40-50 ayl/min va dizellarda 100-200 ayl/min atrofida
bo'lishi kerak. Bu vazifani akkumulyator batareyasini elektr tokini mexanik
energiyaga aylantirib beruvchi elektr dvigatel — stator bajaradi. Zamonaiy
avtotransport vositalariga asosan, o'zgarmas tokda ishlovchi statorlar o'rnatiladi.
Ular 12 v kuchlanish va 10 — 15 A tok kuchi bilan ishlaydi (1-rasm). O'zgarmas
tokda ishlovchi statorlarning asosiy kamchiligi — foydali ish koeffisienti kichikligi

(0,16....0,18), massasining ko'pligi va uzog vaqt ishlay olmasligidadir.

1-rasm. Matiz avtomobilining statori

Stator chulg'ami ketma — ket ulangan o'zgarmas tok dvigateli bo'lib, tuzilishi
jixatidan generatrga o'xshash bo'ladi. Ko'p xollarda statorning ikki xil turi keng
ishlatiladi bular: reduktorli va reduktorsiz.

Reduktorli stator:Mutaxasislarning tavsiyasiga ko'ra reduktorli statorlarni
go'llash magbul xisoblanarkan, sababi bunday statorlar bir gator afzalliklarga ega,
xususan ularning o'lchamlari va massasi Kkichik, elektrodvigatellardagi
aylantiruvchi momentni pasayishi hisobiga dvigatelni ishga tushirish jarayonida
akkumulyator batareyasiga tushadigon yuklama giymati ancha kamayadi, past
temperaturalarda dvigatellarning ishonchli ishga tushirish imkoniyati ortadi. .
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Yanaakkumulyator batareyasida tok oz bo'lganda xam rotor valini aylantirib bera
olishidir.  Shu bilan birga reduktorli statorlar kamchiliklardan xoli emas va
ularning eng asosiylari quyidagilardir: erkin yurish muftalariga tushadigon
yuklama ortadi va ularning ishonchli ishlash darajasi pasayadi; reduktor tufayli va
elaktrodvigatel yakorining aylanish chastotasi yuqoriligi saababli statyor ortigcha
shovgin bilan ishlaydi;yakor aylanish chastotasining yuqoriligi cho'tka va
kollektorlarning ishlash sharotini og'irlashtiradi va ularni yeyilishini tezlashtiradi
vaagarda doimiy ishlab tursa aylanib turuvchi shesternani sinishiga olib kelishi

mumkin. Reduktorli statorning ko'rinishi: (2-rasm)

2 3

i
L

w\“ e

{
2-rasm.Tashqi ilashgan reduktorli startor.

1-orga qopqoq; 2-korpus; 3-elektromagnit tortish relesi; 4-yuritma richagi; 5-
erkin yurish muftasi; 6-oldi qopgog'i; 7-rduktor; 8-cho'ntak va cho'tka tutgich; 9-
uyg'otish cho'lg'ami; 10-elektrodvigatel yakori.

Reduktorsiz stator: bunday statorlar aylanib turuvchi shesternalarga to'g'ridan
to'g'ri ulangan bo'ladi. Bu turdagisidan foydalanuvchilarning yutug'i shundaki, ular
sodda ko'rinishda bo'lib osongina ta’mirlanadi. Tok elektromagnitli ulagichga
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yuborilganda shesternani maxovik bilan ulanishi sodir bo'ladi va avtomobil juda
tez o't oladi. Bunday turdagilari juda xam mustaxkam bolib tok berilganda buzilib
golish extimoli minimumga tushirilgan. Lekin bu turdagi statorlar yomon ob-havo
sharoitlarida ishlashi yomonlashadi.

Xozirgi kunga kelib statorlar bir gancha davlatlarda ishlab chigarilmoqda.
Rossiyaning SrartVolt kompaniyasi, Daniya davlatining HC-Cargo kompaniyasi,
yana bir Rossiya davlatining Pramo-Elektro va Elektrom kompaniyalari va Belarus
kompaniyasining BATE lari shular jumlasidandir. Bu kompaniyalar o'z davlatlari
uchun jaxon talablariga mos keladigon ikki xil turdagi statorlarni ishlab
chiqarishadi. Shu jumladan yaqinda Podrobno.uz sayti orqali O’zbekistonda xam
joriy yildan boshlab “GM-Uzbekistan” uchun to'liq xoldagi statorlarni ishlab
chigarish rejalashtirilayotgani xabar berilgandi. Unda aytilishicha Navoiy
viloyatida UzERAE Alteration go'shma korxonasi yiliga 200.000 ming dona
statyorlarni ishlab chigarish ishlarini olib borishi ko'zda tutilayotgani takidlangan
edi. Bu degani O'zbekistonda avtomobil gqismlarini loqgalizatsiyalanishi
ko'rsatkichlari yana ko'tarilishi va axolining ish bilan bandligi ortishi deganidir.
Agarda zavod ishga tushsa malakali mutaxasislarga bo'lgan talab xam ortadi.
Albatda bu oliy o'quv yurtlaridagi o'gitish tizimini yanada yaxshlash, amaliy va
laboratoriya darslarini soatini ko'paytirish bilan birgalikda o'quv stendlarini,
plakatlarni, o'rganish jixozlarini xam takomillashtirishga sabab bo'lib xizmat giladi.

MATIZ, DAMAS va NEXIA avtomobillarida elektromagit ulagichli hamda
erkin aylanish muftasiga ega bo'lgan statorlar ishlatiladi. Matiz avtomobilimimg
statorining asosiy qisimlari quyidagilardan iborat: 1-elektromagnit ulagich, 2-
yuritma richagi, 3-rotor, 4-erkin aylanish muftasining tishli g'ildiraklari, 5-korpus,
6-stator korpusi, 7-cho'tkalar ushlagichi, 8-qopgoq, 9-himoyalagich, 10, 11-vtulka,
12-stoper xalga va 13-cheklovchi shayba. (3-rasm)
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3-rasm. Statorning asosiy gisimlari.

Zamonaviy avtomobillar startori: elektromagnit ulagich (tortish relesi)
rotor, erkin aylanish muftasining tishli g'ildiraklari, korpus, stoper xalga, 0'zgarmas

to'k dvigateli, vtulka va yuritma stator korpusidan tashkil topgan. 4-rasm
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4-rasm. Elektromagnit ulagichli startor sxemasi:

=

1-akkuumlyator batareyasi,  2-o'chirgich,  3-elektromagnit cho'lg'ami;4-
yakor, 5-prujina, 6-richag, 7-tishli g'ildirak, 8-val, 9-maxovikning tishli gardishi,
10-elektrdvigatel, 11-elektrdvigatel kontaktlari, 12-mis shayba.

O'chirgich 2 ulanganida akkumulator batareyasidan elektromagnit
cho'lg'amiga 3 12V kuchlanishda o'zgarmas to'k o'tib, elektromagnit maydonini
hosil qgilib, yakorni 4 chap tarafga tortadi. Natijada yakorga 4 ulangan richag 6,
prujina 5 kuchini yengib, tishli g'ildirakni 7 o'ng tarafga suradi. Tishli g'ildirak 7
maxovikning tishli gardishi 9 bilan tishlatish jarayonida, mis shayba 12,
elektrodvigatel kontaktlarini 11 ulab, elektrdvigatelning 8 me’yoriy aylanish
chastotasida aylantiradi. Dvigatel ishga tushgandan so'ng haydovchi uzgich 2
orgali eletromagnitning cho'lg'amini 3 uzadi. Natijada elektromagnit maydoni
yo'golishi hisobiga prujina 5 yakorni 4 o'ng tarafga surib kontaktlarni 11 uzadi va
yuritma mexanizmining tishli gardishidan ajratadi.

Zamonaviy avtomobillarda dvigatel ishga tushganidan keyin staterni
avtomatik o'chirish yoki dvigatel ishlab turganida staterni ishga tushirishdan

saglash magsadida maxsus tizim o'rnatiladi. Bu tizim boshgarish elektron bloki va
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dvigatelni ishga tushganligi hagida xabar beruvchi datchiklarni (masalan, tirsakli
valni me’yorlash, aylanish chastotasida aylanayotganligi haqida xabar beruvchi)
oladi. Datchiklar boshqaruv blokiga dvigatelning tirsakli vali me’yoriy aylanishlar
chastotasida aylanayotganligi haqgida xabar berganida, statorni boshgarish bloki
elektromagnit cho'lg'amini 3 akkumulator batareyasidan 1 uzib, statyorni ishga
tushishdan saqglaydi.

Statordagi burovchi moment tirsakli valning tishli gardishiga 9 uzatmaning
tishli g'ildiragi 7 orqali uzatiladi. Tirsakli valga uzatiladigan burovchi momentni
oshirish magsadida tishli g'ildirak 7 va tishli gardishlarning 9 uzatish soni 10-15
oralig'ida bo'ladi.

Startorning tishli g'ildiragi 7 tirsali val tishli gardishi 9 bilan tishlashishda
fagat dvigatelni ishga tushirish jarayonida bo'lishi kerak. Bu talabni bajarish
magsadida tishli g'ildirak 7 ichki tishli shlitsaga, val 8 esa tashqi tishli shlitsaga ega
bo'lib, tishli g'ildirakni 7 valda 8 0'q bo'ylab ikki tarafga erkin siljishni ta’minlaydi.

Dvigatel ishga tushib, tirsakli val aylanish chastotasi 100 ayl/min, ortganida,
tirsakli valning aylanish chastotasi tishli g‘ildirakga 7 uzatilib, uni 10000-15000
ayl/min, bilan aylanishga majburlaydi. Statorning yakorini gisga muddatli katta
aylanish chastotasida ishlashi ham startorni ishdan chigishiga olib kelishi mumkin.

Shu sababli startor yakorini muhofalash magsadida valdagi 8 kuch
shesternyaga 8 erkin aylanish muftasi orgali uzatiladi.

Erkin aylanish muftasi burovchi momentni fagat bir yo'nalishda yakor validan
8 maxovikning tishli gardishiga 9 uzatadi.

Tirsakli val aylanish chastotasi me’yoridan ortib ketganida erkin aylanish
muftasi burovchi momentni tirsakli valdan stator valiga 8 o'tishiga yo'l qo'ymaydi
va erkin aylanish muftasi erkin aylana boshlaydi. Bu turdagi erkin aylanish muftasi
poyga velosipedlarida ham qo'llanilgan. Velosiped tepkilarini bosib oldinga
xarakatlanganida, tepkiga go'yilgan kuchni zanjirli uzatma orqali orga g'ildirakga
uzatadi. Tepkini orga tarafga xarakatlanish yo'nalishiga bosilganida esa tepkilar

erkin aylana boshlaydi.
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Avtomobillar startyorida asosan ikki turdagi, plunjerli va plunjersiz muftalar

ishlatiladi, (5-rasm).

01 23 4 & 5 73 S0 i/ itk w567 1 10 74

5-rasm.Erkin aylanish muftasi.

A-plunjersiz.
1-g'ilof; 2-zichlagich; 3-shayba; 4-yetaklanuvchi oboymali shesternya; 5-
bronzali vtulkalar; 6-prujina ushlagichi; 7-rolik; 8-prujina; 9-turtkich; 10-shlitsali
vtulkali yetakchi oboyma; 11-vtulka; 12, 17-tayanch shaybalari; 13-buferli prujina;
14-suruvchi mufta; 15, 18-stopor halqgalar; 16-bufer oldi prujinasi.

B-plunjerli.
1-vtulka; 2-g'ilof; 3-rolik; 4-yetakchi oboyma; 5, 6-shaybalar; 7-
yetaklanuvchi oboymali shesternya; 8-bronzali vtulka; 9-plunjer; 10-prujina; 11-

prujina tayanchi.

Plunjersiz muftaga (5-rasm, a) yetakchi oboyma 10 shlitsali vtulka bilan

yaxlit tayyorlangan bo'lib, to'rtta ponasimon o'yigchalarga ega va ularga to'rtta
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roliklar 7 o'rnatilgan. Roliklar 7 0'yigchalarning toraygan gismiga prujinalar 8, «G»
simon turtkichlar 9 orqali sigib o'rnatilgan. Prujinalar ushlagichlarning 6
kronshteyniga tiraladi.Ushlagich 6 yetakchi oboymaning 10 o'yigchasiga
o'rnatilgan.Shesternya 4 yetaklanuvchi oboyma bilan yaxlit gilib tayyorlangan.
Tayanch shaybasiz rolik va shesternyalarni o'qg bo'ylab siljishdan saqglaydi.
Zichlagich 2 muftani ifloslanishlardan saqlaydi.Mufta yig‘ilganidan so'ng g'ilofni 1
yetakchi oboymaga «valsovka» qilinadi.Yetakchi oboymaning gubchagiga ikkita
yarim muftadan tashkil topgan suruvchi mufta 14 o'rnatilgan.Statorni ulanganida
bitta yarim mufta 14 (5-rasm, a, chapda joylashgani) buferli prujinaga 13 ta’sir
etadi, ikkinchisi esa 15 (5-rasm a, o'ngda joylashgani) startor o'chirilganida bufer
oldi prujinasiga 16 ta’sir etadi.

Stopor halga 18 ikkita yarim muftalarni o'rta holatda ushlab turadi.

Plunjerli muftaning (5-rasm, b) shlitsali vtulkasiga 1 yetakchi oboyma 4 gattiq
maxkamlangan bo'lib, unda to'rtta ponasimon o'yigchalarga ega va ularga to'rtta
roliklar 3 o'rnatilgan. Roliklar 3 o'yiqchaning toraygan o'lchamiga prujinalar 10
kuchi bilan plujerlar 9 yordamida sigilgan. Prujinalar 10  plunjerlarning
tayanchlariga 11 o'rnatilgan. Tayanch shaybalari 5 va 6 roliklarni 3 o'q bo'ylab
siljishdan saglaydi. Oboyma 4 g'ilof 2 bilan himoyalangan.

Startor ishga tushirilganda yetakchi oboymadagi 10 burovchi moment, (5-
rasm, b) roliklar 7 orgali yetaklanuvchi oboymaning shesternyasiga 4 uzatiladi.
Bunda roliklar 7, prujinalar 8 kuchi va turtkichlar 9 orgali yetakchi oboymani 10
bilan yetaklanuvchi oboymani shesternyalari 4 orasidagi o'yigchalarning toraygan
gismida siqgiladi.

Dvigatel ishga tushgandan so'ng maxovik yuritmaning shesternyasini statorga
nisbatan tez aylantira boshlaydi (burovchi moment maxovikdan statorga
uzatiladi).Shu davrda roliklarni o'yiglarning kengaygan tarafiga surib sigilishdan
chigaradi.Natijada maxovikdagi burovchi moment statorning yakor valiga

uzatilmaydi.
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Elektromagnitli majburiy ulovchi, yuritma shesternyasini majburiy ajratuvchi,

plunjersiz rolikli erkin aylanuvchi muftali va masofadan boshqgariladigan statorning

umumiy ko'rinishi (6-rasmda) keltirilgan.
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6-rasm. CT-221 statori.

A) umumiy ko rinish

1-korpus; 2-qutbli o'zak; 3-yakor; 4-uyg'otish cho'lg'ami; 5-flanets; 6-
qulflovchi halga; 7-tayanch flantsi; 8-siljituvchi halga; 9-siljituvchi mufta; 10-
buferli prujina; 11-shlitsali vtulka; 12-erkin aylanish muftasi; 13-shesternya; 14-
tayanch halgasi; 15-cheklovchi halga; 16-rostlovchi halga; 17 va 33-qopgoglar; 18-

24



richag; 19-rezinali qopgoq; 20-siljitgichning barmog'i; 21-siljitkich; 22-
gaytaruvchi prujina; 23-yakorcha; 24-shpilka; 25-tortish relesi (elektromagnit
ulagich); 26-cho'lg'am; 27-mis shayba; 28-qopgoq; 29-shtekker; 30-gisgich; 31-
himoyalovchi g'ilof; 32-cho'tka; 34-podshipnik; 35-bolt; 36-kollektor; 37-prujina;
38-cho'tka ushlagich.

B) sxema

39-0't oldirish va stator o'chirgichi; 40-elektrodvigatel va yuritma mexanizmi;
41-parallel cho'lg'amlar g'altagi; 42-ketma-ket cho'lg'amlar g'altagi;
43-tortgich relesi (elektromagnit ulagich).
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7-rasm. Avtomobil statorning ulanish sxemasi.

1-Akkumulyator batareykasi 3-Stator
2-Generator 4-0’t oldirish
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2.3. Avtomobil gismlarini yig'ish va ularga ketadigan vaqt me’yorlari

to'g'risida umumiy ma’lumotlar.

Ma’lumki mashinasozlik zavodlarining yakuniy maxsuloti-buyumdir. Ammo
ayrim zavodlarning yakuniy maxsulotiavtomobil bo'Imasdan uni tashkil etuvchi
biror gismi xisoblanadi. Masalan, agregat ishlab chigaruvchi zavodining
maxsuloti-uzatmalar qutisi, ketingi ko'priklar, generator ishlab chigaruvchi
zavodning maxsuloti generator va statorlardir.

Buyum odatda gismlardan tashkil topgan bo'lib ular yig'ish birligi bo'lib
xisoblanadi. Ammo hamma mexanizmlar aloxida vyig'ilib buyum bo'lib
xisoblanavermaydi. Masalaln, dvigatelda gaz tagsimlash mexanizmi va krivoship
shatun mexanizmi aloxida funktsiya bajarib, aloxida mexanizm xisoblansa xam
texnologik nugtai nazardan qaralganda vyig'ish birligi bo'lib xisoblanmaydi.
Shuning uchun yig'ish texnologik jarayonini ishlab chigishda yig'ish birliklarini
gruppa va podgruppalarga bo'lish kerak. Yig'ish birligining murakkabligiga garab
bir necha oddiy yig'ish birliklaridan yoki aloxida-aloxida detallarida tashkil topishi
mumkin.

Buyum tarkibiga kiruvchi aloxida olingan yig'ish birligi  birinchi
tartiblipodgruppa deyiladi. Birinchi tartibli podgruppa tarkibiga kiruvchi yig'ish
birligi ikkinchi tartibli podgruppa deyiladi. Ikkinchi tartibli yig'ish birligi esa
uchinchi tartibli yig'ish birligi deyiladi. Masalan, avtomobilni umumiy yig'ish
sexiga dvigatel uzatmalar qutisi bilan komplektlikda beriladi. Bu yig'ish birligi
ikkita aloxida-aloxida olingan birinchi tartibli yig'ish birligidan iborat, ya’ni
dvigatel va uzatmalar qutisi. Dvigatel o'z navbatida ko'pgina oddiy yig'ish
birikmalardan iborat: tirsakli val moxovigi bilan, shatun porshaen gruppasi bular
ikkinchi tartibli yig'ish birligi xisoblanadi.

Shatun ostki gopqog'i bilan birgalikda, porshen xalgalari va barmoglar bilan
uchinchi tartibli yig'ish birligi xisoblanadi.

Dvigatelning shatun-porshen gruppasini komplekt deyiladi, chunki dvigatelni

yig'ishda shatunning ostki gopgog'i yechiladi, tirsakli valning shatun bo'yini bilan
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biriktirish uchun. Komplekt yig'ish texnologik sxemasi deb komplekt detallardan
iborat yig'ish birligini yig'ishga aytiladi. Bunday yig'ish oddiy yig'ishdan farqi
shundaki, bunda avvalo komplektlovchi detallar gisman ajratiladi.

Yig'ish texnologik jarayonini ishlab chigish uchun texnologga quyidagi
dastlabki berilgan ma’lumotlar kerak:

1. Buyum bajaradigon ishning batafsil bayoni va uni gabul qilib olish texnik
shartlari.

2. Buyumning yig'ish chizmasi, yig'ish birliklarining chizmasi.

3. Buyumning bir yillik ishlab chigarish dasturi.

Yig'ish texnologik jarayonini ishlab chigarish uning xizmat vazifasini o'rganishdan
boshlanadi, so'ngra uning tuzilishi, ish sharoiti va gabul gilib olish shartlari bilan
tanishiladi. Bularni o'rganish jarayonida texnolog yig'ish chizmalarini texnologik
taxlil giladi (o'lchamlarining to'g'ri qo'yilganligi, anigliklarning asoslanganligi va
boshgalar). Yig'ish chizmalarini o'rganishdan tashqari texnolog detallarning ishchi
chizmalarini ham ko'rib chigishi kerak.

Yig'ish chizmalarini o'rganish natijasida, buyumning xizmat vazifasini xisobga
olgan holda yig'ish jarayonini soddalashtirish magsadida buyum konstruksiyasi
uchun bosh konstruktorlik bo'limiga takliflar kiritishi mumkin. Bu o'zgartirishlar
bosh konstruktorlik bo'limi tomonidan Kiritiladi.

Yig'ish texnologik jarayoni ishlab chigish chuqurligi ishlab chigarish turiga va
yillik ishlab chiqgarish ko'lamiga bog'lig.

Kam sonli ishlab chigarishda yig'ish amallar umumiy holda belgilab beriladi.
Ommaviy ishlab chigarishda esa yig'ish amallarini to'la differentsiallashni xisobga
olgan holda ishlab chigiladi. Dastlabki ma’lumotlarni o’rganib yig'ish birliklarini
va umumiy yig'ish uchun texnologik sxema tuziladi.

Yig'ish texnologik sxemalari tartibini yig'ish elementlarining o'zaro
alogalarini, ularning komplektlash tartibini va yig'ish jarayonini soddalashtirish
shuningdek konstruksiyaga texnologik baho berishga imkon beradi.

Shunday qilib yig'ish texnologik sxemasi yig'ish texnologik jarayonini ishlab

chigish uchun yo'naltiruvchi bo'lib xizmat giladi [7-8].
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Mexanizatsiyalash darajasining asosiy ko'rsatkichlari. Yig'ish jarayonini
ishchilarning mexanizatsiyalashgan ish bilan gamrab olinishi

Pwm
Cw- %100 (2.3.1)
Pm+Pwp+Pp

Bunda: Py-mexanizatsiyalashgan usulda ish bajaruvchi ishchilar soni;
Pwmp-mexanizatsiyalashgan uskuna ishlatuvchi ishchilar soni;
Pp-qo'l mexnatida ishlovchi ishchilar soni.

Avtomobil sanoatida mashinasozlikning boshga turlariga nisbatan
mexanizatsiyalash darajasi ancha yuqori. Yig'ish jarayonlarining ba’zi qismlarini
mexanizatsiyalash bu boshlang'ich etap bo'lib xizmat giladi.

Yig'ish mexnat sarfini tubdan kamaytirish uchun va mahsulot ishlab
chigarishni ko'paytirish uchun ishlab chigarishni kompleks ishlab chigarish kerak.
Uni amalga oshirish avtomobilsizlikning asosiy masalalaridan biridir. Buning
uchun yig'ish jarayoniga ko'proq avtomat qurilmalarni, ya’ni inson ishtirokisiz
ishlaydigan ishlab chigarishga joriiy gilish kerak.

Mashinasozlikda, jumladan, avtomobilsozlikda detallarning turli tuman
birikmalari uchraydi. Birikmalarning taxminan 35...40% silindrik val-vtulka,
15...20% rezbali, 6...7% konussimon, va 2...3% sferasimon birikmalardir. Bu
birikmalar turli ya’ni konstruktiv, iqtisodiy texnologik nomlari bo'yicha
harakerlanadi. Bundan tashqari bir-biriga nisbatan siljish  darajasi, yechish
imkoniyati (razborka), yig'ish va demontaj texnologiyasi, birikmadagi kontakt turi,
mustaxkamligi,kimyoviy turg'unligi, yig'ishdagi mehnat sarfi va boshgalar bilan
ham harakterlanadi.

Yig'uv jarayonlarini avtomatlashtirish. Avtomobilsozlikda yalpi ishlab
chigarish alohida o'rin egallagani uchun bunda mashinasozlikning boshga
tarmoglariga nisbatan yig'uv jarayonlarini kompleks mexanizatsiyalash va
avtomatlashtirishga qulay imkoniyatlar bor. Ammo bu jixatdan yig'uv jarayoni
kesib ishlash jarayoniga garaganda orgada qolmoqda. Shuning uchun yig‘uv ishlari

xozir ham qo'l mexnatini ko'p gismini talab etmoqgda. Avtomobilsozlikda
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yig'uvning mexnat sarfi avtomobilga ketgan barcha mexnatning 25...28% ni
gamrab oladi. Yig'uvning giyinligini kamaytirish uchun avtomatlashtirilgan yig'uv
gatorlaida turli transport vositalari: bunkerlar, to'plagichlar, ogimlarga
ajartuvchilar, vibrokanveyerlar va boshgalar qo'llaniladi. Yig'uv ishlarining
avtomobil konstruksiyalari oldida go'yadigan talablardan eng muximi shuki,
yig'ma birliklarni, joyiga moslashtiradigan (go'shimcha) ishlovlar bermay,
konveyer yurib turgan xolda joy-joyiga o'rnatish imkoni bo'lsin. Konstruksiyada
iloji boricha kamroq detallar ishtirok etadi, shu bilan birga o'ta murakkab va
massasi og'ir bo'lmasin. Avtomat tarzda yig'ish buyumlarining doimiy bir xil
xolatda yoki fazoviy og'ishlar iloji boricha kamaytirilgan xolda bajarilishi kerak.
Tutashadigan detallar to'liq o'zaro almashinadigan ulanmalarning mavjudligi
avtonat tarzda yig'ishni sodda bo'lishi kerak.

Yig'ish operatsiyasudagi vaqt me’yorlarini hisoblash. Avtomobil statorini
yig'ish operatsiyasi vaqt me’yorini hisoblash uchun vaqt me’yorlari va ularning
turlariga ham tushincha berib o'tamiz.

Texnologik jarayon ishlab chigarish jarayonining bir gismi bo'lib, bunda xom
ashyoning asta-sekin o'zgarib borishi va bu jarayonni oshirishda ishchining hamma
harakatlari gamrab olinadi.

Aloxida operatsiyaning vaqt me’yorlarini aniqlash texnik me’yorlash deyiladi.

Quyidagi me’yorlarni belgilash majburiydir:

a) Ish unumdorligini uzluksiz oshirib borish va ishlab chigarishni barcha

vositalaridan samaraliroq foydalanish talabi;

b) Ishlab chigarishni rejalashtirish uchun ishonchli dastlabki ma’lumotlarni

taminlash zaruriyati.

Berilgan ishlab chiqgarish uchun eng qulay, malum tashkiliy-texnik sharoitda
texnoligik operatsiyani bajarish uchun zarur bo'lgan belgilangan vaqt texnik-vaqt
me’yori deb ataladi.

Texnikani zamonaviy yutuglariga tayanib, ishlab chigarishni ikg'or ish
tajribalariga asoslanib, ish uslublarini go'llash sharoitida dastgox, asbob va boshqga

ishlab chigarish vositalarini ishlatish imkoniyati.
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Vaqt me’yorini teskari qiymati texnik ishlab qo'yish me’yori deyiladi.

Q=1/t dona vaqt birligida. (2.3.2)

Malum vaqt oraligida ishlab qo'yish me’yorlari (masalan bir smenada)
Q=T../t (2.3.3)

Me’yorlarni uchta usuli mavjud:

a) Tajribaviy-statistik;

b) Hisoblash-analitik;

¢) Yig'indi-tenglashtirish:

Tajribaviy — statistik usulda, me’yorlashda, vaqt me’yori butun bir operatsiyaga
uning elementlari bo'yicha hisoblanmasdan, unga o'xshash operatsiyani
bajarishdagi hagigiy vaqgtni o'rtacha sarfi to'g'risidagi statistik malumotlarga
asoslanib belgilanadi.

Bu usulni kamchiligi shundan iboratki, oldingi ish unimdorliklarda erishilgan
yutuglarga asoslangan va ilg'or ish tajribakari hamda texnik yutuglarini o'zida aks
ettirmaydi.

Xisoblash-analitik usulida me’yorlashda, jixozning ishlatilish xususiyatlaridan
unumli foydalanishda, operatsiya elementlarining davomoyligini xisoblash yo'li
bilan vaqt me’yori aniglanadi.

Yig'indi-tenglashtirish usuli bilan me’yorlashda barcha operatsiya uchun
yig'indi vaqt me’yori, me’yorlashtirilishi kerak bo'lgan operatsiyani, shunga
o'xshash operatsiyalarda, Xisoblash-analitik usulida belgilangan vaqr me’yoriga
ega bo’lgan boshga o’lchamdagi tayyorlanmalarning ishlov berish operatsiyalari
bilan tagqoslash yo'li bilan belgilanadi.Bu usuldan taxminiy vaqt me’yori bilan
chegaralanishi mumkin bo'lgan hollarda, sexlarni loyixalashda foydalanish
mumkin.

Vaqt me’yorini tarkibi.

Operatsiya uchun vaqt me’yori, dona vaqt deyiluvchi quyidagi formula orqali
ifodalanishi mumkin:

Taona=Tort TantTxk (2.3.4)

Bu yerda: To— minutda bir dona uchun operativ vaqt;
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Twn- bir dona minutiga tegishli bo'lgan, tanaffus vaqti;

Txx- bir dona minutiga tegishli bo'lgan, ish joyiga xizmat ko'rsatish vaqti.

Operativ vaqt T,asosiy vagt bilan T. yordamchi vaqgtni yig'indisiga teng.

Toi= Tat+ Te(2.3.5)
U har bir ishlov berishda takrorlanishi bilan xarakterlanadi. Asosiy (texnologik)
vaqt tayyorlanma va detalni o'lchamini, shaklini, yuza gatlamining xususiyatini,
materialni tuzilishi o'zgarishiga yoki yig'ish jarayonida ularning holatini
0'zgarishga sarflanadi.

Bu vaqgt mashinali va qo'lli bo'lishi mumkin. Agar barcha sanoat o'tilgan
tayyorlanma xususiyatidagi o'zgarishlari inson ishtirokisiz jixoz yordamida amalga
oshirilsa, asosiy vaqgt mashinali deb ataladi.

Agar barcha ishlar jixozlarsiz go'lda bajarilsa asosiy vaqt qo'lli deyiladi.

Yordamchi vaqt detallarning o'lchamlari va shakl o'zgarishiga to'g'ridan-to'g'ri
bog’lig bo'lmagan har hil turdagi uslublarga sarflanadi. Bularga; detalni o'rnatish
va maxkamlash, ishlov berib bo'lingandan so'ng detalni bo'shatib yechib olish,
dastgoxni yurishli va to'xtatish, o'lchovni amalga oshirish, asbobni keltirish va
gaytarish ishlari kiradi. Yordamchi vaqt asosiy mashinali vaqgtni goplaydigan
vaqtga va goplamaydigan vagtga bo'linadi. Operativ vaqgtga jixozni avtomatik
ishlash vaqtida qo'lli ish vaqt sarfi qo'shilmaydi. Bundan kelib chigadiki operativ
vaqgtga, fagat asosiy mashinali vaqtni goplaydigan vaqgt,yordamchi vaqt go'shiladi.

Hizmat ko'rsatish vaqti Tk asosan ikki gismga bo'linadi — ish joyiga texnik
hizmat ko'rsatish vaqti va ish joyiga tashkiliy hizmat ko'rsatish vaqti.

Txk=Ttex+ Trash (2.3.6)

Bu vaqt har gaysi detalga ishlov berishda takrorlanmaydi.

Texnik xizmat Kko'rsatish vaqgti, dastgox-moslama-asbob-detal tizimini
sozlashga, o'tmaslashganm kesuvchi asbobni almashtirishga, asbobdan girindilarni
olishga sarflanadi.

Ish joyiga tashkiliy hizmat ko'rsatish vagqti, jixozni tozalash va moylashga,

dastgoxdan girindilarni olishga, ish joylarini tartibga keltirishga sarflanadi.
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Dam olish uchun tanaffus vaqti fagat belgilangan ish sharoitini, masalan
shiddatli mehnat talab giladigan yoki katta jismoniy kuch sarflanadigan ishlarni o'z
ichiga oladi. Me’yoriy ish sharoitlarida, asosan operativ vaqtni 2,5% ga teng vaqt
fagat tabiiy zaruratlar uchun me’yorlashtiriladi.

Yordamchi harakat davomiyligiga tasir giluvchi asosiy faktorlarni hisobga
oluvchi me’yoriy xujjatlar bo'yicha yordamchi vaqt hisoblanadi.Me’yoriy xujjat
ma’lumotlarni ish kunini xronometraj yordamida olindi.

Yugorida ko'rsatilganidek, tanaffus vaqti operativ vagtdan foizda aniglanadi
va odatda 2,5% gabul gilinadi. Yig'ish ishlarida dam olish va tabiiy zaruratlar
uchun tanaffus vaqti operativ vagtdan 7% hisobida gabul gilinadi.

Dastgoxda ishlov berishda texnik hizmat ko'rsatish vaqti quyidagi formula

orgali aniglanadi:

Tsoz* Ksoz+tT* KT"'Tasbob
TT: (2 . 3 . 7)
Kwm MQ

Bu yerda:

Tsoz- har sozlashda sarflangan vaqt;

Ksoz — asbob almashtirilgunga, uni ishlash vaqtdagi sozlashlar vaqti;

tr — asbobni har bir ta’mirlanishdagi sarflangan vaqti;

Kt - asbobni almashtirilgunga, uniishlash vaqtdagi ta’mirlanishlar soni;

Tashop — 0'tmaslashgan asbobni almashtirilgunga sarflanadigan vaqti;

Kumo — belgilangan asbobni almashtirilgunga qadar ishlov berilgan
tayyorlanmalar soni.

Berilgan tayyorlanma partiyasiga ishlov berishda tayyorlov — yakuniy vaqt
sarflari amalga oshiriladi. Tayyorlov — yakuniy vaqt, tayyorlanma partiyasiga
ishlov berish uchun chizmalar va ishlar bilan tanishish, jixoz, moslama va
asboblarni tayyorlash va sozlash, berilgan partiya bo'yicha ish tugagandan keyin
yechish va topshirish hamda ishni topshirish uchun sarflanadi.

Tayyorlov — yakuniy vaqt, ish bajaradigan jixozlar, ish xarakteriga, sozlashni

murakkablik darajasiga bog'liq bo'lib, partiya xajmiga bog'liq bo'Imaydi.
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Shuning uchun ham partiyalab ish bajarishda, berilgan partiyaning

aniqlanadigan vaqt me’yori quyidagicha ifodalanadi:
Tpart=TryatTg*n (2.3.8)

Bu yerda:

Tiya- tayyorlov — yakuniy vaqt me’yori;

T4- donabay vaqt me’yori;

n-partiyadagi tayyorlanmalar soni.

Texnik vaqt me’yori doimo bir hil turmaydi. Ishlab chigarish jarayonining
takomillashtirish, ishchi xodimlarni texnik-madaniyatini o'sish migdorida, texnik

vaqt me’yori kamayadi.
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3. Texnologiya gismi

3.1*“Matiz” avtomobili statorni yig'ish jarayonini o'quv xaritasi

Statorni gismlarga ajratish va yig'ish texnologik jarayonining ketma-ketligi
(Matiz startori misolida)

Asbob
Faolly_at uskuna, Rasm (ko'rinish) Isr] b_aja_rlshda
turlari moslama go'yiladigan talablar
va ashyo.

I-ish o‘rni: Qismlarga ajratish
1.1.Stator | Kalitlar. Siquvchi 1 va gopqoq
ning boltlarini 2 yechib olinib,
gopqgog'ini gopqoq 3 ajratilsin.
yechish.

1-siquvchi bolt; 2-bolt;

3-qopgod.
1.2.Cho'tk | Kalitlar, ‘ Gayka 1 yechib olinib,
alar otvertka. cho'tka ushlagichi 2
ushlagichi chigarilsin.
ni
yechish.

1-gayka; 2-cho'tka

ushlagichi.
1.3.Stator | Qo'lda. Rasmda ko'rsatilgan
korpusini yo'nalishda ajratilsin.
ajratish.

1-korpus.
1.4.Tortis | Otvertka. Gaykalar 1  bo'shatilib,
h relesini tortish relesi 2 prujina 3

34




yechish. qo‘lda ajratilsin.

5

1-vint; 2-tortish relesi;

3-prujina.
1.5.Startor | Qo'lda. Rezina zichlagich 2,
korpusida ayrining tayanch plastinasi
n ayrini 3, ayri bilan tortish relesini
ajratish. ulagichi 5 olinib, ayri 4

korpusdan ajratilsin.

1-rotor; 2-rezina

zichlagich; 3-ayrining

tayanch plastinasi; 4-ayri;

5-ayri bilan tortish relesini

ulagichi; 6-korpusi.
1.6.Rotor | Otvertka. Stopor halga 4 chiqarilib,
ni rotorni 1, erkin aylanish
korpusida , RN ) muftasidan 2 ajratilsin.
n erkin va s (&) éo "Korpusdan 7  cheklovchi
aylanish 8/\2 ) \; shayba 5 va vtulka 6
muftasini 5 7, chiqgarilsin.
ajratish. 1-rotor; 2-erkin aylanish

muftasi; 3, 6-vtulkalar; 4-

stopor halga; 5-cheklovchi

shayba;  7-korpus; 8-

himoyalagich.

I1-ish o'rni: Yig'ish ishlari

2.1.Rotor | Otvertka. Rotor 1 valiga
valiga erkin himoyalagich 8, erkin
aylanish aylanish  muftasi 2,
muftasini vtulka 3  o'rnatilib,
yig'ib  uni stopor halga 4
korpusga _ 7 | 0'yigchaga o‘rnatilsin.
o'rnatish. l-rotor;  2-erkin aylanish | vtylka 6, cheklovchi

muftasi; 3, 6-vtulkalar; 4- shayba 5, korpus 7 ga

stopor halqa; 5-cheklovchi | g'rpatilib, rotor valini

shayba; 7-korpus; 8- | korpusning  teshigiga
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himoyalagich. Kiritilsin.
2.2.Startor | Kalitlar. Ayri 4 ni o'rniga
korpusiga %« joylashtirib,  ayrining
ayrini tashgi  plastinasi 3,
o'rnatish. rezina zichlagichi 2,
: ulagich 5 va qistirma 6
o'rnatilsin.
1-rotor; 2-rezina zichlagich; 3-
vkilkaning tayanch plastinasi;
4-ayri; 5-ayri  bilan tortish
relesini ulagichi; 6-gistirma.
2.3.Tortish | Otvertka. Tortish relesi 2 ni,
relesini prujina 3 ni, korpusga
o'rnatib o'rnatib,  vintlar 1
mahkamlas 0,6+0,8 kg.m.
h. momentda
mahkamlansin.
1-vint; 2-tortish relesi;
3-prujina.
2.4.Stator | Qo'lda. Rasmda ko'rsatilgan
korpusini yo'nalishda o'rnatilsin.
o'rnatish.
2.5.Cho'tka | Kalitlar, Cho'tka ushlagich 2 ni
lar otvertka. o'rniga o'rnatishdan
ushlagichin oldin cho'tkalar 3 ni
I o'rnatish. bosib, cho'tka
ushlagichning ichiga
Kiritilsin.  Gayka 1
0,9+1,2 kg.m momentda
mahkamlansin.

1-gayka; 2-cho'tka ushlagich;
3-cho'tkalar.
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2.6.Stator Kalitlar.

gapgog'ini
o'rnatish.

Qopgqoq 3 o‘rnatilib,
boltlar 1 va 2 0,4+0,6
kg.m. momentda
mahkamlansin.

1-siquvchi  bolt; 2-qopgoq
bolti; 3-qopqgoa.

3.2Matizavtomobili statorini yig'ish operatsiyasidagi vaqt me’yorlarini

hisoblash.
J
aray Vagqts
on : :
Jarayonnomi arfi,
raga
: sek
mi
3,38
Rotor vali 1ga erkin aylanish muftasi 2
1 | niqo’l bilan o’rnatamiz
3,19
Rotor vali 1 ga vtulka 2 ni qo’l bilan
2 | o’rnatamiz
10,80
Rotor vali 1 ga stopor xalga 2 ni qo’l
3 | va ombir yordamida gatiramiz
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Orga korpus 1 ga ayri 2ni qo’l bilan
joylashtiramiz

5,45

10,28
Rotor vali 1 ga orga korpus 2 ni qo’l
bilan o’rnatib olamiz

5,83
Tortish relesi 1 ga rezina 2 ni
maxkamlaymiz

5,87
Rotor vali 1 ga korpus 2 ni qo’l bilan
o’rnatib olamiz

6,13
Korpus 1 ga tortish relesi 2 ni qo’l
bilan joylashtirib olamiz

45,90

Tortish relesi 1 ni vint 2 lar bilan avval
go’l bilan joylab olamiz
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10

Uch ta to’rt mm li vint 1 larni
shryupavord 2 ni yordamida gatiramiz

47,25
Korpus 1 ga cho’tka 2 ni otvvyortka
11 | yordamida joylashtirib olamiz
4,95
Chotka 1 ni tortish relesi 2 ga ulab
12 | olamiz
Ulangan 1 joyni gayka 2 yordamida
maxkamlaymiz
13 10,15
Korpus 1 ga qopgog 2 ni o’rnatib
14 | olamiz 3,55
Qopgog 1 ga ushlab turuvchi 2
15 | boltlarni maxkamlab olamiz 20,61
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16

Qopgoqgni ushlab turuvchi 1 boltlarni
shryupovord 2 ni yordamida
maxkamlab gatirib olamiz

17

Qopgoq 1 ga siquvchi 2 boltlarni
maxkamlab olamiz

25,43

18

Qopgogni siqib turuvchi 1 boltlarni
shryupovord 2 ni yordamida
maxkamlab gatiramiz
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Matiz avtomobili statorini yig'ishning texnologik xaritasi.

Rotor yah
1 1
EF———
E [ 1
Erk. —
,,,. | 1'
= — Niunlks
1] 1
E-.E!]'.tl[]-llljl =
4 1
4—ro, Chekloychi
ml.lﬂ
= 1 —
Vinlka, . -
6 [ 1 =
I_ —
7 | 1
lll: —
_ ! 7
Frujina o ) ¥ =
15 | 1 T B
| Tortish 5
relesi o bt = s,
Vint. . 16 | 1 o =
17 ] 3 5
| Usthi - - - =
18 1 E.
Cho’thka |
19 | 1
-— Gayka
W | 1
21 | 1 "
- inoyvehi bolt
Qopgog bolti 12 | 2
23 [ 2
STATOR
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4 XAYOTFAOLIYATI XAVFSIZLIGI.
4.1 Yengil avtomobil gismlarini ishlab chigarishda mehnat muxofazasi.

Ishlab chigarishda mehnat sharoitini yaxshilash hamda sog'lom va xavfsiz ish
sharoitini tashkil etish birinchi navbatda mehnat muhofazasini yaxshilash bo'yicha
rejali tadbirlar ishlab chigish talab etadi. Bu rejali tadbirlar kasaba uyushmalari
go'mitasi bilan kelishilgan holda tuzilmog'i zarur va kerakli mablag'lar bilan
ta’minlanishi lozim. Mehnat muhofazasini yaxshilash bo'yicha bajariladigan
barcha ishlar bir yilga, besh yilga va kelajakka mo'ljallangan kompleks rejalar
asosida amalga oshiriladi.

Mehnat muhofazasini yaxshilash bo'yicha tuziladigan bir yillik rejada ko'zda
tutiladigan tadbirlar tashkilot ma’muriyati bilan kasaba uyushmasi qo'mitasi
o'rtasida tuzilgan mehnat muhofazasi bo'yicha jaoma shartnomasida o'z ifodasini
topadi. Jamoa shartnoma loyihasi yil boshida ishchilarning umumiy majlisida
muhokamaga qo'yiladi va u ma’qullangach tashkilot ma’muriyati hamda Kasaba
uyushmasi go'mitasi tomonidan tasdiglanadi.

Mehnat muhofazasini yaxshilash bo'yicha tuziladigan tadbirlar asosan
quyidagi bo'limlarni o'z ichiga oladi:

A) ishlab chigarishda baxtsiz hodisalarni oldini olish:

- barcha yangi qurilayotgan ob’ektlar mehnat muhofazasi va xavfsizlik
texnikasi masalalarini gamrov olgan ishlab chigarish ishlari loyihasi bilan
ta’minlash;

- sodir bo'lgan baxtsiz hodisalarni yana takrorlanmasligi uchun ularni tahlil
qilib berish;

- xavfsiz mehnat sharoitini ta’minlaydigan yangi moslama va va vositalar
ishlab chigarish.

B) ishlab chigarishda kasallanishni oldini olish:

- ish joylarida va dam olish xonalarida normal mikroiglim bo'lishini
ta’minlash;

- ishchilar va xodimlarni ishga va ishdan avtobuslarda yoki shu magsadlar

uchun maxsus jihozlangan avtomobilardagina tashish;
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- belgilangan ish turlari bo'yicha tibbiy ko'riklarni tashkil etish.

V) Mehnat sharoitlarini yaxshilash uchun:

- ishlab chigarish madaniyatini yuksaltirish, ishlab chigarishga yangi
texnologiyalar va yangi texnikalarni joriy etish;

Xavfsizlik texnikasi holatini yaxshilashga yo'naltirilgan musobagalar tashkil
etish.

G) mehnat muhofazasi va xavfsizlik texnikasi bo'yicha o'gitish hamda boshqga
targ'ibot ishlarini olib borish uchun:

- barcha ishchilar va injener- texnik xodimlarni xavfsizlik texnikasi bo'yicha
o'qgitishda, yo'rignomalar berish va bilimlarini sinovdan o'tkazish;

- Xavfsizlik texnikasi va favqulodda holatlarda hayot faoliyat xavfsizligi

bo'yicha kabinetlar tashkil etish.

Mehnat muhofazasi va xavfsizlik texnikasi bo'yicha o'gitish.

Yengil avtomobil ishlab chigarishda har bir faoliyat ko'rsatadigan ishchi va
xodim 0'ziga biriktirilgan ishni xavfsiz bajarish uchun chuqur bilimga ega bo‘lishi
zarur. Buning uchun esa ularni mehnat muhofazasi va xavfsizlik texnikasi bo'yicha
malakali o'qgitish talab etiladi.

Engil avtomobil ishlab chigarish sexida ishlab chigarishdagi barcha ishchilar
barcha ishlarning xarakter1 va xavfsizlik darajasidan qat’ity nazar mehnat
xavfsizligi bo'yicha o'qitilib, bilimlari tekshirilib ko'rilgandan so'ng ishga ruxsat
etiladi. Sexdagi ishchilarni mehnat muhofazasi va xavfsizlik texnikasi bo'yicha
o'gitish, ularga yo'rignomalar o'tish orgali amalga oshiriladi.

Yo'rignomalar asosan kirish  yo'rignomasi, ish joyidagi birlamchi
yo'rignomasi, navbatdagi yo'rignoma, navbatdan tashqgari yo'rignoma, davriy
yo'rignomalariga bo'linadi. Ishchi xodimlarga bu hamma yo'rignomalar o'tkazilib
va yana kurs o'gishlari o'qitiladi, keyin esa xodimlarga guvohnoma beriladi.

Ishlab chigarish sexidagi maxsus kiyim boshlar, shaxsiy himoya vositalari va
uning profilaktikasi. O'zbekiston Respublikasining “Mehnat qonunlari kodeksi” va

“Mehnatni muhofaza qilish” qonunlarni asosida mehnat sharoiti zararli bo'lgan
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ishlarda, shuningdek alohida harorat sharoitida bajariladigan youi ifloslantiradigan
ishlarda ishlovchi xodimlarga belgilangan me’yorda maxsus kiyim bosh, maxsus
poyafzal va boshga shaxsiy himoya vositalari tekinga beriladi.

Korxona muassasa yoki tashkilot ma’muriyati maxsus kiyim bosh, maxsus
poyafzal va boshga shaxsiy himoya vositalarini saglash, yuvish, tozalash va
ta’mirlashni ta’minlashi, shuningdek bu vositalardan foydalanishni doimiy nazorat
qilib borishlari zarur.

Engil avtomobil ishlab chigarish sexida ham bunday sharoit to'lig yo'lga
go'yilgan va mas’ul shaxslar tomonidan doimiy nazorat qilib boriladi. Bundan
tashqgari ifloslanish bilan bog'lig bo'lgan ishlarda ishlogchilarga belgilangan
me’yorlarda sovun va boshqa xil zararsizlantiruvchi vositalar ham tekinga beriladi.

Maxsus kiyim bosh va shaxsiy himoya vositalarini foydalanish muddatlari
o'rnatilgan bo'lib, u quyidagicha belgilangandir: korjomalar, poyafzallar 12 oy,
go'lgoplar 1 yoki 2 oy, himoya kaskalari 2 yil, issig kiyim boshlar 36 oy.

Ishlab chigarishda baxtsiz hodisalarni tekshirish va hisobga olish

O'zbekiston Respublikasi hududida mulkchilikning barcha shakllaridagi
korxonalar, tashkilotlar, shuningdik, mehnat shartnomasi bo'yicha ishlayotgan
ayrim fugarolarda mehnat faoliyati bilan bog'liq holda yuz bergan hodisalarni va
xodimlar salomatligini boshga xil zararlanishini tekshirish va hisobga olish —
Vazirlar Mahkamasining 1997 yil 6 iyundagi 286- son garori bilan tasdiglangan
Nizom asosida olib boriladi.

Mazkur nizom: ishlab chigarishda ishlayotgan davrida sud hukmi bo'yicha
jazoni o'tayotgan fuqarolarga, ish beruvchilarga, pudrat va topshiriglarga ko'ra
fugarolik xuquqiy shartnomalar bo'yicha ishlarni bajarayotgan shaxslarga, tabiiy va
texnogen tusdagi favqulotda vaziyatlarni bartaraf etishda gatnashayotgan
fugarolarga, korxonada ishlab chigarish amaliyotini o'tayotgan talabalar va
o‘quvchilarga ham tadbiq etiladi. Tabiiy o'lim, 0'zini-0'zi o'ldirish,
jabrlanuvchining  0'z salomatligiga gasddan shikast etkazishi, shuningdek,
jabrlanuvchining jinoyat sodir qilish chog'ida shikastlanishi  holatlari

tekshirilmaydi va hisobga olinmaydi.
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Ish beruvchi tekshirish tugaganidan so'ng 3 sutkadan kechiktirmay
jabrlanuvchiga yoki uning manfaatlarini himoya giluvchi shaxsga davlat tilida yoki
boshga magbul tilda rasmiylashtirilgan baxtsiz hodisa to'g'risidagi N-1 shakldagi
dalolatnomani berishi kerak.

Ish beruvchi bilan davlat mehnat texnika nazoratchisi o'rtasidagi
anglashilmovchilikni bosh davlat nazoratchisi hal giladi. Quyidagi baxtsiz hodislar
maxsus tekshiriladi:

- bir vagtning o'zida ikki va undan ziyod xodimlar bilan yuz bergan baxtsiz
hodisalar, o'lim bilan tugagan baxtsiz hodisalar, ogibati og'ir baxtsiz hodisalar;

- Guruhiy o'lim bilan tugun va ogibati og'ir baxtsiz hodisa to'g'risida ish
beruvchi darhol sxemaga binoan quyidagilarga xabar berish kerak: davlat texnika
nazoratchisiga, yuqori turuvchi xo'jalik organiga.

Agar baxtsiz hodisa O‘zbekiston Kasaba uyushmalari federatsiyasi
kengashiga a’zo tashkilotda yuz bersa, u holda kasaba uyushmalrining bosh
mehnat texnik nazoratchisi komissiya tarkibiga kiritiladi.

Besh va undan ziyod kishi o'lgan baxtsiz hodisalar O'zbekiston Respublikasi
Vazirlar Mahkamasining garori asosida tuzilgan komissiya tomonidan tekshiriladi.

Maxsus tekshirish komissiyasi 15 kun mobaynida baxtsiz hodisani tekshirib
chigadi, korxonadagi mehnatni muhofaza qilish ahvolini. Agar zarur bo'lsa,
tarmoqning boshga korxonalarida ham tekshirishni tashkil etadi, maxsus tekshirish
dalolatnomasini tuzadi.

Ish beruvchi maxsus tekshirish komissiyasi taklif gilgan chora-tadbirlarning
bajarilganligi hagida maxsus tekshirish o'tkazishni boshgargan bosh davlat mehnat
texnika nazoratchisiga, “O'zsanoatkontexnazorat” davlat qo'mitasining ob’ektlar
nazorati ostida bo'lgan mahalliy organlariga yozma ravishda axborot beradi.

Korxonadagi ko'pgina ishlab chiqarish jarayonlari shovqin bilan bog’liq
kechadi. Shovqin turli tuman tovushlarning betartib qo'shilib ketishidir. Tovush
chigarayotgan jismning tebranishlaridan xosil bo’ladigan to'lginlar havoda
targalib, havoni goh zichlaydi, goh siyraklashtiradi, natijada tovush bosimi xosil

giladi. Odamning eshitish a‘zolari bunday bosimlarni tez ilg'aydi, tovushning
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tebranishlar soni 16dan 20000Gts. gacha oraligda bo'lsa eshitadi (Gts-tovush
chastotasi.Ya’ni bir sekund davomida tebranishlar soni). Eshitish a’zolari uchun
45 dan 10000 Gts-gacha oralig eng muhimi, 16 Gts.dan past chastotali
(infratovush) va 20000Gts. dan yuqori chastotali (ultratovush) tovushlarni
odamning eshitish a‘zolari gabul qilmaydi.

Shovgin-tovushning bosimi, jadallik va boshqa ko’rsatkichlar bilan
tavsiflanadi. Tovush jadalligi shartli o’lcham - 1B (bell ) bilan o’lchanadi. Bu
odamning eshitish a‘zosi gabul gila oladigan eng kuchsiz tovush. Amalda tovush
jadalligi ditsebal (dB)bilan o’lchanadi, u 0,1Bga teng. Odamning eshitish organi
gabul giladigan eng kichik jadallik 1B (10 dB) "eshitilish ostonasi" deyiladi.

Tovush yoki shovginni tavsiflash uchun ularni odam qabul qilishi
xususiyatlarini e’tiborga olgan xolda jadallikdan tashqgari spektrni, ya‘ni tovush
to’lqinining tebranish chastotasini ham bilish kerak. Qabul qilinayotgan
tovushning kuchini baxolash uchun uning balandligi -"fon" birligi kiritilgan ; u-
1000 Gts. Chastotali va 1 dB jadallikdagi tovushni gabul gilish kuchi, deb shartli
gabul gilingan.

Ishlab chiqgarishda kuzatiladigan shovqinlar turli jadallik va spektrga ega
bo’ladi. Shovqinlarning barcha spektri shartli ravishda 10ta klassga bo’lingan:

» Past chastotali-380Gts. gacha ;
» O’rta chastotali-380Gts.dan 800 Gts. gacha;
» Yuqori chastotali-800Gts. dan yuqori.

Ish joylaridagi doimiy shovginning tavsifi oktan polasasidagi tovush bosimi
darajasidir; bu daraja  o'rtageometrik  chastotali detsibel bilan
o'lchanadi.Shovginlarning chastota tarkibi gancha yuqori bo'lsa, ishlovchilarning
eshitish organlariga shunchalik kuchli noxush ta‘sir etadi.Tovushning jadalligi 130
dB.gacha ko'tarilsa, eshitish a’zolarida og'riq paydo bo'ladi (ogrikli ostona), tovush
esa eshitilmay qoladi.145 dB.ga yetganda quloq pardalari yorilib ketishi
mumkin.Undan ham ortig bo'lsa, o'lim sodir bo'lishi mumkin. Yuqorida
aytilganidek, odam tovushni gabul gilishi uning chastotasidan tashqari jadalligi va

bosimiga ham bog'lig.
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Shovgindan ximoyalanish vositalari va usullari.

Shovgindan ximoyalanish vositalari va usullarning umumiy ta’siri GOST
12.1.029-80 nomli xujjatda berilgan.

Ishlovchilarni shovgindan ximoyalash umumiy vositalari va usullar bilan
ham, shaxsiy vositalar bilan amalga oshiriladi. Birinchi navbatda umumiy
vositalardan foydalanish kerak. Ular, shovgin manbaiga nisbatan ikki xilga
ajratiladi: manbaning o'zida pasaytiruvchi va manba bilan ximoyalanuvchi ob’ekt
oralig'ida pasaytiruvchi vositalar. Birinchisi-eng samarali, ikkinchisi samarasizroq
va gimmatga tushadi.

Shovginning manbaining o'zida so'ndiradigan vositalarni tanlash shovqin
ganday xosil bo'lishiga bog'lig.

ATKda shovginga garshi kurashish uchun qator tadbirlar ko'riladi, ulardan
asosiylari quyidagilar:

-ogilona joylashtirish;

-shovqin manbaidagi shovqginni pasaytirish;

-shovqin chigaradigan texnologiyalar va uskunalarni kam shovginlisiga
almashtirish;

-tovushlarni so'ndirish;

- tovushlarni izolatsiyalash va yo'lini to'sish;

-tovush so'ndirgichlarinigo'llash;

-shaxsiy ximoya vositalari.

Ishlab chiqgarish binolari xonalari ogilona joylashtirish shularni ko'zda
tutadiki, shamol dvigatellarni sinash stantsiyalari, termik ishlov va temirchilik
sexlaridan ifloslangan havoni golgan binolar va turar joylar massividan boshga
taraflarga olib ketsin. Ko'p shovqgin soladigan sexlar atrofida butalar va daraxtlar
ekib shovqin yo'llari to'sish kerak.

Manbaning o'zida shovqinni pasaytirish uchun iloji boricha quyidagi tadbirlar
ko'riladi:

-detallar bir-biriga urilib ishlaydigan bo'lsa, urilmaydigan qilish, ilgarilama

xarakatlarni aylanma xarakat bilan almashtirish;
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-bir-biriga urilib ishlaydigan detallar va gismlardagi titrashlarni rezina, namat,
kartin gistirmalar, tigin kabi yumshatuvchi materiallar yordamida so'ndiriladi;

- metall detallarni plastmassa, fibrolit va boshga yumshoq materiallardan
tayyorlash;

-moylash;

-shovqin soladigan gismlar va agregatlarni g'ilof ichiga olish. Ishlab chigarish
binolari ichidagi shovginni kamaytirish uchun shovqginni yutadigan maxsus
inshootlar quriladi, ovoz yutadigan materiallar ishlatiladi.

Ventilyator, kompressorlar, elektropnevmatik boskonlar va turli, turli
pnevmatik asboblar xosil giladigan shovqinni pasaytirish uchun aktiv va reaktiv
so'ndirgichlardan foydalaniladi. Bu vositalarning birortasi yaxshi natija bermasa,
shaxsiy ximoya vositalari: tamponlar, qulogchinlar, shovginga garshi vkladishlar,
shovgindan ximoyalovchi shlemlar ishlatiladi.

Korxonalarda yong'in muxofazasini tashkil etish.

Ishlab chigarish korxonalarida yong'in xavfsizligiga katta e’tibor beriladi.
Yong'indan muxofazalashni boshgaruvchi tizim tashkil etilgan. Bundan tashgari
nazoratni kuchaytirish maqgsadida yong'in nazorati Davlat organi ta’sis etilgan.
Korxonalarda, idoralarda tashkil etilgan yong'in muxofazasi organlari korxona va
tashkilot ma’muriyatlari, ayrim fugarolar tomonidan yong'in xavfsizligi qoidalariga
ganday rioya qgilayotganlarini muntazam nazorat gilib turadi. Ular, shuningdek
muayyan sharoitlardan kelib chiggan holda yong'indan muxofazaga tegishli
qoidalar, yo'rignomalar, texnik me’yorlar ham ishlab chiqadilar. Yong'inga qarshi
profilaktika ishlari yong'in chigishini oldini olishga, o'tning yoyilish yo'llarini
to'sishga, yong'in holatlarida binodan odamlarni va buyumlarni tez va xavfsiz
evakuatsiya gilishga garatilgan tadbirlarni o'z ichiga oladi. Bu tadbirlar o't o'chirish
komandalarining harakatini aniq tashkil etishni ko'zda tutishi kerak. Ishlab
chiqarishi (ATK) dagi yong'in xavfsizligi bo'icha ishlar “Sanoat korxonalari va
xalq xo"jaligining boshqa ob’yektlarida olov bilan bog'liq ishlarni bajartishda
yong'in xavfsizligi tadbirlari hagida yo'irgnoma xujjati asosida tashkil etiladi.

Davlat yong'in nazorati Respublikaning ichki ishlar vazirligi doirasida, yong'ing
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muxofazasining viloyat, shahar va tuman bo'limlari va mahalliy organlari orgali
amalga oshiriladi. Davlat yong'in nazorat organlari va nozirlari yong'inga garshi
zaruriy tadbirlar hagida ko'rsatmalar berish, tartib buzarlarga jarima solish, yong'in
chigish xavfi ayon bo'lgan holatlarda sex va korxonalar ishini to'xtatib go'yish
xuquglariga ega. U muxandis-texnik xodimlardan birini korxonalardagi yong'inga
qarshi ishlar holatiga ma’sul qilib tayinlanadi. Aloxida tizimlar, bo'limlar,
uchastkalar, omborlar va boshga ishlab chigarish va xizmat binolarning yong'in
xavfsizligi uchun rahbar buyrug'i bilan tayinlangan shaxslar javob beradilar.
Ularning vazifasiga yong'inga garshi uskunalarning ishga yarogliligini kuzatish,
yong'inga garshi tadbirlarni bajarish kabi ishlar kiradi.

Avtokorxonalarda yong'in chigish sabablari.

Korxonalarda chigadigan yong'inlar xalg xo'jaligiga katta zarar yetkazadi,
bazan odamlarning o'limiga ham sabab bo'lai.

ATKIlarida boVladigan yong'inlarning sabablari:

-0't bilan extiyotsizlik;

-payvandlash va boshga olov bilan bitadigan ishlarda yong'in xavfsizligi
goidalarini buzilishi;

-elektr uskunalarini ishlatish goidalarini buzilishi;

-isitish asboblarining nobopligi;

-temir pechlar va gqozon o'txonalrini noto'g'ri qurlishi;

-avtomobillarni gizdirish qurulmalarini ishlatish rejimlarini buzilishi;

-akkumulyator va bo'yash ishlarini bajarishda xavfsizlik qoidalarini buzish;

-moy shimgan va artish materiallarining 0'z-0'zidan alanga ilishi;

-statik elektr zaryadlar;

-transport vositalarini ishlatayotganda o't chigishiga eng ko'p sabablari;

-avtomobil; elektr jixozlarining nosozligi;

-ta’minot tizimining jips emasligi;

-dvigatel sirtida Kirlar va moy to'planishi;

-dvigatelni yuvishda yengil alangalanadigan va yonuvchi suyuqgliklardan
foydalanilishi;
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-yonilg'ini 0'zini ogimi bilan uzatilishi;

-ta’minot tizimi yaqinida chekish;

-dvigatelni gizdirish yoki mexanizmlarning nosozligini aniglash uchun ochiq
olovdan foydalanilishi;

-gazbalon avtomobillarda gaz jixozlarini jipslogining yoqolishi.

Shu kabi omillar sababli yong'in yuzaga kelib katta zararlar Kkeltirishi
mumkin. Bunday holatlarga duch kelmaslik uchun hamma birdek yong'in
xavfsizligiga masuliyat bilan garashi talab etiladi.

Zaxarli moddalar va ulardan xomoyalanish vositalari.

Ishlab chigarishdagi ishchi zonalar havosi ko'p hollarda texnologik
jarayonlarning tabiiy zaxarlari bilan ifloslanadi. Pechkalarda, gozonxonalarda, va
ichki yonuv dvigatellarida yoqilg'ilarni yonishi is gazini hosil bo'lishiga sabab
go'ladi.

Bulardan tashqgari neft maxsulotlari, lak, bo'yoq, kislotalar, ishlorlarning

havfli bug'lari, gazlari ham mavjudki, ular ham gishlog xo'jaligi va sanoatda keng
go'llanilib inson uchun havfli moddalar ekanini unitmaslik lozim.
Ayrim zaxarlar inson organizmiga nafas olish va ovqat gabul gilish organlari
orgali kiradi. Uncha ko'p bo'Imagan miqdordagi (go'rg'oshin, simob) uzoq vaqtli
ta’siri uzluksiz kasbiy zaxarlanishga olib kelasa, uning katta miqdori o'tkir
zaxarlanishiga sabab bo'ladi. ko'pgina zaxarli moddalar haroratining oshishi bilan
suyuqg holatdan bug' va gaz holatiga oson o'tadi va shu ko'rinishda nafas olish
organlari orgali inson organizmiga kiradi. Yana bundan tashgari organizmga
boshqa omillar ham zararli ta’sir etadi. Bular jumlasiga kislotalar, ishkorlar,
yonilg'i moylash materiallari va boshqalar kiradi.Masalan, benzin teriga ta’sir etib
uni vyallig'lanishga, surunkali ekzemalarga sabab bo'lishi mimkin. yog'lash
materiallari ta’sirida ham terida ekzema va shunga o'hshash asoratlar paydo bo'lishi
mumkin.

Benzin va moylash materiallari bug'idan zaxarlanganda bosh og'rishi,
kuchsizlanish, ko'ngil aynishi, yurak urishi tezlashi, bosh aylanishi kabi

o'zgarishlar kuzatiladi. Benzin va yog'lash materiallari portlashi mumkinligi bilan
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ham havflidir. Ular bilan ishlaganda gazga qgarshi nigoblar, maxsus kiyimlardan
foydalanish tavsiya etiladi. qo'l terisini biologik go'lqoplar bilan ximoya qilinishi
kerak bo'ladi.

Inson o'pkasining nafas olish yo'llari orgali bu moddalar xavo bilan
birgalikda qonga so'riladi va katta gon aylanish sistemasiga o'tib, boshga yo'l bilan
organizmga kirganda shunday moddalar nisbatan organizmga 20 baravar kuchli
ta’sir etadi. Oltingugurt vodorodi va ammiak yanada havfli xisoblanadi. Shunday
qgilib ishchilarning zaxarlanishi, yong'in chigishi va portlashini oldini olish uchun
ishchi zonalar havosidagi zararli moddal;ar konsentrasiyasini nazorat qilib turish
kerak bo'ladi.

XFXning aspektlariga loyiq juda ko'p boshgaruv vositalari mavjud.
o'zbekiston Respublikasining ‘“Mehnatni muhofaza qilish to'g'risida”gi qonuniga
muvofiq korxona ma’muriyati ishchi va xizmatchilarni bepul shaxsiy himoya
vositalari bilan ta’minlashi, ularni saqlash, yuvish, quritish, dizenfeksiyalash va
ta’mirlash ishlarini bajarishi keral.

Barcha himoya vositalari ishlatilishiga garab jamoa himoya vositalari va
shaxsiy himoya vositalariga bo'linadi. Ishning havfsizligini mashinalarning
konstruksiyasi, ishlab chigarish jarayonini tashkil qilish, arxitektura-rejalashtirish
yechimlarini va jamoa himoya vositalarini qo'llash bilan taminlashning iloji
bo'lmagan tagdirda shaxsiy himoya vositalaridan foydalaniladi.

Himoya vositalarini texnik estetika, erganomika talablariga javob berishi,
himoya samaradorligi yuqori, ishlatishda qulay, texnologik jarayonda
bajarilayotgan ish turiga mos bo'lishi kerak. Shu ish uchun mo'ljallangan va gabul
gilingan tartibda tasdiglangan texnik hujjatlari bo'lmagan shaxsiy himoya
vositalarini qo'llash tagiglanadi. Ular vazifasi ishlash muddati ko'rsatilgan
yo'rignoma hamda saqglash va ishlatish qoidalari bilan ta’minlanadi.

Shaxsiy himoya vositalari vazifasiga garab quydagilarga bo'linadi.

- ixotlovchi kostyumlar (pnevmokostyumlar,namdan ixotlovchi kostyumlar,

skafandrlar);
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- nafas olish a’zolarini himoya qilish vositalari (gazniqoblar, respiratorlar,
havo shlemlari, havo niqoblari);

- korjomlar(kombinezon, yarim kombinezon, kurtka, shim, kostyum, xalat,
plash, po'stin, fartuk, nimchalar);

- maxsus poyabzal (etik, ko'nji kalta etik, botinkla, ko'njli botinka, tufli,
kalish);

- go'llarni himoya qilish vositalari (qo'lgoplar);

-boshni himoya qilish vositalari (kaska, shlem, shapka, shlyaoalar);

- yuzni himoya qilish vositalari (himoya niqoblari);

- ko'zni himoya qilish vositalari (himoya ko'zoynaklari);

- eshitish azolarini himoya gilish vositalari;

- extiyot moslamalari (extiyot kamarlari, dielektrik gilamchalar, qo'l
changaklari, manipulyator, tizza, tirsak va yelkani extiyot gilish moslamalari);

- himoyalovchidermotologik vositalar (krem, moylar);

Shaxsiy himoya vositalari bilan taminlash, ularni o'z vaqgtida aklmashtirish,
ta’mirlash kabi jixatlari korxonaning zimasida bo'ladi.Eng avvalo har gandek ishda

ham inson havfsizligi birinchi navbatda turiladi.
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ITISODIY QISMI.
Matiz avtomobili statorini yig’ish jarayonlarida vaqt sarfini iqtisodiy
baxolash

“Matiz” avtomobili statorini yig’ish jarayonlarida vaqt sarfini hisoblashni
tashkil etishni, iqtisodiy jixatdan asoslash orqali uni amaliyotga joriy etish mumkun.
Iqtisodiy asoslashda xozirgi kundagi bozordagi resurs narxlaridan foydalaniladi,
ishlab chiqariladigan mahsulotni raqobot darajasi xisobga oliniadi, shunigdek shu
kundagi loyxa orqali tayyorlangan mahsulatni narxi xisoblanadi. Loyixani amalga
oshirish uchun kerakli mablag’ni bank kredit foizi xisobga olinadi, uni bankga
qaytarish muddati talabdan oshib ketmasligi kerak. Bunday iqtisodiy asoslash
quydagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi:
1. “Matiz” avtomobili statorini yig’ish jarayonlari uchun vaqt sarfi bo’yicha
ma’lumotlari 1-jadvalga to’ldiriladi.
2. Ishlab chigarish quvvati hisoblab chigiladi.
3. Doimiy ushlanmalar uchun yillik xarajatlar olinadi.
4. Ish xaqqi uchun xarajatlarolinadi.
5. Yillikxarajatlarningbirdonag’ildirakdiskidagiulushibelgilanadi [26-27].

1. Matiz avtomobili statorini yig’ish jarayonlari uchun vaqt sarfi

1-jadval
Vaqts | Ishchilar
Jarayonr : : :
. Jarayonnomi arfi, soni,
agami
sek dona
3,57 1
1 Rotor valiga himoyalagichni o’rnatish
2 Rotor valiga erkin aylanish muftasini o’rnatish 3,38 1
3,19 1
3 Rotor valiga vtulkani o’rnatish
4 Rotor valiga stopor xalgani gatirish 10,80 1
L . 5,45 1
5 Orga korpusga ayrini joylashtirish
: : . 10,28 1
6 Rotor valiga orga korpusni o’rnatish
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Xisoblash

Boshlangichma'lumotlargako'rakorxonaningyillikishvagtifondi:
T=252*(8+7+6-1,2)*3600=17 962 560 sek

Korxona uchastkalarining yillik ishlab chigarish quvvati:
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5,83 1
7 Tortish relesiga rezinani maxkamlash
5,87 1
8 Rotor valiga korpusni o’rnatish
9 Korpusga tortish relesini gatirish 6,13 1
: L . 45,90 1
10 Tortish relesini vintlar bilan maxkamlash
11 Korpusga cho’tkani o’rnatish 47,25 !
N L. 4,95 1
12 Chotkani tortish relesi bilan ulash
13 Ulangan joyni gayka yordamida maxkamlash 10,15 1
14 Qopgoqni o’rnatish 3,55 1
: : . 20,61
15 Qopgoqni ushlab turuvchi boltlarni gotirish 1
25,43
16 Siquvchi boltlarni gotirish 1
Matiz statorini yig’ilishining vaqt me'yori 47.25
2. Ishlab chigarish quvvati
Boshlang‘ichma'lumotlar
Korxonaningyillikishkunlarisoni 252 kun
Birkunlikishsmenalaridavomiyligi:
1-smena 8 soat
2-smena 7 soat
3-smena 6 soat
3
Bir kunda dastgoxlar texnik garovi uchun sarflanadigan vaqt: 1,2 soat




> L e

Matiz statorini yig’ish uchastkasida agar ishni konveyer liniya

asosida tashkil eradigon bo’lsak, unda bitta statorni yig’ish

uchun 47 sekund vaqt ketarkan.

Demak agar bizda bir ish yili 17 962 560 sekundga teng bo’lsa:

Yiliga 382 182 dona statorni yig’ish quvatiga ega bo’larkan.

Tavsiyaetiladiganchoratadbirlar:
Texnologikjarayoniniratsionallashtirish;
Ishchilarmalakasinioshirish;

Qo'shimchadastgoxlarsotibolish;

Texnik xizmat ko'psatish vaqtini optimallashtirish.

3. Doimiyushlanmalaruchunyillikxarajatlarquyidagichaolinadi:

O'lch.

Ne Xarajatnomi bir Yillikxarajat
1. | Boshgaruv uchun sarf xarajatlar Mingso'm | 1 900 000,00
1.1. | Administrativ xarajatlar Mingso'm | 1 900 000,00
111 Transport vositalarining amortizatsiyasi Mingso'm | 100 000,00
(20%)
112 Ekspluatatsion xarajatlar amortizatsiyasi Mingso'm | 1 800 000,00
(20%)
2. | Ishlab chigarish uchun sarf xarajatlar Mingso'm | 12 405 029,86
2.1. | Ammortizatsiya xarajatlari Mingso'm | 6 200 000,00
2.1.1. | Bino ammortizatsiya xarajatlari (5%) Mingso'm | 700 000,00
Mashinalar va dastgoxlar amortizatsiya : ,
2.1.2. xarajatlari (15%) Mingso'm | 5 505 029,86
3. | Boshga ushlanmalar 4 699 857,56
3.1. | Bank xizmati Mingso'm | 341 043,24
3.2. | Litsenzionto'lovlar 3% Mingso'm | 893,85
33 Boshqgalar (uzavtosanoat komissiya to'lovi Mingso'm | 426 304,05
0,5%)
3.4. | Soliglar Mingso'm | 3 931 616,41
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4.1sh xaqqi uchun xarajatlar

No Ishchi- Ishchi | O'rtacha O'rtac | Bir oylik Bir yillik
xodimlar lar bir oylik habiro | jami jami
soni ishxaqqi ylikYes | ishxaqqi ishxaqqi
(mingso'm) | p 25% | (mingso'm | (mingso'm)
)
1 | Administratsiya | 20 1300,00 1625,00 | 58500,00 | 702000,00
2 | Ishlab chigarish |24 750,00 937,50 |40500,00 |486000,00
xodimlari
Jami 44 2050,00 2562,50 | 99000,00 | 1188000,00
5. Yillik xarajatlarning bir dona statoridagi ulushi
No Xarajat nomi O’Ich. bir. YI”!k
xarajat
1. | Boshgaruv uchun sarf xarajatlar Ming so’'m | 7,45
1.1. | Administrativ xarajatlar Ming so’'m | 7,45
1.1. . . L
1 Transport vositalarining amortizatsiyasi (20%) | Ming so’'m | 0,39
1.1. : : o .
) Ekspluatatsion xarajatlar amortizatsiyasi (20%) | Ming so’'m | 7,06
2. | Ishlab chigarish uchun sarf xarajatlar Ming so’'m | 46,91
2.1. | Ammortizatsiya xarajatlari Ming so’'m | 24,32
Zil' Bino ammortizatsiya xarajatlari (5%) Ming so’'m | 0,99
2.1. | Mashinalar va dastgoxlar amortizatsiya : ,
2. | xarajatlari(15%) Ming so'm | 21,60
3. | Boshga ushlanmalar 18,44
3.1. | Bank xizmati Ming so’'m | 1,34
3.2. | Litsenzion to’lovlar 3% Ming so’'m | 0,004
3.3. | Boshga (Uzavtosanoat komissiya to’lovi 0,5%) | Ming so’'m | 1,67
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3.4. | Soliglar Ming so’m | 15,42
4 | Ish xaqqi Ming so’'m | 4,66
Jami Ming so’'m | 77,46

Izox: Ishlab chigarilayotgan “Matiz”’avtomobilistarorini narxini belgilashda

yuqoridagi xarajatlarga qo’shimcha material narxi va foyda ham qo’shiladi.Ushbu

ko’rsatkichlarni hisobga olgan holda statorni ishlab chigarishni amalga oshirilsa,

“GM-Uzbekiston” avtomobillari uchun yetarli darajada ishlab chigarish mumkin

bo’lar ekan.
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6. Xulosa va takliflar

Mamlakatimizda qgabul gilingan sanoatni ustuvor darajada rivojlantirish
dasturi va ishlab chigarishni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik
yangilashga doir tarmoq dasturlarining izchil amalga oshirilishi natijasida sanoat
tarkibida yuqori go'shimcha giymatga ega bo'lgan, ragobatdosh mahsulotlar
tayyorlayotgan gayta ishlash tarmoglarining o'rni tobora ortib bormoqda.
Bugungi kunda mamlakatimizda ishlab chiqgarilayotgan sanoat mahsulotlarining
78 foizdan ortig'i aynan ana shu tarmoglar hissasiga to'g'ri kelmoqda.

Prezidentimiz Shavkat Mirziyoyev tashabbusi va rahnamoligida
yurtimizda avtomobilsozlik sanoatini yanada rivojlantirish va mahsulotlarni
lokalizatsiyalashtirish to'g'risidagi garorlari shu soxani rivojlantirishga sabab
bo'Imoqgda. Bugungi kunda mamlakatimizda avtomobilsozlik igtisodiyotning
jadal rivojlanayotgan sohalaridan biriga aylandi. Bugun u zamonaviy
texnologiyalar bilan jihozlangan ko'plab korxonalarni 0'z ichiga oladi.

Jahondagi nufuzli kompaniyalar bilan teng huqugli va o'zaro manfaatli
munosabatlarni o'rnatishga asoslangan rivojlanish strategiyasi jahon standartlari
darajasida ragobatbardosh mahsulotlar ishlab chigarishga xizmat gilmoqda.

O'zbekiston avtomobillari nafagat yurtimizda, balki xorij bozorlaridan
munosib o'rin egallab, boshga davlatlarda ham xaridorgir bo'lib bormogda va
xaridorlar ishonchini qozonmoqda. Avtomobillarimiz keng tarmoqgli dillerlik
savdo korxonalari orgali Rossiya, Ukraina, Belarus, Qozog'iston, Qirg'iziston,
Ozarboyjon, Turkmaniston, Armaniston, Gruziya, Moldova kabi mamlakatlarga
eksport gilinmoqda. Asaka avtomobillari  uchun zarur detallarni
mahalliylashtirish borasida keng gamrovli ishlar amalga oshirilmoqda.

Butlovchi gismlarning o'zimizda tayyorlanishi valyuta va vaqtni tejash,
ishlab chigarish tannarxini kamaytirish barobarida ko'plab yangi ish o'rinlarini
tashkil etish imkonini bermoqda. Mahalliylashtirish dasturiga ko'ra, xorijnikidan
aslo qolishmaydigan sifatli ehtiyot gismlar va nozik detallar ishlab chigarishga
ixtisoslashgan turli yo'nalishdagi ko'plab go'shma korxonalar tashkil etildi.

Bamperlar, tutun chigargichlar, yonilg'i baklari, avtomobil oynalari,
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akkumulyatorlar, elektr o'tkazgichlar uchun jgutlar, avtomobil salonining ichki
goplash gismlari, trubalar, bo'yoqlar va boshga ko'pgina jihozlar ishlab chigarish
bo'yicha korxonalar faoliyat ko'rsatmoqda.

Hulosa sifatida shuni aytish mumkinki, maxsulotlar soni ortib borishi
bilan ularning sifatiga bo'lgan talab ham ortib boradi.

Diplom loyihamni mavzusi Matizavtomobili statorini amaliy yig'ish
jarayonini tashkil va vaqt me’yorini hisobi bo'lib, ushbu mavzuni o'rganishda
avromobil statorini ishlab chigaruvchi korhonalar bilan yagindan tanishib
chigishni magsad qildim. Statorni tayyorlash texnologiyasi bilan tanishish
jarayonida, zamonaviy texnologiyalardan samarali foydalanish tartibini, tayyor
detallarni sifat nazoratidan o'tkazishni, sifat sertifikatini ahamiyati gay darajada
muhim ekanligini bilib oldim. Ushbu qilingan ish orqgali kelajakda
talabalarimizni avtomobil statori to'g'risidagi bilimlarini yanada oshirsak
magsadga muvofig bo'ladi. Hozirda texnologiyalar ancha rivoj topib ulgurgan
bo'lib bularni oily ta’lim bilan birga uyg'unlashtirsak buning natijasini juda
gisga vaqtda ancha yuqori bo'ladi. Shu sababli muxtaram prezidentimiz ham
Inavatsion texnologiyalarni rivojlantirishga katta axamiyat garatmoqdalar. Bu
esa xalgimizning turmish tarzini xayotini yaxshilashga hizmat qgiladi.

Men ham diplom loyiha ishimda yengil avtomobil statorini yig'ish va unga
ketadigan vaqt me’yorlarini hisoblashga harakat qildim. Yengil avtomobil statori
yig'ish texnologiyasini o'rganish jarayonida statorni tuzilishi, uning vazifasi,
joylashishi gaysi tarmoqga Kirishi bilan tanishdim. Mavzuni o'rganish bilan
birga avtomobil tuzilishini yana bir bor esga oldik.

Diplom loyihasini bajarishda bir gancha avtomobil detallarini ishlab
chiqarish jarayonida tekshiruv uchastka maydonlarini tashkil etish tartibi, ularda
mehnat me’yorlarini to'g'ri tashkil gilish hamda ishchi vahodimlardan samarali
foydalanish chora-tadbirlari ko'rib chigildi.

Avtomobil gismlarini yig'ish opertsiasiagi vaqt me’yori bevositahsulot
sifatiga bog'liq ekanligi o'z isbotini topdi. Vat me’yorini hisoblashda ko'zda

tutilgan magsadi va dolzarbligiga ko'ra kelayotgan xom-ashyo, materiallar,
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yarim fabrikatlar va komplekslovchi buyumlarni o'z vaqtida gabul gilish, xom-
ashyolarni tayyor mahsulat bo'lgunga gadar bo'lgan texnologik jarayonlarni
belgilagan vaqtlarda bajarilishini tekshirish, ishchilarni mehnat me’yorlarini
tartibga solish hamda kerakli xulosa va takliflarni berishdan iborat.

Mavzu bo'yicha ma’lumot olimganda mahsulotlar belgilangan vaqtlarda
shoshilmasdan, tartibli  ravishda ishlab chiqgarilishi  uning sifatini
mormallashtiradi va ishni rejalashtirish oson bo'ladi. Sifatni normallashtirishda
davlat standartlashtirish sistemasi muxim rol o'ynaydi. Standartlar ishlab
chigarishda olinadigan parametrlarni o'zida belgilangan talablar bilan tagqoslash
uchun etalon xizmatini o'taydigan normativlardir. Standartlar mahsulotni o'z
vaqtida ishlab chigarilishiga va sifatini boshgarish davlat sistemasining eng
muxim elementidir.

Avtomobil detallarini ishlab chigarish jarayonida tekshiru uchastka
maydonlarini tashkil etishda “Metrologiya” va “Sifatni boshgarish” bo'limlarini
chuqur o'rganish talab etiladi.

Tekshiruv uchastka maydonlarini tashkil etib, mahsulotlar sifatini
tekshirishda, mahsulotlarning sifat va morfologik ko'rsatkichlarini me’yoriy-
texnik hujjatlarga to'g'ri kelishini aniglanadi.

Ushbu uchastkada mahsulotlar ishlab chigarishdan oluvchiga yetib
borguncha bir necha bor tekshiriladi.

Avtomobil detallarini ishlab chigarish jarayonida tekshiruv uchastka
maydonlarini tashkil etish tartibini boshgarish bo'yicha olingan ma’lumotlar

zamonaviy ishlab chigarish korhonalari uchun zarur deb o'yleman.
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8.ILOVA.
ABTOMOOWJIBHBIN CTAPTEP: YCTPOMCTBO M MPUHIUI PA0OTHI.
Kak cunemyer w3 camoro
HA3BaHUS, aBTOMOOWJIBHBIN cTapTep
IIPUMEHSAETCS JUISL 3amyckKa
JIBUTATENs] BHYTPEHHETO CTrOpaHMs.
Jms  »storo oH  oOecmedymBacT
IIEPBUYHOE BpAIICHUE KOJEHYATOrO
Bajla C HEOOXOJIMMOM YacTOTOl.

Craprep ABAS€TCS HEOTHEMIIEMOU

YacThIO AIEKTPOOOOPYI0OBAHUS
J000r0 COBPEMEHHOr0 aBTOMOOWIISl. KOHCTpYKTMBHO OH TpPEACTaBIAECT COOOM
YETHIPEXIIOIIOCHBINA 3JIEKTPOABUTATEND ITIOCTOSSHHOTO TOKA, MOTYyYarOIUi MUTaHUE
OT aKKyMYJATOpHOM GaTaper. MOIIHOCTh €ro ObIBaeT pa3HOM, B 3aBUCUMOCTH OT
KOHKPETHOM MoauduKaluu aBTOMOOWJS, OJHAKO [JIs 3amycka OOJIbIIUHCTBA
OCH3MHOBBIX MOTOPOB JOCTATOYHO CTapTepa MOIIHOCTHIO 3 KBT.

B »sroit crathe OyneT moApoOOHO PaCCMOTPEHO YCTPOMCTBO M MPUHIIUI
paboThI "KiTaccudeckoro” craprepa.

ABTOMOOMJIbHBIH CTapTep: YCTPOMCTBO M OCHOBHbIE (yHKUMH.
Kakx wuzBectHo, JIBC BbIpabaThiBaeT JHEPryui0, HEOOXOIUMYIO ISl JIBHOKCHUS
aBTOMOOMJIS, 32 cUeT 000pOoTOB KoyieHBaja. OT 3TO# ke »Heprum paboTaeT Bce
AEKTpOoOOOpyIOBaHUE aBTOMOOWIS. B HEMOIBM)XHOM COCTOSSHUM MOTOpP HE
criocoOCH BBIJIaBaTh HHU KPYTAIIETO MOMEHTA, HHM JJIEKTpUYecKor sHepruu. B
CBSI3U C 3TUM NPUXOJIUTCS €ro "pacKpydyuBaTh' MpPU MOMOUIM CHEIHUAIBHOTO
AIIEKTPOJBUTATENS (CTapTepa) U BHeLIHero ucrounuka nutanus (AKB).

VYcerpoiicTBO  crapTepa  BKIOYaeT B ce0s  CIEAYIOMHUE  OCHOBHBIC
COCTAaBJISFOIIHE:

Kopnyc (3aexTpoaBurartesn). CtanbpHas JAeTadb HUJIMHIPUYECKONU (POPMBL.

B HeMm pazmeniatroTcst 0OMOTKH BO30OYKICHHS U CEPICUHUKH.
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Sxops. BeimosiHeEH B BHAE OCHM M3 JIeETMpOBaHHOM cramd. Ha  skope
3aIPECCOBBIBACTCS CEPJICUHUK U KOJUIEKTOPHBIC MIACTUHBL.

Brarusaomee pedae. [I[peqHasHayeHo s [MOJayd  [UTaHUS — Ha
ANEKTPOJIBUTATEIb CTAPTEPA OT 3aMKa 3axuraHus. [Ipy 3TOM OHO BBINIOJHSET €1Ie
OJIHY HEMAJOBAXXHYIO (PYHKIMIO - BBITAJKHUBAET 0OroHHYI0 My(Ty. Pene nmeer B
CBOEH KOHCTPYKIIUU CUJIOBBIE KOHTPAKTHI U MOJBUKHYIO IEPEMBIUKY.

OO0ronnass mydgra (0eHAUKC) M MNPHUBOAHAA LIECTEePHs. POIMKOBBIN
MEXAaHU3M, [EpeJarolMi KPYyTSI(MA MOMEHT Ha BEHEIl MaxOBHKa 4Yepes
CIEHHAIBHYIO IIECTEepHIO 3aneruieHus. [locie 3amycka MOTOpa paccoenuHSIET
MPUBOJIHYIO IIECTEPHIO U BEHEIl MaXOBHUKA, 00ECIIEYMBAsi TEM CaMbIM COXPAHHOCTb
craprepa.

IleTrkonep:xaresu U wmeTku. [IpeqHasHayensl s nojadud  padbouero
HalpsDKEHHWST Ha KOJUIEKTOPHBIE IUIACTUHBI SKOps. 1lOBBIIAIOT MOIIHOCTH

QJICKTPOABUIAaTCIIA, IIPU OCYIICCTBJIICHHNH OCHOBHOI'O pa60qer0 IMUKJIa CTapTCpa.

Brarnzarouee pene

-iJ E.ﬂﬂﬁv f
. . &

Eaua Brymea
o ¥peouxa  Cra Hxops ]{.J'Il;l}r{ T
TIOCUCHITHHE Top i TEOIUCHITHHE

CTApTEPa  CTAPTEPa CTAPTEPE  NOMUOLIOCN
YeTpoiicTBO OOJNBITUHCTBA CTAPTEPOB AHATIOTMYHO MEXKIY COOOM M HETPEMEHHO
BKJIIOYaeT B ceOs "kiaccuueckue'" KOMIIOHCHTHI MpPHBEIACHHBIE BhImIe. OTaIndus
MOTYT OBITh JIMIIb HE3HAYUTEIbHbIC. Yale Bcero OHM 3aTparvBalOT MEXaHWU3M
aBTOMATHYECKOTO PACCOCTUHEHUS MeCTePeHOK. [loMrMo 3TOTO0, HA aBTOMOOUIISX
C aBTOMaTH4YE€CKUMHU TPAHCMUCCHUSAMHU, CTAPTEP KOMIUICKTYETCS JOMOIHUTEIbHBIMU

YACPKUBAIOIINMHA ooMoTkamu. OHHU MpEeAHa3HAYCHBI JJIA IPECAOTBPpAlCHUA I1YCKaA
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JIBUTATENS, €CIU CeJIeKTop "aBTomara' yCTaHOBJIEH B JH000€ XOJ0BOE MOJIOKEHUE
(L, 1,23, D,R).

Ipunuun padoTbl ABTOMOOMJIBLHOIO CTapTEpa.

Pabounii mporecc snekTpocTaprepa MOXKHO YCIOBHO pa3feliuTh Ha TPH
JTarna: COCIWHEHUE NMPUBOJHOM HIECTEPHU C BEHIIOM MaxOBHKa, IIyCK cTapTepa,
paccoelMHEHHEe MaxOBHUKa M TMPUBOJHON 1miecTepHU. Pabouuii 1uKI crapTepa
ABJISIETCA KPAaTKOBPEMEHHBIM, T.K. OH HE Y4YacCTBYET B MOCJEAYIOIIEM JIBUKECHUU
aBTOMOOWJISI - €ro OCHOBHasg 3ajada 3amycTuTh MoTop. Ecim paccmorpeTh
noapoOHee, TO MPUHLIMII PadOTHI CTapTEPa BHITJISIUT CIECAYIOIUM 00pa3oM:

1) TloBopoT kio4Ya B 3aMKe 3aKuranusi B TmojoxkeHue '"3amyck". Tok
nepenaercd no uenu ot AKD Ha 3aMOK 3a)KUraHus U J1aliee Ha TATOBOE PEJIE;

2) IlpuBoaHas mecTepHst OOroHHOM My ThI (OEHIUKCA) BXOAUT B 3aLIETIIICHUE
C MaxOBUKOM;

3) OnHOBpPEMEHHO C MEPEMEIICHUEM U 3aleIJICHUEM IIECTEPHU 3aMBbIKACTCS
1[eTh HAMPSKEHUE TTOJAaeTCs Ha DJIEKTPOIBUTaTElb;

4) OcymecTBIseTcs 3allyCK MOTOpa M IIOCJIE TOro, Kak ero oOOpOTHI
MPEBBICAT OOOPOTHI CTapTepa, OOroHHas My(Ta paccoeauHSET TPUBOIHYIO
HIECTEPHIO U BaJ 3JIEKTPOIBUTATEIIA.

Yo emie HY»KHO 3HATh PO CTaApTEpP?

[loMmuMoniepeuncaeHHbIX, CYUIECTBYeT  €le JBa  Kiaccudukaropa
aBTOMOOUILHOTO cTapTepa. [lo Tuiry cBoei KOHCTPYKIIMH OH MOKET OBITh:

C PEYKTOPOM

0e3 peaykTopa.

Ha motopax ¢ Au3enbHOM CHCTEMOM MHUTAHUS, a TAKXXE Ha JBUTATENSAX
MOBBIIIIEHHON MOIIIHOCTH YCTaHABJIMBAETCS CTapTep ¢ peaykropom. [lnanerapHbiit
PEAYKTOpP, COCTOSIIIMMA M3 HECKOJIBKUX IIECTEPEH, MOHTHPYETCS B KOpITyce
craptepa. OH B HECKOJIBKO Pa3 YCHJIMBAET MPOXOSIIEE HANPSKEHUE, YBETUUNBAs
TEM CaMbIM KpyTSAHi MOMeHT. CtapTep ¢ peiyKTopoM oOJajaeT CieayIIUMU
MPEUMYIIECTBAMU:

oH Oonee addexTuBeH, obmanaet Beicokum KIIJI;
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nOTPeOISIET TOPa3 0 MEHBIIIUN TOK TP XOJIOJHOM ITYCKE JIBUTATEIS;

PEAYKTOPHBIN CTapTEP UMEET 00JIee KOMITAKTHBIC TA0ApUTHBIE pa3MeEPhI;

COXpaHsIeT BBICOKYIO 3(PPEKTUBHOCTh M MPEBOCXOJHBIC IKCIUTyaTaIlHOHHBIC
XapaKTEPUCTUKHU TIPH MMAaICHUN CUJIBI ITyCKOBOTO TOKA aKKyMYJISITOPA.

[MpuaIMn  fgelcTBUS  OE3pPEIyKTOPHBIX  CTAapTEpPOB  3aKIIOYAeTCS B
HEIMOCPEICTBEHHOM KOHTAaKTe C Bpalaroieics mecrtepHeil. Cpenu npeuMyIiecTs
TaKOT0 YCTPOHWCTBA MOYKHO OTMETHUTH:

MPOCTOTY YCTPONCTBA U 00JIee BHICOKYIO PEMOHTOIIPUTOHOCTD;

OoJiee OBICTpPBIN 3allyCK MOTOpa, 3a CUYET MOMEHTAJIBHOTO COCIUHEHHUE C
BEHIIOM MaxOBHKa ITOCJIC MTOAa9H TOKA;

CTOMKOCTh B K BLICOKMM Harpy3kKaM.

Brarusatowlee penne

KoHTakT

3aaHsas
KpbILKa
MoawunnHUK
3ybyaTtka
MepenHsas
KpbILLKa

BeHaunkc

Bce npaga 3awmuwensl. www.starters kz © 2013 STARTER+
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Craprep

WerTovwsik yaen

Brarusanowee
INEKXTPOMArHHTHOE pene

¥

Nnawerapusiit pegyxTop

®

— MpUBOA BKMOYENNA
(Oenanxc)

L]

3apuas xpaiuxa
€ NOAWMNHAKOM
CRORMNENNR

A

3

Porop
€ KONACKTOPOM

) 4

Nepeanns xpsiwxa ~— Kopayc s cOope O CTATOPOM
€ NOAWMHAHHKOM CXONLXCHNA

vaz-russia.ru

TexHuYecKHe XapaKTEPUCTUKH cTapTepa

Ha3zna4yenue u paéora craprepa

TexHudyeckue XxapakTepUCTUKU CTapTepa

HomunanbsHOe HanpsikeHue, B.....12

Yucio 3yObeB mecTepeH mpuBoIa craprepa.....9

Moayns mecrepsu.....2, 11

Homunansnas MomHOCTS (¢ 6atapeeit eMkocThio 55A 1), kBT.....1,7
Pexxum xomocToro xoaa rnpu HarnpsbkeHuu 12B:

cuiia notpedisieMoro Toka He oonee, A.....75

yacToTa BparieHus, MuH -1 .....5000

PexxuM mMoOTHOTO TOPMOKEHHS TIpU TIMTaHUM CTapTepa OT Oarapeu

HanpspbkeHueM 12 B u eMkoctbio 55 A:

cuI1a moTpedisieMoro Toka, He doee, A.....520

KPYTSIIMHA MOMEHT, HE MEHEE, KI'C'M.....1,6
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Hanpsoxenue Cuna HaTsSOKEHUS NPYXKUH 1meTok, H.....10—14
BKJIFOYEHHUS] TJIABHBIX KOHTAKTOB TSATOBOIO pejle€ MpU  IPOKIAJKE

MEXIYyIEeCTEPHEN 1 yOpHBIM KoJbloM 11 mm,He Oonee, B

B nponecce skcmtyaranuu craprep TpeOyeT MEepHOJUYECKON MPOBEPKH U
TEXHUYECKOTO O0CTY>KUBaHUS.

B memsx obGecrneueHuss HaaeKHOCTH M 0O€30TKa3HOM pabOTBI cTapTep
OUYMIIAIOT OT I'PSI3U U Macia, IPOBEPSIOT €ro KPEIUICHNE Ha JABUTATEle, COCTOSIHUE
U KpeIleHue HaKOHEYHUKOB IIPOBOJIOB HA BBIBOJIAX CTApTEPa U B LIEMH MUTAHUS.

He pexe omHoro pasa B roj craprep CHUMAKOT C JIBUraresis, CHUMAIOT
KPBIIIKY M IPOBEPAIOT COCTOSHHE KOJUIEKTOpAa W IIETOK, MPOIYBAIOT CHKATHIM
BO3JIyXOM, IpPU HEOOXOAUMOCTH OYHMIIAIOT KOJUIEKTOP W 3aMEHSIOT IIETKH.
Pabouass mNOBEpXHOCTh KOJJIEKTOpAa JOJDKHA OBbITh TJaJAKOW U HE HMETh
3HAYUTEIBHOTO MOATOPAHMS, €€ PEKOMEHIYETCS MPOTEPEeTh YUCTON TPSIKOH,
CMOYEHHOM B OeH3uHe. Eciu rpsi3b WK cieabl MOATOPaHUs HE YAAeTCsl YCTPAHUTh,
TO KOJUIEKTOP CHEAYET 3aUUCTUTHh MEJIKOU IIKYPKOM.

Craprep pazbupatot yepe3 kaxabie 100 000km npobera aBToMOOWIIS U TIPU
peMoHTe B ciydae HeoOxomumocTH. [Ipu pa3bopke HEOOXOIWMO OTOTHYTh
3allOpHYI0 11ail0y W, YCTAaHOBUB CHEIUAIbHBIN KJIHOY Ha IIECTEPHIO, OTBEPHYTh
raiiky, CHATh Wai0y M mecTtepHio. OTBEPHYTh BUHTBHI KPEIJICHUS KPBIIIKU
cTapTepa M CHATh €€, JIETKO ynapssi MO HEld ATFOMUHUEBBIM MOJOTKOM. CHATH
ONMOpHBIA (naHen, My(Tbl, AJIE Yero OTOTHYTh YChI CTONOPHBIX IJIACTHH H
BBIBEPHYTh OOJITHI KpeIuieHHsl. BoIHYTh BeIOMBIA BaJl My(QThl ¢ HAOOPOM JHCKOB.
N3 BHyYTpeHHEN NOJOW YacTH Baja C MOMOLIBIKO KPIOYKA BBIHYTh PE3UHOBYIO
VIUIOTHUTEIbHYIO BTYJKY.J[IsI CHSTHS 1ITOKa HEOOXOAMMO CHayajla CHSATb
3aIATHBIN KOXYX (KPBILIKA CO CTOPOHBI KOJUIEKTOpPA) M TATOBOE peJie, TaK Kak
IITOK BEIHUMAETCSI CO CTOPOHBI KOJIJIEKTOPA.

Benymas o6oiima MyQThl CTPOro cocHa € BajOM SKOpS, IO3TOMY
pa3beIMHATh UX HE pekomeHayercs. Ecnum ecth HE0OXOAUMOCTh B pa30opke

JUCKOB MY(TBI, TO CIEIyeT CHATb 3alOpPHOE KOJbBIO, Iail0y, TapesbyaTyro

68



OpyXHUHY M BeAOMyI0 BTynky. Ilocie pa3Oopku craprepa OUMIIAIOT €ro
BHYTPEHHHE IMOBEPXHOCTH OT IBUIM U IPSI3U, NPOBEPSIOT TEXHUUECKOE COCTOSTHUE
BCEX Y3JIOB U JIETaJ€l U PEMOHTUPYIOT UX, IPOBEPSIOT U 3aMEHAIOT IMOIIUITHUAKH,
HIETKOACPKATENN W IIETKH, 3a4MILAIOT WM pPacTayuBalOT KOJUIEKTOp M IIp.
3anpemaercs MOTPY>KEHUE JeTalleid cTapTepa B MOIOLIUE KUIKOCTU (OEH3UH,
JTM3eJIbHOE TOILTUBO U JIp.).

CoOuparoT craptep B oOpaTHOUM mocienoBaTtenbHOCTH. [Ipu 3TOM cienyer
oOpamiath BHUMaHue Ha cienyromee. [Ipu cOopke MydThl HEOOXOIUMO CTPOTO
cOOJII0IaTh TOCIIE0BATENBHOCTh YEPENOBaHUS JUCKOB. JIMCKHM TOJKHBI OBITh
POBHBIMHM M CBOOOJHO MEpPEMEIIAThCsl HA NUIMLAX BEAYLIEH O0OMMBI U BEIOMOM
BTYJIKM. Bce mummipl mpu cOOpke ciierka cMaszaTh MaciioM, MPUMEHSEMbIM st
JIBUTATEIA, a MOJIIUITHUKY KaueHUs HAITOIHUTE cMa3kor [[TMATHUM-201.

CoOpaHHbIil cTapTep MPOBEPSICTCS Ha JABUTATENEC IyTEM BKIIOYCHUS IS
MPOKpy4YMBaHUs KojeHuartoro Bajna. [Ipu pa3bopke craprepa jaeranud NpoayBarOT
CKaTbIM BO3YyXOM M TPOTUPAIOT TPAMNKOM, CMOUeHHOM B OeH3uHe. Ilpu
HEOOXOJMMOCTH pAaCcTayMBalOT HA CTAHKE KOJUIGKTOpP SIKOpS, 3aMEHSIOT
MOAIIUITHUKY U UX CMa3Ky.

Bce pabotbl mo 00CIy)XKMBaHUIO CTapTepa, CBSI3aHHBIE C €ro pa30opKoOi,
BJIEKYT 3a cOOON HapymeHue ero repmerusauuu. [loatomy ans oGecrneueHus
HAJKHOW TrepMeTH3allud Npu cOOpKe cTapTepa BCE VYIUIOTHSIOIIME JETalu
JOJDKHBI OBITh 3aMEHEHBI HOBBIMH.

Craprep (puc.l) npeacrapisieT co00l MOUTHBIN JIEKTPUYECKUM JBUTATEIH
MOCTOSIHHOTO TOKa, KOTOPBIM CIY>KMT JJis 3amycka JBUTATENsl aBTOMOOWJIS.
[IpocThIM MOBOPOTOM KJIIOHYAa B 3aMKE 3a)KUTAHUS B TOJIOKEHUE «3aIlyCK», TOK
yepe3 pesie MoJaercs OT aKKyMYJSATOpHOM Oarapen Ha OOMOTKM cTapTepa u

ABUTATCJIb 3aITyCKaCTCA.
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Puc.1 Cxema cuctembl mycka JBUTATEIsl @) CTapTEP BBIKIIOUEH 1 - KOpmyc
cTapTepa; 2 - Bal SKOpsl cTapTepa; 3 - ecTepHs npuBoja ¢ My(pToit cBOOOIHOTO
xona; 4 - pbplYar NpuUBOJA IIECTEPHHU; 5 - OOMOTKHM TITOBOIO pene; 6 - SKOpb
TATOBOIO pele; 7 - KOHTaKTHas MJIacTHHA; 8 - KOHTAKTHbIE OONTHI; 9 - 0OMOTKH
craprepa; 10 - skopb craptepa; 11 - koneHuaThil Ban nBurarens; 12 - 3y0uarsiid

BCHCII MaXOBHKa

S0 30"

/
— I|L’-
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Puc. 1Cxema cuctempl Iycka JBHUrateisi B) CXE€Ma 3JIEKTPUYECKON LenH
craprepa 1 - akkymynsaTopHas Oartapes; 2 - MperoXpaHHUTENb; 3 - 3aMOK

3axuranus; 4 - pene craprepa

PaboTa cTapTepa COCTOUT M3 TPEX ATAIOB:

1. MexaHu3M TpHBOJIa CTapTepa BBOJMT IISCTEPHIO HA Bally SKOPS B
3aIleTICHNE C 3y0YaThIM BEHIIOM MaXOBHKA.

2. HauwmHaercs BpalieHHe Bajia sSKOpsSl CTapTepa BMECTE C IIECTEepHEH,
KOTOpasi TPOBOPAYMBACT KOJICHYATHIA Bajl JBUTATENS Yepe3 MaxXOBUK, TEM CaMbIM,
3aImycKasi IBUTATEIb.

3. Ilocme nHayama paOGoOThI JBHUTATENIss, MEXaHM3M IIPUBOJIAa BBIBOJIUT
IIECTEPHIO CTapTepa U3 3alleIUICHUS ¢ 3y04aThiM BEHIIOM MaxOBHKa

[Ipu BkIIOYEHHH cTapTepa uepe3 OOMOTKY TSATOBOTO peJie craprepa
HaYHWHAET MPOTEKaTh TOK OT aKKyMYJISITOPHOM Oatapen. SKopb pere BTAruBaeTcs u
KOHTaKTBhl pelie 3aMmblkatoTcsa. OTHOBPEMEHHO SKOph pelie  dYepe3 pbryar
nepeMemiaer oOroHHyr Mydty c¢ mectepHeid. Crynuma oOroHHONM MyQTHI
MOBOpPAYMBaeT Ha BUHTOBBIX nutuiia [Ipy BKIIOYEHWUH cTapTepa depe3 OOMOTKY
TATOBOTO peJie cTapTepa HAUYMHACT X BaJla SKOPS cTapTepa TakKe W IMIECTEPHIO, YTO
obOjler4yaeT BBOJ €€ B 3allelJIeHHe C 3yOdaThlM BEHIIOM MaxoBuKka. Yepes
3aMKHYTBIC KOHTaKTBl TATOBOTO peji€ MIET TOK, MUTAIOIINH OOMOTKH CTaTopa M
SKOps, U SIKOPb CTapTepa HauYMHAET BpaIlaThCs BMECTE CO CTYMUIEH U OOTOHHOU
My(TO.

[Tocne 3amycka naBWrareiass 4YacTOTa BpAIICHHUS IIECTEPHH IPEBBIIIACT
YacTOTY BpAIlleHUs AKOps cTaptepa. B atoM ciydyae obronHas mydra cBoOOIHO
IIPOBOPAYMBACTCS, U KPYTSAIINNA MOMEHT HE TIEpeIacTCs OT MaXOBHKaA JIBUTATENIS Ha
Ball sKops crapTepa. [locie oTmyckaHus Kiro4a 3aXKUTaHHS IeNb TUTAHUS
O0OMOTOK TSATOBOTO peJie 4Yepe3 BBIKIIOYATEIh 3aXKUTAHUS PAa3MBIKACTCS, SIKOPh
TATOBOTO peJjie MPYKUHON OTKUMACTCS B MCXOIHOE IMOJIOKCHUE, KOHTAKTBI pelie
Pa3MBIKAIOTCS W MIECTEPHS MPUBOJIA BBIXOIUT U3 3aIETVICHHUS ¢ 3y0UaThIM BEHIIOM

MaXOBHKaA.
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Ecnu craprep He cpabaTbiBaeT Mpu €ro BKIIOYSHUH, BOZMOKHBI CIIEYIOIIHE
MPUYUHBI:

- HEUCIIpaBHA aKKyMYJISITOpHasi 6aTapes;

- OOPBIB AICKTPUUECKON IIEMH MEXKTy BBIKIIIOUATENIeM (3aMKOM) 3a)KUTaHUS,
TATOBBIM peJie, aKKyMYJIATOPHOMN OaTapeeit u cTapTepoMm;

- HEUCIIPABHO TATOBOE PEJIE;

- MEXaHWYECKUN WUJTU DJICKTPUUYECKHH epeKT cTaprepa.

Jlns mpoBepKH aKKyMyJISTOpHOM Oarapeu Bkiatouute (apsl. Eciam ux cer
TYCKHEET uepe3 HECKOJIbKO CEKYH], 3HauuT, Oatapes paspsikeHa. I[loazapsaute
uinu 3ameHurte Oatapero. Ecnu cBeT (pap HE TyCKHEET, TO BKIIOUUTE CTapTep U
HaOro/aiTe 3a cBeToM. EciM MX CBeT TYCKHEET, 3HAYMT, HEHCIIPaBEH CTapTep.
Ecau dapsl mpomomkaioT SpKO TopeTh (M OTCYTCTBYET IIEIYOK TATOBOTO pelie
cTapTepa) — MOBPEXKACHA AJICKTpUYECKas Ielb WM HEHCIPABHO TATOBOE pelie.
Ecau porop craprepa Bpamaercs MEIJICHHO, a aKKyMmyJsaTopHas Oartapes
UCIIpaBHA U 3apsbKeHa, 3HAYMUT, CTapTep HEUCIPaBEH WIM €CTh OOphIB B
AJIEKTPUYECKOM LIETH cTapTepa.

JInsi BBIABICHHS TOBPEKICHUS B DJICKTPUUYECKOM ILENH OTCOCIUHUTE
aKKyMYJIITOPHYIO 0aTrapero M 3a4UCTHTE BCE COCAWHEHUS M KOHTAKThl B IICIH
nutanus  craprepa. CHOBa TMOJCOSAMHUTE aKKyMYJISTOPHYHO OaTtapero u
BOJIbTMETPOM TPOBEPHTE HAMPSHKEHUE MO SJIEMEHTAM JJIEKTPUYECKOW LENH A0
craprepa.

Ecnu akkymynstopHass Oarapes HCIpaBHa, a OJJICKTpUYECKas ILeNb He
MOBPEXIEHA, CHUMHUTE MPOBOJI MUTAHUSL C TATOBOTO PEJI€ U MOAKIIOUUTE K HEMY
BoJibTMETp. [loBepHUTE Kirou 3axkuranusi B mnosiokeHue «llyck asurarens». B
3TOM CJIy4a€ BOJIBTMETP JOJDKEH IOKAa3blBaTh HAMNPSIKEHHE aKKyMYJISITOPHOU
Oarapewn.

KoHTakThl TATOBOrOo pesie MOKHO MPOBEPUTH MOJKIIOYCHUEM BOJIBTMETPA
MEX1Y KOHTAKTOM TSATOBOIO PEJIe, COEAUHEHHOIO CO CTapTEepoOM, U «maccoi». [Ipu
MOBOPOTE Kio4ya B TnonoxeHue «llyck pgBurarens» BOJBTMETP JOJDKEH

IIOKAa3bIBATHL HAIIPSAXKCHUC. HpI/I OTCYTCTBUHN HAIIPSHKCHUA — HCHUCIIPABHO TAT'OBOC
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pelie WM 00Topesl ero KOHTAKTHL. B cilydae, eciu 3JieKTprudecKast eTb U TATOBOE
pelie ucTpaBHBI, HeucIpaBeH craprep. Craprep moTpedsieT TOK OOJBIION CHIIBI,
MIO3TOMY TPOOJDKUTEIILHOCTD MOJIB30BaHUS MM JIOJDKHA OBITH He Oojiee 5 cek.,
npu pabore craprepa Oomee 20-30 cek. Ilpoucxomut kKopoOJeHHE TUIACTHH
AKKyMYJIATOPHOW OaTaped, 4YTO TNPUBOJUT K BBICHIIAHUIO AKTUBHOW MacChl
IUTACTHH, WM CHJIBHO Pa3psSIUTCS aKKyMyJIATOpHas Oarapes; MOTYT 3aJMIIHYTh
IUTACTUHBI-(KOHTAKTBI)BTATUBAIONIEM  pelie  WIH  CHJIBHO  IepPerpeThCs-

OILIAaBHUTLCAIIPOBOAA HA CTApPTCPC.
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