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KIRISH



KIRISH

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

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

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

Paxta tozalash korxonasi ishlab chigarishining samaradorligi foydalanilayotgan
texnologik mashina va jihozlarining holatiga bog lig.

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

Paxta tozalash korxonalarining mashina va jihozlari texnik jihatdan soz holatda,
yugori unum bilan va yuqori sifatli mahsulot ishlab chigarish uchun jihozlardan texnik

foydalanish qoidalariga amal gilish muhim ahamiyatga ega, ya'ni o'z vaqgtida ishchi



organlarini sozlab turish, mashina va jihozlarga texnik xizmat ko'rsatish, kapital
ta'mirlash ishlarini bajarish, jihozlarni to'g ri yig ish va o rnatish.

Ishning magqgsadi. Paxta tozalash korxonalarida paxtani yirik va mayda
iflosliklardan tozalash mashinalaridan foydalanish, nugsonlarini aniglash va ularni
ta'mirlashni tashkil gilish texnologiyalarini ishlab chigish, ushbu jarayonlarni amalga
oshirishda mehnatni to'gri tashkil gilish, nugsonli detallarini optimal ravishda gayta
tiklash.

Ishning vazifasi. Paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalaridan
foydalanish va ularni ta mirlashni tashkil gilishda ilmiy asoslangan texnologiyalar
ishlab chiqgish, ushbu jarayonlarni amalga oshirishda mehnatni to'gri tashkil qilish,
nugsonli detallarini optimal ravishda gayta tiklashni yo'lga qo yish.

Amaliy ahamiyati. Paxta tozalash korxonalari ta'mirlash bo limi hamda ishlab
chigarish xodimlari uchun bitiruv malakaviy ishda paxtani yirik va mayda iflosliklardan
tozalash mashinalaridan foydalanish, sozlash va ularni ta'mirlashni tashkil gilish, uning
nugsonli valini qgayta tiklash texnologiyasi va iqtisodiy ko rsatkichini hisoblash

boyicha amaliy ko rsatmalar tayyorlangan.
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Umumiy ma’lumotlar

Paxtaga dastlabki ishlov berish jarayonida paxtani yirik va mayda iflosliklardan
tozalash uchun turli xildagi tozalash mashinalari qo llaniladi: CHX-3M, CHX-3M1,
CHX-3M2“Mehnat”, 6A-12M, 6A-12M1, OXB-10M, 2KP-12, 10X, 1KP va boshqalar.
Paxta tarkibidagi iflosliklarni tozalash jarayoni har bir selektsion va sanoat navining
0 ziga xos xususiyatlari: tola uzunligi, uning namligi, iflosliklarning paxta bilan ilashish
tavsifi, unda iflosliklarning yopishib turish vaqti va boshga ko'rsatkichlarga bog'lig.
Tozalash jarayonining asosiy omili va uning samaradorligi mashina ishchi organlarining
(gozigli, gozigli-plankali, chotkali, kurakli, arrali va arrali barabanli, to'rli, kolosnikli
panjarali va boshg.) tozalanidigan paxtaga ta'sir gilish usuli: gozig, planka va
kuraklarning dinamik ta'siri; paxta bo'lagini arrali barabanlar yordamida silkitish
(gogish) va havo ogimida tozalash, tarash va titishga bogliq.

Paxtani tozalash samaradorligiga mashinaning unumdorligi, ishchi organlarining
aylanishlar soni va uning konstruktsiyasi, kamera sirti va ishchi organlari orasidagi
tirgish va boshga ko'rsatkichlari katta ta'sir ko'rsatadi. Turli xildagi paxtani
iflosliklardan tozalash mashinalarining ishchi organlari, ularning vazifalari, konstruktiv
yechimlari ko plab umumiylikka ega, o'z navbatida ularning ishlashi jarayonida hosil

bo ladigan nugsonlari ham tubdan farg gilmaydi.

CHX-3M2 “Mehnat” tozalagichni ta’mirlash

Paxta tayyorlash punktlarining quritish-tozalash tsexlarida va paxta tozalash
korxonalarining tozalash tsexlarida ikki sektsiyali kolosnik-arrali tozalagich CHX-3M-2
“Mehnat” (1-rasm) ishlatiladi. Bu tozalagichlar go'lda va mashinada terilgan ingichka
va 0 rta tolali paxtalarni yirik hamda mayda iflosliklardan tozalash uchun qo’llaniladi.
CHX-3M-2 tozalagich CHX-3M, CHX-3M1 tozalagichlarning takomillashgan
modifikatsiyasidir: unda tozalash sektsiyalarining arrali barabanlari bir-biriga yaqin
joylashtirilgan,  yuqorigi titish-tozalash  qozigli baraban arrali  barabanga
yaginlashtirilgan va dumalog kesimli kolosniklar panjaralari sektsiyali gilib o rnatilgan.

Chigitli paxta tozalagichlarga vintli konveyer yordamida tagsimlanadi.

Tagsimlash konveyeridan paxta ta'minlash barabanlari 1 yordamida titish-tozalash
9



barabani 2 ga bir tekisda uzatiladi. Oz navbatida baraban paxtani titkilab, torli sirt 3
orgali o'tkazib, mayda iflosliklardan tozalab, birinchi arrali baraban 4 ga uzatadi. Arrali
sirt ustida paxta qo'zgalmas cho'tka 6 bilan tekislanadi va arralarning tishlariga

ilashtiriladi.

1-rasm. CHX-3M2 markali kolosnik-arrali tozalagich sxemasi

Arra tishlariga yopishgan chigitli paxta bolakchalari arraning aylanishi davomida
kolosniklar 7 ga uriladi, xas-cho plar markazdan qochirma kuch va havo ogimi ta'sirida
kolosniklar orasidan tushib ketadi. Paxta arra tishlaridan ajratuvchi cho'tkali baraban 5
bilan ajratib olinadi va tuzilishi jihatdan shunga o xshash ikkinchi arrali baraban 4 ga,

undan keyin konveyerga uzatiladi.
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CHX-3M2 rusumli tozalagichda uchinchi arrali 8 regeneratsiya sektsiyasi
mavjud. Bu sektsiya iflos qo shilmalar bilan kelayotgan paxtani gaytarib konveyerga
tashlaydi. Ushbu konveyer paxtani pnevmatik tizimga uzatadi.

CHX-3M, CHX-3M1 va CHX-3M2 tozalash mashinalari detal va uzellari
quyidagi sabablarga ko ra yeyiladi:

e paxta va uning tarkibidagi iflosliklarning mashina ishchi sirtlariga ishgalanishi
kuchi ta’sirida;

e tez aylanuvchi uzellarning (barabanlarning) noto'g'ri o rnatilishi va yetarli
darajada muvozanatlamaganligidan;

¢ ishlash jarayonida yuklanishning ortib ketishidan (paxta tigilib qolishidan);

e ishchi organlari, sirtlari orasiga og'ir aralashmalar (toshlar va boshg.) kelib

tushishi va boshgalardan.

Tozalash mashinalari detallarining yeyilishi natijasida quyidagi nugsonlar paydo
bo ladi:

e ta'minlovchi, qozigli-tituvchi, cho'tkali va arrali barabanlar vallarining
tayanch bo’yinlarining yeyilishi;

e to rli sirtlarning yeyilishi va girqilishi;

e arra tishlarining yeyilishi, sinishi va ezilishi;

e Dbarabandagi arrali tasma sektsiyalarining uzilishi;

e ajratib oluvchi barabanlarda cho’tka va plankalarning yeyilishi;

e tituvchi baraban qoziglari, kolosnikli panjara sektsiyasi kolosniklarining
sinishi va deformatsiyalanishi;

e tishli g'ildirak va boshga detallarning yeyilishi;

e mashinaning tez aylanadigan uzellari muvozanatining yo qolishi.

Ta'mirlash usullari. Vallarning tayanch bo’yinlari belgilangan o tgazishni
ta'minlay olmaydigan tabiiy yeyilgan bo'lsa, ularni konstruktiv o’lchamlari saglangan
va belgilangan o tgazishni ta'minlagan holda quyidagi usullarda ta'mirlanadi:

e yeyilgan sirtga metal qatlamni qoplash (elektroyoy, gaz alangasida,
tebranma kontaktli);
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e halgalash;
e galvanik usullarda;
e belgilangan o'tgzishni saglagan holda val bo yinini ta mirlash o’lchamiga

0 tgazish orgali.

Qoziqgchali-titish barabani ostidagi tozalash to rining sirti gattig yeyilgan bo’lsa,
uni yangisi bilan almashtiriladi. Agar to rning kichik joyi qgirgilgan yoki mahalliy
yeyilgan bolsa, to rning nugsonli joyi payvandlash yoki boshga usulda girgib olinadi,
qirgib olingan teshik perimetri yamoq o rnatish uchun tayyorlanadi. Keyin tayyorlangan
teshik o’lchamida, xuddi shu to'rga o xshash va o’lchamda yamoq kesib olinadi va
tayyorlangan teshikka o'rnatiladi. Yamoq gazli yoki elektroyoyli payvandlash
yordamida payvand chok bilan mahkamlanadi. Hosil gilingan payvand chok donadorligi
25-40 bo'lgan gayroq toshli disk yoki po'lat cho tkali disk o rnatilgan dastaki jilvirlash
mashinasi yordamida talab gilingan sirt g adir-budirligigacha tozalanadi.

Arrali baraban (2-rasm) yaxlit val 1, unga o tgazilgan beshta flanetsli disk 2, u
esa val 1 ga vint 3 yordamida mahkamlanadigan vintlardan iborat. Flanets 2 lar orasiga
tirgak 4 va ochiq planka 5 lar o'rnatiladi, ularga gardish 6 mahkamlanadi. Baraban
gardishi 6 ga kontsentrik ravishda arrali tasma 7 ning uchta sektsiyasi o rnatiladi,
natijada arrali barabanning tashqi diametri 480 mm ni tashkil etadi. Arrali sektsiyaning
har biri uchta M6 vint yordamida oraliq tirgaklarga va plankalarga mahkamlanadi.
Baraban arrali sektsiyalari tishlari sirtlarininig yeyilishga chidamliligini oshirish
magsadida termik ishlov beriladi.

Ishlash jarayonida arraning tishli sirtlarini vyirik iflosliklar bilan ta'siri,
shuningdek paxta bilan toshlarning mashina ishchi hajmlariga tushishi natijasida
egilishiga, ezilishiga va sinishiga olib keladi. Ko rsatib o'tilgan nugsonlarni arralarning
alohida sektsiyalarini yangisi bilan almashtirish orqgali bartaraf etiladi.

Tozalash samaradorligini saglash va paxtadagi nugsonlar migdorini (erkin tolalar
paydo bo"lishini, tolalarning mexanik shikastlanishini, shtapel uzunligining gisqarishini,
chigitlarning maydalanishini va boshq.) kamaytirish uchun arrali sektsiya tishlaridagi
tish kesish jarayonida hosil bo’lgan pitirlarni yo'qotish, arrali barabanning oldingi,

ketingi va yon ishchi sirtlari g adir-budirliklarining sifatini abraziv materiallar - 40-80
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donadorlikka ega bo'lgan, soy yoki ochigq kon qumi yoki kremniyning sun'iy karbidi —

kukuni solingan vannada jilvirlash orqgali oshiriladi.

5 18942
2262

2-rasm. CHX-3M2 tozalagichning arrali barabani.

Arrali baraban ta'mirlangandan keyin pichogli prizmalarda erishilishi mumkin
bo’lgan aniglik doirasigacha statik muvozanatlanadi.

Cho'tkali baraban (3-rasm) val 1, beshta disk 2, to"xtagichli vintlar 3, cho tkalar
4, vintlar 5 dan iborat. Disklarning aylanasi bo'ylab yigirmata gisgich va cho tkalar
o rnatiladi. Ishlash jarayonida cho'tkali baraban cho’tkasining tukli gismi yeyiladi.
Yeyilish migdori ruxsat etilgan migdorga yetganda yangisi bilan almashtiriladi.

Qoziqli titish-tozalash barabani (4-rasm) ichi bo'sh quvurdan tayyorlangan val 1
dan tashkil topgan. Ushbu quvurning ikkala tomoniga turli uzunlikdagi tsapfa 2 lar
payvandlash yordamida o'rnatiladi. Quvurga shaxmat tartibda qoziglar 3 burab
o' rnatiladi. Ularning o0°z-o'zidan bo'shab ketishidan prujinali shaybalar 4 va

kontrgaykalar 5 saglaydi.
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3-rasm. CHX-3M2
tozalagichning cho’tkali
barabani.

4-rasm. CHX-3M2 tozalagichning titish-tozalash barabani.

Titish-tozalash barabani ishlashi jarayonida qoziglari egiladi va sinadi. Singan
goziglarning gismini quvurdan burab yechib olinadi va unga avvaldan tayyorlangan
ulamani payvandlash yordamida biriktirish orgali gayta tiklanadi. Qayta tiklanayotgan
qoziqdagi payvand chok sirtning talab gilingan g adir-budirligigacha jilvirlanadi.

Shuningdek, singan goziglar yangisi bilan almashtiriladi.
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Egilgan qoziglar bevosita qozigli barabanda quvur-to g rilagichni yoki maxsus
opravka-astarlikni gozigga bolg'a zarbasi bilan kiritish orqgali to'g'rilanadi. Agar
egilgan goziq val-quvurga rezbali mahkamlangan bo'lsa, ular avval bo'shatib olinadi,
keyin to g rilash plitasida to g rilanadi va shundan so'ng gozigli barabanga o rnatiladi.
Agar gozigli baraban sektsiyasida nugsonlar ko'p bo’lsa, ushbu sektsiya yangisi bilan
almashtiriladi, yechib olingani esa gayta tiklanadi va zaxiraga olib qo’yiladi. Titish-
tozalash qoziqgli baraban ta’mirlangandan keyin pichoqli prizmalarda erishilishi mumkin
bo’lgan aniglik doirasigacha statik muvozanatlanadi.

CHX-3M, CHX-3M1 kolosniklarida va CHX-3M2 sektsiyasidagi kolosniklarda
ishlash jarayonida quyidagi nugsonliklar paydo bo'ladi: yot qattig predmetlarning
tushishi natijasida egilishi; paxtani notekis uzatilish natijasida yuklanishning ortib
ketishi; kolosniklar orasidagi tirgishni saglanmasligidan aylanuvchi barabanlarning
kolosnik bilan ishgalanishi. Kolosnikni to g rilash uchun uni mashinadan yechib
olinadi, keyin to'g'rilash plitasida to'g'rilanadi, andoza bo'yicha tekshiriladi va
kolosnikli panjaraga o rnatiladi (CHX-3M, CHX-3M1). Sektsiyali kolosnikli panjaraga
o rnatilgan (CHX-3M2) egilgan kolosniklar imkon darajasida joyida bartaraf etiladi
yoki sektsiya butunicha yechib olinadi, keyin to'grilash plitasida to g rilanadi.
Shponkali birikmalar, podshipnikli uzellar, tishli g'ildirak tishli sirtlari, shkiv
arigchalari, birikmalarning o'tgazish sirtlari va tozalash mashinasining umumiy
magsaddagi boshqga detallarining sirtlari yeyilsa avval bayon gilingan usullar yordamida
nugsonlari bartaraf gilinadi.

CHX-3M2 tozalagichni montaj gilish. CHX-3M2 tozalagich, avvalgi modellari
kabi, paxta tozalash korxonasiga yig'ilgan holatda yetkazib beriladi, bundan
mashinaning shaxtasi va tarnovi istisno. Uni montaj gilishdan avval tashqi texnik
garovdan o'tkaziladi: tayyorlangan korxonadan yetkazib kelingan mashinaning
butligini, uzellarini himoyalovchi moylardan tozalanganligini va mashinaga tasodifan
tushib golgan yot predmetlarning mavjudligini ko rib chigiladi.

CHX-3M2 tozalagich ishlab chiqarish tsexida ko tarish-transport vositasida yoki
dastaki usulda g o'lalar yordamida poydevorga o rnatiladi. CHX-3M2 tozalagichni
gorizontal va vertikal tekisliklar bo"yicha to g ri o rnatilganligini 1 m uzunlikda 0,2 mm
aniglikda ramali shayton bilan tekshiriladi. Tozalagich poydevorga boltlar yordamida

mahkamlanadi, bu esa uning tebranishsiz mo tadil ishlashini ta'minlaydi. Shundan
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keyin barcha boltli birikmalar, podshipnikli uzellaridagi va variator korpusidagi moylar
tekshiriladi, ishchi organlari ko zdan kechiriladi va barabanlarning arrali
sektsiyalarining tishlari, cho tkali barabanlarning cho tkalari, ifloslik ajratuvchi to'rlar,
titish-tozalash barabani goziglarining mahkamlanish holatlariga e tibor beriladi; barcha
barabanlarning yengil aylanishi va ularni mashinaning yon devorlariga tegmasligi,
g ajib o'tmasligi, zarbalar va mashina ishchi organlarining boshga nosozliklari
tekshiriladi.

CHX-3M2 tozalagichni sozlash. Tozalagichni texnologik jarayon asosida ish
joyiga o rnatilgandan keyin sinov yurgizishdan avval ta minlovchi kuraklar va titish-
tozalash barabani goziglari orasidagi texnologik tirgishning mosligi teshiriladi, uning
giymati 15-20 mm ni tashkil etishi kerak; arrali baraban tishlari va kolosnikli panjara
cho’qqisi orasidagi masofa — 12-18 mm; ajratuvchi-cho tkali planka va arrali baraban
tishlari cho qqisi orasidagi masofa — 1-2 mm; barabanlar toretslari va mashina yon
devorlari orasidagi masofa — 2-5 mm; tozalash cho'tkasi gilli gismi cho qqisining
arralarning tishli sirtiga kirish giymati — 0-2 mm.

Keyin mashinani yuklanishsiz 30 min davomida sinov yurishi amalga oshiriladi.
Elektrodvigatellar navbatma-navbat yurgiziladi, buning uchun boshqgarish pultidagi V7
kaliti “Ruch.” holatida belgilanadi. Sinov yurishida barabanlarning aylanish yo nalishi
tekshiriladi, bunda mashinaning yuritmalari tomonidan qaralganda barabanlarning
aylanishi soat strelkasi aylanishiga mos kelishi kerak. Mashinaning barcha uzellarini
ishlashi tekshirilgandan keyin kalit V7 “Avt.” holatiga o'tkaziladi. Mashinada
aniglangan kamchiliklarni bartaraf gilingandan keyin mashinani yuklama ostida ishga
tushiriladi.

Mashina ishlashi jarayonida davriy ravishda tozalash to'rlari, kolosnikli
panjaralarning holati tekshirib boriladi va ularni yopishib golgan iflosliklar va tolali
chigindilardan tozalab turiladi. Doimiy ravishda (har 150 soat ishlaganda) ishchi
organlarining tirgishlari, mashinaning og'ir yuklangan tez yeyiladigan detal va uzellari
nazoratdan o'tkazib turiladi. Tirgishlar talab gilingan giymatga sozlanadi, katta
miqdorda yeyilgan detallar yangisi yoki gayta tiklangani bilan almashtiriladi.

Mashina ishlash jarayonida nosozliklarga uchraydi. Ularni aniglash va bartaraf

etish texnologiyalarini keltiramiz:
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1. Tozalash samaradorligi past.

e paxtani uzatish ko payib ketgan — mashinani paxta bilan bir tekis ta’minlashni
0 rnatiladi;

e arrali barabanlar arrali tasma (sektsiya) tishlari shikastlangan — arrali tasma
yangisiga almashtiriladi;

e tozalanadigan paxtaning namligi yugori — tozalanadigan paxta konditsion
namligigacha (7-8%) quritiladi;

e tozalash to'rli sirti poya, ko sak chanog'i bo laklari, mayda toshlar va boshga
iflosliklar bilan to’lib qolgan — ifloslik ajratuvchi teshikli to'r tozalanadi;

¢ o zg almas cho'tkaning qilli gismi yeyilishi chegaraviy giymatga yetgan —
yeyilgan go zg almas cho tka yangisiga almashtiriladi;

e arrali baraban va kolosnik cho qqisi oralaridagi tirgish ruxsat etilgan giymatdan
katta — 12-18 mm tirqish o rnatiladi;

e ishchi organlarning tezlik rejimi to'g'ri kelmaydi — yuritma tasmalarining
tarangligi  tekshiriladi, shuningdek elektrodvigatel va mashinaning aylanuvchi
uzellarining aylanish chastotalarining mutanosibligi tekshiriladi.

2. Mashinaning titrashi.

e mashinaning tez aylanadigan barabanlarining (bitta yoki bir nechtasi)
muvozanatsizlanishi — barabanlarning muvozanati tekshiriladi va muvozanatlanadi;

e mashina ishchi organlari ishlashining kuchaytirilgan tezliklar rejimi — texnik
hujjatiga asosan normal ishlash rejimi o rnatiladi;

e podshipniklar korpuslari boltli birikmalarining bo shashi — boltli birikmalarning
ishonchli mahkamlanganligi tekshiriladi, bo shaganlari mahkamlab go yiladi.

3. Chigindida paxtaning katta miqdorda bo'lishi.

e mashinaning katta unumdorligi — paxtani normal va bir tekisda ta'minlashni
0 rnatish;

e tozalanidan paxtaning yugori namligi - tozalanadigan paxta konditsion
namligigacha quritiladi;

e arrali tasma tishlari tolaga to'lib golgan yoki tishlar shikastlangan — arra tishlari
toladan tozalanadi yoki arrali tasma (sektsiyasi) shikastlangan gismi yangisiga
almashtiriladi;
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¢ (0 zg almas cho'tkaning yoki ajratuvchi baraban cho'tkasining qilli gismi
yeyilgan - cho tka yangisiga almashtiriladi;

e kolosnikli panjarada gator kolosniklar yo'q - yo g kolosniklar o'rniga yangi
kolosniklar go'yiladi ular orasidagi tirgish nazoratdan o tkaziladi.

4. Jinlash jarayoni ro’y bermoqgda va erkin tolalar hosil bo’Imoqda.

e (J0 zg almas cho’tka arrali lenta tishining ichiga chuqur kirgan — ular orasidagi
tirgishni 0-2 mm gacha sozlanadi;

e arra tishlari ishchi sirtlarida, to'rli sirtlarda va kolosniklarda pitir va go pol
g adir-budurlik — abrazivli mayda donador qog oz yoki diskli po’lat cho'tka yordamida
tozalash orqgali ishchi sirtlardagi pitir olib tashlanadi va g adir-budurlik kamaytiriladi;

e arrali baraban tishining cho qqisi va kolosnik ishchi girralari orasida kichik (10
mm dan kam) tirgish — tirqish 12-18 mm qilib sozlanadi.

5. Chigitlarning sinishi va postlogli tolalarning paydo bo lishi.

e baraban arrali tasmasi tishlarining cho qqgisi va kolosnikli panjara kolosniklari
ishchi girralari o rtasida kichik (10 mm dan kam) tirgish — ular orasidagi tirgish 12-18
mm ga sozlanadi;

e mashinaga xaddan ziyod paxtaning kelishi — mashinaga paxtani kelishini
normal darajada ta'minlash; barabanlar toretslari va mashinaning yon devorlari
orasidagi masofa kattalashgan — tirgish 2-55 mm ga keltiriladi.

CHX-3M, CHX-3M1 va CHX-3M2 tozalagichlarga texnik xizmat ko rsatish
ular yuqori sifatli mahsulot ishlab chigarish uchun texnik holatini saglab turish orqali
ifodalanadi.

OXB-10M tozalagichni ta mirlash

O'n barabanli OXB-10M paxta tozalagichi o'rta va ingichka tolali paxtalardan
mayda iflosliklarni ajratish uchun mo’ljallangan bo'lib, paxtaga ogimli ishlov berish
liniyalarida o rnatiladi.

OXB-10M paxta tozalagichi (5-rasm) korpus 1, qozigli-plankali baraban 2,

baraban osti to rli sirt 3, ikkita bunker 4 va yuritmalar mexanizmlaridan iborat.
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OXB-10M paxta tozalagichi korpusi konstruktsiyasi bo'yicha yig'ma bo’lib,
stanina va yon devorlardan iborat, ular bir-biri bilan bolti birikmalar yordamida
biriktiriladi. Yon devorlarning parallelligi va ular orasidagi o’lchamlar tortmalar
yordamida ta minlanadi. Korpusning yuqori gismiga qopgoq o rnatiladi, undan gozigli
goplama va qozigli-plankali barabanning plankalarini almashtirish hamda mashinani
tozalash uchun foydalaniladi.

Tozalagichning baraban osti perforatsiyalangan to'ri (6-rasm) payvand
konstruktsiyadir. U har bir qozigli-plankali baraban ostiga joylashtiriladi va galinligi 3
mm li polat tunuka 1 dan tayyorlangan, 6 x50 mm o Ichamdagi teshikli ko zlardan
iborat bo'ladi. Uning ikkala girg'og’ida halga 2 lar bo'ladi, halgalar yordamida

perforatsiyalangan to'r staninaning yon devorlariga mahkamlanadi.

1700-15

6-rasm. OXB-10M tozalagichining baraban osti to’rli sirti.
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7-rasm. OXB-10M tozalagichining goziqli-plankali barabani.
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Qozigli-plankali baraban (7-rasm) val 1, unga yon va oraliq disklar shponkali va
vintli birikmalar yordamida o'rnatiladi; ikki qatorli goziglar shaxmat tartibida
o rnatilgan to'rtta sektsiyali qoplama 2; qozigli sektsiyalar goplamalari orasiga
mahkamlangan to rtta planka 3 lardan tashkil topgan.

OXB-10M paxta tozalagichi ishlashi jarayonida quyidagi nugsonlar paydo
boladi:

e plankalarining yeyilishi,

e oziglarning egilishi va sinishi,

e teshikli torli sirtlarning yeyilishi yoki girilishi,

e podshipnikli uzellarning va mashina yuritmasi detallari o'tirish sirtlarining
yeyilishi.

Ta 'mirlash usullari. Baraban osti perforatsiyalangan to'r sezilarli darajada
yeyilgan bo'lsa yangisiga almashtiriladi; mahalliy yeyilgan yoki qirilgan bo’lsa,
baraban osti perforatsiyalangan to rning nugsonli joyiga ushbu to'r materialidan yamoq
solinadi. Egilgan goziglari avval bayon gilingan usullar bilan to g rilanadi, singanlari
esa uyalaridan bo'shatib olinib, uning o'rniga yangisi o'rnatiladi. yeyilgan plankalar
barabanni mashinadan yechib olmasdan yangisi bilan almashtiriladi. Agar ta' mirlashda
gozigli-plankali barabanlar mashinadan yechib olinsa, ularni pichogli prizmalarda statik
muvozanatlanadi. Umumiy maqgsaddagi detallarni ta mirlash usullarini texnologik
gismda, misol tarigasida nugsonli valni gayta tiklash texnologik jarayonini ishlab
chiqish, ishlov berish rejimlarini hisoblash orgali ko rib chigiladi.

OXB-10M paxta tozalagichi kapital ta'mirlashda quyidagi ketma-ketlikda
gismlarga ajratiladi: yuritma to sgichi yechib olinadi; tasmalar tarangligi bo shatiladi,
keyin yuritmalarning ponasimon tasmalari, taranglash mexanizmlari, elektrodvigatellari
boshatib olinadi; elektrodvigatel va baraban vallaridan shkivlar bo shatib olinadi;
yugorigi qopgog, lyuklar, barabanlarning podshipnikli uzellari yechib olinadi; korpus
yon devorlari va qozigli-plankali barabanlar demontaj qilinadi; qozigli-plankali
barabanlar gismlarga bo'linadi va baraban osti perforatsiyali to'rlar yechib olinadi,
tozalagich detal va wuzellarini tozalanadi va yuviladi, ta mirlashdagi nugsonli
gaydnomasi bo’yicha detallarning ishchi chizmalari asosida yaroqgli, ta mirlashga

yaroglilarga va yarogsizlarga ajratiladi.
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Ta 'mirlangandan keyin OXB-10M paxta tozalagichining yig'ish jarayoni
gismlarga ajratish jarayonining teskari ketma-ketligida amalga oshiriladi, fagat yigish
jarayonida mashinaning va tasmali yuritmalarning shkivlarini to'g'ri o rnatilganligi
tekshiriladi; mashina ishchi organlarining texnologik tirgishlari nazorat gilinadi va
sozlanadi hamda sinov yurishida aniglangan kamchiliklar bartaraf gilinadi.

OXB-10M paxta tozalagichini montaj gilish. OXB-10M paxta tozalagichi
paxta tozalash korxonasiga ikkita alohida sektsiyali (har bir sektsiyada beshtadan
baraban bilan) keltiriladi. Ularni poydevorga (yoki metal konstruktsiyaga) yoki
tebranishsiz ishlashini ta'minlaydigan mustahkam qoplamaga o rnatiladi. Ikkala
sektsiyani bitta gorizontal tekislikda bo lishini ta’minlaydigan sathda montaj gilinadi va
ular bir-biri bilan bolti birikmalar yordamida mahkamlanadi. SHundan keyin
tozalagichning novi va bunkeri o rnatiladi. Keyin boshqarish shkafi o'rnatiladi, unga
elektr ta'minlagichlar tortiladi va ulanadi. Mashinani yurgizishdan avval unda yot
predmetlar mavjud emasligi, mashinaning poydevor boltlari va barcha boltli
birikmalarining mahkamlanganlik darajasi, ishchi organlarining holati tekshiriladi;
tozalagich mexanizmlarining golda yengil aylanishi tekshirib ko riladi.

OXB-10M paxta tozalagichini sozlash. Tozalagichni sinov yurgizishdan avval
texnologik tirgishlarning mosligi tekshiriladi va zaruriyat bo'lganlari sozlanadi. Yon
devor va qozigli-plankali baraban toretslari orasidagi tirqish 1,5-2 mm, baraban
qoziglari cho'qqisi va baraban osti perforatsiyali to'r orasidagi tirgish 14-20 mm,
yonma-yon baraban osti to rlar orasidagi masofa 3 mm bo lishi kerak.

Mashina yuklamasiz bir soat davomida yurgiziladi, bunda tebranishlar, yot
shovginlar va podshipnikli uzellari qizimasligi kerak.

OXB-10M paxta tozalagichi ishlashi jarayonida ro’y beradigan nugsonlar va
ularni bartaraf etish, asosan CHX-3M2 paxta tozalagichi kabidir.

OXB-10M paxta tozalagichiga texnik xizmat ko'rsatish qozigli-plankali
baraban, baraban osti perforatsiyali to'rlarni va mashina yuritmasi mexanizmlarini
davriy ravishda ko'rikdan o'tkazib turishdan iborat bo'ladi. Mashinaning ko’rsatib
o tilgan mexanizmlaridagi aniglangan nugsonlarni yuqorida ko'rsatib o’tilgan usullar

yordamida bartaraf etiladi.

22



6A-12M1 shnekli tozalagichni ta'mirlash

Ikki sektsiyali 6A-12M1 shnekli tozalagich (8-rasm) o rta tolali chigitli paxtadan
mayda iflosliklarni ajratish uchun moljallangan bo'lib, paxta tozalash korxonasi
quritish-tozalash va tozalash tsexining texnologik jarayoniga arrali tozalagichlardan

oldin yoki ulardan keyin o rnatiladi.

8-rasm. 6A-12M1 paxta tozalagichi.

Tozalanish uchun mashinaga tushayotgan chigitli paxta ikkita alohida ogimga
bo’linib, yuqoridagi aylanuvchi shnek 1 lar bilan ishlanadi. Har bir shnekli baraban
diametri 400-560 mm li vintli konveyerdan iborat bo'lib, vint ganoti ustiga balandligi
75 mm li gozigcha 2 lar payvandlangan bo’ladi. Vint chizig'i bo'ylab joylashgan
gozigchalar chigitli paxtani titkilab otadi va asta-sekin vint o'qi bo ylab mashinaning
ikkinchi tomoniga paxtani siljitadi.

Chigitli paxta mashina ichida doimo titkilanishi va harakatlanishi natijasida iflos
qo shilmalar undan ajralib shnek novini tashkil giluvchi kolosnik 3 lar orgali ajralib
chigadi. Chigitli paxta esa yuqoridagi ikkita shnekda tozalanib, birlashtiruvchi vertikal
shaxta 4 lar orgali pastki ikkita shnekka tushadi va ularda gayta titkilanib, orga tomonga
gaytariladi va chigaruvchi shaxta 5 orgali mashinadan tozalanib chigadi. Yuqorigi va
pastki gozigchali shneklarda ajratilgan iflos qo'shilmalar bunker 6 ga o'rnatilgan
konveyer 7 yordamida tashgariga chigarib yuboriladi. Chigitli paxtaning har bir
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bo lakchasi 6A-12M mashinasi ichida o'rta hisobda 30-35 s turadi, shu vaqtda shnek
qoziqchalari ularni gayta-gayta urib paxtadan mayda xas-cho plarni ajratadi.

6A-12M1 tozalagichi konveyerining vinti dinamik muvozanatlanadi, ruxsat
etilgan muvozanatlanmaganlik momenti 13,2 H -sm dan oshmasligi kerak.

Ishlash jarayonida 6A-12M1 tozalagichda quyidagi nugsonlar paydo bo ladi:

e ishgalanuvchi juftliklarning tayanch sirtlarining yeyilishi,

e konveyer vinti bosh tanali valining va biriktiruvchi valiklarining egilishi;

e konveyer vintining vintli sirtining egilishi va ezilishi;

e novning to rli sirtining egilishi, girqilishi va girilishi;

e podshipnikli uzellar detallarining, shkiv va shponkali birikmalarning o tgazish
sirtlarining va boshga umumiy magsaddagi detallarining yeyilishi.

Ta'mirlash usullari. Agar vintning bo'sh tanali vali egilgan bo'lsa, bunday
nugson bevosita mashinaning tayanchlarida, yoki vint mashinadan yechib olinib,
to g rilovchi plitaga o rnatilgan prizmalarda to g rilanadi. To g rilash kuchi vintli press
yoki domkrat yordamida hosil gilinadi. Yanada anigroq to g rilashni tokarlik dastgohi
markazida amalga oshiriladi. Egilgan yoki gisman ezilgan vintli sirt vintni gismlarga
ajratmasdan mashinaning o zida to g rilanadi. Vintli sirtning egilgan gismi sovuglayin
yoki talab gilingan haroratgacha gizigan holda to g rilanadi. Vintli sirtning egilgan
gismini gazli gorelka yordamida gizdiriladi. Egilgan gismini bolg'a (kuvalda) zarbasi
bilan urib, belgilangan shakl hosil gilinadi.

Konveyer vintining vintli sirtining ezilgan va qgirgilgan nugsonli gismi gazli yoki
elektr yoyli payvandlash orqali girgib olinadi. Qirgib olingan joyga avvaldan tayyorlab
olingan ulama payvandlanadi. Konveyer vintida hosil bo’lgan payvand chok avval
bayon gilingan usul bo’yicha ishlov beriladi. Qozigli vintli konveyer ta'mirlangandan
keyin (mashinadan yechib olingan holatda) muvozanatlanadi.

6A-12M1 tozalagichning boshga detal va uzellarini ta'mirlash usullari yugorida
ko'rib o'tilgan paxta tozalagichlar OXB-10M, CHX-3M2 ni ta mirlashda bayon
gilinganiga o xshash bo"ladi.

Mashinani ta'mirlashdan keyin yurgizishdan avval detal va uzellarini yig ish
anigligi (mashina yuritmasi, konveyer vintining qoziglari va vintli sirti, nov to'rlari),

ishchi sirtlarda pitir bo'Imasligi tekshiriladi. Aniglangan kamchiliklar bartaraf etiladi.
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Vint qozig'i cho qgisi va novning to'rli sirti orasidagi tirgish tekshiriladi, 14-20 mm
bolishi uchun sozlanadi.

Montaj. Sektsiyali shnekli 6A-12M1 tozalagich paxta tozalash korxonasiga
yig'ilgan holatda yetkazib beriladi. Mashina poydevorga o'rnatiladi va boltlar
yordamida mahkamlanadi. Tozalagichni montaj gilishda gozigli vint vallarining o glari
gorizontal tekislikka shayton bo’yicha to'g'rilanadi, o'rnatish anigligi 1 m pogon
uzunlikka 0,02 mm ni tashkil etishi kerak.

Sinov yurgizish amalga oshiriladi va yuklanishsiz holatda nugsonlar tekshiriladi.
Nugsonlar bartaraf gilinib, yuklanishda ishlashga topshiiriladi.

6A-12M1 tozalagichi ishlashi jarayonida ro'y beradigan nosozlikar OXB-10M,
CHX-3M2 tozalagichlarida uchraydigan nugsonlarga o xshash (yugoriga garalsin).

6A-12M1 paxta tozalagichiga texnik xizmat ko rsatish davriy ravishda nov
to'rini tozalash, yuritma mexanizmlarini, podshipnikli uzellarni ko rikdan o'tkazib

turish va moylashdan iborat bo ladi.
2KP-12 og'ir aralashmalarni tutish uskunasini ta'mirlash

Pnevmatik 2KP-12 og’ir aralashmalarni tutish uskunasi (9-rasm) paxta
tarkibidagi og’ir aralashmalarni (tosh va boshg.) tutish uchun xizmat giladi va paxta
tozalash korxonasi quritish-tozalash va tozalash tsexining texnologik jarayoniga
separatordan keyin o'rnatiladi. U ventilyator (VTS-8M) 1, vakuum-klapan 2, og'ir
aralashmalarni yig ish kamerasi 3, qoziqli baraban 4, gabul giluvchi kamera 5, vertikal
kamera 6, girg'ich 7, ajratish kamerasi 8, gaytargich 9, shaxta 10 va vintli konveyer 11
lardan iborat.

2KP-12 og'ir aralashmalarni tutish uskunasidan foydalanish jarayonida quyidagi
nugsonlar paydo bo’ladi:

e perforatsiyalangan to rning qgirilishi va darz bo"lishi,

e (qirg ich kuraklarining yeyilishi,

e (qoziqgli baraban goziglarining egilishi va sinishi,

e ventilyator ishchi gildiragi kuraklari va protektorlarining yeyilishi,

e vakuum Klapan parragi zichlovchi kuraklarining yeyilishi,

e podshipnikli uzellar va uskuna yuritmasi detallarining yeyilishi.
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9-rasm. 2KP-12 og'ir aralashmalarni tutish uskunasi.

Ta 'mirlash usullari. Qirilgan va darz bo'lgan perforatsiyalangan to'r, yeyilgan
qirgich kuraklari yangisi bilan almashtiriladi. Qozigli baraban qoziglarini, umumiy
maqsaddagi detallarni ta'mirlash yuqorida ko'rib o'tilgan (XV bob). Ventilyatorning
yeyilgan protektori yangisi bilan almashtiriladi.

Montaj. 2KP-12 og’ir aralashmalarni tutish uskunasi ishlab chigaruvchi korxona
tomonidan paxta tozalash korxonasiga gismlari ajralgan holatda yetkazib beradi.

Tutgichning ishchi kamerasi separator ostiga arrali tozalagichlar batareyasi ustiga
bikr asosga o'rnatiladi, separatorning ishchi kamerasi o'rtasiga ta minlash shaxtasi
mahkamlanadi, poydevorga ventilyator o rnatiladi, pudaydigan va so radigan quvurlar
ulanadi, paxtani ta'minlash shaxtasi va og'ir aralashmalarni yig ish kamerasi vakuum-
klapan bilan ulanadi.

Ta mirlashdan va montaj gilingandan keyin 2KP-12 og’ir aralashmalarni tutish
uskunasini ishga tushirishdan avval ishchi organlari — qozigli baraban, girg’ich vali,
ventilyator ishchi g ildiragining to'g ri aylanishi, shuningdek barcha quvurlarning va
ishchi kameraning germetikligi tekshiriladi; barcha texnologik tirgishlar nazoratdan
o tkaziladi; qoziglarning valga ishonchli mahkamlanganligi ko rikdan o tkaziladi;
podshipnikli uzellarning gizishi aniglanadi; uskuna tasmali yuritmalarining taranglik

darajasi nazoratdan o tkaziladi. Keyin mashinani yuklanishsiz salt yurgiziladi.
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2KP-12 og’ir aralashmalarni tutish uskunasini chinigtirish  jarayonida

ventilyatorning havo sarfini 2,5-3 m% ga drossel yordamida sozlanadi. CHiniqtirish

jarayonida aniglangan kamchiliklar bartaraf etiladi va yuklanish ostida ishlashga
topshiriladi.

2KP-12 og'ir aralashmalarni tutish uskunasiga texnik xizmat ko rsatish davriy
ravishda qozigli baraban, girg'ich valining parraklari, perforatsiyalangan to rlarning
holatini tekshirish va aniglangan nosozliklarni bartaraf gilish, qopgogning elektro
blokirovkalovchi qurilmalarining ishonchliligini, birikmalarning germetikligini nazorat
qilib borish, smenalarda mashinani tozalash va og'ir aralashmalarni to kib tashlash,

podshipnikli uzellarni doimiy moylab turish kabilardan iborat bo"ladi.
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TEXNOLOGIK
QISM



Paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalarining vallarini gayta

tiklash texnologik jarayonini loyihalash

Paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalarida aylanma harakatni
uzatish va gabul gilish uchun diametriga nisbatan uzunligi katta, mustahkamligi past
bo’lgan turli xildagi val va o’qlardan foydalaniladi.

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

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

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

Valning shesternya o’rnaydigan sirti, shponka ariqchasi, rezbalari yeyilgan.
Ishgalanadigan sirtlari ovalsimon shaklga aylangan, rezbalar egilib, kesilib, cho’zilib
ketgan.

Yugoridagi nugsonlarni gayta tiklashning texnologik xaritasini tuzib chigamiz.

1-jadval
Valni gayta tiklash texnologik jarayoni xaritasi
- Asbob
Z = Operatsiya va o’tish Jihoz nomi
T | & _ _ | Moslama Baza _
g,_ ) nomi va markasi Kesuvchi | O’lchov
o
| Payvandlash
Payvandlash
1| 1=20 mm, t=4 mm va b=5 ] ) ) SHTS,
] ] __ |transformatori, Tiska @40 mmsirt | Elektrod
mm li shponka arigchasini 0-25 mm
TS-500
payvandlash
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Tokarlik
1| Valning 1=32 mm @22 T.v.k. Yetaklovchi Valning Yo’nuvchi

MKM,
mm li gismini ©@20h8 dastgohi patron, markaziy keskich, 0-50
o’lcham saqlagan xolda 16K20 markazlar teshiklari T15K6
yo nish
|1 Frezerlik ]
Frezalash @5 mm li
1=20 mm, b=5 mm va h=4 ) ] (340 mm toza ) SHTS,
) dastgohi, Tiska ) parmali
mm li  shponka sirt 0-25
) o 6R80G freza, R18
arigchasini frezalash
v Tokarlik ) )
T.v.k. Yetaklovchi | markazlovchi | Yo ’nuvchi
1 | Valning ©@30h8, 1=32 mm ) ) ) ) SHTS,
dastgohi patron, teshiklarning | keskich,
li sirtini @29 mm gacha o 0-50
16K20 markazlar | toza sirtlari T15K6
yo’nish
\Y Payvandlash T.v.k.
1| Valning @30 mm, 1=32 dastgohi Yetaklovchi| markazlovchi | Payvand SHTS
mm li sirtini @32 mm | 16K20, pay- patron, | teshiklarning | sim, @2 0 50'
gacha metal qoplash vandlash kal- | markazlar | toza sirtlari mm
lagi UANJ-5
VI Tokarlik ) .
T.v.k Valning | markazlovchi | Yo’nuvchi
1| Valning @32 mm, [=50 ) ) ) ) ) SHTS,
dastgohi markaziy | teshiklarning | keskich,
mm li sirtini ©30,5 mm o o 0-50
16K20 teshiklari toza sirtlari T15K6
gacha qora yo’nish
Vil Jilvirlash )
o Markaz | markazlovchi ]
1 | Valning ©30,5 mm, 1=32 | Jilvirlash o ) ) @100 mmlii  MKM,
) teshiklari, | teshiklarning |
mm li sirtini  @30h8 | dastgohi, 312 ~ | jilvirtosh 0-50
xomut toza sirtlari

o0'lchamga keltirish

Valni gayta tiklash texnologik jarayoni rejimini hisoblash

I Operatsiya. Payvandlash

1-o’tish. 1I=20 mm, b=5 mm, h=4 mm shponka ariqchasini payvandlash.
Jihoz: Payvandlash transformatori, TS-500.

Moslama: Tiska.

Baza: @40 mm li sirt.

O’lchov asbobi: SHTS, 0-25 mm.
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Payvandlash rejimi

1. Payvandlashning asosiy vagti

bu yerda G- chok xosil gilish uchun zarur bo’lgan payvandlash metalining massasi, g;
Vyay -payvandlash tezligi.
Payvandlangan metal massasini aniglaymiz
G=I-F-yp,
bu yerda 1I=20 mm=2 sm —chok uzunligi;
F=h-b-chokning ko’ndalang kesimi, sm?
h=0,4 sm-chokning balandligi;
b=0,5 sm-chokning kengligi.
F=0,4-0,5=0,2 sm?.
v=7,8 g/sm-elektrod metalining zichligi.
G=2-02-78=312 g.
Payvandlash tezligi
V.. =a-J,

bu yerda a=7,5 g/A-payvandlash koeffitsienti,
J=100 A-tok kuchi.

V... =75-100=750 g/soat=12,5 g/min.
312
=——=0,258 mj
“~125 min.
2. Yordamchi vaqt
Tyor=0,9 min.

3. Qo’shimcha vaqt
Too'sh =(Tast Tyor)-k=min.
bu yerda k=0,15- operativ vaqtga nisbatan qo’shimcha vaqtning ulushini hisobga
oluvchi koeffitsient;
Tqo'sh =(0,25+0,9)-0,15=0,17 min;
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4. Tayyorlov-tugatuv vaqt
Te=(Tast Tyor)'K,
bu yerda k=0,05 — operativ vagtga nisbatini aniglovchi koeffitsient,
Tw=(0,25+ 0,9)-0,05=0,02 min.
5. Donabay-kalkulyatsiya vaqt

Tow =T+ Ty + T +h = 0,25+0,9+0,17+0’—f2 =134 min.
n

Il operatsiya. Tokarlik

1-o0’tish. Valning ©22 mm, 1=32 mm li sirtini ¥20 mm gacha yo’nish
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: Yetaklovchi patron, markazlar.

Baza: markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.

O’Ichov asbobi: SHTS, 0-50 mm.

Kesuvchi asbob: Yo nuvchi keskich, T15K6.

Kesish rejimi
1. Kesish chuqurligi:
~D-d 32-301
2 2
2. Surish:  $=0,08 m%yl [8, 55-bet, 8-jadval].

t =0,95 mm

3. Kesish tezligi: V=203  [8, 56-bet, 20-jadval].

4. Shpindelning aylanishlar soni:

Vv
nshp :318 a y

203 .
Nanp =318 = -=32004ity" .

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:

Ngast =2000 m% »
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5. Asosiy vaqt:

_ i
Tas——,
n-s

|=32+4=36 mm,
Nast =20009% .

S=0,08 M“%m =1

36-1

=———=0,22 min,
2000-0,08

as

I11 operatsiya. Frezerlik

1-o’tish. 1I=20 mm, b=5 mm, h=4 mm shponka ariqchasini frezalash.
Jihoz: Frezalash dastgohi, 6R80G.

Moslama: Prizmalar.

Baza: @40 mm toza sirt.

O’lchov asbobi: SHTS, 0-25 mm.

Kesuvchi asbob: @5 mm li parmali freza, R18.
Kesish rejimi

1. Surish: S=0,11 mm/ayl [8, 146-bet, 115-jadval].
2. Kesish tezligi: V=53 %/  [8, 148-bet, 117-jadval].

3. Shpidelning aylanishlari soni:
Ngp =1060 @i/ [8, 148-bet, 117-jadval],

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:

ndast = 1000 aﬁﬂ

MUuH’
4. Asosiy vaqt:
-

Tas =
n-s
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20-1

:—1000.0111 =0,18 min.

as

IV operatsiya. Tokarlik

1-o0’tish. Valning @30 mm, 1=32 mm i sirtini ¥29 mm gacha qora yo’nish
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: Yetaklovchi patron, markazlar.

Baza: markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.

O’lchov asbobi: SHTS, 0-50 mm.

Kesuvchi ashob: Yo nuvchi keskich, T15K6.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi:
~D-d 30-29

t= 5 > =0,5 mm

2. Surish:  S$=0,5 m%yl [8, 55-bet, 17-jadval].

3. Kesish tezligi: V=147  [8, 56-bet, 20-jadval].
4. Shpindelning aylanishlar soni:

Vv
nshp :318 a y

147 .
N =318 - =16110" .

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:

Nast =1600 a%

UH

5. Asosiy vaqt:
Tas:u .
n-s

|=32+4=36 mm,
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Ngast <1600/,
S=0,5 Mb%ﬁﬂ i=1

T=—01 005 min.
160005

V operatsiya. Payvandlash

1-o’tish. Valning ©29 mm, 1=32 mm li sirtini ¥32 mm gacha metal qoplash.

Jihoz: T.v.k. dastgohi 16K20, payvandlash transfomatori TS-300, payvandlash
kallagi UANJ-5.

Moslama: Yetaklovchi patron, markazlar.

Baza: Valning markaziy teshiklari.

O’Ichov asbobi: SHTS, 0-50 mm.

Payvandlash rejimi

1. Tok kuchi: 180 A.
2. Payvandlashning asosiy vaqti
_ 1
@ g
bu yerda 1I=32 mm=3,2 sm —qoplanadigan sirt uzunligi;
i=1 payvandlash kallagining o’tishlari soni.
n- detalning minutiga aylanishlari soni,
. 1000-V
7-d '

bu yerda V=0,8 m/min [8, 140-bet, 107-jadval]- detalning aylanma tezligi,

d=32 mm- goplanadigan sirt diametri.

1000-0,8
n=——=7,96

314.32 mm/ayl.
Dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz
n=6 mm/ayl.

Payvandlash tezligini tajriba natijalari asosida aniglaymiz
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Vpay=0,5" Vsim,
bu yerda Vsin=1,3 m/min [8, 140-bet, 107-jadval] — elektrod simini uzatish tezligi.
Vpay=0,5- 1,3 =0,65 m/min.
S=3,2 mm/ayl [8, 140-bet, 107-jadval]-payvandlash kallagining surilish.

32-1
T, =——=166 mij
“~5.32 min.

V1 operatsiya. Tokarlik

1-o0’tish. Valning @32 mm, 1=32 mm li sirtini ¥30,2 mm gacha yo’nish
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: Yetaklovchi patron, markazlar.

Baza: markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.

O’Ichov asbobi: SHTS, 0-50 mm.

Kesuvchi asbob: Yo nuvchi keskich, T15K6.

Kesish rejimi
1. Kesish chuqurligi:
_D-d 32-302
2 2
2. Surish: s:o,5m%y| [9, 55-bet, 17-jadvall].

t =0,9 mm.

3. Kesish tezligi: V=147 [9, 56-bet, 20-jadval].

4. Shpindelning aylanishlar soni:
\Y
nshp =318E,

247 _154g.ai

nshp =318 30 2 MMH’

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:

ndast = 1600 GIZJZ

MUH
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5. Asosiy vaqt:
Taszl;I )
n-s

|=32+4=36 mm,
Ngast <1600,
S:O,Sﬂﬂ%wZ i=1

36-1

= =0,05 min.
1600-0,5

as

V11 operatsiya. Jilvirlash

1-o0’tish. Valning ©30,2 mm, 1=32 mm li sirtini @30h8 o lchamga keltirish.
Jihoz: Doiraviy jilvirlash dastgonhi.
Moslama: markaz teshiklari, xomutik.
Baza: markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.
O’Ichovchi asbob: Mikrometr, 0-50 mm.
Kesuvchi asbob: Jilvirtosh.
Kesish rejimi
1. Ko’ndalang surish: S,=0,005-B.
2. Bo’ylama surish: Sp=/4-B;,
/3=0,2, B=40 mm,
Sp=0,2-40=8 mm/ayl.
3. Kesish tezligi: v=20 m/min [9, 181-bet, 150-jadval].
4. Ishlov berish uchun qo’yim:

__D-d_302-3005

> 5 =0,075 mm.
5. O’tishlar soni:
h 0,075
I—?—m:H.

6. Aylanishlar soni:

=318~ =318 22 =212 ayl/mi
Mt =338 4 =31035 5 — <+ ayimin,
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Dastgoh bo’yicha korrektirovka qilamiz Ngast=200 ayl/min.

7. Asosiy vaqt:

13215
“ n-S”200-8

=0,3 min.
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MEHNAT
MUHOFAZASI QISMI



Paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalari ta’mirlashda

mehnat muhofazasi

Igtisodimizning jadal rivojlanishi natijasida mamlakatimizda xalgimizning
turmush tarzining tubdan yaxshilanib borishi bilan birgalikda ishlab chigarish
sharoitlarini ham inson mehnati uchun qulaylik yaratilishga garatilmoqda.

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

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

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

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

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

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

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

Mehnat muhofazasi gonunchiligida quyidagilar ko’rsatilgandir:

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

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

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

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

- mehnat muhofazasi gonunlari buzilganda qo’llaniladigan javobgarlik.

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

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

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

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

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

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

Paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalarini ta’mirlash ishlari
korxona mexanika bo’limining ta’mirlash brigadasi tomonidan amalga oshiriladi.
Texnologik mashinalar tasdiglangan grafik asosida belgilangan muddatda ishlab
chiqarish xodimlari tomonidan korxona ta’mirlash xizmati xodimlariga kelishilgan
tartibda topshiriladi. Texnologik mashinalarni chilangar-ta’mirlovchilar ta’mirlash
ishlarini boshlashdan avval mashinani elektr tarmoqdan uzib qo’yiladi. Dvigateldan
harakatni uzatuvchi tasmalar bo’shatib olib qo’yiladi. Mashina ishlab chigarish
iflosliklari va changlardan tozalangandan keyin ta’mirlash ishlari boshlanadi.

Chilangar-ta’mirlovchilar mehnat muhofazasi va havfsizlik texnikasi bo’yicha
tegishli yo’rignoma olishadi. Bunda ta’mirlovchi-chilangarlar maxsus ustki va oyoq
kiyimlarda ishlashlari ko’zda tutiladi.

Chilangar-ta’mirlovchilar brigadasi tiska o’rnatilgan ko’chma verstak va
yordamchi materiallar, asboblar va moslamalarni saglash uchun shkafchaga ega bo’lishi
kerak.

Paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalarining oldida ko’chma
verstak va ulkan ko’chma moslamalar: ko’taruvchi arava va og’ir qismlarni ko’tarish
uchun maxsus moslama, texnologik mashinaga xos bo’lgan detallarni tashish uchun
maxsus aravani saglash uchun joy ajratiladi.

Mashinaning ayrim katta detallarini ular pastga qulab tushib ketmaydigan yoki
ish joyini to’sib qo’ymaydigan taribda polga ma’lum bir ketma-ketlikda taxlash
mumkin bo’ladi. Ularni changdan himoyalash uchun ustini brezent bilan yopib

qo’yiladi.
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Paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalarini ta’mirlashda
chilangar-ta’mirlovchilar uchun mehnat muhofazasining quyidagi umumiy qoidalari
mavjud:

1. Barcha mashina va dastgohlar unga biriktirilgan shaxs tomonidan harakatga
keltiriladi va xizmat ko’rsatiladi. Boshqa shaxslarga ushbu jihozni yurgizish va undan
foydalanish ta’qiqlanadi.

2. Nosoz jihozda ishlash ta’qiglanadi. Barcha nosozliklar bo’yicha ta’mirlash
ustasiga axborot beriladi.

3. Barcha mashina (dastgoh) ni vaqtinchalik ishni to’xtatilganda ham o’chirib
qo’yiladi.

4. Mashina (dastgoh) ning uzatmalari, aylanuvchi detallarining chigib turgan
qismlari va boshqa xavfli joylari to’sib qo’yilishi kerak. To’sigsiz yoki nosoz to’sqichda
ishlash ta’qiqlanadi.

5. Ishni boshlashdan avval 0’z kiyimini tartibga keltirishi kerak: mexanizm va
dastgohning aylanuvchi gismlari tomonidan o’ralib qolishi mumkin bo’lgan kiyimning
chetlari, oyoq kiyim nosoz emasligi va ish sharoitiga javob berishi. Sochlarni bosh
kiyimning ichiga yig’ishtirib olinadi.

6. Ish joyidagi pol notekis va sirpanchiq bo’lmasligi kerak.

7. Ishlashda fagat soz asboblardan foydalanish kerak. Chilangarlik bolg’alari
yengil qavariqli sirtga ega bo’lishi kerak, ular ovalsimon kesimga ega bo’lgan
mustahkam yog’och dastaga biriktirilgan bo’lishi kerak. Zubilo qo’lga urilib ketmasligi
uchun 150 mm dan kichik bo’lmagan uzunlikka ega bo’lishi kerak. Egovlar o’zining
dastasiga mustahkam mahkamlangan bo’lishi, gayka kalitlari gayka va boltlarga to’g’ri
tanlanishi kerak.

8. Qirindi yoki chang chiqadigan jarayonda ishlashda himoya ko’z oynagidan
foydalaniladi.

9. Charxlash dastgohlarida asboblarni o’tkirlashni charxtosh sozligiga, darz va
depsinishi yo’qligiga hamda himoyalovchi g’ilofning va dastakostining sozligiga
ishonch xosil gilinganda amalga oshiriladi. Charxtosh va dastakostining orasidagi
masofa ishlov beriladigan detalning qalinligidan kichik bo’Imasligi, birog 3 mm dan
katta bo’lmasligi kerak. Egovlashni himoyalovchi ko’z oynakda bajariladi.

10. Nosoz tiska va verstaklarda ishlash ta’qiglanadi.
43



11. Zubila va kreytsmessellar bilan ishlashda ko’zni wuchib chigadigan
girindilardan asrash magsadida himoyalovchi ko’z oynaklardan foydalaniladi.

12. Parmalash dastgohida ishlashda parmani mustahkam va aniq o’rnashini
ta’minlovchi maxsus patron va boshqa moslamalar yordamida shpindelga
mahkamlashga e’tibor beriladi.

13. Markazlashtiruvchi parma bilan ishlashda parmalangan teshikdan girindini
faqat parma aylanishini to’xtatilganda yoki uni teshikdan boshqa tomonga surilgandan
keyin olib tashlanadi.

14. Parmalash uchun detalni o’rnatishda uni mahkamlash imkoniyatiga ega
bo’lgan stoldan foydalaniladi.

15. Elektr jihozlarini ta’mirlash va boshga ishlarni bajarish hamda ochiq tok
o’tkazuvchi simlarga tegish ta’qiglanadi.

16. Ko’chma yoritish lampalaridan, elektr parmadan fagat soz shlanglar
yordamida foydalanish mumkin. Lampalar saqlagichli futlyarga ega bo’lishi, elektr
parma yerga ulanishi kerak.

17. Dastgoh yoki mashina ta’mirlashga, texnik ko’rikdan o’tkazishga
to’xtatilganda yurgizish tugmachasiga “Yurgizilmasin! Ta’mirlashda” degan yozuv osib
qo’yiladi.

18. Mashinadan bo’shatib olingan detallarni yo’l va yo’lkalarni egallamaydigan
tarzda belgilangan tartibda, yiqilib tushmaydigan gilib mustahkam joylashtirilishi kerak,
mayda detallar esa maxsus yashiklarga solib qo’yiladi.

19. Gaykalarni faqat tegishli o’lchamdagi kalitlar yordamida bo’shatish kerak,
bunday maqsadda bolg’a va zubiladan foydalanish ta’qiglanadi.

20. Mexanizmlarni qo’l yordamida aylantirishdan avval mashinada ishlayotgan
shaxslarni ogohlantirish kerak.

21. Arrali, ignali va shunga o’xshash detallar bilan ishlashda qo’lga qo’lqop kiyib
olish kerak.

22. Mashinaning ayrim ishchi organlari (arrali tsilindrlar, pichogli barabanlar va
sh.k. lar) katta inertsion xususiyatga ega bo’ladi. Bunday organlarni ta’mirlash uchun
to’xtatishda ularni to’liq to’xtaganiga ishonch xosil qilish kerak. Har qanday mashinani

to’liq to’xtagunicha shkiv va bloklarini qo’l bilan ushlab qolish ta’qiqlanadi.
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23. Mashinaning og’ir qismlarini ko’tarish uchun ko’taruvchi aravalardan
foydalanish kerak. Erkaklarga 50 kg dan, ayollarga 20 kg dan, o’smir bolalarga 16, 4 kg
dan, qiz bolalar uchun 10,25 kg dan og’ir yuk ko’tarishga ruxsat berilmaydi.

24. Mashinani ta’mirlab bo’lingandan keyin uning ichida begona predmetlar
golib ketmaganligi tekshiriladi.

25. Mashinani yurgizishdan avval barcha to’chqich va salgagichlarni joyiga
mustahkam qilib o’rnatiladi. Mashinani yurgizish hech kimga xavf solmasligiga ishonch
xosil giling, uning yaginida turgan shaxslarni ogohlantiring.

26. Nosoz yoki o’chirib qo’yilgan blokirovkalovchi saqlagichli moslamali jihozni
ta’mirlashdan keyin yurgizish ta’qiqglanadi.

27. Yuklarni ko’taruvchi moslamalar yordamida ham, dastaki ko’tarishda ham
faqat maxsus maxsus moslashtirilgan po’lat arqonlardan foydalanish kerak.

28. Kislota va o’yuvchi suyugliklar bilan ishlashda ushbu ishlarga daxldor
bo’lmagan shaxslarga ruxsat berilmaydi.

29. Balandlikda ishlashga qo’shimcha yo’rignomadan o’tmagan shaxslarga
balandlikda ishlash ta’qiglanadi.

30. Truboprovod va bosim ostidagi idishlar bilan bog’liq bo’lgan ta’mirlash
ishlarini bajarish ta’qiqlanadi.

31. Yugqori xavfga ega bo’lgan tsexlarda (issiqlik, energetik moslamali va sh.k.)
ma’muriyatning ruxsatisiz ishlash ta’qiqlanadi.

32. Yengil jarohat olinganda zudlik bilan ustaga xabar beriladi. Boshga ishchi
baxtsiz xodisaga uchrasha unga yordam ko’rsatish kerak.

33. Maxsus kiyim, oyoq kiyim yoki himoyalovchi moslama olgan ishchilar undan

ishlash jarayonida foydalanishlari va soz xolatda saqlashlari kerak.
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IQTISODIY QISM



Valni gayta tiklash uchun sarf-harajatlarni hisoblash

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

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

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

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

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

Ish  unumini oshirish magsadiga surishni imkon darajada yuqorisini gabul

qgilish tavsiya etiladi.

Vaqt me’yorini hisoblash tartibi

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

Kesish rejimi quyidagi tartibga belgilanadi.

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

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

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

bu yerda: d-ishlov berilayotgan detal sirtining diametri, mm;

Tas=

I-ishlov berilayotgan detalga nisbatan keskichning kirishi va chigishini hisobga
olgan masofa, mm;
I-qo’yimni olish uchun o’tishlar soni;

v-kesish tezligi, %MH;
s-surish ,M% .

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

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

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

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

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

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

sozlashga sarflangan vagqtlar kiradi.
Tokarlik ishlarini me’yorlash

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

boshqa shakldagi sirtlarga ishlov beriladi.
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Rezba qgirgish, ko’ndalang va torets yo’nish, ichki sirtlarni yo’nib kengaytirish,
ariqgcha yo’nish kabi ishlar tokarlik dastgohlarida bajariladi. Paxta tozalash va
to’qimachilik korxonalaridagi jihozlarning detallarini ta’mirlash ustaxonalardagi

ishlatiladigan tokarlik vint kesish dastgohlarining xarakteristkalari tegishli jadvalda

keltirilgan.
Kesish tezligi quyidagi formuladan aniglanadi:
7-n-D
V="1000

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

n-shpindelning bir minutdagi aylanishlar soni.

Kesish rejimini tanlash

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

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

__Db-d
==

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

aniglanadi:

bu yerda: i-o’tishlar soni;
t- kesish chuqurligi, mm,
Surish  detalning diametri, ishlov berilayotgan detal sirtining sifat
ko’rsatkichlariga ko’ra belgilangan jadvaldan olinadi.
Asosiy vagtni hisoblash.
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Asosiy vagt quyidagi formula yordamida aniqlanadi:
Tas =Li ,
n-s
bu yerda: i-o’tishlar soni;
n-shpindeltning bir minutdagi aylanishlari soni;
s- surish, 2/
L-keskichning detalga nisbatan kirish va chigish masofalarining ishlov
berilayotgan sirt uzunligi bilan birgalikdagi o’lchami, mm:
L=I+y,
bu yerda L — ishlov berilayotgan sirt uzunligi;

y —keskichning detalga nisbatan kirish va chigish masofalari, mm.
| Operatsiya. Payvandlash

1-o0’tish. I=20 mm, b=5 mm, h=4 mm shponka arigchasini payvandlash.
Jihoz: Payvandlash transformatori, TS-500.

Moslama: Tiska.

Baza: @40 mm li sirt.

O’Ichov asbobi: SHTS, 0-25 mm.

Payvandlash rejimi

1. Payvandlashning asosiy vaqti

bu yerda G- chok xosil qilish uchun zarur bo’lgan payvandlash metalining massasi, g;
Vyay -payvandlash tezligi.
Payvandlangan metal massasini aniglaymiz
G=I-F.y,
bu yerda 1=20 mm=2 sm —chok uzunligi;

F=h-b-chokning ko’ndalang kesimi, sm? ,
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h=0,4 sm-chokning balandligi;

b=0,5 sm-chokning kengligi.

F=0,4-0,5=0,2 sm?.

v=7,8 g/sm-elektrod metalining zichligi.
G=2.02-78=312 g.

Payvandlash tezligi
Vv

nat

=a-J,
bu yerda a=7,5 g/A-payvandlash koeffitsienti,

J=100 A-tok kuchi.
V., . =75-100=750 g/soat=12,5 g/min.

nau

312
T, =—=0,258 mi
125 min.

as

2. Yordamchi vaqt
Tyor=0,9 min.
3. Qo’shimcha vaqt
Too'sh =(Tast Tyor)-k=min.
bu yerda k=0,15- operativ vaqtga nisbatan qo’shimcha vaqtning ulushini hisobga
oluvchi koeffitsient;
Tqo'sh =(0,25+0,9)-0,15=0,17 min;
4. Tayyorlov-tugatuv vaqt
Te=(Tast Tyor)'K,
bu yerda k=0,05 — operativ vaqgtga nisbatini aniglovchi koeffitsient,
Tw.=(0,25+ 0,9)-0,05=0,02 min.
5. Donabay-kalkulyatsiya vaqt

Tow =T+ Ty + T +h = 0,25+0,9+0,17+0’—:(L)2 =134 min.
n

Il Operatsiya. Tokarlik
1. Asosiy vaqt:
Tas = 0,22 min.
2. Yordamchi vaqt:

Tyor =0,6 min [9, 81-bet, 48-jadval].
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3. Operativ vaqt:
Top= TastTyor
Top =0,22 +0,6=0,82 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
T,, K
Tqosh =00
k=8 % [8, 43-bet, 14-jadval].
100
5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Tw=11 min [9, 82-bet, 50-jadval].
6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:

=0,07 min.

;t :0,82+o,07+% =11.89 min

Taon= Top +Tqosh +

11 Operatsiya. Frezerlik

1. Asosiy vaqt
Tas =0,18 min.
2. Yordamchi vaqt
Tyor=0,7 min [9, 155-bet, 122-jadval].
3. Operativ vaqt:

Top= TastTyor =0,18+0,7=0,88 min.
4. Qo’shimcha vaqt:

T,, K
qu‘sh = 100
k=7 % [8, 43-bet, 14-jadval].
qu‘sh = 0887 =0,06 min.
100

5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Tw=16 min [9, 155-bet, 124-jadval].
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6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:

T,
;]‘ =o,88+o,06+% =16,94 min.

Tdon= Top +qu‘sh +

IV Operatsiya. Tokarlik

1. Asosiy vaqt:
Tas = 0,05 min.
2. Yordamchi vaqt:
Tyor =0,2 min [9, 81-bet, 48-jadval].
3. Operativ vaqt:
Top= TastTyor
Top =0,05 +0,2=0,25 min.
4. Qo’shimcha vaqt:

T,, K
Tqosh = 100 '
k=8 % [9, 43-bet, 14-jadval].
0,25-8 .
qu‘sh = 100 =0,01 min.

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

T 11 .
Td0n= Top +Tq0‘sh +T =O,25+0,01+T =11,26 min

V Operatsiya. Payvandlash

1. Asosiy vaqt
T, =166 min.
2. Yordamchi vaqt
Tyor =1 min [8, 140-bet, 108-jadval].

3. Operativ vaqt:
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Top= TastTyor
Top =1,66+1=2,66 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
Ty, K
Tqo'sh =100
k=0,15 % [8, 43-bet, 14-jadval].
26615
©T 100
5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Tw=16 min [8, 55-bet].
6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:

=0,4 min.

T,
Lt :2,66+0,4+? =19.06 min

Tdon= Top +Tq0‘sh + n

V1 operatsiya. Tokarlik

1. Asosiy vaqt

Tas=0,05 min.
2. Yordamchi vaqt

Tyor=0,2 min [9, 83-bet, 52-jad.].

3. Operativ vaqt:

Top= TastTyor ,

Top =0,05 +0,2=0,25 min.

4. Qo’shimcha vaqt:

T,, K
qu‘sh =W,
k=8 % [9, 43-bet, 14-jadval].
0,25-8 )
qu‘sh = 100 =0,02 min.

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

t—

nt =0,25+0,02+% =11,27 min.

Tdon= Top +qu‘sh +

V11 operatsiya. Jilvirlash

1. Asosiy vaqt:
Tas = 0,3 min
2. Yordamchi vaqt:
Tyor=0,8 min [9, 184-bet, 154-jadval].
3. Tayyorlov-tugatuv vadqti:
Tw.=8 min [9, 186-bet, 158-jadval].

4. Operativ vaqt:

Top=Tas+Tyor=0,3+0,8=1,1 min.
5. Qo’shimcha vaqt:

Tgosh=Topk=1,1-0,09=0,1 min.
6. Donabay kalkulyatsiyali vaqt:

To.x =Ty +Ty0r. +Tq0‘sh + Lrr =0,3+0,8+01+8=9,2 min.
n

Detalni gayta tiklash tannarxiga quyidagilar kiradi.
a ) detalni gayta tiklashda ishtirok etgan ishchilarning ish hagi.
Ish hagi quyidagi formuladan aniglanadi:

T Dast

P
bu yerda
Taonum. =1,34+11,89+16,94+11,26+19,06+11,27+9,2=80,96 min — donabay
kalkulyatsiya vaqti;
Dast =2168,69 so’m, o’rtacha 4-razryadli dastgohchining 1 soatli tarif stavkasi

(2014 yil ma’lumoti bo’yicha).
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80,96 2168,69
P= 60

=2926,28 so’m

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

2926,28-8

Pk = 100 =234,1s0’'m

v ) mukofot 35%:

PP 29262842341 oo o
“T100 O 100 TEAY0 L9 S0 .

g ) ijtimoiy himoyalash uchun umumiy oylik fondidan ajratma:

o _ DDty oo 202628+2341+110613
100 ! 100

. 6,8 == 290,12 So’m

d ) tsex harajatlari:

Q60 2926,28+234,1+1106,13+290,12
100 100

TSy = -60=2733,98 so’m

Detalni gayta tiklash tannarxi:

Dt n =2926,28+234,1+1106,13+290,12+2733,98 =7290,6 so’m
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XULOSALAR



Igtisodimizning o’sish sur’atlarini, makroiqtisodiy barqarorlikni saqlash va
mahsulotlarning raqobatbardoshligini oshirish eng muhim ustuvor yo’nalishimiz
ekanligi bizga dolzarb masalalarni qo’yadi.

Loyihalanadigan mashinalarning metal sarfini va tannarxini kamaytirish, shu
bilan birga ularning detallarini sifatli ta’mirlashni, puxtaligini oshirishni talab giladi.

Paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalarining nugsonlarini
aniglash va ularni bartaraf gilishning ilmiy asoslangan texnologiyalarini ishlab chigish,
ushbu jarayonlarni amalga oshirishda mehnatni to g ri tashkil gilish, nugsonli detallarini
optimal ravishda gayta tiklash dolzarb vazifalardan biri bo’lib hisoblanadi. Bitiruv
malakaviy ishimda paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalarining
nugsonlarini aniglash va ularni bartaraf gilish texnologiyasi ishlab chigilgan, uning
nugsonli valini gqayta tiklash texnologiyasi va igtisodiy ko rsatkichi hisoblangan.

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

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

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

Vallardan foydalanish jarayonida ularning ish qobiliyati va ekspluatatsion
ko’rsatkichlari keng chegarada o’zgaradi, ularni beto’xtov ishlashi va bularga bog’liq
boshqga ishlar korxonaning ta’mirlash-mexanika ustaxonalarida amalga oshiriladi.

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

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

« paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash mashinalarini ta'mirlashda mehnat
muhofazasi masalalari ko’rib chiqildi;

» nugsonli vallarni gayta tiklash tannarxi hisoblab aniglandi.
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BMI natijalari asosida paxtani yirik va mayda iflosliklardan tozalash
mashinalarining nugsonlarini aniglash va ularni bartaraf qilish, ushbu jarayonlarni
amalga oshirishda mehnatni to g ri tashkil gilish, nugsonli detallarini optimal ravishda
gayta tiklash texnologik jarayonini loyihalash, bunda ularning ishonchliligini

oshirishning samarali usullarini qo’llash bo’yicha ma’lumotlar yig’ilgan.
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1.

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

Onucanue BUJA0B U 00beMOB PadOT 10 PEMOHTY CTAHKOB:

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

2. 3aMeHa 3JIeMEHTOB JJIEKTPOABTOMATUKH.

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

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

MNOJKJIIIOUCHHC ,/:[OC JABUTaTCIA IIIUHACIIA.

5. Pa3paboTka 3nekTpocxem, nporpaMmupoBanne YUITY.

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

7. OuncTka, MOWKa CTaHKa B cbope

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

9. Pazbopka craHka.

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

23

PemoHT, peBu3us, cOOpka LINMUHICIBEHON 0aOKu.

PeBu3ns 1 peMOHT CHCTEMBI IUPKYIISIIHOHHON CMa3KH.

3ameHa CTaHLIUKM UMITYJILCHOW CMa3KH.

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

3aMeHa U3HOLICHHBIX 3y04aThIX KOJEeC U My(QT.

InudoBka cTaHUHBL.

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

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

PeBuzus u PEMOHT IMTHEBMOCUCTEMBIL.

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

YcTaHoBKa HOBOTO TPEXKYJIayKOBOTO MTATPOHA.
YcraHoBKa peBoabpBepHOU TotoBkd PRAGATI.
COopka cTaHka, IpOBEpKa TOYHOCTHBIX XapPaKTEPUCTHUK.
HcnpiTaHus cTaHka Ha 0€30TKa3HOCTH PabOTHI.

Oxkpacka.

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

HIECTBAECAT BoceMb Thicsad pyoueit 00 kom.), ¢ yaerom HIC 18%.

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

[Tonpsimuuka.

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

I'apanTniineiii cpok: [1pogomKUTETBHOCTS TAPAHTHHHOTO CPOKA Ha PE3yJbTaT PaboT 10 KaluTaJIbHOMY PEMOHTY CTaHKOB

cocraByser 12 (IlBCHaL[IIaTB) MECALECB C MOMEHTA NOAINIMCAHU dKTa BBOJId B OKCILTyaTallUIO KAaXXJA0T'O U3 CTAaHKOB.

HOI[pﬁlI‘-Il/IK MNPpUBOJAUT TEXAOKYMCHTAIIUIO B COOTBETCTBUC C cymeCTBonmeﬁ KOH(bHpraHHeﬁ CTaHKa n nepez[aéT

3aka3umMKy CIeIyIonIre JOKYMEHTHI B ABYX SK3EMIUIAPAX:
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MIPUHIUITHATBHYIO YJICKTPHUYECKYIO CXeMY (alb0oM);

TepeueHb dJIEMEHTOB (a1b00M);

PYKOBOJICTBO oreparopa (aip0om);

apXuB POTrpaMMEBI KOHTpoJutepa (ansooMm u CD);

apxuB napameTpo UI1Y u npuBonos (ane6om u CD);

JOKyMeHTaIuio Gupmel - usroroutelis YITY Ha pyccKoOM si3bIKE;

TEXHUYECKasl JOKYMCHTAIIMS HAa M3MEHCHHBIC Y3JIbI 10 MEXaHHKE, CHCTEME cMa3ku, ruipasiuke, COX.
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LOCTITE.

PeMOHT Banos
PyK0BOACTBO N0 PEMOHTY 1 0BCYXUBAHMIO




® Jlerwd KaATH NDABMNBKEI CNOCOD PAMOHTE PA3NHYHEIX BAN-BTYN0SHEIX CORIRHAKMA

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

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

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

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

* penoTapasenka cluytr OTKA30R M NPOLEKKA CPOKA CYTYXDk HIAANMA

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

* Ofineryernr pasdopke yana

* (facneuesith G30TKAZHOM K NNABHOPA PABOTLI NYTEN SOBEABKIA NADAMETPOR M3HOWEHHON ABTaNM 50
NAPANETPOR HOBOH.
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KoHcTpykuus n Ha3HaueHHE 3y0UaThIX KOJIEC.

3ybuamas nepedaua npeocmasnsiem codoll nepeoamouHvlii MEXAHUIM , 36€HbAMU KOMOPO20
Aenawmca 3youamaole Koneca, cayrcauwjue 0711 nepeoauu 08UNHCeHUA U CUl nymem
HenocpeocmeeHH020 KOonmaxkma. 3yduamole nepeoauu nOJIYUUIU WUPOKOE NPUMEHEHUE, MAaK KaK
umerwm ciedyruiue npeumMyuiecmea nepeo Opysumu euoamu nepeoay:

- Boeicokuit KIIJI (mocturaer 0,99);

- BO3MOKHOCTh IPUMEHEHUS MPH OKPY>KHBIX CKOpOCTsAX 710 150 M/c u1st mepeaadu MOIIHOCTEH
OT JI0JIeH KMUJIOBATTA JI0 IECATKOB ThICAY KUJIOBATT;

- BBICOKasi KHHEMAaTU4eCKasi TOYHOCTh; TOUHOCTh U3TOTOBJICHUS;

- HaJEXHOCTh U JI0JITOBEYHOCTh PabOThI B PA3IMUHBIX YCIOBHSIX HKCILTyaTaIlH.

B 3aBHCHUMOCTH OT B3aIMHOTO PaCIIOJIOKEHUSI TEOMETPUUIECKUX OCEH BaJOB B IPOCTPAHCTBE
3yOuaThle nepenayu KiacCuGUIUpyOTCs CIeIYIOIIM 00pa3oM:

- Tepeaayd ¢ mapajuieNIbHbIMU OCSMH; OCYHIECTBISIOTCS HMIMHAPUIECKUMU 3y0UaThIMU
KoJjecami (a, 0);

- Tepeaayd ¢ NePeceKaroIIMMUCS OCSMH; OCYIIECTBISIFOTCS KOHMUECKUMH 3yOUaThIMHU KOJIECaMH
(B);

- Tepeaayd co CKPEIIMBAIONIIMMHUCS OCSIMU; OCYIIECTBISIOTCS IUIMHIPUICCKIMHU 3y0UaThIMU
KOJIECAMU C BUHTOBBIMU 3YObSMHU ( T ), KOHHYECKUMHU 3yO4aThIMU KOJIECAMU C BUHTOBBIMHU
3yObsiMU ([ ), YEPBAYHBIM KOJIECOM U UEPBIKOM ( € ).

B 3aBucumoctu ot ¢hopmbl mpoduiis 3yda nepenayu ObIBAIOT 3BOJIBBEHTHBIMHU, C 3aIETIIICHUEM
HosuxoBa, nuxiionansHeiMi. Hanbosmpiee pacipocTpaneHne MOMy4YHId 3y0UaThie IepeIadn ¢
9BOJIbBEHTHBIM 3aIlCTUICHUEM.

B 3aBucuMOCTH OT pacmosiokeHus 3yObeB Ha 000/1e KoJleca pa3MyaloT Iepeiadyn ¢ MPSIMBbIMU ( a, B
), KOCBIMH, IIEBPOHHBIMU ( O ) U1 BUHTOBBIMHU 3YObsIMH ( T, 1T ).

G RN
S P ~
Wléf/é/ﬂ T2 ///‘l\\\ V)

Jlns ipeoOpa3oBaHus BpaIaTeIbHOTO ABMKEHHS B BO3BPATHO-TTOCTYIATEIILHOE TPUMEHSIOT
peeuHble nepenaun 3youaroe Kojaeco — peiika( x ).

B 3aBucuMocTH 0T paboueit CKOPOCTH Pa3IUYAIOT CIIEAYIOIIUE 3y0UaThie mepeayn:
TUXOXOJHBIE ( OKpY>KHAsI CKOPOCTH J10 3 M/C ); CPeTHECKOPOCTHBIE ( OKpYKHAsI CKOPOCTH 3...5 M/);
OBICTPOXOHBIE ( OKPYXKHAsi CKOPOCTH CBbIIIE 15 M/c).

K 3yOuatbIM KojiecaM, MOCTYMAIIUM Hac COOPKY, U 3y0UaThiM Miepeiadam MpeIbsBIsSIOT
CJICAYIONINE TEXHUYECKUE TPEOOBAHHUS
- 3yObs KOJIEC MPU KOHTPOJIC Ha KPACKY JOJDKHBI UMETh TOBEPXHOCTh KOHTAKTa, COCTABJISIFOIILYIO

He meHee 0,3 qymabl 3y6a u 0,6...0,7 BEICOTHI 3y0a;
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- OueHue Kxonec ( KaK pajuaibHOE, TaK U TOPLOBOE) JOHKHO HAXOAUTHCS B MpeJienax,
YCTAHOBJICHHBIX TEXHUYECKUMU YCIOBUAMM U1 COOMpPAEMON Mepeiadn;

- OCH BaJIOB MO/ 3yO0uaThie KoJieca JOJDKHBI OBITh B3aMMHO MapajuIeIbHBIMU

( U1 QUIMHAPUYECKUX Nepeaay) WK B3aUMHO-TIEPENHANKYIAPHBIMU ( 17151 KOHUYECKUX
3y04aThIX mepenay) v JIexKaTb B OJHOU IJIOCKOCTH;

- MEXIy 3yObsSAMHU KOJIEC JOJDKEH UMEThCS 3a30p, pa3Mep KOTOPOI'o 3aBUCUT OT CTEIEHU
TOYHOCTH TI€pelaur ¥ ONpeAessieTcs no TabauiaM COOTBETCTBYIOUINX CIIPAaBOYHHUKOB;

- coOpaHHa cOOpOYHas eAMHHULIA JTOJKHA ObITh UCIIBITAHA HA XOJIOCTOM XOAY U O]l HArpy3Koi u
o0ecreynBaTh IUIABHOCTh U OECIIYMHOCTb PaOOTHI MEpeayuu, a TAKKE€ YMEPEHHBIN HarpeB
MOALIMITHUKOBBIX OIOP.

To4yHOCTH M3rOTOBIEHHS 3yOUaTHIX KOJIEC M COOPKH Mepelauu J0JKHA COOTBETCTBOBATD
tpeboBanusim ['[OCToB.

TexHoMOTHYECKHE TIPOIeCC COOPKH MUITMHAPUIECKON 3y0UuaTol nepeayn BKIFOYaeT B ceOs
BBITNIOJIHEHHE CIICAYIOIIMUX OlepaLyii:

- cOoKy 3y0uaToro KoJeca, eciid B COOMpaeMoil KOHCTPYKIIMH MTPEIyCMOTPEHA YCTAaHOBKA
COCTaBHBIX 3yOUaThIX KOJIEC;
YCTaHOBKA KOJIEC Ha BaJl U UX (PUKCALMIO B 33JJAaHHOM I10JIOKEHUH;

- MOHTaX BaJOB C YCTAHOBJICHHBIMU Ha HUX 3y0O4aThIMU KOJIECAMU B KOPITYCE;

- peryjiaupoBaHHE COOPaHHOTO y3jia C HIUIUHAPUYECKUMU 3y0UaThIMHU KOJIECAMU;

- KOHTpOJIb KayecTBa COOPKHU LIMIIMHAPHUECKON 3y0UaToil nepegauu.

KauecTBo 3anennenus cooOpanHoil 3y0uaroi nepegaun NpoBepsoT Ha KPacKy. 3yObsi MEHbBILIETO
KoJIeca IMOKPHIBAIOT TOHKUM CJI0€M KpacKu M IOBOPAYUBalOT repenady Ha oguH oo6opot. [Tocie sToro
10 OTI€YaTKaM Ha COIPSHKEHHOM 3y04yaToM KoJiece CyJIST O KauecTBe COOpKH, CpaBHUBAs
HOJIy4EeHHBIE OTIIEYATKU C YCTAHOBJIEHHBIMU HOpMaMu. OOBIYHO JUIs Ilepejayd CpeiHel TOYHOCTH
OTIIEYATKN KPACKH HA COMPSHKECHHOM 3y0UaTOM KOJIECE JOJDKHBI PACIOIaraThCsi B CPeIHEH YacTH
60K0BOI oBepxHOCTH 3y0a U cocTaBiATh 50..60% BeicOTHI U HE MeHee 70% nHbI 3y0a. B
3aBHCHUMOCTH OT PACIIOJIOKEHUS MATKA KOHTAKTa MOYKHO YCTAHOBUTH JIE(PEKTHI COOPKH:

- IATHO KOHTAKTa PacloyIoKeHO C OJJHON CTOPOHBI 3y0a — epeKoc KoJiec Mpu

Hape3aHUH 3yObeB WM IEPEKOC OTBEPCTUH MO/ MOJIMIUITHUKY B KopIyce ().

- MATHO KOHTAKTa PacroyIoKeHO B BepXHel yacTu 3y0a — CIMIIKOM OONBIION paguaIbHbIN 3a30p
WJIM HECOOTBETCTBUE MEKOCEBOTO PACCTOSHUS MO/ MOJAUIUITHUKYU B KOPITYCE YCTAHOBICHHOMY
gyepTexoM (0).

- IIaTHO KOHTaKTa pacHoOJI0KEHO Y HOXKKHU 3y0a — HEIOCTAaTOUHbIN paualibHbIN 3a30p B
pe3ysbTaTe HECOOTBETCTBUS TOIIIUHBI 3y0a TEXHUYECKUM TPEOOBaHUAM (B).

BoccranoBnenue 3y04aThix KOJIEC U 3BE€3/109EK IEMTHBIX IMepead.

H3nawueanue 3y6yamulx KoJiec B MPOLECCE IKCIUTyaTalluU MIPOUCXOIUT MO/ BO3/IEHCTBUEM
3HAUUTENBHBIX HATPY30K - U3TUOAIOIINX, CMATHUS, YAPHBIX IPU OJJHOBPEMEHHOM BIUSHUU
MMOCTOPOHHUX TBEPJIBIX YACTHII, TIOTIA/IAIOIINX B 3aICTUICHHE; HCTOYHUKOB UX 00Pa30BaHMUSI SIBISIOTCS
KaK IPOJIYKThI U3HOCA, TAK U 3arpsiI3HEHHAs OKpykarouas cpesa. bojgee MHTEHCMBHO M3HAILIMBAIOTCS
3yOuaThle Kojieca, HaXOsIIKecss B HEMOCPEICTBEHHOM 3aleIIEHUH, KOTOPhIE UCTIONb3YIOTCS B
MeXaHH3MaX KOPOOOK CKOpOCTel U mojay /Ui M3MEHEHHUs YacTOThI BPAIlleHUs IIIMUHJENS U CKOPOCTH
NepeMenIeHHs MTOCTYNaTeNbHO ABMKYIIMXCS UCTIOTHUTEIbHBIX MEXaHU3MOB. Y 3THX 3y04aThIX KOJecC
MPEUMYIIECTBEHHO U3HAIIUBAIOTCS TOPIIOBLIE TOBEPXHOCTH 3yObEB.

JleeKThl MpH 3KCIUTyaTaluy 3y0UaThIX KOJIEC SIBISIOTCS:
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- W3HammBaHue pabouero npoduis 3yoa;

- CKOJ 4acTH 3y0a;

- TIOJIOMKa OJTHOTO MJIM HECKOJIbKUX 3yObEB;

- TPEUIMHBI B 3y0UaTOM BHHIIC, CIIAIAX WM CTYIHIIE 3y09aToro Kojeca;

- W3HAIIMBaHUE MOCA0YHOT'O OTBEPCTHS, COMPSIKEHHOE CO CMATHE IINMOHKH UM [UIUIOB;
- BMSTHUHBI Ha TOPIIax 3yObeB.

JUist I3roTOBJICHUS 3y0UaThIX KOJIEC KaK MPaBHJIO NPUMEHSIOT TaKWe MaTepUabl, KaK CTallb, 9YyTyH,
[[BETHBIC METAJUIBI, CIUTABBI M HEMETAJLIBI, YTO BIIMSET Ha BEIOOP BOCCTAHOBJICHUS 3y04aThIX KOJIEC.

[Tpu pabote 3yOuaThix nmepenay HaunbOoJIee YacTO H3HOCY MOBEpraeTcs padouuii mpopuiib 3yoa.
3y0OuaToe KoJeco B 3TOM Cllydae, KaK IpaBuiia, He BOCCTAHABIMBAIOT, @ 3aMCHSIOT HOBBIM. [Ipuyem,
€CIIM OJIHO M3 3y0UaThIX KoJiec TpeOyeT 3aMeHbI, TO Il COXpaHEHHUS HOPMaJIbHOU pabOThI Iepeaayn
HEOOXO0IMMO 3aMEHHUTh U BTOPOE KOJIECO Maphl, TAXKe €CIIU OHO HE MOABEPTIOch U3HoCy. [loaTomy
BEChbMa BAXKHBIM SIBJISICTCS IOCTOSTHHBIN KOHTPOJIb COCTOSIHUS 3y0UaThIX KOJIec.

[Tpu oTHOBpEMEHHOM Harpy3Ke 3yObsi 3y0UaTOro Kojieca H3HAITUBAIOTCS TOJIBKO C OJJHOH CTOPOHBI,
YTO JIEJIaeT LIeIeCO00pa3HbIM MIPU MPOBEACHUH TEKYIIETO PEMOHTA HE IPOU3BOIUTH 3aMEHY TaKOT'0
KoJIeca, ero JIOCTaTOYHO TTOBEPHYTh TAKUM 00pa3oM, YTOOBI B HOBOM TIOJIOKEHUU 3y0UaTasi mapa
nepeaBajga Harpy3Ky HEM3HOIICHHON CTOPOHOM.

Boccmanosnenue 3y6uamulx Koiec OCyIECTBISACTCS HECKOJIBKHUMHU CIIOCOOAMH B 3aBUCUMOCTH OT
XapakTepa N3HAIIMBAHMSL.

3ybuamule koneca co CIOMAHHLIM UTU BHIKPAULEHHBIM 3Y00M HEIb3s OCTABJIATH B pa0OTAOIINM
MeXaHU3Me, TaK KaKk 3TO MOKET IPUBECTH K MTOJIOMKE 3yObeB
COIPSDKEHHOTO KOJIeca U BBIXOJy U3 CTPOM BCEro MeXaHn3Ma. B OTBETCTBEHHBIX OBICTPOXOIHBIX
nepeaayax Takue 3youarble mepeadun Mouiekar 3aMeHe. B THXOXO0THBIX 3yOUaThIX nepeaadax
9KOHOMHUYECKHU BBITOJIHEE HANPABUTh TAKOE 3y04YaToe Kojieca Ha BOCCTAaHOBIICHHE.

Boccmanosnenue 3y64amuix Kojiec co CIOMAHHbIM UU 8bIKPOUEHHBIM 3Y00M MOKET OBITH
BBINOJIHEHO CJICAYIONIMM CIIOCOOOM:

- HaIUTaBKOW HOBOTO 3y0a B3aMEH M3HOIICHHOTO 110 MEAHBIM I1a0IoHaM (a).

- YCTaHOBKOUW BCTaBKH, 3aKpeILIsieMOil BUHTOM (0).

- YCTaHOBKOH BCTaBKH B Ia3y THUMA «JIACTOYKHH XBOCT» C IMOCIETYIONINM €€ 3aKpeTICHHEM
CBapKoii (B).

[Tpu BOCCTAaHOBJICHWHU HAILJIABKOW MCIIONB3YIOT MEIHBIE MAOJIOHKI 1, Bocipon3Bo e Gopmy
BIAIUHBI MEXY 3yObsIMU. DTH 11a0JIOHBI 00ECTIEYHBAIOT BOZMOXXHOCTH ()OPMUPOBAHUS OOKOBOM
noBepxHocTH 3y0a. [lonoxenue 1mabi10HOB Ha 3y0uaToM BeHIle (GUKCUPYIOT mi1aHkaMu 2 U 3. Tak kak
HAIUIABJISIEMbI METAJUT HE IPUBAPUBACTCS K MEIHBIM I1a0JIOHAM U3-3a BBICOKOW TEILIONPOBOIHOCTH
MeJI, TI0CJIe HAIIJIABKU OHH JIETKO YAAJISIOTCS.

Boccmanoenenue 08yx- u mpexeenyogulx 610K08 3y064amulx KoJjiec OCYIIECTBIAETCS IMyTeM
3aMEeHbI OJHOTO WJIM JIBYX lIIecTepeH 0J0Ka HOBBIMH.

Boccmanosnenue 3y6uamuix cekmopos, ToA00HO BOCCTaHOBIICHUIO 3y0UaThIX KOJIEC, BBITOIHAETCS
MyTE€M 3aMEeHbI 3y04aToro BeHIa, KOTOPbIN U3roTaBIMBAIOT MaK ke, KaKk 3y0uaTblil BeHell JIIs KOJIeC, B
3aTe€M BBIPE3al0T U3 HETO HYKHBIHM 10 BETUYHUHE CEKTOP.

3ybuamule konoca, uzeomosnenHvle U3 NOJUMEPHbIX MAMepuaios, BOCCTAHOBIIEHUIO HE TIOJIEXkKaT,
WX U3TOTOBIISIOT 3aHOBO METOJIOM JIUThS MO AaBIIEHHEM B TIPEBAPUTEIHHO MOATOTOBICHHYIO (hOpMY.

Boccmanosenenue mexcmonumoguix 3y0uamulx Koec, U3rOTOBIEHHBIX U3 HA0Opa TEKCTOIUTOBBIX
JIMCKOB, CKPETIIICHHBIX MEXKAY CO00M CTalhbHBIMU (hIaHIIAMH, HE TTPAKTHKYETCS.

H3nawueanue 36e300uex yenHulx nepeday MPOUCXOAUT IIIaBHBIM 00pa30oM, 3a CUET CMSATHS 3yObeB

NI UX IMOJIOMKH, a TAKXKC ocia0IeHus HoCaaKH 3BE€3J0YCK Ha Bajlax. HOC&I[O‘IHBIG MECTa 3BC3J0UYCK
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HOCIHBIX NIEpEaav BOCCTAHABIMNBAIOT TCMH KC CHOCOGaMI/I, YTO U ITIOCaJOYHBIC MECTA LNIKHNBOB
pemMeHHbIX nepeaay. [Ipu n3HammBaHuu 3yObeB 3B€3/104€K 3aMEHSIOT 3yO0UaThle BEHLIbI, YTO SBISETCS
JIOCTaTOYHOM omepanuei, Tak Kak 1Mo KOHCTPYKTUBHOMY PEIICHUIO0 OOJBITHHCTBO MOJIEICH 3BE3/J0UEK,
HCIOJIb3YEMBIX B MEXaHU3MA Mepelauy JBUKEHHS B POMBIILIEHHOTO 000py/10BaHUH, UMEIOT
COCTaBHOE YCTPOMCTBO. B Takoil KOHCTPYKIIMU 3BE3/10YEK OTIEIBHO U3TOTOBIICHHBIE CTYIIUIA U
3yOuaThlii BEHEIl IPU COeIMHEHUU 00Pa3yIoT EAMHYI0 COOPOUYHYIO €IUHUILY.

Boccmanoenenue 3y6uamulx Konec, UsHOUWEHHBIX NO NPOGhUIIO 3Y0a, OCYILIECTBIISETCS C
COOJIOICHUEM CJIEIYIOIIET0 TEXHOJOTHYECKOr0 MapuIpyTa:

- CTauMBAIOT 3y0uUaThIil BEeHell, 00ecreynBas MOJyYeHHE 0CA0YHOTO MECTa MO yCTAHOBKY
HOBOro ( 00paboTKa BeIeTCsl Ha OIpaBKe, 3aKPEIUICHHOM B LIEHTPaX TOKAPHOTO CTaHKA);

- BbITAYMBAIOT 3arOTOBKY HOBOI'O 3y6‘-IaTOFO BCHIIA, a 3aTCM, UCIIOJIB3YIOT 3Ty HOBCPXHOCTDH, KaK
0a30ByI0 , 00pabaTHIBAIOT OTBEPCTHE ISl YCTAHOBKH KOJIbIA HA TOCAI0YHOE MECTO CTYITHUIIBL,
IIOJAIFOTOBJIEHHOE 3apaHEE;

- yCTaHaBJIMBAIOT 3arOTOBKY 3y04aTOro BEeHIa Ha IMOCAI0YHOE MECTO  CTYMHUIIBL, (PUKCHUPYS e

MMOJIOKCHHUEC CTOIIOPHBIMU BUHTAMU WJIA H_ITI/I(bTaMI/I;
Hape3aroT 3yObs COOTBETCTBYIOIIETO MOAYJISI HA 3arOTOBKE BOCCTAHABIMBAEMOI'O 3y0UaTOro
KoJIeca, UCTIONB3Ys ()pe3epHBIN CTaHOK.
TexHoNMOrnuecKuii MapuIpyT BOCCTAHOBJICHUS 3yOUaTOro Kojeca.
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