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KIRISH

Mavzuning dolzarbligi. Mamlakatimiz  Prezidenti |.A. Karimovning
mamlakatimizni 2014 yilda ijtimoiy-iqgtisodiy 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 gayta ishlashni ta’minlash, bo’yalgan ip-kalava, trikotaj polotnosi va
matolar kabi tayyor mahsulotlarni xorijiy mamlakatlarga eksport qilish, keyinchalik,
zamonaviy texnologiya va dizaynni faol o’zlashtirish asosida, tayyor to’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 magsadi. Paxta tozalash korxonalarida ishlatilayotgan paxtani quritish
jihozlaridan foydalanish, nugsonlarni aniglash va ularni ta'mirlashni tashkil gilish
texnologiyalarini ishlab chigish, ushbu jarayonlarni amalga oshirishda mehnatni to"g'ri
tashkil gilish, nugsonli detallarini optimal ravishda gayta tiklash.

Ishning vazifasi. Paxtani quritish jihozlaridan foydalanish va ularni ta mirlashni
tashkil gilishda ilmiy asoslangan texnologiyalar ishlab chigish, ushbu jarayonlarni
amalga oshirishda mehnatni to g ri tashkil gilish, nugsonli detallarini optimal ravishda
gayta tiklashni yo'lga go'yish.

Amaliy ahamiyati. Paxta tozalash korxonalari ta’mirlash bo'limi hamda ishlab
chigarish xodimlari uchun bitiruv malakaviy ishida paxtani quritish jihozlaridan
foydalanish, sozlash va ularni ta'mirlashni tashkil gilish, uning nugsonli valini gayta
tiklash texnologiyasi va igtisodiy ko rsatkichini hisoblash bo’yicha amaliy ko rsatmalar

tayyorlangan.
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1.1. Paxtani quritish jihozlarini tamirlashning turlari

Mashinalarni ishonchli, uzog muddat, to xtovsiz, yugori unumdorlikda va yuqori
sifatda ishlashini ta'minlashning asosiy sharti paxta tozalash jihozlarini ta mirlashni
tashkil etish bolib hisoblanadi.

Paxta tozalash sanoati korxonalarida texnik xizmat ko'rsatish va ta mirlashni
tashkil gilishdan asosiy magsad mashinalarni uzoq muddat davomida ishonchli,
to'xtovsiz, yuqori unum bilan va yuqori sifatli ishlashini ta'minlashdir. Jihozlarga
texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash tizimiga paxta tozalash sanoati korxonalarida
amal gilinadi.

Texnologik jihozlarga texnik xizmat ko'rsatish va ta mirlash tizimi deb,
jihozlarni, ularga xizmat ko rsatuvchi transport vositalari va mexanizatsiyalash hamda
avtomatlashtirish qurilmalarini buzilmasdan ishlashi uchun avvaldan rejalashtirilgan
barcha turdagi ta mirlash va texnik xizmat ko'rsatishga bog'liq bo'lgan tashkiliy va
texnik tadbirlar majmuiga aytiladi. Texnik xizmat ko rsatish va ta mirlash tizimi
jihozlardan foydalanish jarayonida ularning sozligini saglab turish va maksimal
unumdorlikda hamda yuqori sifatli mahsulot ishlab chigarishini ta'minlash, jihozlarni
ta'mirlash vaqgtini va narxini kamaytirishga garatilgan. U quyidagi tashkiliy va texnik
tadbirlarni o'z ichiga oladi:

e jihozlarga profilaktik xizmat ko rsatish va ta mirlash;

e ta'mirlashda mashinaning gayta tiklanadigan detal va uzellarining uzoq
ishlashini va ishonchliligini ta'minlaydigan, fan va texnika yutuglari asosida yaratilgan
ilg or texnologiya va progressiv texnologik jarayonlardan foydalanish;

e mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish darajalarini oshirish, ishchilarning
mehnat sharoitlarini yaxshilash va texnika xavfsizligini oshirish, ish hajmi va jihozlarni
ta'mirlash jarayoni vaqgti hamda material, detallar sarfini kamaytirish, ularning zaxira
me yorlarini ishlab chiqish;

e korxonani detal, gqism va materiallar bilan ta'minlash va ularni saglash hamda

ro'yxatga olish.



Jihozlarga texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash tizimi paxta tozalash sanoati
ilg or tajribalari va ishlab chigarish ilg orlari, fan, texnika va mashinalarni ta mirlash
texnologiyalarining yutuglari asosida takomillashib boradi.

Jihozlarga texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash tizimiga texnik Xizmat
ko rsatish, kapital ta'mirlashlar kiradi. Ushbu ta mirlashlarni o’z vaqtida va yugori
sifatda bajarish jihozlarni ishonchli ishlashini ta'minlaydi hamda ularning ishlash
muddatini oshiradi.

Texnik xizmat ko rsatish jihozlarni ta'mirlararo ishlashi davrida quyidagi ishlarni
bajarishni 0’z ichiga oladi:

e jihozlarni artish, yuvish va tozalashni, davriy ravishda moylashni, moylash
qurilmalarining ishlashini nazorat gilib borishni, moylash qurilmalarini tozalab turishni,
ishgalanuvchi sirtlar, jumladan tayanchlarning (podshipniklar, vtulkalar va
boshgalarning) holatini kuzatib turishni;

e nazorat-o'Ichov va avtomatlashgan asboblarning hamda moslanuvchan
uzatmalarning (tasmali, tishli g ildirakli, zanjirli, trosli) holati va ishlashini kuzatib
turishni;

e boltli, shponkali, qozigli va boshga turdagi go'zg almas birikmalar holatini
kuzatib turishni;

e oraliq va salnikli zichlagichlar holatini nazorat gilib turishni;

e tormozni va mashinani favqulodda to xtatish moslamalarini hamda himoya
to sqichlari mavjudligini va sozligini tekshirib turishni;

e yaxlit mashina yoki apparatning ishlashini kuzatib turishni;

e mashinada ro'y beradigan mayda nosozliklarni yengil ta'mirlash orgali bartaraf
qilib turishni;

e maksimal chegarasigacha yeyilgan detallarni almashtirib turishni;

e detallarning ishgalanuvchi sirtlari tigilib va chizilib qolsa tozalab turishni;

e mahkamlanuvchi detallarni nazorat gilib turishni;

e tirgishlarni sozlab turishni;

e saglagichlarni to g rilab turishni.

Ta 'mirlangan mashina ta'mirlashning ushbu turi texnik shartlariga javob berishi
kerak.
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Kapital ta'mirlash quyidagilarni o’z ichiga oladi:

e mashinani to’liq gismlarga ajratish; detallarni tozalash va yuvish;

e barcha buzilgan detallarni almashtirish va barcha konstruktiv o'tgazishlarni va
ularning tutashmalarini gaytadan tiklash;

euzel va detallarning o°zaro joylashishini keltirish, markazlashtirish va
muvozanatlash, stanina yoki ramalarni to g rilash;

e barcha uzellarni, mexanizmlarni va yaxlit mashinani ishga tushiradigan holda
yig ish.

Odatda, kapital ta'mirlashda mashinani modernizatsiyalashni hamda uning
detallarini, uzellarini va mexanizmlarini unifikatsiyalashni ham olib boriladi. Kapital
ta'mirlangan mashina holati va ishchi organlarining ishlashi hamda tashqi ko rinishi
bo yicha yangi mashinadan farqg gilmasligi kerak.

Jihozlarni kapital ta'mirlashni ta 'mirlash-mexanika ustaxonalari tomonidan
bajariladi.

Ta mirlararo texnik xizmat ko'rsatish tsex xodimlari (usta yordamchisi, tsex
mexaniklari, navbatchi chilangarlar, moylovchilar va boshqg.) tomonidan jihoz

ishlayotgan yoki texnik sabablarga ko'ra to xtagan paytda bajariladi.

1.2. Paxtani quritish jihozlarini tamirlashning davriyligi va ta' mirlash tsikli

Kapital ta'mirlashlar orasidagi davr ta'mirlash tsikli deb ataladi. Yangi jihoz
uchun ta'mirlash tsikli uni birinchi marta kapital ta’mirlashgacha bo’lgan vaqt oralig’i
boyicha aniglanadi. Ikki kapital ta'mirlashlar oralig’ida mashinalarga ta mirlashlararo
texnik xizmat ko rsatiladi (tozalash, moylash va boshg.). Belgilangan ketma-ketlikda va
ma’lum vaqt oralig'ida texnik xizmat ko rsatishni bajarish tartibi ta'mirlash tsiklining
tuzilishi deb (1-rasm), navbatdagi ikkita ta'mirlash oralig'idagi vaqgt esa ta mirlashning
davriyligi yoki ta'mirlararo davr deb ataladi.

Ta mirlararo resurs deb mashinadan foydalanishni boshlangan vaqgtdan birinchi

kapital ta'mirlashgacha ishlash davriga aytiladi.
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1-rasm. Ta 'mirlash tsiklining tuzilishi.

Paxta sanoati jihozlarini kapital ta mirlash grafigini bosh mexanik bo’limi
tomonidan texnik xizmat ko'rsatish va ta mirlash tizimida belgilangan davriylik
asosida tuziladi. Grafikka bosh mexanik imzo qo'yadi va paxta tozlash korxonasi bosh
muhandisi tomonidan tasdiglanadi.

Paxta sanoati jihozlariga profilaktik texnik xizmat ko rsatish grafigini ham bosh
mexanik Dbo’limi  tomonidan tuziladi va korxona bosh muhandisi tomonidan

tasdiglanadi.

1.3. Paxtani quritish jihozlarini ta'mirlashga topshirish

Paxtani quritish jihozlari bir yilda bir marta kapital ta'mirlanadi, ta'mirlash tsikli
davrida texnik xizmatlar ko'rsatiladi. Mashinani ta'mirlashga kapital ta'miralashda
topshiriladi. Mashina kapital ta'mirlashga ta'mirlash grafigi asosida belgilangan
muddatda to xtatiladi. Mashinani ta mirlashga bosh muhandis rahbarligida to xtatiladi,
keyin ta'mirlash-mexanika bo'limi yoki ishlab chigarish tsexi boshlig'i gabul qilib
oladi. Ta'mirlashga qabul gilishdan avval ishlab chigarish xodimlari tomonidan
mashina xom materialdan ozod qilinadi va ishlab chigarish iflosliklari tozalanadi.

Agar mashina ta'mirlashga to xtatish arafasida yaxshi texnik holatda bo’lsa,
bunday xollarda korxona bosh mexanigi va chilangar-ta'mirlovchilar brigadiri texnik

ko'rikdan o'tkazish bo'yicha akt tuzishadi, uni bosh muhandis tasdiglaydi. Bunday
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mashinani ta'mirlashni yagin bo’lgan navbatdagi rejali ta'mirlash muddatiga
ko chiriladi.

Kapital ta'mirlanadigan mashina uchun ish hajmini, zarur bo’ladigan detallar
hamda materiallar sonini va nomini aniglash hamda detal va gismlarni o'z vagtida
tayyorlash uchun nugsonlar gaydnomasi tuziladi. Nugsonlar gaydnomasi quyidagi
tartibda tuziladi.

Kapital ta'mirlash uchun nugsonlar gaydnomasi oxirgi texnik xizmat ko rsatish
davrida ta mirlash-mexanika ustaxonasi (TMU) xodimlari tomonidan tuziladi va kapital
ta'mirlash ishlari boshlanadigan vaqtdan besh kun avval nugsonlar gaydnomasi
gaytadan ko'rib chigiladi.

Mashinani ta mirlashga topshirishda uning texnik holati bal tizimida baholanadi,
bunda faqgat ikkita baho — “a’lo” va “yaxshi” bo'ladi.

Qaydnomaga mashinaning ta 'mirlanadigan mexanizm va gismlarining hamda
almashtiriladigan yoki qayta tiklanadigan detallarining ro'yxati, shu bilan birga
mashinadan foydalanish sifatiga berilgan baho kiritiladi.

Ta'mirlashga qabul gilinadigan mashinaning barcha detal va mexanizmlari
mavjud bo"lishi kerak. Butlanmagan mashina ta'mirlashga gabul gilinmaydi. Ta mirlash
jarayonida nugsonlar gaydnomasiga aniqliklar Kiritiladi. Qaydnomani tuzishga usta

yordamchisi va ushbu mashinada ishlaydigan ishchi jalb gilinadi.

1.4. Paxtani quritish jihozlarini ta'mirlashdan gabul gilib olish

Ta mirlangan jihoz tasdiglangan yo'rignoma asosida gabul qilib olinadi. Jihoz
kapital ta'mirlashdan ikki — dastlabki va yakuniy bosgichda gabul gilinadi. Mashinani
ta'mirlash tugagandan keyin dastlab, yakuniysi esa chiniqtirish va to qgiz smena tolig
yuklanish bilan sinash davrlarida gabul gilinadi.

Mashinalarni ta'mirlashdan qabul gilishda dastlabki gabul qilish davridan
yakuniy gabul gilish davrigacha uning texnik holati va unga normal xizmat ko rsatish
mas uliyatini tsex xodimining zimmasiga yuklanadi.

Kapital ta'mirlangan mashinalarni, odatda bosh mexanik smena masteri

ishtirokida chilangar-ta mirlovchilar brigadiridan gabul gilib oladi.
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Mashinani yakuniy qabul qgilib olingandan keyin uning ta 'mirlash sifati
aniglanadi va gabul gilish-topshirish akti tuziladi, ushbu aktda ta'mirlash sifatiga va
ta'mirlashdan keyingi mashinaning holatiga baho beriladi. Ta'mirlash sifatini
aniglashda ikkita — “a’lo” va “yaxshi” baho qabul qilingan. Mashinaning texnik
shartlariga va ishlashining me'yoriy ko rsatkichlariga mos ravishda bajarilgan
ta'mirlashga “a’lo” bilan baholanadi. Mashina ishlashining va ishlab chiqariladigan
mahsulot sifatiga bevosita ta'sir gilmaydigan, mashinaning texnik shartlarida
belgilangan chegara doirasida, ayrim detallarning ruxsat etilgan chegarasidan bir oz
chetka chiqish mavjud bo'lsa “yaxshi” bilan baholanadi.

Jihozlar ishlashining me'yoriy ko rsatkichlariga mashinaning unumdorligi va
ishlab chigaradigan mahsulot sifati kiradi. Mashinaning unumdorligi pasportida
keltirilgan ko'rsatkichga, ishlab chigaradigan mahsulot sifati esa mavjud davlat
standartlariga mos kelishi kerak. Agar mashinaning ta mirlashdan keyingi holati
belgilangan talablarni qonigtirmasa, bunday mashina ta mirlashdan gabul gilinmaydi,
sifatsiz ta mirlashga yo'| qo'ygan ta'mirlash brigadasi mashinani qabul gilishda
aniglangan nugsonlarni bartaraf gilishga majburdir. Ishlab chigarish smena ustasiga
sifatsiz ta'mirlangan mashinani gabul gilishi ta’giglanadi.

Aniglangan nugsonlar bartaraf gilingandan va dastlabki gabul gilishning oraliq
akti rasmiylashtirilgandan keyin hay at tomonidan jihozni foydalanishga yakuniy gabul
qilinadi. Hay'atga ‘“Paxtasanoat” birlashmasi bosh muhandisi rais bo'ladi, hay at
tarkibiga birlashma bosh mexanigi va bosh energetiki, ishlab chigarish-texnika bo"limi
boshlig'i, bosh texnologi, viloyat kasaba uyushmasi texnik instruktori, viloyat 11B o't
o chirish inspektori, viloyat sanitariya inspektsiyasi vrachi kiradi. Ko tarish-tashish
vositalarini yoki bosim ostida ishlaydigan idishlar va apparatlarni tekshirish uchun
hay at tarkibiga Davlat texnik nazorati inspektori kiritiladi. Hay at asosiy va yordamchi
texnologik, energetik, transport, elektrotexnik jihozlarni hamda o't o chirish texnikasini
foydalanishga qabul giladi. Paxta tozalash jihozlarini foydalanishga gabul gilishdan
avval hay'atga nugsonlar gaydnomasi, alohida obektlarning ta mirlash grafiklari,
mashinani ta'mirlash bahosi bilan gabul qgilish oralig aktlari tagdim etiladi.

Hay at tagdim etilgan hujjatlar bilan tanishib va o'rganib chiggandan keyin
jihozlar, texnika xafvsizligi va o't o chirish jihozlari, ishlab chigarish binolarining va u

yerda joylashgan jihozlarning estetikasi, yordamchi tsexlardagi va laboratoriyadagi
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jihozlar holati bilan tanishadi. Hay'at tomonidan to'sish texnikasi, yerga ulash,
elektrblokirovkalovchi qurilmalar, himoyalovchi vositalarning texnik shartlarini
gonigqtirishi tekshirilishi kerak.

Korxonani gabul gilishda jihozlarni paxtani sifatli ishlashga tayyorligiga e tibor
beriladi. Korxonani foydalanishga gabul qilish belgilangan shakldagi akt bilan
rasmiylashtiriladi. Bunda hay at tomonidan mashina va yaxlit korxonani ta mirlanish
sifatiga baho beriladi. Agar ta mirlash sifatini “yaxshi” yoki “a‘lo” bahoga loyiq deb
topilmasa, hay at tomonidan aniglangan barcha nosozliklarni bartaraf etilmaguncha
korxonani foydalanishga ruxsat bermaydi. Korxonani foydalanishga gabul qgilish akti

yugori tashkilotlarga targatiladi.

1.5. Paxtani quritish jihozlaridan foydalanish va ularni ta'mirlash,

montaj qilish va sozlash

Paxtani quritish jihozlari O zRST 615:2008 da belgilangan paxtaning namligidan
yugori namlikdagi paxtani quritish uchun moljallangan. Baraban tipidagi quritish
jihozlarida paxtani quritish magsadga muvofiqdir. Quritish jihozlari paxtani gabul gilish
punktalarida paxtani uzog muddatga saglash uchun g aramlashdan avval va paxta
tozalash korxonalarida paxtadan tayyor mahsulot olishga tayyorlashda quritish
magsadida o rnatiladi.

Paxta tozalash sanoatida turli konstruktsiyadagi quritish jihozlari qo’llanadi: 2SB-
10 va SBO — to'g'ri ogimli ko targich-kurakli. Ular suyuq yoqilg’i bilan ishlash uchun
STAM-K-2 markali (2-rasm) va tabiiy gazdan foydalanadigan VTI issiglik generatorli
(3-rasm) yoki GVK-1,9 markali gaz havoli kaloriferli bo lishi mumkin. Issiglikni
quritish jihoziga uzatishda nazorat-o'lchov asboblari qo'llanadi. Ular yordamida
yoqilg'ini kerakli rejimda yonishini ta’minlanadi.

STAM-K-2 yoqilg'i agregati. 2SB-10 va SBO quritkichlarga mo'ljallangan
STAM-K-2 yoqilg’i agregati (2-rasm) yoqilg ini yondiruvchi ikkita kameradan: yogish
1 va yonish 2 kameralaridan iborat bo ladi. Kameralar bir-biri bilan tarmoglangan
12,45; 19,05 va 254 mm diamterli teshikli uch qator quvurlarga ega bo’lgan
konussimon o"tgich bilan biriktirilgan bo’ladi. Yoqish kamerasining torets gismiga F-13

modelli yoqilg'i forsunkasi 2 o rnatiladi. Bu joyda ikkita teshik bo"ladi: bittasi yoqilg'i
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agregatining alangasini yogishda o't oldirgichni Kiritish uchun, ikkinchisi — alangani

o chirishda signal datchigini o rnatish uchun xizmat giladi.

3-rasm. VTI yoqilg'i agregatining sxemasi.

Yogish kamerasi va toretsidagi gopgoq ichki tomonidan shamotli massali o0'tga
chidamli materialdan goplangan bo'ladi. Yoqish kamerasiga halgali kamera 5 hosil
giluvchi tsilindrsimon gardishli 4 spiralsimon tagsimlagich 3 o rnatiladi. Yonish
kamerasi 6 tsilindrsimon shaklga ega. U o'tga chidamli shamotli ponasimon g isht bilan
o'ralgan sovituvchi kojux 7 ichida joylashgan bo’ladi. Kojuxda yonish jarayonini
kuzatish uchun ikkita teshik bo’ladi: bittasi yonish alangasini, ikkinchisi — goplama
holatini kuzatish uchun moljallangan. Aralashish kamerasi 8 tashgi tomonidan o'tga
chidamli materialdan goplangan bolib, sovitish kojuxining davomi sifatida konussimon
shaklga ega bo'ladi. Kamera 8 ning boshlang’ich gismining ichida o'tga chidamli

qoplamali va yoqilg’i gazlari hamda havoni chigishi uchun halgali kanal hosil giluvchi
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konussimon tagsimlagich 9 o'rnatilgan bo’ladi. Yoqilg'i agregatida o'qli
yo naltiruvchili apparatli 11 tutun so'rg’ich VD-12 joylashadi, u tsilindrik bo'g’in 10
orgali aralashish kamerasi bilan tutashgan. Agregatga yoqilg'i tishli gildirakli G-11-11
nasos yordamida uzatiladi. Yoqilg'i yonishi uchun birlamchi va ikkilamchi havo ikkita
yugori bosimli AVD va VVD-8U ventilyatorlar yordamida haydaladi.

Ishlash jarayonida agregatda quyidagi nugsonlar paydo bo"ladi:

e yoqilg’i forsunkasi F-13 detallari va uzellarining nosozligi (yoqilg'i tizimining
kanallari, ventil va klapanlari iflosliklar bilan tigilib qolishi),

e yoqilg'i nasosi detallarining nosozligi, suyuq yoqilg'i va havo kanallarining
mahkamlash birikmalari germetikasining yo qolishi,

e podshipnik korpusi boltli birikmalarining bo shashi,

e agregat yonish kamerasi qoplamalarining erishi va ko chib ketishi.

Yoqilg'i agregatining nugsonlarini quyidagicha bartaraf etiladi:

e ko'zdan kechiriladi va yoqilg'i agregati nazorat-o lchov priborlarini
sozlash orgali ta'mirlanadi;

e yoqilg'i forsunkasi klapanlari tozalanadi, yuviladi va sozlanadi; yoqilg’i
tizimi quvurlari metal cho'tka yordamida tozalanadi va kerosin bilan
yuviladi;

e ventil, klapanlar nugsonlari o'tqazish sirtlariga jips o rnashi uchun

ishgalash orgali ishlov beriladi.

Yoqilg'i tizimi va havo quvurlarining mahkamlash birikmalari germetikasining
buzulishini ularning gistirmalarini va zichlagichlarini almashtirish hamda flanetsli va
boshqga birikmalarining boltlarini mahkamlash orgali bartaraf etiladi.

Yoqilg'i agregati yonish kamerasining ko chib ketgan o'tga chidamli goplamasi
gayta tiklashga tayyorlanadi, bunda eski o'tga chidamli g ishtlar obdon tekshiriladi
hamda yaroqgsiz va yaroqglilarga ajratiladi. Yorogsiz xolga kelgan ponasimon o°tga
chidamli g ishtlarning o'rniga yangilari goyiladi.

Yoqilg'i agregati yonish kamerasi o'tga chidamli goplamasini terish uchun

qorishma tarkibi taxminan quyidagilardan iborat bo’lishi kerak (massasiga nisbatan
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foizlarda): shamotli o'tga chidamli kukun -50%, o°tga chidamli tuproq -25%, suv — 25%
va gorishmaning go yigligi smetanasimon holatda bo"lishi tavsiya etiladi.

STAM-K-2 vyoqilg'i agregatini sozlash. Paxtani quritish jihozlarining
yoqilg'i agregatlari yugori xavfli sharoitlarda ishlaydi. Bunday xollarda xizmat
ko rsatuvchi ishchilardan yugori malaka va tajriba talab qiladi. Paxtani quritish
jihozlarining yoqilg'i agregatlari to xtovsiz va avariyasiz ishlashiga ulardan foydalanish
texnik goidalariga gat'iy amal gilish orgali erishiladi.

Xavfsizlik avtomatikasi qurilmasi majmuasi issiq havo harorati 270°C dan ortib
ketganda yoqilg’i agregatiga suyuq yoqilg'i kelishini to xtatadi (t =260°C da tovushli
signal chigaradi); yoqilg'i kamerasidagi alangani o chiradi; birlamchi havo bosimini

H N . H - < N
2500 /nz dan va ikkilamchini 1000 Aﬁ dan pastga tushiradi; tutun so rg ich oldidagi

havo bosimini 300 %2 dan past bosimga siyraklashtiradi.

Yoqilg'i agregati nazorat-o lchov priborlari yordamida forsunka oldidagi yoqilg’i
bosimi, issiq havoning harorati, havo so'rg ich oldidagi birlamchi va ikkilamchi havo
hamda gazlarning bosimlari o’ Ichanadi.

Agregatni ishlashga tayyorlash. Yoqilg'i agregatini ishlashga tayyorlash
quyidagicha amalga oshiriladi:

e yoqilg'i agregati joylashgan xonani gazlardan tozalash maqgsadida shamollatish
uchun so ruvchi ventilyator ishga tushiriladi;

eyoqilg'i agregati va unga birikkan jihozlarning umumiy holati, portlash
klapanlarining  sozligi, ularning membranalarining yaxlitligi va uyalarga
mahkamlanganligi, tirgak ventillarning sozligi va yoqilg'i hamda gaz quvurlarining
germetikligi, gaz va havo so'rg ichlarning sozligi (parraklarining yengil aylanishi),
yoqilg'i tizimi quvurlari va ularning kommunikatsiyalari;

e xavfsizlik avtomatikasi va nazorat-o lchov vositalarining to'ligligi hamda
yoqilg'i saglash idishlarida yetarli hajmdagi yoqilg ining mavjudligi ko zdan kechiriladi
va tekshiriladi.

Yoqilg'i agregatini ishga tushirishda quyidagi operatsiyalarni bajarish ketma-
ketligiga gat'iy amal gilinishi kerak:

e birinchi navbatda gaz yo'lini atmosferaga bog lash uchun tashlama quvurdagi

qopgoq ochiladi, quritkichga ketgan gopgoq esa yopiladi;
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e tutun so rg ich (yo naltiruvchi apparat yopiq holatda) ishga tushiriladi.

e yo naltiruvchi apparat ochiladi va aralashtirish kamerasida havo zichligi hosil
gilinadi;

e birlamchi va ikkilamchi havo ventilyatorlari ishga solinadi va qgopqoq

yordamida forsunkada 1500-2000 H/ , havo bosimi va 800-100 H/ , ikkilamchi havo
m m

bosimi o rnatiladi.
e yoqilg’i nasosi ishga solinadi va quvurda suyuglik (yoqilg'i) ning 15-20 %2

bosimi o rnatiladi, dastaki o't oldirish alangasi yoqiladi, uni yoqish kamerasiga Kiritiladi
va uning alangasining turg unligiga ishonch hosil gilinadi.

Yoqilg'ini ochish dastasini asta-sekin burash orgali yoqilg'ini forsunkaga
uzatiladi va turg un alanga hosil bo’lganligiga ishonch hosil gilinadi, shundan keyin o't
oldirish alangasi agregat o'txonasidan chiqariladi. Yoqilg'i agregati past alangada
gizdiriladi va 20-30 min davomida yonish jarayoni sozlanadi. Asta-sekin yogilg ini,
keyin esa birlamchi va ikkilamchi havoni uzatishni oshirib borilib, agregatning issiglik
yuklamasini paxta quritkichining texnologik jarayoni rejimi talabiga olib chigiladi.
Agregatning talab gilingan issiglik yuklamasiga va yoqilg ining to lig yonish darajasiga
erishilgandan keyin issiglikni quritkichga yuboriladi, buning uchun shiberli to’sma
qopgogni quritkich tomonga ochiladi va tashlama quvurining shiberli to'sma gopqog'i
yopiladi. Xafvsizlik avtomatikasi ishga tushiriladi, agregatni o't oldirish paytida rejim
kaliti “KU” “distantsiyali” holatida turishi kerak. Turg un alanga hosil bo lgandan keyin
agregat rejim kaliti “KU” yordamida avtomatik himoyalanish rejimiga o'tkaziladi, ya'ni
har ganday parametrning avariyali holatida yoqilg'i agregati forsunkasiga yoqilg ini
kelishini avtomatik ravishda to xtatadi.

Yoqilg'i agregati ishlashi davrida unga xizmat ko rsatish. Agregatning
ishlashi jarayonida talab gilingan issiglik va texnologik rejimini ushlab turiladi va
berilgan haroratda zarur miqdordagi issiglikni ta'minlash kerak. Agregatning issiglik
yuklamasini oshirish uchun avval yoqilg’ini, keyin esa birlamchi va ikkilamchi havoni
uzatishni ko paytiriladi. Agregatning issiglik yuklamasini kamaytirish uchun

ikkilamchi, keyin esa birlamchi havoni va yoqilg ini uzatishni kamaytiriladi.
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Agregatda issiglikning harorati tutun so'rgich apparati yo naltiruvchisi teshigini
katta yoki kichik darajada ochib va bir vaqgtning o"zida yoqilg’i, birlamchi va ikkilamchi
havo berishni rostlash orgali sozlanadi.

Agregatni o chirish quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi: issiglikni uzatish
tashlama quvur tomonga yo naltiriladi; forsunkaga yoqilg'i uzatish to xtatiladi;
birlamchi va ikkilamchi havo uzatish ventilyatorlari o chiriladi; yoqilg'i kamerasida
tutun so'rgich apparatining yo naltiruvchisi yordamida minimal havo bosimiga
erishiladi, forsunkaga yoqilg'i uzatilishi to xtatilgandan 10-15 min o'tgandan keyin

tutun so'rg ich o chiriladi.

2SB-10 paxta quritkichi (4-rasm) quritish kamerasi — baraban 6, u bir
tomonidan yarim tsapfaga ega, bu joydan paxta va issiqg havo uzatiladi, ikkinchi
tomonidan esa tayanch valga ega. Quritish barabani gorizontal holatda o rnatiladi.
Yarim tayanch roliklar 5 ning ikkita tayanchlariga tayanadi, podshipnikdagi tayanch val
esa — ketinga tayanch 11 ga. Baraban tayanch valining ketiga osma reduktor 9
o rnatiladi, u harakatni elektrodvigatel 10 dan oladi. Quritish barabani ta minlagich 4
bilan jihozlangan, unga giya vintli (shnekli) yoki tasmali transportyor 3 o rnatiladi, u
0z navbatida nam paxtani quvur 1 ga uzatadi. Vintli yoki tasmali transportyor
elektrodvigatel 2 dan harakatni oladi. Orga tayanch 11 tomondan asos 7 ornatiladi,
unda mo'ri 8 joylashgan bo’ladi. Mo rining asosi qurigan paxtani gabul gilish uchun
xizmat giladi, unda kuraklar mavjud bo'lib, ular baraban konusi kegaylariga joylashgan
bo'ladi. Kuraklar yordamida qurigan paxtani quritish barabanidan chigarib novga
uzatiladi.

Quritish kamerasi tsilindrik shaklli diametri 3200 mm va uzunligi 10000 mm
bo’lgan payvand konstruktsiyadan iborat. Baraban karkasi teng yonli burchaklik ustiga
2 mm galinlikdagi polat tunukadan goplangan bo"ladi.

Baraban ichida aylana bo yicha bir-biriga nisbatan har 30° da o°n ikkita 500 mm
kenglikdagi va 10000 mm uzunlikdagi tokchalar joylashadi, ular 2 mm qalinlikdagi
polat tunukalardan tayyorlanadi. Tokchalar karkasga uchburchaklik metal plastinka va

devorlar yordamida mahkamlanadi.
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2SB-10 quritkichlari ishlash jarayonida uzel va detallarida quyidagi nugsonlar

paydo bo’lishi mumkin:

e vintli konveyer valining tayanch boyinlarining yeyilishi;

e vintning vintli (pati) sirtlari va konveyer kojuxi o rtasida tirgishning (30-40
mm) buzilishi;

e notekilik va g adir-budurliklarning paydo bo"lishi;

e bo'ylama tokchalarning egilishi;

e baraban ichki sirtlarida darzlik paydo bo'lishi va payvand birikmalar
(choklar) ning qochishi;

e baraban gardishidagi payvand birikmalarning qochishi;

e baraban valining tayanch bo'yinlarining, tishli g ildiraklarning, reduktor
vali boyinlarining va boshga detallarning yeyilishi;

e baraban tayanchi mahkamlangan joylarining bo shashi.

Ta mirlash usullari. Vintli konveyer, reduktor, quritish barabani vali va tayanch
roliklari 0"gining yeyilgan bo yinlari hamda yeyilish migdori va detallarni ta mirlashga
bo’lgan talablar asosida ularni ta mirlash turli usullarda amalga oshiriladi.

Vallar bo'yinlarining yeyilgan sirtlariga metal gatlami qoplash sifatli elektrod
bilan dastaki payvandlash, tebranma kontaktli goplash, flyus gatlami ostida payvandlash
va ishgalab, keyin konstruktiv o'lchamga erishilguncha mexanik ishlov berish orgali
amalga oshiriladi. Vallarning yeyilgan bo’yinlari go'shimcha tana o'rnatish — kerakli
o0 tgazishli ta'mirlash halqasi yoki yarim halga o'rnatish, keyin esa yig ilgan holatda
ularga mexanik ishlov berish usulida hamda galvanik usullarda ta’mirlanadi.

Reduktor tishli g ildiraklarining yeyilgan sirtlari uning materiali, nugsonlari va
yeyilish miqgdori hamda ta'mirlash texnologiyasi va rejimiga bog'lig ravishda
ta'mirlanadi. Tishli g ildiraklar ishlash jarayonida turli nosozliklarga uchraydi:

e tishlarining yeyilishi va sinishi,

e to g invakegayida darzliklar paydo bolishi,

e gupchak toretsining, devorining, shponka arigchasining va teshiklarning
ezilishi,

o stoporli teshiklardagi rezbaning yeyilishi va boshqalar.
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Mashinani ta'mirlashda nosoz tishli g'ildiraklar o'z juftlari bilan yangisiga
almashtiriladi. Ehtiyot gismlar bo Imagan xollarda yoki avariya holatidan chigish uchun
tishli g ildiraklar ta’mirlanadi.

Tishlari yeyilgan va singan tishli g ildiraklarni ta'mirlash uchun payvandlash,
chambarak yoki tishli sektsiyani o rnatish va boshqalar qo"llanadi.

Tishlari yeyilgan va singan tishli g'ildiraklarning tishli sirtini payvandlash
usuli bilan ta'mirlash. Tishli sirtni payvandlash yordamida qoplash usuli bilan
ta'mirlashda quyidagilar qo llanadi: aylanasi bo'ylab to'lig payvandlash (5-rasm, a),
alohida shikastlangan tishlarni payvandlash (5-rasm, b-d) va tish konturining shaklini
suyultirib goplash yordamida hosil gilish (5-rasm, e-z).

Aylanasi bo'ylab to’liq payvandlash va alohida shikastlangan tishlarni
payvandlash kichik modulli tishli g ildiraklarni ta'mirlashda, tish konturining shaklini
suyultirib goplash yordamida hosil gilish katta modulli tishli g ildiraklarni ta'mirlashda
foydalaniladi. Tishlarni qoplashni elektr yoy va gazli payvandlash yordamida bajarish
mumkin. Payvandlashning barcha turlarida cho’yandan tayyorlangan tishli g ildiraklar
avval qgizdirib (issiglayin) yoki gizdirmasdan (sovuglayin) suyultirib goplash mumkin.
Odatda katta tishli g ildiraklarni ta'mirlashda issiglayin suyultirib metal goplash

go llanadi.

5-rasm. Tishli g'ildirak tishlarini payvandlab

goplashning turlari
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Issiglayin suyultirib qoplashda
2 suyultirib goplanadigan joy (6-rasm)
e 1] obdon tozalanadi va erigan cho'yanni

oqib ketmasligi hamda detalga talab

gilingan shakl berish uchun qolip

/ tayyorlanadi. Opoka 2 ni shakl hosil

giluvchi material bilan toldiriladi va ichi

6-rasm. Tishni issiglayin suyultirib

qoplash uchun tishli g’ildirak qolipi grafitli plastinka yoki suyuq shisha bilan

aralashtirilgan kvarts bilan goplanadi.
Qolipni 40-50°C haroratda quritiladi. Tishli g ildirakni gornda yoki maxsus o0 choqda
600-650°C haroratgacha asta-sekin gizdiriladi.

Qizdirilgan detal asbest bilan o'raladi, bunda suyultirib goplanadigan joy ochiq
goldiriladi. Qolip gazli gorelka alangasida yoki elektr yoyi yordamida eritilgan cho’yan
bilan to'ldiriladi va golip to Iguncha cho’yanni suyuq holda tutib turiladi. Suyultirib
qoplovchi material sifatida cho yan chiviglardan foydalaniladi.

Suyultirib goplash rejimi: tok kuchi 300-1000 A (elektrod diametri va gizdirish
haroratiga bog lig ravishda), kuchlanish 40-50 V.

Agar singan va yeyilgan tishlar g'ildirak aylanasining turli joylarida bo’lsa
suyultirib qoplash diametr boyicha garama-garshi tomoni bo'yicha ketma-ket amalga
oshiriladi, aks holda g ildirak giyshayishi va unda darz paydo bo'lishi mumkin,

Sovuglayin suyultirib qoplash mayda gadamli va kichik diametrli cho’yandan
tayyorlangan tishli g ildiraklarni, aynigsa tishli sektorlarni ta'mirlashda muvaffagiyatli
go llanadi. Sovuglayin suyultirib goplash usuli bilan aksariyat xollarda kichkina tishli
g ildiraklarni gazli suyultirib qoplash gaz gorelkasi alangasida mahalliy gizdirish bilan
amalga oshiriladi. Asosiy e'tiborni suyultirib goplashdan keyingi sovitishga garatish
kerak. Suyultirib qoplovchi material sifatida cho yan chiviglardan foydalaniladi.

Yo nib tashlangan tishlarning o rniga tishning galinligidan kichik diametrli po’lat
shpilkalarni mahkamlab tishlarni suyultirib goplash usuli keng targalgan. Bunday usul
to'g’ini yetarli darajada mustahkam bo’lgan tishli g ildiraklarni  ta'mirlashda
qo llanadi.

Suyultirib goplangandan keyin mexanik ishlov berishga kirishiladi.
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Suyultirib goplashda tishlari shakllanmagan tishli g ildiraklar quyidagicha ishlov
beriladi:

1) tishli g ildirak kengligi bo yicha o"lchamga toretslar yo niladi,

2) ichki diametri bo'yicha o’Ichamga yo niladi,

3) tishlar frezalanadi va tozalanadi.

Suyultirib qoplashda tishlari shakllangan tishli g ildiraklar, aksariyat xollarda
belgi bo'yicha dastaki ishlov beriladi. Bunday xollarda tishlar noto'g'ri profilga ega
bo’ladi, jarayonning esa ish hajmi katta. Shuning uchun dastlab jilvir toshda yo nib,
keyin frezalash yaxshi samara beradi.

Suyultirib goplangan tishli g'ildirakka tokarlik dastgohida ishlov berishda
keskich notekis zarbali kuchlanishda ishlashini hisobga olish kerak, shuning uchun
po latdan tayyorlangan tishli g ildiraklarni yo nishda T5K10 markali gattiq gotishmali,
cho’yandan tayyorlangan tishli g'ildiraklar uchun VK8 yoki VK6 markali gattig
gotishmali keskichlardan foydalanish tavsiya gilinadi.

Tishlari yeyilgan va singan tishli gildiraklarning tishli sektsiyalarini,
tishlarini va chambaraklarini o'rnatish. Ushbu usulda yeyilgan yoki singan tishlar
olib tashlanadi, ularning o'rniga tishli sektsiya, alohida tishlar yoki tishli chambarak
ko rinishidagi yangilari mahkamlanadi. Agar tishli g ildirakda yonma-yon joylashgan
bir necha (2-4) tishlar shikastlangan bo’lsa tishli sektsiya o rnatiladi, agar bitta yoki bir
nechta shikastlangan tishlar turli joylarda bo’lsa alohida tishlar o rnatiladi, tishlarning
ko p qgismi yeyilgan yoki singan bo'lsa tishli chambarak o rnatiladi.

Yeyilgan yoki singan tishlar (tish) randalash yoki frezalash dastgohlarida olib
tashlanadi. Olib tashlangan tishlar (tish) o rniga yangi tishlar (tish) uchun joy randalab
yoki frezalab tayyorlanadi. Tishli sektsiya yoki tish yaxshilab joylashtirilgandan keyin
vint yordamida mahkamlanadi (7-rasm, a-g) va payvandlanadi.

Yugorida bayon qilingan usul keng targalgan bo'lishiga garamasdan, ish
hajmining ko pligi, anigligining pastligi, shuningdek vint uchun hosil gilingan teshiklar
tishning kesimini hamda chambarakning mustahkamligini kamaytirishi va buning
natijasida zarbali yuklanishda darzliklar paydo bo"lishi kabi kamchiliklarga ega.

payvandlab o'rnatiladi (8-rasm, a). O rnatiladigan sektsiya tishli g ildirakning
qo shni tishlariga nisbatan to'g'ri joylashishi uchun quyma alyuminiyli andozadan

foydalaniladi (8-rasm, b).
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9-rasm. Tishli chambaraklarni mahkamlash usullari
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Tishli sektsiyani to'g’ini bilan birga qirgib o'rnatish usuli nisbatan kamroq ish
hajmiga ega bo’lib, yaxshi natija beradi. Ta mirlanadigan tishli g ildirak to g inining
nosoz tishlarga ega bo"lgan gismi girgib olinadi. Ushbu joyga soz tishli sektsiya

Chambarakni o'rnatish usulini tanlash tishli g'ildirak konstruktsiyasi va
o Ichamiga bog'lig: ayrim xollarda yeyilgan tishlar yechib olinadi va ularning o'rniga
to'ginda tishli chambarak o rnatiladi (9-rasm, a, g, d), boshga xollarda yeyilgan tishli
g ildirak yechib olinadi va yangisi mahkamlanadi (9-rasm, b, v), lekin ikkala holda ham
detalning asosiy gismi saglab golinadi.

Blokli tishli g ildiraklarni ta'mirlashda ularning nosoz tishlarini elektr uchqunli
savashni qo llash bilan olib tashlash yaxshi samara beradi. Ishni quvur shaklidagi
elektrod yordamida elektr uchqunli urib sindiruvchi dastgohda bajariladi.

Chambaraklar quyidagi tartibda o'rnatiladi. Avval yeyilgan tishlar yo nib olinadi
va tishli g'ildirakning chambarak o'tiradigan joyi yo niladi. Keyin tayyorlangan
chambarak tishli g ildirakka mahkamlanadi. Chambarak yo'niladi va unda tish
frezalanadi. Ayrim xollarda chambarak yakuniy ishlov berilgan holda tishli g ildirakka
mahkamlanadi, bunda oxirgi ikki operatsiyaga xojat golmaydi. yeyilgan tishli
g ildirakning tishlari dastlab randalash dastgohida shilib olingandan keyin tokarlik
dastgohida yo niladi. Toza ishlov berish uchun go’yim 1-1,5 mm ni tashkil etadi. Ayrim
xollarda tishlar dastaki usulda zubila, egov, jilvir va boshga asboblar yordamida shilib
tashlanadi. Ushbu operatsiyaning nafagat ish hajmi katta, shuningdek juda ham past
sifatli.

Tishlar bikr konstruktsiyali tokarlik dastgohida yo niladi, chunki operatsiya
davriy ravishda takrorlanuvchan zarbli yuklanish ostida bajariladi. Dastlab kichik kesish
chuqurligida va sekin surishda girindi ko chiriladi. Ushbu goidaning buzilishi tishning
ko chishiga va to"g inda darzlar paydo bo'lishiga sabab bo’ladi.

Tishlarni toza yo nish opravkada bajariladi, shuning uchun tishli g ildirakning
teshigi dastlab razvyortka yordamida tekshirib olinadi. Tishli g'ildirak to"g inining
ishlov berish dopuski chambarakning o tgazish tavsifiga asosan belgilanadi.

Tishli g'ildirakning vazifasiga va o rnatilish usuliga garab chambarak po’latdan,
bronzadan yoki cho yandan tayyorlanishi mumkin. Chambarakning po’lat tayyorlamasi
po lat bolvankadan yoki bolg alangan halgadan tayyorlanadi. Bolg alangan chambarak

mustahkam bo’ladi, chunki undagi metalning tolasi radial joylashgan bo ladi.
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Bolvankadan yo nib tayyorlangan chambarakning mustahkamligi past bo ladi, chunki
undagi metal tolasi tishga nisbatan ko ndalang yo nalishda joylashgan.

Quritish barabani karkasi ichki elementlarining egilgan sirtlari dastaki usulda
bolg'a yoki kuvalda zarbasi, domkrat, gisgich, nakleplash (pnevmatik bolg a)
yordamida va avval bayon gilingan boshga usullar bilan to g rilanadi.

Quritish barabani ishlashi jarayonida uning elemenlari sirtlarida tirnalishlar paydo
bo'ladi, ular ushbu joylarda paxtani ilib qoladi. Baraban detallari sirtlaridagi
tirnalishlarni dastaki usulda po'lat cho tka bilan yoki egov yordamida egovlash orgali;
mexanik usullar — dastaki ko'chma jilvirlash mashinasi valiga o'rnatilgan abraziv
dumalog gayroq tosh (yoki po'lat cho'tkali disk) yordamida; gog oz yoki matoga
goplangan abraziv materiallar yordamida qo lda tozalash orgali yo qotiladi.

Baraban gardishini ta mirlash quyidagicha bajariladi: baraban gardishining
girilishdan vyeyilgan joylarini gazli payvandlash yoki mexanik usullarda (zubila,
konsolli arra va boshqgalar yordamida) kesib olib tashlash; tayyorlanadigan teshikning
qgirg oglarini mexanik usullar — jilvirlash mashinasining dumaloq gayroq toshi yoki
egov yordamida qo’lda egovlab tozalanadi. Nugsonli joyiga uning materialidan va
galinligidagi bir tekisda plastina-yamoq goplanadi, bir necha joyidan gazli yoki elektro
yoyli payvandlash yordamida mahkamlab qo’yiladi, shundan keyin yamogning barcha
tomoni payvandlab chigiladi. Payvandlash rejimini, elektrodni, tokni va boshga
parametrlarni tanlash ikkinchi bo"limda bayon etilgan bo yicha amalga oshiriladi.

Quritish barabani karkasi konstruktsiyasida aniglangan darzlarni bartaraf etish
uchun ushbu joylar dastlab dastaki ko chma jilvirlash mashinasi valiga o'rnatilgan
abraziv dumaloq gayroq tosh (yoki po’lat cho tkali disk) yordamida jilvirlanadi, dastaki
usulda esa — zubila, uch girrali shaber yordamida kesib olinadi; po'lat cho'tka yoki
jilvirlash mashinasiga o rnatilgan po’lat cho'tkali disk yordamida korroziyadan, ishlab
chiqarish iflosliklaridan va g adir-budirliklar tozalanadi. Keyin darzliklar elektro yoyli
yoki gazli payvandlash orgali avval bayon gilingan usullar yordamida payvandlanadi.

Quritkichni montaj qilish. Quritish-tozalash tsexi jihozlarini montaj qilish,
jumladan 2SB-10 quritkichini ham, uzluksiz ogimli liniya hosil giluvchi, bir-biri bilan
tutashgan mashinalar majmuasida olib boriladi. Ushbu majmuaga issiglik agentini
tayyorlash — issiglik generatorini, issiglik agentining quvurlarini, vintli yoki tasmali

konveyerlarni, quritish barabanini, uning yuritmalarini va so ruvchi mo’rini, quritilgan
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paxtani paxta tozalash jihozlariga tashish vositalari bilan birgalikda montaj gilish kiradi.
Odatda, jihozlarni montaj gilish quritish barabanini o rnatishdan boshlanadi, keyin
paxtani yuklash qurilmalari, issiglik generatori, uni quritish barabani bilan bog lovchi
quvurlar, quritish barabanining yuritmalari, mo'ri va quritilgan paxtani tozalash
mashinalariga tashuvchi havo transporti quvurlari o rnatiladi.

Paxtani quritish jihozini montaj gilish 2SB-10 quritish barabanini yig ish va
o0 rnatishdan boshlanadi. Quritish barabani poydevorga barabanning aylanish o"qi gat'iy
ravishda gorizontal holatda bo’lishini ta'minlaydigan qilib o'rnatiladi. Barabanni
o rnashini ramali sath o’lchovchi va barabanning gardishiga o'rnatilgan nazorat
chizg'ichini barabanning uzunligi bo'yicha surib borish orgali nazorat gilinadi. Keyin
barabanning yarim tsapfasi, tayanch roliklarining podshipnik uzellari va roliklarning
o0 zlari barabanning oldingi tayanchiga ketma-ket yig iladi va o'rnatiladi; baraban vali
montaj qgilinadi, ularning podshipnikli uzellari va ularning mahkamlanishi nazorat
gilinadi, quritish barabani valiga reduktorni vyigish va ornatish, reduktor,
elektrodvigatel valiga cho zuvchi qurilma shkivini tarang o'tgaziladi. Yuritmaning
tasmali uzatmasiga ponasimon tasma o rnatiladi, tasmalar tarangligi tekshiriladi, keyin
esa quritish barabani yuritmasining to sgichi o'rnatiladi. Shundan keyin paxta
ta'minlagichining vintli konveyeri valining podshipnik uzellarini, shaxtani, gopgoqni,
kojuxlarni, ta'minlovchi vint va elektrodvigatel shkivini, ta'minlagich yuritmasi
uzatmasi tasmalarini yig'ish, o'rnatish va sozlash ishlari bajariladi; yuritma
tasmalarining tarangligi sozlanadi va yuritma to'sqichi yig iladi. Quritish barabani
yuritmalarining uzellarini va paxta ta minlagichini montaj gilish avval bayon gilingan
usullar bilan bajariladi.

25SB-10 quritkichini sozlash. Paxta quritkichining mo “tadil ishlashi, uning
texnologik va issiglik-texnik ko'rsatkichlari paxtani quritish jarayonida to'g'ri montaj
gilinganligiga va sozlanganligiga, shuningdek ishlashida buzilish sabablarini aniglash
va uni zudlik bilan bartaraf etish mahoratiga bog'lig.

Paxta quritkichi salt yurgizilishidan avval ishgalanish uzellari moylanadi:
reduktor qutisiga transmissiya yoki industrial moy quyiladi, quritish barabani va vintli
konveyer vallarining, tayanch roliklarining podshipnikli uzellari montaj gilishda
konsistentli moy bilan to"ldiriladi. Keyin quritkich bir soat davomida unga havo uzatilib

salt yurgiziladi. Salt yurgizish jarayonida quritkichning barcha mexanizmlari
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tekshiriladi, aniglangan nosozliklar bartaraf etiladi. Tekshirilgandan va quritkichning
barcha mexanizmlari soz holatda ishlagandan keyin u yuklanish ostida ishlashga tayyor
boladi.
Quritkichni mexanizmlarini belgilangan ketma-ketlikda yurgizish orqgali ishga

tushiriladi:

e quritilgan paxtani olib ketuvchi transportyor;

e quritish barabani;

e paxta ta'minlagichi;

e issiglik agentini uzatish va paxta pnevmotransporti separatori.

Quritkichni to'xtatish mexanizmlarni yurgizishdagi ketma-ketligiga teskari
ketma-ketlikda to xtatish orgali amalga oshiriladi. Paxtani quritkichga uzatish
to'xtatilsa, barabandan paxta 10 min davomida to'liqg chiqib ketadi, keyin issiglik
uzatishni va barabanning aylanishi to xtatiladi.

25B-10 quritkichining ratsional ishlash rejimi paxtaning boshlang ich
parametrlari va namlikni kamaytirish giymatiga asosan O'zRST 615:2008 tavsiyasi
asosida belgilanadi. Paxtaning boshlang’ich namligiga asosan quritkichning
unumdorligi va quritish agentining harorati belgilanadi, keyin quritkich ishga
tushiriladi. Quritkichka kelayotgan paxtaning namligi boshlangich 20 minut davomida
tekshiriladi, keyin esa har soatda shunday analiz qgilib boriladi. Paxtaning boshlang ich
va qurigandan keyingi namligi hamda quritish agenti harorati jurnalga yozib boriladi.
Bular natijasida quritkich operatori quritish uskunasi ishlash rejimini korrektirovkalab
boradi. Agar quritilgan paxtaning namligi talab gilingandan yuqori bo’lsa, yoqilg'i sarfi
ko paytiriladi yoki quritkichga paxtani uzatish kamaytiriladi. Agar paxta qurib ketgan
bo'lsa, teskari tadbir amalga oshiriladi.

Quritish barabani avariyali to xtatilsa paxta yonib ketishini oldini olish
maqsadida zudlik bilan issiglik va nam paxtani uzatish to xtatiladi.

SBO paxta quritkichi. Tozalash sektsiyasiga ega bo'lgan barabanli paxta
quritkichi paxtani quritish va mayda iflosliklardan tozalash jarayonlarini birga olib

boradi. Konstruktiv yechimlari bo’yicha SBO quritkichi 2SB-10 quritkichiga o xshash.
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10-rasm. SBO paxta
quritkichining sxemasi.

SBO paxta quritkichining (10-rasm) 2SB-10 quritkichidan fargi, uning
barabanining bir gismi teshikli listdan iborat bo Igan kamerani hosil giladi va u tozalash
sektsiyasini 0°zida namaoyon giladi. Tozalash sektsiyasi paxta qurib va tozalanib
chigadigan tomonida joylashgan bo’ladi. Quritkich barabani 2 tayanchlarga gorizontal
holatda o rnatiladi. Barabanning tozalash sektsiyasi kamera 4 bilan o'ralgan va to'rtta
tayanchlarga o'tiradi. Kamera quyi qismi kojux bilan birikadi, kojux ichida vintli
konveyer 5 joylashadi, u elektrodvigatel 6 dan harakatni reduktor va zanjirli uzatma
orgali oladi. Tozalash sektsiyasi (kamerasi) ning yuqori gismida soploli 3 quvur
o'rnatilgan, u orgali quvur 1 dan ventilyator 7 yordamida 80°C haroratgacha bo"lgan
quritish agenti yuboriladi. Barabanning tozalash sektsiyasidagi to'rli sirtni paxtadan

tozalash uchun metal cho'tka 8 xizmat giladi.
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Quritkichning detallarida va uzellarida uchraydigan nugsonlar, ularni ta'mirlash
usullari, montaj va sozlash, asosan, yugorida (2SB-10 quritkichi) ishlab chigilgan kabi
bo’ladi, fargi - kamera, quritish agentini haydovchi quvurli ventilyator va iflosliklarni

olib chigib ketadigan vintli koveyerlar o rnatilgan.
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Paxtani quritish jihozlarining vallarni gayta tiklash texnologik

jarayonini loyihalash

Paxtani quritish jihozlari hamda yordamchi vositalarida 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 quritish agenti, quritkichlar aksariyat
korxonalarda ochiq havoda o rnatilganligi, ishlab chigarishning turli sharoitlaridagi
ortigcha yuklanishi hisobiga plastik deformatsiyalanishi (egilishi) natijasida ularning
shakli konstruktsion o’lchamlaridan o’zgaradi va xizmat vazifasini bajara olmay qoladi.
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 orgali 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 gayta tiklash vazifasi topshirilgan: umumiy egilgan, darz ketgan, boshga
detallar o’tqaziladigan joylarida deformatsiyalangan, shponka arigchalari, 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
o Asbob
s |5 R
§ :g Operatsiya vao tish Jihoz nomi Moslama Baza _ ,
S O nomi va markasi Kesuvchi | O’lchov
@)
| Chilangarlik Gidravlik
1 | Valning umumiy press. | @20 mmva Soat
egilaganligi . =18 mm 16320 Press stoli, 735 mm |i turidagi
4 prizmalar il indikator,
ni to’g’rilash, 1=115 mm, sirtlar ICH
9?30 mm
1 Tokarlik T.v.k. 3 Qirquvchi SHTS,
1 | Valning D15 mm 1 dastgohi kulachokli @20 mm li keskich, 0-150
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gismini =140 mm 16K20 patron sirt T15K6
o’lcham saqlagan xolda
kesish
i Tokarlik T.v.k. 3 Qirquvchi SHTS
@18 mm, =37 mm dastgohi kulachokli 918 mm li keskich, 0_100'
o’Ichamli ulama kesish 16K20 patron sirt T15K6
v Payvandlash Payvandlash 018 mm va
918 mm, [=37 mm | mashinasi, Prizmalar ?¥20 mm Chize’ich
ulamani  L=207 mm | MSMU-150 sirtlar - & 1,
, 0-250
o’lcham saqlagan xolda
valga payvandlash
V Tokarlik T.v.k. 3
Valning ©18 mm i dastgohi kulachokli | @30 mm sirt | Qirguvchi Chize’ich
toretsini L=205 mm 16K20 patron keskich, O—ZgSO ’
o’lcham saqlagan xolda T15K6
kesish
Valning @18 mm i Markazlo
toretsida markazlovchi vchi SHTS,
teshik ochish - - - parma, 0-100
R18
Vi Payvandlash T.v.k. @30 mm toza
Valning @30 mm, 1=50 dastgohi Valning sirt va Payvand SHTS
mm li sirtini @32 mm | 16K20, pay- | markaziy | markazlovchi | sim, @2 0_100’
gacha metal qoplash vandlash kal- | teshiklari | teshiklarning mm
lagi UANJ-5 toza sirtlari
VIl Tokarlik 32 mm toza
1| Valning @32 mm, 1=50 T.v.k. Valning sirt va Yo’nuvch SHTS
mm 1i sirtini  @30,1 mm dastgohi markaziy | markazlovchi | i keskich, 0_100’
gacha qora yo’nish 16K20 teshiklari | teshiklarning T15K6
toza sirtlari
Vi Jilvirlash
1 | Valning 30,1 mm, 1=50 | Jilvirlash te'\;'h""iﬂ‘lgfi Markaz moﬂ mm VKM,
mm i sirtini  @30h8 | dastgohi, 312 ’ teshiklari N 0-50
. - xomut jilvirtosh
0’lchamga keltirish

Valni gayta tiklash texnologik jarayoni rejimini hisoblash

I Operatsiya. Chilangarlik.

Valning umumiy egilaganligi f, =18 mm ni to’g’rilash, val diametri @30 mm,

tayanch orasidagi masofa | =115 mm, jihoz: gidravlik press-116320.

Texnik ko’rsatkichlari:
Press quvvati - 100«
Press shtokining eng uzun yo’li — 400 mm.
Ishchi yurishda press shtokining tezligi — 20 mm/s.

Salt yurishda press shtokining tezligi — 125 mm/s.
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Elektrodvigatel quvvati — 3 kV1t.
Moslamalar: Press stoli, prizmalar.

Nazorat asbobi: soat turidagi indikator -ICH.

1. To’g’rilash uchun ta’sir etadigan kuch quyidagi formula yordamida aniglanadi:

o fog 485

|3
buyerda P — press shtokidagi to’g’rilash uchun kuch miqdori, kg kuch.
f.:g —Vvalning keltirilgan egilganligi, sm.

fo, =10- f, =10-18=18

to'g

bu yerda 10 — to’g’rilash jarayonida egilish ko’rsatkichini tavsiflovchi koeffitsient, sm.

f, —valning umumiy egilganligi, mm

E —21-10°ke - cm® — po’lat uchun ikkinchi darajali elastiklik moduli.

4

4

J =

yoki J =0,05-d* — dumaloq kesim uchun 0’q bo’yicha inertsiya

momenti,

J =0,05-3,0" = 4,05 cu*
R —radius, d =4,0 - egilgan valning diametri, sm; | =100 - tayanch orasidagi masofa,
sm.

5 18-48-2,1-10°- 4,05
115°

= 4832 kg kuch.

2.Valni to’g’rilash uchun asosiy texnologik vaqt
Tas = [Ti.yu. + Ts.yu]
bu yerda 7’j.y, —valni to’g’rilashda shtokning ishchi yurishiga sarflangan vagt, min,

__ 'shek.yu.yo

=y

i.h.sh.yo
|Sh,e,k_yu,yo\=400 mm - shtokning eng katta yurish yo’li;

Vinshyo =20 mm/s - press shtogining ishchi holatidagi tezligi.
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400
T, =% 220 sek=0.33 mi
i.yu 20 sek=0,33 min

Tehs.yu. —Valni to’g’rilashda shtokning salt yurishiga sarflangan vaqt, min.

__ “shek.yu.yo
sh.s.yu. = V

T

sh.saltyu.tez

Vihsaityure: =125 mm/s - shtokning salt yurishidagi tezligi.

400 .
Tsh.s.yu. = E =3,2 Sek=0,05 min.

Tas = [0133+ 0105] =0,38 min.
3.Yordamchi vaqt

T Tdet.o‘r—olish + To‘lch.

yor. —
a)  detalni o’rnatish va olish uchun sarflanadigan yordamchi vaqt detalning

vazni, o’rnatish usuliga bog’liq ravishda 0,6 min [9, 115-bet, 81-jadval] gabul gilamiz;
b) to’g’rilash jarayonida har bir o’Ichash uchun vaqgt (T,,) 0,1 min sarflanadi.

Vallarni prizmalarga o’rnatib to’g’rilashda o’lchashlar soni 3-4 marta gabul gilinadi:
T, =0,6+0,4=1 min.

v) qo’shimcha vaqtga ishchi joyini tartibli saglash, pressni sozlash va shaxsiy
ishlariga ketgan vagqtlar yig’indisi kiradi va uni miqdori operativ vaqtdan 8 % miqdorida
gabul gilinadi [9, 195-bet].

qu‘sh :(Tas+T )k

yor
bu yerda k=0,08—-operativ vaqtga nisbatan qo’shimcha vaqtning ulishini hisobga
oluvchi koeffitsienti.

Toosn = (Tas + Ty) -k =(0,38+1)-0,08=0,11 min.

yor
g) tayyorlov-tugatuv vaqgtga (Ty) topshirig, naryad, asbob olishga va ish bilan
tanishish, ish joyini tayyorlashga sarflangan vaqt kiradi va uni 4 min [9, 195-bet, 207-
jad.] gabul gilamiz.
d) donabay kalkulyatsiya vaqt quyidagi formuladan aniglanadi:

T =T o+ Ty + Ty +h =0,38+1+ 0,11+% =55 min
n
N =1, partiyadagi detallar soni.
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Il operatsiya. Tokarlik

1-o0’tish. Valning @15mm li gismini =140 mm o’Icham saqlagan xolda kesish.
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: 3 kulachokli patron.

Baza: @40 mm sirt.

O’Ichov asbobi: SHTS, 0-100 mm.

Kesuvchi asbob: Qirquvchi keskich, T15K6.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi: t=3 mm.
2. Surish: $=0,15/ . '[9, 63-bet, 32-jadval].

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

4. Shpindelning aylanishlar soni:

107

=318 =318 =

2268 at% ”

dastgoh bo’yicha korrektirovka qilamiz:

Nhaq =200042Y/

5. Asosiy vaqt:

|:1_25+4:11,5 mm.

115-1

= ——=—_=0,04 min.
2000-0,15

as
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I11 operatsiya. Tokarlik

1-0’tish. @18 mm, 1=37 mm o’lchamli ulama kesish.
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.
Moslama: 3 kulachokli patron.

Baza: @18 mm sirt.

O’Ichov asbobi: SHTS, 0-100 mm.

Kesuvchi asbob: Qirquvchi keskich, T15K®.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi: t=3 mm.
2. Surish: $=0,1541/ . '[9, 63-bet, 32-jadval].

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

_ VvV _ 107 _ -
Nipp=318 =318 - =1890 aiy/

dastgoh bo’yicha korrektirovka qilamiz:

Nhaq =1850427/

5. Asosiy vaqt:
[-i

Tas: D

n-s
SN
2
I=%+4=13 mm.

131

= ————=0,05 min.
1850-0,15

as
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IV operatsiya. Payvandlash

1-0’tish. @18 mm, 1=37 mm ulamani L =207 mm o’Icham saqlagan xolda valga
payvandlash.

Jihoz: Payvandlash mashinasi, MSMU-150.

Moslama: prizmalar.

Baza: 918 mm va @20 mm sirtlar.

O’Ichov asbobi: CHizg’ich, 0-1200 mm.

Payvandlash rejimi

1. Nominal quvvat: ~ W=300 kVa.

2. Payvandlash kesimi: S=1500 mmZ.

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

4. O’tqazishga sarflanadigan kuch: P,=25000 Kkg.

5. Qisish kuchi: R, =35000 Kkg.

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

don = Tas +Tyor +qu‘sh +1,
bu yerda T,=33 sek =0,55 min— asosiy texnologik vaqt [8, 55-bet, 39-jadval];

Tyor=0,5 min — yordamchi vaqt [8, 97-bet, 66-jadval];

Tqo'sh=(Tas*+Tyor)k-qo’shimcha vagqt,

bu yerda k=0,12-0,15- operativ vaqtga nisbatan qo’shimcha vaqtning ulushini
hisobga oluvchi koeffitsient;

Tgo'sh =(0,55+0,5)-0,15=0,15 min;

Tw=15 min [8, 317-bet].

T,,,=055+05+015+15=16,2 min.

2-o0’tish. =50 mm, b=12 mm, h=5 mm shponka ariqchasini payvandlash.
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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-y,
bu yerda 1I=50 mm=5 sm —chok uzunligi;
F=h-b-chokning ko’ndalang kesimi, sm?,
h=0,9 sm-chokning balandligi;
b=1 sm-chokning kengligi.
F=0,9-1=0,9 sm”.
v=7,8 g/sm-elektrod metalining zichligi.
G=5-09-7,8=351 g.
Payvandlash tezligi
Viar =3,
bu yerda a=7,5 g/A-payvandlash koeffitsienti,
J=100 A-tok kuchi.

V... =15-100=750 g/soat=12,5 g/min.

351
T =——=28 mi
“~ 128 min.
2. Yordamchi vaqt
Tyor=0,9 min.

3. Qo’shimcha vaqt
Tgosh =(Tast Tyor)-k=min.
bu yerda k=0,15- operativ vaqtga nisbatan qo’shimcha vaqtning ulushini hisobga
oluvchi koeffitsient;

Toosh =(2,8+0,9)-0,15=0,55 min;
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4. Tayyorlov-tugatuv vaqt
Te=(Tast Tyor) K,
bu yerda k=0,05 — operativ vagtga nisbatini aniglovchi koeffitsient,
Tee=(2,8+ 0,9)-0,05=0,19 min.
5. Donabay-kalkulyatsiya vaqt

To.x = Tas +Tyor. +qu‘sh + Lor = 2’8+O’9+0’55+0’T19 =4,44 min.
n

V operatsiya. Tokarlik

1-o’tish. Valning ©18 mm li toretsini I=205 mm o’Icham saqlagan xolda kesish.
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: 3 kulachokli patron.

Baza: @30 mm sirt.

O’Ichov asbobi: Chizg’ich, 0-250.

Kesuvchi asbob: Qirquvchi keskich, T15K6.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi: t=3 mm.

2. Surish: $=0,15/ . '[9, 63-bet, 32-jadval].

3. Kesish tezligi: V=107 %/ '[9, 64-bet, 34-jadval].
4. Shpindelning aylanishlar soni:

107 _1g90air/

Vv
=318 =318 = -

dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz:

5. Asosiy vaqt:

Tas=

-
n-s
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1=9 4A,
2

:% +4=13 mm.

13-1

= —— =0,046 min.
1850-0,15

as

2-0’tish. Valning @18 mm li toretsida markazlovchi teshik ochish.

Kesuvchi ashob: Markazlovchi parma, R18
Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi:

2. Surish:  §=0,1547/ . [9, 119-bet, 85-jadval].
3. Kesish tezligi: =234/  [9, 121-bet, 89-jadval].
4. Shpindelning aylanishlar soni:

Nehp =318%

Nonp :318§21219 aity/

Mun’
dastgoh bo’yicha korrektirovka qilamiz:

ndast :1000 C“/Z/Z

MUH
5. Asosiy vaqt:

-I-aS:ﬂ 1
n-s

I=10+4=14 mm,
nzloooaéy;

un’
s:0,15m%ﬁﬂ i=1
14

1000-015
43

=0,09 min.

as



VI operatsiya. Payvandlash

1-o0’tish. Valning @30 mm, I1=50 mm li sirtini @32 mm gacha metal goplash.

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

Moslama: @30 mm toza sirt va markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.

Baza: Valning markaziy teshiklari.

O’Ichov asbobi: Chizg’ich, 0-100 mm.

Payvandlash rejimi
1. Tok kuchi: 180 A.
2. Payvandlashning asosiy vaqti
bu yerda 1I=50 mm=5,0 sm —qoplanadigan sirt uzunligi;
I=1 payvandlash kallagining o’tishlari soni.
n- detalning minutiga aylanishlari soni,

e 1000-V
z-d
bu yerda V=0,8 m/min [7, 140-bet, 107-jadval]- detalning aylanma tezligi,

d=32 mm- goplanadigan sirt diametri.

,_100008 .
—3’14.32 ~mm/ayl.

Dastgoh bo’yicha korrektirovka gilamiz
n=6 mm/ayl.
Payvandlash tezligini tajriba natijalari asosida aniglaymiz
Voay=0,5" Vsim,
bu yerda Vgin=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.
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50-1
T =——=2,1 mi
as 632 min.

3. Yordamchi vaqt
Tyor =0,9 min [8, 140-bet, 108-jadval].

VII operatsiya. Tokarlik

1-o’tish. Valning @32 mm, |=65 mm li sirtini ¥30,1 mm gacha qora yo’nish
Jihoz: Tokarlik vint kesish dastgohi 16K20.

Moslama: Yetaklovchi patron, markazlar.

Baza: @35 mm toza sirt va markazlovchi teshiklarning toza sirtlari.

O’Ichov asbobi: SHTS, 0-100 mm.

Kesuvchi ashob: Yo nuvchi keskich, T15K6.

Kesish rejimi

1. Kesish chuqurligi:

_D-d 32-301
T2 T2

2. Surish:  $=0,5/ . [9, 55-bet, 17-jadval].

t =0,95 mm

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

4. Shpindelning aylanishlar soni:

)
nshp :3185 y

147 .
nshp :318 ﬁ :1553 auﬂMHH’

dastgoh bo’yicha korrektirovka qilamiz:

Ngast =1600 m% .

5. Asosiy vaqt:
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I=50+4=54 mm,
Ngast =1600 m%

un’
S=0,5 M”%dﬂ =1

54-1

= =0,07 min.
1600-0,5

as

V111 operatsiya. Jilvirlash

1-0’tish. Valning ©30,1 mm, 1=50 mm li sirtini @¥30h8 o Ichamga keltirish.

Jihoz: Doiraviy jilvirlash dastgonhi.

Moslama: markaz teshiklar, xomutik.

Baza: ©@15 mm toza sirt va 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: S,=4B;,
/3=0,2, B=40 mm,
S,=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 _301-300

> 5 =0,045 mm.
5. O’tishlar soni:
~ 0,09 _
1=0,045 =2
6. Aylanishlar soni:
Vv 20
Nj.t =318a =318% =212 ayl/min,
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Dastgoh bo’yicha korrektirovka qilamiz ng,=200 ayl/min.
7. Asosiy vaqt:

_— i 54-2
%" .S~ 200-0,045

=1,2 min.
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MEHNAT
MUHOFAZASI QISMI



Paxtani quritish jihozlarini ta’mirlashda mehnat muhofazasi

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

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

Mehnat muhofazasining huquqgiy 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 gabul gilingan
“O’zbekiston Respublikasi Mehnatni muhofaza qilish hagida” gi gonun (1993 vyil 6
may) hamda VMning qgarorlari va boshga hujjatlar tashkil giladi.

Mehnat qonunchiligi Kodeksida ayollar mehnati, yoshlar mehnati, kollektiv
shartnoma, ish vagqti, ish haqi, mehnat muhofazasi sohasida nazorat gilish va boshga
masalalar mujassamlashtirilgandir. Shu masalalar amaldagi mehnat hagidagi gonunda
ham vyoritilgan. 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 hagi, 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 gonunda O’zbekiston fugarolari va chet ellik
fugarolar ham mehnat faoliyati jarayonida hayoti va sog’lig’ini muhofaza qilish
huqugiga egaliklari belgilab qo’yilgan.

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

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

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

Texnologik mashinalarni ta’mirlash ishlari korxona mexanika bo’limining
ta’mirlash brigadasi tomonidan amalga oshiriladi. Texnologik mashinalar tasdiglangan
grafik asosida belgilangan muddatda ishlab chigarish 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 chiqarish 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 matriallar, asboblar va moslamalarni saglash uchun shkafchaga ega bo’lishi
kerak.

Paxtani quritish jihozlari 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 saqlash 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.

Paxtani quritish jihozlarini ta’mirlashda chilangar-ta’mirlovchilar uchun mehnat

muhofazasining quyidagi umumiy goidalari mavjud:
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1. Quritish uskunasidan foydalanganda xavfsizlik texnikasidan va korxona
hamda tayyorlov punktlari uchun amal gilayotgan ishlab chigarish sanitariyasi
qoidalariga rioya etish kerak. Foydalanishda band bo'lgan va quritish uskunasi
bo'limiga yangi kelgan barcha ishchilar xavfsizlik texnikasi bo’yicha, albatta, yo'l-
yo rig olishlari zarur.

2. Quritgich va issiglik ishlab chigargichlarining harakatlantirish tasmalari,
birlashtiruvchi muftalari, barcha aylanadigan detallari va gismlari mahkam biriktirilgan
to'siglarga ega bo lishi kerak.

3. Baraban ichida ishlaganda (profilaktika, ta'mirlash) yoritish uchun fagat past
kuchlanishli yoritgichlardan foydalanish mumkin (max. 36 V).

4. Barcha mashina va dastgohlar unga biriktirilgan shaxs tomonidan harakatga
keltiriladi va xizmat ko’rsatiladi. Boshga shaxslarga ushbu jihozni yurgizish va undan
foydalanish ta’qiglanadi.

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

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

7. 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.

8. Ishni boshlashdan avval 0’z kiyimini tartibga keltirishi kerak: mexanizm va
dastgohning aylanuvchi qismlari 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.

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

10.Ishlashda faqat 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’r1

tanlanishi kerak.
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11.Qirindi yoki chang chigadigan jarayonda ishlashda himoya ko’z oynagidan
foydalaniladi.

12.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’lmasligi, biroq 3 mm dan
katta bo’Imasligi kerak. Egovlashni himoyalovchi ko’z oynakda bajariladi.

13. Nosoz tiska va verstaklarda ishlash ta’qiglanadi.

14. Zubila va kreytsmessellar bilan ishlashda ko’zni wuchib chigadigan
qirindilardan asrash maqsadida himoyalovchi ko’z oynaklardan foydalaniladi.

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

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

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

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

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

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

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

22. Gaykalarni fagat tegishli o’lchamdagi kalitlar yordamida bo’shatish kerak,
bunday maqsadda bolg’a va zubiladan foydalanish ta’qiglanadi.
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23. Mexanizmlarni qo’l yordamida aylantirishdan avval mashinada ishlayotgan
shaxslarni ogohlantirish kerak.

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

25. 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 gilish kerak. Har ganday mashinani
to’liq to’xtagunicha shkiv va bloklarini qo’l bilan ushlab qolish ta’qiqlanadi.

26. 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.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ishlash jarayonida foydalanishlari va soz xolatda saqlashlari kerak.
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Valni gayta tiklash uchun sarf-harajatlarni hisoblash

Detallarni gayta 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 dastgohlari
yordamida nuqgsonli 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 Dberish  shart-sharoitlarining
o’zgarishini hisobga olgan xolda kesish rejimini korrektirovka gilinadi.

Asosiy vagt quyidagi formula yordamida aniglanadi:
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_rmed-li
*71000-v-s’

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

I-ishlov berilayotgan detalga nisbatan keskichning kirishi va chigishini hisobga
olgan masofa, mm;

I-qo’yimni olish uchun o’tishlar soni;

v-kesish tezligi, %in;

s-surish ’m%yl .

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

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

Metal kesish dastgohlarida detalga ishlov berishda yordamchi 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, qirindilarni tozalab olishga, asbobni va
dastgohni sozlashga sarflanadigan vaqt 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
vaqti 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

boshqga 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:

_m-n-D
~ 1000

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

n-shpindelning bir minutdagi aylanishlar soni.
Kesish rejimini tanlash

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

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

bu yerda: h —qo’yim, mm;
D-detal diametiri, mm.
Belgilangan qo’yimni olish uchun o’tishlar soni quyidagi formula bo’yicha
aniglanadi:
h
=1
bu yerda: i-o’tishlar soni;
t- kesish chuqurligi, mm,
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Surish  detalning diametri, ishlov berilayotgan detal sirtining sifat
ko’rsatkichlariga ko’ra belgilangan jadvaldan olinadi.
Asosiy vagtni hisoblash.

Asosiy vagt quyidagi formula yordamida aniqlanadi:

Tas="2

L-i
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.
I Operatsiya. Chilangarlik.

Valning umumiy egilaganligi f,=18mm ni to’g’rilash, val diametri @30 mm,

tayanch orasidagi masofa | =115mm, jihoz: gidravlik press-116320.

Texnik ko’rsatkichlari:
Press quvvati - 100«
Press shtokining eng uzun yo’li — 400 mm.
Ishchi yurishda press shtokining tezligi — 20 mm/s.
Salt yurishda press shtokining tezligi — 125 mm/s.
Elektrodvigatel quvvati — 3 kVt.

Moslamalar: Press stoli, prizmalar.
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Nazorat asbobi: soat turidagi indikator -ICH.

2. To’g’rilash uchun ta’sir etadigan kuch quyidagi formula yordamida aniglanadi:

o _ Ty 485

|3
buyerda P — press shtokidagi to’g’rilash uchun kuch miqdori, kg kuch.
f.:g —Vvalning keltirilgan egilganligi, sm.

fry =10 f, =10-18=18

to'g
bu yerda 10 — to’g’rilash jarayonida egilish ko’rsatkichini tavsiflovchi koeffitsient, sm.

f, —valning umumiy egilganligi, mm
E—21-10°ke - cm”® — po’lat uchun ikkinchi darajali elastiklik moduli.

ﬂ_R4
4

J =

yoki J =0,05-d* — dumaloq kesim uchun 0’q bo’yicha inertsiya

momenti,

J =0,05-3,0" = 4,05 cu*
R —radius, d =4,0 - egilgan valning diametri, sm; | =100 - tayanch orasidagi masofa,
sm.

5 18-48-2,1-10°-4,05
115°

= 4832 kg kuch.

2.Valni to’g’rilash uchun asosiy texnologik vaqt

Tas = [Ti.yu. + Ts.yu]
bu yerda T i.yu — valni to’g’rilashda shtokning ishchi yurishiga sarflangan vaqt, min,

__ 'shek.yu.yo

Ti.yu - V

i.h.sh.yo®
|sh,e_k,yu,yo\ =400 mm - shtokning eng katta yurish yo’li;
Vi_h,sh_yo\ =20 mml/s - press shtogining ishchi holatidagi tezligi.

400
T..=——=20 = i
i.yu 20 sek=0,33 min

Tehs.yu. — valni to’g’rilashda shtokning salt yurishiga sarflangan vaqt, min.
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__ “shek.yu.yo

Tsh.s.yu. - \V

sh.saltyu.tez

Vinsaityure: =125 mm/s - shtokning salt yurishidagi tezligi.

400 )
Tohsy, = 125 = 3,2 sek=0,05 min.

T.. =[0,33+0,05] = 0,38 min.
3.Yordamchi vaqt
Toor. = Taeror—otish T L oven.
b)  detalni o’rnatish va olish uchun sarflanadigan yordamchi vaqt detalning
vazni, o’rnatish usuliga bog’liq ravishda 0,6 min [9, 115-bet, 81-jadval] gabul gilamiz;
b) to’g’rilash jarayonida har bir o’Ichash uchun vaqt (T,.) 0,1 min sarflanadi.

Vallarni prizmalarga o’rnatib to’g’rilashda o’lchashlar soni 3-4 marta gabul gilinadi:
T =0,6+0,4=1 min.

v) gqo’shimcha vaqtga ishchi joyini tartibli saglash, pressni sozlash va shaxsiy
ishlariga ketgan vagqtlar yig’indisi kiradi va uni miqdori operativ vaqtdan 8 % miqdorida
gabul gilinadi [9, 195-bet].

qu‘sh :(Tas+T )k

yor
bu yerda k=0,08—-operativ vaqgtga nisbatan qo’shimcha vaqtning ulishini hisobga
oluvchi koeffitsienti.

Toosn = (Tas +Ty) -k =(0,38+1)-0,08=0,11 min.

yor
g) tayyorlov-tugatuv vagtga (Ty) topshirig, naryad, asbob olishga va ish bilan
tanishish, ish joyini tayyorlashga sarflangan vaqt kiradi va uni 4 min [9, 195-bet, 207-
jad.] gabul gilamiz.
d) donabay kalkulyatsiya vaqt quyidagi formuladan aniglanadi:

Toe =T+ T + T + Try =0,38+1+ 0,11+% =55 min
n

N =1, partiyadagi detallar soni.
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Il operatsiya. Tokarlik
1. Asosiy vaqt:
Tas = 0,04 min.
2. Yordamchi vaqt:
Tyor=0,6 min [9, 81-bet, 48-jadval].
3. Operativ vaqt:
Top= TastTyor
Top =0,04 +0,6=0,64 min.
4. Qo’shimcha vaqt:

T,k
qu‘sh = 100
k=8 % [9, 43-bet, 14-jadval].
0,64-8 .
Toosh :W =0,05 min.

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

-t
Td0n= Top +qu‘sh + n

=O,64+0,O5+1T1 =11.69 min

I11 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,y K
100
62

qu‘sh =



k=8 % [9, 43-bet, 14-jadval].
L 02538
© 7100
5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Ti=11 min [9, 82-bet, 50-jadval].
6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:

=0,01 min.

t—t
Tdon= Top +qu‘sh + n

20’25+0’01+1T1 =11.26 min

IV operatsiya. Payvandlash

1. Asosiy vaqt

T,, =0,33=0,55 min [8, 55-bet, 39-jadval].
2. Yordamchi vaqt

Tyor =0,5 min [8, 97-bet, 66-jadval].
3. Operativ vaqt:
Top= TastTyor
Top =0,55+0,5=1,05 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
Ty, K

100

qu‘sh =

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

Teo :@:O 16 min.
©NT 100
5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
T=15 min [8, 317-bet].

6. Donabay kalkulyatsiya vagqti:

-t
Tdon= Top +qu‘sh + n

=1,05+O,16+% =16.21 min
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IV operatsiya. Tokarlik

1-o’tish.
1. Asosiy vaqt:
Tas = 0,046 min
2.Yordamchi vaqt:
Tyor=0,2 min [9, 83-bet, 52-jadval].
2-0’tish.
1. Asosiy vaqt:
Tas==0,09 min.
2. Yordamchi vaqt:
Tyor=0,6 min [9, 83-bet, 52-jadval].
Operatsiya bo’yicha umumiy asosiy vaqt
Tas =0,046+0,09=0,136 min.
Operatsiya bo’yicha umumiy yordamchi vaqt
Tyor=0,2+0,6=0,8 min.
3. Operativ vaqt:
Top= TastTyor
Top =0,136 +0,8=0,936 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
T -k

op

100 °’

qu‘sh =

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

Torg = 22308 4 575 mi
go'sh — 100 =V, min.

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

t—t
Tdon= Top +Tq0‘sh + n

=0,936+0,075+1T1 =12 011 min
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VI operatsiya. Payvandlash

1. Asosiy vaqt
T, =2,7 min.

2. Yordamchi vaqt
Tyor =1,2 min [8, 217-bet, 187-jadval].
Tyor =0,7 min [8, 130-bet, 90-jadval].
3. Operativ vaqt:
Top=TastTyor
Top =2,7+0,7+1,2=4,6 min.
4. Qo’shimcha vaqt:

Ty, K
qu‘sh =W '
k=8 % [8, 43-bet, 14-jadval].
Tqo'sh :M =0,28 min.
100

5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Te+=5 min [8, 132-bet, 103-jadval].
6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:

Tt—t 5 .
Tgon= TOIO +qu‘sh +T :4,6+0,28+I =9,88 min

VII operatsiya. Tokarlik

1-0’tish.
1. Asosiy vaqt
Tas=0,07 min.
2. Yordamchi vaqt
Tyor=0,2 min [9, 83-bet, 52-jad.].

3. Operativ vaqt:
Top = Tas+Tyor
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Top =0,07 +0,2=0,27 min.
4. Qo’shimcha vaqt:
Ty, K

100 °’

qu‘sh =

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

Toos =228 20,022 mi
go'sh — 100 =y, min.

5. Tayyorlov —tugatish vaqti:
Tw=11 min [9, 82-bet, 50-jadval].
6. Donabay kalkulyatsiya vaqti:
Taon= Top +Tqo'sh +% :0’27+0’022+1T1 =11,292 min.
V111 operatsiya. Jilvirlash
1. Asosiy vaqt:
T = 1,2 min
2. Yordamchi vaqt:
Tyor=0,8 min [9, 184-bet, 154-jadval].
3. Tayyorlov-tugatuv vaqti:
T:+=8 min [9, 185-bet, 155-jadvall.
4. Operativ vaqt:
Top=Tas+Tyor=1,2+0,8=2,0 min.
5. Qo’shimcha vaqt:
Toosh=Top4=2,0-0,09=0,18 min.
6. Donabay kalkulyatsiyali vaqt:

Ty = Tos+ T yor +Tyon +h =2,0+018+8=10,18 min.
n

Detalni gayta tiklash tannarxiga quyidagilar kiradi.

a ) detalni gayta tiklashda ishtirok etgan ishchilarning ish haqi.

Ish hagi quyidagi formuladan aniglanadi:
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T Dast

P - donum-

60 ’
bu yerda

Tdonum, =5,5+11,69+11,26+16,21+12,011+9,88+11,292+10,18=88,023 min -
donabay kalkulyatsiya vaqti;

Dast =2168,69 so’m, o’rtacha 4-razryadli dastgohchining 1 soatli tarif stavkasi
(2014 yil ma’lumoti bo’yicha).
_88,023-2168,69

60

r =3181,57 so’m

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

_3181,57-8

= = 254,52 so’
I 100 54,52 so’m

v ) mukofot 35%:

. p*—DK.35_318L57+25452
~ 100 a 100

-35=1202,63 so’m.

g ) ijtimoiy himoyalash uchun umumiy oylik fondidan ajratma:

PP tu o 318157+25452+120263
w100 100

S -6,8=47183 50’m

d ) tsex harajatlari:

_Q,,,-60 318157+254,52+1202,63+47183
100 100

TSy -60=3066,33 so’m

Detalni gayta tiklash tannarxi:

D; , =3181,57+254,52+1202,63+471,83+3066,33 =8176,88 so’'m
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XULOSALAR



Mamlakatimizda iqtisodiyotning o’sish sur’atlarini, makroiqtisodiy barqarorlikni
saglash va igtisodiyotimiz raqobatdoshligini 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 quritish jihozlaridan foydalanish va ularni ta'mirlashni tashkil gilishda
iIlmiy asoslangan texnologiyalar 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 quritish
jihozlaridan foydalanish, sozlash va ularni ta'mirlashni tashkil gilish, uning nugsonli
valini qayta 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 vaqtga yetganda buziladi.

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

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

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 detallarining ishonchliligini ularni ta’mirlash jarayonida
puxtalash usullari bilan oshirish imkoniyatidan foydalanish magsadga

muvofiqligi asoslandi;
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» paxta tozalash sanoati korxonalarining mexanika-ta’'mirlash ustaxonalari
sharoitida nugsonli vallarni gayta tiklashning usul va uslublari ishlab chiqildi;
« paxtani quritish jihozlaridan foydalanish va ularni ta'mirlashda mehnat
muhofazasi masalalari ko’rib chiqildi;
« nugsonli vallarni gayta tiklash tannarxi hisoblab aniglandi.
BMI natijalari asosida paxtani quritish jihozlaridan foydalanish, sozlash va ularni
ta'mirlashni texnologiyalari amalda foydalanish va nugsonli vallarni gayta tiklashning
texnologik jarayonini loyihalash, bunda ularning ishonchliligini oshirishning samarali

usullarini qo’llash bo’yicha ko rsatmalar ishlab chigildi.
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LOCTITE.

PeMOHT Banos
PyK0BOACTBO N0 PEMOHTY 1 0BCYXUBAHMIO




® Jlerwd KaATH NDABMNBKEI CNOCOD PAMOHTE PA3NHYHEIX BAN-BTYN0SHEIX CORIRHAKMA

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

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

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

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

* penoTapasenka cluytr OTKA30R M NPOLEKKA CPOKA CYTYXDk HIAANMA

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

* Ofineryernr pasdopke yana

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

TEXHUYECKOE 3AJAHUE
Ha MpoBeJeHNe KANMUTAJILHOI0O PpeMOHTA ABYX cTaHkoB Moa. 16616T1C1

Onucanue BUJA0B U 00beMOB PadOT 10 PEMOHTY CTAHKOB:

1. Jlemonrax cymectBytomei cuctemsl UIIY um mpuBomoB u 3ameHa ©Ha YUIIY NC210 m KOMIUICKTHEIC
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

MNOJKJIIIOUCHHEC I[OC JABHUIaTCIIs IIMUHACIIA.

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 0a0KH.

PeBu3ns 1 peMOHT CHCTEMBI IUPKYIISIIHOHHON CMa3KH.

3ameHa CTaHLIUKM UMITYJILCHOW CMa3KH.

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

3aMeHa U3HOLICHHBIX 3y04aThIX KOJEeC U My(QT.

InudoBka cTaHUHBL.

3ameHa, 11aOpoBKa aHTU(GPUKINOHHBIX HAKJIAOK, IPHKUMHBIX TJIAHOK OCU Z
PeMOHT cucTeMBI TO3MPOBAaHHON CMa3KH.

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

PeBuzus u PEMOHT IMTHEBMOCUCTEMBI.

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

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

Oxkpacka.

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

IIECTBAECAT BoceMb ThIcsAd pyoueit 00 kom.), ¢ yuerom HIC 18%.

MecTto npoBeneHusi paboT: peMOHT 2-X CTAHKOB BBITIOJHAETCS HA MPOW3BOJCTBEHHBIX TIOMIAIAX

[Tonpsquuka.

YcaoBus omarhl: 3axasunk npowssoaut Ilogpsauuky miartéx B pasmepe 100% (cra mpoueHTOB) oT o6miei
croumocti JloroBopa B TeueHue 10 (mecsitm) OAaHKOBCKMX IHEH C MOMEHTa IOJIHMCAHMS aKkTa 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 MOMCEHTA MOAIIMCAHUA aKTa BBOJId B OKCILTyaTallUIO KAaXXJA0T'0 U3 CTaHKOB.

HOIlpﬂ)l‘-Il/IK MNPpUBOJAUT TEXAOKYMCHTAIIUIO B COOTBETCTBHUC C CyIIICCTByIOIlICfI KOH(l)I/IpraL[I/IGI\/’I CTaHKa 1 HCpC,Z[aéT

3aka3umMKy CIeIyIonIre JOKYMEHTHI B ABYX 9K3EMIUIAPAXx:
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MIPUHIUITHATBHYIO YJICKTPHUYECKYIO CXeMY (aab00M);

TepeueHb dJIEMEHTOB (a1b00M);

PYKOBOJICTBO oreparopa (aip0om);

apXuB POTrpaMMEBI KOHTpoJutepa (ansooMm u CD);

apxuB napameTpo UI1Y u npuBonos (ane6om u CD);

JOKyMeHTaIuio Gupmel - usrorouteiis YITY Ha pyccKoM si3bIKE;

TEXHUYECKAasl JOKYMCHTAIIMS HAa M3MEHCHHBIC Y3JIbI TI0 MEXaHHKE, CHCTeMe cMa3ku, rupasiuke, COX.
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KoHcTpykius 1 Ha3HaueHUe 3y0uaThIX KoJjec.

3ybuamas nepedaua npeocmasnsiem coool nepeoamouHvlii MEXAHUIM , 36€HbAMU KOMOPO20
AenAOmMCcA 3youameole Koaeca, cayxrcawjue 01 nepeoayuu O6UNHCeHUs u CUul nymem
HenocpeocmeeHH020 Konmaxkma. 3youamole nepeoauu nOJaAYUUIU WIUPOKOE NPUMEHEHUE, MAK KAK
umerm ciedyruiue npeumMyuiecmea nepeo Opysumu euoamu nepeoay:

- Boeicokuit KIIJ] (mocturaer 0,99);

- BO3MOKHOCTb IPUMEHEHUS TPH OKPY>KHBIX CKOpPOCTAX 710 150 M/c 11t mepeaadu MOIIHOCTEH
OT JI0JIeH KMUJIOBATTA JI0 IECATKOB ThICAY KUJIOBATT;

- BBICOKasi KHHEMaTH4eCKasi TOYHOCTh; TOUHOCTh H3TOTOBJICHUS;

- HaJeXHOCTh U JI0JIFOBEYHOCTh PabOThI B PA3IMYHBIX YCIOBUSIX IKCIUTyaTaIlHH.

B 3aBHCHUMOCTH OT B3aIMHOTO PacCIIOJIOKEHUS TEOMETPUIECKUX OCEH BaJOB B IPOCTPAHCTBE
3yOuaThle nepeayn KiaccuGUIUpyTCs CIeIyIIIM 00pa3oM:

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

- Iepeaayd ¢ NePeceKaroIMMUCS OCSIMH; OCYIIECTBISIOTCS KOHUUYECKUMH 3y0UaThIMU KOJIECAMU
(B);

- Tepeaayd co CKPEIIMBAIONIMMHUCS OCSIMH; OCYIIECTBISIOTCS [IMIMHIPUYECKIMHA 3y09aThIMU
KOJIECAMU C BUHTOBBIMU 3YObSMHU ( T ), KOHHYECKUMHU 3yOUaTHIMHU KOJIECAMHU C BUHTOBBIMH
3yObsiMU ([ ), YEPBAYHBIM KOJIECOM M UEPBIKOM ( € ).

B 3aBucumoctu ot hopmbl mpoduiist 3yda nepeaayu ObIBAIOT IBOJBBEHTHBIMH, C 3al[EIUICHUEM
Hosuxoga, muxiionansHeiMU. Hanbompiee pacpocTpaneHe MOMyYHIIN 3y0UaThie epeIadn ¢
9BOJIbBEHTHBIM 3aI[CTUICHUEM.

B 3aBucHMOCTH OT pacmosiokeHus 3yObeB Ha 000/1e Kojleca pa3INyaloT Iepeiadyn ¢ MPSIMBbIMHU ( a, B
), KOCBIMH, IIEBPOHHBIMU ( O ) U BUHTOBBIMHU 3YObsIMH ( T, 1T ).

G RN
S P ~
Wléf/é/ﬂ T2 ///‘l\\\ V)

Jlnist mpeoOpa3oBaHmsl BpaaTeIbHOTO ABMKEHHSI B BO3BPATHO-TTOCTYIATEIIEHOE TPUMEHSIOT
peeuHble nepegaun 3ydyaroe kojieco — perka( x ).

B 3aBucumocTH oT paboueii CKOPOCTH pa3InyaroT CIEAYIONINe 3y0UuaThie epelaun:
TUXOXOJHBIE ( OKPY>KHAsI CKOPOCTH JI0 3 M/C ); CPEAHECKOPOCTHBIE ( OKpYKHAs CKOPOCTH 3...5 M/);
OBICTPOXOHBIE ( OKPYXKHAsi CKOPOCTH CBbIIIE 15 M/C).

K 3y0uarbiM KoJiecam, MOCTYMAIOIIUM Hac COOPKY, U 3yOUaThIM MepeiayaM MpeabsBIsSIOT
CJIEAYIONINE TEXHUIECKNE TPEOOBAHHS:

- 3yObs KoOJIEC IPU KOHTPOJIE Ha KPACKy JOJDKHBI UMETh TOBEPXHOCTh KOHTAKTa, COCTABJISIIOILYIO
He menee 0,3 qmabl 3y6a u 0,6...0,7 BEICOTHI 3y0a;
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- OueHue xonec ( KaKk paauaibHOE, TaK U TOPIOBOE) JOKHO HAXOAUTHCS B Mpeesnax,
YCTAHOBJICHHBIX TEXHUYECKUMU YCIOBHSMH Il COOMpaeMoi nepeiadu;

- OCH BaJIOB MO/ 3yOuaThle KoJieca JOJKHBI ObITh B3aUMHO MapajlIeIbHBIMU

( U1 QUIMHAPUYECKUX Nepeay) WiIK B3aUMHO-NIEPENHANKYISAPHBIMU (411 KOHUYECKUX
3y04aThIX Iepenay) v JIexKaTh B OJHOM IIIOCKOCTH;

- MEXIy 3yObsIMHU KOJIEC TOJDKEH UMEThCS 3a30p, pa3Mep KOTOPOIro 3aBUCHUT OT CTENIEHU
TOYHOCTH TIE€peaun U ONpeAessieTcs no TabauiaM COOTBETCTBYIOUINX CIIPAaBOYHHKOB;

- coOpaHHa cOOpoYHast €AMHULA T0JKHA ObITh HCIBITAHA HA XOJOCTOM XOAY U O] HArpy3Koi 1
o0ecreynBaTh IUIABHOCTb U OECIIYMHOCTb PaOOTHI MEpejauu, a TAKKe YMEPEHHBINH HarpeB
HOIIUITHUKOBBIX OIIOP.

To4yHOCTH M3rOTOBNIEHHS 3yOUaTHIX KOJIEC i COOPKH Mepeauu J0JKHA COOTBETCTBOBATh
tpeboBanusim ['[OCTos.

TexHonornueckue mporece COOPKH HMIMHAPUIECKOHN 3y0uaToi mepeayn BKIIOYaeT B ce0s
BBINOJIHEHHE CIIEIYIOLIMX Ollepaluii:

- cOoKy 3y0uaToro KoJseca, eciid B COOMpaeMoil KOHCTPYKIIMH MTPETyCMOTPEHA YCTAaHOBKA
COCTaBHBIX 3yOuaThIX KOJIEC;
yCTaHOBKA KOJIEC Ha BaJl M UX (PUKCAIUIO B 3aIaHHOM TIOJI0KECHUH;

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

- peryjiaupoBaHHE COOPaHHOTO y3Ja C IMIUHAPUIECKUMH 3y0UaThIMU KOJIECAMU;

- KOHTpOJIb KayecTBa COOPKHU LMIIMHAPHUYECKON 3y0UaToil nepesauu.

KauecTBo 3anennenus cooOpanHoil 3y04aroil nepeaauu NpoBepsIIOT Ha KpacKy. 3yObs MEHbIIETO
KoJieca IMOKPHIBAIOT TOHKUM CJI0€M KpacKu M IOBOPAuUBAIOT Iepeady Ha oauH 00opot. [locne atoro
0 OTIIEYaTKaM Ha COTPSHKEHHOM 3y04aToM Kojiece CyAsiT O KadyecTBe COOPKH, CpaBHUBAS
IOJIy4EeHHBIE OTIIEYATKU C YCTaHOBJIEHHBIMU HOpMaMu. OObIUHO Ul Iepeaay cpeiHeil TOUHOCTH
OTIIEYATKN KPACKH HA COMPSHKECHHOM 3y0UaTOM KOJIECE JODKHBI PACIONATraThCsl B CpeIHEH yacTu
60K0BOI oBepxHOCTH 3y0a U cocTaBiATh 50..60% BeicOTHI U HE MeHee 70% uinHbI 3y0a. B
3aBHCHUMOCTH OT PACIIOJIOKEHUS ISTKA KOHTAKTa MOXXHO YCTAHOBUTH JIE(PEKTHI COOPKH:

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

Hape3aHUU 3yObeB WM NEPEKOC OTBEPCTUH MO MOIINUITHUKY B KOpIryce ().

- IATHO KOHTAKTa PacloyIoKEeHO B BEpXHell yacTu 3yba — CIMIIKOM O0NbIION paauaabHbIi 3a30p
WJIM HECOOTBETCTBUE MEKOCEBOT'O PACCTOSHUS MO MOJUIUITHUKY B KOPITYCE YCTAHOBICHHOMY
gyepTexoM (0).

- IIaTHO KOHTaKTa pacHoOJI0KEHO Y HOXKKHU 3y0a — HEIOCTAaTOUHbIN paJlalibHbIN 3a30p B
pe3ysbTaTe HECOOTBETCTBUS TOIIIMHBI 3y0a TEXHUYECKUM TPeOOBaHUsAM (B).

BoccranoBnenue 3y04aTsix KOJIEC W 3BE€3/109EK IETTHBIX IMepe/ad.

M3nawusanue 3y0uamoix Koaec B IPoOLECCe IKCIUTyATALUH TPOUCXOIUT MO/ BO3ACHCTBUEM
3HAYUTEIbHBIX HArPY30K - U3rHOAIOMINX, CMATHS, YAAPHBIX IPH OJHOBPEMEHHOM BIIUSHUH
MOCTOPOHHUX TBEP/BIX YACTHII, MTOMAIAIOIINX B 3alleTJIEHNE; HICTOYHUKOB UX 00pa30BaHuUs SBISIOTCS
KaK MPOAYKTHI U3HOCA, TaK U 3arpsi3HEHHAs OKpYy’Karolas cpefa. boaee MHTEHCHBHO U3HAILIMBAIOTCS
3yOuatble Kosieca, HaXOASIIUECS B HEMOCPEACTBEHHOM 3all€IUIEHUH, KOTOPbIE UCIIOIb3YIOTCS B
MeXaHUu3Max KOpoOOK CKOPOCTEH U mojay sl U3MEHEHHs! YaCTOTHI BPAIleHUs IITUH/IENS U CKOPOCTH
NepeMenIeHHs MTOCTYNAaTeNbHO ABMKYIIMXCS UCTIOTHUTEBHBIX MEXaHU3MOB. Y 3THX 3y04aThIX KOJec
PEUMYIIECTBEHHO U3HAIINBAIOTCS TOPLOBBIE TOBEPXHOCTH 3YObEB.

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

- CKOJ 4acTu 3y0a;

- TIOJIOMKa OJTHOTO MJIM HECKOJIbKUX 3yObEB;

- TPEUIMHBI B 3y0UaTOM BHHIIE, CITUIAX WM CTYIHIIE 3y04aToro Koyeca;

- W3HAIIMBaHUE MOCAJOYHOTO OTBEPCTHS, COMPSHKEHHOE CO CMATHE IIMOHKH WM HUTUIIOB;
- BMJTHUHBI Ha TOPIIax 3yObeB.

JUist I3roTOBJICHUS 3y0UaThIX KOJIEC KaK MPaBHJIO MPUMEHSIOT TaKUE MaTepUabl, KaK CTallb, YyT'yH,
[[BETHBIC METAJUIbI, CIUTABBI M HEMETAJLIBI, YTO BJIMSET HAa BEIOOP BOCCTAHOBJICHUS 3y0UaThIX KOJIEC.

[Tpu pabote 3yOuaThIX mepeaay HanboJIee YacTo U3HOCY MOoABEpraeTcs padbounii mpoduis 3yoda.
3y0OuaToe KoJeco B TOM Cllydae, KaK IpaBuiia, He BOCCTAHABIIMBAIOT, @ 3aMEHSIOT HOBBIM. [Ipudem,
€CII OJTHO M3 3y0UaThIX KoJiec TpeOyeT 3aMEHBI, TO JJIsi COXpaHEHUsI HOPMAaJIbHON paboTHI epeiaun
HEO0XO0IMMO 3aMEHHUTh U BTOPOE KOJIECO Maphl, JaKe €CIIM OHO HE MOABEPIIoch u3Hocy. [loaTomy
BEChbMa BaXKHBIM SIBJISICTCSI TIOCTOSHHBIN KOHTPOJIb COCTOSTHUS 3yOUaThIX KOJIEC.

[Tpu oTHOBpEMEHHOM Harpy3Ke 3yObsi 3y0UaTOro KoJieca M3HANIMBAKOTCS TOJIBKO C OJHON CTOPOHBI,
YTO JIEJIaeT LIeIeCO00pa3HbIM MIPU MPOBEACHUH TEKYILIETO PEMOHTA HE IIPOU3BOIUTH 3aMEHY TaKOTO
KoJIeca, ero JIOCTaTOYHO TIOBEPHYTh TaKUM 00pa3oM, YTOOBI B HOBOM TIOJIOKEHUU 3y04aTasi mapa
nepeaaBaga Harpy3Ky HEM3HOLICHHOW CTOPOHOM.

Boccmanosnenue 3y6uamulx Koiec OCyIECTBIICTCS HECKOJIBKMMHU CIIOCO0OAaMH B 3aBUCUMOCTH OT
XapakTepa N3HAIIMBAHUSL.

3ybuamuvle koneca co CIOMAHHLIM UTU BIKPAULEHHBIM 3Y00M HEIb3S OCTABIIATH B PA0OTAIOIIUM
MeXaHU3Me, TaK KaKk 3TO MOKET IPUBECTH K MOJIOMKE 3yObeB
COIPSDKEHHOTO KOJIECa U BBIXOJy U3 CTPOM BCEro MEXaHnW3Ma. B OTBETCTBEHHBIX OBICTPOXOJIHBIX
nepeaayax Takue 3youaTble mepeiaun nouiexar 3aMeHe. B THX0X0MIHBIX 3yOuaThIX Mmepegadax
9KOHOMHUYECKHU BBITOJIHEE HANPABUTh TAKOE 3y04YaToe Kojeca Ha BOCCTAHOBIICHHE.

Boccmanosnenue 3y64amuix Kojec co CIOMAHHBIM UTU 8bIKPOUEHHBIM 3Y00M MOKET OBITh
BBINOJIHEHO CJICAYIONIMM CIIOCOOOM:

- HaIIaBKOH HOBOTO 3y0a B3aMEH M3HOIIECHHOTO MO METHBIM 1abIoHaM ().

- YCTaHOBKOUW BCTaBKH, 3aKpeILIsieMOil BUHTOM (0).

- YCTAHOBKOHM BCTaBKH B I1a3y THIA «JIACTOYKUH XBOCT» C TIOCIEAYIOUINM €€ 3aKpETJICHHEM
CBapKoii (B).

[Tpu BoCCTaHOBJICHWHN HAILJIABKOW MCIIONB3YIOT MEIHBIE MAOJIOHKI 1, Bocipon3Boasme Gopmy
BIAJIUHBI MEXY 3yObsIMU. DTH 11a0IOHBI 00ECTIEYHBAIOT BOZMOXXHOCTH ()OPMHUPOBAHUS OOKOBOU
noBepxHocTH 3y0a. [lonoxenue 1mabi10HOB Ha 3y0uaToM BeHIle (GUKCUPYIOT miIaHkaMu 2 u 3. Tak kak
HAIUIABJISIEMbI METAJUT HE IPUBAPUBACTCS K MEIHBIM II1a0JIOHAM M3-3a BBICOKOW TEILIONPOBOIHOCTH
MeJI, TIOCJIe HAIJIABKU OHH JIETKO YAAJISIOTCS.

Boccmanoenenue 08yx- u mpexeenyogulx 610K08 3y064amulx KoJjiec OCYIIECTBIAETCS MMyTeM
3aMEHBI OJJHOTO WJIM JIBYX IIECTEPEeH OJI0Ka HOBBIMH.

Boccmanosnenue 3y6uamuix cekmopos, ToA0OHO BOCCTAHOBIIEHUIO 3y0UaThIX KOJIEC, BBITOIHAETCS
MyTeM 3aMEHBI 3y04aToro BEeHIIa, KOTOPBIM U3TOTAaBIMBAIOT MaK ke, Kak 3yOuaThlii BEHEI ISl KoJieC, B
3aTeM BBIPE3alOT U3 HETO HYXKHBII MO BEJIMYUHE CEKTOP.

3ybuamule konoca, uzeomosieHHvle U3 NOJUMEPHbLIX Mamepuaios, BOCCTAaHOBIEHUIO HE TOJIeXKaT,
WX U3TOTOBIISIOT 3aHOBO METOJIOM JIUThS TOJT JaBIIEHUEM B TIPEBAPUTEIHHO MOATOTOBIECHHYIO (opMmy.

Boccmanosnenue mexcmoaumossix 3y64amsix Kojiec, U3rOTOBIEHHBIX U3 HA00pa TEKCTOIUTOBBIX
JTUCKOB, CKPETIJIEHHBIX MEXKAY COO0M CTanbHBIMU (hIaHIIAMHU, HE MPAKTUKYETCS.

H3nawueanue 36e300uex yenHulx nepeday MPOUCXOAUT IIIABHBIM 00pa30M, 3a CUET CMATHS 3yObeB
WM WX TIOJOMKH, a TaKXKe OCJIa0JIeHUs MOCAIKH 3Be3/]0UeK Ha Baiax. [locagouHblie MecTa 3Be3J0UeK
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HOCIHBIX NIEpEaavY BOCCTAHABIMNBAIOT TCMH KC CHOC06aMI/I, YTO U ITOCaA0YHBIC MECTAa HIIKMBOB
peMeHHbIX nepeaay. [Ipu n3HammBanuu 3y0beB 3B€3/104€K 3aMEHSIOT 3yOuaThie BEHIIbI, YTO SBISETCS
JIOCTaTOYHOM omepanuei, Tak Kak 1Mo KOHCTPYKTUBHOMY PEIICHUI0 OOJBITMHCTBO MOJIENICH 3BE3/J0UEK,
UCIOJIb3YEMBIX B MEXaHU3Ma Mepelayl IBHKEHUS B IPOMBILIUIEHHOTO 000pYy10BaHUH, UMEIOT
COCTaBHOE YCTPOMCTBO. B Takoi KOHCTPYKLIHMH 3BE3/I0YEK OTIAEIBHO U3TOTOBJICHHBIE CTYIHIA U
3yOuaThlii BEHEIl IPU COeIMHEHUU 00Pa3yIoT eANHYI0 COOPOUHYIO EIUHUILY.

Boccmanoenenue 3y6uamulx Konec, UsHOUWEHHBIX NO NPOGhUIIO 3Y0a, OCYILIECTBIISETCS C
COOJIOICHUEM CJIEIYIOIIET0 TEXHOJIOTHYECKOr0 MapuIpyTa:

- CTauMBAIOT 3y0uaThlii BeHell, o0ecreynBas MOJy4YeHHEe OCa0YHOT0 MECTA MO0/ YCTAaHOBKY
HOBOro ( 00paboTKa BeeTCsl Ha OIpaBKe, 3aKPEIUIEHHOM B LIEHTPaX TOKAPHOTO CTaHKA);

- BbITAYMBAIOT 3arOTOBKY HOBOI'O 3y6anor0 BCHIIA, a 3aTCM, UCITIOJIB3YIOT 3Ty NOBECPXHOCTb, KaK
0a30By10 , 00pabaTHIBAIOT OTBEPCTHE I YCTAHOBKH KOJIbI[A HA [TOCAI0YHOE MECTO CTYITHUIIBL,
IIOJAIFOTOBJIEHHOE 3apaHEE;

- yCTaHaBJIMBAIOT 3arOTOBKY 3y04aTOro BEeHIa Ha [MOCAI0YHOE MECTO  CTYMHUIBL, (PUKCUPYS ee

MMOJIOKCHHUEC CTOIIOPHBIMU BUHTAMU WJIA H_ITI/I(bTaMI/I;
Hape3aroT 3yObsi COOTBETCTBYIOIIETO MOAYJISI HA 3aTOTOBKE BOCCTAHABIMBAEMOI'0 3y0UaTOTO
KoJIeca, UCTIONb3Ys (pe3epHbIN CTaHOK.
TexHoNMOrMYecKuii MapIIpyT BOCCTAHOBJICHUS 3y0UaTOro Kojeca.
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