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KIRISH

Hozirgi paytda O*zbekistonning jahon bozoridagi ragobatdoshligi
va mavqei sobilqadamlik bilan sezilarli darajada ortib bormoqgda.

Prezident Islom Karimovning 2012-yilda mamlakatimizni
ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish yakunlari va 2013-yilga mo‘ljallangan
eng muhim ustuvor yo‘nalishlarga bag‘ishlangan O‘zbekiston Respub-
likasi Vazirlar Mahkamasining majlisidagi ma’ruzasida ta’kidlaga-
nidek, «Biz bugun 2012-yil yakunlarini baholar ekanmiz, avvalo,
mamlakatimiz iqtisodiyotining yuqori bargaror o‘sish sur’atlari va
makroiqtisodiy mutanosibligi saglanib qolayotganini qayd etishimiz
zarur» [1].

Servis xizmat ko‘rsatish rivojlanish dasturi va chora-tadbirlarini
takomillashtirish bo*yicha sarf xarajatlar 2012-yil 31,8 trillion so‘mni
tashkil etdi va 2011-yil bilan tagqoslanganda 1134 foizga o‘sdi.
Muvofiq ravishda korxonalar bo‘yicha mahsulotlarning yalpi chigishi
2012-yil 50,5 foizni tashkil etdi.

Mamlakatimizda oqilona va samarali iqtisodiy siyosatning ishlab
chigilishi va hayotga izchi] ravishda tatbiq etilishi, barqgaror rivojla-
nishni asosly manbasi, omillarining to‘g‘ri tanlanishi va ularga
ustuvor ahamiyat qaratilishi keyingi yillarda iqtisodiy o‘sishning
yugori sur’atlarini ta’minlashiga imkoniyat bermoqda.

Belgilangan vazifalarni muvaffaqiyatli bajarish uchun to‘qi-
machilik sanoati korxonalarini ilmiy yangiliklardan foydalangan hol-
da mashinalar bilan qayta ta’minlash asosida yangi texnika va ilg‘or
texnologiyalani joriy qilish, texnologik jarayonlami takomillashtirish
lozim.

So‘nggi paytlarda zamor, talabi bo‘yicha to‘qimachilik sanoatida
katta o‘zgarishlar ro‘y bermoqda, tatbiq etilgan yangi texnologiyalar
mahsulot tannarxini kamaytirish, sifatli kalava jplar ishlab chiqarish,
ishchilarning mehnat sharoitini yaxshilash va sermashaqqat ishlarni
mexanizatsiyalashtirish imkonini beradi. To‘qimachilik mashinalar
ishlash tezligini oshirish — mehnat unumdorligini sezilarli darajada
oshirish zaxirasi hisoblanadi. Yuqorida qayd etilgan masalalar texno-
logiyani yangilash va servis xizmatini rivojlantirish hisobiga amalga
oshirish mumkin.
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ishlashidagi vaqt unumdorligiga bog‘liq bo‘ladi. Mashinalar
unumdorligi va qayta ishlanayotgan mahsulot sifati mashinaning
ishchi holatiga bog‘liq bo‘ladi. Ish vaqtida dastgohlarning ba’zi bir
clementlarini o‘z vaqtida nazorat qilib turish va mashmanmg
uzellarini sozlash, ularming ko‘rsatgichlari yomonlashganda servis
xizmat ko‘rsatish talab gilinadi. .



I BOB. KORXONA SERVISIDA TEXNOLOGIK
JARAYONLAR VA USKUNALAR

1.1. Servis xizmatida asosiy terminlar, servis xizmatini tashkil
qilish usullari

Har ganday mashinaning ishlash qobiliyati va ishonchliligi
ma’lum ko‘rsatkichlarga ega bo‘lib, uning sifati shu ko‘rsatkichlar
bilan xarakterlanadi.

Ishlash qobiliyati — mashina (mexanizm)ning shunday holatiki,
bunda u texnik talablarga javob bera oladigan ko‘rsatkichlar bilan
ishlaydi. Masalan, quvvat, tezlik, ish unumi, yonilg‘i va moy sarfi,
tortish qarshiligi yoki iste’mol quvvati; ish sifati ko‘rsatkichlarni va
asosiysi ishlab chiqarilgan mahsulot sifati, yigirish mashinasida ip,
tikuvda mato, paxta sanoatida tola va hokazolar.

Agar mashinaning holati texnik talablarning loaqal birortasiga
mos kelmasa (javob bermasa) u buzuq hisoblanadi. Lekin har qanday
nugson mashinaning ish qobiliyatini yo‘qotmaydi. Masalan,
mashinaning bo‘yog*i ko‘chgan, yordamchi mexanizmlar nosoz va
h.k. bo‘lishi mumkin. Bunday mashina buzuq, chunki uning sirtqi
ko‘rinishiga nisbatan go‘yiladigan ma’lum texnik talablar buzilgan,
ammo u ish qobiliyatini yo‘qotmagan, chunki uning ekspluatatsion
ko‘rsatkichlari (quvvati, ish unumi va boshqalar) texnik talablarga
mosligicha qolgan. ‘,

Mashinaning tuzukligi yoki buzugqligi ish qobiliyati tushunchasiga
garaganda keng ma’noga ega. Mashinaning belgilangan ish
qobiliyatining buzilishiga sabab bo‘luvchi nugson rad etish deb
ataladi.

Ishdan chiqish — shunday hodisaki, bunda mashina yoki
mexanizmning ishlash gobiliyati to‘la yoki qisman darajada yuqoladi.

Ishonchlilik — mashinaning belgilangan vagt ichida yoki talab
gilingan ish hajmini bajarish jarayonida o‘zining ekspluatatsion
ko‘rsatkichlarini belgilangan chegaralarda saglagani holda topshirig-
dagi vazifalamni bajarish xossasi.



Ish muddati (hajmi) — mashinaning soatlarda, bosib o‘tilgan yo‘l
kilometrlarida, shartli kilogrammda va boshga birliklarda o‘lcha-
nadigan ish muddati yoki ish hajmi.

Resurs — mashina {(mexanizm)ning texnikaviy shartlar bilan
belgilanadigan chegaraviy holatgacha ish muddati (hajmi) .

Mashina va mexanizmlarning ishonchliligi ularming buzilmasdan
ishlashi, uzoq xizmat qilishi, ta’mirlashga varoqliligi va saqlanuv-
chanligiga bog‘lig.

Buzilmasdan ishlashi — mashina yoki mexanizmlarning biror ish
muddati (hajmi) davomida majburiy tanaffuslarsiz (to‘xtashlarsiz) ish
qobiliyatini saglash xususiyati.

Uzoq xizmat qilishi — mashina va mexanizmlarning texnikaviy
xizmat ko‘rsatishga va ta’mirlashga zaruriy to‘xtashlar bilan chegara-
viy holatgacha ish gobiliyatini saqlab qolish xususiyati. Chegaraviy
holat mashinani texnikaviy xizmat ko‘rsatmasdan yoki ta’mirlash
qilmasdan turib, bundan buyon ishlatib bo‘lmasligi bilan belgilanadi.

Ta’mirlashga yaroqliligi — mashina va mexanizmlarga
texnikaviy xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash qilish yo‘li bilan, ularda
uchraydigan nuqgsoniarning va inkorlarni oldini olish, ularni aniqlash
va bartaraf gilishga moslanganligidan iborat. Mashinalar, tutashmalar
va detallarning- ta’mirlashga yaroqliligi ulami tiklashga mehnat va
mablag* sarfi bilan baholanishi mumkin,

Saqlanuvchanligi — mashina va mexanizmlarning ularni saqlash
davrida va saqlashdan hamda bir joydan ikkinchi joyga kuchirishdan
keyin belgilangan ekspluatatsion ko‘rsatkichlarini saglab qolish
xususiyatlari.

Mashinalar ishlatilish jarayonida, borgan sari ularning ish qobili-
vati va ekspluatatsion ko‘rsatkichlari o‘zgarmasdan qgolmaydi, balki
keng chegarada o‘zgaradi. '

1.2. Ta’mirlash xizmatini tashkil qilish usullari

Mashinalarga servis xizmatini ko‘rsatish ta’mirlash jarayoni
ishlaming shunday majmuasiki, bu ishlar Bajarilgandan kevin yevilgan
mashina qo‘shimcha materiallar va ehtiyot qismlarning ishlatilishi
natijasida normal ishlaydigan bo‘ladi. Umumiy holda murakkab
mashinani kapital ta’mirlash qilishda ishlab chiqarish protsessi bir
gancha texnologik jarayonlardan protsesslardan iborat bo‘lib, ularning

6



bajarilish tartibi 1.1- rasmda sxema tarzida keltirilgan. Texnologik
jarayon protsess — detallar, uzellar, agregatlar va umuman mashinani
ta’mirlash gilish bilan bevosita bog‘lig bo‘lgan ishlab chiqarish
protsessining bir qismi. Masalan, yig‘ish texnologik protsessi ishlab
chigarish protsessining detallami gruppalarga, uzel va agregatlarga
ketma-ket biriktirish bilan bevosita bogliq bo‘igan bir qismdan iborat;
detalni ta’mirlash texnologik jarayoni detal holatini (geometrik
shaklini, o‘lchamlarini, yuzalarining sifatini va boshqalarni
o‘zgartirish bilan bog‘liq bo‘lgan ishlab chiqgarish jarayonining bir

! Mashinani ta’mirlashga tayyorlash |
¥

{ Ta’mirlash*ga keltirish |
| Yuvish-tozalash ]
[ Asosiy detazlarni ajratish |
| Uzellaig*a bo‘lish 1
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I Ajratilgan de%allami saralash [
r Ta’mirlashga tayyorl:_aﬁrlgan detaliarni ajratish _I
1 Deﬁ‘ekt:)vkalash |
I Ta'mirlash tTurini aniglash |

[ Agregat va uzellarni bo'limlarga jo‘natish |
¥

[ Detal va agregatiarni ta’mirlash .
T ¥
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1.Y-rasm. Mashinalarni kapital 1a 'mirlash jarayoni sxemasi.
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gismidan iborat. «Ta’mirlash» deganda elementlarning yoki umuman
mashinaning normal ish qobiliyatini hosil gilish uchun bajariladigan
ishlar yig‘indisi tushuniladi. Bu ishlarga mashinani qismiarga ajratish,
yuvish, defektovka qilish, yig“ish, chiniqgtirish, bo‘yash, nazorat gilish
ishlari kiradi. ' :
Detallarning nugsonlarini tuzatishda va turli ishlov berish usullat
bilan ularga dastlabki o‘lchamlari, shakli va fizika-mexanikaviy
xossalari kompleksi gayta berilganda «tiklash» termini go‘llaniladi.

Mashinani ta’mirlash ishlab chiqarish jarayoni, uni tayyorlash
ishlab chiqarish jarayonidan farq qilib, ta’mirlashga tayyorlash,
tozalash va ko‘p marta takroriy yuvish, qismlarga ajratish, yeyilgan
tutashmalar va detallarni nazorat qilish va ularni tiklash kabi
texnologik jarayonlardan iborat. Texnologik jarayon, o‘z navbatida,
bir gancha texnologik jarayonlarga bo‘linadi.

Texnologik jarayon — ayni bir mahsulotni tayyorlashda bitta ish
o‘rnida bajariladigan texnologik ish bajarish ketma-ketligi tugatlangan
qismi. Masalan, detallar va uzellarni yuvish mashinasida yuvish
texnologik jarayoni quyidagi operatsiyalardan iborat: detallarni arava-
chaga taxlash, aravachani yuvish mashinasiga ¢‘matish, mashinani
ishga tushirish va detallar yuvilgach, uni to‘xtatish, aravachani
g‘ildratib chiqarish va detallarni tegishli ish o‘rinlariga tashish.

1.3. Korxonalarda saralash xizmatini tashkil qilish

Mashinani  ta’mirlashga  tayyorlash  jarayoni  quyidagi
operatsiyalardan iborat: mashinani tozalash, ko‘rib chigish va uning
holatini, ta’mirfash turini hamda zaruriy ta’mirlash ishlari hajmini
aniqlash, hujjatlarni tayyorlash, mashinani tamirlashga tayyorlash, uni
qabul qilish va topshirish, sirtqi tomonini takror tozalash va qismlarga
ajratish oldidan yuvish.

Moyni ketkazish va mashinaning korpuslarini, karterlarini,
uzellari va agregatlarini aktiv yuvish ishlari uni bevosita ta’mirlashga
qo‘yish yoki saqlash oldidan bajariladi. Mashina zavodda
ta’mirlanganida bu operatsiya sirtqi tomondan yuvish ishlari bilan bir
vaqtda bajariladi.

Ilg‘or ta’mirlash korxonalari ish tajribasining ko‘rsatshicha, ko‘p
bosqichli yuvish usulini qo‘llanish ma’qul bo‘ladi, ya’ni bunda avval



qismlarga ajratilmagan agregat va uzellar yuviladi, so‘ngra gisman
qismlarga ajratilgan agregat yoki uzel yuviladn va shundan keyin
alohida detallar yuviladi. '

Ko‘p bosqichli yuvishdagi operatsiyalaming (to‘la komplektli
mashinani yuvishdagi ishlarga go‘shimcha), bu operatsiyalarni
bajarishda qo‘llaniladigan moslama, kurilmalarning va yuvish
vositalarining ro‘yxati  keltirilgan.

ML-51, Labomid-101 va Labomid-102 tipidagi (kalsinatsiya-
langan soda, uch polifosfat natriy, suyuq shisha yoki Labomid-102
dagi metosilikat natriy, turli sirtiy-aktiv moddalardan iborat) sintetik
yuvish vositalari (SYuV) istalgan oqimli mashinalarda mo’tadil
ko‘pik hosil gilingani holda 10-30 g/l konsentratsiyada ishlatiladi.
ML- 52 va Labomid- 203 tipidagi SYuV (xuddi o‘sha
komponentlarga ega, lekin ular boshqacha miqdorda bo‘ladi)
detallarni smolali gattiq gqatlamlardan tozalashga mo‘[jallangan.
Buning uchun vannalarga 25-35 g/l konsentratsiyali yuvish eritmasi
quyiladi va sirkulyatsiya qildiriladi: smoladan tozalanadigan detallar
shu vannaga botiriladi.

MS-5, MS-6 va MS-8 tipidagi SYuV (kalsinatsiyalangan soda,
uch polifosfat natriy, metasilikat natriy va sirtiy-aktiv meoddalar
aralashmasidan iborat) detallarni oqim bilan tozalashda va vannaga
solib tozalashda ishlatiladi. Ogim bilan tozalashda eritma kontsent-
ratsiyasi: MS- 5 va MS-6 uchun 10-20 g/l va MS-8 uchun 5-15 g/1 li
kontsentratsiyasi  olinadi.  Detallarni  vannalarda  qaynatishda
eritmaning 20-30 g/l li kontsentratsiyasi tavsiya etiladi.

AM-15 tipidagi 70-76% ksilol, 20-28% alizarin moyi, 2,0%
oksietillangan spirtdan tuzilgan erituvchi-emulgatsiyalovehi vosita
(EEV) detallarni smolalardan tozalashda va moyni dag‘al tozalash
filtrlarining o‘tkazuvchanligini tiklash uchun ishlatiladi. DVP-1
tipidagi EEV (uayt-spirt, tal moyi, kaustik soda, sirtiy-aktiv modda)
detaltarni asfalt-smolali qatlamlardan tozalashda dizel yonilg®isi bilan
50% li eritma tayyorlab ishlatiladi. Keyingi vagtlarda yonmaydigan
quyidagi EEV lar chiqarilmogda: Labomid- 311 (uch xloretilen, uch
krezol va PAV) — detallarning og‘ir smolali qatlamlarini ketkazishda
uning suvdagi 100% li konsentratsiyasi (1:I yoki 1 : 0,25) yoki
kerosindagi [00% li kontsentratsiyasi - 41 I, 1:2) ishiatiladi; I.abomid-
315 (xlorlangan vglevodorodlar, PAV, stabilizatorlar va aktivatorlar).



Detallar eritmalarda tutib turilganidan keyin oqimli yuvish
mashinalarida suv yoki ip; orqali eritma bilan yuvilishi kerak.

Rezervuarlar va tindirmalar mashinaning pastida joylashgan
yuviladigan agregatlar issiglikdan izolyatsiyalangan kameralarga
aravachalarda kiritiladi. Yuvuvchi suyuqlik markazdan qochma nasos
bilan yuqorigi va pastki gidtantli P- simon kollektorlarga beriladi.
Gidrantlar shunday joylashganki, ulardan otilib chiqadigan suyuglik
oqimi kollektorni harakatga keltiruvchi reaktiv kuchlar hosil giladi.

Mashina ba’zi bir aniq detallari, shuningdek, sharikli va rolikli
podshipniklar vannalarda yoki ultratovushli yuvish qurilmalarda
kerosin yo benzin bilan yuviladi. Bunday qurilma vannasining tubiga
magnitstriksion o‘zgartgichlar o‘matilgan bo‘lib, ularda elektr
energiya ultratovush tebranishlariga aylanadi. Bu tebranishlar
vannadagi suyuqlikka (uch xloretilen, benzin yoki ishqorli eritmaga)
beriladi. Bir-to‘rt o‘zgartgichli vannalar UZV- 15 dan UZV-18 gacha
markada chigariladi, ularning hajmi 30-160 1 va iste’mol qiladigan
quvvat 2,5-10 kVt bo‘ladi. Suyuqglikning temperaturasi uning
tarkibiga qarab 25-70° C atrofida bo‘ladi. Bunday qurilmalarda koko
va qurum 2-3 min, yog‘ va moylar 30-50 sek ichida ketkaziladi.

Detallarning sirtidan qurum va quyqalarni ketkazish uchun
tuzlarning (65% o‘yuvchi natriy, 30% azot kislotali va 5% xlorli
natriy) 380-420° C dagi eritmasi ishlatiladi. Bu operatsiyani bajarish
uchun OM-4265 ustanovkasi xizmat giladi. Bu ustanovkada yuvish
operatsiyalarini bajarish tartibida joylashgan to‘rtta vanna: suyuq tuz
solinadigan vanna, vuvish vannasi, kislota eritmasi vannasi va yana
yuvish vannasi bor. Bunday tozalashda zang qatlami ham ketkaziladi.

Detallar qurumdan mexanikaviy voki termik usullar bilan ham
tozalanadi. Detallarni vannalarda gaynatib olishda kimyoviy eritmalar
sifatida ishqorli eritmalar ishlatiladi (I- jadval). Detallar eritmalarda
80-95° C da 2-3 soat tutib turiladi, shundan keyin yumshagan qurum
mexanikaviy cho‘tkalar yoki eritgichning bug‘li ogimi bilan
ketkaziladi. :

Detallarning qurumi mexanizatsivalashtirilgan usulda danak
uvoqlari bilan ketkaziladi. Bu usulning mohivati shundan iboratki,
ishlov beriladigan detalga siqilgan havo oqimi danak uvogqlari {(meva
danaklari puchog‘i) bilan yo‘naltiriladi, bu uvoglar detal yuzasiga
shikast yetkazmastdan qurimli gatlamni yemiradi. Havo bosimi 0,4—
0,5 MPa, uvoqlar oqimining detalga tushish (urilish} burchagi 62—63°.
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Tozalash ishlari universal ustanovkaning kamerasida qo‘! bilan
bajariladi. ’ :

Termik tozalash shundan iboratki, bunda ba’zi bir detallar
(chigaruvchi va suruvchi kollektorlar) ga yopishgan koks va qurum
gatlamlari ortiqcha kislorod berib  gaz alanga yordamida yondirilib
ketkaziladi: ichl kovak detallar koks yoki pista ko‘miri ‘bilan
to‘ldiriladi va termopechga joylashtiriladi.

1.4. Mashinani ko‘zdan kechirish, diagnoz qilish va uning holatini,
zaruriy ta’mirlash turini aniglash va hujjatlarni tayyorlash

Bu ish mashina ishlatilayotgan korxonada bajarilishi kerak. .
Texnik qarash va diagnoz qo‘yish natijalari mashinaning zavod
pasportida (formulyarida) qayd etilishi lozim almashtirish yoki
ta’mirlash qilishni talab etsa, u holda mashina kapital ta mlrlashga
yuborilishi kerak.

Mashinani ta’mlrlashga topshmshdan oldm xo‘jalik texnik pas-
port tayyorlab, uning tegishli bo‘limlarini to‘ldiradi.

Mashinani saqlash joyidan (remfonddan) ustaxonaga olib borish
uchun chig'ir, maxsus moslama yoki yurib turgan elektor aravachadan
foydalaniladi. Masalan; Tikuv dastgohlari uchun qulay uslub. Bulimli
ta’mirlash holida.

Ma’lum wustaxonalarga bo‘laklab qurilma va moslamalardan
foydalangan holda olib borish mumkin.

Mashina va mexanizmlaming buzilishiga asosan ulaming
yeyilishi va eskirishi sabab bo‘ladi.

Yeyilish — ish rejimiga bog‘liq bo‘lgan turli (mexanikaviy, termik
va boshqa) kuchlanishlar ta’sirida mashinalar (mexanizmalar, uzellar)
ish ko‘rsatkichlarining asta-sekin va uzluksiz o‘zgarish protsessi.

Eskirish — ish rejimiga bog‘liq bo‘lmagan sabablar ta’sirida ma-
shinalar (mexanizmlar, uzellar) ko‘rsatgichlarining asta-sekin va
uzluksiz o‘zgarish protsessi.

Mashinaning yeyilishi umuman olganda uning detallari
yeyvilishining oqibatidir. Mazkur holda yeyilish deyilganda ishqalanish
vaqtida detallar sirtidan metall zarrachalarining sidirilishi va
sirtlarning plastik deformatsiyasi natijasida detallar o‘lchamlarining
asta-sekin o°zgarish protsessi tushuniladi.
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Detallarning yeyilishi darajasi asosan ishqalanish turlariga
bog‘liq. Mashina va mexanizmlarda: 1} harakatning mavijudligi va
xarakteriga va 2) moylangan-moylanmaganligiga boglig bo‘lgan
asosty ikki xil ishgalanish bor. Harakatnnng mavjudligiga va harak-
teriga ko‘ra ishqalanish tinch holdagl ishqalanishga va harakatdag:
ishqalanishga bo‘linadi.

Harakatdagi 1shqa1amshmng quyidagi turlari . bor: 1) duma-
lanishdagi ishqalanish; 2) 51rpanlshdag1 ishqalanish; 3) sirpanib
dumalanishdagi ishqalanish.

Moylanish mavjudligiga ko‘ra ishqalanishning quyidagi turlari
bor: 1) moysiz (quruq) ishqgalanish; 2) chegaraviy ishqgalanish;
suyuqlikli ishqalanish.

Ishqalanishning yuqorida ko‘rsatilgan barcha turlari detallar va
ular tutashmaiarmmg ishida biror darajada sodir bo‘lib, yeyilishga olib
keladi.

Yeyilishning quyidagi asosiy turlari bor: 1) mexanikaviy; 2) mo-
lekulyar-mexanikaviy; 3) korrozion-mexanikaviy.

Mexanik yeyilish mexanik ta’sirlar natijasida sodir bo‘ladi.

Molekulyar-mexanik yeyitish tashqi mexanikaviy va molekulyar
kuchlarning birgalikdagi ta’siri natijasida sodir bo*ladi.

Korrozion-mexanik yeyilish muhit bilan o‘zaro kimyoviy ta’sirga
kirgan materiaining ishqalanishida sodir bo‘ladi.

Yeyilishning eng ko‘p tarqalgan turi mexanikaviy yeyilishdir.
Uning quyidagi turlari bor: a) qgattiq jism yoki zarrachalarning qirqishi
yoki tirnashi natijasida abraziv -mexanikaviy yeyilish; b} suyuglik
ogimidagi qattiq jism yoki zarrachalarning ta’sirida sodir bo‘ladigan
gidroabraziv yeyilish; v) gaz oqimidagi qattiq jism yoki zarra-
chalaming ta’sirida sodir bo‘ladigan gazoabraziv yeyilish; g) detal
sirtiga suyuglik yoki gaz oqimi ko‘rsatadigan ta’sir natijasida sodir
bo‘ladigan erozion yeyilish; d) ishqalanuvchi sirtning yoki uning
ayrim uchastkalarining material mikrohajmining takroriy deformatsi-
yalanishi natijasida hosil bo‘ladigan toligishdagi yeyilishi, takroriy
deformatsiya mikro va makroskopik yorilishlarga hamda zarracha-
larning ajralishiga sabab bo‘ladi; e) kavitatsion sharoitda qattiq
jismning suyuglikdagi nisbiy harakati natijasida sodir bo‘ladigan
kavitatsion yeyilish.

Molekulyar-mexanikaviy yeyilishning turlaridan biri detaliarning
qadalishidagi yeyilishdir, bunda material chuqur o‘yiladi, u bir
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ishqalanish yuzasidan ikkinchi ishqalanish yuzasiga ko‘chadi va hosil
bo‘ladigan notekisliklar tutashgan sirtlarga ta’sir etadi.

Korrozion-mexanikaviy yeyilish turlari: a) oksidlantiruvchi
yeyilish — tur yeyilish detal materialining kislorod bilan o*zaro
ta’sirlashishi natijasida ishqalanish yuzalarida himoya pardalari
mavjud bo‘lganda paydo bo‘ladi; b) fretting-korroziyadagi yeyilish —
tutashma sirtlarning kichik tebranma siljishlarda yeyilishi.

Ba’zi detallarning yeyilish turlari misol tariqasida 1- jadvalda
keltirilgan. .

Mashina va mexanizmlarning nugsonlariga, shuningdek, chirklar,
dyoformatsiya va yemirilishlar, detallar materiallari xossalarining
o‘zgarishi ham kiradi. :

I-jadval
Yeyilish tarlari

Yilish Abraziv Kolosnik, djin kolosnigi, arrasi, tarash
‘ ' mashinasi gorniturasi, yigirav kamerasi
rotori va kamerasi, paxta uzatish shnegi
Gidroobraziv yeyilish Plunjer yog*  nasosida, STB tukuv
L dastgohi zarb mexanizmi tirsagi
Erroziln yeyilish | Porshen tubi, blok golovkasi, yigiruv
kamerasi yuzasi, pilik mashinasi yo*nal-
tiruvchisi
Toligishdan yeyilish Urchug* podshipnigi, tishli uzatmalar
. tishlari, o‘rash mexanizmi kulochogi
Kavitatsion yeyilish {Yigiruv mashinasi urchug‘i asosi, ip
o‘rash mashinasi yo‘naltiruvchisi
Gazoobraziv yeyilish  |Havo siklonlari, vigiruv  kamerasi
devorlari, separator  va ventilyator
parraklari
Oksidlantiruvchi yeyilish | Xomashyo fa’sirida namlanish hisobiga
Qadalishdagi veyilish Pogonyalka. Zarb mexanizmi. Moki
Fretting- karroziya Uzatmalarpdagi podshipnikiar
evilish :
Pitting karroziva yeyilish | Halqa va yugurdak yuzasi
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Chirklar, Detallarning ko‘pchiligida ularning sirtida gatlamlar
hosil bo‘lishi ogibatida nugsonlar sodir bo*ladi va ko‘paya boradi. Bu,
birinchidan, moy, sigilgan havo va suvda aralashmalarning mavjudligi
va asta-sekin ko‘paya borishiga, ikkinchidan esa mashinalar ishida
ishtirok etadigan (qurum, quyqa, koks, smola va shu kabi) materiallar
va mahsuibtlarning parchalanishi bilan bog‘lig. Chirk hosil bo‘iganda
detallarming shakli va o‘lchamlari o‘zgaradi, oqibatda uzel yoki
mashinaning ish gobiliyati yomonlashadi. _

Deformatsiya va yemirilish. Ko‘p detallar ishlash vaqtida
zo‘riqadi, buning natijasida ular deformatsiyalanishi va hattoki, sinishi
mumkin. Detalga katta yuklama yoki yuqori darajada uzoq muddat
ta’sir etganida qoldiq deformatsiya hosil bo‘lishi mumkin.

Shuningdek, burovchi momentlar, dinamik kuchlanishlar va
normal bosimlaming uzoq ta’sir etishi natijasida ham detallar sirti
plastik deformatsiyalanadi (eziladi).

Detal materiali xossalarining o‘zgarishi. Mashinalar ishlagan
sari o‘zgaruvchan temperatura, yuklama va boshqa omillar ta’sirida
detailar materiallarining mexanikaviy, fizikaviy va kimyoviy xossalari
o‘zgaradi. Masalan, elastik detallar (salniklar, gistirmalar, manjet-
lar)ning elastikligi va egiluvchanligi, magnitlangan detallarning esa
magnit xossalari yo‘qoladi. Detallar xossalarining o‘zgarishi orta
borgan sari uzellar va mexanizmlarning tutashmalari buziladn.

Birikmalar va bog‘lanishlar bikrligining yo‘qolishi uzellar va
mexanizmlar, shuningdek, alohida detallar birikmalarining bo‘shashib
golishi bilan xarakterlanadi. Bikrlik yo‘qolganda birikmalarning
germetikligi buziladi (moy, suv, yoqilg‘i oqib chiqadi, havo va gaz
o‘tkazadigan bo‘lib qoladi, mexanizm va tutashmalar ichiga abrazivlar
tushadi); bo‘shashgan birikmalarda dinamik yukiamalar ta’sirida
bog‘lanishlar buziladi va detallar sinadi.

O‘tqazishning buzilishi qo‘zgaluvchan (harakatlanuvchi) birikma-
larda zazorlarning kattalashishi, qo‘zg‘almas birikmalarda esa
taranglikning susayishi bilan xarakterlanadi.

Mashinalar elementlarining o‘zaro joylashuvining o‘zgarishi de-
tallar, uzellar va agregatlarning o‘zining aniq joyidan siljishi.bilan
tavsiflanadi. Bunda detallarning o‘qdoshligi, parallelligi, perpendi-
kulyarligi buziladi va detallarning o‘glari orasidagi masofa o‘zgaradi.
Shunda hosil bo*ladigan qo‘shimcha zo‘rigish va kuchlanishlar
ta’sirida uzel hamda agregat tarkibidagi detallar sinadi.
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Tutashgan sirtlar kontaktining buzilishi sirtlarning bir-biriga chala
yoki noto‘g‘ri urinishi bilan xarakterfanadi. Bunda birikmalarning
geometrikligi buziladi, detallar sirtlarining ayrim uchastkalarida ortiq
kuchlanishlar hosil bo‘lib, detallar deformatsiyalanadi yoki yemiriladi.

Sirtqi qatlamning yeyilishi, material xossalarining, detal shakli,
o‘lchamlari va massasining o‘zgarishi — bularning hammasi uzluksiz,
asta-sekin o‘sib boruvchi jarayonlardir. ‘

Detallarning ishida sifati o‘zgarish sodir bo* lganda bu Jarayonlar
sezilarli bo‘lib qoladi: qo‘zg‘almas birikmalar qo‘zg‘aluvchan, jips
tutashma nozich bo‘lib goladi; qo‘zg‘aluvchan birikmadagi
kattalashgan zazor bushlik nonormal shovginlar hosil bo‘lishiga yoki
ish ko*rsatkichlarining o‘zgarishiga sabab bo‘ladi.

Detallarni  yarogli-yarogsizga ajratish vazifasi nugsonlarning
qiymatlarini belgilashdan iborat, nugson chegaraviy giymatga ega
bo‘lganda detallar holatining wva ish sharoitining o‘zgarishi
mashinaning ish qobiliyatining umumiy yomonlashishiga . sabab
bo‘ladi. o

Yeyilgan detallarning chegaraviy o‘lchami deb ulaming shunday
qiymatiga aytiladiki, bunda iqtisodiy yoki texnologik ko‘rsat-
kichlarning yo‘l qo‘yib bo‘Imaydigan darajada pasayib ketishligi, nug-
sonlarning va avariya xavfining ortishi sababli mashinani ishlatishda
davom ettirish magbul bo‘lmay qoladi yoki mashinani ishlatishning
- iloji bo*Imaydi.

Ish organlarning bevosita boshqaradigan detal va tutashmalarda
chegaraviy o‘lcham ip yigirish, ip o‘rash, mato tikish, chok tikish va
boshqa hokazo ishlar sifatining vyomonlashishi (texnologik
ko‘rsatkich) bilan xarakterlanadi.

Mashinalarning ish protsesslarini bevosita boshqaruvchi detal-
larning) chegaraviy o*lchamiari igtisodiy ko‘rsatkichlar — quvvat, ish
unumining kamayishi, yonilg‘i hamda xom ashyo sarfining ortishi va
hokazolarning chegaraviy kamayishi bilan belgilanadi.

Ammo, detallarning chegaraviy o‘lchamlarini belgilash ta’mirlash
vaqtida ularni yaroqli-yarogsizga ajratish uchun yetarli faktor bo‘la
olmaydi. Detallarni chegaraviy yeyilishiga qarab emas, balki ta’mir
gilmasdan yo‘l qo*yiladigan yeyilishiga qarab brakka chiqarish kerak.
Bunday yeyilishning kattaligi shunday hisob bilan belgilanadiki,
bunda mashina ta’mirlashlararo davrda detallarini almashtirish
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zaruriyatisiz ham ishlay olsin, lekin bu davr oxirida detallarning
yeyilishi chegaraviy qiymatga yaqin bo‘lishi kerak.
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1.2-rasm, Detallar yeyilish tasnifi

Qo‘zg‘aluvchan tutashmalarda ko‘pchilik detallar yeyilishining
o‘sishi egri chiziq bo‘yicha sodir bo‘ladi (1.2-rasm). Bu egri
chizigning birinchi uchastkasi tezlashgan boshlangich yeyilish davrini
(ishlab moslanish davrini), ikkinchi (to‘g‘ri chizig‘i) uchastka~normal
ish davrini (tabiiy yeyilish davrini), uchinchi uchastka — avariyaviy
yeyilish davrini tavsiflaydi.

Detallarning chegaraviy yeyilishi to‘g‘ri chizigli ikkinchi
uchastkaning uchinchi uchastkaga o‘tish joyida sodir bo‘ladi.

Detallarning ta’mirlovsiz yo‘l qo‘yiladigan yeyilishi [, —egri
chizikdagi 5 nugtaga mos Kkeladi, bu nuqta chizigning egilish (chega-
raviy yeyilish [, nuqtasidan ta’mirlashlararo interval M7 kattaligiga
gadar orqada bo‘ladi.

Mashina detallarining yo‘l qo‘yiladigan va chegaraviy yeyilishini
0‘z vaqtida aniqlash uchun qismlarga ajratmasdan diagnoz qo‘yish
metodlarini qo‘llash zarur.

Tekshirishning vazifasiga qarab diagnoz qo‘yishning quyidagi
turlaridan foydalanish mumkin:

1. Mashina (mexanizm)nnng ish qobiliyatini anigqlash. Diagnoz
qo‘yishning bu turida mashina ishining texnika-igtisodiy
kursatkichlari

2. Elektr dvigatel quvvati, yonilg‘ining solishtirma sarfi (trans-
missiyaning f. i. k. ka boshqalar) aniqlanadi.

3. Mashina (mexanizm)ning buzugligini aniglash.
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4. Mashina (mexanizm)ning resursini aniqlash. Bundan buyon
ishlatish imkon borligini yoki ta’mirlash gilish zarurlngini aniq-
lash maqsadida mashina, alohida uzellar va agregatlarning qoldig
resursi oydinlashtiriladi.

Ishlab turgan mashinalarda kamchiliklarning oldini olishning
asosiy shartlari — ularga ndrmal ish davrida to‘g‘ri texnikaviy xizmat
ko‘rsatish va o‘z vaqtida yuqori sifatli ta’mirlash gilishdan iborat.

Ishlab turgan mashinalarda buzugliklarning oldini olish yuzasidan
amalga oshiriladigan asosiy tadbirlar quyidagilardan iborat:

— yangi yoki ta’mirlashdan chiqgan mashinani chinigtirishdan
boshlab to‘g‘ri rejim bilan ishga qo‘yish va undan keyin ham ish
vaqtida normal (o‘ta nagruzkasiz) yuklash; havo tozalash, moylash,
yonilg‘i berish; suv bilan sovitish va boshqa sistemalarga yuqori sifatli
davriy xizmat ko‘rsatish; ishqalanuvchi detallarni o‘z vaqtida va sifatli
moylab turish; birikmalarni sistematik tekshirib va mahkamlab turish;
o‘zaro bog‘langan agregatlar, mexanizmlar va uzellarning o‘qlarini
(ta’mirlashda) tekshirib va markazlab turish; rostlanadigan
qo‘zg‘aluzchan tutashmalardagi zazorlarni o‘z vagqtida tekshirib va
rostlab turish. Texnikaviy xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash gqilish
yuzasidan ishlab chiqilgan tadbirlar sistemasi mashinaning uzoq .
muddat davomida ish qobiliyatini ta’minlashi zarur.

1.5. Uzel, tutashma va detallarni defektovka qilish

Tutashmalar va detallar ularning texnikaviy holatini aniglash
hamda ularni yana ishlatish mumkinligini yoki- tiklash zarurligini
tiklash maqsadida defektovka qilinadi.

Tutashmalar va detallarni defektovka qilish natijasida nugsonlar
ro‘yxati tuziladi, bu hujjat bundan buyon tamirlash ishlarini tiklash
jarayonlarini bajarish, zaxira qismlar, materiallarga bo‘lgan ehtiyojni
aniqlashda asosiy hujjat hisoblanadi, bularning hammasi mashinalar
tamirlash va servis xizmati narxini aniqlaydi.

Defektovka qilishda detallar besh gruppaga bo‘linadi va bo‘yoq
surkab belgilanadi: yaroqlilar (yashil rang), yangi yoki normal
o‘Ichamlarigacha tiklangan detallar bilan tutashib ishlashga yaroglilar
(sariq rang), ustaxona yoki ixtisoslashtirilgan korxonalarda
ta’mirlanadiganlari (oq rang), fagat ixtisosiashtirilgan; korxonalarda "
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ta’mirlashga loyiqlari (ko‘k rang) va yarogsizlar—utilga tashlana-
diganlar (qizil rang).

Detallar, tutashmalar va uzellarning holatini sirtqi tomondan
ko‘rib chigib ushlab ko‘rib, o‘lchash asbobi yordamida tekshirib va
boshga yo‘llar bilan aniglash mumkin, Qismlarga ajratishda garash
yo‘li bilan mashinaning komplektligi, yemirilgan detallar (singan,
yorilgan joylar, bo‘yoqlar uvalanib tushgan yuzalar va h. k)
aniqlanadi.

Ushlab ko‘rib tekshirishda biroz tortib ko‘rish yo‘li bilan
detallardagi rezbaning yoyilganligi va ezilganligi, oboymalardagi
rolikli va sharikli podshipniklarning yengil aylanishi, shesternyalar-
ning shlitsli valda yengil surilishi (siljishi), shesternya tishlarida va
podshipniklarning yumalash elementlarida toligish bo‘shliglari va
ko‘chib tushgan joylarning borligi aniglanadi.

Urib ko‘rish usulida shtiftlar va shpilkalarning korpus hamda
qopqoqlarga tig‘iz (jips) o‘tqazilganligi aniglanadi — tig‘iz o‘tirgan
shtiftlar yoki shpilkalarni urganda ular jaranglab metall ovozi
chiqaradi; oraliq vtulkalarning jips o‘tqazilganligi tekshiriladi — ularni
sekin urib ko‘rganda, agar ular normal o‘tqazilgan bo‘lsa, jaranglab
metall ovozi chigaradi; darz ketgan joylar aniqianadi, bularni sirtdan
garab aniglab bo‘lmaydi (yorilgan detal dirillagan ovoz chiqaradi).

Universal o‘lchash asboblari bilan tekshirishda tutashmalar-
ning belgilangan zazor yoki taranglikdan, detallarning belgilangan
o‘lchamdan, tekislikdan, shakl, profildan chetga chiqishi va h.k.
aniglanadi. Bu magsadda shtangensirkul, mikrometr, indikatorli
vnutromer, shchup, shtangenreysmus, shtangenzubomer, indikatorli
universal shtativ, tekshirish plitalari, lineykalar va ko'pgina boshga
o‘Ichash priborlari: optimetr, minimetr, instrumental mikroskoplardan
foydalaniladi. Masalan, shesternya tishining yeyilganligini uning
galinligini ma’lum bir belgilangan balandlikda shtangenzubomer bilan
o‘lchab aniglash mumkin; val bo‘ynining yeyilganligi mikrometr
bilan, silindrlarniki — indikatorli vnutromer bilan o‘lchanadi; silindrlar
golovkasining notekisliligi — lineyka, shchup bilan aniglanadi va h.k.

O‘lcham birlik asbob yordamida tekshirishda sirtqi va ichki
silindrik ish sirtlari bo‘lgan detallarning, shuningdek, fason sirtli detal-
laming (tishli gildiraklar, shlitslar, rifsilindrlar valiklar o‘ratiladigan
ariqchalar, shponka arigchalari, sharsimon sirtlar va boshqalarning)
yeyilish kattaligi aniglanadi.
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1.3-rasm. Shesternya tishlarini shablon bilan o ‘ichash:
a) shablonning tishdagi vaziyati; b} shablonning eyilgan tishdagi
vaziyati. .

1.4-rasm. Yumalash podshipnikiarida radial bo ‘shliq o Ichashdagi
KI-1220 indifatori:
I—4- va 9-vintlar, 2—ko 'prik; 3- konus,; J—vintli qisgich;
- 6—yo ‘naltirgich, 7-koretka; 8~indicator; 10—paz; 11-plita;
1 2-padshipnik.
Bikr shablonlar bir chekli skobalar prinsipida tayyorlanadi.
Masalan, shesternyalaming tishlari shablon bilan oflchanadi (1.3-
rasm), uning 4 o‘lchami tishning ta’mirlashsiz yo‘l go‘yiladigan
qalinligiga, B o'lchami esa tish kallagining normal balandligiga teng.
Agar tishning uchi bilan shablon orasida S zazor qolsa, shesternya
vana ishlatishga yaroqli hisoblanadi.
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Detallarni ichki diametri bo‘yicha brakka chigarish uchun
shablonlar (probkalar) bir chekli qilib (kesimini yassi qilib) ham
tayyorlanadi, chunki eyilgan teshik odatda, oval shaklida bo‘lib, uning
eng katta diametri shablon bilan aniqlanishi kerak.

Detallarni sirtqi diametri bo‘yicha saralash uchun chekli skobalar
ishlatiladi (saralash asboblart sonini kamaytirish magsadida, odatda,
skobalar ko‘p o‘lchamli qilib tayyorlanadi). Maxsus asbob, moslama
va jiqozlar bilan tekshirishda mashina uzellari va detallaridagi bir
gancha buzuqliklar aniqlanadi. detallarning germetikligi stendlarda
gidravlik va pnevmatik sinash yo‘li bilan aniglanadi.

Detallar (prujina, halqalar)ning elastikligi tarozi mexanizmli
KP-0507 priborida tekshiriladi. Val bo‘yinlarining tepishi va botiqligi
qurilma markazlarda yoki prizmalarda o‘qlarining egilganligi yoki
qiyshiqligi maxsus asboblarda tekshiriladi va h.k. KI-1223 indikatorli
universal pribor yordamida yumalash podshipniklaridagi radial
zazor tekshiriladi (1.4-rasm) va texnikaviy shartlarga asosan ular
defektovka qilinadi.
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1.5-rasm. Detallarni o zgaruvchan tok bilan magnitlash
chizmasi: A—solinoid maydonida bo ‘viama magnitlash. B--sirkulyar
magnitlash. D-kombinatsiyalashgan usulda magnitlash.

Podshipnik plita 11 ga vint 1 bilan konus 3 orqali mahkamlanadi.
Zazor soat tipidagi indikator 5 bilan o‘Ichanadi: bu indikator karetka 7
bilan shunday vaziyatda mahkamlab qo‘yiladiki, bunda indikatorning
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oyoqchalari podshipnik /2 ning sirtqi oboymasini lqo‘l bilan
siljitlganda uning to‘la ehtimoliy surilishini o*lchay oladi.

Ulchagichda oflchamlari Dy, = 17-110 mm, Dy, = 47-200 mm
va N=12=45 mm bo‘igan podshipniklar tekshiriladi.

Ko'rinmaydigan (yashirin) nugsonlarni aniglashning magnit ku-
kunli, 'kapillyar-lyuminestsentli va rangli, ultratovushli usullaridan
foydalaniladi.

1.6-rasm. 77PDM -3M magnitli defektoskop umumiy ko ‘rinishi:
I-voltmetrlar; 2—panel priborlari; 3—g 'ildof; 4-selinoid.

Magnit kukunli defektoskopiya usulidan sirtlardagi va sirtga
yaqin joylashgan yoriglarmi mashinalarning ferromagnit detallari
metallaridagi bo‘shliq va noyaxlitliklarni aniqlashda foydalaniladi.
Magnit okimi detaldan o‘tayotganida uning nugsonli joylarida o‘z
kattaligi va yonalishini o‘zgartiradi (1.5-rasm). Magnit oqimning bu
uzgarishini sinalayotgan detalga (u magnitlangandan keyin yoki
magnitlovchi maydon borligida) sepilgan magnitlanuvchi kukin bilan
qayd gilinadi (aniglanadi). Kukun darzning chetlariga o*tiradi.

Ferromagnit kukun (odatda, temir oksidining toblangani — krokus)
qurug holida yoki suspenziya ko‘rinishida, ya’ni transformator moyi
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yoki kerosinda (1:30, 1 : 50) muallaq suzib yurgan kukun tarzida
ishlatiladi. :

Detalning o‘giga perpendikulyar joylashgan nugsonlarni topish
uchun sclencid maydonida magnitlash uwsulidan foydalaniladi (1.5-
rasm, a); detal o‘gi bo‘ylab joylashgan darzlarni topish uchun sirku-
lyar magnitlash usulidan (1.5- rasm, b); turli yo‘nalishiarda joylashgan
darzlarni aniqlash uchun kombinatsiyalashtirilgan magnitlash usulidan
foydalaniladi (1.5-rasm, v).

Detallarni magnitlash uchun UMD- 960¢ VIAM, LNV-3,
INIITMASh, 77PMD- ZM va boshqa universal defektoskoplar
ishlatiladi. :

Eng qulayi 77PMD- ZM ko‘chma defektoskopidir (1.6- rasm).
Defektoskop kuchlanishi 26 yoki 52 V li o‘zgarmas tok manbaidan
yoki ishchi kuchlanishi 220 V li o‘zgaruvchan tok manbaidan eclektr
bilan ta’minlanadi. Detalni solenoid g‘altagi maydonida ham
magnitlash mumkin. Buning uchun detal orqali tok o‘tkaziladi yoki u
elektro magnitning qutblaripa qo‘yiladi. MO (magnitaviy qalam)
tipidagi defektoskop yordamida detal yuzasining Kichik yuzasidagi
darzlarni ham aniqlash mumkin.

Magnitni unga tortilgan kukun bilan birgalikda nazorat
qilinayotgan sirt bo‘ylab siljitganda ko‘rinmaydigan darzlarga kukin
yopishib yaxshi ko‘rinib turadigan choklar, hosil bo‘ladi.

Magnitlash  usulda tekshirishdan so‘ng detalni qayta
magnitsizlantirish lozim, buning uchun detal solenoid g'altagi ichiga
solinadi, so‘ngra magnit maydon ta’siri chegarasidan asta-seknn
chigariladi yoki solenoiddagi tok maksimumdan nolgacha kamay-
tiriladi. :

Kapillyarli usullar sirtly darzlar, g‘ovaklar va hokazolarga
ho‘llovehi suyuqlikning kapillyar bo‘ylab kirishiga asoslangan. Bu
usullarga, masalan, lyuminestsentli metod kiradi. Bu uslub asosan
magnitmas maternallardan yasalgan detallardagi sirt darzlari va
kovakliklarni anigiashda qo‘Haniladi.

Lyuminoforiar (minerall moylar yoki kukun holidagn kristall,
moddalar — defektol, aniratsen va boshqalar) detal sirtiga surtiladi.
Biroz vagt (15-20 min) tutib turilgach lyuminofor darz joylarga
kiradi, detal sirtidagi kukunlar esa yog‘och qipig‘i va qil cho‘tkalar
bilan ketkaziladi. Tozalangan sirtga havo puflanadi va u yerga
ochiruvchi modda (magniy oksid, talk yoki silikagel) suriladi.
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Shundan keyin detal qorong‘ilatilgan xonada LYuM-1, LD-4 va
boshga qurilmalarda ultrabinafsha yorug‘lik filtri orqali ultrabinafsha
yoruglik nurlarida ko‘riladi. Detal sirtidagi lyuminaforlar
ultrabinafsha nurlar ta’sirida yorisha boshlab, darz ketgan joyni
ko‘rsatadi.

Yuzasi qora ferromagnit qotishmalardagt darzlarni aniqlash uchun
magnitolyuminestsentli defektoskopiya usuli go‘{laniladi. Bu usulning
magnitli usuldan fargi shundaki, bunda suspenziyaga lyuminefor
qo‘shiladi. :

Darzlar borligini kerosin yordamida ham aniglash mumkin. Detal
10-30 min davomida kerosinda ho‘llanib, so‘ngra quruq qilib artiladi.
Shundan keyin sirtga bo‘r yoki kaolin yupqga qilib surtiladi. Surtma
quriganidan keyin kerosin kapillyar darzlardan chiqib, surtmani
ho‘llaydi va bu bilan nugsonli joyni ko‘rsatadi.

Ultratovushli defektoskop, ultratovush tebranishlarining turli
materiallarda yo*nalgan nurlar tarzida katta masofalarga tarqalishiga
va nuqsonli sirtlardan qaytishiga yoki ular ta’sirida kuchsizlanishiga
asoslangan. Ovoz tebranishlar yuborilgan va gaytgan paytigacha
ketgan vaqtni oflchab, nuqsongacha bo‘lgaya masofani va uning
kattaligini aniglash mumkin.

Detailaming sifatini nazorat qilish uchun UZD-7N, DUK-13IM,
DSK-1 va boshga defektoskoplar ishlatiladi.

1.6. Korxonalar servisida yig‘ish va sochishni texnologik
jarayonlari asbob-uskunalari

Qismlarga -ajratish va yigish ishlari mashinalaring kapital
tamirlashga ketadigan umumiy mehnat sarfining ancha katta gismini
tashkil etadi. Yigiruv mashinalari uchun bu ishlarning mehnat hajmi
3341% ni, tukuv mashinalari uchun 52-56% ni tashkil etadi. Bu
ishlarni. ayniqsa, rezbali va presslangan birikmalami gismlarga
ajratish va yig‘ishni har tomonlama mexanizatsiyalashtirish zarur,
qismlarga ajratishdagi umumiy mehnat hajmida bu ishlarning ulushi
tikuv mashinalari va ip yigirish mashinalari uchun tegishlicha
taxminan 45% va 20% ni tashkil etadi. Sirtlarni zangdan tozalash
uchun tutashmalar oldin kerosinga solib qo‘yiladi (kerosinga
ho‘llangan latta yopib qo‘yish ham mumkin).
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Rezba ezilgan, uzilgan bo‘lsa va boltlarni qo‘! bilan burab
chiqarishning iloji bo‘lmasa, mexanik (elektrik) yuritmali gayka
buragichlardan foydalaniladi yoki boltlarning kallagi gaz gorelkasi
alangasida qizdiriladi, pressda pona yordamida yohud qo‘l bilan
zubilo keskich va bolg‘acha yordamida girgib tashlanadi.
Yumaloqlangan gaykalarni maxsus kesgichlar bilan kesish mumkin.

Qismlarga ajratish  operatsiyalarida uzellarni gismlarga
ajratkichlar uchun universal va maxsus stendlar, priborlar,
moslamalar, ajratkichlar va asboblardan foydalanish zarur. Ularning
nomenklaturasini kamaytirish uchun universal jihozlar qo‘llaniladi.
Masalan, yigiruv, tukuv va trikotaj mashinaliri qismlarga ajratish va
yigash uchun ishlatiladigan komplektida 40 nomdagi moslamalar
bor; Tukuv stanogiga texnik xizmat ko‘rsatishda ishlatiladigan
asbob-uskunalar komplektida 30 nomdagi moslamalar bor va
hokazolar.

Qismlarga ajratish-yig‘ish ishlarida qo‘llaniladigan universal
asboblar: turli tipdagi gayka klyuchlar to‘plami (ochig, tashlama.
tortsaviy, yumalogq gaykalar uchun G- simon klyuchlar va boshgalar),
shpitka kalitlari (oddiy, ekstsentrikli yoki maxsus konstrutsiyadagi
klyuchlar), oddiy va «yumshog» slesarlik bolg‘achalari, otvertkalar,
passatijlar va hokazolar.

Quyidagi asboblar komplekti ham universal hisoblanadn: slesar-
montajchi uchun 2446 modeli (59 nomda); «Katta nabor» (59 turdagi
asboblar); «O¢rtacha nabor» (5%turdagi asbsblar) va «Kichik nabor»
(19 turdagn asboblar), sex mexanigi uchun asboblar to‘plami va
boshqalar.

Moslamalarni loyihalash va asboblarni hisoblash uchun rezbali
birikmalarni yigishdagi burovchi momentni bilish zarur. Quyida
dajval 2da eng ko‘p targalgan rezbalar uchun burovchi momentning
qiymatlari keltirilgan. Gaykani burab chiqarishda burovchi moment-
ning giymatini, aynigsa tutashma korroziya ta’siriga uchragan bo*lsa,
20-25% ortiq olinadi Rezbali birikmalarni gismlarga ajratishda va
yigishda shaqildoqli, friksion va kallaklari almashinadigan kolovorotli
kalitlar; mexanizatsiyalashtirilgan asbob-gayka buragichlar, shurup
buragichlar, shpilka buragichiar (ish unumi qo‘l bilan ishlagandagiga
nisbatan besh baravar ortadi); uzel va agregatlarni kismlarga ajratish
uchun elektromexanikaviy, universal va maxsus ustanovkalar ish-
latiladi.
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Rerbaning | M10| M12 | M14| M16 MI18 M20 M22 M24
u*lehami

Burovehi ~ B0—40150-60 [80-90(120-1401140—170]200-230|280—320[360-400
Mmoment,
N.m.

Gayka buragichlar elektrik (M6 rezbalar uchun ShPR- 3; M16
gacha bulgan rezbalar uchun EP- 120, EP- 1241), pnevmatik (M14 va
M6 rezbalar uchun UPG- 16, GPM-14, M24 rezbalar uchun P- 3121)
va gidravlik bo‘lishi mumkin. Gayka buragichlar dastaki, osma,
ko‘chma va statsionar xillarga bo‘linadi. Zarbiy-impulsli mexanizmli
P-3121 gayka buragichlar eng qulay hisoblanadi, ular rezbali detalni
burab chiqarishda yoki uzil-kesil burab qotirishda shpindelda zarbiy
impulslar hosil qilishga imkon beradi.

Kafolatlangan taranglikdagi qo‘zg‘almas birikmalamni (vtulka,
yumalanish podshipniklari, shesternya va hokazolar birikmalarini)
qismlarga ajratish va yig'ish uchun turli asbob-uskunalar, shu
Jumladan, presslar va ajratgichlar ishlatiladi. Bu, detallamni olishda va
umatishda ulaming saqlanishini ham agregatlar va uzellarning
ta’'mirlashdan keyin uzoq muddat ishlashini ham ta’minlaydi.

Qismlarga ajratish va yig‘ish ishlarida, turli konstruktsiyadagi
vintli ajratgichlar ham ishlatiladi. Ulaming tuzilish printsiplari 1.7-
rasmda sxematik tarzda tasvirlangan. Ajratgichlarning eng ko‘p
tarqalgan xill 1.7- rasm, a da sxematik ko‘rsatilgan. Tarash mashinasi
bosh shkivi tayanchlarini olishda ishlatiladi. Detalning ichiga o‘rna-
tilgan yumalanish podshipniklarini chigarib olishda ishlatiladigan
vintli ajratgich 1.8-rasm, v da, uning ishlash sxemasi esa 1.8-rasm, g
da ko'rsatilgan, Presslab o‘rnatilgan podshipniklarni chigarib olishda
qo‘shimcha detallar, kupincha ajralma halqalar va taranglab tortuvchi
xomutlar ham ishlatiladi, bunda tuzilishi va vazifalari turlicha bo‘lgan
presslardan foydalaniladi.
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1.8-rasm. Ajratgichiarni ishlatish misollari:

a - podshipnikni  valdan ikki yelkali ajratgich bifan olish:
1~ taglik; 2— ajratgich: 3— chetlatkich; 4-tiski; b— R260-5 va
yigiruv mashinasi validan podshipuiklarini olish: 1 korpus, '

2 -keruvchi sanga. 3 — keruvchi sterjen. 4 -bosish gaykasi.
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Remont korxonalarida dastaki reykali presslar va turli gidravlik
premalar ishlatiladi. Kuchi 10-30 kN bo‘lgan dastaki reykali presslar
shipnik shesternya, yulduzcha va vtulkalarni presslab o‘rnatish
da chigarib olish, shuningdek uncha katta kuch talab qgilmaydigan

beshqa ishlar uchun mo*ljallangan.

1.9~raum. PA-413 gldraviik pressi: - stamina; 2—boshqarish
mexaniami; 3-4-tutgich va ajratgich; 5— gidrosilindr,; 6—tagsimlagich;
7— Moy nusosi. .

Verstakka urnatiladigan, kuchi 0,1 MN bo‘lgan universal gidrav-
lik pressdan moslamalar to‘plami bilan birgalikda ham statsionar, ham
ko'chma press sifatida foydalaniladi, bunda universal ajratgichlar
bilan birga ishlatiladi.

1.9- rusmda PA- 413 modelli 0,25 MN kuchli vertikal gidravlik
press ko'rsatilgan. Pressning gidronasosi quvvati 7 kVt bulgan elektr
dvigateldan harakatga keltiriladi. Detalni qayta presslash uchun u
pressning plitasiga quyiladi. Detalni to*g'rilashda unga stol Z va
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aravacha 4 o‘rnatiladi, ularning roliklari va prizmalarida esa
to‘g‘rilanadigan buyum, turadi. Press tagsimlagich orgali dastaki yoki
oyoq pedali bilan boshqariladi. Porshen harakat yo‘li 500 mm ga
teng. Ish yo‘li tezligi esa 24 mm/sek.

Ancha katta kuch talab gqiladigan ishlar uchun ta’mirlash
korxonalarida, shuningdek, kuchi 1 MN Bo‘lgan gorlzontal gidravlik
presslardan ham foydalamladl

1.7. Mashina va jibozlarni qismlarga ajratish xususiyatlari

Umumiy ko ‘rsatmalar. Detallarni almashtirish yoki ularni tiklash
zaruriyati bo‘lgan hollardagina tutashmalarni tula gismlarga ajratish
mumkin. Presslab o‘rnatilgan vtulkalar, yumalash podshipniklar,
podshipniklarning korpuslari va hokazolar texnik shartlarga javob
berolmagan hollardagina joyidan chigarib olinadi, gismlarga
ajratishda detallarni sinishdan saqlash, gistirmalarni uzilib ketishdan
asrash zarur.

Rezbali birikmalarning (ayniqsa cho‘yan detaldagi teshiklarning)
xizmat muddatini uzaytirish uchun asosdagi, qopqog‘idagi va boshqa
detallardagi shpilkalarni, agar ular keyingi ta’mirlash operatsiyalarini
kontrol gilish va o‘tkazish uchun halagit bermasa, iloji boricha burab
chigarmaslik lozim.

Agregatning ichiga iflos kirishi mumkin bo‘lgan hamma teshiklar
vuvish oldidan probkalar bilan berkitilishi kerak.

Qismlarga ajratish tartibi. Mashina avval agregatlarga, so‘ngra
uzellarga ajratiladi, ular yuviladi va detallarga ajratiladi.

Qismlarga ajratish operatsivalari texnologik kartalarda ko‘rsa-
tilgan tartibda, ularda ko‘rsatilgan asbob-uskuna va moslamalardan
foydalanib bajariladi gismlarga ajratish operatsiyalarining aniq
tartibda bajarilishi gismlarga ajratish protsessini osonlashtiradi va
detallarni sinishdan saklaydi.

Bu uzellarga quyidagilar kiradi: bosh uzatmalar qutisi yigiruv va
pilik mashinasi misolida o‘z jihozlari bilan, beshgaruv sistemasi,
moy va gidravlika tizimlari, asosiy friksion, boshqgarish mexanizmi
maydonchasi, mashina korpust, ya’ni asosi yoki ramasi, tormoz
lentalari va boshqalar. Ba’zi bir uzellar va agregatlar mashinadan
olinib, yuvilgandan keyin ularning ish qobilivatini  hamda
buzuqliklarini aniglash uchun sinab ko‘riiadi. Bu vzellarga quyidagilar
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kiradl: Ip yotkazish mexanizmi, remiza harakat qutisi taroq mexanizmi
quilal, moy filulari, elektrik  jihozlar, shchitdagi pri-borlar,
kompressor, gidrosistema uzellari va boshqalar.

Agregat va uzcllarga quyidagilarni kiritish mumkin: gidrosistema
umsllarl, yurgizib yuborish tizimi, ip yotqazish mexanizmi qutisi,
pomisalargs harakat beruvehi mexanizm  qutisi, batan harakat
menanizml STB dastgohida, uzatmalar qutisi va boshqalar. Ba’zi bir
0'gign xon xususiyatli agregat va uzellarni qismlarga ajratish joyi
anlglanadi. Ba'zi bir agregat va uzellar mashinani umumiy qismlarga
ajratish joyida emas, balki yuvish tugailanganligidan so‘ng, bu
agregatiarni ta'mirlash gilish va yig-ish, ish o‘rinlarida qismlarga

retiladi.

Ba'zl bir buzuq uzellar va agregatlar yuvilgandan keyin
Ixtisonlanhtiviigan korxonalarga ta’mirlash uchun jo‘natiladi

Qlsmliarga ajratishdan oldin ba’zi bir ijozatlarining va aylanish
markaslga ninbatan siljishlarning kattaligini aniglash zarur.

Qismlarga ajratish oldidan, shuningdek bu ishni bajarish vaqtida
use! va agregatlami sinchiklab naezorat qilish, qismlarga ajratish,

vish va undan keyingi ylg'ish ishlari sonini gisqartirishga imkon
[, Shu sababli qismlarga ajratish bo‘yicha gilinadigan barcha
Ishiar nazoratchi-defoktovkachining kuzatuvida bajarilishi - lozim.
Qlamiargs ajratishdan oldin rezbali birikmalarning mahkamligini
warnl qo'shimcha tortish yo'li bilan tekshirish zarur. Bu usul bilan
teshik rozbasining uzilganini ham aniglash mumkin.
~ Uzellari yoki, aynigsa bazis detallarni gismlarga ajratgandan
koyin, birlktirish detallari (boltlar, gaykalar) ni go‘l bilan oz joyiga
yans bursb kirglzish kerak. Bu rezbali birikmalardagi ijozatini
sakohirishni  osonlashtiradi, rezbali sirtlarning ishlab o‘zaro
monlanganligi saqlanadi va yetishmovchi biriktirish detallarining
sonini aniqlashga imkon beradi.

Aniglik sinifi oshirilgan rezbali birikmalarni, agar ular yana
ishlntishga yarogsiz bo‘lsa, komplektlarga ajratish yaramaydi. Bunday
detallurni, masalan, lomelkalar, mufialar, maxovikni valga, blok
bo'laklarini dvigatellarning blokiga, val podshipniklarining qopqoq-
larini mabkamlovchi detallarni oldingi joyiga o‘matish yoki belgilab
qo'yish lozim.
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Rostlanadigan tutashmalarni, aynigsa komuns podshipniklami
qismlarga ajratishda ulardagi ijozat qo‘shimcha rostlash uchun
ganchalik imkoniyat borligini tekshirib ko‘rish zarur.

Ta'mirlanmasdan yul qo‘yiladigan chegaradagi o‘lchamlarga ega
bo‘lgan detallarning uzoq muddat ishlashini ta’minlash uchun ular-
ning ishlab moslanganligini yoki joylashuvini buzmaslik kerak aks
holda bu detallar ishlab moslanish jarayonini takror o‘tadi, buning
ogibatida esa tutashmadagi zazor kattalashadi.

Bu magsadda, qismlarga ajratish vaqtida tutashuvchi detallarga
kern o‘rib yoki bo‘yoq bilan belgilar go‘yiladi (uzatmalarni
almashtirib qo‘shish  qutisidagi vallarga va shesternyalarga,
rifsilindrlar va val podshipniklarning qopqoqglariga).

Uzellarni detallar bilan komplektlash  ishlari  komplektlash
bo‘limida o‘tkaziladi. Bu be‘lim uzellamni saglash uchun tegishli
uskunalar: stellajlar, tagliklar, stollar, ko‘chma aravachalar, komplekt-
lash yashiklari, konteynerlar va universal o‘lchash asboblari bilan
ta’minlanadi.

Komplektlash bo‘limiga barcha yaroqli, shuningdek, tiklash talab
qiladigan detallar ham nuqsonlar vedomosti bilan birga keltiriladi. Bu
vedomost bo‘yicha mazkur mashina uchun ombordan brakka
chigarilgan gismlar o‘miga yangi zapas gismiar olinadi.

Nugsonlar ro“yxati tuzilmagan egasizlantirilgan ta’mirlash uchun
yangi detallar yarogsiz detallar o‘rniga oraliq ombordan olinadi. Bu
yerda yangi detallar hisobga olib boriladi.

Yirik bazis detallar defektovkadan keyin komplektlash bo‘limiga
keltirilmasdan, bevosita yig‘ish uchun yuboriladi. Tiklanishi lozim
bo‘lgan barcha detallar komplektlash bo‘limi orgali mazkur
korxonaning boshga bo‘limlariga yoki markazlashtirilgan usulda
tiklash uchun ombor orgali boshga korxonalarga jo*natiladi.

Detallar mashinalarni ta’mirlashda, uzelni yig‘ish namunaviy
jarayonida keltirilgan spetsifikatsiya bo‘yicha yoki komplektlash
kartalari bo“yicha komplektianadi.

Tanlab olingan detallar komplektlash yashiklari, konteynerlar,
korzinalar yoki maxsus idishlarga joylanadi va montaj bo‘limining ish
o‘rinlariga keltiriladi, bu yerda detallar maxsus joylar (stellaj,
tagliklar, stollar va boshgalar)ga taxlanadi.

Ba’zi bir detallar katta ijozat maydonlari bilan tayyorlanadi va
o‘lcham  guruhlariga xillanadi. Tegishli o¢‘lcham guruhlarda
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tutashadigan detallarni komplektlash ularni texnik shartlarga ko‘ra
to'g*ri o*tkazishga imkon beradi.

Agar ba’zi uzel va tutashmalar kam eyilgan va ulami yana
imhiutish  mumkin  bo‘lsa, ulaming (masalan, blok tub
podshipniklarning  qopqoqlari va mahkamlash gaykalari bilan,
podshipniklarning) komplekti buzilmasligi lozim. Uzatmalarning
Inhlab moslangan va yana ishlatishga yaroqli silindrik hamda konus
shesternyalari, cho‘zuvchi mexanizm uzatmalari, korpus to‘siq
devorlari va podshipnik stakanlari bilan, shlitsli yuvzalar va boshga
tutashmalarning komplektliligi buzilmaydi.

Yig'ish oxirgi operatsiyadir, mashinani yig‘ishda barcha
jarayonlarni namunaviy texnologivada keltirilgan tartibda aniq
bujarish va yig'ish ishlarining umumiy tamoiliga rioya qilish zarur.
Dastavval detallardan iborat birikmalar yig'iladi, so‘ngra ular ma’lum
navbatda uzel qilib biriktiriladi, so‘ngra uzellardan agregatlar yig*iladi
vu nihoyat, agregatlar, uzellar va detallardan mashinalar yig‘iladn.
Yigiruv mashinasi misolida buni ko‘rish mumkin, oldin asos
yig'iladi keyin boshqa uzellar ketma ket biriktiriladi.

Yig'ish ishlarida qismlarga ajratishdagi kabi universal montaj
usboblari, maxsus moslamalar, ajratgichlar ustanovka va stendlar
ishlatiladi.

Yig'ishdan oldin detallar yaxshilab yuvilishi, quritilishi, so‘ngra
yupga qilib moylanishi lozim. Detallarning ishlamaydigan yuzalarini
(dotallar o'rnatiigandan keyin ularmni bo‘yash mumkin bo‘lmasa)
yig'ishga qadar bo‘yoq bilan qoplash gruntonkalash va bo‘yash zarur.

(Y'zaro  almashinmaydigan detallarni  qismlarga  ajratishda
qo'yllgan belgilar bo'yicha ularning komplektliligini buzmagan holda
Juft<juftl hilan o'rnatish lozim.

Asoslar va boshqa flanetsli birikmalarni yig‘ish vaqgtida ularning
germetikligini sinchiklab tekshirish kerak. :

Yig'ish vaqtida detallar va wuzellarning joylanishini rostlash,
tutashuvchi detallardagi ijozati va tarangliklarni, ularning texnik
shartlarga mosligini, geometrik shakliniig to‘g‘riligini tekshirish,
vallarning bo‘ylama siljishini o‘Ichash, rostlash lozim va h. k.

Tig*iz o‘tqaziladigan podshipniklar valga presslanishidan oldin
suv-moyli vannada 80-90°Cgacha isitiladi. Podshipnikni valga
presslashda kuch ichki halqaga qo‘yilnshi, podshipnikni uyaga
presslab kiritishda esa tashqi halqaga qo‘yilishi lozim. Bunda faqat
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maxsus moslamalardan foydalanish zarur. Yumalanish podship-
niklarining tashqi halqalari uyaning ichki tayanchga tiralguncha, ichki
halgalari esa cheklovchi halqaga yoki valning aylana elkasiga
tiralguncha presslab kiritilishi zarur.

O‘zi siqar rezina salniklarmi qo‘yishda quyidagilar bajariladi:
ishlatilgan salniklar kerosin yoki dizel moyi bilan yuviladi; salnik
prujinasining erkin holatida manjetni zich siqib turishiga e’tibor
beriladi; salnikni o‘matishdan oldin val bo‘yni konsistent moy bilan
moylanadi; presslab kiritishda kuch faqat salnik korpusiga beriladi;
salnikni montaj gilish ishlari valga konusaviy ustqo‘ymalar qo‘yib
bajariladi. Salniklarni gorong‘i xonada 0-20° C da saqlash lozim.

Namat salniklar o*matilishidan oldin maxsus aralashmaga 30 min
botirib qo‘yiladi. Bunday aralashma 20% tangachasimon grafitdan va
80% solidoldan tayyorlanadi. Aralashma oldin 80-90° C gacha
gizdiriladi va yaxshilab aralashtiriladi. Ba'zan salniklar pushsal degan
moddaga shimdiriladi.
~ Namat salniklar o‘z korpusida qo‘zgalmasdan turishi va valning
erkin aylanishiga yoki o‘q bo‘ylab siljishiga halaqit bermagan holda
val bo‘ynini zich gamrab turishi lozim.

Agar kartonli zichlovcehi gistirmalar moyga tegib turadigan bo‘lsa,
ular qurugligicha qo‘yiladi yokt «Gernietik» tipidagi elim yoki moy
surkaladi, agar suvga tegib turadi%an bo‘lsa, qistirmalarga surik
suriladi. Bu magsadlarda, shuningdek, UN-25, UN-01 va boshqa
pastalar yoki U 20 zamazkadan foydalaniladi. Eng oddiy pastani 750 g
moyli bo‘yoq, 200 g olifa va 50 g kanakunjut moyni aralashtirib
- tayyorlash mumkin.

Qistirmaga ishlatiladigan karton va paronit gistirmalar qorong‘i,
quruq xonalarda 0-20°C da saqlanishi kerak.

Qurib qolgan qistirmalar o‘rnatilishidan oldin 6 soat davomida
ho‘l lattaga o‘rab qo‘yilishi lozim.

Boltlar va shpilkalar cho‘yan detallarga kamida rezba
diametrining 1,1 qismiga teng, po‘lat detallarga esa 0.8 gismiga teng
chuqurlikkacha burab kiritilishi kerak. Bolt yoki shpilkaning uchi
gaykadan rezbaning bir-uch ipi qadar chiqib turishi kerak.

Rezbali birikmalarni  (tayyorlagan zavod tavsiya etganidan
boshqgalarni) tortish kuchi quyidagi chegaralarda bulishi lozim:



Rezba diametri, mm
6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Tortish kuchi, Nem
6-8 14 — 17 30-35 55-60 80-90 120— 160- 220— 320- 240-
140 190 270 360 480

Pog‘onali shpilkalarni qo‘yishda ularning yo‘g‘on uchlarini detal
tanasiga oxirigacha burab kirgizish kerak, shunda shpilkaning nog‘ona
joyi detal sirtiga chigib qolmaydigan bo‘lsin. To‘g'ri burab kiritilgan
shpilkaning rezbasiz qismiga mis bolg‘a bilan urganda u dirillamasdan
aniq metall ovozini beradi.

Stopor shaybalaming uchi valning paziga kirib turishi, shaybaning
cheti esa gaykaning qirrasiga zich bukib quyilishi lozim..

O‘tqazishlarni tiklash, ya'ni dastlabki zazor yoki taranglikni
tiklash quyidagi usullar bilan bajarilishi mumkin: tutashmalar
rostlanadi; detallar tiklanadi yoki o‘zgargan (ta’mirlash) o‘lchamiga
moslab ishlov beriladi; tutashmalardagi detallarning dastlabki
o‘lchamlari tiklanadi; tutashuvchi detallar normal o‘lchamli yangi
detallar bilan almashtiriladi.

Qistirmalar

1.10-rasm. Konus rolikli podshiprikiarni jjozatini rostlash:
a). vostlovehi gqistirmalar yordamida; b) rostlash gaykasi
vorldamidu. 1-gayka; 2-val

Rostlash mashinalarining ba’zi bir tutashmalari konstruksiya-
larida ko‘zda tutilgan, masalan, konus rolikli va radial-tirak
podshipniklardagi zazorlarni rostlovchi gistirmalar yoki gaykalar
yordamida rostlash (1.10- rasm), vallarining sharikli podshipniklar-
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ning ichki halqalari bilan tutashmasidagi taranglikni girgma vtulkani
tortish yo‘li bilan rostlash (1.11- rasm) va hk. keltirilgan. Remont
o‘lchamiari usuli bilan o‘tqazishlarni tiklash juda keng targalgan
metoddir. Tutashuvchi detallarning birida yeyilish ogibatida
geometrik shakli va tozaligi buzilgan sirtlar mexanikaviy ishlash yo*li
bilan tuzatiladi, boshqa detal esa yangi yoki o‘lchamlarini o‘zgartirib
tiklangan detal bilan almashtiriladi. Tutashmadagi zazor yoki taranglik
dastiabki holatiga keltiriladi, lekin tutashma detallarining o‘lchamlari
dastlabki o‘lchamlarndan farq giladi.

AN

R

1.11-rasm. Qirgma konus vitulkani tortib, sharikli podshipnikni
ichki halgqasi bilan val tutashmasidagi taranglikni rostlash:
1-gayka; 2—konus girgma vtulka, 3—val; 4—podshipnik.

Remont o‘lchamlari erkin belgilangan (standart) bo‘ladi. Erkin
ta’mirtash o‘lchamiga moslab ishlashda detalning sirtidan minimal
qaalinlikdagi metall gatlami olinib, uning geometrik shakli
tiklanguncha ishlov beriladi. Masalan, to‘quv dastgohi batan vali
bo‘yichasi val bo‘yinlarining vtulkalari bilan tutashmasidagi ijozatni
tiklash uchun bo‘yinlar ovallik va konuslik yo‘qolguncha silliqlanadi
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va ichki diametri kichraytirilgan yangi vtulka o‘matiladi. Erkin
ta’mirlash o‘lchamlariga moslab ishlov berishda metall minimal
miqorda isrofi bo‘lganligidan detallardan foydalanish muddati ancha
uzoq bo‘ladi. Bu metodning kamchiligi shundaki, yeyilgan detal
o‘rniga o‘rnatilgan ikkinchi detal birinchi detalning hosil bo‘lgan
erkin o‘lchamiga moslab ishlov berishni talab qiladi, bunda esa

ularning vzaro almashinuvchanligi buziladi. ‘

Standart ta’mirlash oflchamlari usulidan foydalanilganda
detallardan biri ma’lum bir ta’mirlash o‘lchamigacha ishlanadi,
ikkinchisi esa xuddi shu ta’mirlash o‘lchamidagi yangi detal bilan
almashtiriladi. O‘zaro almashinuvchanlik va almashtiriladigan detalni
ishlash zarurati yo‘qligi bu metodning katta afzalligidir.

Tutashgan detallarda barcha dastlabki juft o‘lchamlarni hosil qilib
o‘tgazishlarni tiklash ancha takomillashgan, ammo ancha gimmat
turadigan usuldir. Bu usulda tutashmadagi zazor yoki taranglik
detallarning dastlabki o°lchamlarini, ularning geometrik shakllarini va
sirtlarining tozaligini tiklash hisobiga boshlang‘ich qiymatiga
keltiriladi. Detallaming olchamlari metall suyuqlantirib qoplash,
plastik deformatsiya, galvanik gqoplash va boshga usullar bilan
tiklanadi.

Shuningdek, tutashuvchi detallardan faqat birining dastlabki
o‘lchamlarini tiklash mumkin, ikkinchisi esa yangisi bilan almashti-
riladi.

Detalni mavjud usullar bilan tiklashning iloji bo‘imaganda yoki u
qimmatga tushadigan hollarda tutashuvchi detallar batamom al-
mashtiriladi.

Detallar birikmasining bikrligi quyidagi usullar bilan tiklanadi:
bo‘shab qolgan mahkamlash detallari tortib qotiriladi (rezbali
birikmalarni tortish, bo‘shab golgan parchin mixlarni o‘rib gotirish va
h.k.); yaroqsiz mahkamlash detallari almashtiriladi va biriktiriladigan
detallardagi tutashuvchi sirtlar tiklanadi, masalan, eyilgan bo‘ltlar
almashtiriladi va detallardagi rezbali teshiklar tiklanadi.

Detallar, uzellar va agregatlarning o‘zaro to‘g‘ri joylashishini
tiklash. Uzel yoki agregatning konstruksiyasiga qarab bu kamchilik
quyidagi usullardan biri bilan bartaraf gilinadi.

Uzel yoki agregatning mashinada joylashish o‘rnini rostlash.
Ba’zi uzellarda ulaming to‘g‘ri joylashishini tiklash uchun rostlash
(siljitish) imkoni bo‘ladi.
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Uzellar va  agregatlarning mashinada joylashish  o‘rnini
belgilovchi detalni tiklash. Bu usulning mohiyati shundan iboratki,
boshqa detallar va uzellarning joylashish o‘mnini belgilovchn detal
(bazis detal) ta’mirlash qilinadi, natijada uning boshqga detallar, uzel
va agregatlar uchun tayanch bo* hb hizmat qgiluvchi sirtlarining to*g‘ri
Joylashishi tiklanadi..

Birikmalarni tortish. Ko*pincha, detal yoki uzellar birikmalarning
bo‘shashuvi ogibatida joyidan siljiydi. Detgllar, uzellar va shu
kabilarning to‘g‘ri vaziyati fiksatsiyalovchi detallar (o‘rnatish shtift-
lari va h. k.) ni tiklab yoki o‘matib birikmalarni tortib, magkamlab
tiklanadi.
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II BOB. KORXONA JIHOZLARIGA SERVIS XIZMATI
KO‘RSATISH

2.1. Servis xizmatida mashina detallarini tiklash usullari

Payvandlash va suyugqlantirib qoplash mashinalarni ta’mitlash
gilishda eyilgan va shikastlangan detailarni tiklashning eng keng
tarqalgan usullaridir. Payvandlash va suyuqlantirib qoplash po‘lat
detallarni tiklashda yemirilgan (yorilgan, singan va uzilgan) joylarni
tuzatishda ham, yeyiigan sirtlarni metail bilan qoplashda ham keng
qo‘llaniladi. Po*lat detallarni tiklashda ko‘pincha elektrik payvandiash
usuli qo‘llaniladi. Gaz payvandlashdan asosan yupqa devorli po‘lat
detallarni payvandiashda foydalaniladi.

Detallarni e¢lektrik payvandlab tiklashda payvaid choklarning
yoki qoplangan gatlamning sifatli bo‘lishi uchun elektrodni to‘g'ri
tanlash va payvandlash texnologiyasiga rioya qilish muhim
ahamiyatga ega. Elektrod bartaraf qilinadigan nuqson xarakteriga,
detal tayyorlangan po‘lat markasiga va suyuglantirib qoplanadigan
gatlamga nisbatan qo‘yiladigan talablapra qarab tanlanadi.

Darz ketgan yoki singan joylarni payvandlashda payvandlash
elektrodlari ishlatiladi. GOST ga ko‘ra ular E-34 dan to E-145 gacha
bir gancha tiplarga bo‘linadi. Har qaysi tip elektrod payvand
birikmaning uzilishga vaqtli garshiligi bilan tavsiflanadi. U ¢lektrod
turining nomida Ko‘rsagiladi. Masalan, E-42 tipidagi elektrod bilan
payvandlashda uzilishga vaqtli qarshiligi 420 N/sm’ ga teng bo*lgan
payvand birikma hosil bo‘ladi. Har kaysi tipga elekirodlaring bir
nechta markasi kiradi. Masalan, E-42 tipiga OZI]-1, OMM-5markali
elektrodiar; E-42A tipiga LIM-8, UONI-13/45P, 03S-3 elektrodlari; E-
46 tipiga OZS-4, ANO-3, ANO-4 elektrodlari; E-50A  tipiga UONI-
13/5.5 va boshga elektrodlar kiradi.

Elektrodlarning aytib utilgan turlari kam va o‘rtacha uglerodli
po‘latlarni payvandiashda ishlatiladi. Hamma elektrodlarning
sterjenlari diametri 1,6 dan 12 mm gacha bo‘lgan Sv-08 simidan
tayyorlangan. Elektrodlarming turlari va markalari bir-biridan
qoplamasi (surkov qorishmasi) bilan farq giladi. 70-80% tuyilgan bo‘r
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va 20-30% suyuq shishadan iborat bo‘r qorishmasi bilan goplangan
elektrodlar E- 34 tipiga kiradi. Burli qoplama stabillash vazifasini
bajaradi, ya’'ni yoyning turg‘un yonishiga yordam beradi. Elektrodlar-
ning qolgan tiplari va markalari sifatli qoplamali bo‘ladi. Bu
qoplamada stabillovchi elementlardan tashqari saqlovchi, shlak hosil
qiluvchi va gaz hosil qiluvchi, ba’zan esa oksidlovchi va legirlovchi
elementlari xam bo‘ladi.

Qoplama tarkiblarining shartli belgilari: R-ruda asosli, T—rutilli,
F—ftor kaltsiyli, O—organik.

Elektrodning GOST bo‘yicha to‘la shartli belgisida tartibi bilan
quyidagilar bo‘ladi: elektrodning markasi va tipi, uning diametri,
qoplama tarkibi va GOST nomeri. Masalan, E-42 tipiga kiradigan
diametri 5 mm va rutil tipidagi qoplamali [IM-7 elektrod L{M-7- E-
42- 5, O- R- GOST 9467-60 deb belgilanadi.

Kam uglerodli (uglerod miqdori 0,20% gacha), shuningdeq 15H
20XNA, 20H ZOH 18XGT va boshqa markali oz legirlangan po‘lat-
larni payvandlash qiyin emas.

Uglerod miqdori, % [ 0,20-0,30 | 0,30-0,45 | 0,45-0,80
Qizdirish 100-150 150-250 250400
temperaturasi, grad.

Uglerod miqdori o‘rtacha va yuqori bo‘lgan seruglerodli va legir-
langan po‘latlar giyinroq payvandlanadi va g‘ovaklik hamda darz
hosil bo‘lishiga moyilroq bo‘ladi. Shuning uchun o‘rtacha va yuqori
uglerodli hamda legirlangan po‘latlami payvandlashda, suyuglantirib
goplashda detallarni oldindan quyidagi temperaturalargacha qizdirish
talab kilinadi.

Bunday po‘latlar payvandlagandan keyin ularni 2 soat davomida
600-650 °C yoki 400 °C da bo‘shatish ham yaxshi natija beradi.

Vazminli detallarni payvandlashdan oldin gizdirish tavsiya etiladi,
shunday qilinsa payvand qilingan joy chuqur eriydi va issiqlik
payvandlash joyidan detal ichkarisiga kamroq o‘tadi.

Yeyilgan detallarni elektr yoy bilan suyuqlantirib qoplash usulida
tiklashda elektrodlar suyuglantirib qoplanadigan detal po‘latning
markasiga, qoplamning zaruriy gqattikligiga va suyuglantirib qopla-
nadigan qatlamning yeyilishga chidamligiga qarab tanlanadi.
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Kam uglerodli po‘latlardan tayyorlangan va termik yoki kimyoviy
termik ishlanmagan detallarning yeyilgan sirtlariga payvandlash
clektrodlari bilan metall suyuqlantirib gqoplash mumkin.

O°rtacha uglerodli va legirlangan po‘latlardan (masalan, 30, 35,
45, ZOH 35H 40X markali po‘latlardan) yasalgan, toblangan
detatlarga, shuningdek, kam uglerodli po‘latdan yasalgan, lekin sirti
sementlangan detallarga metall suyuqlantirib qoplashda maxsus
suyuglantirib gqoplash elektrodlaridan yoki qattiq gqotishmalardan
foydalanish kerak. _ '

GOST da suyugqlantirib qoplash elektrodlarining bir qancha tiplari
belgilangan. Ular suyugqlantirib qoplangan qatlamning kimyoviy
tarkibi bilan farq giladi. Elektrod tipining belgisi quyidagicha o*qiladi:
«EN» harflari qoplanadigan elektrodni bildiradi, so‘ngra suyuqlantirib
goplangan qatlam tarkibiga kiradigan asosiy kimyoviy elementlar va
ufarning protsent hisobidagi o‘rtacha miqdori ko‘rsatiladi. Kimyoviy
clementlar umumiy qoida bo‘yicha belgilanadi: U - uglerod,
§ - kremniy, G — marganets, N — nikel, X - xrom, T ~ titan, R — bor,
F — vanadiy va h.k. Avval uglerod miqdori ko‘rsatiladi, bunda agar
clektrod turi belgisida U harfi bo‘lsa, uglerod miqdori protsentning
o‘nli ulushlarida, agar bu harf bo‘lmasa yuzli ulushiarda berilgan
bo'ladi. Keyingi harflar qatlamning qattiqligi (HRC) ni ko‘rsatadi.

Masalan, EN- 14G2X- 30 tipidagi elektrod belgisi quyidagilarni
bildiradi: suyuglantirib qoplanadigan elektrod, suyuqlantirib qoplana-
digan gqatlamda 0,14% uglerod, 2% marganets, 1% xrom bor,
qatlamning qattigligi —30 HRC.

Suyuglantirib qoplangan qatlam qattigligi (NV) ba’zan elekirod
markasida ham ko‘rsatiladi, masalan, OZN-300; T-590 va boshga
clektrodiar.

Elektrodlarning tiplariga elektrodlarning ma’lum markalari mos
keladi. Suyuglantirib qoplaydigan elektrodning to‘la shartli belgisida
clektrodning markasi, tipi, diametri va GOST i ko‘rsatiladi. Masalan,
diametri 5 mm li OZN- 300 markali elektrod quyidagicha belgilanadi:
OZN-300-EbI-15GZ-25, 5,0 GOST 10051-62 va GOST 9466-60.

Suyuglantirib qoplaydigan elektrodlarning sterjenlari uglerodli
simdan ham, legirlangan payvandlash simidan ham tayvorlanadi.

Legirlengan elementlar suyuqlantirib qoplangan gatlam tarkibiga
sterjenning qoplamasidan va materialidan hamda fagat qoplama
maferialidangina Kiritiladi.
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Detallariga suyugqlantirib goplash uchun OZN-300 va U-340 p/b
markali (EN-15GZ-25 tipidagi), OZP-400 markali (EN- 20G4- 40
tipidagi elektrodlar; yugori marganetsli G13 po‘latdan yasalgan detal-
larga suyuqlantirib qoplash uchun OMG-N markali (EN-70XN-25
tipidagi) elektrodlar; abraziv yeyilish sharoitida ishlaydigan tez
yeyiluvchan detallarga suyuglantirib qoplash uchun T-590, $S-1, $§-2
va boshqa markali elektrodlar eng ko‘p ishlatiladi.

Keyingi yillarda juda qattiq qatlamlar hosil qilish uchun kukunli
elektrodlar — kam uglerodli po‘latdan yasalgan, diametri 2— 8 mm li,
to‘ldirgichli naychasimon sterjenlar ishlatilmoqda. To*ldirgich sifatida
qaitiq qotishmalar, ko‘pincha, sormayt, ferrogotishmalar, volfram
karbididan foydalaniladi. Elektrodga himoyalovchi qoplam surkaladi.

Suyuglantirib qoplash uchun ETN-1, ETN-2, ETN-3, ETN-4
naychali elektrodlar chiqariladi.

Gaz payvandlashda vyoriqlarni, uzilgan joylarni payvanlab
to‘ldirish, po‘lat detallarga ustquymalarni payvandlab biriktirish va
metall konstruksiyalarni payvandlash uchun Sv-08. Sv-08A payvand-
lash simiari ishlatiladi.

Keyingi vaqtlarda gaz alangasida payvandlash uchun tarkibida
marganets va kremniy ko‘p bo‘lgan payvandlash simlari, masalan,
Sv-08GS, Sv-08G2S, Sv-12GS simlari, shuningdek, legirlangan
payvandlash simlari, masalan, Sv-18XMA , Sv-18XGSA, Sv-10XG2S
va boshqga simlar tobora ko‘p ishlatilmoqda.

Ko'pincha, Np-40, Np-50, Np-ZOXGSA, Np-YuGZ va boshqa
suyuqlantirib qoplash simlaridan foydalaniladi, ular bilan hosil
qilingan payvand choklarning yoki suyuglantirib qoplangan qatlam-
ning mehanik xossalari yuqori bo‘ladi.

Elektr-yoy bilan suyuglantirib goplashda ham, alanga ostida
suyuqglantirib qoplashda ham po‘lat detallardagi yeyilishga chidamli
va qattiq gatlamlarni ularning ustiga qattiq qotishmalar suyuqlantirib
qoplash yo‘li bilan hosil qilish mumkin. Qattiq gotishmalar quyma
sterjen holida va kukunsimon (donador) bo‘lishi mumkin.

Quyma qotishmalarga, masalan, sormayt Ne 1, Mi 2 va V2K
hamda VZK stellitlar kiradi, ularning qattiqligi va yeyilishga
chidamliligi tarkibida uglerod, xrom, nikel, marganes va hokazolar
miqdorining ko*pligi hisobiga yuqori bo‘ladi. Bu qotishmalar
detallarning  sirtiga gaz alangasida suyuqlantirib qoplanishi,
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shuningdek, elektrodlar sifatida (masalan, SS-1 va SS-2 elektrodlari)
ishiatilishi mumkin.

Kukunsimon qattiq qotishmalarga quyidagilar kiradi: tarkibida
37.7% ferroxrom, 10,8% ferromarganes, 47,1% cho‘yan kukuni, 4,4%
neft koksi bo‘lgan stalinit, boridli aralashrha (50% xrom boridi va
50% temir kukuni); suyuglantirib qoplanadigan KBX aralashmasi
(60% ferroxrom, 33% temir kukuni, 5% xrom boridi, 2% xrom
karbidi) va boshqalar. Bu qotishmalar detal sirtiga goplanadi, gaz
alangasi yoki elektrik yoy yordamida suyuqlantirilib, detalning metali
bilan qotishtiritadi.

Qattiq qotishmalarni elektrik yoki gaz alangasida payvandlash
usuli bilan suyuglantirib qoplashda flyus — bura yoki 50% bura va
50% borat kislotadan iborat aralashma ishlatiladi.

Payvandlanadi- | Elektrod Tok Payvandlanadi- | Elektrod Tok
gan metallning | diametri, | kuchi, A | gan metalining | diametri, | kuchi, A
qalinligi, mm mm qalinligi, mm mm

0,5-1,0 1.6 20-30 4,0-6,0 40 140-150
1,0 2,0 20-30 6,0-8,0 4,0-5,0 160-200
1,5 2,0 30-50 8,0-12,0 50 210-230
2.0 2,0--3,0 40-70 12,0-16,0 5,0-6,0 230-270
3.0 3,0 70-120 16,0-20,0 5,0-6,0 240-280
3,040 3,0 90-120 | 20 dan ortig 6,0 260-300

Payvandlashda elektrod diametri payvandlanadigan detalning
qalinligiga garab tanlanadi (5- jadval).

Tik choklami payvandlashda diametri 56 mm dan yo‘g‘on
bo‘lmagan elektrodlar, ship choklarni payvandlashda esa diametri 4
mm dan ortig bo‘lmagan elektrodlar ishlatiladi. Elektr tokining
kattaligi elektrod diametriga qarab belgilanadi. Po‘latni pastki
vaziyatda payvandlash uchun tokning zaruriy kattaligini 5-jalval
ma’lumotlaridan foydalanib yoki quyidagi ifodadan aniqianadi:

I = (40-50)d,;, bu yerda d.; — elektrod diametri, mm.

Vertikal va ship choklarni payvandlashda payvandlash tokining
kattaligi pastki vazivatda payvandlashdagiga garaganda 10-20% kam
qabul qilinadi.

Metallning payvandlash chizigidagi sirti yoki metall suyuglanti-
rib qoplanadigan sirt yaltiraguncha tozalanishi lozim. Darz joyni
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payvandlashda uning uchlari diametri 34 mm li parma bilan parma-
lanishi kerak.

Payvandlanadigan detal devorining yoki list (polosa)larning
galinligi 4 mm gacha bo‘lganda va uchma-uch payvandlashda yoki
darz  joyni payvandlashda qirralarga ishlov  berilmaydi.
Devorchalarning qalinligi 48 mm bo‘lganida payvandlanadigan
qirralar ishlanadi yoki qirralar ishlanmasdan har ikki tomonidan
payvandlanadi. :

Yupga (qalinligi 3 mm gacha) list po‘latni payvandlashda MT,
OMA-2 elektrodlarini yo ish kuchlanishi past bo‘lgan kam quvvatli
STAN-0, T8-120, TSP-1 payvandlash transformatorlarini PSO-120
o‘zgartgichlarini ishiatish tavsiya etiladi.

Suyugqlantirib yopishtirishda elektrodning diametri va tokning
kattaligi payvandlashdagiga qaraganda kamaytirib olinadi. Suglantirib
qoplashni qisqa yoy bilan, yondosh valiklarni 30~-50%ga qamrab olib
borish zarur. Bunda elektrod harakat yonalishida vertikal 15-20
qiyalantirib tutilishi lozim. Suyuglantirib qoplashda elektrodni oldinga
siljitish bilan bir vaqgtda ko‘ndalangiga tebratish ham tavsiva etilad.
Shunda hosil bo‘ladigan valikning diametri elektrodning taxminan 2,5
diametriga teng bo‘lsin. Suyuklantirib qoplangan qatlamning qalinligi
taxminan 0,7 del ga teng bo‘lib chiqadi.

O‘zgarmas tokning qutbiyligi elektrod markasiga qarab tanlanadi.
Vazmin detallar yo o*zgaruvchan tokda yoki to*g‘ri qutbli o‘zgarmas
tokda tegishli markadagi elektrodni tanlab payvandlanadi, chunki
«musbaty qutbda harorat «minus» dagiga qaraganda 500—600° C
yuqori bo*ladi. Yupqa devorli detallar teskari qutbli tokda payvand-
lanadi va suyuglantirib qoplanadi. Gaz alangasida payvandlashda
chiviq yoki simning diametri quyidagi munosabatdan tanlanadi:

d=bl2+ 1 mm,

bu yerda, & - asosiy metallning qalinligi, mm.

Payvandlash gorelkalari 1 mm qalinlikdagi metallga 100-120
I/soat atsetilen sarflash hisobidan tanlanadi.

Teshiklarning chuqurligi  {</,5d bo‘lganida (d—teshikning
diametri) ularni elektrod bilan payvandlab to‘ldirish mumkin.
Teshiklarni payvandlab to‘ldirish tartibi 2.1- rasm, a da ko‘rsatilgan.
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Agar teshikning chuqurligi 7,54 dan ortiq, lekin ko*pi bilan 3d bo‘lsa,
uni ikki tomondan payvandlab fto‘ldirish mumkin, bunda oldin
teshikning o‘rtasiga po‘lat shayba kiritib qo“yiladi (2.1- rasm, b}, Agar
I > 3d bo‘lsa, teshikni payvandlash oldidan parmalab kengaytirish
Zarur. -

; y ; i e ; / sz{f;
~~ ? ,‘ - S 7‘,{,‘/:
~ 1% ///

a b

shayba, .

2.1- rasm. Teshikni payvandlab berkitish:
a—teshikni payvandlash tartibi, b— shayba qo ‘yib chuqur teshikni
' payvandiab berkitish.

Payvandlashda yoki suyugqlantirib qoplashda detalning turli
bo‘laklari notekis qiziganligida unda ichki kuchlanishlar hosit bo‘ladi,
bu kuchlanishlar natijasida detal deformatsiyalanishi (tob tashlashi)
yoki unda yoriglar hosil bo‘lishi mumkin. Detalning darz ketmasligi
yoki tob tashlamasligi uchun turli usullar qo‘llaniladi. Bu magsadda
detalni payvandlash yoki suyuglantirib goplash eldidan qizdirib, keyin
asta-sekin sovitish eng yvaxshi natija beradi. Qizdirish temperaturasi
detalni tayyorlashdagi termik ishlash turiga bog‘lig, lekin 700° C dan
oshmasligi kerak. h '



2.2-rasm. Silindrik sirtlarni suyuqlantirib qoplash: A—detal bo ‘ylab
payvandlash. B—vint yo li bilan goplash.

Silindrik sirtlarni suyuqglantirib qoplashda 2.2-rasmda ko‘rsatilgan
tartibda choklar yotqizib elektrodni vint chizig yoki detal o°qi bo‘ylab
siljitish kerak. Yoriglarmmi va polosalar (listlar)ni payvandlashda
uzunligi 40-50 mm.li qisqa choklar yasab payvandlashni ikkala
chekkadan, so‘ngra o‘rtadan boshlash va hokazo tavsiya etiladi, bunda
chokni sovitish uchun to‘xtab-to‘xtab payvandlash ma’qui bo‘Jadi.
Payvandlash yoki suyuqlantirib yopishtirish oldidan detalni giysha-
yishi kutilgan tomondan qarama-karshi tomonga deformatsiyalash
mumkin, Bu holda payvandlash (suyuglantirib yopishtirish) vaqtida
detal to*g'rilanib goladi.

Termik ishlangan detallarni suyugqlantirib goplashda ularni suvli
sig‘imga goplanadigan sirti suyuglikdan chigib turadigan qilib botirish
kerak.

2.2, Xizmat ko‘rsatishdagi texnologiyalar va uskunalar
2.2.1.Payvandlash va suyuglantirib qoplash uskunalari

Elektrik payvandiash va suyugqlantirib qoplash ishlarida elektr
energiya bilan ta’minlash manbai sifatida payvandlash transforma-
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torlari, o‘zgartgichlar va titragichlar ishiatiladi. TS va TSK tipidagi
(TS-120, TS-300, TS-500, TSK-300, TSK-500) payvandlash trans-
formatorlari eng ko‘p targalgan. Bu yerdagi son nominal payvandlash
tokini bildiradi.

Payvandlash o‘zgartgichi o‘zgarmas tok payvandlash generatori
va generatorni aylantiruvchi dvigateldan iborat. PSO- 120, PSO- 300,
PSO-500, PSO-800 o‘zgartgichlari eng ko°p tarqaigan.

To*‘g‘rilagichlar, aslini olganda, o‘zgartgichlardir. Unda uch fazali
pasaytiruvchi transformator va to‘g rilagichlar (selenli, kremniyli yoki
germaniyli to‘g‘rilagichlar) bloki agregat tarzida birlashtirilgan.
Transformator va to‘g‘tilagichlar umumiy metall shkafga montaj
gilingan. Shkafda, shuningdek, to‘g‘rilagichlarni sovituvchi ventilya-
tor, yurgizib yuborish-rostlash jihozlari, voltmetr va ampermetr
o‘rnatilgan.

Dastakli elektrik payvandlash (suyuglantirib qoplash) uchun VSS-
120-4, VSS-300-3 (selenli) to‘g‘rilagichlar, VKS-120, VKS-300,
VKS-500 (kremniyli) to‘g rilagichlar ishlatiladi.

Gaz alangasida payvandlashda foydalaniladigan asbob-uskunalar
ishlatiladigan yonuvchi gaz turiga bog‘liq. Atsetilen maxsus
generatorlarda kalsiy karbidiga suv ta’sir ettirib hosil qilinadi. Propan-
butan aralashmasi yoki tabiiy gaz korxonalarga ballonlarda keltiriladi.
Kislorod yonuvchi gazlar bilan aralashtirish uchun 40 1 sig‘imli
ballonlarda ham keltiriladi. '

Gaz alangasida payvandlash uchun ishlatiladigan yondirgich turli
qalinlikdagi metallni payvandlash uchun almashma uchliklar (kam
quvvatli GS-2 gorelkasi 0 dan 3-ragamligacha uchliklar bilan, o‘rtacha
quvvatli GS-3 gorelkasi 1 dan 7-raqamli uchliklar bilan va katta
quvvatli GS-4 gorelkasi 8 va 9-ragamli uchliklar) bilan jihozlanadi.
Atsctilen sarfiga qarab uchliklar 9-ragamga bo‘linadi.

Propan-butan aralashmasi yoki tabiiy gaz bilan kislorod
ishtirokida payvandlash uchun isitkichsiz injektorfi propan-butan-kis-
lorod gorelkalari (GZM-1-62 va GZU-i- 62) va isitkichli hamda
isituvchi kamerali katta quvvatli gorelkalar (GZM- 2-62, GZU-2-62)
ishlatiladi.

Cho‘yan detallarni payvandlash va ularga metall suyuqlantirib
qoplash ancha iyinchilik bilan bog'liq cho‘yanning payvandla-
nuvchanligi cheklangan. Chok tez sovitilganida cho‘yan ogaradi,
bunda u juda gattiq va mo‘rt bo‘lib goladi. Bundan tashqari, detalning
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notekis qizishi, sovishi va detal hamda chok materiallarining turlicha
cho‘kishi patijasida katta ichki kuchlanishlar paydo bo‘ladi. Bular o'z
navbatida payvandlash vaqtida va undan keyin ham yangi darzlar
paydo giladi. Uglerod va kremniyning yonishidan ko‘p migqdorda
gazlar va turli shlakli birikmalar hosil bo‘ladi, ular suyuqlangan
metalldan chiqib ulgurmaydi chok g‘ovakii bo‘ladi va nometall
qo‘shilmalar bilan ifloslanib qoladi.

Cho‘yan detallarni payvandlashga tayyorlash nuqgsonli uchastka-
larni va yoriglar chegarasini aniglashdan boshlanadi. Yoriglarning
uchi diametri 4-5 mm. li parma bilan parmalanadl metallning darz
atrofidagi  sirti  yaltiraguncha = tozalanadi. Yoriglarning chetini
ishlagandan keyin payvandlash (suyuqlantmb ‘qoplash) ga kirishish
mumkin.

ledmb payvandlash Cho‘yan detal]arm gizdirib  (detalni
umumiy gizdirib) payvandlashda sifatli birikma yoki qoplama hosil
bo‘ladi. Bu wusulda detal pechda 650-700° C gacha qizdiriladi va
qizigan holatida yoriqlar payvandlanadi yoki metall suyugqlantirib
qoplanadi. Detaini ikki bosqichli gizdirish tavsiya etiladi. Masalan,
cho‘zuvchi mexanizm gitarasi, silindrlar golovkasi va boshga yirik
detallar uchun quyidagi sxema bo‘yicha: 1 soat davomida 400° C
gacha va 30 min davomida 400° dan 650° C gacha qizdirish.

Payvandlash protsessida detal 500° C dan sovumasligi lozim.
Buning uchun u qizdirilgandan keyin varaq pulatdan yasalgan
qo‘shalog devorchali (devor orasi asbest bilan to‘ldirilgan) termosga
solinadn. Termosda ayni detalga xos nugsonlarni payvandlash uchun
tuynuklar gilingan. Detallar payvandlangandai keyin 600-650° C
haroratda yumshatiladi va pech bilan birgalikda yoki maxsus
termoslarda 1,5-2 soat davomida sovitiladi.

Detal odatda, gaz garelkasi bilan payvandlanadi. Shunda alanga
yonuvchi gazni ortiqgcha berib yondiriladi. Detalga suyuqglantirib
qoplanadigan material sifatida 4 tipidagi cho‘yan chiviglar, kui rang
cho‘yandan yasalgan elektrodlar ishlatiladi.

Flyus sifatida texnik bura (gizdirilgan bura ma’qulroq), yoki 50%
bura va 50% natriy karbonat aralashmasi ishlatiladi. Cho‘yanni
cha‘yan chigiglar bilan payvandlash uchun sanoat ¥FSCH-1 va FSCH-
2 markali flyuslarni chiqaradi.
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Qizdirilgan detailardagi yoriglarni elektrik payvandlash uchun
qoplamali cho‘yan chiviglardan iborat elektrodlar ishlatiladi. Elektrod
qoplamasining ko‘p gismini (40—-50%) grafit tashkil giladi.

Cho‘yanni umumiy qizdirib payvandlashda puxta va zich chok
hosil bo‘ladi. Bunday usullar bilan mashina asosi, gitaralar va shu.
kabilarni " tiklash mumkin. Bu usulding kamchiliklari quyidagilar
ishlatiladigan jihozlar murakkab, detal tob tashlaydl ish unumi kam
va detallarni tiklash qimmatga tushadi. -

Sovuglayin payvandlash. Bu usulda detal qnzdmlmayd: shunmg
uchun ham cho‘yanni deyarli oqartirmaydigan, - payvand. chokning
toblanishini kamaytiruvchi va detalda ichki kuchlanishlarni kam hosil
giluvchi tadbirlar, ko‘rilishi, = shuningdek, -e-lektrodlar ~va - eritib
goplanadigan materiallar ishlatilishi lozim.

Sovuqlayin gaz alangasi yordamida payvandlashda cho‘yanning
payvandlanadigan joyi gorelka bilan sekin suyuglantiriladi, shunda
grafit. suyuqlanib ulguradi. Ayni vaqtda detal metalini . ortigcha
gizdirib yubormaslik kerak. Shuning uchun. po‘latni payvandlash-
dagiga qaraganda atsetilenni kam (payvandlanadigan metallning 1 mm

qalingiga. 8090 /soat) sarflaydigan gorelka tanlanadi; detal bilan
alanga konusi o°rtasidagi oraliq 20-30 mm chamasida belgilanadi. -

- Cho*yanni - sovuqlayin ‘elektrik payvandiash uchun kichik (3—4.
mm) diametrli elektrod va teskari qutbli (qizishni kamayfirish uchun).
o‘zgarmas tok ishlatiladi. Tok kamaytirilib I=(25-30)del -atrofida
olinadi. Cho‘yanni sovuglayin gaz alangasi yordamida va elektrik
payvandlashda uzunligi 40—50 mm. 1i qisqa choklar yasab, avval ikki
chekkadan, so‘ng o‘rtadan payvandlash, detaini 50-60° C sovitish
uchun to*xtab-to‘xtab ish{ash lozim.

Cho‘yanni sovuglayin payvandlashda quyidagi eritiladigan
materiallar va elektrodlar cho‘yan chiviglar yoki elektrodlar: po‘lat
¢elektrodlar (elektrik payvandtashda); kombinatsiyalangan elektrodlar
va elektrodlar bog‘lami; monel chiviqlar yoki elektrodlar; jez yoki
maxsus kavsharlar (gaz alangasi bilan payvandlash — kavsharlashda)
ishlatilishi mumkin.

Cho‘yan chiviglar yoki elektrodlar bilan payvondlash usuli,
odatda, detalning gizish yoki sovishdan erkin kengayishi yoki
kirishishi mumkin bo‘lgan uchastkalarini payvandiashda {masalan,
flanetsning ~sinib tushgan qismini, kronshteyn panjalarini  va
hokazolami payvandlab biriktirishda) go‘llaniladi. Bunda B, NCH-1,
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NCH-2 markali, chiviqlarda; yeyilishiga chidamli qatlam hosil gilish
uchun esa BCH va XS markali chiviglardan foydalaniladi.

Sovuglayin payvandlashda qizdirib payvandlashda ishlatilgan
flyuslarning aynan o*zidan foydalaniladi.

Elektrik payvandlashda cho‘yan ko‘rinishidagi gatlam hosil
giluvchi surkamali cho‘yan chiviglar ishlatiladl. Buning uchun
surkama tarkibiga uglerodli va grafit hosil giluvchi komponentlar
kiritiladi. Bunday komponentlar qisqa vaqt saglanuvchi payvandlash
vannasida chok metallning grafitlanishiga imkon beradi. Ko‘pincha
quyidagi tartibli surkamalar ishlatiladi: grafit (40%); ferrosilitsiy
(40—-45%); alyuminiy kukuni (10°/); bariy oksid (5-10%); grafit va
bur 50% dan. Sanoat OMCH-1, MST, SNIIVT va boshqa surkamali
cho‘yan sterjendan iborat bo‘lgan elektrodlar chigaradi.

Kam uglerodli po‘lat elektrodlar bilan payvandlash keng tarqaldi.
Payvand chokning sifatli chigishi va darz ketmasligi uchun maxsus
payvandash usullari, masalan, yumshatuvchi valiklar yotqizib
payvandlash qo‘llaniladi. Bu usulda, odatda, bur surkamali Sv-03
simdan yasalgan elektrodlar yoki UONI-13/55 markali elektrodlardan
foydalaniladi. Valiklar quyidagi tartibda yotqiziladi: cho‘yanga
yotgiziladigan birinchi valik elektrod materialining asosiy material
bilan aralashishi tufayli tarkibida 0,6-0,8% uglerod bo‘lgan po‘latdan
iborat bo‘ladi. Birinchi valiklarga ikkinchi yumshatuvchi valiklar
yotqizilganda uvlar quyi gatlamlaming yumshatilishiga sabab bo‘ladi
va nisbatan yumshogq chok hosil bo‘lishiga olib keladi.

Yupqa devorli cho‘yan detaldagi yoriglarni payvandlab
to‘ldirishda dastavval yoriglarning uchlari payvandlanadi (2.3- rasm,
a). So‘ngra uzunligi 40-50 mm. li uchastkalarda darz bo‘ylab turli
Jjoylarda qisqa-qisqa tayyorlov valiklari yasaladi (2.3~ rasm, b) va har
gal yahgi tayyorlov valigini yasash oldidan sovitish uchun tanaffuslar
qilinadi. Shundan keyin birlashtiruvchi choklar yotqiziladi, bular ayni
vaqtda yumshatuvchi choklar vazifasini ham bajaradi (2.3- rasm, v).
Tayyorlov choklariga dastavval yumshatuvchi valiklarii, keyin esa
birlashtiruvchi valiklarni yotqizish ham mumkin (2.3- rasm, d). Har
qaysi valik yotgizilgandan keyin uni bolg‘alash tavsiya etiladi.
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2.3-rasm. Yupqa devorii detallarni yumshatuvchi valiklar yordamida
tiklash:

a) darzlarning uchlarini yumshatuvchi valik bilan yotgazib
payvandlash; b) qo ‘shaloq tayvorgarlik valiklarini xa rjoy-xar joyga
suyuglantirib qoplash; v) tayyorgarlik valikiarini birlashtiruvchi
valiklar bilan qo ‘shib payvandlashning boshlanishi; g)darzlarni uzil-
kesil payvandlash; d) maxsus yumshatuvchi valikiar yotqazib
payvandlash; 1-tayyorgariik valigi; 2-yumshatuvchi valik;
3-birlashtiruvchi valik.

Qalin devorli cho‘yan detallardagi chokni payvandlash oldidan
uning ikki chekkasi ishlov berib kengaytiriladi, shunday chokning
yugori gismidagi kengligi detal qalinligidan 2-3 marta ortiq bo‘lishi
kerak Cho‘yanni payvandlash uchun maxsus SCH-4 po‘lat elektrodlar
va SCH-ZA temir-nikelli elektrodlar chiqariladi. Bu elektrodlar
yordamida teskari usulda bir chok yasab payvandlash mumkin.
Mustahkamlovehi shtiftlar va skobalar o‘matib po‘lat elektorodlar
bilan payvandlash juda mustahkam (asosiy metallning 80-100%
mustahkamligiga teng) choklar hosil gilish uchun ishlatiladi, masalan,
panjalarni keyingi ko‘prik korpusiga, singan quloglarni ramaning
oldingi brusiga payvandlab biriktirish va hk. Detal payvandiashga
tayyorlanganidan keyin uning qalinligiga qarab, shtiftlar yoki skobalar
o‘rnatiladi (2.4-rasm, a). Ulaming atrofi ikki qavat payvandlanadi: bi-
rinchi chok — tayyorlov choki, ikkinchisi esa yumshatuvchi chok
bo‘ladi. Bundan keyingi va uzil-kesil payvandlash yumshatuvchi
valiklar yotqizish usulida bajariladi (2.4-rasm, b).
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2.4-rasm. Cho ‘van detallarni shtift va skobalar go ib payvandiash:
A- payvandlashga tayyorlash va payvandlashning bosh jarayoni;
B-keyingi va uzul-kesil payvandiash. 1,2-skobalar go 'vib
payvandlash.3,4— rezhali shtiftlar qo ‘yib payvandlash.

Kombinatsivalangan  va  dastalangan  elektrodlar  bilan
payvandlash. Cho‘yanni payvandlashda zich birikma hosil qilish
uchun tarkibida 80-90% mis va 10-20% temir bo‘lgan
kombinatsiyalangan mis-temir elektrodlar ham ishlatiladi. Bunday
elektrodlaming OZCH-1 (temir kukuni go‘shilgan UONI- 13/55
surkamali mis sterjen), ANCH-1 (mis gobiqli va himoya goplamali
zanglamaydigan po‘lat sim} va h.k. markalilari chiqariladi.
Kombinatsiyalangan elektrodlarni  joylarda - mustaqil tayyorlash
mumkin: po‘lat sterjenga mis naycha kiydiriladi; mis sterjenga varaqa
polat lenta o°‘raladi va hokazo. Elektrod qo‘lda tayyorlangandan
keyin unga stabillovchi (bur) yoki himoya qoplama (UONI-13
tipidagi surkama) surkaladi. Payvandlashni teskari qutbli o‘zgarmas
tokda bajarish tavsiya etiladn. Yoriqlarning chetlari 80-90° burchak
hosil qilib ishlanadi. Har qaysi valik yotkizilgandan keyin uni
bolg*alash tavsiya etiladi.

Kombinatsiyalangan elektrodlar bilan payvandlab hosil gilingan
chokming mustagkamligi po‘lat yoki cho‘yan elektrodlar bilan
payvandlashdagiga garaganda past bo‘ladi. Shu sababli payvand-
lashning bu turi mustahkamlikka yugori talablar qo‘yilmaydigan
detallarning germetikligini, zichligi (jipsligi)ni tiklashda ishlatiladi.
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Kamyob material — misdan foydalanish va payvandlashda zaharli
gz larning njradib chigishi bu usulning kamchiligidir.

Kombinatsiyatangan elektrodlar o‘rniga UONI- 13.55 po‘lat elek-
rod, bltly mis sim va bitta jez simdan iborat elektrodlar bog‘lamini
inhiatish mumkin.

Jor yoki maxsus kavsharlar bilan pavvandlash-kavsharlash gaz
alangmusidn bajariladi. Detallarning qalinligi 25 mm gacha bo‘lganda
dhokning qirralari 80-90 burchak hosil gilib qiyalantirib ishlanadi.
Rundan qalin bo‘lganida esa chok pogionali qilib ishlanadi.
Qirralarning sirti g'adir-budur bo‘lgani ma’qulrog, buning uchun ular
uskuna hilan keriladi. Ochiqcha kislorodli gaz alangasidan foydalanib,
qirealarning sirtki qatlamidagi grafitni yondirib yuborish tavsiya
qllinadi.

Kavsharlashda suyuglantirib qoplanadigan material sifatida jez
Inhintlladi, Yoriglarniig girralari jeznnng suyuglanish temperaturasi
(800~900° C) gucha gizdiriladi, flyus sepiladi, kavshar yugurtiriladi,
vo‘npa ohok kuvshurlub to'latiladi. Kavsharlash vaqtida cho‘yannnng
auyuqlanishiga yo'l qo'yilmaydi, cho‘yanni jez bilan kavsharlashda
zloh chok hosll gllinadi, lekin birikma uncha mustahkam chigmaydi
(ssosly motalning 50-60% mustahkumligidan oshmaydi). Payvand-
famhning bu usull kombinatsiyalangan elektrodlardan foydalaniladigan
sohalurdu Ishlatiladi,

Hozir cho*yanni payvandlash-kavsharlash uchun maxsus kav-
shatlur (LOK- 59- 1- 03, LOMNA- 49,05-10-4-0,4, L. 62 va boshqa
slmlar) hamda flyuslar (FPSN- 1, FPSN- 2X) chiqariladi.

Cho'yanmt monel-metall (mis-nikel gotishmasi: mis 30%, nikel
63%, marganots 1.5-2%, temir 3-3,5%) bilan payvandlash yaxshi
natijalar berudi. Guz. alangasi bilan ham, elektr yoyi bilan ham pay-
vandlash mumkin. Elcktrik payvandlashda UONI- 13/55 surkamali
monel-sterjen (MNCH- 1 elektrodlari) ishlatiladi. Elektrik pay-
viindlashda teskari qutbli o‘zgarmas tokdan foydalaniladi. Chok gisqa-
gisqa uchastkalar hosil qilib turli joylardan payvandianadi, chok
sovitilib  turiladi va bolg‘alanadi. Monel-metall cho‘yan bilan
gqonigarli - suyuqglanib  go‘shiladi. Cho‘yan oqarmaydi. Payvand
hirikmaning zichligi mutlago qoniqarli, chokning mustagkamligi esa
biroz past bo‘ladi. Bu usulning kamchiligi uning nisbatan qimmatga
tushishi va monel-metalning kamyobligidir.
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Bolg‘alanuvchan cho‘yan gaz alangasida payvandlanmaydi. Shu
sababdan bolg‘alanuvchan cho‘yan, odatda, mis-temir elektrodlar yoki
SCH-4 clektrodi bilan teskari qutbli o‘zgarmas tokda elekte yoyi
vositasida payvandlanadi.

Alyuminiy va uning qotishmalaridan yasalgan detallarni payvand-
lash qiyin, chunki alyuminiy A1,0; oksid pardasini hosil gilganidan
suyuglantirib qo‘shiladigan materialga yomon go‘shiladi, bu parda
2050° C temperaturada suyuqlanadi, vaholanki, alyuminiyning suyuq-
lanish temperaturasi 658°C, qaynash temperaturasi 1800° C.

Alyuminiyni suyuglantirib qo‘shiladigan materialga qo*shish
uchun oksid pardasini yemirish va ketkazish kerak, bunga payvand-
lash vannasiga flyus quyish yo‘li bilan erishiladi. Pardani mehanik
yo‘l bilan ham ketkazish mumkin.

Suyuglantirib go‘shiladigan material sifatida 5—6% kremniy yoki
payvandlanadigdn metall bilan bir jinsli bo‘lgan metall qo‘shilgan
alyuminiy ishlatiladi. Payvandlanishi lozim bo‘lgan detal iflosliklar va
moydan tozalanadi, payvandlanadigan joyi esa po‘lat cho‘tka bilan
yaltiratiladi. So‘ngra detal 250-300°gacha qizdiriladi(qiyshaymasligi
uchun), yorigning chetlariga flyus qatlami sepiladi (gaz alangasida
payvandlashda). Suyuglantirib qo°shiladigan materialnin  ham
qizdirish tavsiya etiladi. Elektr-yoy bilan payvandlashda flyus 0,5~ 1,0
mim qalinlikdagi qoplam tarzida elektrod chiviglarga surkaladi. Flyus
tarkibida quyidagi elementlar turli nisbatda bo‘lishi mumkin: natriy
xlorid, kaliy xlorid, litiy xlorid, bariy xlorid, kaliy ftorid, kalsiy fiorid,
kriolit va boshqalar. Elektrodlarga qoplam surishdan oldin uning
tarkibiy qismlari kraxmalli yoki dekstrinli suv bilan aralashtiriladi.

Sof alyuminiyni payvandlash uchun OZA-1 markali elektrodlar,
alyuminiy qotishmalarini payvandiash uchun esa OZA-2 markali
elektrodlar chigariladi. Alyuminiyni elektrik payvandlashda teskari
qutbli o‘zgarmas tok ishiatiladi. U gisqga yoy bilan uvzluksiz
payvandlanishi lozim. Tok kuchi elektrodning diametriga qarab
tanlanadi (4.5 va 6mm diametrlar uchun tegishlicha 110-140, 140-170
va 180-240 A).

Alyuminiy va uning qotishmalaridan yasalgan detallar
payvandlanganidan keyin ularni termosda sekin-asta sovitish kerak.
Chokning metalini flyns pashlak goldiglari yedirib yubormasligi
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uehun u issig yoki nordonroq suvda yaxshilab yuviladi va po‘lat
vho'tkalar bitan tozalanadi.

Remont korxonalarida, shuningdek, alyuminiyni flyussiz gazli
payvandlash ham ishlatiladi. Oksid pardasi detalning metalini

{rish vu suyuglantirish protsessida po®lat girg*ichlar bilan buziladi
va olib taxhlanadi. Ichi kovak detallardagi darzlarni payvandlashda
metullning suyuglanib teshilmasligi, «o‘pirilib» ketmasligi uchun
datallunr qum solib to*1diriladi. Qum tigilishi mumkin bo‘lgan teshiklar
loy bilan suvab qo‘yiladi. Yigirish kamerasini tiklash uchun issiglayin
(300°-400° C gacha qizdirib) payvandlash usuli qo‘llaniladi. Bunda
propan-butan-kislorod alangasi va AL2, AL4, ALY prisadkalari
ishistiladi. Yirik o‘yiglar avval suyuglantiriigan alyuminiy bilan
to'\dirliadi, so'ngra o‘yigning atrofi erib qo‘shilish chizig‘i bo‘ylab
payvundlanadi. Shundan keyin detallar asta-sekin sovitiladi, ulardagi
qum va loy ketkaziladi. Issiq suv bilan yuviladi va zarur bo‘lsa
Ishlunadi, gormotiklikka sinaladi.

Alyuminly va uning qotlshmalarml oksid pardasining hosil
bo'lishign yo'l go'ymuy flyussiz elektrik payvandlash mumkin.
Buning uohun u himoyalovchi gaz-argon muhitida payvandlanadi (bu
argunsyoy payvandlaah deyiladi). Suyuglantirib qo*shiladigan material
(alyumlinly chiviglari) detal va suyuqlanmaydigan volframli elektrod
oraslda yonib turgan clektr yoyga kiritiladi. Payvandlashni ham
a'zgurmas, ham o'zgaruvchan tokda bajarish mumkin.

2.2.2, Payvandlash va suyuglantirib qoplashning
mexanizatsiyalashtirilgan usullari

Moxanizatsiyalushtivilgan  usulda payvandlash (suyuglantirib
goplash) avtomatik va yarimavtomatik bo‘lishi mumkin. Birinchi
holde  sim  yoki lenta  ko‘rinishidagi  elektrodni  payvandlash
(suyuglantirib qoplash) zonasiga uzatish ham, elektrod va detalning
nisbiy siljishi ham mexanizatsiyalashtirilgan bo‘ladi. Ikkinchi holda
fagant clekt-rodni kuzatish mexanizatsiyalashtirilgan, ya’ni elektrod
simi shlang bo‘ylab tutqichga uzatiladi, payvandchi esa tutqichni
detlalga nisbatan siljitadi.

Flyus gatlami ostida avtomatik payvandlash va suyuglantirib
yoplash. Flyus qatlami ostida suyuglantirib qoplash ustanovkasining
sxemasi 2.5-rasmda tasvirlangan. Elektrik yoy elektrod sim 1 ning

33



uchi bilan detal ¢ orasida yonadi. Sim suyuqlantirib qoplash zonasiga
uzatish mexanizmi 3 yordamida uzatiladi. Bunker ¢ dan yoyning
yonish zonasiga flyus tushadi, bu erda flyusning bir qismi suyuglanib
elastik kobiq hosil qiladi. Qobiq suyuglangan metallni havodagi kislo-
rod va azot bilan o‘zaro ta’sirlanishdan himoya qiladi. Foydalanilmay
qolgan flyus bunkerga qaytadi. Payvandlashda hosil bhlgan gazlar
bosimi ta’sirida bu qobiq surilib, gaz pufagi hosil giladi, yoy mana shu
pufak ichida yonadi. Yoy siljitilganidan keyin suyuqlangan flyus qotib
shlak po‘stlog‘iga aylanadi. Bu po‘stloq keyin asta-sekin o‘rib olib
tashlanadi. Shlakni yangi flyusga aralashtirib takror ishlatish mumkin.

Flyus qatlami sochiluvchan holatida yoyning yonish zonasini
qoplaydi va suyuglangan metallga ta’sir etuvchi bosim hosil giladi,
shu tufayli suyuglangan metall qoplamlari yaxshi shakllanadi.

~ .
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2.5-rasm. Flyus gatlami ostida avtomatik payvandlash chizmasi:
I-elektrod sim; 2—simli kasseta; 3—uzatuvchi mexanizm; 4—shlak
gobig'i; 5-flvus qatlami; 6—detal; 7-uzgich; 8—uzatuvchi mexanizm
tortuvchi roligi; 9-flyusa bunkeri; 10—elekty yuritgich.

Avtomatik  suyuqlantirib qoplash uskunasiga payvandlash
golovkasi, elektr toki bilan ta’minlash manbai, tokarlik stanogi yoki
maxsus dastgoh va jihoz yashigi Kiradi.

Quyidagi avtomatlar (golovkalar) eng ko‘p targalgan: ABS
tipidagi A-580M, ABS, ADS- 1000- 3, A-87-1N" va boshqalar. Yarim
avtomatik payvandlash uchun PSH-5, PSH-54, PDSHA 1-500, shlangli
yarimavtomatlar ishlatiladi. Ta’minlash manbalari sifatida PSQ-500,
PSU-500 payvandlash o‘zgartgichlari, TSD-500 va TSD-1000 tipidagi
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payvandlash transformatorlari, VSS-400, VKSM-500, VKSM- 1000
payvandlash transformatorlari va boshqalardan foydalaniladi.
Suyuvlantirib qoplash teskari qutbli o‘zgarmas tokda olib boriladi.
Flyun ostida suyuglantirib qoplash 26-36 V kuchlanishda o*tkaziladi,
tokning zichligi esa dastaki payvandlashdagiga qaraganda ancha katta,
ya'nl clcktrodning 1 mm’ kesimiga 50100 A tok to‘g‘ri keladi.
Qoplash tezligi ya’'ni elektrodni detalga nisbatan yoki aksincha
slljitish tezligi, odatda 1245 m/soat chegarasida bo‘ladi, simni
uratish tezligi esa 80—120 m/soat (300 m/soat gacha). Suyuglantirib
qoplanadigan qatlamning qalinligi elektrodning diametrini va
elektrodni uzatish tezligini yoki suyuqlantirib qoplash qadamini
o‘zgartirish yo‘li bilan rostlanadi. Odatda, suyuqlantirib qoplash
gudami 3-12 mm ga teng qilib gabul qilinadi, har qaysi valik o‘zidan
oldingi valik enining 1/3—1/2 gismini qoplab tushishi kerak.

Elekirodning mundshtukdan chigib tushirishi 10-25 mm
chegarasida belgilanadi, bundan tashqari, yaxshi sifatli chok hosil
gilish uchun elektrod zenitdan chetga, detalning aylanishi yo‘nalishiga
qarama-qarshi tomonga 5-20 mm ga (detal diametri, tok kuchi va shu .
kabilarga qarab) chetiatiigan bo*lishi lozim.

Flyus ostida suyuglantirib qoplashda elektrod materiali sifatida
quyidagiiar ishlatilishi mumkin: diametri 1,6-3,0 mm li payvandlash
(suyuqlantirib qoplash) simlari — uglerodli va legirlangan simlar
(yugorida aytilganlarga qarang); kukundan tayyorlangan simlar
(masalan, PP- ZX2V8, PP- 4X2VF va boshga); ferroqotishmalar,
qattiq qotishmalar va boshga komponentlar bilan to‘Idirilgan kukunli

lentalar

Payvandlashda va suyuglantirib qoplashda ishiatiladigan flyuslar
o‘zinnng tayyorianish usuliga qarab ikki asosiy turga bo‘linadi:
suyuglantirib qotishtirilgan va keramik flyuslar.

Suyuqlantirib qotishtirilgan flyuslar komponentlarni  qo‘shib
suyuglantirish yo‘li bilan hosil qilinadi. Ulaming tatkibida asosan
stabiltovchi, shlak va gaz hosil giluvchi komponentlar bo‘ladi, lekin
legirlovehi elementlari bo‘lmaydi, binobarin, suyuglantirib qoplangan
gutlamga yuqori gattiqlik bera olmaydi, AN-348A, OSS- 45 va AN-
60 markali flyuslar eng ko‘p tarqalgan bo‘lib, bular uglerodli va kam
legirlangan simlar yoki ham yaxlit, ham kukun to‘ldirilgan lentalar
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bilan payvandlash (suyuqlantirnb qoplash)da ishlatiladi. Bu flyuslar
tarkibiga quyidagilar kiradi: kremniy (IV) oksid (Si0Q;), alyuminiy
oksidi (A1,0;) marganes oksid (iMnQ), magniy oksidi (MgO), temir
(P) oksid (FeO), kalsiy ftorid (CaF;) va boshga komponentiar.

Keramik flyuslarda eritilgan flyuslardagi kabi komponentlardan
tashqari, zarur xossali goplama hosil qilish uchun legirlovchi qo*-
shimchalar (odatda ferroqotishmalar ko‘rinishidagi qo‘shimchalar ~
ferroxrom, ferromarganets va boshqalar) ham bo‘ladi. Suyuqlantirib
qoplashda kam uglerodli simlar ishlatilib, qoplangan gatlam termik
ishlanmaydi.

Keramik flyusning hamma komponentlarl yanchlladl yaxshilab
aralashtiriladi va suyuq shisha qo‘shib qorjladi. Hosil bo‘lgan pasta
donador qilinadi, keyin bu donalar quritiladi va qizdiriladi.

Hozir tarkibida xrom va marganets bo‘lgan ANK-18 va ANK-19
keramik flyuslar keng ishlatilmoqda. Kerakli keramik flyuslar
bo‘lmaganida ularning o‘rnini bosuvchi flyus-aralashmalar korxona-
ning o‘z kuchi bilan ham tayyorlanishi mumkin. Jumladan,
suyuqlantirilgan AN-348A flyusiga cho‘yan qirindisi yoki kumush-
simon grafit (4-6%) yoxud ferroqotishmalar {masalan, 2% ferroxrom)
qo‘shib, shunday flyuslar tayyorlasa bo‘ladi. ;

Kerakli kimyoviy tarkibli va belgilangan xossali (qattiglig
yeyilishga chidamlilik) suyuglantirib qoplangan gatlamni mos markali
(kimyoviy tarkibli} elektrod simi (lentasi)dan foydalanib, so‘ngra
gatlamni termik ishlab yoki zarur to‘ldirgichli kukunii sim (lenta)
bilan ham hosil gilish mumkin. Keyingi holda suyuqglantirib qoplangan
qatlam termik ishlanmasa ham bo‘ladi. '

Detallarni tiklash usuli sifatida flyus qatlami ostida payvandlash
va suyuklantirib qoplashning bir qancha afzalliklari bor: protsessning
serunumli va stabilligi; suyuqlantirib qoplangan qatlamning yugori
sifatliligi (bir jinsliligi, zichligi, bir tekisligi); suyuglantirib qoplangan
qatlamning asosiy metallga yaxshi qo‘shilishi; ancha galin (68 mm
va undan qalin) gatlam hosil gilish mumkinligi; berilgan kimyoviy
tarkibli va xossali qatlam hosil gilishning katta imkoniyatlari borligi.

Shu bilan birga, flyus qatlami ostida suyuqlantirib koplashning bir
qancha kamchiliklari ham bor: tez va chuqur qizish natijasida
detallarning, aynigsa kichik kesimlik detallarning fizikaviy-
mehanikaviy xossalari o‘zgaradi va detallar deformatsiyalanadi: shlak
po‘stlog‘ini olib tashlashning zarurligi va bu ishning qiyinligi

56



(aynigsa, suyugqlantirib qoplashda), kichik diametrli detallar sirtida
(50-60 mm dan kichik) flyusni va suyuglangan metail vannasini tutib
turish giyinligi; yupga (1,5-2,0 mm dan yupqa) qatlam hosil qilib
bo‘lmasligi.

Aytib o‘tilganlarga ko‘ra, flyus qatlami ostida suyugqlantirib
goplash usulidan asosan ancha yeyilgan katta gabaritli va yo‘g‘on de-
tallar (traktorlar yurish gismining detallarni, katta diametrli o*glar va
vallar)ni tiklashda foydalaniladi.

2.5 a - rasm. Himoya gaziar muhitida payvandiash usullari:
aj) suyuglantirib elektrod yordamida qoplash; b) suyuglanmaydigan
elektrod yordamida qoplash. 1-gaz gorelkasi; 2—erimaydigan
elektrod; 3—yoy,; 4—himoya gazi; 5—detal; 6—eritib qo ‘shiladigan sim;
7—-erimaydigon elektrod.

Himoya gazlar muqitida payvandlash va suyuglantirib qoplash,
himoya gaz muhitida elektrik payvandlash yoki suyuglantirib qoplash
protsessining sxemasi 2.5a-rasmda  ko‘rsatilgan. Yoyning yonish
zonasiga uncha katta bc‘lmagan bosim ostida gaz beriladi, bu gaz
yoyning yonish zonasidan havoni haydab chiqaradi va suyuqlangan
metallni havodagi kislorod hamda azotning ta’siridan saqlaydi.

Himoya gazlar muhitida payvandlash va suyuqlantirib qoplashni
eriydigan elektrodlar bilan ham (2.5- rasm, a), erimaydigan elektrodlar
bilan ham (2.5- rasm,.b) olib borish mumkin. Keyingi holda yoy detal
bilan elektrod (odatda volframli elektrod) orasida yonadi,
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suyuglantiriladigan material esa yoy zonasiga alohida kiritiladi.
Suyuglanmaydigan elektrodlar alyuminiy” va uning qotishmalaridan
yasalgan detallarni payvandlashda keng ishlatiladi.

Himoya gazlar sifatida argon, geliy (hamma metallarni payvandlash
uchun), azot (mis va uning qotishmalarini payvandlash uchun), kar-
bonat angidrid, suv bug‘i (po‘lat va cho‘yanni payvandlash uchun),
shuningdek, gazlar aralashmasi ishlatiladi.

Karbonat angidrid gazi muhitida suyuqglantirib qoplash. Qurilma
chizmasi 2.6-rasmda ko‘rsatilgan. Qurilmada gaz apparatura, simni
uzatish mexanizmi va elektr toki bilan ta’minlash manbai bor.

Gaz apparatura gaz to‘ldirilgan balon 1 ga o‘rnatiladi va quyidagi
asosiy qurilmalardan iborat: gazni elektrik gizdirgich 3, gaz reduktor
4, quritkich 2 va boshqalar. Gazning ish bosimi 0,05-0,2 LSha,
suyuqlantirib qoplashda gaz sarfi minutiga 1016 / ni tashkil etadi.
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2.6-rasm. Karbonat angidrit gazi muhitida yarim avtomatik va
suyuglantirib qoplash tizimi: 1-karbonat angidrit gazi balowni;
2—quritgich; 3—isitgich; 4—reduktor; 5—sarif o Ichagich, 6—gaz bosimi
o Ichagichi; 7—-elektromagnit klapan; 8—apparat boshqaruvi; 9—sim
uzatish mexanizmi,; 1 O—gorelka; 11-tiklanadigan detal; 12-tok
manbai.

Qurilmaning o‘zgarmas tok bilan ta’milash uchun bir xarakte-
ristikali manbalardan: PSG-500, PSU-500 markali o‘zgartgichlar,
BSS-300 selenli to‘g‘rilagichlar va boshqalardan foydalanifadi. Yupga
varaqa konstruksiyalarni payvandlashda va kichik diametrli yeyilgan
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detallarga metall suyuqlantirib qoplashda ish kuchlanishi: simning
diametri 0,5-1,2 mm bo*iganda 17-22 V va simnnng diametri 2,0-2,5
mm bo‘lganda 28-32 V chamasida bo‘ladi. Tokning zichligi: elektrod
kesimining 1 mm” iga 150200 A.

2.7-rasm. Uzluksiz ishlovchi bug* hosil gilgichning chizmasi:
I—pastki bak; 2—truba, 3~yuqori bak; 4-bug’ trupkasi; 5—ventil; 6—tok
o ‘thazgich, 7-plastina.

Detalning kesimi ortishi bilan katta diametrli elektrod simi
ishlatiladi va elektrod gorelkadan ko‘proq (10 dan 30 mm gacha)
chigariladi. Silindrik detallarga metall suyuqlantirib qoplashda
clektrodning chegaradan chetga og‘ishi 3-8 mm. Suyugqlantirib
qoplash tezligi soatiga 80-100 m. simni uzatish tezligi uning
diametriga bog‘liq, masalan, simning diametri 0,8~1,0 mm bo‘lganda
uni vzatish tezligi soatiga 160200 m bo‘ladi. Karbonat angidrid
muhitida payvandlash va suyuglantirib goplash uchun yarimavtomatik
va avtomatik qurilmalar, masalan, A-547R, A-537, LLPG-550 va
boshqalar ishlatiladi. Bu magsadlarda flyus qatlami ostida
payvandlashga mo‘[jallangan avtomatlarni moslashtirish ham
mumkin. Syuglantirib qoplash (payvandlash) da tarkibida cksidlovchi
marganes va kremniy miqdori ko‘p bo‘lgan simlar, masalan, Sv-
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08GS, Sv-08 G2S, Sv-12GS, Sv-18XGS va boshqalardan
foyda}aniiadi.

Suv bug‘i ximoya muhitida po‘lat va cho‘yan detallarni
suyuglantirib g o p I a sh. Suv bug‘i bug* hosil gilgichlarda olinadi
(2.6- rasm}. Pastki bak | va yuqorigt bak 3 ikkita truba 2 orqgali o‘zaro
tutashtirilgan. Suv trubalar 2 ning yuqorigi chetigacha to‘ldirib
qo‘yiladi. Suvning ish miqdori 20 1. Plastinka 7 va bakning elektr toki
ulanadigan yon devori elektrik qaynatkich hosil giladi va uning
yordamida byg* hosil qiladi. Byg* ventilli truba 4 orgali olib ketiladi.
Ish bosimi (taxminan 0,005 MPa) avtomatik tarzda saqlab turiladi,
chunki bosim oshishi bilan suv pastki bakdan yugorigi bakka sigib
chnqariladi. Pastki bakda suv sathi kamayganida qaynatkich plastina-
larining- ish  yuzasi kichrayadi, binobarin, qosil bo‘ladigan burning
migdori va bosimi ham kamayadi. Shunda suv yana pastki bakka
tushadi va h. k. Bosimning kuchi to‘g‘risida, ko‘rinib turadigan
bug® oqimining uzunligiga qarab mulohaza gilinadi, bu oqimning
uzunligi suyuqlantirib qoplashda 80-200 mm ga teng bo‘lishi kerak.
Bug‘ni gorelkaga berish oldidan uni elektrik isitkich orqali o‘tkazib
150° C gacha qizdirish yaxshi bo‘ladi. Suyuqlantirib qoplash 24-28 V
kuchlanishda olib boriladi.

Himoya gazlar muhitida payvandlash va suyuglantirib goplash-
ning bir gancha afzallikiari bor. Ish unumi yugori, flyus gatlami ostida
payvandlash va suyuglantirib qoplashdagiga qaraganda kam emas;
_ suyugqlantirib qoplashni istalgan vaziyatda bajarish mumkin; shlak

po‘stlog‘ining yo‘qligi protsessni olib borishni soddalashtiradi;
suyuqlantirib qoplash protsessi detalni kamroq qizdirib bajariladi.
Shuning uchun yupga devorli va kichik kesimli detallarni ham
payvandlash va suyuglantirib - qoplash mumkin; uncha gqalin
bo‘Imagan suyuqlantirib qoplangan qatlam hosil gilish mumkin.

Payvandlash va suyuglantirib qoplash usulining kamchiliklariga
qattig va yeyilishiga chidamli qatlam hosil qilish imkonining
chektanganligini kiritish mumkin.

Tebranma yoy vositasida suyugqlantirib qoplash. Bu protsess
payvandlash va suyuqglantirib qoplashning yuqorida ko‘rib o‘tilgan
mexanizatsiyalashtirilgan usullaridan shu bilan farq giladiki, bunda
elektrodning uchi metall suyuqlantirib qoplanadigan yuzaga nisbatan
perpendikulyar tekislikda tebranma harakat giladi. Shuningdek,
suyuglantirib goplangan gatlam sovitiladi. .
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Tebranma yoy vositasida payvandlash dastgohining tizimi 2.8-
rasmda ko‘rsatilgan.

Suyugqlantirib qoplash golovkasi tokarlik stanogining supportiga
o‘rnatiladi va u bilan birgalikda detal bo‘ylab siljiydi, metall qopla-
nadigan detal esa stanok markaziga o‘rnatiladi va aylantirib turiladi.

Tebranma yoy vositasida suynglantirib qoplash golovkasida simni
uzatuvchi odatdagi mexanizmdan tashqari vibrator 7 bor, u mundshtuk
3 ning tumshug‘ini tebranma harakatga keltiradi. Bunday vibratorda
elektromagnit o‘rnatilgan bo'lib, uning cho‘lg‘amlaridan o‘zgaruv-
chan tok o‘tkaziladi, buning natijasida tumshug’i (uchligi) bilan bog*-
langan plastina (yakor) elekiromagnitga tortiladi va yana prujina &8
ta’sirida gaytadi, shu tarzda elektrod simii uchlik tebranma harakatga
keladi.

2.8-rasm. Tebranma yoy yordamida aviomatik metall goplash tizimi:
I-Suyugiantirib qoplanadigan detal;, 2—elektrod; 3-tebranuvchi
munshtuk; 4-sovitgich; 5—uzatuvchi mexanizm; 6--sim uchun kasseta;
7—vibrator; 8—prujina; 9-nasos, 10filtr; 11—drossel; 12—generator.
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Tebranish chastotasi tok yo‘nalishining o‘zgarish chastotasiga
teng (sekundiga 100 marta), borib kelishi (tebranish amplitudasi) esa
1,5-2,5 mm ga teng. Mexanik vibratorli suyuglantirib qoplash go-
lovkalari chiqariladi (OKS- 12- 62 M, OKS-65-69), unda golovkaning
uchligi kulachokli yoki ekstsentrikli yuritma vositasida tebranma
harakatga keladi.

Tebranma yoy vositasida suyuqglantirib qoplash qurilmasida
sovituvchi suyuglik odatda kalsiynatsiyalangan sodaning suvdagi 3—
5% li eritmasi; uchun idish va uni uzatuvchi nasos bor. Oz miqdordagi
0,3 /min gacha; suyuqlik bevosita yoyning yonish zonasiga beriladi,
bunda bir vaqtning o‘zida mundshtukning uchligi sovitiladi.
Suyugqlikning golgan gismi (2-2,5 V/min) esa yonish zonasidan sal
chetroqda suyuglantirib qoplangan qatlamga yo‘naltiriladi. Elektrik
zanjirga ta’minlash manbai, detal va elektrod bilan ketma-ket drossel
11 (induktivlik g‘altagi) ulanadi. Drossel cho‘lg‘amli temir o‘zakdan
iborat suyuglantirib qoplash, odatda, 16-24 V (ko‘pincha 18-22 V)
kuchlanishda teskari qutbli o‘zgarmas tokda olib boriladi. Vibrator
hosil qilgan tebranma harakat tufayli elektrodning uchi goh detalga
vaginlashib unga tegadi, goh undan chetlashadi. Elektrod detalga
tekkanda qisqa tutashuv davri yuz beradi, bunda zanjirdagi kuchlanish
deyarli nolgacha kamayadi, tok esa ancha ortadi. Elektrodning uchi
giziydi. Elektrod detaldan chetlashganda tok kattaligi kamayadi.
Shunda o‘zgaruvchi magnit maydon zanjirda o‘zinduktsiya elekir
yurituvchi kuchini hosil giladi. Shu tufayli elekirod bilan detal
orasidagi kuchlanish 28-30 V gacha ortadi va yoy razryadi hosil
bo‘ladi — yoy razryadi davri sodir bo‘ladi. Razryad vagtida detalda
payvandlash vannasi hosil bo‘ladi, elektrod suyuqlanadi va
suyuglangan metall tomchilari detalga o‘tadi. Elekirod detaldan
yanada uzoqlashtirilsa, yoy uzilishi mumkin va bunda salt ishlash
davri sodir bo‘lib, bu davr navbatdagi qisqa tutashuvga qadar davom
etadi. Kuchlanish, induktivlik va protsessning boshqa ko‘rsatkichlari
ma’lum nisbatda belgilansa, yoy navbaqtdagi qisqa tutashuvgacha
uzilmasligi mumkin va bunda salt ishlash bo!lmaydi.

Suyugqlantirib qoplangan vallik issiqlikning detalga va sovituvchi
suyuglikka o‘tishi natijasida intensiv sovib toblanadi. Navbatdagi
suyuglantirib qoplangan valik o‘zidan oldin yotqizilgan valikni
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gisman suyuqglantirib yumshash zonasini hosil giladi. Pirovardida
suyuglantirib qoplangan qatlam strukturasi va gattiqligi jihatidan har
xil bo‘lib chigadi.

Intensiv sovish natijasida qatlamning o‘zida zo‘rigish paydo bo*-
ladi va suyugqlantirib qoplangan metallda darzlar ko‘payadi. Bulaming
hammasi detalning toligish mustahkamligini pasaytiradi. Ammo
suyuglantirib goplangan qatlamning sifati suyuglantirib qoplash
rejimiga va elektrod siminnng materialiga bog‘lig :

Qoplash gadami ishlatiladigan elektrod simining dlametrlga
bog‘liq va s = (1,0~1,5) d; mm/a y | ga teng qilib olinadi. '

Elektrod simining diametri 1,2-3,0 mm bo‘lishi mumkm lekin
ko‘pincha, 1,6-2,2 mm diametrli simlar ishlatiladi.

Elektrod simini uzatish tezligi 0,75-3,5 m/min ammo, ko* pmcha
1,5-2,5 m/min olinadi.

O¢zgarmas tokda ishlaydigan tebranma yoy ustanovkasining
elektrik zanjiri uchun induktivlik odatda 300400 mkG ni tashkil
qiladi, bu esa RSTE- 24 yoki RSTZ- 32 tipidagi drosselning temiri
orasidagi zazor (0—3 mm bo‘lganda taxminar 8-12 o‘ramiga mos
keladi.

Tebranma yoy vositasida suyuqlantirib qoplashda elektrod
materiali sifatida uglerodli hamda legirlangan simlar ishlatiladi. Po*lat
lentadan ham foydalanish mumkin.

Himoya muhiti sifatida himoya gazlari (shu jumladan suv bug‘i)
va flyuslar ishlatilishi mumkin.

Ta'minlash manbai sifatida payvandlash o‘zgartgichlari (PSG-
500, PSU- 500), to‘g'rilagichlar, shuningdek, AND- 500/1000 tipidagi
past voltli generatorlar ishlatiladi.

To‘qgimachilik mashinalari ta’mirlash korxonalarida tebranma yoy
vositasida suyuqlantirib goplash uchun mehanik vibratorli OKS-1252
va OKS- 6569 golovkalari eng ko‘p tarqalgan. Keyingi vagtlarda
qo‘sh elektrod bilan suyuglantirib qoplash uchun GVND-72 tebranma’
yoy golovkalari keng ishlatila boshlandi.

Qo'sh elektrodli suyuqlantirib qoplash yakka elektrod ishlatgan-
dagiga qaraganda 60—80% ga unumlirog bo‘lib, ancha yuqori sifatli
gatlam qosil gilishga imkon beradi.
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2.9-rasm. Silindrik sirilarni elektr-shiak usulida suyuqlantirib
qoplash usuli chizmasi: 1-elekirod; 2—sovitiladigan mis polzun;
3—swyuglangan shiak vannasi; 4—-metall vanna; 5—suyvuglangan

metall; 6-suyuqlantirib qoplangan detal; 7-grafit ost quyma.

Yeyilgan detallarni tebranma yoy vositasida metall suyuqlantirib
qoplab tiklashning boshga usullarda tiklashga nisbatan bir gancha
afzalliklari bor. Qoplash protsessida qo‘llaniladigan past kuchlanish
va uning uzlukli xarakteri detalni uncha chuqur gizdirmasdan va
deyarli deformatsiyalamasdan unga metall suyuglantirib qoplashga
imkon beradi. Bunga intensiv sovitish ham yordam beradi. Qatlamni
erishtib qoplash va toblash protsessi birga bajariladi, yupgqa - 0,5- 2,5
mm qatlam hosil qilish mumkin. Bulaming hammasi tufayli,
suyugqlantirib qoplashning bu usuli aynigsa kichik diametrli detallarni
tiklashda quiay bo‘ladi.

Ammo suyuglantirib qoplangan gatlamda ichki zo‘rigishlaming
hosil bo‘lshini va mikrodarzlarning hosil bo‘lishi ehtimoli detalning
toligish mustahkamligini pasaytiradi, bu esa og‘ir, o‘zgaruvchan
ishorali va zarbiy yuklamalar ta’sirida ishlaydigan detallarni tebranma
yoy vositasida tiklash sohasini cheklaydi. Suyuqlantirib qoplangan
qatlamning sifatini oshirish uchun uni issiq holatida statikaviy yoki
dinamikaviy puxtalash usuli qo*‘llaniladi.
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Elektr-shlak usulida payvandlash va suyuglantirib qoplash.
Elektr-shlak usulida suyuqlantirib qoplash sxemasi 2.9-rasmda ko‘r-
satifgan. Metall suyuglantirib qoplanadigan detal ¢ ga sovitiladigan
qolip-kokil (polzun) 2 o‘matiladi. Detal bilan kokil orasidagi zazor
suyuqlantirib qoplanadigan qatlam qalinligini belgilaydi. Protsess
boshlanishda kokil pastda maxsus (metall yoki grafit) ostquyma 7
ustida turadi.

Halqasimon zazorga flyus solinadi va sim, lenta va hk.
ko‘rinishidagi elektrodlar (ular odatda bir nechta bo‘ladi) uzatila
boshlanadi. Avvaliga elektrodlar bilan ostquyma orasida elektrodlarni
hamda shlakni erituvchi elektrik yoy hosil bo‘ladi, bu yoy chuqurligi
3040 mm li suyuq, shlakli vanna hosil bo‘lguncha yonib turadi.
Dastlabki payvandlash vannasining hajmi nisbatan kichik bo‘lganidan
suyuq metallning birinchi porsiyasini tigelda olgan ma’qul. Shlakli
vanna hosil bo‘lgandan keyin yoy uchadi va flyus o‘zidan o‘tayotgaya
tok ajratadigan issiqlik hisobiga suyuq holatda turadi. Shunda flyus
2000°C dan ortiq temperaturagacha qiziydi. Bu esa detal sirtgi
gatlamining va elektrodlar metalining suyuglanishiga sabab bo‘ladi.
Kokil-qolip suyuq metallga to‘la borishi bilan polzun detal bo‘ylab
yuqoriga ko‘tariladi Issiglikning detalga va mis qolipga o‘tishi
natijasida suyuglangan metall soviydi va gotadi.

Elektr-shlak usulida suyuglantirib qoplash yugori unumli
protsessdir. -Suyuglantirib qoplangan qatlam tekis, yuqori sifatli va
istalgan kimyoviy tarkibli bo‘lib chigadi. Bu usulni bajarish qiyinligi
va -qimmat uskunalardan foydalanish lozimligi uning kamchiligidir.
Bu usul fagat ixtisoslashtirilgan korxonalarda, asosan yirik gabaritli
detallarga (traktorlarning tayanch katoklari va boshgalar) galin gatlam
suyuqlantirib qoplashda qo‘llaniladi. Metallarni plazmavin suyug-
lantirib qoplash va kesish. Yukori temperaturali kuchli ionlantirilgan
gaz, ya'ni ko‘p migdordagi zaryadlangan zarrachalarga ega bo*lgap
gaz plazma deb ataladi. Plazma diametri yoy ustunining diametriga
taxminan teng bo‘lgan tor kanaldagi yoy razryadi orgali gaz o‘tkazib
hosil qilinadi. Gaz yoy razryadi oqimidan o‘tayotganida kuchli
ionlanadi va energiya kuchli kontsentratsivalangan plazma ogimini
hesil qiladi.
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2.10-rasm. Plazma vositasida suyuglantivib qoplash va meiall kesish
tizimi:
a-yoyelektrodiar orasida yonadi; b-yoy suyuglanmaydigan elektrod
bilan detal orasida yonadi, d-ikkita yoy elektrodlar orasida va suyug-
lanmaydigon elektrod thilan detal orasida yonadi; e- tok keladigan
simni suyuglantirib qoplash; - detal; 2-plazma oqimi; 3—soplo;
4~ sovituvchi suyuglik; S—kanal; 6-plazma hosil giluvchi gaz;
7~erimaydigan elektrod; 8— tok manbai; 9— erimaydigan elektrod sim.

Plazma oqimi plazma gorelkasi deb ataluvchi qurilmada hosil
bo‘ladi. Plazmaviy gorelkaning sxemalari, shuningdek, plazma hosil
qilishning turli sxemalari 2.10-rasmda ko‘rsatilgan. Plazmaviy gorel-
kada o‘zgarmas tok manbaining manfiy qutbiga suyuqlanmaydigan
volframli elektrod 7 (katod) ulanadi. Musbat qutbiga esa suv bilan
sovitiladigan ichi kovak halgasimon elektrod (soplo) 3 yoki detal
ulanadi. Soplo odatda, mis yoki uning qotishmalaridan tayyorlanadi.
Plazma hosil giluvchi gaz ogimi 6 elektrodiar orasidagi halgasimon
zazordan o‘tkaziladi. 30-rasmdagi sxemada yoy elektrodlar orasida
yonadi. Plazma hosil giluvchi gaz yoy orqali o‘tib plazma mash’ali
shaklida chiqadi. Elektrod tok manbaiga 30- rasm, 4 da ko‘rsatiigan
sxema bo‘yicha birlashtirilganda yoy elektrod bilan detal orasida
yonadi va gaz oqimni (plazma oqimi) yoy razryadiga mos tushadi.
Protsess 30-rasm v, g da ko‘rsatilgan sxema bo‘yicha bajarilganda
ikkita yoy — elektrodlar orasida va volfram elektrod (katod) bilan detal
yoki suyuglanuvchi elektrod orasida yonadi. Plazma ogimining
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temperaturasi haddan tashqari katta — 15000-18000° C va undan ham
yuqori bo‘ladi.

Plazma hosil giluvchi gazlar sifatida argon, geliy, azot, vodorod
va boshqa gazlar, ko*pincha esa argon ishlatiladi.

Plazma yordamida suyuglantirib goplashda suyuqlantiriladigan
material sifatida sim, chiviq va metall kukunlari ishlatiladi.
‘Suyugqlantiriladigan kukuniar yoyga puflanishi, alohida berilishi yoki
suyuglantirib goplanadigan sirtga oldindan sepilishi mumkin.
Suyuglantirib goplashning taxminiy rejimlari: tok kuchi 120200 A,
salt ishlash kuchlanishi 120~160 V, ish kuchlanishi 4060 V, plazma
hosil giluvchi gaz sarfi 1,5-2,5 I/min, gorelkadan detalgacha bo‘lgan
masofa 10-20 mm. 30- rasm, a, b va v larda ko rsatilgan sxemalardan,
shuningdek, metallarni kesishda, teshiklarni ochishda va h. k. larda
ham foydalanish mumkin.

Jarayonning afzalliklari: suyuqlantirib qoplangan gatlam asosiy
metallga yaxshi yopishadi, keyingi ishlovlarga kam quyim qoldiriladi.
Suyuglantirib goplangan gatlam yaxshi sifatli bo‘ladi.

Jarayonning kamchiliklari: uskunalar nisbatan qimmat turadi,
plazma hosil qiluvchi gaz talab etiladi, ish unumi past va detalga katta
termik ta’sir ko‘rsatiladi.

Detallarni suyuq metall quyib tiklash maxsus goliplarda
bajariladi. Yeyilgan detal iflosliklar, moy, =zangdan vyaxshilab
tozalanadi, maxsus flyus gatlami bilan 1-2 mm galinlikda goplanadi
va quritiladi. Shundan keyin detal yuqori chastotali toklar (YuCHT)
bilan qizdiriladi va 200-250° C gacha qizdiriigan metall golip
(kokil) ga jovlashtiriladi. Qolipning quyish teshigi orqali
suyugqlantirilgan cho‘van yoki po‘lat quyiladi. Suyuglangan metall
qolip devorchasi bilan vyeyilgan detal sirti orasidagi bo‘shligni
to‘ldiradi, detal sirtini yumshatadi, unga singib kiradi (diffuziya-
lanadi) va shu tarzda u bilan birikadi. Bu usul avtomatik suyuglantirib
qoplashga garaganda ancha unumli, birmuncha arzonga tushadi, ko‘p
va notekis yeyilgan detallami tiklashga imkon beradi. Suyuglantirib
qoplangan sirt tekis chiqadi va mehanik ishlashga kam quyim
qoldiritadi yoki uni mehanikaviy ishlashga zarurat mutlago golmaydi.
Bu usulning kamchiligi-murakkab uskunalar (quymakorlik, quyish
ustanovkalari, maxsus qoliplar va h. k.) dan foydalanish zarurligidir.
Shu sababdan metall eritib qo“yib tiklash usuli guymakorlik sexi voki
ustanovkalari bo‘lgan katta programmali ixtisoslashtirilgan kor-
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xonalarda qo‘llaniladi. Bu wusul bilan vazmin detallar, asosan
gusenitsali traktorlarning yurish qismi detallari (katoklar, gusenitsa
zvenolari va boshq.) tiklanadi.

Elektr-kontakt usulida suyugqlantirib qoplash. Keyingi vaqtlarda
suyuglantirib qoplash uchun elektr-kontakt protsesslaridan foydalanil-
moqda, bu protsesslarda suyuglantiriladigan material faqat detalning
sirtiga tegish (kontakt) joyida gisman suyuqlanadi. Elektr kontakt
usulida eritib qoplashning prinsipial sxemasi 2.10- rasmda keltirilgan.
Payvandlash transformatori 5 dan keladigan katta kuchli tok
(400,1200 A va undan ortiq) detalga va suyuqlantiriladigan material
(lenta) 2 ga erituvchi qisuvchi rolik orgali beriladi. Maxsus uzuvchi
qurilma borligi tufayli tok qisqa muddatli impulslar bilan beriladi, bu
impulslar kontakt jovida suyuglantiriladigan material (lenta) ni va
detalni gizdiradi, uiarning yupqa sirtqi qatlamlarini suyuqlantiradi va
payvandlaydi. Bunga rolik 1 ham yordam beradi. Rolik sim (lenta)ni
detalga siqib plastik deformatsivalaydi va valikka shakl beradi.

Detal shunday tezlik bilan aylanadiki, bunda har qaysi impulsdan
hosil bo‘ladigan payvand nugqtalar bir-birimi qoplab boradi. Siquvchi
rolik detal bo‘ylab siljiganligidan suyuqlantirila-digan sim (lenta)
detalning qoplanadigan sirtiga ketma-ket payvandlanib boradi.

Elektr kontakt usulida eritib qoplashda ish unumi juda yugori
bo‘lib, minutiga 100-150 sm’ sirt qoplanadi. Detal sirtiga
qoplanadigan qgatlamning galinligi 1,5 mm gacha boradi. Payvand-
lashda detal unchalik chuqur suyuqlanmaydi (ko‘pi bilan 0,3 mm
gacha eriydi) va unga issiglik kam ta’sir etadi. Bu ayni usulning asosiy
afzalligidir, y ‘

Bu usulning kamchiliklari: eritib qoplanadigan qatlam qalinligi
cheklangan va go‘llaniladigan -ustanovka murakkab tuzilgan. Mazkur
usul ixtisoslashtirilgan korxonalarda qo*llaniladi.

Metall kukunlarni elektr-kontakt usulida qizdirib goplash
Protsessning  sxemasi 2.11-rasmda  ko‘rsatilgan.  Kuchlanish
pasaytiruvchi transformator 6 dan stanokning markazlarida yoki
patronida aylanuvchi detalga va siquvchi rolikka beriladi, Rolik bilan
detal orasiga metall kukun, masalan, PJ-3, PJ-5 temir kukunlari
solinadi. Kukun solish boshlanishi bilan rolik 2 darhol pnevmosilindr
1 yordamida detalga siqiladi. Sigish kuchi rolik enining bir
santimetriga 0,75-1,2 kN dan to‘g‘ri keladi. Rolik bilan detalning
urinish joyiga wzluksiz berib turiladigan kukun ular orasidan o‘tadi.
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Rolik detalga siqilganidan so‘ng rolik kukun qatlami va detal orqali
tok o*tadi. Protsess bajarilayotgandagi tok kuchlanishi 0,7-2 V, lekin

tok kuchi katta, ya’ni rolik enining bir santimetriga 2500-3500 A dan
to“g‘ri keladi.

2.11-rasm. Elekr-kontakt usulida eritib qoplash tizimi: P— sigish
kuchi. 1— yo ‘naltiruvchi siquvchi rolik; 2 eritilgan sim yoki lenta;
3—eritib qoplanadigan detal; 4— suyuqlantirib qoplanadigan detal;
35— transformator, 6—uzgich.

oty 3

.5.

2.12-rasm. Metall kukunini elektr-kontakt usulida qizdirib qoplash
jarayonining chizmasi: P—siquvchi kuchi. I— prevmosilindr;
2— siquvchi rolik; 3— metal kukun; 4— tiklanadigan detal; 5- qizdirib
goplangan gatlam; 6— wransformator.
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Tok ta’sirida metall kukun va detalning sirtqi qatlami 1000—
1300° C gacha qiziydi.

Kukunning qizigan zarralari o‘zaro yopishadi va detalning gizigan
sirtqi qatiamiga kirib, v bilan qo‘shilib yopishadi. Tok manbai
(transformator)ning quvvati yetarlicha katta bo‘lganida gatlamning
qalinligi 30-35 mm gacha yetishi mumkin, bu esa bir gancha hollarda
detalning butun enini qizdirilgan kukun bilan qoplashga imkon beradi.
Qatlamning bir aylanib o‘tishdagi galinligi siquvchi rolik va detalning
diametriga bog‘liq bo‘lib, 0,3—1,5 mm atrofida bo*‘ladi.

Detalni bir nechta gatlam hosil gilib qoplash mumkin. bunda har
qaysi qatlam sirti tozalanadi. Qizdirib qoplash tezligi 0,17- 0,25
m/min. 7

Qizdirib goplangan qatlam uncha gattiq bo‘imaydi, lekin (kukun-
ning kimyoviy tarkibi tegishlicha bo‘lganda) qatlamni toblash
mumkin. Ammo toblanmagan gatlamning o‘zi ham yeyilishga
chidamli bo‘ladi, bunga uning mikrog‘ovakliligi (30% gacha)
binobarin, moy shimuvchanligi sababdir.

Protsessning afzalliklari: ish unumi yuqori, detal kam qizdiriladi
va, binobarin, issiqlik kam chuqurlikda ta’sir qiladi, qizdirib yopish-
tirilgan gatlam yeyilishga chidamli bo‘ladi.

Kamchiliklari-detalga qizdirib yopishtiriladigan qatlam galinligi
cheklangan, metall kukun wuzatishni mexanizatsiyalashtirish va
tozalash ancha murakkab ish.

Ishgalab payvandiash. Payvandlanadigan detaliardan biri stanok
patroniga mahkamlanib aylantiriladi, ikkinchi detal esa qo‘z-
g almaydigan gilib o‘rnatiladi, ammo birinchi detalga ma’lum kuch
bilan sigiladi. Ishgalanish kuchlari ta’sirida payvandlanadigan
detallarning o‘zaro uringan joyi qiziydi. Detallarning temperaturasi
1100-1300° C ga yetganida darhol aylanishdan to‘xtatiladi, de-
tallardan biri ikkinchisiga qo‘shimcha o‘qiy kuch ta’sirida bosiladi.
Bunda detallar o‘zaro payvandlanadi, metallning bir qismi payvand-
lash zonasidan sigib chiqariladi va payvandlash joyi atrofida valik
hosil giladi.

Qizdirishda solishtirma bosim detal materialiga qarab 10—-80 MPa,
go*shimcha o‘qiy kuch bilan bosishda esa taxminan ikki marta katta
bo‘ladi, Detalning aylanish tezligi uning diametri va materialiga qarab
tanlanadi.
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Ishqalab payvandlashni tokarlik stanoklarida bajarish mumkin,
lekin sanoat payvandlashning bu turi uchun maxsus mashinalar—
yarim-avtomatlar (MST- 23, MST- 35 va boshqalar) hamda maxsus
avtomatiar (MGTA- 2, MSTA- 31 va boshgalar) chigaradi.

Ishqalab payvandlashdan valiklarni, naysimon detallarni, masalan,
parma, metchik va shu kabilarga quyruq payvandlashda foydalaniladi.

Bu usulda payvandlashning afzalliklari—payvand birikmaning
Yugori sifatliligi, quvvatning kam iste’mol qilinishi, protsessni
mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirishning oddiyligi va boshqa-
lar. Kamchiligi~payvandlanadigan detallar shakli va o‘lchamlarining
cheklanganligi.

Detallarni elektr-uchqun va elektr-impuls usullarida o‘stirish

Elektr-uchqun usulida ofstirish (puxtalash)da elektrik eroziya
(yemirilish) hodisasidan va gaz muhitida uchqun razryadiari o‘tganida
asbob (anod) metalinnng o‘stiriladigan detal (katod) ga o‘tishidan
foydalaniladi (2.13- rasm).
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2.13-rasm. Elektr - uchqun qurilmasining elektr chizmasi:
I-detal; 2—-asbob; 3—elektromagnit vibrator.

Elektr-uchqun razryadlarining barqaror hosil bo‘lishi uchun
puxtatalovchi elektrod 2 anodga ulanadi va dastaki elektromagnitli
vibratorning tutqichiga mahkamlab qo‘yiladi. Bu vibrator o‘zgaruv-
chan tok tarmog‘iga ulanadi va elektrodni 50 Gts chastota bilan
tebranma harakatga keltiradi. Bu protsess uchun qattig gotishmalardan
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(T15K6, VKZ va hokazo) yoki cho‘yandan tayyorlangan elektrodlar
ishlatiladi.

Otstirilgan va payvandiangan, qatlamning qalinligi kondensator-
ning sig‘imiga, kuchfanish va tokka bog‘liq bo‘ladi. Ancha gqattig
rejimlar qo‘llanilganda puxtalangan va o‘stirilgan gatlamning qalin-
ligi, sirt tozaligi ortadi, qatlamning gattiqligi esa pasayadi.

Elektr-uchqun usulida ishlov berish uchun sanoat statsionar
stanoklar va qurilmalar, shuningdek, EFI-10 va EFI1-25 tipidagi
ko‘chma qurilmalar chiqaradi. Qurilmalardan qo‘zg‘almas o‘tqazish-
larni tiklashda foydalaniladi. Bunda sirt ayni holda g‘ovakliklarga,
mayda bushliglapra ega bo‘lishiga va ishlov berilgandan keyin sirt
yaxlitligi 85-90% dan ortmasligiga qaramasdan o‘tkazish joyining
diametrini 0,05 mm ga oshirish mumkin. Xuddi shu ustanovkalar
bilan sterjenlarining toretslarini, ip yotgizgichlaring yuzalari va h.k.
larni puxtalash mumkin.

Tezkesar po‘latdan yasalgan qirquvchi asboblarni va paxta
tozalash mashinalarining ish organlarini ham elektr uchqun usulida
puxtalash ma’qul, bunda yeyilishga chidamlilik 1,5-8 marta ortadi
(keskichlar, frezalar, rezvertkalar, segmentlar, pichoqlar, qo‘ylarning
Junini girgadigan mashinkalarning taroqlari va h. k).

Suyuq muhitda elektr-impuls usulida o‘stirishda ishlatiladigan
kondensatorsiz qurilma 4—10 V past kuchlanishlarda ishlaydi. Qurilma
oddiy payvandlash transformatoridan ta’minlanadi. Po‘lat sirtni
o‘stirishda elektrod materiali sifatida cho‘yan ishlatiladi. Bu maqsadda
yeyilgan halgalaridan foydalanish ham mumkin. O°‘stirilgan
qatlamning qalinligi, ish rejimlariga garab, 0,3 mm gacha yetishi
mumkin. Protsessning ish unumi 1 sm’/min. Detallarning sirtini
o‘stirish uchun ko‘pincha UMN- 6 elektr-impuls qurilmasi ishlatiladi
(2.14- rasm).

Stoyka 5 markazlarining balandligi [50-170 mm bo‘lgan
tokarlik-vint qipqish stanogining ko‘ndalapg supportiga mahkam-
langan. Trosga erkin osilgan va yuk ¢ bilan muvozanatlanadigan
golovka 7 stoyka bo‘ylab siljiydi. Golovkaning massasi posangining
massasidan cho‘yan elektrod uchun 1.0 kg, XVG po‘latidan
tayyorlangan elektrod ishlatilganda esa 0,5 Kg ortiq bo‘lishi kerak.
Golovkannng dempferli patroniga elektrod mahkamlanadi. Dempfer
prujinasini taranglash kuchi 30~ 35 N chamasida rostlanadi. Qalin (1,0
mm gacha) gatlam hosit gilish uchun XVT po‘latidan tayyorlangan
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8-10 mm diametrli elektrod yupga, (03 mm gacha) qatlamlar uchun
xuddi usha diametrdagi AM-8 markali cho‘yan elektrod ishlatiladi.
Elektr-impuls usulida qotirish protsessini normal saglash va elektrod-
ning uchini sovitish uchun elekirodga tekstolitdan tayyorlangan
vannacha kiydiriladi, bu vannacha aylanib turgan detal sirtiga tayanadi
va elektrod oldida suyuqlik gatlamini taxminan Smm qalinlikda tutib
turadi. Suyugqlik sarfi 0,3—0,4 /min. Detal sirtining chizig‘iy tezligi 1—
1,8 m/min, uzatish tezligi 45 mm/ayl. Ish unumi 85 smmnn.
O'stirilgan gatlam qalinligi 0,1-1,0 mm, bunda uning qattigligi 56-60
HRC.
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2.14-rasm. Elektr-impuls usulida goplash uchun UMN-6 qurilmasi
chizmasi: I— sovitgich suyuqligi beradigan nasos; 2—qoplanadigan
deral; 3— elektrod tutgich, 4—vibraftor; 5—stoyka, 6— yuk; 7—qurilma
golovkasi; 8~ avtotransformator; 9— kuch transformatori.

Elektr-impuls usulida o‘stirishdan tayanch katoklar o‘glarining
buyinlarini, vallarning podshipniklar o‘tqaziladigan joylarini, pod-
shipnik stakanlarini, o*qlarning podshipniklar o*tqaziladigan joylarini
va qo‘zg almas hamda oraliq o‘tqazishlar bilan o‘rnatiladigan detallar-
ning xuddi shunday sirtlarini tiklashda foydalanish tavsiya etiladi.

Korpus detallardagi podshipniklar o°tgaziladigan joylarning
sirtlarinn ~ ofstirishda  elektr-kontakt o‘stirishdan foydalaniladi.
Elektrod va detalga payvandlash transformatoridan kelgan simlar
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ulanadi. Mis uchlik yoki disk elektrod bo‘lib xizmat qiladi, unga
egiluvchan shlang orqali clektrik dvigateldan burovchi moment
uzatiladi. Aylanib turgan elektrodni o‘tqazish joyiga kiritib o‘stirish
protsessi qo‘lda bajariladi. Shunda metall zarralari mis elektroddan
podshipnik o‘rnatiladigan uyaning sirtiga o‘tib, yupqa g‘adir-budur
gatlam hosil giladi. Ish protsessida disk kuchli gizimasligi kerak uni
vaqt-vaqti bilan suvda sovitib turish kerak.

Elektrokimyoviy yog‘sizlantirishda detal ishqorli eritma
vannasiga solinadi va u orgali tok o‘tkaziladi. Detal katod. yumshog
po‘lat listlar esa anod vazifasini o‘taydi. Detalning sirtida vodorod
pufakchalari ajralib chiqgishi tufayli protsess kimyoviy yog‘siz-
lantirishdagiga nisbatan ancha intensiv o‘tadi. Elektrokimyoviy
yog‘sizlantirish vannalariga o‘zgaruvchan tok ham berish mumkin.
Elektrolitlarning tarkibi va elektrokimyoviy yog*sizlantirish rejimiari
6-jadvalda keltirilgan. Ultratovushdan foydalanib yog‘sizlantirish
UZV-15 M, UZV-17M ultratovushli yuvish ustanovkalarida, UZA-16
agregatida va boshqalarda 6-jadvalda ko‘rsatilgan eritmalardan
foydalanib o‘tkaziladi.

6-jadval
Ximikatlarning nomi va detallarni Metallar turi
yog*sizlantirishda ish rejimi gora rangdor | o‘zgaruvchan
tokda ishlagan-
da qora va
rangdor
Kaustik soda, g/l 30-50 - 10
Kalsinatsiyalangan soda, g/l 20-30 510 2530
Trinatriy fosfat, g/l 10-15 3040 25-30
Suyuq shisha, g/l 8-10 2-5 -
OP-7 yoki OP-10 emulgatorlari, g/l - - 5-10
Harorat, grad 90-95 90-95 90-95
Tokning katoddagi zichligi, A/dm’ 3-8 3-5 5-8
| Protsessning davom etish muddati, min | 5-8 | 0,5-1,0 0,2-2,0

Yog sizlantirilgan detal issiq suvda yuviladi va vannaga osib
qo‘yiladi.

Detallarni po‘latlashga tayyorlashda oksid pardalarini ketkazish,
detalning sirtini dorilash va unda passiv pardalar hosil qilish uchun
yog'sizlantirilgan detalga sulfat kislotaning 30% li eritmasiga 25 g/l
temir oksidi qo‘shib, anodiy ishlov beriladi. Detal anod bo‘lib,
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o' rg'ushin plastinalar esa katod bo*lib xizmat qiladi. Ishlov berish uy
{fempernturasida 2—4 min davomida o‘tkaziladi, tokning zichligi 10—60
Aldm2,

Dekupirtash (xurushlash) detal sirtida oksid pardalarini ketkazish
ughun yo'llaniladi. Dekapirlash ko‘pincha asosiy qoplash protsessi
nodir bo'lnyotgan vannada bajariladi. Buning uchun detalga 0,5~1 min
davomida tok manbaining plyusi, metall plastinalarga esa minusi
ulanadi.

Ba'zi hollarda oksid pardalari kislota eritmalarida, masalan, xlorid
kislotaning 5% li eritmasida dorilab ketkaziladi.

Dekapirlangan detal vannada toksiz 0,5-1 min davomiida tutib
turiludi—detalning sirti elektrolit bilan dorilanadi.

Cralvanik vannalarni ta’minlash uchun tok turini tanlash. Gal-
vanik vannalarni ta’minlash uchun quyidagi toklar qo‘llaniladi:
o'zgurmas quibli o‘zgarmas tok reversiv o‘zgarmas tok (qutbliligi
ma'lum programma bo'yicha o‘zgaradi) va asqshetrik uzgaruvchan
tok (katodly yarim davrdagi tok ya'ni detal minusga anodiy yarim
davrdnglgs qarugundn ko'proq ulanadi).

O'zgarmas ok bilan la’minlash manbalari sifatida past voltli
AND»800/280, ANI)-1000/500, AND-1500/750 generatorlari (suratda
kushlanish 6V bo'lgandagi tok kuchi, mahrajda esa kuchlanish 12V
bo'lgandagl tok kuchi), VSMR tipidagi selenli to*g‘rilagichlar, VAKG
tpldagl keomniyli to*g'rilagichlar va boshqalar ishlatiladi.

O'rguruvchan  tok manbalari  sifatida, odatda, payvandlash
iranaformatorluri ishlatiladi.

O'zgaruvohun quibli tokdan foydalanish tok zichligini ancha
(1,93 marl) oshirishga, binobarin, protsessning ish unumini
ﬂ.‘liﬂlhﬂl. qoplsmlaening strukturasini va mehanikaviy xossalarini
yannhllashgs, oloklroliz protsessini ancha past temperaturalarda
o'tkazlshga imkon beradi.

(*zgarmay  tok manbalaridan foydalanilganda reversivlash
helgliwngan programma bo‘yicha APT- 62, APT- 500 va boshga
tipdagl aviomatlar yordamida bajariladi. Masalan, xromlashda asosiy
katadly davr (detalda minus) ¢ § min, anodiy davr (detalda plyus) esa
1, 3 wok duvom ctadi.

Otegaruvehin  asimmetrik  tok  bilan  elektrolitik goplashda
Ixhlutiladigan ustanovkaning prinsipial sxemasi va assimmetrik uzga-
ruvchan tokning egri chizig‘i 2.15-rasmda ko‘rsatilgan.
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2.15-rasm. Assimetrik o ‘zgaruvchan tok hosil qilish ustanovkasi:
Tp - pasaytiruvchi transformator. D; va Dy-kremniy diod; R; va
R, — rostlovchi reostatiar; B — vanna, K - assimetrik tokni ifodalovchi
egri chiziq. ‘

Detallar vannaga osib qo‘yilganidan keyin katodiy yarim davrdagi
tok anodiy yarim davrdagi tokka qaraganda 1,2-1,4 marta katta qilib
belgilanadi, so‘ngra 10 min davomida bu nisbat asta-sekin 8- 10
gacha yetkaziladi.

Xromlash. Xrom qoplamining afzalligi uning qattigligi va
yeyilishga chidamliligi, korroziya bardoshligi va tashgi ko‘rinishi
chiroyligidadir. Shu bilan birga, xromlashning f. i. k past va gimmatga
tushadi. :

Xromat angidrid-sulfat kislotali elektrolitlarda xromlash. Elektro-
litlar xromat angidrid SrQ; va sulfat kislota H,SO, dan ulami
distillangan suvga eritib tayyorlanadi. Qoplash protsessi SrOs/
H,S80,= 100 nisbatda eng yuqori f.i.k bilan o°tadi. Eng ko‘p tarqal-
gan elektrolitlarning tarkibi va xromlash vannalarining ishlash
rejimlari 7-jadvalda keltigilgan.

7-fadval

Ximikatlarning nomi va Elektrolit

xromlashdagi ish rejimi Nel Ne2 Ne3
Xrom angidrid, g/l 150 250 350
Sulfat kisiota, g/l 1,5 2,5 3,5
Harorat, grad 55-60 45-55 3545
Tokning katoddagi zichligi, A/dm’ 45-100 15~60 10-60
Kuchlanish, B 12 12 12
Tok bo*yicha chigim, % 16-18 13-15 10-20
Targatish qobiliyati Yuqori | Ofrtacha Past
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Nalt elektrolit oddiy shakldagi detaliarda gattiq cho*kindilar hosil
qiladi, lekin tezda kuchsizlanadi. Ne2 clektrolit universal hisoblanadi,
sekin kuchsizlanadi va qattiq g‘ovaq yeyilishga chidamli hamda
manzarali xrom goplamini hosil gilishda ishlatiladni Ne 3 elektrolit
nisbatan yumshog cho*kindilar beradi va manzarali xromlash uchun
ishlatiladi. Xromlash protsessi sof qo‘rgoshindan yoki qo‘rg‘oshin-
ning 5% li surma bilan qotishmasidan tayyorlangan erimaydigan
anodlarda olib beriladi. Vannalarni qoplash uchun gqo‘rg‘oshin,
viniplast, epoksid smolalar ishlatiladi. Vanna bug* yoki turli elektrik
glzdirgichlar bilan isitiladi. Anodlar yuzining katodlar yuziga nisbati
I:1dan2: 1 gacha belgilanadi.

Anodlar  iloji boricha detalning shakliga moslanib, kuch
chiziglarinnng detal sirtida tekis tagsimlanishini ta’minlashi kerak.
Detalning tik turgan qismlari qo‘rg‘oshinli ekranlar bilan to‘siladi.
Ekranlar kuch chiziglarining bir qismini o‘ziga qaratib, ulami
detalning chetlarida targatib yuboradi.

Sovuq tetraxromat eloktrolitida xromlash yaxshi natijalar beradi.
Elektrolitning tarkibi quyldagicha {g/I}: xromat angidrid SrO; —350—
400; o'yuvohi natrly Na(QH)-50-60; sulfat kislota N;SO—2,5-2,7.
Tok zichligi~20-80 A/dm? belgilanadi, elektrolitning temperaturasi
24° C dan oshmanligi kerak, tok bo'yicha chiqim 30-35% ga yetadi.

Glovaklt  xromlash. Elektrolit k xrom bilan hosil qilingan
qoplsmaning mikroqattigligi juda yuqori bo‘lib, 12-13 kN mm’ ga

otadl. L.ekin xromga moy yaxshi yugmaydi va moy yetarlicha
to‘lmnusndn birikma qadalib qolishi mumkin, Bunday hollarda
‘ovakll xromlash qo‘llaniladi. Detal sirtiga xromning silliq yaltiroq
¢ho'kindlal o'tiradi. Yaltiroq cho‘kindilarning o‘tirish protsessida
qoplam gatlamlarida mikrodarzlar hosil bo‘ladi. Shundan keyin bu sirt
anodly dorllanadi, ya'ni detalga plyus, qo‘rg‘oshin plastinalarga esa
minus  ulanadi. Bunda xrom qoplamdan notekis, asosan
mikrodarzlarning  chetidan tushib, darzlarni chuqurlashtiradi va
kunallar tarmori yoki nugtalar hosil qiladi. Fovakli gatlam hosil qilish
wehun anodiy ishlash vaqti 6-14 min davom etadi.

I'y'latlash. Po‘latlash metallarni boshqacha usulda elektrolitik
cho'ktirishga nisbatan bir gancha afzalliklarga ega, chunki arzon va
ko'p tarqalgan materiallar ishlatiladi, tok bo‘yicha metallning chiqishi
R0 90% ga yetadi, qoplamning qattigligi 6,5 kN/mm’ va undan
yuyori, shuningdek, galinligi 2-3 mm [i cho'kindi qatlam hosi! gilish
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imkoni bor. Po‘latlash isitilgan va sovuq elektrolitlarda bajarilishi
mumkin. Po‘latlashda xlorli elektrolntlardan ko‘proq foydalaniladi,
ular kam uglerodli po‘lat qirindilarini xlorid kislotada edirib
tayyorlanadi. Masalan, 200 g/l FeCl,-4H,O kontsentratsiyali elektrolit
tayyorlash uchun 56 g po‘lat girindisi va zichligi 1,20 (39,11%)
bo‘lgan 188 g xlorid kislota HS1 olinadi.

Issiq elektrolitlarda po‘latiash. Elektrolitlarning tarkibi  va
po‘latlash rejimlari to*g“risidagi ma’lumotlar 8-jadvalda keltirilgan.

S-fadval
Elektrolit tarkibi va po*latlash Elektrolit
._protsessining ko‘rsatkishlari Nel NoZ Ne3

Temir {II) xlorid FeCL»-2H,0, g/l 200 | 400450 630
Natriy xlorid NaCL, g/l 100 - -
Xlorid kislota HCI, g/ ' 0,6-0,8 | 0,6-08 | 0,608
Elektrolitning harorati, grad 50-80 | 50-80 | 60-100
Tokning katoddagi zichligi, A/dm’ 10-80 | 10-80 50100
Qoplamning qattiqligi, kH/mm’ 5,56,5| 5,0-5,5 1,2-2,0

gacha | gacha
Qoplamning qalinligi, mm 1,0-1,2 1 1,5-2,0 | 2,3 vaun-

gacha | gacha | dan ortig

Qoplamlarning sifatini yaxshilash uchun elektrolitga turli
qo‘shimchalar qo‘shiladi. Marganets xlorid MpS| (A2 1 elektrolitda
100-150 g/) gqoplamalaming qattiqligi, mayda donadorligi wva
mustahkamligini oshiradi. N° 1 elektrolitga 10—15 g/l nikel xlorid
(NiCl:6H,0) va 1-2 g/l natriy gipofosfat NaH,PO, H,O qo‘shilsa,
qgattiqligi 62 HRC gacha bo‘lgan po‘lat qatlamini hosil qilish mumkin.

Po‘latlash rezina, asbovinil, emal goplangan metall vannalarda
yoki keramika va fiolitdan yasalgan metallmas vannalarda bajariladi.

Anodlar sifatida kam uglerodli po‘lat plastinalar ishlatiladi.
Anodlar yuzining katodlar yuziga nisbati 1 dan 2 gacha qilib
tanlanadi. Po‘latlash protsessida po‘lat anodlar eriydi va ularning
sirtida uglerod, oltingugurt va boshga qo‘shimchalarning qora gatlami —
shlak hosil bo‘ladi.  Elektrolitning shlak  bilan  ifloslanishini
kamaytirish uchun anodlarni shishaga gazlamadan yasalgan giloflarga
jovlashtirish tavsiya etiladi. Vannalar ishlaganda elektrolitni filtrlab
. turish tavsiya etiladi.
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Detallar yog'sizlantiriigan, anodiy ishlov berilgan va issiq suvda
yuvilgandan keyin vannaga osiladi, 1/2-1 min tutib turiladn va
clektroliz qilish boshlanadi. Tokning boshlang‘ich zichligi nominal
zichlikning 10-25% ini tashkil etadi. 15-20 minutdan keyin tokning
richligi belgilangan giymatigacha yetkaziladi.

Sovug elekwrolitlarda po'larlash. Po‘latlashda elektrolit tempe-
raturasining pasayishi uning kimyoviy agresgivligini kamaytiradi, bu
csa vannalarni futerovka va korrektirovka qilishni soddalashtiradi.
Mahalliy va oqim bilan po‘latlash protsesslari soddalashadi va
arzonlashadi, mehnat sharoiti yaxshilanadi.

- 9-jadval
Elektrolitning tarkibi va sovuglayin Elektrolit
po'latlash protsessining ko‘rsatkishlari Na| No2 Ne3
Temir sulfat FeSO4-7TH,O, g/l 400-500 - 200-300
Temir xlorid FeCl,-4H,0, g/l - 500-750 | 100-200
Alyuminiy sulfat Al,(COy)s, g/1 100 - -
Marganets xlorid MnCl;-4H,0, g/l - 25-50 -
Kislotaliligi (pH) 223 0,5-1,2 0,6-1,2
Askorbin kislota, g/l - 0,5-2,0 -
Harorat, grad 20-40 2040 20-40
Toknlng ketoddagi zichligi, A/dm’ 3-10 1540 20-30
Tok bo'yicha metatning ajralishi, % 70-90 30-90 80-85

Sovuglayin po‘latlash maxsus yoki odatdagi xlorli elektrolitlarda
suimimotrik o*zgaruvchan tok bilan bajariladi. Sovuglayin po‘latlashda
Ishlatlladigan maxsus elektrolitlarning tarkibi 9- jadvalda keltirilgan.

N 3 sullat-xlorli elektrolit ishda borgaror, qoplamning qattigligi
$,9-6,9 kN/mm’ gacha yetadi, yeyilishga chidamliligi esa YuCHT da
tohlanangan po*lat -15 nikidan yuqori.

Assimmetrik  o‘zgaruvchan tokda sovuqlayin, po‘latlash odat-
dugi xlorli elektrolitda yoki quyidagi tarkibli elektrolitda otkaziladi:
FeCly,- 4H,0- 400-440; H,S0,; — 0,8—1,0 g/l. Qalin vod va xlorid
kislota qo*shilsa, qoplamning sifati yaxshilanadi.

Po‘latlash protsessining kamchiliklari: jihozlar, asboblar va h. k.
kuchli korroziyalanadi, qoplanadigan sirtlarni tayyorlashga va
clekirolit tarkibiga yuqori talablar qo‘yiladi.
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2.16-rasm. Metallarni elektrolitik ishqalab qoplash qurilmasi
chizmasi: 1-tokarlik dastgohi; 2—tok olish qurilmasi; 3—selen tok
tug ‘irlagich; 4-rheostat; 5—ho ‘llovchi tampon; 6—anod rux plastinasi;
7—tashgi anod golovkasi; 8—detal; 9-elekirolit tozalagich; 10-elek-
trolit solingan vanna; 11—elektrolitni elekir gizdirgich; 12-nasos.

2.17-rasm. Val bo ylarini vannasiz elekirolitik goplash qurilnmasi
chizmasi: 1-nasos; 2—anod; 3—vannacha, 4—asosity vanna,
J-elektrolit isitgich.
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Vannadan tashqgarida elekirolitik qoplash protsesslari. D ¢ t a
llarni elektrolitik ishqalab tiklash. Elektrolitik ishqalash—galvanik
qoplash usullaridan biri bo‘lib, uni yirik gabaritli detallarning (korpus
detallarning o‘tkazish joylari, tirsakli val bo*yinlari va h.k.) yeyilgan
uchastkalarini tiklashda qo‘llangan ma’qul.

Ustanovkaning prinsipial sxemasi 2.18-rasmda tasvirlangan. Detal
& tokarlik stanogining patroni 1 ga mahkamlanadi va aylantiriladi.
Elektrolit nasos /2 yordamida anod galovkasi 7 ning ichiga beriladi.
Anodli galovka aylanayotgan detalga siqilib turadi. Shundan keyin
elektrolit anod plastinasi 6 orqgali o‘tib tampon 5 ni vzluksnz ho‘llab
turadi. Detal katod, plastina 6 esa anod bo‘lib xizmat gilganidan, detal
sirtiga metall qatlami o‘tira boshlaydi. Elektrolit bilan ho‘llanib turgan
tampon 5 yirik kristallar hosil bo‘lishiga yo‘l qo‘ymaydi, shlakii
kegkazib turadi.

Elektrolitik ishqalashda odatdagi progreslardagiga qaraganda tok-
ning zichligi ancha katta ishlatiladi.

2.18-rasm. Pilik mashinasi ko'‘tarish qutisidagi o ‘tkazish
teshigining sivtini tiklash: I-flyanetsii vint; 2—gavka; 3—tirak sterjeni;
4-disk; S—izolyatsion gistirma; 6—viulka; 7-anod; 8-tiklanadigan
teshikdagi kanal. .

Elekirolit ogmida elekwrolitik goplash. Val bo‘yinlarini ogqimli

clektrolitik qoplash uchun ishiatiladigan ustanovkaning sxemasi 2.17-
rasmda ko‘rsatilgan. Elektrolit bak 4 dan nasosl yordamida anod
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nasadkasi 2 orqali aylannb turgan valning bo‘yniga beriladi. Val
ostida mahalliy vannacha 3 joylashgan.

Bu usul yirik gabaritli detallarning (silindrlar bloki, tirsakli
vallarning bo‘yinlari, bloklarning o‘zak podshipniklari yotadigan joy
va hk) ayrim sirtlarini qoplashda ishlatiladi. Protsessni sovuq
elektrolit va asimmetrik o‘zgaruvchan tokda bajargan ma’qulroq.

Mahalliy (vannasiz} elektrolitik goplash. Bu usulning mogiyati
shundan iboratki, detalning kerakli joyida moslama yordamida
mahalliy vannacha hosil gilinadi va metall bilan qoplanadi (2.18-
rasm).

Mabhalliy po‘latlash korpus detallardagi o‘tqazish teshiklarini
tiklashda keng qo‘llaniladi.

Teshik yo‘nib kengaytiriladi (yeyilish izlarini ketkazish va
metallning sirt qatlamini olish uchun), vena ohagi yoki karbidli loy
bilan yog'sizlantiriladi, suv bilan yuviladi, moslama o‘ratiladi,
H,SO,4 va HS1 ning 50% i eritmasi bilan yediriladi va yana suvda
yuviladi. Shundan keyin po‘lat anod ofrnatiladi, sovuq yoki issiq
elektrolit qo‘yiladi, tok ulanadi va dekapirlash hamda po‘latlash
protsesslari bajariladi. _

Yakunlovchi operatsivalar. Hamma detallar elektrolitik yoki
kimyoviy usulda qoplangandan keyin issiq suvda yuvilishi kerak.
Dinamikaviy nagruzka ta’sirida ishlaydigan detallar xromlanganidan
keyin ularni 150-200° C da 1-2 soat davomida termik ishlash tavsiya
etiladi.

2.2.3. Detallarning o‘lchamlari va shakllarini plastik
deformatsiya yordamida tiklash usullari

Plastik deformatsiya usulida metallning tashqi kuchlar ta’sirida
qayta taqsimlanishi hisobiga detallarning oflchamlari va shakllari
tiklanadi. Bu usul, shuningdek, detallarning boshlang‘ich xossalarini
tiklash, ularning ish sirtlarini puxtalash va uzil-kesil tozalab ishlov
berish sifatida qo‘llaniladi. Detallar ham sovuqlayin, ham qizdirilgan
holatida tiklanadi. Sovuqlayin holatida, odatda, kam uglerodli po‘lat
detallar, rangli metallar va qotishmalardan yasalgan detallar,
qizdirilgan holatida esa o‘rtacha va yuqori uglerodli po‘lat detallar
tiklanadi (gizdirish temperaturasi suyuqlanish temperaturasining 0,7
0.9 gismiga teng).
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Detallarning o'lchamlarini  belgilangan yo ‘nalishda tiklash.
Detallarni plastik deformatsiya usullarida tiklash sxemalari 2.19-
rasmda tasvirlangan. Detallarni cho‘ktirib tiklash usuli (2.19-rasm, @)
ichi havol detallarning sirtqi va ichki diametriarini shu detallarnnng
qisqarishi hisobiga kattalashtirish yoki kichraytirishda qo‘llaniladi. Bu
usul bilan sirtqi yoki ichki diametri yeyilgan turli vtulkalar,
vallarning sapfalari o*glar va boshqalar tiklanadi. Botirish usuli bilan
(2.19- rasm, b) klapanlaming gorelkalari, shlitslar, tishining profil
yeyilgan shesternyalar va boshqalar aniqlanadi.

NN

Jisis

2.19-rasm. Detallarning o Ichamlarini plastik deformatsivalab tik-
lash usullarinig chizmasi: 4) cho 'ktirish, B)botirish; V} kengaytirish;
G) sigish; D) cho ‘zish; Ejnakatka qilish; J)to ‘g vilash.
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Roliklar 2 va 3 maxsus qattiq qotishmalardan yoki asbobsozlik
po‘latidan tayyorlanadi va 55-5 HRC qattiqlikkacha termik ishlanadi.
Rolik 2 yuzaga botib, metallni qayta tagsimlaydi, roliklar esa
shlitslarning profiliga shakl beradi va o‘lchamiarini hosil qiladi.
Ustanovkada shunday moslama (golovKa) dan ikkita yoki uchta
bo‘ladi, ya'ni ikkita yoki uchta shlitsaga tegishlicha 180 yoki 120°
burchak ostida ishlov beriladi. Bunday konstruksiya tufaylya valga
eguvchi kuchlar ta’sir qilmaydi. Golovkalarning oldida shlitslarni
gizdirish uchun yuqori chastotali ustanovkaning indikatorlari, rolik-
larning ketingi tomonida esa shlitslarmi sovituvchi qurilma mahkamlab
qo‘yilgan.

Detallarni kengaytirish yo‘li bilan tiklash (2.20-rasm, v) ichi
havol detallarning ichki diametrini kattalashtirish hisobiga uning
sirtki diametrini kattalashtirish uchun qo‘llaniladi. Kengaytirish usuli
bilan porshen barmoqlari, gidrosistema shesternyali nasoslarining
bronza vtulkalari, rul kolonkasining trubalari va boshqalar tiklanadi.
Kengaytirish ko‘pincha sovuglayin bajariladi, toblangan detallar oldin
bo*shatiladi yoki yumshatlladi
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2.20-rasm. Shiitslarni botirish usulida tiklash. I-korpus, 2—rolik;
3—kalibrlovchi rolikiar; 4—shiitsli val.
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- 2.21-rasm. Gidronasos viutkasini sigish moslamasi: I-puanson;
2-matritsa; 3—vkladish; 4—viulka; 5-barmog, 6-plita.

Detallarni siqish yo‘li bilan tiklash (2.19-rasm, g} ichi havol
detallarning  sirtqi  diametrini o‘zgartirish hisobiga uning ichki
diametrini kichraytirish zaruriyati bo‘lganda bajariladi. Bu usul bilan
ranghi metalldan yasalgan vtulkalar (2.19-rasm), turli richaglaming
silliq yoki shlitsli teshiklari yeyilgan quloqlan gidronasoslarning
korpuslari va boshqalar tiklanadi.

Detallarni cho‘zib tiklash (2.19-rasm, 4} detal ko‘ndalang
kesimining mahalliy (kichik uchastkada) torayishi; hisobiga detalning
uzunligini oshirishda qo‘llaniladi. Bu usuldan tortqi, shtanga va
boshqalami ta’mirlash qilishda foydalaniladi. Nakatkalash (2.19-
rasm, e) detalining sirtqi yoki ichki o‘lchamlarini uning yuzasidagi
metalini qayta taqsimlash hisobiga oshirishda qo‘llaniladi. Tishli rolik
bilan nakatkalash kam yukiangan vailar o‘tqaziladigan joylarni, anti-
friktsion gatlam yoki plastmassa bilan goplanadigan vkladishlarni
tiklashda bajariladi.

Detallamni plastik deformatsiyalash usuli bilan tiklashning
afzalligi ish unumining yuqoriligi, shuningdek, metall qoplash zaru-
riyatining yo‘qligidadir. Kamchiliklari: qo‘llanilishi cheklangan
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(ko‘pgina detallarga uni qo‘llab bo‘lmaydi), murakkab jihozlar
(kuvvatli presslar, termik ishlash uskunalari va h. k.} talab etiladi,

Detallarni tug ‘pilash (2.19-rasm, j). Qizdirmasdan to‘g‘rilangan
po‘lat detallarda katta ichki kuchlanishlar qoladi, buning ogibatida
ular to‘g‘rilangandan keyin sekin-asta boshlang‘ich shaklga keladi.
[chki kuchlanishlarni yo‘qotish uchun sovuglayin to‘g‘rilangandan
keyin detalni stabillashtirish, ya’ni bir soat davomida 400—450° C yoki
bir necha soat davomida 250-300°C da tutib turish zarur. Yirik va
kuchli deformatsiyalangan detallar gizdirilgan holatda to‘g‘rilanadi.
Yuzani mahalliy puxtalash yo‘li bilan to‘g‘rilashda detalning toligish
mustahkamligi pasaymaydi, bu esa ko‘pgina detallar (tirsakli vallar va
boshqalar) uchun muhimdir. Puxtalash yo‘li bilan to‘g‘rilashning
prinsipial sxemasi 2.20-rasmda tasvirlangan. To‘g‘rilash prinsipi
shundan iboratki, detalning ma’lum bir joyiga ko‘p marta zarb bilan
urilganda sirtqi gatlamda zarb berilgan tomonga yo‘nalgan siquvchi
kuchlar hosil bo‘ladi. Puxtalash qo‘lda yoki shar ko‘rinishdagi
pnevmatik bolg‘acha bilan bajariladi.

Yuza puxtalash

Puxtalangan qatlam

LT A N T I A P N O A

L R

2.22-rasm. Sirtni puxtalash yo 'li bilan brusni to'g'rilash chizmasi.

Detallarning sirtini puxtalash yo‘li bilan mustahkamlash shariklar,
po‘lat yoki cho‘yan roliklar va shu kabilar bilan detalnnng sirtini
birin-ketin juda ko‘p marta urish natijasida sodir bo‘ladi. Puxtalash
natijasida detal yuzasining toligish mustahkamligi va qattigligi ortadi.
Puxtalashni o‘zgaruvchan ishorali nagruzkalar ta’sirida ishlovchi
detallar va payvand choklar (tirsakli wvallar, burish sapfalari,
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ramalarning payvand choklari, ressoralar, shesternyalar va boshqalar)
uchun qo‘llash zarur.

Pitra sachratib puxtalash, ko‘pincha, mehanikaviy ishlaydigan
rotorli ustanovkalar (DU-1, BDU-EG va boshqalar) yordamida
bajariladi. Po‘lat yoki cho‘yan pitralar aylanib turgan rotorning
kurakchalarga tushadi va ustanovkadan 30—90 m/sek tezlik bilan otilib
chiqib, detalning sirtiga uriladi, ishlash natijasida detalda puxtalangan
yupqa (0,5-0,7 mm qalinlikdagi) qatlam hosil bo*ladi.

O‘lchamlari nisbatan katta bo‘lmagan detallar: shesternyalar,
ressora listlari va boshgalar pitra sachrachib puxtalanadi.

Chekankalab mustahkamlash detallarning kuchlanishlar konsent-
ratsiysi yuqori bo‘lgan joylari (galtellar, teshiklar chigan joplar,
shlitslar, payvand choklar va boshqalar)ni kuchli puxtalashda
qo‘llaniladi. Chekankalash maxsus mubhralar, roliklar, variklar
yordamida bajariladi, ular mustahkamianadigan yuzaga zarbiy ta’sir
ko‘rsatadi.

Yuzalarni mustahkamlashda va metall suyuqlantirib qoplangan
qatlamlarmi g‘ovaksizlantirishda termomebanikaviy ishlash (TMI)
yaxshi natijalar beradi. Bunda detal sirtiga metall suyuqlantirib
qoplash va uni mustahkamlash protsesslari birgalikda olib boriladi.
Suyuqiantirib qoplangan qatlam bevosita payvandlash vannasining
orgasida rolik bilan nakatka gilinadi yoki muxra bilan zarb beriladi,
shu tufayli kerakli natijaga erishiladi.

Detallarni elektr-mehanikaviy ishlash. Bu usul detallarni bosim
bilan tiklash usulining bir xilidir. Uning mohiyati quyidagidan iborat.
Detal tokarlik stanogining markazlariga o‘rnatiladi. Tokarlik
stanogining supportida prujinali tutgich, unga esa gattiq gotishma
plastinasi (1) mahkamlanadi (43- rasm). Detal va tutgichga kuchi 300—
800° A va kuchlanishi 1-5V  bo‘lgan tok (payvandlash
transformatoridan) beriladi. Plastina bilan detalning urinish joyida
juda ko‘p issiqlik ajralib, metall 800-900° C gacha giziydi. Shunda
qattiq qotishma plastina (/) aylanib turgan detalga borib kiradi va
metall bo‘rtib chigadi. Uning sirtida vintaviy arigcha hosii bo‘ladi va
detal diametri boshlang‘ich D, diametrdan D; diametrgacha ortadi.
Tekislovchi plastina (3} o‘tganidan keyin oxirgi diametr Dj hosil
bo‘ladi. Cho‘ktiruvchi plastinalar T15K6 qotishmadan tayyorlanadi.
Uning uchidagi burchagi 60°, tekislovchi plastina ish girrasining
yumaloglanish radiusi esa 80—100 mm bo‘lishi kerak. Detalga tok
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keltirish uchun patronga mis halqa va mis-grafit cho‘tka o‘rnatiladi.
Tok bilan ta’minlash uchun oddiy payvandlash transformatoridan
foydalaniladi, bu transformatorda kesimi 120 mm li simlarnnng
mustaqil qo‘shimcha 34 o‘rami bo‘ladi, xuddi shu sim bilan detal va
tutqichga tok keltiriladi. Elektr-mehanikaviy ishlash rejimi 10-
jadvalda keltirilgan.

=

2.22-rasm. Detalni sirtiy cho ‘ktirish va tekislash chizmasi:
1=sirtiy cho ‘ktivish plastina; 2-detal; 3—tekislovchi plastmassa.
Dy tekslangandan keyingi diametr. D—sirtiy cho ‘ktivilgandan keyingi
diametr. D—boshiang ‘ich diamerr.

Bu usul bilan go‘zg‘almas o‘tqazishlarni tiklashda tutashtiri-
ladigan detalning tiklangan sirt bilan urinish yuzasi kichrayadi.

10-fadval
Ish rejimi Qisman Tekislash
cho‘ktirish

Surish, mm/ayl 12 1-1,5
Asbobning bosishi, H:
Ishlamagan po‘latlar uchun 700-800 300-400
Toblangan po‘latiar uchun 900~1200 300400
Detalning aylana tezligi, m/min 3-8 5-8
Tok kuchi, A 400-500 350400
O‘tishlar soni o 24 1-2
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Shu sababli o‘tgazishlaming xizmat muddatlarini saglash uchun
taranglik mumkin gadar katta gilib olinadi. Elektr-mehanikaviy tiklash
usulidan detaining diametrini ko‘pi bilan 0,15 mm ga kat-talashtirish
zarur bo‘lgan hollarda foydalanish ma’qul, katta o‘lchamli o*stirish-
larda detal sirtidagi vintaviy arigchalar epoksidli smolalar asosida
tayyorlangan kompozitsiyalar bilan to‘lg-aziladi. Tekislagichning ham
birinchi, ham oxirgi o‘tishlarida asbobga ultratovush ta’sir ettirish
ancha yaxshi natija beradi. Ishlash toksiz bajariladi.

2.2.4. Mexanik ishlov berish va zamonaviy usullar

Detallagni tiklashda ularga ishlov berishdan magqsad detalni to‘g‘ri
shakllantirish, sirtlarni ma’lum tozalikka va belgilangan o‘lchamga
keltirish va hokazolardan iborat.

Sirtni silindrik yuzalarni- yo‘nish, jilvirlash, pritirlash, jilolash va
deformatsiyalash yo‘li bilan, ichki yuzalarni esa parmalab kengay-
tirish, razvyortkalash, yo‘nib kengaytirish, pritirlash, Xoninglash,
jilvirlash, teshish va hokazo yo‘llar bilan hosil qilish mumkin.

Yassi yuzalar randalash, frezerlash, egovlash, shaberlash, jilvir-
lash va jilolash yo‘li bilan hosil qilinadi.

Keyingi paytlarda yuqorida tilga olingan mehanikaviy ishlov
berish turtari o‘miga elektrik ishlov berish usuli—elektr-kimyoviy,
elektr-abraziv, anod-mehanikaviy, elektr-kontaktli, elektr-arozili va
boshqga usullar tobora keng qo*llanilmogda.

Remont qilishdagi mehanikaviy ishlash yangl detallar tayyor-
lashda qo‘llaniladigan ishlov berish usuliga ancha o‘xshaydi. Ammo
ta’mirlash, qilishdagi mehanikaviy ishlash protsesslarining o‘ziga xos
ba’zi bir xususiyatlari ham bor.

Tiklanadigan detallarda ko‘pincha bazaviy yuzalar bo* lmaydl
yoki yeyilgan bo‘ladi, detallar tayyorlashda ularga mana shu
yuzalarga nisbatan ishlov berilgan bo‘ladi. Shu sababli detaliarni
mehantkaviy ishlash uchun o‘rnatishda bazalarni tanlashga alohida
yondashish talab etiladi.

Tiklanadigan detallar notekis eyilganidan metallning turli
galinlikdagi qatlamini olib tashlashga to‘g‘ri keladi. Tiklanadigan
detallarning sirtlan turli usullar bilan goplangan (metall suyuglantirib
qoplangan elektr-impulsli qoplangan va h. k), dan keyin ancha qattiq
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bo‘lib qoladi, bu esa maxsus kesish rejimlaridan va asbobdan
foydalanishni talab qiladi.

Detallar va bajariladigan ishlar turi ko‘p bo‘lganidan detallardan
markazlashtirilmagan usulda tiklashda va mehanikaviy ishlov berish
umumiy hajmi nisbatan kam bo‘lganidan stanoklaming cheklangan
nomenklaturasidan foydalanish, turli moslamalar va asboblami
ishlatish zarur bo‘ladi.

O'rnatish bazalarini tanlash. Ishlanadigan detalning asbobga
nisbatan vaziyatini aniglaydigan o‘matish bazalari (yuzalari) asosiy va
yordamchi bazalarga bo‘linadi. Asosiy bazalar —detalning uzel yoki
mexanizmdagi vaziyatini aniqlaydigan yuzalar. Yordamchi bazalar ~
detallarga ishlov berishda uning vaziyatini aniqlaydigan maxsus hosil
qilingan yuzalar. Masalan, tirsakli valda o‘zak bo‘yinlari va maxovik
hamda shesternya of‘tqaziladigan joylar .Yordamchi bazalardan
fondalanish, Yordamchi bazalar bo‘lganida detallammi o‘rnatishda
fagat shu bazalardan fovdalanish lozim. Markaz teshiklarining
yuzalari, maxsus yuzalar, teshiklardagi belbog‘chalar va hokazolar
vordamchi bazalar bo‘lib xizmat qilishi mumkin,

Detallarda bor bo‘lgan yordamchi yuzalar deformatsiyalangan
bo‘lishi mumkin, shu sababdan detalni stanokka o‘rnatishdan oldin
ular tekshirilgan va to‘g‘rilangan bo‘lishi kerak.

Ba'zan bu bazalar detallarmi tayyorlash protsessida qirqib
tashlanadi, yeyilgan asosiy bazalardan foydalanishga esa imkon
bo‘imaydi. Shuning uchun vaqtinchalik yordamchi bazalar hosil
qilishga to*g‘ri keladi, buning uchun detal materialining qattigligi va
konstruktsiyasiga qarab detalning o‘zida yoki yumshoq po‘latdan
kavsharlab yopishtirilgan probkalarda yangi markaz teshiklari
achiladi, teshiklarning ichki yuzasida esa faskalar yo'niladi (koro-
mislo valiklarida, porshen barmoqlarida, burish sapfalarining shkvo-
renlarida) va h. k.

Eng kam yeyilgan asosiy bazalardan foydalanish. Bir qancha
detallarda yordamchi bazalar bo‘lmaydi, ularni yangidan hosil
qilishning esa iloji bo‘lmaydi. Bu holda eng kam yeyilgan asosiy
bazalardan foydalaniladi: avval yuzalardan biri ishlanadi va undan
asosly baza sifatida foydalanib, qolgan bazalar tiklanadi. Bu usulni
oraliq detallar (vtulkalar, podshipniklarning korpuslari, gupchaklarda),
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shuningdek bazis detallar (uzatmalar qutisi va ketingi kuprik
korpusiari, bioklar) da qo‘llanish mumkin.

Tutashtiriladigan detalning yordamchi bazalari dan fondalanish.
Buning uchun mehanikaviy ishlanadigan detalni tutashtiruvchi detalga
bikr o‘tqazish va wuning bazasidan foydalanish kerak. Masalan,
avtomobilning tormoz barabani 1 (2.23- rasm) g“ildirakning gupchagi
4 ga mahkamlanadi. G*ildirak gupchagi stanokning markazlariga
o‘rnatilgan  opravkaning konuslariga mahkamlanadi. Barabanni
o‘rnatish uchun baza sifatida gupchakning teshiklaridan foydalaniladi.

Tokarlik va parmalash stanoklarining moslamalari. Xo‘ja-
liklarning ustaxonalarida tokarlik-vintgirqish va parmalash stanoklari
eng ko‘p tarqalgan. Bu stanoklarda turli-tumtn shakldagi va o‘matish
bazalari turlicha bo‘lgan detallarni ishlash uchun detallarning to‘g‘ri
mahkamlanishini ta’minlaydigan maxsus moslamalar bo‘lishi kerak.

Tokarlik-vintqirgish stanoklari uchun bu moslamalami quyidagi-
[arga bo“lishi mumkin.

Shpindelli moslamalar shpindelning rezbasiga burab yoki uning
konusaviy teshigiga kirgizib mahkamlanadi. Moslamalarning bu
turiga uch va to‘rt kulachokli patronlar kiradi. Uch kulachokli
patronlar, asosan, zagotovkadan detallar tayyorlashda ishlatifadi. Ular
tiklanadigan detaining yuzalaridan birini yo*nishda aniq o‘matishni
ta’minlamaydi. To‘rt kulachokli patron aniq o‘rnatishni ta’minlashi
mumkin, lekin tekshirib ko‘rishga vaqt ketadi. Vtulkalarning ichki
yuzalarini ishlashda ulami mahkamlashda foydalanadigan sangali
patroniarda, ichi havol detallar (vtulkalar, stakanlar va podshipniklar
korpuslari va h.k.) ning sirtqi yuzalarini ishlashda ularni mahkamlash .
uchun foydalaniladigan sangali opravkalarda shunday kamchiliklar
yo'q. Planshaybali moslamalardan murakkab shaklli detallarni
tokarlik stanogiga tez va aniq o‘rnatishda foydalaniladi. Bu
moslamatar  yordamida podshipniklarning  korpuslarini,  asosiy
friksionning yetakchi disklarini, suv nasosining detallarini va h. k.
larni ishlash mumkin. Stanokning markazlariga o‘rnatiladigan (2.24-
rasm, ¢, b)) m a r k a z moslamalari (opravka) dan ichi havol
detallarning tashqi sirtlarini ishlashda foydalaniladi (turli vtulkalar,
podshipniklar stakanlari va boshga).

L)
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2.23-rasm. Tarash mashinasi tormoz barabanini fokaridik
dastgohida tiklas: I—tormoz barabani; 2—opravka; 3—keskich;
4—val asosi. ‘

Parmalash stanoklarida ichki yuzalarni yo‘nib kengaytirish va
tashqi sirtlarni yo‘nish uchun keskichli opravkalardan foydalaniladi
(2.25- rasm, v, g). Kesish rejimlari. Yeyilgan detallamni mehanikaviy
ishlash, sanoatda gqo‘llaniladigan kesish rejimlarida tezkor kesish,
katta surishlar va hokazolardan foydalanilgan holda bajariladi. Turli
usullarda goplash va payvandlash, shuningdek xromlash va po‘latlash
yo'li bilan tiklangan yuzalarni kesib ishlash giyinlashadi, chunki
goplangan qatlamning qattiqligi asosiy metallning qattiqligidan
yugoriroq bo‘ladi. Bundan tashqari, metall yuzasida Kkatta
notekisliklap bo‘ladi, ishiash uchun esa juda kam quyim qoldiriladi.
Shuning uchun  bu usullarning biri  bilan tiklangan detallaming
28-35 HRC aqattigliklari sirti titan-kobalt tipidagi TS5K6, TSKYu,
T14K8 qattiq qotishma plastinalar bilan, qattigligi 40HRC dan yuqori
bo‘lgan sirtlar esa VK6 (tezkor yarim toza yo‘nishda) va VK8
volfram-kobalt plastinalar (katta surishlar va katta kesish chuqurligi
bilan uzlukli yo‘nishda) bilan ishlov beriladi. VK8 keskichlari,
shuningdek, cho‘yan suyuglantirib qoplangan yuzalarni yo‘nishda
ham ishlatiladi.

Suyuqlantirib qoplangan yuzalarni girqish chuqurligini 1,0—
0,75mm, surishni 0,15-0,25 mm/ay! va kesish tezligini 0,5-1,3 m/sek
qilib olib xomaki yo*nish tavsiya etiladi.
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Tozalab yo‘nishda kesish chuqurligi 0,5-0,6 mm, surish 0,1,20
© mm/ayl va kesish tezligi 0,5-1,5 m/sek

2.25-rasm. Opravkalar: a) konusli silindrik opravka; bjkeruvchi
opravka; d) ichki sirtlarni ishlash uchun keskichli opravka; ¢} tashqi
sirtlarni ishiash uchun keskichil opravka. 1-opravka; 2-ishlanadigan
detal; 3-sanga; 4-siquvchi gayka; S5—detalni olish uchun gavka;
G—keskich; 7-yo naltivuvchi viulka, 8—yo ‘naltiruvchi sterjen.

Qattiq qotishma plastinkali keskichlaring geometriyasi bu holda
kuyidagicha bo‘ladi: oldingi burchak y = —10°, ketingi burchak &=
12°. Elektrolitik usulda temir bilan qoplangan yuzalarni yo*nish uchun
geometriyasi =0° va ¢=10° bo‘lgan T30K4 qattiq qotishma
plastinkadan yasalgan keskichlardan foydalaniladi. Kesish tezligl
0.67-0,84 m/sek, surish 0,12 mm/ayl.

Plastmassa detallar burchaklari y = 10-20° va 4= 15-20° bo‘lgan
VK6 va VK8 qattiq qotishmadan yasalgan keskichlar bilan ishlanadi.
Kesish tezligi 5-10 m/sek, xomaki ishlashdagi surish 0,2— 0,4 mm/ayl,
toza yo*nishda esa 0,05-0,15 mm/ayl.

Yugqori aniglik (2-klass) va yuzaning g adir-budurligi ¥9-¥ 10
klass bo‘lisht uchun olmos bilan yo‘nishdan foydalaniladi. Ishlash
rejimlari: kesish tezligi 515 m/sek, surish 0,01-0,05 mm/ayl, kesish
chuqurligi 0,01-0,1mm. Keskichlarning geometriyasi: y =10°.
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Yeyilgan teshiklarni, texnikaviy talablarga qarab individual
koordinataviy usulda yoki birgalikda p a r m a | a b kengaytirish
mumkin.

Teshiklarning o‘zaro joylashuvi unchalik agamivatga ega
bo‘lmagan , hollarda ular individual parmalab kengaytiriladi. Ba’zi bir
detallarda asosiy detalning ham, tutashtiriladigan detalning ham
barcha teshiklarining o‘qlari o‘zaro bog‘langan bo‘ladi, o‘glarning
o‘zaro siljishiga yo‘l qo‘yib bo‘lmaydi va o*zaro almashinuvchaniikai
buzib bo‘lmaydi. Bunday teshiklar konduktorlar yordamida
koordinata usulda parmalab kengaytiriladi. Shunda ulaming o*qlari
orasidagi bazaviy sirtlargacha bo‘lgan masofa saglanadi.

Masalan, konduktor plitalaridan dvigatellarning bloklaridagi
maxovikning kojuxini mahkamlaydigan boltlar kirgiziladigan
teshiklarni tigin qo‘yilgandan keyin parmalashda, tirsakli vallarning
flanetslari va boshqa detallardagi teshiklarni parmalashda foy-
dalaniladi.

Birgalikda parmalab kengaytirish usuli o‘tuvchi boltlar bilan
biriktiriladigan va ofrnatish shtiftlari bo‘lgan detallar uchun
qo‘llaniladi. Teshiklar yoyilganda (keyingi balkada, tishlashish
muftasining kojuxi va boshqalarda) detallar bir-biriga konusaviy
shtiftlar yordamida moslanadi, boltlar bilan biriktiriladi va yeyilgan
teshiklar birgalikda parmalab kengaytiriladi.

Yeyilgan teshiklarni razvyortkalash parmalab yoki yo‘nib
kengaytirilgandan keyingi oxirgi operatsiya sifatida va ishlashga kam
quyim qoldirilganida mustaqil operatsiya sifatida qo‘llaniladi.
O‘rnatish shtiftlari, boltlar va shpilkalar kirib turadigan teshiklar,
porshen bobishkalardagi ta’mirlash o‘lchamli teshiklar va hokazolar
razvyortkalanadi.

Remont korxonalarida ham rostlanadigan (stanoklarda ishlash
uchun), ham rostlanmaydigan razvertkalardan (qo‘lda ishlash uchun)
foydalaniladi. .

Jilvirlash — tiklanadigan detallarni toza ishlashning eng keng
targalgan usulidir. U yuzaning 2 yoki 2a klass aniqlikda, g‘adir-
budurligi esa R,=1.25-0.63 bo‘lishi talab qilingan hollarda
go‘llaniladi. Suyuglantirib qoplangan yuzalar donadorligi 30-20,
gattigligi SM1-SM2 bo‘lgan oq elektrokorundan yasalgan jilvir
toshlar bilan jilvirlanadi.
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Po‘latlangan sirtlarni jilvirlash uchun xuddi shu jilvir toshar
tavsiya gilinadi, lekin ulamning qattiqligi M7 bulishi kerak.

Suyugqlantirib qoplangan yuzalarni jilvirlashda quyidagi rejimlar
tavsiya qilinadi: jilvir toshning aylanish tezligi 25-30 m/sek, detalning
aylanish tezligi 0,33-0,46 m/sek, bo‘ylama surish 1,0~ 1,5 mm/ayl,
kesish chuqurligi 0,01-0,03 mm.

Xrom bilan silliq qoplangan detallar donadorligi 40-25 va
qattigligi SM1-SM2 bo‘igan keramikaviy bog‘lovchili oq elektroko-
runddan tayyorlangan jilvir toshlar bilan jilvirlanadi. Jilvir toshning
aylana tezligi 25-45sek ga teng qilib olinadi.

Qattigligt 50-55 HRC dan yuqori bo‘lgan detallarni olmos jilvir
toshlar bilan jilvirlash tavsiya etiladi. Bunday ishlov berish juda aniq
stanoklarda bajariladi. ASP25K6-100% olmos jilvir toshlardan
(mustahkam sintetik olmos, donadorligi 25, keramikaviy bog*lovchili
va kontsentratsivasi 100%) quyidagi ishlash rejimlarida foydalanish
ma’qul: jilvir toshning tezligi 25-30 m/sek, detalning tezligi

11-jadval
Ishlanadigan material va | Ishlash rejimi
ishlash turi Asbobning- | Asbobning | Bruschalarning
aylana qayta ilgari- | kerilishdagi
tezligi, lama tezligi, solishtirma
m/sek m/min___| bosimi, MH/M’
Cha ‘van
xomaki ishlash 0,84-1,0 18,22 1,0-1,5
tozalab ishiash 1,0-1.2 16 -
uzil-kesil ishlash 1,2-1,3 12 0,5-0,6
Po'lat
Xromli va temirli
goplamalar:
xomaki ishlash 0,75-0,84 16-20 0,8-1,2
tozalab ishlash 0,84-1,00 14-16 0,6-1,0
uzil-kesil ishlash 1,0-1.2 12—-14 i 0,4-0.6

0,33-0.5 m/sek, bo‘ylama surish 1,0 mm/ayl, kesish chuqurligi
0,01-0,02 mm.

Jilvirlashda moylash-sovitish  suyugqligi-emulsolning sodali
suvdagi 3-5% li eritmasi ishlatifadi. !
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Jidvirlashdan keyin tashqi silindrik sirtlarni xuddi usha stanokda
Maxsus moslama yordamida abraziv va olmos lentalar bilan ishlash
(ilolash) mumkin.

Abraziv va olmos lentalar bilan jilolash sirt tozaligining bosh-

lang*ich tozalikdan 2-3 klass yuqori bo‘lishini ta’minlaydi, nafagat
asosiy silindrik sirtni, balki galtellarning radiuslarini ham ishlashga
Imkon beradi.
_ Moslamada lentani aylantiradigan yuritmadan tashqari, lentani
1shlanayotgan buyumning o‘qi bo‘ylab 1-2 mm amplitudali tebranma
harakatga keltiruvchi mexanizm ham bor. Uglerodli po‘latlarni
ishlashda lentaning chizig‘iy tezligi 28-37 m/sek, tebranishlar
Chastotasi minutiga 600900, buyum yuzasining chizig‘iy tezligi 0,17
m/sek gacha qabul gilinadi. Lentani bosish kuchi 25-30 N/sm’ ni
tashkil etadi.

Pritirlash sirt tozaligining 11-14 klass va anigligini 1-3 mkm
atrofida bo‘lishini ta’minlaydi. Bu operatsiya juda aniq detallar
(plunjer juftlari) yuzasidan uncha katta bo‘lmagan yeyilishlarni
Yo'qotishda, shuningdek, bir detalni ikkinchisiga aniq moslash uchun
q0°llaniladi.

Pritirlash operatsiyasi perlitli cho‘yandan tayyorlangan ishqa-
lagich yordamida bajariladi. Ishqalashda GOI (Davlat optika instituti)
Pastalaridan foydalaniladi. Pastalar kerosinda suyultiriladi.

Abraziv pasta va kukunlarning-donadorligiga qarab quyidagi
Markalari bo‘ladi: M40, M28, M20, M14, M10, M7 va M5 (sonlar
ko*pehilikni tashkil etadigan donalarning o‘lchamlarini mikrometr
hisobida bildiradi). M40, M28, M20 pastalari va kukunlari dagal
(xomaki) pritirlash, M7 va MS5 lari esa uzil-kesil (aniq) pritirlash
Uchun ishlatiladi.

Xoninglash va superfinishlash sirtlarni juda toza qilish uchun
Qo‘llaniladi. Xoninglashda abraziv bruschalar aylanma va gqaytma-
ilgarilanma harakat giladigan golovkaga mahkamlanadi. Xoninglash-
dan ichki yuzalarni, masalan, gilza va silindrlarning ish sirtlarini,
Shatunning pastki golovkalarini va hokazolarni ishlashda foydala-
Niladi, Xomaki xoninglashda kremniy: karbiddan tayyorlangan
bruschalar yoki donadorligi 16-12 bo‘lgan elektrokorund, toza
Xoninglashda esa donadorligi 4-3 bo‘lgan bruschalar ishlatiladi.
XOninglashda golovkaning aylana tezligi 50-75 m/min olinadi,
Ejnylama harakat tezligi esa aylanma harakat tezligining klassga,
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ishlash aniqligi 1-2 klassga mos keladi. Tashqi sirtlar tebranadigan va
aynt vaqtda aylanib turgan detal bo‘ylab harakatlanadigan bruschalar
bilan ishlanadi (superfinishtash). Superfinishlashda oq elektro-
korunddan tayyorlangan bruschalardan yoki keramik yoxud bakelit
bog‘lovchili qattigligi M1-SM1, donadorligi 4-3 bo‘lgan karborund
bruschalardan foydalaniladi. Bruschalarning tebranish amplitudasi 2—4
mm, minutiga borib-qaytib yurishlari soni 500-1500, detalning aylana
tezligi 0,03-0,33 m/sek olinadi. Bundan tashqari, moslama detal
bo‘ylab 0,1-0,15 mm /ayl tezlik bilan siljiydi. Xoninglash va
superfinishiash protsessida detal ustidan sovituvchi suyuqglik (40%
gacha urchuq moyi qo‘shilgan kerosin) mo‘i-ko‘l quyib turiladi.

Olmos bilan xoninglash po‘lat, cho‘yan detallarning yuzalarini
ishlashda va xromli hamda temirli qoplamalami tozalab ishlashda
qo‘llaniladi. Olmos bilan xoninglash yuzaning tozaligini ikki klassga,
ishlash aniqligini esa obraziv ishlashdagiga nisbatan 1,5-2 baravar
yaxshilaydi. Olmos bilan xoninglash ish rejimi 11- jadvalda berilgan.

Xoninglashga 0,08-0,15 mm quyim qoldiriladi.

Protyajkalash va dornlash bilan teshiklar aniq ma’lum o‘lchamga
moslab ishlanadi.

Protyajkalashda asbob (protyajka) o‘zining kesuvchi qirralari bi-
lan teshik sirtidan materialni kesib oladi.

=
AR

N

N
.
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2.27-rasm. Teshikni dornlash chizmasi: I-dornlash; 2—detal.
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2.28-rasm. Tekislash moslamasining konstruksiyasi: I-rostlovchi
vint; 2-prujina;, 3-korpus; 4-balandlik bo‘yicha rostlagich vinti.
S—plastinkani mahkamiash golovkasi; 6—tekislagichning plastinkasi;
7--planka.

Dornlashda (2.28-rasm) detal teshigining ichki yuzasidagi
metallning ezilishi va puxtalanishi (naklyop) seodir bo‘ladi.
Dornlashdan keyin, masalan, yigiruv mashinasi urchug‘i o‘rnatish
yuzasi vtulkalari dorilangandan keyin 10-klass tozaligidagi yuza hosil
bo‘ladi, tutashmaning xizmat qilish muddati 1,5-2 marta ortadi.
Qoplangan yuzalarni ishlashda yuqori tozalik klassi hosil kilish va
mustahkamlashda sirtlarni (sharikli va rolikli} yoygichlar bilan yoki
moslamalar yordamida tekislab sirtiy plastik deformatsiyalash usuli
ham samarali bo‘ladi. Bu moslamalar 49-rasmda ko'rsatilgan
moslamaga o*xshaydi. U TZOK4 gattiq qotishmadan yasalgan plastina
6 bilan jihozlanadi. Plastina silindrik shaklda bo‘lib, uning sirti 11—
13- tozalik klassigacha jilolangan.

Moslama tokarlik stanogining keskich tutkichiga mahkamlanadi.
Tekislashda plastinani bosish kuchi ishlanadigan sirtning qattiqligiga
bog‘liq (26 dan 58 HRC gacha) va tekislagich (plastinaining radiusi
4.4-4.9 mm bo‘lganda bosish kuchi 300 dan 500 N gacha olinali.
Plastinani bo‘ylama surish 0,07-0,11 mm/ayl, tekislash tezligi 1,I-
0,9 m/sck. Plastinani bosish kuchini oshirib va uning radiusini
kichraytirib, bu usul bilan yuzalarni mustahkamlash ham mumkin.

Tekislashda sirtqi qatlam mustahkamlanadi va uning tozaligi 2—4
klassga ortadi. Tekislashda va mustahkamiashda moylovchi-sovi-
tuvchi suyuklik sifatida silindraviy moy yoki MS- 20 moyi ishlatiladi.
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2.29-rasm. Poali shpilka: 1-rezbaning oshirilgan o ‘lchami;
2-rezbaning normal diametri.

330rnam. Burama probkani teshikka o ‘rnatish: 1-Tiklanadigon
detal; 2 burama; 3- Probka; 4—ichki probka uchun zagatovka;
S-stopor vint. :

Olmos hilan tekislashda olmos opravkaga kavsharlab mahkam-
lanndi. Olmos yumaloglanish radiusi 0,8-3,0 mm bo‘lgan sferik
shuklgan cgn. Ishlash rejimlari: kuch 100400 N, tezlik — 2,5-5,0
m/uek, ashobni surish 0,03-0,08 mm/ayl, yuzaning boshlang‘ich
g'udir-budurligi 6- klassdan past bo‘Imasligi kerak. Tekislangan
yuzaning tozaligi ikki-uch klassga ortadi.
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Rezbali yuzalarni tuzatish. Rezbali yuzalarmni quyidagi usullar
bilan tuzatish mumkin: ta’mirlash o“ichamli rezba qirqib; rezbali
vtulka o‘rnatib (ichki rezbalar uchun); suyuglantirib goplab, so‘ngra
yo‘nib va vangi rezba qirqib; rezbali birikmaning zichlngini tiklash
uchun epoksid smolalar asosida tayyorlangan yelimlar va tarkiblar
ishlatib; yig‘ishda kalibrlangan simdan tayyorlangan kirgizmalar
o‘rnatib. Remont o‘lchamli rezba qirgish va vtulkalar o‘matish.
Teshiklar va wvallardagi veyilgan rezbalar mehanikaviy ishlab
ketkaziladi va metchiklar, plashkalar yoki rezba keskichlar bilan yangi
rezba yasaladi, shunda avvalgiga eng yaqin ta’mirlash o‘lchamli to‘la
rezba hosil bo‘lishi lozim. Parmalab kengaytirishda, agar teshik
o‘qining siljishiga yo‘l qo‘yilsa, parma eski teshik bo‘yicha
yo‘naltiriladi. Agar teshik o‘qining siljishiga yo‘l qo‘yilmasa, u holda
konduktordan foydalaniladi. O‘Ichami kattalashgan teshikka rezba
qirgilgandan keyin tegishli o‘lchamdagi boltlar voki shpilkalar
buraladi. Bir gancha hollarda, tutashtiriluvchi detaldagi teshikni
kattalashtirish mumkin bo‘imaganda, shpilkalar pogfonali qilib
vasaladi (2.29- rasm). Agar teshikda katta o‘lchamli rezba qirgib
bo‘lmasa, u holda rezbali tiginlar o‘rnatilib (2.30- rasm, ularda normal
o‘lchamli rezbalar qirqiladi.

Rezbani suyugqlantirib qoplab tiklash. Bu usulda avval detalga
metall suyuqlantirib qoplanadi, so‘ngra normal o‘lchamli rezba
girqiladi. Diametri 12 mm va undan ortiq bo‘lgan vallardagi rezbani
tebranma yoy bilan suyuqlantirib qoplash usulida tiklash samarali
bo‘ladi. Suyuglantirib qoplash qadami rezba qadamiga teng qilib
olinadi. Suyugqlantirib qoplashda rezba yo‘nilmaydi va rezbaning faqat
chuqurchalari to‘latiladi. Dastaki elektr-yoy yoki gazaviy suyug-,
lantirib qoplashda eski rezba batamom yo‘nib tashlanadi, chunki bu
operatsiva bajarilmasa, suyuglantirib qoplashda eski rezbaning
cho‘qqgilari kuyib ketadi, suyuqlantirib goplangan metall shlakli
qo‘shilmalar bilan ifloslanadi, rakovinalar (bushliglar) paydo bo‘ladi
va rezbaning mustahkamligi pasayadi. Po‘lat va alyuminiy detal-
lardagi yeyilgan rezbali teshiklarni butunlay payvandlab to‘ldirish va
normal rezba qirgiladigan qilib ishlash mumkin. Metall yaxshi
suyuqglanib oqishi uchun kichik diametrli teshiklar payvandlab
to*ldirishdan oldin konus shaklida ishlanadi.
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2.31-rasm. Ogizib to ‘ldirilgaﬁ .elektrof:"tda ishiov berish usuli:
I—detal; 2—asbob izolatsiyasi; 3—katod.

Elektrik ishlash metodlari. Yugori qattiglikdagi goplangan yuza-
lurni (juda qattiq elektrodlar, kukunli elektrodlar bilan suyuqrlantirib
qoplash, qattiq po‘latlash, plazmaviy purkash, xromlash va bogalardan
koyin) ishlash zarurligidan elektrik ishlash metodlari tobora keng
go'llanilmogqda. _

Llektr-kimyoviy ishlash — metallning detal yuzasidan anodiy erib
tushish protsessi. Protsess ishlanadigan metallning qattigligi, mustah-
kamligi va mehanikaviy xossalariga uncha bog'liq emas.

Detal sirtki qatlamining erishidan hosil bo‘lgan mahsulotlarning
qaerda elekirolitda cho'kindi tarzida yoki detal sirtida mustahkam
parda ko‘rinishida qolishiga = qarab elektr-kimyoviy ishlash turli
sxemalar bo'yicha bajarilishi mumkin, Birinchi holda (2.31-rasm)
erish mahsulotlari elektrotitni elektrodlar orasidagi zazor” orgali 0,6—

2,0 MPa bosim bilan haydab ketkazﬂadl ‘ikkinchi holda esa parda
metall  disklar, qo‘zgfalmas ' abraziv_ asboblar va boshqalardan
foydalinalib, mehanitk usulda olib tashlanadi,

Birinchi holda elektr-kimyoviy ogim bilan ishlash deb ataladi. Bu
usulda ishlashda kuchlanish 620 V, tok zichligi 100-200 A/sm’, detal
hilan katod orasidagi zazor 0,2—0,4 mm, asbobning harakat tezligi 1—6
mm/min (ishlash shartlariga garab) bo‘ladi. Katodning materiali
(v deyarli yeyilmaydi)— mis, . latun, grafit, zanglamas po‘lat va
boshgalar. Osh tuzining 15-25% li eritmasi (ish unumi eng katta};
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natriy nitrat (NaNQOs) ning 30% li eritmasi natriy sulfat (NaSO,) ning
15% li eritmasi elektrolit sifatida ishlatilishi mumkin.

Anod-mehanikaviy ishlash o‘zgarmas tokda bajarilib, elektrolit
(zichligi 1,36-1,38 bo‘lgan suyuq shishaning suvdagi eritmasi) detal
(anod) bilan asbob (katod) orasidan o‘tkaziladi. Shunda hosil
bo‘ladigan zich parda aylanib turgan detaldan yuzaga prujina bilan
siqilib turadigan qo‘zgalmas abraziv asbob bilan ketkaziladi (2.32-
rasm, a). Pardani ketkazish uchun aylanuvchi cho‘yan diskdan ham
foydalanish mumkin (2.32- rasm, b).

Metallni kesish uchun (2.32- rasm, v) anod-mehanikaviy usuldan
foydalanilganda elektrolit aylanuvchi cho‘yan disk 4 (katod) va
qo‘zgalmaydigan qilib mahkamlangan zagotovka (anod) orasidagi
zazorga beriladi. Yeyilish mahsulotlari ham shu disk bilan ketkaziladi.
Metallni kesishdagi rejimlar: ish kuchlanishi 2028 V, tok zichligi 70—
500 A/dm’, katodning detalga solishtirma bosimi 5—20 N/sm’.

Qoplangan qattiq yuzalarni elektrik-abraziv jilvirlash xomaki
ishlashning eng samarador usulidir, chunki u quyimni asbobning bir
o‘tishida olishga imkon beradi. Bu holda donadorligi 25 va asbobning
o‘z-o‘zidan charxlanishini ta’'minlay digan M5-5 bog‘lovchili  tok
o‘tkazuvchi metall-abraziv charx toshlar asbob 3 (2.32- rasm)
vazifasini o‘taydi.

2.32-rasm. Detallarni anod-mehanikoviy ishlash chizmasi:
a) 0'zg ‘almas asbob bilan jilvirlash, b)ayianib turuvchi asbob bilan
Jilvirlash; v) kesgich. 1—abraziv asbob; 2—detal; 3—sedlo;
4—asbob; 5—chyvotkali qurilma.
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Yassi yuzalarni ishlash rejimi: kuchlanish 15-17 V, bir o‘tishda
ishlash chuqurligi 1-2 mm, bo‘ylama surish 1,3-2,5 mm/sek. Osh
tuzining emulsol go‘shilgan 20% 1i eritmasi elektrolit bo*lib xizmat
giladi.

2.33-rasm. Elektr obraziv jilvirlash qurilmasi chizmasi:
I-rheastar; 2—eloktrolit berish soplosi; 3—tok uzatuvchi charx fosh;
4—tok uzargich; 5-ilanadigan detal.

2.34-rasm. Elektr uchqun ustanovkalarining chizmasi:
a)kondensatorli chizmasi; b) kondensatorsiz chizmasi;
{—detal; 2—asbab.
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Elektr-erozion ishlash usuli ikki elektrod orasidagi zazordan tok
impulslari (uchqun razryadi) o‘tganida metallning elektrik-eroziya-
lanish hodisasiga asoslangan.

Elektr-eroziya usul bilan quyidagi operatsiyalarni bajarish mum-
kin: turli profildagi teshiklar tayyorlash; sinibqolgan asbobni chigarib
olish; girquvchi asboblarni va gishloq xo‘jalik mashinalarining ish
organlarini o‘tkirlash; shtamp, press-golip va boshqalarni ishlash.

Elektr-erozpon ishlash, odatda, suyuq muhitda (fransformator va
urchuq moyi, kerosin va boshqalarda) bajariladi. Katod (asbob) grafit,
mis, latun, po‘lat, qattiq qotishmalar va boshqalardan tayyorlanadi.

- 12-jadval

Elektrik-erozion Razryad | Elektrod- | Konden- | Ishlashdan
ishlash rejimi konturidagi | laridagi [ satorning keyin

tok, A kuchia- sig'imi, yuzaning

nish,V mkF tozalik klassi

Dag‘al (xomaki) . =10 >100 >100 1-2
Otrtacha 1-10 50-100 10-100 24
Tozalab ’ <1 <50 <10 5--10

Ustanovkaning kondensatorli sxemasi 55-rasm, a da ko‘rsatilgan.
Tok impulslari kondensator razryadlyangan paytda hosil bo‘ladi.
Zichligi katta tok (kuchlanish 100-250 V) anod-detaldagi metallning
suyuqlanishiga va itqitilishiga olib keladi. Ishlash rejimlari 12-
Jadvalda keltirilgan.

Kondensatorsiz ustanovkada (60- rasm, &) tok impulslari elektrod
(katod)ning elektromagnitli vibrator yordamida tebratilishi natijasida
hosil bo*ladi. Ustanovka bu holda past 10-36 V kuchlanishli tok bilan
ta’minlanadi, tok kuchi 10-200 A. Ko‘rsatib o‘tilganlardan katta
kuchlanish va toklar ishlatilganda metall qatlami qalin olinadi va
ishlashdan so‘ng sirt u 1-u 3 g‘adir-budurlikka ega bo‘ladi. Tozalab
ishlash (u 5 = u 10) past kuchlanish va toklarda olib boriladi.
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ITIT BOB. TARMOQ MASHINA JITHOZLARIGA SERVIS
XIZMATINI TASHKIL QILISH

3.1 Titish, qoziqli, arrali, ignali, gabul giluvchi barabanlarda
uchraydigan nosozliklar va ularga servis xizmatini tashkil qilish

Qoziqli baraban
3.1 - rasmda AP-18 mashinasida o‘rnatilgan qoziqli barabanning
tuzilishi keltirilgan.

978

. 3.1-rasm. Qozr‘q[i_ baraban AP-18.

Val 3ga to‘rtta cho‘yandan tayyorlangan krestovinalar
joylashtirilgan - va - aylanma bo‘ylab ularga. sakkizta 2-plankalar
biriktirilgan. Plankalarga qoziglar 1 otkazilgan. Qoziglar plankaga
rovon biriktirilgan. Shuning uchun plankani tekis yoyilgan kuch bilan
yuklangan to‘sin deb ko‘rishimiz mumikin (shakl 3.2).

|

[
I

3.2-rasm. Qoziqli baraban hisobiy sxemasi.
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Bu to‘sinda xavfli kesim deb 1-1 kesim hisoblanadi. Bu

kesimdagi eguvchi moment
M, _=0107qa’ +0,54Pa
P — qoziqqa ta’sir etuvchi markazdan gochuvchi kuch;
q - plankaga ta’sir etuvchi tekis yoyilgan kuchning intensivligi.
P=mw’R

m — planka va qoziglarni massasi, kg,
«— barabanning burchak tezligi, st
R — barabanning o°gidan plankagacha bo‘lgan masofasi, m.

28,

a — krestovinalar orasidagi masofa, m.

Qiyalik tozalovchini qozigli barabani.

85 H_

b o]

3.3- rasm. Qiyalik tozalovchini qozigli barabani.

3.3-rasmda qoziqli baraban ko‘rsatilgan. Val 1-ga ikkita disk 2
payvandlangan Trubamng yuzasiga to‘rt yoki olti qator konussimon
qoziglar vint chizig'i bo'ylab payvandlangan. Qozigga asosiy ta’sir
etuvchi kuch — markazdan qochuvchi kuch. Qoziq bilan trubani
payvandlagan biritkma quyidagi formula orgali hisoblanadi:
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r=—" <[T]

0,7xl
bu yerda:+ va () — hisobiy va ruxsat etilgan urunma kuchlanish;
k — payvand choki katetining uzunligi;
| — qoziqli biriktirilgan kesimining perimetri,
s — qozigga ta’sir etuvchi markazdan qochuvchi kuch.

Savash mashinalarini silindr va vallari.

Tolali massalarni tashish va savash mashinalarida diametri 100
mm gacha bo‘lgan silindrlar va diametri 100 mm dan katta bo‘lgan
vallar qo*llaniladi.

Silindrlar odatdagidek po‘lat 40 dan tayyorlanadi, vallar esa
trubasimon po‘latdan tayyorlanadi.

Ikkita silliq vallar orasidagi tola materialini sigish jarayonini
ko‘rib chiqamiz. Silindirga ta’sir etuvchi yoyilgan kuch q ni Goldin
A.D. formulasi orqali aniglaymiz:

27? { z, 3z, 30 - JB.

= + + arctg z
TE10° 55 | g (g + 102 3,27 ) B (i, +10° B,20) sul [ 104u, |’

bu yerda:
T ~ tola qatlamini qalinligi, teks;
Z, — shakl 7-da keltirilgan, sm;

FiM 3( i+-1+} - R, va R; —radiuslarga bog'liq koeffitsient;

RO/
A= I?‘QQ‘ - paxtani namligini inobatga oladigan koeffitsient;

»— paxtani namligi, %o;
b — paxta gatlamini eni, sm;
up — ikkita silindr yuzalari orasidagi oraliq masofa (markazlar chizig‘i
bo‘yicha).

3.4-rasmdan ko‘rinib turibdiki, ezuvchi val trubasimon gilhb
tayyorlangan, uning ikkita chetida sapfalar presslangan. Sapfalarga
ta’sir etuvchi kuchlardan paxta qatlami ikkita val orasida sigiladi.
Shuning uchun mustahkamlikka hisoblashda valning asosiy o‘rta
gismini elastik yostigda yotgan to‘sin deb gabul gilinadi.
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3. 4-rasm. Ezuvchi vaf.

U holda to‘sinning egilgan o‘qining tenglamasi quyidagicha
bo‘ladi: . ' '

y=e”(e, cos B +c, sin &) +e *(c, cos B +c, sin i),
bu yerda:
u — x koordinatali kesimni egilishi;
K

ﬂ =4
4E7
K — yosti koeffitsiyenti; E — truba materialini elastikli koeffitsiyenti;
I —trubani ko‘ndalang kesimini inertsiya momenti;
Si,-S;, S; va Sy — doimiy koeffitsiventlar, chegaraviy shartlardan
aniglanadi.

y0)="25 yln)=0
" P, " 1.4)
y == »lm)=0
bu yerda: c '
M, va R — truba uchidagi moment va kuchiar;
m — trubani yarim uzunligi. _
3 marta (1.4) hosilasini olib va ularni chegaraviy shartlarga
kiritsak, doimiy koeffitsiyentlami aniglaydigan formulalami

chigaramiz:
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>|

P
(sin2p, ~cos28, —e™™ )+ _Az_(e—zm +sin24, }
—2 fin PZ
(sm 28, +cos2f -¢ )+ —Z—cos2ﬂl;

P
~sin28, -cos2p +e2ﬁ")+ Kz(e"ﬂ" + sin 2,6[)

o
i
> Iﬁ > ]F > ]ﬁ

P
(sm 28, —cos28, —em")+ -—Az—cos 24,

bu yerda:
A=e™ - 1 2c0s24,;
M

M, = L—;

2008°E7

__h

* T 2008°EL

R

Bi=g

Agar (1.4) tenglamadan ikki marta hosnla olsak eguvchl
momentlar tenglamasi chiqadi: '
M=2p" E[[(—c, sin fc + ¢, cos fc)+e” ’*(cs sin & - ¢, cosﬁx)]

'Sy, S, S; va S; — doimiy koeffitsientlar vag - qiymatini
formuladan aniglab, trubaning har xil kesnmlandagl deformatsiyasini
hisoblash mumbkin.

Trubaning deformatsiyasi tufayli vallar oralig’ i doimiy bo‘lmaydi.
Maksimal oraliq valni o°rta kesimida bo‘ladi. Shuning uchun tolali
materialga valning uzunligi bo‘yicha ‘notekis yuk ta’sir etadi.
Yuklanishni tekislash wuchun vallar bombirovka qllmadl vani
vallarning o‘rta qismlari qavariq shaklda q11mad1

- 1.2. Tozalagichlarning asosiy ishchi organi, ishdan _chiqish o
sabablari va unga servis xizmatini tashkil qilish

Paxtani  yirik iflosloklardan tozalash jaraycnini of‘rganish

bo‘yicha ilgari olib borilgan ishlar, ishlab chiqaruvchanlikni va
tozalash samaradorligini yaxshilashga imkon yaratdi.
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Biroq yirik iflosliklardan tozalovchi tozalagichalrni uzoq muddat
ekpluatatsiya qilish oqibatida, bir qator mavjud kamchilikiar ko‘zga
tashlanib qoldi. O‘z navbatida bu kamchiliklar, ulamni ta’mirlash,
sozlash va xizmat ko‘rsatishni giyinlashtiradi, uskuna va jihozlarni
sezilarli darajada turib qolishiga sabab bo‘ladi, tozalagichlarni
texnologik ko‘rsatkichlarini hamda tolaning sifat ko‘rsatkichlarini
pasaytiradi.

Bunday kamchiliklarga, tozalash zonasiga og‘ir, qattiq
aralashalarning tushib qolishi oqibatida, arrachali barabandagi arra
tishlarining tez ishdan chiqishi, kolosnik panjaralaridagi tiqilib
qolishliklar natijasida kolosniklarining deformatsiyalanishi, mahkam-
lanadigan shetkalarning xizmat muddatini qisqaligi hamda eks-
pluatatsiya qilish jarayonida arrachali garnituralarni yig‘ish va
sochishning ish hajmi kiradi.

3.3.Arrachali baraban, kolosnik panjaralarining
konstruksiyalari va ularning kamchiliklari

Mamlakatimizdagi birinchi paxtani yirik iflosliklardan tozalovchi
ikki seksiyali «arrachali-kolosnikli» paxta tozalagichda uzoq vagt
quyidagilardan tarkib topgan arrachali baraban qo‘llanilgan [13] (3.5-
rasm): val | va unga o‘rnatilgan beshta disk 2 (ulardan ikkitasi
chetiga, uchtasi o‘rtaga o‘rnatilad}, ularga esa arrachali lentalar uchun
vog“ochli qoplama mahkalanadi.Disklarga gayindan qilingan sektorli
planka 3 (GOST 2140-43), boltlar 4 orqali qotiriladi. Bu plankalar bir-
biriga zich qilib to*g‘irlanadi va kazeinli yelim bilan yelimlanadi va
oksol alifi bilan ishlov beriladi.

Keyingi operatsiya barabanni yupqa metal varaq 5 qoplash
hisoblanib, u metall varag‘i chetlaridan 6-7 mm masofada, 50 mm
qgadam oralig‘ida, 71.6x5 mm (GOST 3888-47) li mixlar bilan
mahkamlanadi.

Yog‘och goplamali plankalarni qotiruvchi boltlar, ularda chuqur
gilib kirg‘izib go‘yilgan. Yupqa metall varaq bilan goplangan
qoplamaga arrachali lenta 6 spiral shaklida mahkalmlanadi, spiralli
buramlar bitta barabanda 84 tani tashkil qiladi. Har bir baraban
plankasidagi arrachali lentalarni tutashgan joyini qotirishda ketma-
ketlikni nazarda tutish kerak. Bunda har bir arrachali lenta
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o‘ramlarining tutashgan joyini plankaga shruplar bilan, o‘ramlar
orasidagi joyni mixlar bilan qotiriladi.

3.5-rasm. Arrachali barabar sxemasi:
I-val; 2—disk; 3—yog ‘ochli qoplama; 4-bolt; 5—metallik varag;
G6—arrachali baraban, 7-mix.

Ammo tozalagichlarining barabanlarini uzoq muddat eks-
pluatasiya qilish bir qator mavjud kamchiliklarni keltirib chiqaradi.
Bular asosan:

tozalagichlarming arrachali barabanini katta diamertga ega
ekanligi, bu esa barabanni ta’mirlashni giyinlashtiradi.

-tozalagichlarni davomiy ishlatish natijasida, barabanning tashqi
formasi, yog‘ochning qurib qisqarishi (ingichkalashsihi) hisobiga
ellips shakliga kelib qoladi va arrachali lenta hamda kolosniklar
orasidagi tirgishlarning doimiyligi buziladi.

-baraban gardishiga arrachali lenta qoplamasining zichligi
ta’minlaymaydi.

-paxta tozalash zavodi sharoitida maxsus uskunalarning yetish-
masligi ogibatida, yig‘ish jarayonida arrachali lentani baraban bo‘ylab
joylashuvini qayd qilishning imkoni yo‘q.

Hozirgi kunda paxta tozalash zavodlari kolosnik-arrachali va RX
tozalagichlari bilan jihozlangan. Bu tozalagichlar terilgan paxtani
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barcha navlarini, yirik iflosliklardan to mayda iflosliklargacha
tozalashga mo*ljaltangan.

Ammo, arrachali baraban konstruksiyvasi ma’lum o zganshlarga
uchradi. Arrachali baraban metall konstruksivaga ega bo‘lib (3.6-
rasm), u yaxlit val (1) va unga qotirilgan disklar (2), ayrisimon tirgak
(3), planka (4), alohida segment ko‘rinishida gardish (6} ga vintlar
bilan gotiriladigan garnitura (5) dan iborat.

Shuni aytish kerakki, bu arrachali baraban ham ma’lum
kamchiliklarga ega. Bular quyidagilar: . '

-arrachali garniturani qo‘lda yig lshmng ish. hajml Paxta tozalash
bo‘yicha TGSKB ma "lumotlarida, 'kundalik va rejadan tashqari
ta’mirlashning’ umumiy. ish hajmidan; bir dona-arracha uchun ish
hajmi 67.4 $ tashkil: qlladl Normativ. bo* ylcha bitta arrachani
almashtirish vaqti 2.09 fin’ (0.0348 soat). Amq ma’lumotlar bo‘yicha
(vintlarni qotirish plankasini restavratsiya qilishsiz) u 4.5 min.ga
yetadi. Bu normativ bo‘vicha 213% ni tashkil etadi. -

-katta’ miqdorda mighkamlovchi detallar talab gilinadi (masalan,
bitta barabanga 912 dona vint kerak bo‘ladi), amalda esa paxta
tozalash zavodlari bu bilan to‘liq ta’minlanmagan.

Bu baraban konstuKksiyasining ~ ishini * yaxshilash uchun
takomillashtirish bo® yicha bir qator ishlar amalga oshirilgan.

X.T.Buranov va boshqalar Barabanni ish puxtaligini’ oshmsh
magqsadida, arrachah lenta va gardish -orasida joylashgan, to‘gri
burchakli kesimga ega egiluvchan, vimtli elemenitni taklif gildilar.

G.D.Jabborov va’ boshqgalar, huddi shu magqsadda, gardish (3)
yuzasiga, har birini ichida prujina (5) va shtok'(6) joylashgan silindr
(4) ni mahkamlashni taklif ‘qilishdi (3.7-rasm). Shtoklar (6) oxirida
baraban aylanasi bo‘ylab, sharnir () ga; “egituvchan- airachali yuzani
hosil giluvehi elastik arracha (8) mahkamlanadi. Baraban gardishi
yuzasiga tayanchlarda sharnirli gilib qotiriladi va u prujinaga tayangan
bo‘ladi. Tayanchlar orasida joylashgan har’ bir - arracha baraban
gardishidan bir gancha masofada joylashadi.

Birog bu konstruk51yalar amaliyotda qo ‘llanilmadi. Chunki uni
tayyorlash texnologiyasi murakkabligi, ekspluatatsiya qilish davrida
arrachali lentani baraban uzunligi bo‘ylab o‘rashda nominal gadamni
ta’minlay olmasligi bunga sababdir.
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3.6-rasm. Arrachali baraban sxemasi:
I—val; 2- disklar; 3- ayrisimon tirgak, 4— planka,; 5— garniture;

6— gardish.
7 -2 3
4
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3.7-rasm. Arrachali baraban sxemasi:
I~val;: 2— disk; 3— gardish; 4- silindr; 5— prujina; 6— shtok;
7— sharnir; 8— segment.
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Bu esa tishlar bilan paxta tolasining o‘zaro ta’sir kuchini
yomonlashuviga olib keladi va bu holat tozalash jarayoni jadalligini
sezilarli darajada pasaytiradi.

M.M.Shukurov va boshgqalar, yigtish jarayoni ish hajmini
kamaytirish maqsadida arrachaning oxirgi gismini sharnirli qotirishni
(3.8-rasm) va arrachani to'rttala birikmasini sigib tortib turuvchi
konstruksiyasini yaratishdi. Bu holatda vintli birikkma qo‘lanilmaydi
va taranglik kuchi, ishqalanish hisobiga arrachani barabanda ushlab
turadi. Bu mahkamlash metodining asosiy kamchiliklari quyidagilar:

- mustahkamligining pastligi tufayli, segmentlardan birining
sinishi qolgan sharnirli birikkan segnientlarning ishdan chigishiga
sabab bo‘ladi; .

- bu mahkamlash metodi baraban gardishidagi arrachali
segmentlarni tarangligini ta’minlash uchun maxsus moslama talab
qilinadi.

G.I.Miroshnichenko tomonidan [14], arrachali barabanning yangi
konstruksiyasini taklif qilindi. Unga ko‘ra bu arrachali baraban (3.9-
rasm} gardish (1), bo‘ylama tirgak (2), bo‘shligning har birida asosi
(3) qayrilib qo‘yilgan arrachali segmentlar joylashgan. Asos (3)
bo‘ylama paz (2) ga P shaklli ko‘rinishdagi siquvchi element planka
(5) bilan mahkamlanadi, har bir yonbosh (6) da arrachali segment (4)
ni joylashish qadamiga muvofiq pazlar (7) qgilingan. Planka (5)
ko‘rinishidagi siquvchi element baraban tanasiga vintlar (8) bilan
qotiriladi.

Biroq, bu konstruksiya, ish jarayonida puxtaligining pastligi
sababli amalda qo‘llanilmadi. Asosiy sabablardan yana biri, dastlabki
zona atrofi bo‘ylab tishlar joylashuvining uzluksizligining buzilishidir
va bu zonaga tushib golgan uchib yuruvchi momiqlardagi chigitlar-
ning shikastlanishiga olib keladi.

Shunday qilib, hozirgi kungacha arrachali barabanning ishga
yaroqlilik muammolari hamda arrachali barabanni yig‘ish va ajratish
vaqtidagi ish hajmini kamaytirish kabi muammolari yechilmagan.
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3.8-rasm. Arrachali segment:
I—arrachali segment; 2 sharnir.

3.9-rasm. Arrachali baraban sxemasi.

I—gardish; 2- bo ‘viama tirgak; 3— arrachali segment asosi;
4 arrachali segment; 5— planka; 6— yornbosh, 7—paz; 8— vintlar.
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Hozirgi kunda paxta zavodlari 1 XP, 1XK, UXK va RX-1 rusu-
midagi tozalagichlar bilan ta’minlangan bo‘lib, ular ishining
samaradorligi  sezilarli darajada «kolosnik-arrachali  baraban»
sistemasining mustahkamligiga bog‘liq.

Biroq ckspluatatsiya qilish tajribasida shu narsa ko‘rindiki,
«kolosnik-arrachali barabany sistemasini mustahkamligining pastligi,
arrachali garnituralarning sinishi va deformatsiyalanishi, baraban
gardishi, arrachali garniturani mahkamlovchi vintlaming shikastla-
nishiga bog‘liq ekan. Bundan kelib chiqib, servis xizmatini
ko‘rsatishda qo‘shimcha vositalar ‘va ortiqgcha vaqt sarflamaslik
magsadida, ushbu muammoni o‘rganish zarurati tug*ildi.

Masalan kuzatishlar Qorasuv paxta tozalash zavodida, ishlab
chiqarish sharoitida, qo‘lda terilgan 1-4 navli paxta xom-ashyosini
qayta ishlash va tozalash jarayonida olib borildi.

«Kolosnik-arrachali barabans sistemasini holatini nazorat gilish
ishlari, mashina ishlab bo‘lganidan so‘ng, tekshirish va o‘lchash
ishlari orqali bajariladi.

Kolosnikli-arrachali barabanning uzoq muddat ishlashi, kuzatuv
davrida quyidagi uslub bo‘yicha aniglanadi:

A) Chizma talablaridan og‘ishlik, yoriglar, tishlarning yotib
qolishi, plastik deforrnat31yalar defekt hisoblanadi.

Garnitura quyidagi hollarda yaroqs.lz deb topiladi:

-singan tishlar, . yoriglar, arrachali . gamiturada qanday holatda
joylashganligidan qat’iy nazar 10~13% ni tashkil qilishi qayd qilinsa;

-agar arracha asosida yoriq yoki garnituraning singanligi qayd
ctilsa.

B) Vintlarning defekti, vint boshchasining uzilgan yoki yeyilgan
holati hisoblanadi.

V) Arrachali segmentning asosi baraban gardishining tashqi
yuzasiga mustahkam yoplshlb turmashgx holati, baraban gardishining
defekti hisoblanadi.

G) Kolosniklarning defektl, ulammg deformat31yalamsh1 hisob-
lanadi, natijada, texnologik tirgishlarrii- vzunligi bo‘yicha o‘zga-
ruvchanligi va ijozat etilgan qiymatlarining oshishiga sabab bo‘ladi.

Sinovlar natijalarini ko‘rib chiqa turib, shuni ta’kidlash kerakki,
mashinadagi arrachali segmentlarning shikastlangan va singan
tishlarining soni 1200 soat vaqt davomida, har bir mashina bo‘yicha
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6027 donani tashkil giladi, bu esa arrachalar umumiy soning taxminan
9% ni tashkil etadi.

Tozalagichardagi arrachalarni sinishini vujudga kelishi, arrachali
segmentni toblashdan so‘ng, ularni bo‘ylama radiusini o*zgarishi bilan
izohlanadi. ‘

Shuning uchun, arrachali segmentlarni yig‘ish jarayonida arracha
asosining baraban gardishiga mustahkam yopishishi ta’'minlanmaydi.
Natijada, arracha asosidagi mahkamlovchi yonma-yon vintlar orasida,
mahalliy kuchlanishning oshishi yuzaga keladi, bu esa mo‘rnt
sinuvchanlikka olib keluvchi yoriglami paydo bo‘lishiga olib keladi.

3.10-rasmda arrachalmi mahkamlovchi vintlarning ishdan
chigishining diagrammasi Ko‘rsatilgan. Diagrammadan ko‘rinib
turibdiki, yeyilgan boshchali vintlarning soni 50 taga teng. Yeyilgan
boshchali vintlar barabanni ekspluatatsiya qilishdagi qulayliklarni
kamaytiradi, texnologik jihozlarni turib qolishligi ehtimolini oshiradi,

" bu esa mashinaning ishlab chiqaruvchanligida salbiy aks etadi.

- Izlanishlar natijalari [16] bo‘yicha, shuni qayd qilish mumkinki,
arrachali segmentning deformatsiyalangan va singan tishlarining
miqdori, 800 soat ekspluatatsiya qilingandan so‘ng, sezilarli
giymatdir. ' ‘

3.11 - rasmda arrachali segmentni ishdan chigish giymatining
diagrammasi ko‘rsatilgan. Bunda tishlarning yotib golishi, yoriglar,
siniglar hamda arracha asosidagi yoriglar yoki garnituralarning sinishi
tushuniladi.

a0 400 slg &n
3.10-rasm, Ishdan chiggan mahkamiovchi vintlar soni.
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3.1%-rasm. Ishdan chiggan arrachali segment migdori.

3.1l-rasmdagi diagrammadan shu narsa ko‘rinadiki, ishdan
chiqgan arrachalar soni, ruxsat etilgan miqdordan sezilarli darajada
ko‘p bo‘lganini ko‘rish mumkin. Arrachalami wuzoq muddat
ishlashining statik qiymatlarini baholashning universal usuli
hisoblanuvchi, statik ma’lumotlami aproksimatsiya gilish imkonini
beruvchi, kichik kvadratlar metodidan foydalanildi.

Olib borilgan izlanishlar tahlilidan shu narsa ma’lum bo‘ldiki,
arrachali barabanlarning ishga yarogiilik holatini tiklash uchun katta
miqdordagi vaqt sarf qilinadi, bu esa servis xizmati ko‘rsatish
texnologiyasini qayta ko‘rib chigishni talab qiladi.

3.4.Arrachali lentani mahkam!ashning servis xizmatini tashkil
gilishga ta’siri

Tozalagichlarda qayta ishlanayotgan mahsulotning sifat ko‘rsat-
gichlarini pasayishiga asosiy sabab, asosiy geometrik parametrlarning
nominal gtymatlardan og‘ishi oqibatida arrachali segmentning o‘z
funksiyalarini yo‘qotishidir.

Bu holat, paxta xomashyosini tozalash jarayonida, tozalagichga
paxta bilan birga mayda va yirik iflosliklar aralashmasining tushib
qolishi ogibatida sodir bo‘ladi.

Birog, tozalagichlarni davomiy ekspluatatsiya qilish, ulami
ta’mirlash, soziash va xizmat ko‘rsatishni glyinlashtirishga, jihozlarnt
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sezilarli darajada turib golishiga hamda olinayotgan mahsulot sifatini
pasayishiga olib keluvchi bir qator mavjud kamchiliklarni keltirib
chiqardi.

Adabiyotlar tahlilidadagi taklif qilingan barcha konstruksiyalar,
ularni tayyorlash texnologiyasining qiyinltigi, ta’mirlash ishlariga
minimal vaqt sarfini ta’minlay olmasligi sababli amalda go‘llaniimadi.

Segmentlarni yig'ish va sochish ish hajmini kamaytirish bo‘yicha
izlanishlarga ko‘pgina ilmiy ishlar bag‘ishiangan, natijada, hozirgi
kunga kelib sanoatda qo‘llanilishi uchun, turli hil usullar va moslamar
taklif gilindi. Ammo hozirgi kundagi erishilgan natijalar sanoat
talablarini qonigtira olmayapti. Shuning uchun tozalagichlardagi aytib
o‘tilgan kamchiliklarni bartaraf etishni yangi yo‘llarini qidirib topish
hamda xizmat ko‘rsatishdagi qulayliklarni oshirish, paxta tozalash
sanoatida aktual muammo bo‘lib hisoblanadi va hozirda ham hal
etilmagan muammo bo‘lib qolmogda.

3.5. Barabanga arrachali segmentni yig‘ish usuli

Mustahkamlik va puxtalikni  oshirish, mechnat sharoitini
yaxshilash- loyihalash, ta’mirlash, servis xizmatini ko‘rsatishning
asosida yotishi kerak bo‘lgan muhim vazifadir. Ma’lum dalillarga
asosan [13], paxta tozalash mashinalarini sozlash va ta’mirlash
doirasida olib borilgan izlanishiarda, tozalagichlar arrachalarini
almashtirish ish hajmi, kundalik va rejadan tashqgari ta’mirlashning
umumiy ish hajmidan 67% ni tashkil gitadi. Normativ bo‘yicha bitta
arrachani almashtirish vaqti 2,1 minutdan kam emas. Aniq faktlar
bo‘yicha u 4,5 minutgacha yetadi va bu normadan 21,5% ni tashkil
qgiladi .

3.12- rasmda, baraban va segmentlarni yig‘ishdagi umumiy
ko‘rinishi ko‘rsatilgan. Bundan ko‘rinadiki, ta’mirlash ishlari uchun
sarflanadigan vaqt, mahkamlovchi vintlar soni va ularni barabanga
o‘rnatish vagtiga bog‘lig. ,

Tozalagichlar barabanidagi arrachali segmentlarni tez almashtiri-
lishini ta’minlsh uchun, 3.12-rasmda keltirilgan original konstruksiya
ishlab chiqilgan.

Arrachali baraban metall konstruksiyaga ega bo‘lib, u yaxlit val
(1) va unga o‘matilgan disklar (2) va (3), planka (4), gaxdish (5), unga
yopishqoq rezina (6} yordamida yopishtirilgan arrachali segment (7)
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lardan iborat. Arrachalarni  mahkamlashning - ponasimon yoki
to‘xtatgichlidir. Bu holatda mahkamlash usulining o‘zi ham
segmentning o‘zi ham o‘zgaradi. Segmentning ichki tomonidagi yoy
bo‘ylab, ikki tomonlamali yopishqog xususiyatga ega rezina qopla-
masi yopishtiriladi (3.13-rasm). Bir tomoni arrachaga yopishtirilsa,
ikkinchi tomoni yordamida baraban yuzasiga mahkamlab yopish-
tiriladi.

3.12-vasm. Arrachalarni barabanga qotirishning umumiy ko rinishi.

56 7
2 ?FL_/__/
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3.13-rasm. Arrachali barabanning ko ‘ndalang kesimi:
I~-val; 2,3—disk; 4—planka,; S—gardish; 6—rezinali lenta; 7-arrachali
Segment.

120



3.14-rasm. Arrachali lentani baraban yuzasiga yopishgoq rezina
~ lenta bilan o ‘rnatish:
4-planka; 5-gardish; 6~ rezina lenta; 7-arrachali segment.

Rezinali yopishqoq elementning qalinligi, harakat vaqtida uchib
yuruvehi momiglarning kolosnikka urilishida, qattiq jimlarning
kolosnik hamda segment tishlarining orasiga kirib qolganda hosil
bo‘ladigan dinamik yuklanishlarni yutish imkonini beradi .

Arrachali segmentlarning siljishini oldini olish uchun, uning boshi -
va oxirgi gismida, baraban uzunligi bo‘ylab vint bilan barabanga bir
necha joyidan qotirilib qo‘yuvchi siqib turuvchi planka o*ratiladi.

3.6. Arrachalarni barabanga biriktirishning yangi
texnologiyasi

Arrachali segmentni baraban yuzasiga yopishtirib mahkamlash
quyidagicha amalga oshiriladi:

Avvaldan yog* va iflesliklardan, qum gog‘oz bilan jillvirlash yo'li
yoki bolgarkaga o‘rnatilgan jilvir tosh bilan tozalab qo‘yilgan baraban
gardishining tashqi yuzasiga, ichki tomoniga yopishqoq rezina lenta
yopishtirilgan arrachali segment qo‘yiladi. Barabandagi rezbasimon
parmalangan teshkilar, bir uchida panja (lapka) bo‘lgan segmentlar
uchun yo*naltirgich sifatida qo*llanilishi mumkin (3.15-rasm).

Panja, arrachali lentada shtampovkalash yordamida kesiladi va u
tishlar yo*nalishi tomonidan, barabanning aylanish yo‘nalishi bo‘yicha
kesilgan bo‘lishi kerak. Panja, paxta xomashyosining kolosnik bo‘ylab
zarbiy kuchi ta’sirida, arrachani baraban yuzasidan uzilib ketlshlm
oldini ollshga mo‘fjallangan.
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3.15- rasm. Arracha panjasining konstruksiyasi.

Barabanni yig'ish jarayonini yengillashtirish uchun arrachali
segmentlar, 3.16-rasmda sxemasi ko‘rsatilgan maxsus moslamada
o‘rnatilishi kerak. Baraban O nuqtada erkin aylanma harakat qila
oladi, moslama ikkita tayanchga ega maxsus ramaga o‘rnatiladi (3.16
- rasm). Arrachali lentaning yeyilgan segmentlarini almashtirishni,
biriktirish kabi mashinaning o‘zida bevosita amalga oshirish mumkin.

Yig‘ish texnologiyasi quyidagicha amalga oshiriladi ;

Tebranuvchan tayanch nuqta (1) ga o‘rnatilgan baraban (2) ga
yoki mashinaning o'zida, bevosita ish joyida kolosnik panjarasi (3) ga
yoki baraban yechilgan holatda, ramaning o‘ziga moslama (4) zavod
shartlari asosida o‘ratiladi. Moslama (4), yo‘naltirgichlar (6) ga
o‘rnatilgan rolik (5), baraban (2) yuzasiga arrachalarni yotqizish
vaqtida siqish kuchini nazorat gilishga yordam beradigan, nazorat
mexanizmi (7} dan iborat. Ichki tomoniga yopishqoq rezina lenta (8)
yopishtirtlgan arracha (9), barabandagi teshikka qo‘yiladi va rolik (5)
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vordumida ma’lum kuch ta’sirida siqiladi (kattalik kleylashning
texnologik shartlaridan tanlanadi), baraban (2) ning aylanishi orqali,
artncha ko‘rsatilgan sxema bo‘yicha baraban yuzasiga asta-sekin
yopishib boradi .

Panju baraban yuzasiga aylanish yo‘nalishi bo‘ylab o‘rnatiladi.
Hundn panja baraban gardishidagi teshikka kiradi, natijada, arrachali
soginentning baraban bo‘ylab tegib turishi va segment asosi bilan
pardish yuzasini mahkam bir-biriga o‘tirishi ta’minlanadi. Arrachani
baraban yuzasiga mustahkam o‘tirishi uchun rolik 5, arracha uchun
baraban perimetri bo‘ylab yo‘naltiruvchi vazifasini ham bajaradi.
Rolik arracha tishlari orasida joylashgan holda uni baraban sirtqi
yuzasiga parallel yo'naltiradi.

Ishlatib bo‘lingan arracha (9) ni yechish texnologiyasi, huddu shu
tarzda bajariladi, fagat arrachani siquvchi rolik (5) o‘rniga, 3.17-
rasmda ko'rsatilgan, rezina qatlamni kesishga mo‘ljallangan o‘tkir
pichogqeha o'rmatiladi.

4 =7/ N

Y16 - rasm. drrachani baraban yuzasiga yopishtirish texnologiyasi:

| wehranuvchan tayanch nugta; 2—baraban, 3—kolosnik, 4—moslama,

S-rolik, 6-yo 'naltirgich; 7-nazorat mexanizmi; 8— yopishqoq rezina
lenta; 9-arrachali lenta.
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3.17 - rasm. Baraban yuzasiga yopzsht:rtlgarr ar racham kesib ohsh
texnologivasi:
I—tebranuvchan iayanch nugta; 2-baraban, 3—k0losmk 4-moslama;
5—0 ‘thir pichoqcha; 6— yo ‘naltirgichlar; 7— nazorat mexanizmi;
9—arrachali segment.

Bu holatda barabanning aylanish yo‘nalishi, baraban yuzasidagi
arrachani shilib (kesib) olish uchun qarama-qarshi tomonga yo‘nal-
tiriladi.

Mustahkamlik, mehanik kuchlanish ta’siri ostida materialning
buzilishga qarshi tura olishlik qobiliyatini bildiradi.

Mustahkamlik ko‘rsatgichlari hususiyatlari, aralashma retseptini
ishlab chigish va vulkanizatsiyalashning optimal shartlarini tanlashda,
hamda turli vazifalar sifatini nazorat qilishda, kauchuk va rezina
hususiyatlarini migdoriy baholash uchun go‘lianiladi. Materialning
fizik holati va deformatsiyaning shartlariga bog‘liq holda mo‘rt,
plastik va yuqori elastikli buzilishlilik farglanadi. Rezina uchun yugori
elastikli buzilishlilik ko‘proq xosdir. Rezina mustahkamligi defor-
matsiyaning turli ko‘rinishida aniglanadi (cho‘zilish, siqilish, surilish).
Odatda, amaliyotda rezina uchun deformatsivaning eng xavfli
ko*rinishi cho‘zilish hisoblanadi.

Rezinani yuqori elastikli holatda buzilishligi, yangi yuzalarni
hosil qilish jarayoni, buzilishlilik o‘chog‘larini eng xavfli defekt-
larning joylarda yig‘ilishi va zo‘rigishning oshishi bilan boshlanadi.
Bu mo‘rt materiallardagi yorilishlarning o‘zginasi hisoblanadi. Bu
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jurayon ikkita bosgichda ogib o‘tadi. Birinchisi-sekin oqadi va g'adr-
budr yoki xira yuza birga shakllanib boradi, ikkinchisi-tez, yakun-
lovchi, silliq oynasimon yuzani shaklianishiga olib keladi. Tempe-
ruturani oshishi, na’munadagi yuklamaning va deformat-siyalanish
lezligining kamayishi defektning oshishini sekinlashtiradi.

Yugqori elastikli buzilishlikda, oldidan katta qaytariluvchan defor-
matsiyalar yuz beradi, ular yo‘naltiruvchi mustahkamligi samarador-
ligiga olib keladi. Bu samaradorlik vzilishning yaqqol ko‘rinishida
namoyon bo*ladi.

Statik buzilishlikda mustahkamllknmg asosiy ko rsatklchlarl
quyidagilar:. :

Cho'zilishdagi mustahkam11k~ ..na’munaning butkul “uzilishi
vaqtidagi mos keluvchi kuchlanishi- £;

Uzilishdagi nisbiy uzunlik- &;

Uzilishga garshilik- v,

Buzilinhlikni 'mlwhurma ishi- A .

Eng ko'p qo‘llenilgani bll'mChl uchta harakterlsukadlr ular
mustahkamlikning shartli va haqiqiy ko‘rsatkichlarini farglaydilar.

Muntahkamlik va kuchlanishning shartli qiymatlari, na’munaning
dantlabki kesimiga suyanadi, qaysiki, cho‘zilish jarayonida deformat-
slyalanish darajasi bilan qatiy mos ravishda, . sczilarli darajada
o'zgaradi. Shuning uchun haqiqiy kesimga javob beruvchi mustah-
kamlik va kuchlanishning haqigiy qiymatini deformatsiyalanish
Jarayonida hajm doimiyligini. saglashni qo‘llashning hisobi yo‘li
orgall olinadi. . N

Uzitishga  qarshilik  kuchlanishning  kontsentratsiyalashuvi
sharoltida rezinani mustahkamligini harakterlovchi ko‘rsatkich, u
kenlsh, na*muna formasini o‘zgartirishda hosil bo‘lishi mumkin.

Mustahkamlik ko‘rsatkichlari, temperatura tezligini tekshirish
shartlari, na’muna turi, hamda rezinani tayyorlash texnologiyasi va
unlng tarkibiga bog'liqdir.

Rezinani mustahkamlik  hususiyatlariga ta’ sir etuvchl - turli
omillarni ko‘rib chiqgish, shuni ko‘rsatdiki, standart sharoitdagi
aniglanuvchi - ko‘rsatkichlar rezina xususiyatlarining absolyut
harakteristikasi bo‘lib  xizmat qila olmaydi, bundan tashqari,
ckspluatatsiya qilish jarayonida rezina mahsulotlari, rezinani sinashda
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go‘llaniladigan chegaraviy kuchlanish va deformatsiyani boshdan
kechirmaydi.

3.7. Baraban yuzasiga biriktirilgan arrachali lentani
siljishini va deformatsiyalanishini, zarbga
chidamlilikni aniqlash

Barabanni yuzasiga biriktirilgan arrachalaming birikish mustah-
kamligini bilish ularga nisbatan ta'mirlash rejasini tuzishda va xizmat
ko‘rsatishda kerak. Amalda bu ko‘rsatgich tajriba usulida yoki
hisobiy aniglanishi mumkin. Hisobiy aniqlash ma’lum giymatlarning
yetishmasligi va uslubni zaifligi tufayli bajarish- ko‘p noanigliklar
kiritadi shuning uchun amalda tajriba yo‘li bilan aniqlash ko‘prog
go‘llanish magqsadga muvofiq.

Tajriba qurilamsining umumiy ko‘rinishi va chizmasi 3.18 va
3.19-rasmiarda keltiriigan.

Tajribalar quvidagi uslub asosida olib borildi:

G massali mayatnik H, balandlikka (e burchak) ko‘tarilib, qo‘yib
yuboriladi, uning tushish yo‘liga esa namuna o‘rnatiladi (arracha lenta
tishi yoki garnitura). Mayatnik tushish chog‘ida na’munani shikast-
laydi va H, balandlikka (B-burchak) ko‘tariladi. H, balandlik H,
balandlikka nisbatan kichik bo‘ladi, chunki mayatnikning energiyasi
namunani shikasrlantirishga sarf bo‘ladi. Mayatnikning tushish
chog‘ida, namuna bilan to‘gqnashishigacha bajargan ishi quyidagi
ifodadan topiladi (3.1-rasm}.

A=G-X, (D
bu yerda: A— ish;
G- massa,
X\— mayatnikning zarba oldidan ko‘tarilish balandligi.

Balandlik X, ni mana bu ifoda orqali aniglash mumkin:

X;=R-R Cos a =R(1-Cos a) (2)
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3.18-rasm. Arrachani baraban yuzasiga mahkamlovchi kuchni
o ‘rganish uchun tajriba qurilmasi:
[ qo'zg'almas tayanch; 2—-mayatnik; 3—na'muna, 4-arracha tishlari;
5 massa; 6—asos. ‘

3.19-rasm. Qurilmaning umumiy ko ‘rinishi,

Agarda, gachonki H;=0 yoki B=0 bo‘lganda shikastlanish sodir
B imusa, na’munani plastik deformatsiyalanishiga sarflangan ish
yuyidagicha aniglanadi:
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A=G R(1-Cos o) 3)
Agar X,#0 yoki p#0 bo°lsa, na’munani shikastlanishiga sarflanga
ish A, :
A=G X- G Xp= G(X,- X;) (4) gateng bo‘ladi.
Huddi shunday, X,= R-R Cos a, X; = R- R Cos } bo‘lsa, unda
shikastlashga ketgan ish,
A=G R(Cos a- Cos ﬂ) (5) ga teng bo‘ladi.
Na’munaning zarbiy qovushqogligi ¢ (j/m’ yoki kgs.m/sm’)
o‘zining ko‘ndalang kesim yuza51da bajarllgan ish A ga tegishligini
ifodalaydi:

6=§ (6)

Mayatnik stetjeninig massasi: m=367 gr
- Boykaning massasi: m,=299 gr
Hisoblangan massa:

M= m/2 + m,, = 367/2+299 = 482,5 gr.

Yasama zarbdorning massasi: 101,6 gr

Mahkamlanuvchi boitlarning massasi: 55,2 gr

Umumiy massa: 482,5+55,2+101,6=639,3 gr

Mayatnik sterjenining uzunligi: R=469 mm.

Arrachani baraban yuzasiga mahkamlashni go‘llash bilan bog‘liq
taklif qilingan usulni, arrachani baraban yuzasiga mahkamlash
sistemasini texnik parametrlarini aniqlash bo‘yicha, qo‘shimcha
izlanishlar o‘tkazish zarur. Arrachali lentani ishlashi jarayonida, uni
baraban yuzasidan uzib olishga qodir kuchlar va kolosnik bo‘ylab
paxta xom-ashyosi bilan birga zarbiy kuchlar ta’sir etadi. Bu oz
navbatida arrachani baraban yuzasidan otilib ketishiga olib kelishi
mumKin.

Keyingi tajriba qurilmasining sxemasi va umumiy ko‘rinishi 3.20
va 3.21-rasmlarda ko‘rsatilgan,

Yopishqoq lenta (2} yordamida yopishtirilgan plita (1) da, arracha
namunasi (3) o‘ratilgan. Arracha bir tomonining oxirida nuqta A ga
G massali yuk osilgan, uning miqdori lkgs dan 10 kgs gacha, Ikgs
oraliqda o‘zgartirilib boriladi.
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Lentaning deformatsiyalanishini aniqlash uchun, lentaning
o‘lchami 8 mm larda qayd qilinadi. O°lchashda go‘shimcha yuklama
lentaning uzilishigacha, ya’ni, arrachaning yopishtirilgan yuzadan
uzilib ketishigacha oshirib borildi.

Izlanishlardan olingan natijalar grafik ko‘rinishida 3.6 - rasmda
keltirilgan. Tajriba davomida rezinaning yopishqoqlik hususiyati,
uning qalinligi, yopishtirilish maydoni (bunday holatda bu maydon,
arrachali lentaning eniga bog‘lig) kabi parametrlar hisobga olindi.

Lentaning elastik deformasiyasi muayyan yuklamagacha sodir
bo‘ladi va shundan so‘ng yuzadan uzilish sodir bo‘ladi (3.22- rasm).

AN N

N
/ l \ 1
o \o/a
1 2

\ X

3.20 - rasm. Arrachani baraban yuzasidan uzib oluvchi kuchni
aniglash uchun tajriba qurilmasi:
I— na’'muna o ‘rnatiladigan kronshteyn; 2—rezinali yopishqoq lenta;
3—arrachali namuna.

3.8. Barabanga biriktirilgan arrachaga ta’sir etuvchi
markazdan gochma kuchnining hisobi

Tozalagichlar barabanlarining aylanishi vagtida, ishchi rejimda
nmaldagi yuklamadan tashqari arrachali lentaning elementlariga,
o*zining massasiga bog‘liq markazdan qochma kuch ta’sir qiladi.
Baraban gabarit o‘lchamlarining va kinematik parametriarining
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3.21 - rasm. Qurilmaning umumiy ko ‘rinishi.

ma’lum giymatlarida D=480 mm va n=280 min"', yuklamalar, lentani
baraban yuzasidan uzilib ketishiga olib kelishi mumkin.

Bu kuchlarning yopishqoq lentaga ta’siri va uni baraban
yuzasidan uzilib ketishining hisobini ¢‘tkazamiz.

Ma’lum qiymatlar bo‘yicha arracha massasi 40 gr ga teng. Lenta
bilan yopishtirilgan baraban yuzasida markazdan qochma kuch
harakatda bo‘ladi. Bo‘sh yurish vaqtida yopishqog lenta elementiga,
bitta sektor uzunligiga teng maydonda, lentani massasiga muvofiq
markazdan qochma kuch ta’sir giladi.

Bu yerda: dC — momiglar va arracha massasi hosil giladigan
markazdan qochma kuchlahish. U quyidagi tenglamadan aniglanadi:

dC=m»'R {1).

2 . - .
@ —arracha barabaning aylanish chastotasi;
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@—baraban chizigiy tezligi;

R—baraban radiusi;

m~— arrachali lenta va uning ustidagi momiglarning hosil gilgan
massasi.

Kuch dC baraban yuzasidan lentani urib yuborishga harakat
giluvchi qo‘shimcha kuchlanishni hosil giladi. Tenglama (1) ni
yechishda paxtani massasi, arracha massasi va kolosniklar tomonidan
hosil gilinadigan yuklamalarni hisobga olgan holda, rezina elementini
uzilishga chidamliligini hisobini qilamiz.
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3.22-rasm. Arrachali lentani baraban yuzasidan uzilish kuchlanishiga
bog ligligi grafigi:

A) 1- egri chiziq rezina uchun, ularni urinma kuchlanishini
tekshirishdagi holati; B} 2- egri chiziq, perpendikulyar yo ‘nalishdagi
uzilish kuchlanishining bog ‘liglgi; G) 3- egri chizig, normal
kuchlanishlarda, baraban perimetriari bo ‘'vlab cho ‘zilishda, uzilish
kuchlanishiarining bog ‘ligliklari.



3.23- rasm. Arrachali elemeniga ta'sir etuvchi kuchlar sxemasi.

Ma’lum giymatlar bo‘yicha arrachaning og‘irligi 40gr, arrachali
lentaning = uzunligi bo‘ylab paxtaning massasi, iflosliklarni hisobga
algan holda, 800 gr deb gabul gilamiz. Simmetriyalik shartlarini
nazarda tutgan holda, diqqatimizni barabanning bitta sektoriga
qaratamiz. :

Belgilash kiritamiz: :

R-baraban radiusi; 8-rezinaning qalinligi; a-rezinaning eni; L-
rezina va segment sektorining uzunligi; F-elemehtning ko‘ndalang
kesim yuzasi; a- sektor kesimlari orasidagi burchak. 480 mm
diametrda baraban radiusi R=0,24m.

Arracha bilan momigning massasini m=100/981=0,1gr/mm’ deb
qabu} gilamiz.Barabanning aylanish chastotasini ®=800min" va
=80 rad deb gabul gilamiz.

Markazdan qochma kuch:

S=0.1+80°80+0,24=153,6 gr

Agar yuklamani arracha maydoniga bo‘lib yuborsak, markazdan
gochma kuch tomonidan giluvchi cho‘zilishdagi kuchlanishni topa-
miz. Arracha eni va maydoni uzunligining ma’lum bo‘lgan giymat-
larida, eni=10 mm va uzunligi 340 mm, uning maydoni 34 sm’® ni
tashkil gitadi.

Markazdan qochma kuchlar hosil giladigan kuchlanish:
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C/F=157/34=4.5gr/sm’ ga teng.

3.22-rasmda (2-egri chizig) keltirilgan tajriba natijalarini
mustahkamlika solishtirganda, yuklama arzimagan qiymatga ega.

Hisoblar shuni ko‘rsatdiki, yopishtirilgan lentalarning deformatsi-
yalanishi 20H yuklama ostida arracha 8=0,3 mm, 80H yuklama ostida
esa 5=0,6 mm ni tashkil qildi. Bu esa lentanmg ijjozat etilgan
qiymatlariga to* ia mos keladi. :

3.23-rasm. Arrali barabahning umumiy ko rinishi.

3.9. Arrali va valikli djinlar, ularga servis xizmatini amalga
oshirishdagi moslamalar va qo°shimcha texnologiyalar. Presslash
to*g*risida tushunchalar, presslar va ularga servis xizmati

Tolani ajratish (jinlash) - chigitli paxtadai tolani ajratish
jarayonidir.Tolani chigitdan ajratish usiubiga qarab tola ajratish arrali
na valshish buladi.Urta tolali paxtaning barcha navlari arrali jinlarda
qayta ishlanadi. Arrali jinlar turtta ZXDDM voki ikkita 4DP-130 Jip-
IPShG kamerasi qo‘yilgan 5DP-130 rusumli jinlar, tola tozalagichlar
va tashish uskunalari bilan jamlangan qatorlarga guruhianadi.

ZXDDM arrali jin paxtani mayda iflosliklardan tozalaydigan va uni
kerakli migdorda bir tekis kameraga berib turadigan, alohida holdagi
PD paxta ta’minlagichi bilan birga ishlaydi (3. 24-rasm 31 - 32-
jadvallar).

5DP-130 jinlarida PD ta’minlagichi jinlar majmuasiga kiradi.
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Jinlarning ishi yuqori sifatli tolani eng oz migdorda chigindilar
hosil qilib mashina pasporfida ko‘rsatilgan ish unumdorligini
ta’minlagan holda bir xil tukdorlikdagi chigit chigishi va eng yuqori
sifatli tola chiqishini ta’minlashdan iborat.

Jinning PD rusumli ta’minlagichi

Ta’miilagich ZXDDM jinini titilgan paxta bilan ta’minlash va paxtani
mayda iflosfiklardan tozalashga mo‘fjaliangan.
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3.24- rasm. Jinning PD rusumli ta’'minlagichining chizmasi.
1 — ta'miniash valiklari; 2 — kozikchali baraban; 3 — to ‘rli yuza,
4 — tarnov, 5 — orqa qopgoq,; 6 - ifloslik yig ‘gich.

PD ta’minlagichning ehtimoliy nosozliklari, ularning sabablari
va bartaraf gilish usullari

Nosozliklar Sabablari Bartaraf gitish usullari
i 2 3
Chigitlar sinadi. |Qoziqli baraban Oraliq, 12 mm dan
qoziqchalari va turli 16 mm gacha
yuzaning oralig*i o‘rnatilsin.
kichik
Qoziqli barabanning  |Qoziqli baraban tezligi
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da paxta bo‘laklari
bo-ladi,

Xonaga chang
chigadi.

Mashina
tebranadi.

Ish vaqgtida elektr
dvigatel o‘chib
qoladi.

Topali chigindilar-

aylanish tezligi
buzilgan.

Turli yvuza
shikastlangan.

Havoni so‘rish oz yoki
umuman yo‘q.

Podshipnik korpuslari
ko‘tarilishi buzilgan.
Qoziqli barabanning
muvozanati buzilgan
(goziglar yo'q).
Qozigli barabanning
aylanish tezligi katta.

Elektr dvigatel
zo‘rigish

bilan ishlaydi, issiqlik
relesi elektr dvigatelni
o‘chirib go‘yadi.
Ta’minlagich
blokirovkasi

buzilgan.

sozlansin,

Turli yuzaning
shikastian-

gan joylari tuzatilsin.
Havo so‘rishning

0,3 mVs :
bo‘lishi ta’minlasin.

Tekshirilsin va
korpuslar gotirilsin.

Qoziglar o'matilsin va
gotrilsin.

Kerakli tezlik rejimi
urnatilsin.

Zorigish yo‘qotilsin.

Oxirgi uchirgichning
kontaktlari tekshirilsin.

3XDDM arrali jin (3.25-rasm) ishchi kamera, arrali silindr, korpus,
havo kamerasi, ulik konveyeri, chigit uchun tarnov va elektr

3XDDM rusumli arrali jin

uskunalardan tashkil topgan mustahkam konstruksiyadan iborat.

Korpus yon devorlari o‘zaro kamera va tarnovlar vositasida

birlashtirilgan.

Shu yondorlarning tayanch sirtlarida arrali silindr va quyma

boshmoglar yordamida sharnirli birikmada have kamerasi o‘rnatilgan.
qlary g

Korpusning old kegnligida osma moslamali ikki ustun o‘rnatilgan

bo'lib, unda sharnirlarda ishchi kamera o‘matilgan.
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3XDDM arrali jin DP-130 jinining detallarni bilan unifi-
katsiyalashtirish magsadida mukammallashtirilib, 3XDDM jin ishchi
kamerasi o‘rniga UMPD ishchi kamerasi (3) bilan ta’minlangan.

Titilgan va tozalangan paxta ta’minlagichdan tarnov orqali ishchi
kameraga tushadi va aylanib turgan xomashyo valngnga qo‘shiladi.

Arralar paxta valigiga kirib, tishlari bilan tolali chigitlarni ilib oladi
va kolosnikli panjaraning ishchi yuzasigacha surib boradi, u yerda tola
chigitlardan ajraladi. Ajratilgan tola panjara tirqishidan o‘tib havo
kamerasining soplosigacha arra tishiga boradi.

3.25-rasm. UMPD ishchi kamerali 3XDDM arrali jinning
ko ‘ndalang qirgimi sxemasi:
I — ishchi kamera; 2 — arvali silindr; 3 — korpus; 4 — havo kamerasi;
3 ~ ulik konveyeri, 6 — chigit tarnovi.

Soplodan chigayotgan havo ogimi bilan tolalar arra tishlaridan
ajratilgan tola havo bilan birgalikda tola tozalagichga boradi, mayin
tola ketish quvuridan kondensorga boradi.

Iflosliklar va uliq toladan og‘irroq bo‘lgani tufayli, markazdan
ko‘chma kuch ta’sirida kameradan uchib o‘tadi va ulik konveyeriga
tushadi.

136



Ko‘rsatilgan aralashmalar uliq - koniveyeri yordamida  ajratib
olinib, qopga qo‘shishga yo‘Hanadi va havo yordamida olib ketiladi.

Tolasi ajratilgan chigitlar paxta tolasiga ilakisha olmay ajralib
podali va kolosniklar orqali tarnovdan tushib mashinadan olib ketiladi.

3.26- rasm. 3XDDM arrali jinning UMPD ishchi kamerasi
sxemasi:
1—chtit tarog; 2~ fartuk; 3 - kegay, 4 - pastlkd brus; 5 — usthi brus.

DP-130 arrali jin 3XDDM jinidan farqli holda yuqori ish
unumdorligiga ega bo‘lib, ishchi kamerasini ko‘tarish va tushirish
mexaizimi bilan ta’minlangan.

5DP-130 arrali jinda (3.27- rasm) tolani arra tishidagi chiga-
ruvchi havo kamerasining konstruksiyasi o‘zgartirilgan: bir tomon-
lama qotiriladigan qotirish sirti kengaytirilgan kolosniklar va jinni
paxta chigiti avtomatik usulda ta’minlash qurilmasi qo‘llangan
ulik kolosniklari o‘rnatilgan.

Arrali jinlarda paxta valigini tozalash (ishchi kamerani tozalash)
quyidagicha bajariladi, bir smc%ada: ‘
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- birinchi va ikkinchi navlar ikki martadan kam emas;
- uchinchi va to‘rtinchi pavlar uch martadan kam emas;
- beshinchi navlar to‘rt martadan kam emas.

3.27-rvasm. {4DP-130 arrali jinning ta 'minlagichi bilan
ko ‘ndalang girgimi sxemasi:
I —~ta’mimlagich; 2 - ta’minlash valiklari; 3 — qozigli baraban;

4 — turln yuza; 5 — iflosiik konveyeri; 6 — tarnov, 7 — ishchi kamera;
& — ustki brus,; 9 — fartuk; 10— kolosnik; 11 — chigit tarogi; 12 — arrali
silindr; 13 — girgich; 14 — ulik konveyeri; 15 — tola gjratish havo
kamerasi.
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3.28- rasm. - 5DP-130 arrali jinning ta 'minlagichi bilan ko ‘ndalong
qirgimi sxemasi.

I — ta’minlash valiklari; 2 — qozigli silindr; 3 — turli yuza, 4 — ifloslik
konveyeri; 5 — tarnov,; 6 — ishchi kamera; 7~ fartuk; 8 — chigit
tarog'i; 9 — bir tomonlama qotivilgan kolosniklar; 10 — arrali
silindr: 11 — ulik konveyeri.

Valikli jinlar

Uzun tolali paxtaning I, I va IIT tip I, IL, III, IV, V sanoat navlari
tolasini ajratish DV-1M rusumli valikli jinlarda amalga oshiriladi.

DV-1M valikli jinlar har bir qatorda 10 tadan o‘rnatiladi.

Valikli jinlash - paxta tolasining jin ishchi barabanining sirtiga
yopishishi va aylanayotgan baraban bilan unga siqib o‘rnatilgan
qo‘zg‘almas po‘lat pichoq orasidan o‘tib ketishidan iborat. Bunda
pichogdan o‘tolmay qolgan chigitlarni uruvchi baraban kuraklari bilan
urishi hisobiga chigit toladan ajraladi.Jinning ish unumdorligiga va
chigarilayotgan mahsulot sifatiga ishlov berilayotgan paxtaning
namligi ham ta’sir etadi. .

Uzun tolali paxtaga gayta ishlash jarayoni uchun eng maqbui pax-
ia namligi 6,5-7,0 % dir. Tola ajratishda, shuningdek, asosiy ishchi
qismlar orasida qulay tirgish va oraliq, o‘lchamlarini o‘rnatish, asosan
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ishchi baraban va uruvchi bara,ban orasidagi tirqishga e’tibor berish
katta ahamiyatga egadlr U

Bu tirgish 0,5 - 1.§ mm ga. te:ng bolishi lozim.

Tirgish o‘lchami 1,5 mm: dan ortib ketsa, mashinaning ish unum-
dorligi sezilarli darajada kamayadl chlgltmng shikastlanishi ortadi va
tola sifati pasayadi. - .

DV-lM rusumh Vallkll jmlar

DV-IM valikli Jmlar (3 29- rasm) 1979-y11dan buyon ko‘plab
ishlab chiqarila boshlangan Ishchi . barabanlar' RKM2 yoki RKM4
karkas materialli alohida“ dlsklardan yigt ﬂgan bo‘lib, boshlangich dia-
metrlari 190 mm ni tashkil etadi. Ishchijmaterial 1540 tonnali quv-
vatdagl presslarda preesslanadi, Charm o hrgnru bosuvchllarnmg me’yo-
riy presslash kuchi 6-7-t. Tokarli’ ishlov” berilgandan so‘ng, maxsus
freza bilan barabanlarda qadami 45 mm va chuqurligi 6~7 mm bo‘lgan
ulik ariqchalari valning o‘qiga nisbatan 30° burchakda ochiladi.

paxia

4 11985 -

chigit

tola

3.29- rasm. DV- ]M vahklz Jjin sxemasi:
I —ta’minlagich valikiari; 2 - qozigli baraban; 3 — turli yuza;
— ifloslikni yo ‘naltiruvehi tarnov, 5, 15 — tarroviar; 6 — ignali bara-
ban 7 — kolosnikli panjara; 8 — tekislovehi valik; 9 — tezlashtiruvchi
- valik; 10 — ishchi baraban; 11 — uruvchi baraban; 12 — turli yuza;
13 - go 'zg ‘almas pichog dekasi bilan; 14 — old kozirek; 15 — tola
tarnovi; 16 — elektr dvigatel; 17 — gjralgan chigit tarnovi.
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Ishlatilishi ogibatida baraban diametri 110 mm gacha kichrayishi
mumkin.

Tola ajratgich elektr uskunalari boshqarish shkafi va mashinaning
o‘zida o‘rnatilgan uskunalar: ikki boshgaruv pulti, ishchi organlarni,
harakatlantirish uchun to‘rtta o‘zgaruvchan tok dvigateli, ta’minlash
valiklari, harakatlantirish uchun bitta o‘zgarmas tok dvigateli,
shaxtadagi paxta sathini nazorat qilish qurilmasidan iborat.

. 3.1. Press bo‘limi, presslash uskunalarining tuzilnshi va
xarakteristikasi
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3.30- rasm. D 8237 pressining umumiy kurinishi:

I — bot takeimlagich, 2 —moy baki; 3 — nasosni boshqarish kolotisi;
4 = kugi: 5 — press-kamera eshikiarini ochish mexanizmi; 6 — yon
kolonna; 7 — press-kamera, 8 — ustki traversa; 9 —press-kamerali
aylantirish elekir dvigateli; 10 —zichlagich; 11 — elektr dvigatel;

12 — zichlagich romining tayanch kolonkasi; 13 — markaziy kolownka;
14 ~ nastki traversa; 15 - plunjer bilan bosh silindr; 16 — quvur.
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Paxta tozalash korxonalarida tolali mahsulotlarni presslash
suyuqlik  bilan ishlaydigan press moslamasi va u bilan
mujassamlashgan texnologik uskunalar (kondensor, tolani namlash
qurilmasi, tolani uzatgich va h.k.) bo‘lgan toylash bo*limlarida amaiga
oshiriladi.

Presslash bo‘limlari, odatda, korxonaning ishlab chiqarish asosiy
binosi bilan bir blokning ikki qavatli qismida o‘rnatiladi.

Umumiy jamlashda birinchi qavatda toylagnchga suyuqlik
uzatuvchi, gidrokommunikatsiya va elektr bilan ta’minlagich, ikkin-
chi gavatda esa boshqarish pulti, toylash pressi bilan mujassamlashib
texnologik uskunalar, toylarni tashish va tortish vositalari joylashadi.

D 8237 pressning boshqgarish uslubiy chizmasi 3.30-rasmda
ko'prsatilgan

3.11.Tolani yigirish korxonalarini servis tizimi faoliyati asoslari

Yigiruv fabrikasiga paxta tozalash zavodidan yetkazib berilgan
paxta tolani birinchi navbatda titish kerak. Katta kuch bilan sigilgan
tolalt materialni titilgan massaga aylantiriladi, ya'ni uning zichligini
kamaytiriladi. Ana shu jarayon tolani titish deb nomlanadi. Titish
Jarayoni ganchalik ko‘p bo‘lsa shunchalik tolani chigindilardan
ajratish va bir-biriga aralashtirishi quiay bo*ladi.

Titish jarayonida ishchi organ tarafidan tolaga zarba beriladi.

Savash. Tolani materialga pichogli, plankali, arrali yoki ignali
organlar zarbaviy ta’sir berish savash deb nomlanadi. Savalangandan
keyin tolali material xolstga yoki titilgan massaga aylantirilib tarash
mashinasiga uzatib beriladi.

Aralashtirish. Tolali materialni har bir komponentini o‘zaro
aralashtirish, aralashmada har bir komponentini ravon taqsimlash
aralashtirish deb nomlanadi. Texnologik jarayonni normal holda
o‘tkazish uchun odatda 36—60 ta kipadan tola baravar olinib
aralashtiriladi. Oqim chiziglarda 12-24 kipalardan tola aralashtiriladi.

Titish-savash agregati
Titish-savash agregat yordamida tolaning tozalanish darajasini
75-80 % gacha yetkazish mumkin. Bu agregat tarkibida ishlaydigan
mashinalar: avtomatik kipani ta’minlovchisi AP-18; ON-6-4P giyali
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tozalovchi changni ajratuvchi bilan ta’minlangan; MSP-6U aralash-
tiruvchi mashina; aerodinamik tozalovehi AO yoki RG-IM gorizontal
tituvchi mashina; changni chigarib tashlaydigan MO mashinasi; RVP-
2 markali tolani tagsimlovchi mashinasi; TB-4 markali xolstsiz savash
mashinasi. '

AP-18 markali kipani ta’minlovchi tolani kipani tepa qismidan
oladi. Kipalar ikki gator o‘rnatiladi. AP-1836 kipadan tolani oladi.

Kipani sonini ko‘pligi tolali materiallaming aralashtirish jarayoni-
ni yaxshilaydi va keyingi texnologik jarayonining rivojlantiradi.

AP-18 dan keyin qgiyali tozalovchi mashina ON-6P o°rnatiladi. Bu
mashinaning tarkibida chang ajratuvchi moslama bor. Qiyali tozalov-
chi mashina tolani tozalaydi va titib beradi.

Paxta tolasining fizik-mehanik xususiyatlarini tekislash uchun
maxsus tolani aralashtiruvchi MSP-6U markali mashina texnologik
jarayonga kiritiladi.

Tolani mayda qismlarga bo‘lish RG-1M gorizontal titish
mashinasida bajariladi. Bu mashinada chigindalarni 0.,3-2 % qismi
toladan ajratiladi. Lekin, pichogli barabanni pichoglari tolaga zarbaviy
ta’sir qilganiga qaramay toladagi po‘choglar ajralib chigmaydi. Tolali
po‘choglar tolani yigirishda ichki uzulishiga keltiradi. Shuning uchun
texnologik jarayoniga RPX markali arrali titish mashinasi kiritilgan.
Keyin tolali material chang ajratuvchi MO markali mashinaga
uzatiladi.

Qiyali tozalovchi, aralashtirish mashinasi, gorizontal titish va
chang ajratuvchi mashinalami nazorat qilish va boshgarish
mikroprotsessor boshqarish tizimi orgali amalga oshiriladi.

Chang ajratuvchi mashinadan keyin tola-havoli ogim RVP-2
tolani tagsimlovchi orgali ikkita engga bo‘linadi. Har bir eng bitta TV-
4 markali xolstsiz savash mashinasini tola bilan ta’minlab beradi.

Tolali material tarash mashinalariga RPCh-7 markali mashina
tolani havo orqali uzatib beradi.

AP-18 markali kipani tagsimlovchi mashina
AP-18 markali kipani tagsimlovchi mashinasi kipani tepa qismi-

dan tolani olib aralashtiradi. Bu mashina paxta yigiruv fabrikalarda
oqim chiziglar tarkibida qo‘llanadi.
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Tolant titish va ularni aralashtirish ikkita titish barabanlar orasida
bajariladi. 3.31-rasmda barabanlar ko‘rsatilgan.

!
i 2

3.31-rasm. Barabanlar: 1 — havo o ‘thazuvchi;
2 — titkilovchi baraban.

Barabanlarning diametri 250 mm. Har bir barabanda 8 gqator
spiralsimon qoziglar o‘rnatilgan. Bu qoziglar tolali materialni titib
beradi. Bitta barabanning valiga sensor moslama o‘rnatilgan. Buning
vazifasi valdagi burovchi momentni oflchash. Burovchi moment
titishga sarflangan kuchga bog‘lig. Agar kuchni giymati ma’lum
ragamdan ortib ketsa u holatda barabanning aylanish chastotasi
kamayadi; shu bilan tolani ezilishi kamayadi. Barabantar bir-biriga
qarama-qarshi aylanib titilgan tolani havo trubasi 1 ga uzatib beradi.
Havo trubasi tolani so‘rib olib titish-savash agregatiga uzatib beradi.

Bir gator kipalardan tolani olib bo‘lganidan keyin barabanlar 180°
ga gayiladi va ikkinchi qator kipalardan tolani oladi.

Ma’lumki, AP-18 tarkibiga barabanlar uzeli, kolonka va portallar
kiradi. Har bir uzel boshqariladigan individual yuritma bilan ta’min-
lanadi. Masalan, barabanlar uzeli vertikal va gorizontal yo‘nalishlar
bo‘yicha qo‘zg‘alishi mumkin. Bu qo‘zg‘alishlar mikroprotsessor
tizim orqgali boshgariladi,

AP-18 mashinasining ishlash usuli 3.32-rasmda bayan gilingan:
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3.32-rasm. Kip guruhiarini ajratish sxemasi.

L - portalning gorizontal yo*‘nalishidagi maksimal yurishi;

L,, L, — portalni kipa guruhigacha boshidan (oxiridan) o‘lchangan
masofa;

L,, Ly — guruhlararo masofa;

H — gozigli barabanlarning maksimal ko‘tarilishi;

H, — eng past bazalik kipa guruhining balandligi;

H,, H; — bazasiz kipa guruhlaming balandligi;

H, — kipada golgan tolani maksimal balandligi;

h, — bazalik kipa guruhidan olinadigan tola qatlami;

h,, hy — bazasiz kipa guruhlaridan olinadigan tola qatlamlari;

N - N balandlikka yetkazguncha baraban uzelini yurishlar soni.

P (8)

Barabanlaming vertikal qadamlari har bir guruh kipalar uchun har

xil bo‘ladi. Har bir kipa guruhlaridan olinadigan tola N, balandlikka
yetguncha olinadi.

(1.1) tenglamaning sharti bajarilishi mumkin agar:
1 |
o= (3= )
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bu yerda:

A _(H, —H A
, =01
Hl _Ho
h _(HS_HO)hl ' (1.2)
’ HI_HO .

AP-18 mashinasinihg unumdorligi

Q= KV.h, =const (1.3)
bu yerda: V; — barabanlar uzelini i kipa gurchi ustidan surilish tezligi;
K — koeffitsiyent. .
{1.3)nchi shart quyidagi tezlikda bajariladi:

y (= HY,
‘ HJ—HD

- Titish-savash organlari va ularni hisoblash

Ignali panjaralar _

Ignali panjaralar ignali plankalardan iborat. Bu plankalar cheksiz
tasmaga ulanadi. Ishlov beriladigan tolani turiga garab ignalarni
o‘lchamlari, ulaming orasidagi masofalar o‘zgarishi mumkin.

Ignali planka daraxtdan (buk) tayyorlanadi va unga 3-8 mm
diametrli ignalar o*rnatiladi {3.33-rasm). '

3.33 rasm. Ignali plankaning panjaralari:
a— giya ignali; perpendikulyar ignali; v — alyuminiyli planka; g va
d — daraxt va alyuminiy plankalarni tasmaga biriktirish;
{ — daraxt plankali; 2 — igna; 3 — tasma; 4 — shurup; 5 — polotno;
© 6 —alyuminiyli planka.
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Ignalarni o‘rnatish burchagi:

a=90" éxu a=33"-35"
. ctg > u
¢ —tolani ignaga nisbata n ishqalanish koefhitsiyenti.
Oxirgi yillarda daraxtdan tayyorlangan plankalar dyuralyuminiy

burchakli profilga almashtirilayapti.
Planka bilan metaldan tayyorlangan plastina orasiga tolali mate-
rial plankalar orasiga tushmaslik uchun brezent materiali qo‘yiladi.
Ignali plankalar rezinkali yoki charmli tasmaga shurup orqali

biriktiriladi.

147



IV. TARMOQLAR BO‘YICHA SERVIS
XIZMATINI TASHKIL QILISH VA UNDA
ISHLATILUVCHI ASBOB VA MOSLAMALAR

4.1. Servis xizmati sifatini oshiruvchi asboblar, moslamalar va
servis muammolarini yangi texnik yechimlarini turlari punevmo
yigirish mashinasi misolida

Zamonaviy pnevmomehanikli  yigiruv  mashinasi  yigiruv
rotorlarining yuqori chastota ostida aylanishi, har tomonlama
avtomatlashtirilgan, unversalligi, turli uzunlikdagi tolalarni qayta
ishlay olish imkoniyati mavjudligi va har xil turdagi keng
diapazondagi chiziqli zichligi yigirmalar ishlab chiqariladi.
Zamonaviy yigiruv mashinalari rotorlarining aylanish chastotasi
140000-150000 min-1ga vetadi. Bu modellarga R1, R20Q firma Rieter
(Shveytsariya); Autocoro 288 va 312 firma Schlathorst (Germaniya)
va boshqalar. Mashina qurilish firmalari vz mashinalarini har xil
diametrli almashinuvchi rotorlar komplekti bilan taminlamoqda.
Rotorning diametri gayta ishlanayotgan tolaning uzunligiga, chiziqglik
zichligi va yigirmaning hosil bo‘lish jarayonidagi belgilangan
tarangligiga qarab tanlanadi. Kul mehnatini yengitlashtirish uchun
servis tizimi zamonaviy pnevmomehanik yigiruv mashinalari har
tomonlama avtomatlashtirilgan. Bu mashinalarni avtomatlashtrish
Suessen (Germaniya} firmasi tomonidan 1975-yiidagi nusxasi bilan
yo‘lga go‘yilgan bolib unda «Clean Cat» robotlashtirilgan mehanizmi
yigiruv mashinasi blokini doimiy tozalash uchun va «Spin Cat»
qurulmasi esa yigirish jarayonida ipni uzulganligi haqida ogohlan-
tiradi. Bu mexanizmlar bilan turli firmalarming pnevmomexanik
yigiruv mashinalarini ham jihozlash mumkin misol uchun BDSD,

BD-D1 Elitex {Chexiya) kompaniyasi.
’ Mashinalarni avtomatlashtirish usuli bilan servis tizimini
tashkil qilish. Birinchi bolib har tomonlama avtomatlashtirilgan
mashilarga Elitex firmasining BDA-10, VDA-20 modellariga,
Schubert & Salzer Ingolstadt firmasining RU 14 modeliga, Rieter
firmasining Spincomat robotlari bilan kompleks ta’minlangan va
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texnologik jarayonlarni avtomatlashtirilgan tizim orqali boshqaradigan
Spincontrol modellarini aytishimiz mumkin. Hozirgi vagtda yarim
avtomatlashtirilgan mashinalar ishlab chiqarilmoqda: yarim avtomat-
lashtirilgan tizimda ipning uzilganligi bildiruvchi va to‘lib golgan
babinalarni olib o‘miga yangi babinalar bilan jihozlaydigan jarayonfar
har tomonlama avtomatlashtirilgan. Bu mashinalar rotorlarining
aylanish soni 75000-95000 min-1 ga yetadi. Yana bu mashinalar
qatoriga Rieter firmasining VT903 medelini go‘shish mumkin
rotorining aylanishlari soni 95000 min-1 va PPM-120A 1M, PPM-200,
PPM200M mashinalarini OAO «Penzmash» zavodi rotorlarining
aylanish tezligi 80000 min-1. Eski mashinalar tizimi ham avtomat-
lashtiriimoqda diametri 180-250mm yetgan babinalarni avtomatik
tarzda mashinadan yechib olish ASP-120 modeli orqali bajarilmoqda,
bu model mashinaning pastki karetkasiga o‘mnatilgan holda bajaril-
moqda, mashinaning ikkala tomonidan baravar amalga oshiriladi.
Hamma ishchi operatsiyalar: qolgan bobinalami yechib olish, patron-
larni o‘rnatish ipni patron ustiga o‘matish aviomatik tarzda amalga
oshadi babinaning diametri 180-250 mm ga yetadi. Bobinani yechib
olish transporter orgali amalga oshiriladi u mashinanig tepa qisimida
Joylashtirilgan, u mashinanig dum tarafiga ketma ketlik bilan harakat
qiladi.Tolib qolgan babinalarni yechib olish va maxsus aravaning
qoziglariga taxlash uchun UOP2-120 qurilmasidan foydalaniladi.
Agar transporter mahsulot bilan to‘lib qolgan tagdirda u mashinang
bosh gismidan signal qabul giladi va u tarafga harakatlanadi u yerda
bobinani maxsus aravaga joylashtiradi va kyirngi mashina tarafga
harakatlanadi. Yanada mukammal tarzda avtomatlashtiriligan eng
yuqori tezlikda hamda ishlab chiqarish hajmi va sifati jihatidan
mukammal mashina deb Rieter, Awutocoro ‘va Schlafthorst
firmalarining R 1, R 20 va 240, 288, 312 pnevmomehanik yigiruv
mashinalariga aytishimiz mumkin. R1, R2 pnevmomehanik yigiruv
mashinalari Ri-QBOX yigiruv bloki bilan jihozlangan. Tarash
burabani 0*qi mashina fronti boyicha parallel bu o‘z navbatida yigiruv
qadamidagi oraligni qisqartiradi. Schlafhorst firmasining mashinalarda
Corobox qurilmasi ishlatiladi, bu esa mashinaga lentani yon tarafdan
barllishinl ta’minlaydi (Autocoro 312 — Corobox SE 11 qurilmalari),
bu yuqori sifatli ip olishni taminlaydi. Tarash barabanining o°qi bu
holatda mashina fronti boylab perpendikulyar joylashgan (4.1~ rasm).
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4.1-rasm. Pnevma yigiruv kamerasining umumiy ko ‘rinishi.

Ricter firmasi SERVOcan sistema blokini taqdim etdi, unga
muvofiq lenta bilan to‘lgan tog‘oralar avtomatik tarzda harakatlanadi.
Pnevmomehanik yigiruv mashinalari CUBlcan qurilmasi bilan
jihozlanadi, bunga muvofiq lentalar uchburchak shakldagi tog‘oralar
orqali beriladi va mutlago avtomatik tarzda almashtriladi.
Mashinalarni lentalar bilan ta’minlash jarayoni CUBIlcan qurilmasi
orgali avtomatik tarzda bajariladi. Tog‘oralarni avtomatik tarzda
almashtirish tizimi ikkala firmaning mashinalarida deyarli bir xil
amalga oshiriladi va zaxira platformalariga ega, ularda 14 ta (voki
28 ta) tog‘ora mavjud. Pnevma yigiruv mashinasining biror-bir
gismida ip yo‘q bo‘lsa avtomat tizim ishga tushadi va sababini
aniglaydi: ipning uzilishi, tog‘orada lentaning yo‘qligi yoki lentani
uzilganligi. Agar tog‘orada lenta qolmagan bolsa antenna orqali
mashina avtomatik tarzda tog‘ora almashtirish qurilmasiga talab
yuboradi. Harakatlanuvchi karetka mashina boylab harakatlanadi va
bo‘shab qolgan tog‘ora oldiga boradi va uni olib o‘rmiga lenta bilan
toldirilgan tog®orani qo‘yadi hamda lentani uchini yigiruv mashinasi
suruvchi varonkasiga joylaydi hamda yigirish jarayonini boshlashi
uchun avtomatik blokga signal yuboradi. Bu manipulyatorning ish
tezligi 20 ta tog‘ora bir soat ichida. Harakatlanuvchi karetka esa
22m\min bilan harakatlanadi. Pnevmomehanik yigiruv mashinalarinig
yetakchi firmalari tomonidan ishlab chigarilayotgan mahsulot turiga
qarab diskretlashtiruvchi barabanlaming turli xil turdagi modellari
bilan jihozlanilmogda. Valik va valik gamituralari optimal profilga
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ega ishqalanishga chidamli qobiq bilan ishlov berilmogda (almaz yoki
nikel bilan). Mashina gismlari barabanning aylanish chastotasi
uzgarishiga hisoblangan bo‘lib: 6500, 7000, 7500, 8000, 8500 min-1.
Yuqori tezlikda ishlovehi mashinalarda qozsiz bolgan rotorlar (yani
teshiklarsiz bolgan) turi ishlatilinadi. Bunda texnologik jarayondagi
havoning chiqib ketishi rotorning tepa yuzasidan amalga oshiriladi va
kameraga berilayotgan havo uzoq aylanmaydi, havodagi ortiqcha
changdan tez xalos bolinadi. Bunday turdagi rotorlardan foydalanish
orgali tola tarkibidagi ortigcha chigindilar hajmini bir necha bora
kamaytirishga erishiladi. Deyarli hamma zamonaviy yigiruvy
mashinalarida umumiy tangensial qayish orqali ikkita paralell
joylashgan qisuvchi roliklar orqali rotorga kuch beriladi. R
modellarining hammasida «Aero» havo yostiqchasi ustida joylashgan
poshipniklar rotorlarga o*rnatilgan (4.2-rasm) u tezlikni 140000 min™
olib chigishga yordam beradi. Podshipniklarga sigilgan havo ostida
moylovchi suyuglik doimiy ravishda berib turiladi. Bu bilan mehanik
yeyilishni oldi ofinadi, bir meyordagi tezlik saqlanadi va elektr
energiya tejaladi. Bu podshipniklardan foydalanish orqali xizmat
ko‘rsatishga ketadigan harajatlar ancha gqisqaradi va podshipniklar
deyarli yemirilmaydi.

4.2-rasm. Rotor mexanizmi Aero. 1 — rotor; 2 —qisuvchi rolik;
3 — havo yostigchasi ostidagi  podshipnik; 4 — havo chigaruvchi
shiangi.
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Yemirilishga chidamli ikkita qisuvchi podshipniklar Twin-Disk
evaziga Autocoro 288 va 312 mashinalari rotorlarining aylanish
chastotasi 150000 min-1 ga yetadi bundan tashqari mashinaning rotor
gismiga Autocoro mashinasining MPRS magnit bloki o‘rnatilgan
bolib u rotorni aylanish jarayonida tebranishni sezilarli darajada
kamaytiradi. Ipning uzilganligi haqidagi ma’lumotni avtomatik quriima
aniklaydi va shu bilan bir qatorda, u pnevmakamerada yig*ilib qolgan
ortiqcha chigindilardan havo orqali tozalab turadi. Tozalash qurilmasi
yigiruv kamerasida ip uzilmagan tagdirda ham tozalaydi. Mashina
yana avtomatik ta’minlovchi bilan bo‘sh patronlarni uzatib beruvchi
moslama bilan ta’minlangan, ipni qo‘shuvchi moslama yordamida
ulash tizimiga ega ip ulash davri bir dagiqadan oshmaydi. R va
Autocoro modelidagi yigiruv kameralarining tozalash va o‘rab
bo‘lingan patronlarni olib o‘miga bosh patronlarni joylashtirish
vazifasini mashina bo‘ylab harakatlanuvchi birgina avtomat bajaradi:
bu avtomat umumiy ko‘rinishi 4.3- rasmda keltirilgan.

4.3-rasm. Schlafhorst mashinasj avtosyomnigining umumiy
ko‘rinishi.

Rieter firmasining mashinalari turkumi WA va Schlafhorst — Coromat
(4.3-rasm). firmasining Coromat avtomatlashtirilgan tizimi yigiruv
mashinalariga xizmat korsatadi. Pnevmoyigiruv mashinalarining ham-
masiga silindr va konus shaklidagi babinalar uchun o‘rash mexanizmi
o‘ratish mumkin. Pnevmayigiruv mashinasi ish jarayonini to‘xtat-
masdan turib undagi miqdoriga yetgan babinalarni olish mumkin.
Yechib olingan babinalar lenta shaklidagi konveer orgali mashinanig
oxirgi qismiga yetkaziladi va u yerda maxsus manipulyator
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SERVOpac tizimiga avtomatik tarzda joylanadi bu tizim karusel
shaklida  yaratilgan bolib so‘ngra bu babinalar tikuv sexiga
yuboriladi. SERVOcone avtomatik tizimini ishlovchi osma
transportyorlar ham mavjud bolib ulaming vazifalari boshqa turdagi
transportyorlar bilan bir xil. Patronlarni almashtirish jarayoni va
bog‘lash yonma-yon amalga oshiriladi. O‘rab bo‘lingan babinalarni
almashtirish jarayonida yoki texnik sabablarga ko‘ra ip uzilib golgan
tagdirda bog'lash jarayoni boshlanmasdan avval avtomat kamerani
chigindilardan tozalash jarayonini bajaradi. Yuqorida keltirib o‘tilgan
jarayonlarni ketma-ketligini avtomat orqali o‘tkazish natijasida
mashinaning eskirish jarayonini keskin kamaytiradi va ularning
cksplutatsiyasi samoradorligini oshiradi. Avtomat mashina bo‘ylab U-
shaklida harakatlanadi va mashinanig ikkala tarafiga xizmat ko‘rsatadi.
Yigiruv bloklarini ishdan chigish hajmini kamaytirish maqsadida
Rieter firmasi ikkita avtomatdan foydalanishni tavsiya etmoqda, ya’ni
mashinanig har ikkala tarafida bittadan. Yigiruv mashinasining har bir
qisimi haqida ma’lumotlar yig‘ish va uni qayta ishlash uchun elektron
tizim ishga tushirilgan. Bu tizim yigiruv mashinasining har bir gisimi
ustidan nazorat qiladi, ipning uzilishi, mashinaning ishlab chiqarish
hajmi va h.k haqida ma’lumot to*playdi. Har bir yigiruv joylarida ip
kalavalarning sifati va tozaligini aniqlash uchun maxsus tizim
o‘rnatilgan. Ipning diametrini aniqlashda maxsus ulchov asbobi
bo‘lib u to‘xtovsiz tekshirib turadi. Nugsonlarni aniglovchi yorug*lik
dachiklari mavjud. Ip qalinligini o‘Ilchovchi qurilma doimiy ravishda
ma’lumotlarni qayta ishlash markaziga yuboradi va bu ma’lumotlar
raport shaklida bosib chiqariladi. Optik —elektron tizimida ishlovchi
Autocoro firmasining «Corolab 7» dasturi ipning nugsonlarini
aniglaydi, mahsulot sifati ustidan doimiy tekshiruvni ta’minlaydi va
ma’lumotlarni spektrogramma shaklida yuboradi. Rieter firmasi ishlab
chigarish ma’lumotlarini yig‘ish va ularni gqayta ishlash uchun
«SPINCONTROL CENTER SCC II» ma’lumotlar bazasi markazini
yaratdi. Bu tizim mashinaning ishlab chigarish ma’lumotlarini yig*adi
va qayta ishlaydi eksplutatsiya intervallarini aniqlaydi, ishdan chiqgan
detallarni aniqglaydi va h.k. Schlafhorst firmasi analogik ma’lumotlar
tizimi va boshqaruvni «informator» orqali amalga oshirishni taklif
qildi. Bu tizim yigiruv kameralari haqgidagi ma’lumotlami «Corolab 7»
monitoring tizimi orqali qabul giladi va robotlashtirilgan karetkalar
orgali mashinaga xizmat ko‘rsatadi, sozlash ishlarini amalga oshiradi,
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mahsulot sifati va ishlab chiqarish hajmi hagida ma’fumotlar to‘playdi
va yuboradi. Mashinalar mexanizimlarning holati hagidagi ma’lumot-
larni grafik yoki protokol shaklida tagdim etadi. Autocoro firmasining
yigiruv mashinalariga qo‘shimcha funksiya kiritish maqgsadida
Shveytsariyaning IRO firmasida ishlab chiqarilgan «Amsler Iro»
qurilmasi tajribadan o*‘tkazish ishlari amalga oshirilmoqda bu qurilma
ipni yangi fasonlarda ishlab chiqarishni ta’minlaydi.

4.2. Yangi R 923 pnevmamexanik yigiruv mashinasi

Rieter firmasining yangi R 923 mashinalari o‘zining har
tomonlama iqtisodiy va ekologik qulayligi bilan dunyo mutaxassislari
tomonidan yuqori baholandi. R 923 yarim avtomat mashinasi yugori
sifatli pnevma mehanik yigiruv mahsulotlarini ishlab chiqarmoqda va
sifat hamda narxi jihatidan raqobatbardoshligini isbotlab berdi. R 923
mashinasining konsepsiyasiga Rieter firmasi va Yevropaning pnevma
yigiruv sohasida juda boy tajribaga ega bo‘lgan mutaxassislari
tomonidan asos solingan. Rieter firmasining servis markazlari
Osiyoning barcha rivojlangan davlatlarida mavjud va ular uz
xaridolariga sifatli va tez xizmat ko‘rsatishga doim tayyordir. R 923 —
yarimavtomat mashinasi ishlab chiqarish jihatidan juda yuqori
ko‘rsatkichlarga ega, uzunligi jihatidan birinchi o‘rinda, boshqaruvchi
operatir uchun juda qulay va universaldir.

Zamonaviy mashinaning kansepsiyasi uchta bo‘limga asoslangan:

» ishiab chiqaruvchanlikni oshirish;

« operator boshgaruvi uchun qulay sharoit yaratilganligi;

« sifat darajasini oshirishga xizmat qiladigan tizimlamni yaratil-
ganligi.

R 923 mashinasining yigiruv kamerelarining soni 400 tagacha
yetkanligi sababidan ishlab chiqarish quvvati keskin oshdi shu bilan
bir qatorda rotorlarning tezligi 110000 ob\min tashkil qilmoqda. Ipni
o‘rash mexanizmi kuchaytirilganligi sababidan u ipni soatiga
200m/min tezlikda o‘rash imkoniyatini beradi. Yigiruv Kkameralar
oralig’ini 230 mm gacha kengaytirilganligi sababli ish jarayonida
diametri 18 gacha bo‘lgan tog‘oralardan foydalanish imkoniyatini
beradi. Keng diapazondagi N e 2 dan N e 40 gacha bo‘lgan iplarni
ishlab chiqara olish imkoniyati bozor talabini qondirishga imkon
beradi. Bir mahsulot turidan boshqa mahsulot turiga o‘tish uchun bor
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yo‘g‘i ikkita alohida kurimalar va mashinaning ikkala tarafida hara-
katlanuvchi transportyorlar kerak bo‘ladi, bu esa xizmat ko‘rsatishni
yengillashtiradi.

Mashinani yigiruv kamerasi. Yangi S120 yigiruv kamerasi
orqali sifatning yangi darajalariga erishish mumkin va rotorning havo
alishuvi teshiklarsiz amalga oshiriladi. AMI spin® va Q top®
tizimlari yarim avtomatda yuqori sifatli mahsulot olishni kafolatlaydi.
1Q plus® ip tozalagichi va ip uzilgan holda ip kalavaning avtomatik
tarzda ko‘tarilishi, ip kalavani yuqori sifatda olish imKkonini ta’minlay-
di, bu esa nazorat giluvehi tizim borligi hisobiga amalga oshiriladi.

R 923 mashinasining servis ta’mivoti. Yangi texnologik
prinsiplar R 923 mashinasining dizaynida o‘z aksini topgan, uning
natijasida ishlab chigarish hajmi sezilarli darajada oshdi. Yangi
kansepsiyaga asoslanib mashinada uncha katta bo‘lmagan o‘zgarishlar
amalga oshirildi. R 923 mashinasining rotorlar tezligi 110 000 ayl/min
tezlikka erishilganligi va kalava ipni o‘rash tezligi 200 m/min olib
chigilganligi mashinaning ishlab chiqarish hajmi keskin oshishiga olib
keldi. Yigiruv mashinasida ishlab chiqarish hajmini maksimal
darajaga olib chiqish magsadida yigiruv kameralar sonini 400 tagacha
oshirish mumkin. Boshqa mashinalarning ishlab chiqarish quvvatini
solishtirganimizda 10-15% o‘zgarishni ko‘ramiz. Yangi $120 pnevma
kamerasi rotorlari umumiy ko‘rinishi 4.4-rasmda keltirilgan, havo
teshiklarisiz texnolagik havoni markaziy so‘rish tizimi orqali
ishlashga asoslangan bo‘lib, tolani rotor kanali orqali transpartirovka
gilishini ko‘ramiz.

Kalava ipning o‘rash tezligi 200 m/min, silindr va konussimon
g‘altaklar uchundir. O‘rash mexanizmi doimiy ravishda ipning
g‘altakga bo‘sh o‘ralmasligini tekshirib turadi. Ipni galtakga bir xil
zichlikda o‘ralishini gidravlik amortizatorlar taminlaydi va ikki xil
variantda taqdim etiladi, standart materiallar uchun va sintetik
materiallar uchun yanada yugqori tezlikda o‘rash. Yarim avtomatlarda
bog‘lash jarayonini operator amalga oshiradi, bu yerda asosiy ro‘lni
operator pnevma kamera orqali bajaradi. Yangi dizayindagi seksiyalar
230 mm oraligida joylashganligi yigiruv kameralari katta tog‘aralami
o‘rnatish imkonini beradi. Shu bilan bir qatorda mashinaning ishlash
jarayonidagi balandligi tog‘ora bilan hisoblab 1070 mmni tashkil
etadi. Bunday sharoitda operatorga mashina bilan ishlash jarayonida
narvon kerak bo‘lmaydi. R923 mashinasining kameralari orasidagi
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oraligni keng bo‘lganligi uchun diametri 18» bolgan tog‘oralar
joylasha oladi.

4.4-rasm. Yigiruv kamerasining umumiy ko ‘rinishi.

«Rieter» firmasining to‘qimachilik schasida qilingan yangiligi
dunyo mutaxassislari tomonidan yuksak baholandi va bu R 923
mashinasida hamda S120 pnevma kamerasida o‘z aksini topdi va eng
zamonaviy texnologiyalar bilan jihozlangan bu esa xizmat ko*rsatishni
yengillashtiradi (4.4-rasm).

Lentani diskretlash jarayoniga yuklash joylari va yigirish jara-
yonidagi lenta holati optimallashtirilgan, bu esa lentani. diskretlash
jarayonida maksimal effektga erishish va har xil nugsonlarga uchra-
masligi uchun yordam beradi. Toladan mayda chiqindilarni ajratib
oluvchi kanal shunday konstruktiv joylashitrilganki, u kameraga kirib
kelayotgan havo oqimi lentani transportirovka uchun hamda undagi
mayda chigindilarni ajratib olishga moslashtirilgan. Kanal umumiy
ko‘rinishi 4.4- rasmda keltirilgan. R 923 mashinasida ishlab chiqaril-
gan kalava iplar CV, IPI ko‘rsatkichlariga ega, bu shuni ko‘rsatadiki,
ishlab chiqarish jarayonida ip ortiqcha chigindilardan xalos bo‘ladi va
mustahkamlik darajasi yuqori bo‘ladi. Rotorning vangi goplami vemi-
rilish va zo‘riqishni kamaytiradi. Rotorlarning yangi keramik podship-
niklari yemirilishga chidamli, yuqori temprturada ishlay oladigan,
_ tebranishni kamaytiradigan va ishlash davriligi yuqoridir. Boshga

turdagi yigiruv mahsulotiga o‘tish uchun S120 kamerasini osonlik
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bilan yoyib, osonlik bilan yig‘ish mumkin. Ko‘plab jarayonlar
qo‘shimcha maxsus asbob talab qilmaydi (4.5-rasm).

4.5-rasm. Rotorning ishlash prinsipi.

- Qo‘shimcha vaqtni tejash uchun ulash sistemasi

4,6-rasm. Bog ‘lash kompensatsivasi.

R 923 mashinasi «AMI spin®» eng zamonaviy bog‘lash
qurilmasi bilan jihozlangan bo‘lib, umumiy ko‘rinishi 4.6-rasmda
keltirilgan, u bog‘lash jarayonini elektron tizim orqali boshgarib
turadi. Q top® kombinatsiya tizimi bir turdagi va bir meyordagi
bog'‘lash jarayonini kafolatlaydi va mashinani o‘z vaqtida ishga
tushirilishini ta’minlaydi. Bu bog‘lash usuli oldingi BT 903 madelida
qo‘llangan va tajribadan muffaqgiyatli utgan. Bugungi kunda yarim
avtomat mashinalari ichida ulash jarayonini sifati va ishni tez amalga
oshirish bo‘yicha bellasha oladigan mashina yo‘q. Ip tayorlab
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bo‘linganidan keyin va rotorlar tozalanganidan keyin ulash jarayoni
yopiq yigiruv kameralari ichida ishga tushadi.
Ulash jarayoni texnologik ko‘rinishi 4.7-rasmda keltirilgan bo*lib,

4.7-rasm. AMI spin® tizimining ishlash prinsipi.

AMI spin® tizimi lentaning bosh qisimini va kalava ipning bosh
gismini yaxshi aniglaydi. Bu ikki jarayonni amalga oshirgan tizim
uchinchi pazitsiyani ham (bog‘lash )jarayonini oldindan sozlab
qo‘yilgan parametrlar orqali (mahsulot turiga qarab) amalga oshiradi.
AMI spin® tizimi ishchi operatomi mehanik operatorga almashtiradi
hamda bog‘lash jarayoni shunday sifat darajasida qolishligini
kafolatlaydi. Bog‘lash sifati operatorga bog‘liq bo‘Imaydi.

Ip sifatini nazorat gilish tizimi, R 923 mashinasi ipni 200
m/min tezlikda o‘rash jarayonida ipni sifatini va bog‘lash jarayonini
yengillashtirish choklash kompensatorini o‘rnatish hisobiga amalga
oshiriladi. Bu esa mashinaning ishlash jarayonida ortigcha ip
qoldiqlarini tashgariga chiqib ketishiga katta yordam beradi. Choklash
kampensatori borligi uchun kalava iplarning o‘ralish jarayoni
nuqsonlarsiz amalga oshadi. Shu bilan birga juda ingichka iplarni
sifatli bog‘lanishini ta’minlaydi. Q top® tizimi kalava iplardagi
nugsonlarni titish sektorida pnevmatik usulda tozalaydi.

«IQplus®» tizimi Rieter firmasining tolani optik usulda toza-
lovchi eng oxirgi ishlanmalari qatoriga kiradi. U o‘zida qator qulay-
liklarga ega bo‘lgan «IQclean®y tozalash qurilmasining tajribasiga
asoslangan texnologik tizimni mujassamlashtirgan. «IQplus®» tizimi
aniq o‘lchamlar olish imkonini beradi. Bundan tashqari ipni uzilishini
aniglovchi mexanizm ofrnatilgan, bu esa nazorat qilish va
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diagnostikalash vaqtini kamaytiradi. 4.6-rasmda bu moslama umumiy
ko‘rinishi keltirilgan.

4.6-rasm. Yigirmaning uzilishini aniglovchi datchik.
4.3.Pnevmomexanik yigiruv mashinalarini ta’mirlash usullari

Pnevmomexanik yigiruv mashinalaridan paxta tolasini yigirish
sanoatida foydalaniladi, yuqori tezlikda ishlovchi (ishchi organla-
rining tezligi 30,40, 60 ming. Minl va undan ortiq), yuqori
samaradorlikka ega. Bu mashinalar yuqori aniglikdagi ko‘rsatkichlar
bilan yaratilgan.

Bu mashinalarning boshga yigiruv mashinalaridan ajratib turuvchi
tomonlari shundaki, ularda tolani burovchi va urash jarayonlari bir
jovda mujassamlashtirilgan. Bunday yigiruv usulida tolaning uzilish
holati boshqa yigirish usullariga nisbatan anchagina kamayadi, xizmat
ko‘rsatish maydonining oshishiga va mehnat samaradorligini ortishiga
yordam beradi. Bundan tashqari tolani bu usulda yigirish jarayonida
go‘shimcha jarayonlardan voz kechiladi. Shu bilan birga amaliyotda
VD-200 va PPM mashinalariga texnik xizmat ko‘rsatish hajmi halqali
yigiruv mashinalarnikiga nisbatan taxminan uch barobar ko‘pdir
masalan (P-76-5M4 va PK-;100M1) yigiruv mashinalariga nisbatan.
Misol uchun Bd-200 mashinasi o‘zida 1000 dan ortiq podshipnikiarni
va uskunalarni mujassam etgan va ulami ko‘pchiligi kafolat vaqtini
o'tay olmaydi. Bd-200 mashinasi mexanizmlarining ishdan chiqish sa-
babi sinish darz ketish (11,3 %) yemirilish (13,6%), eskirish (18,7 %)
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zo‘rigish (31 %) va xk. Bu ko‘rsatgichlar mashinani asosiy ish
vaqtiga va servis xizmati tashkil gilishga tasir qiladi.

Ta’mirlash jarayoni va servis xizmati tizimi. Kapital ta’'mirlash
jarayonida quyidagi vazifalar amalga oshiriladi. Mashina butunlay
sochib tashlanadi va mashina asosi shayton orqali tekshiriladi
yuqoridagi va pastki reduktorlar yechib olinadi, ipni o‘rash qutisi ham.
Podshipniklar holati tekshiriladi talabga javob bermaydiganlari al-
mashtiriladi va hammasi moylanadi. Babina ushlab turuvchi richaglar
o‘rnatiladi va tekshiriladi. Siqib turuvchi valiklarning elastik qopla-
malari almashtriladi va markazlashtiriladi babina ushlab turuvch-
larining nobop tarelkalari almashtiriladi. Yigiruv qurimalarini maxsus
ustaxonalarda ta’mirlash qilinadi, mashina detallari maxsus grafik
orqali almashtiriladi. Yigiruv qurilmasini ta’mirlashga sarf gilingan
vaqt mashinaning umumiy ta’mirlashiga sarflangan vaqtiga qo‘shil-
maydi.

4.4.Yigirnv qurilmasini ta’mirlash

Yigiruv qurilmasi paxta tolasidan hosi! bo‘lgan ipni burashga va
tortishga mo‘ljallangan, Mashina turiga qarab mashinada 0-240 va
undan ortiq yigiruv qurilmasidan foydalanish mumkin. Mashinaning
asosiy qisimlariga diskretlash (4.9-rasm) barabani, rotorlar va sezuvchi
elementlar (datchiklar) kiradi. Hamma yigiruv elementlari yigiruv
korpusiga joylashtirilgan. Yigiruv qurilmasi mashinaning yigirish
jaryonidagi eng asosiy narsa. Kostroma ilmiy texnologiya instituti
ma’lumotlariga ko‘ra Bd-200 mashinasidagi 90% nosozliklar yigiruv
qurilmasida sodir boladi. Yigiruv qurimasining uzida asosiy ta’min-
lash uzelining nosozliklari (30 % dan ortig), 20 % dan ortig—sezish
organlarida va shunchasi yigiruv kamerasida va 13% ga yaqini tarash
barabanida sodir boladi.

PU ish samaradorligi texnik servis xizmatlariga va PU ni
mashinadan yechib olmasdan mehanik yordamchisi bajardigan kichik
ta’mirlashlarga bog‘lig.

Agar ip yigirish kamerasida jiddiy xatolar paydo bolsa uni
maxsus ustaxonada tuzatiladi.

Ta’mirlash usullari va diagnostika asbeblari. Yigirav quril-
masining texnik holatini maxsus asbob orqali ishlayotgan mashinada
yoki maxsus stend orqali aniglanadi.
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Izlanish ma’lumotlariga ko‘ra mashinaning texnik holati tebranish
korsatkichlarining belgilangan chegaralardan chigishi bilan xarakterla-
nadi va diagnoslash korsatkichi sifatida tanlangan. Mashinaning
eksplutatsiya oralig®i ortganda tezlik amplitudasi ortadi. Shunday qilib
har 5000 soatdagi eksplutatsiyada, chastota diapazonidagi amplituda
tezligi 450-550, 900-1100, 2200-2500 va 5500-7000 Gts 5dB ga
ortadi. Diagnostik korsatkichlar yigiruv kamerasidagi kirlanish daraja-
siga ham bogliq: 450-550 va 900-1000 gts chastota diapazonidagi
korsatkichlar 15-17 dB ga ortadi va 2200-2500 va 5500-7000 Gts
chastota diapazonidagi korsatkichlar 7-10 dB ga ortadi. Pnevma ka-
meraning texnik holatini diagnoslash uchun xizmat qiladigan LITLP
ulchov kurilmasidan foydalaniladi va u uchta asosiy blokdan tashkil
topgan: Pezoelektrik tok hosil gitavehi IS-Z 13-A1 blok, indikator-
dan kelayotgan ma’lumotlarni qayta ishlovchi blok va ta’minlovchi
hlokdan iborat. Pnevma yigiruv qurilmasiga servis xizmatini ko‘rsa-
tish uchun avvalo, uni detallarga ajratib olinadi yaxshilab tozalab
yuviladi. Maxsus mexanik cho‘tka yordamida va pilesos yordamida
tozalanadi hamda ultrazvukdan foydalangan holda maxsus vannada
yuviladi. Tozalangan va yuvilgan detallar ajratiladi. Shkastlangan
detatlar tuzatiladi va yaroqsizlari almashriladi.
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4.9-rasm. Yigiruv kuriimasining sxemasi: {-kameraning ta’minlovchi
teshigi; 2—kameraning arigchasi; 3—yigirmaning hosil bo ‘lishi;
4—stolik; S-silindr: 6-tarash barabanchasi; 7—transpartirovka karnali;
8— kamera.
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4.11-rasm. Yigiruv qurilmasini tashish uchun ko ‘p qavatli maxsus
arava.

Pnevmayigiruv qurilmasi korpusi diagnostikasi. Eksplutatsiya
Jarayonida ayrim hollarda yigiruv qurilmasining burilish o‘qi ostidagi
teshigida oval shaklidagi yemirilish hosil bo‘ladi, bu oq yigiruv quril-
masiga texnik xizmat ko‘rsatishni qulaylashtirish uchun o‘rnatilgan.
Bu defektdan xalos bo‘lish uchun korpusga zenkirlash usulida ishlov
beriladi va unga cho*yandan yoki bronzadan yasalgan galinligi 2mm
bo‘igan vtulkani o‘rnatiladi. Yana bu hol qaytarilsa vtulkani almashti-
rish bilan cheklanadi. Zenkirovka usuli vertikal holatda jovlashgan
frezir dastgohida amalga oshiriladi. Yigiruv qurilmasining korpusi
I{ras 11) maxsus detal 2 ustiga o‘matiladi, stol 3 ustiga qotirilgan
stanok ustiga bolt 4 bilan va siquvchi planka bilan gotirilgan. Maxsus
detal va plita shunday joylashtiriladi plita yuzasi gayta ishlanayotgan
yuza bilan mos tushishi kerak shundan so‘ngina zenkirovka jarayoni
boshlanadi. Ayrim hollarda yigiruv kamerasi to‘liq ta’mirlash
gilinmaganligi sababli yoki kamerani noto°g‘ri transpartirovka qilish
jarayonida korpusning tormoz shtivtining teshigi orqali jiddiy
shikastlanadi. Bunday holatda korpus almashtiriladi yoki uning
yo‘gligi sababli korpus teshigi svarka qilinadi va biroz ishlov beriladi.

4.5.Urchuqlarning ishlash qobilyatini aniqlash va ularni
diagnostikalash

Urchuq (4.12-rasm) vuzida (3) likobcha shaklidagi kameradan,
2- o‘gdan (2) blokka (1) va o‘q aylanishi uchun joylashtirilgan sharik-
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podshipniklardan tashkil topgan. O°q va sharik-podshipniklar silindr
shaklidagi oboymada joylashgan urchugning bu qismi yechilmaydigan
qilib yasalgan. Zaxirada qo‘shimcha urchuq golmagan korxonalarda
urchugninig yigiruv qurilmasidan yechish va yig‘ish jarayoni maxsus
anjomlar bilan amadga oshiriladi.

R

s

4.12-rasm. Ko ‘rpusdagi yemirilgan teshikni zenkirovka
Jaravonidagi holati.

4.13-rasm. Yigiruv qurilmasining rotori.

Misol tariqasida 4.14-rasmda kompleks anjomlar keltirilgan, bu
anjomlar paxtani qayta ishlash kombinatida tajribadan o‘tkazilgan, ur-
chugni yechish uchun 4.14-a rasmda keltirilgan qurilmasidan foyda-
laniladi, 4.14-b rasmda ko‘rsatilgan. U yechiluvchi korpusga (7) ega,
bo'shatuvchi Z, yuqoridagi (5) va pastgi (9) oboymalariga va (4) stopor
vintiga ega. Urchug (8) ychuvchi korpusga mahkamlanadi syomnik
(3) harakati blochkalar (2) orasida joylashsin va urchuq padshipniklari
ham. Bundan so‘ng korpus (7) sirtiga ikkita maxsus aboymalar (5) va
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(9) kiydiriladi va urchuq o‘rnatilgan qurilma vint shaklidagi pressning
plitalariga o‘rnatiladi, vintning kuchi ostiga, u puasson bilan jihoz-
langan. Vint shaklidagi press (4.14 a-rasm) puasson o‘z navbatida
urchuq shpindelga (1) (4.14 b -rasm) bosim beradi va uni bloklaridan
2 ajratadi. Korpuslarni ajratib olish uchun urchuq (2) (4.14 v-rasm) va
urchuq shpindelidan urchuq stakani (1) vint shaklidagi puasson (3)
plitasi ustiga o‘rnatiladi va bosim beriladi. Jarayon tugaganidan so‘ng
podshipniklar tekshiriladi va yaroksizlari tashlanadi. Urchuq ta’mir-
lash qilinganidan so‘ng uni maxsus yigish qurimasida yig‘iladi (4. 14
g-rasm). U ko‘rpus o‘rnatiladigan asos (1), unga urchuq korpusi (2),
puasson (4) yo‘llantiruvchisi bilan va kuzatuv oynasi (3) o‘rnatilgan.
Urchuq o‘rnatilgan qurilma press ostiga qo‘yiladi va uning yordamida
teskari jarayon amalga oshiriladi.

Kamera diagnostikasi, Kameraning ichki yuzasida paxta tolasini
tarkibida uchraydigan qattiq jismlar orilishi natijasida shikastlanish
hosil bo‘ladi. Bundan tashqari kamerani tozalab turmaslik unda har xil
tigilishlarga olib keladi. Separator va sapfa mustahkamlagichlarini
bushashib qolishi natijasida uzilishlar hajmi oshadi. Kamerani paxta
tolasi bilan to‘lib golishi natijasida katta ishqalanishga va cho‘g‘la-
nishga olib keladi va natijada kameraning ish yuzasida nagarlar hosil
bo‘ladi hamda podshipniklarga quyilgan moylar erib cho‘kadi. Bu
yigiruv qurilmasini ish jarayonini izdan chiqishiga sabab bo‘ladi.
Mayda nuqgsonlarga ega bo‘lgan kameralar yuzasi mayda qumqog‘oz
bilan ishqalanadi va palirovka qilinadi.
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4.14-rasm. Yigiruv qurilmasi urchug ‘ining yechish va yig ‘ish
moslamalari.

Aylanma harakat (3) va (6} shkividan dvigateldan uzatiladi.
Plitada ustun (7) o‘rnatilgan qaldirg‘och dumi shaklida tirqish boyicha
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polzun (10} harakat giladi. Polzun (10) xalgasiga yigirish kamerasi (8)
ga mahkamlangan. Pastga tushgach polzun kamera shkiv (5) ni
tasmali uzatma (4) harakatga keltiradi, shu sababdan yigirish kamerasi
tez aylanma harakat gila boshlaydi.

Shunday holatda polzunni stopr vintlari bilan muayanlashtiriladi.

12 34 5 6

4.15-rasm. Yigiruv kamerasini va urchug ‘ini tozalash va sitliglash
uchun moslamalar.

Aylana harakatdagi kameraga qo! yo‘naltiruvchisi (9) kiritiladi
unga charm va kigizdan yasalgan halqalar qotirilgan va yuzasi
silligianadi, silliglikni oshirish uchun GOY pastasini ishlatish lozim.
Boshga nugsonlar kamerada mavjud bo‘lganida butun mexanizmni
almashtirish kerak. Urchugni ta’mirlash mobaynida kameraning
podshipniklarini erkin harakatga va lyufiga tekshiriladi. Lyuft
kattaligida va aylanish qiyiniigida uzelni alimashtirish kerak.

7.

4,16-rasm. Yigiruv qurilmasi urchug ‘ining tepishini tekshirish,
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Undan tashgari urchug‘ni unshga indikatorda tekshiriladi. Buning;
uchun urchugni tayanch A ga prizma (1) ustiga o‘matiladi. 2 va 3
indikatorlarni blok V va asos B ga tayanchlab go‘yiladi. Urchug‘ni
qo‘lda aylantirib turib indikatorlar ko‘rsatgichlari kuzatiladi, ruxsa
etilgan radial urish 0.03 mm dan ortmagan holda bo‘lishi shart.

Blok yuzasida shilinishlar va nugsonlar paydo boladi. Ular blokni
tormozlash detaliga bo‘lgan ishqalanish hisobiga kam chigadi. Kame
rani ichi tola bilan to‘lib qolsa va urchug‘ni aylanishi giyinlashgand
blokda boshqa nugsonlar vujudga keladi. Blokda shunday nosozliklar
bo‘lishi evaziga urchug‘ning muvozanati yo‘qotiladi, uning kuchl
tebranishlariga shovqin darajasi o‘sishi va tola uzulishiga ham oli
keladi. Bunday nugsonlarga ega bo‘lgan urchug‘ning blogi yangisig
almashtiriladi.

Tormoz. Almashuvchan detalning ko‘chib ketishi tufayli tormo:
ishdan chiqadi. Buning sabablari etiborsiz ekspluatatsiya ishla
chigarish sifati va ta’mirlash ishlarining pastligi. Almashinuchad
detalning ish yuzasi vedirilib ketishi sababi bilan uni almashtiris
kerak.

4.6. Zichlash halqasi va gistirma diagnostikasi

Bu detallarning ishdan chiqish sabablari: ularning eskirishi v
rezinkasining deformatsiyalanishi hamda ko‘chib ketishi. Asosan bu
kamchiliklar kameraning qizib ketishi uning ichiga tola tigilib qolis
va yonib ketishi tufayli kelib chiqadi. Zichlash halqasini
shkastlanishi kameraning zichligiga uzilishlar ko‘payishiga va bosh
nosozliklarga olib keladi. Nosoz halqalar va qistirmalar yigiri
mexanizmi ichidan maxsus asbob yordamida olinadi (maxsus asbo
umumiy ko‘rinishi 4.17- rasimda keltirilgan. 2-tutqich  4-nosof
zichlash halganing tegiga tushirib 3-vint yordamida 1-*korpus
bosib turib halqa itarib chiqariladi. Nosoz halqaning o‘rniga yangi
qo‘viladi. Urchug‘ni sozlash vaqtida uning muvozanatini sozla
kerak (ruxsat etilgan disbalans 0.14 g.mm). Tarash barabanchasinin
tuzilishi, bu qism 6-0‘q, 3-sharikli tayanch, 4-oboyma, barab
chaning ko‘rpusi 2 tikonli garniturani tashkil qiladi.
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4.17-rasm. Yigiruv kamerasidagi nosoz zichlovchi halgqalarni olib
tashlovchi mosiama.
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4.18-rasm. Tarash barabanining uzeli.

Tarash barabanchasining garniturasining tola turiga garab tanlab
olinadi. Tarash barabanchasi uchun unversal SMPL yaratilgan, bu
asbob tolaning 20-25 teks oralig‘ida qayta ishlashni ta’'minlaydi,
uzunligi 40 mm bo‘lgan har xil tolalar uchun. Ushbu garnitura indekst
(P-1 boshga garnituraga (OK-40) garaganda yirik qadamga ega, oldi
qirrasi 90° ostida joylashgan, pastigisi 135° ostida. Ushbu SMPL
kichikroqg boshga garnituralarga nisbatan va tolalarni kamroq
shikastlaydi, aynigsa, kimyoviy tolalarmi.
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4.19-rasm. Tarash barabanining garnituralarini tekislovchi mosiama.

Yangi o‘rnatilgan gamituralarni yengil charxlash bilan ishlov berish
kerak (4.20-rasm boyicha). Ustun (2) plita (1) da mahkamlangan, unda
tarash barabanchasi (20) o‘rnatilgan, podshipnikning tashqi halqasi
bilan vtulka (21) ichiga kirgan holda ustun (2) ga presslanib qo‘yilgan.
Vint (3) bilan vtulka (21) ga barabancha mahkamlangan. Barabancha
blogiga maxovik (28) qotirilgan (22) vint yordamida. Ustun (2) ga
vint (5) yordamida yo‘naltirish skalkasi (17) o‘rnatilgan. Skalkada
prujina bilan zichlashtirilgan upor (4) joylashgan, uni ichida po‘lat
plastina (19) qo‘yiladi. Ushbu asbob to‘girlash uchun ishlatiladi,
uning qalinligi garnitura masofasiga bog‘liq. Plastina (19} ni SMPL va
maxovik (19) ni orqasiga o‘tkazib tarash barabanchasini (20) sekin
aylantirishni boshlaydi. Support (4) ni kerakli holga rostiash vinti (6} ,
bilan amalga oshiriladi. Ta’mirlash vaqtida bir qo‘lda maxovikni
aylantirib boshga qo‘ida rostlash vintini (6) upor (18) ga bosim bilan
sigilib turiladi. Suportning bo‘ylama harakati asbob bilan avtomatik
holda sodir bo‘ladi, garniturani vint shaklida joylashganligi evaziga.
Garniturani chaxlash uchun uskunani (4.20- b rasmdagi sxema
boyicha) almashtiriladi. Tarash barabanchasini shunday o‘rnatiladiki,
uning blochigi erkin holatda bo‘lib qolsin. Blochikka yassi tasma (16}
kiydiriladi, elektrdvigateldan harakat oladi (quvvati 0.12 kvt, aylanish.
chastotasi 2800 min-1) shu ustunda skalka (10) mahkamlangan ikkita
boylama kesma mavjud.
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4.20-rasm. Tarash barabaninig garnituralarini charxlash va
tug ‘rilash uchun moslama.

Skalkaga ikkita kesimi bor yunaltiruvchi viulka (14) o‘rnatilgan.
Vtulkani ustida support (12) joylashgan prujina (11) bilan jipslashgan
abraziv bruscha (13) mahkamlanib go‘yilgan. Support yunaltiruvchi
vtulka bo‘ylab harakat qiladi, ikkita vintlar (9) evaziga siljib ketmaslik
uchun va ular shponka vazifasini bajaradi. SMPL ni charxlash vaqtida
bir qul bilan rostlash vintini (6) upor (18) ga siqib turiladi, boshga hol-
da shtift (7) ni richag (8) bilan bosib turiladi, skalka (7) ni oxirida
joylashgan. Shuni evaziga support bilan obraziv bruscha charxlanayot-
gan garnitura bo‘yicha harakat giladi. Support prujinasi kuchfanish
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vinti (15) yordamida rostlanadi. Ayrim hollarda tarash barabanchasi-
ning korpusi burchaklari yedirilib ketadi. Mayda tolalar va chigindilar
kirib qolishi natijasida hamda barabanchaning balandlikdagi holatini
o‘zgartirgani sababidan. Shunday nugsoni bor barabancha kerakli
aylanish chastotasiga eta olmaydi. Barabanchaning edirilgan burchagi
tozalaniladi, charxlanadi va silliglanadi, shundan keyin barabanchani
yigirish moslamasini korpusini ichiga joylashtiriladi. Barabanchaning
burchagi 0.3 mm ga korpus yuzasiga nisbatan cho‘ktirilgan bo‘lishi
kerak. Shunda barabanchaning uzi 0.3 mm ga chiqgan bolishi kerak.

Barabanchaning podshipniklari erkin aylanishiga bo‘shliq
mavjudligiga va urish darajasiga tekshiriladi. Keyin nugson bilan
aylanish hollarida hamda katta lyuft bo‘lganida tarash barabanchasini
yangisiga almashtirish lozim. Urish darajasini indikatorlar yordamida
radial vrilish darajasi B va V yuzalariga tekshiriladi hamda burchak
ostida urilish G yuzasi A yuzasiga nisbatan 0.03 mm dan oshmasligi
shart.

4.7. Moylash sistemalari va moylarning turlari

Yigiruv mashinalari urchug‘larini yog‘ini alishtirish
moslamasi. Lubrimat HP-L 10. Yigiruv mashinasi asosiy ishchi
bo‘limlaridan biri urchug* hisoblanadi, shuning uchun mashina ishlash
vaqti urchig® ishonchliligiga bog‘liq. Shunga qaramay urchug‘larda
ishdan chigish holatlari ko‘p uchraydi, izlanishlar shuni ko‘rsatadiki,
bunday holat asosan yemirilish hisobiga sodir bo‘ladi. Yemirilish
ko‘p hollarda shpindel asosida va o‘zakda uchrarkan, bu hodisani
kamaytirishning asosiy usollaridan biri yog‘lash. Urchug‘ yaxshi
germetik sistemasiga ega bo‘lgani uchun, moy sistemasi ma’lum
miqdorda sismtema yog‘ga to‘ldiriladi va 20000 soatdan sung
alishtiriladi. Yana shuni aytish kerakki, yigirish mashinasida
urchug'lar soni ko‘p bo‘lgani uchun ta’mirlash vaqti ko‘p sariflanadi,
shuning uchun ishni amalda moslama yordamida bajarish maqsadga
muvofiq.

Moylash sistemalari bilan tanishish, moy turlari hagida
ma’lumotlar to‘plash, yigiruv mashinasi urchug‘lari moyini
almashtirish sistemalarini o‘rganish uchun kerak. Urchug‘lar turkumi
bilan tanishib, 4.21-rasimda ko‘rsatilgan urchug® turkumlaridan misol
keltiramiz.
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4.21.rasm. Yigiruv mashinasi urchug ‘i ko ‘ndalang kesimi keltirilgan:
-0 ‘zak shpindel; 2~urchig‘ asosi; 3— yuqori rolikli tayanch;
4— pastki sirg ‘alish tayanchi; 5— urchug’ asosi.

Ip yigirish mashinalari urchuglarini moylash sistemasi.
LUBRIMAT VIP-1.10 moylash sistemasi yigiruv mashinalari urchug‘-

larinl moy bllan taminlashga va ish jarayonida moyni alishtirish
uohun xizmat glladi.

4.22- rasm. Moylash sistemasining umumiy ko rinishi.

Moslama  o‘zini  kichik qgiymatlariga ega bo‘lgani uchun,
mashinalar orasidagi tor bo‘limlardan oson olib o‘tish mumkin va
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servis xizmatni bir ishchi oson bajara oladi. LUBRIMAT HP-L10
moslamasi qo‘shimcha energiya talab gilmagani uchun ko‘p vaqt
alohida ishlashi mumkin, bu esa qo‘shimcha elekir sistemasidan
foydalanishni va ish vaqti sariflashni kamaytiradi.

4.23- rasm. Moslama ish xolatda ko ‘rsatiigan.

Yog‘lash moslamasi o‘zida ikkita katta sig‘imga ega bo‘lib,
umumiy hajmi 15 va 20 litrni tashkil etadi. Baklardan birinchisi eski
yog'ni yig‘ib olishga ishlatilsa, ikkinchisida yangi quyish uchun
saqlaydi. Bundan tashqari bu sig‘imga katta -bosim ostida havo
tuldiriladi, bu esa energiya vositasi o‘rnida ishlatiladi. Bu sig‘imlarga
uzaytirgich yordamida naychalar orqali yog‘lash moslamalari sharikli
naychalar o‘rnatilgan bo‘lib, ularning qiymatlari urchug® turiga garab
tanlanadi. Yog* sigilgan havo yordamida urchug® tayanch maydoniga
yuboriladi.

Siqib chigarilayotgan eski yog® ikkinchi naycha orqali birinchi
gaytgan yog‘lar uchun saqlangan yog‘ sig‘imiga tushadi. Yangila-
nayotgan yog‘ miqgdori talabga javob berishi uchun naychalar uzunligi
shunday tanlanganki, ortiqcha yog* sarf gilinmaydi va migdori doim
birday turadi.

Qayta ishlangan yog* urchug® bo‘yniga tushmasligi uchun va
yog* bilan ta’minlanishi kafolatlangan holda naycha ko‘rinishi
loihalangan, bu esa aniq yog‘ quyishni ta’minlaydi, yuvish uchun
imkoniyat yaratadi.

Yog‘lash jarayonida havo yig‘ilishini va moy ko*pirish holatini
yo‘qotadi, bu esa kichik hajmdagi yog'ni urchug‘larga qo‘yishda
katta ahamiyatga ega.
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4,23-rasmda ko‘rsatilgan yog‘lash naychasi orqali yog‘lash vaqti
chegaralanmagan bo‘lib, vaqt qayta chigayotgan yog® tozaligiga qarab
olinadi, ya’ni ifloslik, mayda zarrachalar va havo chigishi tugatilsa
magsadga muvofiq bo‘ladi.

Urchug‘lar tayanchini yuvish vaqti ishchi tomonidan aniglanadi
va qancha ko‘p vaqt sarflansa shuncha yaxshi bo‘ladi.

Buyurtmachini bu hol qoniqtirmasa, yog‘lash sistemasida me’-
yoriy o‘lchov qo‘llab yuvish mumkin, bu esa yog* sarfini kamaytiradi,
migdori urchug® turiga qarab tanlanadi, birinchisi 10-15 ml va
ikkinchisi 50-100 mIni tashkil qiladi.

-

_____________

4.24- rasm. Yog lash sistemasi kinematik tizimi chizmasi,

Sarf gilingan yog' hajmini 4.24-rasmdagi tayanch vtulkasi
yordamida vintni burash usuli bilan amalga oshiriladi, shu usul bilan
porshen siljishi aniq o‘matiladi. Bu holda hizmat ko‘rsatish sifati va
unumdorligi ishchi bilimiga bog‘lig.

Aravacha yuqori gismida naycha o‘rnatish uchun qilingan
moslama, urchug®ni yuqori qismi yog*lash davrida moslama vazifasini
o'iaydi, bu esa qo‘shimcha moslama go‘llashni cheklaydi.Tayanchlar
turige qarab yog‘lash naychalari qoplamalardan foydalanish mumkin.
[LUBRIMAT HP-L10 va SKF turidagilar.

Muslamadan foydalanish texnologiyasi.

Mov quyish usuli 4-kran yordamida va to‘kish 3-kran yordamida
amalga oshiriladi.

Birinchi-yuqoridagi shtutserdan 10 litr yog* qo‘yilsin.
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-Yog* migdori naycha orqali kuzatilsin va quyish 4-krani yopish
bilan to*xtatilsin.

Sigilgan havo bilan to Idirish.

1- sigim spiral shlang yordamida asosiy havo magistraliga
ulansin va 8,5 bar bosimda to*ldirilsin. '

Moy alishtirish.

-Shariklik yog‘lash sistemasini kerakli yog‘lash naychasi bilan
urchug® turiga qarab ta’minlash kerak, agarda me’yoriy dozatir
ishlatilsa, sozlash vinti vtulka bilan ta’minlansin;

- urchug® yuqori gismi tayanchdan ajratilsin va aravacha ustiga
urnatilsin; .

-vog‘lash naychasi urchug® o‘rniga kirgazilsin va bosilsin, toki
zichlagichlar siqilguncha;

- yog‘lash vinteli (5) ochilsin va toza yog' urchug® o‘rniga
toIdirilsin. Havo bosimi moyni sigish uchun 2,5 bar bo‘lishi kerak.
Qayta ishlangan yog® ikkinchi naycha yordamida go‘shimcha
sig‘imga yig‘iladi.

Qayta ishlangan yog 'ni chiqarish

6- klapanning koromislosi pastki holatga keltirilsin va yog* kelishi
to‘xtatilsin, I- sig‘imdagi havo 2- sig‘imga o‘tkazilsin.

Yigirish kamerasi podshipnigini moylash tizimi.

Yigirish qurilmasini ta’mirlash vaqtida podshipniklami va tarash
barabanchasini moyi almashtiriladi, buning uchun maxsus moylovchi
moslama qo*llaniladi.

Podshipniklar moyini almashtirish vaqtida yigirish 8-kamerasi
(4.25 a -rasm) 4-moylash stakani ichiga joylashtiriladi va ikkita 6-
qistirmalar  bilan jihozlangan 2-ustunga mahkamlangan. Yigirish
kamerasini 9-richag bilan spiral shakliga ega bo‘lgan 10-prujina bilan
gotiriladi. Richag (9) kronshteyn (7) da joylashgan va sharnirli
barmoq yordamida ulangan. Yigirish kamerasini mahkamlashda 9-
richag qulufi echiladi. 4-stakanga 3-shlang uzatilgan bo‘lib shprits
(12) dan moylash moslamasi (1) dan moy yuboriladi. Bosim ostida
yuboriladigan moy shlang (3) dan o‘tadi. Tarash barabanchasining
podshipnigi moyi almashtrishi 21 b-rasmdagi ko‘rsatilgan moslama
yordamida amalga oshiriladi. Tarash barabanchasiga moylash quril-
masida joylashgan, shprits (2) ni vilka shaklidagi uchlik (4) ulangan
bo‘lib ular asos beshga mahkamiangan.
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4.25-rasm. Podshipnikiardagi (a) va tarash barabani (b} ning
yog ‘larini almashtirish uchun maxsus mosliama.

Moy quyish vaqtida shpris shtogini ushlab turishga mo‘ljallangan
asosda kronshtyen (1) bor. Moylangan yigirish kameralari va tarash
barabanchalar bir vaqtda obkatkadan o‘tadi, buning uchun plitada go-
lirilgan maxsus elektr yuritgich o‘rnatilgan, uning aylanish chastotasi
2800 min-1. BD-300 mashinasi yigirish kameralari ichidagi havo
bosimi yigiruv sifati va ip hosil bo‘lishiga katta ta’sir ke‘rsatadi. Yigi-
rish kamerasidagi havoning bosimi kameraning aylanish chastotasiga,
yigirish sifatiga, podshipniklarni tebranishiga va yuritma tasmasiga
hog*liq. Shuning uchun ta’mirlangan va moylangan yigirish kamerasi
gismlari va tarash barabanchasi vigirish qurilmasiga o‘matishdan
uldin dinamik muvozanatlanadi,

Ta’minlovchi mexanizm nosozliklarni bartaraf etish. Bu mexa-
nizm 4.26-rasmda ko‘rsatilgan, ta’'minlash silindri, stolik varonka
bilan, eksenirik o‘q, prujina va vintdan tashkil topgan. Ta’minlovchi
silindrga harakatni chervyak val orqali uzatiladi unga esa elektro-
magnit mufta o‘rnatilgan bo‘lib, jarayon uzilish davrida harakat asosiy
v'qdan va silindr val bilan uziladi. Ta’minlovchi val riflek shakldagi
yusnga cga. Ayrim holda tola ta’minlash valining ostiga tiqiladi va
unga o‘ralib qoladi, bu esa to*xtashga olib keladi, xattoki silindmi
Ishlamay qolishiga, yigiruv qurilmasini umuman ishni to‘xtatishiga
olib keladi, Bunday holda valni o‘ramilardan tozalanadi. Ayrim holda
ishynlanish orgali tola ta’minlovchi valning reflek shaklida yemirilish
hosil giladi, yeyilishga uchragan silindriar almashtiriladi ‘

Ayriun hollarda ta’minlash silindri ishlamay qoladi. Sababi mufta-
ninp, nlinmaganligi. Bu jarayonni sodir bo*lishi uning elektromagniti
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o‘chmay golishidan sodir bo‘ladi. Ta’minlash stoli plastmassa varonka
bilan ta’minlangan bo‘lib, bu oraligdan lenta silindr tomon harakat-
lanadi. Varonkadan lenta to‘g‘ri tarash barabanchasiga ixchamlash-
tirilgan holda vzatiladi. Ta’minlash stolida shkastlashish sodir bo‘isa
maxsus vint shaklidagi yechuv asbobi bilan qurilmasidan yechib
‘olinadi (4.26-rasm).

Ayrim holda stolik yuzasida nuqgsonlar paydo bo‘ladi va yigiruv
sifatiga ta’sir etadi. Bunday nugsonlamni kelib chiqishiga sabab stolni
uzatuvchi silindrga nisbatan noto‘g‘ri joylashganligi hamda stolik
yuzasini yemirilishga olib keladigan yigiruv qattiqligidir. Shikastlan-
gan stolchalar yaxshilab tozalanadi va kigiz aylana bilan silliglanadi.
Ayrim hollarda metall gisimlarining harakati natijasida ta’minlash
gismiga tushib qoladi va natijada stolchani siqilishiga olib keladi va
yigirish qurilmasi butunlay ishdan chiqadi.

N
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4.26~rasm. Yigiruv qurilmasini yechish va yig ‘ish uchun maxsus moslama.

Odatda, bunday stolik almashtiriladi, agar zaxira stolik bo‘lmasa
uni jez bilan qoplanadi va yaxshilab tozalanib yuzasi silliqlanadi va
varonka maxsus asbob orgali chigarib olinadi (4.26-rasm). Stolik (4)
shtiftlar (5) va (1) oralig‘ida joylashgan. Kuch ostidagi 3- vintni burab
uning oxirgi qismini voronka uchiga to‘g‘irfanadi va uni stolikdan
siqib chiqariladi. Varonkaning plastmassa qistirmasi ayrim holda tola-
ning tigilishi sababidan sinib ketadi. Uni almashtirish jarayonida bir
narsaga katta ahamiyat beriladi bu uning chiqib turuvchi teshigining
qiymati tolaning chizigli zichligiga to*g*iri kelishi kerak. Voronka uz
joyiga maxsus asbob orqali o‘rnatiladi, buning uchun stolik 4 shtiftlar
(6) va (1) o‘rtasiga o*matiladi (4.26-rasm, a). Kuch ostidagi vint (4.26-
rasm, b) burab bo‘shatiladi va plastina yordamida voronka o‘z joyiga
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o‘rnatiladi. Bir me'yorda YK ni yigiruvni ta’minfash uchun 240-15 N
kuch bilan sigishni ta’minlash zarur. Stolik va silindming o‘zoro
to‘qnashib ketmasligi uchun ulaming o‘zoro oraliglari minimal 0,05 -
0,1 mm tashkil etadi. Maksimal zazor yigiruvni erkin o°tishini
ta’minlovchi 1.4 mm dan kam bo‘lmasligi zarur. Yuritmaning ta’min-
lash qismida asosan, mufta vali va polyamidli chervyakli shesternya
yemirilad,. YK ni ta’mirlash davrida valni xromlash kerak yoki
yangisiga almashtirish zarur. Shesternya tishlarining yemirilishi ular-
ning chervyak vali bilan noto‘g‘ri aylanish hamda chigindi kirib
qolishi natijasida bo‘ladi. Bu piltani notekis va nosoz uzatilishga olib
keladi. Bundan tashqari, yigirish qurilmasini shovqgini oshadi. Ta’mir-
lash ishlarida shesternyani almashtirish kerak, ko‘plab to‘qimachilik
fabrikalarda ularni ustaxonalarda tayyorlashadi.

Fundamentlarni loyihalash va yig‘ish jarayonida qo‘llaniladigan
asbob-uskunalar, servis xizmatida detal va mexanizmlarni yig‘ish
sifatini nazorat qilish usullari, montaj ishlarida aniglik. Mashinalarni
normal ishlashida sinov tekshirishlari servis xizmati asosidir.

Yigirish kamerasi - sozlanishi nazorati. Ta’'mirlash va yigish
ishlaridan so‘ng yigirish qurilmasi sozlanadi va obkatka qilinadi.
Yigirish qurilmasi sozlashga yuqori talablar go‘yiladi chunki yigirish
sifati va yigirish jarayonini bir me’yorida bo°lishi gismlarining
anigligiga bog"lig.

Ta’mirlash davrida ustun bilan ta’mirlash silindri orasidagi
masofa qiymati 0,05-0,1mm va 1,4 mm. ni tashkil qilishi kerak, lenta
stolchasi orasidagi masofa qiymatlarini maxsus shablonlar yordamida
sozlanadi va quyidagi shart bajarilgan holda, ya’ni ta’mirlovchi silindr
ustunchani orasiga go‘yilganda. Ustuncha 241,5 N kuchida ta’mirlash
silindrga bosib turiladi. Stolik qochish darajasi ta’'minlovchi silindrga
qaraganda 1,4 mm. ni hosil qilishi shart. Stolcha vilkachasi va gara-
ma-garshi tomondagi tarash barabanchasining orasidagi masofa (A)
0,1mm dan oshmasligi kerak. Bu masofani o‘ichash vositasida (4.27-
rasm) o‘rnatiladi, tarash barabanchasi erkin aylanishi uchun uning
tepa yuzasi YK ko‘rpusining tepa yuzasinig tegida va 0,3 mm. da
joylashishi kerak. Yigirish kamerasini ta’mirlashda kameraning ichki
yuzasidan tashqi qismigacha bo‘lgan masofa 10,4 mm. ga teng
bo*lishi kerak.
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4.27-rasm, a. Barabanchani ta 'mirlash jarayonida indikator
yordamida o'lchash.

b)

4.27-rasm, b. Tarash barabanchasi va gqarama-qarshi tarafda
Jjoylashgan stolik orasidagi masofani o {chaydigan maxsus moslama.
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Mahsulot turi S‘htapel uzunligi, A, mm
: mm

Toza holatdagi paxta va bashka 25-32 69,2=0,1

mbk tolalar bilan aralashmasi 32-36 69=0,1

Viskoz tolasi toza holatda va _
boshga mk tolalar bilan 35 gacha 68’8:0’1
; 35-40 68,5=0,1
aralashmasi

Sun’iy, poliamid, politelin, 35 gacha 68.8=0,1
polipropilen tolalari ‘ 35-40 58,5=0,1

Ta’mirlash va tekshirish uchun indikatorli moslama go‘llaniladi
(4.27-rasm, a). Bu moslama tekis asos (1) va kronshteyn (3) ga indika-
tor (2) mahkamlangan gismiardan tashkil giladi, indikatorni kerakli
(10.4 mm) masofaga to‘g‘irlab olish kerak, shablon (4) boyicha (4.27-
rasm, b). Burovchi mexanizmda keyingi masofalarni ta’mirlash zarur:
kalora bilan separatorni pastki gismi orasi 74+0,3 mm, separatorni yon
tomoni bilan separatorning pastki qismi 2,6 mm. 7+0,3 mm masofani
YK ish holatida sozlash indikator moslama yordamida o‘tnatiladi
(4.28-rasm) shablon go‘lab turib (4.28-rasm, b), 2,6 mm o‘lchov YK
ni ishsiz holatida o‘rnatiladi (4.28-rasm, ) hamda indikatorni shablon
bo‘yicha sozlanadi (4.28-rasm) mikrometr yordamida.

shablon

4.28-rasm. O lcham oluvehi indicaror.

Oraligni tekshirish va sozlash ishlari maxsus shup yordamida
qilinadi elektromagnitga tok yoqilib turganda. Yig‘ilgan va sozlangan
vigirish qurilmalari mashinaga o‘rnatishdan oldin stendda obkatka
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qilish kerak. Yigirish qurilmasini obkatka stendiga o‘rnatilgandan
so‘ng pilta qo‘yiladi. Obkatka bajarilayoganda g‘altakni to‘g‘ri hosil
bo‘lishi, ashyoni to‘g‘ri o‘tishi, elektr to‘xtatgichni o‘z vaqtida ishga
tushishi, shovgin va tebranishlarni mavjud emasligi kuzatilib borishi
kerak.

1. Amaliy nazorat qilish va diagnostikalash usullari pnevmo-
yigirish mashinalari ta’mirlash davrida tatbiq etilgan diagnostikalash
usullari hozirgi zamon talablariga javob bermasligidan dalolat beradi.

2. Ko'p hollarda nazorat qilish va nosozlikni aniqlash mexanik
uskuna yordamida amalga oshiriladi.

3. Mashina bo‘lmalari va gismlari nazorati aniqlik jihatidan
texnik talabni qonigtirmaydi. Servis xizmati tashkil gilishda yangi
texnologiya va uskunalirni go‘llash magsadga muvofiq.

4. Diagnostikalash jarayonida zamonaviy elektron tizimlardan
unumli foydalanish va texnik xizmat ko‘rsatishda tezkor elektron
moslamalardan foydalanish korxonani kelajakdagi istigbolini
ta’minlovchi vosita sifatida katta rol o‘ynaydi.

5. Kamerani ta’mirlash jarayonida diagnostika sistemasi qurilmasi
yaratish va tizimi aniqlanishi kerak. Bu tizim yordamida urchug‘lar
ishlash qobilyati va texnik qiymatlari aniqlanishi mumkin.

Pnevmoyigiruv mashinasi ishlash prinsipi. Penevmomexanik
urchugsiz ip yigirish usulida [21]. Tarash barabanida ajratib olina-
yotgan uzluksiz piltada ayrim tolalar va ularning guruhiari ayrilib,
tolalarning aylanuvchan oqimint hosil giladi va yigirish kamerasi
markazdan qochma kuch va so‘rish ta’siri ostida birga qo‘shilib
burilgan kanal orqali yigirish kamerasiga kelib tushadi, ip shakllan-
tirish zonasidan qabul qilish qurilmasiga vzatiladi.

Pnevmomexanik ustubda ip pishitish va o‘rash jarayonlari
ajratilgan va turli uzellarda amalga oshiriladi. Bu holat ish unum-
dorligini, shu bilan bir qatorda, mashinaning samaradorligini sezilarli
darajada oshirish imkonini beradi. Pnevmomexanik yigirish mashina-
larining asosiy uzeli pishitishni shakllantiruvchi yopig ip yigirish
samarasi hisoblanadi (4.29-rasm). Yigirish kamerasi uzeli yigirish
jarayonida bevosita ishtirok etuvchi (/) kosadan, tasmali yuritmadan
yigirish kamerasiga aylanishni uzatuvchi (2) blokdan tarkib topgan.
Kosa va blok (4) podpshipnikli tyanchda (3) yigirish uzeli korpusiga
(moslamaga) o°rnatilgan L valikka presslanadi. Podshipnik tayanchi
(6) zich yopiladigan qopqoglarda atrof-muhitdan ajratib qo‘yilgan.
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Hozirgi paytda BD-300 pnevmomehanik yigirish mashinasi yigirish
kamerasining aylanish tezligi 80 000-96 000 ayl/min.

Mavjud konstruktsiyadagi yigirish kameralari podshipnikli
tayanch taranglash elementiga ega. Bu holatda yigirish kamerasining
aylanish tezligini oshirish mumkin. Pishitish ip shaklfantirsh kamerasi
yigirish mashinasining eng muhim ahamiyatga ega bo‘lgan uzeli
hisoblanadi. Ko‘pgina holatlarda ishlab chiqarilgan kalava ip
mahsuiotining sifat ko‘rsatgichlari uning ishlashiga bog‘liq bo*ladi.

1
4.29-rasm. Yigiruv mashinasining rotori.

Yigirish kamerasi mashinaning asosiy uzeli hisoblanadi. Ko‘pgi-
na ishlar bunday uzellar tadqiqotiga bag*ishlangan.

Faqatgina pishitib ip shakllantiruvchi kamera dinamikasi
tadqiqotiga bevosita bag‘ishlangan ishlarni belgilab qo‘yamiz.

Ya. . Koritisskiy, K. 1. Shukin [20] yigirish kamerasining
hisoblab  topilgan sxemasi tadqiqotida yuqori vaznli tayanchd
aylanuvchi yarim bikeli ko‘rinishdagi shpindeldan foydalanishgar,
Bunda rotor inertsiyasi o‘gining og‘irlik markazi va burilish burchag
aylanish o‘qiga nisbatan siljishi hisobga olingan.

L. T. Turbin bikr podshipnikli tayanchlar holati uchun yigiris)
kamerast val tebranish shakli va kritik tezligini olgan. U tomonida
kameraning tebranish tavsifi podshipnikli tayanch holatiga bogliglig
{maxsus tayyorlangan shishada) aniglangan. Kameralarni nazariy v;
eksperimental tadqiqoti shuni ko*rsatdiki, bunda g‘ildirak podshipniki
tayanchlar «lyuft» tipidagi nochizigli tasnifga ega h.k. tirgishlarg
ega, tayanchning bikrligi 4,7-8 MN/m diapazonda o‘zgarad
L. T Turbin, M. U. Ismagombetov lar {13, 45] yigirish kamers;
tayanch holatini ularning tebranishini 100-500 Gts.s chastots
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diapazonda spektral tahlil usulida stentda diagosttikalashni taklif
etdilar,

7 .
2
6 /)'/: s

4.30-rasm. Rofor o ‘rnatilingan tajriba stendi: i—rotor; 2— opora;
3—vuk; 4—qayish; S—yuritgich, 6—rolik; 7— asos.

BD-320 rusumli yigirish mashinasining bevosita yigirish uzellari
qismlarga ajratilmagan holda, yigirish kamerasi tayanchi yeyilishiga
diagnoz qo‘yish haqidagi savollar quyida ko‘rib chiqilgan.

Pishitish — ip shakllantirish kamerasi vali kritik tezligi,
podshipnikli tayanch bikrligi, yigirish kamerasi valigi bikrligi bilan
o‘lchavdoshligini  hisobga olgan holda aniglanadi. Bu juda muhim,
chunki podshipnikli tayanchlardagi tirgishlarning notekis yeyilishi,
iflosliklar kirib qolishi va boshqga omillar podshipnik tayachlarida ham
mikrozarb yuzaga kelishiga olib kelishi mumkin. Oxirgisi xususiy
tebranishni yuzaga keltirishi mumkin, bu albatta spektrogrammada
aks etishi tabiiy, h.k. xuddi majburiy chastotalarda valikning intensiv
tebranishiga o‘xshash, vaiik tebranish intensiv bo‘lganda xususiy
chastotalarda diagnostik ko‘rsatgich sifatida xizmat qilishi mumkin.
Agar, bu hagiqatdan ham shunday ro‘y bersa, u holda, yigiruv
kamerasi tebranish intensivligini aniglash uchun yigiruv moslama-
sining qaysi joyida o‘lchovni amalga oshirish mumkinligini aniqlash,
ya’'ni diagnostik nuqtalarini aniqlash muhim ahamiyatga ega bo‘ladi.

182



4.8. Yigirish kamerasi tebranishini eksperimental tekshirish

Umumiy tushuncha va qo‘llanuvchi apparatlar. Yigirish kamerasi
tebranishi eksperimental tadqiqotlari bevosita ishlayotgn BD-300
vigirish mashinasida o‘tkazildi. Kameraning aylanish tezligi 60000
ay/min. ni tashkil etadi. Tajriba o‘tkazish davomida bir migdor 54
teks. paxta tolasidan kalava ipi ishlab chiqarildi.

4.31-rasm. Tajriba qurilmasining umumiy ko ‘rinishi.

Tadgiqotdan ko‘zlangan magsad yigirish kamerasi ishlash imko-
niyatlariga diagnoz go‘yishdan, podshipnikli tayanchning yeyilish
darajasini va ifloslanganlik darajasini aniqlashdan iborat. Tadgiqotlar
ishlab turgan mashinada yigirish qurilmasi korpusidagi tezlanish
spektirini tahlil qilish yo‘li orqali o‘tkazildi.

Yigirish qurilmasining uchta nuqtasida tezlanishni gabul giluvchi
datchiklar(akselerometrlar) o‘ratildi (4.31-rasm). Kameraning yuqo-
rigi gismi o‘rtasida (1) nuqta o° joylashgan, (2) va (3) nuqtalar esa
bevosita yigirish kamerasi podshipnikli tayanchi (4) korpusga gotiril-
gan joyiga yaqin joylashtirilgan. Korpusning (1} va (0) nuqtalarda
gorizontal, 3-nuqtada esa vertikal tebranishlari o‘lchanadi. Tebranish-
lar tadgiqoti tebranishni o‘lchaydigan tavyorlangan apparatlar komp-
lektida amalga oshirildi.

Tebranishlar datchigi sifatida 1-25 000 Gts chasto diapazonida
ishlaydigan akselerometr (akselerometr rezonansli chastotasi 75000
(its, sezuvchantigi 1,2 mV/d, vazni 4 g) tipi tanlandi. Datchikdan
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olinadigan signal (chastota diapazoni bir minutda 10-25 000 Gts,
o‘lchov darajasi 26—140 dB) bo*lgan tipidagi shovqin o'lchagichning
chastota modulyatsiyasi (yoziladigan chastota diapazoni O-15 000
Gts, aniqligi =1 dB, dinamik diapazoni 44 dB, qarshilik 1 kOm bo‘l-
ganda chiquvchi kuchlanish 1 V) 7003 tipdagi magnit lentasida yoziladi.
Tebranish spektrogrammalari magnit lentasiga yozilgan ma’ly-
motni hisoblash va unga 3347 tipdagi (o‘lchanadigan chastota
diapazoni 12,5-40000 Gts, dinamik diapazon 50 dB) spektrning '/z-
oktavali analizatorida real vagt masshtabida ishlov berish yo*li orqali
olingan. (Tebranish spektrogrammalari 230 tipdagi(chastota diapazoni
2-20000 Gts, dinamik diapazoni 50 dB). diagrammali lentaga
logarifmik masshtabda o‘zi yozib oladigan darajada yozildi).
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4.32-rasm. Mashinada 1000 soat ishlagan, yigirish kamerasi
tebranishlari spektogrammasi.

Yigirish kameralari uchun xarakterli spektrogramma 1 nugtadan
(4.32- rasm) profilaktik tozalashgacha bo‘[gan foydalanish vaqgti 1000
soatni tashkil gilishi 4.32- rasmda keltirilgan.

O‘Ichov natijalari tahlili. Tahlil o‘tkazishdan ko*zlangan maqsad
tebranishlar rezonans chastotalarini, ulardagi tezlanish darajasini va
barcha tadqiq etilayotgan chastota diapa