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Лптом 1.)биллар ремоити помли бук у л л ан м а  икки булимдан иборат булиб, 
бириичи б^'лим аитомобилларии ремонт килиш технологияси асосларини уз., 
ичига олади. Бу бз'лимда автомобилларни ремонт килиш методлари ва тур- 
ла])н, аитомобиллар ремонт килинадиган корхоналарнинг типлари дамда их- 
т 1 и 'о с л а т т и 1)илганлиги, автомобилларни кисмларга ажратиш  ва йиришга оид 
технологпк нроцесслар, агрегатларнииг ишлови ва ремонтдан чии;арилган 
ант<;мобилларни синовдан утказиш иш лари баён этилган. Иккиичи булимда 
автомобиль деталларининг ишлаш имкониятини тиклаш -технологиясига оид 
асосий маълум отлар  кейтирилган. Бу булимда деталларда содир буладиган 
иуксонлар ва уларнииг келиб чициш сабаблари, Деталларнинг ишлаш им
кониятини тиклащ  усулларининг классификацияси баён этилган,

М азкур  1^улланмани ёзишда мавжуд адабиётлар билан би р  щаторда, ш у 
содадаги илмий-тадки 1<от ишларининг натижаларидаи, шунингдек, автомо- 
биллар ремонт и;илинадиган корхоналарнинг илрор тажрибаларидаи >;ам фой- 
даланилди. , ■

Китоб автомобиль ва йуллар институтининг студентлари ва техникум- 
ларининг укувчиларн  учун ^ ц у в  д^^'лланмаси сифатида ёзилди. Ундан авто- 
мобиллар ремонт дилииадиган корхоналарнинг инженер-техник ,ходимлари 
}!,ам маълум дар аж ада  фойдаланиши мумкин.
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КИРИШ

Хар 1̂ андай машина фа^ат кушимча ме^^нат сарф килинган- 
да, шуйингдек, ундаги ну 1̂ сонлар йуцотиб турилгандагина мус- 
та}?кам ва чидамли булиши мумкин.

К. Маркс капиталистик'машинавий ишлаб'чи^аришни тек- 
ширар экан уни" куйидагича таърифлаган эди:

„Масалан, ? а̂р кандай мукаммал конструкцияли машина 
ип1лп5 чикариш процессига киригилганда )?ам, бу машина амал- 
ла ишлатилганда унинг камчиликлари м а ъ л у м  буладики,улар- 
ни тузатиш учун кушимча ме}^нат сарф 1̂ идишга тугри келади., 
Иккинчи томондан, бу машина узининг урта ёшидан канчалик 
куп утса, демак, нормал эскириб бориш даражаси канчалик 
куп ошса ва* машина ишланган материал канчааик куп ^1 шла- 
тилса ва кариб ¡колса, машинанинг уртача умри тамо'м булгун- 
ча унинг яна умр куришига ёрдам бериш учун зарур булгаи 
ремонт ишларининг хиллари дам шукчалик куп ва шунчалик 
катта булади“Ч

Бу уринда К.Маркс машинадан фойдаланаётган капиталист 
тик мамлакатлар ишлаб чикариш экономикасини жуда чукур 
таз^лил килиб, дар ^андай машинанинг асосий эксплуатациок 
курсаткичларини саклаб цолиш ва ундаги нуксонларни туза- 
тиш учун зарур булган „кушимча мег^нат“ сиз бу машинадан 
одатдагидек фойдаланиб булмаслнгн гугрисйда жуда аник ва 
равшан фикр баён килган. Бу фикр авго'мобилларга нисбатан 
тадбик этилса, улардан фойдалапиш жараёнида содир булади- 
ган нуксонларни тезда йукотиш зарур эканлиги маълум бу- 
лади. Автомобиль деталлари ва агрегатлари маълум муддат 
ишлагандан кейнн, уларни тузатиш ёки алмаштириш зарурати 
турилади, шундай килинганда автомобилларнинг узок вакт иш- 
лаши (чидамлилиги) сакланади, Бунга эришиш учун эса авто- 
мобилларга техникавий хизмат курсатиб туриш ва уларни ре
монт к,илиш талаб этилади.

К. М  а р  к с. Капитал, том II, Уздавиаш р, Г. 1958, 188— 189-бетлар
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Бинобарин, автомоби;1ларни ремонт 1̂ илиш технологияси 
тугрисидаги фан хал^ хужалигида биринчи автомобиль пайдо 
булиши билан вужудга келган.

Совет }{окимиятииинг дастлабки ойларидаёь; автомобиллар- 
ни капитал ремонт 1<;илишни ташкил этишга катта эътибор бе> 
рилгаи эди. Масалап, 1918 йилнинг 31 майида Халк Комиссар- 
ляри СоветипингВ.И. Ленин имзолагандекретида автомобиль са-’ 
ноати корхоналари ташкил этиш ва уларнинг ишини цуллаб- 
1̂ увватлаш, автомобилларни капитал ремонт 1{илиш заводлари 
1{урип.1 зарурлиги таъкидлаб .угилган эди. В. И. Ленин Совет 
jjoKHMHHTHHHHr дастлабки йилларидаёк автомобилларни капи
тал ремонт 1̂ илиш' билан боглик булган катта,}(ажмли ишлар- 
ни )^ар 1̂ андай идораларга тегишли корхоналарда бажариб бул- 
маслигини, капитал ремонтни фацаттехникавий воситалари бор 
корхоналардагина бажариш зарурлигини, яъни автомобилларни 
капитал ремонт цилиш саноатини барпо этиш зарурлигини ол- 
диндан билган эди.

Тарихий нунтаи назардан олганда автомобилларни ремонт 
Килиш технологияси т^грисидаги фан ватанимиз автомобилсоз- 
лигининг таракь5иёт йулига тенг йулни утди.

Революциядан олдинги РоссияниНг уз автомобиль саноати, 
шунингдек, автомобиллар . ремонт цилинадиган корхоналари 
булган эмас. У ва 1̂ тлари . автомобиллар асосан чет эллардан 
келтирилар эди. Бундай автомобилларга )^айдовчиларнинг уз- 
лари ва майда устахоцалар техникавий хизмат курсатар эди- 
лар. Чор Россиясининг Рига ша^^ридаги Рус-Болтик заводи 
урнида автомобиль саноати барпо этишга булган уриниши му- 
ваффациятсизлик билан тугади; бу завод 1909 йилдан .то 1915 
йилгача атиги 450 та автомобиль ишлаб чи 1̂ арди. Бу автомо
биллар учун зарур булган барча мудим деталлар: тирсакли 
валлар ва та!^симлаш валлари, шестернялар ва шу кабиларни 
завод чет элла:рдан келтирди, чунки уша кезларй.Россияда 
махсус пулат ишлаб чиррадиган корхоналар йук эди. Бирин
чи Жаз^он уруши йиллари баъзи саноат корхоналарининг эга- 
лари. бир йилда 1500-2000. та автомобиль ишлаб чи 1̂ ариш ку- 
чига эга булган катта автомобиль заводлари куришга уриниб 
курдилар., 1917 йилгача бундай заводлардан бирортаси ?̂ам 
цуриб битказилмаган эди.

Факат Улур Октябрь социалиетик революциясининг галаба- 
си ватанимиз автомобиль саноатини барпо этишга шарт-шароит 
яратди. Мамлакатимизда ишланган биринчи АМО-Ф-15 авто- 
мобиллари Улуг Октябрь . революциясининг етти йиялиги ку
пи, 1924 йилнинг 7 ноябрида. AMO заводида ()^озирги Лихачев 
иомидаги завод) ишлаб чи^арилган эди. 1929 йили коммунис- 
тик- партия автомобилларни к^плаб ишлаб чикаришни ташкил 
1^илип1 масаласипи к р д и .  Р1ккита йирик автомобиль заводи: 
йилига 1 0 0 0 0 0  автомобиль ишлаб чинара оладиган Горький за
пели па 25000 та юк автомобили ишлаб чи^ариш кучига эга



буладиган Москва автомобиль заводи куришга оид тайёргар- 
лик ишлари авж олдириб юборилди.

1<;удратли ЯНГИ автомобиль заводлари ишга туширилиши 
билаи мамлакатимизда автомобиль парки жуда усиб кетди ва, 
т у  билан бирга, б и р  х и л  моделдаги автомобиллар борган сари 
KViiavi борди. Бу }̂ ол автомобилларни ишлатиш жараенида 
у.л;|[)даи яхши фойдаланишга имкон берди ва анча рентабел 
((Ьойдали) ремонт ¡^илишни таъминлади.

Лигомобиль паркининг анча кенгайиши CCQP да автомо- 
киллар ремонт ь{илинадиган корхоналар тараккий этишига са-
опб булди. 1 поп 1001

Автомобиллар ремонт цилинадиган корхонадар 1У/1
пиллардяи бошлаб тарак 1̂ ий эта бошлади деса б^лади. Бу йил- 
л а р д а  - Москвада ози 1̂ -ов1̂ ат Халь  ̂ Комиссарлиги системасига 
карашли автомобиллар ремонт 1̂ илинадиган Миусс заводи цу- 
piuii au эди. 1 9 2 9  й и л и  Москвада АРЕМЗ (автомобиллар ремонт 
цилипапигап завод) и т га  туширилдн. Бу завод бир группа 
иижсисрлар (В. В. Е ф р е м о в ,  П.  С. Ф р а е н о в ,  В- ^  
р ПК и 11 ш  бошкалар) томонидаи ишлаб чицилган лойи){а асо-

Москва АРЕМЗ заводи мамлакатимиздаги 
;1И1(,м(»б11ллпр 1)С'.мопт 1(илииадиган заводлар ичида энг йириги 
хисоолппади. 1933 йилда Авторемснаб (автомобилларни ремонт 
1П1Л1П11ПИ таъминлаш) системасида Гипроавтотранс (автомобиль 
трписиортини лойи)<;алаш давлат институти) тузган лойи}сага 
кура 1-МАРЗ ( 1 - Москва автомобиллар ремонти завоДи) i^y- 
рилди ва ишга туширилди. Кейинро!^ худди шундай заводлар 
мамлакятимизнинг бош^а купгина ша^арларида курилди.

1976—1980 йилларда СССР халч хужалигини ривожланти- 
ртпиинг асосий йуналишлари“ тугрисида КПСС Марказий 
Комптети КПСС XXV съездига тавсия этган лоии?$ада Пундай 
дс'Пилади: „1980 йилда 2,1—2,2 миллион автомобиль, шу жум- 
дадаа 800 — 825 минг юк автомобили ишлаб чи^ариш таъмин- 
лапсип... Автотранспорт воситаларининг. пишиклигини янада 
опшриш ва ресурсини купайтириш, уларга курсатиладиган  ̂
хизматнинг серме)^натлигини камайтириш ишлари давом этги- 
рилсии. Автомобилларни капитал ремонт килишни ташкил 
у т ш ,  шунингдек, гражданларга карашли енгил транспортга 
техникавий хизмат курсатишни ташкил этиш анча яхшилан- 

Бу }(0 Л автомобиллар ремонт цилинадиган корхоналарни 
тублап кайта тузншни талаб этади. Мамлакатимизда автомо- 
балларнн ремонт килиш ишлари тугри бажарилганда ав'томо- 
бнллариииг ишлаш муддати узаяди, анча металл ва маолаг
тсжалган булади. „

Хозиргй вактда совет олимлари, машз^ур лоии:^ачи-техно- 
логлар ва ишлаб чикариш мутахассисларининг ёрдамида оу 
мухим масала муваффакиятли }̂ ал, килинмокда. Автомобиллар 
ремонт 1̂ илинадиган корхоналарнинг илмий базаси, халк ху-



жалигининг махсус тармоги сифатида бир 1̂ анча совет олим- 
лари-профессорлар: В. Э. В е й р и х ,  И. В. Г р и б о в ,  В. И.  
К а з а р ц е в ,  В. В. Е ф р е м о в ,  В. А. Ш а д р и ч е в, К. Т. 
К о ш к и н ,  Л.  В. Д е х т е р и н с к и й  ва бош 1̂ аларнинг илмий 
асарлари асосида барпо этилмовда.

Автомобилларни' ремонт килиш технологияси ва ташкилий 
ишларга оид турли масалаларни ^?ал этиш устида олий у 1̂ ув 
юртларидаги купдан-куп кафедралар, бир неча илмий-тадци-' 
1{0 т ва лойи)?а институтлари-НИИАТ (Автомобиль транспорти 
илмий-тадкикот институти), КазНИПИАТ (Козогистон автомо
биль транспорти йлмий-тад 1̂ икот лойи>?а инсгитути), ГОСНИ- 
ТИ (Давлат илмий-тадкикот-техника институти), Гипроавто- 
транс (Автомобиль транспор'тини лойи^^алаш давлат институти),; 
Оргавтотранс (Автомобиль транспортини ташкил этиш) ва.бош- 
Калар з^амда автомобиллар ремонт ь;илинадиган ваводларнинг 
бир талей инженер-техник ходимлари иш олиб бо.рмокдалар.

Кулланма ёзилаётганда ва ёзилгандан сунг уни куриб'чи- 
Киб, уз муло>5аза ва масла^^атларинй берган Тошкент автомо- 
биль^йуллар институти ходимлари т. ф. д. проф. А. А. Му- 
толиоов, т. ф. к доц. и . Турдиев ва ТИИМСХ кафедра муди- 
ри г. ф. к. доц. т .  Аминовга муаллиф узинйнг миннатдорчи- 
лигини билдиради. . . .

Ушбу китоб автомобиль-йуллар институтинингсгудентлари 
учун^ узбек тилида цулланма , ёзишдаги биринчи уриниш.дир. 
Китоб з^а^ида ва унда учраши мумкин булган айрим хато >?ам' 
да камчиликлар- туррисида уз фикр ва муло)?азаларини куйи- 
даги адресга ёзиб юборган у 1<увчиларга муаллиф миннатдорчи- 
лик билдиради: Тошкент, 129, Навоий.30, наш-
риётининг ум ум т ехнт а  адабаёти редакцияса.
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I l i o II 1*1Ш о н т  УСУЛЛЛРИ, РЕМ О Н Т К о р х о н а л а р и н и н г  
ГМПЛЛРИ и л  Т Е Х Н О Л О Г И « П РОЦЕССЛАР

I- §. Умумий маьлумот

Атом()()||лла|)г;| тсхипклпий хизмлт курсагиш ва улаони 
¡ 1 . ? т Г п ; , « а й д о  булган ва^вдан

Лг1гпм(.1̂ 11лла|) шила чикаришда эпг и у щ и  масала улар- 
......  "''Р'ы пгосиП !)ксилуат11Ц11он иараметрларини ГОСТ та-

иборатдир. Автомобилнинг 
H Mimumin ^олаит и курсатадиган асосий эксплуатацион па- 
|>||мг||1л;|р||га куйидагилар киради:

I. А н т о м о б и л г а  ш и г о п '  б е р и ш  в а к т и  Бу па- 
р;|М(-||> а 11Т(1М()бпл1. днмгатс'липииг кувватини ва бошка агое- 
имл.чртпим' тс'хпик'апиП V’-'iíituihi курсатади.
„ ■' "<■' Mcí t  сар( | )и.  Бу параметр автомобиль
|.и111',11Ч'Л1. immimm тсжамлилигипи, шуиингдек, бош1<а агре- 

гамарииипг ^^олатиип курсатади.
;■!. л  п г о м о б и л и и и г и н е р ц и я  б у ñ и ч а (м а ъ л у м 

1 1 . М 1 1 КД.М1 го б у т у н л а й  т у х т а г у н ч а )  у т г а н  ñv-  
автомобиль двигателидан. унинг бош^а бар- 

caTaií сарф булган кувватни ку^-

Автомобиль ишлатилган сари унинг Ю1(орида келтиоилган 
Узгариб боради, уларнинг 1^ийматлари :эса бел-

Автомобилнинг асосий эксилуатацион параметрлаоини т а с -  
ди 1̂ ланган техникавий, шартларга мувосЬи^ равишда тузатишга 
о и д  б а р ч а  „ ш л - р  м а ж м у и

Автомобилларни ремонт килишнинг ^озирги замон усулла- 
ишлашинк таъминлайди. Мам^а^ати- 

паркининг йил сайин янги автомобиллар би
лан тулиб бориши ва бу автомобилларни муддатл Утиши ^илан 
ремонт 1̂ илиш зарурлиги ,исобга олинганда. р е м о н Т 1 л а р и

 ̂ UIhfob—разгон.



з^ажмининг 1̂ анчалик катта эканлиги уз-узидан равшан булиб 
з^олади. Буларнинг ^^аммаси СССРда халь; хужалигининг янги. 
тармори—автомобилларни ремонт 1̂ илиш тармори барпо этиш- 
ни такозо 1̂ илди.

Автомобилларни ремонт ^илиш деганда, уларни саноат кор- 
хонасида капитал ремонтдан чи 1̂ ариш ишлари тушунилади. 
Бундай капитал ремонтнинг ташкилий ишлари ва технология
си учун кетган харажатларнинг и1<тисодий жидатдан узини 
1^оплаши деталларнйнг чидамли чикиши билан узаро боРлиц 
булиши керак.

2 -§ . Автомобилларда учрайдиган ну1(сонлар 
классификацияси

Автомобилларда учрайдиган ну 1̂ сонларни куйидаги группа- 
ларга: 1) конструктив нуксонлар, 2) ишлаб чи1{аришда содир 
булган ну 1̂ сонлар, 3) эксплуатацйон нуксонлар, 4) аварияда 
содир булган нуксонлар группасига булиш мумкин.

• К о н с т р у к т и в  н у к с о н л а р  деталларнйнг улчамлари, 
ут^азишлар, материаллар, ^опламлар ва термик ишлаш ре- 
жимлари нотурри танланганлигидан келиб чи1̂ ади, яъни улар 
автомобиль лойи>?алашда йул 1{уйилган хатолардан иборат бу- 
лади. Конструктив ну 1̂ сонлари бУлган автомобилларнинг д е 
таллари тез ейилади. Бирок :!(озирги автомобиллар конструк- 
цияси шунчалик такомиллаштирилганки, уларда конструктив 
нуксонлар анча кам учрайди.

И ш л а б  ч и к а р и ш д а  с о д и р  б у л г а н  н у  к е р н  л а р  
автомобиль ишлаб чикариш жараёнида ёки автомобилни ре
монт килиш вактида келиб чикади. Бундай нуксонлар, асосан, 
деталь улчамларининг иег чизмасида кУрсатилган Улчамлардан 
четга чикиши, допусклар ва техникавий талабларга риоя ки- 
линмаганлиги, деталларни ишлаш ёки ремонт килишга ва ав
томобилни йиришга оид технологии процесснинг бузилганлиги, 
турри келмайдиган маркали материаллар ишлатилганлиги, ут- 
казишларнинг бузилганлиги ва механикавий ){амда термик 
ишлаш сифати коникарсиз булганлиги ва бошка ^абаблар оки- 
батида вужудга келади. Корпуслар, кУйилга[нда :!(0 сил булган 
ички кучланишларни йУкотиш максадида чиниктириш (буша- 
тиш) окибати'да бу деталларнйнг деформацияланишини >$ам 
ишлаб чикаришда содир булган нуксонлар жумласига кири- 
тиш керак. Ишлаб чикаришда содир булган нуксонлар авто
мобиль деталларининг тез ёйилишига, автомобилнинг.эса тез
да ишдан чикишига олиб келади. Шунинг учун автомобилдан 
фойдаланиш жараёнида ишлаб чикаришда содир булган нук- 
сонларни аниклаш ва уларга бар:!?ам бериш тадбирлари кУри- 
лиши керак.

А в т о м о б и л ь  д е т а л л а р и д а  у ч р а й д и г а и  э к с -  
п л у а т а ц и о н  н у к с о н л а р ,  асосан, деталларнйнг табиий



ейилиши, деталларнинг механикавий шикастланиши, деталлар
нинг химиявий-термик- процесслар тэъсирида шикастлани
ши, автомобилга техникавий хизмат уз Вйктида курсатилма- 
гаилиги ва нотугри курсатилганлиги, автомобиль нотугри ?{ай- 
далганлиги о^ибатида пайдо булади.

Табиий ейилиш натижасида деталларнинг бир-бирига урин- 
ган юзаларида дастлабки улчамлар узгарадй. Агар нотекис 
ейилиш содир булса, унда деталларнинг геометрик, шакли )(ам 
бузилади. Эксплуатацион нуксонлар жумласига текис ва но
текис ейилишлар, шунингдек, тирналиш, юлиниш ва бошкалар 
киради. Бир текис ейилиш камдан-кам учрайди, чунки автомо- 
билнинг деталларига, купинча,катталиги узгарувчан нагрузкалар 
таъсир этиб туради. Деталларда нотекис ейилиш,- яъни ^детал- 
лариинг ейилиб, овал в а  конус шаклига кириши анча куп.тар- 
Калган }^одисадир. Бу хил нуксоилар автомобилдаги купчилик 
деталларга узгарувчан ва купчилик }{олларда, динамикавий 
нагрузкалар таъсир этиши о^ибатида пайдо булади. Деталнинг 
иш юзасида тирналиш ва юлинишлар, купинча, мойнинг иф- 
лосланипш 0 1 ^ибатида келиб чи^ади.

Деталларнинг механикавий шикастлаиишида ёри^лар, тешик- 
лар, эгатлар (чуь;ур тирналишлар), уваланишлар, синишлар, эти- 
лишлар ва буралишлар пайдо булади. Ёрицлар ва тешилишлар, 
асосгш, цуйма деталларда кучли з а р б л а р  ёки бошка кучлар- 
аипг таъсир этиши (масалаи, иссиь^лик таъсир этиши) о^иба- 
тида пайдо булади. Бундай таъсирларга деталь, агрегат ёки 
автомобиль ишлатилиш жараёяида дуч келади. Бир деталь 
нккипчи деталга писбатан силжити 0 1 '{ибатида деталларнинг 
иш юзаларида эгатлар пайдо булади. MacaлaИi ма;^камланма- 
ган ёки ёмон ма^камланган поршень бармоги торец томони 
билан поршень- бобишкаларидан чикиб 1̂ олса, дастлаб чу 1̂ ур 
тарналишлар пайдо булади, кейин эса бу тирналишлар цилиндр- 
нинг иш юзасида эгатларга айланади. Уваланиш, асосан, це-- 
ментитланган деталларнинг иш юзаларида пайдо булади ва, 
купинча, шестерняларнинг тишларида кузатилади. Бу ?^одиса, 
одатда, толи^иш кучланишлари оцибатидир.. Синиш автомо
билларни ишлатиш ва^тида айрим деталларга динамикавий 
зарб ёки бошка кучларнинг таъсир этиши 0 1^ибатида содир 
булади. Синиш >5 0 дисаси, купинча, куйма деталларда, масалаи, 
киритиш ва чи!^ариш трубопроводларининг фланецларида уч
райди. Мурт металлардан куйилган деталларда синиш (учиб 

' кетиш) 5?одисасй бириктирувчи деталлар орасига ¡^алинлиги 
нотекис кистирмалар 1̂ уйилганлиги оцибатида руй беради.^Бун- 
дай бирикмаларнинг болтлари сириб тортилганда пайдо булган 
кучланишлардан деталда энг аввал дарз досил булади, кёйин 
эса бу дарз буйлаб деталь синади. Деталларга динамикавий 
зарблар ёки бош^а кучлар таъсир этганда улар эгилади з^ам. 
Масалан, автомобилнинг олдинги у^и, купинча. )?айдовчининг 
э^^тиётсизлик билан ^^айдашидан эгилади. Двигателларнинг тир-



сакли валлари поршеннинг цилиндрда ти^илиши ёки жипслашиб 
колиши о^ибатида эгилиши мумкин.. Деталларга >{исобланган- 
дан ортик буровчи момент таъсир этганда уларда' буралиш 
^^одисаси соДир булади.

Автомобилдаги баъзи деталларнйнг ю^ори температура ша- 
роитида ишлаши химиявий-термик таъсирдан шикастланиш- 
га олиб келади. Бундай шикастланишлар жумласига деталлар- 
да содир буладиган деформация, раковина ва коррозия киради. 
Двигатель жуда ^иЗиб кетганда цилиндрлар головкаси дефор- 
мацияланиши мумкин, бу эса головка билан блок орасидаги 
Кистирманинг. тешилишига сабаб булади. Двигателнинг кири- 
тиш клапанл&ри ёмон притирланганд-а ва клапан билан турткич 
орасидаги зазор кичик булган та^дирда газ клапан билан уяси 
орасидаги зазор оркали утиб кётади ва иш юзаларида рако- 
виналар, яъни металлнинг уша жойида уйи^лар пайдо була
ди. Деталлар оксидлании] (газавий коррозия) о^ибатида еми- 
рилади. Цилиндрларнинг иш юзалари газавий коррозиясига энг 
куп дучор булади, чунки кислоталардан (карбонат кислота, 
сульфат кислота ва бош^а кислоталардан) чиркан бур з^али 
етарли даражада кизимаган двигателнинг. совук цилиндрлари 
деворларида конденсатланади; бундай кислоталар ёниш кам е- . 
расида ёнилгининг ёнишидан ?^осил булади.

А в а р и я д а  с о д и р  б у л г а н  н у к с о н л а р  га  куйидаги- 
лар: П техникавий эксплуатация коидаларининг бузилиши 
(рессоранинг вй шестернялар тишларининг синиши, двигатель 
иодшипникларининг су.юкланиб кетиши ва бош^алар), 2) ме- 
таллда (пружина, рессора, олдинги ук. тирсакли вал ва бош- 
Каларда) толи^иш содир булиши, 3) автомобилдаги эксплуа- 
тацион, ишлаб чикаришда содир булган ва конструктив нук
сонлар уз вацтида пайкалмаганлиги ва турриланмаганлиги сабаб 
булади.
' Автомобиль деталларида учрайдиган нукеонларнинг энг 
купи, асосан, ейили'ш натижасида пайдо булади. Шу сабабли 
автомобиль деталларининг ейилишига оид масалани батафсил 
куриб чикиш зарур.

3- §. Ишцаланиш ва деталларнйнг ейилиши

И ш к а л а н и ш  — бир-бирига уриниб >{аракатланадиган ик- 
ки деталнииг уриниш текислигида бир бирига нисбатан сил- 
жишида вужудга келадиган каршилик. Жисмлар бир-бирига 
уриниб турганда реакция кучи >?осил булади. Бу куч уринищ 
юзаси билан маълум бурчак )(осил цилиб йуналади. Бир-бири- 
га уриниб тургаи жисмлар орасида цосил булган бу реакция 
кучиии ташкил этувчи уринма иш цаланаш  кучи  деб аталади.

Ишкаланишнинг .цуйндаги турлари мувжуд.
1. Бир-бири1 а уриниб турган юзаларда руй берадиган нис-
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бий силжиш белгисига кура: сирпаниб ишкаланиш, думалаб 
ишкаланиа! ва мураккаб ишкаланиш. „„

2, Юзадар бир-бирига уриниб турган жойда мой бор-йук- 
лигига кура: соф иш!^аланиш (вакуумда), i^ypy^ иш 1̂ аланиш, 
чегаравий ишкаланиш,'мойли ишкаланиш, ярим KYpyi  ̂ ишка
ланиш ва ярим мойли ишкаланиш.

А втом обиль деталларининг ейилишига асосий сабаб ишка-' 
ланиш дир. •

Д еталларнинг ишлаш ж араёнида ишкаланиш юзаларига куч-  
лар таъсир этишидан улчамларнииг номакбул узгариш и ей а -  
л и ш  дейилади.

Хозирги вактда ишкаланиш ва ейилиш проблемней устида 
мамлакатимизда ва чет элларда жуда куп тадкикот иш^лари 
олиб борилмокда. Ейилишга оид купдан-куп тадкикотлар утка- 
зилганлигига ва бу соз^ада етарли даражада муваффакиятлар 
кулга киритилганлигига карамай,. з^анузгача деталь ва меха- 
пизмларнинг ейилиши тугрисида ягона назария яратилган эмас. 
Профессорлардан Б. И. К о с т е ц к и й ,  М, М. Х р у ш ч о в ,  
И. В. К р а г е л ь с к и й  ва купгина бошка олимларнинг гипо- 
тсзалари ва ейилиш турлари классификациялари ишкаланиш. 
па ('Пплти тугрисидаги фанни ривожлантиришда катта 
миитга мга булди. Бу классификацияларнинг проф. Б . 'И .  Кос- 
тснкнй ва проф. М. М. Хрушчов таклиф этганларинигина кис- 
Кача кУриб чикамиз,

Проф Б. И. Kocreiua-u-i классификациясига кура, ейилишнинг 
acDcnli турла])и жумласига тишлашиб ейилип!, оксидланиб^ейи- 
лиш, иссиклик та'1|Спрндаи ейилиш, абразии ейилиш ва чутир- 
чутир ейилиш киради.

Т и ш л а ш и б  е й и л и ш  мой ва оксид пардаси булмаганда 
пулат юзалар кичик (1,0 Mjcen гача) тезлик билар ишкалапи- 
шида ва со'лиштирма босим з^акикий контакт булган жойларда 
металлнинг окувчанлик чегарасидан ошиб кетган з^олларда, 
шунингдек, металл сиртки катламларининг кучли даражада 
пластик деформацияланишй дамда контактда булган юзалар 
орасида металл тишлашиб колган долларда вужудга ке
лади. ■ .
, Металл тишлашиб колгандан кейин контакт юзаларнинг 

бир-бирига писбатан силжишидан тишлашиш жойларида мё- 
. талл пухталанади, пухталиги камрок металлдан эса киринди 

ажралади ёкй‘ пухталиги камрок металл тирналади. Тишлашиб 
ейилиш вактида ишкаланиш коэффициенти ва ейилиш интен- 
сивлиги энг юкори булади. Тишлашиб ейилиш турли усуллар 
билан тикланган деталларда :;?ам содир булади.^

О к с и д л а н и б  е й и л и ш д а  бир вактнинг узида икки про
цесс боради; улардан бири деталлар сиртки- катламларида ме
талл микроскопик з^ажмининг пластик деформацияланиши 
булса, иккинчисй ^аводаги кислороднинг деформацияланувчи 
катламларга диффузияланишидир.
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Ьиилишнинг биринчи бос^ичида металлнинг ишкаланиш 
вактида сирпаниш текисликлари буйлаб жойлашган кичик х а ж -  
ми оксидланади. Ейилип1нинг иккинчи бои^ичида зса океид- 
ланиш металл сирт1:;и катламининг каттао^ажмларини камраб 
олади. Оксидланиш чу 1̂ урлиги пластик деформацияланиш чу-  
Курлигига мувофи1{ келади. Ейилишнинг биринчи боскичидаги 
оксидланишдан деталларнинг ишкаланувчи юзаларида кисло- 
роднинг каттик эритмалари ^{осил б^лади. Ейилишнинг иккинчи  
ооскичида кислород металл билан химиявий бирикадн бунинг  
натижаеида сирт^и 1^атламларнинг структураси узгаради. Д иф 
фузия процесси билан пластик деформация процесси би р -би -  
рини кучайтиради. Диффузия процессининг кучайишига сабаб  
шуки, пластик деформация ва^тида деталларнинг ишкаланиш 
юзаларида купдан-куп сирпаниш текисликлари ;^осил булали 
оу текисли^лар металлга кислород киришини таъмиилрйди! 
Пластик деформациянинг кучайиши зса сирпаниш текисликла- 
рида жуда куп микдорда кислород атомлари булиши окибати-  
да юз беради. Бунда кислород атомлари таъсир этишидан ок-' 
сидланишнинг биринчи бос^ичида сиртци ^атлам структураси 
^аракатчанлиги ошиб кетади. Оксидланиб ейилишнинг биринчи  
боС1{ичида кислороднинг узлуксиз равишда ^{осил булиб туради- 
ган 1^аттик эритмасидан иборат. ^{аракатчан пардалар емирилади 
ва улар жуда майда заррачалар тарзида чиг^иб кетади. Оксидла
ниб еиилиш^нинг иккинчи боскичида пластик деформациялан- 
майдиган мурт оксидлар даврий равишда :?$осил булиб ва ува-. 
ланиб туради. Деталларнинг оксидланиб ейилишга бардош бера 
олиш хусусияти металлнинг пластиклигига, оксидланиш тезли- 
гига ва ^андай шароитда оксидланишига борли^. Ю мш ок п у -  ' 
латлар каттак пулатларга Караганда купро^ оксидланади ва 
пластик деформацияланади. Шу сабабли уларнинг ейилишга 
чидамлилиги камро!^ булади.

Оксидланиб ейилиш сирпаниб иш 1̂ аланишда ва думалаб 
иш1{аланишда содир булади. Тирсакли валларнинг буйинлари 
цилиндрлар, поршень барм0 1 ^лари ва бош^а детаЛлар оксид- 
ланио еиилади. . ^ .

 ̂ Ис с и р ^ л и к  т а ъ с и р и д а н  е й и л и ш  сирпаниш тезлик- 
лари ва солиштирма босимлар .катта булган )?олларда детал
ларнинг ишг^дланишидан чи 1̂ 1̂ ан исси^лик таъсири остида со- 
дир булади. Бундай шароитда. деталларнинг иш1^аланувчи юза
ларида жуда куп иссиклик >{осил булади. Бу иссиклик металл
нинг ички 1̂ исмига утишга улгуролмайди. Бунинг 01^ибатида 
деталларнинг сирт 1̂ и ¡^атламлари жуда кизиб кетади. Деталлар 
1^айдай материалдан ясалганлигига ва уларга термик ишлов 
1{андаи берилганлигига караб, ишкаланишда ^®сил буладиган 
Ю{{ори температура таъсирида деталларнинг сири^и ¡^атламлари 
узйга хос^термик ишлов олиши мумкин; бунда кайта кристал- 
ланиш, бушаш, тобланиш,'  иккиламчи тобланип! ва баъзи 
^{олларда, сую 1̂ ланиб кегиш ^одисалари >(ам руй.бериши мум-



кин. Бундай 5 5 0дисалар оь;ибатида деталлар сирт^и катламла- 
рининг сгруктураси узгаради ва металлнинг пухталиги пасаРиб 
кетади.

Шу билан бир каторда, деталь сирт^и катламлари юкорн 
температурагача кизиганда бу катламлар юмшайди ва тишла- 
шади, эзилади, узаро ёпишиб колади ва, пировардида, детал- 
ларнинг ишкаланувчи юзаларида кичик-кичикемирилган жойлар 
пайдо булиб колади.

Исси^лик таъсиридан ейилиш ){Одисаси та^симлаш валлари» 
да, турткичларнинг тарелкаларида, цилиндрларнинг иш юза- 
ларнда, тирсакли валларнинг буйинларида, шестернялаонинг 
тишларида руй беради. .

А б р а з и в  е й и л и ш д а  микропластик деформациялар бу
лади ва ишкаланувчи деталлар юза катламларини ишцалана- 
етган юзалар орасидаги каттиь; абразив заррачалар кир^иб 
юборади.- Бунда ейилишнинг бориши абразив заррачаларнинг 
ишкаланиш юзаларига киришига борлик булмайди. Бундай зар- 
рачалар таш^аридан тушади ёки улар ишкаланувчи жисмлар- 
дан бирида, масалан, 4}^ян деталларда булади ёхуд иш^ала- 
ниш процессининг узида, масалан, оксидланиб ейилишнинг ик- 
^инчи боскичида пайдо булади — ейилиш характера . узгар-

^ Ч у т и р - ч у т и р  е й и л и ш  думалаб ишкаланиш вактида 
пайдо булиб, думалаш подшипникларининг иш юзаларида ва 
шестерняларнинг тишларида жуда я^кол намоён булади. Иш- 
каланувчи деталларнйнг чутир-чутир ейнлишида с«килйш. мик
ропластик деформацияси , пайдо булади ва металлнинг- сирт^и 
Катламлари пухталанади. Пухталаниш натижасида си^илиш- 
нинг колдик кучланишлари пайдо булади. Думалаб иш^ала- 
нишда металлнинг о^увчанлик чегарасидан ортиб кетадиган 
такрорий-узгарувчан нагрузкалар таъсирида толи^иш }$одиса- 
лари руй беради; толикишдан металлнинг сирт^и катламлари 
емирилади. Бунда емирилиш металлнинг сиртида пайдо булган 
микроскопик дарзлардан бошланади. Деталлар ишлайверган 
сари бу дарзлар якка-якка ёки группавий чукурчалар ва Уйма- 
ларга айланади. ,

Проф. Б. И. Костецкий назариясига кура, деталларда бир 
Канча тур ейилиш булиши мумкин. Аммо ^?ар кандай конкрет 
деталь учун фа^ат бир тур ейилиш асосий б^либ, колганлари ■ 
эса асосиймас ейилишдир. Деталларнйнг емирилиш интенсив- 
лиги асосий ейилишга боглиь; булади.

Проф. М. М. ХрушчоБ гипотезасига кура, деталларнйнг 
ейилиши механикавий ейилиш, молекуляр-механикавий ейи- 

^^оррозион-механикавий ейиливдларга булинади.
М е х а н и к а в и й  е й и л и ш г а  абра;зкв ейилиш :?{амда плас

тик деформацияланиш ва муртлашиб е.мирилиш о^ибатида пай* 
до буладиган ейилиш турлари киради. Деталларнйнг бир-бирига 
тегиб турадитан юзаларидаги нотекисликлар иш жараёнида
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эласгик ва пластик деформацияланади, бу нотекисликларнинг 
баъзилари эса кесилиб з а̂м кетади. Бунинг о^ибатида мойга 
ишкаланувчи юзалар орасида ейилишдан пайдо булган зарра- 
чалар, шунингдек, бегона катгик заррачалар (масалан, чанг, 
к р у м )  тушиб колади. Бунда ^аттик заррачалар мой билан 
кушилишидан абразив аралашма }(осил булади, абразив .ара- 
лашма бор жойда бир-бирига туташган деталлар жуда тез 
ейила бошлайди.

М о л^ек у л я р - м ё х а н  и кав .ий  е й и л и ш  куйидаги сабаб- 
ларга кура содир булади: деталларнинг бир-бирига тегиб ту- 
радитан юзаларида нотекисликлар пайдо булиши туфайли ма- 
з^аллий контактлар булади, бу ;<онтактларда эса солиштирма 
босим жуда ошиб кетади. Бунинг о^ибатида з^атто мой пардаси 
узилиши з^ам мумкин. Нисбий силжишларнинг тезликлари ма- 
:^аллий силжишларникидан катта булганлигидан контактлар 
туфайли температура анча кутарилиб кетади; бунинг о^ибатида 
эса туташган юзалардаги айрим заррачалар пайвандланиб, иш- 
1̂ аланувчи юзалардан узилади. Узилиб чиркан заррачалар иш- 
каланувчл юзалар орасига тушади. Бундан таш^ари, иш^ала- 
нувчи юзаларга ташкаридан ^атти^ заррачалар (чанг, куйкум- 
лар) }(ам тушиши мумкин. Буларнинг з^аммаси мой билан 
аралашиб, абразивли аралашмалар пайдо килади ва туташган 
деталлардаги ишкаланувчи юзаларда ейилиш ортишига сабаб 
булади.

К о р р о з и о н - м е х а н и к а в и й  е й и л и ш  куйидаги шаро- 
итлардалпайдо булади: бир-бирига тегиб турадигаи. юзалар 
деформацияланади; металл очилиб колади ва з^аводаги кисло
род ёки газлар таъсирида тез оксидланади. Оксидловчи мудит 
деформацияланган металлнинг жуда майда говакларига киради. 
Натижада деталларнинг юзаларида оксид пардалар з$осил бу
лади. Бу пардалар иш^алануБчи юзалар бир-бирига иш^алан- 
ганда сидирилиб кетади, металл яна очилиб колади ва кайта - 
оксидланада". Бинобарин, деталь юзасининг ейилиши орта бо
ради. , . ^ -

Ю^орида айтиб Утилганидек, табиий ейилиш энг куп тар- 
1^алган нуксондир. Купгина деталларда бу ну^сонлар базис 
деталларнинг з^олатига боглик булади.

Москва автомобиль ва йуллар институтининг „Автомобиллар 
цшлаб чикариш ва уларни ремонт килиш“ кафедраси проф. 
В. В. Ефремов раз?барлиги ва муаллифнинг иштирокида авто
мобиль базис деталларининг з^олати масаласини урганиш билан 
щурулланди. Бу тадкикотлардан автомобилларни ишлатиш жа
раенида базис деталлар деформацияланиши, бунинг окибатида 
tea  тешикларнинг Укдошлиги, улар Укларининг параллеллиги 
ва перпендикулярлиги бузилиши аникланди.

Базис деталларнинг деформацияланиши ейилиш интенсив- 
дагига катта таъсир курсатиши сабабли автомобилдаги асосий 
базис деталларнинг деформацияланишини кискача куриб утамиз.
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4-§. Базис деталларнинг деформацияланиши

80

70

60

\ 5 в

1*1

I
I 

20

30

Автомобилда цилиндрлар 
блоки, узатмалар 1̂ утисининг 
картери на бошь;а деталлар
нинг деформацияланиши куза- 
тилади. Колди!^ кучланишлар • 
пайдо булиши деталнинг д е 
формацияланиш сабабларидан 
бири )?исобланади. .Колдик 
кучланишлар металл микрост- 
руктурасининг бир жинсли 
булмаслиги, 1<уйма деталь со- 
виётганда температура режи- 
мининг нотугри булиши, чуян 
айрим катламларининг чизи1{- 
ли кенгайиш коэффициенти 
турлича булиши ва куйма 
!^исмлари улчамларининг узга- 
)иши о^ибатида >;;осил булади.,
■(олдиц кучланишлар детал-, 

ларнинг ишлаш имкониятини 
тиклашда ва автомобилни иш- 
латиш жараёнида ^;ам ^?осил 
булиши мумкин.

П^лаг деталларда :^осил 
булган колди!^ кучланишларни й^^^отиш учун бундай деталлар 
рекристалланиш температурасигача ва уцдан ю^орирок темпе- 
ратурагача киздирриб, сунгра аста-секин совитилади.. 35; 60 
ва у 10 маркали пулат намуналари тобланиб, сунгра бушатил- 
гандян кейин .уларда ^осил булган 2 - тур структуравий куч
ланишларни текшириш шуни курсатдики, бундай кучланишлар 
300—600°С температураларда пасаяр экан. Бунда кучланиш-. 
ларнинг 350 — 450°С орасида энг интенсив пасайиши ани1{лан- 
ди (1-расм). Чу-янлар учун бу диапазон тахминан 600~620°С 
га тугри келади.

Амалда чуянда ^^осил буладиган ички кучланишларни йу- 
ь;отиш учун уни узил-кесил механикавий ишлашдан олдин 
одатдаги температурада узок ва^т (3 — 12 ой) тутиб туриш 
усулидан з^ам фойдаланилади.

Автомобилни ишлатиш жараёнида базис деталларга (ц'илин- 
-дрлар блоки, узатмалар кутисининг картери, кетинги мост 
картери ва бошка деталларга) двигателдан узатилган кучлар- 
дан ?{Осил булган таш^и кучлар таъсир этади. Масалан, ци
линдрлар блокининг дево.рларига двигатель цилиндрларида 
ёнаётган аралашма босимининг горизонтал (нормал) ташкил 
этувчиси таъсир этади; туб подшипникларнинг таянчлари тир-

Ш  Ш  500 600 
Бушатиш тепперат ураои) °С

1-расм. 2-тур к у ч л а н и т н и н г  
буш атиш  температурасига

бОРЛИ1^ЛИГИ.
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сакли валдан узатилаётган кучлар таъсирида булади- учятмя 

и Г „ Г “ ™" д"|ор™ .ц™ лаГад“„'’

Базис деталларнйнг деформацияланиш сабаблаоилян бипм 
тайёрлашда ички кучланишларни йукотишга 

оид операциялар бажарилмаганлигидир. . ^
п п А о - б л о к и д а  ва узатмалар кугисининг каотеоиля 
а д Й т и п Г ^ ^ у Т “  таянчлар анча силжнйди. Бунинг
^  деталларнйнг нормал ишлаши бузилади

Е ™  булган муста^камлиги насаяди
тид^туб  п о л Г и Г н ? ™  блокининг деформацияланиши оциба-0Л4 жÎ ”л■“rгsLrггo:̂ ?781т ~ :
двигателида цилиндрлар блоки ’туб подш^Гиклари таянчГа- 
Р ИНГ укдошмаслиги 0Л5 мм  га етади, :?$олбуки йул куйила 
диган увдошмаслик0,025 мм  Дан ошмаслиги к^рак Л в й ™  
цилиндрлар ^ о к и  билан блок каллаги головкасининг ажоалиш 
текнслиги деформациясининг киймати 0,145 мм  га етади Ле

- ж  г  ”  ”  “  « ” » Ф - 7»"^;

л/^пяп ани1(ланди. Бунда узатмалар кутнси валлапи

лолларда ^^атто синиб з^ам кетади. , ейилади, баъзи
16



капитал ремонт килиш жараёнида базис 
деталлар туташув юзаларининг бир-бирига нисбаган жойлашу» 
видаги четга чи.ишларни йу^отиш"^ зарур. Ц илинд рлт  
туб подшипниклари таянчларининг ^¡^дошмаслиги шу таянч 

кенгайтириш йули билан йу^отилади. У з^м алар  
гани У1^ларининг иараллелмаслигини. чийшайгаили^
гини думалаш подшипникларининг Урнатилиш тешигсттяпини 
й у „ „ б  « е н г а й т и р и ш  м  к е й и н ^ и л в а л а ^  й ? л и Т „ л а „

Шундай 1̂ илиб, автомобиль ишлаш жараёнида Узининг иш- 
лаш имкониятини йу 1̂ отиб боради. Бунин? асо?ий сабаб^ари^

натижасида деталларнинг ейлишидир.' 
ни ва автомобилнинг ишлаш иы*конияти-
ни купга чузиш мадсадида мамлакатимизда планли олдини 
олиш учун техникавий хизмат кУрсатиш ва р е м о н т  к и л и ™  

системаси жорий этилган. Бу си сте4га  кУ р?  ишлатилаётган
д а ^  Й м и Й м Г у " '^^ '' '^«„Рамшда олдиндан белгиланган 
лозим! курсатишдан албатта Утказилиши

р^^ехникавий хизмат курсатиш турлари куйидагилардан-ибо-

кундалик техникавий хизмат кУрсатиш (ЕО)^- 
биринчи техникавий хизмат курсатиш (ТО-1)^' 
шкинчи техникавий хизмат курсатиш (ТО-2)®’ 

ггяп л  айтиб утилганидек, техникавий хизмат кУрсатиш- 
^ * ? к % " д Г ™ " а д а " ‘‘'’" ’'" '' ™ " “  ■ '« « " " - " " И  купга ч^-

Автомобилда вужудга келган ну1{сонларни йУкотиш вя 
имкониятини тУла тиклаш учун автомо* 

биллар ремонт килиниши зарур. Автомобиллар ремонти икки

^у"?5 ™ ° ^ и б о и ' “ ° " ^  - п и т а л ' ^ е ' м о н т  (КР̂ ^̂

н и  * а с ; ; и л а д и “

с у с ^ ^ ^ а г а Т д ?  ^ ? а з ™ Г Х ; р .
келтирилган >;амма материаллар факат 

автомобилларнинг капитал ремонтига тааллу^лидир.

5- §. Автомабилларни капитал ремонт цилиш усуллари

усулда: 1) индивидуал усул ва 
) дусгриал усул (саноат усули)да капитал ремонт 1^илинади.

1 Ежедневное  техническое обслуживание 
П ервое  техническое обслуживание 
и горое  техническое обслуживание 
Т екущ ий ремонт .

® Капитальный ремонт

2- 2Ш8 I  БИБЛйООШГ
ТАДН 3



га «ВДивйдуал у су л д а  ремонт килишнинг у зи -
х о с  хусуси я ти  ш ундан иборатки, б ун да  автомобиль ком-  

плектсизлантирилмайди, яъни автомобилдан ажратиб олинган  
деталь ва у зел л ар  ремонт килинаётган ш у а в т Т о б и л н и н г  й и  
у ч у н  с щ ш ш т .  Б у  у с у л д а  а в т о м о б и л ь  а в в а л  агр"™ ар^^ ^^^  

и Г а З  » р а я л а д и .  Ш у н д а н  „ е й н ^  д ™ Г а р
й Г м т и л а л и  Ш » яроцсиз ва рем онт щ ли н ад и ган ларга
ажратнлади. Ш у билан бирга саралаш вактида кандай л е т а 

л а ?  2 м Г т " к ™ ^ Г  Р ем онт  килинадиган д е т а л .  
яе?я1^Гп ’ ишга^ярокли )?олга келтирилади, яроксиз  

I I  I  КУиилади, етишмаган деталлар запас
■ Кисмлар м с о б и г а  т у л д и р и л а д и .’ Ш ундан  кейин агоегятяяп  

инрилади. ИиРилган а г р е г ^ а р  рамага ёки кузовга / р н ™ 2 и  
ва иириш ишларини бажариш га киришилади, Ш ундай килиб

о л ш г а н ^ 1цГб'^^^ автомобилдан чикариб
гя Ч т р 1 ,  ^ агрегатлар то ремонт ^илиниб, у з  урни-

ур натилгунча автомобиль ремонтда туради.
дан автомобиль парки озгина ва чет эллар-

^  маркадаги автомобиллардан' иборэт
булган даврларда автомобиллар индивидуал усул да  пем<?н^
Г н ™ " ^ ^  Р“ '" " " -" " - -  ™ Ф а « и  ч Г к „ ш ^ " " о с а ^ ,Г р ”
монтчиларнинг малакасига борли^ булардй. Автомобиллар ус  

. тахоналарда ремонт килинарди. ^ в ш м о о л л л а р  ус-

автомобиль паркининг ж адал  усиши ваби р  хил  
маркадаги автомобиллар сонпнинг купайиб бориш и ремонтга

р е ш е т Т и т ^ и н Г ^ ' " ' '  Б у  ^ол автомобилларниремонт килишнинг .кам унумли индивидуал усу л и д а н  воз ке-
ЧеИб^^индустриал, у с у л и га  утиш учун  /у л а й  З а р о и т  ярагиб •

ремонт килишнинт индустриал усул й  ш ун-
^ан агоегат'''';я имконияти тикланиши керак б у л -

агрегат ва автомобиллар кисмларга тула ажпа'гилали вя '
^ и с ^ я ^ п " ^ " “  автомобилга ёки а г р е Р а т г а ^ е г и Г л и  э 2 н 1 г и  
)^исобга олинмаган дол да  комплектсизлантирилади К омплект-  
сизлантирилган деталл ар  .яхшилаб к он тр ол дан  п к а з и л г а н д а н  
ва ишлаш имконияти тиклангандан кейин йигиш?а юбоГл^^^^^^ 
Брак килинган деталлар урнига запас кисмлардан янгиси ¿ и б  
Куйилади. Автомобиллар деталларнинг у зар о  алмаш инувчан-  
лиги принципи асосида йирилади. нувчан

А втомобиллар индустриал у с у л д а  ремонт килинганда иш  
унуми анча ортади ва ремонт нархи камаяди. Б унда асбоб-  
ускуналарни такомиллаштириш, мег^натни турри ташкил килиш  
деталларнинг ишлаш имкониятини тиклашнинг барча босТич-’ 
ларида юкори т ехнологик  интизом г а р о в и - и ш л а б  чикаришни  
контрол кили1и автомобиллар капитал ремойтдан сифатли чи- 
кишини таъминлайди. Агар автомобиллар и н д и в и д у ^  ^ у л д а  
ремонт Нилинганда.еиилган деталларнинг купи урнига янгиси  
Куйилса, ремонт килишнинг индустриал усулига утилганда

■



ейилган деталлар тикланадиган цехлари ^амяа участкалаои боо'
заводлар курилади ва уларда автомобилларни капитал ремонт 
килиш технологияси узлаштирилади. «впитал ремонт

Хозирги вацтда анз, шундай заводларда агрегатлар узеллао 
ва деталларнйнг узаро алмашинувчанлигидан фойдаланиб ав-

агрегат урнига яроклиси (ремонтдан 
ччкарилгани) урнатилади. Бу билан автомобиль ремонтига ке
тадиган вактни анча кискартириш мумкин буладИ

ремонт 1̂ илинадиган корхоналарнинг

^ комплектли автомобиллар капитал ремонт килинади- 
ган корхоналар ^ал и д ам  бор. Бундай корхоналар техно™ гик
Г г р й а ? р е м о н т - к и л и н а д и г а н  агрегат, узел ва деталлар номенклатураси анча кенг Б ундя

1>5~2,0 мингтача детали а л м ^ г и р и л С
ортада материаллар номенклатураси эса 200 номдан

Бундай корхоналарнинг купчилиги берк технология агоги 
да ишлаидиган универсал корхоналардир; берк технологияда 
автомобилларнинг капитал ремонтига оид барча ишлао шу

ажратиш, йириш, деталларнйнг ишлаш 
имкониятнни хилма-хил усулларда тиклаш, шунингдек янги 

ишларининг }?аммаси (деталь куйишдан то уни 
ляп? механикавий ишлашгача булган барча иш-
лар) битта корхонанинг узида килинади.

ажратиш, йигиш ва деталларни тиклашга оид 
уларнинг ташкил этилиши бир^ 

биридан жуда катта фарк килади. Шу сабабли бу процесслар
бажарилган такдирда агрегат ва авто^ 

мобилларнинг ишлаш имкониятини тиклаш сифати пасайишига
'  Риш асосий эъгабор йи-процессларнга каратилади, чунки йирилган автомобиллар

¿ с м л а р г а  ажратиш ювиш в?. 
кошрол-саралаш, шунингдек, деталларнйнг ишлаш имкония- 
™ ™  т и и а ш  ишлари эса анча „асг техникавий д а р а ^ Г ™ -

‘>“ ™ " “ 5 ” ^''1а р  к а п и т а л  р е м о н т  ц и л и н а д и -
ган корхоналар жуда катта, хизмат курсатиш ва бош.капит 
жи^атидан эса жуда мураккаб булади. Р

йилларда автомобиллар ремонт килинадиган ихти- 
сослаштирилган корхоналар купайтирилмовда. Бундай к ^ х о -  
^^аларда автомобиллар рёмонтининг сифатини ошириш учун за
рур булган барча шароит яратилмо^да. за
Ж и и тГ аГ  ™ « а д « ^ а н  корхоналарии ташкилийЖИ){атдан такомиллаштиришда проф. К. Т ■ К о ш к и н н и н г  
асарлари-катта илмий ва амалий а",ашштга .¿га б ^ о к д а Г  бу .
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асарларда автомобиллар капитал ремонт килинадйган к о о х о -  
наларни Ихтисослаштиришнинг принципиал схемаси  такл иф ,  
этилглн. ^

И ш лаб чи 1̂ ариш корхоналарини ихтисослаштириш , умуман
уларнинг айри^ ¿ с м -

о к ™ тайёрлашга ёки муайян технологик про- 
т а ^  мослаб ташкил этишни кузда ту-

Шуыга кура, ихтисослаштирилгаи корхоналар куйидаги т у о -  
ларга булинади; предметларга ихтисослаштирилгаи к о р х о н а 
лар, деталларга ихтисослаш тирилгаи корхоналар, т е х н м о г и к  
жи)^атдан ихтисослаштирилгаи (б о с1{ичли ихтисослаш тирилгаи)  
корхоналар. 2 -р а с м д а  автомобиллар ремонт килинадиган кор-

классифика'-

Ххемадан куриниб турибдики, т^ла комилектли автомобил-
р ремонт 1̂ илинадиган корхоналар предметларга ихтисослаш- 

тирилган корхоналар жумласига киради. Автомобиллар ремонт 
килинадиган з{озирги заводларнинг купчилиги предметларга 
ихтисослаштирилгаи заводларднр. Масалан, енгил автомобил
лар еки бир моделдаги юк автомобиллари капитал ремо«т ки- 

заводлар ана шундай заводлар жумласига киради. 
Деталларга ихтисослаштирилгаи корхоналарда айрим деталлар, 
узеллар ва агрегатлар тузатилади. Автомобиллар ремонт ки̂  ̂
линадиган корхоналардан деталларга ихтисослаштирилганлари,

агрегатлар, шунингдек, шииалар ре
монт ^илинадигаи заводлар мамлакатимизда з{озирча унча к^п 
эмас. Технологик жиз^атдан ихтисослаштиришда автомобиллар^

, ИИ ремонт цилиш  процессини муста 1̂ ил бос^ичларга, масалаи 
автомобиль ва агрегатларни ' кисмларга ажратиш бескичиг^ 
тайёр деталь ва узеллардаи автомобиль ва агрегатлар йигиш 
боскичига; кузов группасидаги ейилган ва шикастланган узел 
з^амда деталларнинг ишлаш имкониятини тиклаш боскичигаг 
аккумулятор батареяларини ремонт ¡<илиш боскичига; кузов ва 
кабиналарни буяш бос^ичига ва бош^аларга б^лиш кузда ту- 
тилади. Автомобиллар ремонт ¡^илинадиган корхоналардан тех» 
нологик белгиларга кура ихтисослаштирилтан завод бизда хо- 
зирча ишга туширилмаган. ^

3-ва 4-расмларда технологик ва предмет-технологик их
тисослаштириш вариантлари курсатилган. Схемага биноан.

, технологик жи5?атдан ихтисослаштиришда заводлар комплекси- 
га ]^уиидаги олтита корхона киради:

а) базавий завод—¡^исмларга ажратиш ва деталларни тик
лаш ишлари бажарилади; •

б) агрегат йигиладиган завод—янги ва ишлаш имколияти 
тикланган деталлардан агрегатлар йигилади;

в) двигателлар йигиладиган завод—ишлаш имконияти тик» 
ланган деталлардан двигателлар йнгилади;
20
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2- раем. А втом обиллар  ремонт чилинадиган корхоналарнинг ихтисослаш- 
тирилиш  турлари буйича классификациясининг схемаси.
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Автомобиль ,тра«сп-эрти корхо- 
насидан й;абул чилинган, иш лаш  
им конияти  тикланади ган  автомо-' 

билдар

Ремонт

фонди
Автомобилларни ремонт 

Чилиш баззвий  заводи

Рем онт

фонди

Янги запас  »;исмлар

Т о вар  ма^^сулот—ярокли  ва иш лаш  
имконияти тикланадиган  д етал л ар

А втомобиль транспорти корхо- 
насидан кабул килинган, иш лаш  
имконияти тикланади ган  а гр е 
гат л ар

Янги запас  циЬмлар

Э лектр  асбоб-ускуналарининг  иш 
лаш  имкониятини тиклаш  заводи 

• (цехи)

А г р ег а тл а р  йи
риш заводи 

(цехи)

Т о вар  м ад су л о т—иш лаш  им 
конияти  тикланган  электр  

асбоб-ускуналарининг  ком- 
плектн

Т овар  маз^сулот- 
кайта  йи гилган  

а гр е га т л а р

Автомобиль т р а н с 
порти корхонаснга

А в то м о эи л ь  транс
порти корхонасига

Янги запас  цисмлар Янги зап ас  ь?исмлар

Д в и га те л л а р  
йириш з а в о д и

К у зо в л а р ,  кабиналар ,  к ан е т л а р  
ЙИРИШ заво ди  (цехи)

■Товар м аг ;сулот-  
т и ш л а ш т и р и ш  
м у ф таси  билан 

бирга  йи гилган  
д в и г а т е л л а р

1
Автомобиль транс
порти корхонасига

Т овар  м ад су л о т —иш лаш  
им кони яти  тикланган  ку- 

зовлар ,  каб и нал ар  (йигил- 
гани) ва. нанот дета л л ар и

А в то м о би л ь  транс
порти корхонасига

I А втом обилларни ремонт 1̂ илиш бош  заводи  )
______ I

' I Т овар  м адсулот—1<а.йта йирилган автом обиллар  {
______  +'
I А втомобиль транспорти  корхонаси |

3 -р а см .  А втом обиллар  ремонт килинадиган  корхоналарнинг  технологик ихтисосланиш  схемасй.

4 - раем. А вто м о бил л ар  ремонт 1?илинадиган корхоналарнинг предмет-технологик  ихти рсланиш схемасн.



г) кузовлар, кабиналар, 1{анотларнинг ишлаш имконияти 
тикланадиган завод;

д) Электр жиз{озлари ва таъминлаш асбобларининг ишлаш 
имконияти тикланадиган завод; .

е) автомобиллар йигиладиган бош завод: бу заводга ¡долган 
бешта корхонанинг товар ма>{сулотлари келади ва бу ерда 
тайёр агрегат, электр жиз^озлари, таъминлаш асбоблари, иш
лаш имконияти тикланган кузовлар^ кабичалар ва ¡^анот де- 
талларилан автомобиллар йигилади. Иигилган автомобиль стенд- 
да ишлатиб курилади, маълум масофага юргизиб синовдан ут- 
казилади ва автомобиль транснорти корхоналарига.юборилади.

3 - расмдан куриниб.турибдики, бош корхонадан бош{<а беш
та корхонанинг' з?ар бирида тайёрланган маз^сулот тугридан- 
турри автомобиль транспорти корхоналарига юборилиши з̂ ам 
мумкин. ,

Предмет-технологик жиз^атдан ихтисослаштиришнинг 4-ра- 
смда келтирилган варианти кисмларга ажратиш ишларини йи- 
риш ишлари билан ¡(исман кУшиб олиб боришни ва деталлар
нинг ишлаш имкониятини тиклашни кузда тутади. Бу вариантда 
автомобиллар ремонт 1̂ илинадиган корхонадан бош заводга 
келтирилган автомобилдаги агрегатлар, электр жи?5озлари чи- 
1̂ ариб олинади ва ишлаш имкониятини тиклаш учун тегииши 
ихтисослаштирилгаи заводларга юборилади, Автомобилларнинг 
рамаси, кабинаси билан кузови, рессора ва гилдиракларининг 
ишлаш имконияти бош заводнинг узида тикланади. Бош завод- 
да з^ам тайёр агрегатлар бу ерга агрегатларнииг ишлаш им
кониятини тиклаш заводларидан келтирилади. Агрегатларнииг 
ишлаш имкониятини тиклаш заводларида, ь;исмларга ажратиш 
ишлари билан йигиш ишларидан таш!^ари,. йирик габаритли ва 
базавий деталлар (цилиндрлар блоки, картерлар ва бош 1̂ алар) 
нинг ишлаш имконияти тикланади. Бош 1̂ а деталларнинг иш
лаш имкониятини тиклаш учун улар ихтисослаштирилгаи за 
водларга юборилади. Агар автомобиль транспорти корхоналари  ̂
учун айрим агрегат, электр жи)(озлари ёки деталларнинг иш
лаш имкониятини тиклаш зарур булса, корхона уларни тУг- 
рйдан-тугри тегишли ихтисослаштирилгаи заводларга юборади 
ва уларнинг Урнига ишлаш имконияти тикланганларини олади. 
Мазкур схема 1окорида куриб утилган вариантга Утиш схема
си тарзида тавсия 1{илиниши мумкин.

Схемадан куриниб турибдики, ремонт заводлари орасида 
кенг. кУламда кооперациялаш амалга ощирилгандагина авто- 
мобиллар ремонт 1̂ илинадиган корхоналарни ихтисослаштириш 
мумкин.

Шундай ь;илиб, автомобиллар ремонт ь;илинадиган корхо- . 
налар кенг кооперациялаш асосида куп марка автомобиллар 
ремонт 1{илинадиган универсал корхоналардан деталларнинг 
ишлаш имкониятини тиклаш ва технологик жиз^атдан ихтисос- 
лаштирилган корхоналаргача булган жуда катта йулни босиб
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линиялар нш агиш  в?ли била^ капитм' пЛ п “ “  "““ ““’ “к 
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I комплектликдаги двигателлар-уларга урнатиладиган бар- 
ча узел ва асбобларнинг йигилгандаги долати. Бунга тишла
шиш муфтаси, таъминлаш системаси (дизель двигателларида 
енилги аппаратураси). совитиш системаси, мойлаш системаси 
электр жиз^озлари дам киради.

Автомобилларни ремонтга 1(абул ^илишда ¡^уйидагилар: ав
томобилнинг долати туррисида автомобиль транспорти корхо- 
наси берган. справка (1-форма), автомобилнинг техникавий 
паспор.ти, баллонларга (факат газ-баллон аппаратлари билан 
ремонтга топшириладиган автомобиллар учун) берилган пас
порт ва карточкалар курсатилиши шарт.

Автомобилни ремонтга кабул килишда куйидаги талабларга 
риоя килинади: автомобиллар ва. уларнинг агрегатлари ком- 
плектлилик жидатидан амалдаги комплектлиликка тугри кели- 
ШИ шарт; ремонтга топширилаётган автомобиль деталларини 
алмаштириб кУйиш такиранади, кейинчалик фойдаланиш ёки 
ремонт килиш мумкин булмайдиган усуллар билан ремонт ки- 
линган деталлар булмаслиги лозим; барча механизмлар узел
лар, асбоблар ва деталлар автомобиль ва агрегатларга кон- 
струкцияда курсатилгандек килиб мадкамланган булиши шарт- 
автомобиллар корхонага, кандай йул билан келтирилишидан 
Катъи назар, уни ишлатиш тухтатилган пайтдаги долатида ва 
шатаксиз юра оладиган долатида топширилИши керак; ифлос- 
ликлардан яхшилаб тозаланган ва ювилган булиши шарт; ре- 
монтга топширилаётган автомобилларда айрим нормаллар (болт-

6-расм. Двигателларни автомобилдан кутариб 7-расм Олдинги мостнн 
олиш ва элигиш тутцичи. элтиш ту щ ич и .

27



лар, гайкаяар. шпилькалар, майда деталлар 
ойналар, гюдфарниклар, кетинги фонарь ой- 
налари, радиатор ва ёнилри бакининг пробка- 
лари ва бошка' деталлар), шунингдек, автобус 
салонларидат плафонларнинг конструкцияда 
курсатилган сонидан купи билан 20 проценти 
булмаслигига йул куйилади. Автомобиль ёки 
агрегат техникавий шартларга тугри келма- 
ган ;^олларда автомобиллар ремонт ^илинади- 
ган корхонанинг кабул килувчиси ремонтга 
олншни рад этиш )$укукига эга. Кабул килиш- 
гопшириш акти — автомобиль ёки агрегатни ре
монтга кабул килиш лужжати вазифасини утай- 
ди (2 -форма). .

Кабул килиб олинган автомобиль ремонт
килиш фонди-ом борига, агрегатлар эса кутариш -

элитиш курилмалари бор ёпик складга юборилади. Ремонт ки
лиш фонди омборида агрегатларни к^тариш ва элтиб куйиш 
туткичлари булиши керак (6, 7, 8- расмлар). ^

8-расм. Кетинги 
мост редукториш 
элтиш тут 1<ичи.

2- §. Ремонт фондининг ювиш-тозалаш операциялари

агрегатларни булак  ^амда кисмларга ажра - 
деталларни деф ектоскопия ?и-  

лишни яхш илаш  у ч у н  кисмларга аж ратиш -ю виш  участкаларн-
ва агрегатлардаги ифлосликл%  

ва моиларни уч б о ск и ч д а  тозалаш  асос  килиб олинган ■
в а  ягп^гя-г^яяпо. о Д булакларга ажратилган автомобиль
т ^ Г к п п т / г Г  ™  туш ириш  ва мой юкини двига-
к 4 к а м ш  кетинги мостлардан буглабкстказиш ишлари килинади,

юв и л а д ! ” б о с к и ч д а  булакларга ажратилган агрегатлар

1№ а р г а  ажра-

л а ; Г Г к а р и л а д 1 . ^ ' ™ " " ' Р ™
операцияларини у ш б у  техноло-  

ГНК процесс буиича куйидаги тартибда -бажариш 'тавсия эти- 
лади. Айвал автомобиль 1 5 - 2 0  кГ /см ^  босимдаги иссик сув

ювиш ишларини бош-  
о автомобиль булакларга ажратилади. Юк авто-

мобилларидан платформа, кабина, канот ва электр жи;{озлари,
2  пмво лкялчл' ’ Коплами,  электр жи){озлари  
2  ГЛУШИТ^ Копкори, ён .эшиклар, ёнилри баки
т и л г я Г Г ! « :  ""г®™ автомобиль булакларга ажра*
тилган лисобланади. Автомобилни булакларга ажратиш ишла-'
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ри автомобилларни кисмларга ажратиш конвейер линиясида 
бажарилади..

Булакларга ажратилган автомобиллар ярим автоматик ювиш 
Курилмасида каустик соданинг 70 — 80°С гача иситилган 1 % ли 
эритмаси билан 4— 5 кГ/см^ босим остида ювилади. Автомо
билни ювиш курилмасига узатиш ва ювиб тозаланган автомо
билни курилмадан олиш ишлари полда турадиган конвейер 
ёрдамида ба'жарилади.

Агрегатларни-ювишнинг иккинчи боскичидан олдин булак
ларга ажратиш куйидаги ишлардан иборат булади: двигателдан 
цилиндрлар головкаси, корпус таглиги, таксимлаш механизми- 
нинг ён копкоги ва таксимлаш шестерняларининг копкоклари 
ажратиб олинади; узатмалар кутисидан устки ва ён копко^лар 
ажратиб олинади; кетинги мостдан редуктор, ярим Уклар, тор
моз. барабанлари гупчаклари билан бирга ажратиб олинади; 
олдинги мостдан тормоз барабанлари гупчаклари билан бирга 
ажратиб олинади; бошкариш рулидан-ён  ва остки копкоклар 
ажратиб олинади.

Булакларга ажратиш ишлари, одатда, куп уринлн стендлар- 
'Да бажарилади. Агрегатлар стендларга, ювиш машиналарининг

9-р асм ,  Осма конвейери бор ювиш курилмаси: 

1 - и а с о с  ч ури лм асн; 2 -т и н д и р г и ч  (р езер в у а р ).
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транспортёрларига кран-балкалар ва бурилувчи кранлар ёрда- 
миаа узатилади. г

Булакларга, ажратилган агрегатлар ювиш курилмаларида 
ювилади Бундай ювиш курилмаларидан бирининг умумий ку- 
риниши 9- расмда тасвирланган. Бу консгрукциядаги курилма- 
нинг хусусиятларидан бири шуки, унда ювув.чи суюклик со- 
линадиган сигимлар юкорига жойланган. Бунда кайнок суюклик 
тез совиб колмайди ва баклардан цунца ва ифлосликларни 
кегказиш кулай булади. Бу нуктаи.назардан каралганда ’ си- 
гимларнинг юкорида туриши маъкул курилади. Агрегатларни 
ювиш учун каустик соданинг 75 -80°С  гача иситилган 5 про
цен гли эритмаси 4 —5 кГ!смР‘ босим остида ишлатилади. Булак
ларга ажратилган агрегатлар ва узеллар ювиш курилмарига ва 
ювилгандан кейин кисмларга ажратиш .учун иш жойларига 
полда юрадиган аравачада ёки осма транспортёр ёрд амида 
узатилади.■ Полда юрадиган аравачаси бор курилмалардан огир 
агрегатларни, .масалан, МАЗ автомобили агрегатларинн элитиб 
КУйишда фойдаланиш маъкул, Булакларга ажратилган агрегат
лар ва осма транспортёр, кран-балкалар, монорельсга урнатил-
ган тельферлар :!(амда кран-укосиналар ёрдамида осиб куйили- - 
ШИ ва талаб этилган жойга туширилиши мумкин.

Ювишнинг учинчи боскичида деталлар тозаланади ва ундаги 
мой юклари кетказилади.

3-§. Автомобилни булакларга (|^исмларга) ажратиш ва 
бу ишларни механизацйялаштириш

Автомоэилни агрегагларга, агрегатларни эса узел ва де
талларга поток усулида ёки бир жойда туриб ишлаш усулида 
(тупикли усулда) ажратиш мумкин. Автомобилни агрегатларга 
ажратиш учун у конвейер аравачаларига ёки стендларга ку- 
йилиши мумкин. Агар автомобиль тортиш занж'ири ёрдамида 
уза^гиладиган булса, юкорида келтирилган усуллар кулланил- 
майди. Кисмларга ажратиш тартиби технологик процессга \ка- 
раб белгиланади. Автомобиль энг аввал агрегатларга ажратиб 
олинади. ^

Автомобилни кисмларга ажратиш учун у ишлаб чикариш 
корпусига тортиш занжири ёрдамида узатилади., Тортиш ,зан- 
жиридаги мойлар кишда совук кунлари котиб колишининг ол- 
дини олиш максадида занжир бур билан иситилган траншеядан 
утказилади. Кисмларга ажратиш цехининг ичида эса .ажратиш. 
постларининг биридан иккинчисига тухтаб-тухтаб :?{аракатла- 
надиган занжир тортувчи конвейер ёрдамида Сурилади. Кон
вейер минутига 8 м  тезликда з?аракат килади. Бундай конве- 
йернинг тузилиш схемаси 10- расмда келтирилган.

Агрегатларни рамадан олиш ва уларни ажратиш постлари- 
га узатиш ишлари турли хил кутариш-элитиш курилмалари— 
электрик тали (тельфери) булган бир рельсли осма йул (мо-
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10-расм, Автом обиллар  тухтаб-тухтао  х а р а к а тл а н ад ш а н  заиж ирли тортув-
чи конвейер.

норельс), кран-балка ёки куприкли кран ёрдамида бажарила
ди. Автомобилдан ажратиб олийган. шасси агрегатлари дётал- 
ларга ажрати!!! булимига, бош^а агрегат ва узеллар эса ремонт 
килиш учун тегишли цехларга узатилади. Ремонт килинади- 
ган бошца агрегатлар, масалан, кабиналар, платформалар, ра- 
малар иш жойига юкорида айтиб утилган кутариш-элитиш во- 
ситалари ёрдамида, электр жидозлари, радиаторлар, гилдирак- 

■лар ва шунга ухшашлар эса электрик караларда ёки'кул билан 
даракатга келтириладиган аравачаларда узатилади. Ишлаб 
чикариш программаси катта булган корхоналарда агрегатлар 
Кисмларга ажратиладиган жойга осма конвейерлар ёрдамида 
элтиб куйилади. Оема конвейерлар монорельсдан иборат бу
либ, уларда алодида блокли ёки пластинкали занжир билан 
бирлаштирилгаи иш кареткалари ёки салт кареткалар даракат 
Келади, Иш кареткаларига осмалар мадкамланган булиб, улар
га элтиб куйиладиган агрегат ва узеллар жойланади. Салт ка
реткалар занжирни тутиб туриш вазифасини утайди. Огир аг
регатлар траверса оркали иккита кареткага осилади»

Автомобилларни ремонт килишда кисмларга ажратиш ва 
ювиш ишлари жуда куп меднат талаб киладиган, дозирги замой 
асбоб-ускуналари билан энг кам таъминлайган ишлардандир. 
Шунинг .учун бу ишларни комплекс механизациялаштириш 
масаласи автомобиллар ремонт килинадиган корхоналарни бун
дан кейин тараккий эттиришга оид асосий вазифалардан бири 
дисобланади. Ишлаб чикариш программаси катта булган их- 
тисослаштирилган заводларда кисмларга ажратиш-ювиш, шу-
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11-расм. К ареткалари  сиртига жойланган  икки йулли орир типдаги ита- 
рувчи конвеиернинг юргизиш 1<Исми ва й^лларининг узели:

/ - т о р т и ш  эл ем ен т а : 2-тацпч каретка! 3 - т о р т и ш  йул и; ^ -^ -к у л а ч о к л а р -т у р т к и ч л а р :  5 - ю к  
яули ! б - о с м а ;  7 - т е л е ж к а  (аравача); 5 -б и р и к т и р и ш  ск о б а си .

иингдек, ЙИРИШ ишлари ){ам комплекс механизациялаштирил- 
ганда юкларни зарур жойга автоматик равишда етказиб бера
диган мосламаси бор итарувчи осма конвейерлардан фойда
ланиш мумкин. Итарувчи осма конвейерларда рельсли, бири 
иккинчисининг устига л<ойланган иккита йул булади (И-раем).

' Юклар учун мулжалланган осмалари б©р иш кареткалари тор- 
тиш занжирига ма?(камланган, яъни узаро борланмаган. Улар 
устки й^л буйлаб ларакатланувчи тортиш занжирига шарнир 
билан бириктирилган толкателлар.-махсус кулачоклардан остки 
йул буйлаб ^^аракатга келади. Толкателлар уз у^и атрофида 
Эркин айланиши, кУтарилиши ва тушиши мумкин. Тегишли 
пайтларда толкатель-кулачок- остки йулдаги юкли кареткани 
учи билан илиб олади ва олдинга, белгиланган жойга суриб 
беради. Шундан кейин иш аравачалари талаб этилган жойда 
колдирилиши ёки бош1{а трассага кучирилиши мумкин. Юк- 
ланган кареткалар автоматик 1̂ урилмалар ёрдамида бош^ари- 
лади. Бундай 1̂ урилма ёрдамида толкателни кутариш ёки ту
шириш, ю^<ларни иш жойларига бошь;а, кенвейерга, омборга 
ёки у'зга уринларга узатиш учун стрелка кареткалар юрадиган 
сетки йулга кучирилиши мумкин.

Енгил автомобиллар ва автобуслар41,а кузов паст Урнатил- 
ганлиги сабабли, уларнинг шассиларини т<исмларга ажратиш 
анча 1<ийин булади. Бунда ¡^исмларга. ажратиш ишларини ну- 
лайлаштиррш учун турли хил мосламалардан фойдадаилади
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12-расм. Автобуслар  учун

13- раем. Енгил авто- 
моби^лар учун кантова- 

.тел'нинг тузилиши:
7 - г т м д ч  Сстиччалар; 2 - б у р и ш  
р у й ® .  ^ - 1 й р а к  винти бор  

ш а ^ р д и  кр онщ тейн; ¿ - э л е к  
т|)огидравли к  ч ури лм а.

1 -2 1 6 8



Г2 ва 13- расмларда автобуслар ва енгил автомобиллар учун 
юкорида та.ърифланган мосламалардан бирининг (контовател- 
иинг) тузилиши курсатилган.

Автомобилдан. олинган агрегатлар; двигатель, узатмалар 
кутиси. руль билан бошкариш системаси, кетинги }^амда ол 
динги мостлар узел ва деталларга ажратилади. Ишлаб чикариш

■ программасига ва ташкил этилишига караб, агрегатларни кон
вейер аравачаларига ва механизациялаштирилган эстакадаларга 
куйиб, поток усулида ёки турли хил стендларга урнатиб бир 
жойнинг узида кисмларга ажратиш мумкин. 14-расмда авто
мобиллар олдинги мостларини кисмларга. ажратишда ишлати- 
дадиган механизациялаштирияган эстакада курсатилган.

1 1-расм . Автомобилларнинг олдинги мостларини 1<исмларга аж рати ш  
учун  м ехани зациялаш тирилган  эстакада:

^ - М А З - 2 0 0  учун; 2 - З И Л - 1 5 5  у ч у н .

1 5 - раем, Д вигателларни  1«исмларга аж р ати ш  учун  стенд-эстакада.



Ак^ройШ

16- раем. У затм алар  кутисини кисмларга ажратиш  учун беш уриили стенд: 
/ —б у р и ш  столи; 2 —уза тм а л а р  кути си н и  Урнатищ  у ч у н  кр онш тейн; 3 —у ст у н ч а л а р и  бор  айла-  

нувчи пу чат лисклар; стоп ор  м ослам аси .

17- ра,см, Т яш лаш иш  муфтасиии к,исмларга ажратиш  учун стенд:
/ —ц и о д Ч л а р ! тиш лаш иш  м уф тасЯ ! 3  - урн атиш  бармоин; ш е я и т и к  к у ч  цилиндрк.

15, 16 ва 17- расмларда автомобиль двигатели, узатмалар 
Кутиси ва тишл^шиш муфтасини 1̂ исмларга ажратишда ишла- 
тйладиган стендларнинг тузилиши келтирилгаи.
3* , ,. . ш



Узеллар деталларга мах- 
сус стенд - мосламаларда 
ажратилади. ,18-расм да 
шундай стенд-мосламалар- 
дан бири курсатилган. Унда 
ГАЗ-51 А автомобили олдин
ги ва кетинги мостлари йи- 
гилган долатда тургаида 
барабанларни гупчаклар би
лан биргаликда кисмларга 
ажратишда фойдаланилади- 
ган стенд курсатилган.

Стендда гупчакларни ур- 
натиш учун олтита уя ки- 
линган. Куч каллаги элект
рик двигателининг куввати 
\,О к вп  га тенг. Стенд сто- 
лини кутариш ва гупчаклар» 
ни ^уяларга , мадкамлаш 
ишлари гидравлик мослама 
ёрдамида бажарилади.'

Агрегат ва узелларнинг, 
кисмларга ажратилган де- 
таллари металлдан ясалган 
тур саватга терилади ва 
рольганг ёки электрокар- 
ларда ё булмаса аравача- 

1 8 -раем. ГАЗ-51 автомобили олдинги ва ларда ЮвИШ жойига узати- 
кетинги мостлари гупчаклар билан йи- лади.' Катта гябяпитяи 
рилган )^олатдаги барабанлари узелини я р т я г г я я п  /  гаоаритли 

кисмларга аж р ати ш  учун  стенд- Деталлар (цилиндрларнинг
/ - н а с о с ;  2 - б а р абан л ар н и  гупч ак лар  билан м а х к а м - « ^ Р Т е р Л Э р  В а ,  Ш у  
л а ш . м ехани зм и; 3 - к у ч  каллагининг ш пиндели- ¡ ^ З б и Л Э р )  р О Л Ь Г Э Н Г  б У Й Л а б

индивидуал тартибда узати- 
т/ лади.

ишларини механизациялаштириш ва 
меднаг унумдорлигини ошириш учун инерцион-зарбли типдаги 
пневматик асбоблар ишлатилади. Бундай асбобларда б у р ^ и  

. момент тез ортади. Пневматик асбобни ишлатиш жуда ^о?он 
куэвати билан ишлайдиган асбобга Караганда анча 

оддий тузилган. .19-расмда бир шпинделли и н е р ц и о н ^ а ^ й  
пневматик гайка бурагич тасвирланган. зарбии

бирикмаларни к 1̂смларга ажратиш- ишла- 
р и механизациялаштириш ва деталлар шикастланишининг 
олдини олиш учун турли аж ратги ч л ар /ги д равл и Г  пресслао
шунингдек, ричагли ва винтли пресслар и ш Х и л а ^ и  ^

чикариш программаси катта булган корхоналапяя 
втомобилларни кисмларга ажратишда ишлатиладиган ажпат 

гичларга куч юритмаси сифати'да гидравлик д а м а д а Г ф ^ о и "  
за



1 9 -раем. Инверциои-зарбий пневматик гайка бурагич;
/-ф л а н е ц л а р н и н г  стер ж ен л ар и ; 8, /0 -ф л а н е ц л а р ;  2 - т а с м а ;  5 - р отор  чуйрури- ^ - р о т о п  гнпи- 
гаги  пневм одвигатель; 5 - р евер с  крани; 5 -ш а р и к л и  клапан; 7— ш туцер ; 9 —ю клар; / / - ш п и н д е л ь .

даланиш маъкул (20- раем). Агар дегалларни пресслаш учун 
зарур булган куч 2000 к Г  дан ортик булмаса, унда иш куч 
головкаси штогининг иш йули )$исобига бажарилади, Шток эса 
иш йулини насос 2 босими остида утади (20-раем, а). Бунда 
босим мой угказгич 5, таксимлаш клапани 4, мой ;|^тказгич 5, 
юкори босим бушлиги 8, гидрокучайтиргич 7 ва мой утказгич 
9 оркали куч головкаси И  нинг иш бушлиги /(? га узатилади. 
Бу :!5олда насоснинг таксимлаш клапани 4 золотниги 12 нинг 
прун<инаси 18 га тугриланган босим 60 кГ!см  га етади (20- 
расм, 6).

Детални пресслашга сарфланадиган куч 2000 к Г  дан ор- 
тик булган з(Олда, насоснинг босими 60 кГ]см^ га кутарилади 
ва таксимлаш клапани 4 золотниги- 12 нинг нружинаси 13 ку- 
чидан устун келади, натижада мой утказгич 6 очилади Шуи- 
да мой’ гидрокучайтиргич 7 нинг бушлиги 14 га утади; гидро-
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. 20- раем. Гидрок.урклманинг схемасй.

кучайтиргнчнинг поршени ю^орига суридиб, мой Утказгич ^  ни 
беркнтадй. Бунда гидрокучайтиргич 7 нинг буш лири^да, мой 
Утказгйч ^  ва куч головкаси 11 нинг иш бушлиги 10 да мой- 
нинг босйми 220 'кГ/см^ га, штокдаги куч йса тахминан 10000 
к Г  га етади.

Куч'головкасининг штоги тескарн йулни (20- раем, в га ка- 
ранг) мой насос 2 дан мой утказгич 3, та 1<симлаш клапани 4^
38 '■ . ,



2 1 - раем .  Г и д р о 1̂ урилм а к у ч  г о л о в к а с и д а н  о л и н г а н
ю ритмали ажраткич :

г-оловкаси тескари йулининг буш-.ЛИРИ 15 га узатилганда утади. Мой иш б у ш л и г ^ /Г д а н  1ой 
|ткаэгич  Р га ва кейин гидрокучайтиргич ^ и н г  б / ^ и е и  Г г а  
5^тади, бунда гидрокучайтиртичнинг норшени дастлабки вазия 
тига р в т и б ,  мой угеааги, Ъ щ  „ а д и .  К у , г о ^ с и  " Г н и т  
п шарикли клапан монтаж килинган; бу клапан ёр
дамида иш юриши ва салт юрищ охирида гидросистешпян 

чикариб юбориладн. 20- расмда мой баки7 раками би-
2 1 - расм да аж ратгич типлари к Ж т м г а н  Б у  а сбобл ар да  гу д р о к у р и л м а -  ^ ^yp^-diилI ан.

нинг куч головкаси куч юритмаси 0,$ 
вазифасини утайди. Ажратгичга 
тиракли кулф килинган; бу кулф 
ёрдамида ажратгич куч головкаси 
билан бирлаштнрилади.

Автомобилда барча б.ирикма- 
ларнинг 7 0 %  га якини . резьба- 
лидир. Резьбали бнрикмалар 
кисмларга ажратишда куп ме;{нат 

 ̂ талаб киладиган . ишларнинг 
25—64 процентини ташкил этади,
Утказилган экспериментлар ш у -  
на курсатадики, агрегат ва узел- 
ларни механизациялаштирилган 
асбоблар ишлатиб кисмларга аж- 
ратишда иш вакти анча кискара- 
ди ва ме?{нат унумдорлиги 3 — 5 
марта ортади. Бундан ташкари,

\0А

0,2

У

\ у
у 2

—
■

3

Ю 20 30 
Ре1ь$аузунлиш, мм
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22- раем. Б олтлар  ■ буралиш  
ва 1(тининг резьба  узунлиги 
ва асбоб турига  борли 1<лиги:
/ - р ч и 1( гайка к л р т ; - п а р к а  КЛ19ЧИ: 
а -м ех а н и за ц и я л а ш т и р и л ^ а а  гайка  

б у р а ги ч .
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механизациялаштирилган асбобл ардан  фойдаланилганда а г р е 
гат ва узелл ардан  олинган маз<;камлаш деталларининг анчагина  
1{исмини ь^айта ишлатиш мумкин бул ади . .

Кисмларга аж ратиш да ишлатиладиган гайка бурагичлар  
механизациялаш тирилган асбобл арнинг асосийларидир. Улар  
электрик, гидравлик ва пневматик турлар га  бз^^линади. 1 - ж а д -  
вадда гайка бурагичларнинг асосий характеристикаси келти-  
рилган, 22- расм да эса уч хил  асбоб  у ч у н  болтлар бур алиш  
ва^тининг резьба  узунлигига богли^лик графиги тасвирланган.

1- ж  а д  в а л

К урсаткичлар
Гайка бурагичларнинг тип лари

электр ик гидравлик пневм атик

Кучайиб боради ган  буровчи мо- 
мент кийматининг асбоб орирли- 
гиг^ булган иисбати, кгм 1кг  . . .

Фойдали иш коэффициенти, %
Асбобнинг орирлиги, к г ..................

Иш лаётганда ш ов 1^ин чи 1<иш чи 1<- 
маслиги .................. ' . .

Бир соатли ншнинг бадосн, тийин

0.7-1,0
4 0 -50
8-Ш

У ртача ва 
ю 1^ори час- 

титали 
Ш0В1<ИИ

1.0-0.7

2.5-3.5
65 -65

2,5 - 3,0 '
Шовкин

чикмайди
дисоб

0,7-0,8

2.0-2.5  
7 - П

2 .0 -2 5
Кучли, кес- 
кии ва ю ко
ри частота- 
ли шовкин

6.3-4,0

23- расмда электрик гайка бур аги ч  билан жи?(озланган пост-  
нинг с х е м а сй  келтирилган. Б у  схем ада  асосий электр  жи?^оз- 
лари ва ёр дам чи ускунал ар  курсатилган. Юритмани осиш нинг.  
сх е м а д а  тасвирланган у с у л и  иш ва1(тида гайка бурагични х о ^ -  
ланган ж ойга  бем ал ол  олиб бор иш  га имкон беради .

Ц илиндрлар  блоки ва бош ^а  деталл ардан  шпилькаларни б у -  
раб чиь;арнш уч ун  цангали ва эксцентрикли ключлар ишлати-  
лади. Ш пилкаларнинг сини^ларини, айни 1̂ са базавий д е т а л 
лар (цилиндрлар блоки, узатмалар 1̂ утисининг картери, кетинги  
мост ва ш у кабилар),дан электр у ч 1̂ уни у су л и д а  чиг^ариб олиш  
мумкин; б у  у с у л  кейинги боблар нинг бирида баён этилади.

4- §. Деталларни тозалаш ва улардаги мойни кетказиш

Автомобиль деталларида й улда  сачраган  мойли б а т щ ,  мой  
пардаси , чирк, нуй^а ва коррозия 1̂ атламлари пайдо булиш и  
мумкин. А втом обиль юриб кетаётганда  деталларга сачраган  
мойли балчи1< агрегатларни булакларга аж ратиб, ювиш вактида  
кетказилади . ■

А втом обиль деталларининг куплари мойланиб т уради . Ш у н -  
га к^ра, кисмларгй аж ратилаётганда би з  деталлар юзасида'  
грамма ва 1̂т мойли ¡^атламларни кура^ИЗ. Бу ¡^атламлар хим и-
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23- раем. Э лектрик гайка бурагич билан жи!;озлавган 
постнинг схемаси:

У— бпм анинг балкалари; 2 - г а й к а  бураги ч ни  осиб  иуйиш  уч у н  чуш  таврли  
балка; 3 —ш теп сель  бирикм аси; ^ ?~турт сим ли ш ланг аркон; 5 —м еталл  
5(ал1<алар; 5 - “Сим; У—икки роликлк Т е л е ж к а ;  ^—пр уж инали эластик осм а;

9 —гайка бурагичнй оси б  ц у й и ш  у ч у н  трос; /£/— гайка бураги ч.

явий хоссаси жидатидан иккита асосий .гру-ппага: совунланади- 
ган ва совунланмайдиган кагламлар группасига булинади.

Совунланадиган мойларга барча усимлик ва.дайвонот мой- 
лари киради. Бу хил мойларга ишкорлар таъсир эттирилганда 
сувда осон эрийдиган совун досил булади.

Совунланмайдиган мойларга барча минерал мойлар киради. 
Минерал мойлар ишкорлар таъсирида эримайди (совунланмай
диган мойлар керосин ва бензинда яхши эрийди). Бундай мой
га иш^орлар таъсир эттирилганда эмульсия досил булади. 
Эмульсия бир-бирида эримайдиган икки -сую^лик аралашмаси 
булрб, улардан. бири, иккинчисида жуда майда пуфакчалар 
(масалан, мойнинг сувдаги пуфакчалари) тарзида туради. Эмуль
с и я  таъсирида, мой билан юзаиинг тишлашуви кескин пасая- 

. ди. Бирок мой билан металл шунчалик кучли тишлашадики,. 
мойни деталдан ажратиш учун иш^орнинг узи кифоя цилмай- 
ди. Шунинг учун ишкорли эритмаларга эмульгаторлар (совун, 
одак, елим, суюк .шиша, натрий силикат .ва бошкалар) кУши- 
лади. Бундан ташкари, деталларни коррозиядан яхши мудофа- 
за килиш максадида ювувчи эритмага хромпик (КгСгаО,) ва 
натрий интриг (МаМ0 2 )Чушилади.
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Мойли пардани кетказиш процесси уч бос 1̂ ичга б;^лииади 
(24-~расм).

1 - б о с 1̂  и ч — мойли парданинг ювувчи эритма билан узаро 
таъсир эта бошлашигача булган )?олати. Бу бос 1̂ ичда а бурчак 
180° га тенг булади (бунда а — деформацияланган мойли пар
данинг учида 5^осил булган бурчак). Ювувчи исси1{ эритманинг 
таъсир этиши пайтида мойли парда исийди ва кенгаяди. Кен- 
гайиш ва сирт таранглик кучларининг таъсири окибатида мой
ли парда тул 1̂ инсимон куринишга киради, а бурчак эса 90° 
атрофида булади {2-босщ % 2А -р& о.ш ,б). 8- боснич.да мойли 
парда янада 1<изийди ва деформацияланиши ощбатида парда 
бузилади, юзада эса мой томчилари пайдо булади. Шундан 
кейин мой томчиларини ювувчи эритма илаштириб олади. ва 
металл билан тишлашиш кучй заифлашганлигидан бу томчи- 
лар деталлар юзасидан -осон кетади. Бундан, деталлар юзаси- 
даги мойни ювувчи исси!^ эритма билан кетказиш мумкин де» 
ган хулоса чицарса булади; ювувчи илик эритма ишлатилганда 
мойли^ пардага эритманинг кучи етмайди, парда деформацИя- 
ланмайдк —̂ яхлитлигича колаверади. fOsa исси1{ эритма билан 
ювилганда ундаги ифлосликларнинг ёциш 1̂ оклиги камайиши 
билан бир ва 1̂ тда чузилувчанлиги ортади ва мойдан яхши то- 
заланади. Шу сабабли деталларнйнг мойини кетказиш. учун 
ишлатиладиган ювувчи эритманинг температураси 80—90°С 
булиши лозим. ' ...

2 4 - раем,- Кайнок ю вувчи  эритманинг мой пардага  тйъсир этиш схемасй: 
й - Ь б о с ц и ч ,  «-180°; й - 2 - б о с ц и ч ,  а-90; е - З - б о с в д ч ,  c t -9 0 ° ;  /-д е т а л ь ;  2 -м о й  парда; 3 -м о й  п а р да -

НИЦГ у зи л и ш и .

2- жадвалда ювувчи эри-тмалар учун тавсия этиладиган ре» 
цепглар келтирилган (% ^?йсобида).

2- ж  а д  в а  л

К ом понен тлар

П у л а т  ва ч уя ндан  
ясал ган  д ет а л л а р  уч ун

А лю м иний цотиилма- 
ларйдан  я салган д ет а л 

лар  уч ун

Г 1 2 - 1 3 4 1 5
Натрий  карбонат  ( М э а С О з ) . . . .
Каустик сода  (Ка.ОН) . . . . . 
Н а тр и й  фосф ат  ( Ы з д Р О ^ )  . . .  
Натрий нитрит ( N a N 0 2 ) . . . , .' 
Суюг< ш и ш а  ( N 0 2 8 1 0 3 )  . . .
Калий бихромат, яъни  хромпик 

(К.Сг^О,) . . . . . . .
Кир совун . .

5,50
0,75
1,00

2,00
5.00

3.00

10,00

0,10

■ 0,10-0,20  

0,15-0,25

1,00

0,05
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Мойи кетказилган деталь иссик сув билан ювилади.
Каустик сода эритмаси энг куп ишлатиладиган ювувчи эрит- 

мадир. Кулга теккан каустик сода (айни^са, унинг 1,2 — 1,5- 
дан ортик концентрацияли эритмаси) терига таъсир этиб, уни 
уяди. Шунинг учун деталь ифлосликлардан (мойдан) тозалан- 
гандан  кейин уни натрий нитрат ёки хромпик кушилган иссик 
сув билан ювиш керак. Бундай эритма детални коррозиядан 
з^ам са^лайди.

Каустик сода эритмасининг концентрацияси, кандаи юза 
ювилишига, караб, турлича булади; масалан, автомобилнинг 
сирт^и юзаларини ювиш ва картер мойини кетказиш учун каус
тик соданинг 1,0% ли, детаЛларни тозалаш ва улар юзаси- 
даги мойнй кетказиш учун 3 - 4 %  ли, рамаларни тозалаш 
ва улар юзасидаги мойни кегказиш учун 4—5% ли, мойли 
эски буёкни тозалаш ва кетказиш учун эса 5 •f8 ,0%  ли эрит
маси ишлатиледи. Ювиш ваннасида купи билан 1,2% каус
тик сода булиши лозим.

25- расмда уч камерали ювиш машинасининг принципиал 
схемаси келтирилган. Камера 7  да айланувчи паорак 2 ёрда- 
ми'Да деталлар 1 иссик эритма билан ювилади., Бунинг нати- 
жасида: деталларнинг юзасидаги мойли парда деформацияла
нади ва бузилади. Камера / /  да мой томчилари иссиК' эритма 
билан ювиб кетказилади; бунда эритма гидрант 3 лардан 5 —
7 кГ!см^ босим остида берилади. Камера / / /  да дегаллар, ис- 
сик сув билан ювилади.

Электр жиз^озларининг деталлари керосин билан тозалана- 
ди. Керосин урнига куйидаги моддалардан иборат керосин 
контакт-и ишлатиш мумкин: 40% сульфонефть кислоталари, 
8% минерал мой, 1% сульфат кислота цолгани, сув. Контакт- 
кинг ювиш хоссаси сульфокислоталарникг юзага эмульгатор 
сифатида таъсир этиши билан богли^. Контакт иситилмасдан 
ишлатилади Шуни эсда тутиш керакки, контакт кулга тек-

2 5 - раем Д еталлардаги  мойни кетказиш  учун уч кам ерали  ювиш ма
шинасининг схемаси.
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каида терига таъсир этиб, уни. яллиглантиради. Шунинг учун 
контакг деталларни механизмлар ёрдамида ювишда ишла
тилади. Деталларнинг юзасини коррозиядан са^лаш учун 
керосинли контактга 1 % гача хромпик кушиш тавсия эти- 
лади.

Аник килиб тайёрланган баъзи деталлар (думалаш подшип
никлари ва бошкалар) мойдан бензин билан тозаланади. Бирок 
бунда МОЙИ кетказилган юза урчук ё к и  соляр мойи билан 
ювилиши керак. Подшипниклар бензинда ювилгандан кейин 
мойини 3-жадвалда келтирилган. эритмалар билан кетказиш 
мумкин.

3-, ж а д  в а л

М и 1{дори, %
КомпонентЛар

1 2 И ш латилиш  ш ароити

Натрий карбонат (КзгСОз)

}

0 , 1 5 - 0 , 2 5 0 , 1 - 0 , 3 Эритманинг 
температураеи 

6 0 - 7 0 ° С  були
ши керак. Д е 
талнинг мойдан 
тозаланиш вак- 
ти 2 — 1 0  м и н у т

Натрий бихромат'(Ма 2 Сг 2 0 7 ) 
Натрий нитрат-(^аМ О д) 
С у ю 1< ш иша (N 3 2 8 1 0 3 ) . , . 

С у в ,  . . . . . . . . . . .

0 . 0 8 - 0 , 1 0

1«олган

0 , 1 - 0 . 3  

0 , 1 - 0 . 3

Киеми

Подшипниклар ва бошка деталлардаги мой ультратовуш 
К У О и л и а с и д а  дам кетказилиши мумкин. Деталларни ультрато-

Г—^ 0 ----,

26- раем. 
У ль тр ато

в у ш  в о си -  
т а с и д а  т 6 -  

эал аш .

вуш  воситасида тозалаш нинг м.одияти ш ундаки,  
деталл ардаги  ифлосланган юзаларга кавитацион  
буш лйклар  (пуфакчалар). нинг механикавий таъ-  
сири натиж асида мой пардаси б узи л ади  ва уни  
юзадан кетказиш осон  булади; б у н д а  кавитацион  
буш лйклар  сую кликда ультратовуш  майдонининг  
таъсири остида доси л  б ул ад и . Ультратовуш  теб-  
ранишлари сую кликдан  утганда сую клик даврий,- 
равиш да сикилиб-сийракланиб туради. Бунда сий^  
ракланишнинг ярим давр и да  ультратовуш  хебра-  
ниш лари газга тула пуф акчалар  д о си л  булиш ига  
(сую клик кавитациясига) оли б  келади ( 2 6 - раем).

Сикилиш;нинг ярим даврида пуфакчалар ёри-'
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либ, дастлабки зарблардан анча- 
гина кучлйр'ок '1^идравлик зарб- 
лар пайдо булада, Зарбий тул- 
Кинлар таъсири остйда деталдаги 
мой пардаси йиртиладива мойнинг 
металл билан тишлашувидаги 
молекуляр куч заифлашиб, суюк
лик деталдаги йиртилган мой 
пардани осон ювади.

Деталларни мойдан юкори 
сифатли килиб тозалаш учун 
ультратовуш тебранишлари су- 
юкликка бир ■марта таъсир эти
ши етарли булмайди, шунинг 
учун ультратовушни^ ювувчи 2 7 - раем, дета л л ар н и  ультратовуш  
С у ю 1̂ л и к  гаъсирига ь ^ у щ и б  и ш -  воситасида тозалаш  ваннаси. 
латган маъкул. Шундай килин- „ "
ганда юбувчи суюклик мой пардасига кучлирок таъсир этади , 
ва юза яхши тозаланади.

Деталларни ультратовуш таъсирида. мойдан тозалаш учун 
ишлатиладиган курилма электрик тебраниш'лар манбаи, элект
рик тебранишларни эластик механикавий т5^лкинларга айланти- 
рувчи мослама,, ювувчи эритма солинган ваннадаи иборат.ч

27- расмда майда деталларни ультратовуш таъсирида тоза
лаш ваннаси курсатилган. 4- жадвалда деталларни ультрдтовуш 
таъсирида тозалаш учун тавсия этилган ювувчи эритмалар 
келтирилган.

4- ж  а д  в а л

П у л а т д а н  ясал гаи  д ет а л л а р  уч у н Р ан гли м еталл ар дан  ясал гаи  д ет а л 
лар уч ун

Н атрий  фоефат (КадРО^), 30 ¡¡л  

Н атрий  карбонат (.КааСОз), 10 г /л

О П -7  ёки ОП-101 эмульгатори.З  г/уг 

Эр'итманинг температураеи 55— 60°С

Натрий фосфат (NaзPO^l), 3 —5 г /л

Кальцинациланган еода (НазСОд) 
3 - 5  г /л

ОП-71 эмульгатори, 3. г /л

Э ритманинг температураеи 
. 5 0 - 5 6 “С

Саноатда ультратовуш генераторларининг куйидаги уч 
группаси ишлаб чикарилади:

■ 1 О П -7  ва О П -Ю —органик ярим маз^еулотларнинг еувдаги, эритм аеи ,  
О П -7  ва ОП-10 активизаторлари полиэтиленгликоллн эфирдир; у  яхш и 

ю вувчи хоссага эга булиб, мой пардасининг деталь билам ш л е к у л я р  тиш ла-  
ш иш  кучини камайтиради.
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1) тебраниш частотаси 15 дан 30 кгц  гача 0.улган генера- 
торлар, /

2) тебраниш частотаси 12 дан 2000 кгц  /а ч а  булган гене- 
раторлар; . , . . /  '

3) тебраниш ' частотаси 2000 дан то, 'бир неча М гц  гача 
булган генераторлар.' .

2 7 - расмда курсатилган УЗВ-18 тинидаги ванна энг куп 
деганда 10 кет  электр энергияси сарфлайди. генераторининг 
тебраниш частотаси 19—20 кгц  га тенг

Ультратовуш ишлатилганда деталларнинг юзаси сифатлн 
тозаланади ва тозалаш таннархн тахминан 50% камаяди, шу
нингдек, ишчи кучи тежаладн.

Деталлардан чиркни кетказиш процессининг узига хос баъ- . 
8и хусусиятлари бор „ _

Ч и р к —ёнилги ва мойнинг тула ёнмаслигндан пайдо була- 
диган мадсулот. Чирк ,купа-йган сари двигаталь ортик даража 
Кйзийди ва ённлги куп сарф булади. Бундан ташкари, чирк, 
заррачалари мойга тушади ва ишкаланувчи деталларнинг ейи- 
лишини оширади. Бинобарин, автомобиль деталларининг сир- . 
тига йигилган чиркни кетказиш зарурати тугилади,

Автомобилларда чирк, асосан, чикариш трубопроводла- 
рига, чикариш клапанларига, цилиндрлар блоки головкасининг 
ёниш камерасига, чикариш клапанларининг тарелкаларига 
утиради.

Чирк юзалардан м е х а н и к а в и й  ва  х и м и я . в и й  усуллар 
билан кетказилади. ■ .

Чиркни дастаки усулда кетказиш учун электродрель юрит? 
маси воситасида даракатланадиган металл чуткалар. ва курак- 
чалардан фойдаланилади. Бу жуда оддий усул булса дам.би-

, , рок унда му ДИМ камчиликлар 
.бор; тозаланаётган деталь юза
си тирналади; тирналган тоза- 
да чирк яна тез тунланиши. 
мумкин; деталнинг металл 
чутка сигмайдиган жойларидан 
чиркни бутунлай кетказиб 
булмайди; чирк тозалаш иши 
унумсиз булади. -

Чиркни данак пучогиннинг 
увоклари билан кетказиш усу- 
ли механикавий усулнинг анча 
такомиллашгани дисобланади 
Бунинг учун данак пучокла- 
рига куйидаги тартибда ишлов 
берилади: данак пучоклар.и 
аввал яхшилаб куритилади, 
кейин-янчилади ва галвирдан,- 
утказиш йули билан саралана-

28-расм. д е т а л л а р д а г и  чиркни данак 
пучоки у в о 1<лари билан тозалаш  1<у- 

рилмасининг схемаси:
7 - бунк ер; 2 —аралаш тирги ч; 5 —клапан;  

# ^ } 5аво ш ланги: 5 - стол; о —иш  кам ераси; 
? —}{аво бериш н и р остл аш  крани; в —}{аво 

тозал аги ч ; Р -в е н т и л я т о р .



ди. Деталлардан чиркни данак пучори увоклари билан тоза
лаш учун ишлатиладиган ь{урилманинг схемасй 28-расмда кел
тирилган. \

Бу усулнинг мадияти шундан иборатки, деталнинг чирк 
босг'ан юзасига данакч^учоги увоклари шланг орцали А—БкГ!см^ 
босим остидаги з^аво '^ 1̂ ими ёрдамида юборилади. Увок дона- 
чалари деталь юзасигаХурилиб чирк катламини кучириб таш- , 
лайди. Данак пучоги увоклари унча каттик булмаганлигидан, 
деталга урилганда дефор'^ацияланади ва юзада тирналишлар 
пайдо булмайди, Бу усулдй« фойдаланилганда иш унум-и анча 
ортади ва деталлар чиркдан ''яхши тозаланади.

М а й д а  деталлардан чиркни . кетказиш учун данак пучоги 
увоклари урнига металл чикиндиларидан тайёрланган металл , 
кукуни ишлатилади. Металл кукуни )?ам данак пучоги увок
лари учун ишлатилган курилмага ухшаган курилма ёрдамида 
деталнинг чирк босган ерига юборилади.

Д ет ал л ар даги  чирк эритмали ванналарда ультратовуш  ёр -  
дам и билан 5̂ ам кетказилади; бу н д а й  эритмалар 5- ж а д в а л д з  
келтирилган компонентлардан тайёрланади.

5- ж а д  в а л

. К ом понен тлар
П у л а тд а н  ва ч уя ндан  

я са л г а н ,д ет а л л а р  уч ун , 
Ц л

А лю м иний 1̂ отии1м ал а“ 
р и даи  ясал ган  д е т а л 

лар  уч ун ,, г \ л

К аустик  сода ( Н а О Н ) ....................... . '¿ Ъ —

К альдин ац и л ан гап  сода (натрий 
карбонат)  ( Ы з а С О з ) ....................... 33 ' 18 :

1.5 8,5

8.5 10

Чиркни химиявий усул билан кетказишда чирк босган де
таллар 80—95°С гача иситилган эритмали ваннага 2 --3  соа-т 
солиб куйилади. Бундай эритмалар 6- жадвалда келтирилган 
компонентлардан 100' л  сувга, кг  ^^исобида тайёрланади.

6- ж  а д  в а л

К ом понен тлар

П у л а т д а н  я салган  
д ет а л л а р  у ч у н

А л ю м и н и й  ц оти ш м ала- 
р и да н  ясал ган  д е т а л 

л ар  уч у н

• 1
1. . 3  ̂ 1 2 й

К аустик  сода (К аО Н ) . . . 2 , 5 0 1 0 ,0 0 2 , 5 0 — ■ — ' —  .

Кальциыациланган сода(Ыа 2 СОз) 3 , 3 0 — 3 , 1 0 1 . 8 5 , 2 , 0 0 1 ,0 0

С ую ц ш иш а  (Ь’ЭзЗЮз) . . . . 0 , 1 5 — 1 ,0 0 0 , 8 5 С .8 0 —

Хромпик (К 2 СГ2 О ,)  . . . . . . _ 0,50 ■' 0 , 5 0 — 0 .5 1 ) 0 , 5 0

К ир  совун . ....................... .... 0 , 8 5 — 0 , 8 0 1 ,0 0 1 ,0 0 1,00
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о, 1 - 0 , 3 %  хромпш< ТкT r  n ?  деталь

/

2  A l  +  6 N a  O H 2  N a a A l Ó g  +  3  H 2O

COBHTHUJ Системаси™ин™^ет^я^ автомобиль двигатели
блок к р л а г и  ва рад иатор^^^^  головкаси,
куйидаги турларга б улина^ : булади. Куй^а

* а р б Г а " л Г ,у '£ ;  «“Рб«в"; ,СаСОз) бор

ли ” уй"а “^° """'■“Р“  ™ “ ЧИ* сульфат (CaSO.) бор гяпс-

л и каГ и "?уй !;аГ " (S10,) бор си-
аралаш куйка.

тижасида хоснл'^б^лади^^ тузлар ажралиб чи1?иши на-

т „ л ^ ^ е Т а з ™ Г “ р1 ! ™ , 'Т « т Г я ™ '
гилганда металлнинг иссиклик уткачунчянл ^^уйца йи-
о.«ба„,да эса а а ™ „ „ б „ Г Г д " Г а 7 ел Г ;„ “™б”,“^а”: ?

б О х Т ™  S „ ™ " " c “ a ? / n r  Г Г  “ “ “Т " " '-  ■

уТу™  р = а ~ ^ ~ ^ ^ ^

Iín p -tK 5~
Килинади. ^ ^  эритмасини ишлатиш тавсия^

вос?та‘’ с и ф е т и ш Т а т Й ’'''^ с^ ^^ ^  Р о Т н и “

кетказиш  осон  бул ади  куикани сув  билан ювиб

^ Л Г о Т с *  Г ф “ " ф й ^ ^ с г ? а Т Й " о Т ,Т " ” ™
казиш тавсия этилади!^Бунда Г ]  Í^ B ^ a  1 0 0  f
билан 50 г хромат ангидрид ГГгО 7 Х п  ^^^слота
30 ”с  гача „с„™ б  /m ™ r a / J 2 ? y i. ^  "Р“ ™ “ “



ши^ш^пт деталлар эритмада 3 0 - 6 0  м ин  тури-
ши шарт. Куй1(адан тозаланган деталлар совук ва иссик с̂ ув
да х р о Г н ™ '1;г ^ ® Г  максадида деталлар,одат-
э р и м К д а  ю ^ а Л  "ст и л ган  сувдаги 1 процент.»

Автомобилларни кшлатиш жараёнида уларга атмосЛеоя ня 
т 2 п  мудит'таъсир э 'ти ш '^ ^ 'Г ат в д а  де
лаетан ж Ж п  мумкин. Деталларнинг коррозия-
^аланад* Р“ механикавий ва хнмиявий усуллар б и л L  то-

Майда деталлар (болт, гайка ва шу кабилар) коооозиялан 
аиланувчи барабанда абразив аралаш суюклик /эритмаТвоси 
р ^ " )^  беришйули билан тозаланади (29-

1/3 1(исмигача чиннининг Улчамлари 
' натмгГн ияиш^ булакчалари солинади. Барабан остига ур- 

т о 1 а 2 и п ш  тулдирилади. Коррозиядан
^?лгунча с о л и ^  колган 2/3 кисми
й м аги  пр™  ^ Бу,курнлмада деталлар коррозиядан ку-

барабан минутига 1 6 -3 0  марта 
аиланиши керак, механикавии ишлов бериш 1 5 —2 с о а т  лявпм 
этади, эритманинг температураеи 6 0 -  70°С булади
к е т ^ ш  коррозияни ва буёк ^атламларини

ДеталлапТи берилади.деталларни коррозиядан химнявий усулда тозалаш у ч у н

Й г а л 'а м я Г ^ Г , "  ’ ‘’” “ " 1’ «"“ = ™ ™ .” о;а” м ™ л л " /о ;
30 деталларни коррозиядан тозалаш учун
3 0 -3 5 %  фосфат кислота, 1 % гидрохинон. 5% бутил спирт

тав1 я э ? и №  "Р"™"
эри?м ^яТ 9  "'^“ ^ературали булиши керак! Деталлар .
эритмада 2 - 3  л и н  туради, кейин эритмадан олшшб, тоза суЕ

= 0 = 3 '

' ^ ^ ■ ^ " “ ■ ^ T e Z T v ч ? н  (эритма) билан ишловоериш  учун  мулжалланган айланувчи барабан;.
2 - э л е к т р щ  д ви гател ь , 2 - р е д у к ю р ;  3 - в а н н а ;  бар абан , ’

4 - 2 1 6 8
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билан ювиб юборилади. Коррозиядан тозаланган деталлар 
аммиакнинг сувдаги 0,5% ли ва этил спиртнинг/'сувдаги 40% 
ли эритмасида нейтралланади.

Алюминий котишмаларидан ясалган деталларни коррозия
дан тозалаш учун солиштирма оги рл и ги /1 ,4  булган 50 
нитрат кислота ва 1 л  сувга 10 г хромцйк т ^ р и  келадиган 

. эритма ишлатилади. Бундай эритманинг,Температураси нормал 
булиши керак. Коррозиядан тозалангац/деталлар яхшилаб юви- 
лади, с'унгра куритилади. "

б §. Д е т а л л а р  д е ф е к т о с к о п и я с и

Деф&ктоскопия—д .̂сц&лл&' '̂ишт нуксонларини уларга ши- 
каст етказмай аниклаш усули.

Автомобиллар ремонт килинадиган корхона олдига куйил* 
ган асосий вазифалардан бкри деталларнйнг узок вакт ишла-, 
гандан кейинги )^олатини аниклашдан иборат. Бу вазифа за- 
воднинг контрол-саралаш булимида дефектоскопия натижала- 
рига караб }^ал килиняди.

Дефектоскопия натижасида барча деталлар ярокли, тузати» 
ладиган, яроксиз (брак) деталларга ажратилади. Бундай ишлар 
деталларни контрол килиш ва саралаш учун белгиланган тех
никавий шартларга мувофик бажарилади.

Ейилганлик даражаси йул куйилганидан ортик булмаган 
деталлар ярокли деталлар жумласига киради; бу тур деталлар 
комплектлаш булимига карашли омборга—ишлатиш учун ярок* 
ли деталлар омборига юборилади-да, кейин агрегатлар йигишда 
ишлатилади.

Ейилганлик даражаси йул куйилганидан оргик булган, ам
мо яроксизлик грунпасига кирмайдиган деталлар тузатиладиган 
деталларни ташкил этади. Контролдан ^тказилган бундай д е 
таллар ремонт килинадиган кисмлар омборига юборилади ва у 
ердан ишлаш 'имкониятини тиклаш учун тегишли цехларга 
таксимланади. Ишлаш имкониятини тиклаб булмайдиган ёки 
тузатиш жуда кимматга тушади-ган деталлар утиль омборига 
юборилади, Бундай деталлар жумласига, масалан, ёриклари*. 
синик жойлари, йш юзаларида уваланган жойлари бор де
таллар киради. Шуни эслатиб угиш' керакки, бундай детал
ларни яроксиз деталлар грунпасига киритиш маълум даражада 
шартлй булиб, у автомобиллар ремонт килинадиган корхона
нинг тегишли асбоб-ускуналар билан канчалик жи)?озланган- 
лигига боглик.

Контрол операцияларни куздан кечириш й^ли билан, улчов 
асбоби ёрдамида, айрим з^олларда эса махсус мосламалардан 
фойдаланиб ^'тказилади. Куздан кечириш йули билан детал» 
ларнинг умумий техникавий текширилади ва уларнинг
сиртидаги нуксонлар аникланади. Контрол операцияларини
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5^лчов асбоби ёрдамида утказишда деталларнйнг улчамлари 
ёки геометрик шакллари текширилади,

Деталларнйнг яшйрин нуксонлари дефектоскоплар ёрдамида 
аникланади.

Яширин нуксонлар куйидаги методлар билан: гидравлик 
босим остида, магнйгавий таъсир эттириб, люминесцент (флуо- 
ресцент) усулида, ультратовуш таъсир эттириб контрол кили- 
ниши мумкин. Деталларни рентген нурлари воситасида кон
трол килиш методи автомобиллар ремонти ишларида раем бул- 
мади.

Г и д р а в л и к  б о с и м г а  а с о с л а н г а н  д е ф е к т о с к о 
п и я  методи корпус деталларда (кунинча, цилиндрлар блоки 
ва блок головкасида) ёриклар бор-йуклйгини аниклашда кул- 
ланилади. Бунинг учун турли конструкциядаги стендлардан 
фойдаланилади (30- раем). Синалиши керак булган деталнинг 
сиртки тешиклари копкоклар ва тикинлар билан беркитилади. 
Блок куйлаги €ки головканинг ички бушлиги 3 — 4 о-ш, босим 
остида сувга тулдирилади. Бунда босим кийматининг ;$^згарищ- 
^згармаслйгига ва деталдан сув сизиб(ёки окиб) чикиш-чикмас- 
лигига караб, цилиндрлар блоки куйлаги ёки головка девор- 
ларининг канчалик. герметик эканлиги аникланади.

Автомобилларни рем-онт к й л и ш  шароитида деталлар дефек- 
тоскопиясининг м а г н и т а  в ИЙ, м е т о д и  жуда кул келади. Бу 
метод деталларни киска вакт ичида ва жуда аниклйкда кон-

30- раем. Ц илиндрлар блокини гидравлик синаш 
стенди;

/ —рама;. 2 -6оШ 1(ар и ш  пульти; 3 —пн евм огидравли к босим  
кучайтиргич; бури ш  м айдонч аси ; 5 - к и с и ш  плитасиг 

^ - и ш  ци ли ндрлари; 7— су в  бакн .
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трол килишга имкон бериши ва бунда ишлатиладиган аппа- 
ратларнинг оддийлиги билан бощца методлардан фар 1̂  1̂ илади.

Магнитавий майдон таъсир эттириб ну 1̂ сонларни ани 1̂ лаш 
(магнитавий дефектоскопия) методининг мо)?ияти цуйидаги- 
лардан иборат. Агар контрол ки'линадиган деталь магнитавий 
майдонга киритилса, ёри 1̂ лари бор деталнинг магнит сингди- 
рувчанлиги бир хил булмаганлигидан, магнитавий оь^имнинг 
1<иймати ва йуналиши узгаради. Бу узгариш аппаратда кайд 
килинади. Магнитавий дефектоскопия ана шунга асосланган.

Магнитавий 0 1^им циймати ва йуналишининг узгариши тур
ли усуллар билан ^айд 1̂ илиниши мумкин; бу усуллар ичида 
магнит кукуни методи энг куп ь^улланиладиган метод булиб 
5^олди. Бу методдан фойдаланиб, турли конфигурация ва ул- 
чамлардаги деталларни контрол 1̂ илиш мумкин.

Магнит кукуни методи шундан иборатки, контрол ^илина- 
диган деталь магнитланади ёки магнитловчи майдонга кири- 
тилэди, сунгра деталга ферромагнит кукуни, одатда, тёмир 
(II, III)- оксид FegOi кукуни сепилади. Магнитавий кукун i^y- 
руклигича сепилиши ^^ам, мойга ёки керосинга ь;ушиб тайёр- 
ланган суспензия (аралашма) тарзида сурилиши }̂ ам мумкин; 
бунда кукун билан мой }^ажм жи)5атидан I : 30 -f 1 :50  нисбатда 
олинади.

Кукун билан мойдан тайёрлангац суспензияга деталь 1 —2 ман 
ботириб 1̂ уйилганда у суспензия биланъ^опланади.Шунда магни
тавий кукунининг заррачалари магнитавий куч чизи(^ларининг

81- раем. Магнитавий деф ектоскопия  ку- 
рилмасининг ехемаеи:

/ —ци ркул я р  м аш и тл ащ  асбоби ; 2 —м агнитавий  
пуск ател ь ; 3 - тр ан сф ор м атор ; i - д е т а л ь .

3 2 - раем. Циркуляр  магнит- 
лаш  асбоби.

62



таралган жойларига ингичка йуллар тарзида ^тириб 1̂ олади. 
Бу йуллар деталнинг нуксон бор жойларини билдиради.

Деталлар соленоид майдонида, электромагиитавий майдон- 
да, деталь оркали жуда кучли узгармас ёки узгарувчан ток 
утказиш (циркуляр магнитлантириш) йули билан магнитланти- 
рилиши мумкин. Деталларни магнитлантириш учун керак бул
ган электр токи махсус (кургошинли ёки никель-кадмийли) 
аккумулятордан ёки пайвандлаш трансформаторларидан оли
нади. Етарли даражада кучли магнитавий майдон досил килиш 
учун, контрол килинаётган деталнинг кундаланг кесимига 
Караб, кучи 2000— 3000 а  га етадиган электр токи керак-бу
лади. ■ . ■' .

Термик ишлов берилган ва. легирланган пулатдан ясалган 
деталлар магннтлантирилгандан кейин суспензия билан коп- 
ланади. Бундай ^олда деталлар колдик магнетизмда контрол 
Килинади. Сиртки ёрикларни аниклаш, шунингдек, каттиклиги 
унча юкори булмаган деталларни контрол килиш учун детал
лар магнитавий майдон таъсирида турган пайтда суспензия би
лан копланади. ,

Деталларни магнит кукуни ёрдамида контрол килиш учун 
махсус асбоблар—магнитавий дефектоскоплар ишлатилади; 31- 
расмда магнитавий дефекто'скоп курилмасининг схемаси, 32- 
расмда эса унинг умумий куриииши хасвирланган. Бу ■ асбоб 
мисдан ясалган контакт плитаси )^амда кузгалувчан головка- 
га ма;?камланган ва рейка буйлаб силжийдиган контакг дис
ки бор столдан иборат. Деталь контакт диски билан плита 
орасига даста ёрдамида сикиб куйилади. Кейин магнитавий 
майдон }^осил килгчч кнопкаси оркали трансформатор (ёки 
аккумуляторлар батареяси) ишга туширилади. Ток грансфор^ 
маторнинг 4 — 6  б ли иккиламчи чулгамидан ;ёки аккумулятор- 
нинг клеммаларидан) плита ва контакг дискига йугон элас
тик миссим ёрдамида келтирилади. Даста бушатилганда стол ток 
манбаидан узилади, кейин эса деталь бушайди. Деталь 1—2 
давомида магнитлантирилгандан кейин суспензияли ваннага 1 — 2  

м инут  солиб куйилади. Шундан сунг деталь ваннадан олина
ди ва куздан кечирилади.

Очик теш и к л и  деталларни, масалаи, пруж иналар , турли  
втулкалар, дум алаш  подшипниклари ва ш у кабиларни контрол  
килиш да ток мис стерж ень оркали утказилади; б у н д а  ст ер ж ен ь  
деталнинг очик тешигига куйилади.

Контролдап утгац деталлар тоза трансформатор мойи билан 
ювиб тозаланиши ва магнитсизлантирилиши керак. Магнитсиз- 
лантириш учун деталь узгарувчан ток тармогидан таъминла- 
надиган катта соленоид галтагининг ичига куйилади. Бунда 
деталдаги колдик магнетизм- йукотила'ди.

Тирсакли валларни контрол килиш учун МЭД-2 магнито
электрик дефектоскони ишлатилади. Бу дефектоскоп диаметри 
90 жж гача ва узунлиги 800 гача булган деталларни контрол
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килишга мулжалланган. Тирсакли вал ва унинг олтита шатун 
буиини циркуляр магнитлантириш йули билан контрол кили
нади. Битта вални контрол килишга у рта ^исобда \ 5 - 2  мин  
еакт кетади. Бунда Дефектоскоп ■ 127/220 « кучланишли элеТтр 
тарморидан таъминланади.. Магнитлантиришда максимал ток 
4500 а  булиши керак. Дефектоскопда магнитсизлантириш ка- 
мераси :!$ам бор.

Д еталл арн и  контрол килиш у ч у н  Д М П - 2  кучма д е ф е к т о с -  
копидан ф ой далан са  ^а^  ̂ булади ,  Б у  деф ек т оск оп н и н г  конс-  
трукцияси Ц Н И И Т М А Ш  (О гир  маш инасозлик марказий ил- ' 
мий-текш ириш  институти) да тузилгац. Куп юк кутарадиган  
автом обилларнинг деталларини контрол килиш уч ун  У М Д -9 0 0 0  
ун и в ер сал  магнитавий д еф ек т оск оп и  тавсия этилган.

Л ю м и н е с ц е н ц и я  ( ф л у о р е с ц е н ц и я )  м е т о д и ,  Маг
нитавий дефектоскопия методида факат ферромагнит -матери
аллар (пулах, чуян) дан ясалган детадларнигина контрол ки
лиш мумкин. Рангдор металлардан ясалган деталларни кон
трол килйш. учун эса ббшка методлардан фойдаланилади. 
Автомобиллар ремонт килинадиган корхоналарда рангдор ме- ' 
таллардан ясалган деталлар билан бир каторда кора металлардан 
тайерланган даталларни з^ам контрол килиш методлари жуда 
1^ул келади. Люминесценция методи шулар жумласидандир.

>/1юминесценция методида дефектоскопия килишнинг мо- 
-\иятини куйидагича тушунтирса булади. Контрол килиниши 
керак булган деталлар тозаланиб, мойи кетказилгандан кейин 
ваннадаги. флуоресценцияловчи суюкликка 1 0 - 1 5  ман  солиб 
|уиилади еки бу суюклик.деталь )?амда асбобларга муйкалам 
билан сурилади ва 10 — 15 жи« колдирилади.

■ Флуоресценцияловчи суюклик сифатида 0,25 л  тиник транс
форматор мойи (ёки вазелин), 0,5 л  керосин ва0,25 л  бензин дан 
иоорат. аралашма ишлатилади. Бу аралашмага яшил-олтин ранг 
тусдаги дефектол кукунидан 0,25 г кУшилади. Шундан кейин 
кукун батамом эригунча аралашма шундайлигича колдирилади. • 
(досил килинган эритма ультрабинафша нурлар билан ёритил- 
ганда у равшан сарик-яшил тусга киради.) Флуоресценцияловчи 
суюклик металларни яхши }{^ллайди, Юзага сурилган флуо
ресценцияловчи суюклик деталдаги ёриклар ичига кириб, у
ерда ушланиб колади. Деталнинг юзасидан флуоресценцияловчи
эритма тахминан 2 (зот босим остида совук сув окими воситасида 
оир неча секунд ичида кетказилади, с^нгра деталь сикилган ис- ' 
сик ^?аво билан куритилади. Деталь куриш жараёнида маълум 
даража исийди, бунинг натижасида флуоресценцияловчи эрит- 
-ма ёриклардан__юзага чикади в.а ёрикларнинг четлари , буйлаб 
юкиб тушади. Ерикларни яхши аниклаш учун ■ кУРитилган д е 
талнинг юзасига силикагель (8 1 0 2 - 1<а1 тик, говак ок модда) нинг 
майда курук кукуни сурилади ва деталь б — 30 ман  з^авода 
д^олдирилади. Юзага тушган кукуннинг ортикчаси силкитилиб 
•еки пуфлаб кетказилади. Силикагелнинг микроговакли кУРУК
Ы  ■ ■



3 3 - раем. Л ю м и несц ен ц иявйй  деф ектоскопнин г  схемаси:

шим^иб" колдикларин»
колади ва унга Ли^кт олгач кукун ёри 1̂ ларда утириб
юза оавшан гяпи,^ ультрабинафша нур юборилганда
? |л а 1 и бу эса ё р и ^ а р  ург«
роскопик ёриклап кукуни суралгач деталдаги мик-

ш . нур ¥ л ь т 5 н '„ р " ,а Г ф ^ ? т р л а " Г ^

келшр^лган® ■’ “ “ “"“ “« « » » » и а  Дефектоскопаинг сх.маси: 

эттириш «етодини биринчи булиб ироф. С. я . ‘^ С о к о л о в ™ о т ш

5& .



34- раем Деталдаги нуксоннм то зу ш  асари ёрдам и
да пай 1<аш.

таъсир эттириш методида икки хил усул билан: товуш пайдо 
булиш усули ва импульсив акс садо пайдо булиш усули би- 

. лай контрол килиниши мумкин.
Товущ пайдо булиш усули кулланилгаида нуксон 2 нур- 

латгич I билан приёмник 3 орасидаги деталь 4 га ультратовуш 
юбориш йули билан пайь;алади (3 4 - раем).

Деталлар товуш пайдо булиш усули билан контрол кили
надиган ультратовуший дефектоскопнинг ишлдш схемаси 3 5 - 
расмда курсатилган. Бунда ультратовуш' генератори /  дан 
нурланадиган пьезоэлектрик пластинка 2  га потенциалларницг 
Узгарувчан айирмаси узатилади; шу сабабли пластинка тебрана 
бошлайди. Агар пластинка 2 контрол килинаётган деталь 3 га 
■зич килиб тегизилса, тебранишлар о(ам деталга ультратовуш 
тулкинлари тарзида узатилади. Деталда нуксон булса, нур- 
латгич юборган ультратовуш тулкинлари 4 нуксон 6  дан кай- 
тиб, пьезоэлектрик пластинка 5 нинг кабул килгичига утмайди 
Шу сабабли, нуксон оркасида товуш 5?осил1 булади. Бунда 
Кайд килувчи асбоб- 7 даги стрелка кимирламайди. ;

/ У льтратовуший дефек
тоскоп автомобиллар ремонт 
!^илинадиган корхоналарда 
деталларнинг ишлаш имко
нияти металл коплаш йУли 
билан тикланганлик сифати- 
ни, подшипникларнинг куйи- 
лиш сифатини ва шунга ух- 
шашларии контрол килишда 
Кулланилиши мумкин. Уль
тратовуш тулкинларини кай- 
тариш принципида ишлай
диган импулБСий дефектос
коплар автомобиллар ремонт 

' килинадиган корхоналарда 
35-расы,,У льтратовуш и й дефектоскоп- ®НГ куп таркалган дефек- 

нинг схемаси. тоскоплардир.
¿6

ы
Л ' Д -

]

/

/
4 5 -

..........



3 6 -раем. Ультратовуш  , тулкинларининг кайтиши 
принципида ишлайдиган дефектоскопнинг схемаси.

Импульсий дефектоскопнинг тахминий схемаси 36- расмда 
курсатилган. Бунда импульслар генератори 6 электрик тебра- 
нишларнинг энергиясини узгартирувчи пьезоэлектрик нурлат- 
гич (шчуп) 5 ни 1̂ узгатади. Шчуп билан деталь, /  орасида 
контакт булганда нурлатгич металлга ультратовуш тебраниш- 
ларини 0 ,5 - - 1 0  мксек  ли î HCî a импульслар тарзида юборади. 
Импульслар деталнинг карама-карши томонига (тубига) ет- 
ганда ундан 1̂ айтади ва кабул килиш шчупи 2 га келади. Де- 
талда нуксон булса, юборилган ультратовуш импульслари 
деталнинг карама-карши томонига етмасдан кайтади. Кайтган 
импульслар кабул килиш шчупида механикавий тебранишлар 
:!5 0 сил килади, бу тебранишлар пьезошчупда электр сигналлари 
:^осил килади. }^осил булган электр сигналлари лампавий ку- 
чайтиргич 4 га боради ва ундан кучайган импульс тарзида 
электронлар нури трубкаси. 5 га утади. Импульслар генерато
ри 6 ишга туширилиши билан бир вактда ёйиш генератори 7  

уланади. У трубка экранида нурнинг муваккат горизонтал 
ёйилишини з^осил кйлади. Генератор ишга туширилганда труб- 
ка 5  нинг экранида вертикал чукки тарзида биринчи (бошлан- 
гич) импульс пайдо булади. Деталда яшйрин нуксон булса, 
экранда нуксондан кайтган импульс куринади. Иккинчи им
пульс экран трубкасида биринчисидан маълум узокликда жой
лашган (36- расмга каранг). Нур ёйилишининг охирида биринчи 
импульсдан 4  масофада ушбу сигналнинг импульси пайдо бу
лади. Бунда /j масофа нуксоннинг жойлашиш чукурлигига, 
4  масофа эса буюмнинг калинлигига т^гри келади. Щчупнинг 
деталь билан ёндошиш юзасига юпка килиб трансформатор 
МОЙИ ёки вазелин суртилади.

Импульсий метод нуксонларни деталнинг факат бир томо- 
нидан пайкашга имкон беради. Автомобиллар ремонт килина- 
диган корхоналар учун такомиллаштирилган УЗД-7Н ультра- 
товуший дефектоскоп тавсия килиниши мумкин. Бу дефектос-
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жоп 0,8 дан 25 М гц  гача булган частогаларда ишлайди- бу  
д  (| ектоскопда нуь^соннинг жойланиш чу1^урлигини аниклашга

(в а к т Ч т а л о ш )  " б™  д „
Пулатдан ясалган деталларни импульсий метид билан контоол
1 Г в Т 2  8 максимал чуцурлиги ясси ш чуп-
?а тенг “б у а д " ' ™ ^ ^ ^  ^ частотада эса 22жж

деф ектоскопида деталларни импульсий метод би-
кин контрол цшшт м ум 
кин.' бир ёки икки шчупли булиши мум-

ультратовуш таъсир эттириб контрол килиш 
мумки?. яширин нучсонларнн жуда аник билиш

асосланилиб, деталлар группаларга
1 1 Г б и и ^ ^ Г ^ ^  ^РУ“  ̂ деталлари тег /ш л н  ^а^гдаги б у е 1{лар билан м аркаланади.'

Деталларни контрол ^илиш ва саралаш натижалари нук- 
ведомостга ёзиб борилади. Бу ведомость 

о м бор дан  яр очл и  деталл ар  б ер и ш  ва еви л гаи  д е т а л л а г а и г  
иш ааш  и и о н и я т г а и  т и л а ш г а  о м  иш ларни б а ^ а и и и а р г а  
наряд топшириш учун асос булади - чиларга

ш а р т л а ^ ™ ^ “" контрол ^илиш ва саралаш нинг техникавий

Техникавий шартлар бажарилган ишларнинг натижалаои
к т Т  й^“ ^^:^®'^“'^'Р«Ш-Институтлари том онидан ишлаб чи- 
^илади. Бундай ишларда ейилиш чегараси ва ейилишнинг й у л  
КУииладиган ^ийматлари далиллар билан мустахкамланади  
деталларнйнг шикастланнш сабаблари аникланади ва уларнинг  
иш лаш -имкониятини тиклашга оид рационал усуллар тадкик  
¡ ш а г Л ;  Техникавий шартларда деталларнин'г ^ н о м ^ н а л ^ н ?  

хирги ва йул куйилган улчамлари, туташ увлардаги зазор л ар
:!5амда тиризлик кийматлари к е л 
тирилган булади.

Деталнинг ч е к  л и  е й и л и ш и  
шундай ейилишки, бунда узел 
ва агрегат бу ейилишга етгунча 
нормал ишлаб туради (37-расм).

, __Механизм ишга туширилган
1-_------------[_------ ^  пайтдан бошлаб, деталлар ейил-

X' '^̂ р̂и туташувлардаги зазор-
- лар орта боради. -Зазорларнинг
-  тсосра,1 :  ̂ м р л у м  чегарагача ортишига йул

'Ч^йилади; бу  чегара турли ^ута- 
чекли (Ов) щувлар учун турлича б^либ  

йа йул 1дииладиган (Ой) ейилишлар. туташувларнинг тузилишига ва ^
ко



38- раем. Автомобиль й у л  бо 
сиб у т и ш и д а  ейилиш интеи- 
сивлигииинг Узгариши.-

уларнинг кандай максадларга 
мулжалланганлигига  ̂ боглик.
Агар механизм йул куйилганидан 
ортик зазор билан ишга туши- 
рилса, унда деталлар,жуда тез 
ейилади. Бунинг окибатида ме- 
ханизмнинг бузилиши, деталнинг 
ишлашига кетадиган эксплуата
цион матерналларнинг куп сарф 
булиши ёки ишнинг сифати ёмон- 
лашиши ва механизм ишининг 
иктисодий курсаткичлари пасайиб 
кетиши мумкин. Ейилишнинг 
йул куйилган кийматларини асоссиз белгилаб булмайди. М а
салан, проф. Г. В. Веденяпин ейилишнинг чекли кийматлари- 
ни деталлардаги учта критерия: техникавий, сифатий ва ик
тисодий критериялардан бири асосида аниклашни таклиф этди., 

Проф. Г. В. Веденяпин таклиф этган критериялардан фой- 
даланилганда шуни )^исобга олиш керакки, баъзи деталларда 
ейилишнинг чекли кийматини белгилашда, шу деталлар кандай 
максадларга му . 'шалланганлигига караб, критериялардан факат 
бири асосий критерия килиб олинади, бошкаларидан sea ё 
амалда фойдаланиб булмайди. ёки улар ёрдамчи критериялар, 
яъни ейилишнинг асосий критерия буйича белгиланган чега- 
расини текшйриб куришда а)?амиятга эга критериялар булади. 
Автомобиль механизмларипинг купчилигига ейилиш чегарасини 
б е л г и л а ш д а ^ е х н и к а в и й  к р и т е р и я  асосий килиб олинади, 

Ш унга кура, деталларнинг ейилиш че1арасини техникавий 
критерия асосида белгилашни куриб чикамиз.

Техникавий критерия ейилиш чегараси киймаглари, ейилиш 
интенсивлигининг кескин ортиши ёки автомобиль ё-худ м ех а
низм ишининг бирдан тухташи асосида курсатилади.

38- расмда ейилиш интенсив- 
лиги 3 нинг автомобиль босиб 
утган масофа L га богликлик гра- 
фиги келтирилган.

Ейилиш интенсивлиги ишлов- 
нинг дастлабки , даврида анча 
юкори булади. У а нукта томон 
аста-секин пасаяди, а нуктадана .
8 нуктагача эса бир оз ортиб бо
ради. Аммо бу ораликда унча 
куп ортмаганлиги учун узелни 
нормал ишлатиш шартларига туг- 
ри келади. Ни^{оят S нуктад 
ейилиш интенсивлиги кескин ор
та бошлайди. Амалда бунта йул 
куйиб.булмайди, чунки бу ?{оди-
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4 0 - раем. Автомобиль деталлари- 
нинг капитал  рем он тлар  орасида- 
ги .циклларда ейилиш  ехемаеи:
а —хизмат муддати циклдан кам булган 
¡(оллардаги ейили11); б —хизмат муддати  
циклга тенг булган холлардаги ейилиш; 
в -хи зм ат муддати циклдан ортич булган 

холлардаги ейилиш.

са давом этаверса, деталь иш- 
дан чи^ади. Деталларнинг 8 
ну1{тага тугри келадиган еййли- 
ши е й и л и ш  ч е г а р а с и  б у 
лади. Ейилишнинг бундай сх е 
маси в а л — подшипник, пор
шень — юкориги пор - 
шень ари 1̂ часи ва тишли баъзи 
узатмалар учун хосдир.Транс- 
мисрия деталларининг ейилиш 
чегарасинй ба^^олашда, ^ а м  
техникавий критериядан фой- 
даланса булади.

39- расмда механизмлар 
иши тухтатилган у^оплар учун 
ейилиш чегарасини техникавий 
критерия буйича ани1<лашга 
мисоллар келтирилган. I  эгри 
ЧИЗИК хроповикли механизм 
ишини курсатади. II эгри чи- 
зр 1̂ эса /  ва 2 ну1̂ таларга тур
ри келган деталларни ишга 
тушириш учун кетадиган ва!^т- 
нинг узгаришини билдиради. 
Бу схема ма^^камлаш д етал л а
ри, 1̂ истирмалар ва зичлагич- 
ларнинг купчилиги ишига 
тугри келади.

Йул куйиладиган ейилиш- 
лар^^амма ва1̂ т ейилишлар че-С И И Л И Ш Л И р  ЧК*

гарасининг бир 1̂ исми булади. Ейилишлар чегарасининг ¡^иймати 
маълум булган ^{олдаги йул р^уйиладиган ейилишни , аникла ш 
методикасини куриб чи^амиз.

Й у л  ¡ ^ у й и л а д и г а н  е й и л и ш л а р .  Деталлар ишлай 
боц1лагач маълум бир давр утгандан кейин туташувлардаги 
зазррлар номинал зазорларга 1̂ араганда анча катталашиб 1̂ о- 
лади, биро1{ шунга карамасдан автомобиль одатдагидек иш- 
лайверади. Деталларнинг йул куйиладиган ейилишини аник- 
лаш туррисидаги масала автомобилларнинг капитал ремонти 
ва^тида л,ал 1̂ илинади. Бу масала йул 1{уйиладиган ейилишнинг 
агрегат келгуси капитал ремонтгача (ремонтлараро цикл ичи
да одатдагидек) нормал ишлашини таъминлай оладиган кий- 
магини излаб топишдан иборат.

Автомобилнинг ейилган барча деталларини уч группага 
оулиш мумкин (40- раем).

Биринчи группага автомобилни ишлатиш даврида алмаш- 
тириладиган яъни ейилиш чегараси автомобиль капитал ре
монтга 1̂ уйилгунча бошланган деталлар кирйтилган. Бунда
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АЬтопоЛль 5оси5 
утган пасофа, I

4 1 - раем. Деталларнинг ишловдан утищи дисобга 
олинмаган з^олдаги ейилишнинг схемаеи.

¿'чег < /авт. к. р. булзди ( 4 0 - расм, а)\ бу  ерда 1 , е г - д е т а л 
нинг еиилиш чегарасигача автомобиль босиб утадиган йул- 
¿авт.к.р. капитал ремонтгача автомобиль босиб утадиган йул ’ 

Иккинчи группага ишлаш имконияти (ресурси) автомобилни 
капитал ремонтга цуМш  пайтигача б а т а м ^  тугагач д е т ^ л а р
киритилган. Бунда ¿ '^ег =  1 авт,к.р. булади (40-расм, 6)7  ^

Группага автомобилни капитал ремонтга кУйиш 
пайтида еиилиши ейилиш чегараси кийматига етмаган

киритилган. Бундай )(олда ¿"..ег >  ¿авт.к.р. бУлади (40- 
расм, в)  ̂ Ьу деталларнинг ишлаш имконияти кисмангина ту-
яя!? баъзиларини йул куйилган ейилиш би.
лан ишлатиш мумкин.

учинчи группага- кирадиган деталларда содир 
уладиган еиилишнинг маълум дараж ада фараз килинган про- 

тасвирланган. Бунда автомобилнинг би-
ЛTшu^ Т 1 Т Л  да биринчи деталдаги
Й  чегаравии ^иймати Д,ег нинг тахминан
™  7П пппп этган, яъни  унда иш лаш  имконияти-

нг 70 проценти са^ланиб долган; иккинчи деталдаги ейилиш
™ " р ™ “ ™™ « н г ,  У , „ ™  д“ а л ™

^  ейилишнинг чегаравий кийматининг 80 поо- 
тугри келган,-яъни ишлаш имкониятининг 20 проценти 

сарфланмаи колган. Агар бу деталларнинг ^аммаси ав?ом™ 
билга капитал ремонт килинаётган вактда Урнатилса ва уляп- 
б^лгян интенсивлиги биринчи капитал ремонтгача содир 
н и ^  к и й ш т Т  деб ;?исобланса, яъни
им кон ,я .ининг бир кисми^ с % Т л а н ^ , С Г ч /

( ¿ Г  туТаг?н1Гн"кРй^„‘' " ^ ' ' ’ Ундаги ейилиш иккинчи цикл \ I тугагандан кеиин ;^ам еиилишнинг чегаравий кийматига
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етмайди; деталь 2 даги ейилиш иккинчи цикл тугаши биланон 
чсгаравий кийматига етади; бунда деталнинг ишлаш имкони- 
яги иккинчи капитал ремонтгача са^ланиб 1̂ олади. Деталь 3  
эса лпча олдинрак ейилади ва автомобилни ишлатиш ж араё
нида алмаштирилади.

Схемадан куриниб турибдики, иккинчи деталда иккинчи 
цикл тугаши пайтига келиб, барча имконият тугайди, яъни 
ундэги ейилиш уз чегарасига етади. Биробарин, ейилишнинг 
йул куйиладиган ^иймати Д й.к. ремонтлараро иккинчи цикл 
тугагач, ейилишнинг чегаравий 1̂ иймати Дчег дан камида 
ча фарк 1̂ илиши керак, яъни

й. к. 1 ~  '^чег '^ 1’
да. ч. 2

[Зу тенгламаларни умумий куринишда Д^ — Д деб ёзиш
мумкин; бу ерда Д ремонтлараро иккинчи циклда содир б у л 
ган ейилиш. ■

Д еталда ремонтлараро иккинчи циклда содир булган ейи
лишни автомобилнинг ремонтлараро босган йули ни д е 
талнинг ейилиш интенсивлиги §2 га кулайтириш йули билан 
^{исоблаб чикиш мумкин, яъни:

А =  ¿-м,- 2̂
бундан

^й. к. ^чег “■
булади; бунда — к.« щсобида, — мм/км :^исобида.

Ш ундай 1̂ илиб, йул куйиладиган ейилишни аниклаш учун 
ейилишнинг чегаравий 1̂ иймати билан ремонтлараро цикл вак- 
тида деталнинг ейилиш интенсивлиги 82 ни билиш шарт.

Реал шароитда деталларнинг ейилиш интенсивлиги бир та- 
лай омилларга боглик булиб,улардан )5ар бирининг узгариши- 
га. 1̂ араб ейилиш интенсивлиги :х,аж узгариши мумкин. Шунга 
кура, схемадан чекиниш ва реал шароитга Я 1 ^ и н л а ш и ш  учуй, 
схемага махсус утказиладиган экспериментлар асосида ани^лик 
киритиш зарур. Бундай экспериментларда ж уда куп деталлар
нинг ейилиши текшириб курилади; бунда куплаб деталларни 
улчаш йули бйлан }?ар 1̂ айси деталь учун автомобилнинг бир 
капитал ремонтдан иккинчисигача босган йулидаги ейилиш
нинг уртача интенсивлиги ани1̂ ланиб, унинг такси1Мланиш по- 
лигонлари тузилади. Одатда, улар нормал таксимланишдаги 
(42- раем) ' ёки ижобий ассиметрия билан таксймланишдаги 
(43- раем) куринишда булади, Турли асенметрий билан так- 
симланишда ейилиш 1<ийматларининг уртачаси (8) модуль кий- 
матга тугри келмайди, $^ртача квадратик четга чи^иш а 
нинг киймати сочилишнинг катта-кичиклигини билдира- 
ди. Та1<симланиш 1̂ онуни топилгандан кейин маълум де-, 
тдль учун ейилиш 8 нинг ^^исобий интенсивлиги 1̂ ийматинн 
опицлаш керак. А г а р 8»=8 деб кабул килинса, унда 50% д@-
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шттиВпит

4 2 - раем. Д е та л ь  и ш ен си в  ейилишининг 
нор м ал  тацсимланиш эгри чи зи 1<лари.

4 3 - р а е м .  Д е та л л ар  ейилиши 
едт^неивлигииинг турри аееим- 
м етрия билан т а 1̂ симлани1л  э г 

ри чизиклари.

талда ейилиш интенсивлиги 1  дан катта булади. Ш унга к^-  
ра, ремонтлараро циклнинг охирида уларнинг ейилиши чега- 
равий ейилишдан катта булади, Бинобарин, бунга мугла^о йул 
1̂ уйиб булмайди. Унчамуз^им булмаган деталлар учун ейилиш
нинг з^исобий интенсивлигини 8 =  8 1̂ илиб олиш мумкин, 
Ейилиш интенсивлигининг бу х^ийматлари одатдагидек та 1̂ сим- 
ланганда тахминан (50 +  34,13) =  84,13% келиб чикади, яъни 
84,13% деталлардаги ейилиш ремонтлараро циклда чегаравнй 
1̂ ийматларидан о р т ц  булмайди. Муз(им деталлар учун ейи
лишнинг з^исобий интенсивлигини 8 =  8 - f  2а деб 1̂ абул ^илиш 
керак. Бунда эз^тимолий ейилиш 97,72% га тенг булади. Тугри 
ассиметрия билан та^симланган з(олда эз^тимоллцк шуки, детал- 
ларнинг ейилиши чегаравнй ¡^ийматларндан ортн^эмас, балки, 
одатдаги та!{симланишдагига ¡Караганда бирмунча кам булади. 
Деталларни контрол килиш-саралашга оид техникавий ш арт
лар к-арта тарзида расмийлаштирилади. ■

7“ §. Деталларнйнг ишлаш имкониятини нуцсонма-нуцсон ва 
маршрут буйлаб тиклаш технологияси

Технологик шартлардан фойдаланиб саралаш асосида де- 
галлар группаларга (ярокли, , яроксиз, ишлаш имкониятини 
гнклаш мумкин булган ва егишмайдиган деталларга) ажрати- 
1ади.''Сунгра группалар сараланг.ан деталларга оид рангдаги 
5уёклар билан белгилаб чикилади. Автомобиллар ремонт .^и- 
танадиган корхоналарнинг купчилигида ишга яроксиз детал- 
1ар кизил, тузатилиши керак булганлари сарик, яроклилари 
)са яшил рангдаги буёклар билан белгиланади. Деталларни 
:аралаш натижалари нуксонлар ведомостига ёзиб чикй71ади.
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Ведомостлар (1 ва 2-формаларга каранг) тулдирилгандан 
кейин улардан куйидаги туртта полоса, яъни ведомость кисм- 
лари туташ —пунктир чизиклар буйлаб йиртиб олинади.

Полоса (1) ишга яро^ли, деталлар билан бирга, комплект- 
лаш омборига юборилади; ишга ярокли деталлар шу з^ужжат 
асосида кирим дафгарига ёзиб куйилади;

Полоса (2) ишлаш имконият^и тикланадиган деталлар билан 
бирга, ишлаш имкониятини тиклаш учун навбатга куйиладиган 
деталлар омборига юборилади; ишлаш имконияти тикланади
ган деталлар шу з^ужжатга биноан кирим дафтарига ёзиб к у 
йилади;

Полоса (3) запас кисмлар (ишга яроксиз ваетмайдиган д е 
таллар урнида ишлатиладиган деталлар) омборига юборилади; 
комплектлаш омборига запас кисмлар ана шу з^;ужжат асосида 
берилади;

Полоса (4) ишга яроксиз деталлар билан бирга утиль 
омборига юборилади: бу ерда ишга яроксиз деталлар, улар
нинг орирлиги ва металлнинг турига караб, кирим дафтарига 
ёзиб куйилади.

-Бундай capa лаш деталларни н у к с о н м а - н у к с о н  т и к 
л а ш  т е х н о л о г и я с и  дейилади. Нуксонма-нуксон тиклаш 
технологиясида куйидаги камчиликлар бор:

1. Деталларни :?5ар кайси нуксонга.караб тиклашнинг айрим 
технологик процессларини ишлаб чикишга тугри келади; бун
дай нуксонлар эса 7 та ва ундан j¡;aM ортик булади.

2. Тиклаш учун навбатга куйиладиган деталлар омборида 
деталлар факат номлари ёзилган жойлардагина сакланиши 
мумкин. ‘ .

3. Тиклаш ишларининг з^ажмини аниклаш кийин бу
лади.

4 Хозирги вактда автомобиллар ремонт килинадиган кор
хоналар, юкорида курсатилган камчнликларни :?$исобга олиб, - 
деталларни тиклашнинг янги технологиясига утмокда. Бу т ех 
нология техника фанлари доктори проф. Кошкин. К. Т. нинг 
асарларида тегишли далиллар билан исбот килинган.

Тикланиши керак булган деталлар контрол ва саралаш 
натижаларига к^ра, яна маршрут буйлаб }^ам таксимланади, 
Кейин маълум йаршрутга кабул килинган деталлардан нуксон- 
лар комнлекси тузилади.

М аълумки; тикланадиган деталларда, одатда, битта нуксон 
булмай, балки бир неча нуксон булади. Бундан ташкари,детал
ларда нуксонларнинг маълум мажмуи такрорланади ва детал- 

. ринг .конструктив технологик характернстикасига )?амда иш ла
тилиш шароитига боглик булган конуниятларга буйсунади. 
Ш унга кура, деталларни улардаги нуксонлартузатилиш марш/- 
рутлари буйича, нуксонлар мажмуи дисобга  олинган 5?олда 
саралаш керак . 'Т иклаш  маршрути контрол килиш' ва саралащ 
булимида белгиланади. Бунда деталлардаги факат нуксонлар
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44- раем. Узатмалар 1<утисининг етакчи вали.

бор жойларгина белгиланмасдан, балки тиклаш маршрутининг 
ном ери з^ам курсатилган булади.

44- расмда узатмалар 1̂ утисининг етакчи вали, 7- жадвалда 
эеа деталларии тиклаш маршрутларининг мажмуи курсатила- 
диган карта келтирилган.

7- ж  а д в а л

Маршрутнииг 
номери ёки 

номи

Маршрутга ки- 
ритилган ну1(- 

сонлар номери

Маршрутга киритилган 
нуг(Сонлар номи

Маршрутнииг 
ремонт коэф

фициенти

1; 2 1. Бирламчк вал шестерняси тишла- 
' рининг ейилган лиги (I)

2. Резьбанинг эзилганлиги (2)

0,62

1; 2; 3 1. Худди м арш рут I даги каби
2. Б у  дам

3. Бирламчи вал шлицасининг ейил- 
ганлиги (3)

0,20

III Слесарлик 
. ишлов

, Ш еетернялар  1 ъа 4 тишларида 
пайдо булган питрлар  ва резьба  

2  нинг эзилганлиги

0,08

КУ К ам  учрайдиган 0,06

Маршрутлар унча куп булмаслиги керак. Барча маршрут- 
ларга деталлардаги букилганликни тугрилаш, резьбани равон- 
лаштириш, гадир-будурликларни едириш, шунингдек, барча Ук- 
дош юзаларни тузатиш каби ишларни киритиш }{исобига мар
шрутлар сонини ь;ис1̂ артириш м ум кин .,

Маршрутда учрайдиган нуксонлар мажмуи билан ишлаш 
имкониятини тиклаш усуллари орасидаги технологик богланиш.



з{ам курсатилиши керак. Ишлаш имкониятини маршрут буйлаб 
тиклаш технологияси автомобиль деталларини саноатда ремонт 
килиш методларидаи фойдаланиб тиклашда ж уда ¡^ул келади. 
Ишлаш имкониятини фа^ат маршрут буйлаб тиклаш техноло- 
гиясидагина ;;{0зирги замон технологик ироцессларини татбиц 
этиш учуй шарт-шароит яратиш мумкин булади. Юкорида 
курсатилгапларнинг з^аммаси маршрутлар ишлаб чи^ишда амал 
кплнпит и зарур булган нринцинларни аник белгилашга имкон

М а р ш р у т л а р  и ш л а б  ч и ^ и ш  п р и н ц и п л а  ри .  Детал- 
лараинг ишлаш имкониятини тиклаш маршрутларини ишлаб 
чпцишда куйидаги асосий принцинларга амал килиш зарур.

1- п р и н ц и п .  Нуксонлар мажмуи з?ар кайси „маршрутда 
.^■aкикий булиши керак; деталларда биргаликда учрайдиган 
нуксонлар пайдо булиш конуниятлари тадкикот йули билан 
белгиланади. Бунда жуда куп деталлар дефектоскопдан ут- 
казилади. Дефектоскопия натижалари бунинг учун тайёрлан
ган махсус карталарга ёзиб борилади. Бундай карталарда ав- 
томобилнинг маркаси, деталнинг каталог буйича номи ва но
мери, нуксон урни белгиланган эскиз, шунингдек, нуксонлар 
тафсилоти курсатилади. Карта тулдирилгандан кейин нуксон- 
лари биргаликда учрайдиган бир хил деталларнйнг сони ди- 
соблаб чикилади. Бу материаллардан нуксонларнинг характе* 
рини ва уларнинг биргаликда учраш вариантларини аниклаш

, мумкин булади.
2 - п р и н ц и п .  Дар бир деталнинг ишлаш имконияти мум

кин кадар кам маршрутда тикланиши керак. М арш рутлар куп 
булганда ишлаб чикариш процесси мураккаблашади, кун ва 
катта омборхоналар керак булади, деталларни ишлаб чикариш- 
га киритиш, деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклашга оид 
технологик з^;ужжатларни расмийлаштириш ва ишлаб чикариш 
>^исобини планлаштириш кийин булиб колади.

М арш рутлар сонини деталнинг ишлаш имконияти тикланиши 
учун унча куп меднат сарфланмайдиган, бири иккинчисидан 
фарк киладиган кичикрок нуксонлар мажмуини бирлаштириш, 
шунингдек, проценти кичик нуксонлар мажмуи маршрутини 
(масалан, КУ маршрутни) чикариб ташлаш йули билан камай- 
тириш мумкин. Кам учрайдиган (КУ) маршрутгл тушган де- 
талларнинг ишлаш имконияти, деталлар йигилишига караб, 
махсус технология буйича тикланиши керак.

3 - п р и н ц и п .  Деталнинг ишлаш имкониятини тиклаш усу
ли маршрутга кандай нуксонлар киритилганлиги билан аник
ланади. Агар дифференциал косачасида ярим ук шестерняси- 
нииг буйни остидаги тешик ейилган ва бунинг ишлаш имко
ниятини гильзалаш усули билан тиклашга карор килинган 
булса, унда тугриланадиган нуксонлар комплексига иккала 
нуксонни (улардан биттаси булиши ёки бир йула иккаласи 
булишидан катъи назар) киритиш керак.
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4 - II р и н ц и п. Деталларнинг ишлаш имкониятини танланган 
маршрут буйлаб тиклаш иктисодий жи:?^атдан маъкул булиши 
керак.

Иктисодий самаралилик, одатда, ишлаш имкониятини тик
лашнинг максадга мувофиклилик коэффициенти киймати 
билан баз^оланади:

^  _ ( С , б . Ь Я ,  +  С™ -С,^б)1,
^ м м -  +  ;

бу  ерда деталларнинг ишлаш имкониятини тиклашга
кетган ме^^нат ба5?оси, сум;
С^д— деталларни ясашга кетган мез^нат ба)?оси, сум; 

ва /Уд — деталларнинг ишлаш имкониятини тиклаш ва 
ясашга кетган кушимча сарфларни х;исобга олувчи коэффици- 
ентлар;

— ремонтнинг технологиклик коэффициенти (бу коэффи
циент деталларнинг ишлаш имкониятини кайта тиклашга кетган 
ме)^нат сарфи ба?^осининг дастлабки тиклашга кетган мез^иат ба- 
;^осига булган нисбатидан з^исоблаб топилади; Х< 1 1  булади);

деталнинг к'олдикбаз^оси, сум; (унинг пайдо булишига 
колдик ресурс сабаб булади);

С^^^ваС^^ — деталларни тузатиш ва ясаш учун зарур булган 
матерналларнинг ба5?оси, сум;

ва — янги ва ишлаш имконияти тикланган деталлар
нинг босган йули, км.

 ̂ булганда деталнинг ишлаш имкониятини тиклаш 
иктисодий жиз^атдан маъкул булади ва бу маршрут рентабел 
(фойдали) маршрут з^исоблаиади.

Д е т а л л а р н и н г  и ш л а ш  и м к о н и я т и н и  т и к л а ш в а 
я р о к л и л и к  к о э ф ф и ц и е н т л а р и .  Юкорида айтилганидек, 
контрол килиш ва саралаш булимида дефектоскопия вактида 
3(ар кайси детални, техникавий шартлар асосида кайси группага 
(ярокли, яроксиз ёки тикланиши керак булган деталларгруп- 
иасига) киритиш аникланади. Бу  ишнинг натижалари нуксон
л ар  курсатиладиган ведомостларга ёзиб куйилади. Ана шу в е 
домостлар ва уларни систематик ишлаш натижалари асосида, 
яроклилик ЛГд, тикланувчанлик ва ^яроксизлик коэффици
ентлари аникланади. Бу  коэ]:-фициентларга кура, заводнинг иш 
лаб чикариш фаолияти планлаштирилади.

1 Бу  коэфф ициент  детални иккиламчи ремонт килиш да унга кетадиган  
мех^нат бах;осини пасайтириш  йулларини х;нсобга олади. Масалан, цилиндр
л а р  блокининг иш лаш  имкониятини гильзалаш  йули билаи цайта тиклаш да  
блокдаги гильза Урниии, йуналтирувчиларни эса (а гар  улар  гилзаланган булеа) 
толкател л ар га  тугрилаб йуниш талаб этилмайди. Ш естернянинг иш лаш  имко- 
«-ИЯТИНИ тишли В е н е ц и и  алмаштириш  йули биланч^айта тиклаш да х,ам худди 
ш у н дай  килинади.
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101^орида келтирилган коэффициентларни топиш формула- 
лари:

I/ _ ^  и я̂с
^яс дг*

бу (>рд.'1 //„, №,,,, — тегишлича яро^ли, ишлаш имконияти тик- 
.;||11111л,||гаи, ироксиз деталлар сони; УУ— маълум вацт ичида ре- 
моитгл олнпиб анализ килинаётган автомобиллар бир номли 
дстплллрининг умумий сони.

Коэ(1)фициентларнйнг соний ^йймати нуксонлар ёзиладиган 
ж'домостлардан бир талайи математикавий статистика метод- 
лари билан ишлаб чикилгандагина амалий жи^^атдан кимматли' 
булиши мумкин. Факат шундай йул билан олинган м'аълумот- 
ларгина етарлича аник буладй. Бирок масалани ;?ал килишнинг 
бундай методи деталларнинг ишлаш имкониятини айрим де- 
фектлар мажмуинйнг к^нчалик тез такрорланишини )^исобга 
олмай, номлар буйича тиклаш коэффициентлари туррисидагина 
тасаввур беради. Маълумки, деталларнинг айрим иш юзалари- 
нинг ейилишга чидамлилиги турлича булади ва улар :!?ар хил 
усуллар билан, бинобарин, )?ар хил цехларда т икланади. Ш ун
га кура, нуксонлар курсатиладиган ведомостлардан аникланган 
коэффициентлар цехларнииш билан тула банд килиш, шунинг
дек, янги заводлар лойи)?алаш ва ишлаб турганларини кайта 
Куришда бундай цехларнинг иш программаларини аниклаш 
учун етарли булмайди. Хисоб юритиш ва деталларнинг ишлаш 
имкониятини тиклаш коэффициентларини аниклаш ишини нук- 
сонлар курсатиладиган ведомостлар асосида эмас, балки де
таллар }^олати маршрутлар буйича ёзиб борилган ведомостлар 
асосида олиб бориш туррирок булади, чунки шундай килин
ганда тегишли иш }{ажмини ишларнинг хилидан дисоблаб чи- 
кариш мумкин булади. Бу эса цехларни иш билан тула банд 
Килишда му}^им а>5амиятга эга. Шундай килиб, ^деталларни 
тиклаш коэффициенти Ят ни ^^ар кайси деталь буйича мар
шрут коэффициентлари /<'1, Къ  ва бошка коэффициентларга 
ажратиш мумкин:

= /к!-Ь Л'а + /<з +  • • • +  ^п*

III Б О Б .  АВТОМОБИЛНИНГ У ЗЕ Л Л А РИ  ВА АГРЕГАТЛАРИНИ 
ЙИРИШ

1-§ . Д еталларни  ком плектлаш

Деталларни йиришдан олдин уларни комплектлаш зарур, 
чунки автомобиллар ремонт килинадиган корхоналарда^ у з е л 
лар ййришда янги деталлар билан бир каторда, рем онтулчам-
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ларидаги ва йул куйиладиган даражада ейилган деталлар ?{ам 
ишлатилади.

Маълум узел ва механизм деталларини улчамларига караб 
хиллаш з^амда туташувлари буйича танлаш процесси детал
ларни комплектлаш  дейилади.

Деталлар икки хил усулда: о д д и й  в а  с е л е к а т и в  у сул
ларда комплектланади.

О д д и й  у с у л д а  комплектланганда агрегат (узел, м еха
низм) нинг базавий детали учун бир талай деталлар ичидан 
улчамлари уш бу туташувда нормал зазор з^осил булишини 
таъминлайдиганлари танлаб олинади. Масалан, двигатель ци- 
линдри диаметрининг номинал улчами 101,564-101,62 мм га, 
поршень диаметриники эса 101,48-^101,54 мм га тенг. Бунда 
цилиндр билан поршень орасидаги зазор 0,02 дан 0,14 мм г а 
ча булиши мумкин (з^акикатда }?ам 101,62— 101,48 =  0,14 жж 
га ва 101,56— 101,54 =  0,02 мм га тенг). 0,02 мм га тенг бул
ган з р о р ,  шубз?асиз, ж уда  кичик зазор булади ва двигатель 
ишлаётганда поршенлар цилиндрлар ичида жипслашиб колади.
0,14 мм ли зазор эса катта зазор булганлигидан двигатель 
ишлаётганда поршенлар цилиндрлар ичида такиллаб туради. 
Бу з^одиса синаш станцияларида двигателларни ишлатиб ку" 
ришдаёк руй беради.

Цилиндр девори билан поршень сирти орасидаги нормал 
зазор 0,08 мм булиши керак. Двигателнинг нормал ишлашини 
таъминлаш учун цилиндрга, 0,08 мм зазор з^осил киладиган 
поршень^танла^ш керак. Деталларни бундай йул билан танлаш 
ж уда кийин булади ва куп вакт талаб этади. Шунга карамас- 
дан купгина з^олларда туташувда зарур булган зазорни таъ- 
минлаб булмайди, бунинг окибатида автомобиллар ремонти- 
нинг сифати пасаяди.

С е л  е к  ТИ в у с у  л д а  комплектлаш деталлар тайёрлашга 
белгиланган допусклар з^исобга олиниб, колдирилган зазор ва- 
тигизликларга Караганда анча нормал кичик зазор ёки тигиз- 
ликлар з^осил килиш- максадида кулланилади, Шундай килиб, 
Туташувларда тегишли зазорлар ёки тигизликлар булишига 
деталларни минимал допусклар билан ясаш з^исобига эмас, бал
ки туташувчи деталларни тугри танлаш з^исобига эришилади, 
Бу^ усулда деталлар анча кенг допусклар билан яса^лади. Ш ун
дай килинганда ишлаб чикариш кимматга тушмайди. Шунга 
кура бу усул билан танлашда туташувчи деталлардаги д о 
пусклар майдони бир неча тенг кисмларга булиб куйилади 
ва деталлар бир хил группа ичида танланади. Масалан, база
вий деталь (цилиндрлар блоки) цилиндрлар диаметри буйлаб 
бир неча группага (А, Б ва В группаларга) булР1б чикилади. 
Шуниси з^ам борки, з{ар кайси группада цилиндрлар диамет
рининг улчамлари бир-биридан 0,02 (допуск 101,62 —
— 101,56 =  0,06:3 =  0,02 мм) фарк килади. Поршень улчами 
з^ам худди шундай килиб олинади (допуск 101,54— 101,48=0,06:
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: .;Ь-^0 02 мм). Бу з{олда цилиндрлар ва поршенларнинг диа- 
мстри А, Б ва В группалар буйича танланганда з^амма пакт 
бу туташувда 0,08 мм га тенг Уртача зазор з^осил булади. Д е 
талларни селектив усулда комплектлашда туташувчи деталлар 
орасидаги нормал зазор сакланади ва ремонтнинг сифати ошади 
з{ам бор-"  ̂ селектив усулда йигишнинг куйидаги камчиликлари

— омборларда деталлар запаси ортиб кетади;
— деталларни группаларга ажратиб саралаш учун аник ул- 

чашга оид 1<ушимча ишларни бал<ариш зарур булади;
— деталларнинг узаро алмашинувчанлиги пасаяди ва йириш 

процесси мураккаблашади.
Автомобиллар ремонт г^илинадига« корхоналарнинг бир не- 

часида деталларни комплектлашнинг Ю1{0рида келтирилган ик
ки усулидаги камчиликлар }?исобга олинган аралаш комплект
лаш усули  1̂ улланилади. Бунда деталлар оддий усулда дам, 
селектив усулда з^ам танланади. Аммо муз^им деталлар факат 
селектив усулда танланади.

Селектив комплектлаш учун К. Т. Кошкин 1̂ уйидаги ту- 
ташувларни тавсия килади.

Д  в и г а  т е  л д а :  ц и ли н др-п орш ень , поршень—поршень бар
моги, поршень бармоги—шатун, тирсакли валдаги биринчи туб 
буйин—тирак шайбаси, ю1̂ ори босимдаги ёнилги насосининг 
плунжери (форсунка насоси)—втулка (гильза), форсунка пур- 
кагичининг нинаси—пуркагичнинг корпуси, рулли механизм гид- 
рокучайтиргичнинг насосидаги баъзи бирикмалар. Бундан таш 
кари, шатунлар огирлигига ва уклараро масофасига караб ул- 
чам группаларига сараланиши керак.

У з а т м а л а р  к у т и с и д а :  етакчи валда роликли подшип
ник учун колдирилган теш ик—ролик—етакланувчи валбуйни; 
синхронизаторлар ва етакчи вал кучма шестерняларининг 
шлицали бирикмалари, шунингдек, синхронизаторларнинг бло- 
кировкасини таъминлайдиган з^алкалар бирикмалари ва бошка- ' 
Л э р * .

О л д и н г и  м о с т д а :  буриш цапфасининг ички буйни—ро
ликли конуссимон подшипникнинг гардиши; олдинги УК би
лан буриш цапфаси бобишкаларининг торецлари орасидаги 
зазор.

Р е д у к т о р д а :  ён копкоклар—редуктор картеридаги те- 
шиклар; тиргак втулкаси билан конуссимон шестерня вали 
олдинги подшипнигининг ички з?алкаси торецлари орасидаги 
зазор, дифференциал крестовинасининг туруми—сателлит, ярим 
УК шестерняси билан дифференциал косачаси торецлари, ко 
нуссимон етакчи ва етакланувчи шестернялар.

К а р д а н л и  в а л д а :  сирганадиган вилка билан валнинг 
шлицали бирикмаси, крестовина билан подшипниклар.
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2-§. Деталларни мувозанатлаш

Автомобилнинг хизмат килиш муддати айланувчи деталь 
ва узелларнинг канчалик мувозанатланганлигига куп жихатдан 
боглик. Мувозанатсизлик окибатида подшипникларга кушимча 
нагрузка тушади ва орти^ча титраш содир булади. Деталь ва 
узелларда мувозанатсизлик, асосан, деталлар улчами ва шак- 
лининг аник булмаслиги, узеллдрда туташувчи деталлар-узаро 
аник марказланмаганлиги окибатида пайдо булади. М уво
занатсизлик уч турга: статикавий мувозанатсизлик, динамика- 
ВИИ мувозанатсизлик ва аралаш (статика-динамикавий) муво- 
занатсизликка булинади.

Статикавий мувозанатсизлик деталь ёки узелнинг орирлик 
маркази айланиш укида турмаган вактда пайдо булади ва сга- 
тикавийдолатдалигида пайкалади.-

Динамикавий мувозанатсизлик факат айланиш лайтида пай- 
ло булади. Бунда деталнинг огирлик маркази айланиш укида 
хурса :?{ам, иккита мувозанатланмаган массанинг статикавий 
моменти бир-бирига тенг, лекин карама-карши томонга йунал- 
ган булади, ^

4 5 -раем, а да мувозанатланмаган деталь курсатилган Б ун 
да деталь горизонтал йуналтирувчиларга тиралиб турган вал- 
га урнатилган. Бу )^олда мувозанатланмаган массанинг огир- 
лик кучи ,0 «  айлантирувчи момент ЛГайлНи ^^осил килади-(де- 
мак, /И а й л  —  а „ м  • г). Бу момент эса детални йуналтирувчилао 
буилаб тунтариб юбориши мумкин. .

Бу моментнинг киймати мувозанатланмаган массанинг хо- 
латига боглик (4 5 -раем, б) булиб, куйидаги формуладан то-. 
пилади: -г ^

■/Иайл =  • г • sin а,

бу ерда « -м у во за н а тл а н м аган  масса оркалиутган  радиус би
лан вертикал орасида }{осил булган бурчак.

Бундан, мувозанатланмаган масса пастки чекка вазиятда 
оулгандагина деталь тинч )$олатда туради, деган хулоса чи- 
Кади (4 5 -раем, в).

S 6 г

’ММ
45-расм . Мувозанатланмаган деталнинг х,олатлари.
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46- раем. Деталнинг динамикавий му* 
возанатдаги х;олати.

Массяпи мувозанаглаш 
уиуи детални 45- раем, г да 
курсатилгандек вазиятга ку*
Гипп керак; унинг карама-^ар;
И1И томонига йувозанатловчи 
)ок шундай дисоб билан 
урнатилиши керакки, бунда 
От - г  — Оию • ^  булеин.

Бундай мувозанаглаш ста- 
тикавий мувозанатлаш  дейи
лади.

Одатда, мувозанатланган 
масеанинг огирлиги грамм )^и- 
еобида, айланиш у^игача бул
ган маеофа эеа сантиметр 
з^исобида улчанади.

Купинча, ясси деталлар статикавий мувозанатланади. 'Бун
дай деталлар каторига шеетернялар, маховиклар, тишлашти- 
риш дисклари киради. .

Ишлаш имкониятини тиклаш жараёнида маховик, тирсакли 
вал, рилдираклар каби деталларни статикавий мувозанатлаш 
керак.

Бундан таш^ари, йигиш жараёнида узеллар, масалан, махо
вик билан бирга тирсакли вал, тишлашиш муфтасини'нг етак- 
ланувчи дисклари з^ам статикавий мувозанатланади.

4 6 - расмда динамикавий мувозанатда турган деталь ку р са 
тилган. Унинг карама-карши томонида айланиш уцидан тенг 
узо^ликлар Г1 ва Гг да иккита тенг ъа. масса бор.

Бундан куриниб турибдики, деталнинг орирлик маркази С 
айланиш укида жойлашган. Бу деталь айланганда масса 
марказдан кочирма куч ни з^осил килади, бу ерда
ю — деталнинг айланишидаги бурчагий тезлик.

Худди шунга Ухшаш, Отз масса з?ам марказдан кочирма 
куч р 2 =  m2«)V2Hи з?осил килади, бунда Л  =  Р 2 булади.

Шундай кйлиб, ушбу системага бир-биридан маълум узок- 
ликда турган ва карама-карши томонларга йуналган узаро тенг 
марказдан кочирма икки ва Р 2 кучнинг моменти таъсир 
этади.

Ж уф т кучлар моменти уш бу системага факат уш а текис- 
ликда таъсир этувчи эквивалент жуфт кУйилгандагина муво- 
занатЛаниши мумкин.

Шудай килиб, динамикавий мувозанатга тузагувчи куч би
лан эмас, балки тузатувчи ж уфт куч билангина келтирилиши 
мумкин экан,

Бунинг учун 4 6 -расмда бир-биридан тенг Гд ва радиус- 
лар кадар масофаларда турган узаро тенг икки ва мас- 
сани куйиш курсатилган. Бу массалар жисм айланганда мар
каздан кочирма узаро тенг Р* =  ва Р  ̂=  кучларни,
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4/-расм .  М еханикавий мувоза- 
натлаш  станоклари ишининг 

схемаси.

бинобарин, динамикавий момент 
Р^1 таъсир этаётган текислик- 
даги Р 3/1 жуфт ку.члар момен- 
тини )^ам з^осил ^илади.

Ушбу системада мувозанатга 
эришиш учун Р 3/1 =  Р̂ 1 ёки 

ёхуд =
=тхГ^1 булиши керак.

Бундай тенглаштириш дина
микавий мувозанатлаш  дейи
лади.

Айланувчи деталь эластик 
таянчга куйилиб динамикавий 
мувозанатланади.' Бундай таянч- 
лар марказдан кочирма кучлар 
ва уларнинг моментлари таъсири 
остида тебранади. Таянчлардан 
бирида содир булган тебраниш- 
ларнинг максимал амплитудаси 
улчанади. Деталга синов юки 
ма??камлаб куйилади ва бу таянч- 
нинг тебраниши, . тухтатилади. 

Ьош^а таянчга нисбатан з^ам ана шундай килинади. Таянчнинг 
тебранинялари т^хташи билан мувозанатлаш ишлари тугаллан- 
ган з^исобланади. Бу принципда ишлайдиган мувозанатлаш 
машиналари ремонт ишлари учун энг кул келадиган машина- 
лардир. Бундай машиналардан бирининг схемаси 47- расмда 
келтирилган.

 ̂ Биринчи схемада (4 7 -раем, а) мувозанатланадиган деталь 
кузгаладиган рама 5 та монтаж килинган 3, 4 таянчларга ур- 
натилади. Бу рама бир томонидан мувозанатлаш машинасининг 
станинаси 5 га_ Л текисликда тиралади, иккинчи томонидан эса 
уни пружина /  Футиб туради. Деталнинг. А  текисликда турган 
Кисмидан бошка мув.озанатланмаган з$ар кандай кисми деталь 
айланган вактда рама 5  ни тебратади. Рама тебранишининг 
амплитуда улчагич (индикатор 2) курсатган амплитудасига 
караб, дисбаланс (мувозанатсизлик) тугрисида фикр юригилади.

 ̂ Мувозанатланадиган деталь иккинчи сзсемада (47- расм, 6} 
курсатилгандек кйлиб, деталь айланаётганда тебранадиган р а 
ма 4 нинг подшипниклари 2, 3 га куйилади. Агар подшипник
лар фазода Эркин куча олса, рама деталь укининг айланиши- ' 
дан з5;осил булган конусларнинг учлари урнашган 5  текислик- 
ка нисбатан тебранади. В текисликда рамага якинлаштирилган 
индикатор /  нинг кУрсагишлари нолга тенг булади, Л ва 5̂ 
текисликларда эса бу курсатишлар В текисликни'нг икки то- 
монига жойлашган мувозанатланмаган массаларга пропорцио- 
иал булади. Мувозанатлаш станоклари тузилишининг бошка 
хил схемалари з{ам бУлади, ,
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48- раем. Тиреакли ва карданли валларни динамикавий м увозанатлаш .
етаноги.

48- расмда тирсакли вал билан карданли вални динамика
вий мувозанатлаш етаноги курсатилган. Станокнинг узеллари 
таянч ёстикчаларга урнатилган плита 1 га монтаж килинган. 
Плита ёетицчага винтлар 2 ёрдамида бириктирилган. Бундай 
винтлар станок фундаментга урнатилаётганда уни текшириб 
куришга имкон беради. Станокда 7 , 9  стойкалар бор. Рама_^ 8  
хомутлар 5 ёрдамида шу стойкалар билан борланган. Стойка 
3 га жойланган датчикнинг ралтаги рама билан бикр (куз- 
ралмайдиган килиб) бириктирилган. Рама ралтак билан бирга 
кундалангига тебрана олмайди. Карданли вал 6 станокнинг ол
динги ва кетинги бабкалари 4 билан бикр бириктирилган. Ста
нок юритма 10 бошкариш кнопкаси, электр ш‘1ити ва гальва
нометр билан таъминланган. Мувозанатланаётган деталь ай- 
ланганда пайдо буладиган марказдан кочирма кучлар таъсирида 
рама 8 ва датчикнинг ралтаги кундалангига тебранадя. Бунда 
датчикнинг ралтакларида механикавий тебранишлар электрик 
тебранишларга айланади. Датчикнинг электр юритувчи кучини 
гальванометр кайд килади. Гальванометр куреатишига караб, 
дисбаланс киймати туррисида фикр юритилади. Дисбаланс кий
мати дамда валга пайвандланиши лозим булган посанги плас- 
тиналар урнининг бурчаги деталнинг унг ва чап текисликлари 
учун ал0){ида-ал05^ида топилади.

' 8 - жадвалда автомобилнинг асосий деталь ва узелларининг 
йул куйиладиган дисбалансига оид маълумотлар келтирилган.

- Э с л а т м а :  кавелар  ичидаги ракам лар  узелларнинг й^л куйилган дает- 
лабки дисбалансини курсатади. Д исбаланс  1̂ ийматлари катта  булган }^олларда 
узелларни кисмларга  аж ратиб ,  х,ар кайси  детални алох;ида мувозанатлаш  
к ерак .
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А втомобилнинг  асосий  детал ь  ва  у зел л ар и н и н г  й^'л 
цуйиладиган  дисбаланси

- ж  а д в а л

Автомобилларнинг маркаси (модели)

Деталь ва узеллар номи
СОСО
• < <

«О

К
со

2

Ч
К
со

<
т— гоЮ  Ю

СО СО

и и

^  2  

2  °

М . ' §  
и  о

ООО

«О
СО

ГО
г :
к .

Тирсакли вал ..................................... 3 0 1 5 0 3 0 15 15 20 5 0
М аховик  . . . . .  ....................... 6 0 100 3 5 3 5 3 0 3 5 6 0
Т иш лаш иш  муф тасининг  сичув- 

чи д и с к и ....................... ........................... 3 0 100 3 0
Тишлашиш муф тасининг етак- 

ланувчи диски (йирилган долатда) _
18 18 20

Тишлашиш  муфтаси (йигилган 
350л а т д а ) .............................................. 5 0 _ 5 0 3 6 3 6 3 5 5 0

Тирсакли вал маховик билаи 
бирга (йигилган долатда) . . . . 4 0 ( 9 0 ) 20( 120)

Т ирсакли  вал (м аховик  ва ти ш 
лашиш муфтаси билан бирга  йи
рилган долатда) . . . . . . .

Тирсакли валнинг ш киви  . . . 3 0 2 5 15
К омпрессорнинг  ш киви  . . . . 5 0 5 0 __
Вентиляторнинг ш киви . . . . 8 5 0 _ _ — _
В ентилятор (йигилган долатда) 20 20 -- 15 15 1'2 _
Д астаки  тормознинг диски (ба- 

р абан и)  ................................................... 1 2 5 6 0

Карданли вал (йигилган :цолат- 
да )  ............................................................ 7 5 100 7 0  ■ 5 0 20 15

Карданли оралик вал (йирилган 
з^олатда) . . . . . . . . . 100 6 0 5 0 20

Рилдирак (шина билан бИрга 
йирилган 5 ^ о л а т д а ) ....................... .... — — — — 5 0 0 5 0 0 —

49- раем. М аховик  
билан йирилган !!;олатла- 
ги тирсакли вални ста 
тикавий Мувозанатлаш 
стенди.



49- расмда маховик билан йигилган :!?олатдаги тирсакли вал
ларни статикавий мувозанатлаш стенди курсатилган. Бу сгенд 
тирсакли вал буйинларининг ишлаш имкониятини механиза
циялаштирилган усуЛда ёки электрод сую^лантириб 1̂ оплаш— 
металлаш йули билан '<^иклашда му^^им а^^амиятга эга.

Стенднинг бурчакли!^ пулатдан пайвандлаш йули билан 
ясалган стол-рамаси /  кутариб - тушириладиган туртта оё 1̂! а̂ 
тиралиб туради. Стол-рам'анинг олдинги 1̂ исмида кронштейн- 
лар 2 га урнатилган иккита валик 4 да ползун 8 ^?аракатлана- 
ди. Ползуннинг вазияти мувозанатланаётган валнинг икки чек- 
кадаги туб буйинлари орасидаги масофа билан аниклаиапи. 
Ползун винт ёрдамида т^хтатилади. Ползун 8 ва кетинги 
стойка 6  ларга иккитадан диск 7, 8  урнатилган. Бу дисклар 
шарикли подшипникларда айланади. Мувозанатланиши керак 
булган вал дискларнинг ботик ерларига куйилади. М увозанат
ланмаган тирсакли валнинг огир ^исми паетга айланиб цолади. 
Тирсакли вални мувозанатлаш шундан иборатки, маховик гар- 
дишининг торецига диаметрал карама-^арши томондан вални 
мувозанатлаш учун зарур булган металл массаси 5  ёпиштири- 
лади. Кейин маховик гардишининг огир ^исмига (уш а ради- 
уснинг узига ёпиштирилган металлга) тенг келадиган металл 
массаси тешиб киритилади. Маховик билан бирга йигилган вал 
дискларнинг ботик ерларига :?5ар кандай вазиятда куйилганда 
:?{ам пастга айланиб кетмаса у тула мувозанатланган булади.

Ишлаш имконияти турли хил усуллар билан тикланган д е 
талларни мувозанатлаш автомобиллар ремонтининг еифатини 
ошириш учун зарур. Шунинг учун деталларни мувозанат- 
лашдан ремонт ишларида кенг куламда фойдаланилиши керак,

3- §. Типавий бирикмаларни йириш

Узел ва агрегатларни йигиш процесси типавий бирикмалар
ни йигишга оид бирмунча операцияларни бажаришдан иборат. 
Д еталь  ва узеллар бирикмалари, уларнинг характерига ва иш 
жараёнида нисбий }?олатининг узгаришига караб, ^(аракатли в а ” 
з?аракатсиз бирикмаларга, деталь ва узел  турларининг j^ap бири 
эса, уз нав0атида, ажраладиган ва ажралмас бирикмаларга бу- 
линиши мумкин. }(аракатланадиган бирикмаларнинг деталлари 
ишлаш жараёнида бири иккинчисига нисбатан кучиши мумкин. 
Даракатланмайдиган бирикмаларнинг деталлари эса иш ж ара
ёнида куча олмайди.

Бириктирилган ва бириктирувчи деталлар бешикаст аж ра
тиб олиниши мумкин булган бирикмалар ажраладиган бирик- 
малар  дейилади. Ажралмайдиган бирикмаларнинг маълум 
Киеми автомобилни ишлатиш ва ремонт килиш вактида кисм
ларга ажратилади. Бирок Кисмларга ажратиш процесси мурак- 
каблашади ва, купинча, бириктирилган деталларнинг бири ёки
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нккяласи кейинчалик йириш ишларида фойд'аланишга яроксиз 
булиб нолади. .. /  г г

Шундай килиб, бирикмалар куй и даги /турларга  булиниши 
мумкин: /

даракатли ажраладиган бирикмала^р (вал—сирпаниш под- 
шипниги, порш ен ь-ц или ндр , поршець з^алкаси-поршень, тиш
ли ва баъзи шлицали бирикмалар в^ шу кабилар);

з^аракатли ажралмас бирикмалар^ (шарикли радиал подшип
никлар);

з^аракатсиз ажраладиган бирикмалар (резбали, шпонкали, 
конусли, баъзи шлицали бирикмалар ва тигиз утказилган би
рикмалар);

з^аракатсиз ажралмас бирикмалар (парчинланган ва пайванд- 
ланган бирикмалар, шунингдек, пресслаш, кавшарлаш, елим- 
л а ш , . развальцовкалаш йули билан з^осил килинган бирикма
лар). ,

5^аракатли бирикмаларни йириш

1. Т и ш л и  ц и л и н д р и к  у з а т м а л а р н и  й и г и ш .  Тйш- 
ми узатмалар автомобилсозликда энг кУп таркалган узатмалар- 
га киради. Тишли цилиндрик узатмаларнинг нормал йигили- 
шини ва кейин ишлашини таъминлаш учун куйидаги шартлар 
бажарилиши керак: шестернялар тишларининг уриниш нуктаси 
иккала ш естерн м и н г  бошлангич айланасида туриши ва тепмай 
г^амда силтанмай, равон ишлаши керак. Биринчи шарт бажа 
рилиши учун шестернялар бошлангич айланаларининг диа 
ыетрлари талаб этилган катталикка ва концентрикликка (уму 
мий марказга) эга булиши, шунингдек, шестерняларнинг Укла- 
ри бир-биридан тегишли узокликда туриши керак. Ш естерня
ларнинг барча тишлари бир хил йугонлнкда булгандагнна улар 
равон ишлаи олади. Тишли узатмаларда тишлар орасидаги С 
енбош зазор узатмаларнинг эксплуатацион сифатини аникловчи 
муз{им омилдир. Бунда ёнбош зазорнинг киймати марказлар- 
аро масофа Л, тишларнинг йугонлигиб’, укларнинг нопарал- 
леллиги ь„ ва укларнинг кийшайганлиги 8̂  га боглик бУлиб. 
оу богланиш куйидагича ифодаланиши мумкин:

С = 9 { А , 5 , 8 „  8, )
Тишли бирикмалар йигилгандан кейин ёнбош зазор индика- 

торли мослама ёрдамида текширилади. Бунинг учун бир ш ес
терня тишлар йуналишига перпендикуляр кесимда з$аракатсиз 
Колдирилиб, иккинчиси маълум бурчакка бурилади. Цилин
дрик шестернялар тишлари орасидаги ёнбош зазор С киймати- 
нинг узгариши, илашиш бурчаги а =  20° булганда, марказ-

С и 2 ‘’и ф з д л * а „ а д и Г ” '' ф ор м ул а
А С ^ 0 ,7 А А
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2. K o н y c C I ^ м o н  ва  г и п о и д у з а т м а л а р н и  й и р и ш .  
Конуссимон ва гип-оид шестерняларда калинлиги узгарувчан 
тишлар булганлигимн, бундай шестерняларни назорат килиш 
иа ЙИРИШ анча кийинч булади. Конуссимон ва гипоид тишли 
узатмаларнинг нормалХишлаши куйидаги курсаткичлар: кине- 
матикавий аниклиги, тиц1ларнинг илашувига мос келадиган иш 
равонлиги, ёнбош зазо р 'ва  шовкинлилиги билан характерла- 
нади. \

Бундай узатмаларнинг р^рмал йирилиши ва нормал ишла
шини таъминлаш учун куййдаги шартлар каноатлантирилиши, 
яъни шестерня тишлари турр']^ профилда ва тегишли калинлик- 
да булиши; тишли венецда тё.пиш булмаслиги; укдош булиши 
ва таянч деталлар (подшииниклар, стаканлар ва бошкалар) 
нинг укларида кийшайганлик булмаслиги; картердаги уклар 
битта текисликда жойлашиши ва улар маълум нуктада талаб 
этилган бурчак остида (конуссимон оддий узатмаларда) ке- 
сишуви; укий йуналишда етакчи ва етакларувчи конуссимон 
шестернялар бир-бирига нисбатан юкори аникликда урнатили
ши керак.

Гипоид узатиаларни йириш ва ростлаш ишларига алоз^ида 
аз^амият бериш зарур, чунки бу ишлар сифатсиз' банорилган- 
да тирналган жойлар пайдо булиши, шовкиннинг купайишн 
ва шунга ухшашлар туфайли гипоид узатманинг ишлаш имко- 
ниятлари кескин пасайиши руй беради.

3. Ш л и ц а л и  б и р и к м а л а р н и  й и р и ш .  Автомобилда 
кундаланг кисми турри туртбурчаклик шаклида булган и!ли- 
цали бирикма, шунингдек, эвольвента ва учбурчаклик шакли* 
даги шлицали цилиндрик ва конуссимон бирикмалар куп иш
латилади. Кундаланг кесими турри туртбурчаклик шаклиДа 
булган шлицали бирикмаларни йигишда, улар, камровчи деталь 
чикикларииинг сиртки диаметридан, камралувчи деталь уйик- 
ларининг ички диаметридан ва шлицаларнинг ён томонларидан 
марказланиши мумкин. Эвольвента профилли шлицали бирик
малар тишларнинг профиллари буйлаб ёки шлицаларнинг 
таш ки 'диаметри буйлаб марказланади. Учбурчаклик шаклида- 
ги шлицаларда камровчи деталь шлицаларнинг ён профилла- 
ридан марказланади.

Автомобилда з^аракатли бирикманинг биринчи типи, яъни 
чикикларнинг сиртки диаметридан марказлаш типи технологик 
жиз^атдан кулай булганлиги ва тежамлилиги туфайли энг куп 
таркалгэн бирикмалардир. Бунда камралувчи деталлар шлица- 
ларининг сиртки диаметри жилвирланади ва камровчи детал
лар шлицаларининг сиртки диаметри протяжкаланади.

Шлицали бирикмаларнинг йирилиш сифати ва ишлаш им- 
кониятлари бириктирилувчи деталлар ва бирикмалар геомет
рик параметрларининг аниклиги билан белгиланади. Бу аник- 
лик ён за радиал зазор киймати з^амда укларнинг кийшайган-

* лиги билан характерланади.
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}^аракатсиз бирикмаларни йириш.

Харакатсиз бирикмалар иш вактида та ’̂ бир этувчи кучлар
нинг цийматига караб, кам ёки куп тиги^лик билан утказила
ди, Тигизлик орттириладиган булса дет/лни пресслаб йигишга 
жуда кудратли ускуна керак булади. Тигизлик орттирилганда 
деталларда деформация содир булади/ва уларнинг укдошлиги 
оузилади. /

Бирикмаларни тигизлик билан м ги ш н и нг  юкорида келти
рилган хусусиятларини з?исобга олганда пресслашга кетадиган 
кучни пасайтириш йулларини кВДириш зарур булади.. Бунга 
эришиш учун деталлар киздири^^ади (совитилади), махсус сур
ков мойи ишлатилади ва шунга ухшаш чоралар кури-

1. П р е с с л а н г а н  б и р и к м а л а р н и  й и г и ш .  Бирикма
ларни совуклайин статик босим ёки зарб билан пресслаш мум
кин. Бунда пресслаш тезлигп секундига 5 мм дан ортиб кет- 
маслиги шарт. Пресслашга керак буладиган энг куп куч Р '  
куйидаги омилларга; тигизлик киймати, деталь ясалган мате- 
риалнинг хоссалари, деталнинг шаклига, юзаларнинг гадир- 
будурлик даражасига боглик булиб, куйидаги формуладан 
аникланиши мумкин;

Р  =  о  кГ,

б у  ерда / —пресслашдаги ишкаланиш коэффициенти; ¿г—тута
шув юзасининг номинал диаметри, мм; I—пресслаш узунли- 
га, мм\ О контакт юзада сикилишиинг кучланиши, кГ1мм^.
О нинг киймати куйидаги формуладан- з^исоблаб топилади:

S0- расм. Пресслаб  у т к а 
зиш  схемаси.

S0

Р  _  I S.10-5 
d ' ^  Q  ’

Е, Е ,

бу ерда: 8 — з^исобий тигизлик, мк; 
ва П2 —туташган дегаллар материали- 
■нинг эластиклик модули (чуян ва брон
за учун 5̂ =  0 ,9-10*; пулат учун 
£■= 2,1 • 10^  алюминий котишмаси учун 
£' =  0,7 • 10^); Cj ва Сг—крэффициентлар 
(уларнинг кийматлари 9-жадвалдан то- 
пиладн); í/o, Ú? ,ра Z) белгилар 50-расмда 
курсатилган. Ишкаланиш коэффициен
ти /  пресслаш вактида куйидаги кий- 
матларга тенг килиб олинади: пулат чу- 
янга ишкаланганда — 0,06 — 0,14; пулат, 
латунга ишкаланганда— 0,05 — 0,10; пу- 
-лат пулатга ишкаланганда — 0,06 ~  0,22.



• - Ски — С. С, ё к и  — С:

9- Ж а д В а Л

б'г

0,0 (¿0 = 
0,1 
0,2 
0.3 

0,4

0) 0>70
0,72
0,78

0,89

1,08

1,32

1.Ц
1,49\
1,68

0.5

(.6
0.7
0,8
0,9

1>7
1,83

2,62

4,25

9,23

1,97
2,43

3,22
4,85
9,83

Пресслашга кетадиган кучнинг тахминий киймати куйидаги 
формуладан .аникланиши мумкин. 

пулат гупчак ва п^лат вал учун:
Р = = 2Ы кГ \  

чуян гупчак ва ч^ян вал учун:
1 ,1 5 8 / /<Г,

бу ерда 8—тиризлик киймати, м.к\ I — гупчакнинг узунлиги, мм.
Деталларни тириз утказиш йули билан юкори снфагли би

рикмалар й и р и ш  учун деталлар геометрик ■ шаклларининг ул- 
чамлари ва юзаларининг радир-будурлиги техникавий талаб- 
ларга жавоб бера оладиган булиши, прессланаётган деталь 
пресслаш жараёнида аник йуналиши, пресслаш кучи босилиши- 
нинг укдошлиги ва базавий таянчларнинг тегишлича жойла- 
шуви, пресслашга мослаштирилган сузувчи ва уз-узидан ур- 
нао1увчи таянч ишлатилиши, пресслаш кучи контрол килиб 
турилиши керак. Прессланаётган (масалан, шестерня, подшип
ник }{алкаси ва шу кабилар) нотурри вазиятда турган булса, 
унинг шакли бузилиши, динамикавий нагрузкалар ортиб кетиши, 
баланд шовкин чикиши ва ейилиш содир булиши мумкин.

2. Д е т а л л а р н и  к и з д и р и ш  ё к и  с о в и т и ш  й у  л и б и 
л а н  б и р и к м а л а р  й и р и ш . Бирикмалар деталларига орир 
нагрузка тушадиган ёки деталлари юкори температурада иш- 
лаётганда чизирий кенгайиш коэффициенти )?ар хил буладиган 
материаллардан ясалган ^(олларда, шунингдек, й и р и ш  ишла
рини осонлаштириш ва юзаларнинг сифатини саклаб колиш 
максадида ана шу усул билан йирилади. 1<издириш (совитиш) 
йули билан з^осил килинган утказишларнинг пишиклиги бир 
хил шароитнинг узида бошка утказишларникидан 2 — 3 баро
бар юкори булади.

Камровчи пулат деталнинг кизиш минимал температураеи, 
тахминан, куйидаги формуладан з{исоблаб топилиши мумкин:

ПЗБО<  =  1,25 ■ +  90

бу ерда /̂ — тешикнинг диаметри, мм.
6—21й8 81



Детални мой ваннасида ёки юкори частотали ток билан 
Киздириш маъкул курилади. Агар камровчи деталь материали 
чизирий кенгайиш коэффициеитининг киймати камралувчи д е 
таль материалиникидан ортик булса, унда камралувчи детални 
совитиш тавсия этилади. Бунда со ви ш , температураси куйида
ги формуладан з^исоблаб топилиши мумкин;

к - d f
бу ерда § — тиризлик киймати, мк', ¿¿ — камралувчи деталнинг 
диаметри, мм\ К — деталь материалининг чизирий кенгайиш 
коэффициенти; Д —детални тешикка киритишга имкон берувчи 
минимал зазор {d =  ЪО мм  ва ундан ортик булганда Д =0 ,0006  
булади).

Деталларни каттик карбонат ангидридда (курук музда) со
витиш кенг таркалган (бунда температура — 75°С булади), 
Анча паст температура з^осил килиш зарур булган з^олларда 
суюк з{аво, суюк азот ва суюк кислород ишлатилади,

Думалаш  подш ипникли бирикмаларни подш ипниклари 
билан ЙИРИШ, Думалаш подшипникларини урнатишда куйидаги , 
коидага риоя килиш зарур; айланувчи вал ва кузралмас кор
пус булган з{олларда ички з^алка тиризлик билан, сиртки з?ал- 
ка эса зазор билан утказилган булиши керак. Кузралмас вал 
ва айланувчи корпус булганда эса ички з?алка зазор билан, 
сиртки з?алка тиризлик билан утказилади. Зазор колдирилган- 
да демонтаж, килиш осон булади. Шундай килинганда з^алка 
билан утказиш урни бирмунча текис ейилади, Далка тиризлик 
билан утказилганда думаловчи жисмлар йулининг диаметри 
узгаради, амалий жиз^атдан бу узгариш назарий тиризликнинг 
тахминан 0,6 кийматига тенг келади, Ш у нарса аникланганки, 
утказиш уринлари овал ва конус шаклида булган деталларга 
подшипниклар прессланганда з^алкаларнинг шакллари бузилади, 
думаловчи жисмларга тушадиган босим ортади ва думаловчи 
жисмлар тез ишдан чикади. Подшипник нотурри марказлан- 
ганда ва бир оз кийшайганда унинг з?алкасини нресслаш кучи 
бир неча баробар ошиб кетади, Подшипникларнинг з^алкала- 
рини оправа ва мосламаларсиз пресслашга мутлако йул куйиб 
булмайди.

Резьбали  би)рикмалар йириш. Бундай бирикмаларнинг ту
зилиши оддий булганлиги ва ишончли маз{камланганлиги, тор- 
тилиш кучини ростлаш кулайлиги, шунингдек, бирикмани д е 
талларга путур етказмай туриб кисмларга ажратиш з^амда 
ЙИРИШ мумкин булганлиги учун улар автомобилларда куп иш 
латилади. Мадкамлаш деталлари ичида резьбалиларининг' сони 
автомобилдаги барча ма:^камлаш деталларининг тахминан 60 
процентини ташкил этади. Резьбали бирикмалар ишлатилган
да туташтирилаётган деталлар турри урнатилади ва кимирла- 
майдиган килиб маз{камланади; бирикмалар мустаз$кам ва гер-
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Ре̂ 5али 5иршманинг чидаплилиги

51- раем. Олдиндан таранглаш нинг  
резьбали  бирикма чидамлилигига таъ -  

еири.

метик булади; деталларнинг 
;узпро туриш вазиятини 
ростлаш мумкин булади.

Резьбали бирикм,алар 
пнгиш сермез^нат иш; \ юк 
аьтомобилларида йириш и ш - 
ларига кетадиган умумий 
ме)$натнинг 30—35% гая^и -  
ни резьбали бирикмаларни 
йигишга сарфланади. Бу эса 
резьбали бирикмалар йи
гишга оид ишларни меха- 
низациялаш зарурлигини 
курсатади.

Шпилькаларни урнатиш- 
да куйидаги асосий талаблар
бажарилиши шарт: шпилька корпусга етарли дараж ада зич жой- 
лашуви, бунда )?атто гайка бураб киритилганда з^ам у корпус- 
дан тескарига буралиб кетмаслиги керак. Шпильканинг уки 
шпилька бураб куйилган деталнинг юзасига перпендикз^ляр 
булиши лозим. Шпилька ноперпендикуляр турган булса, резь- 
бага кушимча кучланишлар тушади ва купинча иш вактида 
шпилька узилиб кетади. Бирикма деталлари техникавий ш арт
ларга жавоб берадиган разьбалар билан бириктирилса, шпиль- 
калар^урнатишга нисбатан куйилган биринчи талаб к®ндирил- 
ган булади. Корпус деталларига тешиклар кондуктор ёрдамида 
пармаланиши ва резьба тугри уйилиши керак.

Автомобилда, асосан, резьбали бирикмалар ишлатилади; 
бунда деталлар аввал тарангланади (зичланади), сунгра эса 
узил-кесил бириктирилади (5 1 -раем.). Шундай килинганда би
рикмалар анча ишончли чикади ва ч ид ам л и , булади. Дастлаб 
кай дараж ада таранглаш кераклиги резьбанинг номинал диа- 
метрига ва бирикмага тушадиган нагрузкага боглик. Унча кат
та булмаган нагрузкалар таъсири остида ишлайдиган детал 
ларни бириктиришда гайкалар бир текис ва битта буровчи. 
момент киймати билан тарангланиши керак. Агар бирикмалар 
герметик булиши талаб этилса, таранглашнинг бир текис бу- 
лишига янада ортикрок талаб куйилади„ Йигиш вактида гай- 
канинг тореци, кисиладиган деталнинг таянч кисми каби, 
резьбанинг укига перпендикуляр туришига эътибор бериш 
керак;

Ш у нар.са аникланганки, шпилька ва болтлар узилишининг 
95 проценти гайка торецининг резьбали тешик укига параллел 
булмаслигидан келиб чикади.

 ̂ Гайкаларни урнатишга нисбатан куйидаги асосий талаблар 
К^^йилади: таранглашга кетадиган куч аник ва бир текис б у 
лиши керак; гайкалар кийшаймаслиги шарт; куп гайка урнатиш,-' 
керак булган з$олларда, уларни маълум тартибда, энг аввал
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уртадагисини, с^нгра энг чап ва энг унгдан бир жуфтдан, ке- 
йии эса яна чап ва унгдан бир жуфтдан ва шу тартибда бураб 
чи^иш тавсия эгилади; бунда гайкалар бир мартанинг узида 
охнригача буралмаслиги, балки икки мартадан—аввал талаб 
этилганининг ярмини, кейин эса тула куч билан охиригача 
бураб ма)?кямлаш лозим.

4 -§ . Узел ва агрегатлар йириш

Автомобилларни ремонт килиш вактида типавий бирикмалар 
йигишни з^ам, узел ва агрегатлар йигишни з(ам узига хос бир 
Канча хусусиятлари булади.

Автомобилни ишлатиш жараёнида деталлар  ейилади, ш у 
нингдек, _^корпуслар деформацияланади. Бунда деформация 
туфайли Укдошлик, нопараллеллик ва тешиклар укларининг 
кийшайганлиги }?амда уклараро масофаларнинг узгариши содир 
булади. Бу узгаришларни айникса тишли узатмалар йигилаёт- 
ганда ){исобга олмок зарур. Корпус деталларда (узатмалар ку- 
тисининг картери, редуктор картерида) нопараллеллик, ш у
нингдек, тешиклар укларининг ва уклараро масофаларнинг 
кийшайганлиги, шестерняларнинг тишлари орасидаги ён зазор 
хамда тишлар контактидаги зоналарнинг узгаришига, у затм а
ларнинг уз-узидан узилишига, шестернялар тишларида ва таянч 
подшипникларда юкори кучланиш содир булишига ва, пиро- 
вардида, деталларнинг тез ейилишига олиб боради.

Шунга кура, корпус деталларни йигишдан олдин уларнинг 
асосий геометрик параметрларини яхш илаб текшириш зарур.

5 Ремонт вактида автомобиль ва агрегатлар йигишнинг тех 
нологик процесси янги автомобиллар йигиш процессидан прин
цип >ки}?атидан фарк килмайди. Бунда факат автомобилларни 
ремонт килиш ишларига дойр узига хос томонлари билан бог
лик булган бирмунча хусусиятлар (ишни ташкил килиш фор- 
маларининг бир-биридан фарки, ме>{нат талабликнинг з^ар хил- 
лиги, ишларнинг кай дараж а механизациялаштирилганлиги ва 
бошкалар) булади, холос; иш процессларининг технологик 
томони деярли узгармайди—бир хиллигича колаверади.

Иигилган агрегат ва автомобилларнинг юкори баркарор 
сифатли булишини, шунингдек, мез^натнинг юкори унумдор
лигини белгиловчи асосий омиллар жумласига йигиш иш лари
нинг поток методини татбик этиш, тула узаро алмашинувчан- 
ликдан ва слесарлик ишлови бериш з{амда деталларни тугри- 
лаш ишларига барз^ам берувчи селектив танлаш методларидан. 
фойдаланиш. агрегатларни ялпи йигиш линиясидан ташкарида 
мумкин кадар купрок узеллар ва группалар йигиш ишларини 
ташкил этиш, йигиш ишларини ихтисослаштирилгаи асбоб ва 
мосламалардан фойдаланиб, з{ар томонлама механизациялаш- 
тирип! киради.

Д в и г а т е л н и  й и г и ш .  Ремонт вактида двигателни йигиш
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300 600 300¡200150018002100т о 2700 
Дисбаланс,ГСП

52-расм. Й ирилган долдаги тирсакли 
валларнинг дисбаланси;

/-—ремонтга келтирилганлари; 2—ремонтдан 
чи1̂ арилганлари (мувозанатлангандан олдин); 

А —йул 1̂ уйиладиган дисбаланс.

ЪОО 600 900 т о  1500 
Дисбаланс, ГОМ̂

5 3 - раем. Гирсакли валларнинг 
дисбаланси:

/ “  буйинларни жилвирлашгача бу/!ган - 
дисбаланс; 2—ишлаш имконияти тик;1ангандан 

кейинги дисбаланс.

ишлари двигателлар ясаш вактидаги йириш ишлари кабидир. 
Ремонт ва^тидаги йигиш ишлари узеллар  йириш ва ялпи йи
риш турларига булинади. Двигатель ишлаб чйкариш вактида 
йиришга кандай талаблар куййлса, ремонт килишдаги ийгишга 

'з^ам худди шундай талаблар цуйилади.
Ялпи ЙИРИШ линиясидан таш^арида, яъни махсус постларда 

куйидаги асосий узеллар йирилади: поршень (шатун билан); 
цилйндрларнинг головкаси; тишлашиш муфтаси; тирсакли вал 
(маховик ва тишлашиш муфтаси билан); насос-форсунка; юко
ри босимда ишлайдиган ёнилри насоси (регулятор билан); 
ёнилри цайкаш насоси; рулли механизм гидрокучайтиргичи- 
нинг насоси; мой :г{айдаш насоси; мой фильтри; центрифуга; 
сув )^:айдаш насоси.

Тирсакли вал маховик ва  тишлашиш муфтаси билан йирил- 
гандан кейин узелни динамикавий мувозанатлаш керак булади 
(52- раем). ..Бунда' узелларнинг дисбаланси 150 дан 2500 гсм 
гача узгаради ва йул куйилган кийматдан у р т а ' )^исобда 8— 10 
марта ошади. Бу ортиш тирсакли вал (53- раем), маховик, тиш
лашиш муфтаси ва бутун узел  йирилган :?50латдагн дисбаланс- 
нинг ортиши билан борликдир.
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Узелиинг айрим деталларини алмаштиришнинг дисбалансга 
таъсири ни бу борада утказилган тадкикот ишлари натижала* 
ридан куриш мумкин. Бунда тишлашиш муфтаси ремонтга 
олинганда ва у яна илгариги вазиятидек цилиб Урнатилганда 
маховик ва тишлашиш муфтаси билан йигилган тирсакли вал
нинг дисбаланси тахмцнан 2 баравар, тишлашиш муфтаси бош- 
цача вазиятда урнатилганда эса узелнинг дисбаланси 5 —6 ба- 
равар ортиши аникланган.

Двигателлар сифатли килиб йигилишини таъминлаш учун 
куйидаги куи^имча талабларни бажариш зарур:

— йигиш ишларига киришишдан олдин барча деталлар 
сикилган }^аво билан тозаланиши, ишкаланувчи юзалар эса 
яхшилаб ювилиши, артилиши ва мойланиши;

— резьбали бирикмалар (цилиндрлар головкаси, шатунлар- 
нинг копкоклари, туб подшипниклар ва шунга ухшаш кисмлар) 
талаб этилган момент билан ва тегишли кетма-кетликда узил-
кесил тарангланиши;

— айрим узеллар  йигишда автоматлар ва автоматик линия* 
лардан фойдаланиш, яъни йигиш ишларини имкони борича
механизациялаштириш.

Двигателлар тайёрлашда уларнинг туташган баъзи детал 
лари (цилиндрлар блоки билан туб подшипникларнинг коп
коклари, цилиндрлар блоки билан тишлашиш муфтасининг 
картери, шатуннинг стержени билан копкоги, рулли меха
низм гидрокучайтиргичининг бир неча жуфти ва бошкалар) 
бирга кУшиб ишлов берилган. Ремонт жараёнида уларни ком- 
плектликда саклаш керак. Агар бирор сабабларга кура, бу де- 
талларнинг комплектлиги бузилган булса, етишмайдиган^кисм- 
лар танлаб олиниши, зарур булган :?$олларда эса улар у з  Ур
нига мосланиши лозим.

Двигателлар эстакадага жойланган аравачаларда иигилади
(5 4 - раем).

54- раем. Двигателларни йигиш  эстакадаеи.



Расмдан куринишича йигиш ишлари кулай булиши учун 
двигателлар горизонтал ёки вертикал текислик буйлаб айлан- 
тирилади.

Туб подшипникларнинг гайкалари зарур куч билан узил- 
кесил таранглангандан кейин тирсакли вал маховик ёрдамида 
бемалол буриладиган булиши керак. Вал ^ийинлик билан бу- 
ралса, демак, зазорлар кичик, уринлар увдошмас, валнинг 
узи эгилган булади. Йигилган двигатель ишловдан утказилади 
ва синаб курилади.

Ш а т у н - п о р ш е н ь  г р у п п а с и н и  й и г и ш .  Кривошип- 
шатунли механизмнинг туташувларига анчагина нагрузка ту
шиши, уларнинг кизиши ва тегишли даражада герметикликни 
таъминлаши лозимлигидан улардаги утказишларда цатъий до- 
пусклар булади. Масалан, ЗИ Л  двигателларида поршень билан 
цилиндр орасидаги зазор кийматининг Узгариб туриши 0,02 мм, 
га, ГАЗ двигателларида бу циймат 0,012 мм га, поршень бар- 
морининг поршендаги ва шатуннинг кичик каллагидаги утка- 
зишларнинг допуски эса аксарий двигателларда 0,005 мм га 
тенг булади, Шунга кура, бу хил туташувларни йигишга ало- 
5̂ ида эътибор бери1{1 керак.

Деталларни селектив усулда танлаб йигиш утказишлар 
жуда аник чикишини таъминлаши мумкин.

Шатун-поршенли механизмлар группаси сифатли йигилиши 
учун двигателлар йигиш линиясида иккита иш пости ташкил 
этиш маъкул: биринчи пост цилиндрларга мослаб поршенлар 
танлаш пости, иккинчи пост эса механизмлар группасини йи
гиш пости. . „

Блок цилиндрлари механикавий ишлов берилгандан кейин 
ювилади, яхшилаб тозаланади, сунгра улчам группаларига 
сараланади ва маркаланади, Поршенлар (бир вазний группа- 
дагилари) цилиндрларга мувофик танланади. Бунда ̂  поршен- 
нинг Улчам группаси з^ар кайси цилиндрнинг улчам группаси 
билан мослаштирилади, Механизмлар группасини йигиш пос- 
тида, поршенларнинг танланган комплектига караб, бобишка- 
лардаги тешикларнинг улчам группалари буйича поршень бар- 
мокларининг комплекти танланади, поршень бармокларига 
караб эса кичик каллакпаги тешикларининг улчам группала
рига тугри келадиган шатунлар комплекти (бир вазний груп- 
падагилари) танланади. Ремонт заводларига поршенлар тайёр- 
лайдиган завод поршенларни бармоклари билан бир комплектда 
юборган булса, улар комплектсизлантирилмайди, чунки улар 
улчам группалари буйича танланган з^олда юборилади.

Поршенни шатун билан сифатли килиб йигиш учун пор
шень мойли ваннада иситилиши ва йигиш ишларини махсус 
мосламадан фойдаланиб бажариш тавсия этилади. Группа йи
гилгандан кейин поршень юбкаси билан шатуннинг кичик 
каллаги тешигини з^осил килган юзанинг узаро вазияти канча- 
лик тугри эканлитини текшириб кУриши тавсия килинади; бу-
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иинг учун шатунни текширишда фойдаланилган мосламага 
ухшаш мосламадан фойдаланилади. Поршень ^^алкаларйрни пор- 
шеига урнатиш олдидан бу ^^алкаларнинг ари^чаларга канча-' 
лик турри жойлашуви текшириб курилади, кейин эса кушил- 
гаи жойдаги (кулфдаги) зазорнинг кийматига караб, цилиндр- 
ларга созланади. Далкаларни поршенга , кийдириш ва. ундан 
чикариб олиш ишлари ажраткич ёрдамида бажарилади. Битта 
двигателга мулжаллаб йигилган поршенлар (шатунлари билан 
бирга) огирлигининг фарки белгиланган кийматлардан ортиб 
кетмаслиги (масалан, ЗИЛ-130 да 16 г, ГАЗ-21 „Волга“ да эса 
8 г дан ортик булмаслиги) керак.

У з а т м а л а р  к у т и с и н и  й и г и ш .  Узатмалар кутисини 
йигиш технологик процесси айрим узелларни йигиш ва ялпи 
йигишдан иборат. Бунда айрим узеллар махсус постларда, 
-ялпи йигиш эса айланадиган кучма аравачалари бор эстакада- 
ларда, поток методида йигилади.

Ялпи йигиш линиясидан ташкарида, махсус ускуналанган 
иш жойларида куйидаги асосий узеллар: етакчи вал, оралик 
вал, етакланувчи вал, узатмалар кутисининг копкоги, бошка- 
риш механизми йигилади. Узелларни картерга урнатишда под
шипниклар монтажи ва узатмаларни алмашлаб улаш учун 
хизмат киладиган туташувлардаги утказишларнинг канчалик 
тугрилигига ало!$ида эътибор бериш, шунингдек, шестернялар 
тишлари орасидаги ён зазор, оралик вали шестернялари 
блокининг, етакланувчи вал шестерняларининг ва синхрониза- 
торлар блокировка :?алкаларининг укий зазорларй талаб этил
ган катталикда колдирилишига а){амият бериш керак. Етакчи 
вал олдинги таянчи подшипниклари ва оралик вал ш естерня
лар блоки роликларининг комплекти бир улчам группасида 
булиши лозим. Етакланувчи валцинг кучма шестернялари ва 
синхронизаторлар шлицалар буйлаб тишлашиб колмай, бема
лол суриладиган булиши лозим.

Туташувларни селектив танлаш методида йиришга ало^^ида 
эътибор бериш талаб этилади. Узатмалар кутиси йигилгандан 
кейин у  ишлов стендига узатилади ва у  ерда синовдан утка 
зилади. -

К е т и н г и  МОе т и и  й и р и ш , Кетинги мостни йигишнинг 
технологик процесси махсус постларда узеллар, йигиш, кон- 
вейерда ёки эстакадада эса ялпи йигишдан иборат булади,

Йигиш линиясидан ташкарида куйидаги узеллар: кетинги 
мостнинг картери ярим уклар трубалари, сальниклар, пробка- 
лар ва бошка деталлар билан; конуссимон етакчи шестерня 
подшипниклар картери (муфта) билан; дифференциал етакла
нувчи цилиндрик (конуссимон) шестерня билан, етакланувчи 
конуссимон шестерня етакчи цилиндрик шестернянинг вали 
билаи редуктори; гупчак тормоз барабани билан ке .инги тор- 
мозпинг таянч диски; ростлаш ричаги ва рилдирак цилиндри 
йигилади.



55- раем. Асосий узатма коиусеимон ш естернялари жуфтнни ишловдан 
утказиш стеиди.

Кетинги МОСТ сифатли килиб йигилиши, кейин у пухта ва 
узок вакт ишлаши учун куйидаги талаблар бажарилиши шарт; 
кетинги мост редукторининг картерлари тегишли сифатда б у 
лиши, редуктор картери ва копкокларида, етакчи ва егакла- 
нувчи конуссимон шестерняларда, дифференциал копкоцлари 
ва кутичалари (косачалари) да, подшипниклар. }^алкаларида 
комплектсизлик булмаслиги, подшипникларнинг з?алкалари 
турри урнатилган булиши, етакчи шестерня вадининг подшип- 
никлари ва дифференциал тугри ростланган булиши, шестерня-
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лар тегишли вазиятда туриши, 
конуссимон шестернялар жуф- 
ти тишлари орасидаги зазор 
ишловдан утиши ва ростлани- 
ши, талаб этилган контактда 
були ци кераС

Конуссимон шестернялар- 
дан биттаси брак булган з^олда 
шестернялар жуфти ^айта 
танлаб олинади ва унинг и ш 
лови стендда курилади. Аввал 
тишларцаги изларнинг ш ак
лига караб, шестернялар 
жуфти танланади, кейин к о н 
такт тугри чикса, унинг и ш ло
ви синаб курилади.

Гипоид узатманинг конус- 
симон шестернялариниалоз^и- 
да эътибор бериб урнатиш 
керак, чунки шестернялар бир- 
бири билан яхши ишлама- 
са, кирилиб >{аракатланиш ва 
кучли шовкинлар пайдо були
ши туфайли уларнинг ишлаш 
имконияти пасайиб кетади.

Конуссимон шестернялар
нинг илашиш сифати куйи
даги параметрлар; тишлар ора
сидаги ён зазорнинг катта-ки- 
чиклиги, контакт изларининг 

улчамлари ва з^олати з^амда шовкин даражаси (баланд-пастли- 
ги) билан ба}{Оланади;

Ён зазор индикаторли мослама билан улчанади. Б у  зазор 
гипоид жуфтда 0,12 — 0,35 мм атрофида булиши керак. Кон
такт изи тавсия этилган шаклда ва тегишли улчамларда б у 
лиши з^амда- контактланувчи тишларнинг ён юзасида муайян 
жойла туриши керак. Шовкин даражаси махсус аппаратлар 
билан улчанади. У шестернялар маълум тезликДа айланиб тур- 
ганда белгиланган чегараларда булиши керак. Масалан, енгил 
автомобилда шовкин даражаси купи билан 50 децибел, юк 
а в т о м о б и л и д а  эса к^ '̂пи билан 80 децибел булиши 
лозим. - . •

Конуссимон етакчи шестерня вали конуссимон подшипник
ларининг дастлабки тигизлиги подшипникнинг ички з^алкаси 
билан тирак втулка орасига кУйиладиган ростлаш шайбалари 
(кистирмалари) комплектининг калинлигини танлаш йули билан 
ростланади. Индикаторли мослама ана шу вазифани у^тайдн 
(56- расм). Бундай мосламалардан фойдаланиб, керакли калин
ео

56- расм. Етакчи конуссимон 
ш естерня вали подшипникларини 
ростлаш ш айбаларининг комплек- 

тини танлаш  учун  мослама;
i - д a c т a ;  2-и н ди к атор ; 5-кронш тей н;  

обойма (цискич).



ликдаги ростлаш шайбалари комплектини бир йула танлаб олиш 
мумкин.

Мосламанинг обоймаси ^  (5 6 -раем) подшипникнинг сирт^и 
}<;алкасига урнатилади. Даста 1 обойма 4 га бемалол тушади 
ва тирак втулка торецига тиралиб ^олади. Бунда индикатор 
даста 1 юкориги чекка вазиятда турганда унинг тореии билан 
тирак втулка тореци орасидаги зазорнинг кийматини курсата
ди. Индикаторнинг курсатишига караб ростлаш шайбаларининг 
керакли калинликдаги комплекти жадвалдан танлаб олинади. 
Бу комп’лектдан фойдаланиб, подшипникларни талаб этилган 
тигизликкача келтириш мумкин, Ростланиш сифати подш ип
никларда вални :г{аракатга келтирувчи шестернянинг айланиш- 
га курсатган каршилик моментининг киймати билан белгила
нади. Масалан, З И Л -130 автомобилида бу киймат 0 ,2—-0,35/сГл 
га, ГАЗ-21 „Волга“ да эса 0 ,2 4 -0 ,4 0  кГм га тенг.

Шуни ёдда тутиш керакки, дифференциални йигишда са- 
теллитлар кутисига факат бир хил усулда ишлов берилган 
(тишлари рандалаш ёки протяжкалаш йули билан >5оеил к и 
линган) ярим УК шестернялари ва сателлитлар комплектини 
урнатиш керак. Тишлари турли усуллар билан кесилган шее- 
тернялар ишлатилса, улар узаро алмашинмайдиган булиб КР- 
лади.

Икки боскичли редуктор йигилгандан кейин ишловдан у т 
казилади ва контрол килинади,

Йигилган кетинги мост стендда ишловдан Утказилади, на
грузка остида синаб курилади.

О л д и н г и  у к н и  (о с м а н и )  й и г й ш. Олдинги укни йи- 
гишнинг технологик процесеига ало)^ида узелларни; буриш 
цапфалари, остки ва маятникли ричаглар, кундаланг, урта ва 
буйлама руль торткилари, тормозловчи таянч диск (колодка- 
лари билан) ростлаш ричаги ва тормоз камералари, гупчаклар 
(тормозловчи барабанлари билан), амортизаторларни йигиш ва 
олдинги укн-и (османи) ялпи йигиш киради. У зеллар ало){Ида 
постларда йигилади, у к  эстакадада ялпи йигилади. Йигиш и ш 
лари сифатли чит^иши, агрегатлар ишлатилаётганда чидамли бу- 
лишини таъминлаш учун куйидаги шартларни бажариш зарур: 
даставвал барча мудим деталлар магнитавий дефектоскопда 
текширилиб, уларда ёриклар бор-йуклиги аникланади; олдин
ги УК балкасининг ишлаш имкониятини шкворень (олдинги 
гилдирак гупчагини олдинги укка бириктирадиган бармок) 
киритйладиган тешик улчамига ва шкворень укининг кунда
ланг киялик бурчагита тугрилаб, сифатли килиб тиклаш; под
шипник }{алкаларини тугри урнатиш; ростлаш шайбаларини 
(кистирмаларни) энг кам ишлатиб, буриш цапфаси билан бал- 
канинг бобишкаси орасида талаб этилган укий зазор досил 
килиш; шквореининг кундаланг киялик бурчагини тугри урна
тиш; гилдиракларнинг киялик ва огиш бурчакларини, шунинг
дек, максимал бурилиш бурчакларини тугрилигига эришиш;
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5 7 - раем. Олдииги у к  цапфаларининг якинлашиш  бурчакларини ва уларнинг 
бурилишидаги максимал бурчакларни ростлаш  стенди.

бирикмаларда (шу жумладан шарли бирикмаларда }{ам) тегиш 
ли утказишлар булишига эришиш ва осма билан тормозларни 
ростлаш.

Олдинги УК цапфаларининг кйялик бурчакларини ва у л ар 
нинг максимал бурилиш бурчакларини ростлашда махсус стенд

- ишлатилади (57- раем).
Бундай стенд йигиш линиясига .урнатилади.
Тормозлар йигиш линиясидан келтирилган сицилган )$аво 

ёрдамида ростланади. Бирикмалар эса пневматик ёки электро- 
механикавий солидол )$айдагич билан мойланади.

К а р д а н л и  в а л н и  й и г и ш .  Карданли вал иккита пост- 
да йигилади. Биринчисида (верстакда) куйидаги узеллар: к р е с 
товина; оралик таянч ва сирпанувчи вилка шарнир билан; 
иккинчисиаа эса (стендда) асосий ва оралик валлар узил-ке- 
сил йигилади. Карданли вални йигиш вактида мой йулларига, 
крестовина канчалик яхши тозаланганлигини текширишга, 
крестовинанинг номинал укий люфтиии таъминлаш, шлицали 
бирикмада тегишли утказиш булишига, шлица боши (у алмаш- 
тирилганда) з^амда валнинг трубаси канчалик укдош эканли- 
гига ало)сиДа эътибор бериш керак.

Карданли валлар (асосийлари ва ораликлари) й игилгандан , 
кейин динамикавий мувозанатланади, чунки ишлатилаётганда 
ва ремонт килинаётганда уларнинг дисбаланси ошиб кетади.

92



Ишлатиш жараёнида карданли валлар дисбалансининг ошиб 
кетншига асосий сабаб игнали подшипникларнинг ейилиши ва 
бузилиши, вилкаларда подшипниклар учун килинган теш ик
ларнинг ейилиши, сирнанувчи вилка шлицалари ва шлицали 
учларининг ейилиши, трубанинг эгилиши, крестовинада ;укий 
люфтнинг пайдо булиши ва шу кабилардир. Карданли валлар- 
нинг дисбаланси ремонтдан кейин з^ам ортиб кетиши мумкин. 
Бунга шлицали бирикмада люфтнинг катта булиши, крестови- 
нанинг катталашган ;^Кий люфти (масалан, З И Л - 164 автомоби
лида карданли вал крестовинасининг люфТи 0,5 — 0,7 мм га 
етади, унинг номинал киймати эса -0,020 — 0,205 ми  булиши 
керак), вал шлинали учининг (у алмаштирилганда) ва труба- 
сининг укдоптмаслиги, шунингдек, крестовина турумлари у к 
ларининг труба укига нисбатан силжиши сабаб булади.

Р у л л и  б о ш к а р и ш  м е х а н и з м и н и  й и г и ш- .  Рулли 
бошкариш механизмини сифатли килиб йигиш ва йигилган м е
ханизмнинг узок вакт пухта ишлашини таъминлаш учун куйи
даги асосий талаблар: думалаш подшипникларининг з^алкала- 
рини тугри монтаж килиш, червяк подшипникларини ва ролик 
(сектор) нинг червяк (рейка) билан илашувини тегишлича 
ростлаш; туташувларда талаб этилган утказишларни таъм ин
лаш ва руль чамбарагининг равон айланишига эришиш зарур. 
Рулли бошкариш мехацизмини'йигиш куйидаги узелларни, яъни 
руль валини червяк билан, руль валини колонка билан, охи- 
рида эса бутун механизмни ялпи йигишдан иборат. Рулли-бош- 
Кариш механизмини пневматик кучайтиргич билан йигишдан 
олдин кУшимча тарзда куйидаги узелларни: куч цилиндри, 
з?аво таксимлагичи,, бошкариш механизмини йигиш керак.

Рулли бошкариш механизмини гидрокучайтиргич билан 
йигишнинг технологик процесси куйидаги узелларни: гидро- 
кучайтиргичнинг насоси, гидрокучайтиргичи бор рулли меха
низм, карданли вал, колонкани йигишдан, охирида эса бутун 
механизмни ялпи йигишдан иборат. Гидрокучайтиргичи б у л 
ган рулли механизмнинг тузилишида узига хос хусусиятлар 
борлити ва системада юкори (70 кГ!см^ гача.) босимлар були
ши туфайли бундай механизмни йигишнинг куйидаги хусуси
ятлари бор: йигиладиган деталлар ж уд а  тоза булиши талаб 
этилади; юмалок гайкани ва рулли механизм винтини, статор, 
ротор ва парракни, ^^тказиш клапани ва копкокни, золотникни 
ва гидрокучайтиргич насосини бои!кариш клапанининг корпу- 
сини комплектсизлантириш тавсия этилмайди; шарикларни 
(гайка-винтни биргаликда) алмаштиришда бир улчамдаги груп
пага кирадиган шариклар комплектини урнатиш лозим (комп- 
лектдаги шариклар улчамларининг фарки 2 жл; дан ортик б у л 
са, винт ё к и . гайка синади). Туташтирилаётган деталлардан 
биттаси брак килинган >{олда унинг урнига худди шундай д е 
тални танлаб куйиш керак.
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б -§ . Йириш процессларини механизациялаштириш

Й и р и ш  ишларини механизмлар ёрдамида бажариш, яъни 
ЙИРИШ ишларини механизациялаштириш иктисодий жиз^атдан 
максадга мувофик келади. Бунда йирувчи ишчиларнинг мез?- 
нати енгиллашади, шунингдек, агрегат ва автомобилларни йи- 
рилиш сифати ошади. Резьбали бирикмаларни й и р и ш  ишлари- 
нинг механизациялаштирилиши айни^са зарур, чунки автомо
биль конструкциясидаги барча бирикмаларнинг 6 0 —80% часи 
резьбали булади.

Й и р и ш  ишларини механизациялаштириш учун керак була
диган асосий асбоб-ускуналарни кис^ача куриб чицамиз.

Поток методида йириладиган автомобилларни механикавий 
равишда горизонтал йуналишда з^аракатлантириш учун кон- 
вейерлардан фойдаланилади. 5 8 -расмда автомобилларни йириш- 
да тухтаб-тухтаб ишлайдиган конвейер курсатилган. Конвейер 
юритиш станцияси билан таъминланган. Станция электрик 
двигатель 4, червякли редуктор 8, муфта 2, редуктор I ва ке- 
сик шпилька 5 ли ярим муфтадан иборат, Айланма з^аракат 
юритиш станциясидан етакчи юлдузчалари 7 бор юритиш ва- 
лйга ва тортиш занжирлари 8 га узатилади. Тортиш занжир« 
лари тортиш станциясининг вали 11 га монтаж килинган т а 
ранглаш мосламаси 10 ёрдамида нормал тарангланади. Р рака- 

' ми билан конвейернииг рамаси, 6  билан эса етакчи юлдузча- 
ларнинг рамаси белгиланган. Конвейернинг тезлиги йириладиган 
автомобилларни бир постдан иккинчи постга кучириш вактида 
минутига 4 — 5 м булади.

Конвейер юритмаси электрик двигателининг- куввати N 
куйидаги формуладан топилади:

102г,м

бу ерда Р — занжирлардаги тортиш кучи, лгГ; I / — конвейер
нинг тезлиги; %  — конвейер узатувчи механизмларининг фой- 
дали иш коэффициенти 0 , 4 +  0,5).

Занжирлардаги тортиш кучи куйидаги формуладан топи
лади:

P-=^{q +
бу  ерда д — йирилаётган агрегат ёки автомобиль орирлигидан 
конвейер узунлигининг 1 метрига тушадиган нагрузка; — 
тортиш занжирлари иш ва салт кнсмларининг орирлигидан 
узунасига тушадиган нагрузка (15 +  20 кГ)\ ¿  — конвейернинг 
узунлиги; У] — тортиш занжири шарнирлари ва роликларидаги 
каршиликни >5исобга оладиган коэффициент (т) =  0 , 0 6 0 , 0 7 ) .

Д еталлар ва бошка агрегатларни поток (узлуксиз келиб 
турадиган) методда й и р и ш  ишлари. ё тухтаб-тухтаб даракатла- 
падиган юритмали конвейерларда ёки конвейер типидаги эс
такада—аравачаларда ё булмаса параллелларда (кейинги ва ол-
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60- расм. Йирилаётган буюмларни бир рольгаигдан бош ^а  роль
ганг {а) га  ёки рольгаигдан иш урни (^)  га  узатиш  учуй п нев

матик манипулятср'лар:
/ —пневмат к цилиндр; 2-йир;1лаётган буюм; 5—рольганглар; 4 —таглик.

динги мостларни йириш да), серпозицион- стендл арда  (узатм а
лар кутилари ва рулли м еханизм ларни  йигиш да) баж арилади.  
59- расмда узатм алар  кутисини йириш конвейери курсатилган.

Базавий деталларни, масалан, цилиндрлар блокини узел- 
ларга йиришда рольганглардан кенг куламдч фойдаланидади. 
Йирилаётган узелларни бир рольгаигдан бошка рольганггА ёки 
рольгаигдан йигиш постига узатиш у ч у н  _ пневматик манипу- 
ляторлар ишлатилади (60- расм).

.Агрегатларни бир жойдан иккинчи жойга кучириш учун 
аравачалардан фойдаланилади

7-2168
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Йигилган агрегат ва узеллар синаш стендларига, ш унинг
дек, ялии йигиш линияларига монорельс ва электроталь-тель
ферлар ёрдамида элтилади. Электроталлар-тельферлар юклар- 
нн минутига 8 м тезликда 6 м гача баландликка кутара олади; 
электроталь-тельферлар минутига 3 0 ,ж  тезликда ^.аракатлана- 
ди; Юк кутарувчанлиги 3 m гача булган таллар битта арава- 
чали, Ъ т гача булганлари эса иккита аравачали килиб яса- 
лади.

Ме)?нат унумдорлигини ошириш ва ишлашни кулайлашти- 
риш максадида турли хил мосламалардан фойдаланиш маъкул 
курилади. Масалан, кетинги ва олдинги мостларни йигилган 
}|.о,латда рамага юкоридан, яъни рама тункарилган )?олда ку- 
йиб, урнатиш кулай булади. Шассини тункариб куйиш учун юк 
кутарувчанлиги 1,5 /к ли мосламадан фойдаланилади (61- раем). 
Мослама иккита электротельферга осиб куйилади. Бунда кронш 
тейн 9 ва /2  лар раманинг икки томонидан туткич 10 ва II 
лар билан ма^камлаб куйилади.

Турли хил резьбали бирикмалар йигиш ишларини механи- 
зациялаштиришда иш органи электрик, пневматик ва гидрав-

• лик юритма билан :??аракатга келадиган гайка бурагичлар иш 
латилади.

Пневматик , юритмали гайка бурагичларнинг фойдали иш 
коэффициенти 10— 12%, электрик юритмалиларники 55—60%, 
гидравлик юритмалиларники эса 70% гача булади. Йирик се- 
рияли ремонт ишларида электр билан )$аракатлантириладиган 
асбобларнинг самарадорлиги пневматик асбобларникига кара- 
ганда анча юкори. 1(андай электрогайка бурагич танлаш резь
банинг диаметри ва резьбали бирикманинг хилига боглик. 
Детални винтлаб куйиш учун зарур булган айлантирувчи мо- 
ментни етказиб бера -оладиган электрогайка бурагичнинг кув
вати резьбанинг диаметрига караб аникланади.

6 2 -расмда Горький автомобиль заводида ишлатиладиган 
ЭК-2 электрогайка бурагичнинг умумий куриниши тасвирлан
ган. Бунда шпиндель /  га айланма }^аракат элекгрогайка бу- 
рагичга урнатилган юкори частотали электрик двигатель 4 ва 
уч ж уф т цилиндрик шестернядан иборат редуктор 7 дан у з а 
тилади. Двигателнинг айланиш тезлигини редуктор воситасида 
180 айл/срк дан 12 айл/сек  гача пасайтириш мумкин. Редук- 
торнинг тишли етакчи гилдирагида кулачоклар бор. Пружина
5 иш }(Олатида/ишчининг босиш кучи ва асбобнинг огирлиги 
таъсири остида сикилади, шундан кейин шпиндель гайка бу
рагич ичига киради. Бунда чека 2 редукторнинг етакчи шес- 
терняси гилдирагининг кулачоклари билан тишлашади, шу 
туфайли шпиндель /  айлана бошлайди. Гайка бурагич гаш ет
ка 6 ва электрик переключатель 5 ёрдамида ишга туширила- 
ди. Гайка бураб булингандан кейин, яъни гайканинг тореци 
таянч юзага бориб етгандан кейин, шпиндель тухтайди. Бунда 
электрик двигатель ишлайверади, редуктор етакчи гилдираги-



6 1 - раем. Автомобилни йиришда шассисини тункариб ц^^йиш 
учун махсус моелама.

/ - р е д у к т о р ;  2 - э л е к т р и к  двигатель; 3 - к о н 1 р  ю к; ^ -т е л ь ф е р л а р н и н г  илгаклари 
учун  скобалар ; 5—етакчи балка; -5—сацлагич сноба, 7— гележ ка, 8 те л еж  

канинг ф иксатори; 9, /2 -к р о и ш т е й н л а р ; 10, / / -т у т !^ и ч л а р .

62- раем. ЭК-2 электрик  гайка  бурагич.

7*.



6 3 - расм-. Э П - 1262 электрик шпилька бурагичи-

у, /(/--тиш ли Рилдираклар.

нинг кулачоклари эса чека 2 га нисбатан сирпанади Шунда 
чека шпиндель билан бирга т^^хтайди. Ишчига сезиладетан 
кайтар-илгарилама турткилар г ^ е т к а  ^  воситасида токни ^чи 
риш зарурлигини билдиради!^ Гайка б ураш ч  Т ш ? а м а й  т у ^

кири^ш ^^!!^и ‘̂ гя“ '  ̂ келадиган шпилькаларни бураб
гич ™  бурагичдан фойдаланилади. Г а ^ а  бура-
гич шпильканинг резьбасиз кисмидан кисиб олади. Агар р е ^ -  
басиз кисмининг, узунлиги 7 - 1 0  ми дай кам бУлса ш т л ь
2 2 Г о Х и н а ? / ‘' т ™ ^  резьбали втулкаси бор патрон’ёрдамида 
К олинади. Шпилька бураб киритилгандан кейин патпон

ёки шпилька бурагич б м а н  
^ а р и г а  (63^ расм). Шпилька бурагичларда
л^ Г Г уняяй л /Л  механизмли уч боскичли редуктор бу-
П7 шпилька бурагични тугрнга 1000айл/мин
билан aL aн ти p aT лади "

Кул етмайдиган жойлардаги болт ва гайкаларни бупаб км 
ритиш учун бурчакли ЭКУ-2 гайка бурагичи ва бош^а т^«: 
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6 4 - раем. Зарб-им п ульс  
билан ишлайдиган И-51А 
пневм атик  гайка  бураги- 
чи.

даги гайка бурагичлар ишлатилади. Бурчакли гайка бурагич- 
ларда иш асбобининг у^и электрик двигателнинг у^ига 90° ёки 
45 бурчак остида туради.

Электрик асбобнинг ишлаши , учун частотаси оширилган 
(200 дав!сек ли) ток керак. Саноат частотасидаги (50 дав!сек 
ли) токни частотаси оширилган токка айлантириш максадида 
Ц -7 5 Б ,  165 ва С-572 ток Узгаргиргичларидан фойдаланилади.

Резьбали бирикмалар йигишда пневматик гайка бурагичдай 
зарб-импульс билан ишлайдиган И -51А гайка бурагичдан ф о й 
даланиш мумкин .(6 4 - раем).
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Гайка бурагич ротацион пневматик двигатель 5 дан дара- 
катга келади. Бунда айланма ^^аракат етакчи втулка # ердами- 
да куйма патрон /  га узатилади. Етакчи втулка 4 да тулкин- 
симон йул булиб, унга стакан 2 бармогининг кияликларига 
тиралиб турадиган шариклар 3 жойланган; стаканнинг тореци- 
д а  кулачоклар бор. Стакйн 2 нинг кулачоклари алмгштири5 
куйиладиган куйма патрон 1 нинг кулачоклари билан тишла- 
шади. Деталь винтлангандан кейин етакчи втулка 4 стакан ^ 
га нисбатан бурилади, шу сабабли шариклар 5 >^алканинг гул- 
кинсимон йулидан кучиб, стакан 2 ни ук буйлаб силжитади; 
шунда кулачоклар вакт-вакти билан бир-биридан ажралади. 
Стакан пружина таъсири остида яна дастлабки вазиятига к е 
лади. Бунда стакан ключнинг куйма патронига )iap ярим аи- 
ланишда айлантирувчи зарб беради; бу зарб таъсирида деталь 
кушимча буралиб тарангланади. И-51А гайка бурагичидан таш- 
кари куплаб ишлаб чикариладиган пневматик гайка бурагич-
лардан )^ам фойдаланилади.

Гайка бурагичларда ва машинавий отверткаларда турли хил 
куйма иш учликлари, шпилькаларни механикавий бураб ки- 
ритишда эса каллаклар ишлатилади. ^

Механизациялаштирилган асбобларни иш урни устида ту- 
тиб туриш учун эластик ва бикр осмалардан фойдаланилади. 
Эластик осмалар унча катта булмаган айлантирувчи момент 
билан бураб киритиладиган асбобларни тутиб туришга мулжал- ■ 
ланган. Бу хил осмаларда шундай камчилик борки, ундан 
фойдаланилганда ишчига реактив момент таъсир этиб туради. 
Бикр осмаларда бундай камчилик булмайди. У анча кувватли 
асбоб учун ишлатилади. Энг куп таркалган эластик осма пру- 
жинали мувозанатлагичдир (6 5 -раем). Бикр типдаги осма ьь-
расмда курсатилган.

Кисмларга ажратиш ва йигиш ишларини механизациялаш
тириш, автомобилларни ремонт килишнинг техникавий дара- 
жасини анча оширади. ■ ■

IV Б О Б. АВТОМОБИЛЬ АГРЕГАТЛАРИНИ ИШЛОВДАН ВА 
СИНОВДАН 5^ТКАЗИШ

1-§. Умумий маълумот

Агрегатларнинг ишлови деганда деталлар материалидаги 
физика-механикавий хоссаларнинг, ишкаланиШ юзаларида 
макро на микрогеометрик нотекисликларнинг узгаришидаги 
актив’ процесс деб тушуниш кабул килинган. Бу процесс^ аг- 
регйтга уни ишлатишдаги нагрузка берилганда интенсив еиил- 
май иормал ишлашини таъминлайди. Дар кэидай янгидан ии- 
гилган ёки капитал ремонтдан чикарилган механизмни, унинг 

'■деталлари ишловдан утказилгандан кейингииа тула нагрузка 
бнлан ишлатидага рухсат этилади, Деталларнйнг ишловга кУ*
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65- раем. П руж инали мувозанатлагич:
/-б а р а б а н ; 2—спираль пружина; 3—п?. ат арцон; 4 -и л г а к | 

5 - гупчак собачкаси; 5—болт, 7—гупчак: 8 тортчи.
Д •

1- тележка; 2 - стержень; 5 -д а с т а .
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Гайка бурагич ротацион пневматик двигатель 5 дан дара- 
катга келади. Бунда айланма даракат етакчи втулка # ердами
да куйма патоон /  га узатилади. Етакчи втулка 4 да тулкин- 
симон йУл булиб, унга стакан 2 бармогининг ^ияликларига 
тиоалиб турадиган шариклар 3 жойланган; стаканнинг тореци- 
д а  кулачоклар бор. Стакан 2 нинг кулачоклари алмрштириб 
куйиладиган куйма патрон /  нинг кулачоклари билан тишла- 
шади. Деталь винтлангандан кейин етакчи втулка 4 стакан  ̂
га нисбатан бурилади, шу сабабли шариклар 5 далканинг тул- 
кинсимон йулидан к учиб, стакан 2 ни ук буйлаб силжитади; 
шунда кулачоклар вацт-вакти билан бир-биридан ажралади. 
Стакан пружина таъсири остида яна дастлабки вазиятига к е 
лади. Бунда стакан ключнинг куйма патронига дар ярим аи- 
ланишда айлантирувчи зарб беради; бу зарб таъсирида деталь 
кушимча буралиб тарангланади. И-51А гайка бурагичидан таш 
кари куплаб ишлаб чикариладиган пневматик гайка бурагич- 
лардан дам фойдаланилади.

Гайка бурагичларда ва машинавий отверткаларда турли хил 
куйма иш учликлари, шпилькаларни механикавий бураб ки- 
ритишда эса каллаклар ишлатилади. ^

Механизациялаштирилган асбобларни иш урни устида ту
т и б  туриш учун эластик ва бикр осмалардан фойдаланилади. 
Эластик осмалар унча катта булмаган айлантирувчи момент
билан бураб киритиладиган асбобларни тутиб туришга мулжал- ■
ланган.' Бу хил осмаларда шундай камчи лик борки, ундан 
фойдаланилганда ишчига реактив момент таъсир этиб туради. 
Бикр осмаларда бундай камчилик, булмайди. У анча кувватли 
асбоб учун ишлатилади. Энг куп таркалган эластик осма пру- 
жинали мувозанатлагичдир (6 5 -расм). Бикр типдаги осма ьь-
расмда курсатилган.

Кисмларга ажратиш ва йигиш ишларини механизациялаш
тириш, автомобилларни ремонт килишнинг техникавий дара- 
жасини анча оширади. • • .

IV Б О Б. АВТОМОБИЛЬ АГРЕГАТЛАРИНИ ИШЛОВДАН ВА 
СИНОВДАН УТКАЗИШ

1-§ . Умумий маълумот

Агрегатларнииг ишлови деганда деталлар материалидаги 
фйзика-механикавий хоссаларнинг, ишкаланиш^ юзаларида 
мйкро ва микрогеометрик нотекисликларнинг узгаришидаги 
актив процесс деб тушуниш кабул килинган. Бу процесс аг- 
регатга уни ишлатишдаги нагрузка берилганда интенсив еиил- 
май иормал ишлашини таъминлайди. Дар кандай янгидан ии
гилган ёки капитал ремонтдан чикарилган механизмни унинг 

'деталлпри ишловдан утказилгандан кейингина тула нагрузка 
билан ишлатишга рухсат этилади. Деталларнинг ишловга кУ*

102



6 5 - раем, П руж ииали мувозанатлагич:
/ -б а р а б а н ; 2—спираль пружина; 3—пУ. ат ар/(он; 4 -и л г а к | 

5 - гупчак собачкаси; б —болт, 7 - гупчак: « тортци.
Д ■

6 6 - раем, Бикр  типдаги сема:
I- тележка; 2 - стержень; 3 —даста.
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йилмаган юзаларида микронотекисликлар куп булади. Бундай 
юзаларда деталлар микронотекислияларнинг учлари буйлаб 
туташган булади. Шундай булиб. ь(олган та^дирда бу учларда 
ишловдан кейин кузатиладигаП солиштирма босимдан бир неча 
бор ортик солиштирма босим пайдо булади. Бу босим таъси
рида деталларни ажратиб турган мой вардаси узилади, о^и- 
батда туташувчи деталларнинг чи^икларида бевосита контакт 
бошланади ва ишг^аланаётган юзаларда температура ортиб кета 
ди. Бундай }^одисалар оцибатида юзалар шикастлапади, маса
лан, юзада цирилишлар пайдо булади ва бир деталь иккинчи
сига ти^илиб 1̂ олади. Шунинг учун автомобилнинг барча arpe- 
гатлари йигилгандан кейин ишловдан албатта утказилиб, 
сунгра синаб курилади.

Сифатли утказилган ишлов дастлабки ейилиш ларнинг па- 
сайишига сабаб булибгина ь;олмап, балки агрегатни ишлатиш 
жараёнида механизм иши пухталигининг ортишига з^ам сабаб 
булади.

2 -§ . Двигателларни ишловдан ва синовдан утказиш

Двигателларни ишловдан ва синовдан утказиш, одатда, 
1̂ уйидаги бос1̂ ичлардан иборат булади:

— двигатель бош 1̂ а манбадан :?(аракатлантирилиб, ишловга 
1̂ уйилади;

— двигателнинг узи (бошка манбасиз) салт юргизилиб ва 
нагрузка берилиб ишловга куйилади;

— двигатель синовдан утказилади ва кабул килиб олинади.
10- ж а д в а л

ЗИ Л -130  д в и г а т е л и н и н г  и ш л о в  р е ж и м л а р и  

(проф. в, А. Ш адричевдан)

Ишлов 6ос1?ичлари

Тирсакли валнинг 
айланишлар сони Нагрузка, о. к. 

{кет)
Ишлов

минутига секундига

Двигатель бошвд манбадаи 
:^аракатлантирилиб ишловга 
куйилганда

6 0 0 -  7 0 0  
8 0 0 -  10ÓÜ

1 0 - 1 2  
| 3 -  1?

' 1 5  
20

Двигателнинг узи салт юр
гизилиб ишловга 1̂ уйилганда

Ю О О - 12Ü 0  
150Ü  —  2 0 0 0

1 7 - 2 0
2 5  -  3 3

i

—  — 20
15

Двигателнинг узи ю ргизи
либ, нагрузка  билан ишловга 

j 1<уйилганда

1 6 0 0  -  2200 
25Ü 0 -  2 0 0 0

Г ----
2 7 - 3 7
4 2 - 3 3

1 5 - 2 0 ( 1 1 - 1 4 , 7 )  
4 0 - 6 0 , 2 9 . 4 -

- 4 4 , 1 )

2 5
2 5

Двигатель ишловдан утказилаётганаа стендда синаш ж ара
ёнида двигателнинг тузатилиши керак  булган нуксонлари
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67- раем. Двигателнинг ишловдан 
утиш  даврида гадир-будурлик, 
иш каланиш га нобуд б^лишнинг, 
камайиши, айланиш еони ва мой 

температураеининг узгариши.

аникланади. Стендда ишловдан 
утказиш двигатель капитал ре- 
монтининг охиргй боскичидир.

Двигателнинг тула ишловдан 
утказилиши )^ам, бошка агрегат- 
ларники сингари,. икки боскич- 
даи; микро ва макрогеометрик 
ишловлардан иборат булади.
Ишловнинг тугалланиши детал- 
лариинг ейилиш интенсивлиги 
баркарор ?^олатга келиши билан 
белгиланади. Макронотекислик- 
лар ишлови жараёнида микро 
гадир-будурликлар ^^ам текисла- 
ниб кегади. Шунга кура биринчи 
боскичнинг тугалланиши билан 
иккинчи боскичнинг бошланиши 
орасига кескин чегара к р и б  
булмайди.

Двигатель деталларининг 
микрогеометрик ишлови синаш 
станциясининг стендида утказилади. У двигателнинг ишлаш 
имкониятини бузмаган ){Олда, ишкаланувчи юзаларнинг имко
ни борича тула ишловига эришиш учун мулжаллангаи. Бу 
тадбирларга куйидагилар: ишловнинг дастлабки пайтларида 
нагрузкани камайтириш, ишкаланувчи деталларнйнг тегишлича 
мойланишига эришиш, кизиб кетишининг олдиии олиш ва иш 
каланувчи юзалардан ейилиш чикиндиларини тез кетказиш ки 
ради. Ишловнинг биринчи боскичида гадир-будурликларнинг 
ж уда тез .текисланиши аникланган. Бунга интенсив ейилиш 
билан ишкаланишга сарф буладиган кучнинг ̂ кескин камайи
ши сабаб булади. Бу боскичда айланишнинг узгармас сони ва 
мойнинг температураси муайян долатга келади (6 7 -раем).

Микронотекисликларни текислаш процесси, одатда, бир н е 
ча соатлар давом этади, мойга )?ар хил кушимчалар аралаш- 
тирилганда эса 0 ,5—1,0 сЬатда тамом булиши мумкин,

67- расмдан макрогеометрик ишловнинг 30—40 соатдан кей
ин тугалланиши куриниб турибди.

Капитал ремонтдан чикарилган деталларда дастлабки ишлов 
процесси янги деталлардаги ишлов процессига Караганда бош- 
кадарок утади. Бунга сабаб шуки, ремонтда йигиш постига 
корпус деталлардаги (цилиндрлар блоки ва головкаси, тишла
шиш муфтаси картеридаги) деформация окибатида макрогео
метрик четга чикишлар содир булган деталлар келтирилади. 
Двигатель стендда ишлови даврида биринчи навбатда, детал
лар ишкаланиш юзаларининг микроишлови ва, кисман, макро- 
ишлови билан боглик булган масалалар )^ал килиниши лозим. 
Шуни }^ам иазарда тутиш керакки, ишлов учун керак булган
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вакт цилиндр-далка туташувининг ишлови учун сарф булган 
вакт билан улчанади, чунки бу туташув двигателнинг энг огир 
шароитларда ишлайдиган ва энг куп шикастланадиган тута- 
шувларидандир.

Тезлаштирилган ишланиш энг кулай режимининг методи- 
касини ишлаб чикиш устида куп тадкикотчилар иш олиб 
борганлар. Н. П. Воинов двигатель деталларининг ишлан- 
ганлик даражасини „темир мойда“ (ж елезо  в масле) ном б и 
лан юритиладиган ейилиш чизигини чизиб баз^олашни тавсия 
этади. У деталлар кам ковушок мойда ишланиши максадга 
мувофиклигини курсатди. Бу максадда сульфофрезол билан 
активлаштирилган кам ковушок мой ишлатиш тавсия этилган 
эди.

Г. П. Ш аронов ковушкоклиги 2 — 2,5 сот} атрофида бул
ган кам ковушкок мой ишлатилганда ишлов вактининг киска- 
ришини аниклади. Бирок бунда ишкаланиш юзасида дастлабки 
ейилиш ортиб кетиши маълум булди. Ш-унга кура, Г. П. Ш а
ронов ковушкоклиги 6 —8 сст келадиган мой ишлатиш ва ун 
га тахминан 1% органик диполисульфид ва полисульфид кУ" 
шишни тавсия этади. Сурков мойига эриган ва коллоид ол- 
тингугургдан ёки олтингугуртланган дибензил-дисульфиддан 
0,9 —1,1% кушиб ишлатилганда энг яхши натижалар олинган. 
Юза катламлари сульфидланганда ишкаланиш коэффициенти 
пасаяди ва дастлабки ейилиш камаяди.

68- расм. И ш лов  даврида  д е 
таллардаги гадй р -бу ду р л и к -  

нинг узгариш и.

Микронотекислшлармин^ 
¡аландлиги, ja

6 9 - расм. Д еталлардаги  ейилиш 
нинг дастлабки гадир-будурлик  

1\ийматига богликлиги.

‘ сст (сантистокс) — с у ю 14лик  новушь:оцлигининг fnnoB  бирлиги.
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Бирор деталнинг муайян ишлаш шароити учун, ишкалана- 
диган юзаларда бир цадар оптимал ногекислик (гадир-будур- 
лик) мавжудки, бунда ейилиш интенсивлигининг ^иймаги ж у 
да кичик булади. Ишкаланувчи юзаларда нотекисликнинг кам 
булиши 5$ам, куп булиши :;?ам ейилиш ингенсивлигининг орти- 
шига сабаб б$^лади. Ейилиш шароити (ишкаланувчи материал, 
иш режими, сурков мойи) бир хил булганда, ейилиш нуктаи 
назаридан олганда, ишловдан кейин бир хил оптимал нотекис- 
лик карор топади. Бу оптимал ногекислик деталга механик 
ишлов беришда >50сил булган дастлабки нотекисликка боглик 
булмайди (6 8 - раем).

Проф. П Е. Дьяченко ишлов м у д д а т и д а  деталларнинг ейи- 
лишй окибатида чицкан металл микдори ишкаланиш ю зала
рининг дастлабки микрогеометриясига боглик эканлигини 
аниклади. Маълум оптимал нотекисликда минимал ейилиш 
кузатилади (69- раем). Дастлабки нотекислик ишлов давом эти- 
шига таъсир курсатади: дастлабки нотекислик ишловдан к е 
йин баркарор топган ногекисликдан кан’̂ а куп фарк килса, 
ишлов шунча узок давом этади.

Шу нарса аникланганки, цилиндр билан )^алка юзаларига 
берилган ишлов канчалик тоза булишига карамасдан, цилиндр 
юзасининг нотекислиги 9 —10 класс атрофида булади.

Та’ксимлаш валлари билан турткичларда нотекисликнинг 
оптимал кийматлари факат пастки чегара билангина эмас, бал- 
йц юкориги чегара билан з^ам чекланган. Ишкаланувчи юза
ларига низ^оятда тоза ишлов берилган бу деталлар жуфти иш- 
лаёгганда турткичлардаги юлинишлар (кирилишлар), ногекис- 
ликлар катта булгандагига Караганда илгарирок ва анча енгил 
режимда бошланади. Турткичларнинг тарелкалари синчиклаб 
яхшилаб жилоланганда деталлар жуфтининг иши яхшилана- 
ди-ю, аммо унда иссикликдан ейидиш тезлашади. Бунинг са- 
баби шуки, иссикликдан ейилишда тарелкаларнинг юзасидан 
металл заррачалари ажралиб чикади ва кулачокларнинг юза
сига бориб ёпишади.

Клапан-втулка жуфти юзаларининг техникавий шартларда 
йул куйилган дастлабки тозалиги бу жуфтнин'г шундан кейин- 
ги ишловига унча таъсир этмайди. ^

Двигателни стендда ишловдан утказиш цилиндрлар, пор
шень }?алкалари ва тирсакли вал буйинлари иш юзаларининг 
нотекислигини турлича узгартиради. Цилиндрлар иш юзалари
нинг нотекислиги тирсакли валлар буйинлариникига Караганда 
анча тез камаяди. Бунга сабаб шуки, тирсакли валнинг тоб- 
ланган буйинлари юмшок баббит билан -жуфт булиб ишлайди.

Двигателларга нагрузка бериб синаш учун турли^хил стенд- 
яардан: гидравлик сгендлардан ва узгармас )^амда узгарувчан 
?ок билан ишлайдиган электрик стендлардан фойдаланилади.

Т-4 типидаги гидравлик стендларнинг камчилиги шуки, 
уларнинг ишлаши учун анчагина сув керак булади ва унга
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факат сову!^ долатда ишловдан, утказишдагина фойдаланила- 
диган электрик двигатель урнатилади.

Узгармас ток билан ишлайдиган электрик стендларда му
возанатлаш генераторидан фойдаланилади. Бундай генератор 
автомобиль двигателини сову1{ долатда ишловдан утказишда 
двигатель ^булиб, нагрузка билан ишловдан утказишда эса ге
нератор булиб ишлайди ва ундан тормоз сифатида фойдалани
лади. Бу типдаги тормозларнннг камчилиги шуки, мувозанат
лаш генератори ишлаётганда ишлаб чикарилаётган электр 
энергаясидан фойдаланилмайди.

5^згарувчан ток билан ишлайдаган электр^ик стендларда 
контакт дал1̂ алари булган всинхрон генератордан фойдалани
лади. Бундай генераторлар узгарувчан ток тармогига уланади, 
Бу генератор автомобиль двигателини совук долатда ишлов
дан утказишда электрик двигатель булиб, уни нагрузка билан 
ишловдан утказишда (двигатель тирсакли валининг айланиш- 
лар сони синхрон айланишлар сонидан ошиб кетганда) эса 
синалаётган двигателни даракатга келтирувчи генератор сифа
тида ишлаб, двигатель валида тормозлаш моменти вужудга 
келтиради. Бунда генератор ишлаб чикараётган электр энер
гияси электр тармогига кайтади.

Автомобиллар ремонт килинадиган заводларда ГОСНИТИ 
(Давлат транспорт илмий-текшириш институти) лойихалаган 
КИ-725 (СТЭУ 28-1000) ва К И -1363 (СТЭУ-40-1000) стендлар 
ишлатилмокда.

Двигатель тирсакли валининг айланишлар сонини ва нагруз- 
кани бир текис ошириш максадида стенд автоматлаштирилиши

70- расм. Деталларнинг ишлови учун автоматик механизм:
7—реостат электроди; 2 - тишли узатма переключателининг торткиси; 5—плаиетао оедук^ 
тор; ^ -ти ш л и  узатма; 5 ва 72~охирги виключателлар; ?^аво т^скич; 7 - ёнилги насе 
сииипг реикасига тортки; 8 ва /5 -ч ер в як л и  узатмалар; Р -эл ек тр и к  двигатель; 10-та.сый* 
ли узатма; //-к у л ач о к л и  муфта; /5 —кулачокли муфтанинг узилиш торткиси; /^ -р е о с т ат

дастаси.
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мумкин. Автоматик кУРилма ёрдамида сую^ликли реостатни 
ва ^Двигателнинг дросселини бош^ариш мумкин

Автоматик курилма планетар ва червякли редукторлари 
бор э^хектрик юритмадан, переключателлар (улаш-узиш мос- 
ламалари) ва сигнал лампаларидан иборат (70- раем).

Операторнинг вазифаси стендни ишга тушириш, автоматик 
Курилмани двигателни сову^лайин ишловдан утказишда фой- 
даланиладиган дастлабки вазиятга келтириш ва бу ишлов ту- 
галланганлиги тугрисида сигнал олингач, уни двигателни н а 
грузка остида ишловдан утказишга утказишдан иборат. Стенд 
автоматлаштирилган булса, ремонтдан чикарилган двигателни 
ишловдан утказиш учун энг цулай шароит яратилган булади.

3 -§ .  А грегатларни  иш ловдан у ткази ш  ва уларни 
синаб  куриш

Ремонтд ан чикарилган узатмалар кутиси йигилгандан ке- 
йин синаб курилади. Бундац кузда тутилган ма^сад, барча 
узатмалардаги шестерняларнинг ишлашини, осонлик билан ула- 
нишини ва шестернялар уз-узидан ажралиб кетмаслигини тек 
шириб куриш дан иборат. Узатмалар кутисининг такилламай 
зарбсиз бир текис шовкин чикариб. ишлаш-ига йул куйилади. 
Кути аввал барча узатмаларда нагрузкасиз, кейин эса узгар
мас нагрузкада етакчи валнинг айланйшлар сони минутига тах
минан 1000— 1400 га етказилиб синалади.

71- раем. У затм алар  1<утиеини ёпи1< контур буйича еинаш стендининг
схемасй:

/-'Синалаётган 1{ути;, 2 —стенд кутиси; томоидаги редуктор; торсион; 5 —торсион
айланиш 1̂ ийматининг курсаткичи; даста; 7—айлантирувчи механизм; 5 —чап томондаги

редуктор.
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Узатмалар нутисини нагрузка остида синовдан уткавиш 
учун турли конструкцияли стендлардан: электромагнитли, асин- 
хрон двигателли, ички кучлар ёпи^ контури таъсирида н агруз
ка тушадиган стендлар ва гидравлик тормозли стендлардан 
фойдаланилади

Узатмалар кутисини ишловдан утказиш ва ейилишга синаш 
учун кучлар ёпик контури бор курилмадан иборат стендлар
дан фойдаланилади (7 1 -раем).

Бундай стендларда агрегатлар ишловдан утказилаётган, си
наб курилаётгаи вактда электрик двигателнинг куввати шес- 
терняларнинг ишлашувидаги ва иодшипниклардаги ишкаланиш 
кучларини енгишга кетади. Бунинг натижаеида бу стенддаги 
электрик двигателнинг куввати кучлар контури очик стендда- 
гига Караганда кам булиши мумгшн. Узатмалар кутисига на
грузка системанинг ички кучлари )^исобига берилади. Ьу ^од
на электрик двигатель куввати циркуляцияланади (айланиб 
юради). Бундай стендда куп жой эгаллайдиган тормоз курил- 
малари булмайди. Бундай курилмаларнинг камчилиги тайёр- 

ланишининг ж уда кийинлигидадир. Нагрузка берадиган б у 
ровчи момент редукторнинг фланецлари орасига урнатилган 
торсион валнинг маълум бурчакка бурилиш'и натижаеида )^о- 
еил булади. Бунда торсион эластиклик кучлари таъсир этиши

72- раем, У затм алар  кутиеини еинаш универсал стенди ^элек- 
трик двигатель торм ози .би лан  бирга).

140



^!ис\)бига тескари томонга айланиб, ж уфт кучлар ){Осил кила
ди. ^ з а т м а л а р  кутисини синашда ёпик контур ичида пайдо бу- 
лааи^ан бошка кучлар узатмалар кутисининг шестерняларига 
таъсир, этувчй момент ^{осил килади.

Узатмалар кутисини синашда :х;ам асинхрон двигателли стенд 
ишлатиАади (72- раем). Бунда электрик двигатель 1 муфта 2 
ва оралик таянчли вал орк-али синалаётган узатмалар кутиси 
3 нинг етакчи валини айлантирада. Синалаётган кутйнинг етак 
ланувчи вали оралик вал ва куш кардан оркали стенд у з а т 
малар ' к у т и с и ^  нинг етакланувчи вали билан.уланади. Стенд- 
нинг узатмалар кутиси синалаётган кути валининг айланйшлар 
сонини синхрондан ошириб бериш ва, шу билан бирга, сина
лаётган кутини нагрузка билан таъминлаш вазифасини утайди, 
Бу кутида подшипникнинг етакчи вал томондаги копкоги оли-

73- раем. Ишловдан ^тка.зиш ва кетинги мостларни нагрузка  
остида еинаш универсал  стендининг схемасй.
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74- расм. Кетинги мостларни ёпик контур буйича сииаш 
стендининг кинематикавий схемчси.
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7 5 - расм. А м ортизаторлар  ричаглари  .чокли огиш  бучакларининг схемаси;
а -к е т и н ги  османинг амортизатори (Унги) чапи ; ^ -олди н ги  османинг амортизатори чапи 

/ —чап амортизаторнинг ю1<оригй чекка вазияти, 2—унг аморгизаторнинг ючориги чек- 
ка вазияти: 3 -  чап амортизатор ричагининг йули; 4 -  унг амортизатор ричагининг йули.

ниб, унинг урнига етакчи валнинг кушимча таянчи вазифаснни 
утайдиган бошка копкок кУйилади. Тормоз ролини бажарув- 
чи электрик двигатель 5 иккита таянчга мувозанатлаб урна- 
тилган булиб, вазний механизмли ричаг билан бириктирилган.

Тормозловчи моментнинг киймати электрик двигатель—тор
моз роторининг занжирига уланган суюкликли реостат билан 
ростланади.

Кетинги мост йигилгандан кейин стендда синалади ва наг- 
рузкасиз дам, нагрузка билан дам ишловга куйилади. Бунда 
кетинги мостдаги нуксонлар ва юкори тонли шовкинлар бор- 
йуклиги топилади. Шестернялардан шовкин бир текис чики- 
шига йул куййлади. Синалаётганда тормозлар ростланади ва 
бош узатма билан дифференциалнинг иши текширилади. Б у 
нинг учун тормоз курилмаси бор турли хил стендлардан, ма
салан, асинхрон электрик двигатели бор универсал стендлар-
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/ ,
2ан фойдаланилади (73- раем). Стенднинг кинематик сх^'каеи 
нагрузка берувчи электрик двигатель роторининг синхрой дни- 
гателникидан орти^ айланишлар еони билан айланишини таъ
минлайди.

Кетинги мостнинг ишловини ва синовини стендда ички куч
лар билан—ёпик контур буйича нагрузка бериб утказса )^ам 
булади (74- раем).

Капитал ремонтдан чи^арилган амортизаторларнинг барвацт 
Низиб кетиши синовдан утказилади, шунингдек, контрол цилиш 
ва ростлаш учун диаграммалар (характеристикалар) олинади.

Амортизатор ричагининг учига турри келадиган кучни эта
лон диаграммадан ани^ласа булади, бунинг учун эталон диаг
рамма синаш вактида ёзиб олинган диаграмма билан солнш- 
тириб курилади. Синалаё.тган амортизаторнинг ишга яроклилиги 
эталон диаграммани синаш вактида ёзиб олинган диаграмма 
устига куйиб куриш йули билан аникланади. 75- расмда амор
тизатор ричагларининг четга чикишлари чекли бурчакларининг 
схемаси курсатилган.

Руль билан бошкариш механизми йигилгандан кейин контрол- 
дан утказилади; бунда зазорларнингтугрилиги, руль чамбарагини 
ва руль сошкасининг люфтини айлацтириш {бураш) га кетади
ган .кучнинг киймати текширилади. Рулли бошкариш механиз- 
мини текшириш стенди 76- расмда курсатилган. Бунда меха
низми нагрузка остида синовдан утказиш учун гидравлик 
цилиндр 1 килинган. Поршень, шток ва скобага бириктирил
ган, скобада сферик сухариклар, сухарикларда эса руль сош 
касининг шарсимон бармоклари булади.

Руль чамбараги айланганда шток поршень билан бирга 
кайтар-илгарилама }?аракат килади; бу :?^аракат таъсирида ци- 
линдрни тулдирувчи мой шарикли клапанлар оркали цилиндрг 
нинг бир ярмидан иккинчи ярмига утади.

Руль сошкасига тушадиган нагрузка моментига тугри ке
ладиган босим клапанларни сикиб турадиган пружиналар ёр 
дамида ростланади ва иккита манометр билан контрол килиб ’ 
борилади.

4-§. Тормоз системасининг пневматик юритмасини 
синовдан 5^тказйш

Тормоз системаси пневматик юритмаси элементларининг 
канчалик сифатли йигилганлиги шу система агрегатларининг 
бутун комплексини универсал, стендларда, компрессорлар, 
бошка узеллар ва аппаратларни эса ихтисослащтирилган стенд
ларда синаш йули билан текширилади

Деталларининг ишлаш имконияти тикланиб, сз '̂нгра йигил- 
ган компрессорлар салт юргизиб ишловдан утказилади, герм е- 
тиклиги,^ иш унуми, нагнетателининг чекли (энг катта) босими 
синаб курилади ва мой утказа олиш хусусияти текширилади.
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77- раем. К ом прессорларни еинаш стенди

Компрессорлар }^аво билан совийдиган ва сув билан совий- 
диган булиши мумкин. Шунга кура, компрессорларни синаш 
стендлари, одагда, факат битта маркадаги компрессорларга 
мулжаллаб лойи}^аланган булади.

77- расмда ЗИЛ автомобилларининг компрессорларини си- 
нап1га мулж-алланган стенд курсатилган. Бу стенднинг конст- 
рукцияси РСФСР Автомобиль транспорти министрлигига ка
рашли МКВ (Марказий конструкторлик бюроси) да ишлаб чи-
Килган. „ „

Компрессор салт юргизилиб ишловга куйилганда уни стенд
нинг ?5аво системасига уламаса )?ам булади; бунда )?айдалаётган 
дано компрессор цилиндрлари головкасига урнатилган ?^аво 
чикариш штуцери оркали атмосферага чикариб юборилади.
V Б О Б . А В Т О М О БИ Л Н И  Я Л П И  И И РИ Ш  ВА С И Н О В Д А Н  У Т К А ЗИ Ш

1- §. Авгомобилаи ялпи й и р и ш

Автомобиллар ремонт килинадиган корхонада автомобилни 
ялпи йигишнинг энг рационал ташкилий формаси йигиладиган 
автомобилни йигиш постларига кетма-кет кучириш йули би
лан поток усулида йигишдир; йигиш постларининг >!ар кайсисида 
маълум операциялар бажарилади. Постлар щу постга тегишли 
операцияларни бажариш учун зарур механизм, мосламалар ва
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асбоб ускуналар билан жидозланган булади. Агрегатлар узел
лар ва дегаллар автомобилга кандай тартибда урнатиладиган 
булса, тегишли постларга шу тартибда узатилади.

Йигишнинг поток линияси деганда автомобилни йигиш про- 
цессида иштирок этадиган ва йигиш технологик процесси кет- 
ма-кетлигига мувофи!^ жойлаштирилган бир канча иш постлари 
тушунилади. Поток усули билан йигиш процесси узлуксиз бо
ради; бунга эришиш учун дар кайси постда йигиш процессла
рининг битта ишчига тугри келадиган вакти автомобилни йи
гиш ритмига тенг килинади.

Поток методида йигиш куйидаги асосий омиллар билан: 
дар кайси иш постига маълум операциялар бириктирилиши’ 
дар бир постда белгиланган барча операциялар бажариб бу- 
лингандан сунг автомобиль дардол навбатдаги постга узати- 
лиши; йигиш линияларининг барча постларида ишлар маълум 
ритмда бажарилиши; ишлаб чикаришнинг ёндош ва линияга 
хизмат килувчи барча участкалари хизматлари ишларининг 
аник ва тугри йулга куйилганлиги; йигиш процессини меха- 

. низациялаштиришнинг жорий килиниши мумкинлиги билан 
белгиланади.

Йигишнинг поток методидан фойдаланилганда ремонтдан 
чикарилган автомобилларнинг сифатини ошириш ва меднат 
унумдорлигини кутаришга, автомобиллар ремонтининг, таннар- 
хини пасайтириш па ишлаб чикариш цикли муддатини кискар- 
тиришга, ремонт килиш, дисобга олиш дамла планлаштириш 
иШс^арини яхшилаш ва осонлаштиришга имкон беради.

йигиш постларига узатиладиган агрегат ва узеллар яхши
лаб текширилгаи' ва синалган булиши, шунингдек, техникавий 
шартлар талабларини каноатлантириши керак. Автомобилнинг 
йигилиш сифати узел ва агрегатларнииг бир-бирига нисбатан 
вазиятининг тугри белгиланганлиги, бирикмалар пухта мадкам- 
ланганлиги ва ростланиши зарур жойларнинг талаб этилган 
даражада ростланганлигига боглик булади.

Ялпи йигишда бирикмаларнинг асосий тури булган резьба
ли бирикмаларнинг , пухта м.адкамланганлиги Куйидаги омил
ларга: резьбанинг сифатига; винт, шпилька, гайка ва болтлар 
геометрик параметрларининг тугрилигига; сириб буралиш ку- 
чининг талаб этилганига мослиги ва пружиналовчи ва кулф- 
ловчи шайбаларнинг, контргайка, шплинт ва боглаш симлари- 
нинг конструкцияда кузда тутилган л<ойларга урнатилганлиги- 
га; туташувчи юзаларнинг бир-бирига нисбатан нотугри вазиятда 
урнатилганлигидаи келиб чикадиган кушимча кучланишлар- 
нинг булмаслигига боглик.

Автомобилга узел ва агрегатларни урнатишда барча рост
лаш ишларини бажариш, шу жумладая, оёк билан босилади- 
ган олдинги ва кетинги тормозларни ва марказий тормозни^ 
тормозларнинг пневматик ва гидравлик юритмаларини, тиш
лашиш муфтасининг юритмасини, узатмалар 1̂ утисининг бош-
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78- раем. Э етакада типидаги конвейер;
/ —юритиа станцияси; 2—эстакада; 3 —тортиш занжири; ^ —таранглаш стакцияси.

кариш механизмини, олдинги гилдиракларнинг урнатилиш 
бурчакларини, фараларнинг.ёруглик беришини айни^са пухта 
текшириш ва ростлаш керак.

Юк автомобилларини ва рамали автобусларни йигиш иш 
лари турли конструкциядаги юк элтадиган, занжирли, , полга 
У'рнатилган конвейерларда (78- раем) бажарилади ва бу ишлар 
рамага кетинги мостни ва олдинги укни урнатишдан бошлана
ди. Сунгра шасси махсус моелама ёрдамида тунтарилиб, рул
ли бош^ариш механизми,, двигатель (узатмалар кутиси билан 
бирга), карданли вали, радиатор, кабина, платформа ва барча 
зарур деталлар, узеллар ва механизмлар урнатилади.

79- расмда поток линиясида юк автомобилини йигишда узел 
ва агрегатларни урнатиш ишларининг бажарилиш тартиби кур
сатилган; бу поток линияси бир йилда 4000 автомобилни ка
питал ремонтдан чикара оладиган корхоналарда туртта постдан 
иборат.

Енгил автомобиллар аввал осма конвейерда йигилади, бу 
конвейерда кузовга остки томонидан бир неча агрегат ва 
узеллар урнатилади. Шундан кейин автомобиль пластинкали 
юк элтувчи конвейерга куйилиб, унда колган агрегат, узел 
5{амда механизмлар урнатилади.

Капитал ремонт килиш вактида автомобилни поток усули
да йигишнинг технологик процесси автомобиль ишлаб чика
ришда бажариладиган йигиш процессидан принцип жи^^атидаи 
ф.арК килмайди. Шунга кура, автомобиллар ремонт килинади
ган корхоналарда автомобиль ишлаб чикарадиган заводларда- 
ги йигиш ироцессларини механизациялаштиришга дойр таж- 
рибадан кенг фойдаланиш керак.

Автомобилларни ремонт килишда йигиш ишларининг 80%. 
часи кулда бажарилиши аниклацган. Бу .550л автомобиль ва
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Z пост

Intern

6 паст

79-расм . Ю к автомобилини й и р и ш  схемаси.

■агрегатлар ремонти сифатининг паст булиши' сабабларидан 
биридир. Бундан, йигиш процессларини имкони борича механи- 
зациялаштириш зарур, деган хулоса келиб чикади. Йигиш опе- 
рацияларини механизациялаштириш ва автоматлаштириш ре
монт килиш ишларининг бир жойга кай даражадч тупланган- 
лигига ва корхонанинг ихтисосланиш даражасига, йигиш пост- 
-ларига келтириладиган дегалларнинг сифатига, йигишда тула 
узаро алмашинувчанлик ва селектив танлаш методларининг 
канчалик тула татбик этилишига боглик-

Автомобиллар ремонт килинадиган корхонада йигиш ишла
рини механизациялаштиришнинг энг рационал формаси комплекс 
мсхаиизамшлаштириш ва кисман автоматлаштиришдан иборат.
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8 0 - расм. Д вигахеллар- 
кутариш  тутк;ичи.ни

81-расм . Г айка бурагичлар  учун 
эластик осма.

Типавий бирикмаларни й и р и ш  ва ростлаш билан б о р л и к  бул
ган асосий ишлар з$ам, деталь, узел ва агрегатларни керакли 
жойга элтиш ва Урнатиш билан борли!^ булган ёрдамчи ишлар, 
шунингдек, йирилаётган автомобилларни бир жойдан иккинчи 
жойга кучириш ишлари )^ам комплекс механизациялаштири- 
лиши керак.

Узел ва агрегатларни йириш линиясига элтиш ва урнатиш 
учун осма конвейерлар ва кутариш-элтиш 15;урилмаларидан, 
тельферлар, кран балкалар ва махсус 1̂ амрагичли куприк кран- 
ларидан фойдаланилади (80- расм).

Узел ва агрегатларни бириктириш процессларини механи
зациялаштириш учун уларни урнатиш ва маз^камлаш ишлари" 
ни осонлаштирадиган турли хил мосламалар, эластик (81- расм) 
ёки бикр осмага урнатилган турли типдаги дастаки пневматик, 
электрик ва гидравлик гайка бурагичлар, шунингдек, меха
никавий отверткалар, тартаракли ва пармали илмоцлар ва бош- 
ца асбоблар ишлатилади.

Трансмиссия агрегатларини мойлаш, двигатель, узатмалар , 
кутиси ва кетинги мост картерларини мой билан тулдириш 
учун марказлаштирилган мойлаш 1̂ урилмасидан фойдалани
лади.

Й и р и ш  л и н и я с и н и н г  охирида мустакил осмали рилдираклар- 
нинг урнатилиш бурчакларини ростлаш учун ГАРО оптикавий 
стенди (1119-, модели) ёки механикавий стенд ишлатиш ёхуд 
сую 1̂ лик билан ишлайдиган кучма асбобдан фойдаланиш маъ* 
1̂ ул курилади.
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2- §. Автомобилни синаш  ва ростлаш

Йигилган автомобиль контролдан утказиш на синаш пос
тига келтирилади. Бу ераа автомо5илнинг комплектлилиги, 
йигиш, ростлаш ва маг^камлаш ишларининг сифати, барча аг
регатлар, механизмлар ва асбобларнинг техникавий ^^олати ва 
ишлаши, кушимча равишда ростланганлиги текширилади .Бун
дан ташкари, автомбилнинг техникавий курсаткичлари техни
кавий шартларда курсатилган талабларга жавоб бера олмас- 
лиги :!$ам текшириб курилади.

Синаш ишлари югурувчи барабанлари бор стендларда ут
казилади (82- раем). -

Югурувчи барабанлар 1, электромагнитавий бириктирувчи 
муфталар 4, редукторлар 5 ва карданли вал 2 оркали элек
трик двигатель-тормоз 5 (куввати 28 ёки 40 кет булган фаза- 
вий роторли асинхрон электрик двигатель) билан бириктирил
ган. Бу электрик двигатель-тормоз икки режимда: электрик 
двигатель режимида ва генератор режимида ишлайди. Электрик 
двигатель-тормозни ишга тушириш механизми ва контрол^ул- 
чаш аппарати бошкариш пультига монтаж килинган. Стендда 
двигатель, трансмиссия агрегати, ва юритиш кисми текшири
лади, шунингдек автомобилнинг асосий эксплуатацион-техни- 
кавий сифатларига, двигателнинг куввати, етакчи гилдирак- 
лардаги тортиш кучи, }̂ ар хил тезликлар ва юк кутариш 
режимларида ёнилгининг сарфи, берилган тезликкача шигов 
бериш йули >5амда вакти, агрегатлар ва юритиш кисмидаги 
ишкаланишга сарф булган кувват, автомобиль маълум тезлик- 
да кетаётганда йул кУйилиши мумкин булган энг узун тор- 
мозлаш йули ва тормозлар ишининг бир вактдалилиги 5^амда 
интенсивлигига ба)^о берилади; бундан ташкари, бошкарилув- 
чи гилдиракларнинг урнатилиш бурчакларини ва бошкалар 
>$ам текширилади ва зарур булган жойлари ростланади.

Синаш вактида аникланган барча нуксонлар бартараф ки
линади.

Стендда синовдан утказишга кушимча равишда, капитал 
ремонтдан чикарилган >̂ ар бир автомобилн!^нг берилган наг-

82- раем. Ю гурувчи барабанлари бор  стенднинг схемасй.
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рузка ва тезлик билан маълум йул босиб угиши г̂ ам синаб 
курилиши керак. Бунда автомобилга куйилган нагрузка ва 
тезлик белгиланган кийматидан ортик булмаслиги лозим. Бун
дан ташкари, автомобилнинг бошкарилувчанлиги з^амда турли 
иш режимлари ва )?ар хил йул шароитларида автомобилнинг 
техникавий з$олати талаб этилган, техникавий нормаларга мос 
келиш-келмаслиги текшириб курилиши керак. Автомобиль 
маълум йулни утаётганда ундаги барча система, механизм ва 
бирикмаларнинг канчалик тугри ремонт килинганлиги ва ^пух- 
та ишлаётганлиги текшириб борилади. Маълум йул босиб утил- 
гандан кейин эса автомобиль яхшилаб куздан кечирилади ва 
йул утилаётган вактда ва автомобиль куздан кечирилаётганда 
аникланган барча нуксонлар бартараф килинади. Нуксонлар» 
булмаган (ёки нуксонлари бартараф килинган) автомобиль бу'- 
яш ностига юбориладн, буялган автомобиль эса тайёр мадсу- 
лотлар омборига топширилади.

Ремонтдан чикарилган автомобилларнинг сифати автомо
биллар, уларнинг агрегатлари ва узелларини капитал ремонтга 
тоншириш ва капитал ремонтдан кабул килиб олиш учун -;. 
белгиланган техникавий шартларга (РСФСР автомобиль тран- 
спорти ва шоссе йуллар министрлиги тасдиклаган 2ии1-Ъ^ 
техникавий шартларга) мувофик келиши керак. Автомобиллар 
ремонт килинадиган корхона капитал ремонтдан чикарилган 
хар кайси автомобиль учун тузилган паспортни заказчига топ- 
ширади. Бу паспортда ремонтдан чикарилган автомобилнинг 
комплектлиги, техникавий )^олати, капитал ремонти техника
вий шартларга мувофиклиги курсатилган булади. Техникавий 
шартларда автомобиль маълум муддатгача ва бу муддат ичи
да курсатилган йулни босиб утгунча бузилмасдан ишлашига 
гарантия (кафвлат) белгиланган булади. Бу гарантия ремонт
дан чикарилган автомобиллар автомобиль транспорти восита- 
ларнга техникавий хизмат курсатиш ва уларни ремонт килиш: 
тугрисидаги Низомга }$амда автомобиль ишлаб чикарувчи за- 
водларнинг автомобилларга караш ва уларни ийглатишга оид 
инструкцияларига мувофик ::^олда ишлатилган холлардагина 
Уз кучини саклаб колади. Гарантия муддати ичида заказчи 
топган барча нуксонларни (яъни автомобиллар ^ремонт кили
надиган корхона йул куйган нуксонларни) бу тугрида даъво 
килингандан. бошлаб. уч кун ичида автомобилни ремонт килга» 
корхона тузатиб бериши керак. Ремонтдан чикарилган авто- 
мобилларнинг карбюраторли двигателлари, автомобилни обкат- 
кадан чикариш муддати ичида бериладиган нагрузкани чеклаш, 
максадида, пломбаланган чеклагич шайба билан таъминлан- 
ган булади. Бу пломбани янги двигателлар учун белгиланган- 
коидаларга катъий риоя килган з^олда олиш мумкин. Техника
вий шартлар автомобиллар ремонт килинадиган корхоналар-
нинг з^ар бир ходимига етказилгандагина муваффакият билан
бажарилиши мумкин.
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И К К И Н ь
д ртпллп  ^  БХ^ЛИМ  АВТОМО^.
ТИКЛЛЩ ДЕТАЛЛАРИНИНГ ИШЛАШ ИМКОНИЯТИНИ 
-------------\^ХНОЛОГИЯСИ

VI Б О В .
ДЕТАЛЛА(»ц1_0л10БИЛНИНГ ЕЙИЛГАН ВА ШИКАСТЛАНГАН 
«ЛАССИФ^, ИМКОНИЯТИНИ ТИКЛАШ УСУЛЛАРИНИНГ

^Цияси

д ^ М аъ лум от

лари ишлатиш жараёнида унинг агрегат ва детал
« И Н Г  ищ ейилади. Автомобилнинг исталган бир детали 
яъни О у (о^^Лари маълум вакт ичида, одатда хар хил ейилган 
Ьундаи Дб^^>'1арнинг ейилишга чидамлилиги турлича булади 
■ооища КН^.^^'^ардан бир ^исми яна ишлатиш учун ярайди 
материал;)д ЧЦ{,5 ишга ярокли цилиш учун оз мезонет ва 
маидиган Сарф булади. Бундан тацщари, ремонт цилиб бул 
наетган учрайди. Лекин капитал ремонт цялм
га яроцлц д^Обиль деталларининг 70% часи кайта фойдаланиш 
нинг иш |^У^иб чикиши аникланган. 11- жадвалда деталлар 
тyFpиcидgJ,^a^apининг ейилиш цийматига кура та^симланиши 

Маълумотлар келтирилган.
И- ж а дв ал

Бутун

•1. мм Деталларнинг
та1̂ симланиши,

%

Ейилиш киймати, ми Деталларнинг 
таксимлани- 

ши, %

'ача 4 ? ,2 0,26 дан 0,33 гача 6,0
, 23,2 0,35 , 0,42 . 3 ,7

» 11,1 0,42 .  (¡,49 . 2,2
7,5 0,49 дан куп 5,1

нинг-40о/„Чоь^об¿^^-»хииилни ремонт килишха сарфланадиган мез^нат-
лашга купроги деталларнинг ишлаш имкониятини тик-
бир Автомоби
сони ¿00 ллар ремонт килинадиган заводларнинг

ггр Ж  ишлаш имконияти тикланадиган деталларнинг 
гя р.тяли_га етади.
конструкциясига ва ейилиш ёки шикастланиш 

^  унинг ишлаш имкониятини тиклашга кета-
ишлаш деталь нархининг 3—30 процентидан

пас деталь канча мураккаб ва киммят булса, унинг
^Ьа'^^^ятини тиклаш нархи янги деталь нархидан шун-
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Деталларнйнг ишлаш имкониятиии тиклаш нархининг пае? 
булиши бир талай сабабларга боглик: деталнинг ишлаш им
кониятини тиклашда заготовка .тайёрлаш билан боглик опера
циялар булмайди; деталнинг барча юзалари ейилганлик дара
жаси эмас> балки техникавий шартларга кура й^л куйилгани
дан ошиб кетган юзаларигина тикланади. Деталнинг ишлаш 
имкониятини тиклашга кетадиган материаллар учун жуда кам 
маблаг сарф булади, чунки материаллар факат деталдаги нук- 
сонларни бартараф килиш учунгина сарфланади.

Автомобиллар ремонт килинадиган заводларда шундай тех 
нологик имкониятлар борки, улар туфайли ейилган дeтaлнинF 
янги деталга хос улчамлари ва сифатигина тикланиб колмай, 
балки айрим ^^олларда, улар яхшиланиши $̂ам мумкин.  ̂

Деталларнйнг бардам берилиши керак булган нуксонлари 
нинг сони автомобиллар ремонт килинадиган корхоналарнинг 
Кувватига ва уларнинг техникавий асбоб-ускуналар билан кан
чалик мукаммал таъминлавганлигига боглик булади. Асбоб- 
ускуналар билан яхшитаъминланган йирик корхоналарда ){ар 
кайси деталнинг бар^^ам берилиши лозим булган нуксонлари 
сони майд^ корхоналардагига Караганда анча куп булади. Шу
нинг учун майда корхоналарда янги запас деталлар з^амма 
вакт куп сарфланади,

Деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклашга сарфланади- 
ган ме)^нат ^ а̂м автомобиллар ремонт килинадиган корхона 
нинг кувватига боглик. Масалан, йилига 500 автомобиль ре 
монтдан чикарадиган заводда сарфланадиган ме^^нат бир йилда 
10000 автомобилни ремонтдан чикарадиган заводдагига Кара
ганда икки баравар ортик булади. Бинобарин, ишлаш имко
нияти тикланадиган деталлар номенклатураси кенгайтирилганда 
ва сони.купайтирилганда, шунингдек, автомобиллар ремонт 
килинадиган корхоналарнинг куввати оширилганда автомобиль 
ремонтининг таннархи пасаяди, запас кисмлар ва металл те- 
жамли сарфланади.

Деталларнйнг ишлаш имкониятини поток линияларда тик
лаш маъкул курилади. Бунинг учун, тиклаш ишларини, имко
ни борича, ихтисослаштирилган корхоналарда бажариш керак

2- §. Деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклаш 
усулларининг классификацияси

Автомобиль деталларида учрайдиган нуксонлар асосан уч 
группага: табиий ейилиш натижасида пайдо булган нуксонлар 
грунпасига, механикавий шикастланиш окибатида пайдо бул
ган нуксонлар труппаси ва деталь сиртидаги антийоррозион 
копламнинг шикастланиши окибатида пайдо булган нуксонлар 
группасига булинади.

Ишлаш имкониятини тиклаш учун келтирилган деталлар
нйнг энг купини биринчи группага кирувчи нуксонлари бор
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деталлар ташкил этади. Табиий ейилиш окибатида деталь иш 
юзаларининг улчамлари ва геометрик шакллари ^згаради, ту- 
ташувларда эса утказишлар бузилади. .

Деталлардаги механикавий шикастланишлар жумласига кол- 
дик деформациялар, ёриклар, синиклар, уваланишлар, юли
нишлар ва ^йиклар киради..

Антикоррозион кбпламлари шикастланган деталлар нуксон
лари бор деталларнинг нисбатан камрок кисмини ташкил эта
ди. Антикоррозион копламлар деталь сиртига, одатда, гальва
ник ёки химиявий усулларда берилади ёхуд деталь сирти мой 
буёк билан буялади. Деталларнинг ишлаш имкониятини тик
лаш технологиясининг асосий вазифаси туташган деталларнинг 
иш« жараёнида бузилган утказишларини тиклаш, з^ар бир д е 
талнинг механикавий мустаз^камлигини, ейилишга чидамлили- 
гини ва коррозия бардошлигини тиклашдан иборат. Бу ишлар 
автомобиль ремонтлараро хизмат муддатида пухта ишлашини 
таъминлаши керак.

Туташма деталларининг утказишларини икки хил йул билан;
а) деталларнинг дастлабки улчамларини олдиндан белгилаб 

куйилган янги, ремоцт улчамларига мослаб узгартириш;
б) деталларнинг у^лчамларини дастлабки з^олатига тула кел

тириш йули билан тиклаш мумкин.
Туташма деталларининг утказишларини биринчи йул билан 

тиклашда туташувчи юзалардан з?ар. бирининг топширикда 
курсатилган ремонт улчамларини з{осил килишга имкон бера
диган усуллардан фойдаланилади. Бунда туташманин.г энг му- 
раккаб ва киммат турадиган деталларидан бирига механика
вий ишлов берилиб, деталь юзасининг бузилган геометрик 
шакли тикланади ва нормаларда курсатилган ремонт улчам
лари 350СИЛ килинади. Туташманинг бошка детали урнига ян
гиси куйилади ёки унинг улчами з^ам ремонт улчамигача ткк- 
ланади.

Утказишни тиклашнинг иккинчи усули—деталларнинг даст
лабки улчамларини батамом тиклаш усули—деталларнинг ейил
ган юзаларига турли усулларда металл ёки пластмасса коплаш- 
га асосланган.

Деталлардаги нуксоннинг характерига караб, уларнинг 
ишлаш имкониятини тиклаш усулларининг классификацияси 
83- расмда курсатилган.

VII Б о  Б. ДЕТА ЛЛ АРН ИН Г ИШЛАШ  ИМКОНИЯГИНИ М ЕХАНИКАВИЙ  
ИШЛОВ БЕРИ Ш  Й ^ЛИ БИЛАН ТИКЛАШ

I- §. Ремонт З/^лчамлари (РУ) з̂ осил цилиш усули

Ремонтнинг бу усулида деталлар геометрик шаклининг тур- 
рилиги ва юзаларининг тозалиги тикланади; бунда .деталлар
нинг дастлабки улчамлари сакланиб колмайди. Деталга меха-;
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никавий ишлов бериш йули билан ейилган юза цатлам кесиб 
туширилади, шундан кейин деталда янги улчам —дастлабки 
улчамдан катта (тешик) ёки кичик (вал) булган ремонт улча- 
ми ?^осил килинади, чунки деталга механикавий ишлов берил
ганда унинг юзалари ейилиб., дастлабки улчамлари. узгарадй. 
Шунинг учун янги деталларни дастлабки улчамларда колди- 
риб, улардан туташтириладиган деталь сифатида фойдаланиш 
мумкин булмайди, яъни туташтириладиган деталларда ){ам иш
лаш имконияти тикланаётган асосий деталга мослаб янги ре
монт улчамлари з^осил килиш керак булади.

Шундай килиб, олдиндан белгиланган улчамлар р ет н т  
улчамлари  дейилади; бунда деталларнинг туташтириладиган 
юзалари шу улчамларга мослаб ишланади.

Автомобилларни ремонт килишда уч хил ремонт улчами» 
дан: стандарт, регламентланган (маълум коидаларга буйсунди- 
рилган) ва эркин ремонт улчамларидан фойдаланилади.

Стандарт ремонт улчамлари поршенлар, поршень 'х,алц&- 
-лари, поршень бармоклари, турткичлар, юпка деворли вкла- 
дишлар ва шу каби деталлар ремонтида кенг кулланилади. 
Юкорида айтиб утилган деталлар автомобиль саноатида ва 
запас кисмлар тайёрлайдиган заводларда стандарт ремонт ул- 
чамли килиб чикарилади ва улардан автомобиллар ремонт ки
линадиган корхоналарда кенг куламда фойдаланилади. Автомо
биллар ’ ремонт килинадиган корхоналарда блок цилиндрла
ри, тирсакли валлар, турткичларни йуналтируечи тешиклар ва 
шунга ухшаш деталларнинг ишлаш амконияти юкорида ном
лари айтилган деталларнинг стандарт ремонт улчамларига мос
лаб тикланади.

Регламентланган ремонт улчамлари бирмунча деталлар
нинг [масалан, кулачокли валлар (буйинлари) ва уларнинг 
втулкалари, клапанлар ва уларнинг йуналтирувчилари, шкво- 
ренлар ва бошка деталларнинг] ишлаш имкониятини тиклашга 
оид техникавий шартларда курсатилган булади.

Деталларни стандарт ва регламентланган ремонт улчамла- 
рига мослаб ишлов беришда металлнинг ейилиш окибатида 
пайдо булган нуксонли юза катламнигина кесиб олиш билан 
кифояланмасдан, балки деталнинг геометрик шакли ?$ам тик
ланади ва деталь ремонт улчамига етгунча унга механикавий 
ишлов берилаверади.

Эркин ремонт улчамларига келтириш учун деталларнинг 
иш юзалари тугри геометрик шаклга келгунча ва тоза бул- 
гунча уларга ишлов берилаверади.

Деталлардаги ейилишнинг характери ва катта-кичиклигига 
караб, деталларни )$ар хил улчамларга келтириш муМкин.Ле- 
кин бу улчамларга келтирилган деталь билан туташтирилади
ган иккинчи деталь }̂ ам эркин ремонт улчамларига келгунча 
ишлаиади. Шундай килиб, эркин ремонт улчамларига келти
рилган туташувларни йигиш усули туташувчи юзаларни бир-
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бирига, мослаш билан боглик б улиб ,,у майда серияли ва ин
дивидуал ремонт ишларид-а кулланилади. Эркин ремонт улчам
лари усулидан фойдаланиладиган булса, детални олдинлан 
узил кесил улчамли килиб тайёрлаш ярамайди. Бундай детал
лар чала ишлов берилган ^{олатда тайёрланиши мумкин, бун
да деталларни уз урнига мослаб ишлов бериш учун уларда 
куйим колдирилади.

Ремонт улчамлари уСули бирмунча афзалликларга эга. Бу 
усулдан фойдаланиб тикланадиган туташувчи деталларни ремонт 
улчлми чегарасида. узаро алмаштирса булади. Деталларнйнг 
ишлаш имкониятини'тиклашда ремонт улчамларидан фойдала
ниш алмаштириладиган деталларни запас кисмлар заводлари- 
да куплаб ишлаб чикариш имконини беради. Бу ^ол бошка, 
анча мураккаб деталнинг ишлаш имкониятини тиклаш техно- 
логиясини бирмунча оддийлаштиради, тиклаш нархини насай- 
тиради ва муддатини кискартиради.

Шу билан. бир каторда бу усулнинг камчиликлари :^ам бор. 
Улар жумласига куйидагилар киради: автомобиллар, ремонт 
килинадиган корхоналарга автомобиль саноати юборадиган за 
пас кисмлар  ̂ номенклатураси ошиб кетади; узелларни комп
лектлаш ва ЙИРИШ процесси, деталларни омборларда саклаш 
бирмунча кийинлашади.

Ремонт улчамининг киймати юзанинг ейилганлик даражаси 
ва характерига, шунингдек, механикавий ишлов бериш учун 
Колдириладитан куйим кийматига караб белгиланади. Металл- 
ни J e ж a ш  ва деталнинг хизмат муддатини ошириш максадида 
куйим имкони борича кам колдирилиши керак. Деталнинг т е 
гишли юзасини тозалаб йуниш учун 0 ,05-0 ,10  мм калинлик- 
да, жилвирлаш учун эса 0,03—0,05 мм калинликда куйим 
колдирилади. ■

Биринчи^ремонт улчамининг киймати дастлабки улчамдан 
максимал ейилишнинг иккиланган кийматича ва механикавий 
ишлов бериш учун бир томондан колдирилган куйим кийма
тича фарк килади (84- раем).

Биринчи ремонт ул 
чами куйидаги формула- 
лардан топилади: сиртки 
цилиндрик юзалар (вал
лар) учун

2 (8" -f ,х) мм\
ички цилиндрик юзалар 
(тешиклар) учун
Dpi =  Z ) „ + 2 : r  +  x) мм, 
бу ерда d„ — валнинг
дастлабки (номинал) ул- 84- раем. Рем онт улчамларини ани1?лаш: 
чами, мм; А  -  тешик-
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нинг дастлабки (номинал) улчами, мм-,
мпнга т^рои келадиган Максимал еиилиш киимаги, мм, х  ме 
^ ^ ^ в м ^ и ш л о в  бериш учун деталнинг бир томонидан ,ол -

" Т " л Г ? 1 “ “« а - " " н и н г  б»р томонига туРр- келадиган
максимал ейилиш кийматини аниклаш кийин булади. Фор- 
мУлалаодан фойдаланишни осонлаштириш максадида еиилиш- 
нинг нотекислик коэффициенти р киритилади. Бу коэффициент 
в а л н и н г  бир томомга тугри келадиган максимал еиилиш- 
нинг умумий (диаметрга тугри келадиган) еиилиш нииматига 
нисбатидан топилади. Агар деталнинг бир томонига тугри ке
ладиган минимал ейилиш 8' билан белгиланса, у 
ейилиш 8 =  §' +  &" булали, ейилишнинг нотекислик коэффици 
енти эса куйидагича топилади:

' р ва 8" =  р • 8.
в '

Юкорида келтирилган формулаларга 8 нинг кийматини ку- 
йиб, ремонт улчамларини з^исоблаб топиш учун уларни куии- 
дагича ёзиш мумкин:

-  2 (р5 +  х),
Др. =  ^ „  +  2(р8 +  х).

Деталнинг ейилиши укка нисбатан сим метрик, яъни 
булса, ейилишнинг нотекислик коэффициенти куиидаги фор
муладан топилади: ;

Р 6'+5" 28"

Бир томонлама ейилишда, яъни 8' =  О булган з^олларда

р =  —  =  -  =  1 булади.
 ̂ а'+в" В"

Шундай килиб, р коэффициентнинг киймати 0.5—1,0 атро
фида булар экан. Хар кайси тип деталь учун коэффициентнинг 
кийматини тажриба утказиш йули билан олдиндан белгилаш 
мумкин. Ейилишнинг нотекислик
булса (12- йадвал), еЙилган деталларни расмии усулда улчаш 
йУли билан олинган умумий ейилишлар __ кийматини ремонт 
улчамларини з^исоблаш формулаларига „щ

Агар 2 (р8 +  х) ифода (уни р е м о н т ,  ш т ервали  деб аташ 
кабул килинган) -г билан белгиланса, унда биринчи ва кеиин- 
й  рем5нг улчамларини топишнинг з^исобий формулалари ку
йидагича булади.

сиртки цилиндрик юзалар учун:
йр, =  ¿/н — т; ~

=  ¿и — 2т[;...; — Щ'
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12- ж а д в а Л

Д е т а л ь Ейиладиган юза Коэффици
ент 1(ийма- 

ти

Т и р с а к л и  в а л
Ш а т у н  б р и н л а р и  в а  т у б  

б ^ й и н л а р 0 ,8

Ц и л и н д р л а р  б л о к и Ц и л и н д р  ю з а с и 0 .7

У з а т м а л а р  1< у т и си н и н г  в а л -  
л а р и

П о д ш и п н и к л а р н и н г  у т ^ а з и л и ш  
б у й и н л а р и 0 .5

У з а т м а л а р  1̂ у т и с и н и н г  к а р 
т е р и

П о д ш и п н и к л а р н и н г  у т 1? а з и л и ш  
у я л а р и 0 .9

ИЧКИ цилиндрик юзалар учун:

£>р. =  о„ +  т; о , ,  =  о ^ + г г ,
Лр, =  а  +  2т;...; Орп =  Он ч-«т.

Ремонт улчамлари усулидан фойдаланиб, цилиндрик юза
лардан ташкари, резьбали юзаларнинг ;^ам ишлаш имконияти
ни тикласа буладй; бунинг учун ейилган резьба нармаланиО 
ёки йуннлиб, ремонт улчамли янги резьба циркилади. Иезь- 
баларнинг ремонт улчамлари уларнинг диаметри ва ь;адамига 
караб танланади. Резьбанинг кадамини з^ам, диаметрини )^ам 
танлашда резьбалар стандарт 1̂ аторндан энг яцин турганларн-
ни кабул килиш керак, , ,

Р е м о н т  интервалининг цийматини, шунингдгк, деталнинг 
йул куйиладиган чекли улчами (¿¿тш — сири^и цилиндрик юза
лар улчами на Ошах-ички цилиндрик юзалар улчами) маълум 
булса, деталнинг мумкин булган ремонт улчамлари сонини 
1{уйидаги формуладан тониш мумкин;

п д: ~  — сиртци цилиндрик юзалэр учун,

п = ■̂ шах —  ИЧКИ цилиндрик юзалар учун.

13- жадвалда тирсакли вал б у й и н л а р и  ва двигатель цилин;ф- 
лари (гильзалари) нинг ички диаметрлари учун «оминал №  
ва Он) ва йул 1̂ уйиладиган чекли ва улчамлар
келтирилган.
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13- ж а д в а л

Двигател- 
пимг мар

каси

Тирсакли вал буйянларининг 
диаметри, мм Цилиндр (гильза), ич

ки диаметри, мц
ш атун буйинлари туб буйинлар

номинал
улчами

чекли р э - . 
МОНТ ул

чами

номинал
улчами

чекли ре 
монт ул

чами

номинал
улчами

ч е о и  ре
монт ул

чами

ГАЗ-51 5 1 ,5 _ о  013 50_0,013 64-0,013 62,5_о,013
8488+0.06

8 ,̂0+®-®®
8з_5+о,об.

Г А 3-53 60_о,013 ^^•^-0,013 ^*^-0,013 [б^>^-0,013 92+0,06 93^5+0,06

ЗИЛ-1'64 6 2 _ о,о2 60-0,02 66-0,02 64-0,02
101,56
101,62

103,06
103,12

ЗИ Л -130 ®^-0,013 63,5_о 013 ^5-0,013 '^2-0,01.5 Юо+0.06 101,5+0,06

ЯАЗ-204
69,850

69,835

68,350

68,335 88.9_0.C5 8 7 ,4 _ о̂ ,15
107,931
107,973

108,681

10»,72О

ГАЗ-21 ^^-0,013 56,5_о_(цз 64-0,013 62,5_о_о1з 92+0.06 93_5+0,0б

МЗМА-407 48-0.026
46,750

46,725 51-0,025
49.У50

49,725

75,875

76,92-Ь

77,375

77,4-25

Улчам ларнинг узгариши бикрлик ва механикавий мустаз?- 
камликнинг пасайишига, солиштирма босимнинг ортиб кети- 
шига ва тикланаётган деталнинг юза каттиклигининг пасайи
шига олиб келиши мумкин; деталнинг чекли ремонт улчамла- 
рини белгилашда ана шуларни ^^исобга олиш керак. Чунончи, 
тирсакли вал буйинларини ремонт. улчамларига мослаб тик
лашда улар улчамининг кичрайганлигидан ва айрим )?олларда 
ннерцион массалар вазнининг ошганлигидан (бунда ремонт ул- 
чамларидаги поршенларнинг вазни ошади) тирсакли вал буй- 
н и г а  тушадиган солиштирма босимлар ошиб кетади. Масалан, 
тирсакли вал буйинларига ва цилиндрларга охирги ремонт ул- 
чамигача ишлов беришда солиштирма босимлар 10% гача ор
тиши мумкин. Бунда юкори частотали ток билан киздириб 
тобланган буйинларнинг каттиклиги механикавий ишлов вак
тида металл катлами кесиб олиниши натижасида 5—10% па
саяди.

Деталлар дастлабки улчамларининг белгиланган чегарадан 
ортик узгариши уларнинг хизмат муддатини анча кискартирй- 
ши мумкин.
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'¿-й- К5'||1имча ремонт улчамлари (1̂ . 5̂ ) усули

,Л,от!1лл!ф ишлаш имкониятини тиклашнинг бу усули олдин- 
лпи тмПС'рлапган ^ушимча р е м о н т  деталларидан фойдаланишга 
пгослпт'лп. Кушимча ремонт деталлари ейилган юзаларга бе- 
иогпт'л урнатилади ёки деталнинг ейилган кисми кушимча ре-, 
моит дётали билан алмаштирилади. Кушимча ремонт деталла- 
р и т т г  урпатиладиганлари гильза, з?алка, втулка, диск, плас
тина ёка резьбали втулка шаклида, алмаштириладиганлари эса 
,лгг;|,/тинг кесиб олинган кисми шаклида булади (8 5 -раем).

Кутимча ремонт детали я с а ш г а  кетадиган материални тан- 
лшида ишлаш имконияти тикланаётган деталнинг ишлаш ша- 
ропти )^исобга олинади.. Агар асосий деталь юкори температу
ра таъсирида ишлайдиган булса, унда кушимча ремонт дета- 
лнга ишлатиладиган материал асосий деталь материалига мос 
келиши шарт, чунки материаллар ва чизигий кенгайиш коэф
фициентлари }(ар хил булганда туташувларнинг талаб этилган 
утказишлари бузилиши мумкин.

Агар кушимча деталда юкори антифрикцион хоссалар ёки 
ейилишга юкори даражада чидамлилик хоссалари булиши та
лаб этилса, бундай деталь ясаш учун материал танлашда юко
рида курсатилган талаблар з?исобга олинади ва, одатда, асосий 
деталь материалига Караганда анча сифатли материал ишла
тилади. Кушимча деталнинг улчамлари мустаз^камлигини ва, 
асосан, эзилишини з^исоблаш йули билан топилади.

К у ш и м ч а  деталнинг з(исоблаб топиладиган минимал калинли- 
ги ишлаш имконияти тикланадиган деталнинг ейилган катла- 
ми кийматидан анча ортик булади. Шунга кура, уни урнатиш 
учун асосий деталнинг ейилган юзасидан маълум катлам ме
талл йуниб олиниши зарур
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Гильза, у,&лцй ёки втулка шаклидаги кушимча деталлар 
асосий деталга тегишли тиризликда пресслаш ^ули билан ои- 
риктирилади. Бу максадда 3-класс аникликдаги (ПРЬ ва 
1 - ёки 2 - пресслаб утказишдан фойдаланиш тавсия этилади. 
кушимча деталь асосий деталь билан пухта бирикиши учун 
уларнинг торец томонидан тешиклар пармаланиб, бу тешик- 
ларга штифтлар ёки резьбали стопорлар урнатилади. Худди 
шу максадда. К- ^  нинг диаметрига ва туташтириладиган де
талларнинг бириктирилиш зичлигига караб, кушимча деталь 
торецининг уч нуктасидан ёки бутун айланаси буйлаб паиванд- 
лаб куйилади. Бунинг учун электр ёйи билан дастаки паиванд- 
лаш усулидан фойдаланилади.

Диск ва пластина шаклидаги ь;ущимча деталлар асосии де
талга парчин михлар ёки яширин каллакли винтлар ердамида 
бириктирилиши мумкин. Диск ва пластинанинг калинлиги ка- 
мида 4 мм булиши керак. Пайвандлаш йули билан бирикти- 
ришда К -^  нинг калинлигини 4 мм дан кам олиш^мумкин.

Кушимча детални талаб этилган улчамгачаК- У асосии де
талга куйилгунча ёки асосий деталь билан бириктирилгандан 
■кейин етказиш мумкин. Деталнинг у з а р о  богланган улчамлари 
аниклигига нисбатан юкори талаблар куйилган :?^олларда К. У га 
у а с о с и й  деталь билан бириктирилгандан кейин ишлов бериш
маъкул курилади. гч

Агар К. У га термик ишлов бериш зарур булса, у }?ол- 
да бу иш К. ^  ни асосий деталга бириктиришдан олдин ба
жарилади. Юкори частотали ток билан^ киздириб тоблашда 
тоблаш. ва кейин бушатиш ишларини К. У асосий деталга би
р и к т и р и л г а н д а н  кейин бажариш маъкул курилади.

Ишлаш имкониятини тиклашнинг бундай усули олдинги ук 
балкалари, блоклар, картерлар ва бошка деталларга нисбатан 
кулланилади. Чунончи, блокдаги цилиндрларнинг ишлаш им
конияти гильзалар кУйиш, клапан уяларининг ишлаш имкония
ти эса )5алкалар куйиш йули билан тикланади. Узатмалар ку- 
тиси картеридаги подшипниклар, кетинги мостлар, гилдирак 
гупчаги уяларининг, шунингдек, олдинги ук балкасидаги шкво
рень тешикларининг ишлаш имконияти уларга .втулкалар ур
натиш йули билан тикланади. „ „ „ ,

Агар иш юзалари бирмунча булган деталда куп еиилган 
битта ёки ёнма-ён турган бир нечта юза булиб, колган юза
лар ейилмаган ёки бир оз ейилган булса, унда бундай детал
нинг ишлаш имкониятини тиклаш учун а в в а л  еиилган кисмлар 
бутунлай кетказилади ва улар урнига олдиндан тайерланган 
кушимча деталь куйилади. Бунда деталнинг алмаштириладиган 
кисми асосий кисмига резьба ёрдамида ёки пресслаш, 
эса чокнинг айрим нукталари ёки бутун периметри буйлаб 
пайвандлаш ёрдамида, шунингдек, учма-уч пайвандлаш иули 
билан бириктирилади. Б и р - б и р и г а  п р е с с л а ш д а  бириктирилади- 
ган юзаларга ПР2з угказиш билан 7 -  8 - класс тозаликда иш-
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лон берилади. Кушимча детални ясаетганда унинг цар кайси 
томонидан камида 0,5—1,0 мм ли куйим ^колдирилади. Бу КУ- 
йимлар деталга ишлов беришда олинади.

Деталларнйнг ишлаш имкониятини кушимча ремонт улчам
лари )^осил килиб тиклаш ишларининг мураккаблиги ва тиклаш 
кимматга тушиши бу усулнинг камчилиги ^?Исобланади. Бун
дан ташкари, айрим ){0лларда асосий деталнинг механикавий 
пухталиги пасаяди. Цилиндрлар блокини гильзалашда де- 
ворларнинг совитиш куйлагига иссиклик тар1^атиш хусусияти 
бирмунча ёмонлашуви туфайли бирикманинг термик кучланиши 
ортиб кетади.

3-§ . Деталнинг цисмини алмаштириш усули

Автомобилнинг баъзи деталларида ^^ар хил даражада ейи- 
пмгян Лип неча иш юзаси булади. Уларнинг баъзиляпи био
А в т о м о о и л н и н г  иаььи даражада еии-

ладиган бир неча иш юзаси булади. Уларнинг баъзилари бир
03 ейилса, бошкалари кучли ейилади.

86-расмда шундай деталлардан бири—автомобилнинг ярим 
уки курсатилган. Бу ярим укнинг учига шлидалар киркилган. 
Одатда автомобилни ишлатиш жараёнида бу деталнинг шли- 
цалари калинлиги буйича кучли дара»"'”'' 
эса озгина ейилади.

Ярим укнинг ишлаш имкониятини 
маштириш усули билан тиклаш учун 
сиб ташланади ва уша 40Х маркали 1 
ди. Кейин бу уч ярим укнинг шлиц;
жойга пайвандланади. Шундан сунг я^,....*уrlJилaнaди, иди-
вандланган учга у зи л -к ес р  ишлов берилади, бунда шлицалар 
:?осил килинади на ярим укнинг шлицали учи термик ишла-

идатда аВТОМООИЛНИ и ш л а ш ш  ДС1С1ЛНИНГ шли-
цалари калинлиги буйича кучли даражада, бошка иш юзалари 
эса озгина ейилади.

Ярим укнинг ишлаш имкониятини деталнинг, кисмини ал
маштириш усули билан тиклаш учун унинг шлицали учи ке
сиб ташланади ва уша 40Х маркали пулатдан янги уч ясала- 
ди. Кейин бу уч ярим укнинг шлицали эски учи кесилган 
жойга пайвандланади. Шундан сунг ярим Ук тугриланади, пай- 
псшппянгян vцгя узил-кесил ишлов берилади. бунда шлииалап

нади. Ярим УК шлицали учининг 
каттиклиги камида НВ  =  340 булиши 
керак.

Ярим укнинг термик ишловдан 
утказилган шлицали учи доиравий 
жилвирлаш станогида жилвирланади. 
Авжомобилларни ишлатиш тажрибаси 
шуни курсатадики, ишлаш имконияти 
бу усул билан тикланган деталлар
нйнг хизмат килищ муддати янги де-
талларнинг хизмат килиш муддатига
бараварлашади. Бу эса деталларнйнг 
ишлаш имкониятини бир неча }^оллар- 
да деталь кисмини алмаштириш усу
лидан фойдаланиб тиклаш кераклиги- 
ни курсатади, чунки деталларнйнг 
ишлаш имконияти бу усул билан тик- 
ланганда запас кисмлар анча тежа- 
лади.

- (

термик ишла

Кеси5 
ташланади

■Е

■

-----

86- раем . А втом обиль 
ярим укининг иш лаш  
имкониятини деталь 
Кисмларини алмаш тириш  
Усули билан тиклаш .
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VIH Б О Б .  ДЕТАЛЛАРНИНГ ИШЛАШ ИМКОНИЯТИНИ 
БОСИМ ОСТИДА ИШЛАШ (ПЛАСТИК ДЕФОРМАЦИЯЛАШ)
ЙУЛИ БИЛАН ТИКЛАШ

1-§.  Деталларни босим остида ишлаш ор 1̂ али тиклаш 
усулларининг мо>^ияти

Деталларнинг ишлаш имкониятини босим остида ишлаш 
йули билан тиклаш материалларнинг пластиклик хоссасидан 
фойдаланишга асосланган. Металларнинг маълум шароитда таш- 
ки нагрузка таъсирида емирилмай колдик (пластик) деформа* 
цияланиш хоссаси уларнинг пластиклаги  деб аталади.

Босим остида ишланган деталнинг шакли ва улчамлариги- 
на узгариб колмай, балки унинг структураси ва, демак, меха
никавий хоссалари з$ам узгаради.

Деталларнинг ишлаш имкониятини босим остида ишлаш 
йули билан тиклаш жараёнида уларнинг металида юз беради
ган )?одисаларни тушуниш учун пластик деформацияланиш 
механизмининг асосий тушунчаларига тухталиб утамиз.

Барча металлар турлича тарзда жойлашган доналардан ибо
рат булади.

Металлшуно^ликдан маълумки, з(ар кандай металл атомла
ри фазода маълум тартибда жойлашиб, фазовий (кристалл) 
панжара з^осил килади.

Металлнинг эластик деформацияланишида унинг кристалл 
панжарасидаги атомлар бир-бирига нисбатан эластик тарзда 
силжийди. Нагрузка таъсири олингач, бу атомлар асли вазиятига 
кайтиб, кристалл панжара тикланади. Нагрузка оширилаверса, 
эластик узгариш пластик узгарйшга айланади ва нагрузка 
олингандан кейин кристалл панжара узининг дастлабки з^ола- 
тига кайтмайди, яъни металл пластик деформацияланади. Би
нобарин, пластик деформация кучланишлар эластиклик чега- 
расидан утгандагина вужудга келади.

Пластик деформацияланишда кристаллнинг бир кисми бош- 
ка кисмига нисбатан силжийди. Силжиш натижаеида кристалл 
панжарада атомларнинг жойлашиш урни узгаради,.бунинг оки
батида кристалл панжаранинг шакли бузилади-ю,-лекин крис
таллнинг яхлитлиги бузилмайди.

Пластик ' дефЬрмацияланишда кристалл панжаранинг бир 
кисми колган кисмига нисбатан симметрик вазиятни олиши 
у^ш мумкин.

Эластик деформация нормал (текйсликка перпендикуляр) 
кучланишлар таъсиридан вужудга келса, пластик (колдик) де
формация уринма (текисликнинг ^зида ётган) кучланишлар 
таъсиридан вужудга келади.

Металл пластик деформацияланишида унинг доналари май- 
даланади-да, маълум тартибда жойлашкб колади. Бунинг на
ти жасида металл пухталанади. Пластик деформацияланиш да-
l3 í



ражаси канча юкори булса, металлнинг пухталаниш даражаси 
шупча юкорн булиб, ташки нагрузка таъсирига курсатадиган 
Каршилиги шунча ортади.

Деталларнинг ишлаш имкониятини тиклашда улар турли 
усулларда пластик деформацияланиши мумкин. Бу усуллар ж ум 
ласига 1<уйидагилар киради: 1) чуктириш; 2) тугрилаш; 3) кеи- 
гайгириш; 4) торайтириш; 5)ботириш; 6) чузиш; 7) накаткалаш.

2-§. Деталларнинг ишлаш имкониятини чуктириш 
усули билан тиклаш

87-расм . Д етални  чуктириш  
схемаси.

Деталнинг узунлигини камай
тириш з?исобига сиртки диа
метрини катталаштириш процесси 
я^ктириш  дейилади (87-расм). 
Рангли 1̂ отишмалардан ясалган, 
юзасининг уртаси арикчали ёки 
кесикли, юзаси силлик, учлари- 
дан бири бортли ёки тубли ейил
ган втулкаларнинг ишлаш имко
нияти матрица^ ва оправкадан* 
фойдаланиб чуктириш усулида 
тикланади.

88-расмда рангли 1̂ отишма- 
лардан тайёрланган турли конс- 
трукциядаги втулкаларни чукти
риш мосламалари курсатилган. 
Втулкалардаги тешик, кесик ва

Л

$
I \

/

I
88-расм, Т урли  конструкци яда 
ясал ган  втулкаларни  чукти- 
риш га м улж алланган мослама.

» М а  т р и ц а — втулканинг сиртки диам етри  буйлаб деф орм ациялани
шини чекловчи мослама.

^ О п р а в к а  — втулканинг ички диам етри  буйлаб деф орм ацияланиш ини 
чекловчи мослама.
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чи^икларни саклаб колиш учун уларга куймалар урнатилади. 
Бу куймаларнинг шакли ва улчамлари деталдаги шу элемент» 
ларнинг шакли ва улчамларидек булади.

Агар бир томонида бортли ёки тубли втулкаларда юкорида 
айтиб утилган элементлар булса, матрица ва оправкада )$ам 
худди шундай элементлар булади. А г а р  втулка чуктирилгандан' 
кейин уни механикавий ишлаш кузда тутилган булса, оправка- 
нинг улчами узил-кесил ишлов берилган тешикнинг диаметри- 
дан 0,2 мм кичик килиб олинади.

Чуктириш вактида металл осон деформацияланиши учун 
мосламанинг оправкаси деталнинг уки буйлаб эркин сурила-
диган булиши керак.

Втулканинг сиртки ва ички улчамлари баландлигининг 
кискариши з^исобига узгаради-. Шунга кура, втулканинг ишлаш 
имкониятини бу усулда тиклаш мумкин ёки мумкин эмасли1и 
втулка баландлигининг йул кУйиладиган кискартиришига бог- 
лик- Нагрузка жуда куп тушадиган, втулканинг ишлаш имко
ниятини факат бир марта тиклаш мумкин; бунда шуни эсда 
тутиш керакки, втулканинг баландлигини купи билан 5 — 8% 
кискартириш лозим булган з^оллардагина унинг ишлаш имко
ниятини тикласа булади. Нагрузка камрок тушадиган втулка- 
ларнинг ишлаш имкониятини тиклашда баландлигини 15 %
гача кискартириш мумкин.

Втулкаларни чуктириш учун 20—40 тоннали одатдаги гид
равлик пресслардан фойдаланилади.

Ичи з^авол булмаган деталларнинг, масалан, двигатель кла- 
панлари пулат турткичларининг (турткич стержени ейилган 
)?олларда), ярим у к л а р н и н г  (шлицалари калинлик буйичаеиил- 

ганда) ишлаш имкониятини )^ам чуктириш 
йули билан тиклаш мумкин.

Клапан турткичини чуктириш учун 89- 
расмда курсатилган мосламадан фойдалани
лади. Чуктиришни бошлашдан олдин турт- 
кичнинг стержени 800-850°С тача кизди- 
рилиб, дарз^ол мосламага куйилади, кейин 
номинал ёки ремонт улчамларига етгунча 
чуктирилади. Бунда цементитланган кат- 
ламини саклаб колиш учун ^механикавий 
ишлашга энг кам (юпка) куйим колдириш 
керак.

Чуктирилган турткич юкори частотали 
ток билан киздириб тобланади ва механи
кавий ишланади; стержень билан сферик 
сирт жилвирланади, ростлаш болтига резь
ба киркилади.

89-расм . Клапан ту р т
кичини чуктириш  

мосламаси.

136



Деталларнйнг металини чекланган ораликка суриш }?исо- 
бига унинг улчамини катталаштириш процесси ботириш де
йилади (90-раем).

Бу усулдан фойдаланиб, двигатель клапанларининг анчаги
на ейилган каллакларини, тишларининг калинлиги ейилган тиш
ли гилдиракларни тиклаш мумкин.

Клапанлар каллакларининг ишлаш имкониятини тиклашда 
уларнинг талаб этилган улчамларини оз ми^дор материал 
сарфлаб материални имкони борича цисца масофага силжитиш 
имконини берувчи штамп конструкциясини ишлаб чиь;иш би
ринчи навбатдаги вазифадир.

Клапанлар каллакларининг ишлаш имкониятини тиклаш 
учун матрица ва пуансоннинг энг боп конструкцияси 9 1 -расм
да курсатилган конструкциядир. Бу ерда металл каллакнинг 
Куйи кисмидан }^алкасимон чи^ик з^исобига кучади. Клапан 
каллагида цилиндрик белбогча )^осил цилиш учун металлнинг 
ён томонга пластик деформацияланишини чеклаб криш ^куЗда 
тутилган. Штампда цилиндрик уянинг улчами номинал улчам- 
даги каллак }^осил килишга мулжалланиб ва каллакнинг^ ци
линдрик белбогини жилвирлаш учун колдириладиган куйим 
хисобга олиниб танланади.

Далкасимон чики^нинг киялик бурчаги 65 га тенг булган
да металлнинг пластик деформацияланиши учун энг кулаи 
шароит вужудга келади, чунки бунда металлни кучириш учун

энг катта ■ горизонтал ташкил 
этувчи (45° ли силжиш текисли- 
ги билаи 17—20° га тенг ишка
ланиш бурчаги йигиндиси) :^осил 
булади.

3- §. Деталнинг ишлаш имкониятини ботириш
усули билан тиклаш

90- раем. Д етални ботириш  
схемаеи.

91- раем. К лапанлар каллаги- 
нинг иш лаш  имкониятини тик
лаш  учун матрица ва пуансон.
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Каллак торецининг бузилмаслиги ва кесиклар тулиб кол- 
маслиги учун, ё клапан стержени билан матрица деверлари 
орасида 1̂ ушимча ипл^аланиш вужудга келтириш ёки пуансон 
торецига бир оз ботицроц шакл бериш керак. Кушимча иш
каланиш вужудга келтириш учун матрицанинг улчами сгер- 
женнинг стержень головка 8—8 га утиш цисмидаги улчамига 
нисбатан кичрайтирилади (91- расмга ь;аранг). Бу жойда кла
пан каллаги урта кисмининг эзилиши тухталади.

Ботик шаклдаги пуансон ишлатилганда (91-расмда в билан 
белгиланган пунктир чизик) ботиришга кетадиган куч бир те
кис таксимланиши учун шароит вужудга келади ва бу куч 
каллакнинг марказига йигилиб цолмайди. Бундай богикликнинг 
н]акли ва улчамлари клапаннинг j^ap бир тури учун тажриба 
йули билан топилади.

Клапанлар каллакларининг ишлаш имкониятини ботириш 
усули билан тиклашда металл циздирилади. Бунда клапан ме
талини фазавий узгаришлар температурасидан паст температу- 
рада ботириш мумкин булса, у ^^олда деталга 1̂ айта термик 
ишлов бермаса з^ам булади. Деталь печда.5—10 мин дан ор
тик турмаслиги керак.

Клапан стерженининг термик ишловини саклаб колиш учун 
индукцион 1̂ урилмада ёки махсус конструкциядаги печда кла
пан каллагининг узигина циздириб олинади.

Клапаннинг ишлаш имкониятини тиклашда ь;издирилган 
каллак берк штампда тушувчи цисмларининг огирлиги 75— 
150 кг келадиган болга остида ёки куввати камида 100 т ке
ладиган тезюрар прессда ишланади. 111ундан кейин деталь ол
дин )$авода, кейин эса иссик кумда 300—200°С гача совити
лади.

Агар клапан деформацияланаётганда кийшайса, у сову1{- 
лайин тугриланади ва факат шундан кейингийа механикавий 
ишланади —клапан головкасининг иш юзаси жилвирланади.

4-§. Деталларнинг ишлаш имкониятини ма^аллий 
торайтириш г^исобйга ч^зиш усули билан тиклаш

Деталь узунлигини кесимининг маълум жойини торайтириш 
>5исобига узайтириш мау^аллий торайтириш ^исобига 
дейилади (92- расм).

Бу усул муста)^камлик запаси етарлича булган деталлар 
учун кулланилади. Мустаз^камлик запаси етарлича булган ша
тун, турткич, клапан стержени, ва бошка деталларнинг ишлаш 
имконияти ана шу усулда тикланади., Ма>$аллий торайти
риш з?исобига чузиш усулида деталнинг деформацияланади- 
ган жойининг узигина ю1̂ ори частотали ток билан кизди- 
рилади.
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9 2 -раем . Д етални ч)?зиш схемаси.

сА.

■Е

Втулканинг ички диаметри- 
ни кенгайтириш д;исобига сирт- 
1{И диаметрини катталаштириш 
кенгайтириш  дейилади (93- 
расм). Бу усул поршень бар
моклари, карданли валларнинг 
крестовиналари ва ярим уь;лар- 
нинг кожухлари з^амда труба- 
лари, дифференциал косачала
ри, шунингдек, руль колонка- 
лари трубаларининг ишлаш 
имкониятини тиклашда 1̂ улла- 
нилади. Кенгайтиришда детал
нинг баландлиги деярли у з г а р - ' 
тирилмагани з^олда ташки ул
чамлари катталаштирилади.

Кенгайтириш усулида де
таллар, купинча, киздирилмай- 
ди. Агар тобланган ёки юза 
катлами пухталанган деталлар
ни кенгайтириш керак булса, 
бундай деталлар аввал буша- 
тилади ёки юмшатилади ва 
совигандан кейингина кенгай- 
тирилади. Детални киздириб 
кенгайтиришдан кам фойдала
нилади.

Поршень бармокларини совуклайин кенгайтиришда, дастлаб, 
улар ички диаметрининг улчамлари жиз^атидан группаларга 
ажратилади. }^ар кайси группага ички диаметрининг улчамлари 
купи билан 0,3 мм фарк киладиган бармоклар киритилади. 
Шундан кейин, сараланган бармоклар 600—650°С температу- 
рагача киздирилиб бушатилади. Сунгра улар штампга (94-расм) 
куйилцб, сферик мосламалар ёрдамида пресс остида кенгай- 
тирилади. Бундай сферик мосламаларнинг улчамлари бармок- 
ларнинг ички диаметридан 0,45—0,80 мм катта булади. Иш
лаш имконияти тикланган бармоклар юкори частотали ток билан 
киздирилиб, 1,0—1,5 мм калинликда юза тобланадида, к^ттик- 
лиги Роквелл буйича 5 8 - 6 5  га етказилади. Шундан кейин 
барча бармокларнинг улчамлари ва уларда ёриклар бор-йук
лиги текширилади. Бармокларга механикавий ишлов бериш 
уларни хомаки ва тозалаб жилвирлашдан, сунгра суферфи- 
нишлаш ва жилолашдан иборат булади.

Бармокларни ички диаметрларининг улчамларига караб са- 
раламасдан туриб киздириб кенгайтирса з?ам булади. Бунинг

3 -§ . Деталларнинг ишлаш имкониятини кенгайтириш
усули билан тиклаш

93- раем. Х авол детални кенгайтириш  
схемаси.

139



9 4 -раем ГА З-51 двигателиниш  порш ень бармокларини кен- 
гайтириш  учун штамп:

/-Й упалтирувчи втулка; 2—Ч0Ш(01<; 3 —корпус; 4- матрица; 5 —даста.

учуй бармоклар 650-700°С температурагача 1<издирилиб, шун- 
iaй  температурада 1 0 - 1 5  тутиб турилади Бармокни
кенгайтиришда фойдаланиладиган сферик моелама фацат бигта 
Улчамда бУлади. Бу улчам бармокнинг энг катта ички диа-, 
метридан 0,2 - 0 , 3  мм орти!^ булади. Кенгайтириш иши штампда 
(94-расмга каранг) тукмо!^ билан бажарилади. Деталь завода 
совитилгандан кейин, бармокларни совуклайин кенгайтиришда 
айтилган операциялар бажарилади, яъни уларга механикавий . 
ишлов берилади.

6 -§ . Деталларнйнг ишлаш имкониятини 
торайтириш усули билан тиклаш

Втулканинг ички диаметрини ташки диаметри з{исобига 
кичрайтириш торайтириш  дейилади (95-раем). ^

Пластик деформациялашнинг бу усулидан фоидаланилио, 
рангдор металлардан ясалган втулкаларнинг (тешик )^амда ке- 
сиклари урта цисмидагина эмас, балки уртасидан бирор ора- 
ликда жойлашганларининг ^ам), роликли подшипникларнинг 
роликлари остидаги дарчаларининг деворлари, еиилган сепа- 
раторлари ва проушиналарининг силли^ ёки шлицали тешиги 
ейилган турли хил ричагларнинг ишлаш имконияти тикланади.

Втулкаларнинг ишлаш имкониятини си^иш усулида тиклаш 
учун втулка киздирилмай, махсус мосламага (96-раем урна- 
тилиб, прессланади. Бунда матрицааинг кириш 1̂ исми бурчаги
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I г

ГГ

- 1

05- расм. Хавол детални торай 
тириш  мосламаси.

9 6 - расм. В тулкаларни торайтириш  
мосламаси:

оправка; 2—ишлаш имконияти тикла- 
наётган деталь; 5—калибрлоачи втулка

4 -таян ч  втулка.

7 _ 8 ° ,  чициш 1<исм,и бурчаги эса 18—20° булади. Калябрлов- 
чи белбор диаметрининг улчами втулка ич^ки диаметрининг 
ейилиш цийматича ва узил-кесил механикавий ишлов учун 1̂ ол- 
дириладиган 1̂ уйим 1̂ ийматича камайтириб олинади. Цилиндрик 
белборнинг бала'ндлиги камида 3—5 мм булиши керак. Втул
ка ташни Диаметрининг улчамини тиклаш учун втулка торай- 
тирилгандан кейин унинг ички юзасига гальваник усулда мис 
1̂ опланади.

Р

Конуслик 1'8

9 7 - расм Автомобиль руль сош касиаинг конусавий 
теш игини торайтириш  мосламаси:

1—у а к и  ки;кич (оОжим); 2 -и ш лаш  имконияти тикланаётган деталь; 
3 -  остки цисцич.
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Автомобиль руль сошкасининг ишлаш имконияти про/ши-  ̂
наларнинг силлик ёки шлицали тешиги ейилганда си^иш усули 
билаи тикланади. Бунда сикишга киришишдан олдин проУшина 
900—950°С гача ^издирилади ва мосламага (97-раем) у^рнати- 
лади-да, конусавий тешикнинг кичик диаметри то тал^б этил
ган улчамга етгунча сикилади. Мосламанинг конструкцияси 
деталь металининг жуда оз исроф булишини таъм^инлаиди. 
Шлицали тешикни сикишда з^ам худди шундай килинади Би
рок бунда силлик оправка урнига шлицали оправкадан фой-

^^^улГсош касининг проушинасини киздириб сикишда унинг 
структураси узгаради. Шунинг учун, сошка янгилигида кандай 
термик ишланган булса, шундай термик ишлов берилади. Сош- 
кага механикавий и ш л о в  б е р и ш  торецларини металл гуддалар- 
дан тозалаш, силлик конусавий тешикни разверткалаш ва 
шлицали тешикни номинал улчамларга етгунча протяжкалаш-
дан иборат. Проушиналарида^ ей

илган тешиклар булган 
барча ричагларнинг (бу
риш цапфаларининг ри- 
чаглари, буйлама руль 
торткиларининг ричагла- 
ри ва бошкаларнинг) иш
лаш имконияти ана шу 
технология асосида тик
ланиши мумкин. Ишлаш 
имконияти тикланган ае- 
талларда ёрицлар бор- 
йу'клигини текшириб чи- 
кишга ало)^ида а^^амият 
бериш керак.

98- раем. Н акаткалаш .

9 9 - раем. О п равкаси  бо р  накаткалаш  
ролиги.

7 -§ . Д еталларн и н г  
ишлаш имкониятини 
накаткалаш усули билан 
тиклаш

Деталь металини ро- 
ликнинг тишлари ёрдами
да сикиб чикариш йули 
билан унинг сиртки диа
метрини катталаштириш 
процесси накаткалаш  
дейилади (98-раем).

Босим остида ишлаш- 
нинг бу усули думалаш 
оодшипниги урнатилади-
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г а а  жойнинг ишлаш имкониятини тиклашда кулланилади„ 
Бувда накаткалаш ролигининг (99-раем) тишлари ёрда
мида металлни си1̂ иб чицариш йули билан деталнинг сиртцв 

•диам\три катталаштирилади ёки ички диаметри кичиклашти- 
риладк. Накаткалашда з^осил килинган янги юзанинг структу- 
раси бузилмаган ?^олда юк кутара олиш хусусиятининг энг 
кам узйариши, таянч юзаси эса иложи борича сакланиши ке* 
рак. Бу\талаблар куйидаги учта шарт бажарилгандагина кон- 
дирияиши мумкин.

Б и р й н ч и  ш а р т  — накаткалашда з^осил буладиган тарок- 
чанинг ба>андлиги накатка кадамига ва накатка тишинииг ут- 
кирлик бурчагига караб кабул килиниши керак:

\ д
\  /, =  8  ̂+  82 +  Sз +  84< P г ! c t g - ,

бу ерда §1 Ч  ишлаш имконияти тикланаётган деталнинг бир 
томонига турри келган ейилиш киймати, мм\ 82 деталнинг 
и ш л а ш  ИМКОН.ИЯТИ тиклангунча булган оваллиги, мм\ З, — де
талнинг ишла'щ имконияти тиклангунча булган тепиши, мм\ 
8  ̂— жилвирлаш учун колдирилган куйим, мм\  ̂— накатканинг 
Кадами, а — накатка тишининг уткирлик бурчаги,,
р — тажриба йули билан аникланган тузатиш коэффициенти, 
бу коэффициент урта }^исобда 0,1 га тенг килиб олинади.

И к к и н ч и  ш а р т  — накатканинг кадами накаткаланган 
диаметрга каррали булиши лозим:

мм,
бу ерда га — накатка тишларининг сони; ¿ — накатканинг кода
ми, мм; ¿̂ 0 ~  накаткаланган диаметр (бу диаметр ейилган дег 
таль диаметри дан накатка тишининг иккиланган. ботиш 
чукурлигини айиришдан :?{Осил булган колдикка тенг), мм.

У ч и н ч и  ш а р т  — таянч юзасининг камайиши деталнинг 
тикланаётган барча юзасининг ярмидан ортик булмаслиги за- 
РУР:

бу ерда •/] — таянч юзасининг камайиш коэффициенти.
Накаткалаш усулида пластик материаллардан ясалган де- 

талларнинг ишлаш имконияти тикланади. Агар деталнинг Рок
велл буйича каттиклиги 25—30 дан ортик булса, у )^олда на- 
каткалашдан олдин детални юмшатиш керак. Металлни накат
калаш йули билан бурттириш баланллиги бир томонга 0,2 мм
дан ошмайди. с о

Юзани накаткалаш учун тишларининг кадами — мм 
келадиган, думалаш подшипнигида айланадиган ролик ишла
тиш тавсия этилади. Диаметри 25 мм ли стандарт ролик во
ситасида каттиклиги Ш = 2 7 0 —300 булган 40Х маркали пулатни
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накаткалаш режими куйидагича; тезлиги 15 м1мин, буйлЛ а 
суриш киймати 0,6 мм/айл ва, кундаланг суриш киймати 
0,1 мм1айл. Накатка тишининг уткирлик бурчаги 60—70°рул- 
ганда таянч юзаси энг оз камаяди.

Ейилган деталларни накаткалашдан олдин уларни еиилиш 
Кийматининг катта-кичиклигига караб группаларга а)1̂ратищ 
керак; .бунда )^ар кайси группага киритиладиган улчамррнинг 
интервали купи билан 0,05 мм булиши лозим. }^ар кайси ул
чам группаси учун тарокчанинг баландлиги белгиланади; бун
да ейилиш киймати ва жилвирлаш учун колдирилган куйим 
:?исобга олинади (бир томонга купи билан 0,05 — О,/10 мм ку- 
йим колдирилади). Тарокчанинг баландлиги накатка- тиши ба- 
ландлигининг ярмидан ортик булмаслиги керак. /

Агар тарокчанинг баландлиги маълум булса, накатка када- 
мини ва тишлари сонини аниклаш мумкин. Накалка тишлари 
сони бутун сон булиши шарт; тишлар сонининг кйймати каср- 
ли чикса, у бутун сонгача яхлитланади ва диаметрнинг улча-

! А-А :/1-А

100- расм. Автомобиль буриш  цапф аларининг ейилган буйин* 
ларини накаткалаш  мосламаси:

У—обойма; 2—со1̂ нзлар; 5 —корпус; копцоц; 5 —ишлаш имконияти 
тикланаётган дета 1Ь.
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ми ткш ларнинг яхлитланган сони асосида кайта :$исоблаб то*

Накаткалаш вактида накаткаланаётган юзага машина мойи 
бериб Уурилади. Накаткалаш чукурлиги тула булиш и учун , 
и к к а л а  уомонга буйлама суриш да ролик металл билан тишла- 
шиб туш ш и шарт. Агар юзада галтеллар булса, у  )^олда юза 
галтель бошланган жойдан камида 5 мм  наридан накаткалана- 
ди купи билан 70 солиштирма босим таъсир этадиган
деталларнинг ейилган юзаларигина накаткалаш усули билан 
тикланади.', Бундан ортик нагрузка тушадиган деталларнинг 
ишлаш имк'ониятини бу усул билан тиклаб булмайди. Накат- 
каланган юзаларнинг ейилишга чидамлилиги силлик юзалар- 
никига нисбатан 7 5 -8 0 %  ни ташкил этади, толикишдаги мус- 
тахкамлиги эса з^атто 10— 12% ортик булади.

Деталнинг; юзалари токарлик станогида накаткаланади. Ь р -  
да асбоб станокнинг суппортига, деталь зса марказларга еки 
патронга урнатилади. Накаткаланган юза жилвирлаш еки элек- 
тромехникавийгсилликлаш йули билан тегишли улчамларга

1 0 0 -расм да курсатилган мослама накатка турларидан бири 
була олади. Бу'мослама автомобиль буриш цанфасининг ейил
ган буйинларини накаткалашга мулжалланган. Бунда ролик- 
ли одатдаги накатка урнига тобланган пулат обойма ишлатил
ган обоймада эса думалаш подшипнигининг 6 мм  диаметрли  
шариклари булади. Мослама иш юзасининг улчамлари шарик- 
лардан з^осил булган ички диаметр ишлаш имконияти тикла- 
наётган буйиннинг номинал диаметридан 0 , 7 - .  1,0 кичик 
буладиган килиб ‘ганланади. Цапфанинг сиртки буйини учун  
ало)?ида, ички буйини учун ало 5̂ ида мослама булиши керак. 
Накаткалаш иши прессда бажарилади, Пресснинг босими /  и  т  
булиши керак. Буйинларнинг накаткаланган юзалари номинал 
^^■лчамларга.келгунча жилвирланади,

8 - § .  Д ет а л л а р н и н г  иш лаш  и м к он и яти н и  т^ гр и лаш  
у с у л и  би л ан  тиклаш

Деталнинг бузилган шаклини тиклаш процесси т^ррилаш
дейилади (1 0 1 -раем).

Бу усулда деталларнинг иш лаш,имконияти ташки к учлар• 
таъсирида колдик кучланишлар з^исобига ва деталь материали 
структурасининг факат сиртки катламлардагина бир оз бузи- 

, лиши з^исобига тикланади.
Тугрилашнинг икки усули: 1 ) статикавий нагрузка таъсири

да (пресс остида) тугрилаш усули; 2) наклеплаш йули билан 
т;$^грилаш усули.

10 -2 1 6 8

Н а к л ё п — металлнинг пластик деф орм ация таъ си рида пухталаниш и.
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101- расм. Вални тугрилаш ,
« -п р е с с  остида тугрилаш; <)-уиинг кучлаии.и эпюраси; /  ва ]-п л а ст и к  

деформация зоналари; 2 -эл асти к  деформациялар зонг(си.

С т а т и к а в и й  н а г р у з к а  та  ъ с  и р и д а (Ь р е сс  о с т и 
да)  т у г р и л а ш  у с у л и .  Тирсакли валлар ва Ьцсимлаш вал- 
лари, узатмалар кутисининг валлари, ярим уклар, шатунлар 
цилиндрлар головкаси олдинги ук балкалари ва бошка купгина 
деталлар пресс остида ёки махсус мосламаларда совуклайин туе- 
риланади. Деталга ташки куч таъсир эттирилганда (Ю1- расм а) 
эластик ва пластик деформациялар вужудга келади Бунда 
бикрмас деталлар, жумладан валлар учун, эластик деформа
циялар ни)^оятда а)^амиятли. Шунга кура, детални тугрилаш 
яъни унда кераклича колдик деформация з^осил килиш учун 
уни тескари томонга дастлабкисидан 1 0 -  15 марта оетик да
ражада ЭГИШ лозим. «

Пресс остида тугрилашда пресснинг узини бошкариш ва 
дегални олдиндан белгиланган кисмлар ^{исобига тугрилаш 
мумкин булмайди. Хакикатда эса деталь механикшвий пухта
лиги камрок жойлари :;?исобига тугриланади. Одатда, бу ма-
>^аллий деформация кучланишлар тупланган кисмларга тУгои 
келиб колади. г J ^

Пресс остида совуклайин тугрилащда деталнинг шакли 
>;амма вакт :?̂ ам' баркарор (стабил) булавермайди. Деталь сак- 
ланаётганда ёки киска муддат ишлаганда унинг шакли Уз-Узи- 
дан узгариб колиши мумкин. Тугрилашнинг ностабиллиги 
деталдаги колдик деформация унинг )?амма ерида бир хил бул- 
маслигидан ва деталнинг тугриланган кисмида колдик кучла
нишлар асимметрик таксимланганлигидан келиб чикади 101- 
расм, б да детални пресс остида тугрилашдаги кучланишлар 
эпюраси тасвирланган. Расмдан шуни куриш мумкинки, д е 
талнинг сиртки юзаларидаги материал пластик, урта кисмидаги 
материал эса эласгик деформацияланади. Чекка толаларда куч- 
лянишнинг ишораси нагрузка олингандан кейин тескари булиб
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Деформация

102- раем , Д еталларнйнг эгилиш  
диаграм м  аси:

/-турриланганлари; 2 —турриланма- 
ганлари.

5^ол^ди, Кучланишлар ассиммет- 
рик \та1<симланганда колдик куч- 
лани£цлар вацт утиши билан 
стаби)^лашади ва тугриланган де
таль эрлади . Деталга механика
вий ишлов беришда унинг 1̂ а- 
рама-карши томонларидан кесиб 
олингай катлам 1̂ алинликлари 
?{ар хил булганда )^ам эпюранинг 
мувозанати бузилиши мумкин.

Тугриланган жойни баркарор 
1{илиш учун куйидаги )(олларии 
эсда тутиш лозим: 1) тугрилаш 
вактида куйилган куч таъсирида 
деталь узок вакт колдирилади;
2) тугрилашда деталь карама-
карши томонга эгилади, сунгра кайта тугриланади (икки кай- 
та тугриланади); 3) тугриланган жой термик ишланиб, бар- 
Карбр килинади.

Юкорида келтирилган )^олларнинг учинчисидан фойдаланил
ганда тугрилаш натижалари энг яхши булади.

Пресс остида тугрилашда деталь металининг толикингдаги 
муста)$камлиги пасайиб, 15 — 40% га етади; б у ‘з^ол пресс ос
тида тугрилашнинг му>(им камчилиги з?исобланади. Шунга 
кура, муста5^камлик запаси унча катта булмаган, аммо юкори 
нагрузка таъсирида ишлайдиган деталларни бу усулда жуда
3)5тиётлик билан тугрилаш тавсия этилади.

Пресс, остида тугрилашда деталь материалининг толикиш- 
даги муста>(камлиги пасайишидан. ташкари, деталнинг нагруз
ка кутариш имконияти, яъни тугрилаш йуналишига карама- 
Карши йуналишда таъсир этаётган кучга каршилик курсатиш 
имконияти {̂ам пасаяди. Деталнинг нагрузка кутариш имко
нияти коэффициенти л;ки нинг (нагрузка кутариш коэффициен- 
тининг) киймати билан ба)^оланади (102-расм):

50
у''

/

юо 300 500
Ста5илланиш температураси, "С

103- раем . 11улат деталларнйнг стабил- 
ланиш  тем ператураеининг нагрузка к у 
тариш  имконияти коэф ф ициентига т а ъ 

сири.

10*

р ‘
К  =  —

бу ерда тугрилан
ган деталнинг пропор
циона л лик чегарасидаги 
нагрузка; Р„ч — тугрилан- 
маган деталнинг пропор- 
ционаллик чегарасидаги 
нагрузка.

1ресс остида тугри
ланган деталларнйнг наг
рузка кутариш имкония-
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ти коэффициенти жуда кичик булади. Уни ошириш , у}1уп 
турриланган деталлардаги колдиц кучланишни камайти/|)иш 
ва уларни сунъий чиниктириш максадида улар термик ишла
нади.Бундай термик ишлашда киздириш температурасининг/ наг
рузка кутариш имконияти ко,эффициентига таъсири 103- расмда 
к5фсатилган. Бунда у̂ ар бир деталнинг иссиклик таъсирида 
туриш вакти 1,0 соат булган.

103-расмдан куринишича, деталлар 400 —500°С гача киз- 
дирилганда уларнинг нагрузка кутариш имконияти 90 — 92% 
тикланади.

Колдик дефбрмацияси булган шатунларни куйидаги тартиб
да тугрилаш тавсия этилади:

— шатуннинг эгилиши ва буралиши текширилади (шатун 
вкладишсиз ва юкориги головкасининг втулкасисиз текшири
лади);

— шатун мосламада тугриланади (шатундаги колдик де- 
формацияни йукотиш учун уни икки кайта тугрилаш, яъни 
карама-карши йуналишда колдик деформация з?осил килиш ва 
деталнинг уки батамом тугрилангунча иккинчи марта тугрилаш 
маъкул курилади):

— шатун 0,5—1,0 соат давомида 400 — 500°С гача кизди- 
рилади.

Тирсакли валларни ва таксимлаш валларини тугрилаш ва 
текшириш учун махсус курилмалар ёки одатдаги гидравлик 
пресслар ишлатилади. Вални тугрилашдан олдин унинг энг 
куп эгилган жойи аникланади. Шундан кейин вал таянчларга 
Куйилиб, ташки куч энг куп эгилган жойнинг мумкин кадар 
якикига таъсир эттирилади. Бунда „гузувчи таянчлар“ деб

104- расм, Т угрилаш  схем а
си;

^-цилипцрларнинг головкалари;
5-'И ачатдаи я .алган  1̂ игтирма.

105- расм. Н айларни тугрилаш :
а —шар билаи; б -д о р н  билан.,
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аталадиган таянчлардан фойдаланилгани маъкул, чунки бун
дай таянчлар вални туррилашда унинг эгилиш салки лиг иг® 
осон мослашади. Вални т^ррилатда пресс штоки билан вал 
орасига юмшок материалдан килинган кистирма куйилади. 
Тугрилаш тугаллангандан кейин валнинг шаклини баркарор 
килиш учун уни 180—200°С гача киздириш ва шу температу- . 
рада камида 5 соат колдириш керак.

Баъзи деталларни пресс остида тугрилаш мисоллари 104- 
расмда- курсатилган. Цилиндрлар головкасини тугрилашда го
ловка четлари остига куйиладиган мис кистир.маларнииг ка- 
линлиги головканинг эгилиш кийматига караб танланади. Х,ар- 
кайси з^олда бу эгилиш кийматини эксперимент йули билан 
аниклаш кийин эмас.

Гильзаларни обоймаларга урнатиб тугрилаш кулай. Обой- 
ыаларнинг йуниб кенгайтирилган уяларига; намат кистирма 
куйилади, бу кнстирма тугрилаш^ кучини гильзанинг таянч 
юзасига бир текис таксимлайди. Тугриланган жойнинг шакли 
узгармаслиги учун гильзани карама-ррши томонга 0 ,̂02—0,3 >ш 
эгиш тавсия этилади. Бундай килинмаса, гильза турриланиш- 
дан олдинги долатига уз-узидан кайтиб келиши мумкин.

Ё н и л р и  ва мой утадиган найларни шариклар ёки махсус 
дорнлар воситасида тугрилаш анча кулай. Бунда шарик еки 
дорн босим остида юборилган мой таъсирида сурилиб, найнинг 
деформацияланган (пачокланган! жойини туррилаб утади (105- 
расм). Мойга зарур босим бериш учун юкори босим з^осил 
киладиган ёнилги насосидан фойдаланиш мумкин. Туррилана- 
ётган най коллекторга ниппель ёрдамида бураб куйилади. 
Коллекторга эса мой босим остида насос ёрдамида берилади. 
Дорнии зичлаш учун мойга чидамли резинадан ясалгаи ман
жета ишлатилади.

Д е т а л л а р н и  н а к л ё н л а ш  й у л и  б и л а н  т у г р и  л а  ш. 
Тугрилашнинг бу тури статикавий нагрузка таъсирида тугри- 
лашдан бутунлай фарк килади, чунки бу усулда детални ис- 
талган йуналишда тугрилаш, яъни тугрилаш ироцессини бош
кариш мумкин. Наклёнлаш йули билан тугрилашнинг асосий 
афзалликлари куйидагилардир: т^гриланган жой шаклининг 
вакт утиши билан узгармаслиги; тугрилаш аниклигининг юкори 
булиши (0,02 ' аникликда тугрилаш мумкин); валнинг дар- 
кандай кисмини тугрилаш мумкинлиги (демак, вал укининг 
тугри чизиклилигини бутунлай тикласа булади); вални нагруз
ка тушмайдиган кисмл’ари з(исобига тугрилаш мумкинлиг» 
(тирсакли вал буйинлар з^исобига турриланади); продесснинг 
оддийлиги ва уни тез бажариш мумкинлиги.

Наклёнлаш йули билан чуяндан ясалган валларни з а̂м туг- 
риласа булади, чунки бунда уларнинг укларини эластик де- 
формациялашга зарурат булмайди.

Наклёплаи! усулида деталнинг ишламайдиган юзаларига- 
болга билан секин-аста урилади. Деталга болга урилган сари
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.  , — —  т  '̂ ШипантВанкеШ

Ту-врилашдан опдин ,1
^̂ ip'uпaнгc:нBm т ину

О — у ,
106- раем . Наклёплаш усулида туррилаш  схемасй: 

а —пластииалар; б'—тирсакли вал.

металлнинг сиртки катлами ейилади ва каттарок юзани эгал- 
лашга интилади (106- расм). Бунда деталнинг сиртки катламида 
сикувчи колдик кучланиимар пайдо булади; бу кучланишлар 
тугриланган деталнинг толикишдаги пухталигини пасайтио- 
майли. ^

Тугрилаш режимига ^̂ ар бир зарбга кетадиган энергия 
(яъни зарб кучи ва тезлиги), наклёплаш вакти (зарблар сони 
ва уларнинг такрорланиши), болганинг тузилиши (болга му^?- 
расининг улчамлари ва шакли), вал металининг механикавий' 
хоссалари таъсир этади.

Юзага зарб бериш учун доиравий му;^рали дастаки болга- 
лар еки пневматик болгалардан фойдаланилади. Пневматик 
болгаларга зарб йуналишини (болга штоги укига перпенди
куляр йуналишни) узгартирувчи моелама урнатилган булади. 
Вални тугрилашдан олдин уни яхшилаб текшириш з^амда вал- 
даги деформациянинг урнини ва катталигини аниклаш керак, 
Шундан.^кейин, 106-расмда тасвирланган схемадан фойдаланиб,' 
вални ^тугрилашга киришилади. Тугрилаш натижалари вакт- 
вакти билан текшириб турилади. Расмда пунктир чизиклар би
лан валнинг деформацияси, стрелкалар билан эса наклёп урин
лари курсатилган. Агар барча .туб буйинларнинг тепишига бар- 
хам берилган булса, тугрилаш тугатилган ^исобланади.

I X Б о  Б. ДЕТАЛЛАРНИНГ ИШЛАШ ИМКОНИЯТИНИ ПАЙВАНДЛАШ 
ЙА СУЮ1<ЛАНТИРИБ 1<0ПЛАШ ШЛН БИЛАН ТИКЛАШ

1-§. Умумий маълумот. Пайвандлатй турлари

Металлдан ясалган деталларнйнг маълум жойини (жойла- 
рини) суюкланиш температурасигача киздириб, молекуляр 
тишлашиш кучларидан фойдаланган }?олда ажралмас бирикма 
;{осил килиш процесси пайвандлаш  дейилади.
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Ишлаш имконияти тикланаётган деталь юзасига сую^лан- 
тирилган металл ^атлами ^оплаш процесси суюцланти.риб 
цоплаш  деб аталади, Сую^лантириб коплаш пайвандлаш тур- 
ларининг биридйр.

Деталь материалини суюклантириш усулига караб пайванд
лаш икки турга: газавий пайвандлаш ва электр ёйи воситасида 
пайвандлаш турларига булинади. Пайвандлашнинг бу турлари 
механизациялаштирилган (автоматлаштирилган ва ярим авто- 
матлаштирилган) }<;амда механизациялаштирилмаган (дастаки) 
булиши мумкин. Пайвандлашнинг механизациялаштирилган 
турлари жумласига флюс катлами остида, з^имояловчи газлар 
му)(итида, сув буги му^итида, ярим автоматик ва автоматик 
пайвандлаш, вибр^оёй билан пайвандлаш, контактлаб пайванд
лаш, ишкалаб пайвандлаш ва плазма^ёй ёрдамида пайвандлаш 
киради. Пайвандлаш турларининг кайси бири кандай деталлар 
учун кулланилиши деталь материали ва ундаги дарзлар, детал
нинг шакли, деталнинг иш режими ва бошка омилларга боглик. 
1\уйида деталларнинг ишлаш имкониятини тиклашда пайванд
лаш турларининг кулланилиш со)?алари келтирилган.

Дастаки газавий пайвандлаш усулидан 2 мм, гача калин- 
ликдаги, кам углеродли ва кам легирланган пулатдан, шунинг- 
дек, чуян ва рангли металлардан тайёрланган де'талларни 
пайвандлашда фойдаланилади.

Дастаки усулда электр ёйи воситасида пулат ва чуяндан 
мураккаб шаклли килиб ясалган деталлар, шунингдек, алюми- 
ний котишмаларидан тайёрланган деталлар пайвандланади ва 
улар сиртига бошка металл ёки каттик котишма суюкланти- 
риб копланади.

Аргон-ёй воситасида дастаки пайвандлаш усулидан рангли 
металлардан ясалган деталларни пайвандлашда фойдалани
лади.

Флюс катлами остида электр ёйи воситасида автоматик 
пайвандлаш усули пулат в̂ а рангли металлардан ясалган, диа
метри 40 мм  дан ортик булган цилиндрик юзалари бор детал
ларни пайвандлашда кУлланилади.

Димояловчи газлар мудитида электр ёйи воситасида ярим 
автоматик ва автоматик пайвандлаш усуллари углеродли, кам 
легирланган ва юпка листаний пулатлардан ясалган деталлар
ни пайвандлашда кулланилади.

Сув бури му){итида электр ёйи воситасида ярим автоматик 
ва автоматик пайвандлаш усулидан пулат ва чуяндан ясалган 
деталларни пайвандлашда фойдаланилади.

Плазма-ёй воситасида ярим автоматик ва автоматик пай
вандлаш дамда каттик коти шмаларни суюклантириб коплаш 
усули каттик котишмалардан ва кийин суюкланувчи металл в® 
котишмалардан тайёрланган деталлар учун кулланилади.

Виброёй воситасида ярим автоматик ва автоматик пайванд
лаш усулидан углеродли ва кам легирланган пулатлар«
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дан, шунингдек, чуяндан ясалган деталлар учун фойдалани
лади.

Механизмлар ёрдамида контактлаб пайвандлаш усулп юп^а 
листавий пулатни ва рангли металларни учма-уч, нуцтавий 
ва чоклаб пайвандлашда кулланнлади.^

Механизмлар ёрдамида иш^алаб пайвандлаш усулидан пу
лат ва рангли металлардан ясалган, ясси торецлн, айланиш 
жисми шаклидаги деталларни (стерженларни) пайвандлашда
фойдаланилади.

Куйида, автомобиль деталларининг ишлаш имкониятини тик
лашда фойдаланиладиган пайвандлаш турлари мукаммал куриб 
чи^иляди.

2 - §  Деталларнинг и ш л а ш  имкониятини газавий
пайвандлаш йули билан тиклаш

Газавий пайвандлашда деталь метали ёнувчи газларнинг 
кислород му^^игида ёнишидан з{осил, буладиган иссиь;лик з̂ и- 
•собига сую^лангирилади. Бунда ёнувчи газлар сифатида аце
тилен, суюлтирилган табиий газлар (пропан-бутан аралашмаси), 
•бензин ва бензол буглари, водород ишлатилиши мумкин. Аце
тилен-кислород алангасида пайвандлаш газавий пайвандлашнинг 
энг куп ишлатиладиган туридир; бунда алангани-нг температу- 
раси 3100 — 3200°С га етади. Пропан-бутан аралашмаси, бен
зин ёки бензол буги ёнаётганда эса аланганинг температураеи 
2400-2700°С дан ошмайди. •  ̂ _

Деталнинг пайвандланилаёп ан жойига ёнувчи газ билан 
(Кислород келтириш ва нормал аланга ^осил цилиш учун пай
вандлаш горелкаларидан фойдаланилади.

Ацетилен кальций карбиддан махсус генераторларда оли- 
жади. Автомобиллар ремонт килинадиган корхоналарда каль
ций карбиддан ацетилен олиш учун ГВР-3, ГСД-5, ГРК-10 
маркали стационар генераторлар, МГВ-08 маркали кучма ге- 
-яератор ишлатилади. Пайвандлаш горелкаси сифатида паст бо
симда ишлайдиган СУ маркали горелка ва уртача босимда 
ишлайдиган анча такомиллаштирилган ГС-53 ва ГСМ-53 мар
к а л и  горелкалардан фойдаланилади. Пропан-бутан аралашма- 
лари билан пайвандлаш учун уша горелкаларнинг узи ишла
тилади, бирок бунда ёнувчи аралашмани иситиб олиш учун 
уларга учликлар урнатилган булади.

Г а з а в и й  п а й в а н д л а ш  р е ж и м и  деганда горелканинг 
куввати, пайвандлаш алангасининг таркиби, горелканинг чок 
йуналишига киялик бурчаги, горелка з^аракатининг чок укига 
нисбатан йуналиши ва горелканинг чок б р л а б  сурилиш тез-
„лиги тушунилади. _

Пайвандлаш режимини танлаш пайвандланаётган металлнинг 
турига, деталнинг улчамига (диаметри ёки калинлигига) ва 
пайванд чокнинг вазиятига боглик булади.
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Пайвандлаш горелкасининг куввати, яъни горелканинг со-  
атига ацетилен утказиш имконияти Q куйидаги формуладан
топилади: ^  . од  =  Л • 5,

бу  ерда Л — пайвандланадиган металлнинг калинлиги, м л 1 \ 8 - -  
\  мм  калинликдаги металлни пайвандлашда ацетиленнинг 1 
соатда сарф буладиган микдорини курсатувчи тажрибавии 
коэффициент (бу  коэффициент тажриба йули билан аникла-

^^^Тажрибавий коэффициентнинг киймати 5̂ ар хил материал
лар учун  турлича булади, чунки у  металлнинг суюкланиш  
температурасини ва иссиклик утказувчанлигини }^исобга олади.

Тажрибавий коэффициентнинг киймати: углеродли пулат 
учун — 100 — 120, куп легирланган пу-лат учун — 75, чуян ва 

у ч у н - 1 5 0 ,  алюминий котишмаси . учун -  100 д еб  кабул
килиниши мумкин.

Ацетиленнинг }^исоблаб топилган сарфига караб пайвандлаш  
горелкасига урнатиладиган учликнинг номери танланади (14-
ж а д 'з а л ) . .  • 1 4 - ж а д в а л

Учликнинг номерлари

Парамётрлар
0 1 1 2 3 4 1 б 6

А цетилен сарфи, 
л1с 2 0 - 6 5 6 0 - 1 3 5

1 3 5 -
250

2 5 0 -
4 0 0

4 0 0  -  
7 0 0

7 0 0 -
1100

1150—  
1750

П айвандланила- 
ётган  м еталл (п^-- 
лат) нинг кали н- 
лиги, мм 0 , 2 - 0 , 7 0 , 5 - 1 , 0 1 , 0 - 3 ,0 2 , 5 - 4 , 0 4 , 0 - 7 . 0

7 , 0 -
11,0

1 0 , 0 -
18,0

Пайвандлаш горелкасига келадиган ацетилен билан кисло
род микдорларининг нисбатига караб, пайвандлаш алангаси 
нормал аланга, углеродлантирувчи аланга (кислород кам, аце
тилен эса куп чикаётгандаги аланга) ва оксидлантирувчи алан
га (ацетилен кам, кислород эса куп чикаётгандаги аланга) б у 
лиши мумкин. Нормал аланга ){осил килиш учун бир >?ажм 
■ацетиленга 2,5 з^ажм кислород олиш керак. Пайвандлаш го- 
релкасида нормал аланга ^?осил булиши учун зарур з^ажм 
кислород (1,15 :нажм кислород) горелкага босим остида кис< 
лород баллонидан келади, колган кисми аланга ёниб турган 
зонада ^^аводан кушилади. Бериладиган кислород ^ажми ю ко
рида курсатилгандан оширилганда ёки камайтирилганда тегиш 
лича углеродлантирувчи ёки оксидлантирувчи аланга 5!;осил б у 
лади. „ л 

Таркибида 0,5% гача углерод булган пулатдан, алюминий
котишмаларидан, мисдан ва бронзадан ясалган деталлар нор
мал аланга билан пайвандланади ва сую^лантириб копланади.
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Кул ранг чуяндан ва таркибида 0,5% дан ортик углерод 
булган пулатдан ясалган деталларни пайвандлашда ва детал
ларга каттик котишмалар суюклантириб коплашда углерод- 
лантирувчи аланга, металларни кесишда ва латундан ясалган 
деталларни пайвандлашда эса оксидлантирувчи аланга ишла
тилади. Пайвандлаш металининг химиявий таркиби деталь ме- 
талининг химиявий таркибига имкони борича якин булиши 
шарт.

Чок металини оксидланишдан му^{офаза килиш, шунингдек, 
пайвандлашда з?осил булган оксидларни кетказиш учун кукуй 
ёки паста тарзида чикариладиган флюслар ишлатилади. Флюс- 
лар таъсир этиш хоссасига караб икки группага: оксидлар би
лан химиявий бирикувчи флюсларга ва эритувчи флвэсларга 
булинади. Биринчи группага кирувчи флюслар оксидлар билан 
узаро таъсир этиб, осон суюкланувчан химиявий бирикмалар 
5{0сил килади; бу бирикмалар пайвандлаш ваннасининг юзига 
шлак тарзида калкиб чикади. Химиявий таъсир этувчи флюс
лар кислотавий ва асосий булиши мумкин. Кислотавий флюс
ларга борат кислота (Н3ВО3), бура (ЫазВ4 0 ,-ЮНаО) ва кварц 
(5102) киради.

Кам углеродли пулатдан ясалган деталларни газавий пай
вандлашда флюс ишлатмаса }?ам булади. Углеродли пулатдан 
ясалган деталларни пайвандлашда кислотавий флюслар -  бура 
ёки бура билан борат кислотадан >$ар хил огирлик нисбатла- 
рида килиб тайёрланган аралашмалар ишлатилади.

Айрим металларнинг ва улар котишмаларининг оксидлари 
химиявий бирикиш реакциясига киришмаган :??олларда эритув
чи флюслар ишлатилади. Эритувчи флюслар жумласига з?ар 
хил хлорид ва фторидлар киради.

Ацетилен-кислород алангаси ёрдамида юпка листавий ма- 
териалдан ясалган деталлар (кузов ва кабинанинг 0,8 дан 2,5 мм, 
гача калинликдаги деталлари), кул ранг чуяндан, алюминий 
котишмаларидан ясалган деталлар пайвандланади, шунингдек, 
болгаланувчан ч^ян деталлар пайвандланади.

3-§. Деталларнинг ишлаш имкониятини 
электр ёйи воситасида пайвандлаш (сую 1̂ лантириб 
цоплаш) билан тйклаш

Электр ёйи воситасида пайванд
лашда деталь метали электр ёйи 
таъсирида суюкланади. Автомобиль 
деталларининг ишлаш имкониятини 
тиклашда рус инженери Н. Г. Сла- 
вянов усулидан кенг куламда фой- , ' s  
даланилади. Бу усулда металл
электродлар ишлатилади. 1 0 7 -  расм- Ю7- расм . Н. н, С лавянов у су - 
да Н. Г. Славянов усулида пай- лида пайвандлаш  схем асн .
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вандлаш схемаси курсатилган. Бунда пайвандланадиган деталь 
металл столга куйилади. Ток манбаи^ дан сим столга келтирил
ган. Бошка сим 3 электрод /  кистирилган электрод туткич 2 га 
уланади. Ток улангандан кейин электродни пайвандланиши 
лозим булган деталга тегизиш, кейин эса деталь юзасидан 
тезда 4 — 6 мм узок-лаштириш керак. Шунда деталь билан 
электрод орасида электр ёйи досил булади,

108-расмда пайвандлаш ёйининг тузилиш схемаси курса
тилган. Бунда ёй оралигида катод зонаси, ёйнинг мусбат ус
тупи ва анод зонаси аник куриниб турибди. Шу билан бирга, • 
катод ва анод зоналарида яккол ифодаланган катод ва анод 
догларини }$ам курнш мумкин. Катоднинг энг кучли кизиган 
кисми (катод доги)- температураеи электрод материалипинг 
кайнаш температурасига якин булади, Пайвандлаш электро- 
динипг купи 3500-4000°С атрофида кайнайди. Ей уступининг 
марказида температура 6500°С га етади. Бу ёй деталнинг ме
талини 5?ам, электродни з а̂м суюклаитириб юборади, натижада 
пайванд чок з^осил булади. Агар деталь энергия манбаининг 
мусбат кутби (4-) га, электрод эса манфий кутби (—) га улан- 
ган булса, бундай кутблилик т у г р и  ё к и  н о р м а л  к у т б -  
л и л и к  деб, деталь манбаиинг манфий кутби (—) га, электрод 
эса мусбат кутби ( +  ) га уланган булса, т е с к а  р и к У т б л и,- 
л и к  деб аталади. Детални узгармас ток билан пайвандлашда 
к у т б л и л и к  танлаш учун электр ёйи ?;осил булиши билан 
иссиклик тахминан куйидагича таксимланишини дисобга олиш 
керак (процент з^исо'бида):

М усбат к у тб —анод ( + ) ................................ f3
М анфий к у т б — катод (—) .......................  ¿6
З л е к т р  ё й и ....................... ............................... • • . 2*

$^згарувчан ток билан пайвандлашда токнинг кутблилиги 
даврий равишда алмашланиб туради.

Пайвандчи электродни деталга тегизиши билан электр ёйи 
ёнганда электрод учи билан деталь юзаси орасида нозич кон
такт з^осил булади, патижада электродучининг деталь юзасига 
тегиб турган нуктаси юкори температурагача кизиб кетади. 
Пайвандчи электродни деталдан ажратган найтда деталь би
лан электрод орасидаги >̂ аво ток утказувчи булиб колади, 
чунки бу оралик металл буги ва газларнинг ионланган зар
рачалари. билан тулган булади. Шу сабабли электрод билан 
деталь орасидан электр токи узлуксиз утаверади ва электр 
ёйининг ёниши давом этади,

Ёй 2—4 мм узунликда ёниб туриши учун электрод билан 
деталь орасидаги кучланиш 18—22 е булиши шарт.

Ёйнинг ёниши пайтидаги кучланиш ток манбаининг салт 
юриш кучланиши, яъни ток узгармас^ булганда пайвандлаш 
генераторипинг ёки ток узгарувчан булганда трансформатор- 
нинг кучланиши юкори булиши керак. Тажриба шуни курса-
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108- расм , П айвандлаш  ёйи ту- 
зилиш ининг схемасй:

7 - катод доги; 2 —катоа зонаси; 5— 
ёй устуни; анод зонаси; 5 -а н о д  до- 

—6й узунлиги; — устун
узунлиги; ^ — катод зонасининг 
узунлиги; 1  ̂  ̂—анод зонасининг узун

лиги.

тадики, ёй }^осил килиш учун 
зарур кучланиш, яъни узгармас 
ток генераторининг кучланиши 
25— 40 в ва узгарувчан ток 
трансформаторининг кучланиши 
55—65 в булиши керак.

Дастаки усулда электр ёйи 
воситаси билан пайвандлашда 
пайвандлаш ёйининг узунлиги ва, 
демак, токнинг киймати ){ам вак- 
ти-вакти билан узгариб туради. 
Электрод метали билан деталь 
метали бир текис сую клриш и 
учун пайвандлаш токи киймати- 
нинг ортиши ёки камайиши унча 
катта булмаслиги лозим. Бундан 
ташкари, пайвандлаш вактида 
киска туташув )^одисаси руй бе- 
риши мумкин. Бундай пайтларда 
кучланиш деярли нолга тушиб 
кегади. Шунинг учун пайванд

лаш токининг манбаи пайвандлаш занжирида руй берган киска 
туташувга бардош бера олиши, яъни пайвандлаш токи ош- 
ганда ёйнипг кучланиши кескин равишда пасайиши керак. 
Пайвандлаш генератори ва трансформаторида н а с а ю в ч и  
т а ш к и  х а р а к т е р и с т и к а  булганлигидан улар бу талаб
ларга тула жавоб беради

Флюс катлами остида автомати'< .ва ярим автоматик пай
вандлашда, шунингдек, карбонат ангидрид му^^итида ярим ав
томатик пайвандлашда ёйнинг уз-узидан ростлгниши _^учун 
т о к  м а н б а и н и н г  х а р а к т е р и с т и к а с и  к а т ъ и й б у -  
л и щ и  к е р а к .  Электроднинг узатилиш тезлиги узгармас 
булган ;^олларда катъий характеристикали генераторлар иай- 
вандлашнинг нисбатан кенг диапазондаги тургун режимини 
таъминлайди. .

Электр ёйи воситасида пайвандлаш режими. Электр ёйи 
воситасида пайвандлашда ёй мумкин кадар киска булиб туриши 
керак. Ёй киска булганда хаво суюкланган металлга кам таъ
сир этади, натижада чокнинг механикавий пухталиги юкори 
булади. Токнинг иш кучланиши киска ёйда 11 — 15 в, узун 
ёйда эса 25 в булади.

Пайвандлаш токининг киймати пайвандланаётган деталнинг 
металига, унинг 1<алинлигига, электроднинг диаметрига, пай
вандлаш токининг турига, электроднинг типига (копламсиз, 
юпка копламли ёки калин коиламли эканлигига), чокнинг фа- 
зодаги вазиятига (остки, вертикал ёки устки чоклигига) бог- 
лик.

I
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Куйида пайвандланадиган металл калинлиги, электрод диа
метри ва пайвандлаш токи орасидаги тавсия этиладиган бог- 
ланиш келтирилган:

Пайвандланадиган металл
нинг чалинлиги, мм Электроднинг диаметри, мм Пайвандлаш токи, а

2 - 3
4 - 6
7 - 1 0

1 1 - 1 5

2
2 - 3
3 - 4
4 - 5

100 
100 -  150 
150 -  200 
200 -  250

Энг кун ишлатиладиган электродларнинг диаметри 4 — 5 мм 
булади.

5^тказилган тад!^И1̂ отлар натижасида электр ёйи иссиклиги- 
нинг металл юзаси ва 1<алинлиги буйлаб нотекис тацсимлани- 
ши ани1̂ ланган. Энг Ю1̂ ори температура металлнинг цизиш 
нуктасида з^осил булади.

Электродни ва электрод цопламини танлаш. Металлни 
электр ёйи билан -сую1̂ лантириш жараёнида цуйидаги метал- 
лургиявий процесслар; чок металининг оксидланиши, чок ме
талининг азотга туйиниши, чок металининг водородга туйини- 
ши, легирловчи компонентларнинг куйиб кетиши ва сую 1̂ ме- 
талнинг атрофга сачраши кузатилади.

■ Кислород металлда яхши эриб, темир билан реакцияга ки- 
ришади-да, оксидлар з^осил килади. Бу оксидлар катти^ ёки 
газсимон з^олатда булиши мумкин. Металлда эримайдиган су- 
юь; оксидлар шлакка утади ёки кисман металлнинг доналари 
орасида шлак кушилмалар тарзида колиб кетади. Газсимон 
^{олатдаги оксидларнинг бир кисми атмосферага чи^иб кетади, 

Хосил булган оксидларни кайтариш (металлни оксидсизлан- 
тириш) ва металлнинг сачрашини камайтириш учун электрод 
коплами таркибига кайтарувчи моддалар (ферромарганец, фер
росилиций ва бошкалар) киритиш тавсия этилади. Чок метали 
з{аво кислородидан з^имояланганда металлдаги легирловчи ком
понентларнинг куйиши камаяди. С' 

Куйиб кетган легирловчи компонентларнинг урнини тулди
риш максадида пайвандлаш учун легирланган электродлар 
ишлатилади ва электрод коплами таркибига легирловчи мод- 
далар киритилади.

Дастаки усулда электр ёйи воситаси билан пайвандлашда 
кам углеродли симдан ясалган электродлар ишлатиб, металл
нинг сачрашини анчакамайтирса булади. Металлнинг водородга 
туйинишини камайтириш учун, калин копламли электродлар- 
ни ишлатишдан олдин киздириб олиш тавсия этилади. Шун
дай килинганда электрод копламидаги нам камаяди. Биноба
рин, пайванд чокнинг ёки суюклантириб копланган кат-
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ламнинг хоссалари, асосан, ишлатиладиган электродларнинг 
сифатига боглик.

Пулатни пайвандлашда ишлатиладиган металл электродлар 
икки группага: пайвандлаш электродлари ва ейилган детал
ларга, суюклантириб коплаш электродларнга булинади. Пайванд 
бирикманинг ёки суюклаитириб копланган катламнинг меха
никавий пухталигини ошириш учун, электродлар ясаладигаи 
пулат сим бирмунча талабларни кондириши керак. Бу талаб- 
лардан бири электроднинг суюклангандаи кейин сачрамасли- 
гидир.

Электрод осойишта суюкланиши учун электрод сим тоза, 
зангсиз ва куйиндисиз булиши (акс з{олда пайвандланаётгав 
жойда жуда куп газ пайдо булади), углероди кам булиши,. 
тй[ркибида марганец булиши шарт. Марганец металлнинг осо
йишта суюкланишига имконият яратади. Марганец темир ок- 
сидларини кайтаради ва, шунинг учун, оксидларнинг углерод 
воситасида кайтарилиш имконияти камайиб, камрок газ досил- 
булади.

Талаб этилган химиявий таркибли ва механикавий хоссали 
чок металини з^осил килиш учун, электрод сими таркибида 
пайвандлаш жараёнида куйиб кетадиган компонентлардан 
(хром ва бошкаларда) етарли микдорда. булиши лозим.

Электрод симининг суюкланиш температураеи , асосий ме
таллнинг суюкланиш температурасига якин булиши керак.

Физика-механикавий хоссалари юкори булган чок з^осил 
килиш учун чок металини (суюкланган ваннани) з^аво таъси
ридан з^имоялаш ва уни марганец, кремний ва бошка элемент
лар билан легирлаш керак. Бунинг учун, электр ёйи восита
сида дастаки пайвандлашда металл электродлар сиртида к а- 
л и н  ( с и ф а т л и )  к о п л а м  з^осил килинади.

Юкоридаги талабларни кондириш учун электродларнинг 
сифатли копламлари таркибига с т а б и л л о в ч и ,  з ^ и м о я л о в -  
ч и  ва л е г и р л о в ч и  компонентлар киритилади.

С т а б и л л о в ч и  к о м п о н е н т л а р .  Бу компонентлар пай
вандлаш ёйини юкори даражада тургун килади. Ёйнинг тур- 
рунлиги электродлар оралигининг ионланиш даражасига бог- 
лик булади. Даводаги молекулаларнинг ионларга ажралиши 
жуда юкори температурада содир булади. Шунта кура, ёйни 
стабиллаш учун унинг ёниш зонасига осон ионланадиган ком-, 
понентлар: бур (СаСОз), поташ (К2СО3) ва титанли концентрат 
(унинг асоси Т102) киритилади.

Д и м о я л о в ч и  к о м п о н е н т л а р .  Бу компонентлар суюк
ланган металлни з^аводаги кислород билан азотнинг зарарли 
таъсиридан з{имоя килибгина колмай, чок металининг аста- 
секин совишини ? а̂м таъминлайди, бунинг натижаеида суюк
ланган металлда эриган газларнинг чикиб улгуришига шароит 
яратилади. Димояловчи компонентлар таркибига газ з?осил 
килувчи, шлак 3{осил кийувчи ва кайтарувчи моддалар кира-
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ди. Газ )?ссил килувчи моддалар ёнаётганда ёки парчаланаёт- 
ганда электр ёйи атрофида кайтарувчи газлардан (СО, Нд ва 
бошкалардан) иборат парда ?{осил булади. Бу парда сую^лан- 
ган металл томчиларини 6а пайвандлаш ваннасини ^{аводан 
ажратиб куяди.

Газ ^{осил килувчи моддалар сифатида крахмал, ёроч ку
куни ва бошка органик моддалар ишлатилади.

Электрод копламининг шлак :;{осил килувчи компонентла- 
ри суюкланиб, шлак ^^осил килади. Бу шлак суюкланган ме
талл бетига калкиб чикади ва котиб, зич шлак котлами ^осил  
килади. Шлак катлами эса металлни ^^авонинг таъсиридан 
з^имоя килади ва чок металининг яхши шаклланишига ёрдам 
беради. Бундан ташкари, шлак иссикликни кам утказиш хусу- 
сиятига )^ам эга булганлигидан чок металини тез совишдан 
саклайди. Бинобарин, металлда эриган газларнинг бутунлай 
чикиб кетишига имкон турилади.

Зарур химиявий таркибли ва механикавий хоссали чок ме
тали )5осил килиш учун электрод коплами таркибига куйидаги 
легирловчи компонентлар: феррохром, ферросилиций, ферро
титан, ферромолибден ва бошкалар киритилади, Юкорида кайд 
килинган компонентлар пайвандлаш жараёнида чок металини 
хром, кремний, титан, молибден ва бошка легирловчи элемент- 
лар билан бойитади.

Электрод коплами тайёрлашда, унга борловчи модда сифа
тида суюк шиша кушилади.

ГОСТ 2523—61 га кура, электроднинг типи ва маркаси бел
гиланган. Электроднинг маркаси коплам таркибига боглик. 
Битта типга бир неча марка электродлар турри келиши мумкин.

4 -§ , Деталларни электр ёйи воситасида 
механизациялаштирилган усулда пайвандлаш 
ва суюцлантириб 1̂ оплаш

Электр ёйи воситасида дастаки пайвандлашда бирмунча 
му^им камчиликлар борлиги: пайвандлаш ишлари сифатининг 
асосан, пайвандчининг ма)?оратига борликлиги, иш унумининг 
пастлиги туфайли сунгги йилларда автомобиль деталларининг 
ишлаш имкониятини тиклашда электр ёйи воситасида меха
низациялаштирилган усулда пайвандлаш кенг куламда кулла- 
нилмокда.__ Электр ёйи воситасида механизациялаштирилган 
усулда пайвандлаш ярим автоматик ёки автоматик булиши 
мумкин.
_  А в т о м а т и к  п а й в а н д л а ш д а  э л е к т р о д н и н г  электр 
еии зонасига узатилиши, пайванд чок буйлаб сурилиши ва 
флюснинг узатилиши механизациялаштирилган булади. Я р и м  
а в т о м а т и к  п а й в а н д л а ш д а ,  одатда, пайвандлаш процес
си кисман механизациялаштирилади.
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Электр ёйининг ёниш шароитига кура, пайвандлаш очик 
ёй воситасида, яширин ёй воситасида, ^имояловчи газлар му- 
){итида ва виброёй воситасида пайвандлаш турларига булина
ди. Автомобиль деталларининг ишлаш имкониятини тиклашда 
яширин ёй воситасида автоматик ва ярим автоматик пайванд
лаш, ){имояловчи газлар муз^итида пайвандлап! з^амда виброёй 

'.воситасида пайвандлаш турларидан энг куп фойдаланилади.

5-§. Флюс 1̂ атлами остида автоматик ва ярим автоматик 
пайвандлаш ^^амда суюклантириб цоплаш!

Пайвандлаш ва суюклантириб коплашиинг бу тури прогрес
сив усул з^исобланади ва ундан деталларнинг ишлаш имкония
тини тиклаш технологиясида жуда куп фойдаланилади.

Флюс катлами остида автоматик ва ярим автоматик пай- 
ванллашда электр ёйи суюкланган шлак остида ёнади (10%- 
расм). Бу усулнинг электр ёйи воситасида дастаки усулда 
пайвандлаш дан фарки ана шу.

Пай$андлаш Щнамши

о о о <1«

1 0 9 -расм . Флюс даглам и остида пайвандлаш да пай 
вандлаш  ваннасининг схемаси:

7—совук металл; 5 —сую1  ̂ шлак; шлак 1̂ обик; сую 1̂ лантириб 
туширилган металл.

Электрод сим пайвандланаётган жойга гранулаланган флюс 
билан бир вактда узатилади, Ёйнинг температураеи баланд 
булганлигидан асосий металл, электрод метали ва кисман флюс 
суюкланади. Суюкланиш процессида ажралиб чикувчи газлар 
устки томондан шлак билан, остки томондан эса суюк металл 
ваннаси билан чегараланган кубба }?осил булади, Пайвандлаш 
зонасидаги суюк шлак билан газлар пайвандлаш ваннасини х,а- 
водан ){имоя килиб туради. Температура кутарилиши билан 
пайвандлаш ваннасидаги газларнинг босими з{ам оша бошлай
ди ва газларнинг бир кисми суюк шлакни ёри5, ташкарига 
чикиб кетади. Шунда ваннадаги газнинг з^ажми камаяди ва
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п];^цесс такрорланади. Лекин ваннада }{амма, ва^т ортик'ча 'бо* 
сий булади. Бу босим атмосфера >^авосининг киришига гус- 
Кинлик киладй, Суюк шлак совиб, цобик :^осил килади. Бу 
кобик нормал чок шаклланишига имкон беради, суюк металд- 
нинг совишини секинлаштиради, зарур структуравий узгариш- 
лар содир булишига шаррит яратади ва металлнинг сачрашига 
й^л куймайди. ' " '

Агар электрод симнинг з{ам, деталнинг ??ам сурилиши ме
ханизациялаштирилган булса, бундай пайвандлаш автоматик 
пайвандлаш дейилади. Агар деталь ёки пайвандлаш головка-'н 
дастаки усулда сурилса-ю. электрод сим механизм ёрдамидя 
узатилса, бундай пайвандлаш ярим, автомат-ик пайвандлаш деб 
аталади.

■ Флюс катлами остида пайвандлашнинг одатдаги усулда 
пайвандлашга Караганда бир мунча афзалликлари бор. Ф.-чюс. 
катлами остида пайвандлашда процесс иш- унумининг юкори 
булиши ва процесснинг автоматик бажарилиши, чок метали
нинг юкори сифатли чикиши ва унинг механикавий хоесэла- 
рини талаб этилган дяражага келтириш учун тула имконият 
борлиги, яширин ёй билан ишланганлиги учун пайвандчи ме??- 
нат шароитининг яхшиланиши, катта зичликдаги ток ишлатил* 
ганлиги, электр энергиясиаан ва электрод сим.дан туларок 
фойдаланилганлиги сабабли пайвандлаш ишлари баз^осининг 
анча пасайиши флюс катлами остида пайвандлашнинг афзая- 

. ликлари жумласига киради.
■ Пайвандлашнинг унуми вакт бирлиги ичида суюклантириб

■ туширилган металлнинг огирлиги билаи аникланади. Уни ку
йидаги формуладан з^иеоблаб топиш мумкин:

Q — Ксл. ' 1п.т. 2/с,
бу ерда /Гс.т. — суюклантириб тушириш коэффициенти, г/а-с; 

■/п.т. — пайвандлаш токининг кучи, а.
Дастаки усулда пайвандлашда формуладаги Кс.т. билан /п,т. 

нинг кийматлари -флюс катлами остида пайвандлашдагига ка -_ 
раганда анча паст булади. Чунончи,, дастаки усулда электр 
ёйи воситасида пайвандлашда /С-.т. =  7 — 10 г/а • с,, флюс кат- 

, лами остида пайвандлашда эса Л’ст. =  14т  16 г/а-с атрофида 
булади, Бунинг сабаби шуки, флюс катлами остида пайванд
лашда электр ёйининг исеиклиридан яхши фойдаланилади.

Автоматик пайвандлаш усули анчагина узун тугри чоклар 
ва диамегри 40 мм дан ортик цилиндрик юзаларда з^алкаси- 
мон чоклар з^осил килиш учун кулланиладй. Диаметри 40 мм 
дан кичик цилиндрик юзаларни автоматик пайвандлашда суюк- 

лланган шлак деталь юзасидан окиб тушади. Бошка з{олларда 
у  флюс катлами остида ярим автоматик пайвандлаш усулидан 

фойдаланса булади
Пайвандлаш ва суюклантириб коплаш ишларини бажариш 

^учун керак буладиган асбоб-ускуналар комплектйга ток ман-
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НО- расм . Тирсакли валнинг буйнига электродни  автом атик сую ^лантириб 
1<оплаш »¡урилмасининг ум умий кУриииши:

/^стан ок  шпинделининг айланиш тезлигнни пасайтириш редуктори; 2—флюс солинадигая 
бункер; 3—сую1«лантириб тушириш головкаси; ток мавбаи; 5 - аппарат яшиги; токар-

лик станоги.

баи, пайвандлаш головкаси ва автоматик пайвандлашда деталл- 
ни ва пайвандлаш головкасини суриб туриш 1{урилмаси (110- 
расм) киради. Ток манбаининг таш 1̂ и характеристикаси ёти1̂ рок 
паеаювчи ¡^атъий характеристика булиши керак.

Автомобиллар ремонт ¡{илинадиган заводларда ток манбаи 
сифатида ВСГ-А, ВСГ-ЗМ тугрилагичларидан ёки ' узгармас 
тек берадиган ПС-300, ПСГ-500 генераторларидан фойдалани
лади; Камдан-кам холларда^ асосан, ярим автоматик пайванд
лашда трансформаторлардан (пайвандлйш трансформаторлари- 
дан) фойдаланилади. Бунда пайвандлаш головкалари сифатида 
ПШ-5, ПШ-54, А-580М ва ПДШМ-500 пайвандлаш ярим ав- 
гомзтлари ишлатилади. Пайвандлаш головкаларининг тузили
шига нисбатан цуйидаги талаблар 1̂ уйилади: улар электрод 
1̂ имларнинг маълум чегарада, шунингдек, берилган режимда 
узгармас тезлик билан сурилишини таъминлаши керак.

Пайвандлаш уоловкаси токарлик ёки пайвандлаш станоги- 
!1инг суппортига урнатилади. Ишлаш имконияти тикланувчт! 

■деталларнйнг бутун номенклатурасини флюс 1̂ аглами остида 
вайвандлай олиш учун станокнинг характерисгикаси куйида- 
гича булиши: станок марказларининг баландлиги-300 мм, мар- 
жазлар орасидаги масофа—1000 мм, шпиндели мину]ига 1,5 
ча-н 3 мартага айланиши, станок электрик двигагелининг ¡^ув- 
!?ати купи билан 1,5 кет булиши керак.

Деталларни пайвандлаш процессини бошь^ариш учун электр 
энергиясини та^симлаш мосламаси хам зарур. Бундай моелама 
электр улчаш асбоблари (амперметр, вольтметр) ва электрод
1б2.- ' . . ■



ciiMimiir узашлиш тезлигини >{амда занжирдаги индуктивлик- 
им ростлаш курилмаси билан таъминланган булади. Буларнинг 
^¡аммаси, одатда, битта блокка—аппарат яшигига монтаж ци-. 
лнпади.

Электрод сим билан флюс материаллари тугри танланса, 
('Й1ШИГ баркарорлиги, чокнинг нормал шаклланиши, чок ме
талининг химиявий таркиби ва механикавий хоссаларига кура 
сифатли булиши ва шлак коби^нинг юзадан осон кучиши таъ
минланган булади. , .

Пайвандлаш ваннасида ю^ори температуратаъсирида элек
трод сим ва деталь металлари з^амда флюс орасида химиявий 
реакциялар содир булади. Бу реакциялар ва^ти, шунингдек, 
чок метали химиявий таркибининг ва структурасининг узга» 
ришига кетадиган ва^т пайвандлаш режимига ва, биринчи нав- 
батда, пайвандлаш токининг кучи з{амда пайвандлаш тезлиги" 
га боглик.

Бинобарин, пайвандлаш натижасига электрод сим, деталь 
ва флюснинг химиявий таркиби, шунингдек, пайвандлаш режи
ми таъсир.этади.

Флюс остида пайвандлашда кам углеродли ва куп марга- 
нецли электрод симлар ишлатилиши мумкин. Электрод сим- 
лари флюс маркасини танлаш вактида танлаб олинади.

Флюслар химиявий таркибига кура уч типга .булинади; 
марганецсиз, яъни таркибида марганец (II)-оксид МпО булма
ган флюслар, таркибида 14—22% марганец (П)-оксид МпО 

, булган уртача марганецли флюслар, таркибида 30% дан ортик 
марганец (II)-оксид МпО булган куп марганецли флюслар.

Кам углеродли электрод куп марганецли флюслардан фой
даланилганда, марганецсиз флюслар эса куп марганецли элек- 
троддан фойдаланилганда ишлатилади.

Флюслар тайёрланиш усулига караб^ суюклантирилган'ва 
суюклантирилмаган (керамикавий) турларга ■ булинади. Cyrot{- 
лантирилган флюслар электрик ёки алангали печларда суюклан
тириб олинган MgO, CaO, MnO, SiOa типидаги силикатлардан 
иборат. •

Суюклантирилган флюсларда керамикавий флюслардап;гя 
Караганда бир талай афзалликлар бор. Аъло даражада меха
никавий пухталик, кам гигроскопиклик, химиявий таркиби жи- 
^{атидан бир жинслилик ва ёйнинг тургунлигини таъминловчи, 
чокнинг шаклланиши учун кулай шароит яратувчи, шлак ко- 
бикнинг осон кучишини таъминловчи етарли даражада юкори 
технологик хоссаларга эгалик суюклантирилган флюсларнинг 
афзалликлари жумласйдандир. Бундан ташкари, суюкланти- 

•рилган флюслар керамикавий флюсларга Караганда анча арзоа 
туради.

Суюклантириб коплашда АН-348А, АН-348 AM еа 0СЦ-41 
маркали куп марганецли ва куп кремнийлн суюклантирилган 
флюслар энг куп ишлатилади.

II*  ' ,



Деталлар сиртига сую 1̂ лантириб 1̂ рплашда юцорида !^айд 
1{-илинган флюслар металлни кремний ва марганец билан ле- 
гирлайди. АН-348А билан АН-348 АМ маркали флюслар фа 1̂ ат 
доначаларининг улчамлари жиз^атидан бир-биридан фар1̂ 1{и-
•лади.

Куп кремнийли флюслар Сз-08, Св-15, Св-08Г ва бопи^а 
' маркали члектродлар билан биргаликда кам углеродли ва кам 

легирланган пуЛатларни пайвандлашда, ишлатилади.
НИИ АТ тирсакли валларнинг буйинларига сую1равтириб 

. 1?оилаш у ч у н . АН-348А маркали флюсдан ва Диаметрлари 1,6, 
1,8 на 2 Мм булган куп углеродли ¡куйидаги марка электрод 
еимлалдан фойдаланишйи тавсия этади; Н-65. (бунинг химия* 
ВИЙ таркиби: 0,6--0,7%С, 0,5—0.8% Мп, 0,17—0,'37% З!, 0,3% 
Сг, 0,'1% N1, купи билан 0,035% 5 ва Р) ва химиявий таркиби 
Н'65 маркали электрод симиникига Я1̂ ин 2 - класс пружинавий 
сим.. ' .

Сую1рантири5 1̂ опланган металлни термик ишламай^ унда 
талаб’этилган механикавий хоссалар )?осил килиш учун АН-348А 
мзр^^али стандарт флюсга легирловчи компонентлар сифатида 
графл гнинг жуда майда кукунидан 2,5% ва б-номерли ф ер
рохром кукунидан 2,0% ь;ушиш тавсия этилади.

Керзмикавий ф'иослар айрим компоненгларини сую 1̂ шиша 
эритмасида корищтириш йули билан ^^осил т^илйнади.. Тай
ёрланган флюс 1̂ уритилгандан ва янчилгандан кейин, з а 
рур улчамли доналар олил, учун, галвирдан утказила
ди. Флюс доналарини 1̂ уритиш ва уларнинг механикавий 
пухталигини ошириш учун печда 300 — 400°С температурада 
киздарилади. Доналарнинг улчамлари 1 3  жж. атрофида 
булади, • •

Флюс тайёрлашнинг б,у усулида унинг таркибига ферроко- 
тишмалар киритиш’ва металлни турли элементлар билан ис- 
талганча легирлаш мумкин булади. Бу „жиз^атдан олганда ке- 
рамикавий флюслар сую 1̂ лантирилган.флюслардан афзал туради, 
Шундан ташкари, керамикавий флюслардан фойдаланишда ким- 
мат турадиган легирланган сим урнига кам углеродли- арзон 
электрод ишлатса булади, Керамикавий флюсларнинг камчи
лиги ш-. ндаи иборатки, уларнинг химиявий таркиби бир жинс- 
ли булмайди ва, бинобарщх, сую 1̂ яантириб копланган металл , 
дам'бир жинсли чи 1̂ майди. . ; .

Кам. углеродли пулатлардан ясалган деталларни пайванд
лашда кам углеродли электрод сим ва К-10 маркали кера- 
м икавийф лю с ишлатилади; К-10 маркали флюс таркибида 
52% марганец рудаси, 10% плавик шпат, 28% л<варц .куми, 
10%. ферросилиций булади; буларнинг ^^аммаси сую!^ шищанинг 
'1,35' зичликдаги эритмасига 1{орилади, суюк шиша эрит^ 
маси эса курук аралашманинг 19% микдорида килиб олина
ди. Бундай пайвандлашда зич ва пухта пайщцд чоклар 
булади, ' •
■ 164 ■ '



Легирланган пулатлардан ясалган деталларни пайвандлаш
да асосий компонентлари шлак з^осил килувчи моддалар б^^л- 
ган керамикавий флюслар ишлатилади; шлак з{осил килувчи 
моддалар таркибига 49~63% мармар, 20%. плавик шцат, 16% 
титан (1У)-оксид киради. Бундан ташкари, кайтарувчи ва 
модификатор сифатида 6% микдорида ферротитан з^ам куши- 
лади. ,

Керамикавий флюсларни ишлатиш тажрибаси шуни курса
тадики, кам углеродли электрод симдан фойдаланиб пайванд
лашда флюснинг таркибини. узгартириб, суюклантириб коплан
ган металл таркибини асосий металлники каби в.а, з^атто, ун
дан )^ам яхши килиш мумкин. ■ Суюклантириб коплаш ишла
рида ЖС-320, КС-Х12Т ва бошка маркалардаги флюслардан 
фойдаланилади.

Суюклантириб коплаш учун компакт электрод симдан таш
кари, кукунли симлар ва лента, электродлар з^ам ишлатилади. 
Кукунли сим кам углеродли юпка лентадан ясалади, бундай 
лентани ураш вактида унинг ичига темир билан феррокотиш- 
малардан тайёрланган кукунлар'аралашмаси солинади. Бунда.й 
симлар ишлатилганда легирловчи элементлар бир мунча тежа- 
лади. Деталларга кукунли сим суюклантириб коплаш учун 
одатдаги электрод сим билан флюс катлами остида. пайванд- 
лашдаги ускуналарнинг узйдан фойдаланилади.

Кукунли симдаги шихта таркибига караб, турли хил ме
ханикавий хоссаларга эга булган коплаш метали )(осил килищ 
мумкин, Масалан, ^куп углеродли металл з^осил килиш учун 
шихта сифатида чуян кирин ш ишлатиш кифоя. Мегаллни ко-, 
вушок килиш учун эса шихтага 20% гача (зерромарганец ку- 
шиш керак. Легирланган коплам метали з;осил килиш учун 
шихтага маълум пропорцияда турли ферро-котишмалар, темир 
кукуни, натрий кремнефторид ва боилка компонентлар куши- 
лади. Флюс сифатида суюклантирилган флюснинг турли мар- 
калари ишлатилади..

Лента электродлар ишлатилганда пайвандлаш ишлари унум
ли чикади ва суюклантириб коплаш коэффициенти ошади; шу 
сабабли з^озирги .вактда лента электродлар купрок ишлатил- 
мокда, Дента электрод ишлатиб, бир утишда калинлиги 2 дан 
7 м и  гача ва эни 100 мм гача булган металл коплам з^осил ки
лиш мумкин. Лента электродлар учун суюклантириб коплаш 
коэффициенти 15—20' г/ж. с ни ташкил этади. Лента элект
родлар калинлиги 0 ,4 -1  мм ва эни 20 дан 100 мм гача ки
либ, совуклайин прокатланган кам углеродли ёки легирланган 
пулат. лентадан ясалади. Лента электродлар суюклантириб коп
лаш учун флюс- катлами остида сим билан пайвандлашда иш
латиладиган асбоб-ускуналарда'н фойдаланилади. Лента^элект
роднинг бир тури кукунли лентадир, Бу - электрод иккита 
пулат лентадан иборат. Ленталардан бири гофрланг.ан, иккин- 
чиси эса сиялик булади. Гофрланган лентада чукурча булиб,
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I l l - расм . Кукунли лента сую клантириб д о п л а т  авто- 
м атининг схемаси:

1- цопланаётган деталь; .2 - мундштук; 5~  флюс воронкасй; ^ -ф л ю с  
узатиш шланги; 5-лен1аларни узатиш, шаклланти1.иш ва вальцовка- 
лаш роликлари; шихта бункери; 7—пулат лентали кассеталар,

бу чукурча шихтани бир меъёрда таксимлаш учун хизмаг ки- 
лади. Бундаги шихтанинг таркиби кукунли симда ишлатила
диган флюсга ухшашдир. 111-расмда кукунли лента з{Осил 
килиш ва уни деталь юзасига суюклантириб коплаш курилма
сининг схемаси курсатилган. Деталлар юзасига лента ёки ку 
кунли лента суюклантириб коплашда суюклантирилган ва 
керамикавий флюслар ишлатилади. Масалан, кукунли лента 
ишлатилганда АН-60 маркали суюклантирилган флюсдан, кам 
углеродли пулатдан ясалган одатдаги ленталар ишлатилганда 
АН-348 , А маркали флюс ёки К-10 маркали керамикавий флюс
дан, легирланган.пулатдан ясалган ленгалар ишлатилганда эса 
АН-20, АН-26 ва АН-60 маркали марганецсиз флюслардан 
фойдаланиш тавсия этилади.

Суюклантириб копланган металл химиявий таркибининг уз- 
rajjMac булиши суюклантириб коплаш сифатининг ж у д а  муз^им 
курсаткичидир. Суюклантириб копланган металд„ химиявий 
таркибининг узгармас булишига суюклантириб коплаш рел<и-, 
ми билан легирлаш тури таъсир курсатади. 112- расмда ле- 
гирлашнинг уч тури: легирланган сим оркали легирлаш,кукун
ли сим оркали легирлаш на керамикавий флюс оркали легир
лаш турлари, курсатилган. Расмдаги штрихланган со}^;алар 
суюклантириб коплаш режиминингузгариш дшапазонини кУр- ' 
сатади. Бу диапазонда, суюклантириб копланган металл хи-
1С|Т



ммявий таркибининг 
Узгармас булиши 'таъ -  
мииланади. Расмдан 
т у  иарса куриниб ту- 
рибдики, легирланган 
сим оркали легирлаш- 
да суюклантириб коп
лаш режимларинннг 
кенг чегарада узгари- 
шига йул куйилади. 
Шу сабабли, легирлан- 
ган сим нисбатан ким- 
маттуришига карамай, 
деталларга суюкланти
риб коплашда куп иш
латилади.

Суюклантириб коп
лаш ишлари учун код- 
ланаётган валиклар- 
пинг улчамлари ва шак
ли, шунингдек, асосий 
металлнинг суюкланиш 
чукурлиги >$амда би- 
риктирилаётган мет|[л-

200 200 400 ¿00 600 700

Пайвандлаш токининг кучи, а

1 1 2 -расм . Л егирлаш да сую 1<лантириб доп
л а т  реж имини -танлаш :

/ —легирланган сим оркали; / / —кукуни1 сим оркали; 
Ш —флюс орцали'.

ларнинг котишиш сифати асосий аз^амиятга эга. Асосий ме
таллнинг суюкланиш чукурлиги энг кам булиши керак, чунки 
факат шундагина валикнинг яхши шаклланиши учун шароит ву
жудга келади. Бирок суюклантириб копланган металл билан асо
сий металлнинг бирикиши пухта чикиши уЧун асосий металл- 
шТрт чукурлиги етарли даражада булиши

Сук^лантириб коплаш ишларининг сифатига электрод сим 
билан флюсдан ташкари, электр токининг параметрлари, суюк
лантириб коплаш тезлиги, симнинг узатилиш тезлиги сим- 
иинг диаметри ва унинг копланаётган юзага нисбатан туриш 
вазияти дам таъсир этади.

Флюс^Катлами остида пайвандлашда гокнинг зичлиги дастаки 
усулда ей воситасида пайвандлашдагига Караганда бир мунча 
юкори булади. Ток зичлигининг ортиши билан ёйнинг кув- 
вати, суюк металлнинг дажми, валикнинг баландлиги ва асо
сии металлнинг суюкланиш чукурлиги ошади; асосий металл- 
нинг суюкланиш эни )<;амда валикнинг эни эса кам узгарадй 
(Но- расм, а).  ̂ ^ ^

Суюклантириб коплаш ишлари у ч у н . узгармас ток ишлат- 
ган маъкул, чунки узгармас . ток ишлатилганда ёй разрядшшнг 
:табиллигига электр тармогидаги ток кучланишининг узгариб ' 
|уриши кам таъсир этади. Токнинг кучланиши ёй разрядининг 
:табиллигигагина эмас, балки суюклантириб копланаётган ва-
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1В 65 95 т  Г50 т  160 П5 
Сую1<̂ пС1Ишри5 к,оплаш токининг зич л и щ  а/мм^

■%0

Ю , 15 25
СущлаитириВ /доплат. гпЬлиеи, м/соат

50 40 60 . : ЮО
Сут^лантири^ /^оплаш тезлиги, м/соат

113- расм. Ток зичлиги (а) ва сую длантириб к;оплаш тезлиги 
{5) нинг асосий металлнинг сую кланиш  чукурлигига ва сую к- 

лантириб туш ирилган валикка таъсири .

ликнинг шаклланишига }?ам таъсир этади. Пайвандлаш .про
цесси учун энг ку-лай кучланиш 25 — 40 в з^исобланади.

Сую^лантириб коплаш тезлиги валикнинг шаклланишига 
}̂ ар хил таъсир этади (ПЗ- расм, б га каранг). Деталь сирти.- 
ни кичик тезлик билан сую^лантириб цоплашда суюкланган 
металл деталлнинг совук металида ёйилиб, жуда кенг -валик 
){осил нилади ва асосий металлда суюкланиш зонасининг чу- 
Курлиги унча катта булмайди. Тезлик ортиши билан валик
нинг баландлиги ва асосий. металлнинг'суюкланиш чукурлиги 
З(ам ошади. Бундай булишига сабаб шуки. суюкланган металл 
деталнинг совук металида'ёйилиб улгурмайди, балки электрод 
сим Я1{инига тупланаверади. Тезлик 60 м1с дан ортиб кетса, 
валикнинг баландлиги билан асосий металлнинг суюкланиш 
чукурлиги камая бошлайДи, Катта тезликлар билан суюклан- 
тириб коплашда ёйнинг уступи кетинга кучлирок оради,суюк
ланган металлнинг }^ажми камаяди, ва, пировард окибатда, 
алектрод сим суюкланиб улгура олмаслиги мумкин.

Электрод симнинг диаметри копланаётга'н деталнинг диа
метрига ёки :?5авол деталь деворининг калинлигига боглик. 
Автомобиль деталларининг ишлаш имкониятини тиклаш учун

168



ишметри 1—3 мм ли сим ишлатилади, пайвандлаш токи эса 
100—250 а булади. Бунда токнинг кичик киймати диаметри 
I мм ди электрод симга, катта циймати- эса диаметри 3 мм,
'1и электрод симга тугри келади. .

Баликнинг шаклланишига электрод симнинг чикищ узун- 
;п1ги дам таъсир этади. Симнинг чи^иш узунлиги .^анча катта 
)улса, электр ^аршилигининг ортиши :?$исобига у шунча куп 
<изийди Бунда электрод сим тезрок суюкланади, ток кучи 
:)са камайиб кетади. Электроднинг чи^иш узунлиги катталаш- 
гирилган сари асосий металлнинг суюкланиш чукурлиги кама- 
1иб боради ва, маълум шароит вужудга келганда, датто коп- 
панаётган металл суюкланиб улгурмаслиги мумкин. Ш ун
га кура, диаметри 2 - 3  ж л  гача булган электрод симлар учун 
чициш узунлигини 30—35 мм килиб, диаметри 4 5 мм ли, 
электродлар учун 45—55 мм килиб олиш тавсия этилади.

Цилиндрик юзаларга буйлама ва }^алкасимон валиклар суюк" 
лантириб коплаш мумкин. Диаметри унча катта булмаган юза
лар устига }?алкасимон валиклар туширишда суюкланган ме- 
галл билан суюкланган флюс юзадан_ окиб тушиши мумкин. 
Шу сабабдан электрод сим копланаётган юзага нисбатан де
таль айланиш йуналишининг тескари томонига бир оз силжи- 
гиб урнатилади (114-расм). Электрод симнинг силжиш кий
мати ишлаш имконияти тикланаётган деталлнинг диаметри, 
суюклантириб коплаш тезлиги ва мундштукнинг конструк- 
циясига боглик. Одатда, бу киймат 3 - 1 2  мм чегарасида, у з 
г а р и б  туради. Силжиш киймати тансриба $/тказиш иули билан 
аникрок топилади. - ,

Суюклантириб коплаш ка- 
дами ишлаш. имконияти тик
ланаётган деталнинг диаметри
га, электрод симнинг диамет
рига ва бу симнинг узатилиш 
тезлигига боглик. НИИАТ 
маълумотларига кура, .диамет
ри 1 дан 2 мм тача  булган 
электрод симлар ишлатилган 
ва симларнинг узатилиш тез
лиги минутига 1,3—2,6 м бул
ган .^{олларда суюклантириб 
коплаш кадамини 3 дан 
12 мм1айл гача кабул килиш 
тавсия этилади. Бунда кичик 
кийматлар кичик диаметрдаги '
эл ек тр од  симларга, катгалари н^сбЕ
эса катта диаметрдагиларига тан вазияти:
тааллукли. Сирти суюклан- ¿„электрод сим, .»-флюсли сим?
тириб чопланган деталларга ¿-мундштук.
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бериладиган механикавий ишлов учун )?ар томонидан 1.0 —
1,0 мм 1̂ уйим колдирилади,

^^двалда турли металлардан ясалган деталларга АН- 
М5А ва исЦ-45 маркали флюслардан фойдаланиб, энг куп 
ишлатиладиган электродлар, суюклантириб коплашда хосил 
килинадиган катламнинг каттиклнк кийматлари келтирилган.

15- ж а д в а л

Ишлаш имконияти 
'тикланадиган детал

нинг материали
Электрод симнинг 

материали
Сую15лантириб цопланган 1<атламнинг 

чаттичлиги НВ

термик ишланмаганда термик ишланганда
Пул.ат 35 
Пулат 40 
Пулат 45 
Пулат 46 
Пулат 40 
Пулат 40 
Пулат 40

П улат 45 
Пулат 45 
Пулат 45 

Св- 08 
ПУлат 45 

Св-08
С в-30  ХГСА

160 170 
180-192  
187-192  
187-241 
1 63 -190  
27 0 -2 9 0  
280—301

Камида 4501 ‘ 
Камида 4501*

320-3772

9 частотали ток билан киздириб тоблашда 
»4и С температурагача 1̂ издириб, мойда тоблаш' ва 350-450°С да б^- 

шатишдз ‘ ^

Буилама валиклар туширишда токнинг зичлиги ?^алкасимон 
валиклар туширишдагига Караганда оширилипли мункин. М аъ
лумки, :^алкасимон валиклар туширишда суюкланган металл 
билан суюкланган флюснинг цилиндрик юзадан окиб тушнш 
эдтимоли борлиги туфайли валикнинг шаклланиши учун ку- 
лаи шароит вужудга келмайди. ■ ^

Суюклантириб коплаш ишларининг барча :!50лларида хам 
тескари кугблиликдаги узгармас ток ишлатилади. 5^ртача угле
родли ва легирланган пулатлардан ясалган цилиндрик деталлар
нинг сиртига кукунли электрод сим суюклантириб коплашда

этилади: сирти копланадиган деталнинг 
диаметри 55—100 лж , кукунли электрод симнинг диаметги--
3 мм, ток кучи—180—.200 а, ёйдаги кучланиш—25—27 в суюк
лантириб коплаш тезлиги соатига 1 4 - 2 8  л ,  суюклантириб коп- 
лаш кядами 4 мм. ■ ^

6 -§ . ^имояловчи газлар му^^итида ярим автоматик ва
автоматик пайвандлаш (сую 1̂ лантириб ¡^оплаш)

}^имояловчи газлар му^^итида пайвандлаш (суюклантириб 
коплаш) усули деталларнинг ишлаш имкониятини тиклашда 
куп кулланилади. Бунда )?имояловчи газ пайвандланаётган 
жойга ортикча босим билан узатилганлигидан, ёй уступи шу
нингдек, сую[{ланган пайвандлаш ваннаси ^^аво кислороди би^ 
лан азотидан ажратилади (115- расм). а и
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Ремонт ишларида суюкланувчи элект
родлар билан ярим автоматик ва автома
тик пайвандлаш (суюклантириб коилаш) 
усули куллаиилмокда. Бунда электрод 
сим сифатида компакт ёки кукунли 
сим ишлатилади.

Бу усулда углеродли, кам легирлан
ган ва баъзи марка легирланган пулат 
?^амда чуянии пайвандлашда карбонат 
ангидрид, рангли металларни ва куп ле
гирланган пулатларни пайвандлашда эса 
аргон ишлатилади.

Карбонат ангидрид ишлатиб пайванд- 
лашнинг (суюклантириб коплашнинг) 
дастаки усулда электр ёйи воситасида 
ва флюс катлами остида пайвандлашга 
Караганда куйидаги афзалликлари бор: 
флюс ёки электрод копламига зарурат
колмайди; фазода :?ар кандай вазиятда 2_„айванд-
турган деталларни пайвандлаш ва уларга лаш горелкасщ г -55имояловчи 
суюклантириб коплаш- ироцессларини 
механизациялаштириш ва автоматлашти- 
риш имконияти ту-гилади; ме^^нат уну-
ми дастаки усулда электр ёйи воситасида пайвандлашдагига 
(суюклантириб коплашдагига) цатра.г&нд.& 20—70% юкори бу
лади; пайвандлаш (суюклантириб коплаш) процессини бошка- 

.риш осонлашади>

115- расм. Ёйнинг х;имоя- 
ловчи газ окимида ёниш 

схемасй:

«<4 ,

116-р асм .' Карбонат ангидрид муг^итида ярим автоматик 
пайвандлаш ва суюклантириб коплаш курилмасининг схемасй:
/-к ар б о н а т  ангидридли баллон; 2-О Т И тги ч ; 5--иситкич; ^-редукто^^^^ 
сарф ?лчагич; ^ -ап п ар а т  яшиги; 7 - г а з  босимини ростлагич. 
магнитавий клапан; 9 -с и м  узатиш механизми;
конияти тикланаётган деталь; 12-сув  босимини ростлагич, « - т о к  манбав
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i f
ли яр™ автоматлар ввлая б а ж а р ^ а д  " “ ‘ Р»«“™ шлавг-

Л
ярим автомат Симнинг диаметри, мм Пайвандлаш токинииг 

кучи, а

iv- л ь й д и а л  

Симнинг узатилиш
ТбЗЛ И ГИ  luir ■

А-547 
А-547 Р  
ПДПГ-300

1̂ Я П < /̂-4^0 .̂ Л„,

0.8-1.2  
0,8-1.0  
0,8-2,0

—с----

2С'0 гача 
200 гача 

.300 гача

4 ¿'Д , Jn! 1̂

1^0-41.0
100—360
iO-600

Агрегат Генератор Кучланиш, в Уртача кучла- 
иишда ток кучи, 

а
Куввати кет

1' -  ж а д в а Ji

Генератор ва- 
лининг минути
га айланишлар 

соии

' ЗП-4/30 
ЗП-7,5/30

. — 2 4 -3 6 . 133 4,0 . . ■2890'

П а т я  гг тт

ГС Р-бО иО
------
о Г\ Г\гт  — _

2 4 -3 6
27

250
180

7.5
6,0.

2890
2900—4000

л н л и г „ „ Х р „ ^ г а н й  - i » - - ™  WT6J
ток суюклантириб коплаш процессивтТ т™ !'^ ' У-’’“ ' 
миилайли. Бунда ток ма„5а„% р„„гГ,"у” г? ,\,% ^ ^ ^



ланишли генераторлар. ва узгармас ток атр'егатларидан фойда
ланиш тавсия этилади. Ток манбаларидан бйъзиларининг ха- 
рактеристикаси 17- жадвалда келтирилган.

ВСГ-ЗА тугрилагичидан., ёки ЭД — 7,5/30 узгартиргичидан 
!{0сил килинган ёйнинг туррунлигини таъминлаш учун (1 ,5 -МО) 

чегарасида ростланувчи кушимча индуктивлик керак.. 
Бу максадда РСТЭ-34У ёки РСТЭ-24У' дросселларидан фой
даланиш тавсия эгилади. ■

Газ 5$олатидаги карбонат ангидрид суюк карбонат ангид- 
риддан олинади (ГОСТ 8050.—64). 1 кг суюк карбонат ангид
рид бугланганда 500 л  дан купрок газ-^^олатидаги карбонат 
ангидри.а !г^осил булади.

Карбонат ангидрид юкори температура таъсирида кислород 
билан углерод (П)-;оксидга парчаланади. Суюкланган металл 
оксидланмаслиги учун, кайтарувчилар—кремний ва марганец 
ишлатилади.

1̂ айтарувчилар и-штирокида чок .метали зич ва пластик бу
либ колади. Бу усулда флюслар ва электрод копламлари и ш - ' 
латилмаганлигидан,' пайвандлаш .ваннаси. -металини кайтариш 
ва легирлаш масаласини тегишли химиявий таркибли сим иш» 
латиш йули билан дал килиш мумкин.

Автомобиль деталларининг ишлаш имкониятини тиклаш уч}щ 
Св-12 ГС, Св-08Г2С, Св-08ГС маркали симлар ва диаметри 
0 ,8  мм дан 1,6 мм гача булган бошка маркали симлар ишла
тилади. Бир у-тишда ?50сил буладйган копламнинг энг катта 
Калинлиги 1,0—2,5 м и  атрофила булади.

Суюклантириб коплашнинг сифатига пайвандлаш токининг 
зичлиги, ёйдаги кучланиш, электрод симнинг диаметри, суюк
лантириб коплаш тезлиги, симнинг узатилиш тезлиги ва элек
трод. симйнинг чикиш узунлиги таъсир этади.

Суюклантириб копяаш режими ёйнинг тургун ёнишини ва 
иш унумининг юкори булишини таъминлайдиган килиб тан
ланади. Бунда деталь юзасининг чукур суюкланищи шарт эмас. 
Суюклантириб копланган металлда асосий металлнинг улуш.и, ■ 
энг кам булиши керак.. .

Пайвандлаш токи кучининг узгариши, шунингдек, симнинг 
узатилиш тезлиги ёйдаги кучланишга катта таъсир курсатади/ 
Ток кучининг ва ёйдаги кучланишнинг белгиланган киймат
лардан четга чикиши коплам металининг сифатини иасайтира- 
дй, бунда металлнинг сачраб нобуд булиши ортади, оксидла- 
ниш процесслари кучаяди, роваклар пайдо булади дамда ва
ликнинг шаклланиш шароити -ёмонлашади.

Легирловчи элементларнинг куйиб кетишига ва металлнинг’ 
сачраб нобуд булишига' электр ёйининг узунлиги дам сабаб 
булади. Ёй канча киска булса, металлнинг сачраши ва легир» 
ловчи элементларнинг куйиб кетиши, шунча кам булади.

18- жадвалда тавсия этиладиган ток кучи, ёйдаги кучланиш 
ва электроднинг чикиш узунлиги кийматлари келтирилган. Бу



маълумотлар юзаларига кам углеродли ва кам легирланган 
электрод симлар-суюклантириб коплашга тааллуклидир.

Ток зичлиги кичик булганда электрод симнинг чикиш узунли- 
ри катта килиб, катта булганда эса кичик килиб олиниши керак.

18- ж а д в а л

Электрод симнинг 
диаметри, мм '

Суюклантириб 1{0плаш 
токининг кучи, а

Ёйдаги кучланиш, в Электрод симнинг 
чициш. узунлиги. мм

0,5
0.8
1,0
1,2
1.6

3 0 -1 0 0
6 0 -1 5 0
8 0 -1 8 0
9 0 -2 7 0

120-350

1 7 -1 9
17-21
1 8 -2 3
1 9 -2 7  
1 9 -2 8

6-8
6 - 1.2
7 - 1 3
8 - 1 5  

1 3 -2 0

Карбонат ангидрид му}^итида электрод суюклантириб коп
лаш усули ясси, цилиндрик (ички ва сиртки) юзаларнинг иш
лаш 'имкониятини тиклашда кулланилади. Кичик диаметрли 
деталлар учун бу усул айникса кул келади. Диаметри 40 мм 
дан кичик булган деталлар учун флюс котлами остида суюк
лантириб коплаш усули кулланилмайди, карбонат ангидрид 
,му)^итида эса диаметри з^атто 10 мм келадиган деталларнинг 
юзасига дам электрод суюклантириб коплаш мумкин. Кичик 
диаметрли деталларнинг юзасига электрод суюклантириб коп-, 
лаш учун тавсия этиладиган режимлар 19- жадвалда келтирилган.

19- ж а д в а л
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■ ■ £ о> о н
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Я)

■ ЙЯ33 »г 2 яо .
а 1

о.

СО

| а

II
II

Ё"*

11
■ 5 |<и а- 

т  у

> 1ао

я .
5 |
| |§-и-
2,3

10 0,8 0,8 75 17 175 2 2 0 -2 5 8 1,5
15 0.8 0.8 80 17 )90 3 2 0 -2 5 ■8 1,5
20 0 ,8 -1 ,0 0,8 85 1 7 -1 8 200 3 - 5 2 0 -2 5 8 1,5
25 0 ,8 -1 ,0 0,8 90 18 235 3—5 2 0 -2 5 8 1.7
30 1,0 0,8 85 18 200 5 2 0 -2 5 8 1.8
30 1,0. 1.0 95 18 150 5 - 8 2 0 -2 5 10 1,8
40 1,0 0,8 ' 90 18 2 0 0 -3 5 8 2 0 -2 5 8 1,8
40 1 ,0 -1 .2 1.0 100 1 8 -1 9 150-175 8—10 2 5 -3 0 10 1,8

Валиклар туширишда дар кайси янги валик олдингиси эни- 
нинг кисмини коплаши керак. Пайвандлаш ваннаси атмос- 
ферадан яхши димояланиши учун карбонат ангидрид нормал- 
га инсбатан маълум бурчак остида берили.ши керак. Бунинг 
учун электрод туткич пайванд йуналиши буйлаб нормалга 
нисбатан 10 — 15° кия тутилади.

- 2 —5 м м  калинликдаги углеродли листавий пулатдан ясал- 
ран дегалларни пайвандлашда Св-08Г2Сва Св-ЮГСМТ м'арка-

Ш;.



2 0 - 2 3  б ва суюклантириб 1^оплаш, 
кучи 100 1/5 > , У роваксиз чок ^^осил булади.
тезлиги 25—00 м/с, шунда ¡гива^х ^  пулатларидан

Ю^^орида курсатилган ШГСМТ ва Й
ясалгйн деталларнинг ^о^асиг д;̂  цопламнинг цат-
электрод ™ | Р  паст температурада бушатид-
тиклиги /У й = 2 йи—/уи, 1 иилап1Г1и, г г р г —^ ^ А У  булади. 40, 
гандан кейин копламнинг • ю з а ^ г а  10X13 .
40Х ва 45 1^опланганда 1^аттинлик
маркали электрод сими с ^ ю ц ^ ^  Р 2X14 электрод сим

‘ пайванд бирикма ^^осил жойларини пайвандлаш
■ реж^м“р й ” ’(Ни/аТ тавсия э .™,).

20- ж а д в а л .

Деталь д е т м в в н г
материали

Электрод .СИМ Элект
род си
мнинг 
узати-
даш

тезлиги,
м1ман.

П ай- • 
ванд
лаш 
тезли- 

. ги, 
м1мин.

Гокнииг 
кучи, а

■
Ток
нинг
кучла
ниш«-.

,.■

маркаси 11,иамет-  ̂
зи, мм

ГДЗ-51 автомобили 
та1<симлаш шестер
нялари КОШ^ОРИНИНГ 
пластииаси

08 п}гла- 
ти

Св-12 ГС 1,0 2.6 0,36 14 5  ' ■22

З И Л ”5 8 5  автрм 9б|- 
ли кузовининг коп От. 3 Св-12 1 ,2 0,3 0,30 ■145 ' 2 3  "

н а м и
Узатмалар кутиси- 

нинг картери ч у я н Св-08 0.8 3,2 0,40 80 23

— ------------------------- Д71



7-§. Виброёй воситасида автоматик суюклантириб цоплаш

ВиброёТ^ воситасида сую1̂ лантириб доплат процесси авда 
у«умли булиб, пулатдан, болганувчан ва кул ранг, ч^нлардан 
ясалган деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклашда ^алинли- 
га U,d дан 2,5 мм гача ва ундан орти!{ ,1<опламлар хосил ки- 
лишга имкон беради. Бу усулдан сиртки ва ички цилиндрик 
юзаларни резьбали юзаларни дамда шлицаларни калинлаш- 
тиришда фойдаланилади, —

П7-расм. Виброёй воситасида автоматик суюклантириб 
цоилаш курилмасииинг ' схемасй;

^ - ‘=3'‘01(лантириб г^оплаш головкаси; г-элентпочагнитявий
вибратор;-4-электрод сий уралган кассета; 5-гам узатиш S

S  У“ ™ “ ™ мУлжалланган двигател^оор насос, « -и ндуктив чарщилик; 9 -сую кли к  баки

Автоматик сую1̂ лантирйб коплаш ^урилмаси (117-паем) 
ток манбаи, сую1̂ лантириб 1̂ оплаш головкаси ва электр так- 
етмлаш мосламага, симни узатиш тезлигнни узгартириш ас
боби, токни р ч а ш  асбоб.идан -иборат; электр таксимлаш 
мосламаси ростЛанувчи индуктив каршиликни, симнинг тебра- 
ииш амплитудаси кииматини ростлаш автотрансформаторини 
улаш вазифасини утайди, мсиирини

Цилиндрик юзаларга электрод суюклантириб коплаш учун’ 
деталь токарлик станогининг патронига ёки адарказларига су
юклантириб коплаш головкаси эса станок суппортининг ’кун
даланг салазкасига урнатилади. Электрод сим суюклантириб 
^Оплаш жоиига келтириш механизми ёрдамида головканинг 
тебранувчи мундштуги оркали узатилади. Мундштукнинг хар 
гал тебранишйда электрод сим деталнинг юзасига уркнади,
176 ' . ■' ' -



î 18-расм. Ток кучк ва кучланишининг узгариш осцил- 
лограммалари;

е--контакт-уч1(уний усулда; 5-нонтакг-6й  усулияа; / î —1(иска тута
шув даврида; Д -ё й , разряди даврида; л - с а л т  юриш даврида

ток таъсирида суюкланади ва мундштук узо^лашганда деталь 
юзасида металл зарраси колдиради, Бундай циклларнинг куп 
марта такрорланиши натижасида деталнинг юзасида суюклан
тириб копланган металл катлами досил булади.

Суюклаятириб коплаш процесси димояловчи газ мудитида 
ёки -давода суюклик юбориш йули билан амалга оширилиши 
мумкин,

Электрод сим тебранишининг дар кайси цикли кетма--кет 
борадиган учта процессии: киска туташув, узилиш ва салт 
юриш процессларини ÿs ичига олади. 1̂ иска туташувда (118- 
расм, .а) ток жуда тез, деярли ноль кийматидан энг катта- 
Кийматигача кутарилади, кучланиш эса нолгача тушади. Мунд
штук деталнинг юзасидан узоклаштирилган сари электрод' си
мнинг кесими камаяди, электрик каршилик эса оша, боради. 
Электрод симни юзадан ажратиш пайтида занжирдаги кучла- 
нивд билан ток зичлигининг киймати жуда ©шиб кетади. Элек
трод сим ажратилгандан кейин деталь юзаси билан сим _ 
орасида киска муддатли электр разряди (зарядсизланиши) содир 
булади. Металлнинг нобуд булишини камайтириш ва суюклан
тириб коплаш процессининг тургунлигини ошириш -максадида 
ток импульсининг киймати камайтирилади. Бу киймат кичик 
индуктивликли пайвандлаш контурида электродни деталнинг 
юзасидан ажратиш пайтига келиб 1100—1300 а га етади. Ток 
.импульсининг кийматини камайтириш учун пайвандлаш зан
жирига индуктивлик уланадй. Пайвандлаш занжиридаги ин- 
дуктивликни Узгартириш йули билан ток импульсининг кий
матини, ёй разрядининг характери ва давом этиш вактини 
Узгартирса булади. РСТЭ-34 пайвандлаш трансформатори дрос- 
селининг 7—8 урамн улавганда ток импульсининг киймати. 
кичик индуктивликли занжирдаги ток импу^1ьсига Караганда 
2 мартадан зиёд пасаяди (500—600 а булиб колади). Шунда 
электр разрядининг давом этиш вакти 0,004-^-0,005 се/с га ета-
1 2 - ’2168 , ¡77



ди, амалда эса салт юриш содир булмайди ва процесс узлук
сиз булиб 1̂ олади (118- раем, б \

Бундай индуктивликда иссиклик тебраииш циклининг ай
рим элементлари буйлаб анча дуруст таксимланади. Энг куп 
иссиклик электрод симнинг юзадан ажралиш ва ёй разряди- 
нинг пайдо булиш пайтида, 15 -20%  га яцини ^ис^а туташув 
вантида ажралиб чицади, Бунда i^nci^a туташув вактида хосил 
буладиган иссицликнинг бир кисми электрод симнинг детал- ■ 
га тегиб ту-рган учини ва детални киздиришга кетади. Иссик- 
ликнинг колган асосий кисми электрод сим металининг де
талга ёпишган томчисини суюклантиришга сарфланади. Бунда 
металлнинг сачраб ва бугланиб нобуд булиши 6 —8 % дан 
ошмайди.

Виброёй воситасида суюклантириб коплашда электрод сим
нинг тебраниб туриши натижаеида юпка ва пухта коплам, 
термик таъсирнинг унча чукур булмаган зоналари досил килина
ди ва бунда деталь озрок кизийди. Бу афзалликларга куи!имча 
тарзда яна шуни курсатиб утиш керакки, бунда ёй киска бул- 
ганлиги ёй разрядинингдавом этиш вактйни ва ажралиб чик.а- 
диган иссиклик микдорини узгартириш мумкинлиги туфайли 
элекгрод симдаги .легирловчи элементларнинг куйиши электр 
ёйи воситасида одатдаги усул билан пайвандлашдагига кара- 
ганда анча кам булади.

Виброёй воситасида суюклантириб коплашда одатдаги )сул- 
лардагига Караганда анча юкори  ̂зичликдаги ва анча паст 
кучланишдаги ток ишлатилади. Бундай ток ишлатилишига 
сабаб шуки, металлнинг кучирилиши электрод сим юзага те
гиб турганда (контакт пайтида) }^ам, юзадан ажралишида ,(ёй 
разряди вактида) ^̂ ам содир булади. Виброёй воситасида суюк
лантириб коплашда иш унуми дастаки усулдагига Караганда  
юкори, аммо флюс катлами остида пайвандлашдагига Караган
да паст булади.

Автомобиль деталларига электрод суюклантириб коплаш 
■ишлари токарлик станокларида бажарилади. Бундай станок- 
ларда шпинделнинг айланишлар сонини минутига 0,5 дан 20 
гача камайтириш учун редуктор урнатилган булади. Айланиш
лар сони юкорида келтирилган чегараларда бир текис узга
риши керак, Айланишлар сонининг ёндош погоналар орасида 
пасайиши ёки кутарилиши 30% дан ошмаелиги лозим. Совитув- 
чи суюклик бериб туриш учун унуми 100 .«/лм« булган насос 
ва 1 0 0 ./« гача сигимли бак урнатилади.

Станокнинг марказларига урнатилган деталлар юзасига 
электрод' суюклантириб коплашда пружинали битта марказ 
булиши лозим. Пружинали марказ деталь кизиганда узайи- 
шини комненсациялаш учун зарур; пружинали марказ бул
маса, деталь тебраниши мумкин.

Виброёй воситасида суюклантириб коплашда ишлатйлади- 
ган ток манбаларининг ташки характеристикаси катъий були-
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ШИ керак, НД типидаги узгармас ток генераторлари ва ВСГ - ЗМ 
дамда ВСГ-ЗА тугрилагичлари шундай манбалар вазифасини 
уташи мумкин.

Селенли тугрилагичлардан ток манбалари сифатида купро^ 
фойдаланилади. Битта суюклантириб цоплаш постини ток би
лан таъминлаш учун кетма-кет уланган иккита ё учта ВСГ- ЗМ, 
ВГС-ЗА типидаги-тугрилагичлар ишлатилади. Тугриланган ток 
занжи-рига кетма-кет килиб индуктив каршилик уланади. Бундай 
Каршилик РСТЭ-34 ва РСТЭ-24 пайвандлаш дросселларининг 
Урамларидан иборат булиб, улар дам узаро кетма-кет уланган 
булади.

Суюклантириб коплаш головкаларининг созланиш барка- 
рорлиги уларга нисбатан куйиладиган асосий талабдир. Су
юклантириб коплаш жараёнида электрод симининг . узатилиш 
тезлиги, мундштукнинг тебранищ амплитудаси ва частотаси- 
нинг кийматлари узгармаслиги шарт. Суюклантириб коплаш 
жараёнида головка созинИнг дамда юкорида келтирилган па- 
раметрлардан биронтасининг узгариши процесс туррунлигининг 
бузилишига ва коплам сифатининг пасайишига сабаб бу
лади. ,

Процесснинг баркарорлигига вибраторнинг иши айникса 
катта таъсир курсатади. }(озирги вактда чикарилаётган суюк
лантириб коплаш голоБкаларига электромагнитавий ва механи
кавий вибраторлар Урнатилган. }<;озир УАНЖ-5. УАНЖ- б, 
ВГ-2, ВГ-3, ВГ-5 ва бошка головкалар йшлатилмокда.

119-'расмда автомобиллар ремонт килинадиган заводларда 
кенг куламда таркалган головкалардан бири—УАНЖ -6  голов
касининг ■тузилиши курсатилган. Бу головкада электромагни
тавий вибратор ва мундштукнинг тебраниш амплитудаси кий- 
матини ростлаш регулятори бор. Электрод симни узатиш 
механизми урнига ярим автоматнинг ПД111Д1-500 узатиш 
механизмидан фойдаланилган, бу механизм редукторининг 
узаташ нисбатини ошириш учун цилиндрик шестернялар 
жуфти Урнатилган.

УАНЖ -6  головкасида шарнирли богланишлар ва кутариш- 
тушириш механизмлари борлиги туфайли головкани талаб 
этилган иш вазиятига урнатса булади.

Бу типдаги головкадан фойдаланиб, диаметри 15я^п250м м  
гача булган деталлар юзасига электрод суюкл'антириб коплаш 
мумкин. Бунда диаметри 1,2 дан 2,0 мм гача булган электрод 
сим стойканинг юкори кисмига урнатилган кассетадац узати
лади. Вибратор таъсирида электрод симнинг учи.0,8 дан 3 /ил 
гача тебраниб туради. Вибраторга кучланиши 36 s ли ток ке
лади. Узатиш механизми куввати 80 вт ли электрик двига- 
телдан даракатланади. Электрод симининг узатилиш тезлиги 
етакчи ролик диаметрини узгартириш йули билан ростланади; 
электрод симнинг узатилиш тезлигини 36 — 74 Mjc чегарасида 
узгартириш мумкин. ,
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119-. расм. УЛНЖ -б сую клантириб'коплаш головкаси:
7—таянч; 2 —каллакни к^тарргш, тушириш ва буриш колонкаси; <?—кронштейн; ^ —вибратор; 
^ —кассета ^риатил1зн уступ; б“—сим узатиш механизми; 7—мунтштук амплитудаси 11;ийма'* 
хини $^згартириб туришга мулжалланган регулятор; 5 - алмаштириладиган мундштук; Р— 
вибратор электромагнитининг ва узатувчи механизм электрик, двигателининг виключател- 

лари; /(?—совитувчй суюклик бериш вентили; сую 1̂лик брригд шланги,

Электрод ¿им маркасини ва суюклантириб цоплаш муди- 
тини. танлаш цоплаш металига нисбатан куйиладиган механи
кавий хоссаларга, биринли галда эса унинг толикишдаги пух- 
талигига боглик. Копяаш. металида легирловчи элементлар 
микдори оширилса, копламнинг -к-аттиклиги ошиб, / дарзлар 
досил килишга мойиллиги ортади.

' Электрод симнинг материали бир хил булгаки долда, со- 
•щгувчи (уюклик микдорига ва унинг суюклантириб коплаш 
жойига. келтирилиш усулига караб, турли структурадати коп- 
лам мегали >(осил к'илищ мумкин (120 -расм). Совитувчи су
юклик келгиришнинг расмда курсатилган иккита усулидан
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120- раем. Совитуачи суюцлик бериш усуллари:
а —бевосита сую!(лантириб чоплаш зонасига бериш; б-сую кланти- 

,рн6 чоплаш зонайидан ташчарига бериш.

совйтувчи сую1<лик сую 1̂ лантириб коплаш зонасига.бевосита 
узатиладигани ёмонрори дисобланади ( 1 2 0 - раем, а), чунки 
коплам металининг структураси нотекис чикади. Сую^лантириС) 
коплаш зонасига куп миедбрда сую 1̂ лш< узатиш :>$ам коплам 
металининг структурасига тахминан шундай таъсир этади. 
Одатда, со)витувчи суюклик сарфи минутига купи билан 0,5 л  
булади, Совитувчи суюклик бериб турилганда суюклантириб 
коплаш зонасй ташки му^^ит таъсиридан яхши з?и'мояланади, 
ишлаш имконияти тикланаётган деталь тез совийди, коплам 
метали яхши шаклланади ва, ни){0 ят, тобланиб, ейилишга чи: 
дайлилиги ортади. Совитувчи суюклик сифатида кальцинаци
ланган соданинг еувдаги 6% ли эритмаеи ёки 3 — 4% кальци
нациланган сода билан 4—5% глицериннинг еувдаги эритмаси 
ишлатилади. Суюклик му^^итида ^оплашнинг асосий камчилиги 
шуки, суюклик ишлаш имконияти тикланаётган деталнинг то
ликишдаги пухталигини пасайтиради.

Суюклик му^^итида, шунингдек. давода виброёй воситасида 
суюклантириб коплаш учун, углероди, марганеци ва бошка 
элементлари к^нрок электрод симлар ишлатиш зарур, чунки 
суюклантириб копланаётганда бу элементларнинг бир кисми 
куйиб кетади ва коплам металида уларнийг купи билан 60— 
70 проценти колади. Автомобиль деталларининг ишлаш им
кониятини тиклаш учун 70, 75, 80 маркали пулатлардан, 2-класс 
пружина пулатидан ва Н- 65 маркали пулатдан ясалган, диа
метри 1,6 —1,8 жж булган куп углеродли электрод Симлар 
ишлатиш тавсия этилади. Сим диаметрини танлаш копламнйнг 
калинлигига боглик булади. Коплам канча калин булса, элек
трод симнинг диаметри >?ам шунча катта булиши лозим.

Деталларга юкорида курсатилган маркалардаги электрод 
симлар суюклантириб копланганда копламнйнг каттиклиги



1

юкори (Я/?С=40ч-50) булади. Агар каттиклик пастрок 
лиши талаб этилса, деталга С в-08  маркали электрод сим 
ёки НП-ЗОХГСА маркали электрод сим суюклантириб копла- 
ниши керак (биринчи'долда цоплам^ каттицлиги Я 5 = 2 0 0 —275, 
иккинчи долда э с а — / //?С =30--4и  булади).'

Такрор узгарувчан нагрузкалар таъсири остида ишлайдиган 
деталлар, одатда, тобланмай, факат нормалланади ёки яхши- 
ланади. Бундай деталларнйнг ишлаш имконияти суюклик му- • 
дитида эмас, балки карбонат ангидрид ёк„и дано мудитида 
электрод суюклантириб коплаш й^ли билан тикланади. Бундай 
му)?итларда таркибидаги углерод микдори турлича булган.элек
трод симлардан фойдаланиб,/Уб=.169—440 к^гтиклик досил 
цилиш м у м к и н . . Карбонат ангидрид ёки хаво мудитида коп- 
ланган деталларнйнг толикишдаги пухталиги бир оз пасаяди 
ва копламли юзаларни одатдаги кескичлар билан ишлаш мум
кин булади,-

Карбонат ангидрид мунитида виброёй воситасида эле^ктрод 
суюклантириб коплаш усули рессора бармоклари, ярим уклар, 
резьбали юзалар, олдинги ук, шкворенларининг ишлаш имко
ниятини тиклашда кулланилали

Виброёй воситасида суюклантириб коплашга деталларни
■ айёрлаш бошка усуллардан фойдаланиб коплашга тайёрлдш- 
дан унча фарк килмайди. Деталнинг копланиши керак булма- 
ган жойларига 60 — 70% бур ва 40 -  Ъ0% суюк шишадан ибо
рат аралашма суриб куйилади. Айни долда суюклантириб 
коплаш режими деганда электр токининг параметрлари, элек
трод симнииг узатилиш тезлиги, симнинг тебраниш ампли
тудаси киймати, суюклантириб. коплаш кадами,, деталнинг 
айланиш тезлиги ёки, суюклантириб коплаш головкасининг 
сурилиш тезлиги ва совигувчи суюклик сарфи тушунилади. 
Электрод симнинг материалини дам шунга киритиш керак.

Пулатдан ясалган деталлар учун ишлаш имконияти тик-, 
ланаётган юзаларнинг каттиклиги катта адамиятга эга. Виброёй 
воситасида суюклантириб коплашда талаб этилган каттикликка 
термик ишловсиз дам, термик ишлов бериб дам эришса була
ди. Амалда, талаб этилган каттйклик термик ишлаш йули би
лан досил килинади. Юзанинг каттиклиги кУшимча ишловсиз 
досил килинганда/мен'нат сарфи кискаради. Бундай долларда 
электрод симнинг материалини ва совитувчи суюклик сарфи- 
ни танлаш йули билан зарур каттиклик досил килинади. 
Электрод симнинг материали бир хил булгани долда сови
тувчи суюклик кУпрок сарф килинса, юзанинг каттиклиги 
ошади. Бирок совитувчи суюклик сарфини аниклаш учун де
талнинг ишлаш шароитини д и с о б г а  олиш керак. Мустадкамлик 
запаси катта булган ва статикавий нагрузкалар тушиб турадиган 
деталларда талаб этилган механикавий хоссалар (каттиклик ва 
еййлщц^а чидамлилик каби хоссалар) досил . килиш учун бун
дай деталлар сиртини етарли микдорда суюклик ишлатиб
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1{0 плаш лозим. Нагрузка тушадиган ва такрор ^^згарувчан 
нагрузкалар таъсирида ишлайдиган деталларнинг, яъни толи- 
Чишдаги пухталигининг пасайишига йул куйиб булмайдиган 
деталларнинг ишлаш имкониятини тиклашда совитувчи суюк
лик ё бутунлай ишлатилмайди ёки озрок ишлатилади,

Виброёй воситасида суюклантириб коплашда туширилган 
дар бир валикнинг иссиклиги уз ёнидаги валик металини маъ
лум чукурликкача бушатади. Бунинг окибатида коплам мета
лининг структураси ва каттиклиги турлича булиб колади. Бу 
додисанинг олдини олиш учун ишлаш имконияти тикланган 
деталларни, айникса, тула айланмай ишлайдиган деталларни 
(олдинги УК шкворенларини, рессора бармокларини) термик 
ип1лаш тавсия этилади, Термик ишлангандан кейин коплам 
металининг структураси ва каттиклиги бир текис булиб ко
лади.

Пайвандлаш токининг кучи электрод симнинг диаметрига,. 
симнинг узатилиш тезлигига, симнинг тебраниш частотасига, 
занжирнинг индукгив каршилигига боглик. Бу параметрлар- 
нинг даммаси бир-бири билан чамбарчас боглик. Пулатдав 
ясалган деталларнинг юзасига суюклантириб коплаш учун ди
аметри 1,4— 1,8 мм булган П-1, Н-65 маркали симлар, 65Г, 
45 маркали пулат симлар Св-ЗОХСВ ва Св-08 маркали электрод 
симлар ишлатилади; ток зичлиги урта дисобда 60—75 а1мн^ га, 
РСТЭ-34 трансформатори дросселининг индуктивлиги (урам- 
лар сони) 4 - 6  булганда кучланиш 12—18 в га тенг. Индуктив
лик факат тугрилагичлар ишлатилгандагина занжирга уланади. 
Узгармас ток генераторларига индуктивлик уланмайди, чунки 
генераторнннг узидаги индуктивлик етарли булади.

Цилиндрик деталларнинг юзасига электрод суюклантириб 
коплашда уларнинг айланишлар сони куйидаги формуладан 
аникланади;

/ г = 2 5 0 - ^ - 7 1 ,  ' 
к-Ь-о *’

Я"

бу ерда ¿  — электрод симнинг диаметри, мм\ -Оа — электрод 
симнинг узатилиш тезлиги, м1мин\ т] — электрод сим мета
лининг деталга кучиш коэффициенти (т] =  0,85—0,90); А—су
юклантириб копланадиган^катламнинг талаб этилган. калйнли- 
ги, мм\ 6 —суюклантириб коплаш кадами, мм1айл; С —детал
нинг диаметри, мм,

Калинлиги 2  гача булган металлга суюклантириб коплаш 
учун электрод симнинг узатилиш тезлиги 1,0 —1,4 л /л й «  бу
лади, Копламнинг талаб этилган калинлиги ейилиш киймати 
билан механикавий ишлаш учун'колдирилган куйим улчамига 
боглик. Бунда дар томонга 0,6—1,2 дисобидан кУйиг*'кол
дирилади.

Агар деталнинг ейилганлиги 0 , 1 лж  дан юртик булмаса, 
унда сифати талаб этИлганча коплам досил килиш учун де-
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талнинг ейилган юзасига кушимча механикавий ишяов бери- 
либ, камида-. 0 ,15—0,20 жж калинликдаги тайёр крплам }{осил 
килинади.

Суюклантириб коплаш кядами асосий металлнинг суюкла
ниш Чукурлигига таъсир этади. Бундан ташкари, валиклар 
бир-бирини камрок коплаши туфайли, коплам катлами бир 
текис булмай колиши мумкин. Суюклантириб коплаш кадами- 
ни танлашга электрод сим диаметрининг, катта кичиклиги,- 
токнинг зичлиги ва кучланиши, узатилаётган совитувчи суюк- _ 
ликнинг микдори }?ам кагта таъсир эгади. Автомобиль детал
ларининг ишлаш имкониятини тиклашда суюклантириб коплаоа. 
Кадами электрод сим диаметрининг 1,2 — 2 ,0  ;^иссасига тенгки- 
либ олинади.■ - ,

Кул ранг чуяндан ясалган деталлар • ейилган юзаларининг 
ишлаш имкониятини тиклашда жуда каттик булмаган зич (гозак- 
сиз) коплам }$осил килиш учун юзага икки катлам бериш тавсия 
этилади. Бунда суюклантириб коплашдан олдин юза механи- 
кав-ий ишланади. Бунда калинлиги камида 1 Жм булган тоза 
коплам }$осил килинади. Коплам калин берилса,. термик таъ
сир зонаси чукурлашади ва коплам юзасиии механикавий 
Ишлаш осон булади.

Кул ранг чуяндан ясалган- деталларнинг ейилган сиртига 
С в -08 маркали 1,6  жж диаметрли кам углеродли электрод сим 
кетма-кет икки марта суюклантириб копланади. Биринчи кат-_̂  
ламнинг калинлиги умумий катлам калинлигининг "7 з улуши-' 
га тенг булади. Иккала катлам ^^ам- деярли бир режимнинг 
узида бажарилади. Улар бир-биридан коплам катламининг.к'а- 
линлйги ва суюклантириб коплаш тезлиги билан фарк килади,

Кул. ранг чуяндан ясалган деталларнинг юзасига электрод 
куйидаги-режимда суюклантириб копланади; электрод сим
нинг узатилиш тезлиги — 0,25 м/мин, занжирдаги кучланиш— 
18 0, РСТЭ-34 трансформатори дросселининг индуктивлиги 
(урамлар сони)— 15, токнинг кучи—100 а, суюклантириб коп
лаш кадами- 2 ,7  .л^ж/айуг, суюклантириб коплаш те зл и ги -  
\,() м1мин (биринчи катлам ,:з{0 сил килишда) . ва 0,6 м/мин 
(иккинчи катлам 5?осил килишда), совитувчи суюклик с а р ф и -  
0 ,0 2  л/мин. ' -

Суюклантириб копланган металлнинг каттиклиги коплаш 
калинлиги буйлаб турлича' булади. Феррит-перлит структурали 
устки катламнинг каттиклиги Я в = 1 8 Г  — 233, сорбитструктура- 
ли остки катламнинг каттиклиги эса НВ'—300—327 булади (одат
да, остки катлам устки катлам ?^осил килишда бушайди). 
Остки катлам тагидаги-металл термик. таъсир зонасида бул- 
ганлиги на кул ранг чуян кисман ок чуянга айл'анганлиги 
учун унинг каттиклиги 7 / 5 = 4 2 9 —460 га етади. Бирок бу зо- 
нанинг калинлиги 0‘,05 — 0,15/ИЖ дан ортмайди. Деталь юзасига 
электрод суюклантириб доплангандан кейин , копламни меха
никавий ишлаб, узил-кесил улчамларга. келтириш кийин
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б-улмайди, чунки кесиш зонаеида коплам металининг ^аттик- 
Лйги одатдаги кк у ё ч й  асбоблар билан бемалол ишлашга имкоа 
беради."

Бо'гланувчан, чуяндан ясалган деталларнйнг ишлаш „имко* , 
нмятини тиклашда дам уларнинг юзаларига юкорида келтирил- . 
ган режимларда икки катламли коплам ёткизиб. кул ранг чуян 
деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклашдагига ,я1̂ ин нати- 
жалар 0 ЛЙ.Ш мумкиН,

8 -§ .  Пайвандлашда б5^ладиган термик таъсир 
в а  унга карши курашнйнг баъзи технологик усуллар»

Пайвандлаш вактида иссикликнинг бир текис таксимлагг- 
маслиги 0 !^ибатида асосий металлда дар хил сруктуравий уз- 
гаришлар содир булади. Б у н д а н  ташкари. металлнинг бир, те- 
Кнс 1̂ изимаслиги натижасида деталнинг чизигий улчамлари- 
нотекис узгаради. Бу додиса деталда маг^аллий деформация 
ва колдик кучланишлар досил' булишига олиб келади.

Деталь асосий металининг п а й в а н д  чоккаякин турган кис
ми пайвандлаш жараёнида 720°С дан ортик температурагача 
кизийди, кейин эса атрофдаги м у д и т  температурасигача сойий- 
ди Асосий металлнинг яна шу кисмида структуравии узгариш- 
лар юз беради. Шунинг учун асосий металлнинг бу кисмини- 
термак таъсир зонаси деб аташ кабул килинган. Тер^

• МИК таъсир зонаеида металл айрим нукталарининг кизиш тем
пературами шу нукталар билан чок орасидаги масофага боглик ' 
( 121- р а с м | .  Бинобарин, термик таъсир зонасининг^айрим кисм- 
ларида металлнинг структураси турлича булади.'Бу структура 
асосий металл структурасидан чок метали (суюклантириб т) -  
ширилган куйма металл . структурасига ^тишдаги структу-
радир. . -

Уртача углеродли пулатларни пайвандлаш ва улар юзасига 
электрод суюклантириб коплашда уларнинг термик таъсир 
зонаеида куйидаги структуравий кисмлар: чала суюкланиш 
кисми ! (121- расмга каранг), ута кизиш кисми. / / ,  ^нормалла- 

.ниш кисми///,  ч а л а  рекристалланиш кисми IV  ва бушаш кис
ми V булади, ■ .

Ч а л а  с у ю к л а н и ш  кисмида суюклантириб туширилган 
ва асосий металлар бир-бирига пайвандланади. Бу кисмда тем
пература металлнинг. суюклана бошлаш ва батамом суюкланио 
булиш темнературасйга тугри келад'и. Чала суюкланиш кис- 
мининг ЧИЗИРИЙ улчамлари жуда кичик, чунки кам ва уртача 
углеродли пулатларнинг суюкланиш интервали кичик булади 
ва металл юкори температура таъсирида жуда дам киска вакт 
туради. Б у кисмда асосий металлнинг структураси чок ме
талининг (суюклантириб туширилган металлнинг) структура» 
сидан амалий жидагдан олганда фарк килмайди.
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Суюк̂ латирид щ ш га н

1 2 1 -раск  Уртача углеродли п^лат иш
латилганда термик таъсир зоналари:

/^ ч а л а  суюкланиш зонаси; I I — чизиш зонаси: 
¿ //-н орм аллап ищ  зонаси: /V —чаЛа рекйисТаЛЙ- 
йиш зонаси; К -б у ш аш  зонаси: 1—6 ва. Г - б ' - Ш -  

таллнинг I — V io m iiä fiä m  структураси.

5^т а  к и з и ш  к и с м и  
чала суюкланиш кисмига 
ёндош булади, Бу кисмда 
металлнинг кизиш тем- 
ператураси 1100° дан 
15С0°С га етади. Металл
нинг юкори температу- 
рада кизиши ва нисбатан 
секин совиши металл 
д о н а л а р и н н н г  йирик- 
лашувига сабаб булади. 
Шунинг учун бу кисмда 
металл доналари дамма 
вакт асосий металлнинг 
пайвандлашдан олдинги 
доналарига Караганда йи- 
рикрок булади.

Маълумки, доналар 
йириклашганда металл
нинг механикавий мустад- 
камлиги пасаяди, металл

да катта ички кучланишлар вужудга келади. Шу сабабли, ^та 
кизиш кисмида дарзлар пайдо булиши дам мумкин.

Н о р м а л л а н и ш  кисмида металл 850—1100°С температу
рагача кизийди. Бу кием, ута кизиш Кисмидан фаркли ;^ларок, 
иссикликнинг четлатилиши дисобига тез совийди. Натижада 
майда довали структура досил булади ва металлнинг механи
кавий хоссалари яхшиланади. Бу кием металининг механика
вий сифати, одатда, асосий металлнинг термик таъсир зонаси- 
дан ташкаридаги сифатига Караганда юкори булади.

Ч а л а  р е к р и с т а л л а н и ш  кисмида металл 721 — 850°С 
температуралар интервалида кизийди. Бу кисмдаги металл 
кизиши ва совиши жараёнида кисмангина кайта кристаллана- 
ди, холос.

Б у  ш а ш  кисмидаги металл 2Э0—721 °С чегарасида кизийди. 
Бу кисмида металлнинг структураси, одатда, асосий металлнинг 
термик таъсир зонасидан ташкаридаги структурасидан фарк 
килмайди. Металл доналари майда буладн, чунки бунда металл 
тез совийди; бинобарин, унинг механикавий хоссалари юкори 
булади.

Термик таъсир зонасининг улчамлари пайвандланаётган 
металлнинг химиявий таркибига, пайвандлаш усули ва пай
вандлаш режимига боглик. Газавий пайвандлашда бу зона 
энг катта (25—30 мм) булади. Электр ёйи воситасида дастаки 
пайвандлашда бу зонанинг улчамлари 3 — 5 мм дан ошмайди. 
Пайвандлаш токи кучининг ёки пайвандлаш горелкаси кувва- 
тининг ортиши билан термик таъсир зонаси дам катталашади, 
пайвандлаш тезлиги ортиши билан эса кичиклашади. Пайванд- i
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лаш режимини турри танлаш,тескари кутблиликдан фойдаланиш 
ва пайвандлаш процессини турри олиб бориш йули билац тер- 
мнк таъсир зонасининг улчамларини анча кичрайтириш мумкин.

Кам ва уртача углеродли пулатларни пайвандлашда термик 
таъсир зонасидаги металлнинг хоссалари озрок, легирланган 
пулатларни пайвандлашда эса куп даража узгаради. Легирлан
ган пулатларни пайвандлашда чок ёни зонасида мартенсита- 
вий структура )^осил булиши мумкин.

Ички кучланишлар ва деформациялар деталь ремонтининг 
сифатини пасайтиради, шунинг учун бу нуксонларни камайти- 
ришнинг куйидаги тадбирлари курилади: деталь аста-секин 
совитилади; юзасига электрод суюклантириб копланган деталь 

-■юмшатилади ёки бушатилади; Пайвандлашнинг махсус усул- 
л а р и д а н  фойдаланилади. Бунаан ташкари, электрод симнинг 
ва копламнйнг металлда имкони борича кам ички кучланиш
лар досил булишини таъминлайдиган химиявий таркиби тан
ланади. ,

'■ Мураккаб шаклдаги му)^им деталларни еки материали тоо- 
ланадиган деталларни пайвандлашдан олдин у;}ар 200—250°С 
температурагача киздириб олинади. Деталь пайвандлаш олди- 
дан киздирилганда асосий металл билан чок метали темпера- 
туралари орасидаги тафовут камаяди. Бундан ташкари, олдин
дан киздириб ишлаш деталнинг секин совишига-имкон беради. 
Деталь секин совиганда эса чо.к металининг структурасида 
кучланишлар камрок пайдо булади. Бунда металл анча ко- 
вушок булиб кола
ди. Металлнинг ко- 
вушоклиги ошган 
сари ундаги ички 
кучланишлар камая 
боради.

Суюклантириб ■гу- 
ширилган металл
нинг аста-секин со- 
дишига таркибида 
шлак, косил килувчи 
компонентлар бул
ган калин копламли 
электрод симлар 
ишлатиш ва остида- 
ти  металлни юмша- 
тувчи валик бериб, 
кун катламлй килиб 
пайвандлаш ёрдам 
беради ( 122- раем, а 
ва б). Осон суюкла- 
нувчан шлаклар 
суюкланган металл

в

122-раем. Пайвандлашнинг махсуе уеуллари;
а—устига юмшатувчн валик бериб кУп катламли пайвандлаш; 
5 —шлицаларни куп цатламли цилиб 1<оплаш; в -д еф о р м ац и я - 
Ларин мувозанатлаш усулида валнинг буйнини 1<оплаш; г — 
иогоналарда тескари йуналишда коплаш; 1, 2, 5—валиклар: 

юмшатувчи валик; I, 1! ва / Я —погоналар; Л —пайванд- 
лашнинг умумий йуналиши; В -ц а р  кайсн' погонада пайванд

лаш йуналиши.
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ваннаси юзига калкиб ч и р д и  ва уни дазодан жуда яхши 
димоя килиб туради. Купгина долларда сиртига электрод 
суюклантириб копланган деталлар кумга кз^милади ёки' улар 
усгига асбест-увоклари, сепиб куйилади. Деталлнинг дефор
мацияланишини камайтириш ,учун деформацияларни мувоза- 

 ̂натловчи ва тескари погоналаб дайвандлаш усули кулл-анила- 
ди. Деформацияларни мувозанатлаш учун валлар бринлари- 
нинт юзасига буйлама валиклар 180° оралатиб туширилади 
( 122- расм,, в). ]^ар кайси валйк ^зидан олдинги валик эни- 
'нинг 7 а кисмини коплаши шарт.

Тескари-пороналаб пайвандлашнинг модияти шундаки, 'бу 
усулдан фойдаланилганда металл поронама-погона (кисмма- 
кисм) пайвандланади. Бунда дар кайси погона пайвандлашнинг 
умумий йуналишига тескари йуналишда пайвандланади.

9-§. Кул ранг ва 'болгаланувчан чуямдан 5̂ амда'. 
алюминий ¡^отищмаларидан ясалган деталларнинг 
ишлаш имкониятини тиклаш хусусиятлари

Автомобиль деталлари тайёрлашда кул ранг ва болгала- 
нувчан чуян дам .ишлатилади. Кул ранг чуяндан барча мурак- 
•каб куйма деталлар: цилиндрлар блоки, блок голов,калари, ма- 
ховикларнинг картерлари, сув на мой нас.осларининг корпус- 
лари, узатмалар кутисининг картери, олд гилдаракларнинг 
гупчаклари ва бошка деталлар тайёрлаиади.

Турли конструкциядаги автомобилларда болгаланувчан чу
яндан олдинги ва кетинги гилдиракларнинг гупчаклари,-диф
ференциал косачалари ва бошка деталлар. ясалади.

Юкорида курсатилган деталларда энг куп учрайдиган нук
сонлар дар хил дарзлар, учиб кетган жойлар, уйиклар, резьба 
урамининг узилиши ёки резьбанинг ейилиши ва шунга ухшаш 
нуксондардир. ,

Автомобилнинг кул ранг чуяндан куйилган мураккаб шакл
ли югща деворли деталларидаги дарзларни пайвандлаб берки- 
тиш маълум даражада кийийлик тугднради. Бунга чуяннинг 
куйидаги хоссалари: чуян таркиби ва, структурасининг бир 
жинсли эмаслиги/ унинФ таркибида графит булиши,. углерод 
билан кремний купрок Кушилганлиги, пластиклиги ва пухта
лигининг. нисб’атан пастлиги, иссик-лик таъсирига (киэишга) 
жуда сезгирлиги ва киздирилганда дажмининг кайтмас.тарзда 
;узгариши (катталашуви) сабаб булади. Автомобилнинг чуян
дан куйилган деталлари газазий усулда ва электр ёйи воси
тасида пайвандланади. . -

Чуянни пайвандлаш жараёнида деталларнинг пайвандлана
ётган жойи‘жуда кизиб кетиши ва тез совиши окибатида ич
ки кучланишлар вужудга келади. Бу кучланиш./1ар окибатида
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чок буйлаб, баъзи долларда э£а асосий металлда дам дарзлар 
пайдо булиши мумкин. Шу билан бир 1{аторда, тез совиш 
чуяннинг о1̂ арио1ига (кул ранг луяннинг 01  ̂ чуянга айлани- 
шига) сабаб. булади. Бундай 01^ариш айникса ют^а деворли 
деталларда яедол намоён-булади, . -

Юь;орида курсатилган ну 1̂ сонлар (дарз кетиш, окариш) нинг 
олдини олиш учун чуяндан тайёрланган дегалларйи пайванд- 
лашдан олдин улар печларда 1{издирилади. Деталлларни 1̂ из- 
дирйб олиш учун муфелли ва электрик печлардан фойдаланиш 
маъ 1̂ ул курилади Детални бир текис ¡{издириш ва металл 
ифлосланма:слиги ва углеродла'нмаслиги учун уни аланганинг 
бевосйта таьсиридаи димоя килиш деталларни 1̂ издиришга нис
батан куйиладиган умумий талаблардир.

Автомобилнинг кул ранг чуяндан ясалган деталларини,киз- 
дирйб олишнинг оптимал температураси ацетилен-кислород 
алангаси воситаси билан- пайвандлашда 600— 650°С ва электр 
ёйи воситаси билан пайвандлашда эса 400—450° дир. Юкорида 
курсатилган температураларгача ,киздирилиб, сунгра секин со- 
витилганда кул ранг чуян окармайди, унда тобланган кисмлар 
ва дарзлар досил булмайди.

Пайвандланадиган деталь киздириб олингандан кейин, пай- 
вандланмаслиги лозим булган жойлари асбест листи билан 
беркитилади. Суюкланган чуян окиб кетмаслиги, учун деталь 
горизонтал вазиятда куйилади, ■

Чуянни газавий пайвандлашда нейтрал алангадан фойда- 
данилади ёки ацетилен купрок бериб турилади; пайвандлащ: 
горелкасй металлнинг 1 мм калинлигига 100 — [20 л/с  ацётилен 
сарфланадиган килиб .танланади, Бунинг, учун, пайвандлаш 
ишларининг дажмига караб 3̂  4 ёки 5- номерли горелка ишла
тиш мумкин.

ГОСТ 2671—44 га кура, пайвандлаш материали сифатида 
А маркали чуяндан тайёрланган 6 — 8  мм диаметрли чивик 
(сим) ишлатилади. Суюкланган чуян даво кислородини кучли 
даражада ютади ва оксид парда билан копланиб, колади. Чу- 
яннинг суюкланиш температураси (1200°С) оксид'ларининг су 
юкланиш температураси (1400°С) дан паст булганлиги сабабли, 
пайвандлашда фл-юслар ишлатиш зарур, Бу максадда куйидаги 
флюслардан фойдаланилади: 1) бура (Ма2В4 0 ,); 2) 50% бура, 
47% .натрий гидрокарбонат (МаНСОа) ва 3% кремний оксид 

- ( 8 1 6 2 ) дан ибораг аралашма; 3) 56% бура, 22% натрий кар 
бонат (МзаСОз) ва 2 2 % калий карбонат (К2СО3) дан иборат 
аралашма. Ваннага флюс ч^ян чивикнинг киздирилган учини 
ш у флюсга ботириб олиш йули билан киритилади.

Д е т а л л а р н и  э л е к т р  ё й и  в о с и т а с и д а  п а й в а н д 
л а ш.  Электр ёйи, воситасида кул ранг чуян деталларни киз
дириб олиб дам, киздирмасдан (совуклайин) дам пайвандласа 
булади. Корпус деталларни, олдиндан киздириб пайвандлашда 
махсус электродлар, масалан, ОМЧ-1 маркали электродлар
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ишлатилади. Бундай электродларнинг сирти бур (25%), дала 
шпаги (25%), графит (41 %) ва ферромарганец (9%) дан иборат 
аралашманинг суюк шишадаги ^оришмаси билан копланади 
(суюк шиша КУРУ1< аралашма огирлигининг 30—35% микдори- 
ча килиб олинади). Диаметри 6 дан Ю мм  гача булган элек
тродлар копламининг калинлиги 0,5 — 1,1 булади. Ёйнинг 
узунлиги электроднинг диаметрига тенг булиши керак. Диа
метри Qmm ли электрод ишлатилганда 250 а ли, 8 м м  ли электрод 
ишлатилганда 350 а  ли ва 10 мм ли электрод ишлатилганда 
450 а ли токдан фойдаланиш тавсия этилади.

Чуянни совуклайин пайвандлашда кам углеродли пулатдан, 
мисдан ёки монель-мёталлдан (мис билан никель котишмаси- 
дан) тайёрланган электродлар ишлатилади.

Св- 08 ва Св- 08 А маркали (ГОСТ 2246—60) копламли пулат 
чивиклар (ГОСТ 9467—60 га кура, Э-34 типидаги электродлар) 
кам углеродли электродлар жумласига киради.'Дегаллар Ъ—Амм 
диаметрли электродлар бшан, электр металл стержени диа
метрининг 1 миллиметрига тахминан 30—40 <2 ток тугри ке
ладиган тарзда пайвандланади. Деталь кисмларга ажратилади 
ва j^ap кайси кием ал0 :5ида-ал0 )^ида пайвандланади; дар бир 
кием пайвандлаб булингандан кейин деталнинг 50—60°С гача 
совиши учун кутиб турилади. ' , , ■

Мис электродлардан энг яхшиси 03Ч-1 маркали электрод- 
лардир. Бу электродлар мис узак ва копламдан иборат. Элек
трод узаги сиртига сурилган коплам таркибига 27% мармар, 6 % 
ферротитан, 2,5% ферромарганец, 5% ферросилиций, 7,5% пла
вик шпат, 4,5% кварц куми ва камида 96 проценти металл бул
ган темир кукунидан47,5% киради. Коплам таркибига кирувчи 
курук аралашма суюк шищага корилади, суюк шиша микдори 
эса курУК аралашма огирлигининг 30% микдорича килиб оли
нади. Диаметри 3 дан 5 мм гача келадиган электродларда коп- 
ламнинг калинлиги 0,9 ~ 1,6 мм  булади. 0 3 4 -  1 маркали элек
тродларнинг диаметрига караб, факат 90—200 а  ли, узгармас 
ток- ишлатилади (токнинг кутблилиги тескари килиб олинади).

Борланувчан чуяндан ясалган деталларни пайвандлаш маъ
лум кийинчиликлар билан боглик. Бунда пайвандлаш темпе- 
ратураси юкори булганлигидан юмшаш углероди (эркин угле
род) темирда эрийди ва деталь совитилаётганда темирнинг 
каттик карбидИ—цементит (FegC) тарзида ажралиб чикади, 
яъни болгаланувчан чуяннинг пластиклиги йуколиб, яна ок 
чуянга айланади, натижада чок мурт булиб колади. Болгала- 
нувчан чуянни окаришдан саклаш учун бу чуян юмшаш уг- 

.леродининг ажралиб чикиш температурасига Караганда пастрок 
температурада пайвандланиши керак. Болгаланувчан чуян учун 
бундай температура 950°С дир.

Юкорида айтилганлардан мана бундай хулоса келиб чика
ди: болгаланувчан чуянни пайвандлашда ишлатиладиган пай
вандлаш материалининг суюкланиш температураеи юкорида кур-
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сатилган кийматдан тахминан 50° кам булиши лозим. Пайванд
лашда Л-62 маркали латундан стерженлар ёки монель-металл 
электродлар ишлатилса, натижалар кунгилдагидек ч'икаяи. 
Л-62 маркали лануннинг суюкланиш температураеи тахминан 
880°С га тенг. Бу температурада пайвандлашда юмшаш угле- 
роди ажралиб чикишининг олдини олиш ва, бу билан, болра- 
ланувчан чуянни окаришдан саклаб колиш мумкин. Монель- 
металл электродлар билан пайвандлашда тескари кутблилик 
узгармас токдан фойдаланилади.

Рангдор металлар ва уларнинг котишмаларидан тайёрлантаи 
деталларни пайвандлашда дам маълум кийинчиликлар туги- 
лади. Бунга рангли металларнинг ва улар котишмаларининг 
иссикликни яхши утказиши, оксидланувчанлиги.ва мурт булиб 
колиши сабабдир. Ремонт ишларида алюминий котишмаларидан 
ясалган баъзи деталларнинг, масалан, двигатель блоки голов
касининг ишлаш имкониятини тиклашга тугри келади. Шунга 
кура, алюминий ва унинг котишмаларини пайвандлаш хусу
сиятларини ки-Кача куриб утамиз.

Ремонт ишларида алюминийни ва унинг котишмаларини 
Бенардос ва Славяцов усулларида, шунингдек, контакт усули
да’ босим осгида пайвандлаш мумкин булса дам, лекин акса
рий долларда алюминий в а  унинг котишмалари ацетилен кис
лород алангаси воситасида пайвандланади. Алюминий ва унинг 
котишмаларини пайвандлашнинг кийинлиги шундакИ) алюми
ний оксид кийин суюкланади: алюминийнинг суюкланиш тем- 
ператураси 657°С, алюминий оксиднинг суюкланиш темпера- 
турасн эса 2050°С. Бунда алюминий оксидни суюклантириш 
учун махсус флюслар ишлатилади, улардан энг куп таркалган- 
ларининг таркибини келтириб утамиз (огирлигига нисбатан 
процент дисобища): 1) АФ-4А (28% натрий хлорид, 50% калий 
хлорид, 14% литий хлорид, 8 % натрий фторид); 2) 45% калий 
хлорид, 30% натрий хлорид, 15% литий хлорид, 7% калий 
фторид ва 3% натрий сульфат. Суюклантириб тушириладиган 
магериалнинг таркиби асосий металлнинг таркиби каби булиши 
керак. Горелка алангасииинг кучи металлнинг 1 м и  калинли- 
гига 100 — 120 уг/с ацетилен кетадиган килиб танланади. Алю
миний котишмасидан ясалган детални пайвандлашдан олдин 
чокка бевосита ёндошган металл 200—250°С гача киздирилади,

Деталларнинг ишлаш имкониятини пайвандлаш йули билан 
тиклашни цилиндрлар блоки мисолида куриб чикамиз. Цилиндр
лар бЛокидаги дарзларни ацетилен-кислород алангаси восита
сида пайвандлашдан олдин блокнинг даммаси киздирилиб, 
дарзлар 120 -  140° „бурчак остида Ъ -Ъ м м . чукурликкача очи- 
лади, кейин дарзларнинг учларига диаметри Ъ —^ м м  ли те
шиклар-пармаланади. Шундан кейин пайвандланадиган жой 
ифлослик, мой ва коррозия мадсулотларидан тозаланади Блок 
икки камерали'муфелли печнинг биринчи камерасида 200—25^ С 
гача 25 м,ш, кейин эса иккинчи камерасида узил-кесил 600-^
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б50° гача \Ъ—20 мин ^издирилади, Биринчи камерада темпе
ратура 300 — 350°С, иккинчи камерада эса 700— 750°С булиши 
керак. Киздирилган блок печдан олинади, кучма стендга ур
натилади ва шундан кейин блокка термоизоляцион кожух кий- 
дирилади_. Булар ь;илиб булингач,-дарзларни пайвандлаб тул» 
дириш ишлари, мумкин 1̂ адар тез { \—2 мин и^ида) бажарили
ши лозим, акс ¡{олда блок совиб (^олади. Дарзлар 5- номерли 
учлик урнатилган пайвандлаш горелкасй билан пайвандлаб 
тулдирилади. Бунда А маркали чуян чивицлар (ГОСТ 2671 —44} 
пайвандлаш материали вазифасини, бура эса флюс вазифасини 
утайди. Дарзлар,пайвандлангандан кейин блокдан термоизоля
цион кожух олинади, кейин у узил-кёсил 1̂ издириш камера- 
сига жойланади ва 600 —650°С гача 10— 12л«« киздирилади, 
бунда блокдаги ички кучланишлар йу^олади. Киздирилган 
блокни камерадан олиб совитиш учун у копильникка^ (йиггичга) 
жойланади. Блок совигандан сунг , пайванд чокка сачраган 
металл томчилари ва шлак пулат чутка билан кетказилади, 
сунгра чокка слесарлик ишлови берилади. Блок куйлаклари- 
даги дарзларнинг 1̂ анчалик герметик беркитилганлиги гидрав
лик усулда синаб курилади. , ^

Цилиндрлар блокини дастлаб {{издириб, кейин ундаги дарз- 
ларни пайвандлаб тулдириш усуЛи гарчи анча ишончли усул 
б^лса }{ам, лекин анчагина ме??нат-талаб килади. Шунга кура, 
дарзлар урнининг катта-кичиклиги ва жойлашиш характера 
уларни сову1{лайин электр ёйи билан пайвандлашга имкон бера
диган )$ар кандай )?олларда бу усулдан фойдаланиш маъкул 
курилади. Бунда блокни,пайвандлашга тайёрлаш тартиби узгар- 
майди. Факат шуни эсда тутиш керакки, дарзлар яхшиси чарх 
ТОШИ билан очилгани маъкул,, айникса, блокнинг юпка девор- 
ларидаги дарзларни пайвандлаб, тулдириш керак булган ^олда 
шундай килинса дуруст булади. Дарзлар 034-1  электродла- 
ри билан, бундай электродлар булмаган )^олларда эса; бур коп- 
ланган темир-мис электродлари (М-2 мисдан ясалиб, сиртига ок 
тунука уралган, стерженлар) билац пайвандлаб ,тул дирилади. 
Пайвандлаш режими пайвандланадиган деталь деворининг калин
лигига ва электроднинг диаметрига. боглик булади (2 1 - жадвал).

. 21- ж а д в а л
Пайвандлаш режимлари

Пайвандлаиавтган де- 
вОрнииг цлтаМги.Мм

i

Электроднинг 
- диаметри, мм

Пайвандлаш токининг кучи, а

темир-мис 
электродлари учун-

озч-г
электродлари учун

б Гача 2.5 - ^ 7 0 -7 5 —

■ 8-7 3,0 75-Й 5 —
7*-10 3,5 8 5 -1 0 0 9 5 -1 0 5
1 0 -1 2 3 ,6 -4 8 5 -1 0 0 9 5 -1 3 0

‘ К о п и л ь н и к  — пайвандланган блокларни совитиш жараёнида бир 
жойга йигиш учун ишлатиладиган моелама.
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1^:3-раем. Электр ёйи воситасида пайванд
лашнинг тескари поронали усули.

Дарзларнинг узун
лиги 75 мм дан ортик 
булган )$олларда улар 
кисмларга ажратилиб, 
тескари-погона усули
да пайвандлаб тулди- 
рилиши керак; бундай 
исмлар металлда ву
жудга келадиган де- 
формацияларни муво-
зянатлайди. блокдаги пайванд чоклар жуда зич ва пухта чики- 
шй учун, баъзан, мис-темир электрод суюклантириб коплан
ган биринчи А  катлам устига 123- расмда курсатилган тартиб
да 03Ч-1 электроди суюклантириб туширилади-да, иккинчи Б  
катлам :??осил килинади! Пайванд чок кисмларининг узунлиги 
пайвандланаётган деворнинг калинлигига ва дарзнинг каерда 
жойлашгацлигига караб, 10 дан 30 мм  гача булиши мумкин. 
Дарзлар узгармас ток воситасида тескари кутблилик билан 
пайвандланади.

Цилиндрлар блокининг синиб тушган кисмлари асосан 03Ч-1 
электроди билан пайвандланади '

ГАЗ-53, М-21 двигателларининг алюминийдан ясалган блок- 
'ларидаги дарзлар алюминий симдан ясалган электродлар билан 
пайвандлаб тулдирилиши керак; бундай электрод копламининг 
таркибига 65% А Ф -4 маркали флюс ва 35% .криолит киради. 
Копламнйнг калинлиги 0,7—1 мм була'дИ.

X Б О Б ,  ДЕТАЛЛА РНИ НГ ИШ ЛАШ  ИМКОНИЯТИНИ 
МЕТАЛЛАШ  ЙУЛИ БИЛАН ТИКЛАШ

1- § .  Процесснинг мо?^ияти. Металлаш турлари

Бирор усулда жуда майда (3-^300 микрон улчамли) зарра- 
ларга айлангунча суюклантирилган металлни деталнинг олдин
дан тайёрлаб куйилган юзасига сикилган >;аво окими ёрдамида 
катта . (149—300 м/сек) тезлик билан пуркаш процесси ж.б- 
т аллаш  дейилади. Металлни суюклантириш ва пуркашда фой
даланиладиган механизм металлизатор  дейилади.

Копловчи металлни суюклантиришда фойдаланиладиган ис
сиклик манбаига кура, металлаш газавий, электрик ва плазма- 
вий турларга булинади.

■ Газавий металлашнинг икки усули: 1) босимли газ ишлатиб 
металлаш в а . 2 ) босимли газ ишлатмай металлаш усуллари 

^мавжуд, Босимли газ ишлатиб металлаш усули ремонт ишла
рида энг куп кулланилади. Босимли газ ишлатиб металлашда 
(124-раем) копловчи сим ёнувчи газ (ацетилен, пропан ёки 
бошка газ) билан кислород алангасида суюклантирилцб, де-
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124-расм. Газ алангаси воситасида металлашда ишлатйлади- 
ган металлизаторнинг пуркаш каллаги схемаси:

/ —сим; 2 -си м ни  узатиш.механизми; Л—аралаштириш камераси; 4—газ-ме
талл аралашмаси оцими.

талнинг юзасига си^илган даво ёки инерт газ воситасида пур- 
калади.

Деталь юзасининг ишлаи! имкониятини тиклашда газавий 
мегаллаш режими куйидагича:сикилган даво босими 3—5 
дано сарфи 0 ,6 —0,8 m^Imuh, ацетилен босими 0,04—0,60 кГ1см^, 
ацетилен сарфи 240—850 Ajc, кислород босими 2—7 кГ1см^1 
кислород сарфи 600—2100 Ajc, симнинг диаметри 1,2 —3,0 мм 
ва узатилиш тезлиги 4,5—6,0 Газавий металлизаторлар-
нинг иш унуми 1 дан 10 Kzjc га етади. Симдан фойдаланиш 
коэффициенти 80% ва ундан дам ортик булиши мумкин. Соп
лодан деталгача булган ораликни 100-150  мм килиб туриш 
тавсия этилади.

Газавпй металлашда коплам жуда юкори сифатли чикади. 
Металл майда ва нисбатан бир жинсли зарраларга-парчалана- 
ди, легирловчи элементлар унча куп куйиб кетмайди, копламдаги 
оксидлар к^^шилмаси коплам дажмининг 3 процентидан орт- 
ад айди.

Газавий металлаш усулининг камчиликлари жумласига ку- 
йидагилар киради: деталь юзасига берилган коплам нисбатан 
кимматга . тушади; металлаш уСтановкаси мураккаб булади, 
яъни унга сикилган даво досил килиш ва уни тозалаш курил- 
масидан ташкари, ёнувчи газ ва. кислород билан таъминлаш 
манбаи дам киради.

Саноатимизда бир неча хил конструкцияли инн<екцион тип
даги газавий металлизаторлар ишлаб чикарилади. Энг сунгги 
конструкциядаги бундай металлизаторлардан бири МГМ-1-57 
металлизаторидир. У деталларнинг ейилган юзалари ишлаш 
имкониятини тиклаш, юзага коррозиябардош, декорат^'в ва 
бошка хил коиламлар берипл учун мулжалланган, Бу металли- 
затордан дастаки усулда ва станокдч металлаш ишларида фой- 
д:4лакилади. Металлаш учун пулат, бронза, латунь, алюминий
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котишмалари, молибден ва бош1̂ а металлардан тайёрланган сим
лар ишлатилади.

Босим ли газ ишлатмай металлашга „реактив“ ва „портлат- 
ма“ металлаш, шунингдек, босими оширилган ёнувчи газ .во
ситасида металлаш усуллари киради.

„Реактив“ газавий металлизаторларда металл махсус каме
рада суюклантирилади ва туманга айлантирилади. Бундай 
камерага пропан-кислород аралашмаси ва цопловчи металл 
кукуни юборилади. Ёнувчи газнинг ёниши натижасида ёниш 
камерасининг соплосидан металлнинг юмшатилган зарралари 
ёниш маз^сулртлари билан бирга жуда катта (1600 ж/сел: гача) 
тезлик билан отилиб чй1̂ ади ва деталнинг тикланаётган юза* 
сига бориб ёпишади.

„Портлатма“ металлаш детонация (иссиклик тул^ини) 5{0 " 
дисасидан фойдаланишга асосланган. Товуш утказмайдиган 
кожухли айланувчан барабанда ёниш камераси булади, бу ка
мерага порциялаб вольфрам карбиди кукуни, ацетилен ва кис
лород бериб турилади. Портловчи аралашма маълум босим 
остида электр учцуни билан ут олдирилади. Бунда иссиклик 
тулцини ва кенгаяётган газлар босимидан вужудга келган тем
пература ёниш камерасида 3316°С га етади. Барабан бурил- 
ганда металл зарралари ва ёнувчи аралашма ёниш камераси- 
дан 2743 м1сек тезликда отилиб чикади. Газлар, ;??авода ёнади, 
металл эса юмшок )?олатда деталнинг юзасига утиради ва асо
сий металл билан микропайвандланиш воситасида богланади. 
Металлаш олдидан деталнинг юзасига махсус ишлов берил- 
майди. Копламнинг калинлиги 0,05—0,2 ж л  булади. Металлаш- 
нинг бу усулида деталь купи билан 200°С кизийди. Копламда 
оксидларсиз ва кузга куринадиган говакларсиз донадор струк
тура }{осил булади. Копламнинг сиртки куриниши жилвирли 
Когозга у'хшаб кетади..

Чет элларда кесувчи асбоблар, ;^лчаш асбоблари, шунинг
дек, колиплаш матрицалари ва бошка му^им деталлар иш юза
ларининг ейилишга чидамлили- , г 
гини ошириш максадида уларни 
кийин суюкланувчан материал
лар билан коплашда „реактив“ 
ва „портлатма" металлаш усул
лари кулланилади.

БосИми оширилган ёнувчи газ 
ёрдамида металлаш деталларнйнг 
юзасига каттик ва керамикавий 
Котишмалар (алюминий, оксид 
билан цирконий оксид) нинг ку- 
кунларини пуркашдан иборат.
Бундай максадда ишлатиладиган 
металлизаторнинг схемасй 125- 
расмда к'елтирилган. Бунда си-

125-расм, Юкори босимли 
ёнувчи газдан фойдаланиб ме
таллаш металлизорининг схе- 

маси:
/ —ацетилен бериладиган канал; 2— 
кислород бериладиган канал; 3—суюц- 
лантириладиган кукун бериладиган ка
нал; 4—ёниб тургаи газлар ва копла- 
наётган металлнинг юм1иаган заррала
ри очими; 5 —деталнинг чопланаётган 

юзаси.
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килган 5̂ аво ишлатилмайди. Сикилган )?аво ролини босими оши- 
рилган (7 8кГ1см^ босим остида бериладиган) ёнувчи газ 
утайди. Шу туфайли, металл зарраларининг температураеи 
сакланиб, деталь юзасига юмшок ^{олатда етади.

Зарралар деталь юзасига микропайвандланади. Ёнувчи газ 
сифатида водород ёки ацетилен ишлатилади. Кукун Урнига 
симдан фойдаланса о^ам булади. Копламнйнг каттиклиги, коп
ловчи материал турига караб, / / /? C = 3 0 -f  65 булади.

Саноатимиз босимли газ ишлатилмайдиган газ-плазмавий 
металлизаторлар ёрдамида деталлар юзасига кийин суюкланув- 
чан материаллар коплаш установкалари ишлаб чикармокда. 
Бирок уларда одатдаги босимли (босими оширилмаган) ёнувчи 
газ ишлатилади.

Электрик металлашда иш унуми на тежамлилик жуда юко
ри булади. Одатдаги газавий металлашда аланганинг темпера- 
тураси 3000°С дан ошмайди. Электрик металлашда эса темпе
ратура 4000°С га етади ва, ^атто, ундан }$ам юкори булади. 
Электрик металлашнинг асосий камчилиги шундаки, химиявий 
элементлар анчагина куйиб кетади, копловчи металл оксидла
нади ва пуркашда металл куп исроф булади.

Ишлаш принцйпига кура, электрик металлаш куйидаги ик
ки турга: электр ёйи воситасида металлаш ва юкори частотали 
ток воситасида металлаш турларига булинади.

Электр ёйи воситасида металлаш (126-раем) усули метал
лашнинг барча турларини бажаришга мулжалланган. Бунда 
диаметри 1,2—2,5 мм  ли бир-биридан электрик тарзда изоля- 
цияланган иккита металл сим узатиш механизми ёрдамида йу- 
налтгрувчилар буйлаб 0,6—1,5 MfuuH тезликда силжийди. Сим
лар учликлардан чикиши билан бир-бирига якинлашади ва 
электр ёйи таъсири остида уларнинг учлари суюкланади. Си
килган }?аво окими суюкланган симни 4 ,0 -6 ,0  кГ/см^ босим 
остида жуда майда заррдларга айлантиради ва деталь юзасига 
коплайди. Бу майда зарраларнинг улчамлари жуда катта че- 
гарада ( 1() дан. 150 мк гача) булади. Уларнинг учликдан оти- 
либ чикаётган пайтдаги температураеи симнинг суюкланиш 
температурасига якин (суюкланиш, температурасининг 0,85—

0,95 диссасига тенг) булади. 
Зарралар деталь юзасига 140 — 
300 м/ceff тезликда йуналади. 
Улар учликдан юзагача купи

x/ygo билан 0 ,002  сек да етиб бора-
Z' ди. Бунда температура ,юко-
; ри ва металл зарраларининг

йуналиш тезлиги катта бул-
126-раем. Электр ёйи воситасида ганлигидан, бу зарралар • де-

металлаш металлизатори: таль юзасига бориб, унта
/ - с и м ; 2 -с и м  узатиш механизмининг ролик- У р И Л а Д И - Д а . ‘П а ч а к л а н а л и  ЧЯ П -Лари; 3-5(аво бериш канали; i -йуналтирувчи ■ 'ю а «  А а ,  и а ч а р ,л < 1ис1д и ,  d d p

учликлар; 5-электр ёйи. ралар атрофини ураб турган
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(жгидлар емирилади. Бу додиса зарралар орасида дам, деталь 
ю.часи билан коплам орасида дам металл контактини оширади. 
Электр ёйи воситасида металлаш режими куйидагича: ток кучи 
110—250 а (узгарувчан ток) ёки 55 — 160 а (узгармас ток), 
кучланиш 25—35 в, сикилган даво босими 4—6 кГ!см^, сопло- 
иинг металл юзасидан узоклиги 80—100 мм, деталнинг айлана 
тезлиги \Ь—20 м!мин, симнинг диаметри 1,2 —2 ,5  мм, метал- 
лизаторнинг буйлама сурилиши деталлнинг минутига 1 — 10 
айланишига тенг.

Айланиб турган деталь юзасига металл зарраларини бево
сита пуркашда бу зарраларнинг 40-^-60 процентигина деталь 
юзасига копланади, колган кисми эса бедуда исроф булади. 
Ьу исрофгарчилик металлашнинг шу турида босимли даво оки- 
мининг турбулент даракати ва пуркалиш конуси бурчагинииг 
катга б;^лиши рркасида келиб чикади, Электр энергиясининг 
факат электр ёйи процесси досил килишга кетадиган солиш
тирма сарфи 1,5—2,0 кет. с/кг га, сикилган давони узатишга 
сарф буладиган электр энергияси дам дисобга олинганда эса 
2,7—3,5 кет. с1кг та етади,

Копламнинг узилишдаги мустадкамлиги 8—18 кГ/см^ ни 
ташкил этади. Босимли даво урнига босимли азот ишлатилган
да копламнинг мустадкамлиги деярли икки баробар ошади, 
Электр_ ёйи воситасида металлашда сим таркибидаги углерод- 
нинг 25—35% га якини, марганецнинг 20—40% ва кремний- 
нинг 25—50% га якини куйиб кетади. Химиявий элементлар- 
нинг анчагина куйиб кетишига сабаб шуки, даво кислороди 
билан азотининг бир кисми электр ёйи таъсирида атом доли
та утади ва бошка химиявий элементлар билан жуда актив 
узаро таъсир этади,

Копламнинг каттиклиги копловчи симнинг каттиклигига Ка
раганда 1,6 —1,7 марта катта булади. Бунинг сабаби шуки, коп
ламдаги металл зарралари тобланади ва пухталанади.

^Электр ёйи воситасида металлаш учун станокли (ЭМ-6 , 
М оС -1) ва дастаки (ЭМ-9) металлизаторлардан фойдаланилади. 
Станокли металлизаторларкинг иш унуми 14—15 кг/с, даста- 
киларининг иш унуми эса 8 л;г/с гача булади, Сикилган даво 
сарфи (иш босими 4—2 лгГ/сл^ булганда) 0,7—1,1 л^з/с ни таш
кил этади, Симнинг узатилиш тезлиги ЭМ-9 маркали дастаки 
металлизаторда дам (диаметри 1,2 —2,0мм  лисим ишлатилган
да) станокли металлизаторларда дам (диаметри 1,5 —2 ,5  мм ли 
сим ишлатилганда) 0,6 дан 5 м!мин гача бир текис узгарадй.

ЭМ-6  металлизатори дар хил улчамлардаги деталларнинг 
ейилган цилиндрик ва ясси юзаларининг ишлаш имкониятини 
тиклаш, иссикбардошлигини ошириш, уларда коррозиядан сак« 
ловчи копламлар досил килиш каби ишларни бажаришга мул
жалланган.

МЭС-1 металлизатори ЭМ-6  металлизаторининг узеллари- 
дан ясалган булиб, ЭМ-6 металлизаторидан автотрактор дви-
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гателлари тирсакли валларининг шатун ва туб буйинларини 
металлаш учунгина мулжалланганлиги билан фарк килади. Бу 
металлизаторда головкасининг пуркагичи корпусига нисбатан 
90° бурилган,. анча торайгирилган ва олдинга 2Щ .ммчлщ щ л~' 
ган. Головканинг ток келтирувчи шиналари тик жойланган. : 
Буйиннинг бу аппарат билан металлаш мумкин булган мини
мал узунлиги 20  мм.

Электр ёйи билан ишлайдиган дастаки металлизатор ейил
ган ва механикавий шикастланган (дарзлари булган) деталлар
нйнг ишлаш имкониятини тиклаш, ю?ал'арга антикоррозион 
З{амда декоратив копламлар бериш, куймалардаги нуцсонларни 
йукотиш, пулатнинг иссикбардошлигини ошириш учун ишла
тилади.

Деталларнйнг юзаларига псевдокотишмалар (пулат~мис, 
мис—кургошин, пулат—алюминий котишмалари ва бошка ко
тишмалар) коплашда икки симли металлизаторлардан ташкари, 
уч СИМЛИ металлизаторлар }̂ ам ишлатилади. Бундай металлиза
тор ёрдамида бир, икки ва уч хил металлдан иборат псевдо-

- котишмалар композициясини, симнинг узатилиш тезлигини уз- 
гартириб эса уларнинг турли нисбатдаги композициясини }?ам 
3(0сил килиш мумкин.

Юкори частотали ток воситасида металлаш иJíдyкциoн киз- 
дирйш принципидан фойдаланишга асосланган. Х^тказгич узга
рувчан электромагнитавий майдонда ^(аракатлантирилса, утказ- 
гичда уюрма токлар }?осил булаДи (индуктивланади). Бу уюр- 
ма токлар утказгичиинг сиртки катламларини киздиради.

Юкори частотали ток билан ишлайдиган металлизаторнинг 
схемасй 127-расмда келтирилган, Сим юкори частотали уюр-

127-расм. Юкори частотали металлизаторнинг схемасй:
/ —индуктор; 2—сим узатиш механизми; 3—сим; ■#—сицилган цаво йули! 

уюрма ю к  концентратврн.
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ма токлар концентратори бор металлизаторда сую^лантирила- 
ди. Уюрма токлар концентратори магнитавий майдонни сим
нинг металлизатор пуркаш голОвкасидан чи^иш жойига энг 
куп туплаш учун мулжалланган.

Металлизаторнинг ток концентратори бор головкаси юкори 
частотавий 5̂ зига хос трансформатор булиб, унда бирламчи 
чулгам вазифасини индуктор, иккиламчи чулгам вазифасини 
эса ток концентратори утайди. Ток концентратори бир урамли 
вкладиш тарзида килинган. Б у  вкладишнинг остки палласи Ур- 
тасида слюдадан ясалган изоляцияловчи кистирма бор. Ток 
концентраторининг остки кисми ажралганлигидан, ток аввал 
вкладишнинг сиртки юзасини айланиб утади, сунгра у и зо л я- ' 
цияловчи юпка катламгача бориб, бу катлам буйлаб кутарила
ди ва металлаш сими чикадиган тешикни айланиб 5^тади. Т о к  
з$аракатининг йуналиши схемада стрелкалар билан курсатил
ган. Юкори частотали ток билан ишлайдиган МВЧ-1 ва МВЧ-2 
металлизаторлари шу принципда тузилган.

Юкори частотали ток воситасида металлашда лампавий 
ЛЗ-37, ГЗ-46, ЛГПЗ-30, АЗ-46, АГПЗ-60, ЛГ-60, ЛПЗ-67 ге- 
нераторларидан фойдаланилади.

Юкори частотали ток воситасида металлашда сим метали
нинг суюкланиш, майда зарраларга айланиш процесси электр 
ёйи воситасида металлашдагидан фарк'килади. ЛОкори часто
тали ток воситасида металлашда индукцион Киздиришдан фой
даланилиши туфайли аввал симнинг сиртки. катлами суюкла- 
ниб, сим сурилаборган сариу батамом суюкланади. Индукцион 
киздиришда симринг кизиш температурасини осон бошкариш 
мумкин, Шундай килин.ганда химиявий элементлар энг кам 
куяди ва сим жуда оз оксидланади. '

Сикилган )?аво суюкланаётган симга концентрик тарзда бе
рилади, натижада )^аво окими )(ам, металл зарралари окими 
:55ам деярли бир текис, уюрмасиз булади. Металлаш процесси 
кулай шароитда утказилганда сим материалидан фойдаланиш 
коэффициенти 70% га етиши мумкин, ' '

. Металлашнинг бу усулида металл зарраларга бир текис 
айланади ва зарраларнинг улчамлари 80 дан 90 мк булади. 
Копламнйнг чузилишдаги муста?^камлик чегараси электр ёйи 
воситасида металлашдагига Караганда тахминан икки баробар 
катта булади ва уз киймати (18—23 кГ/м^) жи5$атидан газавий 
металлаш йули билан ^^осил килинган копламнйнг муста?^кам- 
лигига якинлашади. Бунинг сабаби шуки, юкори частотали ток 
воситасида з?осил килинган копламда металл оз оксидланади 
ва химиявий элементлар унча куп куймайди. Бу процессда 
электр ёйи воситасида металлаш процессидагига Караганда уг
лерод тахминан 4 -—6 марта кам куяди.

Юкори частотали ток воситасида металлашда таркибида 
0,45% углерод булган сим ишлатилса, яхши натижаларга эри- 
шилади. Бундай сим ишлатилганда копламнйнг таркиби энг
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стабиль булади. Бунда углерод, кремний, марганец ва бош 1̂ а 
компонентлар 5—6% дан ортиц куймайди. Копламнинг 1̂ атти1̂ - 
лиги электр ёйи воситасида ва газавий металлаш усулларида 
худди шу таркибли сим ишлатиб :??осил килинган ¡^опламни- 
кига 1̂ араганда Бринелль буйича 100 — 150 бирлик Ю1̂ ори бу
лади.

Плазма воситасида металлаш усули газларнинг маълум 
шароитда плазма ^^олатига утиш хусусиятига асосланган. Юь^о- 
ри температура, газнинг юкори босими ва катод юзасидан 
электронлар отилиб чикиши (электронлар эмиссияси) таъсири
да электр ёйи досил булганда ёй зонасига Я1^инлаштирилган 
газ ионланади. Газда мусбат ва манфий зарядли ионлар билан 
бир 1̂ аторда электронлар ва нейтрал атомлар ^;ам булади. Улар ' 
бир-бири билан тукнашганда ионланиш процесси активлашади.

Зарядли заррачаларнинг кучли окимидан иборат плазма 
электр токини жуда яхши утказади. Шунга к^^ра, плазма 01^и- 
мидаги кучланиш пасайиб кетади, ток кучи эса маълум 1̂ ий- 
матга етгунча ортиб боради ва ёй тургун ёна бошлайди. Плаз
ма о!^имининг температураси электр ёйининг температурасидан 
к^п даража ю^ори ва бир талай сабабларга, жумладан, плаз
ма }?осил 1̂ илувчи газнинг турига богли1{ .булади. Бу темпера
тура 10000—35000°С га етиши мумкин. Плазманинг электр 
утказувчанлиги ни>$оятда юь{ори булганлигидан, унинг атрофи
да кучли магнитавий майдон вужудга келади. Магнитавий 
куч чизиклар плазманинг заррачаларини си1̂ илишга ва 01^им 

томон боришга мажбур этади. Бунинг натижасида плазма

1'48-расм. Плазма :;осил килиб металлаш металлизатори- 
нинг схемасй:

I »лектрод канали; 5—катод: 3 —генератор: суюклантириб пуркал»» 
диган сим| 5 —сопло (анод): ^ -п л а з м а  ¡(оеил цилувчи газнинг бернлиппь
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129- расм. Плазма-ёй курилмаларининг электрик схемаларш 
о-яширии ёй схемаси; б'—очич ёй схемаси; в—аралаш йй схемаси.

ОКИ МИ чузилиб, устун куринишида б̂ ^̂ либ колади. Плазма оки- 
мининг тезлиги 9000 м/сек га, газавий горелкада 90 м/сек га, 
иссиклик узатииз тезлиги эса 6765 дж/см^ • сек га (газавий го
релкада—820 дж/см^-сек га) тенг булади. Плазма досил ки
лувчи газда кислород б^^лмаганлиги оксидларсиз коплам досил 
килишга имкон беради.

Плазмавий металлизаторнинг схематик тузилиши 128-расм
да курсатилган. Электр ёйи досил килиш учун электрик зан
жирга уланган осциллятордан^ чикадиган юкори частотали 
учкундан фойдаланилади ёки горелка электродлари графит 
стержень ёрдамида киска муддат туташтирилади. Электр ёйи 
досил булди дегунча плазма досил килувчи газ берилади, 
плазма досил булгандан кейин эса'суюклантириб пуркаладиган 
сим ёки кукун узатилади. Электрик занжирнинг уланиш схе- 
масига караб, плазма досил килувчи ёй уч хил булиши мум
кин: очик ёй—бунда деталь анод вазифасини утайди, яширин 
ёй —бунда сопло анод булади ва аралаш (комбинациялашган) 
ёй—бунда сопло дам, деталь дам анод вазифасини утайди 
(129-расм).

Очик ёйдан металларни кесишда ва, камдан-кам долларда, 
пайвандлаш ва деталлар юзасига электрод суюклантириб коп
лашда, ёпик ёйдан—деталларни металлашда, аралаш ёйдан эса 
асосий металлни суюклантириб беркитиш ва деталларга элек
трод суюклантириб туширишда фойдаланилади. Деталларни 
плазмавий металлашда ишлатиладиган УМП-1-61,' УМП-2-62 
ва УМП-4-64 установкаларида юкорида айтиб утилган схема- 
лардаи фойдаланса булади. Бу установкалар деталларни кийин 
суюкланувчан материаллар [вольфрам, цирконий (IV)-оксид], 
шунингдек, карбид, борид, нитрид ва кийин суюкланувчан 
бошка металларнинг бирикмалари; билан металлашга мулжал
ланган. УМП-1-61 установкаси копловчи материални диаметри

'  О с ц и л л я т о р —паст кучланишли одатдаги частс/тали электр токини 
ю^ори кучланишли юк'ори частотали токка айлантир.иб берувчи курилма.
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1,0—1,5 л ж  келадиган сим тарзида ишлатишга мулжалланган. 
УМП-2-62 установкасида кукуН материаллар ишлатилади. Ан
ча универсал УМП-4-64 установкасида кукун Ууолидаги мате
риалдан }?ам, сим тарзидаги материалдан :^ам фойдаланилади. 
Бу курилмада деталларни металлашдан ташцари, металларни 
кесиш, пайвандлаш, кавшарлаш. суюклантириш, юзани суюк
лантириб беркйтиш в а  б о ш д а  б и р  талай ишларни з^ам бажариш 
мумкин.

2 -§ . Металлаш процессининг технологияси

Ейилган деталларнинг ишлаШ имкониятини металлаш йули 
билан тиклашнинг технологик процесси кетма-кет утказилади- 
ган учта асосий боскичдан иборат:

— деталь юзасини м е т а л л а ш г а  тайёрлаш; '
— деталнинг тайёрланган юзасини металлаш;
— деталнинг металланган юзасига ишлов бериш.
Д е т а л ь  ю з а с и н и  м е т а л л а ш г а  т а й ё р л а ш ,  Асо

сий металл билан копланган катламнинг тишлашиш муста?^- 
камлиги деталь юзасининг металлашга канчалик сифатли ки
либ тайёрланганлигига боглик. Копланган металл асосий металл, 
билан' муста^^кам тишлашуви у ч у н  деталнинг юзаси куйидаги 
талабларни кэноатлантириши керак:;

— юзада оксидлар, намликлар, мой юки ва бошка пфлослик- 
лар булмаслиги лозим;

— юзанинг сат.!{ини ошириш ва пуркалган заррачалар би
лан асосий металлнинг яхши тйШ'^ашуви учун юза гадир-бу- 
дуррок булиши керак.

Бу талабларга кура, д е т а л н и н г  юзасини металлашга тайёр
лаш процесси куйидагилардан иборат булиши керак:

~  деталларнинг мойини кетказиш  ва тозалаш;
— ейилган детални турри геометрик шаклга келтириш учун 

унга ишлов бериш; , '
— металланувчи юзада гадир-будурлик )^осил килиш.
Деталнинг мойини кетказиш ва тозалаш учун китобнинг

II бобида баён этилган у с у л л а р д а н  фойдаланилади.
Металлашдан олдин юзага иШЛОв бериш деталнинг ейил

ган юзасини турри геометрик шаклга келтириш, шунингдек, 
металланадиган деталь у з и л - к е с и л  ишлангандан кейин коплам 
калинлиги минимал булишини та'ьминлаш учун зарур. , Коп- 
ламнинг калинлиги деталнинг диаметрига борлик булиб, 0 ,3  
дан 0,5 мм  га етади.

Деталь юзасини металлашга тайёрлашнинг бу хусусияти 
металлаш процессидан ф о й д а л а н и ш г а ,  айникса, муста;?камлик 
запаси унча катта, булмаган ё к и  кичик диаметрли деталларнинг 
ишлаш имкониятини тиклашда фойдаланишга чек куяди.

Металлашда л е 1алларга д а с т л а б к и  ишлов бериш' учун то
карлик, револьверли, фрезалаш сганокларидан фойдаланилади.
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Деталь юзасини метяллашга тайёрлашнинг куйидаги усул
лари энг кенг тар(^алган:

— юзани металл 1<уми ёки майда питра билан тозалаш;
- -  юлук уч бурчакли резьба (^ир^иш ёки тугри бурчакли 

па доиравий резьба 1{ир1̂ иб, сунгра накаткалаш й^ли билан 
механикавий, ишлаш;

деталнинг металланадиган юзасига сим, ураш; .
— деталь юзасини дагал режимда электр уч 1̂ уни усули би

лан ишлаш; ■
— металлнинг айрим кисмчаларини электромагнитавий виб

ратор ёрдамида гуддалаш.
Металланишц керак 'булган юза механикавий ишланганда 

1̂ оплам асосий металл билан жуда пухта тишлашади (унинг 
чузилишдаги муста)^камлик чегараси 110—130 металл
1<уми билан босим остида ишланганда тишлашиш пухталиги 
камро?^ (40 кГ1см^), электр учкуни усулида ишлов берилганда 
эса тишлашиш пухталиги уртача (7о кГ/сл'") булади.

Босим остида металл куми ёгдириш йули билан тозалаш 
ёки майда питра ёгдириб тозалаш усуллари,асосан, деталлар
нйнг ясси ёки л<уда 1̂ атти1̂ юзаларида гадир-будурлик ^^осил 
1̂ илиш учун 1̂ улланилади,

Металл цуии ёгдириб тозалаш ишлари герметик, беркила- 
диган ва ;^авоси сурио олинадйган шкафларда бажарилади. 
Бунда металл цуми си1 0лган ;?аво таъсирида 2 дан 5 яГ/сл* 
гача босим остида ёгдирилади, бунинг учун инжектор гипи- 
даги пистолеглар ишлатилади ( 130- расм).

Цилиндрик юзаларни металлашга юлук резьба >^осил килиш 
йули билан тайёрлаш усули деталь металининг каттиклиги ку
пи билан Я 5 = 3 0 0 —325 булган ?{олларда кулланилади, Юлу1( 
резьба тезкесар, пулатдан ясалган кескич билан киркилади. Бун
да кескич уткирлик бурча- 
1'и 50—69° ва учининг юма- 
локланиш радиуси 0,5—
1,0 ж л буладиган килиб чарх- 
ланади. ■ Резьба киркишда 
кескич деталнинг марказига 
нисбатан 1,3 жм пастрок 
урнатилади ва станок суп
портига ма)^камлаш нукта- 
сидан кескичнинг учигача 
булган оралик камида 70—
100 мм келйд^'ган' килиб 
ма?5камланади. Резьба кир- 
Кишда совитувчн суюклик 
ишлатилмайди ва резьба 
бир утишда киркилади.
Резьбанинг кодами металла- 
наётган деталнинг лиамет-

Майда
питра

130-расм. Деталларни тозалаш писто- 
лети.

203



131- расм Турри туртбурчаклик шакли
даги резьба киркиш гребенкаси.

132- расм. Резьба > йулла- 
ри кесимининг накатка- 

лангандан кейинги 
шакли.

рига богли1{ булади. Диаметри- 25 мм гача булган деталлар 
учун резьба радами 1 дан 1,25 мм гача, диаметри 2 5 ж и  дан 
ортик деталлар учун—0,75 дан 1,0 мм  гача, резьба чуь;урлиги 
0,5—0,8 мм , булиши кераклиги тажрибада аникланган.

Тугри бурчакли юлук резьба эни 10 мм ли гребенка^ би
лан ь;иркилиши мумкин (131-расм).

Резьба 1̂ иркишнинг куйидаги режими тавсия этилади: ке- 
сиш тезлиги 25—35 м/мин, бир айланишда сурилиш циймати 
0,3—0,4, киркиш чукурлиги 0,5—0,6 мм.

Тугри бурчакли резьба киркилгандан ва резьба йуллари- 
нинг учлари накаткалангандан кейин арикчаларнинг шакли 
132- расмда курсатилган куринишга келади.

Бундай шаклдаги арикчалар булганлигидан пуркалган коп
лам асосий металл билан яхши тишлашади.

Деталь юзасини металлашга юлук резьба киркиш йули би
лан тайёрлашнинг асосий камчилиги шундаки, бу усул кул- 
ланилганда деталнинг пухталиги анча пасаяди. Бундан ташкари, 
деталь юза катламининг каттиклиги Я б = 3 2 5  дан ортик булса, 
бу усулдан фойдаланиб булмайди.

Деталь юза катламининг каттиклиги НВ=325 дан ортик бул
са, уни металлашга тайёрлаш шу юзага сим урашдан иборат 
булади. Бу усулнинг модиятини куйидагича тушунтириш мум
кин. Деталь токарлик станогининг марказларига урнатилади. 
5^раладиган симнинг. бир учи металланиши керак, булган бу- 
йиндан ташкарига, одатда, хомут билан ма^^камлаб, куйилади. 
Симнинг иккинчи учи ёгоч колодкалар орасидан утказилади, 
колодкалар эса станокнинг кескич туткичига кисиб куйилади. 
Станок -юргизилади, самоход ишга туширилади, шунда сим 
деталга жуда таранг уралади. Симнинг диаметри купи билан
1,0— 1,5 мм, уралиш кадами сим диаметрининг 3 дан 5 гача 
3{иссасига тенг булади.

гребенка—резьба цирциш учун мулжалланган кесувчи асбоб.
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Деталь юзасини металлашга электр учкуни усулида ишлов 
бериб $̂ам жуда яхши тайёрласа булади.

Электр учкуни воситасида пухталаш аппарати ёрдамида де
талнинг юзасига металл маълум тартибда жойлашган нукталар 
тарзида копланади; бу нукталардан Юзада гадир-будурлик )^о- 
сил булади. Шундай ишлов бериб, )?ар кандай каттикликдаг'и 
деталь юзасини }?ам металлашга тайёрлаш мумкин. Бунда ме- 
талланаётган деталнинг пухталиги пасаймайдй.

Деталнинг металланмайдиган юзасига электр учкуни ут- 
маслиги учун унга пергамент когоз ёки картон уралади ёхуд 
т у н у к а  копланади. Шпонка арикчалари, резьбали тешиклар ва 
мой куйиш тешиклари электр учкунидан ёгоч ёки резина проб- 
калар тикиш ёхуд вкладишлар куйиш йули билан :??имоя ки
линади. Юза металлангандан кейин, бундай пробкалар ёки 
вкладишларни олиб ташлаш осон булади.

Д е т а л н и н г  т а й ё р л а н г а н  ю з а с и н и  м е т а л л а ш .  
Тайёрланган юза дар)$ол металлангаии маъкул, акс з^олда юза 
оксидланиб колиши мумкин. Юзани металлашга тайёрлаш би
лан металлаш орасида утадиган вакт 1,5—2 соатдан ортик бул- 
маслити керак. , ^

Шундай килиб, деталнинг муста?$камлиги юзани металлашга 
тайёрлаш усулига куп жи}{атдан боглик- Шунга кура, детал
ларнинг динамик нагрузкалар таъсирида ишлайдиган юзалари
ни металлашга тайёрлашда деталнинг муста)$камлигини пасай- 
тирмайдиган усуллардан фойдаланиш керак.

Металлни суюклантириш ва пуркаш усули, шу бобнинг 
1- параграфида тасвирланганидек, металлаш турига боглик бу
лади. ,

Д е т а л н и н г  м е т а л л а н г а н  ю з а с и г а  и ш л о в  ое-  
р и ш.  Металланган детални тегишли улчамларга келтириш ва 
зарур тозаликдаги юза >{осил килиш учун деталга механика
вий ишлов берилади. Металланган деталлар камида бир сут- 
кадан кейин механикавий ишланади. Копланган материал бу 
муддат ичида асосий металл Юзасига батамом жойлаша- 
ди (утиради). Деталда механикавий ишлаш учун колдирила- 
диган куйим унинг диаметрига, юз,анинг узунлигига, ш у
нингдек, ишлов бериш турига боглик. Диаметри 25 дан 100 мм, 
гача булган цилиндрик деталларнинг бир томонида токар
лик ишлов бериш учун 0,50—0,75 мм\ жилвирлаш учун 0,15 — 
0,2 мм куйим колдирилади. Агар юзага з а̂м токарлик. ^̂ ам 
жилвирлаш ишлови бериладиган булса, унда бир томонида 
колдириладиган умумий куйим 0,65—1,00 мм  атрофида бу
лади.

Токарлик ишлови беришда каттик котишма пластиналари 
билан таъминланган кескичлар ишлатилади. Кескичнинг куйи
даги параметрлари тавсия этилади: пландаги асосий бурчаги 
? =  4 5°, кетинги асосий бурчаги а = 8 - 12° ва олдинги бурчаги 
■X =  +  5 дан—5° гача. Токарлик ишлови бериш режими: кесиш
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тезлиги г) = 1 5 —2 0 0 кесиш чукУрлиги мм
ва суряш цпймати 8 = 0,08- 0,2 мм/айл.

Токарлик станогида ишлов бериш 1̂ опламнинг четларидан 
бошланади: бунда деталнинг металланиши керак булмаган 
1(исмларига утирган металл кетказилади. Шундан кейин 1̂ оп- 
ламнинг асосий 1̂ исмига ишлов бериш бошланади. Бунда кее- 
кич жуда З'ткир, етарли даражада бикр ва марказлар чизири- 
да ёки ундан бир оз Ю1̂ ориро1{ жойлашган булиши керак, 
Юзага икки утишда ишлов берилади. Биринчи утишда 1̂ уйим- 
нинг асосий кисми кесиб олинади; иккинчи Утишда эса кесиш , 
чукурлиги 0,10—0,15 мм дан оширилмайди. Кесиш процесси- 
да эмульсия билан совитиб туриш тавсия этилади,

Металланган юзаларни жилвирлашда жилвир тошифлосла- 
ниб колмаслиги керак. Бунинг учун жилвир тош т^рри танла- 
ниши ва ваь;т-ва1̂ ти билан тозалаб турилиши зарур. Коплам- 
ларга ишлов беришда электрокорунд О Б  46СМ2К8, ЭБ0СМ2К) 
ва монокорунд (МБ0СМ2К, М46СМ1К) тошлари ишлатилади. 
Жилвирлаш режими: кесиш тезлиги -«=30—35 м/сек, детал
нинг айланиш тезлиги г) =  24 — 36 айл/мин, жилвир тош- 
нинг эни В улушлари ^{исобидаги буйлама суриш ^ =  0,3 -  0,4 
В мм/ййл. кундаланг суриш 5 ==0.005—0,010 мм столнинг 1̂ уш 
юрииаи. Жилвирлашда дам эмульсия билан совитиб турилади.'

Механикавий ишлов беришдан айни замонда контроль опе- 
рацияси тарзида )^ам фойдаланилади. Агар юзага механикавий 
ишлов берилаётганда 1̂ оилам емирилмаса (кучмаса), бунда 
кузга куринарли дарзлар, товланиш ранглари ва бош 1̂ а ну 1̂ - 
сонлар паЙ1̂ алмаса, демак, 1̂ опла1и таркиби жи)?атидан ^^ам, 
асосий металл билан тишлашиш пухталиги жидатидан }$ам нор
мал сифатли чи[{1{,ан булади.

3-§ . Металланган 1̂ атламнинг структураси, 1<атти1̂ лиги, 
ейилишга чидамлилиги ва муста^^камлиги.
Электрод сим танлаш

Ейилган деталларни металлаш йули бллан тиклашда 1{оп* 
ламнинг куйидаги хоссад^ри; структураси, каттиклиги, ейилиш
га чидамлилиги ва механикавий мустадкамлиги энг куп кизик- 
тиради.

К о п л а м н и н г  с т р у к т у р а с и .  Тадкикотлар шуни кур- 
сатдики, деталллар юзасига металлаш усулида копланган 
пулатнинг микроструктураси нормал кристалик структурага 
}{ам, электролитик копяамлар структурасига ?̂ам ухшамайди. 
Металлаш йули, билан 5(осил килинган копламнинг асосий ком- 
поненти троостит-мартенсит булади; структура ровакли чикади 
ва унда айрим зарралар атрофида юпка пардалар тарзидаги 
жуда куп оксидлар булади,

Коплам метали ровак булганлигидан унинг солиштирма орир- 
лиги куйма металлникидан паст булади, , •'
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Коплам металининг говаклиги унинг структураси заррача- 
ларнинг 1̂ атти!^ ёки пластик долатида досил булганлигини ис- 
ботлайди.

К о п л а м н и н г  к а т т и к л и г и .  Копламнинг каттиклиги ва 
муртлиги деталнинг юзасини металлаш учун ишлатилган ма- 
териалнинг каттиклиги билан муртлигига Караганда анча катта 
булади. Пулат копламлар каттиклигининг юкори булишига 
сабаб шуки, деталнинг металланаётган юзасига пуркалган куч
ли даражала кизиган металл, зарралари сикилган даво окими 
таъсирида тез совиши натижасида тобланиб колади. Бундан. 
ташкари, катга тезлик билан бораётган пулат зарралари деталь 
юзасига ёки аввал копланган зарралар устига бориб урилади. 
Бунинг натижасида юза наклёпланади. Бу дам копламнинг 
каттиклигини оширади. Копламнинг жуда катхик чикиши 
оксидлар досил булишидандир, деган тахминлар, афтидан, 
унча тугри эмас, чунки коплам каттиклигининг ортиши суюк 
пулат инерт газ воситасида пуркалганда дам кузатилади. Яна 
бир тахмин,- яъни каттиклик зарраларнинг тобланиши нати- 
жасидир, деган тахмин копламни термик ишлаш натижасиза 
тасдикланади. Агар юзаси м^талланган деталь бушатилса, коп
ламнинг каттиклиги пасайиб кетади.

Коплам каттиклигининг абсолют киймати металлаш рожи- 
мига, шунингдек, суюклантириб пуркаладиган пулат симнинг 
химиявий таркибига, асосан, симдаги углерод микдорига бок- 
лик. Углерод микдори ортиши билан копламнинг каттиклиги 
ортади. Копламларнинг каттиклиги стандарт асбоблар билан 
аникланади. Бирок бу асбобларнинг даммаси дам пуркалган 
металл зарраларининг ёки структуравий компонентларининг 
дакикий каттиклигини аниклашга имкон. бермайди, чунки 
коплам анча говак булади ва бир жинсли булмайди, Аммо, 
амалда копламнинг айрим кисмлари каттиклигининг 5̂ ртача 
кийматларини аниклашда бу асбоблардаи кенг фойдаланиг 
лади.

К о п л а м н и н г  е й . и л и ш г а  ч и д а м л и л и г и .  Коплам го
вак булганлигидан мойни шимади ва сиртида мой пардани 
яхши тутиб туради. Тажриба маълумотлари коплам метали
нинг ишкаланиш коэффициенти тобланган юзаларнинг ишка
ланиш' коэффициентига К а р аган д а  12 — 40% кичик булишни 
курсатди. Копламнинг уз сиртида мой пардани' яхши тутиб 
тура олиш хусусйяти автомобилни-юргизиб юборишДа айникса 
мудим, чунки бу .вактда автомобилнинг даракатланувчи кисм- 
ларида ярим КУРУК ишкаланиш содир б..улади. Буларнинг дам
маси мойлаб'туриладиган шароитда металланган деталларнинг 
ейилишга чидамлилиги металлаимаган деталларникига кара- 
ганда анча юкори булишини курсатади. Бу дол амалда тас- 
дикланган.

Мойсиз шароитда, яьнн КУРУК ишкаланишда копламнинг 
ейилишга чидамлилиги паст булади, шунинг учун КУРУ<̂  иш-
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каланувчи деталларнинг ишлаш имкониятини металлаш усули 
билан тиклаш тавсия этилмайди. ■

К о п л а м н й н г  м е х а н и к а в и й  м у с т а з ^ к а м л и г и .  Бу 
борада утказилган тадкикотларнинг курсатишича, пуркалган 
металлнинг чузилишдаги муста}{камлиги асосий мегаллникига 
Караганда анча кичик булади.

Чунончй, таркибида 0,35% углерод булган пулат симнинг 
пуркалишидан з^осил булган катламнинг чузилишдаги муста)^- 
камлик чегараси 18 кПм^ га тенг булади; бундай катламнинг 
сикилишдаги муста)$камлик чегараси етарли даражада юкори 
булиб, 150 кГ/м^ га етади.

Ишлаш имконияти металлаш усули билан тикланадиган 
деталларда нагрузкани иккала металл, яъни деталнинг асосий 
метали ва унга крпланган металл биргаликда кабул килади. 
Утказилган бир канча тадкикотлар асосида куйидаги хулоса- 
ларга келиш мумкин:

— нагрузкаларни асосий металл билан коплам метали бир
галикда кабул килганлигидан деталнинг механикавий хоссала- 
рини факат асосий металлнинг механикавий хоссалари белги- 
лайди;

— эгувчи Узгарувчан кучланишларда копламнйнг толикиш 
чегараси паст, булади; асосий металлнинг толикиш чегараси 
коплам з^исобига :!?ар };;олда бир оз ортади;

— коплам калинлигининг ортиши билан деталнинг эгилиш- 
га курсатадиган каршилиги (агар кучланиш асосий металл ке- 
сими буйлаб з^исобланса) бир кадар ошади; эгилиш салкили'ги 
копламнйнг калинлигига деярли боглик булмайди;

— копламнйнг буралиш бурчаги асосий металлнинг бура
лиш бурчагига нисбатан олганда унча катта булмайди.

Шундай килиб, металланган деталларнинг муста-^камли- 
гини з^;исоблашда деталнинг металланишидан олдинги улчам
ларини 5{исобга олиш керак. Факат сикилиш таъсирида булган 
деталлар учун кучланишни (нагрузкани) ошириш мумкин, чун
ки коплам сикилишга етарли даражада яхши карп1илик кур
сатади. Металлаш усули билан факат бу процессга тайёрлан- 
гандан кейин з?ам механикавий муста:^камлиги етарли дара- 
жада булган деталларнинггина ишлаш имкониятини тиклаш 
мумкин.

I Э л  е к т р о д  с и  м т а н л а ш  д а  углерод ва бошка элеменг- 
ларнинг куйишини албатта }?исобга олиш керак, чунки бу эле
ментларнинг куйиши копламнйнг структурасига ва хоссаларига 
салбий таъсир курсатади. 133-расмда турли режимларда ме- 
талланганда копламлардаги углерод микдорининг электрод 
симдаги углерод микдорига богликлиги курсатилган. Бундан 
углероднинг куйишигакарамай коплам каттиклигининг электрод 
сим метали каттиклигидан юкори эканлиги куриниб Турибди. 
Кам углеродли симнинг суюклантириб пуркалишидан >^осил 
булган коплам каттиклигининг юкори булиши наклёнланиш-
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133- расм. Электрод сим таркибидаги углерод 
микдорига караб, унинг копламда батамом куйиб 

битиши: •
7—аппарат соплосидан деталгача булган оралик 60 мм  бул
ганда; 5 —аппарат соплосидан деталгача булган оралик 130 мм  

булганда.

дан, куп углеродли симнинг суюклантириб пуркалишидан до
сил булган 1̂ оплам к а т т и к л и г и н и н г  юкори булиши эса зарра
ларнинг мадаллий тобланишидан келиб чикади. Буни-коплам
ларнинг микрокаттиклиги ва микроструктурасн исботлайди. 
Куп .углеродли симнинг суюклантириб пуркалишидан досйл 
булган копламлар микрокаттиклигининг юкори булишига коп
лам с-труктурасида мартенсит борлиги дам сабаб булади. Коп
лам структурасида мартенсит деталь ¡рзасига пуркалган зар- 
раларнинг совиш тезлиги пулатни термик ишлашдаги совиш 
тезликларига Караганда  анча юкори эканлиги натижасида до
сил булади. тс
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134-расм. Пулатдаги углерод микдорига караб, 
мартеиситнинг каттиклиги;

/-то б л ан ган  пулатнинг каттиклиги (мартенсит-аустенит), 
тоблашоа Ас^ дан Ю',ори киздириш; 2 мартенситнинг цат- 
тицлиги; 3-тобланган  пулатнинг каттицлиги. тоблашда Ac,-k 

ж е  гача киздириш.
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135-расм, Металлаш оралигига караб, коп-'
ламнинг Бринелль дамда Виккерс буйича -кат- 

тиклиги:
1 — АЪ м аркали п ^ лат  (В. Ш едри чев); 5 —40 м аркали  п^лат 

(В . К атц ); ‘3 - 4 5  м аркали  пул ат (Г. Галибнн).

Аммо сим таркибидаги углерод ми^дорининг ортиши коп
ламнинг микрокаттиклиги факат маълум чегарагачагина ошира
ди. Бу чегара 0,7 — 0,8 % деса булади. Сим таркибидаги, углерод 
микдори яна.п,а ошса, копламнинг микрокаттиклиги жуда оз 
ортади, холос. Бунинг сабаби шуки, коплам структурасида 
мар генситдан ташкари, колдик аустенит дам булади. Юкорида 
айтилганларни 134-расм тасдиклайди. Бу расмда мартенситнинг 
каттиклиги 65 маркали пулат таркибидаги углерод микдорига 
боРликлиги курсатилган. Шундай , килиб, симда углероднинг 
оптимал микдори 0,7% булиши керак, дейиш мумкин. Тарки
бида 0 ,7 % углерод булган симдан фойдаланилганда коплам 
ейилишга жуда яхши чидайди. Бу борада утказилган тадки- 
котлардан ана шундай хулосага келинган.

Металлаш режими копламнинг каттиклигига ва ейилишга 
чидамлилигига катта таъсир курсатади. 135- расмда каттиклик- 
нинг металлаш оралигига каряб узгариши курс,атилган.

Металлаш оралиги 
киска булганда каттик- 
ликнинг энг паст бу
лишига копламнинг 
кизиб- кетиши сабаб 
булади. Металлаш ора
лиги 150 ММ: дан ор
тик булган долларда 
копламнинг роваклиги 
ошиб кетади, роваклик 
эса каттиклик кийма
тига салбий таъсир 
этади.

Металлаш режими- 
нинг бошка параметр*

■1,пг

4 7Р,аг

13 6 -расм. Аппарат соплосидан деталгача 
0улган оралик ва :;;аво босимининг металли- 

зацион копламнииг ейилишига таъсири.
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ларига келсак, куйицаги оптимал нийматларни Кабул к м и ш  ■ 
мумкин: хаво оцимининг босими 5—6 ат, ток кучи 90 100 а, 
кучланиши ЗОб. 136-оасмда 45 маркали пулатдан ,̂5̂ осил ки
линган копламнйнг, металлаш оралигига караб еиилиши эг
ри чизик) ва сикилган з^авонинг босимига караб еиилиши (/ 
эгри ЧИЗИК! курсатилган. -

4-§. Металлаш асбоб-ускуналари

Электр воситасида металлаш ишларини бажариш учун, 
электр воситасида металлаш установкасининг схемасида бел
гиланган асосий асбоб-ускуналар булиши керак (1 3 /-раем).

Дастлаб СССР да ихтиро этилган электрометаллизатор- 
лардан инж. Е.. М. .Линник ва Н. В. Катц ихтиро этган ЛК, 
ЛК-У, ЛК-ба, ЛК-12 ва бошка маркали ва ВНИИ автоген 
лойихалаган ЭМ-3 маркали металлизаторлар, газавии метал- 
лизаторлардан эса ГИМ-1, ГИМ-2 ва бошка маркали металли- 
заторлардир.-

Барча э л е к т р  ометаллизаторлар тузилиши жиз^атидан .бир- 
бирига ухшаб кетади. Металлизатор корпус, копкок ва кор- 
п у с н и н г  олдинги кисмига маз$камланган соплодан иборат. Электр 
токи аппарат корпусига утиб кетишининг олдини олиш учун 
сопло корпусдан изоляцияланган. Аппарат корпусига сим уза
т у в ч и  механизм жойланган. Компрессордан келаетган сикил
ган хаво мой-нам ажраткичдан утиб, шланг оркали аппаратга, 
аппаратдаги каналдан утиб эса сопл9 га боради. Ралтаклардан 
иккита сим кабул килгич оркали аппаратга келади ва етакчи 
хамда сикувчи (юкориги) роликлар ёрдамида соплога итариО 
киритилади. Етакчи роликлар ё з^аво турбиначаси ердамида

137-раем. Электрометаллизацион курилманииг схемаси: 
г-чртялляиадиган деталь; 2 -  электрометаллизатор; З -с и м  Уралган галтак; 4—

шланги; /¿-траисф орлатордаи  .келтирилган симлар.
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138-расм.. ЭМ-6 электрометаллизаторининг узат
малар схемасй; ‘

7—электрик двигатель; 2 -  пороиасиз фрикцион редуктор; 
3-цилиндрик шестернялар жуфти; 4 -сим  узатувчи уолик- 

лари бор тишли гилдираклар; 5 -ч ер в якл и  жуфт.

(масалан, ЭМ-3 мар
кали дастаки элект- ' 
рометаллизаторлар- 

да) ёки электрик 
моторча , ёрдамида 
(токарлик станоги
нинг суппортига ур
натиладиган ЭМ-6 , 
ЛК-5 ва бошка мар
кали аппаратларда) 
даракатга келтири
лади. Симлар сопло- 
дан -чикибок бир-би
ри билан айкашиб 
утади ва электр ёйи
нинг алангаси таъ
сирида суюкланади. 
Суюкланган сим ме
талининг заррала- 
рини сикилган даво 
окими деталь юзаси
га пуркайди.

Ички юзаларни 
металлаш учун ап-у -LJ II с т ”

паратлар алодида узел булган узайтириш головкалари билан 
таъминланган. 138-расмда ЭМ-6  электрометаллизатори узат- 
масининг схемасй тасвирланган.

ЭМ- 6 аппаратида сим узатиш механизми электрик двига- 
телининг куввати 75 вт, айланиш тезлиги п ~  2800 айл/мин. 
Симнинг. узатилиш тезлигининг узгариш чегараси 0,7 дан 
4,6 м/ман гача.

Электрометаллизаторлар пасайтирувчи трансформатордан 
Утган ток билан ишлайди, бундай трансформатор тармок куч- 
ланишини погонали равишда 20  дан 55 б гача пасайтириб 
беради. Трансформатордан фойдаланиш кандай металл суюк- 
лацтириб пуркалишига караб, токнинг зарур кучланишини тан- 
лашга имкон беради.

Электрометаллаш ишлари учун зарур булган сикилган даво, 
одатда, корхонанинг компрессорли установкасидан даво йир- 
гич (ресивер) оркали берилади. Металлизаторга келадиган 
давони тозалаш учун даво тармогига мой-нам ан<раткич ула
нади.

Металлашга тайёрланган деталь (вал) токарлик станогининг 
марказларига урнатилиб, айланма даракатга келтиради. Метал- 
лизаторни оператор деталь буйлаб кулда суриб туради ёки 
металлизатор станок суппартидаги махсус мосламага урнатил
ган булади ва узиюритар ёрдамида сурилади, Диаметри ЮО— 
150 мм ли деталларга ЭМ-6  аппарати ёрдамида металлашда,
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деталнинг айланиш тезлиги 1 5 — 20 м/мин булганда аппарат- 
нинг илгарилама сурилиш тезлиги 10— 15 мм/айл атрофида 
булиши керак. Хар 1̂ андай улчамдаги деталларни дастаки 
аппаратлар ёрдами билан металлашда, деталнинг айланиш 
тезлиги 12—15 м/мин булганда суппортнинг сурилиш тезлиги
1—ь м и/айл  булади.

X! Б О Б. ГАЛЬВАНИК ВА ХИМИЯВИЙ КОПЛАШ  УСУЛЛА РИДА  
ДЕТАЛЛА РНИ НГ ИШ ЛАШ  ИМКОНИЯТИНИ ТИКЛАШ  
ВА УЛАРНИ К ОРРО ЗИЯДА Н  ?^ИМОЯ КИЛИШ

1- §. Умумий маълумот

Металларни гальваник ва химиявий коплаш усуллари ав- 
томобиллар ремонт килинадиган корхоналарда ейилган детал
ларнинг ишлаш имкониятини тиклашда, шунингдек, деталлар
ни коррозиядан димоя килиш, ва безаш максадларида кулла
нилади. '

Металларни гальваник ва химиявий коплаш усуллари би
лан танишишдан олдин, бу усулларга тааллукли баъзи умумий 
тушунчаларни куриб чикамиз.

Иккинчи тур утказгичлар, яъни кислота, ишкор, туз ва 
бошка химиявий бирикмаларнинг суюкланма ёки эритмалари 
электр о лит лар  дейилади.

Электролитлар сувда, эритилганда диссоциацияланади—улар
нинг молекулалари ионларга ажралади. Мусбат зарядли ионлар 
катионлар, манфий зарядли ионлар эса анионлар деб аталади.

Электролигларнинг эритмаларидан электр токи утка.зилган- 
да электролиз содир булади.

Катионлар манфий зарядли электродга — катодга, анионлар 
эса мусбат зарядли электродга—анодга куча бошлайди. Ионлар 
электродларга етиб бориб, уларга уа зарядларини беради-да, 
атомларга ёки атомлар группаларига айланади; бунда ионлар- 
нинг зарядлар билан боглик булган хусусиятлари йуколади. 
Нейтрал атомлар ёки атомлар группаси эритмадан ажралиб 
чикади ёхуд сув, электродлар материали билан ёки бир-бири 
билан реакцияга киришади. Бунинг натижасида янги модда- 
лар—электролизнинг иккиламчи мадсулотлари досил булади.

Гальваностегияда* катод вазифасини юзаси копланадиган 
деталь, анод вазифасини эса, купчилик долларда, металл утай
ди. Гальваник ванналар учун эримайдиган ва эрийдиган анод- 
лар  ишлатилади. Эримайдиган анодлар жумласига кУр^ошин, 
кумир, платина ва шу каби металлар, эрийдиган анодлар жум
ласига эса темир, мис каби металлар киради.

1 Гальваностегия—металлдан тайёрланган деталларнинг юзасига элек- 
тролитик усулда металл коплаш., -
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Мивдорий жидатдан, электролиз процесси Фарадейнинг 
куйидаги конунларига буйсунади:

— электролиз вактида ажралиб чиккан моддаларнинг орир^ 
лик микдори эритмадан утган электр микдорига турри пропор- 
ционал;

— электродларда бир хил миадордаги электр таъсири на- 
,тижасида досил булган дар хил моддаларнинг оРирлик мик-

. дорлари уларнинг эквивалент орирликларига пропорционал.
I  Элементнинг эквивалент орирлигини чикариш учун атом 
; орирлигини валентлигига булиш' керак. Грамм ^^исобидт ифо- 

даланган эквивалент оРирлик грамм-эквивалент  дейилади. 
Техникада амалий дисоблар учун электр микдори, одатда, 
ампер-соат (а. с .) билан ифодаланади.

Электролитдан бир соат мобайнида бир ампер электр токи 
утказилганда катодда утириб колган металл микдори (грамм 
дисобида) электрохимиявий эквивалент  дейилади. ■

Шунга кура, Фарадейнинг иккала конуни куйвдаги фор
мула билан ифодаланиши мумкин:

(3 =  сИ', с =  — ,
и

бу ерда 0 -электролиз вактида ажралиб чикадиган модданинг 
микдори, г; с — электрохимиявий эквивалент, г/а.с.; элек
тролиз вакти, с; г —ток, а,

Амалда ажралиб чиккан металл микдорининг. назарий йул 
билан дисоблаб топилган микдорига нисбати ток б^йт а ш -  
циш  дейилади ва а билан белгиланйб, процент дисобида ифо- 
даланади.

Электр токи кийматининг коплаиаётган юза бирлигига нис* 
бати токнинг зичлиги  деб аталади ва билан белгиланиб 
а!дм^ дисобида ифодаланади. ‘ ,

Гальваник процессда вт ш тпт  сочиш хусусияти деганда, 
ногурри шаклли деталнинг турли кисмларига металлнинг бир 
текис угириш даражаси тушунилади. Ванианинг сочиш хусу
сияти лаборатория ваннасида аникланади.

Ваннанинг сочиш хусусиятидан ташкари, унинг цоплаш  
хусусияти, дам булапи. Ваннанинг.коплаш хусусияти деганда 
катоддаги чукурчайарнинг металл билан канчалик тула коп- 
ланганлиги тушунилади. Ваннанинг сочиш хусусияти металл
нинг катод юзасига микдорий жи:г5атдан таксимланишини кур- 
сатса, коплаш. хусусияти деталнинг турли кисмларида коплам 
бор-йуклигини кУрсатади.

Электролиз маълум í  вакт давом этганда катод сиртига 
Утирган металлнинг А калинлиги куйидаги формуладан топи
лади:

Юио .у * 
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бу ерда А  =  — — токнинг зичлиги а/дм^; — катоднинг
юзи, дм-̂ ; у — чуктириладиган металлнинг зичлиги, г/см^; а —
— металлнинг ток буйича чи1̂ иши, ,

Баъзн металларнинг электрохимиявий эквивадентлари ва 
ток буйича чи!^иши 2 2 -жадвалда келтирилган.

22- ж а д в а Л-

<; 14
3 я 
Й №

Утяршш калин
лиги, 1 а. с1мк

назарий амалий

Хром
Темир
Никель
Мис
Рух

Кислотали Сг®+ 
Р1 +  
N12 + 
Си2+ 

+

52,01
65,84
58,69
63,57
65,38

0,323
1Л43
1,095
1,186
1,220

7,1
7.8
8.8 
8,9 
7.0

4 96 
13,34 
12,44 
13,33 
17.43

0,6
13.0 
10,6
13.0
16.0

13— 18
8 5 - 9 5

90
98
92

2- §. Хромлаш . . *

Хромлаш усули ейилган деталларнинг ишлаш имкониятини 
тиклаш ва декоратив 1̂ оплам з^осил 1̂ илишда 1̂ улланилади. 
Турткйчлар стерженларининг, та 1̂ симлаш валлари подшипник 
буйинларининг, узагмалар 1<утиси валлари подшипник буйин
ларининг ва бош 1̂ а деталларнинг ишлаш имконияти хромлаш 
йули билан тикланади. Радиатор пднжараси, эшикларнинг дас- 
талари, енгил автомобилларнинг олдинги буферлари ва арма- 
туранинг баъзи деталлари декоратив ма^садларда хромланади.'

1 Х р о м н и н г  х о с с а л а р и .  Хром — кумуш ранг жуда 
Катти1{ металл. Унинг солиштирма огирлиги 7,16; сую 1̂ ланиш 
температураеи 1910°С; 1̂ атти1{лиги ЛВ =  100; кенгайиш коэф
фициенти 75-10~®.

Гальваник усулда чуян, пулат, темир, мис, латунь ва алю 
миний нотишмалари хромланиши мумкин. Бундай металларга 
копланган хром ¡^атламининг калинлиги 0,001 дан 0,5 мм га 
етади ва, датго, ундан з а̂м ортик булади. Бунда деталлар юза
сига хром коплаш процессини жуда аник ростлаш мумкин. 
Ж уда юпка килиб копланган хромнинг эластиклиги юкори бу
лади. Сирги юпка хром каглами билан копланган металлни 
з^атто шгампласа з?ам булади. Хром катлами одатдаги атмос- 
феравий шароитда ва одатдаги температурада деярли оксид- 
ланмайди ва органик кислоталар таъсирига чидамли булади. 
Хром копланган юзанинг акс эттириш хусусияти кузга кури- 
надиган спектрнинг 70 проиенгига якин (кумушники —- 90%, 
никелники эса 60%); 'хром копланган юзанинг ялтироклиги
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кумуш ва никель копланган юзаларникига Караганда анча узок 
вакт саКланади; хром копланган юза ейилишга яхши карши- 
лик курсатади, унинг бу хоссаси копламнинг калинлиги 0 ,10  
дан ошмаганда айникса юкори булади.

2. Х р о м н и н г  д е т а л л а р  ю з а с и г а  э л е к т р о л и т и к  
ч ^ к т и р и л и ш  п р о ц е с с и  ва  б у  п р о ц е с с н и н г  ; ^ з иг а  
х о с  х у с у с и я т л а р и .  Хромлаш процесси электролиз конун- 
ларига, яъни узгармас токнинг электролитлардан утишига асос- 
ланган. Токнинг электролитдан утиши зарядли заррачалар— 
и0нларнинг силжиши билан боглик. Бунда электр токи элект- 
ролитга манбадан электродлар деб аталадиган утказгичлар ор
кали утади. Электролитларда мусбат ва манфий зарядлар бир- 
бири билан учрашади ва бунинг окибатида зарядсизланиш 
содир булади. Бунда ионларнинг электр заряди йуколади ва 
улар электродларга нейтрал атомлар тарзида утиради. Элек
тролиз процессида катодда металл ионлари зарядсизланади, 
анод металл эса эрийди ва унинг атомлари янги ионлар досил 
килади. Бу янги ионлар эритмага утиб, катодда ажралиб ч и к -  
Кан ионлар урнини олади. Электролитлар вазифасини таркиби
да юзасига чуктириладиган металл ионлари булган тузларнинг 
эритмалари, анодлар вазифасини эса копланиши керак булган 
металл утайди. Хромлашда эримайдиган анодлар ишлати
лади,

Хромлашда металлнинг ток буйича чикиши 12— 15% ни 
ташкил этади, долбуки бошка тур электролитик процессларда 
чикиш 60—90% булади. Хромлаш процесси бошка тур элек* 
тролитик процесслардан, масалан, мислащ ва никеллашдан 
бошка хусусиятлари билан дам фарк килади, Бу хусусиятлар 
жумласига:

— эримайдиган анодлар ишлатилиши;
— ток зичлигининг юкори булиши;
— сочиш хоссасининг ёмонлиги киради.
Хромлаш процессида куррошин анодлар ишлатилади. Бун

да кУртошиннинг тургунлигини,-ошириш учун унга 5 — 10% 
сурьма кушнлади. Эрувчан анодлар ишлатилмаслигинцнг са
баби шуки, улар осон эриб кетади, бунинг окибатида электро- 
литда металлнинг. ток буйича. чикиши камаяди-да, хром ортиб 
кетади, окибатда ваннанинг нормал ишлаши бузилади.'Шун
дай килиб, хром катодга электролитда хром концентрацияси- 
нинг пасайиши дисобига утиради. Шунинг учун, электролитга 
вакт-вакти билан хромат ангидрид кушиб турилади.

Хромлашда ишлатиладиган токнинг зичлиги мислашдагига 
ёки никеллашдагига Караганда бирмунча катта булади. Мис- 
лашда ёки никеллашда зичлиги 0,3 — 5,0 а/дм^ булган ток 
ишлатилади, токнинг зичлиги бундай булганда эса хром де
талга мутлако утирмайди. Шуни эслатибутипл керакки, кичик 
зичликдаги ток ишлатилганда металлнинг ток буйича чикишн 
камайиб, хромнинг деталга утириш процесси чузилиб кетади.
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139-расм. Анодлар («) ва улар 
шаклларининг куч чизи1<лари ха

рактерига таъсири (б).

Ваннанинг таркиби ва тем п е- , ^ 
ратурасига караб, 25—65 а!дм^ ■ 
чамаси зичликдаги ток ишлати
лади. Декоратив (безак) максад- -Ь 
ларида хромлашда токнинг зич
лиги бирмунча кичик булиб, 
тахминан \0 —\Ъ а/дм^ ни ташкил 
этади. Токзичлигининг катталиги 
дамда ваннанинг -токни ёмон ут- 
казиши кучланишнинг юкорирок 
булишини талаб этади. Бошка 
электролитик процессларда ток
нинг кучланиши 3—4, в булгани 
долда, декоратив хромлашда 6 —
10 в кучланишли ток ишлатилади.

Электролитик коплаш про- 
цессларида копламнинг калинли
ги деталнинг дар хил кисмларида 
турлича булади. Деталнинг ка- 
барик юзаларида коплам калин- 
рок булади. Дар хил электролитларнинг сочиш хусусияти 
турлича, яъни- улардан досил буладиган копламнинг текислик 
даражаси дар хил булади. Хромли электролитларнинг сочиш 
хусусияти энг паст. Электролитнинг сочиш хусусияти анод- 
ларнинг улчамлари билан шаклларига ва, уларнинг ишлаш 
имконияти тикланаётган деталларга нисбатан туриш вазия
тига (139-расм), шунингдек, анод билан катод орасидаги 
масофага боглик. Анодларнинг шакли деталь щаклига ух 
шаш булса, электролитнинг сочиш хусусияти ортади, чунки 
бунда катод (деталь) кисмлари билан анод оралиги деярли
бир хил булади. /Г’ гл ч

Хромлашда электролит сифатида хромат ангидрид (Сгиз) 
иинг химиявий сульфат кислота (Н2 5 0 4 ) кушилган эритмаси 
Ссувдати эритм-аси) ишлатилади. Электролитда хромат ангид- 
риднинг концецтрацияси 100 дан 400 г/л  гача булади. Хромат 
ангидрид концентрацияси бундан катта булса, металлнинг ток 
буйича чикиши ва электролитнинг сочиш хусусияти пасаяди. 
Хромат ангидриднинг концентрацияси бундан кичик булганда 
эса хромат ангидрид билан сульфат кислота орасидаги нисбат 
бузилганлигидан, уни тез-тез тугрилаб туриш зарур булади. 
Бундан ташкари, кичик концентрация анча юкори кучланишли 
ток ишлатишни талаб этади, чунки бунда электролитнинг кар- 
шилиги ортиб кетади.

Электролитнинг сочиш хусусияти яхши ва металлнинг ток 
буйича чикиши куп булиши учун огирлик жидатидан хромат 
ангидрид билан сульфат кислота орасидаги нисбатни 1 0 0 :1  
килиб олиш зарур. Хромат ангидрид 100 дан кам булса,.яън-и 
вритмада сульфат кислота микдори ортиб кетса, электролит-
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нинг сочиш хусусияти ва металлнинг'ток буйича чикиши па- 
саииб кетади. ",

Эритмада сульфат кислота миадорининг камайиши билан 
металлнинг ток буйича чикиши ва электролишинг сочиш ху
сусияти ошади, бирок бунда хромнинг деталь юзасига коп- 
лаикш сифати бирмунча пасаяди.

Еаниалар таркибини танлашда электролитнинг хромланаёт- 
ган деталла^рнинг юзасини бир текис хромлай олишини, металл
нинг ток оуйича чи^иш микдорига боглик булган хоомланиш 
тсалигипи, з{осил буладиган, копламларнинг физика-механика- 
вии хоссаларини, рельефли (буртма) деталларни коплай олиш 
хусусиятини ва, нидоят, хромат ангидриднинг бедуда cap* 
булиши, токнинг иш кучланиши з^амда ванна изоляциясининг 
емирилиши билан боглик булган тежамлиликни ва бошка омил- 
ларии }{исобга - олиш керак.

Таркибидаги. хромат ангидридининг концентрацияси уч хил 
булган электролитлар ишлатилади (23-жадвалга каранг^

23- ж а д в а л

Хромат ангидриднинг 
.концептраци51си

Компонентлариинг' 
мичдорлари, г!л

Ишлатилиш со)(аси
СгОз H,SO.

Кичик 

, Катта 

Х ^ртача

150

3 0 0  —  40 0  

200  -  25 0

1,5

3 .0  -  4 ,0

2 .0  — 2,5

Деталларнинг ейилишга чидамли- 
лигини ошириш учун 

Безаш учун
Деталларнинг ейилишга чидамли- 

лигини ошириш ва безаш учун

Автомобилларни ремонт килишда ванналарнинг икки тури 
энг куп таркалган: хромат ангидриднинг концентрацияси кичик 
булган, яъни суюлтирилган ванна: СгОд-150 г!л, Н о 8 0 ,-1  5 г!л

Саноат5а таркибидаги СгО, микдори 350 г/л, Н^ЗО, микдо- 
ри эса ¿,5 г/л булган концентрланган ванна ишлатилади. Ки
чик концентрацияли ванна, хромат ангидриднинг сарфи нук- 
таи назардан олганда,, энг тежамли ванна дисобланади, бу ван
нада ток катод (деталь) юзаси буйлаб текисрок таксимланади. 
металлнинг ток буйича чикиши бир мунча юкори булади хам
да ваннанинг изоляцияси кам бузилади. Кичик концентрацияли 
ваннанинг камчиликлари жумласига анча- Юкори кучлакншли 
(О о в ли) ток зарурлиги ва электролитни тез-тез тУгрилаб 
туриш кераклиги киради. Концентрланган ванна рельефли д е 
талларни анча паст кучланишли ток ишлатиб, яхширок коп- 
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лашга имкон беради ва иш вактида электролитни тез-тез тур-
■ рнлаб туришга зарурат турдирмайди. Универсал _ванна, уз 
хоссаларига кура, таркибидаги хромат ангидрвднинг кон- 
центрацияси кичик ва катга булган ванналар орасида ту
ради.

Хромлаш процесси ва копламнинг сифати токнинг зичлиги 
билан ваннанинг температурасига боглик; токнинг зичлиги би
лан ваннанинг температураеи эса металлнинг ток буйича чи- 
Кишига тескари 'таъсир этади, яъни токни.нг зичлиги ортса, 
металлнинг ток буйича чикиши купаяди, ванна температурз- 
сининг. кутарилиши эса металлнинг ток буйича чикишини ка- 
майтиради. Сифатли копламлар досил килиш учун ток зичлиги 
билан ванна температураеи орасида маълум нисбат сакланиб 
туриши керак,.

Хромлашда уч хил коплам; ялтирок ксплам (140-расм, а), сут 
ранг (окиш) коплам (140- расм, б) ва ялтирамайдиган(кул ранг) 
коплам (140-расм, в) досил килиш мумкин. Ялтирок Коплам
лар жуда пухта, ейилишга анча чидамли, говак ва мурт була^  ̂
ди. Сут ранг копламлар еёилишга жуда чидамли, ва анча ко
вушок булади. Ву копламларнинг говаклиги ялтирок коплам- 
ларникидан паст булади. Ялтирамайдиган (кул ранг) коплам
лар нидоятда пухта ва мурт, булади, ейилишга унча чида- 
майди.

24- жадвалда кэкорида баён этилган уч хил копламнинг баъ-, 
зи физика-механикавий хоссалари келтирилган.

2 4 - ж а д в а л

Физика-механикавий хоссалари Сут ранг 
■ ч'оплам

Ялтиро!̂
чоплам

■ Ялтирамайди- 
гаи цоплам

Зичлиги г 1 с м ? ................. .... 7,1 7,0 6,9

Чузилишдаги муста}^камлик че
гараси, кГ1лш '̂ . . . . . . . .  . 16,3 30,8 25,7

Кесувчи куч таъсир этгандаги 
мустах,камли!с чегараси, кГ1мм^. 19.1 11,7 11,7

Деталнинг кандай шароитда ишлашига караиб, хромнинг 
тегишли хил копламиии досил килиш, тадбири. курилади. Ч у
нончи, пресслаб утказиш деталлари учун хром коплашнинг 
икки туридан фойдаланиш мумкин. Ейилиш шароитида ишлай
диган деталлар учун ялтирок коплам, катта солиштирма босим 
ва ишораси узгарувчи нагрузка таъсири остида ишлайдиган 
деталлар учун сут ранг коплам тавсия этилади. Бирор копламни 
деталнинг ишлаш шароитларига, мувофик равишда урганиш 
учун бу деталь кичик ёки уртача концентрацияли ваннада те
гишли режимда (ток зичлиги ва температура тегишлича бул-
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НО-расм. Хром 1̂ опламининг стру 1(тураси.

ган шароитда) хромланади., Куйидаги диаграммаларда суюлги- 
рилган ваннада (141-расм, а) ва универсал ваннада (141-расм,
б) хромлаш, йули билан досил ь{илинган 1̂ атлам зоналарининг 
жойлашуви курсатилган.

Айни бир хоссали ваннада деталь юзасида ^^осил килинган 
хром 1̂ опламларининг ташки куриниши ва сифати, аслини ол
ганда, хромлаш режимларига электролиз процесси утказилаёт- 
ган ванна температураси билан токнинг зичлигига боглик бу
лади.

Деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклаш учун хромлаш 
режимларини танлашда, купинча, фаг^ат хромнинг-ажралиб чи- 
1̂ иш тезлиги  ̂ эътиборга олинади ва минимал температурада 
катта зичликдаги ток ишлатилади, яъни ялтирок коплам зо
насининг чяпки чегараси кузда тутилади (141 - расм). Бир01<

^ти̂ ЩнмасЬ ‘

35 45 55 65 75 80'

а
55 45 55 65 75д0'’в 

5

141- расм. Хромлашда коплам зонадарининг жойдашиш 
диаграммасй.
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бу ерда хромнинг асосий металл билан тишлашиш пухталиги, 
копламнинг ейилишга чидамлилиги ва деталларнинг толи 1̂ иш- 
даги мустадкамлигига таъсири дал 1<илувчи роль ^йнамоги 
керак. Хромнинг ейилишга чидамлилиги, одатда, унинг каттик
лигига богли1{ дейдилар. Аммо бунда каттикликдан ташкари, 
ковушкокликни дам эътиборга олиш керак. Электролитик коп
ланган хром жуда мурт булганлигидан, деталь юзасидан ку-. 
чиб кетиши ёки уваланиб тушиши мумкин. Копланган хром
нинг ковушкоклиги деталларни ишлатиш жараёнида коплам^ 
билан асосий металлнинг тишлашиш пухталигига ижобий таъ
сир этади.

Суюлтирилган ваннада токнинг зичлиги 0^ =  60 а/дм^ ва 
температура 55°С булганда досил килинган ялтирок коплам
нинг каттиклиги ва ейилишга чидамлилиги энг юкори, булади. 
Бошка тадкикотларга кура, суюлтирилган уша ваннада ^=50°С 
булганда досил килинган ялтирок копламнинг ейилишга чидам
лилиги энг яхши булади, Бундай копламларда текустура аник 
ифодаланган ва кул ранг чуянга ишкаланиш коэффициенти т о б 
ланган лулатнинг бронзага ишкаланишидагига Караганда паст  
булади, Суюлтирилган ва универсал ванналарнинг электролит- 
ларидан досил'килинган хром копламининг энг юкори ейилиш
га чидамлилиги ялтирок копламдан сут ранг копламга утиш 
зонасиг.а тугри келади. Ф. Боуден ва Д. Тейбор утказган таж- 
рибаларга кура, сут ранг копламнинг ейилишга чидамлилиги 
ялтирок коиламникига Караганда тахминан 10 ,марта кичик.,

, Шундай килиб, утказилган тадкикотларнинг натижалари 
ялтирок коплам ейилишга нидоятда чидамли булишини тас- 
диклайди. Хромлаш режимини танлашга келганда, тажриба 
шуни курсатадики, суюлтирилган ванна электролитларида 

, =  60 а/дм'^ ва ¿ =  55°С булган режимда досил килинган коп
лам ейилишга анча чидамли булади. 'Деталлар ички томони 
кислотабардош плиталар билан кошинланган ёки полихлорви
нил лаки билан буялган ванналарда хромланади. Ваннанинг 
девори, одатда, икки кават булади ва каватлар орасидаги буш- 
ликни киздириш учун унга кайнок сув тулдирилади,

Хромлаш учун паст кучла4^ишли (8—12 в ли) узгармас ток 
ишлатилади, бундай ток эса динамомашинада олинади, Гене
раторлар 1000—500 ва 1500—750 а ли электр токига мулжал- 
лаб чикарилади.

3, С и л л и к  к и л и б  х р о м л а ш н и н г  т е х н о л о г и к  
п р о ц е с с и ,  Ейилган деталларни пухта килиб хромлаш про
цесси, аслида килинадиган ишларнинг (операцйяларницг) маз- 
муни жидатидан дам, бажарилиш тартиби жидатидан дам айрим 
деталлар учун бир хиллигича колаверади. Бунда факат ван
наларнинг таркибида ва уларнинг иш режимида.бир кадар фар!^ 
булиши мумкин.

Деталларни хромлашга оид ишларнинг тартиби ва мазмуцн 
1̂ уйидагича:
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1) Деталларни силли^лаш ва турри геометрик шаклга кел
тириш максадида улар механикавий ишланади — майда доили 
жилвирли короз билан жилвирланади ва жилоланади.

2) Деталларнинг хромланиши керак булмаган жойлари цел
лулоид лента ёки цапон-лак /ацетонда эритилган целлулоид) 
билан копланади. Деталлардаги тешиклар кургошин тикин би
лан беркитилади. Шундай килинганда куч чизиклари эгрилан- 
май, тешиклар теварагида копланмаган жойлар колмайди.

3) Деталлар ванна устидаги осмага монтаж килинади. Бун
да деталларни ваннага урнатиш осон булади ва анодлар билан 
деталлар орасидаги масофанинг бир текисрок булишига эри- 
шилади (142-расм.)

142-раем . Хромланадиган деталларни ваннага осиш 
схемаси:

7_бур-сув куйлаги: 2—кислотабардош цопламли ванна; 3 -б о р т  то- 
монларга урнатилган вентиляцион суриш чурилмалари; 4—анод 
штангалари (буйлама силжийдиганлари); 5 —катод штангалари (кун- 
даланглари); б—осиш мосламаси; 7 -к а ю д  штангалари (буйламаси); 
5 - анод штангалари (кундаланг силжимайдиганлари); . 9—анодлад 

/О—деталь.

4) Деталлар электролитда мойсизлантирилади; бунда элек 
тролитнинг таркибида (1 л  сувга) 100 г уювчи натрий ЫаОН,
2 —3 г суюк шиша МязЗЮз булади. Бу иш куйидаги .режимда 
бажарилади: токнинг зичлиги =  5 а1дм\ ваннанинг темпе- 
ратураси 80°С. Бу ерда деталь катод вазифасини, темир плас
тинка эса анод вазифасини утайди. Ток утиш вактида деталда 
интенсив равишда ажралиб чикадиган водород деталь юзаси
дан мой зарраларининг осон узилиб чикишини таъминлайди.

5) Деталлар кайнок сувда ювилади.
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6 ) Металлнинг структураси очик куриниши учун, з^аво 
сислороди таъсирида пайдо булган оксидларнинг низ^оятда юп- 
^а пардасини кетказиш максадида деталлар декапировкалана- 
щ. Декапировкалаш учун деталлар сульфат кислота H2SO4 , 
м нг  5 % ли эритмасига ёки 1 л  сувга 100 г хромат ангидрид 
> 0 з, 2 — 3 г сульфат кислота 1̂ ушиб тайёрланган ваннага бо- 
гирилади. Иш режими: токнинг зичлиги D« =  Ьа/дм^, ванна- 
яинг температураеи—нормал температура, деталларни ваннада 
гутиш ва1<ти— 1 мин.-

7) Деталлар о^ар сув (coByi^ сув) билан ювилади.
Мураккаб шаклли муз^им деталлар декапировкалангандан

^ейин уларнинг юзасига вена оз^аги суртилади, кейин эса со- 
зуь; сув (окар сув) билан ювилади.

Вена одаги кальций ва магний оксидларининг кремний ок- 
:идсиз аралашмасидан иборат. О^акни мойсизлантириш учун 
у сувга ь;орилиб, бут1̂ а з^олатига келтирилаДи, сунгра унга 1,5 
процентгача уювчи натрий ёки 3 процентгача сода 1̂ ушилади.

8 ) Деталлар талаб этилган 1̂ алинликкача хромланади, бун
да жилвирлаш учун 1̂ олдириладиган 1̂ уйим з^исобга олинади. 
Деталлар юцорида курсатилган таркибли ваннада тегишли иш 
режимида хромланади. i

9) Электролитни йигиб олиш учун деталлар дистилланган 
сувда ювилади.

10) Деталлар оцар сув (совук сув) билан ювилади,
11) Деталлар осмадан чикариб олинади. , .
12) Деталлар куритиш, шкафида ёки ^издирилган кипи1{ 

ичида куритилади.
13) Деталларга копланган хром цатламининг^сифати текши

рилади; бунда хром копланмаган жойлар бор-йуклиги, катлам- 
катлам булиб кучган жойлар, чукурча (кемтик) жойлар, куй* 
калар ва бошкалар бор-йуклиги аникланади.

Коплам сифатсиз чиккан долларда юзадаги хром электро- 
литик йул билан кетказилиши мумкин. Бунинг учун деталь 
уювчи натрийнипг 1 0 -1 5  процентли эрйтмасиДан иборат элек
тролит ваннасига анод сифатида туширилади. Бунда темир 
пластинка катод вазифасини утайди. Иш режими: эритманинг 
температураеи 40—50°С, ток зичлиги 5 —10 а/дм^, деталнинг 
ваннада туриш -муддати 15—30 мин.

14) Деталлар жилвирланиб, узил-кесил улчамга келтири
лади,

4. Р о в а к л и  к и л  иб х р о м л а ш .  Автомобилларни ремонт 
килишда говакли килиб хромлаш усулиДан, купинча, чегаравий 
ишкаланиш билан ишлайдиган деталларни, масалан, поршень 
5{алкаларини хромлашда фойдаланилади,

Ровакли хромнинг силлик хромдан асосий фарки шуки, 
говакли хром мой пардасини яхши тутиб туради, Бу эса де
талларни курук з^амда чегаравий ишкаланишдан саклайди ва 
ишкаланишга чидамлилигини оширади.



хром 1{атламидаги Роваклар’ ва каналларнинг шакли, улчам
лари ва сони дехромлаш (хромни кучириш) режимларида 
ани1̂ ланади.

Ровакли хром ь{оплами механикавий, химиявий ёки электро
химиявий усуллар билан досил килинади. Механикавий усул
дан фойдаланилганда детални хромлашдан олдин унинг юзаси
да чу 1̂ урчалар ёки говаклар ?{оснл килинади. Бундай чукур- 
чалар ва говаклар юзага ю^ори босим остида кум ёки питра 
пуркаш йули билан досил килинади. Бундай йул билан тайёр
ланган юзага копланган хром катламида дам юзадаги нотекис
ликлар булади.

Хром копламида говакликни-химиявий усулда сульфат кис
лота таъсир эттириш йули билан досил 1̂ илиш мумкин.

Ровакли хром досил килишнинг электрохимиявий усули 
энг куп кулланилаётган усулдир. Бу усулдан фойдаланилган
да хромланган деталларга кУшимча равишда анодий ишлов 
берилади.

Электролитик усулда копланган хром катламида, одатда, 
каттагина ички кучланишлар ва маълум даражадаги говаклик- 
лар булади. Бирок бундай говаклик сурков мойларини тутиб 
туриш учун етарли булмайди. Шунинг учун электррлиздан 
кейин деталнинг хромланган юзасига анодий ишлов берилади. 
Деталь юкорида курсатилган таркибли ваннага анод сифатида 
осиб куйилади. Анодий хурушла'ш процессида говаклар катта- 
лашади, хром катламининг калинлиги бир оз камаяди ва ейи- 
лиидга чидамлилиги пасаяди. Юзада анча-мунча (юзанинг 30 
процентини ташкил этувчи) говаклар булиши мой суркалиш 
шароитига ижобий таъсир этади. Ровак хром юзасига мой ях 
ши шимилади. Бу мой хром катламининг говакларида тутилиб 
колади ва мой парданинг узлуксизлигини таъминлайди.

Ровак хром силлик хромнинг иссикбардошлик ва коррозия- 
бардошлик хоссаларига эга бУлгани долда, цилиндрларнинг 
гильзалари ва поршень далкалари каби деталларда ейилишга 
етарли даражада каршилик курсата олади.

т^.овак хромнинг говакликлари арикчалар ва нукталар тар- 
8 ида булади (143-расм). Арикчалар тарзидаГи говаклик яккол 
куриниб турадиган дарзлар туридан иборат. Роваклиги нукта
лар тарзидаги хромда айрим майдончала.рнинг улчамлари шун
чалик кичик буладики, уларни бир-биридан оддий куз билан 
ажратиб булмайди. Бунда говаклик характере хромлаш ре
жимига боглик булади, чунки, анодий ишлов берилганда го
ваклик пайдо булмайди, балки у хромлашда досил булган го
ваклар дарзларини очади, холос.

Арикчалар тарзидаги говаклик досил килиш учун куйидаги 
таркибли электролит тайёрлаш ва хромлаш режимларига риоя 
килиш тавсия этилади; 200—250 г!л СгОд; хромат ангидрид
нинг сульфат кислотага нисбати (СЮ»: НгЗО.) =  100 : 120: 
t  = 6 0 +  ГС; А  =  40+60 а1ди^. .
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ГХ1

Г ~ 1 Г

Юкорида келтирилган 
таркибли электролитда ну1{- 
талар тарзидаги говаклик 
досил 1<илищ мумкин, би
рок бунда температура 50 +
±  1°С ва токнинг зичлиги 
45—50 а/дм^ атрофида бу
лиши лозим.

Хромлаш учун кандай 
электролит ишлатилса, ано- 
дий ишлов беришда, яъни 
дихромлашда (хром копла
мидаги говакларни очишда) 
дам шундай таркибли элек
тролит ишлатилади. Анодий 
ишлов беришда токнинг зич
лиги 24—45 а!дм\ темпе
ратура эса 50—55°С атро- 
фида булади. Анодий ишлов 
бериш процесси 1 дм^ юза
дан утувчи электр энергия
сининг микдори, яъни ток 
зичлигининг вактга (ток таъ
сир этдириш интенсивлиги- 
га) купайтмас'и ( Q A  • Ь) жи
датидан контрол килинади.
Хром катламининг калинли- 
гига караб, ток таъсир этди
риш интенсивлиги 300—400 а-мин/дм^ атрофида танлаб олинади.

Анодий ишлов берилгандан кейин копламга мехаиикави^ 
ишлов берилади: нукталар тарзидаги говакли копламлар нри^ 
тирланади, арикч;алар тарзидаги ровакли копламлар эса хонинг- 
ланади. Хонинглашда деталларнинг юзасига икки ' ишлов- 
берилади: биринчисида доналари йирик (2^0—325) жилвир тош-, 
лар билан, иккинчисида эса доналари майда (400—600) жил
вир тошлар билан ишлов берилади.

Механикавий ишлов берилган деталлар юзасидан хром копла
ми говакларидан абразив колдиклари кетказилади. Бунинг учун 
деталлар бензинда,со да эритмасида ёки сувли эмульсияларда юви
лади ва юза сикилган даво ёки бур юбориш йули билаи тозаланади

Ванна температураеи ва хромат ангидриднинг сульфат кис-
лотага нисбати-

143-расм. Ровак хромнинг ровакдии,- 
лари!

а —арицчалар; <?—нукталар.

-  узгармас булганда токнинг зичлиги тур
^2804

^Улчамларига унча таъсир курсатмайди. Бирок ток зичлиги ре
жимига риоя килиш мудим адамиятга эга, чунки деталь юза
сига хромнинг утириш тезлиги ва копламнинг калинлиги ток 
зичлиги режимига борлик. Хром копламининг калинлиги хром 
ровак булганда катта роль уйнайди.
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Анодий хурушлаш даражаси катта аз^амиятга эга б^либ, 
процесснинг канча давом этишйга борля^.
. Анодий хурушлаш узок давом этганда ■ арикчаларнинг ул

чамлари катталашади ва уларнинг зичлиги ошади; бунда хром 
¡^атламининг ¡калинлиги камайиб, унинг ейилишга чидамли
лиги пасаяди. Шунинг учун анодий хурушлаш ва!^ти ари1̂ ча- 
ларнинг кенг тармоги з :̂осил 1̂ илиш учун етарли булиши ва 
жуда куп к^^шимча говаклар }{0 сил булиши. ва улар орасида
ги майдончалар бузилиб кетмаслиги учун жуда узок ч^зил- 
маслиги керак. Одатда, хурушлаш ва^ти 6—10 мин дан ош
майди.

Ровак хром з^осил килиш технологик процесси силлик ки
либ хромлаш технологик процессидан фарк килмайди. Ровак, 
коплам досил килиш учун деталь юзасини тайёрлашда силлик. 
коплам->{Осил килишга тайёрлашдаги каби ишлар бажарилади. 
Тайёрлашнинг фарки шундаки, швак коплам з^осил килинади
ган юзага механикавий ишлов яхширок берилади, холос.

Деталь юзасининг аник ва тоза ишланиши текис ва силлик 
коплам з{осил булишининг зарур шартидир. Текис ва силлик' 
коплам з^осил килиш низ$оятда муз^им аз^амиятга эга, чунки 
узил-кесил механикавий ишлов бериш учун колдириладиган, 
куйим жуда кичик, допусклар чегараси эса тор булади.

Механикавий ишлов берилгандан кейин деталь мосламага 
осилади, мой юклари кетказилади, ювилади, хурушланади ва 
юкорида курсатилган таркибли электролитда ва уша режимда 
хромланади. Бу ерда аноднинг шакли ва османинг конструк
цияси катта аз^амиятга эга. Османинг конструкцияси аноднинг 
деталга, масалан, поршень з^алкасига нисбатан аник марказла- 
нишини таъминлаши керак.

Поршень з{алкаларини хромлашда з$алкасимон анодлар иш
латилади, Бунда хромланаётган деталь юзаси билан анод юза
си ораликлари бир хил булиши учун анод аник ишланган бу
лиши керак. Поршень з^алцаларига берилган хром катлами ме
ханикавий ишлаш учун, колдириладиган ' куйим з?ам з^исобга 
олинганда 0 ,10 -0 ,15  мм булиши керак.

Хромланган юзага уша таркибдаги ваннада анодий ишлОв 
берилади (хурушланади), шундан кейин деталь яхшилаб .юви
лади. Хром катламидан водородни кетказиш^ учун деталь мой- 
да ёки куритиш шкафида 150-—200°С да 0,5—2 соат киздири- 
лади. Копламдан водород чикариб юборилмаса, хромнинг асо
сий металл билан тишлашиш пухталиги пасаяди ва муртлиги 
ортади.

Талаб этилган сифат ва геометрик Улчамлар з^осил килиш- 
учун деталлар узил-кесил механикавий ишланади.

Поршень з^алкалари махсус цйлиндрда притирланади; б у - . 
нинг учун абразив кукуни (алунд дона 180) билан керосин- 
дан бутка тарзида тайёрланган. притирлаш пастаси ишлатилади, 
Бундай бутка цилиндрнинр деворларига копланади, Коплам
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говакларига урнашиб ¡долган абразив зарралари керосинда ва 
сода эритилган кайнр!  ̂ суада кетказилади. Кейин поршень дал- 
Каларига сикилган даво юборилиб, абразив зарраларининг кол- 
диклари кетказилади.

5. Х р о м л а ш  п р оц ес син и  и н т е и с и ф и к а ц и я л а ш .  
Деталларни хромлаш процессининг аСосий камчиликлари шун" 
дан иборатки, хром ток буйича кам (12—15 процент) ва но
текис чикади. Бунда эримайдиган анодлар ишлатилганлигидаи 
хромат ангидрид (СгОз) билан сульфат кислота (H2SO4) ораси> 
даги оптимал нисбат 1̂.00 г 1) бузилади, шунинг учун электро- ' 
литни тез-тез ростлаб' туриш керак булади. Автомобилларни' 
ремонт килиш ишларида янги электролитлар ишлатиш ва де- 
талларни хромлаш процессини интенсификациялаш усулларини 
татби1< этиш катта а){амиятга эга. Бу максадда тетрахромат, 
электролити деб аталадиган электролит ишлатиш. тавсия 
этилган эди. Бундай электролит ишлатилганда хромлаш процес
сини уй температурасида олиб бориш мумкин булади.

Х^тказилган 1|лмий тадкикотларга асосланиб, М. А. Шлугер 
!(уйидаги таркибли тетрахромат электролити ишлатишни тав- 

,сия этади:
(350 400) г\л СгО  ̂+ (2 + 2,5) г/л H.SO^ +  (40 i60) г/л NaOH + 
+  (1 -f 3) г/./г канд.

Бу электролитга Уювчи натрий г^ушилса, натрий тетрахро- 
мат досил булади:

2NaOH +  4CrOg NaaO . 4СгОз + HgO
Шунинг- учун дам бу электролит .тетрахромат электролит» 
дейилади.

Бу ванна иш режимининг узига хос хусусияти шундаки, 
электролитнинг температураси паст, яъни 16 дан 24°С гача 
булади, аммо 24°С дан ошмайди. Бундан щори температура
да тетрахромат бекарор булади. Бунинг ох̂ ибатида ваннанинг 
юкорида курсатилган хоссалари йУколади.

Деталларни тетрахромат электролитида хромлаш учун ток
нинг тавсия этиладиган зичлиги жуда катта—10—-30 
Шу сабабли электролит температурасини паст килиб туриш 
учуп ванна яхширок совитиб турилиши керак. Юкорида кел
тирилган режимларда досил 1̂ илинган хром .^атлами говаксиа, 
микрокаттиклиги нисбатан . паст (350—400 кР/мм^) ва яхши 
ишланувчан булади. Тетрахромат электролитининг ?очиш ху
сусияти ю1̂ ори булади ва хромнинг ток буйича 28—30 про
цент чикиши билан хромлащга имкон беради.

Ток буйича хром чикишининг куп булиши, электролитнинг 
сочиш хусусияти яхшилиги ва ю1̂ орида курсатилган хоссалар- 
га эга копламлар досил булиши тетрахромат электролитида« 
куйидаги содаларда: пУлатдан, рух котишмаси ва латундан 
ясалган деталларда димоялОвчи декоратив 1{0пламлар досил
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килишда; мураккаб шаклли буюмларни хромлашда; унча кат
та булмаган солиштирма нагрузкалар таъсирида ишлайдиган 
деталларда ейилишга чидамли копламлар дасил килишда; 
хромли катлами жуда каттик булиши талаб этилмайдиган де
талларнинг ишлаш имкониятини тиклашда; одатдаги коплам 
устига тетрахромат электролитида хромнинг юмшок ва юпка 
катлами бериш йули билан копламларнинг ишланувчанлигини 
яхшилашда бемалол фойдаланиш мумкин.

Тетрахромат электролитида хромлаш учун тоза кургошин- 
дан ёки куррошиннинг 5 процент сурмали котишмасидан ясал
ган тешик-тешик анодлар ишлатилади.

Уз-Узндан  р о с т л а н у в ч и  т е з  кор  э л е к т р о л и т д а  
хромлаш.  Хромли электролитнинг иш вактида етарли дара
жада тургун булишини таъминлаш учун ваннага сульфат кис
лота урнига калий кремний фторид (К 251Рб) ва стронций суль
фат (8г804 ) кушилади, уларнинг кУшиладнган микдори эрув- 
чанлигига Караганда купрок булади. Бу тузлар эритмага утиб, 
электролитни зарур анионлар билан тулдириб туради ва улар 
концентрациясининг бирдек булишини таъминлайди. Шунинг 
учун бундай эритмалар ^з-^зидан ростланувчи, электролит
лар дейилади.

250-300 г!л хромат ангидрид, 5,5-6,5 г/л стронций суль
фат ва 18-20 г1л калий кремний фториддан иборат электро
лит ишлатиш тавсия этилади.

$ з̂-узидан ростланувчи электролитда хромлаш технологик 
процессининг умумий схемаси одатдаги электролитда хромлаш 
схемасидан фарк килмайди. Хромлашнинг куйидаги Jpeжими 
тавсия этилади: электролитнинг температураеи 55—65"С, ток
нинг зичлиги 400—100 Б у н д а  кургошин—сурьма котиш
масидан (40 процентгача сурьмали котишмадан) ёки, яхшиси, 
куррошнн—калай котишмасидан (5—10 процент калайли ко
тишмадан) тайёрланган анод ишлатилади. $^з*|'зидан ростла
нувчи электролитда хромлашда металлнинг ток буйича чики
ши камида 17—18 процент булади. Бу одатдаги электролитда 
хромлангандагига Караганда тахминан 1,5 баравар ортик. Ток
нинг зичлиги 60 а!дж^ булган долларда бир соатда калинлиги 
45-50 мк келадиган коплам досил булади.

$ з̂-узидан рЬстланувчи электролитларда досил килинган 
хром копламларининг хоссалари одатдаги электролитларда до
сил килинган копламларнинг хоссаларидан. деярли фарк кил
майди. ,

$ з̂-узидан ростланувчи электролитларни калин (1 ммтг.ч&) 
хром катламлари досил килишда ва улчамли килиб хромлаш
да ишлатиш тавсия этилади.

Инженер В. А. Вандишев курилиш машиналарининг ейил
ган деталлари ишлаш имкониятини хром асосида композицион 
электролити'к коплам (КЭК) бериш йули билан тиклашга оид 
тадцикотлар утказган эди. Бунда КЭК  куйидаги таркибли
228



5̂ з-узидан ростланувчи электролитда >$осил килинди: СЮ 3 — 
—250 г/л; Зг804 — 6 ?/л; кремний оксид—12 г/л.

Бу тадкикотга кура металлнинг ток буйича чи[{иши 22,5 
процент эканлиги (бу жуда юцори 5{исобланади); катта (100 

ва ундан :!$ам ю^ори) зичликдаги ток ишлатиш мумкин
лиги; хром асосида ¡{оплаш процессининг интенсивлиги уни
версал Электрелитникига нисбатан 4 марта орти({ булиши; ^о- 
сил 1̂ илинган хром 1{0пламининг микрокатти[^лиги универсал 
электролитлардагига Караганда 1,3 — 1,5 марта ю1̂ ори булиши 
аниь^ланган на бундай 1{опламнинг ейилишга юкори даражада 
чидамлилиги маълум булган.

01{ и зма  хро мла ш  усулидан деталларнинг юзаларини 
хром билан 1̂ оплашда фойдаланилади. 144-расмда двигатель 
блоки цилиндрларини окизма хромлаш установкасининг схе
маси курсатилган. Бунда электролит ваннадан кислотабардош 
насос воситасида таксимлаш коллектори оркали блок цилиндр- 
лари ичига берилади, кейин эса электролит хавол анод ва ту-

144-расм. Автомобиль двигатели блоки цилиндрларини окиз
ма хромлаш 1̂ урилмасининг схемаси

229



145- расм, Анодий пуркама хромлаш 1<урилмасининг 
схемаси;

1—насос! 2—цургошиндан ясалган трубопровод} 3 - ванна; "4—вариагор( 
5—Насадка-анод! о—кран! 7—йасадкани кучириш мосламаси; Л—хромла* 

надиган дёталь.

шириш трубопроводи оркали яна ваннага о^иб тушади. Окма 
электролитда х"ромлашда ощирилган зичликдаги ток ишлатиш 
мумкин буладй, Бундай электролитдан фойдаланилганда талаб 
этилган сифатли ва 1̂ алинликдаги хром ^опламлари . одатдаги 
йул билан хромлашдагига Караганда б—8 марта тез досил бу
лади, ■ . - ,

Анодий  п у р к а м а  хр о м ла ш  у с у л и  деталлар сиртки 
юзаларининг маълум жойини хромлашда кулланилади. Бу усул 
деталларни ваннага ботирмай хромлашга имкон беради. У  йи
рик габаритли деталларни хромлашда айникса кул келади.

Бу усулда электролит хромланадиган юзага махсус насад- 
канинг кесиги оркали пуркалади (145-расм). Бу насадка бир
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ва^тнинг узида анод вазифасини )?ам утайди, Пуркама хром
лаш усулидан фойдаланилганда одатдаги усулда хромлашда- 
гига Караганда анча катта зичликдаги ток ишлатиш мумкин 
булади. . . .

3- §. Пулатлаш[ (темирлаш)

1. Д е т а л л а р  ю з а си н и  к а т т и к  ( ейилишга  ч и д а м 
ли) темир  билан коплаш.

М. П, Мелков ишлаб чиккан хлорли иссик электролитлар 
ёрдамида ейилишга чидамли каттик коплам {̂оеил килингандан 
кейингина деталларнйнг ишлаш имкониятини темирлаш йули 
билан тиклаш мумкин булди.

Ремонт ишлари учун таркибида турли органик кУшимча- 
лар -булган электролитлар, шунингдек, твмирнинг углерод, 
марганец ва бошка элементлар билан котишмалар ?̂осил ки* 
лишига имкон берувчи электролитлар $̂ам диккатга сазовор. 
Электролитларнинг биринчи турива улардан з{осил килинадиган 
копламларга оид тадкикот ишларини Ю, Н. Петров, юкорида 
курсатилган котишмаларни {̂осил килишда ишлатиладиган 
электролитларга оид тадкикот ишларини эса В.П, Ревякин ут- 
каздилар. ' •

М. П. Мелков текширган электролитлардан куйидаги тар- 
киблилари жуд |̂ катта а: ;̂амиятга эга? темир (П)-хлорид (FeCla* 
•4Н2О) 200 г/л] хлорид кислота (HCl) 0,6—0,8 гЦ,

Электролиз режими: температура 50—80°С; токнинг зичли
ги 10-80 а/дм'̂ .

Кичик концентрацияли юкорйдаги электролит 0,8 — 1,2 мм 
калинликдаги ва 450 — 650 кГ/жл''* микрокаттикликдаги, коплам 
}50сил- булишини таъминлайди. Бу электролитнинг таркиби иш
лаш вактида тургун булади. Юкорида таркиби келтирилган 
электролит билан бир каторда, амалда, катта ва уртача кон
центрацияли электролитлар }̂ ам ишлатилади.

Хлоридли Электролит тайёрлаш учун темир, (II)-хлорид 
(FeCl2' 4H20 ) ва хлорид кислота ишлатилади. Темир (П)-хлорид 
гигроскопик, {̂авода осон оксидланадиган ва деярли рангсиз 
кристаллардан иборат.

Ишлаб чикариш шароитида хлоридли электролит 10 ёки 20 
маркали пулат кириндиларини хлорид кислотада туйингунча 
эритиш йули билан тайёрланади. Бунинг-учун «зангламаган ва 
куйиндисиз тоза киринди ишлатилади. Бундай киринди ишла- 
тишдан олдин каустик соданинг сувдаги 10 процентли эритма
сида мойсизлантирилади ва кайнок сувда ювилади.

Анод сифатида кам углеродли пулатдан тайёрланган плас- 
тиналар ишлатилади. Хромлашдаги каби, бунда ){ам электродлар 
узгармас ток манбаига уланиб, электролитдан ток Утказилади, 
Электролиз ,процессида икки валентли темирнинг ионлари (Fe") 
катодга бориб зарядсизланади-да, деталнинг юзасига электро.
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литик темир утиради. Катод (де
таль) га темир утириши билан 
бир вацтда аноднинг метали эрий 
бошлайди ва унинг ионлари эрит
мадан катодга бориб зарядсизлан- 
ган ионлар урнига утади. Бу 
долда электролиз процесси анод- 
ларнинг эриши билан боради ва 
электролитнинг таркиби деярли 
5̂ згармайди.

Электролиз процессида ка
тодда темирнинг ионлари билан 
биргаликда водороднинг ионлари 
дам зарядсизланади. Бу ионлар 
катодга утираётган темирнинг 
досил булаётган кристалл пан- 
жарасига кириб боради, Натижа
да кристалл панжара муртлашади 
ва унинг дарз кетишга мойилли
ги кучаяди. Бу додиса 146-расм- 
нинг А зонасида курсатилган.

Шундай ь:илиб, темирлашда: а) бирмунча арзон электролит
лар; б) эрувчан анодлар; в) анча катта зичликдаги ток ишла
тилади; бундан тацщари, юза жуда тез темирланади ва калин 
1̂ атлам досил булади.

Темирлашда темирнинг ток буйича чи!^иши 86—90 процент- 
га етади. Электрохимиявий эквивалент 1042 г/а.с ни ташкил 
этади. Деталларнинг ишлаш имкониятини темирлаш йули би
лан ти1<лаш процесси хромлаш йули билан тиклаш процессига 
1̂ араганда анча цис1̂а ва1{т давом этади ва бирмунча арзонга 
тушади.

Темир 1̂ опламларнинг эксплуатацион хоссалари .  
Темир копламнинг эксплуатацион хоссалари ишлатилган элек* 
тролитларнинг тартибига ва электролиз режимига боглик бу
либ, бир канча курсаткичлари жидатидан хром копламнинг 
хоссаларига якин туради. Чунончи, электролитик темирнинг 
пулат билан тишлашиш пухталиги 45 — 48 кЦмм^ чамасида 
булади. ,

Электролитик темирнинг асосий металл билан тишлашиш 
пухталигини ошириш учун темир копланадиган юзага сульфат 
кислотанинг 30 процентли эритмасида анодий ишлов берилади. 
Электролитик копланган темирнинг асосий металл билан бог- 
ланиши, худди хром копламидаги каби темир ионлари катод 
(деталь) металининг ионлари билан узаро электростатик тор- 
тишуви дисобига содир булади, ва юкорида айтиб утилган 
сабаблардан ташкари, катод материалига дамда анод билан 
катод металлари кристалл панжараларининг бир-бирига канча-- 
лик мос эканлигига дам боглик булади,-
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Турли таркибдаги алектролитлардан ?̂осил килинган элек- 
тролитик темир копламининг ейилишга чидамлилиги, асосан 
унинг микрокаттиклигига боглик (147-раем); бошка барча ша
роит бир хил булганда копламнйнг микрокатгиклиги канчалик 
юкори булса, копламнйнг ейилишга чидамлилиги шунчалик 
юкори булади. Таркиби жи}^атидан юкорида келтирилган элек- 
тролитга якин турган электролитдан г;осил булган копламнйнг 
ейилишга чидамлилиги, куруклайин сирпаниб ишкаланишда 
ва погонали нагрузка таъсир этганда, юкори частотали ток

20 40 60 80 т  т

147-раем. Темир соплам микрои;атти1<лиги1-шиг 
ток зичлиги ва температурага ^араб узгариши.

билан киздириб тобланган 45 маркали пулатнинг ва суюклан
тириб туширилган. :?̂ амда металлаш йули билан . )?осил килин
ган бошка барча копламларнинг ейилишга чидамлилигидан 
юкори булади. Бу ерда темирлаш йули билан 5?осил килинган 
копламнйнг ейилишга юкори даражада чидамли булиши унинг 
микрокаттиклигига боглик дейиш тугри' булмайди, чунки 
бундай копламнйнг микрокаттиклиги юкори частотали ток би
лан киздириб тобланган 45 маркали пулатнинг микрокаттик
лигига Караганда паст. Электролитик темир копламларнинг 
ейилишга чидамли булишида, каттиклйк билан бир каторда, 
уларнинг $̂авода юкори даражада оксидланувчанлиги ва ишка
ланиш жараёнида иШкаланувчи юзаларда темир оксиди парда- 
ларининг }^осил булиши )̂ ам катта роль уйнайди. Ишкаланиш 
юзаларини коплаб турган темир оксид пардалар бу юзаларнинг 
бир-бири билан тишлашувига йул куймайди. Натижада ишка
ланиш процесси текис утади. Электролитик хром билан электро
литик темирнинг ейилиш характери бир-бирига мутлако Ух- 
шашдир. Бунда з(ам ишкаланиш жараёнида ажралиб чиккан 
каттик зарраларнинг абразив таъсири окибатида {̂осил булган 
майда тирналишлар ишкаланиш юзаларини коплаб олади.

Бир-бирига тегиб ишкаланишда ва суюкликда ишкаланишда, 
шунингдек, катта солиштирма босим таъсирида электролитик 
темир узининг осон оксидланувчанликдек ижобий хоссасини 
йукотади ва шунда унинг ейилишга чидамлилиги юкори час
тотали ток билан киздириб тобланган 45 маркали пулатники- 
дан пасайиб колади.
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Ишлаш имконияти темирлаш йули билан тикланган детал- 
ларнинг толикишдаги мусга)$камлиги пасаяди. В. А-» Шадричев 
утказган тажрибаларга кура, нормалланган 45 маркали пулат
нинг толикишдаги муста)?камлиги 0,75 мм' калинликда темир- 
лангандан кейин 29 процент пасаяди. Электролитик темирда 
ички чузувчи кучланиш булади, шу сабабли унинг толикиш
даги муста>{камлиги пасаяди. Калинлиги 0,06 мм га тенг элек
тролитик тамир копламдаги ички колдик кучланишларнинг 
киймати электролиз режимига караб, 16 — 35 кЦмм:^ чамасида 
булади. Копламларнинг калинлигр бундан кам бУлган 5;оллар- 
да ички кучланишлар 68 — 69 кР/мм^ га етади, Ички кучла
нишларнинг киймати электролиз режимларига куп даража бог
лик; ток зичлигининг ортиши, температуранинг ва электролит- 
даги кислота микдорининг пасайиши билан ички кучланишлар 
ортади. М. П. Мелков тажрибасида электролитик темир коп- 

• ламларидаги ички кучланишларнинг пулатнинг толикишдаги 
муста:?камлигига таъсир этиш характера хром копламлардаги 
ички кучланишларнинг таъсирига ухшашлигини йсботлади; иш
лаш имконияти тикланган деталларни паст температурада 
(150— 250°С да) бушатиш бу ерда маъкул эмас, чунки бундай 
килинганда толикишдаги муста}5камлиги яна }?ам пасайиб кета
ди. Деталлар 450°С да бушатйлганда толикишдаги муста^^камли- 
гининг пасайиши анча камаяди. Бирок деталлар 450®С гача киз- 
дирилганда копламнинг микрокаттиклиги 30% гача пасаяди, 
шу сабабли бундай температурада бушатишни тавсия этиб бул
майди. Шунга кУра, деталларнйнг ишлаш имкониятини тиоаш- 
да уларнинг кандай шароитда ишлашини дисобга олиш ва 
электролизнинг'энг кулай режимларида темирлашнинг техно
логик процессига риоя килиш керак булади.

3. Д е т а л л а р н й н г  и ш л а ш  и м к о н и я т и н и  т е м и р 
лаш  й у л и  б и л а н  т и к л а ш  т е х н о л о г и к  процесси.  
Электролитик темирлаш усулида куйидаги деталларниинг иш
лаш имкониятини тиклаш мумкин: турткичлар ва клапанларнинг 
цилиндрик юзалари, таксимлаш валлари подшипникларининг 
буйинлари, мой ва сув насосларининг валиклари, руль сошка- 
ларининг валлари, буриш цапфалари ва бошка деталлар. Коп
лаш калинлигини оишриш (1,5 мм ва ундан }?ам ортик килиш) - 
мумкинлиги деталларнйнг ишлаш имкониятини темирлаш йули 
билан тиклашда деталларнйнг ремонт Улчамларидан то даст
лабки улчамларига етказиш имконини беради; бунда уларнинг 
узаро алмашинувчанлиги таъмицланади. • . _

Деталларни темирлашнинг технологик процесси, темирлаш- 
га тайёрлаш ва темирлашни тугаллаш.операциялари жи ?̂ати- 
дан олганда, хромлашнинг технологик процессидан салгина 
фарк килади. Бунда }?ам, хромлашдаги, каби, аввал деталлар
нйнг юзаларига механикавий ишлов берилади, яъни юзалар 
силликланади, жилвирли Когоз билан тозаланади, кейин улар , 
осмага Урнатилиб, темирланмайдиган ^жойлари изоляцияланади,
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вена о)̂ аги воситасида мой юклари кетказилади, о^ма сув би
лан ювилади, Дгар темирлаш унча узок давом этмайдиган 
(2— 3 соатдан узокка чузилмайдиган) булса, деталнинг темир- 
ланмайдиган жойлари листавий целлуоид (кинопленка), цапон
лак ёки пластикат билан изоляцияланиши мумкин. Бунинг учун 
изоляцион материаллардан хлорвинил пластикатлари ва эмал* 
лар ишлатилса, юза яхши беркилади. Бу материалларни ван
нада б — 12 соатгача ушлашга рухсат этилади.

Д е т а л л а р г а  анодий и ш л о в  бериш.  Сульфат кие- 
лотанинг еувдаги 30% ли эритмаеида анодий ишлов бериш 
копламнйнг асосий металл билан тишлашиш пухталигига ижо
бий таъсир курсатади. Деталларга куйидаги максадларда: а) 
юзадан оксидларнинг жуда юпка пардасини кетказиш; б) ме
таллнинг кристалик структурасини аниклаш учун еиртки кат- 
ламга кислота таъсир эттириш (хурушлаш); в)- юзани пассив- 
лаш, яъни юзага жуда юпка пассив парда бериш максадларида 
анодий ишлов берилади. 1̂ опланадиган юзада пассив парда 
з̂ осил килинса, бу парда электролитнинг юзага бевосита. тегиб 
туришидан саклайди.

Маълумки-, электролит деталь металининг юзасини оксидлай- 
ди. Шунинг учун, темирлашга тайёрланган ва тозаланган юза
да коплам з̂ осил килина бошлагунча, яъни ток улантунча 
актив з?олатда саклаб туриш максадида, у сульфат кислотанинг 
30% ли эритмасида пассивлаштирилади.. Коплам з̂ осил килиш 
пайтида пассив пардани емириш зарур булади, чунки у 
копламнйнг асосий металл билан тишлашиш пухталигини 
пасайтириши мумкин. Пассив пардани емириш учун деталь 
хлорид кислотали электролитга бир кадар вакт солиб кУйила- 
ди; бунда электролитга ток ^ерилмайди. Пассив парда емирил» 
гандан кейин ток уланади ва деталнинг актив юзасига темир 
коплам берила бошлайди.

Анодий ишлов беришда. куйидаги таркибли электролитдан 
фойдаланиш тавсия этилади: сульфат кислота (Н2$04) нинг 30% 
ли эритмаси; 10—25 темир купороси Р@8 0 4 ' 7Н20 ; электро
литнинг зичлиги .— 1,23. Деталь анод сифатида осиб к5̂ йилади 
ва уй температурасидаги электролитда; деталь кандай мате
риалдан ясалганлигига караб, 10 — 70 а/дм^ зичликдаги токда 
ишлов берилади. Бунда куррошиндан ва зангламас пулатдан 
ясалган пластиналар катод вазифасини утайди. Кислота таъ
сир эттириш режими электролитнинг таркибига з?ам боглик 
булади. ' ■

Факат сульфат кислотанинг 30% ли эритмасидан (темир 
купороси кУшмасдан) кислота таъсир эттирса }̂ ам булади. Би
рок бунда юкоридаги режимга катъий риоя кплиш керак, акс 
} о̂лда ){осил килинган копламнйнг асосий металл билан тиш
лашуви талаб этилган пухталикда булмайди. .

Д е т а л л а р н и  с о в у к  с у в  билан  ювиш.  Огирлиги 
3 — 5 кг ва ундан з̂ ам ортик деталлар 80 — 95°С темпера-
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турали кайнок сувда ювилади. Бунда деталлар солинган сув 
10 сек дан б мин гача иситилади. Деталларни ювишдан максад 
уларнинг барча ботик кисмларидан ва бушликларидан кислота 
колдикларини кетказишдан иборат.

Пассив парданинг емирилиши учун деталлар темирлаш 
ваннасига осиб к!^йилади ва унда (ток уланмаган долатда) 
30 сек колдирилади. Кайнок сув билан ювилган деталлар ток 
уланмаган бундай ваннада колдирилмайди.

Д е т а л л а р н и  т емирлаш.  Темирлашда сиртдан иситила- 
диган ванналардан фойдаланилади. Ванналарнинг материали 
кислоталар таъсирига чидамли на иссиклик утказадиган були
ши керак. Амалда ички томонига химиявий жидагдан чидамли 
иссиклик утказувчан плиталар копланган металл ванналардан 
фойдаланиш расм булган. Смола шимдирилган графит плита
лар копланган ванналар анча мустадкам булади. Чинни ва ке- 
рамикадан ясалиб, сиртдан иситиладиган ванналардан дам фой
даланилади.

Темирлаш ваннаси ва электролит тегиб турадиган бошка 
ёрдамчи ускуналар пулатдан ясалиб, полиэбонит! билан коплан
ган булиши мумкин. Полиэбонит ваннанинг деворларига резина 
елими билан ёпиштирилади. Ванналар ва электролит тегиб 
турадиган ёрдамчи ускуналар ясаш учун фенолформальдегид 
пластик масса—фаолит энг яхши материалдир.

Темирлаш ванналарининг хизмат килиш муддатини анча 
оширишга имкон берадйган хилма-хил материаллар бор. Ван
на устига хонадаги давони тортиб оладиган вентиляция урна
тилган булиши керак.

Электролитни иситиш учун турли мосламалардан фойдала
нилади. Деворлари иссиклик утказмайдиган материаллардан 
ишланган ванналардаги электролит шу ваннанинг узига жой
ланган иситкичлар билан иситилади. Электролитни бевосита 
иситкичлар билан иситишда куйидаги усулларнинг биридан 
фойдаланилади: а) кварц найларга урнатилган-электрик исит
кичлар билан иситиш усули; б) змеевиклар (электролитга жой
ланган бур Утказиш трубалари) билан иситиш усули; в) элек
тролитдан узгарувчйн ток утказиш оркали электрик каршилик 
билан иситиш усули.

Электрик кар1иилик билан иситиш усулида ваннага иситкич 
стерженлар электродлар туширилади. Бундай электродларга 
СТЭ-24 ёки СТЭ-34 трансформаторидан электр токи берилади 
(148-расм).

Деворлари иссиклик утказадиган килиб ишланган ванналар
да электролит ёниш температураеи юкори булган мой.ёки,сув 
тулдирилган куйлак оркали иситилади. Куйлакдаги мой бур

1 Полиэбонит — ялтйрайдиган 1саттик кора материал. Резинали аралаш- 
маларни вулканизация !^илиш йули билан тайёрланади. Изоляция материали 
сифатида ишлатилади.
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14»-расм. деталларни темирлаш курилмасининг схемасй:
7 - ванна; 2 —электродларни м а^кам лаш  ш тангалари; 3 —контактий термометр!

датчик  рубильниги; 5 —карш илик; б —Еоиденсатор; 7—вольтметр; 4 —амперметр) 
9 -р е г у л я т о р ; 7 0 - трансф орм атор: контактор; грдамчи реле; /З - э л е к т ^

роллар.

змеевиклари ёки электрик иситкичлар билан иситилади.Куйлак- 
даги мой бурини суриб туриш учун унинг ички б^шлири ван
нанинг вентиляция системасига калта труба ёрдал и̂да тугаш- 
тирилган булади.

Автомобиллар ремонт килинадиган корхоналарда электро- 
литни ифлосликлардан тозалаш максадида у тиндириш бакида 
вакт-вакти билан тиндирилиб, сунгра фильтрлаб олиниши 
мумкин. Анча такомиллаштирилган йул билан фильтрлаш 
учун махсус курилмадан фойдаланилади. Бундай курилмада 
электролит ваннадан фильтрга босим остида (насос ёрдамида) 
}?айдалади. Тозаланган электролит яна ¡заннага келиб тушади. 
Ваннада электролитнинг микдори ва электролитдаги кислота- 
нинг концентрацияси узгармасдан, бир хил туришига эришиш 
учун- ваннага тозаланган ва иситилган сув ва хлорид кислота 
куйиб туриш керак. Бунда ваннадаги электролитнинг 1 м‘’ юза
сидан булган сарфига 8 — 10 л/с сув, электролитдан утаётган 
токнинг 1 а.с сарфига 0,7 — 0,8 г хлорид кислота куйилади.

Хромлашдаги каби бу ерда )̂ ам ток манбаи сифатида 6/12 в 
ва 1000/500 а узгармас ток берадиган генераторлардан фойда
ланилади,

Электролитнинг шлам (балчик) билан ифлосланишини камай
тириш учун анодларни кислотабардош шиша тУкимадаи ясал
ган Еилофга жойлаш маъкул курилади. , -

Деталлар ваннага бири-бирини тусиб куймайдиган ва бири 
иккинчисидан етарли ораликда турадиган килиб жойланиши 
лозим, Юкори сифатли копламлар } о̂сил булиши учун электро-
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литни вакт-ва1̂ ти билан фильтрлаб туриш керак. Ванна бир 
сменада ишлатилиб, темир ^Ойлаш процесси уртача режимлар- 
да олиб борилганда, Электролит 5 — 7 кунда бир марта филь- 
трланади.

Темирланган деталлар 80—-QO'C тем-пературадаги кайноь; 
сувда ювиб тозаланаД|, осмадан кучирилади (демонтаж кили
нади), изоляция олйнйди ва копламнинг сифати контроль ки
линади.

.Шундан кейин деталларга механикавий ишлов берилади; 
бунда деталлар донадорлиГИ 46-—60 ли СМ2 ёки СМ1 алунд 
1ки электрокарборурД тощлари билан талаб этилган улчамга 
келгу-нча жилвирлайади. Коплам силлик булиши, унда дунг- 
ликлар, дендритлар, узилган,-пуст ташлаган жойлар ва кури- 
нарли бошка нуксонлар булмаслиги керак.

Темирлашнинг юкорида куриб чикилган технологик процес
си, хромлашдаги каби, жуда куп хил тайёрлаш ва узил-кесил 
ишлов бериш операцияларидан иборат бу̂ либ, узок вакт давом 
этади. Деталларнинг ишлаш имкониятини темирлаш йули би
лан тиклашда хромлаш ва бошка усуллар билан тиклашдагига 
Караганда бир мунча афзалликлар булиши билан бирга камчи
ликлар дам бор, уларнинг асосийси процесснинг узокка чузили" 
шидир.

Деталларнинг ишлаш имкониятини каттик, ■ (ейилишга чи
дамли) электролитик темир коплаш й^ли билан тиклаш усули 
ремонт ишларида борган сари куп кулланйлаётган прогрес
сив уотлдир.

4, Темир а со си д а - т а й ё рл а нг ан  ко т и шм а л а р  би
лан коплаш .  В. П. Ревякин таклиф этган котишмалардан 
темир—марганец (Fe—Мп) ва темир—рух (Fe—Zn) котишмалари 
диккатга сазовордир. Чукмасида 0,8% гача марганец булади
ган, Бринелль буйича каттиклиги 350—450 га етадиган темир— 
марганец котишмаси куйидаги таркибли электролитдан курса
тилган режимда досил килиниши мумкин: МпС1-4Н20 350 г/л, 
NH4CI 100— 125 г/л, FeCl2-4H20 30 — 50 г/л, кислоталилик 
даражаси pH = 3,6 электролитнинг температураеи 18°С. токнинг 
зичлиги 5 —8 а/дм'\ копламнинг досил булищ тезлиги 0 ,02— 
-—0,03 мм/с, копламнинг. энг калин жойи 0,5— 1,0 мм.

Темир—марганец котишмаси сиртйнинг каттиклиги Бринелль 
буйича 400 — 460 гача булган ва сирпаниш ёки думалаш под- 
шипниги билан туташган деталларнинг ишлаш имкониятини 
тиклашда ишлатилади. . ■

Темир—рух котишмаси дам маълум'адамиятга эга. Бундай 
котишма куйида келтирилган таркибли электролитдан курса
тилган режимда досил килинаДи: ZnSO^ • 7На О 150 — 200 л/г,

FeSOi-THaO 80-40 г/л, ^азЗО^-ЮН^О 60 г/л-

кислоталилик даражаси рН*3, 2, электролитнинг температураеи 
40 — 45°С, токнинг зичлиги 6  — 8 а/дм\ чукманинг утириш.
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тезлиги 0,05—0,08 vMJi/c, копламнйнг энг калйн жойи 0,5—1,0 мм, 
копламнйнг каттиклиги 2= 40 — 50.

Бу котишма сирпаниш подшипникларининг ишлаш имкония
тини тиклашда ишлатилиши мумкин.

4-§, Металларни коррозиядан >̂ имоя 1̂ илиш

Пулат, чуян ва бошка металлар з̂ амда котишмалардан ясал- 
ган буюмларни коррозиядан з?имоя килиш билан бир вактда 
уларнинг ташки куринишини гальваник усулда беааш з̂ озирги 
вактда кенг таркалган б^либ, металлар коррозиясига карши 
кураш системасида биринчи Уринлардан бирини эгаллайди.

Тальваник копламлар з̂ имоя копламлари билан }?имоя-безак 
копламларига булинади. Химоя копламлари деталларнинг юза» 
сига металлни- коррозиядан з^имоя».килиш учунгина берилади. 
Димоя-безак копламлари эса металлни з̂ имоя 1̂ илишдан таш
кари,- буюм сиртини безаш учун з?ам берилади. Коррозиядан 
з̂ имоя килиш хусусиятига к^ра, гальваник копламлар анодий 
копламлар билан катодий копламларга-булинади.

Электролитда (нам муз{итда) икки хил металлнинг бир-би- 
рига тегиб туришидан гальваник жуфт з̂ осил булади. Бу 
жуфтда электр манфийлиги юкорирок металл анод, электр 
манфийлиги пастрок металл эса катод булиб колади; бунда анод 
эриб кетади. Металларни электролитик ёки анодий :^имоя килиш 
ана шунга асосланган; электр манфийлиги пастрок. металл 
электр манфийлиги юкорирок металл билан, масалан, электрод 
потенциали сро=~-0.44- в булган темир электрод потенциали 
Фд = —0,766 в булган рух билан копланади. _ Рух копланган 
темир нам 35;авода коррозияланмайди, чунки рух коррозияланади, 
темир эса сиртида жуда юпка катлам рух колган такдирда 
з$ам коррозияланмайди. ;

Катодий к;опламлар электр мусбатлиги юкорирок булган 
металлдан электр манфийлиги юкорирок булган металл сирти
да з̂ осил килинади; масалан, калай (9о»= — 0,136 в) коплам 
темир (сро == — 0,44 е) сиртида з̂ осил килинади. Бу ерда темир 
механикавий з?имояланган булади. Бундай 1̂ опламларнинг буюм- 
ни з(имоялаш таъсири. шу буюм юзасини коррозион мудит 
таъсиридан изоляция килишдан иборат, Катодий. копламда 
■говаклар шикастланган ёки яланг кисмлар булган такдирда 
унинг з^имоялаш таъсири йуколади ва буюмнинг ишлаши ёки 
сакланиши вактида нокулай шароит туршганда (намлик ошиб 
кетганда, газлар, чанг ва бошка ифлосликлар кУпайиб кетган 
з{олларда) коррозия бошланади ва тезлашади,

пулат ва чуяндан ясалиб, одатдаги' шароитда ишлайдиган 
деталларга бериладиган катодий копламлар жумласига никел-̂  
лаш, хромлаш, мислаш, окартириш (калайлаш) ва бошкалар 
киради. .



Химоя-безак ь;опламлари бир ¡^атламли ва куп катламли 
булиши мумкин. куп катламли копламдан гальваник усул
да копланган металлардаги говакликнинг зарарли таъсирини 
камайтириш максадида фойдаланилади. Роваклик эса коп
ламнинг }?имоялаш хусусиятини пасайтиради. Устма-уст бе
рилган копламлар юзани коррозиядан жуда яхши ^̂ имоя ки
лади.

Куп катламли копламлардан автомобиль деталларини—рил- 
диракларнинг калпоклари, буферлар ва бошка деталларни кор
розиядан саклаш учун кенг куламда, фойдаланилади. Бунда 
икки хил усул К5^лланилади: биринчи усулдан фойдаланилган
да деталь юзаси аввал никель катлами билан 0,0045 мк ка
линликда копланади, сунгра кислотали ваннада мис катлами 
билан (0,0095 мк калинликда, кейин яна никель катлами би
лан (0,011 мк калинликда), охирида эса хром катлами билан 
(0,001 мк калинликда) копланади; иккинчи усулдан фойдала
нилганда деталнинг юзаси цианли электролитда мис билан, 
кейин эса никель ва, ни)?оят, хром билан копланади.

Н и к е л л а ш .  Никель—саргишрок товланадиган кумуш ранг 
тусли каттик ва болгаланувчан металл. У яхши пардозланади 
ва атмосфера таъсирига жуда яхши чидайди. Никелга ишкор- 
лар таъсир этмайди. Никель сульфат кислота билан хлорид 
кислотада кам эрийди. }^авода турган никель шаффоф пассив 
парда билан копланиб колади. Шу ^туфайли унинг ялтирокли- 
г̂и узок вакт сакланади. Бирок бу ялтироклик нам ва газлар 
таъсир этиши билан хиралашади.

Никелни электролитик чуктириш—гальванотехниканинг эцг 
кадимий ва энг куп таркалган процессларидан бири. Никел-
■ нинг электрод потенциали (сро =  — 0,25 в) темирникига Кара
ганда мусбатрок. Шунинг учун .никель копламлар катодий 

. копламлар группасига киради. Автомобиллар • ишлаб' чикариш’ 
ва уларни ремонт килишда никель )^имоя-безак коплами си
фатида ва деталларга мис коплашдан олдин бериладиган ост 
катлам сифатида ишлатилади. Аралаш мис-никель, мис-никель- 
хром, никель-мис-никёль-хром каби аралаш копламлардан дам 
фойдаланилади.

Деталларга никель коплашда ишлатиладиган электролитнинг 
асосий таркибий кисми никель сульфатдир. Бу максадда ни
кель хлорид анча кам ишлатилади. Никелли электролитга тур* 
ли моддалар; электролитнинг электр утказувчанлигини ошиг 
риш учун натрий сульфат, ранги очик копламлар )?осил килиш 
учун мат1яий сульфат, никель анодларининг эрувчанлигини 
ошириш учун натрий ёки калий хлорид кушилади. Электро
литда кислотанинг концентрацияси бир хил туришига эришиш 
учун унга махсус моддалар кушилади. Бундай моддалардан 
энг кУп ишлатиладигани борат кислотадир.

Деталларни никеллашда электролит йули билан олинган 
никелдан тайёрланган эрувчан анодлар ишлатилади. Никеллаш
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процессини уй температурасида (иситмасдан) з̂ ам, электро
литни 36—45 С, 50—60°С гача иситиб з̂ ам угказиш мум-
КИ Н *

Имтилмаган электролитларда токнинг зичлиги 0,5— 1,0 а1дм  ̂
атрофида тУтиб турилади, 50-60 °С  температурада эса

“  a-loM̂  гача чикади. Никеллашда металлнинг ток буйича 
чикиши 70 — 95?  ̂. га. етади. ’ '

Р у х  лаш.  Рух~кумуш ранг тусли нисбатан каттик металл, 
кислота ва ишкорларда осон эрийди. Рух коплам унча куп уч- 
рамайдиган ¡’альваник копламлардан бири булиб, темирга нис
батан анодий коплам, яъни электрохимиявий з̂ имоя коплами 
}(исобланади. Рух коплам иш жараёнида бузилганда )(ам детал
лар металини коррозиядан саклайди. Рух.коплам канча калин 
булса, асосий металлрш коррозиядан шунча узок саклайди. У бе- 
залиши керак булмайдиган буюмларни (маз^камлаш деталлари, 
тунукадан ясалган буюмлар, асбоблар ва механизмларнинг турли 
хил деталларини) коплаш учун ишлатилади. Буюмларни рух- 
лашда уч хил электролит; кислотавий электролитлар, таркибида 
цианли бирикмалар булмаган ишкорий—цинкатли электролитлар 
ва таркибида цианли бирикмалар булган ишкорий—цианли элек
тролитлар ишлатилади. Асосий таркибий кисми рух сульфатдан 
иборат кислотавий электролитлар иш ва1̂ тида тургун булиб, 
бунда металлнинг ток буйича чикиши 96— 100% ни. ташкил 
этади. Биро!  ̂бу электролигларнинг сочиш хусусияти унча юко
ри булмайди. Шунинг учун бундай электролитлардан оддий 
шаклдаги буюмларни рухлашда фойдаланилади.

Кислотавий электролитнинг электр утказувчанлигини ,оши-' 
риш ва копламнйнг структурасини яхшилаш учун унга натрий 
сульфат кУшилади. Электролит таркибидаги кислотанинг мик
дорини маълум даражада тутиб туриш учун унга алюминий 
сульфат, натрий ацетат, борат кислота, коплаш структурасини 
яхшилаш учун эса декстрин, елим, днсульфонафталин кислота 
кушилади.

Цианли ва цинкатли электролитлардан ремонт ишларида 
фойдаланилмайди. Майда деталларни (болтлар, гайкалар, шрун- 
лар ва бошкаларни) рухлашда цалпоц деб аталадиган махсус 
установкаларлан фойдаланилади. Бунда деталлар электролит 
тулдирилган ва ток манбаининг манфий кутбига уланган цал- 
покка солинади. Айланувчи калпокнинг марказига илиб куйил
ган рух пластина анод вазифасини утайди.

М исл аш .  Мис — оч-кизйл тусли зич, ковишкок ва болга
ланувчан металл. У яхши пардозланади ва босим остида яхши 
ишланади; электрни жуда яхши утказади. Мис нитрат, хромат- 
лар ва концентрланган ^айнок сульфат кислотада осон эрий
ди. Бирок уй температурасида суюлтирилган сульфат, хлорид, 
фторид, сирка ва оксидланмайдиган бошка кислоталар, шунинг- 
|дек, тузларнинг эритмалари кислородсиз муз^итда мисни эрита 
./олмайди.
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Электролитик мислаш процесси 1<адимдан маълум ва галь- 
ванотехникада энг чу1{ур урганилган процесс булиб, дастлаб 
акад. Б. С. Якоби 1836 — 1838 йилларда кашф этган ва урган- 
ган эди.

Электролитик мислаш ремонт ишларида, ва машинасозликда 
куйидаги содаларда: туташтирилган деталларда тигизликни 
тиклаш (тирсакли вал подшипниклари вкладишларининг сиртки 
юзасини мислаш); деталларнинг улчамларини тиклаш (втулка
ларнинг сиртки юзасини мислаш); илашии1нинг равонлигини 
яхшйлаш ва ишлов беришни осонлаштириш (червякларни, шес
терняларнинг тишлари ва бош1̂ аларни мислаш); цементитлашда 
деталь ва асбобларнинг цементитланмайдиган юзаларини му- 
дофаза килиш; пулат ва рухдаи ясалган деталларга димоя-бе- 
зак копламалари беришда оралик катлам (ост катлам) досил ки- 

, лиш максадида электролитик мислаш каби содаларда кулла
нилади.

Деталларнинг юзасига мис электролитик усулда мис тузла- 
рининг сувдаги эритмаларида копланади, бунда М1 ёки М2 
маркали мисдан тайёрланган эрувчан анодлар ишлатилади.

Мис тузларининг эритмаларида икки валентли миснинг дам 
бир валентли миснинг дам ионлари Си^+ ва Си+ борлигидан элек- 
тродларда куйидаги электролитик реакциялар содир булиши 
мумкин:

катодда ~  4-2е-^Си; Си+ + е^Си ва Cu^++  в-»-Си'̂ ;
анодда — Си — 2е-*-Си^+; Си-е-^Си'*' ва Си"̂  — ен-Си^^. 

Эритмада кислота микдори камайган долларда катодда бора
ётган иккинчи ва учинчи реакциялар Металлнинг ток буйича 
чикишини камайгиради ва коплам сифатини пасайтиради. Сано- 
атда фойдаланиладиган ванналарнинг катодларида водороднинг 
ёки мис анодларида кислороднинг ажралиб чикиши содир бул
майди. Шунга кура, мислашда металлнинг ток буйича чикиши 
100% га етади. Ишлаб чикариш корхоналарида икки типдаги 
электролитлар: сульфат кислотали электролитлар ва цианли 
(ишкорий) элек;тролитлар ишлатилади. Иккинчи типдаги элек
тролитлар зарарли булганлигидан ремонт ишларида ундан 
фойдаланилмайди.

Сульфат кислотали ванналарнинг таркиби, одатда, 1̂ уйида- 
гича булади: 200 — 250 г!л мис купороси'ва 50 — 75 г/л суль
фат кислота. Деталларга электролитик усул билан мис коп
лашда токнинг зичлиги 1—3 а/дм^, ваннанинг температураеи 
эса 10 ~  20°С булади. Коплам структурасини яхшилаш учун 
электролитга декстрин, фенол, этил спирт кушилади. Бунда 
электролитик мисдан тайёрланган пластиналар анод вазифаси
ни утайди.

Сульфат кислотали ванналарнинг энг катта камчилиги шуки, 
уларда темир, рух ва уларнинг котишмаларига мис коплаб бул
майди. Бу металлардан ясалган деталлар сульфат кислотали
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электролитга ботирилганда улар металининг юзасида мис кон
такт тарзида ажралиб туради; бунда мис асосий металл билан 
емок т м 1лашади ва унда говаклар жуда кУп булади, Шунинг 
учун пулатдан ясалган деталларни м'ислашда юзага аввал юп^а 
килиб никель копланади. Кейинги вактларда аслмас металлар- 
га мис коплаш учун мис пирофосфатли электролитлар ишла- 
тилмокда. Бундай электролитлар за:!{арли булмайди, асосий 
металл билан муста^^кам тиШлашадиган копламлар >{осил ки-

Пирофосфатли электролитлардан фойдаланиб, темир, пулат, 
рух, алюминий ва уларнинг котишмаларига мне коплаш мумкин. 
Бундай электролитлар гальваник цехларнинг узида мис ва иш- 

пирофосфатлари комплекс тузи, масалан, 
-16Н20 асосида тайёрланади. Электролитнинг 

температураси 50 — 60°G, токиинг зичлиги эса 1— 8 а/дм^ бу- 
лади. •
5-§. Оксид ва фосфат 1<опламлар

Оксидлаш икки турга; химиявий оксидлаш ва электрохи
миявий оксидлаш турларига бУлинади. Химиявий оксидлашда 
калинлиги 1 — 2 мк келадиган, унча пухта булмаган пардалар, 
электрохимиявий оксидлашда (анодлашда) эса калинлиги бир 
неча Ун ва, ?{атто, бир неча юз мик'рон'га етадиган пухта пар
далар {̂осил булади. . ^

А н о д л а ш  усули алюминийдан ясалган )?ар хил деталлар
ни ейилишдан ва коррозиядан jjhmoh килиш, пардозлаш, элек- 
троизоляцион хоссалар {̂осил килиш, шунингдек, юзани бУяш- 
га тайёрлаш максадларида к;улланилади.

Автомрбиль деталлари тайёрлаиада, жумладан, алюминий 
котишмасидан поршенлар ясашда кенг куламда кулланиладиган 
анодий о к с и д л а ш  ишлари сульфат кислотали, хромат кис
лотали ва оксалат кислотали электролитларда бажарилади. Анод- 
лашдан олдин деталллар даги мой юкларй кетказилади ва, нитрат 
кислота (H N O 3) нинг 30--50%, ли эритмасида окартирилади. 
Сульфат кислота (H2SO4) да анодлаш учун Узгармас ток ва тарки
бида ¿00 г/л сульфат кислота булган электролит ишлатилади. Ка- 

килинади; электролитнинг температураси 
8-2о С, токнинг зичлиги эса 0,8-2,5 а/.?̂  ̂ булади; процесс 

1о—20 мин давом этади. Анодлашда ??осил булган парданинг си
фатини яхшилаш учун деталларга 90-95°С температурада киз- 
.дирилган калий дихромат ва натрий карбонат эритмасида 5 — 15 
мин ишлов берилади. ' ,

Ф о с ф а т л а ш — деталларнйнг юзасида марганец ва темир
нинг эримайдиган фосфатларидан иборат,)$имоя пардаси досил 
килиш процесси. Парданинг калинлиги 2 дан 40 мк гача бу
лиши мумкин. Фосфат парданинг диэлектриклик хоссаси юко
ри, керосин ва сурйов мойларида тургун булиб, кислоталар 
ва ишкорлар таъсирида емирилади; бу парда иссикбардош
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дамда совукбардош, 1̂ ис1{а муддат 600°С  киздирилганда ̂ ва 
75®С гача , совитилганда емирилмайди. Ровак структура- 
ли фосфат парданинг димоя килиш хоссасини ошириш Учун. 
унга пассивловчи махсус эритмаларда кушимча ишлов бери
лади ва сурков мойи шимдирилади.

Фосфатлаш усули ишловдан яхши утиши ва цилиндрлар 
деворининг ейилишини камайтириш максадида поршень ^ал- 
каларини коплаш, лак-б^ёклар бериладиган юзаларни грунтовка 
килиш, металлни босим билан ишлашда ишкаланишни камай
тириш, туташмаларнинг ейиладиган деталларининг йШЛов- 
дан яхши утиши, декоратив юзалар досил килиш талаб этил- 

. майдиган деталларни коррозиядан днмоя килиш ва боШКалар 
учун кулланилади.

Асосан кора металлар фосфатланади; дозирги вактда алюми
ний , ва рухдан ясалган деталлар дам фосфатланмокда- П у
латдан ясалган деталларни фосфатлаш учун уларга „мажеф“ 
препарати (марганец ва темир фосфатлари)нинг 97 — 98°С ли 
эритмасида 30 — 50 мин давомида ишлов берилади.

Фосфатлашдан олдин деталлар дар хил ифлослик ва’ мой- 
лардан тозаланади, хурушланади, сода эритмасида нейтралла- 
нади ва ювилади.

6-§. Гальваник цехларни ускуналаш

Ремонт корхоналарининг гальваник цехларига буюмларни 
химиявий жидатдан тайёрлаш ва электролитик процесслар учун 
керак буладиган ускуналар (ванналар, калпок ва бошкалар);

, электрик ускуналар; буюмларни тайёрлаш учун махсус ускуна
лар; ёрдамчи ускуналар (столлар, верстаклар, стеллажлар ва 
бошкалар) урнатилади.

Ванналар, одатда, пулатдан (пайвандлаш йули билан) яса
лади. Зарур булган долларда, ишлатиладиган электролитлар- 
нинг таркибига караб,/уларнинг ички томонйга турли изоляцией 
материаллар копланади (терилади). Ишкорий электролитлар 
солинадиган ванналарнинг ички томонига деч нима ёткизйлмай- 
ди. Бирок футеровкали (ички томони копланган) ванналарда 
узига хос афзалликлар, булади: ванна корпусидан ток Утиб 
исроф булмайди; электролиз процесси бораётган вактда футе
ровкали ваннага металл чукмайди. Кислотавий электролитлар 
солинадиган ваннанинг ички томонига коплаш (териш) учун 
винипласт,' резина, органик шиша, асбовинил, текстолит, ке
рамикавий плиткалар ва бошка материаллар ишлатилади-

Винипласт копланган ванналарга куйидаги электролитлар: 
кислотавий рухлаш, никеллаш, мислаш, кадмийлаш ва алюми
нийни оксидлаш элетролитлари солинади. Хромлаш ванналари
нинг ички томони кУргошин ва винипласт билан, пУлатлаШ ’̂ ан- 
наларининг, ички томони эса «умир-графит плиткалари, кисло-
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табардош резина, эбонит, кислотабардош эмаль, эпоксид смола 
ва бошка изоляцион материаллар билан копланади.

Ванналардаги электролит бур, кайнок сув ёки электр токи 
билан иситилади. Электролит сув ёки бур сув куйлаги орка
ли сиртидан ва электролитга ботириб куйилган иситкичлар 
оркали ичидан иситилиши мумкин. Ишлаб чикариш ирограм- 
маси анча катта булган цехларда гальваник коплаш процёсс- 
лари калпоклар,' барабанлар, яримавтоматлар ва автоматлар 
ишлатиш йули билан механизациялаштирилган булади.

Э л е к т р и к  у с к у н а л а р ,  Барча гальваник процессларда, 
асосаН, нисбатан катта кучли (100 — 1000 а ли) ва паст куч
ланишли (6 — 12 в ли) узгармас токдан фойдаланилади. Галь
ваник цехларда паст кучланишли узгармас ток динамомашина- 
л а р д а н  в а  турли консгрукциядаги тугрилагичлардан олинади.

Су-нгги йилларда гальваник цехларда ишлатилаётган турли 
туррилагичлар, масалан, мис (I)-оксид — купоросли, селенли ва 
германийли тугрилагичлардан кенг фойдаланилмокда, Бундай 
туррилагичлар бирмунча афзалликларга эга: туррилагичга караб 
туриш осон, ток утаётган вактда )$еч кандай шовкин чикмай- 
ди, Улчамлари унча катта эмас, туррилагичларни бир-бирига 
улаб, турли кучдаги ва кучланишлардаги группалар >̂ осил ки̂  
лиш мумкин. ,

7-§. Электролитикчцоплаш режимларини автоматлаштириш
1. Т е м п е р а т у р а н и  рос тлаш.  Айни бир таркиоли ван- 

наларда электролитик коплаш' сифати ва унумини оширишга 
температура, токнинг зичлиги ва электролитдаги кислотанинг 
микдори катта таъсир курсатади. Бу параметрларнинг киймат
лари автоматик курилмалар воситасида талаб этилган .даража
да саклаб турилиши мумкип. Электролитнинг температурасини 
аЬтоматик равишда саклаб туриил  ̂учун ваинани электр энер- 
г'ияси ёки бур билан иситишга. мулжалланган з̂ ар хил термо- 
регуляторлар ишлатилади.

Бу максадлар учун контактли ТК- 6 термомегри ёки ТС- 10и 
манометрик дистанцион термомегри бор терморегуляторлардан 
фойдаланилади, 149-раем, а ва б да бур ва электр энерГияси 
билан иситиладиган ванналарда 'фойдаланиладиган автоматик 

. терморегуляторларнинг схемалари курсатилган. Бунда термо- 
метрлар температуранинг .узгариши туррисида сигнал бериш 
датчиклари вазифасини утайди. Улар автоматик ростлаш уму
мий схемасига уланиши :учун электрик контакт мосламалари 
билан таъминланган. Ванналар бур билан иситилган з̂ олда элек- 
тромагнитавий бур кранлари (149-раем, а) электр энергияси 
билан иситилганда эса одатдаги магнитавий юриткичлар (149- 
расм, б) ижро этиш механизмлари вазифаеини утайди.

ТС-1 О манометрик дистанцион термометрли терморегулятор- 
лар энг куп таркалган. Бундай- схемада ясалган терморегуля-
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149-расм. Автоматик терморегуляторшнг схемасй,

торлар 127 ва 220 в ли Узгарувчан ток тармогидан таъминла
нади. ТК- 6 терморегуляторидан фойдаланилганда, термометр 
контактларининг кесими кичик булганлигидан, саноат кучла- 
нишидаги токни 24 в гача пасайтириш зарур. Терморегулятор- 
ларнинг схемаларига термометрларнинг электрик контакт КУ- 
рилмаларидан Утадиган токларни камайтириш учун МКУ-48 
оралик релеси уланган булади. Иситиш воситаси уланганда ток 
ижро этиш механизми МЮ (магнитавий юриткич) нинг галта- 
гидан утади ва контактларни улайди. Электролит талаб 
этилган температурагача исиганда термометр контактлари Л; ту- 
ташади ва оралик реле Р  ни улайди. -Реле контактлари 
туташганда ижро этиш механизми токдан узилади. Электро- 
литнИнг температураси пасайиб кетган долда термометрнинг 
контактлари ажралади ва иситиш яна уланади. Терморегу- 
ляторлар билан ростлаш аниклиги 2-~3°С га етади,

2. Т о к н и н г  з и ч л и г и н и  ростлаш.  Токнинг зичлигини 
автоматик рЪстлаш учун ваннага келаётган узгармас токнинг 
кучланиши Узгартирилади. Кучланишни ростлаш учун генера- 
торнинг к^згатиш чулгамидаги ёки тугрилагич трансформато- 
ридаги ток киймати ростлаш мосламалари ёрдамида Узгарти- 
рилади. Бунда гальваник ваннага жойланган датчиклар ток 
зичлигининг узгаришини сезади. Бу узгаришлар гальванометр 
ёрдамида сигналларга айлантирилади. Сигналлар эса автомати- 
кага таъсир этувчи ижро этиш асбоби оркали узатилади. Ав
томатик ускуна ток кучланишини ток зичлигининг берилган 
киймати. билан да'кикий киймати орасида мувозанат карор ■ 
топгунча Узгартириб боради.

150-расмда курилманинг электрокинематикавий схемасй кур
сатилган. Бунда ванна 10 нинг дар хил жойларида датчиклар



160-расм. Ток зичлигиии ростлаш ¡(урилмасниннг 
электрокинематикавий схемаси:

/ —электри к  двигатель  уланиш ининг' контакт группалари; 5 —сигнал лам па- 
лари; редуктор ; кучланиш  регулятори; 5 —электри к двигатель; (5“ Галь- 

ванометр; 7—анод; р -д а т ч и к ;  гальваник .вай н а . -

9 жойланган. Токнинг зичлиги узгарганда датчикларда жуда 
сезгир потенциометрнинг контакт системаси реверсив электрик 
двигагель 5 ни улайди. Бу электрик двигатель редуктор 5 ор
кали кучланиш регулятори 4 нинг траверсасини токнинг зич- 
ЛИГИ' берилган кийматига етгунча айлантиради.

Токнинг ^датчик сезадиган зичлиги деталлардаги токнинг 
зичлигига тугри ,:келмай колиши бундай курилмаларнинг кам
чилиги дисобланади. Шунинг учун, ванна кискичларидаги ток 
кучланишини узгартмай саклашга асосланган курилмалар ток 
зичлигини ростлашга мулжаллаб чикарилган анча такомиллаш- 
тирилган курилмалардир; бундай ванналарда деталларнинг узи 
датчик вазифасини утайди. Бу ускуналарнинг иши шундай прин- 
ципга асосланганки, ванна кискичларида ток кучланишининг 
пасайиши копланаётган деталларнинг юзига, анод билан катод 
орасидаги масофага, солиштирма каршиликка ва электролит
нинг температурасига пропорционал булади. Ванна кискичла
ридаги кучланишнй контакт вольтметри (151-расм, а) ёки 
поляризацйон реле (151-расм, Ь) узгартирмай туради. Поля- 
ризацион релели схемадан фойдаланилганда токнинг белги
ланган зичлигини аник саклаб туриш мумкин булади. Курил- 
ма ишлаётганда ваннанинг кискичларидаги кучланиш белги
ланган кучланишга тенг булиши керак. Токнинг талаб этил
ган зичлиги потенциометр и  ёрдамида белгиланади. Ванна-
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Р еьш т

151-раем. Ток зичлигини роетлаш авто- 
матининг ехемаеи.

НИНГ цискичларида 
кучланиш 1/вбелгилан- 
гандан орти  ̂ булганда 
Еоляризацион реле 
реостатлар : юритмаси 
ижро этиш механизми 
(ИМ) ни улайди. Бунда 
ижро этиш механизми 
сифатида ' редуктори 
бор реверсив электрик 
двигатель ишлатилади. 
Ижро этиш механизми 
генераторнинг цузга- 
тиш чулгами занжири- 
га кушимча ^аршилик 
улайди, шу туфайли 
ваннанинг кис1̂ ичлари- 
ла кучланиш белгилан
ган кийматгача пасая
ди. Ваннанинг кискич- 
ларида белгилангандан 
кам кучланиш булган 
з̂ олда ■ поляризацион 
реленинг контактлари 
ишга тушади. Бунда 
ижро этиш механизми 
рёостатнинг каршили-

г и н и  камайтиради ва кучланиш талаб этилган кийматга етади. 
Электролитнинг кислоталилик даражаси 152- расмда схемаси

V-____  ________  _______________ .Л П Л Т 'т т а ч а  пиг К л Г

152- раем Электролитдаги кислотанинг мивдорини 
автоматик ростлаш курилмаси.
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’РП) РЛ10

рлгрвг ,

Ж
чь

РП1 .

153- расм. pH ни автоматик ростлаш схемасй.

мада юкориги томони букилган кичикро!  ̂ винипласт найдан 
иборат аэролифт 2 ёрдамида электролит ваннадан элекгр им- 
пульсларини кислота улчагич 3 га юбориб турадиган датчик 
оркали узлуксиз айланиб туради; бунда кислота улчагич элект
ролитдаги кислотанинг ми1-;дорини автоматик тарзда ростлаб 
боради. Электролитда кислотанинг микдори камайганда улча
гич курсаткичи асбобнинг шкаласидаги контактни туташтиради 
ва реле ор1'(али соленоид 6 ни ишга туширади. Соленоид бочка 
5нинг найи 7 даги кискични очади, шунда кислота электролитга 
тушади;-электролитдаги кислота мивдори нормал даражага ет- 
гач ь;ис1щч ёиилади. 152-расмда РП1, РП2 •—оралик реле; РВ1, 
РВ2— вакт релеси;/ — автоматик регулятор. .

Хромлаш ва темирлаш режимлари автоматлаштирилганда 
маг^сулотнинг сифат!  ̂яхшиланади ва деталларни ремонтдан куп
лаб чикаришга шароит яратилади.

3. Э л е к т р о л и т н и н г  водород  к у р с а т к и ч и  pH ни 
ростлаш.  Электролитнинг водород курсаткичи—водород ион- 
ларининг концентрацияси (электролитнинг кислоталилиги) пу- 
латлаш, никеллаш, рухлаш ва бошка процессларда му.’̂ им роль 
Уйнайди. Электролитдаги кислотанинг микдорини СП -pH-2 
типидаги .курилма ёрдамида автоматик ростлаш мумкин (153- 
расм), бундай кУрилма экспериментал асбоблар заводида тай
ёрланган. Курилма аэрофильтр 1, датчик 2, автоматик регуля
тор 4 нинг pH метри ва кислотали бутилка 5 дан иборат. Аэро
фильтр электролитнинг датчик оркали узлуксиз утиб туришиии 
таъминлайди.

4. В а н н а д а г и  э л е к т р о л и т н и н г  сат>{ини рост- 
лаш. Деталлар сиртини гальваник усулда цоплаш вактида
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электролитнинг таркиби, унинг бугланиб вентиляцияга тортили-, 
ШИ ва-металлнинг анод ва катоддаи ток буйича чикишининг 
узгариши окибатида нотенглик содир булиши туфайли узга- 
ради. Электролитнинг таркиби узгарганда эса процесснинг 
нормал бориши бузилади. Шунинг учун электролит таркибини 
дамда унинг ваннадаги сатдини автоматик йул билан бирдай 
саклаб Туриш зарур булади. Ваннадаги электролит сатдини 
аниклашда сузувчи ёки чукувчи калковичлар дифференциал 
маномет'рлар ва бошкалар регуляторларнинг улчаш элементлари 
вазифасини утайди.'
X 11 Б о  Б. ДЕТАЛЛАРНИНГ ИШЛАШ ИМКОНИЯТИНИ КАВШАРЛАШ 

Й^^ЛИ БИЛАН ТИКЛАШ

1-§. Кавшарлашда ишлатиладиган кавшарлар ва флюслар
Деталларнинг ишлаш имкониятини кавшарлаш йули билан 

тиклаш каттик 5$олатдаги иккита металл юзларини уларга кЗ', 
раганда паст температурада суюкланадиган кавшар воситасида 
бирлаштиришдан иборат.

Кавшарлаш усулидан автомобилларнинг радиаторлари,-ёнил- 
ри баклари ва ёнилги утказиш найлари, карбюратор лари ва шу 
каби бошка деталларини ремонт килишда фойдаланилади.

Кавшарлаш процессини тахминан куйидаги боскичларга 
булиш мумкин: асосий металлни кавшарнинг суюкланиш. тем
пературасига якин температурагача киздириш; к а̂вшарни суюк
лантириш; суюкланган кавшарни асосий металлнинг юзаси буй-, 
лаб ёйиб, кавшарланаётгаи чокни тулдириш; асосий металлнинг 
чок олдидаги кисмининг суюк кавшарда эриши ва металлар
нинг узаро диффузияланиши; кавшарланган чокдаги кавшар
нинг совиши ва кристалланиши. -

Деталларнинг ишлаш имкониятини. кавшарлаш йули билан 
тиклашнинг сифати кавшарнинг асосий металл билан канчалик 
мустадкам богланганлигига боглик. Суюкланган кавшарнинг 
асосий металл билан физика-химиявий узаро таъсирлашуви 
жуда мураккаб булади. Бу узаро таъсирлашув вактида учта 
процесс; суюкланган кавшардан асосий металлнинг. эриб, суюк 
эритма досил килиш процесси (одатда, бу эритма кристалланиш 
вактида парчаланиб кетади); кавшар таркибидаги элементлар- 
нинг асосий металлга 'диффузияланиб, каттик эритма досил 
килиш процесси; кавшар билан асосий металл орасида реак- 
ция'(реакцион диффузия) бориб, чегарада химиявий (йнтерме- 
талл) бирикмалар досил булиш процесси содир бУлади.

Бу процессларнинг бориши кавшарнинг ва асосий металлинпг 
таркибига, уларнинг суюкланиш температуралари орасидаги 
фаркка ва кавшарлаш процессининг канча вакт давом этишига 
боглик. Пировардида, кавшар таркибидаги элементлар билан 
асосий металлдан иборат системанинг долат диаграммаси типи 
кавшарланган чокнинг структурасини белгилайди.



К а в ш а р л а р .  Автомобилларни ремонт цилишда осон суюк- 
ланувчан (юмшок) ва кийин суюкланувчан (каттик) кавшарлар 
ишлатилади. Осон суюкланувчан (юмшок) кавшарлар калай 
ва куррошин асосида тайёрланади. Уларнинг суюкланиш тем* 
ператураси 400 -  450°С. дан паст булади. ^ийин суюкланувчан 
(каттик) кавшарларнинг суюкланиш температураеи 450—500°С 
дан юкорирокдир. Каттик кавшарлар, асосан, мис-рухли ва 
алюминийли кавшарлардир. Кавшарларнинг суюкланиш темпе- 
ратураси асосий металлнинг суюкланиш температурасидан паст 
булиши, суюкланган кавшар асосий металл юзасида осон-ёйи- 
ладиган, чокни яхши тулдириши учун эса суюк >{Олатда окув- 
чан, пухта ва пластик, коррозиябардош, термик кенгайиш ко
эффициенти асосий металлникига якин бУлиши, нархи эса унча 
баланд булмаслиги керак.

Юмшок кавшарлар ишлатилганда киздиришнинг оддий май 
баларидан (ковиялардан) фойдаланиши мумкин. Юмшок кав
шарлар яхши куллайди ва низ^оятда пластик булади.

Бундай хоссалари булган кавшарларнинг толикишдаги мус- 
таз^камлиги юкоридир. Шунинг учун юмшок кавшарлар унча 
катта булмаган зарбий ва вибрацион нагрузкал^ар таъсирида 
ишлайдиган деталларни кавшарлашга кетади. Бирок юмшок 
кавшарларнинг пухталиги паст булганлигидан, улар юкори да
ражада пухта булиши талаб этилмайдиган деталларни кавшар- 
лашда ишлатилади. . '

ПОС-40 ва ПОС-ЗО' кавшарлари ремонт ишларида энг 
кУп таркалган кавшарлардир. Бу кавшарлардан уланиш чеки 
етарли даражада пухта булиши талаб этиладиган бирикмалар-- 
ни кавшар!яашаа фойдаланилади. ПОС-18 кавшари, асосан, 
енгил автомобилларнинг кузовларини кавшарлашда ишлатила
ди. Кавшарларнинг таркибига калайдан ташкари, 1,5 - 2,5% 
сурьма, бир 03 кУрРошин ва мис, висмут ва мишьяк з?ам кира
ди. Кавшарда кургошин, мис, висмут, мишьяк кушилмалари- 
нинг умумий микдори 0,25 — 0,30% дан ортмаслиги керак, Кав
шарларнинг суюкланиш температураеи 235 — 277"С, чузилиш
даги мустаз^камлик чегараси 2,8 — 3,2 кГ1ми^, каттиклиги эса 
/У5 = 11,8-9,6 була ни.

Осон суюкланувчан кавшарлар чивик тарзида ишлаб чиКа- 
рилади.

Юкори температура таъсирига бардош бера оладиган мус- 
таз^кам чок з̂ осил килиш зарур булган !<;олларда каттик кав
шарлар ишлатилади. Бу максадлар учун мис-рухли ПМЦ-'Зб, 
ПМЦ-48 ва ПМЦ-54^ маркали каттик кавшарлардан фой-

1 Кавшарнииг маркасидаги ракамлар шу кавшар таркибидаги калайнииг 
% билан ифодаланган микдорини билдиради.

2 Кавшарнинг маркасидаги ракамлар шу кавшар таркибидаги миснинг 
% билан ифодалангаи микдорини билдиради, кавшарнинг колган ipcMH рух, 
0,1% темир ва 0,6% кУргошиндан иборат.
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даланилади. Юкорида номлари келтирилган кавшарларнинг 
суюкланиш температураси тегишлича 825, 864 ва 880°С га 
тенг. ПМЦ-48 ва ПМЦ-54 кавшарларининг Бринель буйи
ча каттиклиги тегишлича 130 ва 90 га, чузилишдаги муста){- 
камлик чегараси эса '-¿1 ва 25 кГ/мм^ га баравар,

Котишмада мис канча к^п булса, кавшар шунча муста^^кам, 
лекин кийинрок суюкланувчан булади. Котишмада рухнинг 
микдори канча куп булса, кавшарнинг муста^^камлиги шунча 
паст ва муртлиги шунча юкори булади, лекин у анча осон 
суюкланади.

Суюкланиш температураси паст бУлиб, узи унча киммат 
гурмайдиган кавшар зарур булган )^олларда, масалан, Л -62 
маркали латунни кавшарлашда П М Ц -36 кавшари ишлатила
ди. Миснинг суюкланиш температураси 900 — 920°С дан юкори 
булган котишмаларинн кавшарлашда {кавшарланган бирикмага 
зарбий нагрузкалар таъсир этмайдиган }̂ ;амда улар вибрация- 
ланмайдиган ва букилмайдиган ^^олларда) ПМЦ-42 кавшаридан 
фойдаланилади. ПМЦ- 54 кавшари мис, бронза ва пулатдан ясал
ган, зарбий нагрузкалар таъсирида булмайдиган, букилмайдиган 
буюмларни кавшарлашга кетади. Кавшарланган бирикмалар 
муста^^кам чикиши на зарбий )?амда эгувчи нагрузкалар таъсири
га яхши каршилик кУрсата олиши керак булган з^олларда кавшар, 
сифатида Л- 62 ва Л- 68 латунлари ишлатилади.

Мис-рухли кавшарлар’доначалар тарзида ишлаб чикарилади. 
Бу доначалар йирик-майдалигига караб, икки классга булинади: 
А класс — йириклиги 0,2 дан 3 мм гача келадиган доначалар 
ва Б класс—йириклиги 3 дан 5 мм гача келадиган доначалар.

Алюминий ва унинг котишмаларидан ясалган деталларни 
кавшарлашда алюминийга кремний, мис, калай ва бошка ме- 
галлар кушиб тайёрланган кавшарлардан фойдаланилади.

Алюминий ва унинг котишмаларини кавшарлаш анча кийин, 
чунки алюминий оксид анча юкори (2050°С> температурада 
суюкланади. ■ .

Алюминий-кремний кавшарлари, яъни 4,дан 13% гача крем
ний ва колгани алюминийдан иборат цотттл&'^~ салу мин лар 
алюминийли кавшарлар каторнга киради; бу кавшарларнинг 
суюкланиш температураси 577 дан 630°С га етади. Алюминий- 
дан ясалган деталларни кавшарлаш учун силумиилардан таш
кари, таркибига'5 % гача калай, баъзи >{олларда эса 20% гача 
>ух з?ам буладиган алюминий-мис ко.тишмалари ишлатилади. 
Зундай кавшарларнинг суюкланиш температураси 509 дан 639°С 
га етади, улардан коррозиябардош )$амда муста^кам бирикма 
з̂ осил булади. Алюминийни кавшарлаш учун алюминий асоси- 
даги учлама котишмалар кенг куламда ишлатилади. Бундай 
котишмалар (кавшарлар) таркибида 22 — 29% мис ва 5,5— 7,5% 
кремний булади. Бу кавшарларнинг маркалари 34А, 35А булиб,; 
34А нинг суюкланиш температураси 525°С га, 35А ники эса 
54.°С  га тенг.
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Суюкланиш температураеи анча Ю1̂ ори булган 35А кавша- 
ридан алюминий ва унинг котишмаларидан ясалган ва, ищ 
шароитига кура, жуда муста?{кам булиши талаб этиладиган 
деталларни кавшарлашда фойдаланилади.

К а в ш а р л а ш д а  и ш л а т и л а д и г а н  флюслар .  Флюс
лар кавшарланаетгаи металл юзасйни ва суюкланган кавшарни 
кавшарлаш жараёнида кизиш вактида оксидланишдан саклаш 
учун ишлатилади. Флюслар металл билан кавшар сиртидаги ок
сид пардаларни эритиб юбориши, кавшарнинг бу юзани дуллаш' 
шароитини яхщилаши, кавшарлаш вактидаги кизиш жараёнида уз 
таркиби ва хоссаларини саклаб колиши, кавшарланаётгаи бирик
мада коррозия досил килмаслиги ва кизиш вактида задарли газ
лар чикармаслиги керак. Флюснинг суюкланиш температура:и 
кавшарникидан паст булиши лозим.

Юмшок кавшарлар билан кавшарлашда суюк флюслар иш
латилади. Бундай флюслар хлоридларнинг — рух хлорид ва 
аммоний хлориднинг сувдаги эритмаларидан иборат булади. 
Флюслаш учун ишлатиладиган рух хлорид эритмасининг кон- 

Дзн 50% гача узгариб туради. Химия саноати 
1 ОСТ 7345 — 55 га мувофик, истеъмолчиларни тайёр флюслар 
билан таъминлайди.

Флюснинг активлигини ошириш ва унинг суюкланиш тем- 
пературасини пасайтириш максадида рух хлорид эритмасига 
озрок аммоний хлорид (навшадил) кУшилади. Одатда, кавшар
лашда ишлатиладиган флюс таркибида 73 % рух хлорид (ZnClg) 
ва 27% аммоний хлорид (NH4CI) булади;' унинг суюкланиш 
температураеи 228°С га тенг.

Кавшарланаётгаи бирикмада, айникса,, мисни кавшарлашда 
коррозия пайдо булишининг олдини олиш= учун канифоль 
ишлатилади. Кавшарланаётгаи жой ортик кизиб кетганда 
канифоль узининг флюслаш хоссасини йукотади. Шунинг 
учун уни ковияга эмас, балки кавшарланаетгаи жой кнз* 
дирилгандан кейин кизиган жойнинг узига суртиш тавсия 
этилади.

Осон суюкланувчан кавшарлар билан юкори температурада 
кавшарлашда флюслар узининг флюслаш хоссаларини йукота
ди. Шунга кура осон суюкланувчан кавшарлар билан кавшар
лашда флюслар сифатида бура (N326407) ва унинг борат кис
лота (Н,ВОз), борат ангидрид (В 2О3) билан аралашмалари иш
латилади. Флюс танлашда унинг суюкланиш температураеи ни 
дисобга олиш керак, Тоза буранинг суюкланиш температураеи 
741 С га тенг. Буранинг суюкланиш температурасини узгарти
риш учун унга борат ангидрид кушилади.

Углеродли пулатлар, мис ва унинг котишмаларидан ясалган 
деталларни мис асосида тайёрланган каттик кавшарлар билан 
кавшарлашда флюс сифатида, купинча, суюклантириб, сунгра 
янчилган бура ишлатилади, баъзан эса унга борат кислота ёки 
борат ангидрид кушилади. . ■
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Алюминий ва унинг л^отишмаларидан ясалган деталларни 
кавшарлашда, уларнинг оксидлари 1̂ ийин сую1̂ ланувчан бул- 
ганлиги туфайли, низ^оятда актив флюслар зарур. Бунда флюс 
сифатида 10% натрий фторид, 8% рух хлорид, 32% литий 
хлорид ва цолгани калий хлориддан иборат аралашма ишла
тилади.

2-§. Деталларни кавшарлашга тайёрлаш. Кавшарлаш 
усуллари

Деталларни кавшарлашга тайёрлаш куйидаги ишлардан 
иборат булади; деталнинг юзасидаги ифлослик, оксид ва занг- 
лар эгов, металл чутка ёки жилвирлаш тоши ёрдамида кетка* 
зилади, сУнгра эса юза чангдан тозаланади. Сиртига юп1̂а 
1{атлам ёр ёки мой копланган деталлар бензин ё керосинда ёки 
иш^орнинг кайнок эритмасида ёхуд электрохимиявий усулда 
ёрсизлантирилади. Биринчи усулдан фойдаланилганда деталлар 
бензин ёки керосин солинган ваннага ботириб кУйилади ва 
кил чутка билан тозаланади. Бу ваннада тозаланган деталлар 
анча тоза эритувчи тулдирилган бошка ваннага солиниб иф
лослик ва мой юклари узил-кесил кетказилади.

Деталларнинг юзаларини химиявий йул билан ёгсизланти- 
зиш учун ĵ ap хил таркибли ишкорий эритмалар ишлатилади. 
-1унончи, пулатдан ясалган .деталларни ёгсизлантириш учун 
10% уювчи натрий, 25% натрий карбонат, 25% натрий фосфат 
ва 22% суюк шишадан иборат аралашма эритмаСи, мис ва 
латундан ясалган деталларни ёгсизлантириш учун эса 5— 10% 
уювчи натрий,2—3% суюк шиша, 20—50% кир совундан ибо
рат аралашма эритмаси ишлатилади. Ишкорий эритманинг тем- 
нератураси 70 — 80°С булиши керак. Деталлар эритма солин- 
ган ваннада мойи батамом кетгунча колдирилади.

Электрохимиявий йул билан ёгсизлантириш ишлари, илгари 
баён этилганидек, электролитик ванналарда бажарилади. Бу
нинг учун деталлар сульфат ва хлорид кислоталарнинг эрит- 
маларига солиниб, уларнинг сиртларй химиявий тозаланади. 
Бунда сульфат кислота эритмаси 60°С гача, хлорид кислота 
эритмаси эса 40°С гача иситилади.

Мис ва унинг котишмаларидан ясалган деталлар сульфат 
кислотанинг 10% хромпик кушилган 8% ли эритмасида тоза
ланади (хурушланади).

Алюминий ва унинг котишмаларидан ясалган деталлар иш- 
корлар эритмасида, баъзан эса хлорид кислота эритмасида ху
рушлаш йули билан тозаланади.

Кавшарлаш усуллари. Автомобилларни ремонт килишда 
деталлар, асосан, ковия ва газ горелкалари ёрдамида кавшар- 
ланади. Ихтисослаштирилган йирик заводларда юкори частота
ли токлар билан киздириб, индукцион кавшарлаш усули кул- 
данилади.
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Осон суюкланувчан каввдарлар ишлатилганда деталлар ковия 
ёрдамида кавшарланади. Ковиялар сифатли мис брусларидан 
ясалиб, учи уткирланади.

Кавшарлашга киришишдан олдин ковиянинг йш ^исми то
заланади ва окартириб (калайлаб) олинади. Ковия муфель 
печининг курасида кавшарнинг суюкланиш температурасидан 
юкори температурагача киздирилади. Ковияни кучли киздириш 
тавсия этилмайди, чунки ортик киздириб юборилган ковиядад 
калай тушиб кетиши мумкин. Агар ковиянинг учи 40и--41и 
температурагача кизиса, кифоя. Габаритлари жи^^атидан унча 
катта булмаган деталларни кавшарлаш учун электр токи билан 
кизийдиган ковиялардан — электрик ковиялардан фойдала
нилади. ,,,

Ковиянинг кизиган иш кисмига новшадил суркалади. Ш ун
да иш кисми оксидлардан тозаланади. Шундан кейин ковия 
кавшарга ботирилади; бунда кавшар суюкланиб, ковиянинг иш 
кисмига ёпишиб колади. Шундан кейин ковиянинг иш кисми 
деталнинг килчутка ёрдамида флюс билан намланган юзасига 
келтирилиб, унинг иш учидаги суюк кавшар уланаетган чок 
буйлаб бир текис таксимланади.

Каттик кавшарлар билан кавшарлашнинг серунум усули 
юкори частотали ток билан киздириб кавшарлашдир, Бу усул
да кавшарлаш учун, купинча, 8000 гц  частотали машиналардан, 
шунингдек, лампавий генераторлардан фойдаланилади. Бунда 
индукторнинг Урамлари кавшарланаётган деталнинг шаклига 
мослаб ясалади ва чок буладиган жойга Урнатилади. Индук- 
цион кавшарлашда деталлар кавшарнинг суюкланиш темпера
турасигача тез кизийди; киздирилаётган деталларда оксидланиш 
ва тоб ташлаш жуда оз булади; кавшарлаш процессини авто- 
матлаштириш мумкин. Буларнинг }?аммаси индукцион кавшар
лаш усулининг бошка усулларга Караганда афзал эканлигини 
курсатади. Индукцион кавшарлаш усулининг камчилиги шуки, 
мураккаб шаклли деталларни кавшарлаш кийин булади ва ус
куналар жуда киммат туради,

Каттик кавшарлар ёрдамида индукцион кавшарлаш учун 
ускуналар булмаган долларда кислород ва ёнувчи газ apjзлaш- 
маси билан ишлайдиган горелкалардан фойдаланса )?ам булади. 
Ёнувчи газлар сифатида ацетилен, ёритиш гази, пропан, бутан 
ва бошкалар ишлатилади. Ацетилен-кислород аралашмаси би
лан кавшарлаш учун одатдаги (СУ типидаги) пайвандлаш го- 
релкасидан фойдаланилади; Пайвандлаш горелкасига дойр мах
сус учликлар катта на огир деталларни кавшарлашга мулжал- 
ланган бир алангали ёки куп алангали мундштуклар ?уплами 
булади.
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X I I I  БОБ.  Д Е Т А Л Л А Р Н И Н Г  "И Ш Л А Ш  ИМ КО НИЯТИНИ  
АН ТИ Ф РИ КЦ И О Н  К О Т И Ш М А Л А Р  1<АЙТА К^ Й И Ш  ЙУЛИ БИ ЛАН  
Т И КЛ А Ш

Автомобиллар ишлаб чикаришда антифрикцион материаллар 
тирсакли вал з̂ амда таксимлаш валининг кам углеродли пулат
дан ясалган втулкаларининг ички юзаларига суюклантириб 
куйилади. Бу максадлар учун Б83, БН, БТ ва бошка мар
кали баббитлар'  ̂ ва БрС-30 маркали кургошинли бронзадан 
фойдаланилади.

Подшипникка куйиш учун кандай маркали материал ишла
тилиши подшипникка тушадиган солиштирма босимга, подшип
ник юзасидаги температурага боглик. Баббитлар солиштир
ма босими ТЬкГ/см^ гача ва иш температураеи 100°С гача бул
ган подшипникларда, кУрРОшинли бронза эса солиштирма босими 
200—250 кГ/см^ гача ва иш температураеи 140—160°С гача бул
ган подшипниклардагииа нормал ишлаши мумкин.

Автомобиллар ремонт килинадиган корхоналарда факат баб
бит куйилган втулкаларнинггина ишлаш имконияти тикланади.

Втулкаларга баббит куйиш технологик процесси уларни 
баббит куйишга тайёрлаш, баббитни суюклантириш ва суюк 
баббитни втулкаларга куйишдан иборат. Втулкаларни тайёрлаш 
куйидагилардан иборат: деталнинг метали баббит билан мус- 
таз к̂ам тишлашиши учун баббит куйиладиган юзага ишлоз 
берилади. Даставвал эски (илгари куйилган) баббит олиб таш- 
ланади. Бунинг учун аввал деталь 100- 120°С температура
гача киздирилади, кейин у суюклантирилган баббитли тигелга 
ботириб куйилади. Эски баббит кетказилгаидан кейин деталь 
юзаси оксидлардан пулат чутка билан тозаланади.

Деталга баббит куйилаётганда унинг юзасини оксидланиш- 
дан )?имоя килиш, шунингдек, оксидларнинг колдигини кетка
зиш учун деталь флюсланади. Флюс сифатида рух хлорид (2пС1з) 
нинг еувдаги эритмаси ишлатилади. Флюслашдан олдин деталь 
120 -  150°С гача киздирилади. Флюс баббит куйиладиган юза
нинг узига берилади.

Баббит куйиладиган юзани калай билан окартириш з̂ ам 
тайёргарлик ишларига киради. Бунинг учун ПОС-30 ёки 
ПОС-40 маркали кавшар ишлатилади. Юзани калай билан 
окартириш учун деталь суюк калайли тигелга ботириб олина
ди ёки окартириш температурасигача киздирилган деталь юза- 
еи юкоридаги маркали котишмалардан ясалган стержень би
лан ишкаланади. 280 — 300°С окартириш учун оптимал темпе
ратура з^исобланади. Бу температурада деталь юзаси билан 
калай орасида жуда мустаз^кам тишлашиш содир булади. Бун-

' подшипникларга куйиш учун  ишлатиладиган, ишкала-
ияшга чидамли котишмалар; баббитларнинг асосий кисми, одатда, калай ёки 
¡куррошин булиб, уларга сурьма, мис, кадмий, никель, мишьяк ва бошка 
элементлар } а̂м кушилади.



дан юкори температурада окартирилганда калай оксиалаиади, 
паст температурада эса {^алайнинг деталь юзасига диффузия-' 
ланиши ёмонлашади. Иккала долдадам калайнинг деталь билан 
тишлашиш пухталиги пасаяди.

Калай билан оцартирилган деталга баббитни дардол ¡<уйиш 
керак. Баббит нуйиладиган юза оксидланмаслиги учун бу юза 
01{артирилгандан баббит т^уйишгача булган ва1̂т 20 — 30 сек 
дан ортмаслиги керак.

Деталларни баббит 1̂ уйишга тайёрлаш билан бир ва1̂ гда 
баббит дам сую^лантирилади. Бунда баббитнинг узи оксидла- 
нишига 1?арши тегишли чоралар курилган булиши керак. Бун
дай чоралар жумласига, биринчи навбатда, суюкланган баббит 
юзасига юпка рок катлам килиб писта кумир кукуни сепиш, 
баббитнинг суюк $̂олатда туриш вактини кискартириш ва, 
нидоят, баббит куйиш учун киздиришда тавсия этилган тем- 
пературага катъий риоя килиш ва бошкалар киради. Баббит
нинг кота бошлашидаги температурасидан 50 — 60°С юкори 
температура уни киздириш учун керакли температура деб 
кабул килинади (турли баббитларнинг кота бошлаш темпера- 
тураси 350 — 400°С га тенг). Баббит электрик тигелларда суюк- 
лантирилади.

Ишлаш имконияти тикланаётган деталь кокилга (металл 
колипга) ёки марказдан кочирма станокка урнатилиб, сунгра 
унга баббит куйилади. Кокилда куйиш мосламаси жуда оддий 
тузилган булиб, кисмларга ажраладиган колипдан ва деталга 
баббит куйишда мосламани мадкамлаб куйиш учун килинган 
Кулф  курилмасидац иборат. Кисмларга ажраладиган колипга 
баббит куйиладиган деталь урнатилади. Кокилда куйиш унуми 
паст булади ва.бунда купрок баббит кетади.

154-расм. Втулкаларга марказдан ночирма усулда баббит 1{уйиш
станоги:

/ - к о р п у с ;  2 - з я ш о я  кож ухи ; 5 -п р у ж и н а ;  4-баШ т  цуйиладиган втулка ; 5 - т а ш к в  
ди ск ; в —цисиш  диски; 7—цисиш  дискини айириб чицариш  ш гоги.
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Деталларни марказдан кочирма станокка урнатиб, кейин 
уларга баббит куйиш анча такомиллаштирилган усулдир. Бу 
усулдан фойдаланилганда куйма юкори сифатли чикади, про
цесснинг унуми юкори булади ва баббит кам кётади (154-расм). 
Компонентларнинг зичликлари бир-биридан кескин фарк кила
диган котишмалар учун бу усулдан фойдаланиш кийин, чунки 
куйиш вактида бу компонентлар каватланиб колади. Марказ
дан кочирма станокнинг айланиш тезлиги куйилган котишма- 
нинг энг кам даражада ликвацияланишини таъминлайдиган 
булиши керак. Бунинг учун куйидаги эмпирик муносабатдан 
фойдаланилади:

бу ерда я  — шпинделнинг минутдаги айланйшлар сони; Р  —
— баббит куйиладиган втулканинг ички радиуси, см\ — баб
бит таркибини з{исобга олувчи коэффициент (кургошинли брон
за учун бу коэффициент 140J га, калайли баббитлар учун эса 
1300 га тенг).

X I V  Б О Б .  д е т а л л а р н й н г  И Ш Л А Ш  ИМ КОНИЯТИНИ Э Л Е К Т Р  
У ЧКУН И  ВО СИТАСИДА ВА  ЭЛ ЕКТ Р-М ЕХ А Н И КА ВИ Й  И Ш ЛО В  
Б Е Р И Ш  Й̂ ^̂ ЛИ БИ Л А Н  Т И КЛ А Ш

1-§. Металларга электр учцуни воситасида ишлов бериш

Автомобилларни ремонт килишда электр учкуни воситасида 
ишлов бериш усули деталларни учма-уч пайвандлаш йули 
билан ремонт килишда деталларнйнг ейилиб кетган кисмлари- 
ни кесиб ташлаш-, маз^камлаш деталларининг синиб колган 
кисмларини олиб ташлаш, деталлар 5^лчамини орттириш, жуда 
каттик деталларни металлашга тайёрлаш, асбобларни пухталаш 
ва бошка ^̂ олларда кулланилади,

Электр учкуни воситасида улчамли ишлов бериш вактида иш- 
лов берилаётган юзадан маълум калинликда металл катлами

Г Х

5

-У-

£
155-расм. Электр учнуни воситасида ишлов бериш 

курилмасининг схемасй;
/ —д етал ь ; 2 - а с б о 6 ;  3—соленоид; 4 —сигим (конденсаторлар 

батареяси)5 5 -о и г и м  переклю чатели! У згарувчан ц арш и л и л
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олиб ташланали, масалан, парманинг синиб колган кисмини 
олиб ташлашда, металларни кесиш ва силликлашда шундай 
килинади. Деталларнинг улчами орттирилаётганда ва асбоб 
пухталанаётганда бир металл катлами иккинчи металлга коп
ланади, ^

Электр учкуни воситасида ишлов бериш электр разряди ходи- 
сасига асосланган. 155-расмда электр учкуни воситасида ишлов 
бериладиган курилманинг схемаси курсатилган. Деталь ва ас- 
боб-электрод учкунли разряд содасида ишлайдиган электрик 
кабель контурининг электродлари вазифасини утайди. Х̂ лчам- 
ли ишлов беришда асбоб-электрод катод, деталь эса анод 
вазифасини утайди. Курилмага узгармас ток юборилганда кон- 
денсатор зарядланади, разряд контури туташганда эса элек
тродлар орасидаги учкун оралиги оркали зарядсизланади. 
Разряд^контури контакт усулида ёки электродлар оралигини 
тешиб утиш иули билан контактсиз усулда туташтирилади. 

.Амалда кейинги усулдан купрок фойдаланилади. Бунда металл 
зарралари деталь-электроддан узилиб чикиб, асбоб-электрод- 
га ута бошлаиди. Асбоб-электрод одатда ЛС59 маркали латун
дан ясалади. оу максалда мис-графит массасини дам ишлатса 
булади. Отилиб чикаётган металл зарралари асбоб-электродга 
утириб колмаслиги ва, энг мудими, учкун металл орасидаги 
утиш каршилигини ошириш учун учкун оралигини суюклик 
билан тулдириш зарур. Бунда утаётган металлнинг Умумий 
микдори газли мудитдагига Караганда анча ошади. Шунинг у ч у н  
металларга электр учкуни воситасида ишлов бериш суюк мухит- 
да олиб борилади. Б_уни.чг учун деталь иш суюклиги солинган 
ваннага жоиланади ёки бу суюклик деталь устидан куйиб ту
рилади. Катта улчамли деталларга ишлов беришда, масалан 
цилиндрлар блокидан, кетинги мост картеридан ва узатмалар 
КУтиси ва шу кабилардан синган асбобларни. шпилька ва болт- 
ларни^олиб ташлашда мадаллий (куч.ма) ванналар ишлатилади 
Ьундаи ванналар ишлов берилаётган деталга урнатилади Иш" 
суюклиги сифатида керосин, минерал мойлар ва ток Утказмай
диган бошка суюкликлар ишлатилади.

Курилма куввати 8 - 1 0  кет ва кучланиши 220 в булган 
могор-генератордан ток билан таъминланади. Мотор-генератор 
булмаса, узгарувчан токдан фойдаланиш дам мумкин; бунда се- 
ленли тугрилагичлар ишлатилади. Электр учкуни воситасида иш- 
лов бериш вактида электродлар орасидаги масофа узгармай 
сакланиши керак. Бу масофа эса электрод-асбобнинг учкун 
разряди таъсирида титраши ва электродларнинг ейилиши ор- 
касида албатта узгариб туради. Бинобарин, электродлар ейи- 
либ борган сари улар бир-бирига якинлаштирилиши керак. Элек
тродлар оралигини дастаки усулда ростлаш йули билан учкун 
чикиш оралигини бир хилда саклаб булмайди. Ш у сабабли 
л ктр учкуни воситасида ишлов бериладиган станокларга ме

ханикавий, гидравлик ва электромагнитавий юритма мосламалари
17»
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Урнатилади. Бундай юритмалар элекгродлар бир-бирига нисба
тан илгариланма наракат ^илишига имкон беради. Металларга 
электр у ч ц у н и  воситасида ишлов бериш режимлари разряд занжи" 
ридаги ток кучига караб уч группага булинади: кучли режим—
— бунда ток кучи 11 а га тенг; уртача режим — ток кучи 1 
дан 10 а гача булади; кучеиз режим — бунда ток куч 1 а  ни 
ташкил этади. Тегишли аниклик ва тозаликдаги юза з̂ осил 
килиш, шунингдек, мохнат унумдорлигини ошириш учун электр 
учкуни воситасида ишлов бериш механикавий усулда кесишдаги 
сингари бир неча боскичда олиб борилади. Бунда хомаки 
операциялар )?ам, пардоз операциялари }̂ ам битта станокнинг 
узида, асбобни алмаштнрмаган з?олда бажарилади. Электр 
учкуни воситасида ишлов бериш механикавий усулда кесиш- 
дагидан шу билан фарк килади.

Хомаки ишлов бериш кучли режимда, пардоз операцияла
ри эса уртача ва кучеиз режимларда олиб борилади.

Металларга электр учкуни воситасида ишлов бериш курил- 
малари электрик ва кинематикавий кисмларни уз ичига олади. 
Электрик кисмига узгармас ток манб,1и, узгарувчан каршилик, 
сигим (конденсаторлар батареяси) в а  улчов асбоблари киради. 
Кинематикавий кием станинадан, суюклик солинадиган ванна
дан, гидравлик кисмдан, электрод-асбоб мадкамланадиган го- 
ловкадан, ишланаётган деталларни урнатиш ва иш вактида 
суриш моеламаларидан, электродларни якинлаштириш ваулар 
орасидаги масофани ростлаш моеламаларидан ибораг, Курил- 
манинг гидравлик кисми ваннага иш суюклиги узлуксиз етказиб 
турилишини таъминлайди. Курилманинг бу кисми суюклик 
тиндириладиган идиш, марказдан крчирма насос, суюкликни 
йигиш бачоги ва трубопроводлар системасидан ибораг,
С Электр учкуни воситасида ишлов бериш курилмалари (кон- 
денсаторли курилмалари) 100 — 250 б кучланишли ва кучи 
ОД — 40 а  булган ток билан ишлайди. Бундай курилмалардаги 
конденсаторлар батареясининг сигими 500 мкф га етади.

Электр учкуни воситасида ишлов бериш курилмалари жум- 
ласига деталлар сиртига копламлар бериш , тешикларга ишлов 
б е р и ш , синиб колган асбоблар ва ма)?камлаш деталларини олиб 
ташлаш, шпонка арикчалари ва тор тиркишлар очиш, асбобни 
пухталаш операциялари бажариладиган станоклар киради. Бун
дай станокларда электрод-асбоб ёки электрод-деталь илгари
ланма ёхуд илгариланма-титрама з^аракат килади  ̂ё булмаса, 
коплаш операцияси бажариладиган курилмаларда булгани каби, 
факат титрама з^аракат килади.

Юкорида кайд килинган курилмалар 100 — 250 е кучланиш
даги имцульсли разряд билан ишлайди. Бу разряд конденсатор
лар зарядсизланаётган пайтда з̂ осил булади. Импульсли разряд- 
дан ташкари паст (6 — 36 в) кучланиш ва 2 — 200 а ток билан 
ишлайдиган конденсаторсиз кУРилмалар ёрдамида з̂ ам электр 
учкуни воситасида ишлов бериш мумкин (156-расм).Конденсатор-
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156-расм. Узгармас ток 
билан ишлайдиган паст 
кучланишли, электр уч- 
куни воситасида ишлов 

бериш курилмаси;
асбоб-электрод; 2—деталь; 

3—контакт халцалари; 4—чутка 
тутцич; 5—контрол лампа.

СИЗ курилмаларда паст кучланишда иш
лов берилганда аслида киска муддатли; 
узук-узук ёй разряди ^осил булади.;
Бунда ток кучи нисбатан катта булган-! 1 
лиги учун электрод учларидаги м̂ икро- г
чикиклар орасида контакт }^осил булаёт- Т-сг 
ган пайтларда улар бир онда суюклана- 
дида, емирилади.

Электродлари бир-бирига нисбатан 
8 м1сек дан ортик тезлик билан ?̂ара- 
катланадиган станоклар шу принципда 
ишлайди. Бундай станоклар каторига 
хомаки жилвирлаш, заготовка ва детал
ларни кесиш 5?;амда асбобларни чарх- 
лашга мулжадланган станоклар киради.

Ейилган деталларнйнг ишлаш имко
ниятини металл коплаш йули билан 
тиклашда конденсаторли курилмалардан 
фойдаланилади. Бундай кУРИлма (157- 
расм) электрик схеманинг деталлари 
жойлашган кучма корпус (пульт) ва 
дастаки асбоб-вибратордан иборат.

Вибратор электромагнитавий механизм булиб, электрод-ас- 
бобнинг титраб туришини (илгариланма-кайтар }?аракатлани- 
шини) таъминлайди. Мазкур курилмаларда электрод-асбоб 
анод, тикланаётган деталь эса катод вазифасини . утайди 
Бунда иш суюклиги ишлатилмайди. Анод сиртидан ажралиб 
чиккан материал катодга, яъни деталга урнашиб, у би
лан муста)?кам богланган катлам }^осил килади. Деталь

юзасига металл коплаш 
операциясини дастаки 
ишлов беришдан таш
кари, механизациялашти
рилган усулда з?ам бажа
риш мумкин. Бунда сови
тувчи эмульсия ва сикил
ган з̂ аво ишлатилади; 
бунинг учун электр учку
ни воситасидан ишлов бе
риш асбоб-ускуналаридан 
ташкари, айланиш сонини 
камайтирувчи редукторли 
токарлик станоги, станок 
суппортига урнатилади
ган пухталовчи ярим ав
томатик головка ва бош
кариш пульти }̂ ам були-, 
ШИ керак.
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157-расм. Деталлар сиртт-ш электр учкуни 
воситасида коплаш курилмасининг схемасй;
7—переключатель; 2- трансформатор; З-чУгрилагич; 
^—•конденсатор;’5, 6'—ажралапигап бирикмалар; 7— 

электромагнитавий вибратор; деталь.



Электр учкуни воситасида ишлов берувчи КЭИ-1 типидаги 
кам (0,3 1,2 кет) кувватли курилмалардан фойдаланилганда 
деталь сиртига-0,05 мм гача калинликда металл коплаш'мумкин. 
Бунда иш унуми ОД — 0,3 см^/мин ни ташкил этади. Шунинг 
учун, металл копламининг калинлигини ва иш унумини оши- 
зиш максадида ЦНИИТмаш конструкциясидаги ИАС-2М ва 
4АС- 3 курилмаларидан фойдаланиш маъкул курилади. Бундай 
курилмаларда процесснинг унуми 10 дан 50 см^/мин гача, бе- 
рилаётган катлам калинлиги эса 0,05 дан 2,0 мм гача етади.

Пухталаш ва }^оплаш ва1̂ тида содир буладиган электр уч- 
Куни разрядлари металл сиртки катлами физика-механикавий 
хоссаларининг анчагина узгаришига сабаб булади. Электрод-ас- 
боб сифатида феррохром ёки каттик котишмалар ишлатилганда 
асосий металл легирланади, нитрид ва карбидлар з̂ осил булиши 
з{исобига металл сиртки катламининг каттиклиги ва ейилишга 
чидамлилиги ошади, Иккинчи томондан, утаётган металл зар
ралари деталнинг совук юзасида кисман совуши натижаеида 
тобланган ̂ структура з?осил булади, бу з{ам металл каттиклиги
нинг ва ейилишга чидамлилигининг ортишига сабаб булади.

Асбобни пухталаш учун ВК-8, Т15К6 ва бошка маркали 
каттик котишмалар ишлатилади, Копланган катлам юзасининг 
тозалиги, кулланилганрежимга караб, ГОСТ буйича!—6-класс- 
ларга тугри келади.

■ Электр учкуни воситасида коплаш йули билан вал ва кор
пус деталлар (картер, гупчак ва бошкалар) даги тебраниш 
подшипниклари урнатиладиган юзаларни тиклаш мумкин,бун
дай юзаларнинг ейилиши, одатда, 0,10 жж дан ошмайди. Бу де
талларни электр учкуни воситасида ишлов бериш оркали тиклаш 
кушимча втулка деталлари куйишга Караганда анча тежамлидир.

Синиб колган асбоб, шпилька ва бошкаларни катта габа- 
ритли деталлардан чикариб олиш учун электр учкуни воситасида 
ишлов бериш кучма станогининг иш головкаси ишлаётган де
талнинг узига ёки оралик мосламага урнатилади. Бунда куч
ма ванначалардан фойдаланилади.

Метчикларга резьба киркишдаэлектрод-асбобнинг диаметри 
метчик узагининг диаметрига тенг килиб ёки ундан тахминан 
0,1 мм кичик килиб олинади. Пармаларнинг синиб колган кис
мини чикариб ташдашда электрод диаметри парма Узагининг 
диаметрига тенг килиб олинади. Синиб колган маз^камлаш де
талларини чикариб^олиш учун шпилька ёки болтнинг тореци- 
да квадрат ёзсуд тугри туртбурчаклик шаклида' тешик килй- 
нади. Шундан кейин резьбага шикает етказилмай, синик пар
ча торцавий ключ билан бураб олинади.

Деталлардан асбоб ва маз^камлаш деталларининг синиб кол
ган кисмини чикариб ташлашда кулланиладиган иш режимлари:

Кучланиш, в .  . . . ......................... ...............................  120-200
Конденсатор сигими, мкф ............................................................ 100—400
Электродларнинг 1̂ иска туташувидаги ток, а . 7—30-

т



2-§. Металларга электромеханикавий ишлов бериш
Металларга Б. М. Аскинази таклиф этган электромехани

кавий ишлов. бериш усули нормаланган пулатдан ясалган де
талларнинг ишлаш имкониятини тиклашда, шунингдек, сирт 
¡каттиклиги ю^ори булган деталларни металл коплашга тайёр
лашда кулланилади. Бу усулнинг модияти куйидагидан ибо
рат. Токарлик станогига Урнатилган деталь айланаётган вантда 
унинг асбоб билан контактда бУлган жойидан катта кучли ва 
паст кучланишли ток утказилади. Бунда ток кучи 400—1200 а 
га етади, кучланиши эса 2—6 в булади. Деталь каттик кизиши 
ва унга асбобнинг босиши натижасида деталь юзасининг ас
боб билан контактда булган кисми (юзанинг профилига караб) 
текисланади ёки чукади. Бунда иссикликнинг металл ичига 
утиши дисобига металлнинг сиртки катлами тез совийди, бу
нинг натижасида у тобланиб жуда каттик булиб колади.

Бу усулдан фойдаланилганда жилвирлаш урнига пардоз бе
ришда асбоб сифатида текисловчи пластина, деталларнинг иш
лаш имкониятини тиклашда эса чуктириш ватекислаш пласти- 
налари ишлатилади. Агар а с б о б  сифатида пластина урнига ролий 
ишлатилса, мазкур усулдан металлнинг сиртки катламини0,2—• 
0 , ч у к у р л и к к а ч а  пухталашда фойдаланиш мумкин. 158- расм
да курилманинг электрик схемаси курсатилган. Ток трансфор- 
маторнинг иккиламчи чулгамидан ишланаётган деталга кесими 
300 мм?' булган келтириш сими ва электр контакт курилмаси
нинг чуткаси оркали келади. Иккиламчи чулгамнинг иккинчи 
учи асбобнинг пружинали туткйчи билан туташтирилган; бу 
туткич токарлик станогининг суппортига изоляция куйибмад- 
камланади, Деталларнинг ишлаш имкониятини этектромеха-

г&оуран

158-расм, Курилманинг электрик схемаси:
Я  пакетли виключатель; f -магнитавий юригкичнинг галтаги; /ГС-кнопка- 

ли кучма станция; Гр-трансформатор; С-сацлагич; о-виключатель.
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ЬУ

'2

никавий ишлов бериш усули би
лан тиклаш процесси металлни 
чуктириш ва юзани тегишли 
улчамга келгунча текислаш ове- 
рацияларидан иборат (159-расм). 
Металлни чуктиришда фаскаси 
0,3 - 0,4 лж булган ва каттик ко- 
тишмадан ясалган пластина иш
латилади. Пластинанинг урнати
лиш баландлиги станок марказ- 
лари уки даражасида булиши ке
рак, Асбоб станокнинг суриш 
винти ёрдамида суриб турилади, 
металлни чуктиришда асбобнинг 
сурилиш кадами, одатда !,5 мм 
га тенг килиб турилади. Агар те- 
кислангандан кейин деталнинг 

диаметри 0,2 мм ■ дан ортик ошириладиган булса, суриш када- 
мини 2 мм гача етказиш маъкул. Металл чуктирилганда детал
нинг диаметри камида 0,4 мм ортиши керак.

25-жадвалда деталларга электромеханикавий ишлов ,бериш 
режимлари келтирилади.

25-ж а д в а л

159- расм. Металлни чуктириш ва 
текислаш схемасй:

деталь; 2—текисловчи пластина; 3— 
чуктирувчи пластина;. Л —т£кислангандан 
кейинги диаметр; 01-чуктирилгандан 
кейинги диаметр; Па—дастлабки диаметр.

Ишлов режими

Операцияларнинг номи ток кучи, 
а

тезлик,
м1мин

суриш,
мм(айл

Утишлар
сони

Тобланмаган деталлар 
ни чуктириш 450—500 3-6 1,5 2-3

Тобланмаган деталлар
ни текислаш 400-450 12— 15 0,3 2-3

Тобланган деталларни 
чуктириш 550-600 1,5-2,5 1.5 2-4

Тобланган деталларни 
текислаш 500-550 8-12 0.3 .2-3

Биз куриб чикаётган усул тикланаётган деталларнйнг диа
метрини 0,2 мш гача оширишга имкон беради.

Электромеханикавий ишлов бериш усули сиртки катлами 
каттик булган деталларни, масалан, тирсакли вал буйинларини 
металл коплашга тайёрлашда- кулланилиши мумкин, чунки 
утказилган тадкикотлар шуни курсатадики, бу усул билан иш
лов берилганда деталларнйнг толикишдаги муста)?камлиги ун
ча камаймайди. Бирок бу усулнинг ремонт ишларида кулла- 
нилишига оид маълумотлар :̂ али етарлича эмас, шунинг 
учун мазкур усулдан кенгрок фойдаланиш максадида бу 
усулга оид илмий-тадкикот ишларини давом эттириш зарур,
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X V  Б О Б .  Д ЕТА Л Л А РН И Н Г И Ш Л А Ш  И М КО НИЯТИНИ  
П ЛА С ТМ АС С АЛ АР (С И Н ТЕТИ К М А Т ЕРИ А Л Л А Р ) ВО СИТАСИДА  
Т И К Л А Ш

1-§. Автомобилларни ремонт 1(илишда ишлатиладиган 
асосий синтетик материаллар ва уларнинг физика- 
механикавий хоссалари

Сунгги йилларда автомобилларнинг деталларини ремонт ки
лишда синтетик материаллар кун ишлатилмокда. Синтетик 
материаллар ишлатилганда меднат унуми ошади, деталлар ре
монтига кетадиган меднат ва ремонтнинг таннархи пасаяди. 
Юкорида курсатилганлардан ташкари, синтетик материаллар 
ишкаланиш коэффициентининг пастлиги, яхши ишловдан^утув- 
чанлиги ва ейилишга юкори даражада чидамлилиги каби курсат
кичлари туфайли уларни кимматбадорангдар металлар  ̂ва ко- 
ришмалар урнига ишлатиш содалари борган сари кенгаймокда.

Синтетик материал сифатида эпоксид смоласи, капрон ку
куни ва елим асосида тайёрланадиган таркиблардан фойдала
нилади. Деталларнинг ишлаш имкониятини тиклашда куйида
ги синтетик материаллар: П68, ЭД-5 ва ЭД-6 эпоксид смола- 
лалари, ТШ стирактили. АК-7 полиамид смопаси, А ва Б 
маркалардаги капрон смоласи (поликапролактан), поливинил- 
бутиралан ва феноллардан тайёрланган смолалар —ПФНЛ2 ва 
ТПФ-37 маркали кукунлар, БФ-2, БФ-4, К-153 ва ВС-ЮТ 
елимлари энг куп ишлатиладиган материаллардир.

Пластмассаларнинг ремонт ишларида нималарга ишлатили* 
шига караб, уларни икки группага .булиш муМ'кин.

Б и р и н ч и  г р у п п а г а  т у р л и  композиция даги (асосан, ЭД-5 
ва ЭД-6 эпоксид смолалари асосидаги) термореактив пласт- 
массалар киради. Улардан кузовларнинг металл копламалари- 
даги пачок жойларни текислашда ишлатиладиган дар хил пас- 
талар тайёрлашда, корпус деталлардаги ёрикларни бекитиш учуй 
ишлатиладиган елим композициялар, шунингдек, елимли ара
лашмалар тайёрлашда фойдаланилади.

И к к и н ч и  г р у п п а г а  турли деталлар ясаш ва уларнинг 
ишлаш имкониятини тиклашда ишлатиладиган пластмассалар 
киради. Булар жумласига полиамидлар, поликапролактамлар 
(капрон), П68, АК-7, фторопласт Ф-4 ва бошкалар киради.

Термореактив пластмассалардан ЭД-5 ва ЭД" 6 эпоксид.
- смолалари ремонт килишда энг куп ишлатилади, Смола оч жи- 
гарранг, тусли ковушок модда булиб, турли композиция ларда 
асосий богловчи модда вазифасини утайди.. Смоланинг суюк'^о- 
латдан суюкланмайдиган ва эримайдиган долатга утиши учун 
унга котирувчи моддалар кушилади. Котирувчи моддалар сифа
тида полиэтиленполиамин (оч сарик тусдан кунтир тусгача 
булган ковушок мойсимон суюклик), малеин ва фталь ангид- 
ридлар ва бошка моддалар ишлатилади.



Котирилган смоланинг физика-механикавий хоссалари (26- 
жадвал) котирувчи модданинг турига, котириш режимига ва 
емола таркибига кирувчи бошка кушимчаларга боглик. Ремонт 
ишларида термопластлардан полиамид смолалари ишлатилади 
Бундай емолалар металл билан яхши адгезияланади, уларнинг 
муета)5камлик ва ейилишга чидамлилик хоссалари юкори, иш
каланиш коэффициенти эса паст булади.

2 6 - ж а д в а л

Курсаткичлари

Котган ЭД-5 Котган ЭД-б

поли»тилен- 
полиамин би
лан уй темпе

ратурасида 40- 
тирилган

малеин ангид. 
рид билан 1Б0*С 
да котирилган

полиэтилен-по
лиамин билан 

40» С да 
1(отирилган

малеин ангид
рид билан 

150°С да чоти- 
рилган

Каттиклиги, Бринель 
буйича

Мартенс б^^йича иссиц- 
Ка нидамлилиги, ''С

Статикавий эгилишда- 
ги мустаз!;камлик чега
раси, кГ1см^

Сикилишдаги мустах;- 
камлик чегараси, кЦсм^

Зарбий солиштирма 
Човушоклиги, кЦсм^

Киришуви, %

Зичлиги, г/сжз

10,7

64—57

1200

1.18

10.4-11,1

107— 113

1100-1400

1500-1700

8-18
0,15-0,40

1,23

9.5-10.5

70-74

609

1300

2-4

1,17-1,18

10.3-И

110-117

1150-1400

1300-1500

13-27
0,4-0 ,6

1,23

Туташувларнинг сирпаниб ишкаланиш шаронтида ишлай
диган деталлари полиамиддан яхлит килиб (ичига металл кар
кас куйиб) ишланиши ёки полиамид деталнинг иш. юзасига
0,6—и,7 мм калинликда килиб коиланиши мумкин. Полиамид 
катлами деталь юзасига турли усуллар билан; газ алангаси 
ёрдамида, уюрма еки вибрацион усулда пуркаш, босим остида 
куйиш ва бошка йуллар билан копланиши мумкин.

Пояиамидлар-^яхши антифрикцион материаллар булиб, з̂ ар 
хил подшипниклар учун втулкалар тайёрлашга кетади, ранг
ли металлар ва котишмалар урнига ишлатилади. Масалан,кап
рон, АК-7 ва П68 полиамидлардан босим остида куйиш йули 
билан рессора втулкалари, тормоз педали уклари, кетинга 
юриш шестерняларининг Уклари ва бошка деталлар ясалади.

П68 ва АК-7 смолалари—ок ёки оч сарик тусли каттик шох- 
симон модда. ПбВ смоласи узок ёки гранулалар тарзида иш
лаб чикарнлади. Каттиклигини, ейилишга чидамлилигини оши
риш на бошка хоссаларини яхшилаш максадида полиамид смо-
ш



лаларига тулдирувчилар: графит, тальк, молибден дисульфид, 
металл кукунлари ва боин а̂ моддалар г^ушилади. Алюминий 
кукуни ишкаланиш зонасидан исси1{ликни четлатишга ёрдам 
беради. -

}^озирги ва^тда саноатимиз П68 полиамид смоласидан таш- 
1̂ ари, тулдирувчи 1̂ ушилган П68 полиамид смолаларининг 
П68-Т5 ва П68-Т10, Пб8-Гб ва П68-Г10 маркаларини ишлаб 
чикармоада. Полиамидларнинг физика-механикавий хоссалари 
27- жадвалда келтирилган.

27- ж а д в а л

Полиамидларнинг физика-механикавий хоссалари

Материаллар

Хоссалари капрон П68 П68-Т5
П68-Г10

П68-Т10 АК-7

Зич ЛИК, г / с л з . . . . . . 1-1,15 1,11 1,10 1,13-1,15 1.14

Суюкланиш температура
си, ®С ................................ 210-215 203-220 210 210 210-243

чузилишдаги мустаз1;кам- 
лик чегараси, к Г 1 с м '^ . , . (500—

-700)
500—600
(50—60)

500-600
(50-60)

600-650
(60-65)

500—650
(50-65)

Сйкилишдаги мустаз^кам- 
лик чегараси, к Г ] с м ^ . , , 70и 700-850 800-900 1000- 700-900

Каттиклик НВ . . . .  .

Мартенс буйича иссикк^ 
чидамлилиги. °С  . . . . .

10-12

1

50-55
14-15

60 60 60
15-18

60

Совукка чидамлилиги, °С: ( - 20) (-60) ( - 20) ( - 20, —
Чукиши (киришуви), %- 0,9-1,2 1,2- 1,4 1,0 1.0 1 .0 - 2 ,0

2- §. Деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклашда синтетик 
материалларнинг ишлатилиши

Автомобилларни ремонт ¡{илишда корпус деталлардаги 
ёри^ларни беркитиш ва корпус деталлардаги думалаш под
шипниклари бор туташмаларнинг ва сирпаниш подшипникла
рининг ишлаш имкониятини тиклаш, шунингдек, кузовлардаги 
ёрикларни беркитиш ва эзилган жойларни текислаш ишларида 
синтетик материаллар кенг куламда ишлatилaди. 28- жадвалда 
турли нуксонлари булган деталларнйнг ишлаш имкониятини 
тиклашда НИИАТ тавсия этган пластмассалар келтирилган.



28- ж a дв a л

Деталнинг нуксонлари

1

Тавсия этиладиган пластмас
салар

Двигателнинг цилиндрлар блокидаги (совутиш 
куй лаги деворларидаги), цилиндрлар головкаси- 
даги, узатмалар 1?утиси ва кетинги куприк 
картерларидаги дарзлар (бикрлик кобирга- 
лари ва катта нагрузка остида буладигаи цисм- 
лардан утмаганлари), ёнилги бакининг, радиатор 
бачокларининг деворларидаги дарзлар ..............

Корпус деталлар деворларидаги уйи1̂ лар . .

Харакатдаги туташувларда (вал-подшипник ту- 
ташувида) ейилиб кетган юзаларни тиклаш . .

Харакат! из туташувларда (уя-подшипник ту- 
ташувида) ейилган юзаларни тиклаш . . . . . .

Кабина ва канот юзаларидаги пайванд чоклар- 
ни ва эзилган жойларни текислаш х;амда юзанинг 
коррозияланган кисмларини тузатиш ..................

ЭД-5 ёки ЭД -6 смола
лари асосида тайёрлан
ган эпоксид пасталар, 
стиракрил ТШ

Шиша тукима билан 
арматураланган эпоксид 
пасталар
Поликапролактам, 

АК-7 порошоги

Эпоксид пасталари, 
стиракрил ТШ

ПФН-12. ТПФ-37 по-
рошоклари

Корпус деталлардаги дарзларни беркитиш ва тешиклар- 
ии тиклашда эпоксид смолалар асосида тайёрланган елимли 
композициялар ишлатилади, уларнинг таркиби 29- жадвалда 
«елтирилган.

29- ж  а д в а л

Компонентлар
Таркиби, огирли'< кисмлари )(исобида

№ 1 № 2 № 3 1 № 4 № 5

ЭД -6 эпоксид смоласи.............................. 100 100 100 .100 100
Дибутилфталат................................  , < 15 15 15 13 . 15
Чуян кукуни . . , ............................. 150 _ _ _ _
Темир 011)' оксид , .................................. _ 150 _ - . ,
Графит .............. ....................................... — 50 _
Янчилган слюда .................. ... 20 20 _ __ _
Алюминий п у д р а с и ................................ __ __ 20 90
Полиэтиленполиамин , ............................. 10 10 10 10 10
Э т р о л ................................... ..................... — 90

1, ва 4 аралашмалар ч^ян деталлар. учун 2-аралашма—пу- 
jraT деталлар, 3-аралашма —алюминийдан ясалган ва 5-ара
лашма—пластмассадан ясалган деталлар учун ишлатилади. 29- 
жадвалда келтирилган елимли композициялар ^отгандан кейин 
уларнинг силжишдаги уртача кучланиши (1-аралашмада) 1 К) 
дан 180 а: / гача, иссицка чидамлилиги 1-аралашмада 83—



112°Cj 2-аралашмада 86— 106°C, 3-аралашмада 83— 128°C ва
5-аралашмада 50°С атрофида булади.

120°С гача температурада ишлайдиган деталлардаги (ци
линдрлар блоки ва головкасининг айрим кисмларидаги) дарз- 
ларни беркитишда елимли композицияга 30—60 орирлик кием 
шиша упаси ёки янчилган слюда кУшилади,

Паст (— 45°С гача) температурада ишлайдиган деталларни 
тиклашда куйидаги таркибдаги композиция ишлатилиши мум
кин: ЭД-6 смоласи— 100 огирлик кием, С КВ-10-10 синтетик 
каучуги — 25 ОРИрлик кием, темир (III)-оксид — 150 ОРирлик 
кием, янчилган слюда — 20 оРирлик кием, полиэтиленполиа- 
мии — 20 ОРИрлик кием.

Елимли композиция тайёрлаш учун зарур микдорда эпок
сид смоласи олиб, ишлатишдан олдин уни 120~160°С гача 
киздириш, сунгра таркибидаги намни чикариб юбориш учун 
шу температурада 1 — 2 соат тутиб туриш керак. Шундан 
кейин смолага пластификатор (дибутилфталат) кУшилади ва ях
шилаб аралаштирилади. Аралаштириш давомида тегишли мик
дорда тулдирувчи кушилади ва }^осил булган масса 80—iOJ°G 
да 10— \Ъ мин киздирилади. Тулдирувчи ва унинг микдори
30-жадвалдан елимли композициянинг кандай максадда ишла
тилишига караб танланади. Сунгра масса 20 + 25°С температу
рагача совутиладй. Шундан кейин унга совуклайин котирувчи 
модда (полиэтиленполиамин) оз-оздан кушилади. Массани 60— 
70°С температурада котириш учун унга малеин ёки фталь 
ангидрид—кислотавий котирувчи моддалар кУшилади (бу мод
далар таъсирида смоланинг котиши иссик {̂олатда котиш деб 
аталади), бунда малеин ёки фталь ангидрид олдиндан суюк
лантириб олинган булиши керак.

Цилиндрлар блокини ундаги дарзларни эпоксид елими билан 
беркитишга тайёрлаш ишлари пайвандлашга тайёрлашдагп ка
би, Дарзлар аввал жилвирлаш доираси (тоши) ёрдамида очи
лади, кейин эса икки четида диаметри Ъммш  тешиклар нар- 
маланади. Блокнинг юзаси дарзнинг бошидан охиригача икки 
томонидан 10— 15 мм кенгликда металл нУтка билан тозала
нади. сунгра дарз ^амда юзанинг тозаланган кисми аце
тон ёки бензин билан ёрсизлантирилади ва артиб курити- 
лади.

Елим шпатель билан аввал юпка килиб суртилади ва дарз- 
га киритилади, дарзнинг икки томонига эса 10 — 15 мм кенг
ликда берилади. Озрок (3—5 мин) вакт утгач, иккинчи катлам 
суртилади. Елимлаш тугагандан кейин блок уй температура
сида елим бутунлай котгунча 20 — 24 соат сакланади. Елим 
суртилган блок иситилганда елимнинг котиш муддати анча 
кискаради. Масалан, елимланган блок 60°С гача иситилганда 
елим 4—5 сОат ичида котади.

Узунлиги 400 мм дан ортик бУлган кенг дарзлар турсимон 
шиша тукимадан ямок солиб беркитилади, бунда шиша тУки-
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ма муста)$камловчи арматура вазифасини утайди. Ямоклар со
ни турттагача булиши мумкин. Эни 15—20 мм ли биринчи 
ямок ишлов берилган арикчага шпатель билан олдиндан сур- 
тиб 1̂ уйилган эпоксид елим устига ёпиштирилади. Елим ямок- 
ка шимилиши керак. Елии ва ямо1̂ ни зичлаш мат с̂адида улар
нинг устидан махсус ролик юргизиб чи1̂ илади. Кейинги ямок-  ̂
лар )$ам шу тартибда ёпиштирилади.

Эпоксид елим бутунлай 1<отгандан сунг цилиндрлар блоки
нинг цанчалик герметик эканлиги 3—4 ат  босим остида синаб 
курилади.

Эпоксид смола асосида тайёрланган елимли композиция-би
лан бош1̂а деталлардаги: тишлашиш муфтаси картери узатма
лар 1̂ утиси, редукторлар, сув ва ,'мой насослари,- тишлашиш 
муфтаси картерининг ва узатмалар 1̂ утисининг коп^окларидаги 
дарзларни )?ам беркитиш мумкин.

Деталларнйнг цилиндрик юзаларини тиклаш учун полиамид- 
лар ишлатиладиган }(олларда, тикланадиган юзага полиамид 
юп^а 1̂ атлам ¡̂ илиб пуркалади, бунда полиамид кукуни ишла
тилади, кукун эса гранулалар тарзида ишлаб чикарилган по
лиамид смолалари (капрон, капролон) дан тайёрланади, Кий1̂ им, 
ип, плёнка з^олидаги капрон чикиндиларидан >̂ам фойдаланиш 
мумкин. Полиамид кукунга механикавий ва химиявий усулда 
айлантирилиши мумкин.

Вкладишларнинг ишлаш имконияти капролактам ёрдамида 
икки усул билан: босим остида цуйиш ва пуркаш усуллари 
билан тикланиши мумкин: Аввал 1{опламнинг умумий ь;алич- 
лиги мм б -̂лиши з и̂собга олиниб, вкладишнинг юза-,
си 4-класс тозаликда буладиган 1̂ илиб йунилади. Сунгра вкла- 
диш прессформага жойланиб, устидан полиамид ь;уйилади, 
шундан кейин у прессформадан, олиниб, 140—150° темпера- 
турали мойда 10—15 мин киздирилади на сувда 2—3 соат 
1̂ айнатилади.

Вкладишларга бериладиган сунгги ишлов уларни (зарур. 
булса) бошлангич ёки ремонт улчамига келгунча йунишдан 
иборат. Автомобиль ва трактор двигателлари тирсакли валла
рининг алюминий 1̂ отишмаси (АСМ) ¡^уйилган вкладишларининг 
ишлаш имкониятини поликапролактам билан тиклаш маы^ул 
курилади. Бундай вкладишларнинг ишлаш имкониятини пур
каш йули билан тиклаш' процесси ¡куйидаги операциялардан: 
ейилиб кетган вкладишларни ювиш, уларни текшириб куриш 
ва улчамлари буйича комплектлаш, вкладиш юзасини цоплам 
беришга тайёрлаш , полиамид кукуни пуркаш ва механикавий 
ишлов беришдан иборат.

Полиамидлар вкладишларнинг ишлаш имкониятини тиклаш
да ишлатилишидан ташкари, ейилган латунь втулкалар урнига 
ишлатиладиган пулат втулкаларга ¡^оплашда з̂ ам ишлатилади 
(пулат втулкаларга поликапролактам катлами пуркалади). Ранг
ли металлдан куйилган втулкаларнинг ишлаш имкониятини .J|
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тиклашда шуни назарда тутиш керакки, полиамидларнинг мис 
¿илан тишлашиш муста)5камлиги анча паст булади,

Юкорида 1<айд 1<илинганидек, деталларнинг ишлаш имко
ниятини 'тиклашда синтетик елимлардан з̂ ам кенг куламда фой
даланилади, .

Елим ёрдамида металл, фрикцион материаллар, пластмасса- 
лар, шиша ва бош1̂ аларни турли комбинацияларда бирлашти- 
риш мумкин. Елим ёрдамида бириктириш усули — елимлаш, 
куп ){олларда, ажралмайдиган бирикмалар ?{0Сил килишда кул- 
ланиладиган бошка усулларга, масалан, кавшарлаш, нарчин- 
лаш, пайвандлаш усулларига Караганда устун туради. Бунда 
з{осил буладиган бирикма герметик, сурков мойлари ва бензин 
таъсирига чидамли булади; унда ички кучланишлар булмайди.

Елимланган бирикмаларнинг камчиликлари жумласига ис- 
сикка чидамлилигининг пастлиги, адгезия  ̂ ва когезиянинг^ 
етарли даражада юкори булмаслиги ва бошкаларни киритиш 
мумкин. Шунинг учун, елим танлашда елимланаётган детал
ларнинг материалини, туташув деталлари ишлайдиган темпе
ратура шароитини, елимланган бирикмага тушадиган нагруз- 
каларнинг характери, ва тахминий катталигини, му){итнинг 
таъсирини, чунончи, ёнилги, мой, нам ва бошкаларнинг таъ- 
сирини :5{исобга олиш зарур. Масалан, думалаш подшипниги
нинг сиртки ?^алкаси билан олдинги ёки кетинги гилдираклар 
гупчагининг тешигидан иборат тутушувнинг ишлаш имкония
тини тиклашда елимн'инг адгезия ва когезияси з$амда унинг 
иссикка чидамлилиги катта ах;амиятга эга, чунки подшипник 
монтаж килинаётганда силжиш кучланишлари вужудга кела
ди, узел эса иш пайтида 100— 120°С гача кизиши мумкин. 
Бундан ташкари, деталларни елимлашда елим билан металл
нинг чизигий кенгайиши коэффициентларининг турлича були
шини 2{исобга олиш з̂ амда елим катламининг минимал (одат
да, купи билан 0,1 — 0,2 мм) калинликда булишига )(аракат 
КИлиш керак. Бу шунинг учун :?{ам му}?имки, елим катлами-

■ нинг 1̂ алинлиги камайиши билан елимланган бирикманинг мус- 
та^^камлиги ортади.

Синтетик елимлар суюк ва КУРУК з̂ олатда ишлатилиши 
мумкин. Дозирги ва̂ ктда турли материалларни ёпиштириш.учун 
хилм а-хил елимлардан фойдаланилади. Автомобилларни ремонт 
килишда энг кун ишлатиладиган елимлар з а̂кидаги асосий маъ
лумотлар 30- жадвалда келтирилган.

Автомобилларни ремонт килишда елимлар тормозларнинг 
фрикцион усткуймаларини ёпиштиришда, енгил автомобиллар 
ва автобуслар кузовларининг металл копламаларини, ёнилги

> Бир модданинг (мисолимизда елимнинг) бошца модда (деталь) юзаси
га ёпишиш хусусияти.

“ Жисм молекулаларининг (атом ва ионларининг) тортишиш кучи таъ
сирида тишлашиш хусусияти.
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бакларини ва автомобилнинг бош^а 1̂ исмларини ремонт килиш
да ишлатилади. Кейинги ва1̂ тларда елимлар корпус деталлар 
билан думалаш подшипниклари туташмаларининг ишлаш им
кониятини тиклашда хам ишлатила бошланди. Маълумки, йул 
куйиладиган даражада ейилган деталлардан фойдаланилганда 
туташувларнинг (масалан, гилдирак гупчагидаги тешик—под
шипникнинг сиртки з^алкасининг) дастлабки утрзилиш з̂ ола- 
тига мослаб танлаш методи билан эришиш кийин булади; 
ч р к и  думалаш подшипникларида факат дастлабки улчамлар 
булади. Шунга кура, туташувнинг ишлаш имкониятини кушим-. 
ча деталлар ёрдамида тиклаш мумкин булмаганлигидан елим- 
лаш усули жуда кул келади.

Деталлар пухта елимлапиши учун уларнинг юзалари иф
лосликлардан тозаланиши керак. Деталларнйнг ифлосланган 
юзалари юкорида баён этилган усуллар билан тозаланади. Ях
ши адгезия з̂ осил булиши учун елимланаётган юзалар бир оз 
гадир-будур булиши керак.

Шуни таъкидлаб утамизки, елим аралашмалари ва полиамид 
смолалари билан ишлашда хавфсизлик техникаси коидаларига 
катъий риоя килиш зарур, чунки эпоксид композициялар тар
кибига кирувчи купгина моддалар заз а̂рли ва утга уч булади.
X V I  Б О Б ,  Д ЕТ А Л Л А Р  И Ш Л А Ш  И М КО Н И ЯТИ Н И  Т И К Л А Ш Н И Н Г  
РАЦ ИОН АЛ УСУЛИ НИ  ТА Н Л А Ш

Олдинги бобларда деталларнйнг ишлаш имкониятини тик- 
лашнинг асосий усуллари баён килинди. Баён этилганлардан 
куриниб турибдики, бир деталнинг ишлаш имкониятини тик
лашда ремонт килишнинг бир неча усулидан фойдаланиш мум
кин. Бирок барча усуллардан биттасини, яъни энг рациона- 
лини танлаш керак,

Адабиётда деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклашнинг 
рационал усулини танлашга оид турли тавсиялар берилган. 
Деталларнйнг ишлаш имкониятини тиклашнинг рационал усу
лини танлаш мeJoдикaлapидaн бирини—проф. Б. А. Шадричев 
методикасиии куриб чикамиз. Бизнинг фикримизча бу мето
дика мазкур масаланинг }?амма томонларини акс эттиради ва 
бопща методикаларга Караганда энг маъкули з^исобланади.

Проф. В. А. Шадричев деталларнйнг ишлаш имкониятини 
тиклашнинг рационал усулини танлаш учун туртта асосий 
критерий белгилашни таклиф этади. Бу критерийлар куйида- 
гилардир: I технологик критерий; II купга чидамлилик крите- 
рийси; III тежамлилик критерийси; IV техникавий-иктисодий 
критерий.

1"§ Технологик критерий
Деталнинг конструктив-технологик хусусиятлари ва ишлаш 

шароитига караб, ишлаш имкониятини тиклашнинг бир неча 
усулини танлаш мумкин.
18-2168 7̂3



Ишлаш имкониятини тиклаш усулини танлашда Д®талнинг 
куйидаги хусусиятларини )^исобга олиш зарур: 1) деталнинг 
структуравий характеристикалари—геометрик шакли ва У^чам- 
лари, кандай материалдан ясалганлиги ва термик ишланган- 
ишланмаганлиги, юза катламининг каттиклиги, ишланиш анщ- 
Г г и  ва юзасининг тозалик даражаси; 2)
(утказиш типи), 3) деталнинг и ш л а ш  шароити-деталга туша 
диган нагрузканинг характери, ишкаланиш тури, ремонт ки
лиш пайтида деталнинг ейилганлик даражаси,

Деталларнинг юкорида курсатиб Утилган конструктив^тех 
нологик хусусиятларини ва ишлаш шароитини анализ ¡̂ и̂ и , 
улардан к^йсилари ишлаш имкониятини тиклашнинг барча 
усуллари билан ёки бир неча у с у л и  б и л а н  тикланиши вакаи- 
силари уз характернстикасига кура факат биргина усул билан 
^шл^ниши м?мкинлигини аниклаш. кера.-Бошкача ^̂ илибайт- 
ганда, бундай анализ конкрет деталларнинг ишлаш имкония
тини тиклашда кайси усулдан фойдаланиш мумкинлиги мае 
ласини такрибан ;?ал килишга имкон беради. Масалан, 1)^“  
м етри  катта булмаган. юза катламининг каттиклиги юкори 
булган ва унча куп ейилмаган деталлар (клапанлар, туртк 
й р  на йшкалар) нинг ишлаш имкониятини м е т а л л а ш  еки 
суюклантириб коплаш йули билан тиклаш
ДИ5 2) плаетии булмаган материаллардан ясалган деталларнш 
^шлаш имкониятини босим билан тиклаб булмаиди; 3) Куп 
ейилган деталларнинг ишлаш имкониятини хромлаш иули би
лан тиклаб бУ|^майди ва з^оказо.

Шундай килиб, бу критерий конкрет дегалларнинг иш
л а ш  имкониятини’кандай усуллар билан 
ни аниклашга имкон беради ва
аталади. Технологик критерийни сон билан ифодалао булмай
ди ва асли мо^иятини олганда, дастлабки критерии ^исобла- 
нади, унинг ёрдамида деталлар ишлаш
vcvллapи жихатидан классификацияланади ва ишлаш имкони 
1 7 г у Щ  усуллар билан тикдаш мумкин булган деталлар руи- 
мт7аник1айади. Деталларни бундай классификациялаш ва 
уларнинг руйхатини тузиш билан и ш л а ш  имкониятини тиклаш
нинг рационал усулини танлаш масаласи узил-кесил }̂ ал 
Ц л тяп  деб булмайди, бу билан иш анча енгиллашади.
холос.

2- §. Купга чидамлилик критерийси
Ишлаш имконияти бирор усул билан тикланган 

нинг купга чидамлилиги уларнинг эксплуатацион хоссалар'^га 
боглик. Ишлаш имконияти тикланган деталнинг эксплуатация 
(ишлаш) вактида купга чидамлилик хосасини энг юкори да
ражада таъминлай оладиган усулни энг рационал усул деб 
^исоблаш мумкин. Шу нуктаи назардан Караганда, деталлар.
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пинг ишлаш имкониятини тиклаш усулларини купга чидамли
лик критерийси ёрдамида ба){олаш мумдин.

Купга чидамлилик критерийси ишлаш имкониятини тиклаш
нинг )̂ ар бир усули учун ва з̂ ар кайси деталь учун купга 
чидамлилик коэффициенти оркали сон билан нфодаланади.

Ишлаш имконияти тикланган деталь узокка чидамлилиги
нинг янги деталь чидамлилигига нисбати к^пга яидамлилик 
коэффициенти, деб аталади. Янги ва ишлаш имконияти тик
ланган деталларнинг купга чидамлилиги деталнинг ейилишга 
чидамлилиги -ва толикишдаги муста)?камлиги асосида экспери
мент йули билан топилади. Агар ишлаш имконияти тикла
наётган деталь статикавий нагруз|<а остида ишласа ^нинг }̂ ал 
килувчи характеристикаси ейилишга чидамлилиги булади; уз
гариб турувчи нагрузкалар остида ишлайдиган деталларнинг 
толикишдаги мустаккамлнги эса уларнинг з?ал килувчи харак- 
теристикасидир.

31-жадвалда ишлаш имконияти турли усуллар билан тик
ланган баъзи деталларнинг купга чидамлилик коэффициент- 
ларининг тахминий кийматлари келтирилган.

Жадвалда курсатилган коэффициентлар з̂ ар хил туташув- 
лар деталларининг куйидаги^ грунпаларига мансуб, I—валлар
нинг сирпаниш подшипниклари билан туташган цилиндрик 
юзалари ишлаш шароити; 1А—статикавий нагрузкада ва 1Б— 
узгарувчан нагрузкада; II—вал ваукларнинг бронзадан ясалган 
втулкаЛ’ар билан туташган цилиндрик юзалари; III—йуналти- 
рувчилар буйлаб илгариланма-кайтар 5$аракат килувчи цилин
дрик стерженлар; IV —айланма ёки айланма-кайтар )^аракатла- 
нувчи деталлар билан туташган фиксацияланган цилиндрик 
стерженлар; V —крестовиналарнинг цилиндрик юзалари; V I— 
деталларнинг думалаш подшипникларининг ички }^алкалари би
лан тутащтирнлган цилиндрик юзалари (бунда ички ^алкалар 
гарантияланган тарангликда утказилган). V II—VI нинг узи, ле
кин бунда оралик утказишлар билан тугаштирилган; V III— 
валларнинг думалаш подшипникларининг ички :??алкалари би
лан з^аракатчан килиб утказилган цилиндрик юзалари; IX — 
шлицали юзалар; вал клйссидаги деталларнинг резьбали 
сиртки юзалари.

Купга чидамЛилик коэффициенти ёки купга чидамлилик 
критерийси деталларнинг ишлаш имкониятини тиклашнинг 
танланиши керак булган усулини етарли даражада тула ха- 
рактерлайди. Бирок бу критерий з$ам .̂ а̂л килувчи була  ̂ ол
майди, яъни у деталнинг ишлаш имкониятини тиклашда кулла- 
нилиши мумкин булган усулларнигина аниклаб беради.
3-§. Тежамлилик критерийси

Юкорида баён килннганлардан куриниб турибдики, даст- 
лабки икки критерий деталларнинг ишлаш имкониятини тик
лашнинг бирор усули иктисодий жи}5атдан маъкул ёки маъ-
276



кул эмаслигини з;исобга олмай, масаланинг факат техникавий 
томонинй ифодалайди. Шунинг учун тиклаш усулларини ик
тисодий критерий билан з̂ ам б'а)?олаш лозим булади. Бу кри
терий билан деталларнинг ишлаш имкониятини тиклаш кий
мати аникланади.

Тежамлилик критерийси дегалларницг ишлаш имкониятини 
айни бир усул билан тиклашга кетадиган харажатларни кур
сатади ва деталнинг ищлаш имкониятини тиклаш киймати ор- 
Кали ифодаланади. Деталнинг ишлаш имкониятини тиклаш 
киймати куйидаги формуладан топилади:

С . =

бу ерда Св—деталнинг ишлаш имкониктини тиклаш киймати, 
/С—ишчиларнинг асосий иш щцш, с^м; —кушимча цех 

харажатлари, асосий иш >?акига нисбатан % з^исобида: /У̂ —кУ- 
шимча умумзавод харажатлари, асосий иш з̂ акига нисбатан % 
з^исобида; /И— копламларга сарф буладиган материаллар кий
мати, с^М] Ф — автомобиллар ремонт килинадиган корхона 
планлаштирадиган фойда, % .

Формуладан куриниб турадики, аникланиши керак булган 
асосий элементлар ишчилариинг иш з̂ аки ва асосий материал- 
ларга килинадиган харажатлардан иборат. Бевосита ^цех ва 
умумзавод харажатлари мазкур корхонада амалда фойдалани- 
лаётган нормативларга биноан, бевосита ишлаб чикаришда иш
лаб турган ишчиларнинг иш з̂ акига нисбатан процент з̂ исоби- 
да аникланади.

4-§. Техникавий-ицтисодий критерий

Деталнинг ишлаш имкониятини кандай усул билан тиклаш 
масаласини узил-кесил з?ал килиш учун юкорида курсатилган 
учта критерийни анализ килиб чикиш з$амда деталнинг купга 
чидамлилигини бу усулнинг иктисодий жиз^атдан маъкул кели- 
ши билан солиштириб куриш зарур. Бу ишни техникавий-и к т и- 
содий к р и т е р и й  ёрдамида бажариш мумкин, бу критерий 
эса деталнинг купга чидамлилиги билан унинг ишлаш имко
ниятини тиклашга кетадиган харажатлар орасидаги богланиш- 
ни ифодалайди.

Техникавий-иктисодий критерийни куйидагича аниклаш 
мумкин:

с .< к с „ ,

бу ерда Св—деталнинг ишлаш имкониятини тиклаш киймати, 
с^м (юкорида курсатилган формуладан топилади); С„—янги 
деталнинг киймати, с^м; /С—купга чидамлилик коэффициенти.

Агар деталнинг ишлаш имкониятини тиклаш киймати купга 
чидамлилик коэффициенти К нинг (бу коэффициент 31- жадвал-
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дан олинади) янги деталь киймати С„ га (С„ запас деталлар 
ба)?оларининг руйхатидан аникланади) кунайтмасидан кичик 
ёки унга тенг б^лса, тиклашнинг танланган усули максадга 
мувофик булади.

Шундай килиб, деталларнинг ишлаш имкониятини тиклаш 
усулини танлаш масаласини }̂ ал этишда деталнинг конструк
тив-технологик хусусиятлари, ишлаш шароити, эксплуатация 
вактида купга чидамлилигини, шунингдек, деталнинг ишлаш 
имкониятини мазкур усул билан тиклаш кийматини з̂ исобга 
олган з{0лда куриб чикиш зарур. Бунда техникавий-иктисодий 
критерий }{ал килувчи критерий з?исобланади.
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