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Ta’mirlash amaliyotida eskirgan detallarni tiklashning bir gator asosiy usullari
go‘llaniladi, masalan: metallga mexanik ishlov berish, payvandlash, eritib qoplash,
xromlash, nikellash, golgan (temir goplama), gismlarning sirtini yopishtirish, bosim
ostida detal yuzalarini qattiglashtirish va ularning shaklini tiklash. Detallarni
yugoridagi tiklash va mustahkamlash usullari bilan o‘lchamlari tiklangandan so‘ng,
unga mexanik ishlov beriladi. Bu ishgalanib ishlaydigan yuzalarning mosligini
ta’minlash, sirtlarining ovalligi yoki konusligini yo‘q gilish va ishlov berishning zarur
tozaligini ta’minlash uchun amalga oshiriladi.

Mexanik ishlov berish, asosan ishgalanib ishlaydigan va boshga bir detal yuzasi
bilan kontaktda bo‘ladigan detallarga nisbatan amalga oshiriladi. (yo‘naltiruvchi
staninalar, plankalar, vallar va h.k.z). Y o‘naltiruvchi staninalar 0,2 mm gacha yeyilgan
bo‘lsa, ular sheberlash bilan 0,5 mm gacha yeyilganda - jilvirlashash va 0,5 mm dan
ortig yeyilganda - yo‘nish va undan keyin jilvirlash yoki sheberlash orgali tiklanadi.

Vallarni, o‘glarni, vintlarni tiklash. Vallarni, o‘glarni, vintlarni va boshgalarni
ta’mirlashda birinchi navbatda ularning markaziy teshiklari tekshiriladi va tiklanadi.
Shundan so‘ng, kichik yeyilgan sirtlar (kichik chizilishlar, teshiklar, 0,02 mm gacha
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ovallik) jilvirlanadi va sezilarli darajada yeyilgan hollarda ular kattalashtiriladi,
yo‘niladi va ta’mirlash hajmiga gadar jilvirlanadi.

Qayta tiklashning eng oson usuli - fagat yeyilgan ishchi yuzani o‘zinigina
ta’mirlash yuzasigacha tiklash. Birog, ta’mirlash o‘lchamlari cheklangan migdordagi
mashina gismlari uchun o‘rnatiladi. Shuning uchun, ko‘pincha ishlov berish mumkin
bo‘lgan eng katta hajmda amalga oshiriladi va valga o‘tiradigan ishgalanish
podshipniklari yangilanadi.

2 mm dan ortiq yeyilgan mashinalarining vallari va o‘qglari eritib qoplash usuli
bilan tiklanadi. Yo‘l mashinalarini ta’mirlash vaqtida vallar bo‘yinlarini xrom bilan
qoplash va metalllash orgali gayta tiklash ixtisoslashtirilgan ta’mirlash korxonalarida
amalga oshiriladi, chunki bu maxsus jihozlardan foydalanishni tagazo -etadi.
Belgilangan usullardan biri bilan o‘lchamlar tiklangandan so‘ng, yuzalar yo‘niladi,
jilvirlanadiva agar yuza tozaligi yuqgori bo‘lsa jilolanadi. Shpon pazlarning va
shlitsalarning noto‘g‘ri ishlashi ularning sirtlarining ezilishi, metallning ishlaydigan
yuzalarida yeyilish ko‘rinishida namoyon bo‘lishi mumkin.

Detallarni tiklashning bir necha usulari mavjud bo‘lib, har bir usul detalning
yeyilish darajasiga garab, detalning ekspluatatsion sharoitiga garab, detalning
geometrik o‘lchamlari va talab etiladigan mustahkamlik darajasiga garab tanlanishi
mumkin.

Qayta tiklashning barcha wusullari uzluksiz  birikma olish, qattiq
deformatsiyalangan yoki hatto singan elementlarga o‘lchamlarni gaytarish tiklash,
shuningdek, sirtlarning dinamik kuch ta’sirlariga chidamliligini oshirish zarur
bo‘lganda dolzarbdir.

Ta’mirlashning ilk bosgichlarida bu operatsiyalar go‘lda amalga oshirilgan
bo‘lsa, bugungi kunda texnologik ta’mirlash jarayonlari avtomatlashtirilgan bo‘lib, bu
natijaning anigligini va bajarilgan ishlarning igtisodiy samaradorligini oshiradi.Ushbu
sohadagi zamonaviy yechimlarga bir gator taniqgli ishlab chigaruvchilarning mobil
mashinalari, xususan, HK450, HK750 va HC ITuonep-4000 modellari misol bo‘lishi
mumkin. Bunday mashinalar teshiklarning avvalgi olchamlarini tiklash uchun
mo‘ljallangan (elliptiklikni yo‘q qilish, diametrni standartlashtirish) va yuqori
samaradorlik, shuningdek, aylanish tezligi va sozlash varianti bilan ajralib
turadi.Ta’mirlashni go‘lda amalga oshirish, albatta, unchalik oson emas chunki,
avtomatik qurilmalar bilan solishtirganda: unchalik ko‘p qo‘shimcha funktsiyalar
mavjud emas, natija ko‘p jihatdan chilangarning tajribasi va mahoratiga bog‘lig, xato
qgilish ehtimoli yugori va hokazo. Ammo agar ish nostandart bo‘lsa yoki ta’mirlash
ishlari hatto eng ko‘p mobil uskunani o‘rnatib bo‘lmaydigan joyda amalga oshirilishi
kerak bo‘lsa, qo‘lda ta’mirlash - bu hali ham muammoning yagona yechimi.

Detallarni gayta tiklashning 3 ta asosiy turlari mavjud bo‘lib, biz har birini o‘z
navbatida ko‘rib chigamiz.
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Gaz alangasida payvandlash

Bu usul turli xil elementlar uchun ishlatiladi, kulrang cho‘yan va galinligi 3 mm
gacha bo‘lgan po‘latdan yasalgan yupga devorli detallar uchun. Ushbu usul quyidagi
xususiyatlar bilan tavsiflanadi:

« Yonuvchan muhit - asetilen (ko‘pincha) yoki metan, propan-butan, vodorod.

« Asosiy metall kimyoviy tarkibi go‘shimcha material (eritib goplash simlari,
chiviglari, tasmalari) taribi bilan ganchalik yaqgin bo‘lsa, shuncha yaxshi bo‘ladi.

« Chokning mustahkamligini yaxshilash uchun HII-40, HII-50, CB-08A, Cs-
08I'C, HII-651, HII-10I" kabi markadagi yuqori uglerodli yoki yuqori legirlangan
simlar olinadi.

« Olov quvvati va isitish tezligi texnologik jarayon davomida - mos ravishda
mundshtuk va nakonechnik bilan tartibga solinadi, shunda eritib qoplash simi yoki
chiviqg uchi va erigan material ishchi yuzada iloji boricha uzoq vaqt goladi.

Bu usul yeyilgan detallarni tiklashning samarali usullaridan biri bo‘lib, aynigsa
cho‘kmalar, rakovinalar, g‘ovakliklar va teshiklar hosil bo‘lgandan keyin qo‘llash
yaxshi natija beradi. Bu usul o‘z mohiyatini cho‘yan nisbatan yomon payvandlanishiga
garamay, (tarkibida uglerod, fosfor va oltingugurt go‘shimchalarining yugori migdori
tufayli) dolzarb bo‘lib qolmoqgda. Shu bilan birga usulning kamchiligi sifatida ichki
kuchlanishlar va haroratning keskin o‘zgarishi ta’sirida materialning yorilishga
moyiligi bilan murakkablashadi va ish jarayonida asosan shu hodisalar kuzatiladi.
Chokning tekis va g‘ovakliklarsiz bo‘lishi uchun mahalliy gizdirish (300-400 °C
gacha) yoki to‘lig gizdirish (600-800°C gacha) bilan hal gilinadi.

Elektryoyli payvandlash

Gaz alangasida payvandlash bilan solishtirganda, bu usul iqgtisodiy jihatdan
samaraliroq va birikma sifatini yaxshirogq chigishini ta’minlaydi. Bu detallarni
tiklashning yanada oqgilona usuli bo‘lib, aynigsa payvandlash materiallari va jihozlari
to‘g‘ri tanlansa, detallarni yig‘ish va tayyorlash to‘gri amalga ishirilgan bo‘lsa. Bunin
g uchun esa:

- girralarga ishlov berish va yuzani tozalash;

« yuzadagi zarralarni tozalash uchun po‘lat cho‘tka bilan sirt ustini tozalash,
abraziv effekt uchun qum gog‘oz bilan silliglash, notekisliklarni olib tashlash uchun
jilvirlash;

« kerosin yoki benzin bilan yuvish, yuzani yog‘sizlantirish;

.girralarga 60-70 gradus burchak ostida, faska ochish (agar list
payvandlanayotgan bo‘lsa)

Tabiiyki, bu barcha yordamchi operatsiyalar ma’lum vaqtni oladi, ammo bu
operatsiyalarning natijasi yakuniy sifatiga katta ta’sir ko‘rsatadi. Shuning uchun bu
operatsiyalarga ketgan vaqt o‘zini oglaydi.

Eritib goplash bilan tiklash usuli
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Ish paytida ma’lum elementlar doimiy ravishda bir-biri bilan kontaktda
bo‘ladi,ularni yeyilishini oldini olish uchun ulardan kamida bittasining yuzasi
yeyilishdan himoyalangan bo‘lishi kerak. Buning uchun detal yuzasi, gattigroq
material bilan ikki yoki uch gatlam qilib qoplanadi. Bu esa o‘z navbatida detalning
umumiy xizmat muddatini sezilarli darajada uzaytiradi.

Qoplangan detalning yakuniy holatiga eng sezilarli darajada ta’sir ko‘rsatuvchi
omil - bu uning holati va detalning gay darajada yeyilganligi.Agar u po‘latdan yoki
kam uglerodli cho‘yandan tayyorlangan bo‘lsa va ko‘p migdorda yoriglar va
govakliklar bo‘lsa, ular yog‘sizlantirilishi kerak, chunki nugsonlarda ko‘p migdorda
yog* to‘plangan bo‘lishi mumkin. Buning uchun termik ta’sir o‘tkazish kerak - gaz
gorelkasi yoki hatto isitish pechkasi yordamida gizdirish kerak. Benzin yoki kerosinga
namlangan latta bilan tozalash kerak, so‘ngra po‘lat cho‘tka yoki abraziv qum gog‘oz
bilan payvandlanadigan yuzani yaxshilab tozalash kerak.
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