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KIRISH

M ashinalam i ekspluatatsiya qilish (ish latish ) fani bir qator asosiy  fanlar va  
m uhandislik  sohalari asosida mustaqil fan sifatida shakllangan.

U m um an y o kl m ashinalarini ishlatish deganda уоЧ m ashinalari im koniyatlari- 
dan sam arali foydalanish, u lam ing  yuqori unum li ishlashi va xavfsiz lig i, texnik  
xizm at k o ‘rsatish va ta ’m irlashda bekor turishni kam aytirish, ish qobiliyati yuqori 
boMishi va ishga tayyorlashda kam sarf-xarajatli texnik va  tashkiliy tadbirlam ing  
kom plcks tizim i tushuniladi.

Y o 1! m ashinalarini ishlatish sohasidagi ishlar o ‘zaro aloqadagi ikki y o ‘na- 
lishda: birinchidan, ishga yaroqli holatda boMgan m ashinalardan samarali foyda­
lanish (ish lab chiqarishda foydalanish), ikkinchidan, m ashinalam ing ishga yaroq- 
lilig in i ta ’m inlash (texnik tom ondan ishlatish) b o ‘yicha yuritiladi.

YoM -qurilish tashkilotlarini texnika bilan jih ozlash  jarayoni undan foydalanish  
sam arasini osh irish  vazifasin i ilgari suradi. Bu vazifa  m ashinalar quvvatidan foyda­
lanish va unga sarflangan vaqtning sam arasini osh irish  usullarini takom illashtirish  
y o ‘li bilan hal etiladi. Birinchi yo 'n a lish  ayrim y o ‘l m ashinalarini ishlatish xusu-  
siyatlari, shu jum ladan, tortish texnik  xususiyatlari, murakkab y o l llardan yura o li-  
shi, ish jihozlaridan foydalanish  va y o n ilg ‘ini tanlash k o ‘rsatkichlarini aniqlash, 
o ‘rganish va  tanlashni k o ‘zda tutadi. Ikkinchidan, y o ‘l m ashinalarining ish unum - 
dorligi va unga ta’sir etuvchi om illarni aniqlash usullanni ishlab chiqish yoki uning  
nazariy asoslarini takom illashtirish va y o 4l qurilishida qoMlash, m ashinalar va  
avtotransportdan foydalanish  sam aradorligini baholash ko'rsatkichlari tizim ini ish­
lab chiqishdir.

U num dorlik va  sam aradorlik nazariyasi, уоЧ  m ashinalarini m aqsadga m uvofiq  
qoM lashning qulay tartibi va sohasini aniqlash im konini beradi. M ashinalar saroyi- 
ni shakllantirish b o ‘yicha nazariy asoslar va am aliy takliflam i ishlab chiqish  m ashi- 
nalarni qurilish obyektlari b o ‘yicha qulay taqsim lash va hozirgi vaqtda yirik v ilo y a t  
m exan izatsiya  boshqarm alaridagi y o ‘llardan foydalanish  uchastkalarida lOdan 5 0 0  
texnika b irlig igacha m ashinasi b o ‘lgan saroylar sam aradorligini oshirish b o ‘y ich a  
tadbirlar ishlab chiqishga im koniyat ochadi.

Sanab o ‘tilgan  bosq ich lar oqim  tex n o lo g iy a s i b o ‘y ich a  bajariladigan y o ‘ l 
qurilish i ishlarin i m exan iza tsiya  yordam ida qu lay boshqarishning yagon a  tiz i­
mi h isob lanadi. B u  tizim ni jo r iy  etish  resurslarni im koni boricha tejash, tanlash, 
m ash in a lam in g  oq im  usulida o ‘zaro a loqasi uchun sarflanadigan vaqtni tejash, 
tenglash  va  ishlarni rejalashtirilgan m uddatlarda bajarish uchun zarur boMgan 
tarm oqli rejalashtirish , m atem atik  dasturlash, o m m aviy  x izm at k o ‘rsatish naza- 
riyasi va boshqa iq tisod iy  m atem atik usullarni q o ‘lla sh g a  asoslanadi.

M ashinalam i ishlatishni ulardan foydalanish  xususiyatiga  k o ‘ra boshqarish , 
uning nazariy asoslarini m atem atik m odellar doirasida rivojlantirish sifatida qarab 
chiqish tendensiyasi yaqqol gavdalanadi. Shu bilan birga m ashinalam i ish latish-



ni uchla m ustaqil, lekin, albatta, bir-biri bilan o kzaro bogMiq b o klgan quyidagi 
k o‘rinishda tasaw u r etish kerak: b o g ‘langan qismlar, jarayonlar, resurslar m aqsad- 
ga m uvofiq deb qarash va korxona tuzilm asini boshqarishdir.

Jarayonlarni boshqarishni qarab chiqacniz. M ashinalardan qurilishda (y o ‘l 
qurilishida transport sifatida) foydalanish jarayoni, belgilangan (m aqbul) darajada- 
gi sarf-xarajat bilan yuqori darajadagi im um dorlikka erishish m ezon i b o ‘y icha yoki 
aksincha kam sarf-xarajat bilan m aqbul unum dorlik darajasi m ezon i b o ‘yicha tip 
tartibi inaqbullashtirishtiriladi.

M ashinalam ing eskirish  jarayoni uning oqibati h isob lanadi. Uni boshqarish , 
bu m aqsad uchun sarf-xarajatlarni, albatta, h isobga olgan holda eskirishni sekin- 
Jashtirishga o lib  keladi. Biroq eskirish  qanchalik sekinJashtirilm asin, bari bir 
ayrim  konstruktiv elem entlarni alm ashtirish zarurati tu g ‘iladi va  tartibga so luvch i 
param etrlam i qayta tiklash lozim  b o ‘ladi. Shunday qilib  ch id am lilik  nazariyasi- 
dagi tiklanish deb ataluvchi jarayon paydo boMadi.

B u  uch jarayoning ham m asi o ‘zaro b o g ‘liq. Ishlab chiqarish jarayoni agre- 
gatlar ishining yuklanish va tezlik  tartibining, m ashinalar eskirish tezlig iga  ta’sir 
etuvchi tizim ini belg ilaydi. Eskirish tezlig i esa u yoki bu in tensivlikn ing tiklanish  
jarayonini keltirib chiqaradi va u xarajatlar hamda bekor turishlar bilan b o g liq ,  ish­
lab chiqarish jarayonining ishchi tartibini qulaylashtirishda hisobga olinadi. Shun­
day qilib , barcha uchta jarayon o ‘rtasida to ‘g ‘ridan to*g‘ri va teskari aloqa kelib  
chiqadi.

Eskirish va qayta tiklanish tribotexnika va ishonch nazariyasin i o ‘z ich iga ola- 
di. T izin ili yondashish va tizim li tahlilni q o ‘llash m ashinalam ing chidam lilik  dara- 
jasini belgilash  va baholash, uning konstruksiyalash va ishlab chiqarish bosqichlari- 
dagi chidam lilig in i oshirishni rejalashtirish usulini belgilash , shuningdek, ishlatish  
bosqichlarida m uhim  boMgan ishonchlilikni am alga oshirishni boshqarish usullari­
ni aniqlash im konini beradi.

E skirish jarayoni birinchi galda sarf-xarajat va resurs m e ’yorlari yordam ida 
boshqarilishi k o ‘zda tutilgan m ashinalam ing chidam lilig i bilan tavsiflanadi. Faqat 
shuni q o ‘shim cha qilish lozim ki, belgilangan xarajatlar, eskirishni sekinlashtiruv- 
chi boshqaruv ta’sirini qo 'llash  im konini beradi.

M ashinalam ing eskirishini sekinlashtirish texnik xizm at k o ‘rsatishga b o g iiq .  
Ayni vaqtda texnik xizm at k o ‘rsatish o ‘rtasidagi davrda benuqson ishlashning talab 
qilinadigan ehtim ollik  darajasini ta ’m inlash vazifasin i hal etadi. Bundan tashqari, 
am aliy ish lam ing ko'rsatishicha, texnik xizm at k o ‘rsatish jarayonida tartibga so luv­
chi parametrlar qayta tiklanadi.

Y o i  qurilishi m ashinalarini yaratishda va foydalanishda b ion ika prinsiplarini 
q o ‘llash, y a ’ni tirik tizim lam ing konstruksiyalari evolu tsion  rivojlanishda maqbul 
shaklga ega b o klishi, m ateriallam i geterogen buzilish in ing o ldin i olish , ish jarayoni- 
dagi energiya sarfini to ‘g*ri taqsim lash va tejash, ishlash sharoitiga qarab m oslasha- 
digan qavatm a-qavat tuzilishga ega m ateriallam i yaratish, konstruksiyalarga ta’sir



etuvchi kuchlanishlam i foydali lom onga yo 'naltir ish , yuqori ish unum dorligiga  
ega, chidam li, mustahkam, raqobatbardosh m ashina va m exanizm larni yaratishda 
tizim li yond ash ishga  im kon beradigan yangi b iom exanik  yo'nalishdir.

Bu im koniyatlanii am alga oshirish uchun agregat va tizim larga, ularning kon- 
struktiv elem entlariga texnik xizm at ko'rsatishning davriyligini aniqlash, s o ‘ngra bu 
ta’sir k o ‘rinishlarini birlashtirish lozim . K onstruktiv va texnologik  ko'rinib turibdi- 
ki, texnik x izm at k o ‘rsatish mehnat sarflari, m ash inalam ing majburiy bekor lurishi, 
m ablag‘ sarflash bilan b o g ‘liq. Shuning uchun x izm at k o ‘rsatish hajmi ham shunga  
m os boMishi kerak. Ishonch va boshqaruv nazariyasidan foydalanish, tizim li yon- 
dashish va tizim li tahlil prinsiplarini qoMlash va m uhim  vazifa lam i texnik tom on- 
dan ishlatish nuqtai nazaridan hal etish im konini beradi.

M ashinalam i ishlatishning bunyod etilgan shart-sharoitlarini h isobga o lib , 
ularning texnika, shuningdek, m oddiy va m ehnat resurslaridan samarali foydala- 
nishini ta’m in lovch i xususiyatlarini am alga osh irishni boshqarish deb qarash lozim  
b o ‘ladi.



1-BOB.
Y O ‘L M A SH IN A L A R IN I ISH L A T ISH  X U SU SIY A T L A R I VA  

FO Y D A L A N ISH  SA M A R A D O R L IG I

1.1. Ishlatish xususiyatlarin ing k o‘rsatk ich lari

Ishlatish xususiyatlari y o l  m ashinalarini loyihalashdabunyodga keladigan, tay- 
yorlashda am alga oshiriladigan va ishlatishda k o ‘rinadigan sifatlarini tavsiflaydi.

M ashinaning sifati -  uning vazifasiga m uvofiq m a ’lum  talablami qondirishga  
yaroqliligin i shart qilib q o ‘yadigan xususiyatlarining yigM ndisidir.

M ashinaning xususiyati deganda uning loyihasin i ishlab chiqish, tayyorlash, 
sinash, ta’mirlash, foydalanishda k o ‘rinishi m umkin boMgan obyektiv xususiyati 
tushuniladi.

Xususiyatlar, sifat k o‘rsatkichlari deb ataluvchi m iqdor parametrlarini belgi- 
laydi. K o krsatkichlar xususiyatlardan birini tavsiflovchi yagona bir necha xil xususi- 
yatlam i birlashtiruvchi kom plcks m ashinalar sifatini baholashga m ezon boMadigan 
ishlatishdan keladigan foydali samara y ig ‘indisin ing, m ashinani yaratish va ish­
latish xarajatlar y ig ‘indisiga m unosabatni belgilaydigan  integral k o 4rsatkichlarga 
boMinadi.

Sifatni baholash m uam m olarining murakkabligi shundaki, u texnik, iqtisod iy, 
ijtim oiy kom plcks hisoblanadi. Sifat k o ‘rsatkichlari ro‘yxati buyum (m ashina) 
lam ing vazifasiga  b o g ‘liq. Sifat darajasi bu m avjud m ashina sifat k o ‘rsatkichi 
y ig ‘indisin ing shunga m uvofiq k o ‘rsatkichlar y ig lind isiga  n isb iy asoslangan tav- 
sifidir.

Y o ‘l m ashinalariga m uvofiq sifat k o ‘rsatkichlarini shartli ravishdayetti a sosiy  
guruhga: vazifa k o ‘rsatkichlari (ishchi jihozlarning paramctrlari, tortish-tczlik, 
y o n ilg ‘ini tejash, m anyovr qila o lish  va qiyin y o ‘llardan yura olishlik); texnolog ik  
(m aterial sarflanishi, m ehnat sarflanishi, texnologik  darajasi); ergonom ik (fizio-  
logik , psixo log ik , antropometrik, gig iyen ik); ishonchli (nuqsonsiz uzoqqa chidam ­
lilik , ta ’m irlashga yaroqlilik , saqlashga yaroqlilik); estetik  (original, ifodali, gar- 
m onik, atrof-m uhit va usulga m uvofiqlik); patent -  huquqiga egalilik , standartga 
m oslikka boMinadi.

Y o ‘l mashinalari ishlatish nuqtai nazaridan ishlatish xususiyatlari degan nom ni 
olgan, sifatni tavsiflovchi xususiyat qism i bilan chcklanish mum kin.

Ishlatish xususiyatlari kom plekti bu m ashinalam i ishlatish bosqichida fo y ­
dalanish sam aradorligini har tom onlam a baholash uchun xuvsusiyatlarining zam r  
va yetatii soni hamda ularning k o ‘rsatkichlaridir. T izim li yondashish  ayni holatda  
y o ‘l mashinalari harakatining sam aradorligiga ta’sir darajasi om illarini aniqlash va  
baholash im konini beradi.

Turli prinsipda harakatlanuvchi, turlicha konstm ksiyada tayyorlangan va tur- 
li sohada q o ‘llanadigan y o ‘l m ashinalari yagona kom pleksga kim vchi ishlatish



xususiyatlarining turlicha birikishi aniqlangan. M asalan, bir cho'm ich li ekskava- 
torning ishlatish xususiyatlari kom plekti o 'z ig a  o 'xshash  asfalt aralashtirgich quril- 
masi kom plektidan farq qiladi. Har bir aniq holatda y o ‘l m ashinasini ishlatish  
xususiyatin i tahlil qiluvchi m uhandis tizim li tahlil usullaridan foydalanib kom pleks  
tuzishi lozim .

M asalan, to ‘xtovsiz  harakatlanuvchi ycr o ‘yish  transporti m ashinalarini ish­
latish xususiyatlari kom plekti 1.1-rasm da berilgan. U o ‘zaro aloqada bo‘lgan uch- 
ta tizim dan iborat.

I I I I I И  I lchagichlar S
> 0 6 6 6 6  6 6  6 0 0 0 0 0 0  О

1.1-rasm . T o‘xtovsiz harakatlanuvchi yer qazish-transport mashinalarini ishlatish 
xususiyatlarining asosiy tasnifi.

Yer harakatlantirish -  motor tizimi -  ishchi uskunalar -  yer ish jarayonini 
amalga oshirish bo‘yicha mashinaning energetik imkoniyati va konstruktiv xususi­
yatini tavsiflaydi.

Odam -m ashina-m uhit ishning qulayligi va mashinani boshqaruvchi odamning 
xavfsizligini belgilaydi.

Mashinani ishlatish sharoitini ishlatishning davomiyligi tizimi hayotiy sikl 
davomida mashinaning sifati namoyon bo‘ladi, q u w a tla n a d i  hamda qayta tiklana- 
di va bu uning ishida aks etadi. Bu tizim texnik ishlatish b o ‘iimida mufassal qarab 
chiqiladi.

Tizimlam ing har biri boshqasi bilan o ‘zaro to‘g ‘ridan to‘g ‘ri va bir-biri orqa- 
li aloqada bo‘ladi, butun kompleksga o ‘zin i-o‘zi tartibga solib turishni shart qilib 
qo'yadi. Ayrim ishlatish xususiyatlari tizimning kompleks ko‘rsatkichlariga bir- 
lashuvchi yagona k o‘rsatkich bilan tavsiflanadi. Kompelks k o ‘rsatkichlar mashi­
nani ishlatish samaradorligining integral ko‘rsatkichiga bevosita ta’sir etadi.

T ortish-tezlik  xususiyatlari dvigatel, transmissiya va harakatlantirgiclining 
birgalikda ishlashi natijalarini belgilovchi yig'indi bilan tavsiflanadi va o'ziyurar



уоЧ mashinalari ish jarayonini amalga oshirish uchun energetika imkoniyatlarini 
tavsiflaydi.

Bir m e’yorda harakatlanishda o'ziyurar y o ‘l mashinalari harakatlanishida yuz 
beruvchi kuch

PF = (M iyodia^ o ) l  rF ,

bu yerda: M iyocl -  dvigatelning tirsakli valida erkin aylanish vaqti (yordamchi 
mexanizmlar ishiga ketgan vaqtni chiqarib tashlagandagi samarali aylanish vaqti -  
yonilg‘i uzatish, sovutish, elektrogenerator tizimlari);

i0 -  transmissiyaning uzatma tengligi;
ц0 -  transmissiya va harakatlantirgichning umumiy foydali harakat koeffitsi- 

yenti;
rF -  yetakchi g ‘ildirak radiusi yoki yetakchi yulduzchaning o ‘rta radiusi. 
0 ‘ziyurar mashinaning harakat jarayonida unga qarshiliklar ta'sir qiladi; ular- 

dan qo‘zg ‘alishga qarshilik kocffitsiyenti /  va joyning qiyaligi / bilan tavsifla- 
nuvchi qarshiliklardir. Q o^g'alishga qarshilik kuchining ahamiyati quyidagicha 
ifodalanadi:

P / =  G „ ( f ± i ) ,

bu yerda: Gm -  mashinaning o g ‘irligi.
Mashinaning ishchi organida yuz beradigan tortish kuchi:

T  =  PF - P f . (1.1)

Mashina harakati (m/t) yoki uning ishchi organining tezligi tortish-tezlik 
xususiyatlaming muhim ko‘rsatkichlari hisoblanadi. 0 ‘ziyurar yo‘l mashinalari- 
ning nazariy tezligi (ishchi organida yuksiz harakat tezligi):

v 0 = 2 nryuk
‘o

bu yerda: ne -  dvigatel tirsakli vali aylanishining tezligi, s_1.
Ish jarayonida o ‘ziyurar yer qazish-transport mashinasi harakatining haqi- 

qiy ishchi tezligi nazariy tezlikdan faiq qiladi, shu sababli ishchi uskunadagi 
qo‘shimcha qarshilik harakatlangich tayanadigan yuzayoki material deformatsiyasi 
bo‘ylab g ‘ildirakning sirg'alishiga olib keladi. Nazariy va ishchi tezlik o ‘rtasidagi 
farq joyidan jilm ay harakatlanish (буксование) koeffitsiyenti bilan belgilanadi:

5 = K - 4 , ) / u 0.
Bundan ishchi tezlik

4« = 4 ,0 - 8 ) -  (1-2)
G ‘ildirakli y o ‘l mashinalari uchun joyidan jilmay harakatlanish kocffitsiyenti- 

ning ahamiyatini N .A.Ulyanovning empirik formulasi bo‘yicha belgilash mumkin:
5 = A y + By, (1.3)



bu yerda: /1, /?, n  tayanch yuza, tuproqning holati va x ili, shinadagi havon ing bosi-

mi va protektorning shakllariga b o g ‘liq koeffitsiyentlar; \\j = T  ! G m -  n isb iy  tor- 
tish kuchi.

Zanjirli y o ‘I mashinalari uchun joyidan  jilm a y  harakatlanish koeffitsiyen ti 
N .A .Z abavn ik ovning  quyidagi form ulasi b o ‘y icha aniqlanadi:

5 = ------2 (7 ~ t'lG'H)___ , (1.4)
(I )L{ji

bu yerda: (li -  zanjirning tayanch shoxchasi tuproq b o lylab sirg ‘alish c h iz ig ‘i koef- 
fits iy cn ti;

K dct -  yerning fizik-m atem atik xususiyatiga b o g ‘liq deform atsiya koeffitsi­
yenti;

F um ~  tuproqqa tayanch m aydonchasi;
n t -  tuproqqa tayanuvchi b o ‘g ‘inlar soni;
L tM -  tayanch yuzasining uzunligi.
Shunday qilib o ‘ziyurar yer qazish-transport m ashinasin ing tortish-tezlik  

xususiyati uchta ayrim k o ‘rsatkichlar: ishchi organida tortish kuchi ((1 . l )g a  qarash- 
li), ishchi tezlik  ((1 .2 )ga  qarashli) va  joy idan  jilm a y  harakatlanish koeffitsiyen ti 
((1 .3 ) va ( 1 .4)ga qarashli) bilan tavsiflanishi m um kin.

Ishchi organida rivojlanadigan tortish quvvat tortish-tezlik  xususiyatlari kom - 
pleks k o ‘rsatkichi sifatida foydalaniladi:

N TT =  T v T . (1.5)

T ortish-tezlik  xususiyatlari k o krsatkichlarini tahlil q ilish  yoki tortish sinov la -  
rini o 4 k a z ish  y o ‘li bilan belg ilash  m um kin. H isob-k itob  va sinovlarning natijalari 
to r tish  tavsifi deb nom  olgan grafik (1 .2-rasm ) tarzida ifodalanadi. Bunda ish ­
chi tezlik , joyidan jilm ay  harakatlanish koeffitsiyen ti, tortish quvvati, shuningdek, 
ishchi organida am alga oshiriladigan tortish kuchiga b o g 'liq  y o n ilg ‘ini tenglash  
ko'rsatkichlarining aham iyati ifodalanadi.
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1.2-rasm . Zanjirli traktorlar T -130M G -lning mexanik (a) va TZ-330 ning gidravlik 
transmissiya (b) birinchi tezlikdagi tortish tavsifi «ВНИИ стройдормаш» 

ilmiy-tadqiqot instituti ma’lumotiga asosan).



Tortish tavsifi yordamida turlicha tezlikda va turlicha og'irlikda mashi­
na ishining asosiy ko‘rsatkichlari bilan birga mashinaning foydali harakati tor­
tish koeffitsiyenti, mashinaning pastki tezlikka o ‘tmasdan qarshilikning vaqtin- 
cha kolpayishini yo'qotish qobiliyatini tavsiflovchi tortish kuchi zaxirasi, eng 
yuqori tortish qobiliyatidan kelib chiqib, mashina ishining maqbul tezlik tartibi- 
ni aniqlash mumkin.

Y o ‘l mashinasining murakkab joylardan оЧа olish qobiliyati (o4uvchanlik), 
ish bajarish jarayonida va bir obyektdan boshqasiga o ‘tishda tezlikni kamaytirmas- 
dan massa markazitiing joyini o ‘zgartirish qobiliyatini aks ettirish ko‘rsatkichlari 
bilan tavsiflanadi.

O ’ziyuraryo‘1 mashinalarining o ‘tuvchanlik ko‘rsatkichlarini uchta: geometrik, 
tayanch va tortish-tezlik guruhlarga boMish mumkin.

Y o ‘l o ‘tuvchanlikning geometrik ko‘rsatkichiga mashina ishchi organining 
transport holatida turganida rama yoki transmissiyaning tayanch yuzasidan quyi 
nuqtasigacha bo‘lgan masofani belgilovchi y o ‘lning yorug‘ tushgan joyi (klirens) 
kiradi. Ramaning old va orqa qismi pastki nuqtasi orqali old yoki orqa g ‘ildirakka 
(yoki zanjiming shoxchasiga oHkazilgan gorizontal tayanch yuza va urinma chiziq 
o ‘rtasidagi o'lchanadigan chiqish va kirish burchaklari; rama yoki transmissiya­
ning pastki nuqtasi orqali o ‘tadigan va g ‘ildirak (yoki zanjir) ichki yuzasiga tega- 
digan doira radiusi bilan belgilanadigan yurishning ko'ndalang radiusi; shassi va 
old hamda orqa g 4ildiraklarga tegib turgan pastki nuqtadan o ‘tadigan doira radi­
usi bilan belgilanadigan yura olishining (pnevm og‘ildirakli o ‘ziyurar mashinalar 
uchun) bo'ylama radiusi.

Bu ko‘rsatkichlar bilan birga geometrik yurish qobiliyati burilislming minimal 
radiusi va burilish y o 4lining kengligi bilan tavsiflanadi. Ular alohida guruhga ajral- 
gan bo4lishi mumkin va mashinaning manevr qila olish y a ’ni burilish yoki chek- 
langan joydan qayta o ‘ta olish qobiliyatini tavsiflaydi. Minimal radius va burilish 
y o 4li chap va o 4ng tomonga burilishi uchun belgilanadi. Agar pnevmog'ildirakli 
y o 4l mashinalarining oldingi g ‘ildiraklari engashish imkoniga ega b o4lsa, buri- 
lishining minimal radiusi gild iraklam ing engashgan va engashmagan holida bel­
gilanadi. Burilish radiusi tashqi old g ‘ildiragi yoki zanjiming tashqi tomondagi izi 
bo'ylab o ‘lchanadi. Burilish y o 4li pnevm og‘ildirakli y o 4l mashinalari uchun tashqi 
old g 4ildiragi va ichki orqa g ‘ildiragining tashqi tomondagi izlari o 4rtasidagi maso- 
fa sifatida belgilanadi.

Tayanch уоЧ o ‘tuvchanlik ko'rsatkichlari tayanch yuzasiga beriladigan o 4rtacha 
solishtirma bosimni tavsiflaydi. Bu zanjirli mashinalar uchun quyidagicha b o ‘ladi:

P f . r = G m / ( 2 h : L u l ) ,

bu yerda: bz-  zanjiming cni.
Pnevm og4ildirakli mashinalar uchun

Po-r =  l<kPx,



bu yerda: k k -  pnevm atik shina qoplam ini hisobga oluvchi koeffitsiyent (0 .1 2 .. .
0 ,145);

p k -  shinadagi havo bosim i.
T ortish-tezlik  уоЧ o ‘tuvchanlik qobiliyati o ‘lch ov i m ashina yurishining ravon- 

ligini tavsiflaydi va bir xil tayanch yuzasi b o ’yicha va shunga m os tezlikda harakat- 
lanishda ishning shu tartibida ishchi tezlikning nazariy tezlikka m unosabati sifati­
da belgilanadi. Tayanch yuzasida harakatlantirgich ilash ish ning  buzilish i natijasida  
m ashinani bir joydan ikkinchi jo y g a  k o ‘chirishda yurish tezlig i pasaym asligi uchun  
quyidagi shartlarga amal qilish kerak:

Т < Т ( =  G ss(pi9 (1.6)

bu yerda: T ) -  ilashishning kuchi; G sls -  m ashinaning yetakchi g ‘ildiraklarga yoki 
zanjirlarga to ‘g ‘ri kelgan o g ‘irligi;

ср ,- tayanch yuzasi bilan harakatlantirgichning ilashish  koeffitsiyenti.
I s h c h i  u s k u n a l a r d a n  f o y d a l a n i s h  m a lu m  sharoitlarda ishlatishda aniq ish  

jarayonini bajarish uchun m ashinalam i qoM lashning m aqsadga m uvofiqligi va  
sam aradorligini tavsiflovch i ishlatish xususiyatidan iborat b o ‘ladi. Y o ‘l m ashinasi- 
ni q o ‘llashning sam aradorligi uning asosiy  parametri bilan belgilanadi.

A s o s iy  p a r a m e t r  bitta yoki bir nechta k o ‘rsatkichdan iborat b o 4lishi m um ­
kin. M asalan, ishchi organ ch o ‘m ichi (ekskavator, skreper) b o lg a n  m ashina uchun  
ch o ‘m ichning hajmi a so s iy  parametr hisoblanadi; p ichoqli y o ‘l m ashinalari (bul- 
dozer, avtogreydcr) uchun tortish kuchi va ag ‘dargichning parametrlari; m aydalash  
mashinalari uchun m aydalash kam erasining hajmi aso siy  parametr hisoblanadi.

Aniq joyda  (tuproqlarda) ish bajarishda yer qazish-transport m ashinalarini 
m aqsadga m uvofiq q o ‘llash (1 .6 ) shartni bajarishda ishchi organidagi qarshilikdan  
k o ‘ra katta harakatlantirgichdagi tortish kuchini oshirish im koniyati bilan belg ila­
nadi. Yer qazish transport mashinalari uchun qarab ch iq ilgan  ishlatish xususiyatlari 
k o ‘rsatkichlari sifatida yerni yum shatish koeffitsiyen ti, ishchi organini toMdirish 
koeffitsiyen ti va chopishga solishtirm a qarshilik koeffitsiyen tin i qabul qilish m um -

Y o ‘l m ashinasidan y o n i l g M n i  v a q t  b i r l i g i d a  t e j a s h  yoki ishlab chiqariladi- 
gan m ahsulot birligi uchun kam y o n ilg ‘i sarflab, ish  jarayonini bajarish qobiliyatini 
tavsiflaydi. Y o n ilg ‘ini soatbay sarflash, shuningdek, dv igateln ing samarali quvvati 
yoki ishlab chiqarilgan m ahsulot hajmi b irligiga y o n ilg ‘ining so lish tim ia  sarflanishi 
y o ‘l m ashinalarining yon ilig 'in i tejash k o ‘rsatkichlari sifatida qoMIaniladi.

Y o n i l i g 4 n i n g  s o a t b a y  s a r f l a s h n i  ^ „ ( k g /s )  analitik uslub yoki eksperim ental 
usulda belg ilash  m um kin. Birinchi holatda G vo ga b o g ‘liq holda analitik aniqlana- 
digan tirsakli valn ing n e aylanish chastotasiga m uvofiq  dvigateln ing tezlik tavsifi 
b o ‘yicha belgilanadi. Ikkinchi holatda y o n ilg ‘ini soatbay sarflaslini y o n ilg 'i tizim i- 
ga m axsus asbob -  saiflashni 0 ‘lchagichni q o ‘sh ish  yoMi bilan aniqlash m umkin.

Bu quyidagicha k o ‘rinishda b o ‘ladi:

G}v = VyoPtt*



bu yerda: Vvo -  y o n i lg ' in in g  k o ‘rilayotgan vaqt / o ra l ig 4ida saiflanishi hajm i,  1; 
p -  y o n i lg ' in in g  zichligi,  kg/l.
D v ig a te l  s a m a r a l i  q n v v a t i  N e b i r l i g i g a  y o n i l g ' i n i  s o U s h t i r m a  s a r f la s h

gc-U W /-*)]
(1.8)

Ishlab chiqarilgan m ahsulot hajmi b ir lig igag ,, y o n ilg 'in in g  solishtirm a sarfi

bu yerda: P T -  natural k o ‘rsatkichlarda m ashinaning texnik unum dorligi;
G yo -  ifodasi m ashinaning tortish tavsifida (1.2-rasm ga qarang) rivojlanayot- 

gan tortish kuchiga b o g ‘liq holda keltiriladi. M inim al aham iyatni g e tortish va tez­
lik tartibi m aqsadga m uvofiq hisoblanadi.

Y o ‘l m ashinalarining e r g o n o m ik  x u s u s i y a t l a r i  boshqarishning qulayligi yoki 
yengillig in i belg ilaydi, m ashinistning um um iy holati va ish qobiliyatiga ta’sir qila­
di, ish jo y in in g  aniq odam ning antropom etrik k o ‘rsatkichlariga m uvofiq ligin i b e l­
gilaydi.

Ergonom ik xususiyatlar k o ‘rsatkichlari tizim iga: fizio log ik , psixo log ik , antro­
pom etrik va g ig iyen ik  k o ‘rsatkichlar kiradi.

Fiziologik ko'rsatkichlar m ashina, m ashin istn ing kuch, tezlik  va energetika, 
k o ‘rish, eshitish  va  boshqa im koniyatlariga m uvofiq lig in i belg ilaydi.

Inson organizm ining energetika resurslari o ‘z in ing fiz io log ik  faollig i va ununv  
li ishini quvvatlash uchun sarflanadi. F iz io log ik  faollik  energiyani qon aylanish, 
nafas olish, tananing zarur holatda b o ‘lishi, tashqi dunyoni qabul q ilish iga sai-flash- 
ni talab qiladi. Bu maqsadlar uchun odam  bir sutkada 8400  kj sarflaydi. M ehnat 
jarayonida sm ena davom ida q o ‘shim cha energiya sarflanadi. Agar soatlik ishga 256  
kJ energiya sarflansa u yengil ish hisoblanadi, 512 kJ gacha o ‘rta qiyin, 768 kJ 
gacha o ‘rtadan yuqori, 1024 kJ gacha og 'ir , 1280 kJ gacha juda o g ‘ir hisoblanadi.

M ashinist m ehnati o g ‘irlashsa ish unumi kam ayadi, k o ‘p xatoga y o ‘l q o ‘yadi 
va kasallikka chalinadi. M ashinist soatbay energiya sarflashni 420dan 210 0  kJ/soat 
gacha oshirsa uning unum dorligi tahminan 4 marta kamayadi va ish jarayonidagi 
xatosining n isb iy soni 8 marta k o ‘payadi.

Sinov natijalaridan foydalanish bilan belgilanadigan boshqaruvning tig ‘ izligi 
K bt koeffitsiyenti m ashinaning ergonom ik xususiyatlarin ing fizio log ik  k o ‘rsatkichi 
hisoblanadi:

g n =  1000  G yi, /  PT, (1.9)

bu yerda: A /—  sm enadagi m avjud ish, J; 
A ,„  -  sm enadagi m e’yorlangan ish, J;



Р р к  -  richag yoki pedaldagi kuchlanish, N;
//JV. -  richag (pedal) bilan bosib o 'tilgan  y o ‘l, m;
m  -  sm enadagi richag (pedal)ni ishlatish soni;
n  -  boshqariladigan richag (pedal)lar son i.
Y o ‘l mashinalari konstruksiyasiga xavfsiz likn in g  yagona talabalariga  

m uvofiq richaglarga tushadigan kucli 2 0 . . .6 0  N dan, pedallarga tushadigan kuch  
8 0 . ..  120 N  dan oshm asligi kerak.

P six o lo g ik  k o ‘r sa tk ich la r  ish joy larin ing  odam ga biriktirilgan va yangidan  
shakllanadigan mahorat, axborotlarni qabul q ilish  va qayta ishlash im koniyatlariga  
m uvofiqlashishni tavsiflaydi.

Ish jo y in in g  fazoviy  tuzilm asi asosan uchta tarkib: operator joy lash ish in ing  
qulayligi; ish uchun zarur axborot olishni ta ’m in lovch i elem entlar (sensor m aydo- 
ni); boshqaruv organi (m otor m aydoni) bilan belgilanadi. Axborotlarni qabul q ilish  
im koniyati atrof-muhit m o ‘ljali va obyektlari k o ‘rinishi bilan belgilanadi, bulam i 
kuzatish uchun m ashinaning bajaradigan ish iga m uvofiq texnologik  operatsiyalar  
kom plektin i bajarish zarur.

M asalan, «ВН И И  стройдорм аш » m a ’lum otlariga m uvofiq  avtogreyderlam i 
boshqarishda k o ‘rish im konining quyidagicha talablari nam oyon b o ‘ladi (1 .3 -  
rasm ). O ld ingi (boshqariladigan) 8  g ‘ ildirak, ham m a holatlarda k o ‘chki b o ‘Iak!ari
-  9, 10 , m ashina g'ildiraklaridan 0 ,5  m dan uzoq b o ‘Imagan m asofadagi yer usti- 
ning yoki zovurlam ing cheti - 1 1 ,  m ashina o ‘qidan 5 m uzoq b o ‘lm agan m ash i­
naning orqa chetigacha y em in g  d o ‘nglig i 1 2  ni k o ‘rish lozim . Bim dan tashqari, 
avtogreyder g ‘ildirakli m ashina b o 4lgani uchun um um iy transport oqim ida yura 
olish ini hisobga olib , 12 m m asofadan 5 m  balandlikdagi y o kl belg isi va s v e to fo r -
4  ni, yon tom onidan 3,5 m balandlikdan -  5, 10 m dan kam m asofada old va orqa- 
dan yo 'In in g  cheti - 6 ,  7, 10 mdan kam m asofada old va orqadan y o ‘lning baland  
jo y i ko'rin ishi kerak -  7, 2 .

M ashinist kabinasidan y o ‘l m ashinalari ish frontining k o ‘rinish darajasi gori- 
zontal tekislikning ko‘rinish koeffitsiyenti bilan baholanadi:

k l r  = F ,J{F « -F m), O " )
bu yerda: F m -  m ashina tasvirining gorizontal m aydonchasi;

Fm  -  gorizontal yuzaning kabinadan k o ‘rinm aydigan m aydoni.
Ekskavator va kranlardan k o ‘rinishni baholashda, shuningdek, vertikal yuza  

ko‘rinish koeffitsiyenti belgilanadi:

= (Рс/,/ Фг. (1Л2)
bu yerda: <рсЛ va y T -  vertikal k o ‘rinish sektorin ing m os ravishda chinakam  va talab 
etiladigan burchaklari;

(p/;. -  ish organining harakat radiusiga b o g ‘liq ifoda.
K abinaning oynavandligi k o 4rinish koeffitsiyen ti kattaligiga ta ’sir etadi, bu 

oynavandlik  koeffitsiyenti bilan baholanadi:



A0 = X V 5 X  (1.13,

bu yerda: va _  kabina oynasi va panellari m aydonlari y ig 4indisi hajmi.

1.3-rasm . Avtogreyderlarni boshqarishda ko'rinish jadvali (ВНИИ стропдормаш  
ma’lumotilari bo‘yicha): 1... 12 -  operatoming ko‘rish nurlari.

Antropometrik ko'rsatkichlar ish joy in in g  hajmi, shakli va odam tanasi 
taqsim lanishiga m uvofiqligin i aks cttiradi. Eksperim ental tahliln ing k o ‘rsatishicha, 
m ashinistning ishlash qobiliyati boshqaruv organlari joy lash ish iga  kamida 15 fo iz  
bogMiq ekan.

M ashinistning: „m otor m aydoni11 shakllanish m uam m olari boshqaruv organ­
lari odam ning antropometrik va biom exanik  parametrlariga m uvofiq joy lash ish i-  
ni ta’m inlashda k o ‘rinadi. Boshqaruvchi harakatlaming kam aytirilishiga asosiy  
e ’tibor beriladi. B oshqan iv  organining bu shartlariga amal qilish uchun ularni kom - 
fort (qu laylik) zonalariga shunday joylashtirish  kerakki, m ashinist ishlash holatini 
aytarlik o ‘zgartirmasdan ulardan foydalana olsin  va kam kuch sarflasin (1.4-rasm ).

Kom fort zonasiga boshqaruv organlarini joylashtirish m ashinistning m ashi­
nani boshqarishidagi m aqsadga m uvofiq holatda boMishini ta’m inlaydi.

Antropom etrik k o ‘rsatkichlar boshqaruv organlarining qulay joy lash ish  koef­
fitsiyenti b o ‘yicha baholanadi:



bu yerda: S v va SkfWt -  kabinada bosbqaruv organlarining haqiqiy va yaxshi joy la sh i-  
shiga m os ko‘rsatkichlar.

1.4-rasm. Y o ‘l mashinalari mashinistlarining komfort zonasi: 1 -  oyoq bilan 
boshqarish; 2 -  qo‘l bilan boshqarish; 3 -  erishiladigan makon.

B u ko'rsatkichlam ing aham iyati ekspert baholash usuli bilan belg iianish i m um - 
kin. H ozirgi vaqtda energiya sarfini aniqlash va algoritm ik tahlil asosida boshqaruv  
richaglarining to ‘g ‘ri joy lash ish in i baholash usullari ishlab chiqilm oqda.

G ig iy en ik  k o ‘rsa tk ich la r  shovqin, tebranish, yoritilish, harorat, nam lik, 
changlik, zaharlilik darajasini tavsiflaydi.

Y o ‘l mashinalari aerodinam ik va tuzilm aviy shovqinlarin ing m anbayi h isob­
lanadi. A erodinam ik shovqin  gaz taqsim lash va dvigatelni sov itish  (ventilyator) 
tizim idan chiqadi. T uzilm aviy  shovqin dvigatel ishlaganida rama, transm is- 
siya va sirt qoplam i tebranishidan kelib chiqadi. Shovqinning detsibellarda (dB ) 
o ‘lchana~igan m e’yoriy  parametrlarini ifodalashda oktava y o 'lid a  (turli chastota- 
larda yaqiri bir nom dagi ovozlar o ‘rtasidagi intervallarda) o v o z  bosim i darajasi 31 ,
50, 63, 123, 250 , 500 , 1000, 2 0 0 0 , 4 000 , 900 0  H z o ‘rta geom etrik chastotalar qabul 
qilingan. Shovqinni taxm iniy baholash uchun o v o z  o ‘lchagichn ing ,,A “ shkalasi 
b o ‘yicha ovoz darajasidan detsibellarda foydalanishga y o ‘l q o ‘y ilad i. O vozn ing  
cheklangan va ekvivalent darajasi 85 dB A  ga m os keladi.

Tebranish va uning ta’sirida odam  tanasida paydo boMgan, un ing ish q ob ili­
yatini pasaytirishi va salom atlikka ta’sir etadigan bir qator o ‘zgarish lam i keltirib  
chiqarishi mum kin. 2 H z gacha chastota bilan tebranish dengiz  kasalligin i keltirib  
chiqarishi m um kin, odam  tanasin ing o 'z  tebranishiga m os tebranishlar chastotalari 
o ‘ta xavflidir. 1 1 . . .45  H z diapazondagi silk in ish  ichki jihozlarda bir qator funk- 
sional buzilishlar sababli boMishi m um kin. M ashinadan kabina va o ‘rindiq orqa­
li um um iy tebranish, shuningdek, boshqaruv richagi va pedali orqali o4ad igan



m ahalliy tebranish m ashinistga ta’sir etadi. Tebranishning gig iyen ik  m e ’yori 
belgilangan, bu esa tebranish tezlig in in g  уоЧ q o ‘yilad igan am aldagi aham iyati- 
ni belgilaydi. Tebranishning intensivlig i qulaylik , samarali ish va inson salom at- 
ligi uchun xavfsiz likn i ta'm in lovch i shartlardan kelib  chiqib. ldan  90 H z gacha  
chastotalar diapazonida m e’yorlanuvchi tezlash ish  bilan tavsiflanadi. 4 . . .  8 H z dia- 
pazonida vertikal tebranishning y o ‘l q o ‘yilad igan  jadallashtirish aham iyati quyi- 
dagicha: 63 sm /s2 -  salom atlik  uchun xav fsiz lik  shartlaridan; 31,5  sm /s2 -  m ehnat 
unum dorligini ta’m inlash shartlaridan; 10 sm /s2 -  qulaylikni ta’m inlash shartlari­
dan tashkil topadi.

M ashinistn ing ishlash qobiliyatiga shovqin  bilan birga kabinadagi m ikrosharoit 
(harorat, nam lik, havo harakatining tezlig i, zararli aralashmalar, chang) ta ’sir eta­
di. Y o l  mashinalari kabinasidagi m ikrosharoit davlat andozasi tom onidan chekla- 
nadi.

K abinada havon ing harorati issiq  paytda tashqaridagi havo haroratidan 2 . . .3  
°Cdan osh m aslig i va + 1 4  °C dan kam b o ‘ lm asIigi, n isb iy  nam ligi 4 0 . . .6 0  fo iz  
boMganda +28  °Cdan osh m aslig i, shun ingdek, n isb iy  nam ligi 6 0 . . .8 0  fo iz  b o ‘l- 
ganda + 2 6  °C dan osh m aslig i lozim .

Kabinaga havo berish qurilm asi havoning m ashinist k o ‘kragi baravar harakat- 
lanishini ta'm inlashi lozim . Kabinada havo harorati + 2 2  °C b o ig a n id a  havoning  
yurishi 0 ,5  m /s b o ‘lish i, havo harorati yuzalari b o ‘lganda 1,5 m /s dan oshm aslig i 
kerak. Kabina ichining yuqori tom oni, harorati oyna yuzasidan tashqari + 3 5 °C d a n  
oshm aslig i lozim . Shu holatda havodagi tozalig i m e ’yorlanadi. Xususan, y o ‘l 
qo‘yilad igan aralashma chang b o ‘yich a  10 m g/m 3, ko'm ir gazi -  20 m g/m 3, y on il- 
g ‘i b u g‘i 100 m g/m 3 boMishi kerak.

Ergonom ik xususiyatlam ing g ig iyen ik  k o ‘rsatkichini quyidagicha ifodalash  
mumkin:

k & = L a ' L m , (1 1 5 )

bu yerda: L a va L m -  g ig iyen ik  parametrlar o ‘lchagichlarin ing am aldagi va m e ’yoriy  
aham iyati.

E rgonom ik xususiyatlarin ing kom pleks ko'rsatkichi quyidagicha belgilanadi:

Kr = a\Khi +a2Kko'r +a2K lor +a4Ko +a5̂ kom +a6Rgig’
bu yerda: a i . . . , a 6 -  ekspert y o ‘li bilan baholashda aniqlanishi mumkin boMgan 
tegishli k o ‘rsatkichlarning m uallaqlik koeffitsiyen ti.

Texnik estctika- odam ning fizio log ik , p six o lo g ik  va estetik  ehtiyojini qondi- 
rish m aqsadida m ashina konstruksiyasidagi texnik va badiiy yech im lam ing biri- 
kishini tavsiflovch i ishlatish xususiyatidir. H ozirgi vaqtda bu ishlatish xu su siy a ­
ti yaxsh i o'rganilm agan. Uning m ashina ish in ing  sam aradorligiga ta’siri m ashi­
na ish in ing m ahsuldorligini oshirish, shuningdek, uning raqobatlashish qob iliya ­
tini kuchaytirish orqali am alga oshishini m o 4ljallash mum kin. Sim m etrik, ritm, 
qaram a-qarshilik, bo ‘linish, bir-biriga m oslik , kom pozitsiya  va rang texnik este-



tikaning asosiy  elem entlari hisoblanadi, ko'rish qobiliyatini pasaytirm aslikka k o ‘z  
adaptatsiyasini kam aytirishga va quyosh nurida yaltiram aydigan ranglar m aqsadga  
m uvofiq hisoblanadi.

Ishning xavfsizligi -  transport sifatida foydalanishda, ish jarayonlarini amal­
ga oshirishda, mashinaga texnik ta'sir ko'rsatishda avariya holatining oldini olishni 
ta’minlovchi ishlatish xususiyatidir. Bu xususiyat k o ‘rsatkichlari oz bo’lsada m os 
kelmay qolsa, avariya holati yuz berishi mumkin.

Mashina ishining xavfsizlik ko'rsatkichlarini ikkita: xavfsizlikning faol va sust 
guruhiga ajratish lozim b o‘ladi. A g‘darilishga qarshi barqarorlik ko‘rsatkichlari 
xavfsizlikning faol k o’rsatkichiga kiradi. Kabinaning mustahkamligi va asraydi- 
gan to‘siq uskunalar, avariyada mashinistni jarohatlanishdan saqlovchi tasmaning 
mavjudligi, shuningdek, boshqaruv organlaridagi xavfsizlik simvollari xavfsizlikni 
ta’minlashning sust guruhiga kiradi.

Faol xavfsizlik, shuningdek, уоЧ-qurilish jarayonining boshqa ishtirokchilari 
bilan o ‘zaro aloqa qilishda, shuningdek, bir joydan ikkinchi joyga o 4zi yurishida 
zarur bo‘lgan yorug'lik va ovozli signallari mavjudligi bilan tavsiflanadi.

Ekologik xavfsizlik y o ‘l mashinalariga ularning ishlashida va texnik xizmat 
ko‘rsatishda atrof-muhitining ifloslanishini cheklash nuqtai nazaridan qo‘yiladigan  
talablar bilan tavsiflanadi. Bu xususiyatlar ko‘rsatkichlarining ikki guruhi; 1 -  tup- 
roq, havo va suv havzalarining m oy va ishchi suyuqliklardan chiqqan gazlami yuti- 
shi, shuningdek, y o ‘l-quritish industriyasi korxonalari texnologik chiqindilardan 
ifloslanishi bo‘yicha k o ‘rsatkichlar; 2 -  mashina va uskunalari tashqi shovqinning 
cheklanishi ko‘rsatkichlari bilan belginalanadi.

Bu xususiyatning mufassalroq tavsifi 7-bobda keltirilgan.

1.2. Yo‘l mashinalarining unumdorligi va mahsulot ishlab chiqarish 
ko‘rsatkichi

Mashinalar unumdorligining turlari. Mashina unumdorligi deganda uning  
vaqt birligi (soat, smena, oy, yil) da tabiiy mezonlar (m3, m2, t, dona va boshqalar) 
bo‘yicha ishlab chiqargan mahsuloti miqdori yoki qurilish-montaj ishlarining soni 
tushuniladi.

Unumdorlik hisob-kitob (hisobot) qilish bilan belgilanadi yoki hisobot (aniq) 
m a’lumotlaridan olinadi.

Mashinaning unumdorligi mehnat unumdorligidan farqli holda bir m a’noli (bir 
toifada) emas, unga ta’sir etuvchi omillarga bog‘liq bo‘lgan uch xil: konstruktiv, 
texnik va ishlatish turlariga bo‘linadi.

Konstruktiv unumdorlik -  dvigatcl quw ati va ishchi tezliklardan to4la foy- 
dalanganda (ya’ni har qanday bekor turish va energiyani y o ‘qotish chiqarib tash- 
langanda) 1 soatdagi to ‘xtovsiz bajarilgan ishning maksimal unumdorligidir. Shu­
ningdek, bunda mashinist yuqori malakaga ega bo‘lishi lozim.



Konstruktiv imumdorlik sharlli bo'lib , iaqat bir m a'noga ega, m ashinaning  
konsim kiiv xususiyati asosida funksional foydalikni tavsillaydi va loyihalasli bosq- 
ichida mashina variantlarini solishtirish uchun foydalaniladi.

T exn ik  u n u in d o r l ik -b u  m ashinaning konstruktiv xususiyatidan tashqari, ish­
lab chiqarish shartlari: samarali quvvat va ishchi opcratsiyalar tczligin ing pasayishi, 
materialni yum shatish yoki zichlashtirish, ishchi uskunalardan foydalanish dara­
jasi (ch o ‘m ich yoki a g ‘dargichni material bilan toMdirish, material isro f b o ‘lishi, 
m ashina yuradigan y o ‘lning bekilish darajasi) qo\sh im cha hisobga olingan soatbay  
unumdorlik. Bu shartlar turli m ashinalar uchun turlicha b o kladi: m asalan, ckskava- 
torlar uchun tuproqning guruhi va turi (c h o ‘m ichni to*ldirish kocffitsiyentin i bel- 
gilovch i). zovur hajmi (sikln ing davom iylig iga ta’sir etuvchi) va boshqalar hisob­
ga olinadi. T exnik unum dorlikni belgilashda shuningdek, ishdagi uzilish lar h isob­
ga olinm aydi (b a ’zi texnologik  uzilishlar, boshqalaridan ajrutish qiyin b o ‘lgan ope- 
ratsiyalar, m asalan, yuk ortish m ashinalarida transport vositalarini alm ashtirishdagi 
uzilish bundan m ustasno, vositalarni alm ashtirish vaqti yuklash vaqti, universal 
masliinada ishchi organni alm ashtirishdagi uzilishga kiradi).

T exnik  unum dorlik aniq sharoitlarda m ashinalardan foyd a lan ish  va tan­
lash sam aradorligin i bah olash  uchun, m ex a n iza tsiya lash gan  ishlarni tashkil 
etishn in g  m aqsadga m uvofiq  sx em asin i ishlab ch iq ish  uchun, kom plektdagi 
m ashinalar ayrim  turlari ish in i m oslash tir ish  uchun, m ashinalardan foyd a lan ish  
rezervlarini top ish  uchun x izm at qiladi. T exn ik  unum dorlik  b o ly ich a  bir turda- 
gi m ash inalam i o ‘zaro so lish tir ish , m ash in istn ing  m alakasi to lg ‘risida fik ry u r i-  
tish  m um kin.

Sikl bo 'yicha harakatlanuvchi m ashinalar uchun texnik unum dorlik (in-Vs):

P 3600«/ .PT = —f — kishjlh, (1.17)
S

bu yerda: q  1 sikldagi m ahsulot hajmi, m 3 yoki boshqa natural oMchovlar;
Ts -  sik ln ing davom iylig i, s;
kish.sh ~  sharoiti koeffitsiyenti.
Keltirilgan formulani asos qilib olib , undan davriy harakatdagi harqanday aniq 

m ashinistning texnik unum dorligini aniqlash m um kin. M asalan, ekskavatorlar, bir 
ch o ‘m ichli yuk ortkichlar, skreper, buldozcrlar uchun:

„ 3600^7-
PT = ~ T L  ' ( 1 1 8 )M'l"

bu yerda: q  -  c h o ‘m ich hajmi (buldozerlar uchun c h o ‘zish prizm asining hajmi), 
m 3;

k T -  ch o ‘m ich (prizm a)ning to ‘ldirish koeffitsiyenti;
К I, -  ycrni yum shatish koeffitsiyenti.
Ishchi va salt opcratsiyalarini q o ‘shib to ‘x tovsiz  harakat qiladigan m ashina­

lar uchun unum dorlikni belgilashda ish joy idagi tezligi (tasm ali konveyerda tasma

IS



bilan materialning harakal tezligi, zovur qazishda rolorli ekskavatorning harakat 
tezligi) asosiy parametr hisoblanadi. Buning umumiy ko‘rinishi:

PT = 3600 F v K ish, (1.19)

bu yerda: F  -  material oqimining kundalik kesishish maydonchasi, m: ;
\ -  ko‘rsatilgan tezlik, m/c.
Ishlatish unumdorligi smena ish tartibida ko'zda tutilgan barcha muqarrar uzi- 

lishlarni hisobga olgan holdagi aniq sharoitda ish vaqti (soat, smena, oy, chorak, yil) 
da ishlab chiqarilgan mahsulot bilan ifodalanadi. Bunda texnik ishlatish unumdor- 
ligidan farq qilgan holda vaqtincha uzilishlar: tashkiliy, konstruktiv-texnik. meteo- 
rologik sabablarga ko‘ra, mehnatni tashkil ctish bilan bog‘liq bokIgan uzilishlar va 
hisobga olinmagan texnologik uzilishlar (2.1-rasmga qarang) hisobga olinadi.

Smenali va soatbay ishlash unumdorligini belgilashda ishdagi uzilishlar sm e­
na vaqtiga o ‘zaro munosabatda boMadi, y a ’ni mashinalardan vaqtbay foydalanish  
(faqat smena davomida ko‘p yoki oz uzilishlami aniqlash mumkin) hisobga olinadi. 
Fkspluatatsion unumdorlikni hisoblashda barcha uzilishlar texnik unumdorlikdan 
ekspluatatsion unumdorlikkka o4ish  koeffitsiyenti bilan hisobga olinadi.

. _ tjcJ, _ X t f a n a / f u s

*• ;— :— ’ (1.20) 
s>n  l s m

S of ish vaqti tidl mashinaning mahsulot ishlab chiqaradigan vaqtini ifodalaydi; 
1sm -  smenaning davomiyligi. soat /smena.

Keyin k u mashinadan vaqt hisobida foydalanish koeffitsiyenti kY mash ga mos 
kelmaydi, chunki kvmash faqat mashinaning so f ish vaqtini ifodalabgina qolmay, 
mashinaning ish fronti bo'ylab bir joydan ikkinchi joyga qofczg ‘atish, bir ish min- 
taqasidan boshqasiga o'tkazish uchun ketgan vaqtni ham o ‘zida aks ettiradi (2.1- 
ga qarang). Biroq ma’Iumotlar yo'qligida ku va kvjnash ga yaqinrog‘ini qabul qilish 
mumkin.

Soatbay ekspluatatsion unumdorlik:

Pe s = pA n  (1.21)
Smenali ekspluatatsion unumdorlik:

pcsn, = PTkJsm- (1.22)
yoki

P  = P l  (1-23)
a s m  J s c  s n r  '

Yillik (oylik) ekspluatatsion unumdorlikni hisoblashda (m3/yil) mashina ishi­
ning tcgishli davridagi tashkiliy uzilishlar hisobga olinadi, masalan:

p,.yu = а д -  ( 1 2 4)
bu yerda: tyi[ -  mashinaning yil davomida ishlagan soat soni;

k f -  mashinalardan yil davomida soatbay foydalanish koeffitsiyenti.



M a s h i n a l a m i n g  m a h s u l o t  i s h l a b  c h i q a r i s h  k o ‘ r s a t k i c h l a r i  n i e ' y o r l a r i .

Hisoblab chiqilgan ishlatish unum dorligi va m ahsulot ishlab chiqarish m e yorlarini 
a j rata olish  lozim . Ekspluatatsion unum dorlik asosiy  ko'rsatkichlari hisoblanadi 
[ ( 1.21)—-(1.24) formulalarga qarang].

M ahsulot ishlab chiqarish m e ’yorlari (soatbay) yagona m e ’yor va narxlarda 
(Y aM vaN , ruscha ENiR), tarmoq m e ’yor va narxlarida keltirilgan. U lar mavjud  
turdagi k o ‘pchilik  m ashinalam ing o ‘rtacha olingan sharoitdagi is hi xronom etraj 
kuzatuv y o ‘li bilan topilgan m a'lum otlardan olingan va o ‘rtacha salm oqli h iso ­
blanadi. Bunday m e’yorlarda ushbu rusumdagi m ashinalam ing aniq xususiyatlar  
(uzatm a turi, boshqaruv tizim i, texnik holati va boshqalar) hisobga olinm agan va 
m ehnatga ishbay haq to‘lashda m ashinist bilan hisob lashishga m o ‘ljallangan. Bu  
m e ’yorlar Ioyihalarini ishlab chiqish, rcjalashtirishda aniq tashkilotlarda ularni real 
bajarilishini hisobga olibgina q o ‘llash m um kin (aks holda m uhandis-texnik xodim - 
lar va m exanizatorlarning tashabbusi b o ‘g kilishi m um kin).

Qurilishda m ashinalam ing m ahsulot ishlab chiqarishida soatbay m e’yordan  
tashqari y illik  m e'yor ham ajratiladi. Q urilishning sm eta predm etini belg ilash  
uchun m ahsulot ishlab chiqarishning o ‘rtacha olingan sharoit va o ‘rtacha soatbay  
m e ’yorlaridan foydalaniladi. Bular asosida, y a ’ni m ashinalar ishidagi barcha ichki 
tanaffuslam i hisobga olib , shuningdek, belgilangan hajmni bajarish uchun m ashina- 
sm enalarning zarur miqdori aniqlanadi.

Tashkilot balansidagi ushbu turdagi o ‘rtacha ro‘yxatdagi m ashinaga m ahsulot 
ishlab chiqarish y illik  m e’yori belgilanadi va quyidagi formulada ifodalanadi:

B v l l = B s t r l h  0 - 2 5 )

bu yerda: B c -  m ahsulot ishlab chiqarishning o ‘rtacha soatba m e ’yori;
ty jj -  ro‘yxatdagi bir m ashinaga bir y illik  ish soatining o ‘rtacha miqdori ( /v;/ y il­

lik hisobi 2-bobda keltirilgan).
B u o ‘z  navbatida quyidagicha ifodalandi:

--------, (1.26)

k * ± H VJy,1 = 1
bu yerda: Ve -  yagona m e’yor va narxlar va boshqa m e’yorlarda o ‘lchov birligi 
uchun olingan ish hajmi;

ksh -  ishlab chiqarish shartlari va qoMlanilgan m ashinalar xususiyatin i 
ifodalovch i koeffitsiyentlar y ig ‘indisi;

H v i  -  qabul qilingan ish hajmi o ‘lchov birligiga yagona va narxlar b o ‘yicha  
qabul qilingan m ashina/soat, vaqt m e ’yori;

} ' i  -  har bir vaqt m c’yorini (birlik ulushida) qabul qilishning solishtirm a  
o g ‘irligi.

M a s h i n a l a r  u n u m d o r l i g i g a  t a ' s i r  e t u v c h i  o m i l l a r  v a  u n u m d o r l i k n i  o s h i r i s h  

y o ‘ l l a r i .  Ishlatish sharoitida m ashinalam ing unum dorligiga doim iy konstruktiv-



texnik om illardan lashqari shunday o ‘zgaruvchan omillar: ish lab chiqarish*. tabiiy- 
iqlim iy. tashkiliy, texnologik , ijtim oiy-iqtisodiy  om illar o z m i-k o ‘pmi ta’sir etadi. 
Bunday om illardan ko'plarini ishlatish sharoitlarida boshqarish m um kin.

Ish la b  ch iq a r ish  va ta b iiy -iq lim iy  om illar: inshoot, turlari, qayta ishlanadi- 
gan m ahsulotlar turi, jo y  relyefi, atrof-m uhit sharoiti, havoning changlanishi, yer  
osti suvlarining chuqurligi va shu kabi.

T a sh k iliy  va tex n o lo g ik  o m illar: m ashinalam i ish joylari, transport, y o n ilg 4 -  
m oylash materiallari va suv bilan o ‘z vaqtida ta ’m inlash, sm enalikn i k o ‘paytirish, 
ishlab chiqarishning i lg ‘or texnolog ik  kartalari va mehnatni ilm iy  tashkil etish usul- 
larini joriy  etish, x o ‘ja lik  yuritishning iqtisodiy usullaridan keng foydalanish.

Ijtim o iy -iq tiso d iy  o m illa r : m elinatning in tensivlig i, m odd iy  va m a’naviy  
rag‘batlantirish, m ehnat va dam olish  tartibi, m ehnatning m adan iy-m aish iy  sharoi­
ti, qurilishni, uni sanoat asosiga  ko'chirish y o ‘li bilan m ash inalam ing unum dorli­
g iga  m uhim  ta'sir etadi.

Ishlatish bosqichida уоЧ -qurilish m ashinalarining unum dorligin i oshirish  
yoMlari ikki y o ‘nalishga b o ‘linadi: birinchisi -  texnik im koniyatdan foydalanishni 
yaxsh ilash , ikkinchisi -  m ashinalam i texnik tom ondan takom illashtirish . Birinchi 
y o ‘l quyidagilam i o ‘z  ich iga oladi: mashinalardan vaqtbay foydalanishni yaxsh i­
lash, y a ’ni bekor turishini kam aytirish (butun sm ena b o ‘y ich a  foydalanish, ayrim  
m ashinadan em as, butun m ashinalar saroyidan foydalanish  zarur); m ashinalam i 
quvvatiga k o ‘ra ishlatish; y a ’ni ishchi uskunalardan sam arali foydalanish; ishlab  
chiqarishni tashkil etishni yaxsh ilash; i lg ‘or ish usullari va  m ehnatni ilm iy tash­
kil etishni joriy  etish; inson om ilini faollashtirish (m ehnat intizom ini m ustah- 
kam lash, m ashinist va  m uhandis texnik xodim lam ing m alakasi va  m adaniy-tex- 
nik sav iyasin i oshirish, k o ‘p kasblikni o ‘zlashtirish va jo r iy  q ilish); xo 'ja lik  m exa- 
nizm i, boshqaruvning iqtisod iy usullari (xo 'ja lik  hisobi, pirovard natijaga k o fcra haq 
to ‘lanadigan jam oa pudrati, ijara m unosabatlari)ni takom illashtirish .

M ashinalardan vaqtbay foydalanishni yaxshilashdan quyidagilarga erishish  
m um kin; birinchidan, m ashinalardan foydalanishini tashkil etishni yaxsh ilash  
(ish  va yangi bazaga k o ‘chirib keltirish jadvaliga am al q ilish , ish  jo y in i o ‘z vaqti­
da tayyoriash, materiallar bilan ta’m inlash) y o ‘li bilan; ikk inchidan, ish  jarayonini 
tezlashtirish (siklni qisqartirish, boshqaruvni avtom atlashtirish) y o ‘li bilan.

M ashinalam i quvvatiga k o ‘ra yuk bilan ta ’m inlashni yaxsh ilash  texnikaning  
ayrim  turlari b o ‘yicha ish texnolog iyasin i m uvofiqlash (m ash in alam i to 4g ‘ri tan­
lash, m ashinalar ish turlarini m aqsadga m uvofiq q o ‘llash) bilan ta’m inlanadi.

Ishlab chiqarishni tashkil etish va ishni tayyoriash darajasini oshirish hisob i- 
ga qo'sh im ch a kapital sarflam asdan ishlab chiqarishni 1 5 -2 0  % k o ‘paytirishga eri­
shish m um kin. Ishlab chiqarishni tashkil etish darajasi sm enalar o ‘rtasidagi bekor  
mrishlar bilan tavsiflanadi. Sm enalar o ‘rtasidagi bekor turish lam ing eng k o ‘pini 
quyidagi turda (ketib qolish  yoMi bilan) ish joy in in g  tayyor em aslig i; m ashinalar- 
ning buzuqligi; tra n sp o rtin g  y o 'q lig i, material va konstruksiyalam ing b o ‘lm asligi; 
m ehnat intizom ining buzilishi singari tashkiliy va texnik uzilish lar egallaydi.



Ikkinchi y o ‘l m ashinalam i lexm k (omondan lakom illashtirish quyidagilarni 
o ‘z ichiga oladi: m ashinalam i ishlatuvchi tashkiloilar kuchi bilan m odernizatsiva  
qilish (alm ashtiriluvchi ishchi organlarning y ig 'ind isin i kcngaytirish. m oslashtiruv- 
chi ishchi uskunalarni va m oslamalarni qoMlash); xizm at muddati o ‘tgan m ashi­
nalam i almashtirish; yangi mashinalar va m exanizatsiya asboblarini keng qoMlash 
(qoM mehnatini kcskin kamaytirish va resurslarni tejash uchun).

Shuni qayd qilish lozim ki, qurilishda xizmat muddati o ‘tib ketgan k o ‘p m ashi­
nalar ishlatiladi. Eskirgan m ashinalam i ishlatish unum dorlikni kamaytirish, ta ’- 
mirlashda turishni k o ‘paytirish. ishlash qobiliyatini saqlash uchun sarf-xarajatning  
keskin osh ishiga olib keladi. Eskirgan m ashinalam ing foyda berishi past, shuning  
uchun ishlab chiqarishning kcngaytish va yangilashga intilish, m ashinalam i unum ­
li ishlatish lozim .

M ashinalar ununm dorligini oshirish yoMlarini baholashda, shuningdek, reja- 
lashtirishning i lg ‘or usullarini hisoblash texnikasi asosida qoMlash va takom illash­
tirish va zudlik bilan dispetcherlik tartibini joriy qilish bilan bogMiq boMgan om il-  
lam i h isobga olish  lozim .

Aniq sharoitlarda ayrim m ashinalam ing unum dorligini oshirish yoMlarini qidi- 
rishda unumdorlik form ulasiga rioya qilish kerak. M asalan, bir xil ckskavatorlar  
uchun unum dorlikni (1 .1 8 ) va (1 .2 1 ) formulalariga binoan am alga oshirish kerak. 
Bular ch o ‘m ichni toMdirish k T kocffitsiycntini oshirish, sikln ing davom iyligi Tv ni 
kam aytirish va sm enalar ichida mashinalardan soatbay foydalanish koeffitsiyenti 
k vniasj ,m  (yoki k v g a oMish koeffitsiyenti) oshirish bilan bogMiqdir.

C h o‘michni toMdirishni k o ‘paytirishga quyidagicha crishish mumkin: sm ena  
uchun ishchi organlari y ig ‘indisidan m aqsadga m uvofiq kovslm i (yengil grunt va 
oshirilgan s ig ‘im ga ega ralsional ch o ‘m ichni) tanlash; yer o ‘yishning ilg ‘or usullari 
(m asalan, zich joylashgan  gruntni qazish) q o ‘llash: ckskavator turining zovur tex­
nolog ik  parametriga m uvofiqligi (zovurning tepasi past boMsa c h o ‘m ichni yaxsh i 
lo ‘ldirish uchun yetarli b o ‘lm aydi) va hokazo.

Siklning davom iylig in i kamaytirishga: yer o ‘yish  operatsiyalarini birlashti- 
rishga (gidravlik ckskavatorlar uchun birlashtirish koeffitsiyenti 0 ,6 5 .. .0 ,8 );  strela- 
ning burilish burchagini kam aytirish (burchak 90° dan 7 0 ° gacha kam aysa, sikln ing  
davom iylig i 8 . . .  10 %ga kamayadi); oldindan yum shatish h isobiga o g ‘ir qatlamlar- 
ni o'yishni yengillashtirish  y o ’li bilan erishiladi.

Sm ena ichida ekskavatorlardan vaqtbay foydalanishni yaxshilash yuqori- 
da k o ‘rsatilgan um um iy om illardan tashqari ishlash jo y  ini m aqsadga m uvofiq  
tashkil etish va islm ig bir m e'yorda borishi; zaboy turi, ekskavator uchun kirish 
y o ‘li, ekskavatorni zaboy b o ‘ylab jild irish sxem asi, avtotransport vositasin ing bir 
m e'yorda kclib turishi, shuningdek, ishchi jihozlam ing  ishlab chiqarish tcxnolo- 
giyasiga  m oslashishi; masalan, k o ‘p maqsadlarda q o ‘llaniladigan ishchi jihozlarni 
kichik hajmli Lurli ishlarda qo'llash  y o 'li bilan m oslash ishiga bog'liqdir.



1.3. Yokl mashinalaridan loydalanish samarasini baholash 
ko'rsatkichlari tizimi

M ashinalam i loydalanish  samaradorligi ishlab chiqarish sharoitlarida ular- 
ni ishlatish xususiyatin i toMa am alga oshirishga bogMiq va turli koMsatkichlari 
(m ezon ) bilan baholanadi. Texnik, iqtisodiy va tcxn ik -iq tisod iy  k o ‘rsatkichlarancha  
m uhim dir. M uam m olar hal etiladigan vazifa lam ing  saviyasi va m urakkabligiga  
bogMiq koM satkichlam i tanlashdan iborat. Ana shu m aqsadda asosiy  k o ‘rsatkichlar 
ierarxiya tuzilm a tizim iga m a'lum  qilingan (1.1 -jadval). M ashinalam i loyihalash  va 
tayyoriash bosqichlarida foydalaniladigan, shuningdek, texnik xizm at ko'rsatish  va 
ta’mirlash bilan bogMiq koMsatkichlar, sxem ada h isobga olinm aydi. chunki faqat 
m ashinalardan foydalanish samaradorligi baholanadi.

T izim ning 1- va 2-darajasida sarf-xarajatni oM chaydigan solishtirm a k o ‘rsat- 
kichlar joylashtirilgan.

B ir ifodada bir-biriga q o ‘shilgan bir nccha k o ‘rsatkichlam i qamrab olgan bir- 
lashtiruvchi: (m ahsulot birligi)ning so lish tiim a qiym ati S e, ishlatish unum dorligi 
P c va ishlab chiqarish fondiga solish tiim a kapital sarflash K s ni birlashtiruvchi -  
ish (m ahsulot) birligiga q iyos qilingan solish tiim a xarajatlar Ssx ( so “m /m 3, s o ‘m /t) 
k o ‘rsatkichi, ancha yuqori darajadagi k o ‘rsatkichlar hisoblanadi:

S« = Se + EmKs, (1.27)

bu yerda: E m -  kapital sarflash sam aradorligining m e ’yoriy  koeffitsiyenti (bu kat- 
talik, kapital sarflashning o ‘m ini qoplash m uddatining qaytarilgan k o ‘rsatkichidir), 
£,„ =  0 ,15 .

S c va K s tarkibi quyidagi formulardan aniqlanadi:

S e =  S m. s l P „  (1.28)

* , = v ( V w / )  (L29)
bu yerda: Sni_s -  m ash .s.n ing rejali-hisoblangan qiym ati, s o ‘m /s;

P L,S -  soatbay ekspluatatsion unum dorligi, m-Vs, t/s,
Sx -  m ashinaning hisoblangan qiym ati (m ashinani keltirish uchun boMadigan 

sarf-xarajatni hisobga olgan 1 ,0 7 ... 1,08 koeffitsiyen tiga  k o ‘paytirilgan preyskurant 
b o ‘yicha k o ‘tara-chakana narx), s o ‘m;

ty jf -  y il-m ashinan ing b iry ildag i ish soatining son i.
B ir m ashina -  soatning rejadagi hisoblangan qiym ati:

S .  A  5 #Hf/+ 5 ,
Sms = 7 + — ----- - + ST + S(js + Se„ + Sm + S2pj, (1.30)

I u u /  w/ tob

bu yerda: A  -  renovatsiya (dastlabki qiym atni tiklash) kapital ta’m irlash uchun  
am ortizatsion ajratish;
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Yangi va modemizatsiya qilinga:: 
mashinalar samaradorligir.ing integral 
bahosi, mashinalar saroyidan foydalanish 
usullari. mcxanizatsiyalar variantlarini 
solishtirish va tanlash

Ishlab chiqarish va mehnatni tashkil etish 
usullanni baholash. mexanizarsiyaiash 
variantlarini solishtirish va tanlash 
(komplektlami shakllantinshda, IT! 
ishlab chiqarishda)

Hir hil hajmdagi bir hil mashinalami 
solishtirish. mashinaning mahsulot 
ishlab chiqarishmi me'yorlush, komplckt 
tarkibini moslash. ishning davomiyligini 
rejul&shtirish. mashinani ishfaiish jurayonini 
solishtirisb

Texnologik smenclami rabiomzatsiyalash 
seminarian», ish usullarini baholash. 
mashinalar malakasi, cncrgorcsurslami 
tejashni baholash

Mashinaning ayrim рлгатей lari va ish 
Urtibini ratsiorullavh (tanlash) obyck'.da î 
sharoiti vu/jfalar koTsatkichlarinjng 
mostoshuvini tckjhirish

E sla tm a :  ko‘rsatkichlar o ‘rtasidagi (uzluksiz chiziq bilan to‘g ‘ri bog'lanish va 
shtrix chiziq bilan bilvosita bog‘lanish ko‘rsatilgan).

S md -  m ashinani bir joydan ikkinchi jo y g a  olib borishda montaj va dcmontaj 
uchun sarf-xarajatlar, so ‘m;

S j -  m ashinani m avjud obyektdan boshqasiga o ‘tkazishda va obyekt ichida bir 
joydan boshqa jo y g a  jild irish uchun sarf-xarajatlar, so ‘m;

t oh -  ushbu obyektda m ashina ish soatining miqdori;
S T -  texnik qarovlar va ta’m irlash uchun xarajatlar, s o ‘m /soat;
S as -  j ihozlar va shinalar alm ashtirish va ta ’mirlash uchun xarajatlar;
Sen -  encrgom ateriallar uchun xarajatlar;
Ssm -  m oylash  materiallari va ishchi suyukliklar uchun xarajatlar;
Sz p /-  m asliin istlam ing ish haqi;
S T, Sas, Sein Szp/ -  tuzilish i b o ‘yicha xarajatlar m ashinaning 1 soatlik  ishiga  

k o ‘chirilgan, s o km /s. Bu tuzilish lam ing ahamiyati ishlatuvchi taslikilotning ama-



liy ishi m ashg‘ulotlariga k o‘ra o ‘tgan davr uchun bo'lgan xarajatlar asosida yoki 
ma'lumotnoma adabiyotining o'rtacha ma’lumoti bo'yicha belgilanadi.

Ssx va S c mashinalar parametrlari, uiar ishining tartibi va shartlarini hisobga 
olib kengaytirilgan solishtiima ko‘rsatkichlarining ifodasi 1.1 -jadvalda ko'rsatilgan 
bir qancha vazifalami hal etishni qulaylashtirish maqsadida xizmat qiladi. Qulay- 
lik shartlari: Ssx(S J  —>min. Bunda mexanizatsiya variantlarini tanlash, ishni tashkil 
etish usullarini baholash, xususan qurilish obyektlari bo‘yicha mashinalar saroyini 
taqvim asosida taqsimlash, mashinalami maqsadga muvofiq q o ‘llash sohalarini bel­
gilash singari ba’zi vazifalar uchun S,x ko‘rsatkich bilan birga qo‘llanishi mumkin, 
bu hisoblashlarni soddalashtiradi. Bu shunisi bilan ma'lum boMadiki, S sx tuzilma- 
sida Sc ning ulushi, ayniqsa kam qiymatga ega mashinalar uchun ko‘proq tegishli 
b oiad i.

Mexanizatsiyalashgan ishlab chiqarishning mahsulot birligi qanchalik mehnat 
talab etishi quyidagicha: (kishi-s/m3, kishi-s/t).

Н м . т  =  ( к  +  к , ) р , ^  ( 1 - 3 1 )

bu yerda: R„, -  mashinaga xizmat ko‘rsatadigan mashinistlar soni, kishi;
Rvo -  yordamchi ishchilar soni, kishi.
Energoresurslaming solishtiima xarajati (kW soat/m 3; kW soat/t, g/m 3, g/t).

g r  =  l G r /P ech, (1.32)

bu yerda: X  ~  1 soatdagi energoresurslar sarfining y ig ‘indisi (kW soat, yonilg‘i 
kg)-

M exanizatsiya variantlarini tanlashda H MT va g T  mehnat resurslari 
yon ilg lining ayrim turlari noyobligida belgilovchi boMishi mumkin.

Shuningdek, mashinaning unumdorligi (1.2. ga qarang) rejalashtirish va 
mashinalardan foydalanishni hisobga olishning umumlashgan k o‘rsatkichi sifati­
da, mashinalar komplekti va komplektini shakllantirishning yetakchi parametri, 
m e’yorlashgan, loyiha-smeta va boshqa hujjatlar sifatida keng qo‘llaniladi.

Shunday qilib unumdorlik formulasining ko‘rinishi mashina turiga boglliq 
(davriy yoki to‘xtovsiz harakatdagi -  formulalar (1 .18) va (1.19). Bu holda 4 va
5 darajali ko'rsatkichlar to‘plami turli mashinalar uchun turlicha bo‘ladi. Sxema- 
da sikli harakatlanuvchi kovshli yer o ‘yuvchi transport va yer o ‘yish mashina­
lari (skreper, ekskavator)ga tegishli unumdorlik ko'rsatilgan. Siklning davomiyli­
gi Ts, cho'michni toMdirish koeffitsiyenti K Tf ishchi operatsiyalaming Vj tezligiga 
bog4iq, o 'y ish  chuqurligi h o ‘z navbatida yer qatlamining fizik-m exanik xususiyat­
lari va mashinalaming tortish-tishlashish xususiyatlari bilan bogMiqdir. Energore­
surslaming soatlik sarflanishi Gs yonilg4i tejash k o ‘rsatkichi hisoblanadi. Binobar- 
in, 5-darajadagi tahlilga ishlatish xususiyatlam ing hal etiladigan vazifalari uchun 
zarur ko‘rsatkichlar kiritiladi.

4-5-daraja ko‘rsatkichlaridan ko‘pgina amaliy vazifalami yechishda foyda-



lanish mum kin, u ancha sodda. ko'rgazm ali, ayniqsa bir k o 4rsatkich b o kyicha sam a- 
rani aniqlash, boshqa ko'rsaikichlarning aham iyatini ifodalashi bilan muhim dir.

Bu k o lrsatkich!ar ayrim samaralami ochish, m ashinalam i ishlatish xususiyatlari 
b o ‘yicha aniq sharoitlarda shu tartibini belgilash  uchun q o ‘llaniladi.

Shunday qilib , soddadan murakkabga o ‘tish tizim da (1.1 -jadval) yuqori daraja- 
dan quyisiga o ‘tishda ko'rsatkichlar, m ashinalam ing xususiyatlari va ularning ish­
latish xususiyatlari, yuqori darajaga k o ‘tarilishda ko'rsatkichlam i um um lashtirish, 
iqtisodiy samarani hisobga olish aniqlashtiriladi.

M ashinalar saroyidan unumdorlik va vaqt b o ‘yicha foydalanishni baholash  
uchun bir qator k o ‘rsatkichlar qo'llaniladi.

M ashinalam ing m ahsulot ishlab chiqarishi b o ‘yicha rejali topshiriqlam i baja­
rish koeffitsiyenti hisobot davrida amalda erishilgan m ahsulot ishlab chiqarishning  
rejadagi (direktiv) natura holidagi k o ‘rsatkichga m unosabatini o'zida aks ettiradi:

k , c H = B f / B r . (1.33)

Y illik  reja m ahsulot ishlab chiqarish (1 .25 ) form ulasi b o 4yicha belgilanadi.
Kalendar vaqtidan foydalanish koeffitsiyenti rokyxatdagi bir o ‘rtacha m ashi­

naning ish soati m iqdorining shunga m uvofiq taqvim  vaqtining soatlariga m unosa­
batini o ‘zida ifodalaydi:

V  = r / '* f - 34)
Ish soatlari / ish tartibiga m uvofiqlashadi, m asalan, ishning yillik  tartibi uchun

(2 .9 ) formula bo'yiclia  am aliy ishni belgilashda k ik -  form uladagi hisobot b o ‘yicha
1-son nt; t k -  taqvim  davriga m uvofiq 24 soatga k o ‘paytirilgan kunlar son i hisoblab  
chiqiladi; y illik  soati t kyil =  8760 M ashinalardan hisobot davridagi vaqt, yil, cho- 
rak, oy  bo‘yicha foydalanish koeffitsiyenti:

k k f = t a / t ,  (1.35)

bu yerda: ta -  bir o ‘rtacha nusxadagi m ashina ish vaqtining amaldagi davom iylig i;
t  -  ish tartibida belgilangan ish vaqtining davom iylig i.
k h , fV a k vj  -  m ashinalam ing ayrim guruhlari va butun m ashinalar saroyi uchun  

koeffitsiyentlar h isob  qilinadi.
B ir o ‘rtacha m ashinaning rejada yoki hisobot davridagi berilgan m ashina­

lar gum hi yoki butun saroy tom onidan hisobot davri boshidan ishlagan soatlar  
y ig kindisini h isoblash uchun uni bu m ashinalam ing o ‘rtacha ro‘yxatdagi son iga  
taqsimlanadi:

T  =  Y , t / N n . (1.36)

( 1 .3 4 )-( 1.36) formulalardagi vaqt t va ta topshiriq vaqtini o 'z  ichiga oladi, uni 
ish tartibi b o ‘yicha hisoblaganda faqat butun sm enadagi tanaffus hisobga olinadi 
va sm ena ichidagilari hisobga olinm aydi. Sm ena ichidagi ish vaqtidan foydalanish  
koeffitsiyenti k sn -  (2 .4 ) formula b o ‘yicha aniqlanadi.



M ashinalar saroyining sm enalik koeffitsiyentin i belg ilash  uchun bir o ‘rtacha 
nusxadagi m ashinaning am aldagi ish vaqtini (1 .3 6 ) formula b o ‘yicha ishning  
davom iy lig iga  taqsim lash lozim :

k“s'" = N D t ’ '3?)n splJk'sm
bu yerda: tsm -  sm enaning davom iylig i, s/sm ;

D k -  h isobot davridagi ish kunlari soni.
Ishlatuvchi tashkilotlarda (va uning bo‘Iinm alarida) mashinalardan foydala- 

nishning x o ‘ja lik  usullari va shakllarini baholash uchun iqtisodiy kurslarda bay- 
on etilgan bir qator iq tisod iy  k o ‘rsatkichlar: foyda, rentabellik, fonddan foyda va  
boshqalar qoMlaniladi.

Nazorat savollari

1. Yo ‘l - q u r i l is h  m a s h in a s in in g  e k s p lu a ta ts io n  x u s u s iy a t la r i  b i la n  u n in g  s i f a t i  o ra s i-  

d a  q a n d a y  о ‘z a ro  b o g  ‘l i q l i k  m a y ju d ?

2. S iz g a  o ' t i t v c h a n l ik  va  y o n i l g ' i  te ja m k o r l ig i  x u s u s iy a t la r in in g  q a n d a y  

ко  'r s a t ik ic h la r i  т а  Чит ? U la r n in g  q iy m a t la r i  q a n d a y  a n iq la n a d i?

3. E rg o n o m ik  x u s u s iy a t la r n in g  q a n d a y  к о  ‘r s a tk ic h la r in i  b ila s iz ?  U la r  q a n d a y  

a n iq la n a d i?

4. Yo 7 m a s h in a la r i  is h  u n u m d o r l ig i  t u r la r in i  a y t in g  va  o m il la r g a  ta  s i r  q i l is h  d a r a ­

j a s i  v a  q o 'H ash  m a q s a d in i ta v s if la b  b e r in g .

5. Yo 7 m a s h in a la r i  is h  u n u m d o r l ig in i  o s h ir is h  y o  l l a r i  v a  a s o s iy  o m i l la r in i  ta v s if ­

la b  b e r in g .

6. K e lt i r i lg a n  s o l is h t i im a  s a r f - x a r a ja t la r  к о  ' r s a tk ic h la r in in g  t iz im in i  va  m a h s u lo t  

b ir l i g in in ig  s o l is h t i r m a  ta n n a r x in i  a y t ib  b e r in g .

7. M a s h in a  p a r k in in in g  u n u m d o r l ig i  va  v a q t b o  y ic h a  fo y d a la n is h n in g  b a h o la s h  

ко  ‘r s a tk ic h la r in i  a y t ib  b e r in g .

Test savollari

1. Fanning asosiy vazifalarini aniqlang
A. YQMdan foydalanish samaradorligini oshirish vositalarini, ommaviy xizmat 

nazariyasi va TK, ta’mirlash sistemalarini maqbullashtirishtirish, asosiy ekspluatatsion 
ko‘rsatkichlar va YQM tashishni bilish

B. YQM ekspluatatsion xususiyatlar majmuasini, mashinalardagi ish rejimini, mashi­
nalaming saqlanuvchanlik, ish qobiliyatini tiklash usul va shaklini, mashinalaming TQ va 
ta’mirlash sistemalarini bilish

C. Texnik ekspluatatsiyaning asosiy vazifalarini, YQMdan samarali foydalanish tad- 
birlari majmuini tuzishni, YQMdan foydalanuvchi mutaxassislar bilan malakali asosda 
hamkorlik qilishni, YQMdan foydalanish va texnik ekspluatatsiyaning rivoji tendensi- 
yasini tasavvur qilishni bilish



D. Mashina parkidan samarali loydalanish mezoni buhosini aniqlashni, YQMdan 
ekspluatatsion ish unumdorligi bo‘yicha foydalanishni, YQMga TQ va la’mirlash reja- 
sini tu/ish va aniqlashni, mexanizatsiya bazasi usiaxonalaiini loyihalashtirishni va ularni 
hisoblashda EHMdan foydalanishni bilish

E. YQM ishlarini boshqarish usulini (rejimini), mashinalaming agregat va sistema- 
larining ish qobiliyati mumkin bo'lgan va chegara darajasini baholashni, montaj-demon- 
taj ishlarini, yon ilg‘i-moylash materiallaridan belgilangan maqsadda foydalanishni, eks- 
tremal sharoitlarda mashinalarga TQ va ta’mirlashni uyushtirishni bilish

2. Ekspluatatsion xususiyatlar majmuasi deganda nimani tushunasiz
Л. Ekspluatatsion xususiyatlar majmuasi -  bu o ‘zini boshqarish xususiyatiga ega 

bo‘lgan bir-biri bilan bog‘langan bir qancha sistema va qismsislemalaming boshqarmasi
B. Ekspluatatsion xususiyatlar majmuasi bu bir qancha sistema va qismsistemalar 

y ig ‘indisidir, ular quyidagilar: mashinalar ish unumdorligi, yura olish, buzilmaslilik, 
ta’mirlanuvchanlik

C. Ekspluatatsion xususiyatlar majmuasi -  mashinalami ishlatish davrida ularning 
samaradorligini har tomonlama baholashni ta’minlovchi eng kam va shu bilan birga 
yctarli xususiyat va ko‘rsatkichlar soni

D. Ekspluatatsion xususiyatlar majmuasi -  mashinalami ishlatish davrida ularning 
samaradorligini har tomonlama baholashni ta’minlovchi eng kam va shu bilan birga 
yetarli xususiyat va sistemalar soni

E. Ekspluatatsion xususiyatlar majmuasi -  mashinalar ish unumdorligi, yura olishlik, 
buzilmaslilik, ta’mirlanuvchanHk

3. Mashina ish unumdorligi turlarini aniqlang
A. Konstruktiv -  hisobiy, ekspluatatsion, haqiqiy
B. Konstruktiv -  hisobiy, nazariy, texnik
C. Konstruktiv -  hisobiy, texnik, ekspluatatsion
D. Konstruktiv -  hisobiy, nazariy, ekspluatatsion
E. Konstruktiv -  hisobiy, nazariy, haqiqiy
4. Harakati takrorlanuvchi mashinalaming ekspluatatsion ish unuindorligini 

aniqlovchi ifodani toping

A .  P .  =  P ,  K , l p  K v

B. P , = P k K e K v

C. P. = P, K up- K p

D. P , =  Pt K „ p K m

E. P ' =  P, K k K v

5. Mashinani boshqarishning qulay va yengilligiga qanday ergonomik ko‘rsat- 
kichlar ta’sir qiladi?

A. Psixofiziologik, estetik, antropometrik. gigiyenik
B. Fiziologik, cstetik, psixofiziologik, ergonomik
C. Psixofiziologik, ergonomik, antropometrik, fiziologik



I). F i/io lo g ik , g ig iyen ik , antropom etrik, psixofizio logik
E. F iz io log ik , cstetik , p sixo fiz io log ik , antropometrik
6. SikI b o ‘yicha harakatlanuvchi m ash inalam ing texnik ish unum dorligi
A. PT = 3 6 0 0 ^  / T .k n(

B. Рг  = 3 6 0 0 g k T +  Ts k vu

C. Рт — 3600g k j  Tsk vlt

D. P j  =  3 6 0 0 g k T -  Tsk yu

E. PT = 3600T skr  I g k yu

7 Mashinalar parkining samaradorligi solishtii ma xarajatlar miqdorini aniqlang 

A. Ss x = S e +  Em -k s 
Ssx =  Sc — Em ■ ks

C. S „ = S e / E m k s
D. S a  =  Sc ■ E,„ ■ kx
E. Ss x = k s / S c E m



2-BOB.
MASHINALARINI OQILONA ISHLATISH TARTIBI VA SOHALARI

2.1. Mashinalaming ish tartibi

M ashin a lam in g  ish tartibi taqvim  vaqtin ing qarab ch iq ilad igan  davri: 1) 
m ashinalar o 'z in in g  asosiy  va yordam chi fim ksiyalarini bajaradigan (m ahsulot ish ­
lab chiqarish, ish joyida harakatlanish, bir ish m intaqasidan boshqasiga, bir obyek- 
tdan boshqa obyektga o ‘tish uchun ketadigan vaqtga); 2) m ashinalam i ishga tayy­
oriash vaqtiga; 3) u yoki bu sabablarga k o ‘ra uzilish  va bekor turislilar vaqtiga  
taqsim lanishni belgilaydi.

Ish tartibi vaqtning m a’lum boMagi: sm ena, sutka, oy, chorak, yilga m uvofiq rav- 
ishda ishlab chiqiladi. Sutka, oy, kvartal tartibi ishlab chiqarish loyihalarini tuzish  
y o ‘li bilan ishlab chiqiladi. Unumdorlikni hisoblab chiqish nuqtai nazaridan sm enalik  
va y illik  ish tartibi ancha m uhim  hisoblanadi. Bu tartib asosida mashina va dvigatel- 
dan vaqt bo 'yicha foydalanish darajasi aniqlanadi, bekor turishlarga baho beriladi, 
ishlatish unumdorligi hisoblab chiqiladi va mashinalardan foydalanishni yaxshilash  
tadbirlari ishlab chiqiladi.

2.1-jadvalda EO-4121 ekskavatorining sm enadagi ish tartibining nam unasi 
keltirilgan. Sm ena davom ida tashkiliy va m eteorologik  sabablarga k o ‘ra (rejadan  
tashqari) bekor turishlar kuzatiladi, m ashinadan foydalanilm asa, m ashinistlar ham  
bekor turadi. B u bekor turishlar sm enadagi taqvim  ish vaqtidan chiqarib tashlansa, 
sm enaning foydali ish vaqti aniqlanadi:

Bu bekor turishlarni sm ena ish vaqtidan foydalanish koeffitsiyenti bilan baholash  
mumkin:

A gar foydali vaqtdan konstruktiv-texnologik  sabablarga k o bra uz ilish  va bekor  
turishlarni, m ashinist ishini tashkil etish bilan b o g ‘liq b o ‘lgan tanaffuslarni, m ash i­
na ishi bilan b o g ‘liq boMmagan texnolog ik  uzilish lam i olib  tashlasak (2 .1 -jad valga  
qarang) m ashinaning ish vaqtiga ega b o ‘lam iz (m ash-soat):

B u vaqt l m s davom ida m ashina ham asosiy , ham yordam chi funksiyalam i bajara- 
di. Sm ena davom ida m ashinadan foydalanilgan vaqtni quyidagi koeffitsiyen t bilan

M ashinaning s o f  ish vaqti davom ida ishning fizik hajmi bajariladi va m ahsu­
lot tayyorlanadi, bu vaqt yordam chi funksiyani bajarish vaqti tm ch m ashinani zaboy  
b o ‘ylab jild irish, bir ish m intaqasidan boshqa jo y g a  o 4 ish  b o lyicha texn o log ik  
operatsiyalam i bajarish vaqtini chiqarib tashlab aniqlanadi:

(2.1)

(2.2)

(2.3)



S o f  ish vaqti b o ‘yicha. m ashinaning texnik unum dorligidan ekspluatatsion  
unum dorligiga o ‘tish koeffitsiyenti belgilanadi:

*,.=4-,., I (2.6)
E O -4121 ekskavatorining (2 .1 -jadvalga qarang) sm ena tartibining m iso li 

uchun (2 .2), (2 .4 ) va (2 .5 ) formula b o ‘y ich a  hisoblangan k V9 k m / v a ksv n ing aham i­
yati o ‘z iga  m uvofiq 0,9; 0 ,57 va 0 ,49  ni tashkil etadi.

2 .1 - ja d v a l

Ish tartibi elem entlari Belgilar Sarflanadigan vaqt

Smenaning davomiyligi 8 soat

Tashkiliy sabablarga ko‘ra bekor turishlar: 
ish joyining y o ‘qligi uchun 

-  yon ilg‘i-moylash materiallari bilan o ‘z vaqtida 
ta’minlanmaslik

hash
4 4  min 
34  min 
10 min

M eteorologik sabablarga ko‘ra bekor turish 1met 5 min

Smenaning foydali ish vaqti ‘ f 7 soat 12 min

Konstruktiv-texnik sabablarga ko‘ra rejadan tashqari 
buzilishni tuzatish, sababli bekor turishlar i'k-i 15 min

Konstruktiv-texnik sabablarga ko‘ra uzilishlar:
-  tayyorgarlik -  yakunlash vaqti, yon ilg‘i quyish, sm e­
na topshirish i'k-i

66 min 
12 min

Har smenadagi texnik xizmat ko‘rsatish 54 min

Mashinistrlar mehnatini tashkil etish:
-  topshiriq olish;
-  chizmalar va obyekt bilan tanishish bilan bog‘Iiq 
uzilishlar;
-  naryad, smena raporti va boshqa hujjatlami rasmiy- 
lashtirish;
-  dam olish va shaxsiy zaruratlar

t , .

63 min 

8 min 

6 min 

49  min

Mashina ishi bilan b o g liq  bo‘lmagan texnologik uzi­
lishlar: cho'michni yopishqoq tuproqdan tozalashga 
ketgan vaqtdagi uzilish

‘Lb 15 min

Ishning mashina vaqti (mash-soat) hnash 4 soat 33 min

Mashina ishi bilan bog‘liq bo‘lgan texnologik  
uzilishlar:
-  zaboy bo‘ylab yurish uchun ketgan vaqt i',b

37 min 

16 min

Bir ish mintaqasidan boshqasiga o ‘tish uchun 21 min

Mashinaning so f ish vaqti (mahsulot berish) tni.S 3 soat 56 min



Ishning yillik tartibi yillik taqvim vaqtini m ash inan ing  ish vaqti va ulai ishi- 
dagi uzilish lar  vaqtiga  taqs im lashn i  belg ilaydi.  Bu lartibda laqat butun s m e n a d a ­
gi uz il ish lar  e ’tiborga  olinadi. Yillik  tartib m ash ina la r  guruhi yoki xili b o ‘y icha  
o ‘rtacha nusxadagi  m ash in ag a  belg i lanad i.

M ashinaning yillik  ish kuni soni D mvk ni y illik  taqvim kunlari D v k k  dan m ashi­
nalam ing ta’mirlash va texnik xizm at k o ‘rsatishda, D (amk ta’mir b o ‘lgan kunlar 
soni, dam olish  va bayram kunlari D (Uimk (taqvim b o ‘yicha) soni, m ash inalam ing  
m eteorologik sharoitga k o ‘ra bekor turish kunlari D, yo k (iqlim  m intaqasiga b o g 4liq 
holda rejalashtiriladi), oldindan nom a’lum  b o ‘lgan sabablarga k o ‘ra rejadan tash- 
qari ta’mirlash, ish joy in ing  tayyot* em aslig i, y o n ilg ‘i ta'm inoti va m oylashdagi uzi­
lishlar D la 'min k (old ingi h isobot davri m a’lumotlari b o ‘yicha, ish tuzilm asi va reja- 
lashtiriladigan davr tadbirlaridagi o ‘zgarishlam i h isobga olib), shuningdek, bar­
cha bazalam i o ‘zgartirishga ketgan kunlari D h u k  aniq sharoitni h isobga olib  (yoki 
o ‘rtacha olingan m a'lum otlarga asoslan ib) ayirib m ashinalam ing y illik  ish kunla- 
riga ega b o ‘lamiz:

= Dyk.k -  Dtam.k ~ &dam.k ~ &i.yo.k ~ &tamuuk ~ b̂.u.k
yoki
bu yerda: D m v k + D um k = D y k k  -  A D , (2.8)

=  D dam.k +  D i.yo.k  +  D ta'm i„.k  +  D b j , .k •

M ashinaning yil davom idagi ish vaqti (soat)

ty.i.s = m̂.y.kKŝ sd-
bu yerda: k s j-  sm enalar koeffitsiyenti.

Y illik  tartib b o ‘yicha olinadigan vaqt y il m ashinaning yil davom ida ishlash  
qobiliyatiga ega boMgan holatdagi soatlardan iborat b o la d i.

M ashinaning ta’m irlashda va texnik xizm at k o ‘rsatishda boMgan kunlarining 
son i uning ishlagan vaqtiga to kg ‘ridan to ‘g ‘ri b o g ‘liq:

D tam.k = t y . , s V ,  (2.10)

bu yerda: V -  \ so a tyok i 100 soat ishga yaroqli(parchali) vaqtn io4agan  m ashinaning  
ta ’m irlash va texnik xizm at k o ‘rsatishda b o 4lgan solishtirm a bekor turishi, kunlar/ 
soat yoki kunlar/100 soat.

V ning qiym ati (11 .3 ), (1 1 .4 ), (1 1 .5 ) formulalari b o lyicha hisoblab chiqiladi.
(2 .1 0 ) formulalardagi qiym atni (2 .8 )g a  q o ‘yib va yangi olingan ifodani (2 .9 )ga  

q o ‘yib, t v,i ni topam iz:

 ̂ _ iPk ~ snJsni (9 11)
1 + Ksmtsmv

Ana shu form ulaga k o fcra sm enalilik  koeffitsiyentidan kelib chiqib, ro‘yxat 
b o ‘yicha o ‘rtacha m ashinaning m ahsulot ishlab chiqarishi uchun k o ‘rsatilgan



m e’yorning bajarilishni la ’m inlashi lozim  boMgan y illik  ish vaqti /v (yoki yillik  
ish sm cnasin ing soni n iy/ =  t v ,• / f S(/) belgilanadi.

T a’m irlashda va texnik xizm at ko'rsatishda boMgan kunlam ing sonini topish  
uchun t v ni (2 .1 1 ) b o ‘yich a  (2 .1 0)ning ostiga q o lyam iz:

( D t  - A P ) k 5mts d V

h l " ' k  1 + K m t s J V

M ashina ish in ing sm enalilik  koeffitsiyenti um um iy k o ‘rinishda:

K ,„ = h i t sj ,  (213)
bu yerda: i k -  ishning bir kundagi davom iylig i, k/kun.

Turli davrda turli m iqdordagi sm enada yoki davrning faqat bir qism ida ish- 
lovchi m ashinaning sm enalilik  koeffitsiyentin i aniqlash uchun quyidagi iloda  
q o ‘llaniladi:

I  (А -.A »,)
-------------. (2.14)

X  A m*
/=1

bu yerda: D riki-y i ln in g  ayrim davri bo‘yicha ish kunlarining rejadagi soni, bu kun­
lar davom ida m ashina sm enalilik  koeffitsiyenti k smm, bilan ishlaydi;

n  -  y illik  davrlar son i, bu davrlar davom ida m ashina turlicha miqdordagi ish 
sm enasida ishlaydi.

Ishlab chiqarish loyihasida aks ettirilgan qurilish texnologiyasin ing xu­
susiyatlari, ishlab chiqarish muddatlarining talablari va mashinalardan foydalanishni 
yaxsh ilash maqsadlarida sm enalilik  koeffitsiyentin i oshirish bo'yicha tadbirlardan 
kelib chiqib, D r ih  k smi va n  ning hajmi belgilanadi.

M ashinalam ing a sosiy  turlari (ekskavator, buldozerlar uchun hozirgi vaqtda 
mashinalar saroylaridagi sm enalilik  koeffitsiyentin ing 1 ,4 ... 1,6 ahamiyati erishib 
boMadigan holatdir.

2.2. Mashinalami oqilona ishlatish sohalari

M ashinalardan iqtisodiy maqsadga m uvofiq foydalanishga imkon beruvchi 
asosiy ishlab chiqarish sharllari ulam i oqilona ish latish  sohalari (O lS )n i ifoda- 
lasli uchun qabul qilingan. Shunday qilib, m ash inalam i OIS m ashinalam ing ishlab 
chiqarish sharoitlarini tavsiflovchi parametrlari o ‘zgarishi mintaqasini o ‘zida ifoda- 
laydi, ana shunda ushbu m ashina boshqalarga nisbatan ancha k o ‘p iqtisodiy samar- 
adorlikni ta’m inlaydi. K o ‘rgazma uchun OIS ham m adan k o ‘proq solishtirilayot- 
gan m ashinalar OIS ni bir jadvalga q o‘shib ifodalanadi. M ashinalam ing turli x il-  
lari (m asalan, turli x il skreperlar), turli sinfli m ashinalar (buldozerlar va skreperlar, 
skreper va ekskavator kom plektlari, a g kdanna avtom obillar), shuningdek, bir xil



sinfli turli kattalikdagi mashinalar (bir ch o ‘m ichli ekskavatorlar, turli katialikdagi 
bir cho'm ich li yuk ortkichlar) solishtirilish i m umkin.

Mashinalami ishlab chiqarish shartlarini tavsiflovchi parametrlari belgilovchi. 
ahamiyatli bo'lishi lozim. Bu parametrlar tajriba usuli yoki omillarni tahlil qilish 
y o ‘li bilan aniqlanadi. Masalan, ekskavatorlar va bir cho‘michli yuk ortkichlar 
uchun obycktdagi ish hajmi V(m3) va mashinalami bir obyektdan boshqasiga 
k o‘chirish Lo k(b n ), yer qazish transport mashinalari uchun yer qatlamini bir joydan  
ikkinchi joyga tashish masofasi Lmp(m), transport y o ‘lining qiyaligi ish hajmi V(my)  
bilan birga harakatga qarshilik koeffitsiyenti/n i belgilovchi bo'lishi mumkin.

OlSni belgilashda ko‘rsatiIganidek, solishtirma xarajatlarning Ssx iqtisodiy 
samaradorligini baholovchi qulaylashtiruvchi mezon asosida OIS aniqlanadi. 
B a’zan soddalashtirilgan hisoblashlar uchun solishtirma xarajatlar (1 .3-bo‘limga 
qarang) tuzilmasida ancha ko‘p ulushga ega bo‘lgan Se ishning solishtiima tan- 
narxi mezonidan foydalaniladi. OIS chegaralarida ikkita solishtirilayotgan mashi­
na uchun solishtiim a xarajatlar, ya’ni mashinadan foydalanish teng samaralidir. 
Bu esa OlSni belgilash usuliga asos qilib olingan.

Bu usulga k o‘ra avval, qulaylashtirish mezoni solishtiriladigan mashinalar 
uchun belgilovchi ko‘rsatkichlar orqali ifodalanadi. Buning uchun mezonning 
umumiy ifodasi Ss x yoki Se ni (1.27), (1.28) ochish lozim. Keyin ikki niezon ifoda- 
sini ikkita solishtirilayotgan mashina uchun tenglashtiriladi va bu tenglikdan o ‘ng 
qismi belgilovchi parametrlarga bog‘liqligi topiladi. Bu bog‘liqlik teng katta sarf- 
xarajatlami boshqarish hisoblanadi. Birin-ketin ikki solishtirma mashina uchun 
doimiy kattalikning son jihatdan ahamiyatini bu mashinalar OlSning o ‘rtasidagi 
chegara (teng samaradorlik y o ‘li) alohida boshqariladi, keyin belgilovchi parametr­
lar muvofiqlashtiruvchi turda grafiksimon tasvirlanadi.

Shunday qilib, OIS grafikasi belgilovchi parametrlarning ikki muvofiqlash­
tiruvchi o ‘qlaridan tashqari, shuningdek, uchinchi o lq mezonni Ssx ni moMjallaydi, 
OIS o ‘rtasidagi chegaralar grafiklarda orasi ochiq qiyshiq proyeksiyalar Ss x hisob­
lanadi.

M isol uchun turlicha hajmdagi bir cho‘michli yuk ortkichlaming OlSlari tuzi- 
lishini k o ‘rib chiqamiz. Ilgari ko‘rsatilganidek, birjoydan ikkinchi joyga k o4chirish, 
hajmi V(m3)  va masofasi L lash(km) O lSning belgilovchi parametrlari hisoblanadi. 
Hisoblashni kamaytirish uchun ishning solishtirma tannarxini Se mezoni sifatida 
qabul qilamiz. Mashina ishining (1.30) mashina-soat qiymati uchun ifodasini ikki 
tarkibiy guruhga: birjoydan ikkinchi joyga ko‘chirish Skoch va hamda Lklich ga 
bogMiq boMmagan boshqa S„,_s larga ajratamiz:

eо _  n .  ̂ко" сh
m - s  ~  ° m -s .c io im  ' * (2 1 ^)

ish

Boshqa adabiyotlarda OIS o ‘mida ba’zan shunga o 4xshash atama samarali 
ishlatish sohalari, ustuvor ishlatish sohalari degan iboralar qoilaniladi. Atamalar



turlicha boM ishiga qaramay. barcha holatlardagi m ezonlar iqtisodiy sam aradorlik- 
11 i ifodalaydi.

Lekin obyektdagi ish soatining m iqdori t ob m ashinaning hajmi V  va ishlatish  
soatlarining unum dorligi P cs orqali ifodalanadi:

>,,,,=V/P,r
B irjo y d a n  ikkinchi jo y g a  k o ‘chirishni quyidagicha tasavvur q ilish  m um kin:

Sfc.t ~  ^montaj.claim ^ k .tt\km ^ka%d r  (2.16)

bu yerda: Snumtuj  -  transport vositasiga  ortish-tushirish, m ontaj-dem ontaj uchun  
dastlabki xarajatlar;

•Sju I km -  b ir jo y d a n  ikkinchi jo y g a  (1 km ga) ko'chirishning solishtirm a qiy­
mati.

Pnevm atik g fcildirakli yuk ortkichlar uchun bir joydan ikkinchi jo y g a  m ashi­
naning o kzini yurgazib ko'chirish  va m ontaj-dem ontaj ishlari boM masligi qabul 
qilinadi (S k t =  0).

B u holda (2 .16) b o ‘yicha:
c* T p

о  _  о  , ^ k . l A b n ^ k u c h 1 s  / 0  ,

^ m - s  -  *m -s,cla im  +  ў  > U - 1 ')

ishning solishtirm a tannarxi esa (so ‘m /m 3):

0  _  $ m - s  _  ^ m - s , d o i m (  , ^ k . f , l k m ^ k o kc h  ,  о ч

P  +  V  ' { ]и * и r

Ikkita solishtirilayotgan turlicha hajm dagi yuk ortkichlar uchun yuk ortkich- 
ning hajmi i  ni belg ilab  va ikki ifodaning Sc o ‘ng qism ini tenglashtirib, quyidagi- 
larga ega boMamiz:

о/ Г*/ J Г»/+1 ri/+I T
^  m-s,claim ^  ^  k.l,\km  ko'ch _  ^  m-s,claim ^  k.t,\km ko'ch

7 ‘ v  p i+l v  '1 n и
Bundan b elg ilovch i parametrlar ,,F“ va keyingi teng kattalikdan xara-

jatlam i boshqarish bilan b o g 4liq lig i kelib  chiqadi:
r»/+l _ ni

T/ _  k̂.l,\km к̂.1,\Ьп T
y  ы Т \ L P b ' (2.19)

^ m -s,d o im  ^ m -s,d o im

,/+1p i  p  
J  и x и

Katta hajmdagi yuk ortkichni bir joydan ikkinchi joyga ko‘chirish xarajati 
yuqori Sk ,t j km) Sm.s consh shuningdek, xarajatlari k o ‘p. Biroq (2 .18) va (2 .19) for- 
mulalardan ko'rinishicha, obyektda ish hajmi yetarli boMganida katta unumdorlik 
hisobiga kam solishtirma tannarxi ta’minlanishi mumkin.

OIS grafiklarini tuzishda EHM qoMlanilishi muhim. Yuk ortkichlar OlSni bel-



gilash algoritm ining b lok-sxem asi 2.1-rasm da kellirilgan. Ayni vaqtda algoritm , 
shuningdek, belgilangan yuk ortkichlarning rvaZ./.,)V/;zarur hajmi ni tanlash im koni­
ni beradi. 1- va 2-bloklarda yuk ortkich sikli shakllanadi va unum dorligi (jadvalda  
bu bloklar yirik lashgan k o ’rinishda berilgan) h isoblab ch iq ilad i. 3-b lokda (2 .1 9 )  
formula b o kyicha Vi/hA  va Ж  ikkita solishtiriladigan turli hajm li yuk ortkichlar  
uchun / teng kattalikdagi xarajatlam ing chegara hajmi aniqlanadi.

2.1-rasm . OlSni belgilovchi algoritm va bir cholmichli yuk ortkichlarning 
mos hajmini tanlashning blok tizimi.



5-blokda obyektdagi ishning y fakl ning hajmi Г , , hajmi bilan solishtirila- 
di: agar u chegaradagidan kam b o ls a ,  / ga m os hajm dagi yuk ortkich tanlanadi, 
agar unday b o ‘lm asa, keyingi m os hajmdagi yuk ortkich hisobga kiritiladi. Tanlan-

gan yuk ortkich uchun S c (6-b lok) belgilanadi va uning m os hajmi /* P„ va S e

(7-blok) bosm aga chiqariladi.
A lgoritm  b o ‘yich a  O lSni belgilash  tartibida katta hajm Vfak(>  1 0 0 m 2 belgilash  

lozim  va har bir solish itiriladigan juft m os o'lcham lar uchun (4-b lok) Vj/j+ ] bosm a­
ga chiqarishni ta’m inlash lozim .

K o ‘rsatilgan usul va algoritm  bo'yicha hisoblab chiqilgan O IS 2 .2 - a  rasmda 
berilgan. M asalan, V = 1 5 0  т ъ va L k()-ch=  2 0  k m  da 3 / m os o ‘lcham dagi yuk ort­
kichlar (A nuqta) iq tisod iy  tom ondan m aqsadga m uvofiqdir. Bular orasida T O -18 
yuk ortkich keng tarqalgan. Bunda T s va P t.s hisoblashlai*, yuk ortkiclm i joy idan  
siljitish  ishlari (shtabcldan yuk tushirish joy igach a) L { r=  8 m  bajariladi. Grafikdan  
kelib  chiqish icha, hajm i osh irilgan ishlarda katta tiporazm erdagi yuk ortkichlar  
Lkuch doim iy ishlashi uchun unum dorlik ortishi h isob iga  tannarxni arzonlashtirish- 
ni ta ’m inlovchi yuk ortkichlar qulaydir.

Ish hajmi do im iy  bo'lganida m ashinani bir joydan  ikkinchi jo y g a  o ‘tkazish  
m asofasin ing osh irilish i kichik tiporazm erdagi yuk ortkichlarga qulaydir. Bu ish  
joyni alm ashtirish xarajatining kam ligi bilan ifodalanadi.

b) V-
ming M 

10 y \

7---

/

IV ✓
У

у/
t III

II
'

0,6 0,4 0,2 0 10 20 30 40 
Ca.sQ’m/MJ Ln6 km

0 10 20 30 40 
Ln6, km

2.2-rasm . Ekskavatsion (yuk ortish) mashinalarini oqilona ishlatish sohalari: 
a  -  turli xil o klchamdagi bir cho‘michli pnevm og‘ildirakli yuk ortkichlar.

(I yuk ko‘tarish qobiliyati 0,5 t ТО-31; II o ‘shaning o ‘zi 2 t, TO-6A, ТО-30; III 
o ‘shaning o ‘zi 3 t, TO -18, ТО-25; IV o ‘shaning o ‘zi 4 t, TO-11, ТО-21; V o'shaning 

o ‘zi 10 t, TO-24); h  -  bir cho‘michli ekskavatorlar 
(I cho4michning s ig ‘imi 0,25 m3, EO-2621 A; II 0‘shaning o ‘zi 0,5 m3, EO-5015, 

EO-33225; III o'shaning o ‘zi 0 ,6 5 ... 1,0 m 3, EO -4321, EO-4121 A;
IV o ‘shaning o ‘zi 1,6 m \  EO-5122A; V  o'shaning o ‘zi 2,5 m3, EO-6121).



2.3-rasm. Yer o‘yish-transport mashinalarini oqilona ishlatish sohalari: 
a -  turli xildagi skreperlar (I zanjirli traktorlarga tirkalgan skreperlar,

II ikki motorli o‘ziyurar va motor-g‘ildirakli; III o‘sha shaklda o‘zini-o‘zi yuklaydigan; 
IV bir egarsimon shatakchi asosidagi o‘ziyurar; V yarim tirkamali va ikki o‘qli shatakka 

tirkalgan; VI elevator bilan yuklanadigan o'ziyurar; 
b -  zanjirli buldozerlar (I tortish sinfi 20 kN, DZ-15A ga tirkalgan;

II o‘shaning o‘zi 30 kN; DZ-29A ga o‘matilgan; III o‘sha shaklda 150 kN, DZ-35B; IV 
o‘sha 250 kN, DZ-126a ga tirkalgan).

Shuningdek, bir cho'michli ekskavator (2.2- b rasm) skreper (2.3- a rasm) bul­
dozerlar (2.3- b rasm) OlSda bunday holatni ko‘ramiz. Muhandislik tajribasida 
shuningdek, juftlangan buldozerlar, smenali va ko‘p funksiyali ishchi uskunalar va 
boshqalarga ega boMgan ekskavatorlar qoMlanmoqda.

Ikki motorli skreperlar (II mintaqa) harakat uchun qarshilik ko‘p bo‘lgan trans­
port uchastkalarida va chiqish qiyin bo‘lgan qiyaliklarda, bir motorli skreperlar- 
ga nisbatan qulaydir, chunki ular ikkinchi dvigatelni ham ishlatib tezlikni oshira 
oladi.

Agar aniq ish sharoiti 2.2- va 2.3-jadvalga kiritilgan o'rtacha sharoitdan 
farq qilsa, o ‘sha qo‘llanmada yozilgan mashinalar ishining xususiyatini hisob­
ga olish lozim va aniqlashtirilgan jadval tuzish yoki mashinani bir marta tanlab 
mavjud jadvalgacha mashinalaming bir necha variantlarini belgilash kerak, aniq 
sharoitini hisobga olib, ular uchun solishtirma xarajatlami hisoblab chiqish va 
o ‘zgartirilmaydigan qilib saqlash kerak.

2.3. Mexanizatsiyalashgan kompleksdagi mashinalami 
ishlatish xususiyatlari

Asosiy va yordamchi, og'ir va ko‘p mehnat talab qiladigan jarayonlaming asosiy 
parametrlari (unumdorlik va yuk ko‘taruvchanlik) bo‘yicha o ‘zaro bog‘langan 
mashinalar bajaradigan mexanizatsiya usulini kompleks mexanizatsiya deb nom- 
lash qabul qilingan. Bir-biri bilan kelishib ishlovchi va ishlab chiqarish va boshqa 
parametrlari bo'yicha o‘zaro bog‘liq bo‘lgan mashinalar yig‘indisi komplekt deyi-



ladi. Mashinalar komplekti larkibida texnologik jarayonning asosiy operatsiyasini 
bajaradigan va ishning sur’at va maromini belgilovchi bir yoki bir necha yetakchi 
mashinalar bo4adi. Qolgan mashinalar komplektini yordamchi (komplektlovchi) 
deyiladi.

Qurilishning uzluksizligini ta’minlash va mashina komplektlari sonini eng 
kam miqdorga keltirish ulami to‘g ‘ri tanlashning asosiy shartlaridir. Mashinalam­
ing o ‘zaro aloqasi ladrijiy (2.4- a rasm), parallel (2.4- b rasm), kombinatsiyalashgan 
(2.4- v rasm) boMishi mumkin.

a)

2.4-rasm. Mashinalar komplektining sxemasi: 
a -  yetakchi va bir necha tadrijiy yordamchi mashinalar; b -  yetakchi va bir necha bir 
vaqtda parallel ishlovchi mashinalar; v -  yordamchi mashina, yetakchi va bir necha 

yonma-yon (parallel) ishlovchi yordamchi mashinalar.

Mashinalar komplekti moslashuvi sharoitining birinchi holati uchun unumdor­
lik quyidagicha ko'rinishda boiadi:

Px <P: l < P z2 < P zi < . . . .<  P.j. (2.20)

Yordamchi mashinalami parallel joylashtirishda bu shartlar quyidagicha 
ko‘rinishda bo'ladi:

/=i
(2.21)

bu yerda: к -  komplektdagi yordamchi mashinalar soni;
Px-  yetakchi mashinaning unumdorligi;
P .j-  yordamchi mashinaning unumdorligi.
Agar komplektdagi yetakchi mashina texnologik zanjirda birinchi bo‘lmasa 

(2.4- v rasmga qarang), mashinalaming unumdorlik bo‘yicha kelishish shartlari 
quyidagicha lus oladi:

p < \ y p̂  <2-22)
x ~ [  h Pzi

Odatda, komplektlartarkibini tanlashda yetakchi mashina unumdorligini to‘la 
ko‘rsatishga harakat qilinadi. Shuning uchun yordamchi mashinalaming unum-



dorligi yetakchi mashinaning unumdorligiga mos kelishi yoki undan bir qancha 
(10-15 %) ortiq boMishi lozim.

Mashinalami komplektlash ikki tamovilga asosan bo‘lishi mumkin: eksplua­
tatsion (ishlatish) va konstruktiv komplcktlanishi mumkin. Ishlatish tamoyiliga 
ko'ra sanoatda ishlab chiqariladigan yoki qurilish yoki ishlatuvchi tashkilotlar ixti- 
yorida boMgan va texnologik jarayonlarning ayrim operatsiyalarini ko‘pincha oqim 
usulida sifatli bajarish vazifalariga javob beradigan mashinalar komplekti tushuni- 
ladi.

Komplektlashning konstruktiv tamoyili texnologik jarayonlami bajarish 
uchun mashinalaming maxsus komplcktini sanoatda yaratishni ko‘zda tutadi. 
Y o i va D S-110 aerodromlami tezkorlik bilan qurish uchun mashinalar komplek­
ti bunday komplektga misol boladi.

Mashinalami ishlatish komplektining ikkita: detennik va ehtimollilik [1] usul­
lari tajribada foydalaniladi. Birinchi usul ma’lum bir vaqtda foydalaniladigan 
mashinalami ishlatish unumdorligi shartli doimiyligini ko‘zda tutadi. Bunda belgi­
langan muddatda ishning belgilangan hajmini bajarish uchun zarur bo‘lgan yetakchi 
mashinalar soni //,, quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

nv = OIPcvnsm, (2.23)

bu yerda: Q -f[z \k  o ‘lchovdagi ish hajmi;
Pev -  yetakchi mashinaning tegishli birlikdagi smenali ekspluatatsion unum- 

dorligi;
nsm -  mashina foydalanish smenasining reglamentlashgan miqdori {nsm=sTob):
s -  kunlik smena soni;
T0b -  ish kunlarida ish bajarishning reglamentlashgan muddati.
Bu formula bo‘yicha aniqlangan yetakchi mashinalaming soni nv yaqin butun 

songa aylantiriladi va quyidagi formula bo‘yicha ish kunlarida obyektda ishni baja­
rish muddatini aniqlaydi:

Toh= Q l{P eysnv). (2.24)

Komplektlovchi yordamchi mashinalaming har bir turi miqdorini aniqlash 
uchun quyidagi fonnuladan toydalaniladi:

"km  =  Pevn v 1 Pe.Sn ,’ (2 -2 5 )

bu yerda: Pesm -  komplektdagi yordamchi mashinani smenali ishlatish unumdov- 
ligi.

Ikkinchisi, ishlatish ekspluatatsion komplektlashning chtimollik usuli kom- 
pleksdagi mashinalaming ma’lum vaqtda unumdorligi to‘satdan o ‘zgarishni hisobga 
oladi. Bu usul mahsulot birligi ishlab chiqishga kctadigan xarajatlar kam bo‘ladigan 
mashinalar sonini tanlash imkonini beradi. Bu vazifalami hal etish uchun EHMda 
[2] ko‘p marta qayta tiklanadigan ommaviy xizmat ko‘rsatish tizimini yaratishda 
tuziladigan statistik sinov usulidan foydalanish maqsadga muvofiq.



Ekskavator ag'darma avtomobillar komplektini shakllantirish misolini ko'rib 
chiqamiz.

Komplektdagi avtomobillar soniga ko'ra ekskavator tc va avtomobillar ta bekor 
tiirisliining davomiyligi o ‘zgarib turadi, bu butun kompleksning unumdorligi va
1 m3 gruntning tannarxiga ta’sir etadi.

Agar kattalik ahamiyati tc va ta ni ishlatish unumdorligi Pck va 1 m3 gruntning 
tannai*xini hisoblash uchun formulaga kiritilsa, mashinalar komplekti ishning bu 
tavsifi quyidagicha hisoblab chiqiladi:

bu yerda: G -  ag'darma avtomobilning yuk ko'tara olishi, kg; 
у -  gruntning zichligi, kg/m3;
kk -  avtomobil yuk ko‘tarish quvvatidan foydalanish koeffitsiyenti; 
kY -  mashinalami vaqt bo'yicha foydalanish koeffitsiyenti;
Ts -  bir ag‘darma avtomobilning yuklanish siklining vaqti, soat;
te -  ekskavatorning avtomobil kelishini kutib bekor turishining davomiyligi,

bu yerda: Sm.s -  yuriladigan masofadan qat’iy nazar ag‘darma avtomobilning 1 soat, 
ishi uchun sarf xarajatlar, so ‘m/soat;

Tsa -  ag‘darma avtomobil ish siklining davomiyligi, soat; 
ta -  ag‘darma avtomobil bekor turishining davomiylgi, soat;
Sk -  ag‘darma avtomobil 1 km y o ‘l yurishi uchun xarajatlar, so ‘m/km;
L -  gruntni tashish masofasi, km;
kp -  yo ‘l bosishdan foydalanish koeffitsiyenti;
г -  komplektdagi avtomobillar soni;
Sm-sm ekskavatorning mash, smena qiymati, so‘m/smena;
Tsm -  1 mash, smenaning davomiyligi, soat; |
Rp -  I m3 yer qatlamiga to‘g ‘ri keladigan yordamchi ishchiga toManadigan 

mehnat haqi, so‘m/m3.
Shunday qilib (2.26) va (2.27) formulalarda teva Zoning ahamiyati komplekt­

dagi ag‘daiTna-avtomobillar soniga k o‘ra o ‘zgaradi, bunda Pk=f(z) va S=J'(z). Eng 
qulay ahamiyati esa z minimumi .Shi belgilaydi, bu yerda: z -  ag‘darma avtomobil-1 
laming komplektdagi soni.

Ommaviy xizmat ko‘rsatish nazariyasining vazifalari eksponensial qonun ( 
bo‘yicha tarqalgan talablar paydo bo4lish paytlari o ‘rtasidagi vaqt oralig‘idagi 
sharoitda analitik usulda hal etilishi mumkin. Ko‘pincha bu qonun bir ag'danna 
avtomobil (talab)ga yuk ortish (xizmat ko‘rsatish) uchun (xizmat ko'rsatuvchi

soat.

(2.27)



apparat) ekskavator saiflaydigan vaqt oraligida aniq laqsimlanishni va verqatlamini 
tashish uchun zarur ag‘darma-avtomobilga yuk ortish vaqtini aks ettirmaydi. Vazi- 
falar erkin taqsimlanish qonuni bilan statistik sinovlar usulida hal etiladi. Oqimga 
kiruvchi talablar tashkil etilishi uchun har bir iste’molchidan ehtiyoj (ag‘darma-av- 
tomobiljning kelib chiqish vaqti shakllanadi.

Kompleks ishini modellashning davomiyligi, ya’ni ag'darma-avtomobilning 
yuk ortish miqdori quyidagicha:

bu yerda: J7 -  yer ishlarining umumiy hajmi, m3:
Shu xildagi komplektlar ishini statistik modcllash algoritmi prof. E.M.Kud- 

ryavsevning „Qurilish komplektini mexanizatsiyalash, avtomatlashtirish va mexa- 
noqurollantirish“ („Qurilish** nashriyoti, 1989) kitobida keltirilgan.

Y o‘l qurilishini kompleks mexanizatsiyalash sharoitlarida maqbul vazifalar- 
ning quyidagi uch turi ayniqsa keng tarqalgan: 1) mashinalar tarkibini maqbullash- 
tirish va mashinalar komplektlarining tuzilmasi: 2) mashinalar parklari tuzilmasi 
tarkibini maqbullashtirish; 3) qurilish obyektlari bo‘yicha mashinalar komplektlari 
va saroylari taqsimlanishini maqbullashtirish.

Birinchi turdagi vazifalami hal etishdagi umumiy xarajatlar maqbullashtirish- 
ning eng ko‘p tarqalgan mezoni hisoblanadi:

bu yerda: Sh k x -  ishni bajarish uchun sarflangan xarajatlar;
Stex.k.x -  texnikani birjoydan ikkinchi joyga ko'chirish uchun xarajatlar; 
Skompen.x -  mashinalaming bekor turishini kompcnsatsiyalashga sarflangan 

xarajatlar.
Bu mczon obyektlarda ishning ma’lum hajmi va turlari hamda obyektlarni joy- 

lashtirishda foydalanish uchun qulaydir.
Shuningdek, bu mezon solishtirma xarajatlami belgilashda ham foydalaniladi:

Bu mezon kapital sarflar o'mini qoplashni hisobga olib komplektlar tarkibi va 
tuzilmasi turli variantlarini tahlil qilish imkonini beradi.

Bir qator holatlarda, yuqori foyda olishga ehtiyoj paydo bo‘lganida mashi­
nalaming barcha komplektlarini imkoni bo‘lgan obyektlarda foydalanishdan olin­
gan o‘rtacha samara maqbullashtirish mezoni sifatida foydalaniladi:

r = yV /G , (2.28)

(2.29)

(2.30)

n m
y, = 'L 'Z s ,jP,clj -> max

/=!/=!
bu yerda: StJ -  obyektda / komplektni foydalanishidan olingan samara;



Pi -  komplektdan / foydalanish ehtimolligi;
4j~  obyektning / paydo boMish ehtimolligi.
Mashinalar saroyi tarkibi va tuzilmasini maqbullashtirishda turli mashinalar 

bilan bajariladigan ishlarning turli ko'rinish tannarxinigina emas, masliinalar soni 
ortishi, ta’mirlash-ishlatish bazasini saqlash bilan bog‘liq bo‘lgan xarajatlami ham 
hisobga olish lozim. Shuningdek, bu yerda qilingan xarajatlar mezon sifatida foy­
dalaniladi:

= I - W  (232)

Rejalashtirilgan ish hajmining so ‘zsiz bajarilishi mavjud modelning asosiy 
cheklanishi hisoblanadi.

Odatda qilingan xarajatlar y ig‘indisi ishlab chiqarish obyektlari bo‘yicha kom­
plektlar va saroylarni taqsimlash vazifalarini hal etishda maqbullik mezoni hisobla­
nadi (2.32).

Shunday qilib, kompleks mexanizatsiyalash sharoitida ishlatish vazifalari­
ni hal etishda solishtirma xarajatlar ko‘rsatkichlaridan foydalanish maqbullashti­
rish mezoni sifatida qabul qilingan, bu esa maqbullashtirish mezonining keng tar­
qalgan shakllaridan birini ifodalaydi. Bu mezonning kamchiligi shundaki, u faqat 
ishlab chiqarishning o kzi va mashinalami ishlatish xarajatlarini hisobga olishga 
mo‘ljallangan va qurilish obyektlarida mexanizatsiyalashgan ishlarning o ‘z vaqti- 
da bajarilmasligidan xalq xo‘jaligiga zarar etishini hisobga olmaydi. Bekor turish- 
laming o ‘mini qoplash uchun cheklangan xarajatlaming y ig ‘indisi kamchilikni 
yo‘qotish mezoni sifatida qabul qilinishi mumkin:

s  = (Tkomp ,S{ + Tohyekt hS2 )Tr —» min, (2.33)

bu yerda: S\ -  saroy soni birligi uchun qabul qilingan, hisoblangan komplektning 
bir smenadagi bekor turishining qiymati;

S2 -  qurilish obyektining bir smenadagi bekor turishining shartli qiymati;
Tr ~ ko‘rib chiqiladigan rejalashtirilgan davrlar soni;
Tkomp.s» Tobyekt.h ~ rejalashtirilgan davrda hisoblangan komplekt va qurilish 

obyektlari bekor turish smenasining soni.

Nazorat savollari

/. Mashinalaming smenadagi ishlash tartibi hisobga olinadigan uzilish va bekor 
turib qolishlarning asosiy turlarini aytib bering. Smena davomida mashinadagi  ̂j 
vaqt bo 'yicha foydalanish koeffitsiyentini tavsiflab bering.

2. Mashinalar ishlashining yillik tartibini hisoblashda asosiy uzilishlar (ishlamagan 
kunlar) turlarini aytib bering.

3. Mashinalaming oqilona ishlash doirasi ta ’rifini keltiring, ular qanday maqsad- 
lar uchun quriladi?

4. Oqilona ishlash doirasi grafigini qurish va hisoblash uslubini bayon qiling.



Ish nnnmdo) ligiga qarab (o 'liq (o p lam dagi m ashinalam i ketma-ket joylashtirish- 
dagi kelishish s hurt lari i (a 'riflab bering.

6. Mashina komplektlarini shakllantirishning asosiy usullarini keltiring.

Test savollari

1. Mashina ishlatish sharoiti - „ishlatish muddati“ sistemasi xususiyatlarini 
aniqlang

A. Xavfsiz ishlash, yura olish (o4aolish), yonilg‘i tejamliligi, ta’mirlanuvchanlik
B. Xavfsiz ishlash, harakat xavfsizligi, ta’mirlanuvchanlik, saqlanuvchanlik
C. Xavfsiz ishlash. davomiylik, ta’mirlanuvchanlik, saqlanuvchanlik
D. Xavfsiz ishlash, yura olish (o'taolish), saqlanuvchanlik, ta’mirlanuvchanlik
E. Xavfsiz ishlash, yonilg‘i tejamliligi. davomiylik, saqlanuvchanlik
2. Mashinalar tortish rejimida ishlaganda charx urish koeffitsiyenti qanday 

o‘zgaradi?
A. Foydasiz yurishda I %dan, to‘la charx urishda 100 %gacha
B. Foydasiz yurishda 2 %dan, to‘la charx urishda 80 %gacha
C. Foydasiz yurishda 3 %dan, to‘la charx urishda 100 %gacha
D. Foydasiz yurishda 2 %dan, to‘la charx urishda 90 %gacha
E. Foydasiz yurishda 2 %dan, toia charx urishda 100 %gacha
3 .  Dvigatel quvvatiga nisbatan sartlanadigan yonilgMni solishtirma sarfi aniqlay- 

digan ifodani bclgilang
A. dc = \Q00Nc G,

B. dc = \WQNJGt

C. de = 1000G,+/V,

D. dc = 1000G, - N e

E. de =\OOOG,/Ne
4. Kovlash tezligini oshirish yonilg‘i sarfi hajmiga qanday ta’sir qiladi?
A. Yonilg‘i sarfi hajmi ko‘payadi
B. Yonilg‘i sarfi hajmi kamayadi
C. CTzgarmaydi
D. Yonilg‘i sarfi hajmi normadan ko‘p
E. Yonilg‘i sarfi hajmi normadan kam
5. Solishtirma xarajatlar qaysi ifodaga asosan aniqlanadi?
A- Zud.pr -  Se -  En Kud

B- nt.pr = Sc + En Km,

с  z  -  ^



6. Mashinalar sifati deganda nimani tushunasiz?
A. Ishlab chiqarish-texnologik ko‘rsatkichlar majmuiga bogMiq ravishda mashinal- 

aming vazifasiga muvofiq ma’lum extiyojami qondirish tushuniladi
B. Ekspluatatsion ko'rsatkichlar majmuiga bogMiq ravishda mashinalaming vazi­

fasiga muvofiq ma’lum extiyotlami qondirish tushuniladi
C. Qiymai ko'rsalkichlari majmuiga bogMiq ravishda mashinalaming vazifasiga 

muvofiq ma’lum extiyojlarni qondirish tushuniladi
D. Xususiyatlar majmuiga bogMiq ravishda mashinalaming vazifasiga muvofiq 

ma’lum extiyojlarni qondirish tushuniladi
E. Tortish -  tezyurar xususiyatlar majmuiga bogMiq ravishda mashinalaming vazi­

fasiga muvofiq ma’lum extiyotlami qondirish tushuniladi
7. Mashinalaming maqbul rejiinini aniqlashdagi asosiy vazifa nimadan ibo­

rat?
A. Dvigatelning va ish organlarining eng yuqori ishlashini ta’minlash va texnik 

qarov sarfini kamaytirish
B. Eng yuqori ish bajarishni ta’minlash va umumiy sarf-xarajatlami kamaytirish
C. Barcha sistema va organlami eng yuqori darajada ishlashni ta’minlash va qarshi- 

liklar yig'indisini kamaytirish
D. Ish organining yuqori darajada ishlashini ta’minlash va ishdagi qarshiliklami 

kamaytirish
E. Mashinaning barcha sistemalarning yuqori darajada ishlashini ta’minlash va 

yonilgM-moy sarfini kamaytirish
8. Buldozerlarni qaysi masofagacha ishlatilganda yaxshi samara beradi?
A. 50 metrgacha
B. 100 metrgacha
C. 150 metrgacha
D. 200 metrgacha
E. 300 metrgacha
9. Quyidagi ishlarni qaysi mashinalar bajaradi? Qattam-qatlam qazish, tuproq- 

ni 150 metrgacha surish, koMarma barpo qilmoq, maydonlarni planirovkalash, tup- 
roq ustki qismini surish, karyerda qazish ishlarini bajarish va boshqalar

A. Avtogreyder
B. Buldozer
C. Ekskavator
D. Skreper
E. Greyder elevator
10. Mashina buzilgan deganda nimani tushunasiz?
A. Mashinaning holati texnik shartning umumiy talabiga to‘g‘ri kelmasligi



B. M ash in an in g  holati texnik  sl iartning talabiga t o ‘g ‘ri k e lgan l ig i
C. M a sh in a n in g  holati tcxm k s liartning bitta boMsa h a m  ta lab iga t o ‘g ‘ri k e lm as l ig i
D. M a sh in a n in g  holati a lohida  s istem alar  texnik  shartinin g ta labiga t o ‘g'ri k e lm a s ­

ligi
E. M a sh in a n in g  holati a sos iy  s is tem alar,  agregat va  u z e l la n i in g  ta lab iga t o ‘g'ri k e l ­

m as l ig i
11. Mashinalaming ishlash davomiyligini uzaytirishga nima ta’sir qiladi?
A. Y u k la m a n in g  m aqbul rej imin i.  h am m a s is t e m a la m i  o ‘z  vaqt ida  ta ’mir lash ,  T Q  va  

t a ’m ir la shn ing  s ifa t l ig i
B. Yuqori  s ifat ii boshqaruv ,  sifatl i y o n i l g ‘i -m o y la m i  qoMlash, n u q son n i  o ‘z vaqt i­

da ba itara f  q i l ish
C. Ish qob i l iya t in i  muttasil  ta ’min lash ,  T Q  va  ta ’m ir la sh n in g  s ifa t l i l ig i ,  y u k la m a n in g  

m aq bul  rej im id a eksp lua ta ts iya  qil ish
D. M a sh in a n in g  maqbul ckspluatats iyasi ,  y u k la n is h n in g  m aq bul rcj im i,  ish q ob i-  

liyatni ta ’m in la sh
E. Y u k la m a n in g  maqbul rejimi ckspluatats iyasi ,  yuqori  sifatli  boshqaruv ,  T Q  va  

ta ’m ir la shn ing  s ifa t l i l ig i .



3-BOB.
YO L QURILISH! UCHUN M ASHINALAR PARKINING  

SHAKLLANISHI

3.1. Yer ishlari uchun mashinalar parki

Yer o'yish ishlari sharoiti va hajmining kattaligi hamda xilma-xilligi bir qan­
cha texnologik sxemalami bajarishni talab qiladi, S.P.Ozornin va E.D. Karan 
tomonidan taklif etilgan tahlil usuli yer ishlarini texnologik operatsiyalar zanjiri 
ko‘rinishida mexanizatsiya yordamida bajarish jarayonlarining texnologik sxema- 
sini shakllantirish imkonini beradi (3.1-rasm).

3.1-rasm. Y e r  ish lar in in g  m e x a n iz a t s iy a la s h g a n  te x n o lo g i k  operats iya lar i  zanjiri.

Bu texnologik zanjir operatsiyalarining liar biri obyekt turi, ishlab chiqarish 
sharoiti va ish hajmi, tuproqni tashish masofasining uzoqligi, texnologik sharoit- 
ning xususiyatiga ko'ra turli mashinalar bilan baj aril ishi mumkin, texnologik oper­
atsiyalar, barchasining yig‘indisi mashinalaming turli komplekti bilan bajarilishi 
mumkin.

Yer ishlarining barcha mexanizatsiyalashgan jarayonlarida uchraydigan yer 
qatlamini o'yish operatsiyasi asosiy hisoblanadi, qolganlari yordamchi opera- 
tsiyalardir, yer ishlarida asosiy operatsiya har doim boMadi, aniq obyektlarda ba’zi 
yordamchi operatsiyalar boMmasligi mumkin.

Yer ishlarini bajarishning mexanizatsiyalagan jarayonlari tasvirini ro‘yobga 
chiqarish uchun mexanizatsiyalashgan jarayonlaming bir necha operatsiyalarini 
bajarish bo‘yicha shu hajmini shartli kub metrlarda shartli yer o ‘yishning shartli 
hajmi orqali ifodalanishi mumkin, qazishning shartli hajmi texnologik jarayondagi 
operatsiya soni, ulami bajarish uchun qoMlanadigan mashinalaming turi va unum­
dorligi, shuningdek, yer qatlami sharoitlariga bogMiq.

Grunt sharoiti ta’sirini hisobga olish uchun ishlanadigan grunt guruhi va 
uning holatiga bogMiq holda qazislining shartli hajmini katta yoki kichik tomonga 
o‘zgartirish lozim.

Obyektda gruntni qazislining bir operatsiyasini bajarishda qazishning shartli 
operatsiyasi quyidagicha (m3):



bu yerda: k„} mashinalaming turi va rusumiga bogMiq boMgan, gruntni ishlash 
uchun qoMlaniladigan koeffitsiycnt (0,65 m3 tuproq sig‘adigan cho‘michli „teskari 
kuragf* deb aialuvchi ishchi uskunali toMtinchi hajmli gidravlik ekskavator uchun 
ke=\ ni shartli qabul qilamiz):

kgr-  ishlanadigan grunt guruhi va uning holatiga bogMiq boMgan koeffitsiyent 
(ikkinchi guruh yumshoq gruntni ishlab chiqishda к̂ г=\ shartli qabul qilinadi):

Vk -  obyektdagi natura ulchovida, m3 gmntni chopishning aniq hajmi.
Vк va kg„ ky. kattaliklari boshqa xildagi ekskavatorlarga gruntlar uchun qazish 

hajmi birligini bajarishga vaqtincha xarajatdan kelib chiqib belgilanadi. Yer ish­
lari hajmi birligini bajarishga qo‘yiladigan baho vaqtincha xarajatlarga proporsio- 
nal boMganini hisobga olib, quyidagi formulaga erishamiz:

bu yerda: Яф R0 63 -  100 m3 ikkinchi guruh gruntni amalda qoMlaniladigan ekska­
vator va 0,65 m3 sigMmli choMnichli, „teskari kurakli“ ishchi uskunali gidravlik 
ekskavatorda bajariladigan ish bahosiga muvofiqdir;

Кеф К ц- Ю0 m3 qatlamni „orqa belkurakli“ ishchi uskunali ekskavator va
0,65 m3 joylashadigan chokmichli ekskavator bilan ishlab chiqish tannarxi amal­
dagi va ikkinchi guruh gruntlarga tartib bo‘yicha to‘g ‘ri keladi.

Obyektda, boshqa texnologik operatsiyalardan tashqari o‘y ishning shartli haj­
mi ortib boradi va quyidagicha nisbat bilan belgilanadi: 
o‘yish va tashish uchun

Agar obyektdagi yer o'yish ishlarining mexanizatsiyalashgan jarayoni tex­
nologik opcratsiyalaming butun yigMndisini o ‘zida aks ettirsa, o ‘yislming shartli 
hajmi quyidagi tarzda belgilanadi:

ô> Vu V2, V3 laming kattaliklari bu yerdagi vaqtincha xarajatlarga proporsio- 
nal boMgan operatsiyalami bajarish uchun vaqtincha xarajatlar va narxlardan kelib 
chiqib belgilanadi.

^g.i * e f   ̂^0,65 ’ kg,- (3.2)

(3.3)

(3.4)

o ‘yish, tashish, tekislash va zichlash uchun
(3.5)

(3.6)



B u t u n  t e x n o l o g i k  o p e r a t s i y a l a r n i  o kz id a  a k s  e t t i r u v c h i  m e x a n i z a t s i y a l a s h g a n  

j a r a y o n l a r d a n  f o y d a l a n i s h d a  a y r i m  o b y e k t d a g i  y e r  q a t l a m i n i  o ‘y i s h n i n g  shart l i  

h a j m i:

vk.sh.u = pkh.xKix + tgA\url t + kac1k!rVgr +

+ W k + W M r  (37)
Bu tenglamani umumiy ko‘rinishda shunday yozish mumkin:

Vk.sk, =><gAK v Y k + l V l k ? '  (3.8)
/ = 1

bu yerda: Vt -  i -  yordamchi operatsiyani bajarishdagi ish hajmi;

k f  -  texnologik mexanizatsiyalashgan jarayonning / -  yordamchi opera- 
tsiyasini bajarishdagi ish hajmidan gmntni obyish hajmiga o ktishning umumiy koef­
fitsiyenti;

/' = 1, 2..., n -  yer ishlarining qarab chiqiladigan texnologik jarayoniga kiruvchi 
yordamchi texnologik operatsiyalarning soni.

Obyektlardagi yer ishlari hajmini o ‘yishning shartli hajmiga keltirish bir xil 
talablar bilan yer ishlarini bajarishga naryad-buyurtmalar olish imkonini beradi, 
gruntni o ‘yishning shartli hajmi texnologik operatsiyalarni bajarishda qoMlanadigan 
ishlab chiqarish va mashinalaming zarur texnologiyasi, obyektlaming hajm-teki- 
slash tavsifining yig‘ma hisobotini tayyoriash imkonini beradi.

Yuqorida bayon etilganlar mashinalar parkini shakllantirish vazifalarini hal 
etish uchun asos hisoblanadi. Uni shartli ravishda ayrim mashinalardan emas, bir 
xil unumdorlikka ega boMgan ba’zi miqdordagi hisoblangan modullar komplekti- 
dan tuzilgan deb faraz qilaylik. Bu holatda hisoblangan modullar komplekti degan­
da ma’lum tarkib va yer ishlarining ma’lum sharoiti uchun doimiy unumdorlik­
ka ega boMgan mashinalar parki tuzilma birligini tushunamiz. Bu bilan har bir 
mexanizatsiyalashgan kompleks tarkibiga hisoblangan modullar komplektidan bir

nechtasi kiradi, deb hisoblaymiz, N j',n (J i -  mexanizatsiyalashgan kompleksning 

tartib raqami;y=l ,2..., m, m i -  mashinalar parki tarkibidagi mexanizatsiyalashgan 

komplektlar soni), park tarkibida esa

Obyektlardagi yer ishlari hajmi m mexanizatsiyalashgan komplektlar va ^  m

hisoblangan komplekt-modullardan tarkib topgan shartli mashinalar parki bajaradi- 
gan shartli o4yish hajmiga keltiriladi.

Har bir aniq obyektda yer ishlarini bajarishning turlicha tezligini ta’minlash 
mumkin, bunda faqat unga ajratiladigan hisoblangan modullar komplekti soni 
o ‘zgartiriladi. Ishni bajarishning talab etiladigan tezligini ta’minlash uchun zarur 
kompiekt-modullar soni quyidagi formuladan topiladi:



\jk-m _  к.sИ,о о  лчА/ ——----------, j.V
РкГт tk1 shart* sm

bu yerda: У . s./7 r, qarab chiqiladigan gumhning barcha obycktlarida o kyishning 

yigMlgan shartli hajmi, m3;

Pshart hisoblangan komplekt-modulning shartli smena unumdorligi, shart, 

m3/smena;
t gumhning barcha obyektlarida yer ishlarini bajarishga rejalashtirilgan ish­

chi smenaning soni;
ksm -  komplektlar ishi smenalilik koeffitsiyenti.
Har bir obyektda gmntni o ‘yishning shartli hajmi, ishning bajarilishi bel­

gilangan muddatlari va shartli birliklarda ifodalangan hisoblangan komplekt- 
modullaming smenali unumdorligi hisobga olingan holda hisoblangan komplekt- 
modullar obyektlar bo‘yicha taqsimlanadi. Bunday qulay tarkibning mexaniza­
tsiyalashgan komplektlami shakllantirish jarayonlari va ulami qulaylashtirishning 
barcha qurilish obyektlarda taqsimlanishi ancha soddalashadi, chunki hisoblangan 
komplekt-modullar bir xil unumdorlikka ega.

Mashinalar parkini shakllantimvchi, rejalashtirilgan davrda belgilangan das- 
tumi bajamvchi komplekt-modullar sonini quyidagi formula bo‘yicha hisoblash 
mumkin:

y l
N k-m = _  J u s t .----  (3.10)

I’ pk-m f ts
r shartL r^ sm

bu yerda: V -  rejalashtirilgan davr davomida bajarilishi lozim boMgan shart­

li o ‘yish hajmi, shart m3;
tr-  rejalashtirilgan davrdagi ish smenasining soni.

Hisoblangan komplekt-modul obyektlardagi mexanizatsiyalashgan ish ope- 
ratsiyalari ancha ehtimollilik yigMndisining bajarilishidan kelib chiqib shakllangan 
boMishi. lozim.

Shahar qurilishi sharoitlarida ekskavatorlardan maqsadga muvofiq foydalanish, 
mintaqasi, yer ishlari turlicha hajmlarining paydo boMish chastotasi va hisoblan­
gan komplekt-modul sifatida tuproqni tashish masofasining uzoqligidan kelib chi­
qib quyidagicha tarkibdagi kompleks taklif etiladi: 0,65 m3 sigMmli bir cho‘michli, 
gidravlik ekskavator -  1 ta; 8 t yuk ko‘taradigan ag‘darma-avtomobillar -  3 ta; 
95 kW quwatli va 8 kN tortish kuchiga ega boMgan gusenitsali buldozer- I ta.

Bu bilan ag‘darma avtomobillar soni tuproqni tashishning ancha ehtimollik 
masofasi L km ga tengligidan kelib chiqib quyidagi formula bo‘yicha belgilanadi:



L / vj + L / vs + 1 ..
N (l_s = ------!--------- =-----i- (3.11)

lp
bu yerda: L -  qatlamni tashish masofasi, km;

vh v: -  shahardagi qatnov sharoitida ag'darma avtomobillarning yukli va 
bo'shligiga muvofiq o ‘rtacha harakat tezligi, km/soat;

tn tp -  manevr qilish qobiliyatini hisobga olib ag'darma avtomobilning yuk 
tushirish va yuk ortishga muvofiq vaqti, soat.

Komplektning uzluksiz ishlash sharoitlarida uning unumdorligi ekskavator 
unumdorligiga teng:

Pesm ~ (Inkn K vtsm ! kyU, (3.12)

bu yerda: q -  ekskavator cho‘michining hajmi, m3; 
n -  soatlik siklning soni;
k,n kyu, kL, -  ekskavatorning smena davomidagi ish vaqtidan foydalanish, 

toMdirish, yumshatish muvofiq koeffitsiyenti; 
tsm -  smenaning davomliligi, soat.
Kompleks-modulni smenali ishlatish unumdorligini shartli birliklarda ifoda- 

laymiz:

Pshar, = Psh.k ( ^ k lash+klek)  (3.13)

bu yerda: klash, -  tuproqni tashish va tekislash muvofiq hajmlardan uyish hajmi­
ga o ‘tish koeffitsiyentlari.

Keyin parkning aniq tarkibini belgilaymiz. Ish hajmlari va gruntni tashish 
masofasining turli oraliqlari uchun aniq sharoitlarda yer ishlari belgilangan hajmini 
bajarish uchun qulay tarkib va tuzilish bo‘yicha o ‘z komplekt-modulini shakllanti- 
rish mumkin. Bu komplektlar mintaqaviy deb yuritiladi. Har bir mintaqaviy kom­
plektning unumdorligi hisoblangan komplekt-modulning unumdorligi orqali ifoda- 
langan bo‘lishi mumkin.

Aniq mintaqaviy kompleks Z o n in g  smenali ishlatish unumdorligining hisob-
j .  m

langan komplekt-modul Psflk ning smenali ishlatish unumdorligiga to‘g‘ri muno- 
sabati koeffitsiyent orqali komplektlar soni qayta hisoblab chiqiladi:

rk =Pshar,IPM (314)
Bir vaqtning o‘zida aniq komplektga o ‘yish bilan yer ishlari dasturini baja­

rish uchun ishlatiladigan korxona parki qulay tuzilmasi belgilanadi. Shu maqsadda 
hisoblangan komplekt-modullarda ifodalangan ba’zi miqdordagi parkning maqbul 
tarkibiga ega boMgandan so‘ng mintaqaviy komplektlaming zarur miqdori aniq­
lanadi:



(3.15)

bu yerda: Ук~'и ishlatiladigan korxona mashinalar parkidagi hisoblangan kom- 
plekt-modullarning qulay miqdori;

rk - к mintaqa uchun aniq komplektga o‘tish koeffitsiyenti;
Pk(V) -  к mintaqada yer ishlari hajmining paydo boMish ehtimolligi;
Nk hajmi к mintaqaga to4g ‘ri keladigan yer ishlarini bajarish uchun zanir 

boMgan mashinalar komplektlarining aniq miqdori.
Har qanday mashinalar parki shakllanish jarayonida ishning yillik hajmini 

bajarish uchun talab etiladigan mashina vaqti fondini aniqlash lozim:

F  = y O t  I k  . (3-16^l o ' ^me  vor>

bu yerda: Q, i obyektdagi ish hajmi;
t j -  ish hajmi birliklarini bajarish uchun YAM va N bokyicha vaqt m e’yori;
к me. у or ~~ ish me’yorlarini (kmc, YOr=  I, I... 1,3) bajarish darajasiga erishganlikni 

hisobga olib belgilanadgan YAM va N bo‘yicha me’yomi bajarish koeffitsiyenti.
Mashina vaqti fondini aniqlash asosida ishning belgilangan hajmini bajarish 

uchun N parkidagi mashinalar soni yiriklashtirilgan holda aniqlanadi:
N = F0 /'Z ti ,

bu yerda: /, -  bir mashinaning yillik m e’yoriy vaqti.
Ishning aniq hajmlari bo‘yicha bu koMsatkichlar yoM qurilish mashinalarining 

ro‘yxatidagi butun parki tarkibini belgilash uchun asosiy ma’lumotlar hisoblanadi.

3.2. Yo‘I qoplamalarini qurish mashinalarining parki

Asfalt-beton qoplamalarini yotqizish uchun ishlatiladigan korxonalardagi 
mashinalar parki asosiy va yordamchi texnologik operatsiyalarni bajarishni ta’min- 
lovchi mashinalar yigMndisidan iborat boMadi. Parklar tuzilishi va tarkibi bilan tav­
siflanadi. Tuzilish deganda uning o‘ziga muvofiq nomi va foydalaniladigan mashi­
nalaming xili, tarkibida esa ularning soni tushuniladi.

Qoplamalami yotqizish ishlarini sifatli va o ‘z vaqtida bajarishni ta’minlash 
parklar oldiga qo‘yiladigan asosiy talablardan biri hisoblanadi. Bunda ish sifati- 
ni asosan park tuzilishi va komplcktlardagi mashinalar ishining maqsadga muvofiq 
tuzilishini ta’minlaydi, ish hajmini o ‘z vaqtida bajarishni esa mashinalar parkining 
tarkibi ta’minlaydi. Tuzilishi va tarkibiga ko‘ra turli xil boMgan mashinalar kom- 
plektini keng qoMlash asfalt-beton yotqizishning asosiy xususiyati hisoblanadi.

Komplektlar tuzilishini tanlash eksperimcntal va laboratoriya tadqiqotlari va ish 
tajribalari natijalarini hisobga olish bilan amalga oshiriladi, shunga muvofiq yoM- 
qurilish ishlarining turli sharoitlari uchun yoM mashinalarining komplektlari tuzi­
lish variantlari bo‘yicha turlicha shakllanishi mumkin. Bu komplektlar foydalanila-



digan mashinalar hajmining xilma-xilligi va ularning soniga ko‘ra bir-biridan larq 
qi I ishi mumkin, komplcktlardagi mashinalar hajmining xilma-xilligi soni asfalt-be­
ton qoplamalar yotqizish bosqichlari soniga muvofiq keladi va to‘t*tdan (asfalt-be­
ton qorishmasidan ustki qoplamani yotqizishda) birgacha (quyilgan asfalt-beton 
qorishmadan qoplamani yotqizishda) o ‘zgarishi mumkin.

Qoidaga ko‘ra, qurilishning har bir bosqichida (yotqizish va qorishmani asfalt 
yotqizgich bilan oldindan zichlashtirish, shuningdek, qorishmani boshlanish, oraliq 
va oxirgi bosqichlarda o ‘ziyurar katoklar bilan zichlash) mashinalaming ma’lum 
hajmdagi turlaridan foydalaniladi. Shuning uchun mashinalar parkini to‘rt guruh- 
dan tashkil topgan deb tasawur qilish mumkin, uning qulayligi mashinalar par­
ki to‘rt guruhi bo4yicha mashinalaming har bir turi va miqdorini aniqlash bilan 
bogManadi. Har bir hajm turiga mashinalaming bir nechta turli rusumi tegishli 
boMadi, u holda maqbul parkning turli rusumli soni ko‘rsatilgan hisoblash vazifasi 
ko‘p turli yechimga ega boMishi mumkin.

Qo'yilgan vazifalami hal etish uchun mashinalar parkini ayrim mashinalardan 
tarkib topgan deb emas, balki barcha turdagi qurilish obyektlari uchun bir xil unum- 
dorlikka ega bo‘lgan, hisoblangan komplekt-modullaming (HKM) bir nechtasidan 
iborat deb tasavvur qilish mumkin, bu qoplama yotqizish jarayonida modellash 
natijasida belgilanadi. Hisoblangan komplekt-modul deganida belgilangan shartli 
qurilish uchun qulay tarkibga ega boMgan shartli tuzilish birligi tushuniladi.

Ishning belgilangan hajmlarini bajarishni uning tarkibiga hisoblangan kom- 
plekt-modullaming belgilangan miqdordagi parkini kiritib ta’minlash mumkin, uni 
quyidagi formula bolyicha hisoblash mumkin:

= <318> 

bu yerda: Vix -  rejalashtirilgan davr davomida mashinalar parki bajarishi lozim  
boMgan ish hajm, m2;

Pkm -  HKMni smenali ishlatish unumdorligi, m2/smena;
Tsm -  rejalashtirilgan davrdagi ish smenasining soni.
Asfalt-beton qoplamani yotqizishga hisoblangan komplekt-modullar yordami- 

da mashinalar parkini qulaylashtirish uchun algoritmdan foydalanish mumkin (3.2- 
rasm). Hisoblashlar statistik sinov (Monte-Karlo usuli) asosida amalga oshiriladi. 
Algdritmning asosiy qoidalari quyidagilardan iborat.

Birinchi bosqichda asfalt-beton qoplamalar yotqizish obyektlarining kela- 
jagi haqida axborotlar to‘planadi, tahlil qilinadi (1-blok), buning natijasida quri­
lish obyektlari bir xillashtiriladi (5-bIok). Qurilish obyektlari ko‘rsatkichlarini bir 
xillashtirish va tanlash ular mashinalari komplektlarining tuzilishi, tarkibi yoki ish 
ko‘rsatkichlari tanlovini belgilash lozimligini hisobga olib amalga oshiriladi (6- va 
7-bloklar). Mashinalar komplektlari tuzilishi va ularning ish tartibi bo‘yicha mavjud 
m e’yorlar va tavsiyanomalarni hisobga olib asfalt-beton qorishmalaming turlari



bo‘yicha obyektlarni bir xillashtirish mumkin. Qurilish obyektlari ko'rsatkichlari 
sifatida уоЧ qoplamasining qalinligi, kengligi va maydoni hamda ishni bajarishga 
beriladigan ikkita talabnoma o ‘rtasidagi vaqt tanlanadi. Bular uchun ehtimollik tav- 
sifnomalari belgilanadi (4-blok).

Mashinalar komplektlari tuzilishini shakllantirish bo‘yicha mavjud me’yorlar 
va tavsiyanomalar asosida va obyektlaming har bir xili uchun parkdagi mavjud 
mashinalami hisobga olib mashinalaming aniq komplektlari (AK) tarkibi va tuzili­
shi shakllantiriladi (6-blok).

3.2-rasm. Asfalt-beton qoplamlami yotqizish uchun mashinalar parkining tuzilishi va 
tarkibi bo‘yicha maqbul hisoblash algoritmi.

Keyingi bosqichda hisoblangan komplekt-modulning tuzilishi tanlana­
di (7-blok). 6-blokda shakllantirilgan aniq komplektlar o ‘z tuzilishiga muvofiq 
parkdagi mashinalaming to‘rt, uch, ikki va hatto bir guruhiga ega bo‘lishi mum­
kin. Bunda har bir guruhga turli rusumli mashinalar kirishi mumkin. Mashinal­
aming har bir guruhi bo‘yicha keyingi hisob-kitoblar uchun bir rusumni tanlash 
lozim. Mashinalar birinchi galda ularning hisoblangan komplektda qo‘llanishi va 
undan keyin parkda mavjud boMgan mashinalar sonini hisobga olingan holda eng 
ko‘p chastotasi bo‘yicha tanlanadi.

6-blokdagi obyektlaming har bir turi uchun bir yoki bir nechta hisoblangan 
komplekt (HK) boMishi mumkin. Obyektlaming har bir turi bo‘yicha HKlardan biri 
asosida o‘tish usuli yordamida (3-blok) komplekt-modul (KM) shakllanadi.



Ishlab chiqilgan usul aniq kompleksdan komplekt-modulga va hisoblangan 
komplekt-moduldan HKga o'tishga imkon yaratadi. Buning asosida qarab chiqila- 
digan komplektlaming mashinalari va mashinalar guruhi unumdorligining tenglik 
prinsipi yotadi.

УоЧ qoplamlarini yotqizish jarayonlarini modellashtirsh (8-blok) 4-, 5-, 
7-bloklardan foydalanish (3.2-rasmga qarang) bilan amalga oshiriladi. Bu bosq- 
ichda modellashda asfalt-beton zavodlarining quvvati hisobga olinadi. Tuzuli- 
shi HKMning tuzilishiga mos keladigan mashinalar parkining tarkibi cheklan- 
magan. Ishni bajarish uchun buyurtmalar tushgan vaqti, qurilish obyektlarining turi 
va parametrlari modellashtiriladi. Obyektlaming har bir turi uchun shakllantiril- 
gan KMni hisobga olib, mashinalar komplektlarining ish bajarishi ishlab chiqilgan 
modellar yordamida mashinalaming qulay komplekti va uning parametrlari hiso­
blab chiqiladi. Modellashtirish va hisob-kitoblar qurilish mavsumi uchun tayyorla- 
nadi va natijada qurilish obyektlarida yo‘l mashinalari yetishmasligi sababli bekor 
turishlar bo'lmaydigan park tarkibi belgilanadi.

Park tarkibi har bir guruhdagi mashinalar soni bilan ifodalanadi. Har bir 
guruh bo‘yicha mashinalar sonining birinchi guruhdagi mashinalar (asfalt yot- 
qizuvchilar) soniga nisbati (3.2-rasmga qarang) HKM tarkibini beradi (9-blok). 
Shuningdek, modellashtirish natijalariga ko‘ra bir HKMni smenali ishlatish 
unumdorligi belgilanadi.

Ishlatiladigan korxona mashinalar parkini qulaylashtirish turli mezonlarda baja- 
riladi. Birinchi bosqichda mashinalar parkini modellashtirish obyektlaming bekor 
turishidan ishning boshlanishini kutishda yo‘qotishlarjuda oz bo‘lishi mo4jallanadi. 
Biroq bunda texnikaning bekor turishidan ish joyini kutishda ko‘p yo ‘qotishlar yuz 
beradi. Agar mashinalaming bekor turishidan ish joyining paydo bo4lishini kutish- 
ni oz y o ‘qotishlari bo‘lish mezoni sifatida tanlab obyektlaming bekor turishidan 
ishning boshlanishini kutishda yo‘qotish ko‘p bo‘ladi. Mana shu holatda texnika­
ning ish joyini kutish va qurilish obyektlari ishning boshlanishini kutishdagi bekor 
turishlari o ‘mini qoplashning shartli xarajatlar minimumi ancha maqsadga muvofiq 
mezon bo‘ladi. Ushbu mezon asosida ikkinchi bosqichda modellash (3.2-rasmga 
qarang) yuritiladi (10-blok). Bu yerda mashinalar parkida ba’zi boshlanglich aha- 
miyatidan oxirgi, maksimal modellashning birinchi bosqichida olinganida HKM­
ning soni o ‘zgaradi. Qurilish mavsumida qurilish obyektlari soni va ish hajmlari- 
ning o ‘rtacha ahamiyati EHMda modellashtiriladi, buning uchun birinchi bosqich 
ma’lumotlaridan foydalaniladi, keyin obyektlar va texnikaning bekor turishlari 
o'rnini qoplash uchun shartli xarajatlar hisoblab chiqiladi.

Qulaylashtirishning tanlangan mezonining eng oz darajasi bo‘yicha mashinalar 
parkidagi HKM qulay soni belgilanadi (1 1-blok). 0 ‘tishning ishlab chiqilgan usu- 
lini hisobga olib, HKM orqali ifodalangan mashinalar qulay parkidan qulay tuzilish 
va tarkibga ega bo‘lgan aniq parkka o ‘tish amalga oshiriladi (12-blok).

Shunday qilib, ishlab chiqilgan usul shu obyektlar bo‘yicha ma’lumotlar asosi-



da mashinalar turi va xususiyatlari tavsiflanadi, shuningdek, komplektlarni shakl- 
lantirish bo‘yicha tavsiyalar va mc’yorlarni hisobga olib, asfalt-beton qoplamalar- 
ni yotqizish uchun tuzilishi va tarkibi bo‘yicha qulay parkka ega bo‘lish imkonini 
beradi.

3.3. W llarni saqlash va ta’mirlash mashinalari parki

Avtomobil yo‘llarini ta’mirlash va saqlash ishlari yer qatlamini, yo‘l libosi va 
jihozini kapital, o'rta va joriy ta’mirlash hamda saqlashni ko'zda tutadi.

Avtomobil yo‘llari tormog‘ini ishlatuvchi korxonalar sistemasining xususi- 
yatlaridan bin xizmat ko'rsatilayotgan obyektlarda ularga xizmat ko‘rsatish va 
ta’mirlash jarayonida parametrlari yaxshilanadigan avtomobil yo‘li uchastkalarida 
ishning boshlanishi va tugashi bilan bogMiq boMgan oraliq vaqtni moliyalashtirish 
holatini o'zgartirishdir. Ishni bajarishning umumiy muddatlari oldindan belgilan­
gan. YoMlami ta’mirlash va saqlash ishlarini rejalashtirishning samaradorligi ish­
latuvchi tashkilot xarajatlari va transport sarflarining rejaga qanday ta’sir etishiga 
bogMiq. Bu ta’simi baholash uchun parametrlari yo‘l xizmatining xususiyatlari va 
har obyektdagi transport oqimining hajmini hisobga oladigan maqsadni ko‘zlovchi 
ta’sir tashkil etish lozim.

Shu obyektlar oraliq vaqt belgilari bilan tavsiflanadi, har bir obyekt uchun 
ma’lumollami hisoblab chiqish rejalashtirish vazifasiga kiradi. Bunday vazifalar 
ko‘p shaklda hal etiladi. Bulardan birini to‘g ‘ri tanlash uchun turlarni solishtira- 
digan mezon zarur. YoM transport xarajatlari yigMndisining eng kami vazifalami 
hal etish turlarini solishtirish mezonlaridan biridir.

Hozirgi vaqtda xizmat ko'rsatish va ta’mirlashda 60 dan ortiq nomdagi va tur­
dagi umumiy qurilish mashinalaridan foydalaniladi. YoMlami ta’mirlash va saqlash 
uchun 100 ga yaqin rusumda maxsus yo‘l texnikasi mavjud va bular 15 xil avtomo­
bil va 17 msumdagi traktorlar asosida ishlab chiqarilmoqda.

YoMlami ta’mirlash va saqlash bo'yicha asosiy ishlami mexanizatsiyalash 
uchun mashinalar sistemasining tavsifi 3.1-jadvalda berilgan.

3.1-jacfaal

Asosiy ishlar tarkibi Mashinalar
I. YoMni saqlashni mexanizatsiyalash mashinalari 

YoMni yozda saqlash

Changsizlantirish, qoplamani suv bilan 
yuvish, gulzor va ko‘kalamzorlami 

sug‘orish

Suv sepish-yuvish mashinalari: 
KDM-130A (В)*», КО-002Ч KO-802, 

K0-705B, AKPM-3-84*2

Suv tashish, yo‘lni supirish Supirish-yig‘ish mashinalari: KO-309, 
PU-53, KO-3Q4A



Qishda yoMni saqlash

Qum sepish, yaxmalakka qarshi quruq 
va suyuq materiallar sepish. Qorni plug 
bilan surish, qorni boshqa joyga surish 

va supirish. Qor va kimyoviy moddalarni 
tashish, qorni chetga olib tashlash. 

Qorni transport vositalariga ortish. Qor 
uyumlari va to‘dalaridan ko‘chalarni 

tozalash

Plugli va plug-cho'tkali qor 
tozalagichlar: KO-OU2*-\ AKPM-3- 

84, KDM-130B. KO-105'4. КО-707Ч 
KO-703, USB-25A*6 

Rotorli va shnek-rotorli qortozalagichlar: 
DE-204, DE-210A*7, DE-211, DE-220A, 

D-228, DE-227, KO-705B, DE-226*«

Qumni yaxmalakka qarshi quruq material 
bilan aralashtirish

Qor ortkichlar: 
D-566A, TM-l A. KO-203

Zichlashgan qorni ko'chimvchi mashi­
nalar KO-707, avtogreyderlar, traktor, 

avtomobil, maxsus shassilar.

Yaxmalakka qarshi mineral va kimyoviy 
materiallami taqsimlagich mashinalar: 
KDM-130B, ED-403M, KO-705URA, 

PR-130, КО-105, ED-207, КО-106

Yig‘uvchi universal mashinalar: 
K0-705B, K0-503B, K0-505A#9 >°, 

KO-7055-ANMA*10

H. Yurish qismini belgilashni mexanizatsiyalash mashinalari 
Qoplamani belgilash

Chiziq tushirish: YoMni belgilash mashinalari

bo‘yoq bilan DE-18A, DE-36
termoplastik bilan DE-20

buyoq va termoplastik bilan DE-21
Termoplastikani qizdirib, aralashtirish 

yo‘Ii bilan DM-425

III. YoMlami ko‘kalamzorlashtirish, 
jihozlami saqlash va obodonlashtirish mexanizatsiyalash mashinalari 

YoMni ko‘kalamzorlashtirish

YoM chetidagi ariqlar va qiyaliklardagi 
o‘tlami o‘rish. Daraxtning ortiqeha shox va 

butoqlarini kesish

Daraxtning tarvaqaylab ketgan shox 
shabbalarini kesish, o‘tlarni o‘rish*11, 
yoMlarga suv sepish va daraxtlarga 

zaharli kimyoviy moddalarni purkash 
mashinalari: ED-10, NO-9



YoMlaming jihozlarini saqlash va obodonlashtirish

Yo4 belgilari, to‘siqlar va shu kabilarni 
o'matish uchun chuqur kovlash

Yo‘Naming holatini saqlash va obodon­
lashtirish mashinalari: BM-302A, AP-17

Yo‘l belgilari, ko‘rsatkichlar, tonnel 
devorini yuvish. yer ostidan utish joylari, 

estaeadalarni ko4zdan kechirish

Yoritgichlarni almashtirish F-200

Yoklning patrul ko‘rigi (elernentlami 
ta’mirlash. almashtirish, payvandlash, 

bo'yash begona narsalami yig‘ish, 
avariyaning oqibatini bartaraf etish, 
ta’mirlash brigadasini yetkazish va 

boshqa ishlar)

ED-3014"12, ED-304M*12

Sement-betondan to'siq yasash DS-B

IV Yollami ta’mirlash va sun’iy inshootlami mexanizatsiyalash mashinalari
Joriy ta’mirlash

Yorilgan joylar, o‘nqir-cho‘nqirlami 
berkitish, suvash (chuqurlami to‘ldirish), 

yoriqlami yo‘qotish, ko'cha chetida- 
gi qirralami to‘gkirlash, tiiproq va shag‘al 

yo‘llami silliq qilib tekislamoq

Yo‘l liboslari va qoplamalami ta’mirlash 
mashinalari: E-5A, MTRDT 5320,4101, 

ED-10A, 4101, ND-21, ED-1MB

Bitum va qatron materiallami qayta ishlab, 
sepiladigan va mayda shag‘allami sepish

Yorilgan joy lam i berkitish va ehoklar- 
ni ta’mirlash: ED-10A, DS67A, 

MD-16, RD-20 1 *13, EDM-ZM, DS-B*, 
avtogreyder, avto-mobillar*14 IE-4212, 

IE-4211*15, IE-4209

0 ‘rta ta’mirlash

Eskirgan qoplamalami tiklash va uni ish­
latish sifatini yaxshilash bo'yicha vaqti- 

vaqti bilan bajariladigan 
ishlar

Qoplamani frezerlash mashinalari 
DP-31AXL, ED-94 

Bitum va shag4alni tashish ham- 
da taqsimlash mashinalari: DS-53A, 
DS-41 A, DS-138, UK-18A, T-224. 

DE-43



Kapital ta’mirlash

YoMning eskirgan elemcntlarini almashti­
rish, uni tashish ishlatish tavsifini oshirish 
bokyicha vaqti-vaqti bilan bajariladigan 

ishlar

Asfalt-beton qoplamalami qi/dirish 
mashinalari: AR-53A, ED-92, AR-53, 

AR-4109 
Asfalt-beton qoplamalami 

termoregeneratsiyalash mashinalari: 
DE-232, DE-233, 4260; 

Tuproqli joylar, suvni chiqarish joy­
lari va chiqarish chiziqlarini ta’mirlash 

mashinalari: buldozerlar DZ-109A, 
DZ-42; ckskavatorlar: FO-2621 A, 

EO-3322V, EO-3333: o'ziyurar skreper­
lar: DZ-13, DZ-1 IP: pnevmatik shinali 

katok: DU-168
Sun’iy inshootlami ta’mirlash va saqlash

Ko‘prik va ko‘prik inshootlarini nazorat 
qilish. Ko‘prik va ko‘prik inshootlarini 

ta’mirlash. Ko‘priklami saqlash (bo‘yash, 
korroziyadan saqlash). YoMning yuzasini 
bcton qorishma bilan suvash. Dcvor sirti- 

ga qoplama yopishtirish. Buzilgan joylami 
kcsish, qoplamani ochish, qirqish, inshoot 

elementlarini tozalash

Sun’iy inshootlami saqlash va ta’mirlash 
mashinalari:

RD-803, RD-803, 
avtomobil kranlar, avtoko‘targich AP-17

4 Qishda plugli-cho4kali qor tozalagich uskunalari bilan jihozlanadi 
+2 Asosiy shahar ko'chalari va aerodromlarda ishlatishga moMjallangan 
+3 Yangi yoqqan qorni kurash uchun 
+4 Universal mashina
+5 Shahar ko‘chalari va maydonlami qordan tozalash uchun 
+6 Trotuarlami tozalash uchun 
+7 Transport vositasiga qor ortishi mumkin 
f8 Ishlab chiqilmoqda
49 Zich qomi o'yish uchun ishchi organlari bilan jihozlangan
+1° Ko‘p maqsadlarda ishlatiladigan pnevmogMldirakli shassiga osilgan o‘roq, bu hozir 
ishlab chiqilmoqda 
+n QoM asboblari

Avtomobil yoMlarini ta’mirlash va saqlash uchun mashinalar parkini qulay 
shakllantirish ancha murakkab vazifa hisoblanadi, uni hal etish katta ahamiyatiga 
ega. Bu bilan hamisha quyidagi shart bajarilishi lozim:

S = SlJS + min, <3-19)

bu yerda: Srs -  yoMlami ta’mirlash va saqlash xarajatlari;
S, -  transport xarajatlari.



Tasodifiy omillar mashinalar ishiga katta ta'sir etadi. Tasodifiy omillami hisob­
ga olib borish ish bajarishga chidamlilikni oshiradi, biroq bu qulaylilik mezoni- 
ni aniqlashni talab qiladi (3.19). Belgilangan ish hajmini amalga oshirish tashki­
liy tomondan uni to‘gM*i hal etishga bogMiq, buning mazmuni tez rejalashtirish, tez 
tashkil etish, tez nazorat qilish. tez tahlil va hisobga olishdir. Biroq, barcha holatlar- 
da turli obyektlardagi ishlab chiqarishning taqvim rejasi ishning boshlanishi hisob­
lanadi. Kalendar rejani tuzish vazifasini hal etishning ancha maqsadga muvofiq 
usuli yagona m e’yoriy bazada moMjaldagini bajarishni ko‘zlaydigan, asosiy para- 
metrlami tadrijiy va kompleks hisobga olishga asoslangan, taxminiy hisoblari bos- 
qichida universal bo‘lgan usul hisoblanadi.

Bu vazifalami hal etishda vaqtni hisobga olish zarur boMgani uchun, u hol- 
da dinamik dasturlash usuli ancha qulay hisoblanadi. Bunda vazifalami hal etish 
bosqichlari quyidagichadir: yo‘1-transport-vaqt sistemasidagi ishning samarador­
ligini belgilovchi parametrlari boMgan maqsadli vazifani ishlab chiqish; avtomobil 
yoMlarini ta’mirlash va saqlashning qulay reja-jadvalini tuzish; ishni bajarish qancha- 
lik mehnat talab etishini aniqlash va ishlab chiqarish parametrlarini hisoblash.

YoMni ta’mirlash reja-jadvalini 3.3-rasmdagidek ifodalash mumkin.

3.3-rasm. Transport tarmogM uchastkasining sxemasi

Ikkita ajratuvchi a va b punktni transport tarmogM uchastkasi birlashtirsa ham 
T davrida min miqdordagi yuk transport Gjn ogMrlikdagi yukni koMarib harakat­
lanuvchi transport tarmogM uchastkasi birlashtirsa ham, ya’ni bu uchastkadagi

ogMrlikning yigMndisi = G  iborat boMadi. Biroq bu 0gMrlik yoMdan foy­
dalanish samaradorligini toMa belgilay olmaydi, chunki avtotransport korxonalari 
(ATK)dan moliyaviy ajratmalar, odatda, ularning daromadiga proporsionaldir, bu 
o‘z navbatida hisoblangan davr (yil)da ATK bajargan kompleks ko‘rsatkich ton- 
na-kilometrlar bilan chambarchas bogMiq. Bu ko‘rsatkichdan foydalanish turli 
toifadagi va turlicha jadallikda harakatlanuvchi yoMlarning samaradorligini to‘gM*i 
baholash imkonini beradi. Butun yoM tarmogM uchun yuk avtomobili bo‘yicha ish­
lab chiqarish imkoniyatining miqdori ifodasi quyidagicha:

Pk = i q M „ G „ ,  (3.20)
i=\

bu yerda: qm -  qurilishdagi yuk transporti vositasining /7-yoM / uchastkasi (avt/sut) 
bo‘yicha harakatining o4rtacha intensivligi;



L j-  yoM tarmogM uchastkasining uzunligi, km:
Thl avtotransportning n koMinishidagi yoM uchastkasini ishlatish vaqti, sut; 

Gn -  n turdagi bir transport vositasining o'rtacha yuk ko‘tarishi.
„a va „/?“ uchastkasida (3.3-rasmga qarang) /, uzunlikdagi а'-b ' boMagi 

mavjud, u qandaydir ta’mirlash yoki parvarishga muhtoj. Bu uchastkaning faoli- 
yat koMsatish vaqtini uch tarkibga boMish mumkin: ishni bajarish vaqti (tayyorgar- 
lik davri); ishning davomiyligi; ish tugagandan keyingi davr. YoMning koMsatilgan 
holati transport vositalarining shartli harakati va birinchi galda tezligi imkoniyatla- 
rini belgilaydi. Bu nisbatni (3.20) hisobga olib, yoMning / uchastkasi ba’zi T dav­
ridagi potensialini belgilash uchun quyidagi ko'rinishda boMishi mumkin:

Pj = G/(TVj) ,  (3-21)

bu yerda - butun uchastka bo‘ylab harakatning o‘rtacha tezligi.
YoMni ekspluatatsiya qilish sistemasidan daromad:

Di = a ( S i - S s x )Pi (122)

bu yerda: a - ajratma koeffitsiyenti;
Sj -  ATK uchun daromad stavkasi, so‘m (t - km);
Ss Y - ATP uchun solishtirma xarajatlar, so‘m (t-km).
ci' va b' va uchastkasida zarur ishlar uchun xarajatlar R} ta’sir etish turi va 

davomiyligiga bogMiq. Shuningdek, ishni bajarish vaqti ham yoM uchastkasi 
faoliyatining samaradorligiga ta’sir etadi. Kichik sistemadagi maqsadli faoliyatni 
quyidagicha yozish mumkin:

Sj = Dj -  Rj —» max. (3.23)
Ta’sir etish boshlanishigacha boMgan nisbiy vaqt (3.23) faoliyatdagi 

o‘zgaruvchan parametr hisoblanadi.
Bir tashkilot xizmat ko‘rsatadigan butun yoM tarmogM turli xil ajratuvchi man- 

zillarni biriktiruvchi uzunlikdagi yoMning J  tarkibidan iborat deb qarab chiqiladi 
L,(7=l ,2,3...J). Bu bilan har bir uchastkada /,tp uzunlikda ф - xilda ta’sir oMkazish 
lozim. Odatda =̂1,2,3, bu yerda: 1 -  kapital ta’mirlash; 2 -  o‘rta ta’mirlash; 3 - 
joriy ta’mirlash. Bu holatda yoM tarmogM uchun /, uchastkasida ta’sir etish bosh- 
lanishidan oldingi vaqt, shuningdek, ta’sir etishning tadrijiyligi faoliyatdagi maqbul­
lashtirish parametri (3.23) hisoblanadi.

Vazifa ishning qulay yoMialishini (bir uchastkadan lt boshqasiga /, o‘tish matrit- 
sasi) oM*natishdan iborat. Bu bilan katta J lar uchun dinamik dasturlash va EHM 
uchun maxsus dastur ishlab chiqish usulidan foydalaniladi.

YoMlarni saqlash va ta’mirlash ishlarini bajarish jadvali yoM ta’mirlash-ish- 
latisli korxonalarining ishlab chiqarish imkoniyatlari bilan bogMiq boMishi lozim.

Ishlab chiqarish quvvat, ya’ni korxonaning vaqt birligida ish bajarish qobiliyati 
mashina parkining jadal quvvati ishida berilgan boMishi mumkin. Bunda quvvatdan 
foydalanish koeffitsiyenti asosiy ko‘rsatkich hisoblanadi:



bu yerda: /V,, - nominal quvvat;
/V- ishning belgilangan shartlaridagi o'rtacha quvvat.
Turli tashkiliy ishlab chiqarish sharoitlari KN koeffitsiyentga ta’sir etadi. 

Mashinaning ish jarayonini yiriklashtirib quyidagicha elcmentlardan iborat deb 
qarab chiqish mumkin: ishchi yurish (o‘yish, skreper yoki ekskavator chokmichini 
toMdirish); transport yurishi (gruntni to‘kish joyiga olib borish); bo‘sh yurish (mash­
inaning yemi egallashga qaytishi); yordamchi operatsiyalar. Mana shu siklning har 
bir elementida dvigatel quvvatidan foydalanish bir xil boMmaydi.

Islining belgilangan sharoitida o‘rtacha quvvat quyidagicha tarzda belgilanishi 
mumkin:

~ _ NjyUtjyU + N (rtfr + NhyUthyU + Nyootyeo (3.25)

Uyu Ur U\) и tуeo
bu yerda: Niyitljyu -  ishchi yurishining quvvati va vaqti;

Nfrt(r -  transport yurishining quvvati va vaqti;
NhyJbyu -  bo‘sh yurishning quvvati va vaqti;
NvooUeo -  yordamchi operatsiyalaming ana shunday belgisi.
tiyw ttr va t/)VU ning ahamiyati o‘ziga muvofiq masofalar liylv va lhyu hamda tez- 

liklar viyw vt>. va vbyu bilan belgilanadi.
kn koeffitsiyentni hisoblashning asosiy qiyinchiligi shundaki, ishlatish sharo- 

itlarida dvigatelning sarflanadigan quwatini to‘g‘ri belgilash juda qiyin. Shuning 
uchun, odatda quwatdan foydalanish darajasi yonilg'ining har soatda sarflanishi 
bilan baholanadi.

Tajriba ma’lumotlarining tahlili shuni ko'rsatdiki, quwatdan foydalanish dar- 
ajasida masofaga bog‘liq holdagi ko‘rinishidan juda arzimas o‘zgarish boMgani 
uchun turli xildagi ishlarda ishchi yurishning uzunligi bolyicha quwatdan foydala­
nish koeffitsiyentining ma’lum darajada ahamiyatidan foydalanishga yo‘l qo‘yiladi. 
Bu mashinalaming asosiy turlari uchun avtomobil yoMlari qurilishi va ta’mirlashda 
ish turlarini taqsimlash ehtimolligini hisobga olib, quwatdan foydalanish (ishning 
energiya sig‘imi) darajasining o‘rtacha ahamiyatini buldozer ishlari uchun £y=0,3; 
ekskavator ishlari uchun kN = 0,63; skreper ishlari uchun fcv-0,62 tarzida belgilash 
imkonini berdi.

Qoida bo‘yicha, kovp mehnat sig‘imi talab etiladigan joylarda asosiy уоЧ mas­
hinalarining quyidagi turlari - avtogreyder, buldozer, ekskavator va skrcperlardan 
ko‘proq foydalaniladi. Biroq skreperlar unchalik ko‘p ahamiyatga ega emas. Asosiy 
mashinalar parkini shakllantirishda, odatda, serquwat (k\V/km) ko’rsatkichi bosh 
ko‘rsatkich sifatida qabul qilinadi:



bu yerda: -  avtogreydcr, buldozer. skreper va ekskavatorlar quvvatining

yigMndisi. kW;
L -  xizmat koMsatiladigan yoM tarmogMning uzunligi, km.

-n isb iy  kattalik boMgani uchun ishlatuvchi tashkilotlarning imkoniyatlarini

belgilovchi ayrim koMsatkichlar o'rtasidagi bogManishni o‘rganishda, shuningdek, 
nisbiy tavsif qabul qilinadi:

Ishlatish ta'siri ko'rsatilgan yoMning nisbiy uzunligi \=l /L,  bu yerda / ishlatish 
ta’siri koMsatilgan yoMning uzunligi (kapital va o ‘rta ta'mirlashlar);

Ishning nisbiy hajmi q ~ O /L , ming so*m/km, bu yerda О  -  ifodalangan qiymat- 
dagi ish hajmi, ming/so‘m;

Aholining nisbiy soni со = IV/L, ming kishi/km, bu yerda W -  xizmat ko‘rsa- 
tilayotgan tumandagi aholining soni.

Mehnat rcsurslarining nisbiy markazlashganligi p = P/L, kishi/km, bu yerda: P
-  ishlovchi kishilar soni.

X, q, со, va P kattaliklar bevosita mavjud hisobot ma’lumotlari bo'yicha aniq-

landi, bu esa uning kattaligi ^  bilan korrelyatsion aloqasini belgilash imkonini

beradi. Bu bogManishlardan ishlatuvchi tashkilotlarning serquvvatligini qulay lash- 
tirish, asosiy mashinalaming maqsadga muvofiq komplektlarini aniqlash imkoni­
ni beradi.

Mashinalar parkini taqvim bokyicha taqsimlash mashinalaming bir marom- 
da qulay ishlashi, toMiq yuklanishini ta’minlaydi, ularning tashkiliy-texnologik 
tomondan bekor turib qolishini qisqartiradi, bu esa talab etiladigan mashinalar soni- 
ni kamaytirishga olib keladi.

Taqsimlanayotgan mashinalar parkiga bir xil mashinalar va kompleks mexani- 
zatsiyalashning zamonaviy talablari asosida shakllangan mashinalar komplekti va 
komplektlari qabul qilinadi.

Qurilish obyektlaridagi ishlarning taqvim muddallari qurilishning yillik taq­
vim rejasi asosida belgilanadi, bu reja qurilish obyektlarining ro‘yxati va ishning 
boshlanish hamda tugallanish tnuddatidan iborat boMadi.

Barcha obyektlarda mexanizatsiyalashgan ishlarning bajarilishiga boMgan 
xarajatlaming minimal yigMndisi (so‘m) mashinalami rejalashtirilgan davr (yil, 
chorak, oy)ga taqvim bo‘yicha taqsimlashning qulay oMchovi sifatida qoMIaniladi:

3.4. Mashinalami qurilish obyektlari boSicha taqsimlash

Sprobsh ^  S ni- Sf)ljHjq + Spi,j(j + E n
4 = 1 / = 1̂

bu yerda: i -  mashina turi yoki komplekti (1,...tw); 
q -  qurilish obyektining indeksi (1,...K);

A m (
1 1  s,



bir mashina-smcnaning, mashinani birjoulan ikkinchi joyga ko’chi- 
rishga bo'lgan xarajatni (so*m/smena) hisobga olmagan holdagi qivmati:

S,,h. mashinani montaj qilish, qismlarga ajratish \a ob\ektlarga kowchirish 
qiymati. so*m;

E„ kapital xarajatlar samaradorligining me’yoriy koeffitsiyenti (En = 0,15);
Soi -  mashinaning balans i qiymati, sokm;
nUj - q obyektidagi ishning mashina-smena / soni;

yil davomida i mashina ishining mashina-smena bokyicha ko'rsatma 
tariqasidagi soni.

Vazifalami hal etish ba’zi tashkiliy-texnologik sharoit va mc’yoriy talablar- 
ning cheklanishlari bilan bog‘liq.

Har bir obyektdagi ishlarni tolla hajmda bajarish shartlari:

J  V a = У V ? (3.28)
^  J4 ^ 1 4 './=1 ./'=1

bu yerda: j  -  obyektidagi texnologik operatsiyaning indcksi (1.../');

V*jq, Vjq -  q obyektidagi i texnologik operatsiya bo'yicha ishlarning amalda-

gi va rejadagi hajmi, m3, t.
Obyektdagi ishlami o‘z vaqtida bajarish shartlari

£ "a  ̂пщ.
>=x (3.29)

bu yerda: ntJ- -  texnologik operatsiyadagi /'- mashinaning mashina-smena miqdori,

£

Vjj -  j  operatsiyadagi ish hajmi;
Hvij -  i mashina bilan j  operatsiyani bajarishga sarflanadigan vaqt me’yori, 

soat;
tsm -  smenadagi ish soatining soni.

Ko‘rsatilgan mahsulot ishlab chiqarish me’yorining yil davomida mashinada 
bajarish talablari (Гп/) va ishdagi mashina-smena soni nvil:

{ v i ( l > B v i l i . (3.30)
<7=1

I  %  ^  V /y >  ( 3 3 1 )<J = t
Mashinalaming nomusbat soni qo‘shimcha shartlari va mashina-snienalar miq­

dori:



z. > 0  /
1 / 7 . .  > 0

I v
Taqdim ctilgan maqsadli funksiya shaklidagi iqtisodiy-matcmatik model (3.27) 

va cheklanishlar (3.28) chiziqli dasturlash usuli bilan hal etilishi mumkin. Biroq 
ish sharoitlari va mashinalar parklari parametrlarining xilma-xilligi, ishni tanlashni 
mexanizatsiyalash variantlarini shakllantirish talablarining nostandartligi, obyektlar 
ustuvorligi mashinalami, birjoydan boshqa joyga ko‘chirish imkoniyatlarini hisob­
ga olish lozimligi shunga olib keladiki, chiziqli dasturlash bloklarini ishga tushirish 
bilan EHM bazasida imitatsion modcllash ancha aniq natijalami ta’minlaydi.

3.4-rasmda vazifalami hal etish algoritmining blok-jadvali berilgan.

(Boshlanishi )

<
Fayllami korish nazorat 
qilish va to’g’irlash

Obycktlami saralash va 
ustivor paramtrlami hisoblash

Saralangan obycktlami /  
ko’rib chiaish I

Mexanratsiya variantlarini 
________j ami ash________

hinalami qayta joylashtirish 
rejagrafiga

Г----I Texnik щцщщу ip nwiHiiMi nnr . .I Ish basbtag'ich nutritani tikfrib I p
_ j  Ь ------- —— n  chizii
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Texnik iqtbotfiy ko'nadricbhmi ЪЬоЬ»

taqsimlash

ППП 
chiziqli das­

turlash

Topshiriq ishlarini majmuar 
lashtirish

j Taqsimlash

- /£ -------1-----------
Bosma: topshiriq ishlari 

majmui

taqvimi

(  Taroom^

3.4-rasm. Qurilish obyektlari bo‘yicha mashinalaming taqvimiy taqsimlanishining 
kengaytirilgan blok-sxemasi algoritmi.



Axborot massivi: mashinalar parki bo'yicha (tarkib, texnika-iqtisodiy para- 
metrlar -  TIP, smenali ishchi organlar to'plamlari va boshqalar), qurilish hajmi 
bokyicha (ishlar tolpJami, smeta qiymati, ishning rejalashtirilgan va tugallanmagan 
hajmlari, qurilishning boshlanishi va tugallanishi), me’yorlar bo'yicha (vaqt me’yori 
va baholari, mehnat sarfi me’yorlari YAM va N, VM va N boshqalar bo‘yicha) 
ma’lumotnomalardan iborat bo‘ladi. Massivdan boshlang‘ich ma’lumotlar ko‘rik 
va to‘g ‘irlash uchun terminalga chiqariladi -  1, 2-bloklar. 3-6-bloklarda obyekt­
laming ustuvorligi o ‘matiladi (hisoblab chiqiladi yoki beriladi) va to^irlanadi.
7-blokda obyektdagi ko‘p texnologik operatsiyalar {1 .../*} va mashinalaming ko‘p 
turlaridan {l...w} mexanizatsiyalashning imkoni bo‘lgan variantlari {1 ...0} mashi­
nalar yig‘masi har obyekt bo‘yicha ishni to‘la bajarish uchun mashinalar komplekt­
lari shakllanadi. 8-blokda mexanizatsiyalashgan ishlar variantlarining matritsasi 
tuziladi (3.2-jadval). Matritsaning qatorlariga mexanizatsiyalash variantlari, ustun- 
lariga qurilish obyektlari yoziladi. Qatorlar va ustunlaming har bir kesishgan joyi- 
da mexanizatsiya varianti quyidagi TIP: smena unumdorligi (me’yor bo‘yicha 
hisoblanadi yoki qabul qilinadi) m3/smena, t/smena; ishdagi mashina-smenalar soni 
bofcyicha baholanadi.

9-blokda ishlab chiqarish muddatlari rejadagidan ortiq bo‘lgan mexaniza­
tsiyalash variantlari matritsadan ajratiladi. So‘ngra ishi tugallanmagan obyekt- 
larga rejalashtirilgan davming boshlanishigacha mana shu obyektlarda ish bajar- 
gan mashinalar biriktiriladi. Qolgan obyektlar va mexanizatsiya variantlari uchun 
iqtisodiy-matematik model bo‘yicha qulay vazifalar hal etiladi, bunda chiziqli 
dasturlashning standart paket dasturidan foydalaniladi.

Mana shu tarzda tayanch taqsimlanish asosida ustuvorlik ko‘rsatkichi bo‘yicha 
saralangan obyektlarga mashinalar oxirgi taqvim asosida biriktiriladi ( 10-blok). Ish 
bajarishning taqvim muddatlarining o ‘zaro bog‘lanishi mexanizatsiyalash variant­
larining to‘la ajratilishigacha takrorlanadi.

11-blok bosilgan taqvim reja -  jadvalining misoli 3.5-rasmda ko‘rsatilgan.

/= I
Keltirilgan xarajatlar:
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3.5-rasm. Qurilish obyektlari bo‘yicha mexanizatsiyalash boshqarmasi ishi va 
taqsimlanishi taqvim reja -  grafigi [suratda -  reja bo‘yicha qiymatlar, maxrajda 

amaldagi qiymatlar, (yil oxirida qolshiladi)]

Unda rejali taqsimlanish bilan birga (qatordagi shtrix chiziqlar) amaldagi taq- 
simlanish (qora chiziq) mashinistlaming smenadagi bildirgilari yoki ishni hisob­
ga olish jumallarining ma’lumotiari bo‘yicha vaqt talablariga solishtirish uchun 
ko‘rsatib qo‘yiladi. Reja-jadval shuningdek, mashinalaming rejalashtirilgan davr- 
da va vaqt talabiga ko‘ra ish bilan ta’minlanishi bo‘yicha ma’lumotlarga ega 
boMadi.

3.2-jadval

Mexanizatsiyalash
variantlari

< ! , f )

Qurilish obyektlari -  q

1 к

1

Q
PllSud.prlh n lh ^  и

pQii SudprQ!; n QI; Njtqi
Plk^udpr lki nlki Ny. lk 

POk» Sud pr Qki nQki Qk

12-blokda bo‘sh turgan yoki yetishmaydigan mashinalar to‘g‘risida axborot- 
lar beriladi. Shuningdek, taqvim reja-jadvali asosida mashinalami qurilish davrida 
rejadagi kun, ish smenasi ko‘rsatilgan holda obyektlarga biriktirilgan obyektjadvali 

m m
hisoblab chiqiladi £  л va mexanizatsiyalashga xarajatlar Z S priq  -13,  mashi-

J = 1 1=1



nalarni birobyektdan boshqasiga oMkazish reja-jadvali -  14-blok va pudrat jamoa- 
larining oylik rcjasi -  olgan topshirig‘i (mehnat rejasi) -  15-blok.

3.5. Yo4 mashinalari parkini boshqarishni tashkil etish

Ishlatuvchi korxonaning yo‘l mashinalari ro‘yxatida turlicha ish bajaruvchi va 
har xil oMchamdagi mashinalar bo‘ladi, ishning hajmi va bajarilish muddatlari turli­
cha boMishi quvvatiga ko‘ra xilma-xil boMgan mexanizatsiyalashgan komplektlarni 
talab etadi. Bunday sharoitda yo‘l mashinalari parkidan foydalanish samaradorligi­
ni oshirish boshqaruv sistemasini takomillashtirishga bogMiq.

Bunday murakkab ishlab chiqarish sistemasini boshqarish uchun ularning fao- 
liyati maqsadini amalga oshirishdagi yutuqlarini ta'minlovchi xususiyatlari jamlan- 
gan boMishi lozim.

Axborot nuqtai liazaridan har qanday obyektni boshqarish uchun axborot olish 
va uni boshqaruv ta’sirini oMkazish uchun qayta ishlash bo‘yicha kompleks, vazi- 
falarni hal etish jarayonini o ‘tashni talab etadi.

Boshqaruv avtomat sistemasining ikki asosiy turi mavjud: texnologik jarayon- 
lami boshqarish sistemasi va tashkiliy totnondan boshqarish sistemasi. Bu turdagi 
sistemalaming asosiy farqi -  boshqaruv obyektining tavsifi va axborot uzatishning 
shaklidadir.

Texnologik jarayonlami boshqarish sistemasida axborot berishning asosiy 
shakli turli signallar (elektr yordamida, mexanik usulda va boshqalar) hisoblanadi. 
Axborotni tashkiliy boshqarish sistemasi hujjatlar tarzida namoyon boMadi. Shun- 
ing uchun ham boshqamvning avtomat sistemasi va tashkiliy boshqaruv sistemasi 
odam-mashina sistemasi hisoblanadi, uni toMa mexanizatsiyalash mumkin emas.

YoM va qurilish mashinalarini ishlatish xususiyatlari boshqaruv sistemasi tav- 
sifiga muhim ta’sir etadi. Bu soha ishlab chiqarishni tashkil etish va texnologiyasi- 
ning ko‘p variantliligi mashinalardan foydalanish samarasini ancha oshirish imkoni­
ni beruvchi ko‘p vazifalami hal etishni talab qiladi.

Har qanday ishlab chiqarish-iqtisodiy obyekt boMgani singari ishlatish korx- 
onasi uchun ham boshqaruv jarayonining maqsadi shundaki, ishni to‘g‘ri tashkil 
etish hisobiga boshqariladigan obyektni rejalashtirilgan davming boshidagi holati- 
dan rejadagi topshiriqda belgilangan holatga ko‘chirishdir. Boshqaruv jarayonini 
ta’minlovchi organ boshqaruv organi deyiladi. U okz faoliyatini ishlab chiqarish va 
tashkiliy tizimga va uning faoliyat ko‘rsatish usuliga tayangan holda amalga oshi- 
radi. Shu munosabat bilan boshqaruv sistemasini ishlab chiqish obyektning ishlab 
chiqarish va tashkiliy tizimini, uning faoliyat ko^rsatish va axborot bilan ta’minlash 
usulini ishlab chiqish bilan bogMiqdir.

Hozirgi vaqtda yoM va qurilish mashinalarini ishlatuvchi korxona qanday 
boMishidan qat’i nazar bunday murakkab ishlab chiqarish-iqtisodiy sistema uchun 
boshqamvning eng yaxshi shakli qat’iy belgilangan boMishi mumkin emas.



Korxonaning ishlab chiqarish faoliyati tavsifini hisobga olib, boshqaruv 
qonunlari fani asosida boshqaruvning tashkiliy shakli va usullari takomilashtirib 
boriladi.

Tarmoqning umumiy tizimida korxona holatini tahlil qilish uchun (faoliyat 
darajasi, kirnga bo‘ysinishi, boshqa korxona va tashkilotlar bilan bogMiqligi), 
shuningdek, korxonaning tashkiliy tuzilishi va boMinmalarining o‘zaro aloqasi 
(ma’muriy va to‘g ‘ridan to‘gMi qaramlik, boMinmalar va mansabdor shaxslaming 
burchi, huquqi va mas’uliyati) tizimida yondashiladi. Hujjatlarni tahlil qilish va 
hujjatlar oboroti boshqaruv faoliyati bo‘yicha axborot tashuvchi hujjatlarni tasnif- 
lash imkoniyatini beradi. Korxona ishlab chiqarish faoliyatining tahlili mashinalar 
parki ishining turi va texnologiyasining sonini belgilash hamda tasniflash imkonini 
beradi. Boshqaruv qarorini tayyoriash uchun o ‘ziga muvofiq faoliyat ko‘rsatuvchi 
apparat mavjud.

Ishlab chiqarish va buxgalterlik hisobi hujjatlari, shuningdek, bevosita kuza- 
tish natijalari ish turi, texnologiyasi, hajmi va muddati bo‘yicha axborot manbayi 
hisoblanadi. Ishlab chiqarish turi va texnologiyasining keng koMami hisobga olish 
hujjatlarida guruhlarga boMingan.

Ishlab chiqarishning turli xili va texnologiyasini son jihatdan solishtirish 
umumiy oMchov birligini qabul qilishni talab etadi. Yer o ‘yish texnikasi uchun 
ekskavator bilan qazilgan, buldozer bilan bir joydan ikkinchi joyga surilgan, 
ag‘darma avtomobil bilan tashilgan yer qatlamining kubometri (m3) shartli ravish­
da asosiy o ‘lchov birligi sifatida qabul qilingan. Bu ko‘rsatkich „ishlab chiqaril- 
gan“ qatlamning mutlaq miqdorini ifodalab ishning qanchalik mehnat talab etishi, 
qiymati singari boshqa muhim tavsiflarini hisobga olmaydi. Hatto ishning bir turi- 
ni ham turlicha texnologiya bilan bajarilganda bu tavsiflarning ta’siri katta boMadi. 
Masalan, ekskavator tashqariga to‘kib ishlayotganida mehnat sarflashi me’yor 
bo‘yicha transportga yuk ortishiga nisbatan 1,2 . . .  1 ,4 baravar farq qiladi. Boshqa bir 
misolni olsak, ekskavator, buldozer va transportning turli xildagi ishlarini kubometr 
bo‘yicha solishtirilsa yana katta farq koMiladi.

Ishlab chiqarishning turli xillari va texnologiyasiga ko‘ra ishning ma’lum 
hajmini bajarishga mehnat sarfini boshqa oMchov birligi -  mashina -  soat bo‘yicha 
solishtirish mumkin. Yer o‘yish ishlarining mehnat sarfi oMchov birligi sifatida 
faqat ishlab chiqarishning turlari va texnologiyasini aniqroq solishtiribgina qol- 
may, ishlatuvchi korxonaning ishlab chiqarish quvvatini ham aniqlaydi. Keyinroq 
ish bajarish mehnat sarfining yig'indisi yoki keltirilgani bo‘yicha olganda turli ish­
latuvchi korxonani solishtirish imkoni paydo bo‘ladi.

Shuni qayd etish kerakki, ishni mexanizatsiyalash usuli (turi), ya’ni mexa­
nizatsiyalashgan komplektlardagi mashinalaming turli hajmda boMishi mehnatning 
qanchalik sarflanishiga ta’sir etadi. Biroq, bu ta’sir mashina -  soat oMchov birligida 
kubometrga qaraganda kam ahamiyatga ega boMadi.



Mashinalar parki ishining turi, texnologiyasi va hajmi bo‘yicha miqdor jihat- 
dan tasniflash uchun quyidagicha sistcmalash mumkin (3.3-; 3.4-jadvalar).

3 .3 -jadvcil

Ishning turi

Berilgan ish 
turini 

bajarishning 
nisbiy hajmi, %

Berilgan ish turini 
bajarishning matema­

tik hisoblanadigan 
hajmi, m3

Ekskavator bilan bajarish: 36,4 9216

avtotransportni yuklash 21,7 9470

tashqariga to‘kish, otvalda ishlash 11,0 9416

axlat ortish va boshqalar 3,7 4768

Buldozer bilan: 32,5 11160

qayta to‘kish 19,0 4350

50 m gmntni tekislash 5,7 3990

gruntni o‘yish va 100 m ga ko‘chirish 5,5 12400

tog‘ora yasash 1,5 1005

yeming o‘simlik qatlamini qirqish 0,5 26035

Transport ishlari: 28,2 18360

tuproqni 1 km ga tashish 12,5 21920

tuproqni 7 km ga tashish 12,0 18000

tuproqni 20 km ga tashish 0,9 8830

tuproq va axlatni to‘kish joyiga 
tashish 2,8 18250

Boshqa ishlar 2,9

Bulaming hammasi keyinchalik mashinalami ishlab chiqarishda ishlatish kar- 
tasini tuzish imkonini beradi. Bulardagi ma’lumotlar mashinalami ishlab chiqarish­
da ishlatishning me’yoriy-axborot modelini yaratishda asos hisoblanadi.

Bu bilan boshqaruvning: obyektlarda ishlash uchun mashinalar komplektini 
shakllantirish: ishlatiladigan korxona mashinalar parkini qulaylashtirish; mashina­
lar parkini obyektlarga taqsimlash va shu kabi vazifalar hal etiladi.



Yer ishlarining turi
Ish hajmining 

oraligM, m3

Qurilish 
obyektlarining 

nisbiy soni

TuprogMni avtotransportga ortish bilan kotlo- 
van tayyoriash

8000-12000

Kommunikatsiya-kanalizatsiya, suv chiqar­
ish, issiqlik tarmogM (mproqni otvalga 

tushirisli) qurish
5500-1100 10

qayta to ‘kish, yem i 50 m tekislash 2400-3600

Tuproqni 1 kmga tashish 16000-24000

Vertikal tekislash (tuproqni 
avtotransportga ortish)

16000-20000

Kotlovan va kommunikatsiya qurish (tuproq­
ni otvalga tushirish)

5500-11000 8

Tuproqni 100 mga surish 7000-14000

Tuproqni tashish:

1 kmga 16000-24000

7 kmga 8000-16000

Yirik ishlatish korxonalari uchun markazlashtirilgan boshqaruv sistemasini 
ancha samarali sistema deb hisoblash lozim.

Markazlashtirilgan boshqaruv sistemasi quyidagi asosiy qoidalarga tayanadi:
-  Qurilish obyektlarida ishlab chiqarish jarayonlarini boshqarish, shu­

ningdek, qurilish obyektlarida yoM mashinalari parkiga texnik xizmat ko‘rsatish 
va ta’mirlashni bajaruvchi texnik yordam ko‘rsatish mashinalari ishini boshqa- 
rishni ishlab chiqarishni boshqarish markazi amalga oshiradi.

-  Ishlab chiqarish jarayonlarini tezkor boshqarish vazifasi ma’muriy 
boshqarish va umumiy rahbarlikdan ajratilgan.

-  Xodim faoliyatining barcha turlari vazifalaming taqsimlanishi, huquq, 
burch va mas’uliyat asosida kelishilgan bo‘lishi lozim.

-  Ishlab chiqarish jarayonlarini jadal rejalashtirish detallashtirilgan boMishi 
va yoM texnikasi har bir komplekti (birligi) bo'yicha tuzilishi lozim.

-  Ishlab chiqarish jarayonlarini jadal boshqarish boshqaruvning zamonaviy 
texnik vositalari (aloqa, hisoblash texnikasi, tashkiliy texnika va boshqalar)dan 
foydalanishga asoslanadi.



Bayon etilgan asosiy qoidalarga muvofiq ishlatish korxonasi tashkiliy lizimiga 
markazlashtirilgan boshqaruv sistemasini joriy etishda ikki bo'linma -  ishlab chi­
qarishni boshqarish markazi (IChBM) va ta’mirlashni boshqarish markazi (TBM) 
kiritilishi lozim.

Ishlab chiqarishni boshqarish markazi quyidagi asosiy vazifalar guruhini hal 
etadi: a) ishlab chiqarishni rejalashtirish; b) ishlab chiqarish jarayonlami jadal 
boshqarish.

Shunga muvofiq IChBM o ‘z tuzilishiga ko‘ra ikki bo'linma: jadal boshqamv 
guruhi va axborotni qayta ishlash hamda tahlil qilish guruhidan iborat bo‘ladi.

IChBM bir me’yorda faoliyat ko‘rsatishi uchun ishlab chiqarish hujjatlari 
va hujjat oborotini ishlab chiqishni talab qiladi, bulaming asosiylari yo ‘l qurilish 
mashinalarining oylik ishlab chiqarish reja-jadvali va уоЧ-qurilish niashinalarining 
obyektlar bo‘yicha taqsimlanishi reja-jadvali hisoblanadi.

YoM-qurilish ishlarining oylik ishlab chiqarish reja-jadvali har bir uchastka 
bo‘yicha yozilgan, ayrim ishlar bo‘yicha detallashtirilgan ishlab chiqarish rejasidan 
iborat boMadi.

Yo‘l mashinalarini obyektlar bo‘yicha taqsimlash reja-jadvali da har bir kom- 
plekt (birlik)ning reja bokyicha va amaldagi holati haqida axborotlar mavjud bo‘ladi. 
Bu mashinalar ishini samarali nazorat qilishni ta’minlash imkonini beradi.

Jadval boshqamv gumhi tomonidan hal etiladigan aniq vazifalar quyidagilar- 
dan iborat: ishlab chiqarish jarayonini nazorat qilish, ishlab chiqarish jarayonida 
rejaga muvofiq ish bajarish va chekinishlami bartaraf etishda ishlab chiqarish jara­
yonlarini jadal boshqarish, texnika va materiallardan foydalanishni jadal nazorat 
qilish.

Jadal boshqamv gumhi bu vazifalami hal etishdan tashqari rejani bajarish 
yuzasidan oylik nazorat doirasida o ‘tkaziladigan mashina va materiallardan foyda­
lanishni jadal nazorat qilishni amalga oshiradi.

Yo‘l mashinalari parkini boshqarishni tashkil etishning bunday tizimi уоЧ- 
qurilish texnikasidan foydalanish samaradorligini oshirishga olib keladi.

Nazorat savollari

1. Yer ishlarini mexanizatsiyalashgan usulda olib borishda qazishning shartli haj­
mi ta 'rifini keltiring.

2 . Yer qoplamasini qurishda hisoblab aniqlanadigan modullar komplektidan, aniq 
komplektlar va mashina markazlariga о ‘tish ketma-ketligini tasvirlab bering.

3. Mashina parkini shakllantirishda chiqim eng oz bo'lishining asosiy shartini 
ta ’riflab bering.

4. Mashinalami obyektlarga eng qulay (maqbul) taqsimlash masalasining mezoni va 
chegaraviy shartlarini keltiring.

5. Ekspluatatsion korxonaning ishlab chiqarishni boshqarish markazi qanday 
bo 4 mm alar dan tashkil topgan?



1. Gruntlurda yer qazish ishlarini olib borishdagi texnologik jarayonining 
ta’rifi

A. Tashish, tekislash, qazish, yumshatish, zichlash
B. Zichlash, tekislash, tashish, qazish. yumshatish
C. Tekislash, zichlash, tashish, qazish, yumshatish
D. Yumshatish, qazish, tashish, tekislash
E. Tekislash, tashish, zichlash, yumshatish, qazish
2. Ishning yillik hajmini bajarish uchun talab ctiladigan mashina vaqti fondini 

aniqlash ifodasi qanday?

A. F „ = 2 Q/Nj ■ kme-yor B. F 0 = S F q /,/Qi

C. F 0 = X Psi,art / P siw D- F 0 = F 0 / S / ,

E. Fq — IQjtj kine'yor
3. Ishning belgilangan hajmlarini hisoblash ifodasini aniqlang

A- N,"  = b. Nkn, = N, ■ Tsm ■ P km
P km

C. Nkm = V""
P km * Т.чт ^ k m  ' 7sm  * ^ km

Pkm • Tsm
E-  ̂km у

*их
4. УоЧ tarmogM uchun yuk avtomobili bo‘yicha ishlab chiqarish imkoniyati 

miqdori ifodasi qanday?
к к 

A. P k =  X  B - p  * =
i =I '=1

C . P *  = X ^ -  D. p k = l T in/G„
/ = 1 Tind  1 = 1

e. p * = £  -yw£/,7;ff 
/■=i

5. Quwatdan foydalanish koeffitsiyentining asosiy ko‘rsatkichini aniqlang

A- k„ = N• Nn B. k „ =N/ N„

C . k „ = k H Nn D . k „ = k „ / N „

E. kn = kn ■ N

Г



4-BOB.
MEXANIZATSIYALASHGAN Y O L-Q URILISH  

ISHLARINI TASHKIL ETISH

4.1. YoM qurilishini boshqarish tizimining tuzilishi

YoM -qurilish ishlab chiqarishi -  o ‘zaro bogMiq boMgan qurilish m ateriallari- 
ni ishlab chiqarish, materiallar bilan ta’m inlash. qurilishni m exanizatsiyalash  va  
shu singari kichik tizim larning yigMndisidan iborat boMgan murakkab, k o ‘p qirra- 
li tizim dir. Qurilish ishlab chiqarishini boshqarish inson faoliyatining barcha b o ‘- 
linmalar kelishib ishlashini ta’m inlashga qaratilgan sohasi hisoblanadi. Ishlab ch i­
qarishni boshqarishning asosiy  maqsadi ishlab chiqarish jam oasi davlat rejasi top- 
shiriqlari va shartnoma majburiyatlarini kam mehnat, m ablag‘ va energiya resurs- 
larini saiflab belgilangan muddatlarda m uvaffaqiyatli bajarishni ta ’m inlashdan  
iborat.

Q urilish va avtom obil yoMlarini ishlatish xizm atining asosiy  vazifalari: trans­
port harakati xavfsiz lig in i ta’m inlovchi yuqori sifatli yoMlami loyihalash va qurish, 
xavfsiz  su n ’iy inshootlar (yopiq yoMlar, k o ‘prik, estakada va boshqalar) qurish, 
yoMlarini tezkor aloqa vositalari, yoM harakati belgilari, yoM harakatini tartibga 
solish tizim i bilan jihozlash , yoM va yordam chi inshootlam i ishlatish jarayonida  
ishlash qobiliyatin i ta’m inlashdan iborat boMadi.

Y oM xizm atibuvazifalarnihaletishuchunyoM lam iqurish ,ko‘kalam zorlashtirish, 
arxitektura bezaklari, yoMlarni obodonlashtirish ishlarini bajaradi, yoM qoplam alari- 
ning holati, su n ’iy inshootlar, chiziqlar belg ilam i nazorat qilib boradi; yoM inshoot­
larini ta ’m irlaydi va saqlaydi; yoM qoplam ini qor, yax, chang va loydan tozalab, 
ozoda saqlaydi.

Um um an qurilish ishlab chiqarishini boshqaruv tizim i ch iziq li-funksional tav- 
sifda, y a ’ni quyi bo‘gMnning yuqoriga b o ‘ysunishi asosiga qurilgan.

Rejalashtirish. statistika, nazorat xizm atlari qurilishni boshqaruvning m uhim  
vazifalarini hal qiladi.

Ishlab chiqarish birlashm alari va qurilish boshqarm alari yoM va transport 
inshootlarini ish latishga m exan izatsiya  (M B ), qurilish (Q B ), yoM qurilishi (Y Q B ), 
ta’m irlash-qurilish  boshqarm alari (T Q B ), yoM -ishlatish uchastkasi (Y IU ), ishlab  
chiqarish-yoM  ta ’m irlash-qurilish uchastkasi (IT Q U ), shuningdek, k o ‘prik quri­
lish ishlarini (K Q B ) ixtisoslash tir ilgan  ishlab chiqarish boshqarm alari orqali rah- 
barlik q iladi.

Ishlab chiqarish boshqarmalari o ‘z ix tisoslig iga  k o ‘ra avtom obil yoMlarini qurish 
ishlarini bajaradi, yoM qoplamalarini saqlash va ta’m irlash bilan sh u g ‘ullanadi, 
avtom obil yoMlarida sanoat va fuqarolik obyektlarini quradi, shartnoma asosida  
qurilish ishlarini m exanizatsiyalashni ta’m inlaydi.

Rejalashtirish va uyushmalarni zarur materiallar bilan ta’m inlashni ixtisoslash-



gan ishlab chiqarish birlashmalari am alga oshiradi. Birlashm alar larkibida sano- 
at korxonalari. scm ent-bcton zavodi (SB Z ). asfalt-beton zavodi (A B Z ), metall va 
tem ir-beton konstruksiyalar tayyorlavdigan zavodlar (M T B K Z ) boMadi.

H ozirgi vaqtdabirqatorvazirlik larvaidoralartuzilm asidaishn ingtoM akom plek- 
tini bajaruvchi ishlab chiqarish boMinmalari tashkil etishga qaratilgan o ’zgarishlar  
yuz berm oqda. Shu maqsadda barcha aso siy  va yordam chi bo iin m alarn i o ‘z ichi- 
ga oluvchi birlashm alar, shuningdek, ishni bajarish shularga bogMiq boMgan xiz- 
matlar tashkil ctiladi. Ishlab chiqarish birlashm alarini tashkil etish qurilishni zarur 
materiallar bilan ta ’m inlashni yaxsh ilash , texnikadan foydalanish koeffitsiyentin i 
oshirish , kom pleks m exanizatsiya va ixtisoslash tirish  tufayli ishni bajarish sifatini 
yaxsh ilash  va muddatini kam aytirish im konini beradi.

YoM xizm atin ing asosiy  chiziqdagi boMinmalari -  y o ‘l ta ’mirlash qurilish  
boshqaiTnasi (Y T Q B ) hisoblanadi, buning a sosiy  prorablik -  usta uchastkasi va 
aniq y o ‘nalishdagi ishni bajarish uchun (4 .1 -rasm ga qarang) ixtisoslashgan x o ‘jalik  
hisob idagi brigadalar tashkil eliladi.

Prorab yok i usta rahbarlik q iladigan usta uchastkasi (U U ) o 'z  navbatida  
tegish li y o 'n a lish d ag i m exanizatsiya  vosita lari k om p leksi ishlarini bajarishga far- 
m oyish  oladi. U chastka ustaxonasi doirasida yoMni ta ’m irlash va saqlash b o kyicha  
ishlarni bajarish uchun ixtisoslashgan  va k o m p lek s brigadalar shakllanadi.

Ixtisoslashgan va kompleks brigadalar

4.1-rasm. YoM ta'niirlash-qurilish boshqarmasining (YTQB) tuzilishi.

4.2. Yo4-qurilish tashkilotlarini boshqarish tavsiflari

Y o ‘l-qurilish i tashkilotlari x o ‘ja lik  h isob idag i korxonalar hisoblanadi. Bu  
korxonalar barcha xarajatlarini o ‘z m ahsulotin i am alda mavjud boMgan narxlarda 
sotgandan tushgan daromadidan qoplaydi va o ‘z  x o ‘ja lik  faoliyati natijasida foyda  
olishni ta ’m inlaydi.

X o ‘ja lik  h isob in ing asosiy  tavsiflari: korxonan ing xarajatlarini qoplashi va fo y ­
da keltirishi; x o ‘ja lik  tom onidan m ustaqilligi; korxona jam oasin ing ishlab chiqar­
ish va m o liy a  faoliyati natijasidan m oddiy  m anfaatdorligi; korxonaning davlat va  
buyurtm achilar o ldidagi majburiyatlarini bajarish uchun m oddiy javobgarligidir.



Korxonaning tuzilishi va boshqaruv usullari uning ishlarini tashkil etish usul- 
lariga tayanadi. Hozirgi vaqtda qurilishni tashkil etishning ikkita: pudrat va x o ‘ja lik  
usullari mavjud.

Qurilishning pudrat usuli qurilish-montaj ishlarining ixtisoslashtirilgan xo‘- 
jalik hisobidagi korxonalar (pudratchilar) tomonidan quruvchi tashkilot (buyurt- 
machi)lar bilan tuzilgan pudrat shartnomasi asosida bajarilishini ko4zda tutadi. 
Pudratchi boigan tashkilotlar ixtisoslashgan qurilish, ta’mirlash-qurilish va boshqa 
korxonalar o‘z ixtiyoridagi zarur texnika, materiallar va malakali xodimlarga ega 
boMadi. Pudratchining faoliyati vazirlik tomonidan mablag4 bilan ta’minlash rejasiga 
muvofiq ajratilgan kapital jamg‘armadan buyurtmachi tashkilot tomonidan moliya- 
lashtiriladi. Pudratchi va buyurtmachi korxonalar o ‘rtasidagi o lzaro munosabatlar 
kapital qurilish uchun pudrat shartnomasi to'g'risidagi qoidalarga asoslanadi.

Pudrat usuli ancha ilgkor usul boMib, barcha qurilish obyektlarining 90 foizi- 
dan ko‘prog‘ida foydalaniladi. U qurilish ishlab chiqarishini industriyalash, meh­
nat unumdorligini oshirish va mahsulot birligi tannarxini kamaytirish uchun zarur 
sharoitni ta’minlaydi.

Xo‘jalik usuli qurilish-montaj ishlarini quruvchi tashkilot ixtisoslashtirilgan 
korxonani jalb etmasdan yoki qisqa muddatga ishning nozik qismini bajarish uchun 
qatnashtirib, bajarishini ko‘zda tutadi. Bu usul kichik obyektlar qurilishida yuqori 
unumli texnika va malakali xodimlardan foydalanmasdan qoMlaniladi.

Avtomobil yoMlari va transport inshootlari qurilishi va uni ta’mirlashni baja- 
rayotgan ishlab chiqarish korxonalari pudrat usulida ishlaydilar. Bu korxonalam- 
ing asosiy vazifalari yoM mashinalaridan ancha samarali foydalanishni ta’minlash 
maqsadida ularni maqsadga muvofiq ishlatishni tashkil etishdir.

Yo‘l-qurilish texnikasini ishlatuvchi korxonalaming tuzilishi va ularni boshqar­
ish tavsiflari mashinalardan unumli foydalanishni ta’minlash vazifalariga muvofiq 
shakllanadi. Mashinalardan foydalanadigan tizim 4.2-rasmda ko‘rsatilgan tarzda 
ifodalangan boMishi mumkin. Mashinalardan foydalanish samaradorligi ularning 
texnik holatiga bogMiq. Mashinalaming chidamliligi qanchalik ortiq boMsa, ular 
ishlatishda ko‘p buzilmaydi, binobarin ta’mirlash va texnik xizmat ko‘rsatishga 
ko‘p vaqt ketmaydi.

YoM-qurilish ishlab chiqarishini jadallashtirish, mexanizatsiya vositalari, zax- 
ira qismlar, ishlatish materiallari murakkablashishi va qiymatining ortishi, atrof- 
muhitni muhofaza qilishga talabning ortishi -  bularning hammasi yoM mashinal­
ari zamonaviy parkini ishlatish sharoitlari o'ziga xos xususiyati boMib, texnikaning 
holati hamda mashinalar parkining ishlatishga chidamliligini boshqarish masalalari 
alohida muhimligi va murakkabligini kokrsatadi.

1-blokda keltirilgan mashinalar parki qarab chiqiladigan tizimda asosiy boshqa­
riladigan kichik tizim hisoblanadi.

Konstruksiyalash va ishlab chiqarish bosqichlarida mashinalar ishonchlilig- 
ining belgilangan darajasi ta’minlanadi. Ishlatish jarayonida quyosh radiatsiyasi,



namlik, yer qallamalalarining o'zgarishi, airol-muhit harakatining keskin o ‘zgarishi 
ta'sirida mashinalaming holat va ishlash qobiliyati yomonlashadi. Mashinalaming 
holatiga salbiy ta’sir etuvchi, sanab o'tilgan omillar chayqatmoq ko4rsatuvi deyilib 
(4.2-rasmga qarang), boshqaruvning kibernetik modeli jadvalida Yj simvolida bel­
gilanadi.

Mashinalar parkining texnik holatiga salbiy ta’sir etuvchi omillarni bartaraf 
etish uchun mashinalarga texnik xizmat ko'rsatish va ularni ta’mirlash zarur. Texnik 
xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash tarkibiga kiruvchi operatsiyalarni tizimga boshqa­
ruv ta’sirini o‘tkazuvchi deb ataymiz va Xj simvoli bilan belgilaymiz.

Ishlatish korxonasi texnik xizmat boshqamv tizimining tuzilishi va uning 
kichik tizimlari o'zaro bog‘lanishi 18-bobda mufassal qarab chiqilgan.

B)
Mashinalar

parki

Texoik oazorat

BoshqarisIl markazi

Ishlash obyektlari

.U □ U J
4.2-rasm. Xizmatlarni boshqarish tizimining modeli:
A) texnik; B) mashinalami ishlab chiqarislida ishlatish

Zamonaviy korxonaning tuzilishini shakllantirish va ulami boshqarish model- 
da yozilganiga muvofiq vujudga keladi. Ishlab chiqarish boMimlari va korxonani 
boshqarish markazi tizimning boshqaruvchisi rolini bajaradi. Ishlab chiqarish 
uchastkasi ijro etuvchi organ hisoblanadi (4.3-rasm).

Tashkiliy sabablar (ish joyi, zarur materiallar va boshqalaming yo‘qligi uchun) 
bilan mashinalaming bekor turishini kamaytirish yo ‘l-qurilish texnikasidan foyda­
lanish samaradorligini oshirishning muhim zaxirasi hisoblanadi. Bu vazifani hal 
etish yo‘l-qurilish boMimlarida tezkor va dispetcherlik boshqaruvini joriy etish 
imkonini beradi.

Avtomobil yo‘llari qurilishini tezkor dispetcherlik boshqamv tizimining 
namunaviy tuzilishi (4.4-rasm) ikkita: I boshqaruvchi va II boshqariluvchi kichik 
tiziinlardan tashkil topadi. Boshqaruvchi kichik tizim tarkibiga qurilish rahbariya- 
tidan tashqari dispetcher manzillarining sharhlangan tarmog‘i bilan dispetcherlik



xizmali kiradi. Boshqariladigan tizimga ixtisoslashgan otryadlar, qurilish mashi- 
nalari komplektlari. qurilish materiallari va konstruksiyalari ishlab chiqarish kor­
xonalari kiradi.

Diaguostikaxlzmati

Texnik xizmat Ko'rsatish boiimi

Joriy ta'mtr bolimi

Tuproqli ishlarbo’luni

SurTiy inshootlar qurilKhi bo'yicta boiimi

va boshqalar

Bcshqartna boshliyl
Rcjim boMimi

Hisobot boiimi
I

Bosh injener — Kadrlar bo'iimi

Ta'minot xlzmati

Ta&bkilotnimaibo&hqarî hkozi

Axborotni tokshirish va qayta ishlash guruhi
Oporatovboshqaruvguruhi

Texmk ishlab chiqarish boiimi

Bosh moxanik boiimi

va boshqalar

4.3-rasm. YoM-qurilish boshqannasining namunaviy tuzilishi.

4.4-rasm. YoM qurilishini dispetcherlik boshqaruv tizimining naunaviy tuzilishi.

Ishning bajarilishini zudlik bilan nazorat qilish, ishlab chiqarish boMinmalari 
ishini muvofiqlashtirish, ahvolni tahlil qilish va boshqaruv ta’sirini ko‘rsatish
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tadbirlarini tez ishlab chiqish tarmoqlangan dispetcherlik xizm ali boMgan ishlab  
chiqarish boshqaruv m arkazining asosiy  vazifasi hisoblanadi.

M ateriallar, kom plektlash buyum lari, texnika, energetika resurslari haqida 
axborotlarning obyektiv  va o ’z vaqtida tayyorlanishi tezkor boshqam v tizim i sam a­
rali faoliyatin ing zarur shartlari hisoblanadi. Bu axborotlarni yigMsh va tez tahlil 
qilish vazifasi zarur dispetcherlik aloqasi texnika vositalari hamda clektron h iso­
blash texnikasi bilan jihozlangan m arkazga yuklatilgan.

4.3. Yo‘l-qurilish ishlarini tashkil etishning oqim usuli

YoM-qurilish ishlarining turlicha boMishi; ishning trassa bo‘ylab yigMlganligi 
va yoMning uzunligi bo‘yicha ish hajmi hamda turining tartibsiz taqsimlanishi; quri­
lish jarayonlari texnologiyasining tuproq -  iqlim sharoitiga va joy relyefiga ko4proq 
bogMiq boMishi singari bir qator xususiyatlariga ko4ra boshqa qurilishlardan ajra- 
lib turadi. Sanab oMilgan bu xususiyatlar ish yuritish, uni bajarishni nazorat qilish 
va sifatli tashkil etish hamda rahbarlikni murakkablashtiradi, yoM mashinalariga 
texnik xizmat koMsatish va ta’mirlashni, ishchilar va muhandis-texnik xodimlar- 
ning maishiy-turmush sharoitini qiyinlashtiradi. Shuning uchun yoM-qurilish ish­
larini tashkil etish masalalariga katta ahamiyat beriladi.

YoM-qurilish jarayonlarining tahlili shuni ko‘rsatadiki, u takrorlanadigan 
jarayonlar oz miqdorining yigMndisi tarzida namoyon boMishi mumkin. Shun­
day qilib, qurilish jarayonini tashkil etish barcha tipik jarayonlar mexanizatsiya 
vositalarining ixtisoslashtirilgan komplektlari bilan aniq tadrijiy tartibda bajari­
lishi va obyektni belgilangan muddatda bir me'yorda topshirilishini ta’minlashga 
qaratilgan.

Tarkibiga bir necha bir xil mexanizatsiya vositalari kiruvchi, bir yoki bir necha 
ishchi operatsiyalarni bajaruvchi mashinalar zvenosi yoM-qurilish mexanizatsiya- 
sining asosiy quyi boMinmasi hisoblanadi. Zvenolar brigadalarga, brigadalar ayrim 
inshootlar yoki yoM uchastkalarini tiklash bo'yicha bir yoki bir nechta kompleks ish 
jarayonlarini bajaruvchi mashina yoM otryadlariga birlashadilar.

Qurilish ishlab chiqarishini tashkil etishning ish turi bo‘yicha ixtisoslashgan 
otryadlarda mexanizatsiyaning barcha asosiy vositalarini markazlashtiruvchi va 
texnologik jarayon tavsifi bilan qat’iy belgilangan tartibda foydalaniladigan usul -  
oqim usuli deyiiadi.

Oqim usulining o ‘ziga xos xususiyatlari -  otiyadlaming qat’iy ixtisoslashtiri- 
lishi: quvurlar va ko‘priklami bir otryad barpo etishi; yer o ‘yish ishlarini boshqa- 
si bajarishi, asos va qoplamalami uchinchisi yotqizishi, pardozlash ishlarini to‘r- 
tinchisi, transport operatsiyalarini maxsus avtokolonna amalga oshirishidir. 
Ixtisoslashgan mexanizatsiyalashgan otiyadlaming ishlari tadrijiy ravishda ko‘ri- 
ladi: oldindagi har bir otryad kcyingisiga ish joyini tayyorlab ketadi. Mexaniza­
tsiyalashgan otryadlar trassa bo4ylab birjoydan ikkinchi joyga o ‘tib, ishning muhim



turlarini bajaradi. Bu qurilishda aniq marom boMishi, shunga m uvofiq bir xil uzun­
likdagi yoM uchastkalaridagi ishlar bir xil vaqt oraligMda tugallanadi.

Avtomobil yoMini oqim usulida qurish ishning asosiy turlarini quyidagi tex­
nologik maromda: tayyorgarlik ishlari, yoMning biiio va inshootlarini tiklash hamda 
transport xizmali; sun'iy inshootlami qurish; yer koMamiasi va suv o ‘lish joylarini 
tiklash; shibbalash ishlari; yoM liboslarini qurish; pardozlash ishlari va yoM sharoi- 
tini barpo etishni ko'zda tutadi.

Tayyorgarlik ishlari tarkibiga: ish joyini tayyoriash, o‘simlik va daraxtlarni 
kesish; aloqa yoMini qurish, vaqtincha yashash joylari va maishiy-xizmat inshoot- 
lari, shuningdek, ishlab chiqarish korxonalari (ABZ, SBZ, MTBKZ) va boshqalar- 
ni qurish kiradi.

Ishlab chiqarish quvvati yetarli boMganida bino va sun’iy inshootlami tiklash 
ishlari yonma-yon bajariladi. YoM ishlarini bajaruvchi mexanizatsiyalashgan 
otryadlar kelishigacha bir yerga to‘plangan ishlarni bajarish yoM ishlarining muhim 
sharti hisoblanadi.

Oqim usulida ish bajaruvchi mexanizatsiyalashgan boMinmalar oqimlarni tash­
kil etadi. Tuzilishi, vazifasi va bajaradigan ishining turiga ko‘ra ular ayrim ixtisos­
lashgan, obyektga doir va kompleks oqimlarga boMinadi.

Ayrim oqim qandaydir yagona obyekt yoki element (masalan, yoM asosining 
qo'shimcha qatlamini yotqizish uchun) qurish uchun tashkil etiladi.

Ixtisoslashgan oqim bir turdagi yoM-qurilish ishlari: yer ko‘tarmasini tiklash, 
yoM liboslari asosini qurish, suv oqizish sun’iy inshootini qurish ishlarini bajaradi. 
Ixtisoslashgan oqim umumiy tashkiliy texnologik jadvalda birlashtirilgan bir nech- 
ta ayrim oqimlarning yigMndisidan iborat boMadi (4.5-rasm).

Obyekt oqimi obyektni tiklash bo‘yicha qurilish ishlari toMa sikli (masalan, 
yoM uchastkasi)ni bajarish uchun tashkil etiladi. U sun’iy inshootlar yer ko‘tarmasi, 
yoM liboslari qurilishi bo‘yicha bir nechta ixtisoslashgan oqimlarni birlashtiradi.

Kompleks oqim yoM-qurilish korxonalari 11 ing umumiy tashkiliy tuzilish- 
ga birlashgan obyekt oqimlari va ishlab chiqarish korxonalari (qurilish material- 
lari omborxonasi, SBZ, ABZ) guruhini o ‘zida ifodalaydi. Kompleks qurilish oqim 
yoM-qurilish ishlari bo‘yicha ko‘rinishini bajaradi va bir qator avtomobil yoMlarini 
tiklashda foydalaniladi, ularni mavjud qurilish boshqarmasi quradi.
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4.5-rasm. YoM qoplamalari qurilishi bo‘yicha ixtisoslashgan oqim jadvali:
I—VIII -  egallash raqamlari, /,, /2, /3 -  ayrim oqimning qo‘shimcha qatlamiga -  1 , 2-asos 

va 3-qoplamaga muvofiq qurilish bo‘yicha uzunligi;
TO -  tashkiliy tanaffus; TT -  texnologik tanaffus.



Qurilish oqimi quyidagi belgilari bilan tavsiflanadi: уоЧ-qurilish bo'linma- 
larining tor ixtisoslashishi; ishchi mchnatini taqsimlash imkoniyati; mexaniza­
tsiya vositalari komplektidan foydalanish: mashinalar tarkibi va sifatining maqsad­
ga muvofiqligi; mashinalar komplekti ishining qulay usullarini qo'llash; ishlab 
chiqarishning m e’yorida borishi, yil davomida mexanizatsiya vositalaridan vaqt 
bo4yicha to*la foydalanish.

Qurilish oqimini tasvirlash uchun bir qator maxsus tushunchalar: oqimning 
davomiyligi, ish maydoni, ma’lum miqdor uzunligi, oqim sur’ati, oqim odimidan 
foydalaniladi.

oqimning masofasi qurilishi ma’lum taqvim davrida bir oqimda tugallana- 
digan yo ‘l uchastkasining uzunligi.

ish fronti -  ma’lum bir vaqtda oqimning barcha mexanizatsiya vositalari 
band bo'lgan yoM uchastkasining uzunligi.

,,6‘‘ egallash -  ma’lum bir vaqtda ixtisoslashgan mexanizatsiya otryadi tegish­
li operalsiyani amalga oshiradigan y o ‘l uchastkasining uzunligi, m. Qurilish tajri- 
basida „miqdor uzunlik“ atamasi ko'pincha foydalaniladi. Bu mashinalar zvcnosi 
smena davomida texnologik tomondan bog‘langan bir yoki bir nechta ishchi opera- 
tsiyalarini bajaradigan yo‘l uchastkasining uzunligi.

Oqim ning su r’ati yoki tezligi \>0 -  qurilish vaqt birligi (1 s, smena, 1 sutka) 
da tugallanadigan yo ‘l uchastkasining uzunligi. Oqim tezligi bilan uning unumdor­
ligi belgilanadi.

Oqim qadami E -  oqim boshlanisliida ikki ketma-ket mashinalar zvenosining 
ishga tushishi o'rtasidagi taqvim soat vaqtining va ishga har qanday kirishishda ular 
ishining boshlanishi o ‘rtasidagi vaqt soatlari. Qadamning o‘lchami qo‘shni zveno- 
lar ocrtasidagi zarur oraliqni eng kam zarur oraliqni ta’minlashi lozim.

Oqimning yeyilish davri t -  birinchi zveno ishining boshlanishidan oqimdagi 
mexanizatsiyalashgan zvenolaming so‘ngisi ishga tushishigacha bo‘lgan vaqt.

Ixtisoslashgan (ayrim) oqimning masofasi:

L = v0 { T - l ) = ^ ( T - t ) ,

bu yerda: T -  yeyilish davrini o ‘z ichiga olgan oqim harakatining to‘liq vaqti;
t=a/v(>\
о -  ish fronti;
v() -  oqim tezligi.
Shunday qilib, oqimning uzunligi oqim tezligiga to‘g ‘ri proporsional-oqim 

harakatining masofasi ortishi bilan ko‘payib boradi va yeyilish davri ortishi bilan 
kamayadi.

Yeyilish davrining qisqarishiga: asosiy oqim harakatining boshlanishigacha 
mashinalaming ayrim zvenolari tomonidan bajariladigan markazlashtirilgan ish­
lar oqimidan ajralish yoMi bilan ixtisoslashtirilgan otryadning ish joyi qisqarishi; 
yemi har bir o‘yishda ayrim operatsiyalaming qo‘shilib ketishi; ixtisoslashtirilgan



mexanizatsiyalashtirilgan otryadlar tarkibidan maqsadga muvofiq loydalanish bilan 
erishish mumkin.

YoM qurilishida oqimlar sur'ali doimiy va o‘zgaruvchanligi bilan bir-biridan 
farq qiladi. Oqimning doimiy sur'ati yoMning asosini va qoplamasini yotqizish 
uchun xosdir. Yer ishlari, sun’iy inshootlar qurilishi va qatlami sharoiti, joyining 
past-balandligi va inshootlar tavsifiga bogMiq boMgan oqim sur’ati o ‘zgarishiga 
ko‘ra olib boriladi.

Ayrim, ixtisoslashgan oqimlar o'rtasida, ba’zan egallashlar o‘rtasida tashki­
liy yoki texnologik sabablarga ko‘ra uzilishlar bo‘lib luradi. Qoida bo‘yicha tash­
kiliy uzilishlar uchastkani keyingi oqim yoki yer o'yish uchun tayyoriash zaru- 
riyatidan kelib chiqiladi. Texnologik uzilishlar qurilish materiaUari (masalan: 
beton, asfalt-beton, sement, tuproq)ning vaqt xususiyatlari o ‘zgarishi bilan bog‘- 
liq. Shu munosabat bilan, keyingi zveno ishining boshlanishigacha materiallarga 
belgilangan xususiyatlarga erishib olish imkoniyatini berishi lozim.

Barcha otiyadlar o ‘matilgan jadvalni, qat’iy bajarishi oqim qurilishida alohida 
ahamiyatga ega boMadi. Y o‘l-qurilish ishlarini rejalashtirish, tashkil etish va hisob­
ga olish uchun chiziqli (4.6-rasm) va chiziqli taqvim jadval (4.7-rasm)dan foyda­
laniladi.

4.6-rasm. YoM uchastkasi qurilishining chiziqli jadvali.

Chiziqli taqvim jadval ancha ko‘rkam bo‘lib, o4z vaqtida tez boshqaruv ta'sirini 
ko‘rsatish imkonini beradi. Ishning bajarilishi bu jadvalda shtrix chiziq (4.7-rasmga 
qarang) bilan belgilanadi.

Chiziqli jadvalda yoM uchastkalarida ish bajarishning rejalashtirilgan muddat- 
lari qalin chiziq bilan koMsatilgan. Markazlashtirilgan ishlar shtrixli vertikal chiziq- 
da tasvirlanadi.

Ma'Ium vaqtda ishning amalda bajarilishi jadvalda qo‘shaloq chiziq yoki bosh- 
qacha rangli chiziq bilan belgilanadi.

Y o‘l qurilishini tashkil etishning oqim usuli: mexanizatsiya vositalarining 
tashkiliy sabablarga koM*a bekor turishini kamaytirish hisobiga qurilish-mon­
taj ishlari qiymatini pasaytirish; qurilish muddatlarini qisqartirish; materiallami 
tejash; tcxnikadan foydalanish samaradorligini oshirish; qurilish tashkilotlarining



bir m e'yorda ishlashi; (ugallanm agan qurilishlar hajmini kam aytirish: ish sifati va 
m ehnat unum dorligini oshirishni ta ’m inlaydi.

4.7-rasm. Yo‘l qurilishining chiziqli taqvim jadvali.

Qurilishni zarur materiallar bilan uzluksiz va o ‘z vaqtida ta’minlash, ishlatish 
jarayonida mashinalaming buzulmasligi va yuqori unumdorligini ta’minlash yo‘l 
qurilishini oqim usulida tashkil etishning zarur sharti hisoblanadi.

4.4. M intaqaviy kom plcks-mexanizatsiyalashgan oqim

Mintaqaviy kompleks-mexanizatsiyalashgan oqim yo‘l qurilishi ishlab chiqa­
rishini tashkil etishning istiqbolli shakli hisoblanadi. Yo‘l qurilishida mintaqaviy 
kompleks-mexanizatsiyalashgan oqim yordamida obyektdagi ish hajmi ishlab 
chiqarish usuliga ko‘ra mintaqalarga bo‘linadi. Mexanizatsiya vositalari komplekti 
bir nechta mashinalar zvenosini o'z ichiga oladi, ularning har biri keltirilgan xara- 
jatlarning eng kamini belgilaydigan, ancha maqsadga muvofiq usulda bir yoki bir 
nechta mintaqadagi ishni bajaradi.

Shunday qilib, mintaqaviy kompleks-mexanizatsiyalashgan oqimning tashki­
liy mohiyati shundaki, mexanizatsiya vositalarining komplekti butun ish hajmini 
mashinalaming bir zvenosi bir xil usulda bajaradigan oddiy komplektdan farqli rav­
ishda, asosiy ishlami ancha maqsadga muvofiq turlicha usulda bajaradigan mashi­
nalaming bir nechta zvenosidan iborat mexanizatsiya vositalaridan shakllanadi.

Mintaqaviy kompleks mexanizatsiyalashgan oqim quyidagicha tartibda tash­
kil etiladi: obyektdagi ishlarning umumiy hajmi belgilanadi: obyekt mintaqalarga 
ajratiladi; har bir mintaqadagi ish hajmi aniqlanadi; mexanizatsiyalashgan zveno- 
lar shakllantiriladi; mashinalarga texnik xizmat kofcrsatish va ularni ta’mirlashga 
sarflanadigan vaqtni hisobga olib, qurilish muddatlariga ko‘ra mashinalar kom-



plektining ish vaqti fondi hisoblab chiqiladi; oz m iqdordagi xarajat b o ‘yich a  har 
bir m intaqadagi ishning maqsadga m uvofiq usuli belgilab  olinadi.

M intaqaviy kom p leks-m exan iza tsiya lashgan  oqim  uchun obyektdagi ish  
hajmi:

0 = l Q j = i  Х 0 / ,
/=1 /=1 y=l '

bu yerda: О, -  n oqimidagi mintaqalaming umumiy miqdorida i mintaqasining ish 
hajmi, m3;

Qij- j  usulida bajariladigan / mintaqadagi ish hajmi, m3.
„/“ mintaqadagi ish hajmining oqimdagi mintaqalaming umumiy ish hajmiga 

nisbati mintaqa koeffitsiyenti kt yordamida aniqlanadi:

kj = Qi IQ- (4'2)
(4.1.) va (4.2.) ifodalardan quyidagi kelib chiqadi:

n 

/•=1
mintaqadagi mashinalar komplekti ishining davomiyligi (mash.soat/m3) 

mintaqaviy vaqt me’yori bilan tavsiflanadi:

~  ts i >

bu yerda: tsi -  ratsional usulda bajariladigan, mahsulot birligiga o‘tkazilgan, oper- 
atsiyalaming texnologik sikli vaqtining m e’yori, m-s/m3.

tsi kattalikni YAM va N yoki hisoblash yo‘li bilan belgilanadi. Shu bilan birga 
ishlatish sharoitini hisobga olish uchun hisoblash me’yori orqali ishlab chiqarishga 
o4ish koeffitsiyenti kiritiladi:

к  ish "   ̂si !  ̂s i '

bu yerda: kish -  ish sharoiti;
tsi -  YAM va N bo‘yicha yoki hisoblash yo‘li bilan olingan mc’yoming 

ko‘rsatkichi;
tsi -  ishlatish sharoitini hisobga olingan holda yuqoridagi ko‘rsatkichning

o‘zi.
04 ish  koeffitsiyenti kf) -  mashinistning malakasi, ishlab chiqarishni tashkil 

etish darajasi, texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlashga bog‘liq bo'ladi:

kp = KkKtoKv

bu yerda: Kk -  mashinistning malakasi, ishlab chiqarish sharoiti (obyekt tavsifi, 
grunt turi va boshqalar) va mashinaning texnik holatini hisobga oluvchi koeffitsi- 
yent:

Kk =Per /Pax,



Pcr -  m ashinaning hisoblash usuli bilan topilgan ish unum dorligi, m3/soat;
Pax -  m ashinaning am aldagi unum dorligi, mVsoat:
K,„ -  m ashinaning texnik xizm at k o lrsatish va ta'm irlashda bekor turishini 

hisobga oluvchi koeffitsiyenti:

Rl 0 = l  +  Tl 0 / T  =  \ +  Tm / T y .

T,o -  sikl davomida mashinaning texnik xizmat ko4rsatish va ta'mirlashda 
bekor turishi davomiyligi, soat;

T -  ta’mirlash siklining davomiyligi, soat;
Тую ~ yil davomida texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlashda mashinalar bekor 

turishining davomiyligi, soat;
TY -  mashinalar ish vaqtining yillik fondi, soat;
Kv -  smena davomida mashinalardan vaqt bo‘yicha foydalanish koeffitsiyenti:

—  ̂f  I ^sm»

tj -  mashinaning smenadagi ishi davomiyligining yig‘indisi, soat; 
lsm -  smenaning davomiyligi, soat.
Komplekt ishini rcjalashtirishda mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish va 

ta’mirlashga sarflangan vaqtni hisobga olish lozim, chunki u mashinaning ish vaqti 
fondiga nisbati bo‘yicha ancha kattalikni tashkil etadi.

Mashinalar zvenosining oqimdagi m e’yoriy ish vaqti:

T = — S t -
av ' " A "

bu yerda: m -  natura birligida oqimdagi mexanizatsiyalashgan zvenolar soni.
Oqim ishining uzluksizligini ta’minlash va zvenolami qulay yuklash uchun 

quyidagi tenglikni saqlash lozim:

T =T~> = = T, (4-3)11 ~v l 2zv l k->

bu yerda: Tk -  mahsulot birligiga o ‘tkazilgan mashinalar mintaqaviy komplektin- 
ing yagona ish vaqti, s/m3.

Zvenolami ish bilan ta’minlashning bir xil emasligini hisobga olib, (4.3) ifo- 
dani quyidagi tarzda ko‘chirib yozamiz:

T ~ T X:v= - ^ — T2 : v = . . . =  Tk , (4-4)
vz 1 K vz2

bu yerda: K v: <  1 -  zveno yoki komplektdagi mashinalar o ‘rtasida ishning taqsim- 
lanishi bir m e’yorda emasligi darajasini tavsiflovchi, oqimdagi mashinalaming 
o ‘zaro munosabati koeffitsiyenti:

K Vzi =  T i z v / T k .

Kvz kattaligi oqimdagi mashinalar ishini tashkil etish darajasiga b og liq



boMadi va quyidagi omillar: mashinalar parkining tuzilishi va soni. ularning tex­
nik holati, obyekming xususiyatlari (grunt sharoiti, joyning relefi), ishlab chiqa- 
ruvchi xodimlar malakasining saviyasi, oqim parametrlari hisobining qabul qilin­
gan usuli bilan belgilanadi.

(4.3.) va (4.4.) ifodalar tengligini saqlash uchun komplektdagi barcha mexa­
nizatsiyalashgan zvenolami ish joyi bilan ta’minlash lozim. Bunga oqimdagi 
mashinalami maqsadga muvofiq joylashtirish bilan erishiladi.

Oqim mashinalami qo‘shma joylashtirishda komplektdagi barcha zvenolami 
bir me’yorda ish bilan ta’minlash va har bir zveno ishining davomiyligini ko‘zda 
tutadi: Tlzv= T2zv -  Tk (4.8- a rasm). Qo;shma joylashtirish ishni qisqa muddatda va 
kam xarajat bilan bajarishni ta’minlaydi. Joylashtirishning bu variantida komplekt 
ishining uzluksizligi, turli xil va hajmda boMgan mashinalaming soni yetarli boM- 
ganidagini ta’minlanishi mumkin, shu usulning muhim kamchiligidir.

4.8-rasm. Mintaqaviy kompleks-mexanizatsiyalashgan oqimda 
mashinalami joylashtirish: 1-, 2-, 3-zvenolaming raqamlari.

Bundan tashqari, mashinalami qo‘shma joylashtirishda ishning turi va haj­
mi turlicha boMishi va turli xildagi mashinalaming unumdorligi turlicha boMishi 
sababli texnikaning bekor turishi muqarrar, bu o4z navbatida mexanizatsiya vosi- 
talaridan foydalanish samaradorligining pasayishi va qurilish ishlari tannarxining 
oshishiga olib keladi.

Mashinalami alohida joylashtirishda har bir zveno (4.8- h rasm) o ‘zidan 
keyingi zveno uchun ish joyini tayyorlaydi. Bunda zvenolaming ish bilan bandligi 
bir xil emasligi hisobga olinadi. Har bir keyingi zvenoning yagona vaqti mashinal­
ami ayrim joylashtirganda avvalgi zvenolaming yagona vaqtidan kam boMadi:

T\zv < 7 2ri’ < - < T k.
Bunday joylashtirishning asosiy yutugM shundaki, u park tuzilishi va mashina­

lar soni har qanday boMganda ham amalga oshishi mumkin. Biroq mashinalami alo­
hida joylashtirishda qo‘shma joylashtirishga qaraganda ishning davomiyligi orta- 
di va iqtisodiy koMsatkichlar pasayadi. Bundan tashqari mashinalami bu variantda



joylashtirishda ish davomiyligining oshishi sababli texnik siklga bir qator yangi- 
likiar kiritishga tolg ‘ri keladi. Masalan, asosning sifatini ta'minlash uchun tuproqni 
suv sepish mashinalari bilan namlash singari.

YoM-qurilish tajribasida mintaqaviy kompleks mexanizatsiyalashgan oqim- 
ni tashkil etishda ko'pincha mashinalami smenali joylashtirish qoMlaniladi. Bular 
qo‘shma va ayrim joylaslitirishni o ‘zida aks ettiradi (4.8- v rasm). Masalan, tuproq 
to‘kishda ishlaydigan skreperlar zvenosini va zichlashtiruvchi mashinalar (oqimlar) 
zvenosini qo‘shma joylashtirish zvenolarga kiruvchi barcha mashinalaming uzluk- 
siz ishlashini ta'minlaydi va keyingi zvenolar uchun ish joyini o ‘z vaqtida tayyor­
iash imkonini beradi. Bu butun komplektdan foydalanish koeffitsiyentini oshirish 
imkonini yaratadi.

Zvenoning ishlatish unumdorligi ishni tashkil etish darajasi, zveno tarkibiga 
kiruvchi mashinalar unumdorligi va ularni joylashtirishga bogMiq. Zvenoning ish 
unumdorligini (m3/soat) quyidagi ifoda bo'yicha aniqlash mumkin:

P =  ̂ К r eizv rp vzi >
4 zv

bu yerda: Tizv -  i oqimdagi mashinalar zvenosi ishining me’yoriy vaqti, soat/m3;
Kvzi ~ oqimdagi mashinalaming o‘zaro munosabati koeffitsiyenti.
Mashinalar komplektining ish unumdorligi (m3/soat):

П H i  .
Pek =  =  I  —  =  — .

/=1 /'=1 * izv * к

bu yerda: Tk -  mahsulot birligiga o‘tkazilgan mashinalar mintaqaviy komplekti 
ishining yagona vaqti, (soat/m3).

Mintaqaviy marom (mash-soat) -  / mintaqadagi mashinalar zvenosi ishining 
davomiyligi, bunda texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash vaqti hisobga olingan:

R zi = Q iTizv> 

bu yerda: Qt -  i mintaqadagi ish hajmi, m3.
R.j -  kattalik, oqim sikl dasturini tuzish va mashinalar komplekti ishini tezkor 

boshqarish uchun foydalaniladi.
Oqim tezligi (sur’ati) (mash-smena):

V  =
lsm

Thvu
bu yerda: со -  uchastkadagi inshootning kokndalang kesimi maydonining o ‘i*tacha 
qiymati, m2.

Har bir zveno va komplektning umumiy egallash uzunligi oqimning eng 
kam solishtirma xarajat bo‘yicha qulay parametrlarini aniqlashda hisoblanadi 
(Z J : Zc—> min.

Oqimdagi ishlarning umumiy mashina sig'imi, ya’ni belgilangan sharoitda



(m ash-soat) ishning belgilangan hajmini bajarish uchun zarur boMgan m ashinalar  
kom plektining ish vaqti quyidagi tarzda aniqlanadi:

F = I  Q,Trv . (4.5)
/=1

(4.5) ifoda o ‘zaro ta’siv koeffitsiyenti Kv:m tavsiflaydi va oqimda mashinalar 
ishini tashkil etish darajasini hisobga olmaydi. Kxz ni hisobga olib, (4.5) formulani 
quyidagi tarzda yozish mumkin:

Tb v .i=1 Kv,_

Mintaqaviy kompleks-mexanizatsiyalashgan oqim parametrlarining bayon 
etilgan uslubnoma bo‘yicha hisobi va hisob-kitoblar natijalariga muvofiq qurilish­
ni tashkil etish, tashkiliy va texnologik sabablarga ko'ra texnikaning bekor mrishini 
ancha kamaytirish va mexanizatsiya vositalaridan vaqt bo‘yicha foydalanish koef- 
fitsiycntini oshirish imkonini beradi.

4.5. УоЧ-qurilish ishlarini tashkil etishning tarmoqli usuli

Kokp miqdordagi ishlar majmuasini, oqim usulda tashkil etish mumkin boM- 
magan yoM qurilishini rejalashtirishda tarmoqli usuldan foydalaniladi.

Tarmoqli usul asosida loyihalashdan boshlab, moliyalash, moddiy-texnika 
ta’minoti, obyektni foydalanishga topshirishgacha, tayyorgarlik ishlariga quri­
lish jarayonidagi operatsiyalarni bajarishning tadrijiy variantini koMsatuvchi ko‘r- 
gazmali model -  jadval yotadi.

Tarmoqli jadvalni tuzishda qurilish ishlarining butun komplekti ayrim opera- 
tsiyalarga boMinadi. Operatsiyalaming bajarilishi natijasida obyektning yangi 
holatga octishini ko'rsatuvchi voqea yuz beradi. Tarmoqli jadvalda voqealar ayla- 
na shaklida belgilanadi.

U yoki bu voqeani amalga oshirish uchun tegishli ishlami bajarish lozim. Tar­
moqli usul uch asosiy tushuncha: amaliy ish, kutish, bogMiqlik (soxta ish)ga tayan- 
gan boMadi.

Amaliy ish ma’lum vaqt, mehnat va moddiy resurslar sarflab bajariladigan 
operatsiyalaming yigMndisidan iborat. Kotlovan qazish, asos yotqizish, ustiga tup- 
roq tortish amaliy ishlarga misol boMadi. Taimoqli jadvalda amaliy ish qalin chiziq­
li strelka bilan ko‘rsatiladi.

Kutish -  mehnat resurslarini (betonning qotishi, ishni bajarish uchun qulay 
mavsumni kutish) sarflamasdan vaqt sarflashni talab etuvchi jarayon, bu ham qalin 
chiziqli strelka bilan belgilanadi.

BogMiqlik (soxta ish) ushbu operatsiya ma’lum voqea sodir boMishi boshla- 
nishigacha boMmasligini ko‘rsatuvchi mantiqiy bogManish shtrix strelka bilan bel­
gilanadi.



BogM iqlik tarmoqli jadval tuzishda operatsiyalar o ‘rtasidagi o'zaro to'g'ri 
bogManishni aks ettirish uchun qoMlaniladi.

Bu b o sh la n ish  va tu ga lla n isli voqealariga ajratiladi.
B osh lan ish  voqealaridan avval hech qanday operatsiya yuz berm aydi, y a ’ni u 

tarmoqli jadva ldag i ishlardan birortasin ing natijasi em as. Bu voqea  tarm oqli jad -  
valn ing bosh lan ish in i belg ilayd i. T ugallan isli voqeasidan  so*ng ish bajarilm ay- 
di. B osh qacha aytganda, u tarmoqli jadva ldag i ishlarning tugallanganidan darak 
beradi.

T annoqli jadvaldagi har bir voqeaga maMum raqam -  harfli kod beriladi.
Ish boshlanish  (belgilangan operatsiya uchun) va  oxirgi voqcalar raqami bilan  

kodlanadi. Ishning soatiarda va sm enalarda davom  etishi tegishli qalin ch iziq li 
strelka ustida joy lashgan  son bilan belgilanadi.

Tarm oqli jadvalda har bir ishning oxirgi voqeasi keyingi ishning boshlanish i 
hisoblanib, ish lam i bajarilishning tadrijiyligi yoM deyilad i. B osh lanishdan tugalla- 
nish voqeasigacha boMgan yoMni toMiq yoM deyilad i. Q oida b o ‘yicha, tannoqli ja d ­
valda qurilishni tashkil etishning turli variantlariga m uvofiq keladigan bir necha  
toMiq yoM lam i ajratish mumkin. ToMiq yoM ning d avom iylig i uning boMaklari 
yigM ndisi -  ishni belg ilayd i.

Eng k o ‘p davom iylikka ega boMgan toMiq yoM m u sh k u l уоЧ  deyilad i. Tar­
m oqli jadvalda m ushkul yoM odatda q o ‘sh ch iziq  bilan ajratib q o ‘yilad i (4 .9-rasm ). 
Um um an olganda, tarmoqli jadvalda bir nechta m ushkul yoM boMishi m um kin. 
M ushkul yoM tarkibiga kiruvchi ishlardan qaysi birining bajarilishi kechiktirilsa, 
tugallanish voqeasi -  qurilishning bitishi s o ‘z s iz  ancha kechikadi.

4.9-rasm . YoM uchastkasi qurilishining tannoqli jadvali. 
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Davomiyligi mushkul yoMdan kam boMgan toMiq yo'lni nomushkul yoM deyi­
ladi. Har qanday nomushkul yoM tugallanisli voqeasiga kirishishi muddati o ‘zgar- 
masdan ayrim ishlarni bajarishning davomiyligi ortishi mumkin va shunga muvofiq 
vaqt /axirasiga ega boMadi.

YoM qurilishining texnologik jarayonida ko‘zda tutilgan tarkibiga: tadrijiy 
ravishda amalga oshiriladigan mustaqil operatsiyalar yoki o ‘zaro bir-biriga bogMiq 
holda faqat tadrijiy ravishda amalga oshirilishi mumkin boMgan parallel opera­
tsiyalar kiradi.

Qurilishni rejalashtirish va tashkil etishda ishlar o ‘rtasidagi bogMiqlik tex­
nologik jarayotming barcha operatsiyalarni tahlil qilish natijalari bo‘yicha tuzila- 
digan matritsa (4.10-rasm) ko'rinishida namoyon boMadi. Matritsaning qatorlari 
va ustunlarida voqealarning kodlangan belgilari yoki nomlari yoziladi. Matritsa­
ning o'zaro bir-biriga bogMiq boMgan ishlar kesishgan kataklarida bir yoziladi, u (j) 
ustunida belgilangan ishning bajarilish imkoniyatini koMsatadi, faqat qatorda qayd 
etilgan (i) ishdan so‘ng bu amalga oshiriladi. Aftidan, matritsa uchburchak boMib, 
o‘ng tomondagi yuqori yarmini toMdirmaslik mumkin. Matritsadan tarmoqli jadval 
tuzishda foydalaniladi.

4.10-rasm. Tarmoqli jadvaldagi ishlarning bogMiqlik matritsasi.

Tarmoqli jadvallar poligonai (kcng) yoki ortogonal (to‘g ‘ri burchakli) shakl­
da tuziladi. Tarmoqli jadvalni poligonai (keng maydon) shaklida tuzishda ish 
masshtabsiz strelka ko‘rinishida tasvirlanadi, uning uzunligi ular tasvirlaydigan 
ishning davomiyligiga bogMiq boMmaydi. To‘g4i burchakli shaklda tuzilgan tar-



m oqli jadvalda ishni koM satuvchi slrelkalar ish vaqti m asshtabida tuziladi. T o kg ‘ri 
burchakli shaklda tuzilgan tannoqli jadvallar ancha koMkam, lekin shu bilan birga 
keng m aydonli jadvalni tuzishga nisbatan ancha murakkab.

Q urilishning davom iylig i m e ’yorlari. vuqoridan belgilangan muddatlar, loyiha- 
sm eta hujjatlari, qurilish-m ontaj ishlari uchun m e'y o r iy  materiallar, m exanizatsiya  
vositalari, m ehnat resurslari m avjudligi to ‘g ‘risida m a'lum otlar tarmoqli jadval tuz­
ish uchun dastlabki m a ’lum otlar hisoblanadi.

Tarm oqli jadval quyidagi izchillikda tuziladi:
1 -  dastlabki m a’lum otlar tahlil qilinadi, operatsiyalam ing butun kom plekti 

ayrim  ishlarga boMinadi, a sosiy  voqcalar belgilanadi;
2 -  ishlarning o ‘zaro b o g ‘liqligi matritsasi tuziladi;
3 ishn ing nam unaviy texnolog ik  jadvaliga m uvofiq, dastlab m avjud boMgan 

m exanizatsiya  vositalari, m ehnat va resurslardan kelib  chiqib, qurilish jarayonining  
variantlari ishlab chiqiladi;

4 -  tarmoqli jadval tuziladi (4 .9-rasm ga qarang);
5 -  tarmoqli jadval b o ‘yicha ishlarning davom iylig i belgilanadi;
6 -  mushkul yoM uzunligi belgilanadi;
7 -  ishlarning texnologik izchilligi barcha ro‘yobga chiqishi mumkin boMgan 

variantlarining tahlili va solishtirilishi natijalari bo‘yicha ancha maqsadga muvofiq 
yoM belgilanadi; variantlar soni ko‘p boMganida bu maqsad uchun kompyuter va 
EHMdan foydalaniladi;

8 -  tarmoqli jadval parametrlari hisoblab chiqiladi va tahlil qilinadi;
9 -  ishlarni bajarishning tanlangan maqsadga muvofiq texnologik izchilligiga 

va ancha qulay yoMi asosida qurilishni rejalashtirish va jadval boshqarish ishlari 
amalga oshiriladi.

Tannoqli jadval tuzilgandan so ‘ng uning parametrlari hisoblab chiqiladi va
tahlil qilinadi: mushkul yoM Lkn voqea sodir boMish vaqtining rezervi Kn ishning 
tigMzligi koeffitsiyenti K j va toMa rezerv koeffitsiyenti K]j tarmoqli jadvalning

asosiy parametrlari hisoblanadi.
Mushkul yoMning davomiyligi:

n
Lkr =  max £  Lh

i=1

bu yerda: /=  l,2 ,...,w  -  mushkul yoMda tarmoqli jadvalda ko‘zda tutilgan ishlar­
ning toMiq miqdori;

Lj -  /- ishni bajarishning davomiyligi.
Mushkul yoMni o lzgartirmasdan ish bajarishning davomiyligini ko‘paytirish 

mumkin boMgan vaqt ish bajarish vaqtining zaxirasi i-j  deyiladi:
К  =  t f) — t r  — tn - y  i j  i y ,

bu yerda: tj  -  oxirgi voqea sodir boMishining eng so4nggi muddati;



tj boshlanish voqea sodir boM ishning eng erta muddati /;

t,j -  ishni bajarishning m e'yoriy  davom iyligi

Ishnig tigMzligi koeffitsiyenti K-j ishni bajarish vaqti rezerviga ancha crkinlik  

bilan ega bo* I ishni ko'rsatadi:

j^ n  _  ^  (A n a x  ) ~  Tk,- (A m x  )

V -  Th. - T U L mi„ )  ’
bu yerda: T(Lmax) -  i-j ish joylashgan eng ko4p uzunlikdagi toMiq yoMning davo­
miyligi;

7^. ( I max) “ eng ko‘p uzunlikka ega boMgan toMiq yoMga to‘g lri kelgan, 
tarkibiga /-/ ish kiradigan mushkul yoM uchastkasining davomiyligi;

Tfr— mushkul yoMning davomiyligi;
Lmax -  i-j islini o‘z ichiga olgan, uzunligi bo‘yicha eng katta boMgan yo‘1.
Mushkul yoMning tigMzlik koeffitsiyenti birga teng boMadi.

Zaxira koeffitsiyenti Kjj ish bajarish vaqti zaxirasining tarkibiga quyidagicha 
ish ko‘ruvchi eng katta yoM munosabatini o‘zida aks ettiradi:

R'H
K ‘* ~  * (Anax ) — Tfo- (Aiiax )

Sanab o'tilgan parametrlardan qurilish jarayonini rejalashtirish va tashkil etish­
da foydalaniladi.

YoM qurilishini tarmoqli rejalashtirish va boshqarish ikki bosqich: boshlanish
-  oldi (dastlabki) va jadal bosqichlardan iborat boMadi.

Oldindan rejalashtirishda ishni bajarish muddatlari aniqlanadi, mexanizatsiya 
vositalari, moddiy va mehnat resurslariga ehtiyoj belgilanadi, ishlar o ‘rtasidagi 
bogMiqlik matritsasi ko‘riladi, dastlabki maMumotlar tahlil qilinadi va tarmoqli jad­
val tuziladi. Oldindan rejalashtirish barcha mas’ul ijrochilarga reja-topshiriq ishlab 
chiqish bilan tugallanadi.

Qurilishni jadal rejalashtirish va boshqarish reja-topshiriq berishdan obyektni 
foydalanishga topshirishgacha boMgan davmi o‘z ichiga oladi. Ishni bajarishning 
borishi to‘g lrisidagi maMumotga asosan jadal boshqariladi. Bu axborotlarni tahlil 
qilish oldindan tuzilgan rejani o ‘z vaqtida to‘g ‘rilash va texnologik jarayonni tako- 
millashtirishga qaratilgan tadbirlar o ‘tkazish imkonini beradi.

YoM qurilishini tashkil etishda tarmoqli va oqim usulida ko‘pincha rejalash­
tirish elementlarini o ‘z ichiga olgan aralash usullaridan foydalaniladi. Murakkab 
obyektlar yigMndisidan iborat boMgan qurilishni rejalashtirish tarmoqli usul bilan 
amalga oshiriladi, ayrim obyektlar qurilishi chiziqli yoki chiziqsiz taqvim jadvali- 
dan foydalanishning oqim usuli bilan tashkil etiladi va boshqariladi.



Chiziqli yoM qurilish ishlari obycktning o*ta tigfcizligi, uning joyi doimo o'z- 
garib turishi, ishning katta nomenklaturada boMishi, bularning hammasi ishlab 
chiqarish brigadalari ishini tashkil etishda muhim iz qoldiradi.

X o‘jalik hisobidagi brigadalar ishini tashkil etishning ilg‘or shakli brigada 
pudratidir. Brigada pudratini joriy etish mehnat unumdoiiigini oshirish va ishchi- 
larning moddiy manfaatdorligini oshirish imkonini beradi, moddiy-texnika, cncrgc- 
tik va mehnat resurslarini tejaslini, bajarilayotgan ish sifatini oshirish va uning sme- 
ta qiymatini kamaytirish rag‘batlantiriladi.

YoM mashinalari operatorlarining yiriklashtirilgan komplcks brigadasi jamoa 
pudrati sharoitida ishlatish korxonasi tashkiliy tuzilishning asosiy zvenosi hisobla­
nadi. Kompleks brigada tarkibiga -  shuningdek, korxona direktori, bosh mexanik, 
ishlatish boMimi boshlig‘i, me’yorlovchi nozimlar, muhandis-tashkilotchi, muhan- 
dis-iqtisodchi, hisobchi-g‘aznachi va boshqalar kiradi.

Yiriklashtirilgan komplcks brigada ishlatuvchi korxona bilan tuzilgan jamoa 
pudrati shartnomasiga muvofiq bir yoki bir necha qurilish tashkilotlarini mex­
anizatsiya vositalari bilan to‘la ta’minlashni amalga oshiradi.

Yo*l mashinalari operatorlarining yiriklashtirilgan kompleks brigadasi, qoida- 
ga ko‘ra, mexanizatsiya vositalari joy-joyiga qo‘yilgandan so‘ng tegishli ishlatish 
korxonasi asosida tashkil etiladi. Har bir brigada qurilish-montaj ishlarining ayrim 
turlarini bajarishga ixtisoslashgan zvenolarga boMinishi mumkin.

Hozirgi vaqtda mehnatni tashkil etishning ijara shakllari va ish haqini taqsim- 
lashning turli variantlari ancha keng tarqalmoqda.

Korxonada ijara pudratini tashkil etish uchun bir qator tadbirlarni amal­
ga oshirish: mehnatga haq toMashning jamoa fondini shakllantirish va taqsim­
lash tartibini belgilash bilan birga mavjud korxona uchun ijara pudrati nizo- 
mini ishlab chiqish; barcha boMinmalar bo‘yicha ish haqi m e’yorlarini ishlab 
chiqish; texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash, mexanizatsiyalashgan quri- 
lish-montaj ishlarini bajarish uchun ijara pudrati loyihasini tayyoriash; xo ‘jalik 
yuritishning yangicha sharoitlarida ishlab chiqarishni tashkil etish va boshqa­
rish xususiyatlari bo‘yicha brigadalar jamoalarini o ‘qitish; kompleks brigada­
lar tuzish; ishlab chiqarishning ichki imkoniyatlaridan foydalanish; mashina­
lar parki tuzilishini takomillashtirish; parkdan foydalanishning texnik-iqtisodiy 
ко"rsatkichlarini oshirish; ishlatish materiallari, yon ilg‘i-energetika va mehnat 
resurslari sarflarini kamaytirish bo‘yicha korxonaning ishlab chiqarish xo ‘jalik 
faoliyatini tahlil qilish; rejali topshiriqlarni shakllantirish va kompleks brigada­
lar ishini rejalashtirishni tashkil etish bo^yicha quyidagi bir qator tadbirlarni 
amalga oshirish lozim.

Asosiy hujjatlar: korxona ijara pudrati to‘g ‘risida nizom, mexanizatsiyalashgan 
qurilish-montaj ishlarini bajarish uchun ijara pudrati shartnomasi; tarkibiy bo‘-
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linmalari va korxona ma’muriyati o'rtasida ichki shartnoma mehnat jamoasining 
umumiy yig‘ilishida qabul qilinadi.

Mexanizatsiyalashgan qurilish-montaj ishlari uchun ijara pudrati shartnoasi 
ishlatuvchi korxonaning qurilish tashkilotlari va qurilish industriyasi bilan o ‘zaro 
munosabatini belgilovchi asosiy hujjat hisoblanadi. Shartnomada qiymat ifodasida 
ishning kclishilgan hajmi, uni bajarishning asosiy bosqichi va muddatlari, o ‘zaro 
majburiyatlar va tomonlarning mas’uliyati, bajarilgan ish uchun o ‘zaro hisob-kito- 
blar belgilanadi.

Shartnoma majburiyatlari bir me’yorda va sifatli bajarishda kompleks brigada 
a’zolarining moddiy manfaatdorligini ta’minlash uchun ish haqining asosiy fondi- 
ga shartnoma majburiyatlarini toMa hajmda va belgilangan muddatlarda bajarishda 
unga rejadagi o ‘lcham qo4shiladi.

Kompleks brigadaga mehnat jamoasining oylik mehnati pirovard natijasiga 
ko‘ra haq to‘lashning amaldagi oMchami:

bu yerda: Fr -  ish haqining rejadagi oMchami, %;
n2 -  bir oyda brigadaga berilgan me’yorlangan topshiriqning miqdori;

nz -  brigada tomonidan o ‘z vaqtidan tashqari bajarilgan m e’yorlangan top­

shiriqning miqdori;
Zlx -  brigadaning tarif stavkasi bo‘yicha topshiriqni bajarishning m e’yorlangan 

vaqt uchun ish haqining yig‘indisi, so‘m;

-  ish bajarishning alohida shartlari va ilg‘or usullami qo‘llash uchun
/=1

qolshimcha toMov, so‘m;
Ks -  akkord topshiriqni bajarish muddatlarini qisqartirishni hisobga oluvchi 

koeffitsiyent, %;
Za -  akkord topshiriqni bajarish uchun haq to‘lash yig4indisi, so‘m.
Mehnat jamoalariga belgilangan, mehnatda qatnashish koeffitsiyentini hisobga 

olib, amalda ishlangan vaqtga proporsional ravishda brigada a’zolari o ‘rtasida ish 
haqi fondi taqsimlanadi.

Yiriklashtirilgan kompleks brigadalar tarkibiga kiruvchi ta’mirlovchi ishchi- 
larga jamoaning ishbay-mukofot tizimidan haq to‘lanadi.

Ta’mirlovchi ishchilarning ish haqi kun sayin har bir ta’mirlangan yonilg‘i tex­
nik xizmat ko'rsatilgan mashina uchun bilvosita -  ishbay narx bo‘yicha yoziladi.

Mashina-smenali ish uchun bilvosita -  ishbay narxlar mashinalaming turi va 
rusumi bo^yicha different usulda belgilangan.

Korxona rahbariyati mehnal jamoasi kengashi bilan kelishilgan holda ish haqi 
fondini tejash, moddiy va energetika rcsurslar sarfini kamaytirish hisobiga o ‘ta



mas'uliyatli ishlarni sifatli bajarish, mashinalami muddatidan ilgan ishga tushirish 
va yonilg'i. mov. elektr quvvatini tejash uchun ishlovchilarga toMov yig'indisini 
oshirish huquqiga ega.

/. Yo ‘l-qurilish ishlab chiqarishini boshqaruv tizimi qanday tartibda barpo qilinadi?
2. Ourilishning pudrat usuli nima bilan tavsiflanadi?
3. Yo 'l-qurilish ishlarini tashkil qi/ishning uzluksiz usuli nima bilan tavsiflanadi?
4. Ixtisoslashtirilgan oqim uzunligi qanday hisoblanadi?
5. Yo ‘l-qurilish ishlarining chiziqli taqvim grafigi qanday tuziladi?
6. M intaqaviy komplcks -  m exanizatsiyalashgan oqimni tashkil qilishning asosiy  

bosqichlari qanday?

1. Mashinalar to‘plami (komplekti) deganda nimani tushunasiz?
A. Yo‘1 qurilishi va texnikalami ta'niirlashning texnologik ketma-ketligini bajarish 

uchun moMjallangan mashinalar guruhi tushuniladi
B. Yo‘1 ta’mirlashning qator kctma-ket operatsiyalarini va PPR sistemasini o‘tkazish 

uchun moMjallangan mashina va mexanizmlar guruhi tushuniladi
C. YoMlarga qarashning qator ketm-ket operatsiyalarini va texnik qarov o‘tkazish 

uchun moMjallangan mashinalar guruhi tushuniladi
D. YoM qurilishi, ta’mirlashi va ularga qarshi qator ketma-ket operatsiyalarni baja­

rishga moMjallangan mashinalar guruhi tushuniladi
E. Mashinalar texnik qarovi va ta’mirlashining qator ketma-ket operatsiyalarni baja­

rishga moMjallangan mashinalar guruhi tushuniladi
2. Quyida qayd qilingan mashinalar: tyagachlar, avtosementovozlar, avtozap- 

ravshiklar qaysi guruh avtomobil transportiga taalluqlidir?
A. Ishlab chiqarish B. Texnik C. Texnologik
D. Universal E. Yordamchi
3. Dasturli Aka-Dormash agregativ komplektining Profil-1 va Profil-2 sistemasi 

qaysi mashinaga o‘rnatiladi?
A. Avtogreyder B. Buldozer C. Ekskavator
D. Asfaltoukladchik E. Skreper
4. Ixtisoslashgan oqimning masofasi

Nazorat savollari

Test savollari

A. L = U T - t ) B . L  = a- t {T — t) C . L  = a- t (T + t)

E. L = - ( T  + t)D. L = a- t (T- t )
5. Texnologik jarayonni bajarish uchun qanday brigadalar tuziladi?
A. Ixtisoslangan, kompleks
C. Maxsus, kompleks
E. Ixtisoslangan, maxsuslashtirishgan

B. Ixtisoslashtirilgan, maxsus
D. Maxsuslashtirilgan, kompleks



5-BOB.
YO‘L QURILISHIDA AVTOTRANSPORT VOSITALARI

5.1. Avtotransport vositalarining tasnifi

Y o ‘1 qurilishi obyektlariga yuk tashish uchun avtom obil transportining harakat­
lanuvchi tarkibi kuzovining turi. dvigateln ing quvvati va x ili. y o ‘1 o ‘tuvchanlik va 
yuk k o‘tarish qobiliyati, funksional vazifasi va boshqa bir qator belgilariga qarab 
tasniflanadi.

Avtotransport vositalari kuzovining turi b o ‘yicha o ‘zin ing sigMmi chcgarasi- 
da (bortli avtom obillar), har qanday yuklam i tashish uchun, um um iy vazifalarga  
moMjallangan kuzovli avtom obillar; m a’lum qurilish yuklarini tashish uchun ixti­
soslashgan kuzovli avtom obillar (a g ‘darma avtom obil) va m axsus kuzovli avtom o­
billar (fuigonlat*. sisternalar)ga boMinadi.

( ) ‘m atilgan dvigateln ing xili b o ‘yicha avtom obillar kichik va o ‘rta yuk koMarish 
qobi 1 iyatli yuk avtom obillarida kcng tarqalgan karbyuratorli dvigatelli avtom obil­
lar; asosan katta yuk koMarish qobiliyatli avtom obillarda keng tarqalgan d izel dv i­
gatelli avtom obillar; suyultirilgan yoki siqilgan gazda ish lovchi dvigatelli avtom o­
billar; katta yuk L rtarish  qobiliyatli -  karycr avtom obil-ag‘darma m ashinalarida  
va katta quvvatli shatakchi avtom obillarda qoM laniladigan gazturbinali dvigatelli 
avtom obillarga ajratiladi.

A vtom obillar y o ‘1 o ‘tuvchanlik qobiliyati b o ‘yicha quyidagilarga boMinadi: 
yoMdan yvuuvchi, о 4a  qiyin yoMlardan yura oladigan, y o ‘ldan tashqari (karyer) 
avtom obillariga b o‘linadi. 0 ‘z navbatida, o ‘ta qiyin yoMlardan yura oladigan avto­
m obillar harakatlantirgichning tuzilishi b o ‘yicha g ‘ildirakli, gM ldirakli-zanjir tas- 
m ali, havo toMdirilgan yostiqchali va avtom obil-am fibiyalarga boMinadi.

Yuk avtom obillari va tirkamalar yuk koMarish qobiliyatiga k o ‘ra quyidagicha  
sinflarga boMinadi: 1 t gacha yuk koMara oladigan alohida kichik, 1 . . .2  t kichik;
2 . . .5  t o ‘rta; 5 tdan ortiq, yoM ogMrlik cheklagichlari bilan belgilangan chegara- 
gacha; alohida k o ‘p yuk k o ‘taradigan -  y o ‘1 cheklagichlari o ‘m ati!gan chegaradan  
ortiq yuk k o ‘taradigan (yoM siz joylarda ishlatiladigan avtom obillar).

A vtom obil yoki tirkam aning nom inal yuk k o ‘tarish qobiliyatini uni yasagan  
zavod belgilaydi va ku zovn ing aniq turi va sh inalam ing belgilangan oM chamiga 
m oslashadi. Qurilishda eng k o ‘p tarqalgan yuk avtom obilari quyidagilar: 3, 5, 8,
10, 12 t.

YoM qurilishda asosan om m aviy  qurilish yuklari va yirik guruhli m ateriallam i 
tashishni ta'm inlash im konini bcruvchi o ‘rta va katta yuk k o ‘tarish qobiliyatiga ega  
boMgan avtom obillardan foydalaniladi. A lohida ko‘p yuk k o ‘tarish qobiliyatiga ega  
boMgan avtom obillar yirik yoM obyektlaridagi katta va doim iy yuk oqim larida va 
foydali qazilm alam i ochiq  usulda qazib chiqarishda qoMlaniladi.

YoM qurilishida qoM laniladigan avtom obillar o ‘z  vazifasiga  k o ‘ra qurilish



obyektlariga yuk olib borishda bevosita qatnashadigan ishlab chiqarish trans- 
porti; yoM mashinalari, ishlab chiqarish avtotransporti va yo’l-qurilish uclvastka- 
larining uzluksiz ishlashini ta’minlovchi texnologik transport; qurilish uchastka- 
lari o ‘rtasidagi aloqa, qurilishga o ‘z vaqtida rahbarliк qilish, ishchilar, muhandis 
xodimlami qurilish obyektlariga olib borish uchun foydalaniladigan yordamchi 
transportlarga boMinadi.

Ag‘darma avtomobil, tuproq tashuvchi (dumpkar, beton tashuvchi, beton ara- 
lashtirgich, qorishma tashuvchi, bitum tashuvchi, gudronlovchilar) ishlab chiqarish 
transportiga kiradi.

YoM mashinalarini tashishni ta’minlovchi, tirkamani shatakka oluvchi va trcy- 
ler, sement, yonilgM tashuvchi va moy quyuvchi, ko‘chma ustaxona joylashgan 
avtomobillar texnologik transport hisoblanadi.

Yordamchi transport bortli va yengil avtomobillardan, avtofurgon va avtobus- 
lardan iborat boMadi.

Shatakchi avtomobillar ikki, uch yoki tokrl o ‘qli yuk avlomobillari shassisi 
asosida tayyorlanadi va tirkamalarni sudraydi, buning uchun shatakka olish usku- 
nalari bilan jihozlangan boMadi.

Egarli shatakchi yarim tirkama bilan birgalikda ishlaydi, bunda ogMrlikning 
bir qismi shatakchi shassisiga tushadi. Buning uchun shatakchi avtomobil ramasi- 
ga tayanch tishlagich qurilma (egar) o'matiladi. Chunki, egarli shatakchilaming 
ko‘pchiligi yarim tirkamalar bilan ishlashga moMjallangan, bularda tormoz uzatma- 
si va yarim tirkamalar elektr tarmogMni ulash uchun birlashtiruvchi qurilma boMishi 
ko‘zda tutiladi.

YoM-qurilish yuklarini tashuvchi tirkama va yarim tirkamalar umum transport 
va keyingi vaqtda ko‘p tarqalayotgan maxsus xillar bo‘yicha tasniflanadi. Maxsus 
turdagi tirkama va yarim tirkamalar tishlar (bir o ‘qli, ikki o ‘qli, ko‘p o‘qli) yor- 
damida avtomobil va shatakchi avtomobillar bilan sudraladigan pritseplarga; bo'yi 
uzun qurilish yuklarini tashish uchun tirkama -  tarqatgichlar; egarli shatakchi bilan 
sudrovchi yarim tirkamalarga boMinadi.

YoM qurilishining samaradorligi ko‘p jihatdan ishlab chiqarish transportidan 
maqsadga muvofiq foydalanishga bogMiq.

5.2. Yo‘l qurilishida avtomobilda tashishlarni boshqarish

Ishlab chiqarish transporti avtotransport boMinmalarida bevOvSita yoM qurilish 
tashkilotlari tarkibiga kiruvchi 30dan 100 gacha boMgan avtomobillami birlashtira- 
di. Bunday boMinmalar avtosaf (ATS) yoki tezkor zvenolar deb ataladi. Ular ichki 
xo‘jalik hisobida ishlaydi.

X o‘jalikda 100 dan 500 gacha avtomobil boMganida avtotransport boMinmasi 
mustaqil ishlab chiqarish birligiga ajraladi, u toMa xo‘jalik hisobida ishlaydi va 
avtotransport boshqarmasi yoki avtotransport korxonasi (ATK) deyiladi.



YoM qurilishi uchun yuklami avtomobilda tashishni boshqarish yuk tashishni 
tezda rejalashtirish, harakatlanuvchi tarkibni yoMga chiqarish va uni qaytib kelgani- 
da qabul qilish, yoMda harakatlanuvchi tarkib ishini nazorat qilishni tashkil etish, 
xizmat ko‘rsatiladigan obyekt va korxona bilan o kzaro aloqani amalga oshirish, 
yuk tashishni tez rejalashtirishning bajarilishi haqida muntazam axborot olishni 
ta'minlashdan iborat boMadi. Sanab oMilgan tadbirlarni bajarish uchun avtokor- 
xonada ishlatish (ekspluatatsiya) xizmati tashkil etilgan.

Yuklarni tashishni tashkil etish, yagona texnologik jarayon boMgan: yoM quri­
lish yuklarini tegishli joylarga olib borish va yuk jo ‘natuvchi bilan yuk oluvchi 
oMlasidagi o bzaro munosabatdan iborat va bir qator operatsiyalardan iborat boMadi. 
U avtotransport korxonasi ishining samaradorligini belgilaydi. Yuklami tashish 
jarayoni yuk jo ‘natuvchining yuklarni ortishi, ulami belgilangan joyga olib borish 
va yuk oluvchining tushurishidan iboratdir.

YoM-qurilish yuklarini tashishning yuqori samaradorligini ta’minlash uchun 
bir qator ilg‘or usullar qoMlaniladi.

Markazlashtirilgan tashish mavjud ta’minlovchilar tomonidan yetkazib beri- 
ladigan barcha yuklar (yoki ko‘p qismi)ni barcha iste’molchilarga bir ATK yetka­
zib beradi. Markazlashtirilgan usulda tashiydigan ATKga transport -  ekspeditsiya 
operatsiyalari yuklatiladi, ya’ni u tashish va uni yuk oluvchiga topshirish davomida 
yuklami qabul qilib oladi, tovar- transport va ilova qilingan hujjatlarni saqlaydi.

Markazlashtirilgan tashishning asosiy ustunliklari: ATK, ta’minlovchi va iste’- 
molchilar huquq va burchining aniq taqsimlanishi; avtotransport vositalari ishini 
doimiy nazorat qilishni tashkil etish imkoniyati; ekspeditorlarga toMovni qisqarti- 
rishdir.

Mineral yoM qurilish materiallari (masalan, temir yoM stansiyasi, dengiz va 
daryo portlaridan qum, shag‘al tashish yoki yoM qurilish industriyasi korxonalari- 
dan qurilish konstruksiyasi va buyumlari)ni katta hajmda tashishda markazlashtiril­
gan usul keng tarqalgan.

Maqsadga muvofiq yo‘nalishlar bo‘yicha tashishda yuklami oldindan hisob­
langan mayatniksimon yoki avtomobilning yoMda yurishidan foydalanishning 
yuqori koeffitsiyentini ta’minlovchi halqa yo‘nalishi bo‘yicha tashishni o ‘z ichi­
ga oladi.

Mayatniksimon yo‘na!ishIar toMiq boMmagan va toMiq yuklangan teskari yura- 
digan yurishlarga boMinadi. Halqa yo'nalishi harakatlanuvchi tarkibning yopiq 
kontur bo'ylab yurishidan iboratdir.

Soatli grafik asosida yuk tashishda avtomobillarning qat’iy belgilangan 
vaqt grafigi asosida yuk ortish va tushirish joyiga kelishi ko‘zda tutilgan. Quri­
lish obyektiga materiallami yetkazib berish grafigi soatli grafikni ishlab chiqish- 
ning asosi boMib xizmat qiladi. Soatli grafik ta’minlovchi va iste’molchilaming 
bir m e’yorda ishlashi, yuk ortish va tushirishda bekor turish vaqtini qisqartirish 
hisobiga avtomobillarning ish unumdorligini oshirishni ta’minlaydi. Soatli grafik



bo'yicha tashish asfalt-beton. qorishma va beton aralashmasini obyektga yetkazib 
bcrishda kcng qoMlaniladi.

Almashtiriladigan tirkama va yarim tirkamalari boMgan avtomobillarda 
tashish doimiy yo'nalishlarda keng qoMlaniladi. Bu ish maxsus shatakchi mashina­
lar bilan amalga oshiriladi. Tirkama va yarim tirkamalar yuk ortish va tushirish 
joylarida shatakchi mashinalarga tirkaladi. Qoidaga ko‘ra, bir shatakchiga kami- 
da uch tirkama yoki yarim tirkama beriladi: bittasi yuk ortishda boMsa, boshqasi 
yuk tushirishda, uchinchisi esa yukli va bo‘sh holatda harakatda boMadi. Shunday 
qilib tashishni amalga oshirish shatakchi avtomobillar, ortish -  tushirish vosita- 
laridan ancha maqsadga muvofiq foydalanish, yoM ishchilarining bekor turishini 
kamaytirish imkonini beradi. Bu usul yoM plitalari, suv oMkazish quvurlari, tnetall 
prokat, yogkoch materiallami tashishda qoMlaniladi. Inert buyumlarni ag‘darma
-  tirkamalami qoMlash avtomobillarning ish unumini oshirish imkonini beradi, 
yonilgMni tejashni ta’minlaydi, haydovchilar sonini kainaytiradi.

Buyumlar va konstruksiyalami qurilish maydoniga komplekt tarzda belgilan­
gan vaqtda yetkazib berishni, materiallar va konstruksiyalar sonini ishlab chiqarish­
ni -  texnik butlash boshqannasi (TBB) oldindan hisoblab chiqadi.

Konteynerlar va paketlarda yuk tashish qurilish maydoniga ommaviy donali va 
mayda donali qurilish materiallari hamda maxsus idishlardan bir necha marta foy- 
dalaniladigan, mexanizatsiya vositasi bilan ortish-tushirishga moslashgan yuklami 
tashishda qoMlaniladi. Konteynerlar va paketlardan foydalanish qoM mehnati, avto- 
mobillaming bekor turishini kamaytirishni, tashilayotgan yuklaming saqlanishi- 
ni ta’minlaydi. Shunday usulda, yoM cheti to‘siqlarining toshi, trotuar plitasi va 
gMshtini tashish maqsadga muvofiqdir.

Gruntni qazib chiqarish va tashishning kompleks usulida tuproqni tayyoriash, 
ortish va tashish uchun ag‘darma-avtomobillarning haydovchilari va yer o ‘yish 
mashinalarining mashinistlaridan iborat kompleks brigadalar tashkil etiladi. Bunda 
brigada a’zolarining mehnatiga haq toMash va moddiy rag‘batlantirishning yago­
na tizimi o ‘matiladi. Brigadaning amalda bajaradigan ishlarining hajmi yer ishlari 
boshlanishigacha va ish tamom boMganidan mavjud geodeziya oMchovi bilan bel­
gilanadi.

Kompleks brigada, qoidagi ko‘ra, ish haqini hisoblash qulay boMishini ta'min- 
lovchi bir rusumdagi mashinalardan tuziladi. Brigadaga tashiladigan materialning 
turi, masofa, ishni bajarish muddati va qiymati ko‘rsatilgan naryad-buyurtma beri­
ladi. Topshiriqni muddatidan ilgari bajarganlik uchun, kelishilgan holda ish baja­
rishning taqvim muddatini qisqartirishning har maMum foizi uchun ishbay haqning 
maMum foizi hajmida mukofot belgilanadi. Tuproqni kompleks qazib chiqarish 
va tashishda mukofotlash usul ini qoMlash avtomobillar zvenosi ish unumdorligi- 
ni 40 ...60  foiz oshiradi. Transport vositalari va yoM mashinalari o‘zaro aloqasi- 
ni muvofiqlashtirish avtotransport ishini tashkil etishda muhim ahamiyatga ega. 
Avtomobil transporti ishini ABZ, SBZ, karyerlar ishi bilan kompleks brigadalar-



ning avtomobillariga, yonilg'i quyish mashinalari. ko'chma ta'mirlash vositalari 
va boshqalarga o'rnatilgan radionozirlik aloqasi-ko'chma radiostantsiya orqali 
muvofiqiashtirish yorqin misol boMadi.

Xizmat ko‘rsatuvchi y o ‘1 qurilish tashkilotlari va y o ‘1 xo'jaligi korxonalari- 
ning o ‘zaro aloqasi hududiy yoM qurilish tashkilotlarining markaziy nozirlik xiz- 
mati doirasida amalga oshiriladi.

Y o‘l-qurilish tashkilotlarining moddiy -  texnik ta’minotining holati va qurilish 
matcriallari yetkazib berish grafigining bajarilishi to‘g ‘risida dastlabki axborotlar 
hududiy qurilish tashkilotining nozirlik boMimiga tushadi, u tegishli m a’lumotlar 
va talabnomalarni ishlab chiqarish texnika butlash boshqarmasi (TBB) va marka­
ziy nozirlik xizmatiga (M NX) uzatadi, yoM x o ‘jaligi korxonalari nozirlik boMimi 
tomonidan qurilish materiallari, buyumlar va konstruksiyalar yetkazib berish jad- 
valiga zarur o'zgarishlar kiritish to‘g ‘risida buyruq yoMlaydi. Nozirlik boMimlari 
avtotransport korxonasi (ATK) tashish guruhida yukning turi va hajmi hamda 
tashish y o ‘nalishi ko‘rsatilgan talabnoma beriladi. Ishlab chiqarish texnika but­
lash boshqarmasi (TBB) avtotransport korxonasiga (ATK) yuklarni bu boshqar- 
ma (TBB) bazasidan tashish va yoM qurilish tashkilotlaridagi qurilishning ichida 
tashishni amalga oshirish uchun talabnoma beradi.

Shoshilinch va maxsus tashishga zarurat boMganida markaziy nozirlik xizmati 
(M NX) avtotransport korxonasi (ATK) nozirlik xizmatiga tegishli buyruq yoMlaydi. 
Hozirgi vaqtda kompyuter tizimini qoMlash bilan yoM qurilishi transport jarayonini 
tez boshqarishni avtomatlashtirishga imkon yaratildi.

Yuklami avtomobilda tashishda y o ‘1 harakati qoidalarida bayon etilgan talablar- 
ga qat’iy amal qilish lozim. Xususan, tashilayotgan yukning ogMrligi va ogMrlikning 
o ‘qlarga taqsimlanishi ushbu transport vositasi uchun uni yasagan korxona tomoni­
dan belgilanganidan ortib ketmasligi lozim. Yuk transport vositasiga shunday joy- 
lashtirilishi va zarur boMsa mahkamalanishi lozimki, u ushbu harakat qatnashchi- 
lariga xavf tug‘dirmasligi, yoMda tushib qolmasligi va urilmasligi; haydovchining 
yoM va atrofni ko‘rib borishiga to‘sqinlik qilmasligi; transport vositasining buz- 
ilmay yurishiga xalaqit bennasligi, uni boshqarishni qiyinlashtirmasligi: tashqi 
yoritish asboblarini, yorugMik qaytargichlar, raqamlar va tanituvchi belgilar, shu­
ningdek, qoMda beriladigan signallarga to‘sqinlik qilmasligi; shovqin chiqarmasli- 
gi, chang koMarmasligi va atrof-muhitni ifloslantirmasligi zarur.

Agar yuk transport vositasi gabaritidan, oldi yoki orqasida 1 m.dan ko‘p chiqib 
tursa, shuningdek, uning cheti kengligi bokyicha 0,4 m.dan ortiq boMsa (oldi yoki 
orqasidan) kunduzi 40 0 x400 mm oMchamdagi bayroqcha (kengligi 50 mm., dia- 
gonali bo‘yicha qizil va oq yoM-yoM almashadigan), qorongMlikda va ko‘rish qiyin 
boMgan sharoitda old tomonda oq rangli, orqada qizil, yon tomonda to‘q sariq rang- 
li nur qaytargich moslama yoki fonarlar o ‘matiladi. Shatakka olib yurishda egi- 
luvchan bogMam uchun ikki tomondan yuqorida aytilgan ranglarda 200><200 mm 
hajmdagi bayroqchalar o ‘matiladi.



Agar transport vositalarining gabaritluri yukli yoki yuksiz holatda уоЧ yuza- 
sidan 4,0 m yuqori bo4sa. kengligi 2,5 in, bir tirkama avtopoyezdlam ing uzunligi 
20 m, ikki va undan ortiq avtopoyezdning uzunligi 24 m yoki transport vositasiga 
ortilgan yuk orqa tomondan 2 mdan ortiq chiqib qolsa uning harakatlanishi uchun 
Davlat avtomobil nazoratidan mxsat olish lozim.

G‘ildiraklarga, o'qqa, yoMga, tushadigan o g ‘irlikni hisobga olib, shuningdek, 
avtopoyezdning ko‘prik ostidan, уоЧ quvuri ichidan. estakada, tonnel (yer osti уоЧ- 
lari )dan o4ish  uchun y o ‘nalishlar ishlab chiqiladi.

N azorat savollari

/ Yo 'l-qurilish yuklarini tashuvchi transport vositalari qanday alom atlarga qarab  
tasniflanadi?

2. Sizga avtom obil transporti harakat tarkihining qanday tashkiliy hirlashm a shakl- 
lari та ’Iurn?

3. Avtom obillarda tashishni boshqarish jarayoni nimalardan iborat?
4. Sizga yuk tashishni tashkil qilishning qanday shakllari та him ?

T est savollari

1. Yo‘1 qurilishda ishlatiladigan avtomobil transporti guruhlarini aniqlang
A. Ishlab chiqarish, ixtisoslashtirilgan, yordamchi
B. 0 ‘zimshiruvchi, texnik, texnologik
C. Universal, yordamchi, uzun oMchamli
D. Ishlab chiqarish, texnologik, yordamchi
E. Texnologik, o‘zi tushiruvchi, uzun o4chamli
2. Yuklarni obyektga olib boruvchi avtotushirgich, tuproqtashigich, avtobe- 

tontashigich, avtobeton qorishtirgieli, avtoqorishmatashigich, avtobitumtashigich, 
avtogudronatorlar qanday guruhga tegishli?

A. Ishlab chiqarish
B. Texnik
C. Texnologik
D. Universal
E. Yordamchi
3. Yo‘l-quriIish mashinalarining uzluksiz ishlashini ta’minlovchi quyida­

gi mashinalar: shatakchilar (tyagachi), avtoscmcnttashuvchi, avtogzapravkachi, 
avtoustaxonalar qaysi guruhga taalluqli?

A. Ishlab chiqarish
B. Texnik
C. Texnologik
D. Universal
E. Yordamchi



4. Qurilish uchastkasi bilan qurilishni operativ boshqaruvini bog4ashga xizmat 
qiluvchi bortli va vengil avtomobillar, avtolurgonlar va avtobuslar qaysi guruhga 
kirishini aniqlang?

A. Ishlab chiqarish
B. Texnik
С Texnologik
D. Universal
E. Yordamchi
5. YVI-qurilish mashinalari bir obyektdan boshqa obyektga tashishda baland- 

lik qancha m oshsa DANdan ruxsat olinadi?
A. 4,0 m
B. 5,0 m
C. 6,0 m
D. 3,5 m
E. 3,0 m
6. Avtotransport soni nechta bo'lganda, bo‘Iinma alohida avtoransport 

bo‘linmasi tashkil qilinadi?
A. 100 dan ortiq
B. 160 dan ortiq
C. 200 dan ortiq
D. 80 dan ortiq
E. 40 dan ortiq



6.1. S inovning m aqsadi va vazifasi

Ekspluatatsion sinov -  mashina va jihozlarni texnik darajasini va ishlab chiqa­
rish imkoniyatlarini obyektiv baholash maqsadida y o ‘1 qurilishida va ularni saqlash 
sharoitida samarali foydalanish sohalarini aniqlash uchun o ‘tkaziladi.

Sinov turlari bajariladigan vazifalariga qarab ГОСТ 16504-81 da quyidagicha 
tasniflanadi: maqsad -  aniqlovchi, nazorat va tadqiqot; sinov muddati -  tez, tez 
emas; o'tkazish uslubi -  tovkiluvclii, to ‘kilmas; bosqich bo‘yicha -  ishlab chiqa­
rish bosqichida, foydalanish bosqichida.

N azorat sinovlari mahsulot sifatini nazorat qilish uchun o'tkaziladi. Ular 
oldindan, davlat, boshqarmalararo, qabul qilish -  topshirish, davriy va namunaviy 
turlariga bo‘linadi.

B irlam chi sinovlar y o ‘1 mashinalarining tajriba nusxasini yoki partiyasini 
tayyorlov zavodi tomonidan o ‘tkazilib, mahsulotni davlat, idoralararo yoki ido- 
ra ichida o'tkaziladigan sinovlarga imkoniyat yaratish masalalarini hal qiladi. Bu 
holda mashina va uning uzel, detallarining ishchanligi. o'm atilgan m e’yoriy eks­
pluatatsion ko‘rsatkitchlarini to‘g ‘ri kelishi, hamda ularni har xil ekspluatatsiya 
sharoitlarida samarali tatbiqi tekshiriladi.

D avlat idoralararo va idoraviy sinovlar mashina va jihoz nusxalarining 
sifatlarini har tomonlama baholab, ularni ishlab chiqarish va foydalanishga top­
shirish masalalarini hal qiladi. Vazirlik va idoralar tomonidan tuzilgan komissiya  
ishida mashina konstruksiyasiga tegishli o ‘zgartirishlar kiritish taklifi, texnologiya  
va m e’yoriy-texnik hujjatlarga o ‘zgartirish kiritib, seriyali ishlab chiqarish uchun 
tayyorlanadi.

Joriy ishlab chiqarilayotgan mashinalarda davriy nazorat sinovlari o ltkazib 
turiladi, tasdiqlangan k o ‘rsatkichlarining to‘g ‘riligini ta’minlash uchun qisqa mud- 
datli yoki uzoq sinovlar ularni qoMlanilayotgan standaitlar va texnik talablarni ham­
da seriyali mahsulot sifatini muqim bo‘Iishini ta’minlaydi.

N am unaviy sinovlar mahsulot konstruksiyasiga yoki tayyoriash texnologiyasi- 
ga o'zgartirish kiratishdan oldin va keyin o'tkazilishi sababi kiritilgan o ‘zgarishlar 
samaradorligini tckshirish yoki har xil vaqtda chiqarilgan mahsulot sifatining 
solishtirish uchun o ‘tkaziladi.

T adqiqot sinovlari mashina sifat ko‘rsatkichlari, bogManishlar to‘g 4riIigini 
va ish jarayoni parametrlari orasidagi qonuniyatlar, hamda mashinalardan eksplua- 
tatsiyada foydalanish samaradorligini aniqlash maqsadida o ‘tkazi!adi.

Qabul -  topshirish  sinovlari buyurtmachi va zavod texnik nazorat boMimi 
orasida mashina va uning qismlarini texnik talablarga to'g^ri kelishi, shu asosda 
texnik pasport va boshqa hujjatlarni rasmiylashtirish maqsadida o ‘tkaziladi.



Aniqlovchi sinovlar m a’lum qoida va dasiurlar, regiamentlashlirilgan stan- 
dart va usullar bilan mamlakat va clict el tajribalarini hisobga olgan holda, ham- 
da sinov texnikasini rivojlantirish tendensiyasi asosida mashinalaming ishchanli- 
gini aniqlash uchun o ‘tkaziladi. Uni o'tkazishda asosiy talablar sinov natijalarining 
to^gTiligini ta’minlash, talab qilingan aniqlikni va o ic h o v  natijalarini solishtirish 
va parametrlami baholash hamda mashina va jihozlarning ekspluatatsion xususiyat- 
larini aniq ish sharoitida aniqlashdan iborat.

Yangi o ‘zlashtirilayotgan mashinalaming ekspluatatsion sinov davrigacha 
bo‘lgan minimal ish vaqti o ‘rnatilgan tartibga asosan va dvigatel quvvatiga qarab 
quyidagicha belgilanadi:

3 kWgacha bo‘lsa -  200 soat
4 kWdan 15 kWgacha bo‘lsa -  300 soat
16 kWdan 75 kWgacha boMsa -  500 soat
75 kWdan ortiq bo‘lsa -  700 soat

Y o‘1 mashinalarini takomillashtirilgan turlari qisqartirilgan hajmda sinaladi. 
Eski turlarini minimal ish vaqti takomillashtirish darajasiga qarab belgilanadi, lekin 
pastki darajasi qat'i chegaralanadi. Masalan, takomillashtirilgan avtogreyderlaming, 
ekspluatatsion sinovlarining davomiyligi 300 soatdan kam boim aslig i kerak.

Shina g ‘ildirakli o ‘ziyurar mashinalarga y o ‘1 sinovlari o ‘tkaziladi. Y o ‘1 sinov- 
laridagi umumiy minimal y o ‘1 o ‘tishi mashinalar vazifasiga b og‘liq:

Priseplar va boshqa tirkamali vositalar mashina va jihozlam i ta-shish uchun -  
10000 km.

Uzoq masofalarga qatnaydigan o ‘ziyurar m ashinalar- 1000 km. G ‘ildirakli tir­
kama mashinalar -  300 km. Qisqa masofaga, tezligi 10 km/soat bo‘lgan o ‘ziyurar 
mashinalar -  100 km.

Sinov mashinaning vazifasiga qarab, hamma ish turlari va tartibiga qarab 
o ‘tkaziladi. Yengil tartibda ekspluatatsiya davomiyligi sinov hajmining 20 %dan 
oshmasligi kerak, og ‘ir tartibda 20 %dan kam bo‘lmasligi kerak. Sinovning asosiy  
vazifasi, mashina va uning konstruktiv elementlarining ishonchliligini baholash- 
dan iboratdir. Mashinalami uzoq vaqt ekspluatatsiyadagi kuzatuvlar, ulardagi 
o ‘ziga xos buzilishlari, nosozliklari, nuqsonlari mashinalar ish operatsiyalari davo­
mida ko‘riladi,. hamda boshqa yetishmovchiliklar ulami kelib chiqish sabablarini 
aniqlashga yordam beradi, bu esa mashinalami ishlab chiqarish, konstruksiyalar- 
ni to‘g ‘ri qabul qilish va asosiy qismlami kompanovka sifatiga to‘g ‘ri baho berish- 
ni ta’minlaydi.

Ekspluatatsiya davridagi sinovlarda mashinalar shikastlanmasdan ishlashi 
kerak, ya’ni berilgan o ‘rtacha ish unumdorligini, o ‘t oldirish muqimligini, dviga­
tel quvvati va yonilg‘i sarfini saqlamog‘i kerak. Texnik xizmatga ajratilgan meh­
nat sarfi va ta’mirlash uchun vaqt sarfi m e’yoriy texnik hujjatlarda ko‘rsatilgan qiy-



maldan oshmasligi kerak. Agar avariya natijasida ta’mirlash davom iyligi va meh­
nat sarfi rejali ogohlantirish ta'mirlash (ROT) tizimi m e’yoridan 50 % oshib kctsa, 
sinovlar to‘xtatiladi. Qoniqarsiz natijalar chiqsa qayta sinov o'tkazilishi mumkin. 
Qayta sinov natijalari yakuniy hisoblanadi.

Sinov dasturi tugashi bilan mashinalaming texnik holati so*ngi marta nazorat- 
dan o ‘tkaziIadi, natijalari qabul komissiyasining bayoni va dalolatnomalarida aks 
ettiriladi.

Chegaralangan sinov davrida mashina ishonchliligining sifatli tomonlari aniq­
lanadi. Texnik xizmat ko‘rsatishga sarflangan haqiqiy mehnat hajmi, ta’mirlash 
vaqtidagi turib qolish vaqti hamda mashina va uning konstruktiv elementlarining 
mustahkamlik ko'rsatkichlari uzoq davom etadigan mashinalami qator kuzatuvlar- 
dan keyin aniqlanadi. Tanlangan nazoratdagi obyektlarda ekspluatatsion sinovlarni 
tashkil qilishdan maqsad, to‘la va aniq yetarli axborot olib mashina va uning kon­
struktiv elementlarining ishonchliligini baholash 0,9dan kam b oklmasdan va nis­
biy aniqligi 20 %dan oshm asligi kerak. Bunda EHM yordamida olingan axborotlar 
statistik tahlil qilishga yordam beradi va ishdan chiqishda ish vaqtining taqsimla- 
nish ko‘rsatkichlarini baholash, konstruktiv elementlar resurslarini, hamda nazorat 
ostidagi mashinalaming ishchanligini tiklash vaqtini baholashga imkon beradi.

6.2. E ksp luatatsion  xu susiyatlar ko 'rsa tk ich larin i an iq lash  usu llari

Y o ‘l mashina va jihozlarini ekspluatatsion xususiyatlari ко‘rsatkichlarini 
aniqlash usullari laboratoriya, dala va maxsus sinovlarni ko‘zda tutadi.

Mashina massasining markazida joylashgan geometrik va o g ‘irlik ko‘rsatkich- 
lari, ishchi jihozlarining harakat tezligi va kuchi, ergonomik xususiyatlari hamda 
mashinistlarning ish sharoitini aks cttiruvchi boshqa ko‘rsatkichlar laboratoriya 
sharoitida, maxsus ajratilgan maydon va stendlarda aniqlanadi.

D ala sinovlari mashinalami ekspluatatsion xususiyatlarini baholashda, ya ’ni 
ishlab chiqarish samaradorligini tavsiflashda, y o ‘lsiz joylardan o ‘tish, manevr 
qilish, ishchi va transport operatsiyalarini bajarishda xavfsiz ishlashni ta’minlashga 
xizmat qiladi.

M axsus sinovlarda m ash in a lam in g  texnik va o ‘rta eksp luatatsion  ish 
unum dorlig i har xil ish larni bajarishda va ishchi jih ozlarin i o ‘zgartirib  q o4l- 
lashda ham da o ‘ziyurar m ash in alam in g tezlik , tortish va torm ozlash  xususi­
yatlari aniqlanadi.

M ashinalaming o ‘rtacha smena ish unumdorligi ishlarning turiga qarab quyi- 
dagicha aniqlanadi (m 3/soat, m2/soat, m/soat):

P: = W / T k , (6.1)

bu yerda: W -  smenada bajarilgan ish hajmi;
Tk -  mashinaning yuklama ostidagi ishining davom iyligi.

M ashinaning turi va bajaradigan ishiga qarab ish hajmi har qanday o ‘lcham



kattaliklarida keltirilishi mumkin. Shuni ko'rsatib oMish o ‘rinliki, ekspluatatsion 
ish unumdorligi texnik ish unumdorligidan nafakat smena davomida mashinadan 
vaqtdan foydalanish koeffilsiventi bilan, balki standart sharoitlardan o4ish  koef­
fitsiyenti bilan ham farq qiladi.

Dala sharoitida o ‘tkaziladigan ekspluatatsion sinovlarda dala sharoitida mashi­
naning uzluksiz ishlash imkoniyatidagi eng yuqori ish unumdorligi aniqlana­
di, ular standartlarda reglamentlashtiriladi yoki soha bo'yicha maxsus uslubiy 
k o‘rsatmalarda ishlab chiqiladi. Bunda y o ‘1 sinov natijalari bir-biri bilan solishti- 
rishda hamda chiqarilayotgan mahsulot sifatini baholashda kerak boMadi. Masalan, 
avtogreydeming ish unumdorligini aniqlash ikki holatda: kyuvetalarga ishlov 
berishdagi ish unumdorlikni aniqlash; tajriba uchastkasidagi y o ‘1 ishlarini baja­
rishdagi ish unumdorligini aniqlashda kerak boMadi.

Birinchi holatda tekis gorizontal uchastkada o ‘rtacha qovushqoqlikdagi tuproq- 
da, har xil harakat tezligida kesilayotgan qatlamning maksimal qalinligini aniqlash. 
A g ‘dargichning standart holati: kesish burchagi -  45°, qamrash burchagi -  55°, 
kesib ag‘darish burchagi -  10° Dvigatel maksimal yon ilg‘i sarfida ishlaydi. S ig­
nal bo‘yicha mashina harakat boshlab, ag‘dargich sekin-asta qatlamga chuqurla- 
shib boradi. Tajribaning tamomlangani avtogreyder harakati to‘xtagan daqiqada 
gMldiraklarni to‘la o ‘mida aylanishi yoki harakatning muqimligini y o ‘qolishi nati­
jasida mashinaning yon tomonga siljishi bilan belgilanadi.

Ikkinchi holatda sinov qurilayotgan avtomobil yoMning gorizontal tajriba 
uchastkasida, yurish qismi 10 m kenglikda, 1 kin uzunlikda o ‘rtacha tuproq sharoiti­
da o ‘tkaziladi. Qurilayotgan yoMning profili standartga to‘g'ri kelishini shablon yor- 
damida har 100 metrda tekshirib boriladi. Har bir operatsiya vaqti xronometrlanib 
boriladi, o ‘tilgan yo ‘1 va sarflangan yonilg‘i miqdori oMchanib boriladi. Bunda tup­
roq sharoiti (hajmiy o g ‘irligi, namligi, zichligi va tuproqning yumshoqlik koeffitsi­
yenti) va har operatsiyani bajarishdagi sikl soni hisobga olib boriladi. OMchov nati- 
jalariga asoslanib, har bir operatsiyadagi o ‘rtacha harakat tezligi, soatbay va sol­
ishtirma yon!tg‘i sarfi aniqlanib boriladi.

T exnik ish unum dorligi:
PT =  L I T ,  (6.2)

bu yerda: L -  y o ‘1 uchastkasining profillangan uzunligi, m;
T -  operatsiyalarni bajarishga sarflangan umumiy vaqt (kyuvetalarni kesish, 

tuproqlarni kesish va surish, planirovkalash, yumshatish, burilish, uzatmani 
almashtirish, manevrlash, ish organlarni oMnatish va texnologik ishlamay turish) 
taqqoslash sinovlarida, mashinani tuproq sharoitini hisobdan chiqarish maqsadida, 
har bir avtogreyder uchun uch uchastkadan kam boMmagan ketma-ketlikda tajriba 
uchastkasi tayyorlab chiqiladi.

Buldozerlarning ish unumdorligini aniqlash I—III toifalardagi tuproqlarda bir- 
biridan 0,5 0,8 in uzoqlikda joylashgan zaxiradagi transheyalardan foydalaniladi. 
Sinov gorizontal uchastkada transheyaiaming uzunligi 28 -30  metr chuqurligi 1,5 m



boklgani, holda ishlov berilayotgan tuproqni 15-20 metrga surish, kavalerga tobkish 
bilan 0 ‘tkaziladi. Ishlov berilayotgan transheyaning eni buldozcrning ishchi jihozi 
gabaritlari bilan ta’minlanadi. Siklda ishlaydigan mashinaning ekspluatatsion  ish 
unum dorligi sikl vaqti bilan yoki bir minutdagi ish sikllari soni ns bilan quyidagi 
formuladan aniqlanadi:

Pe = 6UA/ix Ksh Km Kv, (6.3)

bu yerda: A -  mashinaning asosiy parametrlarini harakterlovchi k o ‘rsatkich (ekska­
vator cho‘michi hajmi, beton yoki asfalt aralashtirgich);

Ks/r K nn K v -  mashinalaming ish unumdorligiga ta’sir qiluvchi koeffitsiyentlar: 
ish sharoiti, mashinist malakasi, vaqtdan foydalanish.

Mashinalami vaqtdan foydalanish koeffitsiyenti ularning harakatiga ketgan 
vaqti, mashinalami ishga tayyoriash vaqti, texnologik sabablarga ko‘ra ishlamagan 
vaqti, nosozliklarni tuzatishga ketgan vaqtlami hisobga oladi. Kunlik, oylik va y il­
lik ish unumdorliklar hisoblansa, unda mashinani shu davrlardagi ishlamay turgan 
vaqti hisobga olinadi.

Mashinalaming ish unumdorligini tavsiflovchi asosiy k o ‘rsatkichlari m e’yoriy- 
texnik hujjatlarda yoki mashina pasportida ko‘rsatilgan og‘ir ish sharoitlarida 
aniqlanadi.

Mashinaning smenada bajargan ishi uning hajmini o ‘lchash y o ‘li bilan aniqla- 
nadi. Bir varqtda elektroenergiya, yon ilg ‘i va m oylovchi materiallar sarfi aniqla­
nadi. Ayrim operatsiyalar vaqti sikl elementini xronometrajlash yoki tenzometrik 
asboblar yordamida aniqlanadi.

Tortish-tezlanish harakteristikasini aniqlash uchun dvigatel tirsakli valini va 
g ‘ildirak o ‘qining aylanishlar sonini, o ‘ziyurar mashina ag‘dargichidagi tortish 
kuchini, oMchanayotgan uchastka uzunligini va uni o ‘tish vaqtini, yon ilg ‘i sarfi 
va temperaturasini, havo temperaturasini, radiatordagi suv va dvigatel karteridagi 
y o g ‘ temperaturasi oMchanadi. Ko^satkichlam i o ‘lchash uchun asbob va uskuna- 
lar to‘g ‘ridan to‘g ‘ri sinov obyektiga, turg‘un yoki harakatdagi o 'lchov laborato- 
riyalari obyekt yaqinida harakatlangan holatda joylashtiriladi.

Tortish kuchini dinamometr yoki tenzometrik zvenolar, yon ilg ‘i sarfi-hajmiy 
sarf oMchagich, tezlikni kontaktsiz datchik o ‘matilgan y o ‘l oMchov g ‘ildiraklar, tir­
sakli val va yetaklovchi g ‘ildiraklar aylanish soni generator datchiqlar yordamida 
aniqlandi.

Mashinalami shataklash rejimida tortishga sinash uchun maxsus, o ‘ziyurar 
dinamometrik laboratoriyalardan foydalaniladi. Sinalayotgan mashina dinamo- 
metrik laboratoriya yordamida shatakka olinadi va tortish elektrodvigatel vali yor­
damida harakatga keltiriladi, u tormozlanish rejimida generator sifatida ishlaydi. 
Elektrodvigatel ishlab chiqargan energiya yuklovchi qarshiliklar tomonidan yutila- 
di. Bu vaqtda yuzaga keladigan tormoz momenti ilgakda yoki sinalayotgan obyekt 
ish organida tormozlash kuchini hosil qiladi. Tormozlash kuchi yuklama qarshi- 
ligini oMchash bilan o ‘matiladi va potensiometr yordamida ravon sozlanadi. Dina-



momctrik laboratoriyalar orqa va old shataklash qurilmalari bilan ta'minlanadi. 
Old shataklash qurilmasi tortish kuchini dinamomctrik laboratoriya qarshiligi tros 
va tenzometrik zveno orqali sinalayotgan mashinalardagi tirkama skobaga uzata- 
di. Orqa shataklash qurilmasi mashinani dumalashdagi yo’qotishini tortilish usuli 
bilan aniqlashga xizmat qiladi.

Ekspluatatsion sinovlarda avtogreyderlar tortish tasnifi ilgarilanma harakatda 
shataklash rejimida, asosiy ishchi uzatmalarda va ikki xil turdagi yuzalarda aniqla­
nadi: beton yuzalar va yangi qirqilgan suglinkada zichligi 1,6-2,0 g/sm3 va namli­
gi 10-20 %. Sinov avtogreydeming ekspluatatsion massasi va shinalardagi bosim  
ekspluatatsiya b o‘yicha ko‘rsatmada taklif qilingan yoMning gorizontal uchastkasi­
da uzunligi 200 m, undan 100 m oMcham qismi, 50 metr chet qismlari o'matilgan  
rejimga kelish uchun tezlanishga qoldirilgan joyda o ‘tkaziladi. Tortish yuklama- 
si ag‘dargichni o ‘rtasiga qo‘yilib, pastki tayanch yuzasi chetidan 10 smdan ortiq 
boMmasdan, unga paralell boMishi kerak.

Tortish-tezlanish harakteristikasini aniqlashda har bir uzatmada 12 tadan kam 
boMmagan tajriba o ‘tkazish kerak: 5 -6  ta toMa boMmagan yuklamada (salt yurish- 
ni qo‘shgan holda), 3 -4  ta maksimal tortish quvvatini aniqlaganda va 3 -4  ta ortiq 
yuklama qo‘yib aniqlaganda.

OMchov natijalari asosida avtogreydeming o ‘rtacha harakat tezligi (m/s) aniqla­
nadi:

Vx} = 3 ,6  L i t , (6.4)

bu yerda: L -  oMchov uchastkasinig uzunligi;
t -  oMchov uchastkasini o ‘tishga sarflanadigan vaqt; 
ag‘dargichdagi tortish quvvati (kW).

Na = 2,7 • 10-3 PrKr.r > (6'5)
bu yerda: P T -  ag ‘dargichdagi tortish kuchi;

oMchov uchastkasini o ‘tish vaqtidagi yonilgM sarfi (g).

Gyo=V„Py„l[\ + V-(‘T-  20)]. (6 6)
bu yerda: V0 -  yurish vaqtidagi sarflangan yonilgM hajmi, sm 3;

Pvo -  yonilgMning 20 °C dagi zichligi, g/sm 3; 
a -  yonilgMning hajmiy kengayish koeffitsiyenti; 
tT -  yurish vaqtida idishdagi yonilgM temperaturasi; 
yonilgMning soatbay sarfi (kg/soat).

" Gs = \ b G Tlt, (61)
yetaklovchi gMldiraklarni joyida sirpanishi koeffitsiyenti

5 = 1»~Лл. 100 %, (6.8)
n„

bu yerda: n„ -  oMish vaqtida chap va o ‘ng yetaklovchi gMldiraklarni oMtacha ayl- 
anishlar yigMndisi;



пх -  shuning o'zi, joyida sirpanishsiz yurib oMchanganda; 
tortish kuchining zaxira koeffitsiyenti:

П = P / Р  (6.9)11 1 max 1 1 n ’ v '
bu yerda: P max -  agkdargichdagi maksimal tortish kuchi;

P„ -  maksimal tortish quvvatidagi tortish kuchi.
Ilashuvchanlik ogMrlikdan foydalanish maksimal koeffitsiyenti:

Q=PmmfGOF, (6-'0)
bu yerda: Gsls -  avtogreydeming sinov vaqtidagi ilashuvchanlik ogMrligi; 

Avtogreydem ing tortish foydali ish koeffitsiyenti:

X] T ~ N  /-^max’ (6.11)
max

bu yerda: N -  ag'dargichdagi maksimal tortish quvvati; 
rtmax

N max -  dvigatelning rostlagich tavsifidagi maksimal quvvati.
Hisob natijalari bo‘yicha tortish tavsif diagrammasini qaraymiz.
D um alashga qarshiligi avtogreydeming ishchi uzatmalarida tekis gorizontal 

uchastkada shataklash yordamida aniqlanadi. Dumalashning oldini olish maqsadi­
da shataklanayotgan avtogreydeming igagiga yuklama beriladi va dumalash qarshi­
ligi ikki dinamometr yordamida aniqlanadi. Bir dinamometr yuklamali dumalash- 
dagi qarshilikni aniqlasa, boshqasi yuklamani aniqlaydi. Ikki dinamometrlardagi 
ko‘rsatkichlar ayirmasi avtogreydeming dumalashga qarshiligini beradi. 

Dumalashga qarshilik koeffitsiyenti:

f = P j / G e, (6.12)
bu yerda: P d -  dumalashga qarshilik kuchi;

Gc -  avtogreydem ing ekspluatatsion o g ‘irligi.
Pnevmatik shinali o ‘ziyurar mashinalam ing tezlik harakteristikasi sham ol- 

siz ob-havoda, hamma uzatmalarda gorizontal tekis uchaskada 200 m dan kam  
boMmagan uzunlikdagi asfalt yoki beton yotqizilgan y o ‘lda oldinga va orqaga 
yurish bilan aniqlanadi. Sinov mashinaning ekspluatatsion m assasida oMchov 
uchastkasida to ‘g ‘ri va orqaga yurishi bilan o ‘tkaziladi. OMchov uchastkasining  
uzunligi 50 mdan kam boMmasligi, harakat tezligi 35 km/soat, 35 km/soatdan 
yuqori boMganda esa 100 mdan kam boMmagan uchastkada o ‘tkaziladi. OMchov 
uchastkasiga kirish oldidan mashina muqim tezlikka ega boMishi kerak.

Harakatdagi ishchi tezligi (m /s) oMchov uchastkasidan o ‘tadigan vaqt asosida 
hisoblanadi:

v = 3 ,6  L / t ,  (6.13)

bu yerda: L -  oMchov uchastkasining uzunligi, m;
t -  oMchov uchastkasini oldinga va orqaga o ‘tish uchun sarflangan o ‘rtacha 

vaqt, s.



Tezlik harakteristikasi bilan biryo'la mashinaning ildamlanish y o ‘li (ma'lum  
tezlikda mashinani erkin ildamlanishini davom ettirishi tokla tcTxtaguncha bolgan  
y o ‘l) aniqlanadi. Masalan, avtogreydeming ildamlanish y o ‘li uchastkadan to‘g kri 
va teskari yoMialishda 30 km/soat barqaror tezlikda o ‘tayotganida aniqlanadi; 
mexanik transmissiyali avtogreyder uchun ajratish muftasining pedaliga birdan- 
iga bosish bilan, gidromexanik transmissiyalikka esa richagni birlamchi holatiga 
qo‘yish bilan aniqlanadi.

O'rtacha transport tezligini va o ‘rtacha yonilgM sarfini baholashda o'ziyurar 
mashinalar transport holatida o ‘tilgan masofaga sinaladi. Masalan, avtogreydem­
ing birlamchi ekspluatatsion sinovlarida o ‘rtacha harakat tezligi va soatbay yonilgM 
sarfi transport rejimida, ikki qarama-qarshi y o ‘nalishga nazorat yurishda quyidagi 
masofalarda o kmatiladi: 50 km asfalt-beton qoplamada, 25 km tosh, shag'al, mayda 
toshli qoplamada yoki tuproq yoMlarda.

0 ‘tilgan masofa vaqtida avtogreyder ekspluatatsion massasida yoM sharoitiga 
qarab maksimal harakat tezligida yurishi kerak.

PnevmogMldirakli ekskavatorlaming transport tezligi (6 km/soatdan ko‘p) 
asfaltobeton qoplamali 3 -4  km to‘g ‘ri chiziqli sinov uchastkadagi harakatida 
aniqlanadi. Agar qiyaliklar boMsa, sinov uchastkasidagi o ‘tish vaqti to ‘g ‘ri va tes- 
kari y o ‘nalishdagi harakatning o ‘rtachasi baholanadi.

Zanjirli va g kildirakli mashinalaming harakat tezligi birinchi uzatmada (6 km/ 
soatgacha) 400 metrdan ortiq boMgan gorizontal uchastkali y o ‘lda aniqlanadi. 
Uchastkaning o ‘rta qismi (sinov uchastkasi) uzunligi 200 metr bo‘lib, bir xil qopla­
mali bo‘lishi kerak.

6.3. D avlat sinovlari

Y o‘1 mashinalari, transport va yuk ko‘tarish mashina va jihozlari, texnologik 
va x o ‘jalik komplektlari atrof-muhitga va xizmat ko‘rsatish xodimlariga xavf 
tug‘diruvchilar davlat inspeksiyasi va nazorat tomonidan qayd qilinib, to‘g ‘ri eks­
pluatatsiya qilinishini nazorat va juda xavfli obyektlarda davriy reglament sinovlari 
o ‘tkazib turiladi.

B ug6 qozoni va idishlar, bosim ostida ishlovchi, ekspluatatsiyaga tushurish- 
dan oldin joylardagi davlat texnik nazorat idoralaridan ro‘yxatdan o ‘tkaziladi. 
Ekspluatatsiya jarayonida ta’mirdan chiqarilganda yoki konservatsiyadan keyin, 
xavfsizlikni ta’minlash maqsadida ular texnik qarov va gidravlik sinovlardan 
o ‘tkaziladi.

Texnik qarovlarda devorlaming holati, payvand choklar va birikmalar, trubo- 
provodlar, nazorat va oMchov asboblari hamda yordamchi mexanizm va jihozlar 
tekshiriladi.

Gidravlik sinovlar nominal bosimdan 25 % ortiq, lekin 0,3 MPa dan kam boM­
magan tajriba bosimida o ‘tkaziladi. B ug4 va suvisitkich qozonlariga tajriba bosimini



0 ‘matilgan qoidalar bo‘yicha va ekspluatatsion xavfsizlik m e’yoiiariga asoslanib 
0 ‘rnatiladi.

Sinov suv temperaturasi 5 °Cdan kam boMmaganda, 5 minut tajriba bosimida 
ushlab turiladi. Agar qozon qismlarida suv tomishi, darz va deformatsiya bo‘lmasa, 
qozon gidravlik sinovlarga chidagan hisoblanadi. Xuddi shunday sinovlar vul- 
kanizatsiya apparatlari, suv bug'i ostida ishlovchi jihozlar uchun o4kaziladi. Bun­
day apparatlaming reglamentli sinovlari o ‘zida suv satxining nazorati, manometr va 
saqlovchi klapanlar hamda vulkanizatsiya apparatlaridagi qozonlami bosimga tek- 
shirish bilan olib boriladi. Suv isitkich qozonlarini saqlovchi klapanlari ochilishi ish 
bosimidan 1,08 ga ortiq qozon bosimiga sozlanadi.

Havo porshenli kompressorlaming va resiverlaming ekspluatatsiyasida saqlov­
chi klapanlarning o 4tkazish qobiliyati ishchi bosimning 15 %dan oshmasligi kerak. 
Kompressor tortayotgan havoning nisbiy namligi 60 %dan ortmasligi kerak. Statik 
elektrdan himoya qilish uchun kompressor qurilmalar yerga ulab qo‘yiladi.

Payvand ishlarida atsetilen generatorini ishlatganda, vaqti vaqti bilan saqlovchi 
qurilmadagi suv to‘sqichining borligi nazorat qilinadi, havo temperaturasi noldan 
past bo4lsa, to‘siqga muzlamaydigan suyuqlik quyuladi.

Hamma kranlar, yuk va elektrik aravachalar, tallar, chig'iriqlar va yordamchi 
yuk ilib oluvchi jihozlar ishga tushurishdan oldin va har 12 oydan keyin texnik 
ko‘rik va reglament sinovlaridan o ‘tkaziladi, shunda tashkilot texnik boshqaruvi 
xodim i mashinadan xavfsiz foydalanish javobgar shaxs, mashina egasi ishtiroki- 
da o ‘tkaziladi. Yuk ko‘tarish mashinalarini reglament sinovlariga ko‘rish, statik va 
dinamik yuklarga, mexanizmlar ishini tekshiruv, elektr jihozlar, xavfsizlik asbob- 
lari, tormoz va boshqamv apparatlari, yoritish va signalizatsiya, hamda metallokon- 
struksiya holati, ilgak, kanatlar, bloklar, o ‘qlar yerga ulanganliklarini tekshirish 
kiradi.

S tatik  sinovlarda m ashinalar va uning ayrim elementlarining mustahkam- 
ligi, kranlaming esa -  yuklarga turg‘unligi tekshiriladi. Statik sinovlar birlam­
chi tekshiruvda mashinaning yuk koMarish qobiliyatidan 25 % ortiq yuklamada 
o ‘tkaziladi. Sinalayotgan kran eng ko‘p egilgan holatda o ‘matiladi, burilish qismi 
eng kam turg‘un holatiga qo‘yiladi. Yukni 100 sm balandlikka ko'tarilgan holatda
10 daqiqa tutiladi.

D inam ik sinovlar mashina mexanizm va tormozlarini tekshirish uchun kran- 
ni nominal yuk ko‘taruvchanligidan yuk massasi 10 % ortiq holda olib boriladi. 
Tekshiruv natijalari yuk ko‘tarish mashina pasportida qayd qilinadi. Agar nuqson 
aniqlansa, mashina ishga qo4yilmaydi.

Hamma yordamchi yuk koMarish jixozlari va moslamalari ishlab chiqarish 
zavodida tayyorlangandan keyin texnik ko‘rikdan o ‘tkaziladi. Bunda zanjir va 
kanatlar nominal yuk k o‘tarishidan 2 barobar ko‘p yuklamada 10 min oralig‘ida 
sinaladi. Ekspluatatsiya jarayonida hamma yuk ilinuvchi moslamalar va yuk idish- 
lari davriy qarovdan o ‘tkaziladi. Sinashda asosiy diqqat yurish chegaralovchisi, yuk



ko‘taruvchanlik, slrelaning og'ish burchagi. iigak, ko'tarishni chegarlovchi, tortish 
ch ig‘iriqlariga qaratiladi.

Elektr uzatmali mashina va jihozlarning xavfsiz ekspluatatsiyasini ta’minlash 
maqsadida elektr izolyatsiya, yerga ulash va tok urmaslik uchun shaxsiy himoya 
vositalarining reglament sinovlari o ktkaziladi. Elektr zanjirlari izolyatsiyasining 
qarshiligi megaommetr bilan o ’lchanadi va energonazorat tomonidan reglament- 
langan elektr qurilmalaming tuzilishi qoidalari m e’yori bilan taqqoslanadi.

Avtomobil bazasidagi va havo g ‘ildirakli harakatdagi y o ‘1 mashinalar joy- 
lardagi Davlat avtomobil nazorati (D AN ) tomonidan ro'yxatdan va texnik qarov- 
dan oMkaziladi. Y o‘l harakat qoidalariga asoslanib, faqat foydalanishga yaroqli 
mashinalar ekspluatatsiyaga qo‘yiladi. Shu sababli texnik qarov reglamentiga nil 
boshqarmasining, tormoz qurilmasining va yoritish asboblarining texnik holatlarini 
qunt bilan tekshirish kiradi.

Dvigatel, transmissiya mexanizmlari va yurish qurilmalarining texnik holatla­
rini tekshirish salt yurish va mashinani qisqa masofaga yurgizish bilan olib bori­
ladi. T o‘xtab turish tormozlarining holati qattiq qatlamli qiya maydonda mashina­
ning qimirlamay turish holati bilan baholanadi. Oyoq tormozining holati mashina 
tormozlanish vaqtidagi tormozlanish yoMi bilan yoki deselerometr bilan sekinla- 
shishi tekshiriladi.

Reglament sinov natijalari maxsus jumallarda qayd qilinadi yoki mashina pas- 
portiga yoki formulyarga belgilanadi.

N azorat savollari

1 Yo 7 mashinalaridan foydalanish sharoitida о 'tkaziladigan sinovga qanday  
m aqsad va vazifalar q o 'y ila d i?

2. Yer qazish transport mashinalarining ekspluatatsion unumdorli qanday usullar 
bilan baholanadi?

3. Yo'l m ashinalam ing tortuv -  tezlik xususiyatlar ini aniqlovchi param etrlarin i 
sanab о 'ting, mashinaning tortish xarakteristikasini qurish uchun uning haqiqiy  
m iqdori qanday о ‘Ichanadi?

4. D avlat texnik inspeksiyasi me 'yorlari tomonidan davriy о ‘tkaziladigan mashinal- 
arning reglamentli sinovining m ohivati nimadan iborat?

Test savollari

1. Mashina sinovining maqsadi nima?
A. Mashina ckspluatatsiyasi va uning konstruktiv elcmcntlari samaradorligini, 

mashina agregatlari orasidagi aloqa va qonuniyatlar va ularning qo‘llanilishi samarador­
ligi sinovning asosiy maqsadi

B. Sifat nazorati, mashina va alohida agregatlaming to‘g ‘ri ekspluatatsiyasini baho­
lash, mashina sistemalari orasidagi qonuniyatlar, aloqani va ularning qo‘llanish samara­
dorligini aniqlash sinovning asosiy maqsadi hisoblanadi



C. Sifat nazorati, mashina va lining alohida konstruktiv elcrncntlari ekspluatatsiya- 
si samaradorligini baholash, mashina parametrlari orasidagi aloqa va qonuniyatlar hamda 
ularning qollanishi samaradorligi sinovning asosiy maqsadidir

D. Sifat nazorati, mashina va uning alohida qismlari ckspluatatsiyasi samaradorligi­
ni baholash, mashina xususiyatlari orasidagi aloqa va qonuniyatlar va ularning qoMlanishi 
samaradorligi sinovning asosiy maqsadi hisoblanadi

E. Sifat nazorati, mashina va uning yig'ilgan qismlari ekspluatatsiyasi samaradorli­
gini baholash, mashina sifat ko‘rsatkichlari orasidagi aloqa va qonuniyatlar hamda ular­
ning qoMlanishi samaradorligi sinovning asosiy maqsadi hisoblanadi

2. Mashina va nicxanizmlardan foydalanish mobavnida o‘tkaziladigan davriy 
nazorat sinovida qanday davlat inspeksiyasi qatnashadi

A. DAN, Davkotlonazorat, Davtabiatni nazorat, Encrgonazorat
B. DAN, Davgortexnazorat, Davsaninspeksiya, Davkotlonazorat
C. Energonadzor, Davtabiatni nazorat, DAN, Davstandart
D. Davgortexnazorat, DAN, Encrgonazorat, Davsaninspeksiya
E. DAN, Davgortexnazorat, Davtabiatni nazorat, Davsaninspeksiya
3. Sinov tasnifi?
A. Aniqlovchi, nazoratli, davriy
B. Nazoratli, namunali, davriy
C. Tadqiqiy, tavsiyaviy, namunali
D. Aniqlovchi, nazoratli, tadqiqiy
E. Maxsus, aniqlovchi, davriy
4. Maqsadga erishish usuli va o4kazish vaqti bo‘yicha qanday sinovlar bo‘ladi?
Л. Tezlashtirilgan, tezlashtirilmagan, buziladigan, buzilmaydigan
B. Tezlashtirilgan, tezlanuvchan, buziladigan, tiklanadigan
C. Vaqtinchalik, xususiy, nazoratli, sifatli
D. Tuzatishdan so‘ng, mukammal tuzatishdan so ‘ng, texnik, sifatli
E. Yillik, mukammal tuzatishdan so‘ng, tiklanadigan, nazoratli
5. Mashinaning konstruksiyasida o‘zgartirish sodir ctilsa, qanday sinov o‘tka- 

ziladi?
A. Namunaviy B. Tadqiqot C. Nazorat
D. Davriy E. Aniqlovchi
6. YonilgMning soatbay sarfini aniqlang

7. Reglamentli davlat sinovlarini ko‘rsating
A. Statik, dinamik, gidravlik
B. Statik, nazorat, namunaviy
C. Dinamik, gidravlik, davriy
D. Gidravlik, davriy, aniqlovchi
E. Dinamik, tadqiqot, aniqlovchi

A. G = 3 ,6 - g / / 1 

D. G = 3 ,6 ' g { + /

B. G = 3,6 - g r t 

E. G = 3 ,6  + g t —

C. G = 3 ,6  g t - t



7-BO B.
Y O ‘L Q U R IL ISH ID A  M A SH IN A L A R N I ISH LA T ISH  C H O G 4D A  

M E H N A T  M U H O FA ZA SI

7.1. Yer qazish transport kom plektida m ehnat m uhofazasi

M ehnat m uhofazasi o ‘zida bir qancha qonuniy hujjatlar, ijtimoiy, iqtisodiy, 
texnikaviy, gigiyenik, tashkiliy tadbirlar, inson sog‘lig4ini saqlash va uning mehnat 
jarayonida ishga layoqatli ekanligini o ‘zida mujassam etadi.

Texnika xavfsizligi -  bu o g ‘ir mehnat jarayoni vaqtida har xil texnika vosita- 
larining tashkiliy chora-tadbirlaridir.

Ishlab chiqarish sanitariyasi -  bu og'ir mehnat jarayonida texnika vosita- 
larining chora-tadbirlari va ishlovchiga tashqaridan ta’sir etuvchi zararli omillar- 
ning kamayishi yoki ularning oldini olish chora-tadbirlaridir. Zararli ishlab chiqa­
rish omillari deb ishlovchini ish jarayonida m a’lum sharoitda kasallanishga olib 
kelishi yoki uni umuman ish qobiliyati pasayishi omillari tushuniladi.

Ishlab chiqarish sanitariyasi: inson faoliyati y o ‘1 mashinalarini ekspluatatsi­
ya qilish muhiti muhofazasi tadbirlari jamoa bitimiga bog‘liq bo‘lib, u loyiha sme- 
ta-konstruktorlik-texnik hujjatlar va ijtimoiy resurslar bilan ta’minlangan boMishi 
kerak.

Y o4 ishlari qurilish va ta'm irlashda tashkiliy tajribalar tasdiqlangan hujjatlar 
asosida ish yuritishi va unda barcha qurilishda olib boriladigan ehtiyot chora-tadbir- 
lari ko‘rsatilgan boMishi kerak. Agar ishda portlatish yoki boshqa yer qazilmala- 
ri, ta’mirlash ishlari olib boriladigan bo‘lsa, u holda Davlat ishlab chiqarish atom 
nazoratining barcha portlatgich xavfsizlik choralarini ko‘rish kerak.

Tayyorlov ishlari -  yer uchastkasini tozalash va qurilish tuzilishini ta’mirlash, 
y o ‘lak ishlarini yo'lga q o‘yish va uning atrofini chegaralash -  bu tuproqli k o‘tarma 
qurilish ishlari turiga kiradi. Tayyorlov ishlari va yer qazilma ishlari maxsus ish 
tashkiloti tomonidan tasdiqlanmagan boMsa bir vaqtda olib borish man etiladi.

Agar ish tashkiloti loyihasi (POR) tasdiqlanmagan boMsa, qurilish bosh muhan- 
disi ishi tasdiqlanmagan chizma bo‘yicha olib boradi.

Yer qazilm alari ishlari avtomobil yoMlarini qurish va ta'mirlash vaqtida 
mexanizatsiyalashgan usul bilan alohida nazorat talab qiladi, chunki u yerda: tup­
roq cho‘kishi yoki yorilish ehtimollaridan xoli emas.

Xavfli joylari atrofi chegaralanib, zamriy ogohlantirish belgilari yozuvi osib 
qo‘yilishi lozim. Bunday uchastkalarda ishlash uchun faqatgina javobgar shaxslar- 
ning bir kunlik tekshiruvidan so'nggina ruxsat etiladi.

Agar yer qazilmalari ish vaqtida ishga xalaqit beruvchi to ‘siqlar yoki omillar 
boMsa, ularni maxsus mexanizatsiyalashgan asboblar bilan olib chetlashtirish, ush­
bu vaqtda ishchilami xavfsiz joylarga jo^natish va maxsus shaxsiy nias’ul kishilar 
tomonidan ruxsat etilsagina ishga kirishish lozim.



Har bir ishni boshlashdan avval m as’ul xodim tekshirib ruxsat etgandagi- 
na boshlash mumkin. Agar yorilish yoki biron bir ishga xalaqit beruvchi, yer 
cho'kish xavfi sezilsa, u holda uchastkada ishlash man etiladi. Qiyalikda ishlayot- 
ganda, lining chuqurligi (balandligi) 3 m, uning aylanasi I 1 boMsa, qiyalik nam­
ligi 1 2 boMsa, daiTov m exanizinlam ing sirpanish va yiq ilish iga qarshi zaruriy 
chora-tadbirlar koMilishi lozim . Tabiiy tuproq namligida boMgan, tarkibi buzil- 
gan va tuproq suvi boMmagan yer qurilmalari atrofida kotlovanlar qazishda, 
zovurlar qazishda ustki dcvor chuqurligi 1 mdan oshm asligi, qumli tuproqda 1,25 
m, SUPESda 1,1 m, suglinkada; 1,5 m -  loy va quruq qatqaloq less yerlarda; 
2 m gacha tayanch boMishi mumkin.

Qishda ushbu ko‘rsatilgan chuqurlik yer muzlash qatlami qalinligida kokpay- 
tirilishi mumkin. Chuqur va zovurlami qazish paytida tuproqning chetidan 0,5 
m qoldirib keyin ishlash lozim. Agar baland soyabonchalar paydo boMsa, ularni 
qoqib tushirish lozim. Qazilgan tuproqdan unchalik keng boMmagan kotlovan va 
transheyalar devorlarini qo^shimcha tayanchsiz qazishga ruxsat beriladi. Chuqur- 
larni qazishda moslamalarning kengligi 2,5 mdan kam boMmasligi va kovlaydigan  
mashinaning texnik xarakteriga mos boMishi kerak. Qiyaliklam ing bardoshlikla- 
riga qarab moslamalami q o‘yishda yoMda avtomobillarning harakati taqiqlanadi. 
Agar texnologik jarayonda harakat aniqlansa, ulami mustahkamlik darajasini ani- 
qlab, keyin texnik harakatni boshlash kerak.

Ekskavatorlar bilan kovlashda, agar qo'shimcha portlash ishlari olib boril- 
maganda tashlangan tuproq tepaligi chuqurligidan oshm asligi lozim, portlashdan 
keyin 1,5 barobar oshishi mumkin.

E kskavatorlar bilan yer qazilayotganda ular m axsus tekislangan joylarga 
q o ‘yilishi kerak. Zanjir gMldiraklar ostiga bashmaklar, har xil to‘nkalar, toshlar va 
boshqa predmetlar q o ‘yish qat'iyan man etiladi.

Ekskavatorlaming mustahkam turushi uchun faqat konstruksiya bo^ icha  
k o‘rsatilgan tayanchlardan foydalaniladi. Ekskavatorlar ishlayotgan paytda faqat 
ch o ‘mich!ar tuproqdan k o‘tarilgandan so ‘ng aylanishi mumkin, aylangandan so ‘ng 
asta-sekin to‘xtashi mumkin (hech qanday turtkichlarsiz to‘xtash). ChoMnichlami 
tushurayotganda hech qayerga urilmasdan tushirish lozim .

Ekskavatorlar ishlayotgan paytda orqa tomondan surgichlami urib yubormas- 
ligini kuzatib turish kerak. Tuproq, shag'al va sochiluvchan materiallami yuklash 
paytida ekskavatorlar choMnichi mashina va traktorlar kabinasi ustidan o ‘tmasligi 
kerak. Ulami faqat orqa yoki yon tomonidan yuklash lozim.

Buldozerlar ish layotgan  paytda katta harsang toshlar, to‘nkalar yoki bosh­
qa narsalar chiqsa, avariyaning oldini olish maqsadida ishni to‘xtatish lozim , ulami 
olib tashlash kerak. Tuproqni surish paytida tuproq baland boMib ketmasligi kerak, 
aks holda traktorlar to ‘xtab qolishi mumkin. Agar 30 ° qiyalik boMsa, tepaga qarab 
buldozer bilan tuproqni surish man etiladi. Y om g‘ir yogMb turganda qumlik joylar- 
da buldozer bilan ishlash taqiqlanadi.

I



Buldozeming osma detallarini traktorga ulash yoki olib tashlash faqal mexa- 
nik ishtirokida bajariladi. Traktor harakati (dvigateli) to'xtamasdan, traktor va 
ag‘dargich o ’rtasida turish yoki traktor ostiga kirish man etiladi.

Skreper ishlarida skreperlar qiyaliklarga 0.5 m yaqinlashmasligi, agar yangi 
tuproq to‘kilgan joylar boMsa, 1,0 mgacha yaqinlashmasligi lozim. Tuproqni 30° 
qiyaliklarga yoki lepaga qarab yotqizish taqiqlanadi.

Ish paytida skreperlarga yoki uning yurish tasmasiga chiqish man etiladi. 
Skreperlar yonida turish ham mumkin emas. Ular to‘xtab boMgandan so ‘nggina 
tozalash mumkin. Skreperlaming yomgMr y o g ‘ayotganida ishlashi taqiqlanadi. 
G reyder ishlarida tuproqni tekislash 1,5 m balandlikkacha boMganda javobgar 
shaxs tomonidan kuzatib turiladi. Y o ‘1 chekkasi va ichkaridagi gMldirak o ‘rtasidagi 
masofa 1,0 m boMishi kerak. Burilishlarda, maydonning oxirida, qiyaliklarda ish- 
layotganda greyderlar eng (oxirgi) past tezlikda ishlashi zarur. Greyder-elevatorlar- 
ni ishga tushirishdan oldin ularni yaxshilab tekshirish kerak. Ishda ozgina o ‘zgarish 
boMsa mashinist ogohlantiruvchi signal berishi kerak. Lentalar egilishi 26 °dan osh­
masligi lozim. Agar tuproq transportlarga yuklanadigan boMsa unda lentalami yuq- 
origa k o‘tarib yuklash mumkin.

Transporter va yuklovchi transport bortlari orasidagi teshik 0,5 m dan kam 
boMmasligi kerak. Greyder elevatorlari bilan tuproqli yuklash paytida haydovchi 
mashina kabinasida boMmasligi kerak. Agar tuproq kabinaga tushadigan boMsa, 
transporterni o'chirish kerak. Agar tasmalarni tozalash m exanizm i ishlayot­
gan, ovoz berish signallari ishlamayotgan boMsa (yom g‘ir y o g ‘ib turgan boMsa), 
yoritgich asboblari boMmasa, greyder elevatorlar bilan ishlash man etiladi.

Greyder-elevatorlaming yaxshi ishlashi uchun transporteming orqagMldiraklari 
oraligMni oxirigacha kengaytirib qo‘yish kerak (8° gacha qiyalikda ham shun­
day qilinadi): haddan tashqari ko4p ishlatmaslik, disk pluglarining harakatini 
to ‘g ‘rilash, 12° dan oshiq balandlik, qiyaliklarda ishlamaslik, greyder-elevatorlar- 
ni bir yoki ikki traktor uzatkichlarda ishlashini ta’minlash lozim. Boshqa ish joyi- 
ga ko‘chayotgan paytda greyder-elevator dvigatelini o ‘chirish lozim, transporter va 
tirkamani oxirigacha ko‘chirib, shatakka olib, birinchi yoki ikkinchi uzatmalarda 
amalga oshiriladi. Tuproqni zichlash paytida y o ‘l chetidan va katokning harakat qis- 
midagi masofa 1,5 m dan kam boMmasligi kerak. Buni ish taqsimlovchi ish sharoiti- 
ga qarab belgilab beradi. Tirkamalami tortuvchi mashinalar bilan ulash faqat troslar 
yordamida bajariladi. Ulash qoziqlari ulash moslamasi bilan mos tushishi lozim va 
shplintlash kerak.

Shatakka olish juda sekin amalga oshiriladi. Mashinist ishlayotgan ishchilar- 
ning signalini kuzatib turishi lozim va tirkamalaming silkinishiga yo ‘1 q o‘ymasligi 
kerak. Bir o ‘qli tirkamani pnevmatik shinali zichlagichlarda tirkash faqat yuklan- 
magan balansda amalga oshiriladi. Ulash moslamalari bor boMgan zichlagichlar- 
ning oldi tomonini ko‘tarish domkrat yordamida bajariladi. Zichlagichning orqa 
tomoniga domkratni shunday qo‘yish lozimki, shoti tirkamaning ulash moslamasi- 
ga to‘g ‘ri kelsin.



Z iehlagiehlarni ulash vaqtida ishchilar qutilar orqasida yoki ustida bo' I ishi 
mumkin emas. Tirkagichni va yarim tirkatgichli zichlagichlarni yuklash ckskava­
torlar yoki yuklagichlar yordamida shatakchiga ulangandan keyin amalga oshirila­
di. Avval oldingi qismi keyin shatakchiga yaqin qismi, keyin oxirgi qismi yukla- 
tiladi. Ballast bunkcrga bir tekis joylashadi. Ballast uchun quruq qum, shag'al va 
boshqa tog' jismlari ishlatiladi yoki aralash ballast qum bilan metall chiqindilari 
yoki metallom ham ishlatiladi.

Ballastning miqdori 5 %dan oshmasligi lozim. Tirkamali katoklami shatakka 
ulash vaqtida orqaga yurish taqiqlanadi. Ballast yukli, tirkamali katoklami ajratish 
mumkin emas. Agar zarur boMgan holda ballastni to ‘kib, keyin ajratish lozim.

Tuproqni traktor va ekskavatorlarga qo‘yilgan zichlagieh p litalar yordami­
da mustahkamlash vaqtida quyidagilarga amal qilish lozim: 5 m radiusda odam- 
lar boMmasligi kerak; ekskavator yoki traktor juda mustahkam joyda turishi lozim, 
ekskavator to ‘kkan tuproqning chetiga 3 mgacha, traktor esa -  0,5 metrgacha yaqin­
lashmasligi lozim . Vibratorlar yordamida tuproqni zichlash vaqtida quyidagilarga 
amal qilish lozim: vibratorlami qoMlar yordamida tuproq ustiga bosish, egiluvchan 
shatak bilan vibratorlami aylantirish, vibratomi tanaffus paytida va boshqa joyga  
ko‘chayotgan vaqtda, zichlaydigan vibrator mashinalami ishlatish man etiladi.

7.2. Y o ‘l qop lam larin i kom pleks qurilish  ish larid a  m ehnat m uhofazasi

YoM qoplamlarini kompleks qurilish ishlarida mehnat muhofazasi har xil zarra- 
li materiallar bilan tuproqni mustahkamlash ishlarini tashkil qilishda yuqori dara- 
jadagi texnologik qurilish anjomlari ko‘zda tutiladi. Liboslar har xil zararli vosi- 
talar ta’siridan himoya qila olishi kerak. Sement tashuvchi mashinalarga xizmat 
ko‘rsatuvchi ishchilar sement tarqatuvchi, avtom obil-sam osvallam i boshqaruvchi- 
lar, sem ent qoruvchi mashinalami va har xil ishqorli materiallami tarqatuvchilarga 
maxsus kiyim-bosh ko‘zda tutilgan, ular kuchli himoya qiluvchi kiyim-bosh hamda 
himoya ko‘zoynaklari va qoMqoplar kiyishlari shart.

Tuproqni sintetik saqich (smola) bilan mustahkamlanayotganda uning ishchi- 
lam ing badaniga sachrashining oldini olish hamda zararli moddalar bugManadigan 
joylarda imkon darajada kamroq boMishni ta’minlash kerak. Tuproq aralashtiru- 
vchi va yuklovchi tyagachlaming xavfsiz ishlashini ta’minlash uchun mashinist ish 
boshlashdan avval quvurlarni tekshirib ko‘rishi kerak, agar qotib qolgan saqichlar 
boMsa, avval eritib olish shart (ochiq olovdan foydalanmasdan), bitum o ‘tkazadigan 
shlanglami butunligini doimo nazorat qilish kerak; elevatorlar ishlayotgan payti­
da bunkerlar toMib ketmasligi kerak, agar to‘kilib ketsa, pogruzchik darhol ishni 
to ‘xtatishi kerak: harakatli bitum bilan aralashtimvchi mashinalaming ishlayotgan 
paytida trubachalar to ‘silgan va metalkaning qopqogM mahkam yopilgan boMishi 
kerak. Bitum  sistem asining yuqori lyukidan bevosita toMatish qat’iyan man etiladi. 
ToMatilayotgan paytda harakatlanayotgan material yaqinida turish mumkin emas.



Aralashtiruvchi mashinalar ishlayotgan paytda begonalaming mashinalar orqasida 
yoki 15 mgacha yaqinida turishi mumkin emas. Tuproqni aralashtiruvchi mashina­
laming oynalarini tozalash ishlari harakat qismining yon tomonidan olib boriladi.

Rotorlar kuraklarini aralashtiruvchi kameralar to‘xtagandan keyin tozalash 
ishlarini bajarish kerak. Dvigatel ishlab turgan paytda ta'mirlash ishlarini baja­
rish yoki elevator yordamida yuqoriga ko‘tarish taqiqlanadi. Boltlami vibrator- 
lar ishlayotgan paytda burash, to'siqlami olib tashlab yoki ularsiz ishlash; gen­
erator ishlab turganda ta’mirlash ishlarini bajarish; vibratorni ishlatib turish (agar 
u joyida turgan boMsa) taqiqlanadi. Tarqatuvchi materiallar bunkerini koMarish 
yoki tushirish faqat ko‘taruvchi mexanizmlar orqali bajariladi. Bu vaqtda bun­
ker ichida odam boMishi mumkin emas, faqat chorpoyalarga mustahkamlangan- 
dan keyin ta'mirlash ishlarini bajarish mumkin. Harakatda sement quyish ishla­
rini -  30 CC temperaturada bajarish mumkin. Faqat bosim kamaygandan keyingi- 
na sement lyuklarini ochishga ruxsat beriladi. Bosim  kuchli boMgan vaqtda shlan- 
galami va havo oMkazgichlami ochish va buzuq monovakuummetr bilan ishlash  
man etiladi. Ulami tekshirish bir yilda I marta amalga oshiriladi yoki asboblami 
ta’mirlayolganda tekshiriladi. Tosh va shag‘al tashuvchi avtomobil-samosvallar- 
ning yukni ag'darish uchun orqaga yurishi nazoratchi tomonidan signal berilgan- 
dan keyin nmalga oshiriladi.

Ish paytida ustani ish taqsimlovchining mashina bunkerida yoki avtomobil- 
samosvallaming kuzovida boMishi taqiqlanadi. Tekislovchilar yoM chetidan 1,0 
metrgacha chiqmasliklari kerak. Tekislovchi va taqsimlovchilar ishlayotgan paytda 
bunkemi tozalash taqiqlanadi.

Ishlayotgan paytda tekislovchi va taqsimlovchi qorishmalaming qalinligini 
tekshirish yoki vibratorlaming tasmalarini almashtirish taqiqlanadi. Ortiqcha tosh- 
lami olib tashlash yoki tekislash mexanizatsiya ishlari tugatilgandan keyin baja­
riladi.

Asfalt yotqizish ishlarida ikkita yoki undan ortiq mashinalar (g ‘altak/asfalt yot- 
qizgichlar) biri -  biridan keyin qator yurganda ularning oraliq masofalari 10 m dan 
kam boMmasligi kerak. Avtomobil-samosvallar yuklanayotgan vaqtda yon tomon- 
larida turish taqiqlanadi. Yuk tushirish qiyinlashganda avtom obil-samosvallam ing  
kuzoviga chiqish mumkin emas. Yopishib qolgan asfalt qoldiqlarini maxsus, bandi 
2 m uzunlikdagi belkuraklar yordamida yerda turgan holda tushirishga ruxsat etila­
di. Asfalt tekislovchi mashinaning forsunkasi 1,5 in uzunlikdagi tayoqchadagi alan- 
ga bilan yoqiladi, qizib turgan gMlofga qoM tegmasligi kerak. G ‘altak oldida turib 
tekislash ishlarini bajarish taqiqlanadi.

Asfalt tekislovchi g ‘altaklami hoMlash tizimi yaxshi ishlaydigan boMishi kerak. 
Jo‘valami qoM bilan hoMlab chiqish mumkin emas. Agar 6 soatdan ortiqroq vaqtga 
ish to‘xtatilgan boMsa, g ‘altaklami tozalash nazorat qilinadi. Mashina kolonkasi- 
ning ikki tomonini ham qizil bilan chegaralash lozim: kunduzi avariya to‘xtash bel- 
gisi, kechalari qizil chiroqli signal belgilari 25 -30  metr masofaga qo‘yiladi.



Asfalt tashuvchi avtomobil-samosvallarning orqasi bilan yukni ag'darishi 
uchun harakatlanish faqat ish boshqaruvchining ruxsati bilan amalga oshiriladi, 
orqaga yurishdan oldin haydovchi signal berishi kerak.

B eton yotq izgich  m ash in a larin in g  komplekt ishlarida quyidagi qoidalar- 
ga amal qilish lozim: rels formalari bortli yuk tashuvchi avtomobillarda va bir 
o ‘qli tirkamalar yordamida tashiladi. D S -1 10 rusumli qurilish komplektlari m ax­
sus tirkamalar yordamida tushiriladi. U lam i yuklash va tushirish maxsus qonun- 
qoidalarga asoslangan holda olib boriladi. M ashinalar yurayotgan vaqtda ularni 
navbat bilan yurishini ta’minlash lozim . Beton yotqizgich  va beton pardozlash  
ishlarida mashinalar orasidagi masofa 10 mdan kam boMmasligi kerak. M ashi­
nalar to ‘xtamasdan oldin ularni 0 ‘rtasida turish mumkin emas. Mashina ishlay- 
otganda tebratgichda turish man etiladi.

Avtomobil-samosval to‘xtagandan keyin beton qorishmalar tarqatgich bunker- 
lariga yuklatiladi. Bunkeiiam ing chetlarini mashina harakatlanayotganda tozalash 
mumkin emas. Yangi quyilgan betonlarga choklar quyidagi qoidalar asosida baja­
riladi: harakat paytida ishchilar boMmasligi kerak. Vibrator mashina to‘xtagandan 
keyin tushiriladi; vibratorga ortiqcha yuk qo‘yilmaydi. Qattiq betonlarga chok quyish 
vaqtida ishchilar himoya ko‘zoynaklarini taqib olib, maxsus kesuvchi disklar bilan 
ish bajarishadi. Disklar ishlayotgan paytda mashinalami to‘g krilash taqiqlanadi.

Chok quyish ishlarida doim o klapanlarini nazorat qilib turish kerak. Dvigatel 
ishlab turganda chok quyuvchi kompressor yoki agregatlaming qopqogMni ochish, 
yuqori bosim vaqtida aralashtiruvchi agregatning ba’zi joylarini to‘g ‘rilash taqiq­
lanadi.

7.3. Y o‘l x o ‘ja lik  korxonalaridagi m ehnat m uhofazasi

YoM x o ‘jalik korxonalariga quyidagilar kiradi: tosh maydalash zavodlari 
(TM Z), asfalt-beton zavodlari (A BZ), beton qorishma tayyorlaydigan zavodlar 
(BQZ), temir beton mahsulotlari tayyorlaydigan zavodlar (TMZ), yoM qurilish 
industriyasiga, shuningdek, quyidagi korxonalar kiradi: mexanizatsiya boshqar­
malari (M B), yoM qurilish boshqarmasi (YQB), yoM qurilish-sozlash boshqarmasi 
(Y Q SB ), yoMlardan foydalanish boshqarmasi (Y FB) va hokazo.

Mehnatni muhofaza qilish nuqtai nazaridan (TM Z) asosiy zarar shovqin va 
titrashdan keladi. Titrashdan himoyalash uchun ishchilar maxsus etik va qoMqoplar 
kiyishadi. Titrashdan himoya aktiv va passiv boMishi mumkin. Aktiv shovqindan 
him oya qilish uchun masofadan boshqaruv qoMlaniladi. ABZ ishlariga 18 yoshdan 
kattalar jalb etiladi. Ular mashinalami boshqarish va texnik xavfsiz ishlami biladi- 
gan boMishi shart.

ABZ va BQZda ishlaydigan ishchilar maxsus kiyim-bosh: qattiq matodan 
kombinizon, brczent qoMqop, charm oyoq kiyim kiyishadi. Qorishma tayyorlay­
digan agrcgat atrofi o ‘ralgan, pollari tekis boMishi kerak.



TMZning asosiy kamchiligi haroralning yuqoriligi va xonalarning namli- 
gidir, buning sababi bug‘ kameralaridir, shuning uchun har bir binoda ventilyatsiya  
boMishi zarur. ABZ, BQZ, TMZ yongMn havfsizlik qurilmalari, suv berish nasos- 
lari, o 4  o ‘chirish asboblari. zaxira yoMIar boMishi kerak. Ishlab chiqarilgan mahsu­
lot usti yopiq joylarda saqlanishi kerak.

Aktiv titrashdan saqlash fundamentlaming silkinishini kamaytirishda. pas- 
sivi titrashlardan ishchilami saqlash uchun esa ularga maxsus oyoq kiyimlar va 
qoMqoplar beriladi.

Namlikning insonga ta’sirini kamaytirish maqsadida buglash kameralarini 
sanoat robotlaridan foydalanib, avtomatlashtirish lozim. Toza havo yuborish -  sur­
ish ventilyatsiyalarini qurish, qurilmalarni isitish qismlarini izolyatsiyalash, kamera 
va quviirlarni germetik holatda saqlash mehnat sharoitini birmuncha yaxshilaydi. 
Hamma xonalarga sun’iy va tabiiy ventilyatsiya qurish ko‘zda tutilishi, ishchilam- 
ing isib ketishidan saqlash maqsadida ular namlik va havo o ‘tkazuvchanligi yuqori 
boMgan himoyalovchi kiyim-bosh kiyishlari kerak.

Shovqinni kamaytirish maqsadida izolyatsiyali gMloflar ishlatiladi. Katta sex- 
larda uni shifi va devorlarining 50 % akustik suvoqlar (g ‘ovak materiallar) bilan 
suvaladi. Individual himoya vositasi sifatida quloqchin va shlemlardan foydalanila­
di. Zaharli gaz va bugMardan himoyalanish maqsadida filtrlovchi respirator va pro- 
tivogaz ishlatiladi.

ABZ, SBZ va JBIlar yongMn o ‘chirish vositalari bilan ta’minlangan boMishi 
kerak: suv hovuzlari, rezervuarlar, suv nasoslari va unga jihozlar, harakatlanu­
vchi motopompalar va oM o ‘chirgichlar, zavod hududiga kirish va chiqish uchun 
zaxira darvozalarini ko‘zda tutish kerak. Bitum saqlash omborlarini 1 mdan bal- 
androq, yonmaydigan devorlar bilan о ‘rash kerak. YoM mashinalaridan foydala­
nish korxonalarida mehnat muhofazasi quyidagilarni o ‘z ichiga oladi: statsionar 
ustaxonalami qurishda texnik havfsizlik qoidalarini saqlash kerak (pol maydo­
ni va uning tekisligi xonalar balandligi, yurish yoMaklarining kengligi, isitish va 
ventilyatsiya, yuk ko‘tarish vositalarining borligi).

Yilning issiq vaqtiga moMjallangan yarim statsionar ustaxonalar isitilmaydigan  
xonalar yoki bostirmalar tagida ishlashga moMjallanadi. Agar ustaxona yil davomi­
da foydalaniladigan boMsa, xonalami 15 °C ga isitishni taminlash kerak.

Ko‘chma mexanizatsiyalashgan ustaxonalar tirkamalarga o 4matiladi, uning 
konstruksiyasi mustahkam boMishi, ilashish mexanizmlari chidamli va ishonchli 
boMishi, hamda tormoz mexanizmi har bir gildirakda boMishini ta'minlash kerak, 
tirkama balandligi, gMldiraklar kengligi va uning ichidagi jihozlar tirkamaning 
turg‘unligini ta’minlashi kerak.

Ochiq o ‘tdan foydalaniladigan jihozlar (temirchilik, payvandlash. termik) max­
sus izolyatsiya qilingan xonalarga joylashtiriladi, bu xonalar asosiy uslaxonadan 
maMum masofada joylashishi yoki maxsus issiqqa chidamli devorlar bilan ajratil- 
gan boMishi lozim.



Z anjirli traktorlardagi buldozerlarning texnik tavsifnom asi

Ko‘rsatkich DV-12g DV-10ta DV-54 DV-140 D3-35v D 3-113 D3-39x

Bazadagi traktor DT-75 T=40N2 t = ioomo T=130 T=l80ks DOT-250M T-30

Dvigatelning quvvati kW 69 96 79 118 132 228 243

Traktorning eng ko‘p tortish 
kuchlanishi KV

35 50 93 94 167,6 220 168

A g‘dargichning oMchamlari, 
mm

(uzunligi, balandligi)

2530
800

2800
990

3220 
1 100

3220 
1150

3640
1230

4310
1370

4730
1550

Birjoydan boshqa 
joyga ko‘chirishning 

tezligi, km/s
11,2 9,3

6,4
10,1

8,8
12,3

8,7
12 3210

0
12,7

Transportli tuproqli 
qirqimda va birjoydan 

boshqa joyga ko‘chirishda
3,3 2,2 2,4 3,6 2,9 2,3 0-3,6

Orqaga yurish bilan 
qaytarishni harakatda

4,1
3,5

3,4
6,1

4,5
5,3

4.9
9.9

3,2
7,5

23
12,9

0
10,5

Oldinga yurish bilan qayta­
rishni harakatda

6,4
8,7

6,1
9,3

4,5
6,4

4,4
8,8

6,4
8,7

2.3
12.3

0
6,0



Y ol-qurilish  mashinalaridan foydalanish va yoM x o ‘jalik tashkilotlari atrof- 
muhitga quyidagi asosiy y o lnalishlar bo'yicha salbiy ta’sir ko'rsatadi: y o kl qurish 
va qurilish material karycrlarini ishlab chiqishda yer yuzasi buziladi; oqava suvlar 
va texnik suyuqliklar bilan suv havzalari, yer yuzalari ifloslanadi; yon ilg ‘ilarning 
yonishi va qurilish materiallarini quritish natijasida atmosfera chiqindi gazlar, 
chang va qurumlar bilan ifloslanadi.

Hozirda qo‘llanilayotgan m e’yorlarga asosan y o ‘l tasmasining nishobli- 
gi y o ‘Harming toifasiga qarab, уоЧ to\shamasi balandligi va kovlash chuqurli­
gi o ‘rtacha 20 dan 40 metrgacha va ko‘p tasmali magistrlar uchun 150 metrdan 
ortiqni tashkil qiladi. Doimiy foydalanish uchun qurilgan avtomobil y o ‘llari uchun 
har kilometr y o ‘lga 0,02 dan 0,15 km2gacha maydon olinadi. Yer maydonlari- 
ni muhofaza qilish ishlari geologorazvedka, qurilish va boshqa ishlami bajaruv­
chi korxona, tashkilot va boshqarmalar zimmasiga yuklanadi. Ular qurilish ishla­
rini tamomlagandan keyin yer uchastkalarini qishloq x o ‘jaligi, o ‘nnonchilik yoki 
baliqchilik x o ‘jaliklari uchun yaroqli holga keltirishga majbur. Yer maydonlarining 
rekultivatsiya saif-xarajatlari, ularning hosildorligini tiklash, yer hosildor qatlamini 
y ig ‘ishtirib olish, saqlash va qaytadan uni rekultivatsiya qilingan qatlamga sochish  
qurilish tannarxiga kiritilishi kerak. Yer uchastkalarini tiklas h qurilish ishlari bilan 
bir vaqtda, agar imkoniyat bo‘hnasa, qurilish ishlari tamom bolganidan keyin bir 
yil ichida yakunlanishi kerak. Bunda buzilgan hududlami sun’iy chuqurliklari bilan 
tiklash jarayonini ikki bosqichda amalga oshirish ko‘zda tutiladi: birinchisi buzil­
gan hududlardan maqsadli foydalanish uchun sharoit yaratish ishlarini o ‘z ichiga 
oladi (tog1 texnik, rekultivatsiya), ikkinchisi ekin maydonlari, o ‘tloq va o ‘rmonlami 
tiklashning agrotexnik va meliorativ ishlarini bajarishni o ‘z ichiga oladi.

Suv havzalariga chiqariladigan sanoat suv chiqindilarini tozalash, y o ‘1 x o ‘ja- 
lik korxonalarida y o ‘1 mashinalaridan foydalanishda zarur texnik tadbir hisobla­
nadi. Texnik suvlam i ishlatishda sanoat-saralash qurilmalari qurilish materiallarini 
yuvish va y o ‘I mashinalaridan foydalanish korxonalari (mashina va mexanizmlami 
yuvish) salmoqli o ‘ringa ega.

Ifloslangan suvlami uch xilga ajratish mumkin: organik (mineral zarrachalar- 
dan taslikil topgan iflosliklami suzib yurishi) har xil moddalarni kim yoviy eritma- 
lari (zaharli moddalar ham) va mikrobiologik. Bundan tashqari sanoat oqava suvla- 
ridan, suv havzalarida jihozlardan foydalanilganda yonilgM-moylash materiallari va 
neft mahsulotlari qoldiqlari tushishi mumkin.

Amaldagi suv yuzalarini oqava chiqindi suvlardan saqlash qoidalari va suv 
havzalaridagi suvlar tarkibi va sifatiga qo‘yilgan umumiy talablar, ichimlik suv 
ta’minoti va baliqchilik xo'jaliklarida suv havzalarining oqava suvlar bilan iflosla- 
nishini oldini olish va zararsizlantirish maqsadini kofczda tutadi.

Sanitariya va baliq nazorati organlari tomonidan suv havzalaridan suvning tar-



kibidagi 294 turdagi har xil moddalarga ruxsat etilgan chegaraviy konsentratsiya 
(PDK) miqdori o’rnatilgan, ular inson organizmi va salomatligiga hamda hayvonot 
olami. flora, taunaga bevosita yoki bilvosita zararli ta'sir etishi mumkin.

Suv rejimiga ta’sir qilish faoliyatini amalga oshiruvchi tashkilotlar, chiqindi 
suvlami suv havzalariga chiqarishda hamma korxonalami tabiiy yoki sun’iy toza­
lash qurilmalari bilan ta'minlashga majbur. Agar oqava suvlar suv obyektlaridagi 
zararli moddalar miqdorini suv muhofazasi va suvdan foydalanish organlari tom o­
nidan o ‘rnatilgan m e’yordan oshiribyubormasa, unda oqava suvlar to‘g'ri chiqarib 
yuborilishi mumkin.

Oqava suvlarni tozalashda ko‘p usullar qoMlaniladi: tabiiy tindirish; flotatsiya 
usuli; elektrokogulyatsiya; itloslangan oqavani magnit bilan ishlov berish; kim yo­
viy tozalash usullari. Oqava suvlami tozalashda tindirgichlardan foydalanish, agar 
ch o‘kindining zarrachalari boMagi 0,01 mmdan yirik boMsa, yuqori samara beradi. 
Zarracha bundan mayda boMsa, tindirgichda uzoq vaqt cho^m asdan turadi. Oqa­
vani tozalash sifatini oshirish tindirgichlar tizimidan bosqichma-bosqich oMkazish 
orqali erishiladi.

Asfaltobeton va sementobeton qorishmalarini tayyoriash jarayonida atmosfe- 
raga ko‘p miqdorda yonilgM yongan mahsulotlar va chang chiqarib tashlanadi. 
Yuqori quvvatli ABZ va SBZda bir sutkada 4 t gacha chang yigMlib qolishi kuza- 
tiladi. Ishlab chiqarish chiqindilari miqdorini kamaytirish yopiq gaz tozalash tex­
nologik tizimlar istiqbolli hisoblanadi.

Changdan tozalashning samarali usuli ishlatilgan gazlam i atmosferaga chiqar- 
masdan yer ostida tutib qolish, tosh materiallami barabanlarda quritishda suyuq 
yonilgMlar o ‘miga elektr isitkichlardan foydalanish hisoblandi. ABZ va SBZlardan 
joylashtirishda shamol y o ‘nalishini shunday hisobga olish kerakki, unda boshqaruv 
va maishiy xonalar shamolning asosiy yo'nalishi tom onida boMishi kerak.

Bunday holat aholi punktlariga ham taalluqli. Shahami rivojlantirishning 
istiqbolli rejalarida A BZ va SBZlarni shahar chekkasiga joylashtirish ko4zda tuti- 
lishi kerak.

YoM mashinalari dizel dvigatellaridan chiqadigan ishlatilgan gazlar havo bas- 
seynining ifloslanishiga katta ta’sir ko'rsatadi. D vigatel ishlaganda o ‘rta hisobda 1 
kg yonilgM yonishi uchun 25 kg havo to‘g kri keladi.

Yonish natijasida 650 m3 chiqindi gaz hosil boMadi, uning zaharliligi quyidagi 
ko‘rsatkichlar bilan ifodalanadi: uglerod oksidi miqdori har m3 ga 0,5 %, azot oksi- 
di 0,4 %, uglevodorodlar 0,1 % va qurum miqdori 1500 m g/m3.

Benzin dvigatelli avtomobillarda uglerod oksidining miqdori o ‘matilgan 
m e’yor va usullarda, dvigatelning eng kichik harakatida chiqindi gazlarining har 
m3 ga 1,5 %dan oshm asligi zarur. YoM mashinalari dizel dvigatellarining tutunli- 
gi 40 % oshmasligi kerak. Havoni zaharli gazlardan saqlashning asosi dvigatellami 
yaxshi sozlangan holatda ishlatishdan iborat. D izel dvigatellarini 60-^70 % yukla­
mada ishlatishda eng kam zararli gazlar chiqarishi aniqlangan.



Y o‘1 qurish ekspluatatsion korxonalarida atrof-muhitni zararlantirishning 
oldini olish uchun yuvish-tozalash postlari, moy tindirgichlar va yonilg‘i-moy tut- 
gichlar bilan jihozlanishi zarur. Agar parkda mashinalar 50 dan ortiq bo‘lsa. ular 
moy va ifloslikdan maxsus mexanizmlar yordamida tozalanadi: diafragmali nasos- 
lar maxsus nasoslar, tumagich transportyorlar, gidroelevatorlar va boshqa yordam­
chi qurilmalar bilan jihozlangan.

Ishlatilgan y o g ‘lami almashtirish vaqtida ulami maxsus idishlarga y ig ‘iladi va 
qayta tiklashga yuboriladi yoki qish faslida x o ‘jalik chtiyojlari uchun ishlatiladi. 
Buning uchun xizmat ko‘rsatish ko‘chma mexanizatsiyalashgan jihozlarda maxsus 
yog‘ y ig ‘ish idishlari o ‘matiladi. Dvigatellardan chiqadigan ishlatilgan gazlarning 
va ishlatiladigan gazlarning zararini kamaytirish maqsadida ular sozlanadi, bunda 
yonish jarayoni to‘la bo‘ladi.

Texnik xizmat ko‘rsatishda ishlatilgan tozalash va ekspluatatsion materiallar 
maxsus joylarga yig'iladi va korxona hududida o ‘matilgan tartibda olib chiqiladi.

N azorat savollari

1. «Mehnat m uhofazasi», « Texnika xavfsizligi» va «lshlah chiqarish sanitariyasi»  
tushunchalarini izohlang, am aliyotda ularda qanday chora-tadhirlar к о 'rila d i?

2. Ekskavator, buldozer, skreper, greyder bilan ishlaganda hamda zichlash va 
asfaltobeton aralashmani quyish chog Ida qanday texnika xavfsizligi choralari 
ко ‘riladi.

3. ABZ, QBZ, KDZ, temir beton buyumlar zavodida va vo'l mashinalaridan fo yd a la ­
nish korxonalarida mehnat muhofazasining asosiy talablarini sanab о ‘ting.

4. A vtom obil y o  'llarini qurishda havo basseynini, suv havzalarini, ekin m aydonlarini 
saqlash ishlari qanday tashkil qilinadi?

5. Ruxsat etilgan konsentratsivalar m iqdori (PDK) nima?

Test savollari

1. Mehnat muhofazasi qanday qonuniy hujjatlarni ko'zda tutadi?
A. Ijtimoiy
B. Iqtisodiy
C. Texnikaviy, gigiyenik
D. Tashkiliy
E. Hammasi
2. Ishlab chiqarish sanitariyasining asosiy tadbirlarining ta’minlanishi nima- 

lardan iborat?
A. Muhit muhofazasi
B. Loyiha smeta -  konstruktorlik
C. Konstruktorlik va texnik hujjatlar
D. Ijtimoiy rcsurslar, inson faoliyati
E. Hammasi



3. Skreperlardan foydalanishda mehnat muhofazasi bo‘yicha chora-tadbirlar
Л. Qiyaliklarga 0,5 m yaqinlashish man etiladi
B. Tuproq to‘kish joylariga 1,0 mgacha yaqinlashmaslik
C. Qiyaliklar 30 °dan oshmasligi kerak
D. Balandligi 10 mdan oshmasligi mumkin
E. Л, B, Cjavoblari to‘gkri
4. Yer qazish mashinalaridan foydalanishda mehnat muhofazasi bo‘yicha 

qo‘yiladigan asosiy talablar
A. Tayanchlardan foydalanish
B. Tuproqlami yuklashda orqa yoki yon tomondan yuklash
C. Cho‘michlami tushirayotganda hech qayerga urilmasdan tushirish
D. Gidravlik zarblami kamaytirish
E. A, B, Cjavoblari to‘g‘ri
5. Y o‘1 qoplamalarini kompleks qurilish ishlarida mehnat muhofazasiga 

qo‘yiladigan asosiy talablar:
A. Mustahkamlash
B. Liboslami himoya qilish
C. Maxsus kiyim-bosh
D. 15 m dan yaqin turishi mumkin emas
E. Signal belgilari 25-30 m masofaga qo‘yilishi kerak



8-BO B.
Y O L M A SH IN A L A R IN IN G  ISH Q O B IL IY A T I

8.1. M ashinalar ish qobiliyatin ing ko'rsatk ich lari

Ish qobiliyati y o ‘1 mashinalarining belgilangan ishlami bajarish qobiliyati­
ni tavsiflovchi barcha parametrlarning qiymatlarini m e’yoriy texnik va (yoki) kon­
struktiv hujjatlar talablariga muvofiqligidir.

Parametr qiymatining belgilangan qiymatdan chetlashishi ishga yaroqsizlik  
deb ataladi. Buzilish sonini kamaytirish va uni bartaraf qilishda (buzilish yuz ber- 
ganda) mashinalaming agregatlari va tizimlarini ularning ierarxik tuzilish sxem a- 
si bo‘yicha ko‘rib chiqish kerak.

U asosiy funksional elemcntlar (qism va y igkuv birliklari), ularga bo‘ysunish 
darajasida joylashgan kuch oMkazish elementlari va kinematik zanjirlardan iborat 
boMishi va ular o ‘rtasidagi aloqani aks ettirishi lozim.

Aloqa to ‘g ‘ri va vositalarga boMinadi. T o‘g ‘ri aloqa y ig ‘uv birliklari va qism- 
larini yaxlitlaydi. Vositali aloqa esa (moylash va sovutish suyuqliklari, yordamchi 
elementlar) mashinalaming ish qobiliyatini ta’minlaydi.

Buzilish to‘g ‘ri aloqada (shartli ketma-ketligi tizimi) mashinaning ishga yaroq- 
sizligiga olib keladi. Bunday ishga yaroqsizliklarni bartaraf etish yoki oldini olish 
rejali zarur boMganda texnik xizmat koMsatish yoMi bilan bajariladi. Ishga yaroq- 
sizlikning vositali aloqasi (shartli parallel tizimlar) yoM mashinalarini to ^ r id a n  
to‘g ‘ri yaroqsizlikka olib kelmaydi, bunda uning ishlash jarayoni yomonlashadi, 
y ig ‘uv birliklari imkoniyati kamayadi, mashinaning agregatlari va mexanizmlari- 
ning ishlash samaradorligi pasayadi. Ishga yaroqsizlikni bartaraf etish yoki oldi­
ni olish tizimlariga texnik xizmat ko‘rsatish TX bilan birga bajariladi. Bu esa bir 
qancha operatsiyalar (masalan, karter moyini almashtirish, nazorat va diagnostik 
ishlar) bajarishni umumlashtiruvchi, TX ko‘rinishda texnik xizmatning asosiy qis­
mi boMgan TX va T ning TX tizimini tashkil etadi. Ishlatishda yaroqsizlikni bar­
taraf etish m e’yorlari (joriy ta ’m irlash) TX va T tizimining ikkinchi qismidir. Bu  
qismlar o ‘zaro to‘g ‘ri va vositali aloqaga ega, ammo tashkil boMgan m e’yorlar 
uning tayyorlik  koeffitsiyenti K T m  va texnik foydalanishi koeffitsiyenti K tj n \  
aniqlaydi, ular mashinalarining ish qobiliyati va ishlatish korxonalari texnik xizm a- 
ti faoliyatining muhim koMsatkichlari.

Bundan tashqari, texnik tayyorgarlik  koeffitsiyenti deb ataluvchi a x tarqalgan. 
T ayyorlik  koeffitsiyenti K T -  obyektning ixtiyoriy vaqtda ish qobiliyatiga ayla­
nish ehtimoliga egaligi va uni rejalashtirish davomida foydalanilayotgan obyekt­
ning maqsadga muvofiq emasligini ko‘rsatadi.

Statik tayyorlik koeffitsiyenti, kuzatilayotgan ishga qobiliyatli obyektlaming 
N  ishga yaroqli boMish vaqtlari yigMndisini, hosil boMgan obyektlar soni, ishlatish 
davri Tish (rejali ta’mirlash texnik xizmat ko‘rsatishda bekor turganidan tashqari) 
ga nisbati:



bu yerda: с -  obyektning ishga yaroqli holatda boMish vaqtining y ig ‘indisi 
(/=  1,2.. ./V).

Xizmat ko‘rsatish tartibida buzilgan obyektni tiklashni tezda boshlashni ko‘zda 
tutuvchi tayyorlik koeffitsiyenti:

T  1
= - . (8.2)

7 to +  tt  1+ p

bu yerda: Ta -  yaroqsizlik holati;
TT -  o ‘rtacha tiklanish vaqti, soat;

р - ь .Tlo
Texnik foydalanish koeffitsiyenti ta’mirlashda texnik xizmat ko‘rsatishda 

turishini hisobga oladi. Statistik koeffitsiyent K , f  kuzatilayotgan ishga qobiliyat­
li obyektning ishga qobiliyatli holatida b o‘lish vaqti y ig ‘indisining ishga yaroqli 
boMish vaqti N  bilan berilgan ishlatish vaqti Tcks ning ko‘paytmasiga nisbati:

;V
U ,

i = iK t f = - S i ------ . (8.3)

Agar ishlatish uchun berilgan vaqt T'eks turli buyumlar uchun turlicha boMsa, u 
holda formula (8.3) o ‘z ko‘rimshini o ‘zgartiradi:

A ly
K‘f ~ T T t  + 7 " ’ (84)l y  ^  Чат ^  Ч . Х

bu yerda: ty — hamma obyektlar ishining y ig ‘indisi;
tlam -  hamma obyektlam ing rejali va rejadan tashqari ta’mirlashda bekor turish 

vaqti;
/, T-  barcha obyektlam ing rejadagi va rejadan tashqari texnik xizmat k o‘rsatishda 

bekor turish vaqt.
Qayd etish kerakli, agar rejadagi va rejadan tashqari ta’mirlash tiam, shu­

ningdek, kapital ta’mirlashda bekor turib qolgan vaqtlar y ig ‘indisi (8 .4) formula 
yordamida hisoblangan natijalar texnik tayyorlik koeffitsiyenti deyiladi.

Ishlatish korxonalarining tajribasida vaqt birligini mashina-kun deb qabul 
qilingan. Shuning uchun koeffitsiyent K,„  hisob davrida statistik m a’lumotlarga 
ko‘ra quyidagi nisbatda aniqlanadi:



bu yerda: £  M D yai ishga yaroqli holatda bo‘lgan mashina -  kun sonining 
/=1

y ig ‘indisi (/'= 1,2,3.. . i , . . .AO;
N
Yj M D Lxi -  TX va ta’mirlashda turib qolgan vaqtdagi mashina-kunlar soni-
/=]

ning y ig ‘indisi.
K ,; ni aniqlash uchun me'yoriy ma’lumotlarga ko‘ra (8.5) formula ko‘rinishini

N
o ‘zgartiramiz, surat va maxrajini £  Лй),»0/ ga boklib,

r  -  /=1 1f  -------- N N (8-6)

/=i i=i
ni olamiz.

Kasr maxrajining ikkinchisi bir kunga kelgan ishga yaroqli holatning TX  
va ta’mirlashdagi bekor qolgan vaqtning bir qismini aniqlaydi. M e’yordagi 
m a’lumotlarga ko‘ra koeffitsiyentini topish uchun 1 mash-soatga tushgan yoki 100 
m.s mashina ishi va bir kundagi ishga yaroqli holatni shu birlikda belgilangan ish- 
lashga ko‘paytirib, solishtirma bekor qolgan vaqt V aniqlanadi:

X M D , xl / 2  M D val =  S /„ .
1=1 /=1

M e’yorli m a’lumotlarga ko‘ra koeffitsiyent K ri ni aniqlash uchun tenglaman- 
ing oxirgi ko‘rinishi:

K ' r ‘ T 7 ^ '  <8-7>

bu yerda: В -  m e’yor bo‘yicha hisoblangan TX va ta’mirlashdagi solishtirma bekor 
qolgan vaqt, bekor turgan kunlar moto-soat yoki bekor qolgan kun 100 moto-soat; 

tss -  о ‘г1асЬа sutkali ortiqeha ishlash moto-soat yoki 100 moto-soat;
/„=  0 f iU xntnmtkf ;
tsm -  smena davomiyligi;
n5„, -  sutkadagi smenalar soni;
kf -  smena ichidagi foydalanish koeffitsiyenti.



Ishlatish korxonalarining texnik xizmati. yoM mashinalari saroyida yuqori 
ish qobiliyatni ta'minlashga qaratilgan, bu esa texnik foydalanish koeffitsiven- 
tining qiymatini baholaydi. Bu bilan (8.5) nisbatdan foydalangan holda statistik 
ma’lumotlarga ko‘ra korxona ishchilarining e ’tiborini aniqlash tushuniladi. Hisob­
lash natijalarini tahlil qilish uchun koeffitsiyent qiymatini, yoM mashinalarining sut- 
kali (8.7- a  rasm) va umumiy (8.7- b rasm) ish natijasining o ‘zgarish qonuniyatlar- 
ini bilish lozim.

8.2. A gregat va tiz im larn ing  ish qob iliyatin i y o ‘q otish in ing  
o ‘ziga xos turlari

Asta-sekin yoki to'satdan buzilishning sodir boMishi ish qobiliyatining y o ‘qo- 
Iishini bildiradi. A sta-sekin  buzilish mashinaning berilgan bir yoki bir nechta 
parametrlarining asta-sekin o'zgarishi bilan tavsiflanadi. Masalan, porshen halqasi 
va gilzaning yeyilishi sababli dvigatel quvvati asta-sekin pasayadi. Ressor metall 
listlarining eskirishi uning egilishi y o ‘qolishiga tegishlidir. Konstruksiya material- 
larining yeyilishi va eskirishi bunday buzilishga olib keladi.

T o ‘satdan buzilish -  mashinalar ish qobiliyatini aniqlovchi berilgan bir yoki 
bir nechta parametrlar notekis o ‘zgarishi bilan tavsiflanadi. Bunday buzilishga 
sinish (masalan, ressor listining sinishi) va konstruksion materiallaming uzulishi 
kiradi (masalan, rezinotexnik mahsulotlar, kamera diafragmasi, zichlatgich detal- 
lar). Paydo boMayotgan bunday buzulish loyihada hisoblanmagan ogMrliklar orqali 
(yoM notekisligidan, gMldirak urinishi va ressor buzilishi) tushuntiriladi.

Dctallar, y ig kma birliklari, agregatlar, konstruksiya elementlarining ishdan 
chiqishi yoki ishga qobiliyatli elementlarning o ‘zaro bogManishining buzilishi ber­
ilgan tizim yoki mexanizmlar ishining me'yorida bajarilishini qisqartiradi.

Y o‘1 mashinalari qismlarining yaroqsizligi uni m e’yoridan ortiq ishlatish 
natijasida yuzaga keladi (detallar, y ig ‘ma birliklari), yaroqsizlikdagi bunday ish­
lash resurs deyiladi va m e’yoridan ortiq (masalan, yeyilish) texnik hujjatda 
ko‘rsatiladi.

Berilgan nomdagi bir obyektda chegaraviy holat t b ikkinchisi t2, uchinchisi 
Л va hokazo ishlash orqali yuzaga keladi. Ishlash natijasi / h t2, /3  tasodifiy qiymat 
bo' lib, analitik shaklda murakkabligi yoki imkoniyati y o ‘qligidan har bir aniq holat 
uchun bir qancha turdagi ta’sir orqali tushuntiriladi.

Muhandislik masalalarini yechishda, detal almashtirish zaruratini aniqlash 
avtosaroy b o‘yicha rejalashtirish davomida agregatlarning y ig ‘ma birliklari yoki 
ishlab chiqarishni rejalashtirishda ehtiyot qismlar, o ‘rtacha resursni bilish talab 
etiladi. Cheklangan holat uchun ishlash natijasining taqsimlanish qonunini bilish 
zarurati kelib chiqadi (buzilishning qismi taqsimlanishi). Tasodifiy qiymatlaming  
taqsimlanish qonuni, turli niunosabatlar, imkoniyati boMgan tasodifiy qiymatlar t 
munosabatini ko‘rsatuvchi va har xil nisbat ehtim olligiga to‘g ‘ri keladigan funk-



siyalar F(t). ehtimollik P {t) yoki jadallashu\ chanlik X(/) tushuniladi. Taqsimot 
qonuni har bir sanab o'tilgan bogManishlarni bir xilda aniqlaydi.

Taqsimot qonunida tasodifiy ishlash / oxirgi holatga olib borishda asosiy sabab 
buzilishdir. Masalan, konstruksiya elemcntlarinig ishdan chiqishi, ycyilishning nor­
mal taqsimot qonuniga mos kelishi, kuchlanishning chegaradan oshib kctishi (zarba 
va boshqalar) -  eksponensial qonuni bilan materiallar eskirishi Veybulla-Gneden- 
ko qonuniga mos keladi.

Har bir qonun m a’lum xususiyatga ega, ya’ni yaroqsizlikni oldindan ko‘ra ola­
di. Uning oldini olish chorasini koMa oladi va ishdan chiqishni oldindan ayta oladi, 
eng muhimi mexanik asosga ega bo‘lgan yoM mashinalari ishonchlilik va m e’yoriy 
taqsimot qonuniga ega.

8.3. Ish qob iliyati oczgarish in ing q onuniylig i va uning m ashinalardan  
foydalan ish  sam aradorlig iga  ta 'siri

YoM mashinalaridan samarali foydalanishning muhim tavsifi -  mahsulot bir- 
ligidagi solishtirma miqdorda ishlab chiqarish narxi yoki tannarxi deyiladi. Tannarx 
tayyoriash narxiga yoki sotib olish va ishga qobiliyatli holatni ta’minlash, ishlatila­
digan materiallar sarfiga bogMiq.

Mashinadan samarali foydalanishda uning ishonchliligiga ta'sir etuvchi asosiy  
omillar quyidagilar:

1. Umumiy eskirish narxiga bogMiq boMgan, birinchidan tayyoriash narxi 
yoki hisobdan chiqarish narxi koMsatilmay sotib olinadigan mashinalar (tugatish 
narxi) va konstruksiyada koMsatilgan boMsa, shinalar narxi (gMldirak yurgazuv- 
chi), ikkinchidan kapital ta’mirlashning umumiy narxi, agar buzilgangacha vaqtdan 
oMkazib ishlatilsa, u o4rtacha resursga teng, bu esa obyektni ishlatish boshlanishdan 
to uni hisobdan chiqarguncha boMgan holatlarga bogMiq boMadi.

2. Texnik xizmatda muvofiqlashtirilgan davriy ish bajarish narxi.
3. Joriy ta’mirlash narxi (buzilish va yaroqsizlikni bartaraf etish yoki uni ogoh- 

lantirish).
4. Buzilishni bartaraf etish va texnik xizmat ko‘rsatish davomida mashinaning 

turib qolish zarari.
5. Ishlatish davrida, baitaraf etib boMmaydigan, o'zgarib qolgan masofalar 

va kinematik juftliklar lyuftlari va kuchlanish zanjiridagi boshlangMch qiymatdan 
mumkin boMgan chegaragacha.

Shunday qilib mashinalaming ishlab chiqarishga chidamliligi va ishlatish qiy- 
matiga ta’sir etuvchi beshta asosiy omil mavjud.

Sanab chiqilgan omillaming o ‘zaro bogMiqligini ko‘rib chiqamiz. Bayon etish 
qulay boMishi uchun birinchidan bunday shart qabul qilamiz: mashina kapital 
ta’mirlanmagan. Bu esa umumiy yeyilish qiymatini tayyoriash (yoki sotib olish) 
narxi bilan tenglashga imkon beradi va shu bilan birga birinchi kapital ta’mirlashga
-  toMa resursga, ya ’ni sanab chiqilgan omillaming birinchisiga kiradi.



Zamonaviy fan va texnika taraqqiyoti va yoM mashinalari texnikasining 
ishonchli tayyorlanganligi, minimal texnik xizmat va ta'mirlash, shu bilan bir­
ga ish natijasi birligidagi ishga qobiliyatsiz holatda turib qolish solishtirma hiso- 
bini kamaytiradi. Ammo tayyorlik qiymati bunday mashinalarda sezilarli o ‘sishi 
keyingi omillar bilan yuz bergan zarur qiymatni kamaytirishni kuchaytiradi. Aksin- 
cha ulami tayyorlashda ishonchli boMmagan mashinalar nisbatan arzon, ammo 
xarajat narxi ishlatishda keyingi omillarda koMsatilgandek, nihoyatda yuqori. Bun- 
ga asosan, birinchi sanalgan omil keyingilari bilan o ‘zaro bogManishi, ulami birga- 
likda tahlil etish majburiyatini yuklaydi.

Mashina ish qobiliyatining yuqori k o‘rsatkichi, koMsatilgandek texnik foyda­
lanish koeffitsiyenti, bekor turib qolishni aks ettiruvchi TX va mashinani ta'mirlash, 
qiymat hisobidan, saroydagi bekor holdagi tarkib narxining oshishi ishga qobiliyat­
li holatda kompensatsiyalanadi (4-om il). Bunday oshish aniqrogM umumiy zaxira 
boMib, u m a’lum qiymatga ega.

Ta’mirlashda turib qolish buzilish chastotasiga bogMiq va bir xil sharoitda qan­
cha tez buzilsa, bekor turib qolish shuncha ko‘payadi. Yeyilgan y ig ‘ma birliklari, 
buzulishning chegara holatga yetib borishi bilan paydo boMadi va uni oxirigacha 
yeyilish  deyiladi. Y ig ‘ma birliklar va detallar qancha ko‘p resursga ega boMsa, 
bekor turish vaqti shuncha kam boMadi va aksincha. YigMna birliklari qancha ko‘p 
boMsa, detallar resursi shuncha k o ‘p boMadi. Charchaganigacha ishlaganda bekor 
turish vaqti kam boMadi yoki aksincha.

Ishqalanish juftligiga ega boMgan ko4pgina yigMna birliklari resurslar TXning 
chastotasiga bogMiq (davriy)ligi u muhitning ishqalanish jarayonini tiklaydi, 
eskirish tezligini pasaytiradi. Shuningdek, texnik xizmat k o ‘rsatish ishlarini baja­
rishda mashinalar to‘xtab, moMjallangan ishlarda qatnasha olmaydi, lekin bir vaqt 
mashina buzilib to‘xtab qolishi bartaraf etiladigan vaqtdan kam boMadi. Bu ham 
qiymat nisbatiga kiradi.

Y ig ‘ma birligi resursi p  va xizm at ko‘rsatish davri t,k orasidagi bogManishni 
ko‘rsatimiz, bunda resurs funks iyasi N  davri ttk deb qaraymiz:

tp = <p(tlk). (8 .8 )

Shubhasiz davr ttk ni xizm at koMsatishoraliqqacha kamaytirish, muvofiqlashtiril- 
gan holatda ishlash uchun yangi kiritilgan konstruktiv va nokonstniktiv elementlar 
bilan resurs tp ning qiymatini oshirish mumkin.

BoshlangMch maMumot sifatida ( 8 .8 ) bogManishni aniqlash uchun, birinchidan, 
yeyilish  qonuniyatlari darajasini ko‘rsatilayotgan yetarli katta ish vaqtida ikkinchi­
dan alohida yirik va alohida mayda davriy xizmatlami aniqlash qonuniyatlaridan 
foydalanish mumkin. Ikkinchi holatda parallel tizimlami to'xtatmay ishlash ehti­
m olligi talab etiladi (bevosita bogManish).

Dastlabki shartlami hisobga olgan holda ishlab chiqilgan usullami navbat bilan 
k o ‘rib chiqamiz. Ular ichida birinchisi eskirish U  ishlashga ketgan vaqt funksiyasi 
darajasi ko‘rinishida aks etadi:



Resursning o'zgarishiga xizmatning ta'sirini aniqlaymiz. Mumkin boMgan 
yeyilish  chegarasi U„ berilgan boMsin. a > \  boMgan holatda ( 8 .1-rasm, 1 egri 
chiziq) eskirish egri chizigM (8.9) qiymatlari maMum. Birinchi navbatda xizmat 
kolrsatilgan holat uchun resursni aniqlaymiz. 1 chiziq Uch chiziq bilan kesishuvchi 
(8.9)da analitik ifodalangan holda resurs tr[ ni aniqlaydi:

‘р =[ ^ г )  (8I0)

Endi faraz qilaylik, xizmat /' -  davr bilan xizmat tk bajariladi (8 .1-rasm). Bu

yerda: / , * ,< / ^ 1  ishlangan vaqt. A U  = A U ki ni (8.9) munosabat bo‘yicha aniqlaymiz. 
U holda

bUxki=at %.  (8.11)

S o ‘ngra muhit butun lay o ‘z holiga keladi va eskirish jarayoni tiklanadi, bu holat
8.1-rasmda keltirilgan. Bunda bir nechta egri chiziqlardan iborat boMgan chiziq 2, 
F/Pdarajasiga «tp/» ish vaqti ichida va tpi > tp \ yemirilishning chiziqli qonuni esa (3 
tokg ‘ri chiziq) egri chiziq 2 ning appreksimatsiyasi natijasida hosil boMadi.

Shu davr tpi davriy xizmat oraligM / resursi hisoblanadi va uning kattaligi xiz- 
matlar soni va shu vaqt davri bilan aniqlanadi. Xizmatlar sonini esa maksimal 
yemirilish Vp ning yemirilish miqdori A£/V*,ga nisbati orqali aniqlanadi. U holda

U ch
*Р'1 =  T 7 7----- tx k i' nisbatdan toydalanilsa:

A U xki

U€h u ch
' P = - J r > l o b = - J * T -  (812)

a ^xki xki

Aslida tobelikni aniqlash vazifasi (8.12) munosabat bilan hal etilgan. Davriy- 
likning resursiga ta’siri quyidagi parametrlardan ko‘rinadi. Namuna uchun faraz

100
qilamiz, a = l,5 , Ғ„=Ю0Л/д' va a = l ,  navbat bilan /v*=l,4,9 olamiz va t p

t x .k

...1 0 0 , 50, 33. KoMinadiki, binobarin resurs ish natijasi birligidagi oMtacha

solishtirma eskirish (U ,/tp = \0 0 / tp) qabul qilingan tob va 3 marotaba bogManishda 
o ‘zgaradi. Davriylik qiymatining toh resursga ta'siri katta va u egri chizma 1 ning 
qaysi qismida ycyilislining 0 dan 1 gacha yoki 0 dan 9 birlik ishga kirgan vaqtni 
aniqlaydi. Texnik xizmatni qoMlashni chcgaralash a  < 1 qiymatni hosil qiladi va a  
1 dan qancha katta boMsa, TXning zaruriyati shuncha katta boMadi va uni bajarish 
unga teng sharoitda bajariladi.



8.1-rasm. Resurs xizmatining davriylikka va eskirishining chegara holatiga bogManishi.

Yeyilishning oMtacha tezligi yy mumkin boMgan yeyilish Uchning resursga nis- 
bati bilan aniqlanadi. yY ni aniqlash uchun burchak koeffitsiyentiga, son jihatdan 
teng boMgan to‘gM*i chiziq 3 (8.1-rasm), (8.12) formuladan foydalanib:

Y y  =  a t% x (8 . 1 3 )

Obyekt moy almashtirilmasdan ishlagan sharoitda yeyilishni isbotlovchi va qiy­
matini sinash yoMi bilan aniqlash mumkin. Tckshirishlar tahlili shuni ko‘rsatadiki, 
yeyilish egri chizigMni sanoqli tavsifini aniqlashda ikki bosqichdan iborat sinov olib  
borish maqsadga muvofiq.

Birinchidan -  fizik modellash uchun aniq ishlatib sinab boshlangMch maMumot 
topish va ikkinchidan uni amalga oshirishdir. Karter moyining davriyligini 
aniqlash uchun spektral analizdan foydalaniladi. Oldindan bajarilgan hisoblar bor 
maMumotlardan foydalanishni kamaytirmaydi (ilgari bajarilgan tekshirish natijalari 
va ekspert bahosi, aniqlangan jarayon b o‘yicha ko'rsatish).

Qachonki yeyilish qonuniyati nomaMum boMsa, ammo parallel (q iyosiy  bog‘- 
liq) tizimlarining to'xtovsiz ishlash ehtimoli koMsatilgan va bu tizim lam i ishga 
qobiliyatli holatdagi y ig ‘ma birliklari rcsurslari va uning sinish hollari uchrashi 
mumkin.

Shunday qilib, parallel tizimlarning sinish resursi agregat y ig ‘ma birligi //Jmin 
boMadi, ammo ishga qobiliyatli holatda resurs tizimlari maksimal boMadi ( ^ niax)- 
Tizim o 4z funksiyasini P j{ i)  ehtimollikda bajaradi. YigMma birligining resurs tpni 
parallel tizimlar xizmat davridan tx k bogMiqligini aniqlash lozim.

BoshlangMch maMumot grafigi 8.2-rasmda ko‘rsatilgan, bu yerda: to ‘g 4ri chiziq  
1 maMum boMgan kichik xizm at davriga tegishli, tokg ‘ri chiziq 2 maMum boMgan 
katta davrga to‘gMi keladi. Bu to‘g ‘ri chiziqlar maksimum //;шах va minimum f/;min 
y ig ‘ma birliklari resursni aniqlaydi. Parallel tizimlar P s(t)\\i beto4xtov ishlash ehti-



molligi 8.3-rasmda ko‘rsatilgan. Egri chiziq I birinchi marta ishdan chiqquncha 
ish natijasining taqsimlanishini ko‘rsatadi, 2 egri chiziq ishdan chiqishlar oralig'i. 
E'tibor berish kerakki, asosan egri chiziq 2 dan aniq mulohazalarga k okra foydala­
niladi. Resurs tki uchun quyidagi tengsizlik o'rinli:

tp  min < 1 pi K tp  max •

Kichik davrli xizmat ko‘rsatishda; ya'ni tk ning kichik qiymatida resurs tp—> 
tpmax & a  tcng- Agar TX o4kazilmasa ( / * — )>o c ) ,  u  holda t{ =tpmm.

8.2-rasm. Rcsursli parallel tizimlaming beto‘xtov ishlash ehtimolligiga bog‘lanishi.

8.3-rasm. Parallel tizimlaming beto\xtov ishlashining egri chiziqli o ‘zgarish ehtimolligi.

Resurs va y ig ‘ma birliklari orasidagi bogManish va parallel tizimlaming  
beto‘xtov ishlash ehtimolligi to‘la ehtimollik formulasi yordamida aniqlanadi. Uni 
shunday belgilaymiz: />,(/) -  ishga yaroqli holatdagi tizim y ig ‘ma birliklarining 
beto‘xtov ishlash ehtimolligi. Bu holatga y ig ‘ma birliklarining maksimal resursi tp 
to‘g ‘ri keladi.

P 2(t) -  ishga yaroqsiz holatdagi tizimlaming y ig ‘ma birliklarini beto4xtov ish­
lash ehtim olligi. Resursning /pinin holati uchun.

Psl( t )  va Fsl{ t )  -  beto‘xtov ishlash parallel tizimlari txk, xizniat davrida ishdan 
chiqish ehtimolligi.



YigMna birligi P { t)  ning buzilmasdan ishlash ehtimolligi ish natijasi «/» uchun 
davriy xizmat «/'» tizimida ttk quyidagi munosabatdan aniqlanadi:

P , (0= pr K ,  )• p\ (0+ P T  ('/.« )P l (')■ (8.14)

Agar ish natijasi davrida bu P s U ts ^ P j i t)  uchun /^ / -ь Д /^ ^ Р Д /)  davriylik 
funksiyasi bo'Isa, uning o'rtacha qiymatidan foydalanamiz

kffxk h.\i
J Pj (x)dx j  PT (x)clx

P ,u =  lim — --------------- = -^--------------- . (8.15)
A->°° kt,xj tlxj

k=ktmx

Elementlaming P ur(tlxi) uzluksiz ishlash ehtim olliligining o ‘rtacha qiymati x iz­
mat davri tfxi ga bogMiq, ammo yigMna birlikdagi ish natijasiga bogMiq emas. Shu- 
ning uchun /'- xizmat davri uchun resurs tpj quyidagicha aniqlanadi:

CO

 ̂pi ~  /  ( i )d t  ~ F\.ur (ftx )' ^/;max "** ^s.ur iftxi )^/jmin • (8-16)
0

(8 .16)ning grafik munosabati 8.2-rasmdagi siniq to‘gMi chiziqlar O A ,A O , O'A' 
da koM*satilgan.

Birinchi qism uchun ish natijasi t(k o ‘rtacha yeyilish P SMl( t txi)t,x -  1 to‘g ‘ri chizi- 
qqa tokgM*i keladi, O'A va O'A' boMaklar ikkinchi qism o ‘rtacha Fsu,.(tlxj) t lx-  paral­
lel tobg ‘ri chiziq 2 ga teng (A 'O , A 'O"  8.2-rasmdagi boMaklar). Bunga asosan, /- tar- 
tibdagi xizmatdagi y ig ‘ma birliklarining resursi tpi (8.16) formuladan aniqlanadi.

Umumiy holatda P^(//X)ning istagan qiymati uchun o ‘rtacha qiymat P SMr(ttx) 
(8.15) formula bilan koMsatiladi. U  (8.16) munosabatni bcra oladigan quyidagi 
k o‘rinishga ega:

‘tx
J Pr(x)Jx

t ■ — t —------------ f- /1 pi 1 p max л * р т т
1 tx

yoki o ‘zgartirishdan so ‘ng:

1
Uxi= —

‘tx 1^max / Pt {x)dx + 1p mjn fmx -  / pr (x)dx
ltxi 0 04 /

Agar P i i t tx)> 0 ,9  boMsa, u integralni hisoblash uchun foydali yakunlanish 
boMadi. Egri chiziq R (t)  qavariq boMgani uchun (8.4-rasm) Psur(tlx)ning haqiqiy 
qiymati trapetsiya P ls „ r(f,t)ning o ‘rta chizigM ordinatasidan katta, ammo birdan 
kichik, ya ’ni:

*k
\ PrW'  
о______



Shunday qilib Ps.ur ( ' « ) ’ P \* ur (//v)n ing  haqiqiy qiymatining quyi bahosi 

boMadi. P \ s ur (//v )n ing qiymati quyidagicha aniqlanadi:

0,5(1 + PT(<U)).

Buzilish ehtimolligi:

^ ( 0 = > - Л Иг ( ^ ) = 0 ,5 ^ ( / а ).

0 ‘rtacha chtimollik P \ lir (ttx )n ing  quyi bahosi resurs tp ning quyi bahola- 
nishiga olib keladi, ya’ni:

tpi =0,5(l + P̂  (t,xl) У  FT (r,xi)tpmi (8.18)

(8.18) munosabat, resursning texnik xizmat davridan, //мпах va tpm{n ko‘rsatkich- 
lar orqali haddan ortiq yemirilishning Up, F s(t,xi) < 0,1 dagi bogManishni koM*satadi. 
Agar F 5( tTXi)>Q, 1 boMsa, (8.17) munosabatdan foydalaniladi.

V evilishning asosiy qonuniyatlaridan koM'inadiki, resurs qiymati tp yeyilish  
teziigiga va yeyilishning chegara holatiga bogMiq. Yeyilish tezligi o fcz navbatida 
qator omillarga bogMiq. Muhitning ishlashi yomonlashib borayotgan sharoitda, 
ishqalish juftlik uchun, bu tezlik muhitning tiklanish qoidasiga sezilarli bogManadi, 
texnik xizmat talab etilsa, texnik diagnostika orqali koM'satiladi yoki belgilangan 
davrdagi reja yuzaga chiqadi.

KoMsatilgan mulohazalar yeyilishning chegara qiymati Ur resurs tp va xizmat 
davrilarni txJ birga tahlil qilish zaruratini ko‘rsatadi. Bundan ko‘rinadiki, yeyilish  
jarayonini aniqlaydigan boshqa hamma parametrlar maMum. Yeyilishning chegara 
holati mezoni uchga boMinadi.

1-yeyilish natijasida mashina boshqa ishlay olmaydi (qismlari sinishi, mexa- 
nizm qadalib qolishi, yoki qismlar o ‘z vazifasini bajarmaydi).

2-yeyilish -  mashinaning surunkali ishdan chiqish zonasiga tushib qolishi- 
ga olib keladi (urinish, yuzasining sumnkali yeyilishi, mashinaning tebranish 
bo‘gMmlanda haroratning koMarilishi).

3-yeyilish natijasida mashinaning koM*satkichlari mxsat berilgan yoki taklif 
etilgan chegaradan chiqadi (mahsulot sifatining yomonlashuvi, ishlab chiqarish 
sur’atini pasayishi, shovqinni oshishi).

Qayd etish kerakki. zamonaviy mashinalaming bogManishi uchun 3-guruh bel­
gilari chegaragacha yeyilishni aniqlashda nihoyatda muhimdir. Chegara holat faqat 
sinish yoki mashinaning yoM qo‘yib boMmaydigan ish sharoiti emas. balki uning 
tafsilotining pasayishidan kelib chiqadigan holatdir.



YoM mashinalarida tulashtiinvchi barmoq (palets)lar yeyilishining oshishi 
bilan ish jihozlarning tutashtiruvchi mexanizmi vtulkalari ekskavatorning ishlash 
sikli vaqtini oshiradi, bu yuklovchi tartibida ishlatish vaqtida aniq seziladi. Dvi­
gatelning porshen silindrlar gumhlarining yeyilishi, quvvatining pasayishiga, motor 
yogMning ko'p sarf boMishiga olib keladi.

Bulam ing hammasi mumkin boMgan y o ‘qotishlar kompensatsiyasining qo‘- 
shimcha xarajatlariga bogMiq.

8.4-rasni. Buzilmasdan ishlash ehtimolligi oMtacha qiymatining hisobot chizmasi.

8.5-rasm. Zaraming yeyilish oMchoviga bogMiqligi.

8.6-rasm. Zaraming yeyilishdagi bogManishi natijasiga bogManish chizmasi.

Y o ‘qotish kompensatsiyasi S,* narxining o ‘zgarishi yeyilishni noldan oxiriga­
cha oshish davri uchun so ‘m hisobida (8.5-rasm) darajali bogManishni aks ettiradi:



Bunda: S -  burchak koeffitsiyenti.
Zarai' S jk ni kamaytirish uchun chegaragacha yeyilish U = U r ni minimal qiyma­

tini belgilash talab etiladi, ammo u resursga salbiy ta'sir etadi, demak bartaraf etish­
da solishtirma hisob ish natijasi birligida ta’sirlash xarajati ortadi.

Narx Sik ni resurs t, ning funksiyasi sifatida (8.6-rasm, 3-egri chiziq) va davri txk 
ni aniqlash uchun (8.19) formulani (8.12) yordamida o ‘zgartiramiz:

hosil boMadi.
0 ‘rtacha solishtirma hisobda y o kqotish kompensatsiyasi narxini S iku(t) (8.6- 

rasm, 2-chiz.) hisoblash uchun olingan (8.20) munosabatni ish natijasiga boMinadi:

Oraliqdagi S ik(t)ning hisobi (8.6-rasm, I-egri chiz.) (8.20) munosabatni differ- 
ensiallashni talab etadi:

Olingan nisbat kompensatsiyasi narxining yeyilish qonuniyatiga bogManishi- 
ni ko‘rsatadi. Bu bogManishning sanaladigan tavsifi а , xizmat davri tLx, resurs tn tlx 
va tr qiymatining kamayishi, y o ‘qotish kompensatsiyasi Sik narxining kamayishiga 
olib keladi, ammo yuqorida eslatilgan qo‘shimcha turib qolishlami keltirib chiqara- 
di. Shunday qilib Uch tp va ttx qiymatlami birgalikda o ‘zaro bogManishini ko‘rsatuv- 
chi masala kelib chiqadi.

Texnikadan foydalanish koeffitsiyenti K ,j  ning yuqori qiymatini ta’minlash 
uchun mashina unumdorligiga to‘g lridan to‘g ‘ri ta’sir etuvchi, ko‘rib chiqilgan, 
yuqori kokrsatkichli nisbat topish zarur. Ammo shu bilan birga buzilishni bartaraf 
etish yoki oldindan aytib berish talab etiladi va mashinaning bo‘sh turishiga bogMiq 
texnik xizmatlami bajarish kerak. Buni kamaytirish uchun zamonaviy uskuna- 
lar yaratish va qoMlash zarur, ishni bajarishni markazlashtirishdan va koopcratsi- 
yalashdan foydalanish kerak. Bulaming hammasi texnik xizmatdagi va ta’mirlashda 
solishtirma bo‘sh turishni kamaytirishga yoM beradi:

Bu munosabatdan ko‘rinadiki, koeffitsiyent K ( f  а ‘rtacha sutka ish natijasi tus

Uch aKxk 'tp- (8.20)

(8.21)

(8.22)

(8.23)



ning giperbolik bogManishda o'zgaradi (8.7- a rasm). Bir vaqtda u mashinaning 
umumiy ish natijasiga b o g liq . Uning oshishi bilan buzilish soni ortadi, shu bilan 
bo‘sh turib qolgan vaqti ham oshadi. Koeffitsiyent K k f  kamayadi (8.7- b rasm), 
Agar shartli koeffitsiyent qiymati 100 % bo‘lsa, mashinaning ish natijasi 0 dan 0,5 
!p resursgacha, u holda ish natijasi (0 ,5 -0 ,75)^  oraliqda, u 90,2 % pasayadi, ish 
natijasi 0,75 bo‘lgandan 81.6 %ni tashkil etadi.

Buzilish chastotasining oshishi mashinaning ish natijasining oshishiga, shu 
bilan joriy ta’mirlash narxining oshishiga olib keladi. Oraliq solishtirma narxin- 
ing Sslri„(t) o ‘zgarish qonuniyati (8.8-rasm, egri chiziqda) darajali b og‘lanish 
ko‘rinishda aks ettirilgan.

a)Kt

0,90

0.85

О.вО

0.75

0.70

\—  1 1\
1
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11
1...1

1
1

11

B) K*

0,5b0,75tc1.0b t

2,0 4 .0  6.0 8,0 10,0 12,0 ^M oto-c

8.7-rasni. Texnik foydalanish koeffitsiyenti bog(lanishi:
a) mashinaning sutkalik ishi; b) mashinaning umumiy ishi.

8.8-rasm. Joriy ta’mirlash bahosining ishlashiga bogkliqligi.

0 ‘rtacha solishtirma hisob Sluir (8.8-rasm, 2-chiz.) narxini aniqlash uchun
(8.23) munosabatni mashinaning qolgan umumiy ish vaqtining istalgan qiymatiga- 
cha o ‘zgartirish zarur:

/
(8.24)

Joriy ta’mirlash (8.8-rasm, 3-chiz.) narxining y ig ‘indisi shu ishlangan vaqtga, 
o'rtacha solishtirma narxga Snuir(t)  ishlangan vaqtning kupaytmasini ko'rsatadi:

V_ fn+1 . *1'
w + 1



Shunday qilib, texnik ishlatish masalalarini yechish zarur boMganda, ishlab 
chiqilgan, 10-va 11-boMimda bayon etilgan. ishga qobiliyatli holatni ta’mirlovchi va 
mashinadan unumli foydalanishni ko‘rsatuvchi asosiy bogManishlami ko'rsatdik.

8.4. M ashinalar, agregat va detallarn ing ish lash  qobiliyatin i 
k o‘rsatkichlarin i an iq lashning statistik  usullari

Qurilma qismlarining ish qobiliyati uning ishlay olish holati bo‘yicha aniqla­
nadi, ish jarayonida ba’zi qismlarni ta’mirlash yoki hisobdan chiqarish uchun olib 
tashlanadi, mashinaga yangi ta’mirlangan qismlar qo‘yiladi va ishlatish davom etti- 
riladi. Shuning uchun yaroqsizlikni bartaraf etishda bir operatsiyani qoMlash mashi­
nani vaqtincha yoki butunlay tiklash davomida chiqarib olingan qurilma boMaklarini 
ishlatishni to‘xtatishni aniqlaydi.

Shuning uchun texnik ishlatish masalalarini yechishda buzilmaydigan qism- 
laming beto‘xtov ishlashini va mashinalar tiklanishi jarayonida uning asosiy agre­
gatlari alohida ko‘rib chiqiladi.

Qismlar uchun buzilmaslik va uzoqqa chidamlilik bir xil ko‘rsatkichdir. Agre­
gat va mashinalar uchun, birinchidan, ishlay olish holatiga asoslangan uzoqqa chi- 
damliligi, ikkinchidan tolxtamaslik va ta’mirga yaroqlilik, tiklanish jarayonini aks 
ettiruvchi ko‘rsatkichlami toMa aniqlash zarur.

Mashinani nazorat ostida ishlatishda uzoqqa chidamliligi koMsatkichlari muno- 
sib va toMa ma’lumotlami hisoblab to4plash yoMi bilan aniqlanadi. Uni cheklan- 
gan mashinalar gunihida alohida usuli (tanlov) -  kuzatish yoMi bilan olish mum­
kin. Mashina yangi, yoki kapital ta’mirlash, yoki alohida xizmat ko‘rigidan o ‘tgan 
boMishi kerak. Istalgan sondagi mashinalaming ishonchlilik oraligM va ishonch 
ehtimolligini talab etilgan aniqlikda tavsiflash uchun tanlov nihoyatda muhimdir.

Faraz qilaylik, N ta mashina olib, uni kuzataylik. Agar N =24 (8.9-rasm) boMsa, 
buzilish davomida ish natijasi aniqlanadi va tegishli oraliqqa kiritiladi, buzilgan 
mashina esa kuzatuvdan o ‘tkazildi. Bu esa buzulish chastotasi va har bir oraliqni 
aniqlashga imkon beradi.

Pft) Pit) 
w \ 42

0.7S J

П1)
1,0
0,75

(K50
Q2S

8.9-rasm. Mashina konstruktiv qismlarining chidamlilik ko'rsatkichlari hisob-chizmasi.



Bir yoMa o'rlacha tanlov:

л 
1 m 

‘ s r  =  T 7  s  m , / ,
N ,=i

va saralangan dispersiya aniqlanadi:

S = -^— Z ( t sr - t l f
w -l;= l ’

Saralangan cTrtacha dispersiyaning taqsimlanishi 8.9-rasmda koMsatilgan, 
taqsimlanish funksiyasi F(t), buzulmasdan ishlash ehtimolligi /?(/), zichlik ehtimol- 
ligi Д /) , buzilish jadallashishi x(0- Keltirilgan formula ular orasidagi munosabatni 
k o‘rsatadi.

A sosiy c ’tibor chidamlilikning quyi ko‘rsatkichlariga ega boMgan qismlarga 
qaratilgan. Bunday qismlar buzilmaslikni chegaralovchi yoki mashinaning kritik 
buzilmasligi deb ataladi. Uning nomenklaturasi buzilish sonining yuqori qiymatiga 
qarab aniqlanadi. U taxminan 500-600  ta boMib, mashinaning hamma buzilishi 80 
ga to ‘g ‘ri keladi. Bundan tashqari, buzilishni bartaraf etuvchi qismlar ishonchlili- 
gini chegaralovchi yuqori narxli qismlar guruhida ajratiladi.

th ming 
moto-soat 0-2 2 - \ 4-6 6-8 8-10 10-12 12-14 14-16 I

chastota m} 2 1 1 8 6 2 1 24

chastota m-JN 0,83 0,042 0,042 0,333 0,250 0,083 0,125 0,042 1,000

0,83 0,125 0,167 0,500 0,750 0,833 0,958 1,000 -

0,917 0,875 0,833 0,500 0,250 0,167 0,042 0,000 -

0,041 0,021 0,021 0,168 0,125 0,041 0,062 0,021 -

К Ю = /е (< д /Р М 0,045 0,024 0,025 0,333 0,500 0,248 1,488 -

Qismlarning buzulmay ishlashi ehtim olligi grafigi, cheklangan buzilmaslik, 
so ‘ngra agregatlaming qo‘shilishida foydalanish va bu qismlami mahsulot loyihasi- 
da joylashuvini ko‘rsatish qulay. Bunday ishonch xaritalar namunasi 8.10-rasmda 
keltirilgan. Ishonch xaritalari tiklanish jarayoni natijalari va boshqa maqsadlami 
aniqlash uchun qoMlaniladi.

Tiklanish jarayoni chizmasi keyingi 8.11-rasmda berilgan. Yangi tiklangan 
qurilma qismlarida ishlatish, ilgari buzilish boshlanishidan hisoblanadi. Birinchi ish 
natija T ga ega, ikkinchi, uchinchi va hokazo. Bu o ‘zaro bogMiq boMmagan tasodi­
fiy oqim  -  tiklanish jarayoni deyiladi. Oqim bir biridan qurilma qismlari b o‘yicha  
farq qiladi va obyektni ishlatishda chiqarib olinguncha davom etadi.

U b o‘sh qolgan vaqtga va umumiy tiklanish jarayoniga boMinadi.



8.10-rasm. Ekskavator gidravlik tizimining yig‘ma birligining chidamlilik kartasi:
I-yetti seksiyali taqsimlagich halqasi N1-42x35-2; II -  yetti seksiyali taqsimlagich 

seksiyasi; III -  yetti seksiyali taqsimlagich halqasi.

8.11-rasm. Tiklanish jarayoni chizmasi.

B o‘sh qolgan vaqt jarayoni bir-biriga bogMiq boMmagan, salbiy boMmagan 
va teng taqsimlangan tasodifiy qiymatlar, nolga teng boMmagan, ehtimolligi bir­
ga teng boMgan ketma-ketliklarga aytiladi. K o‘rilgan ish natijasi tiklanish jara­
yoni ishlatishning boshlanishidan birinchi almashtirishgacha, ish natijasini taqsim­
lash boshqa hamma almashtirishlardan farqli. Ammo birinchidan tashqari hamma 
taqsimlanishlar bir xil qabul qilinadi. Tiklanish jarayoninidagi bekor turish sharti 
saqlanadi.

Mashinaning tiklanish jarayoni k o‘rsatkichlari almashtirishda biror qism nomi 
almashtirishni taqsimlanish kompozitsiyasi hisoblanadi. Buzilishlar oqimi qiyma­
ti, qism va yurituvchi funksiya. Istalgan tiklanish jarayonida, obyekt almashtirgun- 
cha, istayotgan ish natijasi taqsimot qonunida ular orasidagi bogManish 8.12-rasm- 
da ko‘rsatilgan.

Taqsimlanish kompozitsiyasining funksiyasi n- almashinuvi Fkn(t) birinchi 
navbatda aniqlanadi (8.12- a rasm). Ish natijasi dan gacha boMgan oraliqda qism­
lar (buzilish) almashinish ketma-ketligi taqsimlanish funksiyasining yigMndisini 
ifodalovchi yetaklovchi Q (t)  (8.12- b rasm)ni aniqlashga imkoniyat beradi.

« ( /) = £ /= * , ,( '>  (8.26) 
n=\



Nihoyat, qismlar buzilish oqimi parametrlarini aniqlash (8.12- v rasm). ber­
ilgan oraliqda, (1 moto-soat) ish natijasi birligida kcluvchi bitta ishchi obyekt, 
qismlar buzulish sonining statistik bahosidir:

“ (0 = A /
(8.27)

bu yerda: A t -  yetarlicha oz.
(8.26) va (8.27) munosabatlar shuni kokrsatadiki, tiklanish jarayoni ko‘rsat- 

kichlari navbatdagi almashtirish taqsimot kompozitsiyasining, funksiyasidir.
Istalgan tiklanish jarayoni uchun n- almashtirish taqsimlanish funksiyasi Fkn(t) 

quyidagi integralni yechish yordamida aniqlanadi:

Fkn(<)='SFk(‘ - ' ) dFk (x)
0

yoki taqsimlanish kompozitsiyasining umumiy xususiyatidan foydalaniladi.

A) FH(t)

0,8
0.4

ЫЧ/ '  FH-(t)V F h 4 / F h 5

X 7
x  у

0 1.0 3.0 5.0 7,0 9.0 11,0 t.motosoat

8.12-rasm. Tiklanish jarayonining kolrsatkichlari, almashish kompozitsiyasi Fh 
yctaklovchi fiinksiya £2(t) va buzilishlar oqimi qiymati co(/)ning ish natijasi t ga bogMiq.



Taqsimlanish qonunining ikki kompozitsiyasini keltirib chiqarish bu taqsi­
mot qonuniga bo‘ysunadigan ikki mustaqil tasodifiy qiymatlar taqsimot qonuni­
ning yigMndisi. Buning uchun kompozitsiyaga mos boMgan umumiy xususiyatlar- 
dan foydalaniladi, birinchidan, qismning oMtacha ish natijasi har birining oMtacha 
ish natijasi yigMndisiga teng:

(k pn = t p\  + t p 2 + -  +  t tm =  Z tp i -  (8.28)
/ = 1

Ikkinchidan, taqsimlanish kompozitsiyasi o'rtacha kvadrat ogMshi c kn ta qism­
ning Gj ta chetlashishining o krtacha yigMndisi kvadratining, kvadrat ildiziga teng:

° b .  = J ° l  +  ° 2  + -  +  О/ (8-29)

Umumiy tiklanish jarayoni uchun (8.28) va (8.29) quyidagi ko‘rinishga 
keladi:

tkP, = t ' P (*-30)

a hj =  y ja '2 + a " 2 (// — l), (8.31)

bu yerda: t'p va a '  -  birinchi buzilishdagi ish natijasi taqsimlanishning sanoq- 
li tavsifi;

*'p va a ' -  buzulishlar orasidagi ish natijasi taqsimlanishining sanoqli tav­
sifi;

n -  almashtirish tartib raqarni.
Taqsimot qonuni xususiyatidan foydalanib, (8.30) va (8.31) nisbatlar natijasi- 

ni ko‘/sStiSli istalgan n almashtirish kompozitsiya funksiyasini hisoblashga imkon 
beradi.

Kompozitsiya funksiyasi n- 1 boMganda, birinchi almashtirishgacha funksiya 
FiCOga teng, ish natijasi taqsimotining birinchi almashtirishgacha teng.

8.5. M ashinalar resurslarin i m aqbullashtirish

Mashinalar resurs lari ning maqbullashtirish oMchovi qilib mashina (sotib olish) 
tayyoriash oMtacha solishtirma xarajatining minimal yigMndisi va ishga qobiliyatli 
holatni ta’minlash qabul qilingan. Shu bilan mashina unumdorligi (oMchovi) doim iy  
qiymatga ega boMadi.

Unumdorlik, mashinaning ishga qobiliyatli holati funksiyasi sifatida, asosan 
K tk  koeffitsiyentning texnik foydalanishga bogMiq. Ish natijasi oshishi bilan uning 
qiymati kamayadi (8.7- b rasm), u vaqtda avvalgi unumdorlikni ta’minlash uchun



zaxiralar kiritish zarur, bu Sh{t) qo‘shimcha mashinalami sotib olish bo'sh turgan 
vaqtlarning o ‘rnini qoplash xarajatlariga bogMiq.

Agar mashina unumdorligining maksimal imkoniyatli qiymati S() oMchov birli­
gi deb qabul qilinsa, resurs bilan berilgan sharoitda maksimal koeffitsiyent K fi da 
bo‘sh qolgan vaqt kompensatsiya narxi:

M ' ) = f
1 p

КтiV7\/ max
(8.32)

bu yerda: K„{t) -  ish natijasi uchun kocffitsiycntning o krtacha qiymati.
Joriy ta’mirlash qiymatini (8.23) formula bilan aniqlash davrida Spr narx hisob­

ga olinadi. Texnik xizmat agregat va tizimlar bilan oldindan ishlab chiqiladi va  
resurs aniqlashda solishtirma narx Slo doim iyligiga keladi.

Qo*yiIgan shartlami hisobga olib oMchov (maqsadga yoMialtiruvchi funksiya) 
ni ifodalaymiz:

s  (<)= + Smo min •
lp

(8.25) nisbatdan foydalanib, kichkina o ‘zgartirishdan so ‘ng
S  b

S ( ' )  =  Т -  +  — / р  +  S<0 m in (8 .33)
* p n  *

natijaga ega boMamiz.
Sotib olishning solishtirma qiymati kamayadi, ish natijasi oshishi bilan joriy  

ta’mirlash oshadi, u vaqtda ish natijasi qiymati yigMndisi oz boMadi. Bu ish natijasi 
solishtirma narx yigMndisini oshishdan uzoqlashtiradi va resurs hisoblanadi.

8.13-rasmdagi 1- va2-egri chiziqlar joriy ta’mirlashni oraliq va o ‘rtacha solish- 
tinna narxi (8.8-rasm) ko'rsatilgan bogManishga to ‘gM*i keladi, ordinatasi yigMn­
disini aks ettiruvchi solishtirma narxlar yigMndisi, S(t) ning minimal qiymati 1- va
4-egri chiziqlam ing kesishish nuqtasidan aniqlanadi.

S(t) ning minimal qiymatini aniqlash uchun va maqbul resursdan (8.33)ga nis- 
batan hosila olamiz va nolga tenglaym iz (ikkilamchi hosila musbat)

' Г 1 = 0’ (8-34)tZ n + 1 1 p

lp
So (n  + 1)

bn

nJ //7+1

(8.35)

va resursni aniqlash masalasi qabul qilingan (oMchov) bo‘yicha yechiladi. (8 .34) 
tenglik tayyoriash qiymati va mashinaning ishga -  yaroqli holatini ta’minlash  
orasidagi bogManishni aniqlashga imkon beradi:



b fn+1 
n+\ P

(3.37)
-’mp

(8.37) munosabat maqbul resursda joriy ta’mirlash narxi mashinani tayyoriash 
narxidan ozligini ko‘rsatadi.

Shu sababli bu holat o ‘zgartirishi mumkin va (8.33) munosabatni:

(8.38)

va uni chizmada maydon sifatida (8.14-rasm) ko‘rsatish mumkin.
Sos{l)nthiR va SosOhiknR-B ishlab chiqarish qiymati va resurs uchun joriy ta’­

mirlash, egri chiziq belgilari o ‘zicha, 8.13-rasmda ko‘rsatilgan.

8.13-rasm. Xarid solishtirma nai*xi va ishga yaroqlilikni ta’minlashning mashina ish
vaqtiga bog‘lanishi.

8.14-rasm. Xarid narxi va mashinaning ishga yaroqliligini ta’minlashni joriy ta’mirlash
integral narxi bog4anishi.

Bu maydonlar orasidagi munosabat (8.32) formulaga binoan son jihatdan И
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ga teng. Teng sharoitlarda uning qancha ko'p boMishi, buzilishni bartaraf etish 
narxini nisbatan kamaytiradi. shu bilan ishonchlilikni oshiradi yoki aksincha. Ish 
vaqtida (8.23) munosabatdagi / ning daraja koM*satkichini oshirish uchun ish vaq­
ti ishga yaroqli holatni ta’minlash narxini pasaytirish zarur. Bu qism lam ing chi­
damlilik ko'rsatkichlarini yaxshilash uchun limitlangan ishonchlilik, mashinaning 
ta’mirlashga yaroqliligini yaxshilash, ish va bo‘sh qolgan vaqtdagi mehnatni kama­
ytirish kerak.

N azorat savollari

/. M ashinalar ishonchliligini unclan sam arali foydalan  ishga ta ’s ir  etuvchi asosiy  
omillarini ay'ting.

2. Y ig m a  birlikning yeyilish resursi texnik xizm at ко ‘rsatish davrilig iga b o g liq lig i  
qanday aniqlanadi?

3. Texnik foydalanish koeffitsiyentini mashinaning о ‘rtacha sutkali ishlashiga va 
umumiy ishiga bog'liq lig i qanday'

4. Tiklash jarayonining ко 'rsatkichlari qanday usullar bilan aniqlanadi?
5. Mashinaning m aqbul resursi qanday usul bilan hisoblanadi?

Test savollari

1. Bir cho‘michli ekskavator bitta siklda qanday ishlar bajaradi?
A. Cho‘michni qazish uchun tayyoriash, qazish, cho‘michni toMdirish, cho‘michni 

koMarish, strelaning choMnich bilan burilishi, cho‘michni bo‘shatish, strelaning dastlab­
ki holatini uzaytirish

B. Qazish, cho‘michni ko‘tarish, strelaning cho'mich bilan burilishi, cho‘michni 
tushirish, cho‘michni to‘kish, strelani dastlabki holigacha burish

C. Cho‘michni qazish uchun tayyoriash, cho‘michni toMdirish, cho‘mich joyi o ‘z- 
garishi, cho‘michni to‘kish, dastlabki hoi

D. Cho‘michni dastlabki holga tayyoriash, qazish, strelani cho^iich bilan burish, 
kovshni tushirish, to‘kish, dastlabki hoi

E. Qazish, cho‘michni toMdirish, strelani cho‘mich bian burish, cho‘michni tushirish, 
cho'michni dastlabki holgacha burish

2. Ekskavator sikl vaqtini nima hisobiga qisqartirish mumkin?
A. Ko‘p yuk ko‘taruvchan avtomobillardan foydalanish hisobiga
B. Katta hajmli cho‘michdan foydalanish hisobiga
C. Ortish va tushirish ishlarini olib borish uchun kerakli balandlikni tanlash hisobi-

ga
D. Qirindi qirqishning har xil sxemalarini qoMlash va tuproqni ortish, tushirish ish­

larida strelaning burilish burchagini to‘g ‘ri tanlash hisobiga
E. Katta hajmdagi cho^iich bilan tuproq olishda maqbul sxemani qoMlash va tupro­

qni ortish, tushirish ishlarida strelaning burilish burchagini to‘g ‘ri tanlash hisobiga
3. Nechta skreperga bitta itargich lozim?
A. 1-3 skreperga



B. 3 skreperga
C. 2-5 skreperga
D. 1-4 skreperga 
1л. 4 skreperga
4. Gruntlarni zichlashda qanda\ katoklardan foydalaniladi?
A. Kulachokli katok va o'ziyurar vibrokatok
B. Tcmir g'ildirakli katok va tirkama katok
С Zi eli I ash mashinalari va kulachokli katoklar
D. 0 ‘ziyurar vibrokatok va zichlash mashinalari
E. Rezina g ‘ildirakli katok va vibrokatok
5. 0 ‘ziyurar rezina g‘ildirakli katoklar qaycrda ishlatiladi?
A. Kam bog‘lanuvchi gmntlar, asfalt-beton va tosh-shag'allami zichlash
B. Qumoq-qumoq gruntlarni, bitummaterial va asfaltobeton aralashmalami zichlash
C. 0 ‘rtacha va o‘ta bogManuvchi gmntlami zichlash
D. Bog‘lovchi materiallar bilan mustahkamlangan gruntlarni, asfaltobeton va bitum 

material aralashmalar va tosh-shag‘al materiallami zichlash
E. Bog‘lovchi materiallar bilan mustahkamlangan gmntlami, kam bogManuvchi va 

bog'lanmaydigan gmntlami zichlash
6. Mashina rcsursini aniqlang

A.

B. / , , = ! / , • <

C. tp = U r +at%

D. t p = U , . - a t “•



9-B O B .
Y O ‘L Q U R IL ISH  M A SH IN A L A R IN IN G  C H ID A M L IL IK  A SO SL A R I

9.1. M ashinalar ch idam lilig in ing  kam ayish  sabablari

YoM-qurilish mashinalarini ishlatish davrida ular doimo atrof-muhit, haydov- 
chi, operatorlar, texnik xodim laming ta’sirida boMadi. Atrof-muhitning ta’siri nati­
jasida texnik xizmatchilarning ishni qanday olib borishi ta’sirida hamda mashinalar- 
ni ichki jarayonlari deformatsiya, yemirilish, eskirishi natijasida detallaming qattiq- 
ligi kamayishi, yemirilishi ularning fizik-mexanik xususiyatlarining o'zgarishiga  
olib keladi. Bu o'zgarishlar kokpayib borib ishchi mcxanizmlaniing ish natijalari- 
ga va ko‘rsatkich!ariga ta’sir qiladi. Natijada mashinalaming normal ish rcjimla- 
ri o ‘zgarishi ayrim qismlari lyuftlari ko‘payib ayrim detallar esa buzilish natijasida 
mashinaning buzilishiga olib keladi.

M ashinalaming ishlashi davrida uning mexanizm va elementlarida qanday 
o'zgarishlar boMayotganini tahlil qilib borish uning chidamliligining kamayish 
sabablarini bilib borish imkonini beradi. Bu jarayonlarga: detallar parametrlarining 
o'zgarishi, yeyilishi, eskirishi, naklep, fizik-mexanik xususiyatlarining o ‘zgarishi, 
zanglash, rezina materiallari elastikligining kamayishi kiradi. Bulaming hamma­
si mashinalar ish qobiliyatining kamayishiga olib keladi. Bularning hammasi fizik- 
kim yoniy jarayonlar oqibatidir: issiqlik almashuvi, mashinalar ishlash davrida 
detallaming bir-biri bilan aloqada boMishi, ishqalanish, yeyilish, moylash, oksidla- 
nish va metallaming zanglashi va h.k.

Mashina detallarining ehidamliligi kamayishining asosiy sabablari ularning 
yeyilishidir. Mashinalami ishdan to'xtatilishing 80 % har xil yeyilishlar oqibati- 
dandir. Shuning uchun mashinalaming texnik holati o ‘zgarishida detallaming 
ishqalanish va yeyilishiga ahamiyat beriladi. Bu holat konuniyatlari o ‘rganilsa, 
ularning diagnostik-nazorati, sozlash ishlari yengilashadi hamda ulami ishlash 
muddatini hisoblashga imkon beradi. M ashinalami chiniqtirish davridagi talablar- 
ning buzilishi uning ish muddatining 30—40 % kamayishiga olib keladi. M ashi­
nalar chidam liligining kamayishi asosiy sabablaridan biri ishlatish-materiallarining 
normativ texnik hujjatlarga mos boMmasligi hamdir. YonilgM-moylash material- 
larining ifloslanishi, suyulishi va boshqalar, ularning ish qobiliyatini kamaytiradi 
va ekspluatatsion koMsatkichlarini yomonlashtiradi. Masalan, mayda zarralari ko‘p 
boMgan yonilgMni ishlatishda dvigatellaming yonilgM qismlari 8 -10  marta tez ish­
dan chiqadi. Mashinalaming gidrotizimlarining ishdan chiqishining 60 % ifloslan- 
gan suyuqliklardan foydalanishdir. M ashinalaming ish qobiliyatini nazorat qilib  
borish ularning tiklab borish chidamliligining oshib borishiga va ish xarajatlarining 
kamayishiga olib keladi.

M ashinalaming chidamliligining kamayishi sabablarini, ishchi yuzalar qismla- 
rini moylash va yeyilish  sabablarini o ‘rganish ilmiy tadqiqotlarga asoslangan «Tri-



bolexnika» fani doirasiga kiradi. Hamma omillarni birgalikda o ‘rganish mashina­
laming texnik holatini bilish imkonini beradi. Bu narsa mashinalaming texnik diag- 
nostikasiga ayrim qismlarining mustahkamliligi, ishonchliligi, konstniksiyalashgi, 
ishlab chiqarish va foydalanishda asosiy omil boMadi.

9.2. Y eyilish

Yeyilish -  bu ishqalanish davridagi yuzalaming yemirilishi va yuza qatlamla- 
rining ajralib chiqish va ishqalanishda hosil boMadigan kritik deformatsiyalaming 
yigMlib qolishi jarayoni boMib, bunda asta-sekin detallaming o ‘lchamlari va shakl- 
lari o ‘zgaradi.

Yeyilish ta’rifidan ko‘rinishicha, yeyilish davrida detal yuzalari yemiriladi. 
Yuza qatlamlaridan material zarrachalari ajralib chiqadi. Ajralib chiqqan mate­
rial zarrachalarining oMchami mikrondan kichik va mikrondan bir necha mar­
ta ortiq boMishi mumkin. Bu hodisaga yuklamaning qayta ta’siri, tutashuvdagi 
harorat impulsining ayrim yuzalarida katta boMishi yordamlashadi va bunda qay- 
tarib boMmas ©‘zgarishlar yuz berib, kuchlanishlar oshib boradi. Shu sababli detal 
materiali yuzasida mikrodarzlar paydo boMadi va ular material yuzasidan mayda 
zarrachalaming ajralib chiqishiga va detal yeyilishiga olib keladi.

Joriy standartlarga binoan yeyilishning quyidagi turlari mavjud: mexanik, zang- 
lab-mexanik, abraziv, errozion (nurab), gidroerrozion, gazoerrozion, gidroabraziv- 
li, charchashdan, kavitatsion, zanglashdan, oksidlanishdan, frretingdan, frreting- 
zanglashdan, elektroerrozion yeyilishlar. Yeyilish quyidagi turlarga va ta’riflarga 
boMinadi: chegaraviy yeyilish, joiz (yoM qo4yilgan) yeyilish, yeyilish epyurasi va 
shuningdek, m oysiz ishqalanishda yeyilish, chegaraviy moylashda va abraziv yey i­
lish. Deformatsiyalanish xarakteri bo‘yicha elastiklik kontakda, plastik kontaktda 
va mikroqirquv sharoitida yeyilish sodir boMadi. Yeyilish quyidagi uch bosqich­
da jadallashadi: ishlatib moslashda yeyilishning barqaror jarayonida va ishlatish 
sharoitining keskin yomonlashishi (halokatli yeyilish) natijasida. Y eyilish tezlik  
sur’ati v( (m/s, g/s, m3/ch) deb yeyilish miqdori £/ning shu yeyilishga ketgan vaqt 
T  ga nisbatiga aytiladi:

v, = U  / T

Yeyilishning jadalligi deb yeyilish miqdori /  ning L bajarilgan ish miqdoriga 
nisbatiga aytiladi:

I =  U /  L.

Materiallaming xususiyatlari yeyilishga qarshilik ko‘rsatib, uning yeyilish­
ga chidamliligini ifodalaydi. Materiallaming yeyilishga chidamliligining yeyilish  
sur’ati va jadalligining teskari miqdorlari maMum birliklarda baholanadi.

Mashinalaming ish jarayonlarida yeyilishning ko'rsatkichlari bir xil miqdor- 
da saqlanmaydi. Detallaming yeyilish miqdori o ‘zgarishining tavsifini B.F.Lorens



taklif etgan model bilan tasavvur qilish mumkin. Ishning boshlangMch davrlari- 
da, detallaming tez yeyilishi kuzatiladi (9.1- a rasm, 1-qism). M oslanish davridan 
so'ng moslashgan yeyilish davri (9.1- a  rasm, 2-qism) bu m exanizm ning chegara­
viy holatini bildiradi.

Chizmadan (9.1-rasm) koMinadiki, yeyilish bu mashina mexanizmlarining 
buzilishiga to'g'ridan to lg*ri ta’sir qiladi. Chizmadagi (9.1- a, b , c\ cf) yeyilish­
ning qonunlari vaqtga nisbatan o ‘zgarishida 3 ta davr ko‘rinadi, bu yeyilishning  
ko‘rsatkichlari bilan bir xildir. Ishning boshlangMch davrida sirtdagi ch o ‘zilishlar 
materiallaming fizik-kim yoviy xususiyatlari o ‘zgarishlariga m oslashish davri 
deyiladi. M oslashish davri shu bilan xarakterliki, bu vaqtda sirtlardan k o‘p (vaqt­
da) miqdorda yeyilish mahsulotlari ajralib chiqadi va yuqori issiqliklam ing ajralishi 
kuzatiladi, sirtlarning mikrogeometrik g ‘adir-budurligi o ‘zgaradi.

9.1-rasm. Qonuniy o‘zgarish jadvali:
a  -  yeyilish; b -  yeyilish tezligi; с -  to‘xtab qolish chastotasi; d - to‘xtalishlar jadalligi; 

e -  to‘xtab qolishni tuzatish,

M oslashuv davrida detallaming qattiqligi to‘g ‘ri tanlanishiga qarab sirtlarning 
notekisligi qanday holatda boMishini bilish mumkin, bunday notekisliklarda nor­
mal yeyilish  davrlari boshlanadi (9.1- a  rasm, II qism). Bu davr shunday tavsifli 
yeyilishning doimiy davri boMadi. Detal oMehamlarining o ‘zgarishini egiiib borishi 
va fizik-mexanik xususiyatlam ing o 4zgarishi, ulaming ish sharoitlarining yom on- 
lashuviga olib keladi. Natijada halokatli yemirilish davri yuz beradi. Intensiv yeyi- 
lishni kamaytirish maqsadida, mashinalaming texnik holatini yaxslii bilish uchun, 
har bir alohida hodisalarda sirtlarning yeyilish turlarini aniqroq bilish zarur.

Buning uchun quyidagi xarakteristikalami berish lozim; sirtlarning nisbiy silji- 
shi, oraliq muhitning xarakteri, yeyilishning asosiy mexanizmlari.

YoM-qurilish mashinalari detal sirtlarining nisbiy siljishlari 4 ta turga boMinadi 
sirpanish, chayqalish, zarba va kichik amplituda bilan tebranish. Ossillyatsiya yem i-
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rilish natijasida sirtlarning buzilishi asosan yeyilish xodisasining xarakteriga, ya'ni 
yeyilib ketishi mexanizmining turiga bogMiqdir. Mcxanik yeyilishli abrazivli, gaz-
li abrazivli, snyuq erroziyali, gazoerroziyali, kavitatsion sirtning buzilishi, sirtning 
suyuqlik va gaz orqali buzilishi, eskirishi va hokazo boMishi mumkin.

Mexanik zanglash orqali yeyilish oksidlanish va irretting zanglash orqali yuz 
beradi. Elektr toki orqali yeyilish bu -  elektr-erroziyali sirtning yeyilib ketishidir.

Mexanik yeyilish bu sirtlarning o ‘zaro mexanik ta’sirdan yuzaga keladi. Mate- 
rialning muhit bilan o'zaro kim yoviy va elektrokimyoviy o'zaro ta’siridan yuzaga 
kelgan yeyilishni mexanik zanglash bilan yeyilish deyiladi.

Elcktroerroziyali yeyilish deb, sirt orqali razryadlaming ta’siridan hosil boMgan 
yeyilishga aytiladi. Bu hodisalar elektr moslama generatorlariga, elektromotorlari- 
ga xosdir. Yeyilishning ko‘p tarqalgan turi -  bu abraziv yeyilishdir. Abraziv yenii- 
rilish deb materialning qattiq zarralarga ishqalanishida yuz beradigan mexanik 
yeyilishga aytiladi.

M.M.Tenenbaum detallar sirtqi qatlamining yeyilishi jarayonini yeyilgan sirt- 
lardan o ‘rni qoladigan birlamchi yemirilish xarakteri bo‘yicha fikr yuritadi. U,
B.I.Kostetskiyga o ‘xshab, sirtlarning har xil joylarida har xil yeyilish turlari sodir 
boMishi mumkin, lekin katta tezlikda ro‘y beradigan birgina jarayon amaliy ahami- 
yatga ega boMadi. .leydi.

M.M. Tenenbaum ishqalanish jarayonida detal sirtida quyidagi yemirilish tur- 
larmi ajratadi: maieriallaming qirqilishi, uzilishi tufayli yemirilish; material char- 
chashidan yemirilish; materialning polide-formatsion jarayondan yemirilishi. M.M. 
Tenenbaum sirtqi qatlamning yemirilishidan oldin uning bo‘shatilish jarayoni ro‘y 
beradi va quyidagilarga boMinadi deydi: mexanikaviy, issiqlik chiqish, kimyoviy 
va adsorbsion.

M.M. Tenenbaum friksion tut- 
ashuvlaming 16 turidan iborat ishqal­
anish jarayonlari tasnifini tavsiya 
qiladi (9.2-rasm):

-  gidrodinamik yoki gidrostatik 
sharoitlarda suyuq moylanish effekti- 
ni ushlab turishda;

-  gazsimon moylash sharoitida;
-  chegaraviy moylash sharoitida;
-  quruq ishqalanishda (ahyon- 

ahyonda boMadigan qattiq tishlashib 
qolish, g ‘ajilish, oksidlanishdan yeyi­
lish);

-  tutashgan detallar tebranma 
harakatlanganda quruq ishqalanish 
yoki chegaraviy moylanish;



-  tutashuvdagi kuchlanish siklik ta'sir etishida dumalab ishqalanish (pitting, 
choMirsimon yeyilish);

-  jismlarning o ‘zaro urilishida (charchashdan yoki polideformatsion jarayon- 
lardan yeyilish, sirtqi qatlamning yaxlit yemirilishidagi yeyilish);

-  monolit (mustahkam) abraziv ta’sirida yeyilish;
-  detallaming abraziv massa bo‘yieha harakatida;
-  tutashuvchi sirtlar sirpanib ishqalanishida va ularning tirqishida abraziv 

zarrachalar boMganida;
-  dumalab ishqalanishda va abraziv zarrachalar borligida;
-  suyuqlik oqimi bo‘ylab harakatlanuvchi qattiq zarrachalaming mexanik 

ta’siri natijasida (gidroabraziv yeyilish , korrozion-mexanik yeyilish);
-  gaz oqimi bo'ylab harakatlanuvchi qattiq zarrachalaming mexanik ta’siri 

natijasida (gazoabraziv erroziya);
-  lokal gidravlik zarbaning siklik ta’siri sharoitida (yeyilishning kavitatsion 

turi, kavitatsiyali erroziya);
-  katta tezlikda boMgan suyuqlik oqimi ta’sirida (tirqish erroziyasi);
-  katta tezlikda boMgan gaz oqimi ta’sirida (gaz erroziyasi).
Yuqorida keltirilgan tasniflar qatoriga Sh.M .Bilik tasnifini ham kiritish mum­

kin. Sh.M .Bilik plastmassalarga muvofiq quyidagi yeyilish  mexanizmlarini kelti- 
radi: 1) soxta elastik (psevdouprugiy); 2) toMqinsimonlik; 3) plastiklik; 4) abraziv- 
lik; 5) kombinatsiyali. Sh.M .Bilik plastmassalar ishqalanish sirtlari mikrogeomet- 
riyasining shakllanishi bo‘yicha yeyilish mexanizmlarini ajratadi. U materiallardagi 
katta boMmagan urunma kuchlar ta’sirida yuza notekisliklarining plastik deforma- 
tsiyasi natijasida so ‘ndiriladi, y a ’ni poMat-plastmassa juftligida yeyilishning elastik  
mexanizmi sodir boMmaydi, yuzalam ing elastik tutashuvi hamma vaqt plastmassa- 
da plastik deformatsiya sodir boMishiga olib keladi deb hisoblaydi. Bunday y ey i­
lish mexanizmini soxta elastik deb aytadi. Elastik, toMqinsimon, plastik va abraziv 
yeyilish mexanizmlari birgalikda boMganda sodir boMadigan yeyilishni Sh.M .Bilik  
kombinatsiyalashgan yeyilish mexanizmini tashkil qiladi deb hisoblaydi.

Sirtlar buzilishining asosiy qismi, abraziv yuzasiga tushadigan mayda zarra- 
lar orqali yuz beradi. Bunga asosiy manba tashqi muhitdir. 1 m3 havoda 0 ,0 4 -6  gr 
gacha g ‘uborlar mavjud. Ularning oMchamlari 5 -1 2 0  mkm gachadir, ya ’ni y o ‘1 
mashinalari tirqishlari oMchamlari bilan bir xildir. G ‘uborlaming asosiylari: ikki 
oksidli kremniy S i 0 2> temir oksid Ғ е 2Оу va boshqa elementlardir.

Havoda mavjud boMgan ayrim mineral zarralar yuqori qattiqlikka egadir. 
Masalan, S i 0 2 kremniy oksidi qattiqligi 10780... 11700 MPa, aluminiy oksidiniki 
20900 ...22900  MPagacha boMib, ular ayrim sirtlarning qattiqligidan ancha yuqo- 
ridir.

Y o ‘l-qurilish mashinalarida 6 0 -9 0  % yeyilish  abraziv xarakterga egadir. Bu  
yemirilishlar ochiq podshipniklar, ish organlari, harakat qismlarida k o‘proq yuz  
beradi (ekskavator, buldozer, yumshatgich-tishlari va pichoqlari maydalagichlar va



hokazo). YoM mashinalari abraziv yeyilishlardan saqlanishning eng yaxshi usuli 
bu -  zamonaviy germetik elementlar bilan zichlash, yonilgM va moylash material­
laming sofligini ta’minlashdir. Masalan, dizel yonilgMsini filtratsiya qilish, yonilgM 
apparatlarining yeyilishini 10 barobar kamaytiradi. Sirt qatlamining toliqishdan 
qayta deformatsiyadan hosil boMgan yeyilish toliqishli mexanik yeyilish deyiladi. 
Bu clnizilishda, chayqalishda, sirpanishda yuzaga keladi.

Toliqishli mexanik yeyilishning jadalligi quyidagi omillar bilan aniqlanadi: 
qoldiq kuchlanishlarining ko‘pligi va sirtdagi konsentratlarning kuchlanishi bilan, 
nuqsonli sirtlar bilan, ishqalanish va moylash materiallarining turi bilan; charchash- 
dan yeyilish -  materialning yeyilishiga olib keluvchi qayta deformatsiyalanish nati­
jasida ishqalanish yuzalarining yoki ayrim qismlarining yeyilishi. Charchashdan 
yeyilish dumalab ishqalanishda ham, sirpanib ishqalanishda ham ro‘y beradi.

Toliqishli yeyilish yoM qurilish mashinalari birikmalarida yordamchi yeyilish  
sifatida ko‘p uchraydi. Toliqishli yeyilish xarakteri va jadalligi quyidagi omillar 
bilan aniqlanadi: qoldiq yuklanishlar, yuzadagi zo'riqishlar (dislokatsiya), yuzada- 
gi kamchiliklar (ezilishi, o ‘yilishi, g ‘adir-budirligi va h.k.) yuklanishlaming birik- 
malarda joylanishi (elastik deformatsiya, detallaming qiyshiqligi, tirqish kattaligi), 
ishqalanish turlari (tebranish. sirpanish, dumalash yoki sirpanib-dumalash), m oy­
lash materiallarining mavjudligi va turidir.

Yemirilib ketish materiallar mikrohajmlarining toliqishi natijasida doimiy 
siqilish va chuzilish ta’sirida kritik kuchlanishlardan katta boMmasligi kerak. Sik­
lik yuklanishlaming yuzalarga ta’siri natijasida detallarda toliqish darzlari yuza­
ga kelib, ular sekinlik bilan yeyilish zarrachalarini yuzaga keltiradi hamda ish­
chi yuzalaming uqalanishiga olib keladi. Bu jarayon friksion-kontaktli toliqish  
deb yuritiladi. K o 4pchilik hollarda materiallaming toliqib yeyilishi unchalik xavfli 
boMmasligi va progressiv rivojlanishi mumkin.

Progressiv yeyilishlar kuchli kontaktli kuchlanishlar orqali yuzaga keladi. 
Masalan, tishli shestemya tishining sinishi.

Bir xil ishqalanish sirtining biridan ikkinchisiga o ‘tishidagi notekislikning 
hosil boMishi yeyilishdan kelib chiqadigan yeyilish ancha xavfliroq boMadi. Yeyilib  
ketishni yemirilishdan hosil boMadigan mexanizmida asosiy rolni sirtlardagi atom- 
molekulalarning o ‘zaro yuzada joylashish ta’siridan keladi.

Yeyilishdan hosil boMadigan yemirilishlar ko‘proq tishli ilashishlarda yuz 
beradi. Tishli uzatmalarni yeyilishiga qarshilik ko‘rsatish qobiliyatlarini quyida­
gi tartibda joy lash mumkin: silindrik uzatkich ichki ishlashli silindr uzatkich tashqi 
silindrik uzatma ilashish, konusli uzatkichlar to‘g ‘ri spiral tishli uzatma, gipoidli va 
vintli uzatmalar eng kam tishlashib qolishga egadir.

Yeyilish yeyilib  ketish sharikli va rolikli podshipniklarda ham uchraydi. 
Mavjud boMgan sharoitlarda sirt qo‘shma harakatlarda yeyilishni bir necha turlari 
mavjud. Lekin, ulardan detallaming chidamlilik hududiga yaqinlashadigan yeyi- 
lishlami qolganlaridan ajratib olish mumkin. Sirtlarning yeyilishini oMganib yeyi-



(ishning asosiy mexanizmini aniqlash mumkin. Sirtning yeyilish  xarakteriga qarab 
va detallaming material tarkibiga qarab moylash materiallariga, charxlanish xarak­
teriga va yeyilishning jadalligiga qarab, mashinalaming chidamliligini oshirishga 
tadbirlar ishlamoq mumkin b o iad i.

9.3. D eta lla m in g  zanglashdan  buzilish i

Zanglash ishqalanishda atrof-muhit bilan kim yoviy yoki elektrokimyoviy 
o ‘zaro ta’sir natijasida ishqalanish juftliklari materialining yeyilishi. Zanglash geo­
metrik belgilari bilan umumiy (tekis va notekis) va ycrli (yarali, nuqtali, kristallara- 
ro va transkristallit), muhit bilan o ‘zaro ta’sir xususiyati b o‘yicha kim yoviy (tok 
oMmas muhit, gazli muhit, moylovchi materiallar muhitida va elektrokimyoviy 
moddalaming suvli eritmasida) turlarga boMinadi. Zanglash harakatlanadigan va 
qo‘zg ‘almas ishqalanish uzellari va detallarida ham roky berishi mumkin.

YoM-qurilish mashina detallarining xavfli yeyilib ketishi turlaridan biri bu -  
zanglashdir. Mashinalaming majburiy ta’mirlarda turib qolishi, ularning mehnat 
unumdorligini pasaytirib xizmat muddatini qisqartirib, xalq xo'jaligiga katta ziyon 
etkazadi.

Xalq x o ‘jaligidagi mashinalaming detal qismlarining zanglashi natijasida buzi­
lishi va ish unumdorligining hamda ishlash muddatining kamayishi natijasida katta 
sarf xarajatlarga olib keladi.

Masalan, ichki yonuv dvigatellarining silindrlarining zanglashi oqibatida ular­
ning quvvati 20 -25  % kamayadi. K o‘proq zanglashga m oyil boMgan yupqa mate­
riallar, kuzov va rezcrvuar rczbali uzatmalari, ishchi qismlar, yonilgM apparatlari 
payvand birikmalari shulardandir.

Dvigatel moyining sarfi 5 0 ...8 0  % ortadi hamda ishlash muddati ikki barobar- 
ga kamayadi.

Ayniqsa yupqa poMatdan tayyorlangan mashina elementlari, ishchi qismlar, 
rezbali birikmalar, payvand qilingan joylari hamda yonilgM bilan ta’minlash appa­
ra tu s detallari jadal zanglaydi va ishdan chiqadi.

M ashinalaming chidam liligiga zanglash yom on ta’sir k olrsatadi. Yupqa poMat 
materiallaming S{3 va 08 markali poMat toliqishga nisbatan chidamligi zang­
lash natijasida 3 5 ...4 0  % kamayadi. Yeyilishga chidam lilik 45 markali poMat va 
20 markali poMat, SCH 18-26  cho‘yan va 20 markali poMatlardan hosil boMgan 
kontaktli birikmalarda 1,5-4 marta kamayadi.

«Zanglash», bu materialning tashqi muhit bilan kim yoviy va elektrokimyoviy 
o ‘zaro ta’sirida yeyilishi tushiniladi.

Zanglash jarayonining tasnifi, ularning xarakterli tomonlarini bilishga olib 
keladi. Zanglash jarayonining 4 ta tasnif belgilari mavjud:

1 -  materiallaming muhit bilan o ‘zaro ta’siri;
2 -  zanglovchi muhitning xususiyati;



3 zanglash jarayonining oMish sharoiti;
4 -  zanglash oqibatida detal sirtining buzilishi.
YoM-qurilish mashinalari elementlarining zanglash oqibatida buzilishi quyi­

dagi jadvalda berilgan.

9.1-jadval

№ Tasnifli bclgi № Zanglash turi

1.
Materialning muhit bilan o lzaro 

ta’siri 1. Kimyoviy, elektrokimyoviy

2.
Zanglovchi jarayon bilan oMish 

sharoiti 2.
Atmosferadan, gazdan, suyuqlikdan 

tuproqdan, biokorroziyadan

3.
Zanglash jarayonining o ‘tish 

sharoiti 3.
Tuzilmali, kontaktli, tirqishli, zanglash 

kuchlanishidan, fretting va kavitatsiyadan

4. Sirtning zangdan buzilishi 4. Yoppasiga yoki maMum qismlari

Kimyoviy zanglash -  detal materiallarini buzilishiga kimyoviy ta’sir tashqi 
muhit natijasida boMadi. Kimyoviy zanglash gazli havo va suyuq muhitda rivojla- 
nadi. Porshen klapani va ichki yonuv dvigatellarining boshqa elementlarining 
kislorod serovodorodlar orqali o'zaro ta’siridagi zanglashlami gaz muhitidagi 
kim yoviy zanglashga kiritish mumkin.

Kim yoviy zanglashning jadalligi muhitning kimyoviy aktivligiga bogMiq. 
Kim yoviy zanglash muhitning faolligiga, materiallarning korroziyaga qarshi 
turish qobiliyatiga va haroratga bogMiq boMadi. Harorat koMarilishi bilan zanglash 
jarayoni faollashadi. Materialga elektr oMkazuvchi muhitning o ‘zaro ta'siri natija­
sida yuzaga kelgan zanglash elektrokimyoviy zanglashdir. Bunda elektrolit sifati­
da suv va suv eritmalarining oksidlangan mahsulotlari boMishi mumkin. Bu vaqt­
da metallaming elektrokimyoviy buzilishi elektr tokining birjoydan ikkinchi joyga  
o ‘tishi bilan hosil boMadi.

Metallaming elektrokimyoviy buzilishi mexanizmi zanglashning ko‘proq tar­
qalgan turi boMib, hamma yoM qurilish mashinalarida kuzatiladi va ish jarayoni­
da mashina detallarining ko‘p qismi elektrolit kislota va ishqor qorishmalari bilan 
o ‘zaro ta’sirda boMadi. Atmosferadagi gazlar suvga tez qo‘shiladi va har xil kislo- 
talar hosil boMadi. Metallaming har xil elektrokimyoviy moyilligi mavjud. Masa­
lan mis va poMat juftligi anod sifatida, poMat va rux juftligi katod sifatida elektro­
kim yoviy jarayonda kuzatiladi.

Qatorli xarakterli buzilishda erimaydigan korroziya mahsulotlari metall yuza- 
larda yupqa himoya qobiq (parda) hosil qiladi. Bu esa zanglash jaraynining buzilish 
tezligini sekinlashtiradi. Anodli xarakterli buzilishda zanglash jarayonida yumshoq 
(rux) moddalarning ajralishiga olib keladi.

Mashina detallarining buzilish xarakteri va jadalligi asosan kontaktdagi muhitga



bogMiq boMadi. Shuning uchun zanglash jarayonini oMganishda muhilni oMganish 
muhim ahamiyatga egadir.

Atrof-muhit xarakteriga qarab quyidagicha zanglashlar boMadi: atmosferada, 
gazli, suyuqlikli, yer osti va biozanglash. YoM-qurilish mashinalarida atmosterali 
zanglash ko‘p tarqalgan.

Atrof-muhitning xarakteriga qarab zanglashni atmosferadan, gazdan, suyuq- 
likdan, yer oslidan va biozanglashga ajratish mumkin. Atmosferada zanglash -  bu 
mctalning atmosfcra havosida, gaz orqali bir sharoitda sekinlik bilan ycmirilishidir. 
Bu zanglashda metall sirti elektrokimyoviy xarakterda boMadi. Uning jadalligi 
atmosfcra havosi sharoitida, ko‘mir changi, qum, tuz oksidlari, ya ’ni ular elektro­
lit elektr oMkazuvchanligini oshiradi va havo namligiga bogMiqdir. Atrof-muhit 
harorati ham yemirilish jadalligiga ta’sir qiladi. Yuqori namlik va yuqori harorat- 
ning birgalikdagi ta'siri elektrokimyoviy zanglash jarayonini tezlashtiradi. B uzi­
lishning jadalligi atmosfcra havosining tarkibiga, undagi qattiq zarrachalarga, nam­
lik va gazga bogMiq boMadi. Atmosferada zanglashda metall va gazga yuzalam ing  
buzilishi elektrokimyoviy xarakterga ega boMadi. KoMnir changi, qum oksid tuzlari 
m etallaming elektr oMkazuvchanligini oshiradi, gaz molekulalarining absorbsiya- 
sini yaxshilaydi, suvlarning kondensatsiyasini oshiradi.

Zanglash atrof-muhitning haroratiga ham bogMiq. Haroratning manfiydan 
musbatga o ‘zgarishi zanglashni tezlashtiradi, kondensatsiya orqali havo harorati- 
ning koMarilishi odatda zanglashni sekinlashtiradi bunga asosiy sabab namlikning 
kamayishi va yuzaning quruqligidir. Odatda namlik va temperaturaning birgalikda­
gi ta’siri xarakterlidir. masalan, tropik zonalarda, detal yuzalarining jadal buzilishi 
elektrokimyoviy zanglash natijasida yuzaga keladi.

Gazli zanglash metallarda namlik qatlamining y o ‘qligidandir. Bu agressiv  
gazlarning baland temperaturasida yuz beradi. Detallaming siit yemirilishi, gazli 
zanglashda kim yoviy mexanizm bo‘yicha yuz beradi. Bu ichki yonuv dvigatelari- 
da, gazli generatorlarda, kompressorlarda yuz beradi.

Gaz muhitining tarkibi detal sirtlari zanglashishini kim yoviy usul bilan oshi- 
rilishiga muayyan ta’sir ko‘rsatadi. Harorat ortishi bilan zanglash sur’ati oshadi.

Suyuqlik ta’siri natijasida zanglash metallarda suyuq muhitlarda: elektrolit, 
elektr oMkazmaydigan kislota va yonilgMlar elektrolit boMmagan suyuqlikda yuz  
beradi. Metall sirtining suyuqlik aktiv komponentlari bilan o ‘zaro kim iyoviy reak- 
siyasi natijasida zanglash yuz beradi. Bunga oltingugurt va oltingugurt birikma- 
lari xarakterlidir. Zanglashning bu turi -  xarakteri dvigatel detaining sirt qatlami­
ning buzilishi hisoblanadi. Oltingugurt mavjudligi -  metallaming tuproq namligi 
ta’siridan yemirilishni yuzaga kelganidir. Bu jarayon elektrokimyoviy xarakterga 
egadir. Metall elementlarining yer ostiga qo'yilgan qismlarida yuz beradi. Yer osti 
zanglashini tuproqqa ko‘milgan metall va beton qurilmalarda, asfalt-sementobeton  
zavodlarda, yer osti qoziqlari konstmksiyalarida kuzatish mumkin.

Mikroorganizmlar orqali metall sirtlarida yuz beradigan zanglash- biozang-



lashdir. Mikroorganizmlar bevosita metallaming yemirilishiga yordam beradigan 
omildir.

Biozanglash oqibatida detallarda liar xil tirqishlar. mayda nuqsonlar hosil bo‘- 
ladi. Bu zanglash biozanglash turlari bilan birgalikda kcchib, metall yemirilishini 
tezlashtiradi. Shunday holatlar uchrab turadiki, biozanglash ta'sirida yonilgM nasos- 
lari, yonilgM g'amlangan idishlar zanglashdan yaroqsiz holatga keladi.

Biozanglash ko'proq nisbiy namlik 7 5 ...9 5  %dan balandroq boMganda tem- 
peratura 10-40 °C  boMganda yuz beradi. Biozanglash atmosferali va yer osti zang­
lashlar bilan birga kechib, metall sirtlarining buzilishini tezlashtiradi. Zanglash 
boMish sharoiti ko'pincha yigMua birikmalar konstruksiyasiga, birikma material- 
lariga, tuzilmasiga hamda ichki kuchlanishlar yuzaga kclishiga. tashqi ta’siiiarga 
bogMiq boMadi.

Tirqishli zanglash metall sirtlarining nometall sirtlar bilan kontaktlari o ‘zaro 
mustahkam boMmaganda yuz beradi. Birikmalardagi detallar orasidagi tirqish- 
laming kengayishi oqibatida zanglash tezligi oshadi va detallaming buzilishi 
ko‘payadi.

K ontaktli zanglash -  bu ikki kontaktda boMgan metallaming o 4zaro elektro­
kimyoviy ta’siri natijasida yuz beradigan yemirilishdir. Jarayon galvaniq juftlik sxe- 
masi bo‘yicha kechadi. Bunda bir metalining ko‘proq (masalan, anodli) buzilishi 
yuz beradi. T uzilm ali zanglash -  bu metall tuzilishining bir xil emasligi oqibati- 
dadir. PoMatda karbid, grafit, cho'yan ya'ni katod vazifasida boMadi, tuzli kislota- 
laming boMishi bu buzilishni tezlashtiradi.

T uzilm ali zanglash -  metallaming tuzililishi birxil boMmasligi oqibatida yuza­
ga keladi. Bu yuzalarning buzilishida kristallar aro zanglash mexanizmini yuza­
ga keltiradi. PoMatda karbid, cho‘yanda grafit boMishi zanglash jarayonini jadal- 
lashtirib, ularning katod vazifasi ayniqsa oltingugurtli va oltingugurt kislotali mod- 
dalarda namoyon boMadi.

K uchlanish oqibatida zanglash -  bu zanglash muhiti bilan doimiy yoki uzga- 
ruvchan mexanik kuchlanishning bir vaqtdagi o'zaro ta’siri oqibatidir zanglash­
ning bu turiga avtomobil va yoM qurilish mashinalari osmalariga, qanotlar, nasos 
shtoklari va boshqa dctallariga xosdir.

Siklli kuchlanishda metall oquvchanlik darajasiga yetguncha, odatda metal­
laming korroziyali zanglashdan mustahkamlik ko‘rsatkichlari pasayadi. Aralash 
buzilish effekti zanglash va siklik kuchlanishda birgalikda katta boMib, zanglash va 
siklik kuchlanish effekti kichik boMadi.

K avitatsiyali zanglash bu yoM qurilish mashina elemcntlariga xos emasdir. 
Zanglashdan yemirilishi darajasini aniqlash uchun har xil miqdoriy ko‘rsatkichlardan 
foydalaniladi.

Fretting zanglash -  detal yuzalarini kichik nisbiy siljish natijasida ham­
da yuqori dinamik kuchlanishlaming oksidlanish sharoitidagi buzilishidir. Birik- 
tiiaivchi clemcntlar uchun xarakterli (masalan, boltli birikmalar), rcssoralar hamda 
ajralmaydigan birikmalar.



Zanglanganlik darajasini aniqlashda quyidagi ko'rsatkichlardan foydalaniladi: 
ma’lum vaqt oralig‘iga metall qatlamining yeyilish darajasi (m m /1000 s) 

yoki foydalanish davri (mm/yil);
-  detal massasining kamayishi yoki oshishi [/-/(/w-’w)]:
-  mexanik mustahkamlik:
-  elektrik ko'rsatkieh;
-  foydalanish davri.
Y o‘1 mashinalarini zanglashdan muhofaza qilish uchun tashqi muhit ta’sir qilu- 

vchi o'tkir unsurlarni y o ‘q qilish va detallaming zanglashga chidamliligini oshirish 
lozim. Hozirgi vaqtda detalni zanglashga chidam liligini oshirishda quyidagi y o lla r  
mavjud. Muhofaza qoplamlari bilan germetizatsiyalash, tirqishlami y o ‘qotish, 
moylash materiallarga zanglashga qarshi quymalami qo‘shish, lakli moylar bilan 
qoplash ham zanglashdan himoyalashda katta ahamiyatga egadir. Konstruktiv tex­
nologik choralar va maxsus himoya qoplamalar ishlash davrida vaqti-vaqti bilan 
zanglashning oldini olishi kerak, namlik va iflos mahsulotlardan yuzalam i tozalash 
zarur.

9.4. Y eyilishda ichki energiya

Termodinamika qonunlaridan ma’lumki, jism iiing harorati hech qachon o ‘z- 
o ‘zidan issiqlik manbayisiz oshmaydi. Buning uchun, albatta, issiqlik manbayi yoki 
mashina b o iish i, u ish bajarib, issiqlik ajratishi kerak.

Tcrmodinamikaning asosiy qonunlariga k o lra, energiyaning saqlanishi va 
issiq jismdan sovuq jism ga uzatilishi hamm amizga m a’lum. Jismlardagi jara­
yonlar o ‘z -o ‘zidan o lzgarib, energiya doim iy boMgani bilan ichki energiya 
muttasil ravishda kamayib boradi. M asalan, qattiq jismlarda sun’iy tebranish 
hosil qilinsa, vaqt o ‘tishi bilan ular so ‘na boshlaydi, tebranishlam ing energiya- 
si esa issiqlik energiyasiga aylanib, atrofga tarqaladi. M a’lumki, kinetik, poten- 
sial va ichki cnergiyalar y ig ‘indisi, y a ’ni to ‘liq energiya E { barcha jarayonlarda 
o ‘zgarmay qoladi:

E ,  = E k + E p .

Mashinalar konstruksiyalarining asosini tashkil etuvchi materiallar odatda har 
xil tabiatga ega b o‘lgan o ‘zgaruvchan sharoitlarda ishlaydi (mexanik, kim yoviy, 
yuqori va past harorat va h.k.). Shuning uchun ular o ‘z xususiyatlarini beto'xtov 
o ‘zgartirib turadi. Masalan, biz o ‘zaro munosabatda bo‘lgan ikkita metall detal- 
ga kuch bilan ta’sir etib, unga nisbatan harakatlantirsak, harakatdagi yuzalaming 
tuzilmasi o ‘zgaradi. Bunda metall kristallarining joylashuvida nuqsonlar -  har xil 
dislokatsiyalar, darzlar, hattoki materiallarda kim yoviy va boshqa holatlardagi 
o 4zgarishlar yuz beradi. Materiallar yuklanadigan joylarda energiya to‘planib qoli- 
shi sababli ularda mayda darzlar hosil bo‘ladi. Bu darzlar kengayib, materialni ish­
dan chiqaradi. Katta miqdordagi ta’sirlardan materialning ba’zi joylarida yuqori



konsentratsiyadagi energiya to‘planadi. Bu holatlar ishqalanishdagi yuzalarda 
harakatdagi va kimyoviy jarayon laming mexanik ravishda uygkonishi bilan izohla- 
nadi. Har bir material o'zining doimiy kritik energiya zichligiga ega va shu kattalik- 
ka yetganda uning yuzasi buziladi.

Mexanik yuklanishda metall erishidagi energiya sigMmiga ega boMgan ener- 
giyani yuta olmaydi. Metallning haqiqiy mustahkamligi nazariy mustahkamligiga 
nisbatan bir necha marta past boMadi. Mexanik buzilishda metall bilan yutilayot- 
gan energiya qancha ko‘p bo'Isa, u shunchalik mustahkam b o iad i. Bunga mis- 
ol tariqasida Gadfild poMatini (1 10G13L) keltirish mumkin. Undan tayyorlangan 
tem iryoi relslari, ekskavator tishlari, tosh maydalagichlar qanchalik urilsa mustah­
kamligi shunchalik oshib boradi.

Biroq issiqlik uzatishda qattiq jism panjarasidagi o'zaklar va erkin elektron- 
laming tebranishlari im tiyozli o ‘ringa ega. Real tuzilmalaming har xil turlarini 
ular ideal kristall tuzilmadan qanchaga og ‘ishiga qarab guruhlarga ajratish mum­
kin. Bunday ogMshlar g'ayrioddiy emas, balki atomlar panjarasi orqali issiqlik 
uzatish notekis bo‘lgani uchun hosil boMadi. Kristallardagi nuqsonlar chuzilishda 
hosil boMadigan yuzalami esalatadi. Yuza qismda atomlar, ionlar va molekulalarda 
tashqi qo'shnilar boMmagani sababli ularning o Azaro bogManishi kristall qismlarda- 
gina birmuncha kam mustahkamlikka ega. Bundan tashqari materialning yuza qis­
mi mexanik, kim yoviy va boshqa ta’sirlarga uchraydi. Materialning yuzasi, boshqa- 
cha qilib aytganda, uning za if qismidir. Shuning uchun aynan shu yerda: zanglash 
va yeyilish sodir boMadi.

Yeyilish qismi ajralib chiqishi uchun materialning biror hajmi ichki energiya- 
ning kritik zaxirasini to‘plashi lozim. MaMumki, ishqalnish kuchi bajargan ishning 
katta qismi issiqlik sifatida tarqaladi. Biroq energiyaning 9 -1 6  foizi bilan baholana- 
digan qismi materialda ichki potensial energiya sifatida to‘planadi.

Aynan shu holat ishqalanadigan yuza buzilishini izohlash uchun muhim aha- 
miyatga ega. Abraziv yeyilishdagi ishqalanish energiyasi (E is/l) yuzaga abraziv 
donalamingsirpanish energiyasi (Es)ningva bosim energiyasi ( in n in g  yigMndisidan 
iborat:

E a.ish =  E s +  E }r

Yuza qatlam sifatlarining dastlabki tasnifi samaradorligi (mikrotuzilma, nak- 
lep chuqurligi va darajasi, qoldiq kuchlanishlar, yuzaning texnologik koMinishi) 
mashina detallarining umrboqiyligini belgilovchi omillar hisoblanadi.

Shuning uchun har xil yeyilish va buzilishlarda mustahkamlikni ta’minlash 
maqsadida qayta ishlash usullarining maqsadga muvofiqligi, yuza qatlamida sifa- 
tining dastlabki tasnifi ekspluatatsiya jarayonida o'zgarish tasnifi bilan belgilanadi.

Mexanik tasnif sifatida nisbiy yeyilishga chidamlilik ham atomlar panjarasi- 
ning mustahkamlik va bikilik koeffitsiyentiga bogMiq kattaliklar o'zaro teng 
boMgan asosiy faza panjarasidagi atomlar bogManishning katta kuchga ega qotish- 
malar yuqori yeyilishga va chidamlikka ega boMadi.



Biroq faqat atomlar munosabat kuchigina mustahkamlikni belgilamaydi. 
iMctallarning tuzilma omiii, kristall panjara tuzilish qo'shimchalarining o ‘zaro joy- 
lashuv chegaralari va boshqalar katta ahamiyatga ega abraziv qismlami yoki ular­
ning metall asosi bilan bogManishining buzushi uchun issiqlikka aylanuvchi ish 
sarflashi lozim.

Detallam ing tezligi qancha katta boMsa, detail materiallarining bir-biriga uri- 
lish kuchi shuncha yuqori boMadi. Shuningdek, bunda detaining qizishi jadal, o ‘z 
navbatida yeyilish  ham tez boMadi. Qismlarning sinishi yoki urib chiqarish jarayoni 
sekunddan bir necha marta kichik vaqt ichida sodir boMganligi uchun metall qiziy 
boshlaydi. Natijada qismlar yumshaydi, Shu bilan bogManish mustahkamligi, ya ’ni 
yeyilishga chidamliligi ham kamayadi.

Ishlanayotgan massiv qancha mustahkam boMsa, uni buzish uchun shuncha 
ko'p kuch (energiya) sarflash kerak, shunda qismlar qiziydi. Alohida nuqtalarda 
mujassamlashgan keskin harorat nihoyatda muhim ahamiyatga ega va u yeyilish  
mezoni bo‘lib xizm at qiladi. Yakuniy natijalar ishqalanuvchi yuzalam ing issiqlik  
miqdori va issiqlik energiyasining kattaligi bilan aniqlanadi.

CTzaro harakatlanish jarayonida munosabatda boMgan yuzalar ish sharoitini 
belgilovchi qator miqdoriy va sifatiy omillarga bogMiq ravishda turli xil o 4zga- 
rishlarga duch keladi. Miqdoriy omillar sifatida ta’sir nuqtasidagi kuchlanish- 
ni, shuningdek, ishqalanuvchi yuzalar duch keladigan nisbiy siljishning turi va 
davom iyligini keltirish mumkin.

Sifat omillari yuzaning boshlangMch koMinishida namoyon boMadi. M oy- 
lashning gidrodinamik shartlari, yuzalam ing moy yoki ularning chiqindilari bilan 
ifloslanishini va him oyaning tashqi shart-sharoitlari yuzadagi o ’zgarishlaming turi 
va darajasini butunlay o ‘zgartirib yuborishi mumkin. Sifat omillarining mavjudli­
gi turli ish sharoitida yuz beradigan munosabatni umumiyiashtirishga imkon ber- 
maydi.

Metallarda ariqcha hosil qilgan abraziv donachalar m a’lum ish bajaradi. Bir 
xil kesimga ega boMgan ariqcha hosil qilish uchun qancha k o‘p kuch sarflansa, 
metall yeyilishga shuncha chidamli boMadi. Y eyilishga qarshi kurash samarador­
ligini oshirish uchun detallning yuklanish bilan ishlaydigan qismlaridagi material 
xossalarining o'zgarishidan saqlanish lozim. Bu detallda qoMlanilayotgan material­
lam ing yeyilishiga ular katta qarshilik ko‘rsatishi, yuza qatlamlarida esa darz hosil 
boMishi ta’sirchanligi nihoyatda kichik boMishi kerak. Masalan, bunday talablarga 
kam eruvchi metallar hamda noorganik materiallar (karbidlar, boridlar, nitridlar, 
oksidlar va h.k.), kompazitsion materiallar (aluminiy va boshqalar) javob beradi. 
Termik ishlovdan oMgan asbobsozlik poMatlarining yeyilishga chidamliligi uglerod 
miqdori oshishi bilan ortib boradi.

Bulaming hammasi metall va qotishmalaming energiya sigMmini oshiradigan 
abraziv, issiqlik va kuch omillarini hisobga olgan holda qator konstruktorlik, tex­
nologik yechim lam i talab qiluvchi, yeyilishga chidamli, mustahkam mashina va



m e x a n iz m  d e ta lla r in i y a r a tish  m a s a la s in i  t o ‘g ‘ri y e c h is h  z a m r , d e g a n  fik rn i y a n a  

b ir  b o r  ta s d iq la y d i.

9.5. Yo"l-qurilish mashinalarini kesuvchi ishchi jihozlarining 
chidamliligini oshirish usullari

Ishchi organlaming chidamliligini oshirish ehtiyot qismlar va materiallar sarfi­
ni qisqartiradi, yer qazish mashinalarini ishlatish va ta'mir qilanadigan mehnat 
sarfini kamaytiradi. Ishchi organlaming xizmat muddatini oshirish, mavjud ishlab 
chiqarish korxonalarida ishchi organlarini ko‘paytirish bilan teng kuclilidir.

Hozirgi vaqtda mashina detallari chidamliligini oshirishning turli-tuman sama­
rali usullari mavjud bo‘lib, chidamli va pishiq-puxta mashinalar yaratish konstmk- 
sion, shu konstruksiyada qoMlanadigan materiallaming xossalarini yaxshilash tex­
nologik usullardir.

Birinchi usul ya’ni konsturksion usulda ishchi organlarining geometrik shak- 
lini loyihalash, yuqori sifatli materiallami qoMlash va ularning termik ishlash sifa­
tini oshirish, asosiy metallni yeyilishiga chidamliroq boshqa metall qatlami bilan 
qoplash ishchi organlaming yuza qatlamlariga ishlov berish vaqtida ularga belgilan­
gan geometrik, fizik va mexanik va boshqa xossalarini berishi kiradi. Ishchi organ­
larini «tkirlanish» qobiliyatiga muhim ahamiyat berish zarurdir. Ayniqsa materi­
allami tanlashda va loyihalashda o ‘tkirlanish jarayoniga e ’tibor berish kerak.

Hozirgi vaqtda, ayniqsa, chet el davlatlarida ishchi organlami kesuvchi yuzala- 
rini himoya qilish maqsadida «Koronka»dan ham unumli foydalaniladi. Koronkani 
konkret ishlash sharoitiga qarab fonnasi va materiali tanlanadi. Masalan, Shved fir- 
masi yaratgan «V-LOK» sistemasi besh turdagi koronkalardan iborat bo‘lib, bir 
necha minutda ish joyining o ‘zida almashtirish mumkin. Natijada mashinaning ish 
unumi ko‘payadi, bekor to‘xtatib turish vaqti yo‘qotiladi.

Ishchi organlaming chidamliligini oshirishning texnologik usullariga Shu kon- 
struksiyada qoMlanadigan materiallaming xossalarini yaxshilashga qaratilgan tad- 
birlar kiradi.

Ishchi organlar qismlarining xossalari quyish, payvandlash, mexanik va termik 
ishlov berish vaqtida shakllanadi.

Ishqalanuvchi qismlar chidamliligini oshirishning texnologik usullariga:
-  ishchi organlaming maqbul geometriyasini ta’minlash;
-  ishqalanuvchi yuzalarga mustahkamlovchi ishlov berish;
-  metall eritib qoplash, metallokeramik qotishmalar yotqizish;
-  materiallaming kimyoviy tarkibi va tuzilishini yuza yoki hajm bo'yicha 

o‘zgartirish;
-  ishchi organlaming kesuvchi qismlarini yig*ish vaqtida maqbul joylanishni 

ta’minlash kabi usullar bilan amalga oshiriladi.
Yuqoridagi texnologik jarayonlarni tatbiq etish mashina detallarini yeyilishga,



k o iT O z iy a g a  c h id a m li l ik ,  is s iq l ik k a  b a r d o s h li l ik ,  c h a r c h a s h g a  q a r sh i m u s ta h k a m -  

l ik  v a  b o s h q a  x o s s a la r in i  k e n g  k o M a m d a  o kz g a r t ir ish g a  in ik o n  b e r a d i. Y e r  q a z is h  

m a s h in a la r in in g  is h c h i o r g a n la r in in g  c h id a m lig in i  o s h ir is h d a  a y n iq s a  m e ta lln i  

e r it ib  y o p is h t ir i s h  v a  m e ta l lo k e r a m ik a  p la s t in k a la r n in g  is h c h i y i iz a la r ig a  p a y v a n d -  

la s h  u s u lla r i  y u q o r i sa m a r a  b e r a d i.

Maxsus fizik-mexanik xossalarga ega metall qoplamini qoplash usullari faqat 
yangi mashina detallarini kerakli xizmat muddatini ta’minlabgina qolmay, balki 
ta’mirlash jarayonida nominal oMcham va samarali foydalanish xossalarini ham 
tiklashni ta’minlaydi.

Kesuvchi qismlami ishlash muddatini uzaytirish uchun maqbul variant tan­
lash kerak. Bizda va diet el amaliyotida har xil texnologik usullar bilan yemiril- 
gan yuzalanii tiklash usullari mavjud. Hozirgi zamon termik va kimyoviy-termik 
tiklash usullari asosan sanoatda keng koMamda qoMlanilmoqda. Termik ishlash 
quyidagi asosiy turlarga boMinadi: yumshatish, toblash, bo'shatish, normallash, 
sovutib ishlash. Teimik usullari bilan kesuvchi qismlaming chidamliligini oshirish 
yaxslii natija bcrmaydi. Kimyoviy-termik ishlash turlari, scmentatsiyalash, azot- 
lash va boshqalar. Bu usul bilan qismlaming ishchi yuzalariga 2-3 mmgacha ish­
lov berish mumkin.

Ba’zi bir ma’lumotlarga ko‘ra ishchi organlarining kesuvchi yuzalarini xrom- 
lash bilan ishlash muddatini 2 -3  marta uzaytirish mumkin ekan. Metallni eritib 
yopishtirish bilan tiklash boshqa usullarga qaraganda bir necha afzalliklarga ega 
boMib, universal usul hisoblanadi. Ishchi organlami tiklashda quyidagi xulosalarga 
ahamiyat berish kerak: termik yoM bilan ishlash abraziv muhitda yemirilish jadal- 
ligini kamaytirishda yaxshi natija bcrmaydi. Kimyoviy-termik yoM bilan ishlashda 
kesuvchi qismlarga yuqori qattiqlik va qovushqoqlik berish mumkin, ammo kesuv­
chi qismga berilgan qattiqlik yupqa qalinlikka ega boMib, bu yuza yemirilgandan 
keyin, detail yemirilishining jadalligi bir necha marta tezlashadi. Yuqoridagi usul­
lar bilan kesuvchi qismlami birinchi oMchamlarigacha mustahkamlash emas, legir- 
langan poMatlami qoMlash doimo ham yaxshi natijalarga olib kelmaydi, ko‘pincha 
bu usul bilan tiklash qimmatga tushadi.

Mexanik usullar bilan mustahkamlash yordamida yupqa, qattiq yuza hosil 
qilish mumkin, lekin bu usul ham kesuvchi qismlaminggina birinchi oMchamini 
olish mumkin emas. Metall eritib yopishtirish yuqoridagi talablarga javob bera 
oladi, bu usul bilan yemirilgan yuzalarga 3 -6  mm qalinlikda bir necha marta 
yemirilishga chidamli qatlam yopishtirish mumkin. Bu usul bilan detallaming 
birinchi oMchamigacha tiklash bilan yemirilishga chidamli, mustahkam qatlam 
olish mumkin.

0 ‘rta Osiyo qum-tosh tuproqlarida ekskavator tishlarining jadal yeyilishi 
kuzatiladi. EO-3221 markali ekskavator 6000 kub m qum-tosh tuproq qazigandan 
keyin tishining uzunligi 20 nun qisqarar ekan, 13-15 smenada tishni almashtirish- 
ga to‘g ‘ri keladi.



SNIP bo'yicha esa EO-3322 markadagi ekskavatorda tishini bir yilda 2,2 mar­
ta almashtirish mumkin. bizning sharoitda 18 marta almashtirishga to‘g fcri kela­
di. Shuning uchun yer qazish mashinalarining ishchi organlarining kesuvchi qis- 
miga metall eritib yopishtirish juda ham muhim ahamiyat kasb etadi. 110G13L 
poMatidan tayyorlangan tishlarga bir necha turdagi yeyilishga chidamli elektrod- 
lar qoplanadi.

YoM-qurilish mashinalaming kesuvchi ishchi qismlarini ishlash jarayonini 
kuzatish natijasida eng ko‘p yaxshi metall eritib yopishtirish 110G13L va 35GL 
poMatlari uchun karbid volframli qotishma ekanligi aniqlandi. Asosiy konstruk- 
sion po‘latlardan yasalgan ekskavator tishlarini xrom - oridli X-5, KBX-45, XR-19 
qotishmalami qoplash bilan 0 ‘zbekiston sharoitida yuqori natijalarga erishildi.

Xrom-boridli yeyilishga chidamli qotishmalami kovshning hajmi yarim kub 
metrli va bir kub rnetrli gidravlik boshqariladigan ekskavatorlarda qoMlash natijasi­
da ekskavator tishlarining ishlash muddati 2,5+3 barobar ortadi.

Xulosa qilib aytganda, ishchi organlaming kesuvchi qismlari chidamliligini 
oshirish usullaridan biri materialni to‘g ‘ri tanlashga c ’tibomi kuchaytirishdir.

Doimo abraziv muhitda ishlovchi ishchi organlaming kesuvchi qismlami 
yuqori marganetsli qimmatbaho 110G13L poMatlardan tayyoriash har doim ham 
maqsadga muvofiq emas. chunki har xil tuproq sharoitida, qumli-tuproq, qumli- 
tosh birinchi, ikkinchi toifali tuproqda marganetsli poMatlar yeyilishga qarshili- 
gi juda yomon. Shuning uchun chidamlilikni oshirish uchun eng ma’qul usullari­
dan biri bu abraziv ishlanuvchi yuzaga mctallokeramik plastinka yoki metall eritib 
yopishtirishdir.

Ishchi organlaming o ‘z-o‘zidan «o4kirlash» xossasiga erishish ham albatta 
yaxshi natijalarga olib keladi. Bu tadbirlar hamda ishchi yuzani maqbul geomet- 
riyasini to‘g ‘ri tanlash bilan birgalikda olib borilsa, ishchi organlaming kesuvchi 
qismlarining eng yuqori chidamligiga erishish mumkin.

Yer qazish mashinalarining ishchi organlarining yetarli boMmagan umrboqiyli- 
gi va ulami tiklashga ketadigan katta mehnat va moddiy xarajatlar shunday mate­
rial va yeyilishga chidamlilikni oshirish usullarini talab qiladiki, ular ish sharoitiga 
toMa javob bersin.

Ishchi organlarining yeyilishiga kompleks omillar majmui ta’sir qiladi, ular­
ning ta’sir qilish darajasi yeyilishning oshishi jarayonida o‘zgarib turadi. Shuning 
uchun bir xil mashinada yoki bir mashina bir vaqtning o‘zida ishlovchi bir nomli 
detallarining yeyilishi odatda har xil kattalikda boMadi.

Yer qazish mashinalaming kcsuvchi qismlari bilan tuproqning o'zaro ta’siri 
boMishining o4ziga xosligi nihoyatda katta va jadal yeyilishdir. Yeyilgan kesuvchi 
qismlar yuzalarini oMganish shuni koMsatadiki, yeyilish tabiatan abraziv boMadi. 
Ishchi yuzalarda abrazivlami yumalanish izlari makro va mikro chuqur izlar yaqqol 
ko‘rinib turadi. Tishlarning tuproqda yeyilishi abraziv qismlaming mexanik ta’siri 
natijasida boMadi.



Ishlab chiqarish sharoitida yeyilishni davriy oMchashlav yoMi bilan olib boril- 
gan statistik izlanishlar ishchi kcsuvchi qismining nihoyatda qisqarishi va geometrik 
shakli o4zgarishini koMsatdi. 0 ‘rta tishlaming kesuvchi ishchi qismining uzunligi 
50-70 %gacha kamayadi. Ko‘p hollarda kesuvchi ishchi qismining uzunligi haqi­
qiy uzunligidan 2-3  marta kam boMgan holatlarda ishlaganligi kuzatildi.

Bir choMnichli ekskavatorning tishlari yeyilishga chidamli qoplamalarsiz 
40-260 soatda deyarli 35-60 % ishdan chiqadi. Shuning uchun ularning yeyilish­
ga chidamliligini oshirish muhim masaladir. Muammoning dolzarbligi faqat metall 
xarajatlarini kamaytirishda emas, balki foydalanish shartlarida hamdir, ya’ni kesuv­
chi clementlarning oMmaslanishi o ‘z navbatida kesish kuchining 1,5-2 marta oshi­
shiga, 30 % ortiq yonilgM sarfiga, ish unumdorligining 40 %gacha kamayishiga, 
solishtirma kesish kuchining 60-100 % oshishiga, ish sifatining yomonlashishiga 
va hokazolarga olib keladi.

Abraziv yeyilishda detallaming yeyilishga chidamliligini ta’minlovchi yuzani 
muslahkamlashning ko‘p usullari mavjud. Bularga yuzani chiniqtirish, termik ish­
lov berish, golvanik qoplash, yuzani legirlish, yeyilishga chidamli materiallami 
eritib yopishtirishning turli usullari kiradi.

Yeyilishga chidamli quymalarni eritib yopishtirish qo‘yilgan talablarga ma’­
lum darajada javob beradi, chunki kesuvchi elementlaming yeyiladigan yuzalariga 
eritilgan metalining yeyilishga chidamli qatlamlarini 3-6 mm qalinlikda bir, zarur 
boMganda bir necha qatlam qilib yopishtirish mumkin. Bu usul yeyilgan detal­
lar shaklini bir necha marta tiklash bilan birga ularning yeyilishga chidamliligini 
oshirish imkonini beradi.

Kcsuvchi ishchi qismlarga tishlariga metall eritib yopishtirishning ratsional 
sxemasi kesish jarayonida o ‘z geometriyasini saqlashini ta’minlash kerak, ya’ni 
o ‘zini-o‘zi oMkirlashi uchun yeyilishni bir tomonga boMishiga sharoit yaratishi 
kerak. Okzini-olzi oMkirlashi samaradorligiga kesuvchi elementlaming har xil yeyi­
lishi tomonida tayyorlab erishiladi, ya’ni kesuvchi qismining oldingi chegarasi 
yeyilishga chidamli quymalar bilan to‘gM*ilanadi.

Yeyilishning oldini olishning uchinchi yoMini qoMlash mashina va mexanizm- 
laming umrboqiyligini oshirish uchun katta ahamiyatga ega. Ma’lumki, mashinani 
ekspluatatsiya jarayonida moylash rejimining buzilishi halokatli yeyilishga olib 
kelishi mumkin.

Yeyilishning chegaraviy oMchamlarini ushlab turish yoMi bilan transport vosi- 
talarini ishlab chiqarish ekspluatatsiyasini takomillashtirish mashina va mexa- 
nizmalaming foydalanish samaradorligini oshirish zaxiralaridan biri hisoblanadi. 
Chegaraviy yeyilishni ushlab turish ehtiyot qismlar bilan ta’minlash va ishlash 
sharoitiga qarab mashinalami ekspluatatsiya xonalariga ulami yetkazib berishni 
talab qiladi. Mashinalaming yeyilishga chidamliligini oshirish muammosini hal 
qilishda turli xil amallar, masalan, tashkiliy ish sharoitiga qarab mashinalar- 
ni tolg ‘ri ishlab chiqarishni tashkillashtirish, hamda ishlab chiqaruvchi korxo-



na ko'rsatib o ‘tgan texnik talablarga muvofiq mashinalami ekspluatatsiya qismi 
muhim о M in tutadi.

9.6. Biomexanikada ishqalanish va yeyilish

Yo‘l-qurilish mashinalarining ishqalanishdan yeyilishini kamaytirish va xiz- 
mat muddatini oshirishda yangi yo'nalish yuzaga keldi. Bu bionika va biomexani- 
ka prinsiplarini o ‘rganib, yangi texnikani yaratish va yanada takomillashtirish usul 
va yoMlarini kashf etibgina qolmay, balki ularning xizmat muddatini, ishonchligini 
oshirish imkonini beradi.

Mazkur yo‘nalishda ilohiy qudrat yaratgan mo‘jizalar hamda tabiatdagi mos­
lashish va evolutsiya natijalarining texnikada qoMlanilishi misollar asosida bayon 
etiladi.

Atrof-tevarakni diqqat bilan kuzatib qarasak, qanchadan qancha «tirik» mashi­
na va mexanizmlar, EHM, samolyot va kemalar borligini koMamiz.

Birgina tana a’zolari faoliyatining o'zi m o‘jizadir. Masalan, tirik organizmda- 
gi suyuqliklaming «quvur»lardan bir maromda aylanishida qanchalik mukammal- 
lik bor. Yurakning ish faoliyatida arterial tomirlar elastik ravishda kengayib, kuch- 
quvvat to‘playdi. Ammo yurak mushaklari qisqarayotgan vaqt oraligMga arteriya- 
da to‘plangan quvvat tirik organizmdagi qonni xuddi ichki yonuv dvigatelining 
yonilgM va moy nasoslari kabi «quvur» va «tirqish»larga bir maromda, m e’yorda 
haydab beradi.

Ehtimoldan xoli emaski, «quvuo> va «tirqish»lardagi ishqalanishni kamayti­
rish, me’yordagi rejimda kengayadigan va siqiladigan tutash idishlarga o‘xshaydi. 
Arterial tomirlar devorida maxsus qayishqoq modda borligi shunga imkon beradi.

Texnik vositalaridagi yonilgM-moy, gaz hamda suv quvurlari bir necha yilda 
ishga yaroqsiz holatga kelib qoladi.

Ammo, odam «oshiq-moshiqlari»dagi ishqalanish va yemirilish jarayonini 
tabiat shunday hal qilganki, bunda dinamik kuchlar keng koMamda bir necha ming 
Nyutonga o ‘zgarib tursada (kishi sakraganda, chopganda) organizm ish qobiliyati­
ni har qanday sharoitda bir necha o ‘n yillarga saqlab qolishiga hayratlanmay iloj 
yokq.

Qattiq jismlar orasidagi ishqalanish kuchi, tegib turgan sirtlarga bogMiq boM- 
may, jismni bosuvchi kuchga to‘gMi proporsionaldir, ya’ni ishqalanish koeffitsi­
yenti ishqalanuvchi sirtlarning xossalariga bogMiq.

Qattiq jismlar orasidagi qumq ishqalanishdan tashqari suyuqlik va gazlar- 
da vujudga keladigan suyuq ishqalanish ham mavjud. Suyuq ishqalanish kuchlari 
harakat tezligiga proporsional boMib, u jism to‘xtaganda nolga aylanadi. Shu sabab- 
li boMsa kerak, tirik organizmlardagi suyuq ishqalanish orasidagi ishqalanish koef- 
fitsiyentidan bir necha marta kichik.

Shuningdek, inson tanasidagi muskullar ham tabiat yaratgan oliy bir mahsul



boMib, xuddi neyron kabidir. Zamonaviy texnikaning soMiggi yutug‘i boMgan, iqti­
sodiy jihatdan eng tejamkor sanalmish ichki yonuv dvigatcllarining foydali ish 
koeffitsiyenti 30-35 foiz boMsa, bo‘gMnlardagi bu koMsatkich 90-94 foizga teng.

Bir qator kemiruvchi hayvonlaming yer qazuvchi a’zolarini tabiat g ‘oyatda 
hayratlanarli tarzda yaratgan. Ya’ni, qazuvchi a’zo ishlagan sayin oMkirlashib, 
ishqalanish hamda yemirilishdan himoya qilinadi. Bundan tashqari, ular hayvon­
laming yashash sharoitiga koMa turli shaklda (ponasimon, belkuraksimon, tepaga 
qayrilgan va hokazo) yaratilgan.

Olib borilgan tadqiqotlar asosidagi hisob-kitoblarga qaraganda, kemiruvchi- 
laming ish unumdorligi eng zamonaviy ekskavatorlardan 30-40 marta ortiq ekan.

Tabiat yaratgan mo‘jizalar shu qadar sirli, hayratlanarliki, ularning yechimini 
topishga inson aqli har doim ham qodir emas.

Masalan, gidravlik qurilma -  oMgimchakda, ultratovushli lokator -  koMsha- 
palakda, reaktiv dvigatel -  kalmarda, ekskavator tishi -  ko'rsichqon va yumron- 
qoziqda, sahrodagi eng qulay yurish mexanizmi -  tuyada, aniq barometr -  qurba- 
qa va zulukda, toshlami maydalovchi tegirmon -  tovuq oshqozonida, o‘ziyurar 
konveyerlar -  ilonda, qadam tashlab yuruvchi transport vositalari -  ot, tuya, qush, 
odamda va boshqa tirik mavjudotda oqilona tarzda yaratilgan.

Bunday g ‘aroyib misollami ko‘plab keltirish mumkin. Tabiatning bizga in’om 
etgan mo'jizalarini mukammal o'rganib, ulami xalq xo\jaligi va texnika sohasida 
qoMlash shak-shubhasiz juda katta iqtisodiy samara beradi.

9.7. Materialning toliqishi va eskirishi

Toliqish -  bu materialning doimiy o ‘zgaruvchan kuchlanishlar ta’siri ostida 
fizik mexanik xususiyatlarining o ‘zgarishidir. YoM mashinalarining ko‘p detal- 
lari ishlash davomida statik va dinamik kuchlar ostida boMadi. Kuchlaming kuyish 
nuqtasi va uning xarakteriga qarab deformatsiyaning turlari, egilish, burilish, siljish 
boMishi mumkin. Agar kuchlar maMum chegaradan oshmasa, detal o ‘z holiga qay- 
tadi, ammo undagi kuchlanish saqlanib qolib yigMlib borib materialning fizik-me­
xanik xususiyatlarining o ‘zgarishiga olib keladi. Materialdagi ichki kuchlanishlar 
faqat tashqi qo‘yilgan kuchlar ostida emas, balki dctalni tayyoriash davridagi ichki 
qoldiq kuchlanish ham boMadi. Ular texnologik operatsiyalar natijasidir.

Tashqi kuchlanish issiqlikdan kuchlanish va qoldiq texnologik kuchlanish- 
laming o ‘zaro birgalikdagi ta’siri natijasida materialda toliqishdan darz ketishlar 
yuzaga kelib mashina detallarining ishdan chiqishiga olib keladi. Charchash (toli- 
qish)dan buzilish jarayoni monoton ko‘rinishda boMib, mashinalaming sekinlik 
bilan buzilishiga olib keladi, agar mashinani ishlatish (foydalanish) vaqti maMum 
boMsa, shu vaqtni maMum bir aniqlik bilan belgilash mumkin. Metalining toli­
qishdan buzilishi umumiy diagrammasi quyidagi ko‘rgazmali grafikda berilgan, u 
V.S.Ivanov tomonidan ishlab chiqilgan (9.3-rasm).
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9.3-rasm. T o liq ish n in g  u m u m iy  d iagram m asi.

Bu umumlashgan diagrammaga asosan materialning toliqishdan buzilishi uch 
qismga boMinadi.

1. Elastik chegarasidan oshmaydigan siklik kuchlanishlar ta’sirida metallda 
hosil boMadigan kristall panjaralaring elastik buzilishi. Toliqishning umumiy dia- 
grammasidir. Metallarga energiya yigMlishi jarayoni kristall panjaralarda yuzaga 
keladi.

2. Kristall panjaralarning elastik kuchlanishi. Bu metallda mikroskopik toli­
qish yorishishlarga olib keladi, bunda metallarda submikroskopik toliqish jarayo­
ni rivojlanadi.

3. Submikroskopik yorilishlar oMchamlaming yiriklashuvi natijasida detaining 
oxirgi buzilishi. Umumlashgan diagrammada ABC (qiyshiq) toliqish (Veler qiyshiq 
chizigi) chidamlilik yarim logarifmik koordinata kokrilgan boMib, u kuchlanish va 
materiallar buzilishigacha boMgan siklar soni bilan bogMiq. A'C -  Frencha qiyshiq 
chizigM yoki shikastlanish qaytarilmaslik chizigM. AlB]Cl submikroskopiya yoril- 
ishlarining vujudga kelishi.

Keltirilgan diagrammaga asosan material toliqishning quyidagi m e’yorlarini 
ajratish mumkin: 1 -  kristall panjaralarning kritik davriy kuchlar NR ostida submik­
roskopik yorilishlari; 2 -  kritik siklik kuchlar miqdorining ok kritik toliqish kuch­
lanishi Awning hosil boMishi; 3 -  a toliqish koeffitsiyenti, ya’ni kritik kuchlanish va 
materialning toliqish chegarasi orasidagi farq:

а = т * - т ю.
4 -  davriy yuklanishning tayanch miqdori -  materialning buzilishigacha boMgan

davr soni; 5 -  siklik clastiklik chegarasi g£ kristall panjarani buzilishga olib kela­
digan maksimal kuchlanish; 6 -  mctalning yashash R koeffitsiyenti A'C chiziqning 
ordinatalar o ‘qi bilan tashkil qilgan burchakning tangensi:

R = lgq>.



Yuqoridagi m e’yoriar materialning toliqishiga chidamliligini baholashda 
laboratoriyalarda tajriba oMkazishlarda foydalaniladi. Detallaming toliqishining 
chidamliligi buzilishigacha boMgan siklik yuklanish miqdori bilan xarakterlana- 
di АДО]:

Vs = R ( c - c vr

bu yerda: R va m materiallaming fizik-mexanik xususiyatlariga bogMiq kat- 
taliklar;

a -  ichki kuchlanish;
ov-  metalning chidamlilik kuchlanish chegarasi.
Toliqishdan yorilishlar mexanizmning ish qobiliyatini pasaytirib, har xil xavf- 

lar tugkdirib detaining sinishiga olib keladi. Bu real holatlarda yoM mashinalarida 
toliqish o'zgarishlari boshqa jarayonlar bilan birga keladi. Masalan, bunda zang­
lashdan toliqishlar birgalikda qofcshilib keladi va detaining buzilishiga olib kela­
di. Bu murakkab jarayonlami aniqlash va detaining bardoshligini baholash max­
sus eksperimcntal ladqiqotlarni talab qiladi. Materiallaming toliqishidan buzilishi 
yogMash materiallarining xususiyatiga ham bogMiqdir. Materialdagi tashqi kuchl- 
anishlami detal sirtiga bir tekis bosim bilan tarqalgan moy kamaytiradi. Bu bilan 
detaining yorilishlari paydo boMguncha uzoq vaqt ishlashi mumkin.

Yorilishlaming moylash materiallari ta’sirida o ‘sish tezligi Vvto miqdorga 
proporsionaldir. v -  moyning kinematik yopishqoqligi; со -  yuklanishning tcbran- 
ma chastotasi.

Amorf polimer va elastik materiallar ham siklik yuklanishlar ta’sirida toli- 
qishga moyildir. Hozirgi vaqtda ularning buzilishiga olib keladigan holatlar yaxshi 
o ‘rganmagan. Ularning buzilishiga qarshilik koMsatishi temperaturaga, deformatsi- 
ya tezligiga va qancha vaqt kuch ostida boMishiga bogMiqdir.

Yorilishlam ing paydo boMishi va uning tarqalish tezligi texnologik nuq- 
sonlarga ham bogMiqdir. Harorat, namlik, bosim va atrof-muhitning boshqa 
ta’sirlari natijasida detal materiallari xususiyatlarining o ‘zgarishiga eskirish 
deyiladi. Bu jarayonni ish davrida mashina qismlarining atrof-muhitning zarar­
li ta’siridan muhofaza qilish chora-tadbirlari bilan boshqarish mumkin. Bu tad- 
birlarga, ya’ni mashinalaming chidamliligini oshirishga: lak, bo‘yoq va kon- 
servatsion qoplamalar bilan muhofaza qilib turish joylarining normal tempcra- 
turada boMishini ta’minlash mexanizmlaming uzoq vaqt saqlanishiga sharoit 
tug‘diradi.

Nazorat savollari

/ .  M a s h in a  e l e m e n t la n n i  a b r a z iv  y e y i l i s h  j a d a l l i g i n i  k a m a y t i r is h n in g  a s o s i y  c h o r a -  

ta d b ir la r in i  a y t in g .
2 . M a s h in a  x i z m a t  m u d d a t in i  qanday> к о  'r s i tk ic h la r  b i la n  b a h o la s h  m u m k in  ?



Detail vuzalarini korrozion shikastlanishi darajasi baholash uchun qa\\ 
ко 'rsatkich qo 'llaniladi?

4. Detal materialining toliqish jarayoni jadaliigini qanday omillar aniqlaydi?
5. Materialni asosiy toliqish mezonlarini ayting.

Test savollari

1. Ishonchlilikning asosiy xususiyatlarini ayting
A. B u z ilm a s lik , yura o lish lik , d a v o m iy lik
B . B u z ilm a s lik , d a v o m iy lik , sa q la n u v ch a n lik
C. B u z ilm a s lik , ta ’m in la n u v ch a n lik , sa q la n u v ch a n lik
D . B u z ilm a slik , ta ’m in la n u v ch a n lik , d a v o m iy lik
E. B u z ilm a s lik , yura o lish lik , ta ’m in la n u v ch a n lik

2. Mashinaning xizmat muddati ninia?
A. M ash in a , u n in g  e lem en tla r i va a loh id a  a g regatlar in in g  a lm a sh g u n ch a  tex n ik  huj- 

jatlard a o ld in d an  y o z ib  q o 'y i lg a n id e k  ek sp lu a ta ts iy a sin in g  taq v im  ku nda d a v o m  etish i 

y o k i h isob d an  ch iq a r ilish i
B . M ash in a  v a  u n in g  e lem en tla r in in g  tex n ik  hujjatlarda o ld in d an  y o z ib  q o ‘y ilg a n id e k  

c h e g a ra v iy  ho la t v u ju d g a  k e lg u n ch a  ek sp lu a ta ts iy a sin in g  taq v im  kunda d a v o m  e tish i y o k i 
h isob d an  ch iq arilish i

C. M ash in a  va  u n in g  ham m a agrcgat, u ze lla r in in ig  to h isob d an  ch iq a r ilg u n c h a  ck s-  

p lu a ta ts iy a s in in g  taq v im  kunda d a v o m  etish i
D . M a sh in a  v a  u n in g  e lem en tla r in in g  b irin ch i kap ita l ta’m ir la sh g a ch a  y o k i h iso b d a n  

ch iq a r ilg u n ch a  e k sp lu a ta ts iy a sin in g  taq vim  kunda d a v o m  etish i
E. M ash in a  v a  u n in g  e le m en tla r in in g  ik k in ch i kapital ta ’m ir la sh g a ch a  y o k i h isob d an  

ch iq a r ilg u n ch a  e k sp lu a ta ts iy a sin in g  taq vim  ku nda d a v o m  etish i
3. Yeyilish tezligi qaysi ifoda bilan aniqlanadi?

A. v„ = U 1

B. v„ = U / t

C. Vu = t / U

D. v„ = U  +  t

E. v„ = U - t
4. Moylash materiallarining asosiy vazifasi nimadan iborat?
A. Y e y ilis h  su r ’atin i p a say tir ish , m cish inan ing im k on id an  (resu rsd an ) t o i i q  fo y d a ­

la n ish , T Q  o ‘z  v a q tid a  o ltk a zish , ish q a la n ish  k u ch in i k a m aytir ish , za n g la sh d a n  (k orro- 
2n yad an ) saq lash

B . M ash in a  x izm a t m u d d atin i o sh ir ish , m a sh in a la m in g  ish  u n u m d o r lig id a n  to 'Iiq  

fo y d a la n ish , fo y d a la n ish  k o e ff its iy e n tin i o sh ir ish , y e y il is h  su r ’atin i p a sa y tir ish
C. Y e y ilish  su r ’atin i p asay tir ish , y u z a g a  o ‘zaro ta ’sir  q ila d ig a n  m o lc k u ly a r  va  

m ex a n ik  kuchni k a m aytir ish , ish q a la n ish  ku ch in i k am aytir ish , ish q a la n ish  zo n a s id a g i 
is siq n i q aytarish , za n g la sh d a n  sa q la sh



D. Yeyilish sur’atini pasaytirish, foydalanish koeffitsiyentini oshirish, ishqalanish 
kuuchini kamaytirish, ishqalanish zonasidan issiqni qaytarish, zanglashdan saqlash

E. Yeyilish sur’atini pasaytirish, agregat va uzellaming resursini oshirish, tex­
nik tayyorgarlik koeffitsiyentini oshirish, ishqalanish kuchini kamaytirish, zanglashdan 
saqlash

5. Quyidagi Tap-10, Tep-15, TSp-14, TAD-17 markali nioylarning turini aniq­
lang

A. Texnik
B. Transmission
C. Mashinali
D. Motorli
E. Industrial
6. YonilgMning oktan hisobi nima?
A. Izooktan va setandan iborat boMgan sun My ravishda tayyorlangan aralashmaning 

tarkibidagi oktan foizi -  oktan hisobi deyiladi
B. Oktan va geptandan iborat boMgan sun My ravishda tayyorlangan aralashmaning 

tarkibidagi metan foizi -  oktan hisobi deyiladi
C. Izooktan va geptandan iborat boMgan sun My ravishda tayyorlangan aralashmaning 

tarkibidagi izooktan foizi -  oktan hisobi deyiladi
D. Izooktan va metandan iborat boMgan sun My ravishda tayyorlangan aralamashni- 

ning tarkibidagi geptan foizi -  oktan hisobi deyiladi
E. Metan va geptandan iborat boMgan sunMy ravishda tayyorlangan aralamashning 

tarkibidagi izooktan foizi -  oktan hisobi deyiladi



Ю-BOB.
MASHINALARGA TEXNIK XIZMAT K O R SA T ISH  VA  

TA ’MIRLASHNI TASHKIL QILISH

10.1. M ashinalam i ishlatish jarayonida ish qobiliyatini tiklashni tashkil
qilish

Texnik xizmat tizimida mashinalaming ish qobiliyatini tiklashni tashkil qilish 
ishlari rejali ogohlantiruvchi texnik xizmatga (ROTX) asoslangan bo‘lib, mashi­
naga texnik ta’sir ko‘rsatish extiyojini oldindan aytishni, ishlab chiqarishni tayyor- 

.lash va ta’minlashni, moijallangan ishlarni izchillik bilan o'z vaqtida bajarislmi 
nazarda tutadi.

Texnik xizmat (TX) va joriy ta’mirlash (JT) ishlari majmuini uzoq muddatga 
(yil, kvartal) moMjallashni 10- va 11-bobda batafsil ko‘rib chiqilgan, ishonchliiik 
nazariyasi bo'yicha bajariladi. Aniq mashinalarga texnik ta’sir ko'rsatishni qisqa 
muddat uchun (oy, hafta, ish kuni) oldindan aytish, texnik tashxis qo‘yish vositala- 
ridan foydalanish usuli bilan bajariladi.

Ishni tashkil qilishnmg asosiy masalasi korxona tarkibidagi mashinalami bir 
me’yorda, kam xarajat bilan hamma vaqt ishga yaroqli holda ushlab turishi va ular- 
dan to‘g ‘ri foydalanish hisoblanadi, Tashkiliy tadbirlar va muhandislik ishlari bilan 
mashinalar ishonchliligining bir me’yorda ushlab turishini ta’minlash samarador­
ligini quyidagi ko'rsatkichlar majmuasi bilan nazorat qilinadi. Tayyorlik va texnik 
foydalanish koeffitsiyentlari, boshqamv ta’siri esa, ROTX tizimi qonun-qoidalari- 
ga asoslanadi. Bunda mashinalaming haqiqiy texnik holatini, ularning tuzilishi va 
ish tartibini nazarda tutib aniqlash va unga texnik ta’sir ko‘rsatishni ilmiy asoslagan 
holda ma’lum tuzatishlar kiritib belgilash lozim boMadi.

TX va JT ishlarini o ‘tkazishning haqiqiy ehtiyojini reja asosida yoki rejadan 
tashqari har bir mashina uchun reja muddati bo‘yicha belgilanadi.

Oylik reja-jadvalni tuzishda ishlab chiqarish imkoniyatlari, xususan rejada­
gi ishlami bajaruvchi ishchilaming mavjudligi, bo‘limlarda ta’mirlash va xizmat 
ko‘rsatish vositalari, shuningdek, maxsus jihozlarning mavjudligi hisobga olinadi. 
Ularning nomlari va kerakli miqdori ishlab chiqarishni tayyoriash davrida aniqla­
nadi. Ishni tashkil qilish usuli ishlab chiqarish hajmiga qarab belgilanadi. Bunda 
mashinalar tarkibi, texnik xizmat ko‘rsatish muqim yoki dala sharoitida olib bori- 
lishi, shuningdek, ko‘chma mexanizatsiyalashgan xizmat va mashinalami eltish 
vositalarining mavjudligi hisobga olinadi.

Mashinalarga va ularning alohida agregat va sistemalariga TX ko'rsatishda 
katta hajmdagi bir hil ishlarni bajarishda markazlashtirish maqsadga muvofiq 
boblib, unda yuqori unumli jihozlami qoMlash va ijroni ixtisoslashtirish bilan ish- 
da yuqori sifat va unumdorlikka, shuningdek, umumiy mehnat sarfining pasayishi- 
ga erishiladi.



Belgilangan nomdagi va hajmdagi ishlarni tezkorlik bilan bajarishni ta'rnin- 
lashni korxonaning brigada, boMim, ta’mirlash ustaxonalaridan iborat bosqichlar 
tuzilmasi aniqlaydi va unga qarab xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash usuli tanlanadi, 
shuningdek, aylanma fond belgilanadi.

Mashinalarga texnik xizmat ko'rsalish va ta’mirlashni tashkil qilishning 
yuqori darajasiga mintaqaviy yoki idoralararo birlashmalaming kichik ekspluatat- 
sion korxonalarida erishiladi. Bu holda maxsus markazlashtirilgan ta'mirlash baza- 
si (MTB) tashkil qilinadi, unda murakkab boMmagan texnika va mashinalaming 
asosiy agregatlari mukammal ta’mirlanadi. Bitta tizimga birlashtirilgan korxonalar- 
da asosan texnik xizmat jarayonlari, shuningdek, ba’zi buzilgan agregat va uzellar- 
ni ta’mirlash yoki MTBda ta’mirlanganlariga almashtirish ishlari bajariladi. Korx- 
onada ta’mirlash bilan shug'ullanuvchi shaxslar mashinalami qismlarga, buzilgan 
agregat va uzellarini ishga yaroqli qilib tiklash bilan shug4illanadilar.

Agar asosiy mashinalami va murakkab agregatlaming mukammal ta’miri max­
sus tashkil qilingan zavodlarda bajarilsa, unda yuqoriroq ishlab chiqarish-texnik 
baza tizimi lozim boMadi.

Mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish va ekspluatatsion ta’mirlashni tashkil 
qilish usuli yoM ishlarini olib borish sharoitiga qarab aniqlanadi.

Shahardan tashqarida olib boriladigan yoM qurilishi ishlarida, yoM qurilish 
mashinalari vaqtinchalik ekspluatatsion-ta’mirlash xo ‘jaligi ko‘rinishidagi dala 
parkiga birlashtiriladi. Shahar sharoitida, shuningdek, shahardan tashqaridagi yoM- 
lardan foydalanishda doimiy ishlab turadigan mexanizatsiya bazasi yoki mexa­
nizatsiya boshqarmasi tashkil qilinadi.

Uzluksiz qurilishda, yoM-qurilish ishlari bir joyga mujassamlangan va mun- 
tazam chiziqli qurilish ishlariga boMinadi. Birinchi holatda mashinalarga xizmat 
qiluvchi dala parki qurilish ishlari mujassamlangan joyiga yaqin yerga joylashtiri- 
ladi. U yerga kerakli jihozlar o‘matiladi va mashinalarga hamma turdagi texnik xiz­
mat va ta’mirlash ishlari bajariladi.

Muntazam chiziqli qurilishda qurilish ishlarining turiga qarab, u yerda: ishla­
yotgan mashinalar uchun vaqtinchalik dala parklari tashkil qilinadi. uning tarkibi- 
da avtomobilga o ‘matiIgan, qurilish mashinalariga xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash 
uchun kerak boMadigan vositalar bilan jihozlangati, harakatdagi ko'chma ustaxona­
lar bilan ta’minlangan boMib, ular qurilish turkumi bilan birga muntazam harakat­
da boMadi.

Asfaltbeton, beton zavodlari, karyerlar, sun’iy inshootlar uchun armatura, beton 
va temirbeton maxsulotlari tayyorlaydigan korxonalarda ishlatiladigan mashina va 
texnologik jihozlarga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash uchun ustaxona tash­
kil qilinadi.

Shahar sharoitida mexanizatsiya bazasi yoM qurilish mashinalari ishlaydigan 
joydan ancha-muncha yiroqda joylashishi mumkin. Shuning uchun avtomobil shas- 
sisiga yigMlgan va tez yurar yoM mashinalari har kuni bazaga qaytib kelishi mum-



kin va u yerda: maxsus tashkil qilingan uslaxonada kundalik va rejali texnik xiz- 
matlami, shuningdek, joriy ta’mirlash ishlarini bajarishi mumkin. Sekin va odim- 
lab yuruvchi, shuningdek, zanjir tasmali mashinalar bunday imkoniyatga ega emas, 
shuning uchun bunday mashinalarga texnik xizmat va ta’mirlash ishlarini ko‘chma 
ustaxonalar yordamida ish joyida o ‘tkazish maqsadga muvofiq boMadi. Bunday 
mashinalar bazaga joriy ta’mirlashga yoki mashinalami boshqa joyga ko'chirish 
vaqtida olib kelinadi.

Mashinalaming va ularning alohida agregat, uzellarini mukammal ta’mirlash 
ishlarini maxsus ta’mirlash zavodlarida yoki yo‘1 qurilish tashkilotlarining 
ta’mirlash mexanika ustaxonalarida bajariladi. Qurilish trestlari yoki bosh quri­
lish boshqarmalari qoshida tashkil qilingan ustaxonalami markaziy ta’mirlash 
ustaxonalari (MTU) deb ataladi. Bunday ustaxonalardan uzoq muddat foydala­
nish nazarda tutiladi va doimiy turdagi binolarga quriladi. Qurilish ishlari tugagan- 
dan so‘ng bu ustaxonalardan, yoMlardan foydalanish mashinalariga va shu yaqin- 
da joylashgan boshqa qurilish obyektlarida ishlovchi mashinalarga texnik xizmat 
ko‘rsatish va ta'mirlash uchun ishlatiladi.

Shahardan tashqaridagi qurilish ishlari davom etadigan boMsa, unda ta’mirlash 
ustaxonalari uchun vaqtinchalik binolar quriladi.

10.2. M exanizatsiya bazasida va m ashinalam ing ish joyida texnik xizmat va 
ta’mirlashni tashkil qilish

Mexanizatsiya bazasi -  doimiy ishlab turuvchi korxona hisoblanib, uning tarki- 
bida boMgan mashinalami samarali ishlatish uning asosiy vazifasi hisoblanadi.

Mashina parkining tuzilish tarkibi va bajaradigan ishiga qarab, mexanizatsiya 
bazasi ulami xo‘ja!ik hisobidagi boMinmalariga ijaraga topshiradi va ular mashi­
nalami o‘z ixtiyorlari bo‘yicha qurilish obyektlarida ishlatadi yoki o ‘z mashinalari­
ni mustaqil ishlatish uchun shartnomalar tuzadi.

Qayd qilingan ikki holatda ham mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish va 
ta’mirlash ishlari bazada bajariladi. Baza ixtiyorida mashinalarga texnik xizmat 
va ta’mirlash ishlarini bajarish uchun maxsus jihozlangan, texnik vositalar bilan 
ta’minlangan muqim ustaxonalar, shuningdek, texnik xizmat va ta’mirlash ishla­
rini mashinalaming ish joyida bajarishga moMjallangan harakatdagi ko‘chma usta­
xonalar mavjud.

Muqim ustaxonalarda mashinalami joriy va mukammal ta’mirlash ishlari baja­
riladi (odatda elektrodvigatel, ichki yonuv dvigateli, aksial-plunjer nasosi va avto- 
matlashtirilgan tizim apparatlaiining mukammal ta’miridan tashqari).

Ustaxonaning ishlab chiqarish binosida mashinalami joriy va mukammal 
ta’mirlash ishlarini olib boradigan maxsus joylardan tashqari, yana quyidagi boMim 
va sexlar joylashtirilgan. Metall qirqish stanoklari majmui va jihozlaridan iborat 
mexanika boMimi, chilangarlik-yig‘uv va agregat boMimi, IYoD ta’mirlash sexi,



harakat jihozlari va transmissiyani ta'mirlash, gidravlik tizim jihozlarini ta’mirlash 
boMimlari, temirchilik-payvandlash, misgarlik, elektrotcxnika, sexlari, shuningdek, 
mashinalami ishga yaroqli holatda turish uchun lozim boMgan yana boshqa sex va 
boMimlar mavjud. Mashinalami bo‘yash va yuvish ishlari alohida xonalarda baja­
riladi.

Mashina parkining bir qismi har kuni ishdan keyin bazaga qaytadi, Shu mashi­
nalarga jadval bo‘yicha hamma turdagi texnik xizmatlami oMkazish uchun sharoit 
yaratilishi kerak.

Bazaning hovli sahnida mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash 
uchun moMjallangan binolardan tashqari ochiq va yopiq turdagi mashina to‘xtash 
joylari, mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlashni kutish maydoni, issiq- 
xona, omborxonalar (agregat, uzel, material va zaxira qismlari uchun, yog‘-moy 
yonilgM va qayta ishlangan yog‘ va suyugMiklar uchun), maishiy xizmat xonalari 
va ma’muriy idora binolari joylashadi.

Mexanizatsiya bazasi parkidagi mashinalaming texnik ekspluatatsiyasi bri- 
gada-uchastka usulida olib boriladi. Texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash reja- 
siga qarab, mashinalarga ko‘rsatiladigan bu ishlar universal yoki ixtisoslashtiril­
gan postlarda bajariladi. Har hil mashinalardan iborat boMgan kichik korxonada 
mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish ishlari universal postlarda bajariladi. Ish 
rejasi katta boMgan korxonalarda texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash ishlari reja- 
si ham katta boMadi. Bunday korxonalarda bir turdagi mashinalar uchun uzluksiz 
liniya vaunda maxsus ishchi postlari tashkil etiladi. Liniyalar va undagi postlar soni 
hisoblash orqali aniqlanadi.

Liniyaning birinchi postiga mashinalaming o‘zini yurgizib qo‘yiIadi, undan 
so4ng ularning harakati tortish moslamasi orqali bajariladi. Bir liniyaning har xil 
postlarida turgan mashinalar birlashtirilgan tortish moslamasi bilan yoki bir-biri­
ga birlashtirish orqali harakatlantiriladi. Unchalik uzun boMmagan uzluksiz liniya- 
da tortish moslamasi sifatida harakatga keltiruvchi elektr lebedka, uzun liniyada 
boMsa, tortuvchi zanjirli konveyer qoMlaniladi.

GMldiraklar harakatlantirgichi boMgan, shuningdek, ostidan texnik xizmat 
ko‘rsatish lozim boMgan mashinalar uchun uzluksiz liniyani, ko‘rish chuqurchasi 
ustiga o ‘mashtiriladi. K o‘rish chuqurchasi uzunligini mashina ostida bajariladigan 
ish hajmiga qarab postlar soni orqali aniqlanadi.

Mexanizatsiya bazasining asosiy binosining uzunasiga boMgan bir qismini 
mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish uzluksiz liniyasi uchun, qolgan qismini esa 
ta’rmflash sexlari va boMimlarini joylashtirish uchun foydalaniladi. Bu ishlarni har 
jihatdan qulay sharoitda, muqim joyda bajarish yilning qaysi faslida boMishidan 
qat’i nazar ishni sifatli va serunum boMishini ta’minlaydi.

Mashinalami ishlayotgan joyida ularga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash 
ishlarini bajarish uchun dala parklari tashkil qilinadi. Dala parklari mashinalar- 
ni saqlashdan tashqari ularga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlashga moslangan



maydonlarda tiklanadi. Maydonlar odatda suv ta’minotiga va aholi punktiga yaqin- 
roq joydan tanlanadi.

Ishlarni rejalashtirish va tashkil qilishda ish smenasi tugagandan so‘ng o‘zi- 
yurar mashinalar (zanjir tasmali ekskavatorlardan tashqari), TX va ta’mirlash 
oMkaziladigan bazaga qaytishlari nazarda tutiladi.

Ishdan qaytgan mashinalami nazorat-o'tkazuv postida tekshiriladi va ularning 
texnik holati aniqlanadi. Ishga yaroqli, buzilmagan mashinalami yuvib tozalagan- 
dan so‘ng o‘zining turar joyiga yuboriladi. Reja-jadval bo‘yicha TX yoki ta’mirlash 
talab qilingan mashinalami yuvib tozalagandan so‘ng kerakli TX yoki ta’mirlash 
zonasiga kirish uchun kutish maydoniga yuboriladi va u yerda: yaxshilab tekshiril- 
gandan so‘ng TX yoki ta’mirlash zonasiga kiritiladi.

Navbatdagi TX ko‘rsatish vaqtida mashinaning biror qismini almashtirish 
lozimligi aniqlansa, ta’mirlash ishlarining murakkabligiga qarab o ‘sha yeming 
o‘zida yoki ta’mirlash postiga o ‘tkazib, ish bitiriladi. TX va ta’mirlash ishlari tuga­
gandan so‘ng mashinani nazoratchi usta qabul qilib oladi va ishga chiqquncha 
uni saqlash joyiga qo'ydiradi. Mashinalar ishga chiqishidan oldin yonilgM bilan 
ta’minlanadi va nazorat-o‘tkazuv postida ularning ishga yaroqliligi baholanadi va 
ishga yo4naltiriladi.

Avtomobil yo‘Harming uzluksiz qurilishida vaqtinchalik dala parklari tashkil 
qilinadi va ularning joylashuvi tez-tez o ‘zgartirib turiladi. Shuning uchun mashina- 
laming hamma turdagi TX va ta’mirlash ishlari, ta’mirlash poyezdining tarkibidagi 
ko'chma vositalar yordamida bajariladi. Ta’mirlash poyezdidagi ko’chma vosita- 
lar va jihozlar majmuasi, maxsus qurilish boMinmasi tarkibi va unda qabul qilingan 
mashinalami ta’mirlash usuliga bogMiq. Shaxsiy usulda, ya’ni mashina agregat va 
uzelini ta’mirlab yana o ‘miga qo'yishda, ko4chma ustaxonada bu ishlarni bajarish 
uchun moMjallangan jihozlar boMishi lozim.

Poyezdga TX ko‘rsatish ko‘chma ustaxonasi va chilangarlik-mexanika, 
temirchilik-payvandchilik, misgarlik va boshqa ta’mirlash vositalari va jihoz- 
lari o^iatilgan ikki-uchta vagondan iborat ta’mirlash vositalari majmuasi kira­
di. Bu vositalar mashina parkini ishga yaroqli holatda ushlab turishi uchun kerak 
boMadi.

Ta’mirlash poyezdining yordamchi jihozlari quyidagilardan iborat: avtoko4- 
targich; aylanma agregat-uzel, ehtiyot qismlar, material va asboblar saqlash uchun 
vagon-ombor; ko‘chma AZS, suv sistemasi; ko‘targich va estakadalar. Undan tash­
qari kerakli miqdorda yashash vagonlari; vagon-hammom; vagon-oshxona; shu- 
ningdek, agregat, uzel va boshqa narsalami bazaga tashish va vagonlami tortish 
uchun bir necha dona transport vositalari kerak boMadi.

Mashinalarga TX va ta’mirlash ishlarini bajarishda vagonlar orasini 4 -5  m 
qilib ikki qator o‘matilib ustini vaqtinchalik qilib yopilsa, qulay sharoit yaratilgan 
boMadi.



10.3. Mashinalarga texnik xizmat kc/rsatish va ta’mirlashni 
niarkazlashtirish, ixtisoslashtirish va m exanizatsiyalashtirish

Mexanizator xoilimlariga yctishmovchilik sharoitida yoM qurilish mashinalari 
parkidagi mashinalarga TX ko‘rsatish va ta’mirlashga ketadigan sarf xarajatlami 
kamaytirish va mashinalardan foydalanish samaradorligini oshirish uchun yoMIarni 
ta’mirlash va ulardan foydalanish xizmatini markazlashtirish, ixtisoslashtirish va 
mexanizatsiyalashtirish tarzida qayta qurish talab etiladi.

Qurilish tashkilotlari va korxonalari darajasida qurilish texnikasiga TX ko‘r- 
satish va ta’mirlashni markazlashtirilgan xizmati, ishlab chiqarishni aniq ixtisos­
lashtirilgan boMimlarga ajratislmi nazarda tutgan, texnologik jarayonlami amal­
ga oshirish esa, ma’lum ishlarni bajaruvchilar yordamida kerakli texnik vossitalar 
bilan jihozlangan ish joylarida brigada usuli bilan olib boriladi.

Brigadalar kompleks va ixtisoslashtirilgan boMishi mumkin. Kompleks briga­
da shunday ishchilami biriktirganki, ular bajaradigan ishlarning ko‘rinishi va tex- 
nologiyasi har xil boMishiga qaramay, oxirgi maqsadni aniqlovchi bir-biriga bogMiq 
boMgan operatsiyalar majmuasidan iborat boMgan ishlarni bajaradi. Brigadalar bir 
smenali va ko4p smenali boMadi. Birinchi holatda brigada bitta smenadagi ish nati­
jasiga javob beradi, ikkinchi holatda esa hamma smenadagi ishlar natijalariga javob 
beradi. Undan tashqari ekspluatatsiyada boMgan bir guruh mashinalaming TX va 
ta’mirlash texnologik jarayoniga javob beradigan mufassal brigada boMishi mum­
kin. Brigadaning miqdoriy, kasbiy va malakaviy tarkibi uning bajaradigan ishi- 
ga, texnologik jarayonning boMinish darajasiga va mashinalarga TX ko‘rsatish va 
ta’mirlashda ishlatiladigan jihozlarning murakkabligiga bogMiq.

Mehnatni brigada usulida tashkil qilishning ustunligi mashinalarga TX kokr- 
satish va ta’mirlash texnologiyasini amaliy boshqarishda, mehnat intizomi va ish 
unumdorligi yuqori boMishida, shuningdek, ishchilaming ijodiy tashabbuskorligini 
oshirishni ta’minlashda ko‘rinadi.

Yuqori mehnat unumdorligiga va ishlarning sifatli bajarilishiga erishish uchun 
ishchilarga qulay mehnat sharoitini yaratish va ish joyini oqilona tashkil qilish 
lozim. Ish joyi deganda maMum ishlab chiqarish jarayonini samarali bajarishga 
moMjallangan, kerakli ishlab chiqarish vositalari bilan jihozlangan maydonning bir 
qismi tushuniladi.

YoM-qurilish mashinalari va jihozlariga TX ko‘rsatish va ta’mirlashning tex­
nologik jarayonini ixtisoslashtirish sharoitida ish joylari har hil boMishi mumkin. 
Ular miqdor alomati, qo‘zg‘aluvchanlik darajasi va tashqi sharoit xususiyati bilan 
tasniflanadi: yakka tartibda -  ishlarni bir odam bajarganda; birgalikda -  ishlab 
chiqarish jarayonini bajarish uchun ikki va undan ortiq odam qatnashganda; uyg‘un 
birlikda -  ish joyiga ayrim bir operatsiyadan ikkinchisiga o 4tuvchi, bir necha odam 
bajaradigan aniq texnologik operatsiyalar majmuini biriktirganda.

Ko‘chmas ish joyi, unda o ‘matilgan jihozlarning va ishchilaming TX kokr-



satish yoki ta’mirlash boMimlarida muqimligi bilan tavsiflanadi. Vaqt-vaqti bilan 
ko‘chirilib turadigan ish joyi shu bilan farqlanadiki. unda mehnat vositasi ish bitiril- 
guncha birjoyda turadi, ishchilar esa bir mehnat vositasidan ikkinchisiga oMishadi. 
Harakatdagi ish joyining o‘ziga xos belgisi uning ishchilari bilan birga ko'chishi 
hisoblanadi.

Tashqi sharoit xususiyatiga qarab oddiy ishchi postlari qulay sharoitdagi ta'­
mirlash ustaxonasiga joylashtiriladi; g'ayrioddiy ishchi postlari yilning vaqti va ob- 
havo sharoitidan qat’iy nazar ochiq joyda boMadi va ishlar o ‘sha yerda bajarila­
di; o ‘zgaruvchan ishchi postlari -  oddiy va g layrioddiy ishchi postlarining maMum 
birikuvda boMganda bajariladi.

YoM-qurilish mashinalariga TX koMsatish va ta’mirlash texnologik jarayonini 
markazlashtirish va ixtisoslashtirish sharoitida ishchi joylarida xizmat ko‘rsatishni 
tashkil qilish muhim ahamiyatga ega. Ishchi joylarini muntazam ravishda har xil 
ishlab chiqarish vositalari va topshiriqqa binoan kerakli boMgan maMumotlar bilan 
ta’minlab turish lozim boMadi. Brigada usulining muhandislik-texnik xizmati meh­
natni tashkil qilishda, ish joylarini ishga yaroqli jihozlar va ish jarayonini mexa­
nizatsiyalash vositalari bilan, kerakli hujjatlar, ekspluatatsion materiallar, mashi­
nalaming ehtiyot qismlari, asbob-uskuna, xo‘jalik-maishiy xizmat vositalari va 
qoMlanmalar bilan ta’minlashlari lozim. Texnologik jarayonlami tashkil qilishda ish 
joylarida xizmat ko‘rsatishning shunday usul ini topish kerakki, u yerda: ishlovchi- 
laming vaqti va ruhiy quvvati tejalsin, shuningdek, mashinalarga TX koMsatish va 
ta’mirlash sarfi kamaysin.

Parkdagi mashinalarga TX ko‘rsatish va ta’mirlash texnologik jarayoni va 
ishchi postlaming muhandislik-texnik xizmatini o ‘zining tarkibiga uchta boMim 
yoki gumhni biriktirgan, quyida nomlari keltirilgan maxsus tashkiliy xizmat baja­
radi: ishlab chiqarishni texnologik tayyorligini rejalashtirish; operativ boshqarish; 
maMumotlar tahlili va qayta tayyoriash. Bular 16-bobda batafsil ko‘rib chiqilgan.

10.4. Mashinalarga texnik xizmat ko(rsatish va ta ’mirlashda bo‘lim va 
brigadalarni tashkil qilish

Qurilish tashkilotlari va korxonalar parkidagi mashinalarga TX ko‘rsatish va 
ta’mirlashning ishlab chiqarish rejalari, ta’mirlash ekspluatatsion boMinmalarining 
quvvati, texnologik jihozlar bilan ta’minlanganligi va ishning tashkil qilish usuli- 
ga qarab belgilanadi.

Mashinalarga TX ko‘rsatish va ta’mirlash boMinmalari brigadalarining tarkibi, 
boMinmalarning texnologik jihozlar va asbob-uskunalar bilan ta’minlanganligiga, 
TX turlari va uni bajarish joyiga, shuningdek, mashinalar tuzilishining rnurak- 
kabligiga bogMiq. Mashinalarga kundalik TX ko‘rsatish, ularning egalari tomo­
nidan kechasi saqlanadigan joyning o lzida mashinadagi asbob-uskuna yordami­
da bajariladi. Bazada mashinalami yonilgM bilan ta’minlash tarqatish kolonka-



si orqali, mashinalaming ish joylarida esa markazlashtirilgan yonilg‘i ta'minlash 
mashinasi yordamida bajariladi. Zanjir tasmali mashinalar, zichlagichlar, unuiman 
sekin odimlab yuruvchi mashinalarga TX koMsatish va ta’mirlash uchun maxsus 
tashuvchi brigada yordamida bazaga olib boriladi. Mashinalarga ish joyida TX va 
ta’mirlash ishlarini bajarish uchun maxsus ta’mirlash brigadasi biriktiriladi. Ular 
texnologik jihozlar, asbob-uskunalar, ehtiyot qismlar, ekspluatatsion materiallar 
bilan ta’minlanadi, shuningdek, ulami ish joyiga eltish uchun transport vositala­
ri nazarda tutiladi.

Markazlashtirilgan xizmat ko'rsatishda ishlar smena orasida, tushlik vaqtida 
yoki ish vaqtidan keyin, maxsus asbob-uskuna va jihozlar majmusi bilan ta’min- 
langan ko'chma avtoustaxona yordamida bajariladi.

TX va ta’mirlash ishlarini muqim sharoitda olib borishda xizmat ko’rsatish 
va ta'mirlash mehnatni tashkil qilish brigada-post usulida bajariladi. Bu holda 
ta’mirlash boMinmalardagi ishlarni tashkil qilish uch xil ko‘rinishda olib borila­
di: universal postlarda, maxsus postlarda va potok usulida. Ishni olib borishda qay­
si usulni qoMlash, korxona ta’mirlash boMinmalarining ish rejalariga, nccha turda­
gi mashinaga xizmat ko‘rsatishgaf ularning tuzilish xususiyatiga, asosiy sistema va 
jihozlarning bir-biriga o ‘xshashligiga va ish majmualarini opcratsiyalarga boMinish 
imkoniyatlariga qarab belgilanadi.

Mashinalarga TX ko‘rsatish va ta’mirlash ishlari majinuasini universal post­
larda bajarishni brigada guruhi tomonidan ish postning o'zida olib boriladi. Har 
bir ishchi texnologik ketma-ketlikdagi o'ziga tegishli ishni bajaradi. Bir turdagi 
mashinalar bo‘yicha ishlab chiqarish rejasida moMjallangan ishlar kam boMsa va 
mashinaning ishgayaroqliyligini tiklash uchun o ‘ziga xos yondashishni talab ctilgan 
holatda universal postlarda ta’mirlash ishlari olib boriladi. Bu holatda ta’mirlanishi 
lozim boMgan tuzilma elementlari maxsus jihozlangan tegishli boMimga yuboriladi. 
Chilangarlik, qismlarga ajratish va yigMsh, shuningdek, uzel va qismlami bir-biriga 
moslash ishlari shu postning boMimida bajariladi. Ishlarni tashkil qilishning bunday 
shaklining kamchiligi shundan iboratki, unda mashinalaming ta’mirlashda turish 
vaqti biroz cho‘ziladi, yuqori malakali ish kuchi va katta nisbiy maydon talab etila­
di, oqibatda mashinaning ta’mirlash narxi yuqori boMadi. Ko‘rsatilgan kamchilikka 
qaramasdan ishni shunday shaklda tashkil qilish, turli xildagi yoM qurilish mashi­
nalari parkida TX ko‘rsatishda keng qoMlanib kelinmoqda.

Ishlab chiqarish rejasi katta boMgan bir turdagi mashinalarga TX ko‘rsatish va 
ta’mirlash ishlarini bajarishda maxsus postlar qoMlaniladi. Bu holatda har bir post- 
da ishchilar maMum operatsiyalarni bajaradilar, unga maMum asboblar majmua­
si, maxsus jihozlar va uskunalar kerak boMadi. Ishlarni maxsus postlarda baja­
rish ta’mirlash brigadasi ish unumdorligini oshiradi va ishlab chiqarish tannar- 
xini kamaytiradi. Ta’mirlash boMinmalarini tashkil qilishning bunday shakli, 
odatda yirik mexanizatsiya bazalarida va markaziy ta’mirlash ustaxonalarida 
qoMlaniladi.



Ishchi postlari bir tomoni berk va oMadigan boMishi mumkin, ular ishlab chiqa­
rish binosida parallel yoki ketma-ket joylashgan boMadi. OMadigan postlarda aso­
san gMldirakli mashinalarga TX-1 ishlari bajariladi. Har xil turdagi mashinalar­
ga TX ko‘rsatish va ta'mirlash ishlari berk postlarda bajariladi. Bir tomoni berk 
postlarning kamchiligi quyidagilardan iborat: unga mashinalaming kirib-chiqishi- 
da vaqtning biroz ko'proq ketishi, yopiq xonalarda mashinani postga o ‘matguncha 
ishlab turishi natijasida havoning buzilishi, texnologik jihozlarning birnecha marta 
takror ishlashining zarurligi.

0 ‘tuvchanlik usulida ishchi postlari xizmat brigadasi mashina harakati bo‘yIab 
ketma-ket joylashadi. Brigadaning miqdoriy tarkibini aniqlash va uni 0 ‘tuvchi 
postlarga taqsimlash uchun mashinalami har bir postda turish davomiyligi bir xil 
boMishini ta’minlash lozim. Bu holda mashinalarga xizmat koMsatish vaqti qisqara- 
di, konveyer liniyasini qoMlaganda esa ishlab chiqarish binosining maydoni tejala- 
di. OMuvchanlik liniyasining asosiy kamchiligi post ishlari hajmini o kzgartirib 
boMmaslikda va belgilangan ishlab chiqarish sur’atini va oqimdagi mashina harakat 
tezligini ta’minlash uchun brigada tarkibida ehtiyoj dan ortiqcha ishchilaming 
boMishi hisoblanadi.

Postlarda operatsiyalarni bajarishda mashinalarga TX ko‘rsatish va ta’mir­
lashda ishchi brigadalari bimechta maxsus, parallel joylashgan postlarga taqsim- 
lanadi, ularning har biriga maMum ishlar yoki mashinalaming o‘xshash agregat va 
sistemal.ari bo‘yicha TX koMsatish va ta’mirlash majmuasi operatsiyalari birikti- 
riladi. Postlar bir-biriga nisbatan bogMiq boMmasa liam, mashinalaming postlarda 
turish vaqti muvofiqiashtiriladi. Brigada ishlarining bu usulda tashkil qilinishi post- 
lardagi jihozlami moslashtirishga, mashinalarga xizmat ко‘rsatish jarayonini mexa- 
nizatsiyalashga, mehnat unumdorligi va sifatini oshirishga imkoniyat tug‘diradi.

OMchami katta mashinalar, masalan, avtomobil к ran lari uchun TX ko‘rsatish 
ishlarini o ‘tuvchanlik liniyasida bajarish ma’qul boMadi, chunki berk postga bun­
day mashinalaming kirib chiqishi murakkab boMadi, Shu bilan birga ishlab chiqa­
rish maydonlari tejaladi. 0 ‘tuvchanlik xizmatini tashkil qilishda postlar soni uchta- 
dan kam boMmasligi lozim.

YoM qurilishi mashinalari parkining tarkibi har xil mashinalardan iborat boMsa, 
shu jumladan ularning tuzilishi murakkabligi ham turlicha boMgan holatda, mashi­
nalarga TX ko‘rsatish ishlari alohida xonalarga joylashgan, bir tomoni berk univer­
sal postlarda bajarilishi maqsadga muvofiq boMadi.

Tadqiqot natijalari. kunlik reja bo‘yicha TX-1 ishlari 10 tadan kokproq va TX-2 
ishlari Z tadan ko‘proq boMgan bir turdagi mashinalarda oMuvchanlik liniyasida 
bajarilgan xizmat ishlari o ‘zini oqlashini ko‘rsatdi.

Mashinalarga TX ko‘rsatish va ta’mirlash texnologiyasini bajarishda kerak 
boMadigan texnologik jihozlar, asbob-uskunalar, mexanizatsiyalash vositalarini, 
bitta xizmat kokrsatish uchun boMadigan chiqimning kamaytirilishiaiuqtai nazari- 
dan har xil mumkin boMgan qarorlar. bo‘yicha olinadigan samaraning iqtisodiy tah- 
lili va ishlab chiqarish zaruriyati bokyicha tanlash maqsadga muvofiq boMadi.



1. Tashkilotning texnik qarov va mashinalami ta 'mirlash ishlarini hal qilish masala- 
si nimadan iborat va и avtomobil yo 'Uni qurish va saqlash sharoitida qanday hal 
qilinadi?

2. Texnik qarov va mashinalami ta 'mirlash brigada -  uchastkali usulining mohi- 
yati qanaqa va и mashinalami ishlatish joylaridagi dala parklarda hamda 
mexanizatsiya bazalarida qanday amalga oshiriladi?

3. TQ va R tizim ini markazlashtirilgan tashkiliy usulida qanday masalalar yechiladi 
va bunda qanday brigada va ish joylarining talcshiliy shaklini qo'Hash maqsad­
ga muvofiq?

4. Ish joylarining qanday turlarini bilasiz? TQ va R texnologik jarayonlarni har xil 
sharoitlarda tashkil qilish va qo'llash sohalarini aytib bering.

Test savollari

1. Ishonchlilikning komplcks ko‘rsatkich!ari nimalar?
A. Tayyorgarlik koeffitsiyenti, texnik foydalanish koeffitsiyenti, yo‘l bosishda foy­

dalanish koeffitsiyenti va sermashaqqatlik (sermchnatlik) ko‘rsatkichlari
B. Texnik foydalanish koeffitsiyenti, vaqt bo‘yicha foydalanish koeffitsiyenti, tay­

yorlik koeffitsiyenti va bajarilgan ishlar qiymati
C. Yo‘1 bosishda foydalanish koeffitsiyenti, seimehnatlik ko'rsatkichlari, yuk ko‘ta- 

ruvchanlik koeffitsiyenti, bajarilgan ishlar qiymati
D. Tayyorlik koeffitsiyenti, texnik foydalanish koeffitsiyenti, sennehnatlik, ko‘rsat- 

kichlari va bajarilgan ishlar qiymati
E. Vaqt bo‘yicha foydalanish koeffitsiyenti, texnik holat koeffitsiyenti va tayyorgar­

lik koeffitsiyenti, bajarilgan ishlar qiymati
2. Mashinaning ishlash qobiliyati deganda nimani tushunasiz?
A. Normativ -  texnik hujjatlarda ko‘rsatilgan xususiyatlami saqlagan holda mashi­

naning ish bajarish qobiliyati
B. Normativ texnik hujjatlarda ko‘rsatilgan sharoitlami saqlagan holda mashina- 

ning berilgan vazifani bajarish qobiliyati
C. Normativ -  texnik hujjatlarda ko‘rsatilgan parametrlami saqlagan holda mashi­

naning berilgan vazifani bajarish qobiliyati
D. Normativ -  texnik hujjatlardagi ko‘rsatkichlami saqlagan holda mashinaning 

berilgan ishni bajarish qobiliyati
E. Normativ -  texnik hujjatlarda ko‘rsatilgan rejimni saqlagan holda mashinaning 

berilgan ishni bajarish qobiliyati
3. Nazorat -  sozlash ishlari mashinalarga texnik xizmat ko(rsatish ishlarining 

umumiy hajmining necha foizini tashkil qiladi?
A. 20 %gacha
B. 30 % gacha
C. 40 % gacha



D. 50 % gacha
E. 60 % gacha
4. YQM da shponkali birikmalari orasidagi ruxsat ctilgan tor tirqish qanday 

boMishi lozim?
A. 0,1 mm yo‘g ‘onligi 25-90 mm vallar uchim 
0,2 mm yo‘g‘onligi 91-170 mm vallar uchun
0,3 mm yo‘g‘onligi 170 mm va undan yuqori yo*g‘on vallar uchun
B. 0,15 mm yo‘g ‘onligi 25-90 mm vallar uchun 
0,25 mm yo‘g‘onligi 91-170 mm vallar uchun
0,35 mm yo‘g‘onligi 170 mm va undan yuqori yo‘g‘on vallar uchun
C. 0,2 mm yo‘g ‘onligi 25-90 mm vallar uchun 
0,3 mm yo‘g‘onligi 91-170 mm vallar uchun
0,4 mm yo*g‘onligi 170 mm va undan yuqori yo‘g‘on vallar uchim
D. 0,25 mm yo‘g‘onligi 25-90 mm vallar uchun 
0,35 mm yo‘g‘onligi 91-170 mm vallar uchun
0,45 mm yo‘g‘onligi 170 mm va undan yuqori yo‘g‘on vallar uchun
E. 0,3 mm yo‘g ‘onligi 25-90 mm vallar uchun
0,4 mm yo‘gkonligi 9 1 -170 mm vallar uchun
0,5 mm yo‘g‘onligi 170 mm va undan yuqori yo*g‘on vallar uchun
5. Har xil markali mashina parkida texnik qarov o‘tkazish uchun qanday ish­

chi postlari qoMlaniladi?
A. Universal
B. 0 ‘tadigan
C. Boshi berk
D. Maxsus
E. Muvoziy



11-BOB.
QURILISH VA Y O bL MASHINALARIGA FIRMA XIZIVIATI 

KObRSATISH TIZIIV1I ASOSLARI

Firma xizmat ko‘rsatishi deganda mashinasozlik korxonasi tomonidan, texnika 
vositasi butun xizmat davomida barqaror va samarali ishlashi uchun yo ‘naltirilgan 
tashkiliy -  texnik, muhandislik va tijoriy tadbirlar majmuasi tushuniladi.

Mamlakatdagi va chet ellardagi yetakchi mashinasozlik firmalari kompleks 
dasturlar asosida ishlashadi. Bu dasturlar mahsulot sifatini oshirish, bozorlami 
kengaytirishi texnikani ishlatish jarayonida bevosita ishtirok etish, ishlab chiqa- 
ruvchi zavod texnologiyasi asosida ishlaydigan tovar sotish tarmoqlarini tashkil 
etish bo‘yicha tadbirlaming o ‘zaro aloqadorligini ta’minlaydi.

Mamlakatimizdagi qurilish, yo‘1 va kommunal tashkilotlari baquvvat texnik 
parkka ega va katta geografik miqyoslarga tarqalgan.

Hozirgi davrda qurilish komplektining mexanizatsiya vositalariga bo‘lgan ehti- 
yojini chiqarilayotgan texnikaning sonini ko'paytiribgina emas, balki undan sifat­
li va samarali foydalanish hisobiga qondirish dolzarb masala hisoblanadi. Y o‘1 va 
qurilish texnikasining to‘liq komplektini ishlab chiqaruvchilar asosan, aksiyadorlik 
jamiyati maqomiga ega. Ular firma xizmati ko‘rsatish tizimlarini mustaqil tarzda 
ishlab chiqarishlari va rivojlantirishlari lozim. Bu, ularga qurilish va yo ‘1 mashinal­
ari bozoriga to ia  moslashib, mahsulot sotish, bozomi kengaytirish, mahsulot sifa­
tini oshirish muammolarini hal qilish imkonini beradi.

Firma xizmati tizimi mamlakatimizdagi mavjud ahvolga mos kelishi kerak. 
Texnikani ishga yaroqli holda tutib turish bo‘yicha barcha mas’uliyat uni ishla- 
tadigan korxona zimmasiga tushadi. Bundan tashqari, ta’mirlovchi baza nihoyat­
da izdan chiqib ketgan. Diagnostik uskunalar bo‘yicha ta’minlanganlik 5...1 %, 
sinov stendlari -  30 %, TX va JT bo‘yicha ko‘chma vositalar -  30...40 % ta’- 
minlangan.

Shunday qilib, to‘la qurilish va yo‘1 namunalarini, ulaming agregatlami (dvi­
gatel, gidravlik apparatlar, yuritish, avtomatlashtirish tizimlari) ishlab chiqaruvchi­
lar texnikaga servis xizmati ko‘rsatishda bevosita ishtirok etishlari zarur. Texnik 
servis texnik xizmatlar (sotishdan oldingi tayyorgarlik, ishga tushirish, texnik xiz­
mat ko‘rsatish. Diagnostika -  tashxis, joriy ta’mir ko‘rsatishdan tashqari moddiy- 
texnik ta’minot, texnik maslahat, xodimlami o ‘rgatish kabi xizmatlami ham o‘z 
ichiga oladi.

Qurilish va yo‘1 mashinalarining texnik servisini rivojlantirish strategiyasi- 
ni tanlayotganda, asosan firma xizmatining tamoyillari va masalalariga tayaniladi. 
Albatta, bu strategiyaga mamlakatdagi iqtisodiy vaziyat, qurilish va yo‘1 mashina- 
sozligining holati, mahsulot sifati, qurilish tarmoqlarining rivojlanish konsepsiyasi 
kabi omillar ham ta’sir etadi.



Firma xizmati tizimi (FXT)ning zamirida yotadigan tamoyil -  ishlab chiqar- 
uvchilarning, o 4z mahsulotlari qaysi hududlarda ishlatilishidan qat'iy nazar butun 
xizmat davomida ishga yaroqli boMishiga toMa mas’ul ekanligidan iborat. Shuning 
uchun FXTni shakllantirishda texnikani ishlab chiqaruvchilar quyida keltiriladigan 
tamoyillarga rioya qilishlari lozim.

Mashinalar, uskunalar va boshqa tayyor buyumlarga butun ekspluata- 
tsiya davrida texnik va servis xizmatlar ko‘rsatishni tashkil etish mas’uliyati 
ularni ishlab chiqaruvchilar zimmasida. Texnik xizmat ko'rsatish tizimini 
nazorat qilish ishlab chiqaruvchiga bozorga nuqsonli tovar chiqib ketishini emas, 
balki sotuvga tushganlarning nuqsonini tezda yo‘qotish imkonini beradi.

Tovarga va texnik xizmatga boMgan talablar orasida o ‘zaro bogMiqlik bor: 
texnik servisga talab, tovarga boMgan talabga bogMiq va o fcz navbatida, sotilgan 
tovami servis xizmati bilan ta’minlash unga talabni ko'paytiradi. Sifatli servis 
iste’molchining tovardan samarali foydalanishiga imkon beradi va sotuv hajmining 
ko‘payishiga yordam beradi.

Texnik xizmat va servis sotishning eng muhim omillaridir. Ehtiyot qismlar 
bilan ta’minlash va ta’mirlash kafolatlanmas ekan, sotuv yaxshi boMmaydi. Bu -  
bosh qoidalardan biri.

Raqobat kurashlari kuchaygan zamonaviy sharoitda uskunalar bozorida faoli­
yat ko‘rsatishning zarur sharti texnik xizmatning yaxshi tashkil etilgan tarmogMga 
ega boMishdir.

Servis -  daromadning eng muhim bandi. Ehtiyot qismlami ishlab chiqa- 
rishga va texnik xizmatni tashkil etishga sarflangan har bir so‘m, uskunaning o ‘ziga 
qaraganda ikki barobar ko‘p foyda keltiradi.

Texnik xizmat -  bozor va ta’sir doirasi uchun raqobat kurashida eng 
muhim quroldir. Mashina va uskunalar bozorida raqobat kurashining quroli sifati­
da narx siyosatidan foydalanish qisqarib borayapti. Hozir narx emas, texnik xizmat 
sifati, yangiligi va koMami xaridorlar uchun hal qiluvchi omil boMib qoldi.

Ishlab chiqaruvchi o‘z uskunasi servisi va texnik xizmatini butun eksplua- 
tatsiya davrida, ya’ni to‘liq amortizatsiya boMgunicha ta’minlaydi. Texnik xiz­
mat tizimi quyidagilami qamrab oladi: ehtiyot qismlar va texnik hujjatlar bilan 
ta’minlash, ta’mir ishlarini bajarish, mutaxassislami o ‘qitish, mashina va uskuna 
ishining samaradorligini o‘rganish, kamchiligi va afzalligini aniqlash, takomillash­
tirish va boshalar.

U yoki bu turdagi xizmatni taklif qilishning maqsadga muvofiqligini tahlil 
qilishning ahamiyati katta, chunki xaiidorga ortiqeha xizmat koMsatish, ortiqeha 
daromadni kamaytiradi, tejamga zo‘r berish -  bozorga ta’sir qiladi.

Sotuvdan keyin xizmat ko‘rsatish -  mustaqil tadbir hisoblanadi va tashkiliy 
jihatdan, sanoatning qator tarmoqlarida sotuvdan ajratilgan.



Qurilish, yo ‘l va kommunal mashinasozligi tarmog'i ishlab chiqariladigan 
mashinalar turlari va konstruksiyalari ko'pligi va ulami ishlatish sharoitlari turli- 
tumanligi bilan ajralib turadi. Shunga qaramay, firma xizmatini samarali rivojlanti- 
rish mumkin va buning uchun tizimning o ‘zini to‘g ‘ri tashkil qilish, boshqarishning 
markazlashgan va mustaqillik tamoyillarini oqilona birlashtirish, barcha element- 
larida yagona texnik siyosat o ‘tkazish kerak.

Qurilish va yo ‘1 mashinalarini ishlab chiqaruvchilar bilan iste’molchilar o ‘rta- 
sidagi mavjud tashkiliy uzuqlik ulardan foydalanishda ham, sifatini oshirishda ham 
to‘siq bo‘lib turibdi. FXTning umumiy masalalarini hal qilish maqsadida texni­
kani ishlab chiqaruvchi va ishlatuvchi sohalaming hamma boMinmalari birlashtiri- 
lishi lozim. Buning asosida firma xizmatining hududiy boMinmalarini yaratish yota- 
di. BoMinmaga to‘la komplektli texnika va butlovchi qismlar ishlab chiqaruvchi 
korxonalar, texnikaning iste’inolchilari, ishlab chiqaruvchilaming savdo korxona­
lari, texnik markazlar, ta’mirlovchi zavodlar, ilmiy-tadqiqot va o ‘quv institutlari va 
hokazolar kiradi.

Quyida (11.1-rasm) hududlarda firma xizmatini tashkil qilish sxemasi kelti­
rilgan.

Bu pog‘onalarda FXT quyidagilami qamrab oladi.
Ishlab chiqarish tomonidan -  to‘liq komplektli texnikani ishlab chiqaruvchi 

korxonalar, butlovchi qismlami ishlab chiqaruvchi zavodlar, ilmiy-tadqiqot insti­
tutlari, o ‘quv yurtlari;

Ishlatish sohasidan -  ishlatuvchi va ta’mirlovchi korxonalar.
Texnikani ishlab chiqaruvchi va ishlatuvchi sohalami bevosita bog‘lab tura- 

digan tizimning markaziy elementi -  firma xizmati masalalari va vazifalarini baja­
rishga qaratilgan korxonalardir. Ular ishlatuvchi va ta’mirlovchi korxonalar bilan 
ham, ishlab chiqargan zavodlar va butlovchi qismlami yetkazib beruvchilar bilan 
ham munosabatga kiradilar, ishlab chiqaruvchilar va iste’molchilar o 4rtasida ikki 
yoqlama aloqa o ‘matadilar. Bu korxonalar FXTning hududiy elementi (boMinmasi) 
hisoblanadi; ular orqali ishlab chiqaruvchi korxonalar o ‘z mashinalarining ishlash 
qobiliyatini saqlash bo‘yicha texnik siyosat o'tkazadilar va kerakli axborotlar olib, 
mahsulotning ishonchliligini oshirish, kamchiliklami tuzatish bo‘yicha tezkor cho- 
ralar ko‘radilar. Bu korxonalar turli huquqiy va yuridik maqomga, mulkchilik turi- 
ga ega boMadilar; ular uchun umumiy bo‘lgani shuki, hammasi texnikani ishlab 
chiqaruvchilarga qarashli sotuv tarmog‘iga tegishli boMadilar.

Dunyo amaliyotida qabul qilinganidek, mashinalami sotish bilan ulami ish­
lab chiqarganlar vakolat bergan korxonalargina shug‘ullanadilar; shu korxonalar 
ishlab chiqaruvchilaming manfaadarini ilgari suradilar, joylarda kafolat haqida 
e ’tirozlami ko‘rib chiqadilar, texnik servis xizmadarini ishlab chiqamvchining tav- 
siyalari va texnologiyasi bilan bajaradilar, preyskurantda ko‘rsatilgan ehtiyoj qism-
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11 Л-rasm. FTXda korxonalaming bog‘lanishi.

lami yetkazib beradilar. Bular — diler korxona deyiladi, ya’ni ishonch bildirilgan 
korxona; sotiladigan texnika bilan bog‘liq hamma masalalami hal qilish, muammo- 
lami ko‘rib chiqish ishonib topshirilgan korxona. Dilerlar o ‘z oldilariga qo‘yilgan 
masalalami texnikani ishlab chiqaruvchilaming texnik, axborot, huquqiy va narx 
bo‘yicha qo‘llab-quwatlaganidagina bajara oladilar. Bulaming bari dilerlik kel- 
ishuvlarida yoki savdo siyosati shartlarida aytib o ‘tiladi. Keltirilgan rasmdan 
ko‘rinadiki, diler texnikani sotishdan tashqari moddiy-texnika ta’minoti va axborot



sohasida texnik servis xizmatlarini bajaradi, bu esa jiddiy moliyaviy, moddiy-tex- 
nik va kadrlar bilan ta’minlashni talab etadi.

Texnik servis xizmatlarining hajmi ko‘payib ketsa, ishlab chiqaruvchi zavod 
diler yoki ixtisoslashgan mustaqil firmalar bilan birga hududiy texnik markaz tash­
kil qiladi. Uning faoliyatiga butlovchi agregatlar, qismlami ishlab chiqaruvchilar, 
boshqa tarmoqlarga qarashli, lekin kerakli texnologiyani o ‘zlashtirgan korxonalar 
jalb etiladi. Markazning joyi va quvvalini aniqlash mezonlari: mashinalar soni, ish­
latuvchi korxonalar soni va quvvati, qurilish va yo‘1 mashinalari, ehtiyot qismlar va 
texnik servis xizmati bozorlarining tavsiflari.

FTXdagi hududiy markazlar texnikani ishlatuvchi korxonalar bilan o ‘zaro 
munosabatda bo‘ladi va texnikani ishlatish samaradorligini oshirishni maqsad qilib 
qo‘yadi.

Hududdagi ishlatuvchi korxonalar ham turli-tuman va bu har xillik mashina­
lami ishlatish darajasini aniqlaydi. Shuning uchun, ulardagi mashinalami ishlatish 
darajasini oshirish maqsadida bu korxonalaming texnik markaz bilan turli darajada 
o ‘zaro munosabatini qo‘llab-quvvatlashi kerak. Xizmatlar ro‘yxati keng miqyos- 
da o ‘zgarishi mumkin: ehtiyot qismlar, uzellar va agregatlar bilan ta’minlashdan 
tortib, texnik markazda tashxis qo‘yish, TX va JT o‘tkazishgacha. Ishlatuvchi kor­
xonalar soni va moddiy-texnik ta’minotini va texnik markaz bilan aloqasini tahlil 
qilib, hududiy texnik markazning zaruriy quwatini aniqlash mumkin.

Yuqorida aytilganlardan kelib chiqadiki, hududda FXTni ishlab chiqish uchun 
aw al texnikani ishlatuvchi korxonalami o ‘rganib, kerakli axborot bazasini yara­
tish lozim. Bu ish eng muhim parametrlar bo‘yicha o ‘tkaziladi, birinchi navbat- 
da, ishlab chiqarish hajmi, mashina narxining tarkibi va soni, mashinalar rusumi 
bo‘yicha yillik o'rtacha ish vaqti, texnik bazasining holati, operator, ta’mirlovchi- 
xizmat ko‘rsatuvchi xodimlar bilan ta’minlanganlik hisobga olinadi. Bu parametr­
lar ro'yxati ekspert baholash bilan tuzatilishi mumkin.

Hududda FXTni tashkil etishda texnik markaz ishlatuvchi korxonaga ehtiyot 
qismlar yetkazib berish bo‘yicha namunaviy shartnoma loyihasi bilan birga kor- 
xonani o ‘rganib chiqish bo‘yicha namunaviy hujjatlarni ham yuboradi. Ular to‘g ‘ri 
toMdirilishini ishlatuvchi korxonaning texnik markaz bilan aloqalarga mas’ul 
xodimi nazorat qiladi. ToMdirilgan hujjatlar -  rasmiylashtirilgan shartnoma bilan 
birga texnik markazga yuboriladi. Texnik markaz parametrlami aniqlash uchun, 
zarur boMib qolganda, namunaviy hujjatlardagi ma’lumotlardan foydalanadi. 
Keyinchalik ishlatuvchi koi*xonalar har yili bir martadan qayta o ‘rganilib (namu­
naviy hujjatlar turli ishlatuvchi korxonalami bir-biriga taqqoslash imkoniga ega 
bo‘lish uchun, ularning parametrlarini nisbiy birlikiar bilan ifodalash kerak. Etal- 
on sifatida hududdagi eng namunaviy korxona olinadi. Korxonada mashinani ish­
latish darajasini kompleks ko‘rsatkich, masalan, texnik foydalanish koeffitsiyenti 
K ti orqali to‘la baholash mumkin. Biroq hamma ishlatiluvchilarda bu ko‘rsatkichni 
aniqlash qiyin, chunki ixtiyoriy yondashishlar ko‘p uchraydi. Bunday ko‘rsatkich



sifatida «ehtiyot qismlar sarfi»ni olish mumkin; texnik markaz shunday hisob olib 
borishi kerak.

Matematik model quyidagi regressiya tenglamasi ko4rinishida boMadi:
y = k 0 + k 1x 1 + k 2x 2

bu yerda: 7 - javob funksiyasi (dastlabki taxminda bu funksiya sifatida korxonalar­
da mashinadan texnik foydalanish koeffitsiyenti qabul qilindi);

K0 -  erkin had;
K], K2 y Kn -  (xh x2, *„) parametrlar soni; dastlab, ishlatuvchi korxonalar- 

ni o‘nta (n = 10) parametr bo‘yicha o‘rganish kifoya;
Jtj, x2, x n -  i korxona faoliyatidagi ahamiyatli parametrlar;
X\ -  ishlab chiqarishda bitta mashinaga to4g‘ri keladigan ishlarning nisbiy 

solishtirma hajmi:
q / N ,  

'' Ce / Ne ’

bu yerda: Ch Ce -  i va etalon korxonalarda ishlab chiqarish hajmi;
Cr Ce

jy -  i va etalon korxonalarda ishlab chiqarishning bitta mashinaga to‘g‘-

ri keladigan solishtirma ish hajmi;
Nh Ne -  i va etalon korxonalardagi mashinalar narxi:

m me
N, = 1  N f -  Ne = z  №e ,

a=\ a=1
bu yerda: N", N "  -  / va etalon korxonalardagi «а» mashina turlari soni; 

mh me -  / va etalon korxonalarda mashina turlari soni; 
x -  bitta mashinaga to^ri keladigan operatorlaming nisbiy solishtirma soni:

»,0 / ^
x2 = (5------ .n°e/ N e

bu yerda: nД ne° -  i va etalon korxonalardagi mashina operatorlari soni; 

n° n°
—  / va etalon korxonalarda bir mashinaga tofcg'ri keladigan operator-

laming turlari soni (odam/mashina);
x3 -  ta’mirlovchi -  xizmat ko‘rsatuvchi xodimlaming nisbiy solishtirma soni 

(mashina ishlagan vaqt birligiga):

_  n f / N ,  
x2 -

n pc / N e



bu yerda: /7,0, n tP -  i va etalon korxonalarda ta’mirlovchi va xizmat ko‘rsatuvchi 
xodiinlar soni;

-  i va etalon korxonalarda ta’mirlovchi va xizmat ko‘rsatuvchi
I T  ХГ

xodimlaming solishtirma miqdori (ishlagan vaqti birligiga);
-T4 -  ishlab chiqarish texnik bazasi (ICHTB)ning nisbiy solishtirma maydoni 

(bitta mashinaga):

Fj / Njx2 =
F J N .

bu yerda: Fh F€ -  i  va etalon korxonalardagi ICHTBning umumiy yuzasi 
(m2/mash);

x5 -  x„ -  IITBning j  -  boMimi texnik jihozlanganligining nisbiy solishtirma 
darajasi (ishlagan vaqti birligiga) ICHTBga quyidagi boMimlar kiradi: mashina­
lar TX va ta’miri, agregat va uzellar ta’miri, gidrouskunalar va yonilgM apparatlari 
ta’miri, yuvish, mexanika.

• • mi 
f j  K j  / I  T? 

x5-x„=  —  ,
. me

f l K l  / I  T f  
(1= 1

bu yerda: f j , f j  -  i va etalon korxonalarda j  boMim (uchastka, post)ning yuzasi;
К/, K j -  i  va etalon korxonalarda j  bo‘lim (uchastka, post)ning texnik 

ta’mirlanganlik koeffitsiyenti;
Kj -  dastlabki taxminda ishchi o'rinlar soni bilan aniqlanadi.
Tenglamada n ta izlanayotgan parametr boMsa, n + 2 martadan kam boMmagan 

kuzatuv (ishlatuvchi korxonalami o‘rganish) o‘tkazilishi lozim.
Taklif etilgan matematik model ishlatuvchi korxonalaming turli parametrlari 

ahamiyatini va ularning mashinalami ishlatish darajasiga ta’sirini aniqlash imkoni­
ni beradi. Bu texnik markazning ishlatuvchi korxonalar bilan eng samarali o'zaro 
munosabatini tanlashga o'tishga asos bo‘la oladi.

11.3. Ehtiyot qismlar -  FXTdagi ishlab chiqarish va sotish obyekti

Ehtiyot qismlami ishlab chiqarish va iste’molchilarga yetkazib berish ancha 
murakkab jarayon va texnikaning raqobatbardoshligiga ta’sir etadi. ToMa koin- 
plektli texnikani ishlab chiqaruvchimlar ehtiyot qismlar bilan ta’minlash jara- 
yonlariga mashinalami sotishning eng muhim jarayoni va texnik servisning qiyin 
muammosi sifatida qaraydilar.

Qurilish va yoM mashinalarining texnikaviy takomillashuvi, nomenklatura-



sining kengayishi, ehtiyot qismlar hajmi va turi oshishi iste’molchilarga yetkazib 
berish tizimlari va usullarini ham takomillashtirish zarurligini taqozo etadi. Bundan 
tashqari qator mamiakatlarda qonunchilik iste’molchilar huquqini himoya qilib, 
ishlab chiqaruvchilar oldiga, o‘z mahsulotlarining ishga yaroqli holatini tiklash 
muddati bo‘yicha katta mas’uliyat yuklaydi. Bu esa, ehtiyot qismlami o‘z vaqtida 
yetkazib berish bilan hal qilinadi.

Ehtiyot qismlar bilan ta’minlashning tashkiliy darajasi texnik servis xizmatlari 
samaradorligini aniqlaydi.

Ishlab chiqaruvchi zavodning ehtiyot qismlar boMimi ehtiyot qismlar ishlab 
chiqarish bo‘yicha takliflar tayyorlaydi, elementlami etkazib beruvchilar bilan 
kooperatsiya tashkil qiladi, ehtiyot qismilami markaziy omborga yetkazib beradi 
(shunday ombor mavjud boMsa), buyurtmalami tez va toMiq bajarish uchun zarur 
boMgan ehtiyot qismlaming nomenklaturasini tuzadi, miqdorini aniqlaydi. Ehti­
yot qismlar boMimining ishi FTXning asosiy tamoyillariga suyanadi. Ishlab chiqa­
rishni eng yaxshi tarzda rejalash va boshqarish maqsadida har bir ishlab chiqa­
ruvchi korxona ehtiyot nomenklaturasini maqbullashtirishtirishga, uni yaxlit uzel- 
lar, agregatlar, kopmlektlar hisobidan qisqartirishga, shuningdek, mahkamlovchi 
detallar, podshipniklar, elektr jihozlari kabi standart detarllarni yetkazib berish 
hajmini kamaytirishga harakat qiladilar.O

Ehtiyot qismlar nomenklaturasidan foydalanishni qulay qilish maqsadida 
zavodlar kataloglar, nomenklaturalar va preyskurantlar tayyorlaydilar. Shunday 
katalog iste’molchi uchun keyingi buyurtmalar berishda asos boMadi.

Chet ellarda texnika ishlab chiqaruvchilar ehtiyot qismlar sotish raqobatidan 
havotir qilib, mashinalaming ayrim komponcntlarini ishlab chiqaruvchi firmalar- 
dan standart uzellar va agregatlar sotib olmaydilar. Bu standartlashtirishga salbiy 
ta’sir etadi. Mashinasozlikda keng qoMIanadigan va arzon narxda yaxshi ishlab 
chiqariladigan elementlargina (boltlar, gaykalar, podshipniklar, chaqmoqlar, elektr 
lampochkalar va sh.k.) standartlashtirilgan.

Ba’zi chet mamiakatlarda «xaridoming qoMida bitta boMsa ham mashina 
«tirik» ekan, uni ehtiyot qismlar bilan ta’minlash zarur» degan tamoyil amal qila­
di. Bundan, ehtiyot qismlami mashinalaming vazifasi va ishlash sharoiti, amalda­
gi xizmat muddati, ishlatish va ta’mir rentabelligiga bogMiq holda uzoq davr ish­
lab chiqarish zarurati ko‘rinadi. Aksar chet ellik, texnika ishlab chiqaruvchilar, o‘z 
texnikalarini ishlab chiqarish to‘xtatilganidan keyin ham 8-10 yil, ba’zan 10-15 
yil davomida ehtiyot qismlar yetkazib berishni kafolatlaydilar. Shuning uchun 
ham o‘z omborlarida ehtiyot qismlar zaxirasini tutib turadilar, kerakli anjomla- 
rini saqlab turadilar.

Ehtiyot qismlar bozorida tiklangan ehtiyot qismlar, uzellar va agregatlar 
ma’lum о M in tutadi. Aksar ishlab chiqaruvchilar alohida detallar, uzellar va agre- 
gatlami qayta ishlab chiqarishni yoMga qo‘yganlar. Shunday qilib, yarim kustar 
usulda past sifat bilan tiklangan detallarga qarshi tizim ishlaydi. Tiklangan detal-



lar firmalaming obro‘siga putur yetkazadi, ishlab chiqarish hajmiga salbiy ta’sir 
ko‘rsatadi. Tiklangan detallar bilan savdo qilish «agregatlarni almashtirish servisi» 
degan yo‘nalishni paydo qildi.

Ehtiyot qism, bu -  tovar, mustaqil bozorga ega, unga talab bir xil emas, hatto 
bir xil vaqt oralig‘ida (chorak, yil)da bitta detal yoki uzelga boMadigan talab har xil. 
Talabga iqlimiy, mavsumiy, ivtisodiy va boshqa omillar ta’sir etadi. Ehtiyot qism- 
ga talab faqat mashina nosoz ahvolga tushgandagina yuzaga keladi va uni ko‘plab 
ishlab chiqarishga boshqa yoMlar bilan ta’sir etib boMmaydi. Shuning uchun ehti­
yot qismlar bozoridagi firmalar oMtasida muttasil kurash boradi; xaridorga narx 
orqali ta’sir etishdan tashqari, yetkazib berish muddatlari va ishonchliligi, ehtiyot 
qismlaming keng nomenklaturasi, mijozga yetkazib berish imkoniyatlari, siylov 
va to‘lash usuli, texnikani ta’mirlab berish imkoniyatlari bilan ta’sir etgan firma- 
ning qoMi baland keladi. Bulaming hammasiga zaxiralami tarqatish va boshqarish, 
kompyuterlashtirish, zamonaviy aloqa, yuqori malakali xodimlar, rivojlangan mod- 
diy-texnik baza orqali erishish mumkin.

Ehtiyot qismlar uch toifaga boMinadi:
-  Alohida raqobatli -  standartlashgan assortimentdagi detallar va uzellar; 

ularning ulushi ehtiyot qismlar nomenklaturasidan 5 - 8  %ni tashkil qiladi.
-  Raqobatlashuvchi -  texnikaning olzini ishlab chiqargan va ixtisoslashtiril­

gan korxonalar tomonidan erkin sotuvga chiqariladigan detallar va uzellar, shu­
ningdek, har qanday ixtisoslashgan korxonada ishlab chiqarilishi mumkin boMgan 
detallar. Bunday ehtiyot qismlaming ulushi umumiy nomenklaturadan 20-50 %. 
Bu toifaga kiradiganlari: yuqori bosim rostlagichi, amortizatorlar, gMldirak disklari, 
dvigatel, yonilgM va gidravlik apparatlar detallari.

-  Raqobatlashmaydigan -  texnikaning o‘zini ishlab chiqaruvchi yoki unga 
tobe korxonalargina ishlab chiqara oladigan va boshqa korxonalar tejamli ishlab 
chiqarishi uchun konstruksiyasi yoM qo‘ymaydigan detallar va uzellar.

Ehtiyot qismlar bozori, ulami yana ikki turga ajratadi: original va okxshatma. 
Original bu -  texnikaning o‘zini ishlab chiqargan korxonaning o‘zi, o‘ziga tegishli 
savdo korxonalari orqali sotadigan ehtiyot qism. Bu toifaga texnikaning o‘zini ish­
lab chiqargan korxonaga tegishli korxonalarda tayyorlangan va ixtisoslashgan mus­
taqil korxonalarda tayyorlangan detallar kiradi. Mustaqil korxonalaming o‘zlari 
tez-tez bozorga chiqib mahsulotlarini original deya taqdim etadilar. Bu toifada ham 
raqobalashuvchi, ham raqobatlashmaydigan ehtiyot qismlar boMadi. 0 ‘xshatma bu
-  texnikani ishlab chiqarganlardan tashqarida tayyorlangan ehtiyot qismlar. Bu toi­
fada faqat raqobalashuvchi ehtiyot qismlar boMadi.

Dunyo amaliyotida ehtiyot qismlami talab darajasiga qarab guruhlarga ajratish 
qabul qilingan. Bunday tasnif «ABC -  analiz» deb yuritiladi.

A sinf-  ko‘p talab qilinadgan ehtiyot qismlar. Bu guruh bozori chiqqan detal­
lar umumiy ro‘yxatining 15 % tashkil etadi deb hisoblanadi, lekin ular umumiy 
sotuvning 80 %ni qamrab oladi.



В sinf- o‘rtacha talab qilinadigan ehtiyot qismlar. Umumiy nomenklaturaning
25 %ni, sotuvning 10 %ni tashkil qiladi.

С sinf -  kam talab qilinadigan ehtiyot qismlar. Umumiy nomenklaturaning 60 
%ni, sotuvning 5 %ni tashkil qiladi.

Texnikani ishlab chiqaruvchilar ehtiyot qismlami yetkazib berish muddatiga, 
yetkazib berish haqida axborot ta’minotiga, ehtiyot qismlar zaxirasini hisobga olish- 
ga katta e’tibor beradilar. Bir -  birlari bilan bog‘langan ehtiyot qismlar omborlari 
va taqsimlovchilami, savdo korxonalami va texnik markazlami yaratish qoshida- 
gi agent -  firmalaming omborlari eng yaxshi tizim hisoblanadi. Masalan, Yaponi- 
yaning Kamatsu firmasi chiqargan 450 mindgan ortiq mashinalar butun dunyoda 
ishlatiladi. Ehtiyot qismlar bilan ta’minlash dasturini bajarish va servis xizmatin- 
ing yuqori darajasini saqlab qolish uchun Kamatsu firmasi R -  WINS tizimidan 
foydalaniadi (ehtiyot qismlami yetkazib berish uchun butun dunyo integrallash- 
gan tizimi, 11.2-rasm). Bu tizim bosh idorani dunyoning ko‘plab mamlakatlaridagi 
zavodlar, agentlar, taqsimlagichlar va omborlar bilan birlashtiradi, sutkaning istal- 
gan vaqtida majud ehtiyot qismlar haqida ma’lumot bera oladi. Buyurtma qilingan 
ehtiyot qismlar iste’molchiga eng yaqin ombordan yuboriladi. Zaxirada qaysidir 
ehtiyot qism bo‘lmasa, tizim bu haqda o‘z-o‘zidan tegishli zavodga xabar bera­
di. Tizim, shuningdek, ombordagi ehtiyot qismlaming nomenklaturasi va miqdori 
haqida takliflar beradi, narxlar haqida ma’lumot beradi, jo‘natish jarayonlari hola­
tini, ehtiyot qismlar sotilishini ham ma’lum qilib turadi. Ehtiyot qismlar ro‘yxati va 
miqdorini firmalar, agentlik firmalardan olingan ma’lumotlami tahlil qilish orqali 
belgilaydilar.

Taqsimlash va sotishni samarali boshqarish uchun faoliyatni har tomonlama 
tahlil qilish, matematik usullar bilan har bir detal sotilishini bashorat qilish kerak. 
Buning uchun axborot ta’minotini yo‘lga qo‘yish kerak. Ishlab chiqaruvchi kor­
xonalar va omborlar tizimining ma’lumotlar bazasi ehtiyot qismlami ishlab chiqar­
ish, saqlash, tarqatish va ularga talab haqida batafsil axborotlarga ega.

Umumiy holda ehtiyot qismlar bo‘yicha ma’lumotlar bazasi quyidagi axborot 
bloklari asosida shakllanadi:

Asosiy ma’lumotlar:
Detaining katalog bo‘yicha raqami

Ombor haqida ma’luvnotlar:
Ombordagi miqdori
Eng kam zaxira yoki buyurtma 
nuqtasi
Eng katta zaxira 
Ehtiyot zaxira 
Berish muddati 
Ulguiji narxi

Nomi

0 ‘lchov birligi
Vazni
Hajmi
Ishlab chiqaruvchining kodi



Chakana narxi 
Siylovlar
Buyurtma uchun eng kam 
miqdor
Buyurtma uchun maqbul 
miqdor
Yetkazib beruvchiga 
buyurilgan

Qondirilmagan talab, ta

Buyurtmachi oldiga qarz, ta

Statistik maMumotlar:

Davrda sotilgan, ta 
Davrda sotilgan, kg 
Davrda sotilgan, kub m 
Davrda sotilgan, ulguiji 
narxida
Davrda sotilgan, chakana 
narx da
Davrda yalpi daromad
1 yilda sotilgan, ta
2 yilda sotilgan, ta
«X» yilda sotilgan (10 va undan 
ortiq yilda)

Analitik ma’lumotlar:
Talab guruhi 
Qiymat guruhi
Zaxira aylanishining amaldagi koeffitsiyenti
Chakana va ulguiji narxlar nisbatining koeffitsiyenti
Davrda amaldagi rentabellik koeffitsiyenti
1000 ta mashinaga bir yilda sotilishi, ta
1000 ta mashinaga bir yilda sotilishi, kg
1000 ta mashinaga bir yilda sotilishi, kub m

Materiali
Bir mashina uchun miqdori
Detal moMjallangan mashina mod-
cli

Hisobiy xizmat muddati

Qaysi detal o‘miga (ishlab chiqarish 
to‘xtatilgandan so‘ng) 
Konstruksiyaga qaysi detal o‘miga 
kiritilgan
Yeyilganda tanlash imkoni 
Qaysi komplekt yoki uzelga kiradi 
(alohida sotilmasa)
Komplektdagi soni 
0 ‘rash turi 
0 ‘ramdagi soni

Idish turi



Omborlardagi zaxiralami shakllantirish va nazorat qilish zaxiraning maqbul 
darajasini aniqlashdan va uni tutib turadigan sharoit yaratishdan iborat. Bunday 
tizimda zaxirani toMdirishni tashkil etish muhim о Min tutadi; taqchillikni yoki 
ortiqchalikni o‘z vaqtida bartaraf etish shunga bogMiq. Har bir firma zaxiralarni 
boshqarish tizimi parametrlarini o‘zi belgilaydi.

Ayrim firmalar ehtiyot qismlar nomenklaturasini aniqlashda bir nechta koef- 
fitsiyentlardan foydalanadilar:

Xizmat ko‘rsatish sifati koeffitsiyenti (ATj):
N

Kx = —— • 100,
Np

bu yerda: Nr -  omborda mavjud miqdori;
Np -  olingan buyurtmalar soni.

AhborM

11.2-rasm. «Kamatsu» firmasining buyurtmachilami ehtiyot qismlar bilan 
ta’minlash tizimi.

Faraz qilaylik, ehtiyot qismlar nomining umumiy soni 10000; bundan 5000 tasi 
(50 %) omborlarda saqlanadi. Agar firma bir oy davomida 2000 buyurtma olgan 
boMsa, omborda bori 1800 nomda deylik, unda K\ quyidagicha hisoblanadi:

= 2800 .100;=90 0/o 
1 2000

Hamma buyurtmani 100 % bajarish ideal holat, lekin bunda yangi omborxona- 
lar, qo‘shimcha xodimlar, uskunalar lozim boMadi.

Xizmat ko‘rsatishning nomenklatura bo‘yicha sifat koeffitsiyenti (Kn):

K , = ^ ~  100,
z

bu yerda: Zs — ombordagi ehtiyot qismlar nomining soni.



K„al = — -100,

Ze -  buyurtma berilishi mumkin boMgan ehtiyot qismlar nomining soni.
Bu koeffitsiyent 95 % boMishi kerak, undan oshirish uchun qo‘shimcha ombor­

lar kerak; undan ancha kam boMsa, deniak omborda o ‘tmaydigan ehtiyot qismlar 
ko‘p.

Xizmat koMsatishning ehtiyot qism borligi bo‘yicha sifat koeffitsiyenti (Knal). 
Bu koMsatkich ombordagi zaxira miqdorini aniqlash uchun qoMlanadi:

ULl

bu yerda: Nv -  buyurtma tushgan zahoti beriladigan ehtiyot qismlar nomining 
soni;

Ns -  omborda saqlanishi lozim boMgan ehtiyot qismlar nomining umumiy 
soni.

Bu koeffitsiyent 95-97 % boMsa. Demak mijozlarga xizmat ko‘rsatish daraja­
si yuqori.

Xizmat koMsatish sifatining kompleks koeffitsiyenti (Кz):

К у  = — -100 %,
N --

Xizmat ko‘rsatish yuqori darajada boMlish koeffitsiyent 90 % boMishiga to‘g ‘ri 
keladi. Bundan kam boMsa, demak omborda ko‘p nomdagi detallar y o ‘q. Ishlab 
chiqaruvchilar manfaatini ko‘zlaydigan firmalar zaxiralar aylanishini tezlashtirish- 
ga harakat qiladilar; shunda ombor maydoni kam boMsa ham sotish hajmi kolp 
boMadi. Zaxiralar aylanishi quyidagi koeffitsiyent bilan oMchanadi (Koz):

Ko- = —
a ,

bu yerda: Od -  bir yilda sotiladigan detallar soni;
Qs -  omborda saqlanadigan detallaming o ‘rtacha soni.
Texnikani ishlab chiqaruvchilar bilan uni iste’mol qiluvchilar o ‘rtasidagi 

munosabatlarning samarasi ko‘p jihatdan ehtiyot qismlami yetkazib beruvchi fir- 
malar faoliyatiga bogMiq.

11.4. Texnik servisning umumiy tamoyillari va tashkiliy shakllari

FXTdagi texnik servis xizmatlar reestridan iborat boMib, iste’molchilar qoMi- 
dagi texnika samarali ishlashini va butun xizmat davrida ishga yaroqli turishini 
ta’minlaydi. Yuqorida ta’kidlanganidek, texnik servis xizmatlarini ko‘rsatish shakl 
va usullari turli-tuman, har bir muayyan vaziyat uchun alohida, ko‘proq quyidagi­
cha tashkiliy shakllar qoMlanadi:

-  texnikani ishlab chiqaruvchining o ‘zi bevosita bajaradi;



-  texnikani ishlab chiqaruvchining shu’balari bajaradi;
-  texnikani ishlab chiqaruvchi butlovchi uzellar, agregatlar va sistemalarni yet­

kazib bemvchi ishlab chiqaruvchilar birlashmasi orqali bajaradi;
-texnikani ishlab chiqaruvchi shartnoma asosida ixtisoslashgan mustaqil firma 

(korxona)lar orqali bajaradi;
-  texnikanining egasi, uni ishlab chiqargan korxonaning faol ishtiroki bilan 

bajaradi.
Bu tashkiliy shakllaming aralash variantlari ham uchraydi. Hamma holatda 

ham texnikani ishlab chiqargan korxona texnik servis uchun butun mas’uliyatni 
zimmasiga oladi. Tashkiliy shakllarning hammasini ikki guruhga boMish mum­
kin. Birinchisida texnikani ishlab chiqargan bilan ishlatuvchi bevosita muloqot- 
da boMadi, ikkinchisida -  o ‘rtada vositachi boMadi. Bir variantni tanlash mahsu­
lot xarakteriga, ishlab chiqaruvchi korxona quvvatiga, ishlab chiqarish va sotish 
xususiyatlariga, moliya miqdoriga, texnik servis qiymatiga bogMiq. Qurilish va 
yoM mashinalarining texnik servisi mashinalar narxi tarqalgan hududda rivojlan- 
gan texnik markaz va ustaxonalar tarmogM boMishini, servis korxonalarida qim- 
matbaho moddiy-texnika baza yaratilishini, ko‘plab vositachi guruhlar tashkil etil- 
ishini talab etadi.

Hamma holatda texnik servis xizmatlarining turi va ish hajmi texnikani ishlab 
chiqaruvchi bilan ishlatuvchi tomonidan belgilanadi. Qurilish va yoM mashinalari­
ni ishlab chiqaruvchi yetakchi korxonalaming texnik scrvisni rivojlantirish konsep- 
siyasi quyidagilami kokzda tutadi:

-  xizmatlar komplektining hammasida albatta ishtirok etish;
-  texnik servis korxonalarini hududiy asosda yaratish va rivojlantirish;
-  xizmatlarning tashkiliy shakli va texnologiyasini takomillashtirsh;
-  texnik servis xizmati reestrini kengaytirish.
Texnik servis xizmatlarining turlari m e’yorlanmagan, lekin yetakchi ishlab 

chiqaruvchilaming tajribasidan kelib chiqib, quyidagilami ko‘rsatish mumkin:
-  sotishdan oldingi xizmat;
-  ekspluatatsiyaga tayyoriash va tekshirish;
-  kafolatli xizmat;
-  kafolatli xizmatdan keyingi texnik xizmat; uning hajmi, davriyligi, ishlar 

tarkibi va texnologiyasi texnikaning tegishli hujjatida ko‘rsatiladi;
-jor iy  va boshqa turdagi ta’mirlar;
-  iste’molchilaming ehtiyot qismga boMgan talabini toMa qondirish;
-  texnikaviy maslahatlar tizimlari va mexanizmalarini tashxislash;
-  texnikani takomillashtirish.
Texnikani ishlab chiqaruvchi xizmatlarning maqbul variantini tanlaydi. Xiz­

matlar o‘zining daromadini pasaytirib yuboradigan ko‘p darajada ham, texnikani 
sotilishini pasaytirib yuboradigan darajada ham boMmasligi kerak.



Texnikani ishlab chiqaruvchi texnik servisni tashkil etishda texnikani ishlatish 
sharoitlarini, texnika egalarining jihozlanganligi va quwatini, mahalliy mutaxas- 
sislar bor-yo‘qligi, malakasini va boshqa omillami o ‘rganadi.

Mamlakatimizda qurilish va yo ‘1 mashinalariga sotishdan keyin xizmat 
ko‘rsatish masalasi katta ilmiy va amaliy tajriba orttirilgan. Unga ko‘ra, texnika­
ning ishga yaroqliligiga uni sotib olgan korxonaning o ‘zi to‘la mas’ul.

11.5. Sotishdan oldingi xizmatlarni tashkil etish

Sotishdan oldingi xizmatlar texnikani ishlab chiqaruvchi hisobidan FXT korx­
onalarida bajariladi.

Mamlakatimizda ayrim mashinasozlik mahsulotlari uchun sotishdan oldingi 
xizmatlarga oid IDCTlar mavjud. Ularda texnik xizmatning maqsadlari, vazi- 
falari va ishlar tarkibi keltiriladi. Masalan, yengil avtomobillar. Yuk avtomobil- 
lari va avtobuslami sotishdan oldin ko‘rsatiladigan xizmatlarga umumiy talablar 
va nazorat usullari ГОСТ bilan ta’kidlangan. Bunday TOCTning mavjudligi avto- 
mobilsozlik mahsulotlarini iste’mol qiluvchilar huquqini himoya qiladi. Bunday 
TOCTIar qurilish va yoM mashinalari uchun hozircha yo‘q; bu FXT korxonalari 
ishiga salbiy ta’sir etadi.

Ta’kidlash lozimki, TAYIning «YoM-qurilish mashinalari» kafedrasi va tegish­
li ishlab chiqaruvchilar tomonidan sotishdan oldin xizmat ko‘rsatishning m e’yoriy 
asosini yaratish ustida katta ishlar olib borilayapti.

Sotishdan oldingi xizmatlar maqsadi sotiladigan texnikaning ishga yaroqli 
komplekt holatini ta’minlashdan iborat. Bu xizmat turining vazifalari quyidalilar:

-  mashina va ekspluatatsiya hujjatlarini bir-biriga moslash;
-  o ‘ramdan chiqarish;
-  tashqi tomondan ko‘rib chiqish, mashinaning butligini tekshirish;
-  ishlab chiqaruvchi texnikani sotish joyiga keltirguncha o ‘matmaga butlovchi 

qismlami o ‘matish;
-  qo‘shimcha y ig ‘ma birliklami o‘matish (sotuvchi va xaridor o‘rtasida keli- 

shuvga asosan, asboblar, moslamalar, jihozlar);
-  yonilgM, ishchi suyuqliklar, moylash va boshqa materiallar miqdorini tek­

shirish, toMdirish yoki kamini toMdirish;
-  ishga yaroqliligini tekshirish;
-  xavfsizlik, ergonomika va atrof-muhitni muhofaza qilish talablariga moslik- 

ni tekshirish;
-  y ig‘ma birliklar va tizimlami rostlash (zaruratga qarab).
Sotishdan oldingi xizmatlardagi ishlar ro4yxati va hajmi mashina modeli va kon­

struksiyasiga bogMiq. Ularning har biri uchun texnologik kartalar tuzib, bajarilishi 
mumkin boMgan amallar, uskunalar, ishchining malakasi, Shuning o ‘rtacha qiyinli- 
gi ko4rsatiladi va mashinani ishlab chiqaruvchi bilan kelishiladi. But boMmagan va



nosoz mashinalar savdo tashkilotiga tushib qolmasligi uchun ulami savdo tashkilo- 
tining vakili bevosita ishlab chiqaruvchidan qabul qilgani ma’qul.

Avtomobillar ustiga o'rnatilgan qurilish, yoM va kommunal texnikaning sotish­
dan oldingi xizmatlari ГОСТ 17.2.2.03, ГОСТ 21393, ГОСТ 22895, ГОСТ 25478 
ning talablariga muvofiq bajarilishi kerak.

Moslashtirish (identifikatsiya)da mashina markasi, zavod raqami, chiqarilgan 
yili, dvigatel va rama raqamlari (avtomobil bazasidagi mashinalar uchun), eksplu­
atatsiya hujjatlarida ko4rsatilgan ma’lumotlarga mosligi, shuningdek, sertifikatyoki 
transport vositasining turi tasdiqlanganligi haqida hujjat mavjudligi tekshiriladi.

Mashinini o ‘ramdan chiqarish ГОСТ 27252 ga muvofiq holda va ГОСТ 2.601 
ning talabalari asosida bajariladi.

Mashinaning butligi, tashqi ko'rinishi, kabina saloni ko4zdan kechirilgan- 
da dvigatel va y ig‘ma birliklaming butligi, ular yaxshi o ‘matilganligi, nuqsonlar 
bor-yo‘qligi, hujjatda ko‘rsatilgan joylarda plomba mavjudligi tekshiriladi. Shu­
ningdek, ZIP va mashinaning butligi ham tekshiriladi.

Mashinani tashib keltirish davrida ancha yechib qolingan butlovchi qismlami 
qayta o'matish ekspluatatsiya hujjatlariga binoan bajariladi.

Xaridor bilan kelishgan holda qo'shimcha yig‘ma birliklami (asboblar, mosla- 
malar, uskunalar) o4matish xavfsizlik talablari ta’minlangan sharoitda, shuningdek, 
ekspluatatsiya davrida xavfsizlik, yongMn xavfsizligi, tabiat muhofaza talablariga 
rioya qilingandagina bajariladi. Konstruksiyaga o 4zgarishlar kiritish ishlab chiqa­
ruvchi bilan kelishilgandagjna mumkin.

Mashina YOMM toMdirish yoki yetmaganini quyish yopiq holda, ekspluata­
tsiya hujjatiga binoan bajariladi.

Mashining ishga yaroqliligi turish joyida va harakatda tekshiriladi.
Kuch qurilma ekspluatatsiya hujjati asosida ishga tushiriladi; starter va 

qizdirgich ishi tekshiriladi.
Quyidagi tizimlaming ishga yaroqliligi tekshiriladi:
-  kuch qurilmasi -  salt va oMish rejimlarida turg4un ishlashi;
-  kabina -  nazorat-oMchov asboblari, bor kompyuterlari, indikatorlar, rul 

boshqaruvi, richaglar va pedallar ishi;
-  ishchi uskunalar -  tirkama uskunalar, yuritma elementlari avtomatika tizi­

mining (konstmksiyada ko4zda tutilgan) ishi;
-  transmissiya -  ilashish muftasi, uzatmalar qutisi, gidroyuritma ishi.
Xavfsizlik talablari yaxlit mashina va ayrim tizimlar bo'yicha ishga tushirish-

dan oldin, ishlayotganda va to‘xtagandan keyin va quyidagi tasniflar asosida tek­
shiriladi:

-  birikmalar o 4z-o4zidan bo4shab ketmasligi uchun zaruriy qotirish;
-  detallar va payvand ulanmalarda nuqsonlar va darzlar yo4qligi;
-  qulfiaming sozligi, eshik va kapotlaming ochiq va yopiq holda mustah- 

kamligi;



-  tortish -  tirkash qurilmasi, tayanch -  ilashma qurilmasi va xavfsizlik tross 
(zanjir)larning sozligli;

-  ishchi uskunaning ishchi va tashish holatda mahkamlash.
Tormoz tizimi:
-  tormoz qurilmalarini tekshirib ulash va o ‘chirishda ishlashi;
-  tormoz yo‘li;
-  qiyalikda to‘xtab turishni ta'minlashi.
Boshqaruv organlari:
-  uzatmalami almashlab ulaydigan va ishchi uskunalami boshqaradigan 

richaglami muqim qilish (o ‘z-o‘zidan ulanib yoki ajrab ketmasligi, boshqaruv 
organlarida deformatsiya yo ‘qligi);

-  rul chambaragining erkin yo‘li.
Yurish uskunalari:
-  shinalardagi havo bosimi;
-  protektor naqshining balandligi (chuqurligi);
-  o ‘rmalovchi zanjirlaming tarangligi;
-  elementlar birikishining mustahkamligi;
-  shinada shikastlar (teshilish, yirtiq, yoriq, parron va berk kesiklar), karkas- 

ning qavatlarga ajralganligi, protektor va shina yonlari uvalanmaganligi, disk, 
to‘g ‘in va halqalarda nuqsonlar yo ‘qligi;

-  bir o ‘qdagi shinalaming konstruksiyasi bir xilligi;
-  protektor yon tomoni va qo‘shaloq shinalar orasida begona jismlar yo‘qligi;
-  o ‘matilgan shinalaming iqlim sharoitlariga mosligi.
Kuch qurilmasi:
-  idishlarda yonilg‘i, moy va sovituvchi suyuqlik sathlarining ekspluatatsiya 

hujjatlarida ko‘rsatiganiga mosligi;
-  kuch qurilmasini ishga tushirish va tirsakli valning turli aylanishlarida sinab 

ko‘rish;
-  ishlab bo‘lgan gazlami chiqarish tizimining sozligi (ulangan joylardan gazlar 

yoki uchqun chiqmasligi);
-  nazorat asboblari va indikatorlaming sozligi;
-  yonilg‘i baki va radiator og‘zidagi qopqoqlaming sozligi;
-  gaz ballonlar yuzasida o ‘yiqlar, darzlar yo‘qligi, tamg‘aning borligi (gaz 

yonilg‘isida ishlaydigan mashinalar uchun).
Pnevma -  gidroyuritma va moylash tizimi:
-  gidroyuritmada ishchi suyuqligi baki qopqog‘ining sozligi;
-  gidroyuritmaning xavfli qismlarida maxsus bo‘yoq va xavfsizlik belgilari- 

ning borligi;
-  moylash tizimini bildiruvchi bo‘yoqning mavjudligi;
-  gidrotizim ishlayotganda ishqalanish, buralish, ruxsat etilmagan bukiiishlar, 

yuqori bosimli ichaklarda zo ‘riqish va shikastlanish yo‘qligi;



-  o'Ichov asboblarining sozligi;
pnevmoyuritma va pnevmoqurilmaning konstruksiyada belgilangan jips-

ligi.
Elektr jihozlar, tashqi yorug‘lik va tovush asboblari:
-  yorug‘lik asboblarining soni, turi, rangi va joylashuvining mosligi;
-  akkumulyator batareyalarining texnik holati va klemmalaming ulanish mus- 

tahkamligi;
-  elektrolit sathi va zichligini tekshirish, ulami tabiiy -  iqlim sharoitlari talabi 

darajasiga ko‘tarish;
-  elektr jihozlar, yorugMik va ovoz signallarining ishi va sozligi;
-  gabarit chiroqlar va burilishni ko‘rsatkichlar ishi (katta transporter oqimida 

harakatianadigan mashinalar uchun);
-  yorug‘lik asboblari ishining rejimi;
Signal ranglari va xavfsizlik belgilari:
-  signal ranglari, arqon iladigan domkrat va xavfsizlik belgilari qo‘yiladigan 

joy ko‘rsatkichlarining mavjudligi.
Ko‘rinishlik:
-  oynatozalagichning berilgan rejimda ishlashi;
-  oynalami isitish va puflash vositalari ishi;
-  ochiladigan oynalar qulfining ishi;
-  oynayuvgichning sozligi.
Yong‘ in xavfsizligi talablarini bajarish gazda ishlaydigan dvigatelning ta’- 

minot tizimi jipsligini ta’minlash, o‘t o‘chiradigan birlamchi vositalaming mav­
judligi, ulami asbob ishlatmasdan chiqarib olish imkoniyatlaridan iborat.

Erganomika talabalarini tekshirish kuch qurilmasi ishlayotganda va to‘xta- 
gandan keyin bajariladi va quyidagi tavsiflar tekshiriladi (kabina bo‘yicha):

-  dvigatelning va tormoz tizimining boshqaruv organlaridagi kuchni aniqlash;
-  ishchi uskunalaming boshqaruv organlaridagi kuchni aniqlash;
-  rul boshqaruvchi tizimining samaraliligini aniqlash;
-  boshqaruv organlaridagi tirash parametrlarini aniqlash;
-  operator o‘rindig*i holatini rostlash mexanizmining ishi (bo‘ylama, vertikal, 

suyanchiq qiyaligi);
-  o‘rindiq yostig‘i materialining yumshoqligi, havo o‘tkazmasligi va zaxarsiz-

ligi;
-  isitadigan va shamollatadigan qurilmaning ishi;
-  xavfsizlik kamarining ishi;
-  operatoming ish о‘mi va kabina zararli moddalar miqdori (chang, guzlar) va 

mikroiqlim parametrlari;
-  operatoming ish o‘mida shovqin.
Tabiat muhofazasi talablari dvigatel ishlab turganda quyidagi parametrlar 

asosida tekshiriladi: ta’minot tizimi, dvigatelni sovitish, moylash va gidroyuritma



tizimlari va ularning elementlari jipsligi; tashqi shovqin va orqaga, oldinga yurish 
tovush signalining eshitilishi; zaxarli gazlar chiqarish (karbyuratorli dvigatellarda
-  uglerod oksidi va uglevodorodlar; dizellarda -  chiqindi gazlarning tutunliligi); 
sanoatga radiohalaqitlar.

Y iglma birikmalar va tizimlarni rostlash zaruratga qarab boMadi: generator, 
ventilyator va yonilgM sistemasi elementlari yuritmasi kamarining tarangligi, ish­
chi organlami titratuvchi yuritmalar, o'rmalovchi zanjirlar tarangligi, shinalarda- 
gi bosim.

11.6. Kafolatli xizmatni tashkil etish xususiyatlari

Texnik servis tizimida kafolat muddati eng mas’ul omil hisoblanadi. Ayni shu 
davrda texnikani sotib olgan korxona uni to‘g ‘ri ishlatishiga, keyin butun xizmat 
davomida buzilmasdan ishlashiga zamin yaratiladi.

Texnikani ishlab chiqaruvchi ekspluatatsiya bo‘yicha qoMlanmada texnik xiz­
mat va ko‘riklaming davriyligini va ishlar hajmini ko‘rsatadi. Kafolatli xizmat mud­
dati o ‘zaro shartnomada koMsatiladi yoki ishlab chiqaruvchining o ‘zi standart mud- 
dat belgilaydi. Qurilish va yo‘1 mashinalari uchun kafolat muddati sotilgan kuni- 
dan boshlab odatda, 1 yil yoki matoskat ishi belgilanadi. Chet ellik firmalar stan­
dart kafolatdan tashqari o ‘z zimmalariga qat’iyroq javobgarlik oladilar, masalan, 
ehtiyot qismlar yetkazib berish muddatlari, kafolat muddatida texnik buzilishdan 
ko‘riladigan zararni qoplash haqida. Texnikani ishlab chiqaruvchi kafolat davrida 
o ‘z mahsulotini doim kuzatib borishi unga obro‘ keltiradi.

Kafolatli xizmatning muhim nuqsonlaridan biri ehtiyot qismlar omborini tash­
kil qilishdir.

Mashinalaming kafoJat muddatida nazorat qilish yoMlaridan biri shartnomaga 
xizmat pullik bo‘lishini kiritish yoki reglamentli texnik xizmatni bajarish paytida 
zavodning vakili ishtirok etishini qoida qilib qo'yishdir.

Qoidaga ko‘ra ko‘p firmalar kafolatli xizmatlar haqidagi shatmomalarda to‘- 
lov asosida xizmat qilish tartibini ko'rsatadilar. Texnik markazlarda bunday xizmat 
uchun maxsus boMim tashkil etiladi.

Agregat va uzellar (dvigatel, gidravlik uskuna va b.)ni ishlab chiqaruvchi 
zavodlaming kafolat xizmatlari bo‘yicha mustaqil boMinmalari mavjud boMsa, tex­
nik markaz ular bilan kafolatli xizmat haqida shartnoma tuzadi.

Mashinaning texnik hujjatida kafolatli xizmat uchun mas’ul firmalar va texnik 
markazlaming manzillari ko‘rsatiladi.

Texnikani ishlab chiqaruvchi bilan uning iste’molchilari o ‘rtasidagi munosabat 
0 ‘zbekiston Respublikasining «Iste’molchilar huquqini himoya qilish to‘g ‘risi»da 
Qonunida bayon etilgan.



1. Firma xizmati tizimida jihozlar ta 'minoti qanday ho 'lishi kerak?
2. YQ tnashinaiariga texnik servis о ‘tkazishni tashkil qilishning о \ziga xosligi.
3. Firma xizmat jarayonidagi asosiy tamoyillar nima?
4. Korxonadagi foydalanish darajasining ко ‘rsatkichi deb nima qabul qilinadi?
5. Zaxiralarni boshqarish tizimi nima?
6. Sotishdan oldin xizmat qanday masalalami hal qiladi?
7 Kafolatli xizmatning о 'ziga xos talabalari nima?

1. Firma mashinalariga xizmat qilishda ta’minot bilan kim shug‘ullanadi?

E. Maxsus korxona
2. Firma mashinalariga tizimli texnik xizmat ko'rsatishning asosiy tamoyillari 

nimadan iborat?
A. Jamoa javobgarligi
B. Mashina ishlab chiqaruvchi mas’uliyati
C. Sotuvchi korxonalar javobgarligi
D. PPR (rejali, oldindan texnik qarov va ta’mirlash tizimi)ning o‘z vaqtida 

o‘tkazilishi
E. Texnik xizmat ko‘rsatuvchi korxonalar jamlamasi
3. Korxona omboridagi zaxira dctallari soni nimaga bogMiq?
A. 0 ‘z vaqtida ta’minlashga
B . Sotuv narxiga
C. Zaxira detallarining qaytib kelish koefTitsiyentiga
D. Xizmat ko‘rsatish sifati koeffitsiycntiga
E. Firmaning xizmat koMsatish tizimiga
4. Texnik servis nimadan iborat?
A. Reestr xizmatlari
B . PPR (rejali, oldindan texnik qarov va ta’mirlash tizimi)ning reja -  grafigi
C. Texnik xizmat koMsatish usullaridan
D. Mashinalaming ish qobiliyatini ta’minlash
E. Texnik xizmatning sifatli o'tqazishi
5. Mashinalarga kafolatli xizmat ko‘rsatish majburiyatlari qayerda ko‘rsa- 

tiladi?
A. Mashinalar bilan ta’minlash shartnomasida
B. Ishlab chiqilgan kompleks tadbirlarda
C. Kafolatli xizmat ko‘rsatish toMov shartnomasida
D. Korxonada PPR (rejali, oldindan texnik qarov va ta’mirlash tizimi)ni o‘tkazish 

rejasida
E. Ishlarni mexanizatsiyalashning erkin rejasida

Test savollari

A. Foydalanuvchi korxonalar
C. Vazirlik

B. Bosh boshqarma va trestlar
D. Ishlab chiqaruvchi -  korxona



12-BOB.
M EXANIZATSIYALASHGAN KORXONA USTAXONASINI 

LOYIHALASH ASOSLARI

12.1. M exanizatsiyalashgan korxonani texnologik loyihalash tartibi va 
um um iy maMumotlar

Mexanizatsiyalashgan korxona va uning alohida boMimlari qurilishi va qay­
ta tiklashi namunali yoki alohida loyiha asosida bajariladi. Alohida loyiha asosida 
quriladiganyoki qayta tiklanadigan maxsus korxona, asosan, mavjud binolar o ‘mida 
yoki maydoni chegaralangan murakkab rclyefga ega boMgan joyda qoMlaniladi.

Loyiha va uning qarorlarini ishlab chiqish bir yoki ikki bosqichda amalga oshi- 
rilishi mumkin. Birbosqichli loyiha murakkab boMmagan hollarda, ya’ni korxona- 
larni qayta tiklashda va kengaytirishda, shuningdek, qurilishi namunali yoki qayta 
qoMlanilgan loyiha asosida qurilayotgan obyektlarda olib boriladi.

Umumiy holatda loyiha hujjatlari tarkibiga quyidagilar kiradi: tushuntirish 
xati, texnologik qarorlar, qurilish qarorlari smeta hujjatlari, loyiha pasporti. Shular- 
dan eng o ‘ziga xosi texnologik qarorlar hisoblanadi, chunki kofcp holatda bu qaror- 
da ekspluatatsion tashkilotning texnik darajasi aniqlanadi va umuman yaratilayot- 
gan loyihaning asosi boMishiga xizmat qiladi.

Texnologik loyihaning birinchi bosqichida dastlabki maMumotlarni aniqlash 
va ular asosida hamma turdagi yoM qurilish mashinalari va umuman tashkilot 
mashinalari uchun hamma texnik xizmat (TX) turlari va ta’mirlash (T) yillik son- 
larini, ularning sermehnatligini aniqlash ko‘zda tutilgan. Shuningdek, qo‘shimcha 
ishlar hajmini, shu jumladan korxonani o'ziga xizmat qilish ishlari hajmi ham 
aniqlanadi.

TX va ta’mirlash bo4yicha hisoblab chiqilgan yillik ishlab chiqarish dasturi 
va ishlar hajmi bajariladigan joyiga qarab taqsimlanadi. Statsionar sharoitda ish­
lar, asosan, korxonaning ishlab chiqarish zonalari va boMimlarida bajariladi. Ba’zi 
holatlarda TX va ta'mirlash ishlari qurilish obyektlarida va maxsus korxonalarda 
bajarilishi mumkin. Ishning bunday taqsimlanishi zonalar, boMimlar, omborlar va 
ko‘chma ustaxonalaming texnologik hisobini to4g ‘ri bajarishga imkon yaratadi.

Keyingi bosqichda bino va inshootlaming hajmiy-rejalashtirish yechimlari- 
ni asoslash ishlari bajariladi. Zona, boMim va sexlami jihozlash rcjalarini, ishlab 
chiqarish va yordamchi korpuslami joylashtirishni, shuningdek, korxonaning bosh 
rejasi ishlab chiqiladi.

Texnologik loyihalash turi loyihaviy qarorlarni solishtirish bilan nihoyasiga 
yetadi. Unda turli xildagi ma’muriy-maishiy binolar, isitish tizimi, shamollatish, 
oqova suv, suv va elektr ta'minotlari uchun loyiha topshiriqlari ishlab chiqiladi 
va yaxshi varianti tanlanadi. Topshiriqda har bir soha bo‘yicha ishlovchilar soni, 
jihozlar va transport haqida maTumotlar, ichki kichik joyning o ‘ziga xos iqlimi



parametrlari (harorat. namlik, havo tozaligi), yongMn xavfliligi bo‘yicha ishlab 
chiqarish turkumi va boshqa maMumotlar ko‘rsatiladi.

Loyihalash qarori (yirik va murakkab obyektlar uchun) texnik-iqtisodiy dalil 
yoki texnik-iqtisodiy hisob asosida qabul qilinadi. Ushbu materiallar loyiha oldi 
materiallari hisoblanib, ular qurilishning xo‘jalik bo‘yicha zaruratini va iqtisod 
bo‘yicha maqsadga muvofiqligini asoslaydi. Texnik-iqtisodiy dalil hudud va tar- 
moqning iqtisodiy va ijtimoyi rivojining asosiy yo‘nalishiga tayanadi va o ‘z ichiga 
quyidagi boMimlami olishi mumkin:

-  dastlabki holatlar -  korxona mohiyatining tavsifi, uning holati, texnik-iqti­
sodiy koMsatkichlari faoliyatining tahlili va uni baholash;

-  korxonaga boMgan ehtiyojni asoslash, uning quvvati va ixtisoslashganligi -  
korxona xizmatining sifat va miqdor maMumotlari; qayta qurish (yoki kengaytirish) 
hisobiga korxona quvvati disbalansini qoplashning texnik imkoniyati va iqtisodiy 
jihatdan maqsadga muvofiqliyligining tahlili; kerakli ish hajmidan kelib chiqqan 
holda (kooperatsiyalashganlikni hisobga olib) korxonaning eng qulay quvvati va 
ixtisoslashganligini baholash;

-  korxonani manba bilan ta’minlashni asoslash -  elektroenergiya, suv, issiqlik 
manbalari va ularga boMgan talab;

-  korxona joylashuvini asoslash -  korxonaning joylashuvi mumkin boMgan 
variantlami solishtirish (boshqa korxonalar bilan kooperatsiyalashishni hisobga 
olgan holda manba bilan ta’minlash sharoiti, yer maydoni xususiyatlari, qurilish 
tashkilotlari quwatlari va b.); korxona faoliyatining atrof-muhitga ta’sir etishini 
hisobga olgan holda aniqlangan xarajatlaming maqsadga muvofiqligini baholash;

-  asosiy texnologik qarorlar -  korxonaning ishlab chiqarish-texnologik tizimi 
tarkibi; ishlab chiqarish jarayonlarining tavsiya etiladigan texnologiyasi; jihozlar 
tanlovini asoslash; asosiy va yordamchi ishlab chiqarishda boshqa korxonalar bilan 
kooperatsiyalash shartli tasviri;

-asosiy  qurilish qarorlari-yermaydoniningjoylashuvi va taxminiy oMchamlari; 
alohida bino va inshootlar bo‘yicha asosiy hajmiy-rejali va amaliy qarorlar; loyi­
halash va qurilishning taxminiy muddati va navbati;

-  iqtisodiy ko‘rsatkichlar -  yaxlitlashgan ma’lumotlarga ko‘ra mablag* sarfi- 
ning taxminiy miqdori va uning samaradorligini, ishlovchilar sonini, mehnat unum­
dorligini va boshqa texnik-iqtisodiy ko‘rsatkiehlami aniqlash; shunday korxona va 
inshootlar ko‘rsatkich!arini tejamliroq va namunali shaxsiy loyihalar bilan solishti­
rish; tabiatni muhofaza qilish tadbirlariga sarflanadigan xarajatlami aniqlash;

xulosa va takliflar- loyihalash va qurilishning iqtisodiy maqsadga niuvofiqli- 
gi va xo'jalik tomondan zarurligini kooperatsiya bo‘yicha toMdiruvchi mahsulotlar- 
ni yetkazib berish haqidagi takliflami umumiy baholash;

-  texnik-iqtisodiy asosning aniq tarkibi uning vazifasi bilan belgilana­
di. Masalan, qayta qurishda texnologik va muhim qurilish qarorlari variantlarini, 
korxona quvvatini oshirish masalalari ishlab chiqilishi mumkin.



Texnik-iqtisodiy daJiJlar asosida loyihalash holati tahlil qilinadi. uning davo­
mida loyihalanayotgan obyektga nisbatan ijtimoiy, ekologik va texnik talablar 
tabiat-iqlim, gidrogeologik, shaharsozlik va ajratilgan yer maydonining boshqa 
xususiyatlari, o'xshash obyektlarnig loyiha qarorlari 0‘rganib chiqiladi. Bunday 
tahlilning natijasi loyihalash topshirig‘i hisoblanib, u o ‘z tarkibiga istiqboldagi 
bino yoki inshoot va korxonaning asosiy tavsiflarini oladi. Agar bajaradigan ishi 
bo‘yicha shunga o ‘xshash korxonaning tayyor namunaviy loyihasi mavjud boMsa 
yoki tavsifi shunga yaqin boMib tub joy sharoitiga mos kelsa, bu holda topshiriq 
bo‘yicha qurilish vaqti va istiqbolini nazarda tutgan holda tayyor loyihadan foy­
dalanish mumkin.

Topshiriq ma’lumotlarining tafsilot darajasi har xil boMishi mumkin. Masalan, 
ekspluatatsion korxona loyihasining topshirigM bir holatda, mashinalar tarkibi tav- 
sifini, ish tartibini, kooperatsiyalash sharoitini o ‘z ichiga olsa, boshqa holatda -  
korxona bajaradigan qurilish-montaj ishlar hajmi tobg ‘risidagi maTumotlami yoki 
faqat hududiy tuman haqidagi ma’lumotlar boMishi mumkin.

12.2. Korxonaning ishlab chiqarish dasturini, ish hajmini va ishlab 
chiqarish xodimlari sonini hisoblash

Korxonaning TX va T bo‘yicha ishlab chiqarish dasturi mashinalarga texnik 
ta’sir oMkazish soni bilan aniqlanadi va odatda vaqt bo‘yicha bir yilga rejalashtiri- 
ladi.

Loyihalash bosqichiga, ishlab chiqarish miqyosiga, kerakli ma’lumotlami 
aniqlash imkoniyatiga qarab ikki usuldagi hisoblash qoMlaniladi: yaxlitlangan 
ko‘rsatkichlar bo‘yicha va texnologik jarayonlar ma’lumotlari bo‘yicha. Yaxlit­
langan ko'rsatkichlar bo'yicha loyihalashda ish turlariga qarab mehnat hajmini 
taqsimlashda minimal differensiyallash qoMlaniladi: ajratish-yigMsh, agregat, elek- 
trotexnik, akkumulyator va boshqa ishlar. Ikkinchi usul bilan loyihalashda quyi­
dagi texnologik hujjatlardan foydalanish moMjallangan: ishonchlilik xaritasi va har 
xil mashinalar uchun joriy ta’mirlash turlari. Odatda texnologik hujjatlar operatsion 
xarita ko‘rinishida boMib, ish sermehnatligi, qoMlaniladigan jihoz va asboblar tav- 
siya qilinadi. ToMiq texnologik hujjatlar yoM qurilishi mashinalari va avtomobil- 
lami mukammal ta’mirlash korxonalariga taalluqli boMadi. TX va ta’mirlaydigan 
ekspluatatsion korxonaning texnologik Ioyihasini odatda yaxlitlangan TX va 
ta’mirlash normativi bo‘yicha eng sodda determinlashgan bogMiqlikdan foydalanib 
ishlab chiqiladi. Ko‘p hollarda ishonchliroq boMishi uchun matematik modellashti­
rish, ommaviy xizmat nazariyasi usullari qoMlaniladi.

Texnologik hisoblar uchun ishlatiladigan ma’lumotlar korxonaning bajaradi­
gan vazifasiga bogMiq. Masalan, markazlashtirilgan xizmat ko‘rsatish korxonasi 
va firmali xizmat markazlari uchun maMumotlar, ishlab chiqarish dasturi hisob- 
lansa, kompleks tipidagi korxona uchun -  korxona balansidagi mashinalaming



ish tartibi va soni, nomenklaturasi, TX va ta’mirlash tartibi, mashinalar eksplua- 
tatsiyasi sharoiti va ularning texnik holati to'gMisidagi maMumotlar hisoblanadi. 
Ma'lumotlaming tarkibi va toMiqligi har xil boMishi mumkin, ular loyiha maqsadi- 
ga bog'Iiq boMib, loyiha topshirigMga, asosan, aniqlanadi.

TX va ta’mirlash ishlarini bajaradigan korxonalami loyihalashda birmun- 
cha ilg'or normativlardan foydalaniladi. Amalda ishlab turgan korxonalar­
da esa, masalan, texnik ta’sir oMkazish davriyligini oshirish yoki sermehnatlik- 
ni 20 %gacha pasaytirish yoMi bilan rejalashtirish mumkin. Korxonaning alohi­
da boMinmalarini loyihalashda mukammal nomiativlardan foydalanish mumkin, 
masalan, mashina ishlagan soatining oMtachasi va agregat hamda tizimlar bo‘yicha 
joriy ta'mirlash sermehnatligi kabi ma’lumotlar. Bunday ma’lumotlar korxona va 
uning boMinmalari faoliyatini, ilmiy tekshirish ishlari natijalari ni o'rganib chiqish 
va tahlil qilish natijasida aniqlanadi. Mashinalari ko‘p turli boMgan korxonalarda 
ishni osonlashtirish maqsadida hisobni TX va ta’mirlash tartibi yaqin boMgan bir 
xil guruh mashinalar uchun olib boriladi. Hisoblash ishlarini oMtacha qiymatda- 
gi maMumot kolrsatkichlari yoki hisoblangan mashina saroyi bo'yicha olib borsa 
boMadi.

Odatda, amalda ishlayotgan korxonalar uchun mashinalar ishlash soati rejasini, 
mashinalardan kdgusida foydalanishni hisobga olgan holda hisobiy ma’lumotlarga, 
asosan, belgilanadi. Boshqa hollarda hisoblash ishlari rejalangan ish kuni soniga 
texnik foydalanish koeffitsiyentiga va o ‘rtacha kunlik ish soatiga asoslanib olib 
boriladi.

TX va ta’mirlash bo‘yicha yillik ish hajmi (odam -  soat), ishlab chiqarish das- 
turiga, asosan, har turdagi texnik ta’sir bo‘yicha turli guruh mashinalari uchun alohi­
da tuzatilgan sermehnatlik normativiga, asosan, aniqlanadi. Avtomobil shassisidagi 
maxsus mashinalaming joriy ta’mirlash bo'yicha ish hajmini ularning yillik yurgan 
masofa miqdori va solishtirma semiehnatligiga asoslanib aniqlanadi. Korxonaning 
asosiy ish hajmini hamma guruh mashinalari sermehnatliligini qo‘shib chiqish bilan 
aniqlanadi. Asosiy ishdan tashqari qo‘shimcha ish dasturi ham mavjud, unga quy- 
idagilar kiradi: mashinalami ekspluatatsiyaga tayyoriash, qurilish buyurtmalarini 
bajarish, zaxira qismlarini tayyoriash, korxonaning o4ziga xizmat qilishi va hokazo. 
Odatda, qo‘shimcha ish dasturi hajmini asosiy ish dasturi miqdorining 30 foiziga- 
chasi qabul qilinadi.

Mashinalarga TX va ta’mirlash ishlarini bajarishda bevosita korxona (ko‘chmas 
bazada, ko‘chma ustaxona bilan qurilish obyektlarida) kuchi bilan birga koopera- 
tsiya bo‘yicha hamkor korxonalami ham jalb qilish mumkin. Kooperatsiya daraja­
si ekspluatatsion korxonaning quvvatiga bogMiq. TX va ta’mirlash ishlari umumiy 
hajminig hamkor korxona yordami bilan bajargan ishiga nisbati kooperatsiya dara­
jasini belgilaydi. Yirik korxonalaming kooperatsiya darajasi past boMadi. Hozir­
gi vaqtda mexanizatsiya boshqarmalarining o ‘rtacha kooperatsiya darajasi 15-20 
foizni tashkil qiladi.



Bajariladigan ishlarning joyi texnologik va tashkiliy sharoitlaming tahlili asosi­
da aniqlanadi. Odatda avvaliga ish hajmlari uning turlariga qarab foiz nisbatida va 
undan soMig odam-soatda taqsimlanadi. 0 ‘z navbatida, TX va ta’mirlash ishlari 
bajariladigan joylari bo‘yicha taqsimlanadi: qurilish obyektlarida, postlarda yoki 
ko‘chmas bazaning boMimlarida. Bu holatda ishlar shartli ravishda postlarda va 
scxlarda bajariladigan ishlarga boMinadi.

Postlardagi ishlar bevosita mashinalaming o ‘zida bajariladi (yuvish-tozalash, 
moylash va boshqa ishlar), scxlarda bajariladigan ishlar esa, mashinalardan yeehib 
olingan yigMna birikmalar, agregat, uzel va detallami tekshirish hamda ta’mirlash 
bilan bogMiq. Qurilish obyektlarida, odatda, ishlar postlarda bajariladi, kamdan- 
kam hollarda sex ishlari ko‘chma ustaxona kuzovida bajariladi.

Mashinalari har turli boMgan ko‘chmas sharoitdagi korxonalarda, odatda TX 
20-30 foizni, joriy ta’mirlash ishlari esa 70-80 foizni tashkil etadi. qolgan ishlar 
qurilish obyektlarida bajariladi. Shu bilan birga, odatda, mukammal ta’mirlash 
maxsus ixtisoslashtirilgan zavodlarda, rejali joriy ta’mirlash esa ko‘chma korxo­
na postlarida bajariladi. Avtomobil shassisidagi mashinalarga ko'rsatiladigan TX 
va ta’mirlash ishlarining hammasi ko‘chmas korxonada bajariladi. Korxona sex 
va boMimlari uchun har xil hunardagi ishlab chiqarish ishchilari soni (/?,) tegishli 
ish turiga qarab yillik sermehnatliligi (Srj) bo‘yicha aniqlanadi, TX va ta’mirlash 
zonasi hamda ko‘chma ustaxona uchun esa -  ishchi postlari va ustaxona soni 
bo‘yicha bir vaqtda ishlovchi ishchilaming o ‘rtacha sonini hisobga olgan hol­
da aniqlanadi. Ishlab chiqarish ishchilari texnologiya bo‘yicha zarur I ti va shtat 
bo‘yicha lozim Ishi boMgan ishchilarga boMinadi va ularning soni quyidagi nis- 
batda aniqlanadi.

l t i = T ri/F hpi va P ri = T n / F eri 

bu yerda: F hpi va F ert - mos ravishda ishchining belgilangan va haqiqiy (samarali) 
yillik fondi, s.

Ish tartibi bir smenali boMgan korxona uchun belgilangan yillik fond ish kuni 
va smena davomiyligini hisobga olgan holda aniqlanadi. Odatda tabiiy mehnat 
sharoitidagi kasblar uchun (ish haftasi 41 soatli) bu fondni 2070 soatga, zararli 
sharoitda ishlaydigan korxonalar (ish haftasi qisqartirilgan 36 soatli) uchun esa -  
1830 soatga teng deb qabul qilinadi. Haqiqiy yillik fondni aniqlashda ta’til kun­
lari davomiyligi, uzrli sabab bilan ishga chiqmaganligi hisobga olinadi va odatda u 
1820-1860 soatni tashkil qiladi. Zararli sharoitda ishlaydigan korxonalar uchun bu 
fond 1610-1620 soat deb qabul qilinadi. Uzoq shimolda va unga tenglashtirilgan 
hududlarda ishlovchilar uchun samarali fond qo‘shimcha ta’til hisobga undan ham 
kichik qiymatga ega boMadi.

Korxona ishchilari bajaradigan ish hajmiga muvofiq ish smenalarga taqsimla­
nadi. Odatda ikki smenali ish tartibi qabul qilinadi va ishchilaming smenalik koef­
fitsiyenti 1,65-1,70 ni tashkil qiladi.



Korxonaga zarur boMgan postlar soni ishlab chiqarish dasturiga, ishlarning scr- 
mehnatligiga, shuningdek, ishlab chiqarish jarayonlarini tashkil qilish usullariga 
hamda TX va ta'mirlash zonasining ish tartibiga bogMiq boMadi.

Ekspluatatsion korxona TX va ta’mirlash zonasining ish tartibi ish kunlariK jsh - 
soni bilan, ish smenasi P sm: bilan, smena davomiyligi tsm2 bilan, smena boshlani- 

-shi va tugashi vaqti bilan, shuningdek, ishlab chiqarish dasturi bajarilishini vaqt 
bo‘yicha taqsimlanishi bilan tavsiflanadi.

TX turlari va maMumotlar tarkibidan kelib chiqqan holda postlar sonini hisob- 
lashning turli usullarini qoMlash mumkin. TX soniga qarab rejalashda hisobni 
moMjallangan vaqtdagi texnik qarov soni bo‘yicha qabul qilinadi. Ish smena bo‘- 
yicha bir xil taqsimlanmagan holda, hisob ko‘proq ish yuklangan smena bo‘yicha 
olib boriladi. Tasodifiy boMadigan ishlar (rejasiz joriy ta’mirlash) uchun hisobni 
postdagi ishlarning scrmchnatligi bo‘yicha qilinadi, bu holda postlarga mashina­
laming bir me’yorda kclmasligi nazarda tutiladi. Odatda, bu holatda hisob-kitob- 
ni determinik bogMiqlik usuli bilan qilinadi. Aniqroq natijalarga erishish uchun 
matematik modellashtirish va ommaviy xizmat nazariyasining matematik model- 
larini qoMlash lozim.

TX postlari hisobini, mashina gumhlariga qarab, har bir TX turi uchun olib 
boriladi. Asosiy dastlabki ma’lumot sifatida xizmat turi N f  bo‘yicha yillik ishlab 
chiqarish dasUiri va korxona postlarida bajariladigan ishlarning sermehnatligi oli­
nadi. Lozim boMgan ishchi postlarini aniqlashda quyidagi nisbatdan foydalanish 
mumkin:

=  y ° k i p * = V -л  >

bu yerda: X \-  TX zonasining kunlik yoki smenalik dasturi; 'k\=N?>IKLshz, kun-1 yoki 
h =^ ibl(^ish.= Psm.zX * /kunlik;

[i]~ postning ish unumdorligi; |ij=l/tj, 1/s, yoki \xx=tsmJti\  1/kunlik;
t j -  bitta TXning o‘rtacha bajarilish vaqti, s.
Postda bajariladigan belgilangan ishlarning sermehnatligi Sj* uchun, bir vaqt- 

ning o ‘zida ishlovchilar soni Ipmi hisobga olgan holda, bitta TX ning o‘rtacha bajari­
lish vaqtini quyidagi nisbat bo‘yicha aniqlanadi:

TrCpfIp&tpi„
bu yerda: tpp-  mashinalami postga qo‘yish va chiqarish uchun ketadigan vaqt. 
Odatda mashina turiga qarab tpp = 0,03 0,05 s.

TX postida bir vaqtning o ‘zida ishlayotgan ishchilar soni Iph postlaming jiho- 
zlanganligi va mashina oMchamlarini hisobga olgan holda, ish miqdori va uni baja­
rish texnologiyasiga bogMiq boMadi. Odatda Ipj 4 kishidan ortiq qabul qilinmaydi. 
Smena davomida ishchilar bir postdan ikkinchi postga o ‘tib ishlashlari sababli Ipi ni 
hisoblaganda kasrli kattalik boMishi ham mumkin. Bu holda zona ishchilari sonini 
butun qilib olinadi.



TX-2 va ТХ-3 postlari sonini aniqlashda mashinalarga postlarda qo'shimcha 
va bir vaqtda sodir boMadigan ba’zi ta'mirlash ishlarini bajarish uchun ketadigan 
vaqtni oshirish mumkinligi nazarda tutiladi (agar ulaming ish miqdori S /} ni aniq­
lashda hisobga olinmagan boMsa), ya’ni bu yerda: r\tk-  TX postning 
ish vaqtidan foydalanish darajasi; rj^=0,85 0,95.

TX ishlarini bir maromda bajarish uchun, ishni tashkil qilinganda bitta TXga 
ketadigan o ‘rtacha vaqt /, zonadagi ishning davom etishi tsm =, ya’ni postning kun- 
dalik (smenalik) ish unumdorligi ji, zonaning kundalik (yoki smenalik) dasturi A., ga 
teng boMishi lozim. Ba’zi bir ishlar uchun (masalan, rejali ta’mirlash) ishni bitirish 
vaqti bir necha kunni tashkil etishi mumkin.

Oqim liniyasining unumdorligi va TXni bajarishga ketadigan o ‘rtacha vaqt 
ti ni quyidagi nisbatlar orqali aniqlanadi:

Mi= I 'U va trSfW&tpb 
bu yerda: S /)l -  oqim usulida ishni tashkil qilishda TK sermehnatligi, odam-soat;

/ / -  liniyadagi ishchilar soni;
tpk-  mashinaning konveyerda postdan postga oMish vaqti, /^=0,01 ...0,02s.
Oqim liniyasidagi TX ning hisoblab aniqlanadigan sermehnatligi universal 

postdagiga, ya’ni T/>ga nisbatan o4rtacha 15 ...20  % pasayadi.
Liniya ishlashini bir-biriga moslashga va mashinalaming har bir postda bara- 

var turishiga liniyadagi ishchilar /, va postlar bo‘yicha sermehnatliylik SjP'ni turi- 
dagi taqsimlash bilan erishiladi, ya'ni:

Spllp,= S ^ llpl= = S flIpf= = Sf41h 
S f ,=lLSf va Ir U pj,

bu yerda: S f1 -  potok liniyasining /-bajariladigan ishlarning sermehnatligi, odam- 
soat;

Ipj —j  postidagi ishchilar soni.
Oqim liniyasida tashkil etilgan ishchi postlaming soni odatda 4 -5  nafardan 

oshmaydi.
TX liniyasi maydoni va jihozlaridan toMiq foydalanish maqsadida turli tex­

nik qarovlami bir zil shaklga keltirib birlashtirilgan liniyada har xil vaqtda baja­
rish kerak.

Kundalik texnik xizmatning yuvish-tozalash ishlarida qoMlaniladigan, uzluksiz 
ishlaydigan potok liniyaning unumdorligini aniqlash yuvish qurilmasining mashi­
nalami tozalab oMkazish qobiliyatidan kelib chiqadi.

Rejasiz ta’mirlash uchun postlar sonini, ish ko‘p bajarilgan smenadagi post ish­
larining yillik sermehnatligi bo‘yicha quyidagi nisbatga muvofiq hisoblanadi.



bu yerda: Si^ -  post ishlaridagi joriy ta’mirlashning yillik sermehnatligi, odam- 
soat;

Kn -  ishi ko‘p boMgan smenadagi umumiy ishlar. Koeffitsiyent zonada ish ikki 
smenali boMganda, odatda K, =0,6;

Fep-  bir smena ishlaydigan postning ish vaqti yillik fondi; Fep=2010 soat; Iur-  
postdagi o ‘rtacha ishchilar soni, odam. Odatda Iw=1,5-2,5 odam;

t]„ . -  ish bajaruvchilaming ish vaqtidan foydalanish koeffitsiyenti; r)/;=0,75... 
0,90;

Ф -  mashinalami postlarga uzluksiz kelmaslik koeffitsiyenti; ф = 1,2... 1,4.
Rejasiz ta’mirlash umumiy hajmining taxminan 40 ...50  %ni post ishlari ser­

mehnatligi tashkil etadi va unda, asosan, nazorat, sozlash, qotirish va yechish- 
yig‘ish ishlari bajariladi.

Ishchi postlariga boMgan asosli talab ta’mirlash zonasi ishlariga qulay sharoit 
yaratish bilan aniqlanadi. Bu holda mezon sifatida zona postlarini ish bilan 
ta’minlash va mashinalaming turib qolishi bilan bogMiq boMgan solishtirma xarajat 

(so‘m/vaqt birligi)ning eng kam miqdorini qabul qilish mumkin:
SxjrStimMu+PSp+Sp+SyL ->min, (12.2)

bu yerda: Spy Szp, Sdnl -  mos ravishda postni tashkil qilishga, zona ishchilari meh- 
natiga, mashinalami turib qolgani badaliga boMgan xarajatlar miqdori, so‘m/vaqt 
birligi;

P, L  -  mos ravishda zonadagi postlar va ishchilar soni;
M u -  ta’mirlash tizimida turgan mashinalaming o ‘rtacha soni;
Mu=Mk+Ph\ Mk -  ta’mirlashni kutayotgan mashinalaming o ‘rtacha soni;
Ph -  band postlaming ofcrtacha soni.
Postni tashkil qilish uchun boMgan xarajatlarga Sp, ishlab chiqarish maydonlar- 

ini to‘sish va saqlashga, shuningdek, texnologik jihozlar sotib olish va uni ishlatish- 
ga ketgan xarajatlar ham kiradi.

Mu qiymatini aniqlash uchun matematik modellashdan, ta’mirlashga boMgan 
talablaming eng sodda oqimini va bitta rad qilishning sermehnatligini eksponen- 
sial taqsimlashda ommaviy xizmat ko‘rsatish modelidan foydalanish mumkin. 
Oxirgi holatda postlaming bir-biriga o^aro yordamida mashinaning ta’mirlash 
tizimida boMish ehtimolligi quyidagi nisbatlar bilan aniqlanadi:

TS = ! ^ - T 0 (S < n \  Ts = ----- ^ - — To( s > n )  

P,\*S-------------------------- V-m" Pt 4s
.9 =  1 5=1

bu yerda: X -  ta’mirlashga buyurtma oqimining jadalligi;
Tu -  ta’mirlash tizimida mashinaning yo‘qligi ehtimolligi CŜ O), noirnallangan

sharoitda aniqlanadi X 7л = 1;
5 = 0



|л„- s>n boMganda postning unumdorligi, ya’ni har postda o ‘rtacha IJn  ishchi 
ishlagan holda;

j.iy-  s<n dagi postning unumdorligi, ya’ni har postda o ‘rtacha U s  ishchi ishla­
gan holda.

Shulardan kelib chiqib Mu ni aniqlash uchun kerak boMadigan ko‘rsatkichlar 
quyidagi koMinishda boMishi mumkin:

oo ^ ^  — сю
M k = 2  ( S - n ) T s - щ  = Z S T s + „  £  Ts , (12.3)

S=n S=n S=n+\

Maqsadli funksiya (I4.2)ning yechimi post sonlari n ning eng qulay birikmas- 
ini va oMnatilgan ish tartibi bo‘yicha joriy ta’mirlash uchun berilgan ish hajmini 
bajarish uchun zona ishchilari Iz sonini aniqlaydi.

Postlaming mustaqil ishlashida, ularning har birida ishchilaming o ‘zgarmas 
soni ishlaganda, ya’ni post unumdorligi har qanday |л da o'zgarmas boMib A/„ga 
teng boMganda, anchagina sodda boMgan quyidagi nisbatni olish mumkin:

a /7+1
Mn = - ------ — ------- 3 - ; " 3 = a > 02 .4 )

bu yerda: T0 =
s=n- \  s

1  T 7  +

(л -1 )! (« -а )2 ’ 
-I

, S \ ( n - l ) l ( n - a )
a  = \ / \ x n.

Ko‘rsatish mumkinki ta’mirlash tizimida a  ning ish bilan ta’minlanish darajasi, 
Ф koeffitsiyentini hisobga olmay aniqlangan postlaming o lrtacha soni P/rga (14.1 
ifodaga) mos keladi.

Agar erkin holdagi talablar oqimi tushsa va ta’mirlash vaqtining taqsimoti erkin 
boMsa, u holda bo‘sh postlami kutayotgan (navbati cheklanmagan murakkab tizim­
lar uchun) (14.3) yoki (14.4)da aniqlangan Mk ni, ga teng boMgan nis- 
batga ko‘paytirib, amaliy hisoblash orqali mashinalaming o ‘rtacha sonini aniqlash 
mumkin, bu yerda, Vk -  ta’mirlashga tushgan talablar orasidagi juz’iy o ‘zgarish vaq­
ti koeffitsiyenti; Vx -  ta’mirlashning juz’iy o ‘zgarish vaqti koeffitsiyenti. Bunday 
ko‘rinishda maqsadli funksiya (14.2)dan mashinalarga eng qulay ta’sir ko‘rsatish 
uchun foydalanish mumkin, ular uchun Vк nolga yaqin, ishni bajarish vaqti esa nor­
mal taqsimlashga ega boMadi.

Texnologik jihozlar soni va nomlarining texnologik jarayonni bajarish 
uchun zarur boMishini hisobga olib va uning iqtisodiy samaradorligini solishtirib 
aniqlanadi. Jihozlarni tanlaganda jihozlash rolyxatidan, mashinalarga texnik 
qarov va ta’mirlash bo‘yicha texnologik hujjatlardan, garaj va ta’mirlash jihoz- 
lari katalog-ma’lumotnomasidan, chet el ishlab chiqarish kataloglaridan foyda­
laniladi.



Umumiy jihozlarga boMgan ehtiyojni aniqlashda hisoblash, ekspert va aralash 
(hisoblash-ekspert) usullaridan foydalaniladi. Hozirgi vaqtda aralash usuli kengroq 
tarqalgan. Hisoblash usulini ikki guruhga ishlarning sermehnatligi va davomiyligi 
bo'yicha birlashtirish mumkin:

Bajariladigan ishlarning sermehnatligi bo‘yicha jihozlarga boMgan ehtiyojni 
aniqlashda, ushbu jihozda ishlaydigan odam soni hisobga olinadi. Ish bajarilishi 
qoMda va mexanizatsiyalashgan ravishda olib boriladigan jihozlami, shuningdek, 
ba’zi stanoklarni (temir va yog‘ochga ishlov bemvchi) hisoblashda shunday usul 
qoMlaniladi:

Xj = FjJjH,  ' ь '

bu yerda: Sj -  ushbu jihozda bajariladigan ishlarning yillik sermehnatligi, odam- 
soat;

Fjs -  jihozning samaradorlik bilan yillik ishlash fondi, soat;
I j -  ushbu jihozda bir vaqtning o‘zida ishlovchilaming o4rtacha soni, odam;
П/ -  tayyorlov, yakunlov va qayta sozlov ishlarini hisobga oluvchi, jihozdan 

vaqt bo‘yicha (bevosita belgilangan maqsadda) foydalanish darajasi (r|,=0,7... 
0,9);

Фу -  jihozga boMgan talabnning bir me’yorda boMmaslik darajasi =1,1...
1,3).

Jihozlami ish unumdorligi bo‘yicha hisoblash, undagi mehnat jarayoni ortish- 
tushirish va texnologik jarayonni vaqti-vaqti bilan kuzatib turish (yuvish vanna- 
lari, obkatka stendlari, qizitish pechlari) bilan bogMiq boMgan ishlarni bajarishda 
olib boriladi. Jihozning ish unumdorligini \ij hisob-kitob orqali yoki texnik imkoni- 
yatiga qarab (masalan, pasport tavsifi bo'yicha) rejali davrdagi jihozning samara­
li ishlash vaqti fondini hisobga olib aniqlanadi. Jihozlarning soni quyidagi nisbat 
bo‘yicha aniqlanadi:

Xo= ---------- **Ф/,
W l y  1

bu yerda: Xj -  ushbu jihozga boMgan buyurtma oqimi, tezligi, \Xj ham xuddi shunday 
vaqt davri bo‘yicha aniqlanadi, 1/vaqt birligi;

r|y-jihozlarning texnik imkoniyatlaridan foydalanish darajasi;
kk -  texnologik operatsiyalaming takrorlanish koeffitsiyenti, odatda 1,05... 1,15 

chegarada qabul qilinadi (agar buyurtmalar oqimiga Xf takrorlanish operatsiyasi 
hajmi kiritilmagan boMsa).

Operatsiyalaming sifatli bajarilishi mumkin boMmagan va yetarli mehnat 
unumdorlik darajasi yoki texnik xavfsizlikni ta’minlash mumkin boMmagan hollar- 
da, jihozlarga boMgan talabni ekspert usuli bilan aniqlanadi.



Maydonlami hisoblashdan ilgari hamma ishlab chiqarish va omborlar binolari 
tarkibini aniqlab olish lozim boMadi.

Umumiy holatda komplcks turdagi ekspluatatsion korxona o'zining tarkibi- 
da asosiy ishlab chiqarishning quyidagi zonalariga ega bo‘lishi mumkin: tashxis 
qo4yish, tozalash va yuvish (kundalik xizmat (KX) ishlari), TX, mashinalami qism- 
larga ajratish va yigMsh (joriy ta’mirlash zonasi). Ushbu ko‘rsatilgan zonalarda yoM 
mashinalari uchun ham postlar nazarda tutiladi. Yordamchi ishlab chiqarish bino­
lari tarkibida quyidagi boMim va sexlar nazarda tutiladi: mayda va yigMna qismlami 
yuvish: nuqsonlarni aniqlash va komplektlash; temirchilik-qizdirish; payvandlash- 
eritib qoplash; duradgorlik; gulqog‘oz sexi; bo'yash bo‘limi; mexanika sexi; kabi­
na armatura sexi; misgarlik sexi; tunukasozlik sexi; shinomontaj va vulkanizatsiya 
sexi; akkumulyator sexi.

Ko'pincha yirik ekspluatatsion xo‘jaliklarda ichki yonuv dvigatellarini obkatka 
qilish va ta’mirlash, osma jihozlami ta’mirlash, gidravlik, elektr va boshqa jihozlar- 
ni ta’mirlash uchun maxsus boMimlar tashkil qilinadi. Bundan boshqa boMimlarni 
ham tashkil qilish mumkin, masalan, zanjir tasmali mashinalaming yurgizish qis­
mini ta’mirlash, plug-cho‘tka jihozlarni va konteynerlami ta’mirlash (avtodormex- 
bazalarda), rezina-texnik qismlami tayyoriash, mexanizatsiyalashgan asboblar- 
ni komplektlash va saqlash, hamda ta’mirlash bo‘limlari. BoMimlar, odatda, ikki 
va undan ko‘proq ishchiga yetarli ish hajmi boMganda tashkil qilinadi. Ish hajmi 
undan kam boMganda ish tcxnologiyasi bir-biriga yaqin boMgan boMimlar birlashti- 
rilib aralash boMimlar tashkil qilinadi, masalan, temirchilik-payvandlash, misgar- 
lik-tunukasozlik boMimlari, TX va mashinalami ta’mirlash zonalari. Ba’zi turda­
gi ishlar hajmi bo‘yicha ishchilar soni, butun son bilan itoda boMmagan hollarda, 
bir-biriga mos kelgan kasblami qo‘shish maqsadga muvofiq boMadi. B a’zi hollar­
da bir ishchiga yetarli boMgan ish hajmi bo‘yicha boMim tashkil qilinishi mumkin, 
masalan; akkumulyator va bo‘yash boMimi.

Loyihalash bosqichiga qarab binolaming maydonlarini ikki asosiy usul bilan 
aniqlash mumkin: yiriklashtirilgan ko‘rsatkichlar bo‘yicha (solishtirma maydon 
bo'yicha), texnik-iqtisodiy asoslash bosqichida, oldindan hisoblashda, hajmiy-re- 
javiy qaror tanlashda;

Texnologik loyihalash (hisoblash) bosqichida ishlab chiqilgan ishlab chiqa­
rish jarayonining fizik parametrlari bo‘yicha. Hisoblab chiqilgan maydonlar, 
keyinroq, rejalashtirish qarorini ishlab chiqish bosqichida, grafik qurish bilan 
aniqlab olinadi.

TX va ta’mirlash zonasi maydonini F2' zonadagi mashinaning egallab turgan 
maydonini Fm hisobga olgan holda u yerdagi mashina-joyni P2 taxminan hisoblab, 
quyidagi nisbat bilan aniqlanadi:

F=P:F WK:,



bu yerda: K7 postlami joylashtirish zichligi koeffitsiyenti, zonadagi ish joylari. 
mashina yurishi va oMishlari hisobga olinadi. Mashinalaming tashqi oMchami, post­
lar soni va ularning joylashishiga qarab K-=5...1.

Ishlab chiqarish boMimlari, odatda u yerga o ‘matilgan jihozlarning egallagan 
maydoni bo4yicha hisoblanadi. Bu holda, avvalo, har bir boMim bo'yicha muqim 
okmatiladigan va ko‘chma jihozlarning ro‘yxati tuziladi. Ushbu rokyxatga, asosan, 
o ‘matilgan jihozlarning rejadagi maydoni Fj va undan sokng boMimlaming may­
donlari quyidagi nisbat orqali aniqlanadi.

Fh= K fr KjZfJh
bu yerda: Kj -  jihozlami o ‘rnatish zichligi koeffitsiyenti, boMimda bajariladigan ish- 
larga bogMiq boMib, 3.. .5,5 miqdorida qabul qilinadi;

f j t -  boMimga o‘matilgan 1 -  turdagi jihozning maydoni.
Alohida hollarda, bajariladigan ishlar, asosan, qoM mehnati bilan bogMiq 

boMgan boMimlarda, maydonni aniqlash, shu bilan ko‘proq band boMgan smenada­
gi ishchilar soniga qarab hisoblanadi.

Ekspluatatsion korxonalar maxsus texnologik jihozlar va transport vositalari- 
ga ega boMgani uchun, uning omborlari o ‘zining maxsus tashkiliy uslubi bo‘yicha 
ishlaydi. Omborlarda yuklaming vaqtinchalik yigMlib qolish hollari boMadi, undan 
tashqari omborlaming ichida tushirish, eltish, ortish, saralash, butlash ishlari va 
oraliq yuklami qayta ortish opera tsiyalari bajariladi. Omborlarda ba’zida, ishlab 
chiqarish jarayoni boshlanib, tugallanadigan ba’zi xildagi texnologik operatsiyalar 
ham bajarilishi mumkin, shuningdek, texnologik komplektlami tanlash, montajol- 
di tayyorgarlik, yarim maxsulotni kassetalarga o4rnatib tayyorlab qo‘yish, texnik 
nazorat va boshqa ishlar bajariladi.

Loyihalashda qayta ishlash texnikasini va yuklami ortish, buyum-idishlarini 
taxlashni takomillashtirish bo‘yicha asosiy yo‘nalishlami ham hisobga olish lozim. 
Ular quyidagi I ardan iborat: baland stellajlardan foydalanish va ularga xizmat qilish 
uchun tekis taxlovchi kranlami qoMlash; omborlami bir qavatli binolarga joylashti­
rish; zaxira ombori maydonlari umumiy hajmidan unumli foydalanish uchun max­
sus ko‘pqavatli stellajlami o‘matish; ombor ishlari jarayonini mukammal ishlab 
chiqish va tashkil qilish.

Ekspluatatsion xo‘jalik mashinalarining soni va tarkibidan kelib chiqqan hol­
da, korxonada quyidagi omborlar boMishi mumkin: ehtiyot qism va agregatlar 
ombori; yogMash-moylash materiallari va yonilgM ombori; ballonli gazlar ombo­
ri; lak-bo‘yoq materiallari va ximikatlar ombori; shina va boshqa materiallar 
ombori.

Texnik-iqtisodiy asoslash davrida ombor maydonlari uchun odatda ishlab 
chiqarish umumiy maydanidan 10-12 % qabul qilinadi va quyidagicha taqsimlana- 
di: ehtiyot qismlar ombori uchun -  25 %, asbob-anjom ombori uchun 20 %.

Texnologik loyihalash davrida omborlar maydonlari quyidagi nisbat bilan 
aniqlanadi:
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b u  y e r d a :  K om -  o m b o r  j ih o z la r in i  j o y la s h t ir i s h  z i c h l ig i  k o e f f i t s iy e n t i ;  A '„, = 2 . .  .4 ;

Ffm -  ombor poliga tushadigan solishtirma ogMrlik yoki aniqroq hisobga ko‘ra, 
ombor jihozlari egallagan maydon bo'yicha aniqlanadigan ombor foydalanish may­
doni.

yoki Ffn~ -̂Jjixh 
bu yerda: Gsaq -  saqlanadigan yuklar massasi;

qom -  saqlash usuliga (stellajda, taxlash) va yuklaming taxlash balandligi- 
ga bog‘liq boMgan, polga tushadigan solishtirma og‘irilik. Taxlash balandligi 
1.. .1,5 m boMganda, ehtiyot qism agregat va metallar uchun q()m = 5.. .20 kN/m2 va 
boshqa materiallar uchun qom = 2 ...5  kN/m2.

Saqlanadigan materiallar miqdori (ombor sigMmi) belgilangan kun va sarf 
normasi bo‘yicha aniqlanadi. MaMum mashinalar uchun solishtirma normativ 
boMmagan taqdirda, sarf normasini, ogMrlik nisbatini hisobga olib, shunga o ‘xshash 
mashinaga tuzatish koeffitsiyenti kiritib aniqlanadi.

Yordamchi binolar maydoni (ma’muriy, ijtimoiy, maishiy) texnologik hisob 
maMumotlariga qarab SNiP 2.09.04-87 talabalariga muvofiq qurilishni loyihalash- 
tirish davrida hisoblanadi.

Yordamchi (texnik) binolar maydonini, qurilishni loyihalashning sanitariya- 
texnik va energetik boMimlarini ishlab chiqish vaqtida aniqlanadi. Bunga kompres­
sor, nasos, issiqlik punkti, tozalash inshootlari, ventilyatsiya kamerasi, transforma- 
tor podstansiyasi va boshqalar kiradi. Texnik-iqtisodiy asoslash va oldindan hisob­
lash davrida, bu maydonlami o‘xshash namunali loyiha maMumotlari bo‘yicha 
aniqlash mumkin.

12.5. Rejalashtirish yechimini ishlab chiqish

Ekspluatatsion korxonani rejalashtirish masalasi yechimi har xil muam- 
molami hisobga olishni nazarda tutadi: keng egalik (viloyat,tuman xo‘jaliklari 
doirasida); tor egalik (ajratilgan maydon doirasida); bino va jihozlar joylashuvi. 
Keng egalikda ishlab chiqarish taqsimoti belgilangan mintaqaga moMjallanadi. 
Joy tanlashda korxonaning kelajakdagi taraqqiyoti hisobga olinadi, yer maydoni- 
ning shakli va oMchami aniqlanadi, tub ma’noda korxona maydonining joylashi- 
shi, mintaqa rejasini hisobga olgan holda, ko‘p yillardan beri shakllangan boshqa 
korxona maydonlari joylashishini hisobga olib aniqlanadi. Tor egalik vajihozlar- 
ni joylashtirish tor ma’nodagi omillami hisobga oladi va, asosan, ish texnologi- 
yasi bilan aniqlanadi.

Korxonaning bosh rejasi, asosiy tuzilish qismlarining bir-biriga nisbatan joy- 
lashuvini aniqlaydi va korxona sahnida mashinalar harakatini tashkil qiladi, shu­
ningdek, korxonaning ichki tuzilmalarini mintaqaning tutashgan boshqa korxona 
tuzilmalari bilan bogMaydi.



Bosh rejani ishlab chiqishda SNiPga amal qilinadi va hududni funksional zona- 
lashtirishda sanitariya-gigiyenik va yongMn havfsizligi talablari, transport turlari, 
qurilish navbati, ma’qul boMgan muhandislik tarmogM ta’minotlari texnologik 
bogMiqligini hisobga olish nazarda tutiladi. Bosh rejani ishlab chiqishdan oldin, 
ajratilgan maydonga joylashtiriladigan bino va inshootlaming tarkibi aniqlanadi.

Bino va inshootlaming joylashtirilishiga qarab qurilishni ikki turga ajra­
tish mumkin: birlashgan (oMab olingan) va bir-biri bilan bogManmagan (alohida 
bino) ko‘p hollarda bir binoda ishlab chiqarish o ‘rab olinadi (qurilish ixchamligi- 
ni oshirish usuli sifatida), bu albatta texnologiya sharoitiga, yongMn va sanitariya- 
gigiyenik talablariga zid boMmasligi va korxonani joylashtirish sharoitlariga to‘g ‘ri 
kelishi lozim. Bosqichma-bosqich qurilishda va korxonani bosqich bilan ishga 
tushirishda o ‘rab olishning afzalligi yo ‘qoladi. Issiq va iliq iqlim sharoitida, shu­
ningdek, katta oMchamli mashinalarga xizmat ko‘rsatadigan korxonalar qurilishi­
da binolami alohida qilib qurish ma’lum afzalliklarga ega. Odatda alohida qurilgan 
binolardan kundalik texnik xizmatning yuvish-tozalash ishlarini, nazorat o4kazish 
nuqtasini, materiallami joylashtirishni tashkil qilish uchun foydalaniladi.

Imoratlaming qavatlar sonini tanlash, ularda bajariladigan ishlarga va joy 
sharoitiga, yer uchastkasi maydoni va uning tuzilishiga (past-balandligi), joyning 
iqlim tavsiflariga bogMiq. Ishlab chiqarish jarayonini tashkil qilish uchun odatda bir 
qavatli imoratlar quriladi, boshqaruv-maishiy ishlar ko‘p qavatli imoratlarga joy- 
lashtiriladi.

Bosh reja variantlarini maydonni mintaqalashtirish usuli bilan yoki korxona­
ning tarkibiy qismlarini birin-ketin joylashtirish yoMi bilan ishlab chiqiladi. Birin­
chi holatda maydon chegara doirasida ikki-uch mintaqaga boMinadi va undan so‘ng 
o ‘z navbatida har bir mintaqa ham korxonaning ichki tasnifiga muvofiq ikki-uch 
kichikroq mintaqaga boMinadi. Ikkinchi usulda samaraliroq yoMi shundan iboratki, 
joylashtirish tartibi ixtiyoriylik darajasi bilan aniqlanadigan boMsa, ya’ni bino yoki 
inshootni joylashtirish erkinligi qanchalik kam boMsa, uning navbatda turish ustun- 
ligi shunchalik oshadi. Korxonaning tarkibiy qismlarini joylashtirish masalasiga 
quyidagilar kiradi: bir binoni qolganlari orasida joylashtirish; binoga yonma-yon 
qurilgan imoratni uning xonalarida bajariladigan asosiy ishga daxldorligi bo‘yicha 
joylashtirish; yordamchi bino va inshootlami moMjallangan maydon chegarasida 
joylashtirish.

Bino va inshshootlaming o ‘zaro yaqinlashish va uzoqlashish chegaralari, aso­
san, me’yor darajasida boMadi. Bunda albatta tabiiy yorugMik va binolami shamol- 
latish uchun qulay sharoit yaratishga harakat qilish kerak.

Kelgusida kengaytirish va qayta qurish maqsadida korxona sahnida va uning 
tashqarisida zaxira maydonchalari nazarda tutilishi lozim.

Bino va inshootlaming joylashtirilishida korxona sahnida avtomashinalar 
uchun bir tomonlama halqali, bir-biri bilan kesishmaydigan va to‘qnashmaydigan 
harakat ta’minlanishi lozim.



Ko'kalamzorlashtirish sathi odatda korxona umumiy maydonining 10-15 %ni 
tashkil qiladi. Yer maydonining qurilish zichligi 40 -50  % boMishi kerak.

12.1-rasmda, misol sifatida yiliga ma’lum hajmda ish bajaradigan (120... 
150 km mukammallashgan va 250-300 km oddiy yoM qoplamasi) yoM qurilish- 
ta’mirlash boshqarmasi bosh rejasining shartli tasviri keltirilgan. Yer sathi maydoni 
2,24 gektami va qurilish zichligi koeffitsiyenti 41 %ni tashkil etadi.

12.1-rasm. Yo‘1 qurilish-ta’mirlash boshqarmasining bosh rejasi:
1 -  yonilg‘i quyish shoxobcha bilan yerosti yonilgM saqlaydigan joy; 2 -  mashina va 
mexanizmlami ochiq holda saqlaydigan joy; 3 -  issiq havo bilan ta’minlangan ochiq 

holda saqlanadigan joy; 4 -  mexanik-ta’mirlash ustaxonasi; 5 -  ma’muriy-maishiy bino; 
6 -  avtomobillar saqlash joyi; 7 -  dam olish maydonchasi; 8 -  nazorat o‘tkazish joyi;

9 -  yordamchi xizmat boMimi; 10 -  tozalash inshootlari.

Bino va inshootlaming hajmiy-joylashuv masalasi ustunlar qatori va balandligi 
bilan tavsiflanadi. Bir qavatli ishlab chiqarish binolari tuzilishining shartli tasviri- 
ga qarab sinchsiz, yarim sinchli va sinchliga boMinadi. Ko‘p hollarda binolaming 
asosiy tuzilishi oraligM 6, 12, 18 va 24 metrli temir beton sinchli ustunlar va quri­
lish konstruksiyalari oraligM 6 yoki 12 metrli boMadi.

Ekspluatatsion korxonalaming imorat va inshootlaridan ikki guruh bino- 
ni ajratish mumkin: TX, ta’mirlash va mashinalami saqlash zonalari; mashinalar 
harakati nazarda tutilmagan ishlab chiqarish-ombor va yordamchi binolar. Ustunlar 
qatori va zonalar balandligi (va bir necha boMimlar, masalan, bo‘yoqchilik, issiq-



lik), asosan, mashinalaming harakatini hisobga olgan holdagi tashqi oMchamlariga 
va mashinalami qismlarga ajratib-yigMsh jarayoniga bogMiq. Boshqa xonalarda, 
ustunlar orasini o ‘zaro bir-biri dan ajratish, har bir bo‘lim uchun kerakli mehnat 
sharoitini, ergonomik, sanitariya-gigiyena talablarini bajarish bo‘yicha sharoitlar- 
ni yaratish talab qilinadi.

Hozirgi vaqtda ishlab chiqarish binolarini qurish uchun yengil metall kon- 
struksiyalarini qoMlashga oMilayapti. Bunday binolar borish-kelish qiyin, quri­
lish imkoniyati past boMgan uzoq tumanlarda keng qoMlaniladi. Sanitariya-texnik 
jihozli, yoritish va isitish tizimi boMgan «Kislovodsk», «Orsk» va boshqa turda­
gi yig‘ma-bino modullar majmui keng qoMlanilayapti. Alohida vazirlik va yuqori 
idoralar mashinalariga TX va ta’mirlash uchun yigMsh boMimli majmualar ishlab 
chiqarayapti. Ba’zi hollarda TX va ta’mirlashni vaqtinchalik tashkil qilish uchun 
havo toMdirilgan yengil inshootlar qoMlaniladi.

Ishlab chiqarish binolarini joylashtirishda qurshab olish va binolaming o‘zaro 
joylashishi talablari, yongMn xavfsizligi tadbirlari va boshqa sharoitlar hisobga oli­
nadi.

Bino rejasida eng muhimi postlaming joylashuvi hisoblanadi, ular ta’sir doirasi 
ish turiga va boshqa belgilariga qarab moslanishi mumkin. Uzluksiz ish usulda TX 
ishlari hamda kundalik xizmat postlari uchun, odatda, alohida binolar tashkil qili­
nadi. Qolgan hollarda, odatdagicha umumiy TX va ta’mirlash zonasi loyihalashtiri- 
ladi, unda ishlar universal va maxsus postlarda bajariladi.

YongMnga qarshi va sanitariya-gigiyenik talablari bir xil boMgan boMimlar (bir 
turdagi ishlar bajaradigan) texnologik majmualarga birlashishi mumkin, masalan, 
issiqlik boMimi, o ‘z tarkibiga temirchilik, payvandlash. misgarlik va tunukasozlik 
sexlarini birlashtirishi mumkin.

Alohida xonalarda, odatda, yuvish-tozalash, akkumulyator va mashinalami 
bo‘yash, shuningdek, materiallami saqlash ishlari tashkil qilinadi.

BoMim va sexlaming о4zaro joylashuvi TX va ta’mirlashning qanday tashkil 
qilinishiga qarab aniqlanadi. BoMim va sexlarda transport va bekorchi harakatni 
kamaytirish maqsadida bir xil qism va uzellami ketma-ket ta’mirlaydigan sex va 
boMimlami yonma-yon joylashtirishga harakat qilinadi.

12.2-rasmda ishlab chiqarish ombor binolari guruhini TX va ta’mirlash zona- 
lari bilan aloqasini aks ettiruvchi shartli tasviri keltirilgan.

Ma’muriy-maishiy binolami joylashtirishda ularning vazifasi va ijtimoiy aha­
miyati hisobga olinadi, ularning to‘g ‘ri joylashishi ish unumdorligiga va ishlab 
chiqarish madaniyatiga jiddiy ta’sir etadi.

Ishlovchilarga xizmat qiluvchi xonalami iloji boricha ish joyiga yaqinroq, ya’ni 
binoga kirish joyi bilan ish joyi yo‘nalishiga joylashtiriladi.



Yo-inoy oinbori

GMldiraklar

GMldiraklar ombori

Akkumlyatorlar

]• lcktr texnikalar

YonilgM

Suyuqlik

Aizrcgatlar

Agregatlar va ehtiyot qismlar omborxonasi

Chilangar-mexanik

Asboblar omborxonasi

Metallar omborxonasi

'remirchi

Payvandlash

Miskarchilik

Tunukachi

Duradgor

Gulqog'ozbop

Bo‘yoqchilik

Materiallar ombori

12.2-rasm. Ishlab chiqarish ombor binolari guruhini texnik xizmat ko‘rsatish \  
ta’mirlash zonalari bilan aloqasini aks ettiruvchi shartli tasvir.



12.3-rasmda 250 ta yuk koMarish transport mashinalariga TX va ta’mirlash ish­
lari bajariladigan ekspluatatsion korxonasi asosiy ishlab chiqarish binosining joy- 
lashtirilishi misol tariqasida keltirilgan.

12.3-rasm. Maxsus korxona mashinalariga TX va ta’mirlash o‘tkazadigan 
asosiy binosi rcjasi:

I -  gMldirak boMimi; 2 -  gMldirak ombori; 3 -  elektr jihozlarini ta’mirlash boMimi;
4 -  mashina seksiyasi; 5 -  yonilgM apparaturasini ta’mirlash boMimi;

6 -  ishchi yogMarini tozalash boMimi; 7 -  yog‘-moy ombori; 8 -  akkumulyatorlar va 
kislotalar omborxonasi; 9 -  akkumulyator agregatlari xonasi; 10 -  zaryadlash xonasi;
I I -  akkumulyatorlami ta’mirlash boMimi; 12 -  TX-1 o‘tkazish uzluksiz konveyeri;

13 -  mashinalami ta’mirlash va TX o‘tkazish zonasi; 14 -  gulqog‘oz boMimi;
15 -  kompressor xonasi; 16 -  operator xonasi; 17 -  apparatxona; 18 -  tashxis 
qo‘yishning mashina zali; 19 -  tashxis qo‘yish zonasi; 20 -  issiqlik boMimi;

21 -  mexanika boMimi; 22 -  asbob tarqatish ombori; 23 -  transformator podstansiyasi;
24 -  ehtiyot qismlar va materiallar ombori; 25 -  dvigatellar ta’mirlash boMimi;

26 -  gidravlik jihozlami ta’mirlash va xizmat ko‘rsatish boMimi.

Umumiy holatda zonalar va boMimlar maydonlarini 4 asosiy ko‘rinishdan ibo­
rat ekani ko‘rinadi:

-  ishlab chiqarish zona va boMimlar, bevosita belgilangan texnologik opera- 
tsiyalami bajarish uchun kerak;

-  transport boMimi, u transport vositalari tarkibi va ulami ishlatish soniga, 
shuningdek, jihozlarning xonada joylashuvi va binolaming hajmiy rejalashtirish 
yechimiga bogMiq;



-  obmorxona, ishlab chiqarishni tashkil qilish va omborlarga joylashda qoMla- 
niladigan yordamchi vositalar bilan aniqlanadi;

-  yordamchi maydonlar, zona yoki bo4limlar tarkibiga kiruvchi maydoncha va 
xonalar -  ustalar uchun, dam olish, ish sifatini nazorat qilish.

Jihozlarni joylashtirishda ularning tashqi oMchamlari bo‘yicha maydon tan­
lanadi, undan tashqari jihozlarning o4zaro joylashish oraligM, transport vosita­
lari va texnik xavfsizlik talablari bo‘yicha ortiqeha maydonlar nazarda tutila­
di. 12.4-rasmda texnologik jihozlarning vazifalarini bajarish maydonlarining 
shartli tasviri keltirilgan. Har xil nomdagi jihozlar uchun tarkibi quyidagicha 
vazifani bajarish maydonlarini ajratish mumkin; eng so‘nggi ishchi holatigacha 
hisobga olib jihozlangan asosiy maydon,^; texnologik operatsiyalarni xavfsiz 
va sifatli bajarishni ta’minlaydigan maydon, fA\ jihozlarning kundalik ishi va 
xizmati uchun zarur boMgan maydon, j \ \  jihozlarni ta’mirlash uchun (jihozn­
ing tuzilishiga bogMiq) zarur boMgan maydon, / 2; bevosita jihozlar oldida ora- 
liqqa maxsulot va materiallami joylash uchun maydon,y3; jihozlarda maxsulot- 
larga ishlov berish uchun oMnatish va olib qo‘yishga moMjallangan maydon,/ 5. 
jihozlarning ishlash vaqtidagi oMa xavfli maydon,^ (bajaradigan ish turlariga 
bogMiq).

12.4-rasm. Texnologik jihozlarning vazifalarini bajarish maydonlarining 
shartli tasviri.

Bir nechta stendlami birlashtirganda transportirovka uchun maydonga ehti­
yoj vujudga kelishi mumkin. Ko‘rsatilgan maydonlaming tarkibi jihozlarning nom- 
lari bo‘yicha aniqlanadi. Bu holda 12.4-rasmda ko‘rsatilganidek, agar bu ish tex- 
nologiyasiga va texnik xavfsizlik shartiga zid boMmasa, maydonlar bir-birini to‘sib 
qo‘yishi mumkin, shuningdek, о‘xshash jihozlarda ish bajariladigan maydonlar bir- 
biriga kirishishi mumkin.

TX va ta’mirlash zonalarida yer usti postlari uchun maxsus chuqurlik qurila­
di va koMargichlar o4matiladi. Maxsus chuqurligi boMgan ishchi postlarining quri-



lishida SNiPga tayaniladi. Postlar binoning tabiiy yorugMik ko‘proq tushadigan 
qismiga joylashtiriladi, shunda zonada ortiqeha harakatlardan qutuliniladi, postlar­
da va uning oraligMda mashinalar oldida jihozlarning qulay harakatini ta’minlash 
lozim.

GMldirakli mashinalami oddiy ta’mirlash posti joylashuvining va gidroagre- 
gatlami ta’mirlash boMimining namunaviy koM'inishlari 12.5- va 12.6-rasmlarda 
keltirilgan.

12.5-rasm. GMldirakli mashinalami oddiy ta’mirlash posti joylashuvining 
namunaviy ko‘rinishi:

1 -  osma ko‘targich (kran); 2 -  asboblar so‘risi (stcllaji); 3 -  gMldirak tutqichi;
4 ressor gaykaburagichi; 5 -  agregat va jihozlar uchun taglik; 6 -  gMldiraklarni 

yechish va o‘matish aravachasi; 7 -  chiqindi gazlardan tozalash moslamasi; 8 -  havo 
taqsimlagich; 9 -  gMldirak gaykaburagichi; 10 -  agregatlar aravachasi; 11 -  bolt, 

gayka va har xil kichik qismlar uchun aylanma (stellaj) so‘ri; 12 -  asbob-uskunalar 
javoni; 13 -  mashina ko‘priklarini almashtirish uchun aravacha; 14 - y o g ‘ tarqatish 
idishi; 15 -  ishlatilgan yog* idishi; 16 -  chilangar iskanjasi; 17 -  o‘tisli ko‘prikchasi; 

18, 26 -  tozalash materiallari uchun idishi; 19 -  chiqindilar idishi; 20 -  chilangar 
dastgohi; 21 -  qismlami yuvish vannasi; 22 -  cheklovchi tayanch; 23 -  chuqur 

tashqarisidagi ko‘targich; 24 -  eski yog‘ uchun oshiq-moshiqli idish;
25 -  asbob va mahkamlovchi qismlar uchun quti;

27 -  gayka buragichli chuqurga o‘matilgan ko‘targich.



12.б-rasm. Gidroagregatlarni ta’mirlash boMimining namunaviy ko‘rinishi:
1 -  gidrosilindrlami ta’mirlash stendi; 2, 11 -  jihoz uchun taglik;

3 -  gidroagregatlarni sinash stendi; 4 -  tozalash materiallari uchun idish;
5 -  stol; 6, 10 -  so‘rilar (stellajlar); 7 -  ko‘prikli ko‘targich; 8 -  tik parmalash stanogi;
9 -  qo‘shqavat nasoslami ta’mirlash uchun stend; 12, 15, 16 -  chilangar dastgohlari;

13 -  charxlovchi-silliqlovchi stanok; 14 -  gidrosilindr uchun taglik;
17 -  gidrotaqsimlagichlami ta’mirlash stendi.

12.6. Loyihalashtirish yechimlarini texnik-iqtisodiy baholash

Loyihalashtirishni texnik-iqtisodiy baholashdan maqsad korxonani muayyan 
sharoitda faoliyat ko‘rsatishining eng tejamli va sifatli yechimini topish hisobla­
nadi. Loyihalar uchun umumiy (toMiq) va nisbiy iqtisodiy samaradorlik aniqla­
nadi. Birinchisi samaraning asosiy xarajatlarga nisbati tavsiflanadi, ikkinchisi esa 
keltirilgan xarajatlaming eng oz miqdori bo4yicha aniqlashning yaxshi variantini 
belgilaydi:

C-\-EMKpi-^  min yoki ЛГ/,;+7’л/Г,—>min,

bu yerda: Q  va Kpi -  kundalik xarajatlar tannarxi va har bir variant bo‘yicha asosiy 
mablagMar;

E KJ-  sarflangan mablagMar samaradorligining m e’yoriy koeffitsiyenti;
T\f - qo‘shimcha sarflangan mablagMar xarajati qoplanishining m e’yoriy mud­

dati.
C, va Kpi ko‘rsatkichlarini, asosiy mablagMar va kundalik xarajatlaming toMiq 

miqdori sifatida, shuningdek, solishtirma birlik ko'rinishida, masalan, bitta mashi­
na uchun qoMlash mumkin. Agar taqqoslashtirilayotgan variantlar bilan Kpi har xil 
muddatda amalga oshirilsa va C, vaqtida o ‘zgarsa, u holda xarajatlar uzoqligi koef-



fitsiyentini qo‘llash bilan soMiggi yillardagi xarajatlar hozirgi vaqtdagisi (hozirgi 
yilga) bilan solishtiriladi.

Kengaytirish, qayta tiklash va texnik qurollantirishga moMjallangan asosiy 
mablagMarning qiyosiy iqtisodiy samaradorligini, amalda faoliyat ko‘rsatayotgan 
korxona ko‘rsatkichlari variantlarini, yangi qurilish ko‘rsatkichlari variantlari 
bilan taqqoslash asosida aniqlanadi. Variantlami sifatli baholash loyihaning toMiq 
va solishtirish tahlili va haqiqiy koMsatkichlarini taqqoslash bilan amalga oshiri­
ladi.

ToMiq ko‘rsatkichlar sifatida quyidagilardan foydalanish mumkin: saroy- 
dagi mashinalar soni va nomlari; mashinalaming ishlagan soatlari; ishlarning 
yillik sermehnatligi; xizmat koMsatiladigan qurilish korxonalarining (obyekt- 
larining) joylashish doirasi; ishlovchilar soni; asosiy texnologik jihozlarning 
narxi, soni va turlari; ishchi postlari va harakat vositalari (ustaxona, shatakchi, 
zapravkachi) soni; energetika kokrsatkichlari (tok qabul qilish quvvati, siqilgan 
havo va suv sarfi); bino va inshootlaming maydoni va hajmi (kubaturasi); quri­
lish-montaj ishlarining sermehnatligi va asosiy qurilish materiallariga boMgan 
talab; qurilish muddati; asosiy ishlab chiqarish fondlari tarkibi va qiymati va 
boshqa ko4rsatkichlar.

Solishtirma ko‘rsatkichlar toMiq ko4rsatkichlaming mos keladigan munosa- 
batlari bilan aniqlanadi, Masalan; paychilik darajasi bilan; bitta mashinaga yoki 
ishlovchiga to‘g ’ri keladigan asosiy mablagMar bilan; binolaming bitta mashi­
na uchun toMiq maydoni va ishlagan soatlari birligi bilan; bitta mashina uchun 
ishchilar soni va ishlagan soatlari birligi bilan; bitta ishchiga to‘g ‘ri keladigan, 
o‘matilgan tok qabul qilish quvvati va texnologik jihozlarning qiymati bilan; ish­
lovchilar tuzilishi (foiz hisobida) va almashinish koeffitsiyenti bilan; boMinmalar 
va umumiy ekspluatatsion korxona bo'yicha mexanizatsiyalash darajasi bilan; iqti­
sodiy koMsatkichlari -  asosiy ishlab chiqarish fondlari ( %) tuzilishi bilan, sarflami 
qoplash muddati va asosiy mablagMar samaradorligi koeffitsiyenti bilan; fond qay- 
timi bilan va boshqalar.

Ko‘rsatkichlar, tarkibi loyihalash yechimining chuqur tahlili bilan aniqla­
nadi. Alohida inshoot, zona, boMimlar qurilishi tahlili uchun nomlari qisqartiril- 
gan ko‘rsatkichlardan foydalaniladi. Asosiy ishlab chiqarish va iqtisodiy omillar- 
ga o‘zaro ta’sir natijasini ko‘rsatuvchi eng tavsifli ko‘rsatkichlarga e ’tibor beri- 
ladi. ToMiq va solishtirma ko‘rsatkichlami quyidagi guruhlarga b^Mish maqsad­
ga muvofiq boMadi: qayta tiklash samaradorligini ko‘rsatuvchi guiuh (solishtirma 
asosiy mablagMar, fond qaytimi, sarflami qoplash muddati) va korxonani qayta 
tiklagandan so‘nggi ish samaradorligini tavsiflovchi guruh (mehnat unumdorligi, 
mexanizatsiyalash darajasi va b.).

Alohida joylashtirish masalalarini baholash uchun funksional-texnologik alo- 
qalar, zonalashtirish, moslashuvchanlik, ixchamliylik va odamlar oqimi mezonlari- 
dan foydalanish mumkin.



Funksional-texnologik aloqalar mezoni bir binoda joylashgan har xil vazifa 
bajaradigan xonalarni birlashtirishni ifodalaydi va eng qulay kommunikatsiya, tex­
nologik va transport oqimlarining iqtisodiy sharoitini, ishlatish va xizmat ko'rsatish 
qulayliklari talablarini belgilaydi. Bu mezonni quyidagi ko'rinishda tasvirlash 
mumkin:

i-m  j=m
Qal =  X  X  lVijhj - »  min,

< = l  j = I

bu yerda: IV^ -  xonalar orasidagi aloqalar uzunligining vazn qiymati birligi, u aloqa 
ishi ko‘pligini hisobga olgan holda foydalaniladigan transport vositalariga bogMiq;

Ijj -  / va j  xonalari orasidagi aloqa uzunligi;
m — joylashtirilgan xonalaming umumiy soni.
Zonalashtirish mezoni binolaming texnologik jihatdan bir-biriga mosligi va 

birlashish darajasini ko‘rsatadi, shuningdek, ishlab chiqarish maydonlarini tartibga 
keltirish maqsadida xonalarni qulay zonalarga joylashtirishni aniqlaydi va ishlab 
chiqarish jarayonini yaxshi tashkil qilishni, ishlovchilarga qulay sharoit yaratishni 
ta’minlaydi. Mezonni quyidagi ko‘rinishda tasvirlash mumkin:

i=m j=m
Qal = X  X  / ( “ /;•) m aX,

,=i j =1
bu yerda: -  i va j  xonalarni bir-biriga mosligining vazn qiymati.

Odatda /(a ;/) funksiyasini ikki qiymat bilan aniqlanadi, masalan, pul yoki ay, 
o ‘z navbatida moslik bir-biriga to‘g ‘ri kelmagan yoki tofcg ‘*i kelgan liolatlarda. 
Q:n ni aniqlash uchun soddalashtirilgan ball bilan baholash qoMlanishi mumkin. 
Xonalar orasidagi aloqa quyidagicha: bevosita xonadan, ko'cha orqali, boshqa xona 
orqali.

Moslashuvchanlik (harakatchanlik) mezoni binoni qayta qurish yoki kengay- 
tirish sababli qayta jihozlash mumkinligini tavsiflaydi. qurilish konstruksiyalarining 
eskirish sur’ati (shuningdek, ma’naviy) farqining o4sishi va texnologiyalaming 
takomillashishi, jihozlarning almashtirilishi o ‘sayotgan hozirgi sharoitda bu hoi 
muhim boMib qolmoqda. Shu maqsadda ustunlar soni oshiriladi va binoning ich­
ki sathini boMuvchi asosiy to‘siqlar uzunligi kamaytiriladi, shu bilan yirik ustun­
lar sonining afzalligi tenglashtiriladi. Harakatchanlik darajasi, xonalaming o ‘zaro 
asosiy devor to‘siqlar talab qilinmaydigan, qo‘shaloq bo‘lib burilish soniga qarab 
aniqlanadi va quyidagicha ifodalanadi:

i=m j-m  T
Qm = I  S  / Ф у )  yoki Qm = ? , l“ —> min,

(=1 j=  l

bu yerda: У(р,у) nolga yoki birga teng, faqat lfjT uzunlikdagi / va j  xonalar orasida 

asosiy devor to‘siqqa boMgan talabga qarab.



Ixchamlik mezoni joylashtirish masalasini hal qilishda umumiy may- 
donni kamaytirish hisobiga bino inshootlarining asosiy chiqimlarini pasayti­
rish nuqtai nazarini tavsiflaydi. Ishlab chiqarish binosining maydoni hamma 
joylashtirilgan xonalar maydoni yigMndisiga teng boMishiga intilish kerak. Bu 
maydonlaning teng boMmasligi, alohida xonalar orasidagi o ‘tish joylari va dax- 
lizlar, zinalar, yuk liftlari va boshqa qurilmalarning zarurligi bilan asoslana- 
di. Bu mezon to‘g ‘ri toMtburchak shakldagi binolarga tatbiq qilish uchun juda 
qoM keladi, chunki unda ikki ustun oraligM yoMialishi bir xil kenglik, uzunlik 
va balandlikka ega.

Odamlar oqimi mezoni joylashtirish masalasini k o rx o n a g a  kirishdan ish- 
lovchilaming ish joyigacha va maishiy xizmat xonasigacha yurish yoMining uzunli­
gi va joylashishi nuqtai nazaridan tavsiflaydi. Keyingi vaqtlarda ishlovchilar uchun 
qulay sharoit yaratish talabining oshayotganligi sababli bu mezonning ahamiyati 
ham oshayapti. Mezonni quyidagi ko‘rinishda keltirish mumkin:

k=u i=m
Qo,, =  E  E  pilki - »  m in ,  

fc=l 1=1

bu yerda: P, -  ish ko‘p boMgan smenada /' xonadagi ishlovchilar soni, odam;
/ $ -  / xonadan eng yaqin joylashgan к kirishgacha boMgan masofa; 
и -  nazarda tutilgan kirishlar soni.
Joylashtirish yechimini baholashda umumiy koMsatkichni aniqlash uchun, 

hamma koMsatkichlar umumiy oMchamda, ya’ni m e’yoriy ko‘rinishda tavsiya 
qilinadi. Shu maqsadda, odatda, loyiha yechimi O- ning har bir variantining Qn 
namunadagi ogMsh darajasidan foydalaniladi:

Q i = I

bu yerda: oz-~ ko‘rsatkichning solishtirma ogMrligi.
z koMsatkichning qiymati uchun, eng yaxshi variantdan solishtirilayotgan loyi­

ha yechimining umumiy sonidan me’yoruchun Q 'J  qabul qilinadi. z ko‘rsatkichning 
ahamiyatga egaligi ar, odatda, tekshirish yoMi bilan aniqlanadi, unda ^ o z = \.  
Yuqorida ko‘rsatilgan mezonlar uchun, sanoat binolariga ar ning qiymati, odatda, 
quyidagicha qabul qilinadi: G „ / = 0 , 4 9 ;  a 2 , = 0 , 1 6 ;  a w= 0 , 2 2 ;  a o r )= 0 , 0 6  va Qm=0 , 0 7 .  

Shunday qilib, tahlil qilingan ko‘rsatkichlardan, uning ahamiyatliligini hisobga 
olgan holda, namunali qiymatdan juda oz farq qiladigan, yagona umumlashtirilgan 
mezon «oMami» Qz variantini belgilaydi.

Q:: - Q ;

Q ?  1



/. Texnik-iqtisodiy asoslash tarkibiga kiruvchi asosiy ho lirnlarni keltiring.
2. Postlar va texnologik jihozlar soni qanday usullar bilan aniqlanadi?
3. Joriy  ta ’mirlash zonalarining maqbullashtirishtirish maqsadli funksiyasini asosiy

tashkil etuvchilarini keltiring.
4. Ishlab chiqarish bo ‘limlari, zonalar va om borxona binosi m aydonlarini hisoblash 

usullarini ayting.
5. Loyihalar m asalalarini texnik-iqtisodiy baholashda qanday k o ‘rsatkichlardan  

foydalaniladi?
6. Rejalashtirish m asalalarini hal qilishda baholash m ezonlarini ayting.

Test savollari

1. Bir bosqichda amalga oshiriladigan loyihalar
A. Korxonalami qayta tiklash, kengaytirish
B. Korxonalami qayta tiklash, yangidan loyihalash
C. Korxonalami yangidan loyihalash, kengaytirish
D. Korxonalami yangidan loyihalash, namunali korxonalardan foydalanish
E. Namunali, kengaytirish
2. Korxonalami o‘rtacha kooperatsiya darajasi:
A. 10-5-25%
B. 15 -s- 20 %
C. 20 -г- 25 %
D. 25 -г- 30 %
E. 40 -г- 50 %
3. Ishlab chiqarish maydonlarini aniqlang
A. G, = p 3 -Fm -k3

B. Gz = P y Fm /k s

c  Gz ~ Ъ Н Ғ т къ)
D. & = 3 - ( Ғ И .* 3 )

E.Gz =(P3 + Fm)-k3
4. Ta’mirlash korxonalarida yer maydonining qurilish zichligi koeffitsiyenti­

ni toping
A. kn = 0 ,3 * 0 ,4

B. kn = 0 .4 ч -0 ,5

C. kn = 0 ,5 +  0,6

D. *„ = 0 ,6  + 0 ,7

E. kn = 0,7-5-0,8



5. Mashinalarga texnik xizmatning necha foizi ko'chmas ishlab chiqarish 
zonalarida amalga oshiriladi?

A. 20 -  30
B. 30 -  40
C .40 -  50
D. 50 -  60
E. 70 * 80
6. TX va ta’mirlashda postlar sonini topish forniulasini aniqlang

A. P. = ------- --------------ф
Fep-Uur + n„.

B. P„.=----- J- —-— ф

+k
c  p<r = F- % ...- Ф

* e p  ^  u r  4 / r

s f r knD. P.r = ------ -------------- ф
Fep'Vur-Ли.

К
E. P„. = -------J— --------Ф

FCP+UW.-4 W v



13.1. Mashinalami ishlatishga tayyoriash

Mashina va jihozlarni texnik ishlatish, mashinalami ishlab chiqarish zavodla- 
ridan, ta’mirlash korxonalaridan, shuningdek, bir korxonadan ikkinchi korxonaga 
yoki korxonaning ichida bir boMimdan ikkinchi boMimga oMkazgan vaqtdan bosh- 
lanadi.

Qismlarga ajratilgan mashinalami faqat uni y ig ‘gandan so‘ng qabul qilina­
di. Qabul qilishda quyidagilar tekshiriladi: bekami-ko'stligi, shikastning yo‘qligi 
(qismlarga ajratmasdan), mashinalami ishlatish uchun zarur boMgan texnik huj- 
jatlaming toMiqligi va mavjudligi, shuningdek, asbob-uskunalaming va zaxi­
ra mavjudligi. Yangi texnikalami boshqa tashkilotlardan qabul qilinganda, ular­
ning butligi belgilangan qoidaga to‘g ‘ri kelmasa yoki jiddiy buzuq va shikastlangan 
boMsa, da’vo dalolatnomasi tuziladi. Dalolatnoma yetkazib beruvchi yoki transport 
korxonasiga taqdim qilinadi, ular o ‘z navbatida amaldagi qonunlarga, asosan, cho- 
ra ko‘radilar.

Boshqa tashkilotlarda ishlagandan so‘ng kelgan mashina va jihozlarni, bera- 
yotgan va qabul qilayotgan, tashkilotlarning mexaniklaridan tarkib topgan hay’at 
a’zolari topshirish va qabul qilish dalolatnomasi bilan rasmiylashtiriladi. Bir vaqt- 
ning o ‘zida mashinaning texnik pasporti, ishlatish kitobchasi, zaxira qismlari, asbob
-  uskunalari va boshqa jihozlari topshiriladi.

Tashqi tekshiruv natijasida aniqlangan buzuqlik va zavod qoMlanmasi talabi­
ga mos kelmagan boshqa holda, kamchiliklami bartaraf qilish hamda chora ko‘rish 
uchun dalolatnoma rasmiylashtiriladi va mashinalami berayotgan tashkilotga top­
shiriladi.

Agar mashina yangi tashkilotga topshirilgan zahoti ishga tushiriladigan boMsa, 
u holda mashinani qabul qilishda mexanikdan tashqari mashinist ham ishtirok eti­
shi lozim va tegishli rasmiylashtirishdan sofcng unga mashinani ishlatish uchun top­
shiriladi.

Yangi mashinalami ishga tushirishdan oldin hay’at ishtirokida tegishli ras- 
miyatchilik tartibi bo'yicha mashinalaming texnik holati tekshiriladi, undan so‘ng, 
yoM tashkiloti rahbarining farmoyishiga binoan dalolatnoma bilan mashinani ish- 
latadigan shaxsga topshiriladi.

Avtomobil shassisidagi mashinalar ishga tushirishdan oldin Davlat avtomobil 
nazoratida ro‘yxatdan o‘tkaziladi, kompressorlar, yuk koMarish mashinalari va bug‘ 
qozonlari esa -  texnik nazorat inspeksiyasida ro‘yxatga olinadi.

Ishga tushiriladigan mashina va jihozlar texnik jihatdan soz va ishlab 
chiqaruvchilaming m e’yoriy hujjatlari bo‘yicha but boMgan taqdirdagina rux­
sat beriladi.



Mashinalaming haqiqiy texnik holati texnik hujjatlarga to‘g ‘ri kelmasa, shu­
ningdek, ko‘zda tutilmagan rad qilish yoki buzilish sodir boMsa, c ’tiroz dalolat­
nomasi rasmiylashtiriladi. Ishlab chiqaruvchi uni mashinaning kafolat xizmat mud­
dati mobaynida qabul qiladi, faqat foydalanuvchi mashinani ishlatishda qoMlanma- 
ning hamma talablariga toMiq rioya qilishi shart.

Kafolat muddatining boshlanishi mashina ishga tushirilgan kundan boshlanadi, 
ammo amalda faoliyat koMsatayotgan korxona uchun mashinaning keltirilgan mud­
dati 6 oydan, yangi qurilayotgan korxonalar uchun 9 oydan. lekin belgilangan joyi­
ga kelgan vaqtdan 12  oydan kech boMmasligi lozim.

Mashinalami boshqarishga va texnik xizmat ko'rsatishga, mashinaning tuzili­
shi, boshqarilishi, texnik xavfsizligi bo‘yicha maxsus tayyorgarligi boMgan va tex­
nologik jarayon laming bajarilishi, shuningdek, ishlab chiqarish ishlarining asosiy 
usullarining hammasini o kzlashtirib olgan shaxslarga mxsat beriladi.

13.2. Mashinalami ishga qo‘yishdan oldin chiniqtirish

Yangi yoki mukammal ta’mirlangan mashina va jihozlar qabul qilingandan 
soMig, albatta, ishga tushirishdan oldingi chiniqtirish o ‘tkaziladi, bundan maqsad 
bir-biri bilan o‘zaro bogManib ishlaydigan qismlaming ishqalanish yuzasini qo‘- 
shimcha ishlatishdan iborat. Chiniqtirishdan oldin, odatda tashqi ko‘rik, nazorat, 
tekshiruv, sozlash va qotirish ishlari bajariladi.

Chiniqtirish tartibi va qoidasini ishlab chiqarish zavodi belgilaydi, u mashi­
na bilan keltirilgan texnik hujjatlar tarkibida boMadi va ishlatish qoMlanmasida 
ko‘rsatiladi. Chiniqtirish davri mashinaning sifatli tayyorlanishi bilan bogMiq. 
Odatda u 20...75 soat davomida ishlatiladi. O ’ziyurar mashinalar uchun chiniqti­
rish davri 1000 kilometmi tashkil etadi.

Yuklanish berish tartibi sekin-asta oshirib boriladi: salt yurishda va nominal 
yuklanishning 20 %gacha va umumiy davom etishning 15...30 %gacha; yuklanish 
bilan 25...50 % va umumiy davom etishning 50...70 %; qolgan vaqtda yuklanish- 
ni mo‘tadil holatgacha sekin oshirib boriladi. Chiniqtirishning birinchi davri odat­
da ishlab chiqarish zavodida o ‘tkaziladi, qolganlari esa-mashinani ishlatish davri­
da oMkaziladi.

Chiniqtirish vaqtida moylash jarayoni me’yoriy davriyligi taxminan 2 mar­
ta qisqartiriladi. Chiniqtirish tugagandan so‘ng moylar toMiq yangilanadi, muhim 
birikmalardagi yemirilish natijasida hosil boMgan mayda zarrachalami chiqarib 
yuborish uchun yuviladi.

Chiniqtirishdan so‘ng nazorat-sozlash va qotirish ishlari bajariladi va aniqlan­
gan buzuqliklar bartaraf qilinadi.

Chiniqtirishni me’yorida o ‘tkazilganligini mashinannig hamma mexanizmla- 
rining barqaror ishlashidan bilsa boMadi, unda har xil begona shovqin, tovushlar va 
alohida yig‘ma birikmalarda haroratning keskin ko‘tarilish hollari yuz bermaydi.



Mashina va jihozlarni saqlash joyiga, yigMsh joyiga, ish joyiga va ta’mirla^hga 
o ‘zi yurib, shatakda, avtomobilda, ogMr tirkamada, temir yoM va suv yo‘li bilan 
tashiladi.

Yaqin masofalarga pnevmog‘ildirakli o ‘ziyurar yoM mashinalari o ‘zi yurib 
harakat qilishadi. Zanjir tasmali mashinalaming o ‘zi yurib harakat qilishi iqtisodiy 
zarar va maqsadga muvofiq emas va alohida hollarda, istisno tariqasida 10... 15 
kilometrdan uzoq bo‘lmagan masofaga o‘zi yurib borishi mumkin.

0 ‘zi yurib borish uchun faqat buzilmagan, texnik tomondan shay mashinalar­
ga ruxsat bcriladi, shuning uchun boshqa joyga ko‘chirishdan oldin ular navbatdan 
tashqari texnik qarovdan o'tkaziladi, unda albatta maMum boMgan buzilgan joyla­
rini bartaraf qilinib, hamma uzellar moylanadi.

Ko‘chishda bosib oMiladigan yoM oldindan tekshirilishi kerak, chunki oMish 
yoMida sun’iy inshootlar (ko‘prik, truba va h.k) uchrashi mumkin va albatta ulam- 
ing oMkazish qobiliyatini tekshirish lozim, ya’ni ularning tashqi oMchamlari va yuk 
koMarish qobiliyati, ko'chirilayotgan mashina oMchamlariga mos kelishi lozim. 
Zanjir tasmali mashinalaming harakati faqat tosh-tuproq yoMlardan ruxsat etiladi. 
Asfalt-beton yoMlami kesib o ‘tish joyida, ularga shikast yetkazmaslik maqsadida 
zanjir tasma ostiga maxsus moslama solinadi. Temir yoM izlaridan oMish joyi oldin­
dan, ularning rahbarlari bilan kelishib olinadi va temir yoM oraligM vakili nazoratga 
oladi. 0 ‘ziyurar mashinalami temir yoM izidan bexatar oMishini kafolati maqsadi­
da, mashina dvigateli o 4chib qolsa, ehtiyotdan shatakchi mashina nazarda tutiladi.

Kuchlanishi 0,5 kWdan ortiq boMgan elektr uzatish chizigM ostidan injener- 
texnik xodimlar ishtirokida o ‘tkaziladi, elektr uzatish chizigM yaqinida boMadigan 
harakatga albatta maxsus o'tkazish hujjati boMishi shart.

OgMr tirkama boMmasa, zanjir tasmali mashinalami 10-15 kilometrgacha tirka­
mada tashish mumkin.

Zanjir tasmali yoM masliinasini tortuvchi mashina bilan biriktirish uchun, odat­
da, qattiq shatak yoki poMat arqon qoMlaniladi. Harakat birinchi uzatmada lkm/soat 
tezlikdan oshmasligi lozim. Shatakka olishga malakali mashinistlarga ruxsat beri- 
ladi, ularga oldindan bajaradigan ishlarining xususiyati bo‘yicha ko‘rsatma berila- 
di va mashinalaming yuradigan у о Mi bilan tanishtiriladi. Ishlarning tezkorlik bilan 
bitishi uchun ogMrligi 14 tonnagacha boMgan yoM mashinasi va jihozlarini shatakli 
yuk avtomobillarida yoki yarimshatakli avtomobil tortuvchilarda tashish maqsad­
ga muvofiqdir. Shunday usul bilan, maydoni 1,7 dan 18,3 m2 gacha boMgan mashi­
na va jihozlarni tashish tavsiya qilinadi, chunki bu shatak kuzovi maydoniga tolg ‘ri 
keladi va balandligi tashiladigan yoMda uchrashi mumkin boMgan ko‘prik, elektr 
oMqazish va boshqa inshootlar balandligiga bogMiq boMadi.

Bu usulda tashishning tezkorligiga qaramasdan, kamchiligi ham bor, shatak va 
yarim shataklaming balandligi 0,7 dan 1,58 metmi tashkil etadi, bunday balandlik-



ka ogMr mashinalami ortish va tushirish uchun avtokoMargich yoki maxsus quril­
gan supacha boMishi kerak.

YoM mashinalarini, ayniqsa zanjir tasmali mashinalami, shuningdek, asfaltbe- 
ton va sementbeton zavodi jihozlarini 150 km, ba’zi hollarda, 300 kilometrgacha 
tashish uchun, maxsus shatakli ogMr yuk tortuvchi mashinalardan foydalaniladi. 
Harakat yomon yoMlarda boMadigan boMsa, tortish uchun traktorlar va ogMr yaik 
koMaradigan tortuvchi avtomobillar qoMlaniladi. Shatak va ogMr yuktortgichni tan­
lash, tashiladigan mashinaning ogMrligi va tashqi oMchamlariga bogMiq.

OgMr yuktortgich-shataklaming oldi ko‘prigi chiqadigan qilib jihozlangan, u 
o‘z navbatida egarsimon yuk tortgichdan foydalanishga imkon yaratadi.

YoM mashinalarini treylerga ortish g ‘oyat mas’uliyatli jarayon boMib, mashi- 
nistdan katta bilim, malaka va oldindan tayyorgarlikni talab qiladi. Zanjir tasma- 
li traktor, yuk ortuvchi yoki ekskavatorlami treylerga ortayotganda, narvonning 
koMarilish burchagi 20° dan oshmasligi kerak. Mashinani narvondan oMishini 
yengillatish uchun tortgichli yoki shatakli ogMr yuktortgichli chigMrdan foydala­
nish tavsiya etiladi.

Mashinani treylerga har tomondan tortib bogMab qo4yish xavf-xatarsiz joyi­
ga yetkazishni ta’minlaydi. Mashinani tortib bogMashda, yurganda erkin harakat 
boMishi oldini olish maqsadida, mashinaning har bir zanjir tasmasi oldiga 10*20*30 
sm oMchamli chorqirra yog‘ochlar, treyler platformasiga bolt bilan mahkamlanadi. 
Tashilayotgan mashinaning to‘xtatish moslamasi qo‘shilgan holda boMishi lozim.

Ekskavator yoki kranning aylanma platfonnasining yo‘g ‘onligi 4 -6  mm 
boMgan 2-3 dona oMab tayyorlangan sim arqon bilan mashinaning asosiy jamasi- 
ga mahkamlanadi. Tashilayotgan mashinaning ramasini to‘rtta shunday sim arqon 
bilan treylerga o ‘matilgan moslamaga mahkamlanadi.

Temir yoM orqali mashina va jihozlarni 200 kilometrdanoshiqmasofagaikki va 
to‘rt o‘qIi platformalarda yoki maxsus transporter platformalarda tashiladi. Temir 
yul platformasini mashinaning ogMrligi va tashqi oMchamlariga, shuningdek, yoM 
qo‘yilgan mujassamlashgan yuklamaga qarab tanlanadi. Tashilayotgan mashina­
laming platformaga joylashish shartli tasviri amaldagi qoidalami hisobga olgan 
holda ishlab chiqiladi.

Temir yoMlami texnik ishlatish qoidalariga asosan, yoMning to‘g ‘ri qismida 
ochiq harakatdagi tarkibda tashiladigan mashina va jihozlarning biron-bir qismi 
vagonning tashqi chegarasi chizigMdan, uzunligi esa platfonna uzunligidan chiq- 
masligi kerak. Tashilayotgan mashina va jihozlarning ba’zi qismlari ko‘rsatilgan 
chegaradan chiqsa, u holda chegarasiz yuk hisoblanadi va uni tashishda quyida­
gi talablarga rioya qilinishi lozim: harakat tezligi chegaralanadi, alohida elektro- 
voz (teplovoz)da tashiladi, qo‘shni izdagi harakat to‘xtatiladi, alohida ruxsat bilan 
jo'natiladi.

Mashina va jihozlarning tashish oMchamlari ruxsat berilgan oMchamdan katta 
boMsa, ular agregat va uzellarga ajratiladi.



Mashina vajihozlarplatformadauzunasiga siljimasligi uchun gMldirakyoki zan­
jir tasma ostiga pona bilan yoki mashinaning tayanch qismi yonidan ko‘ndalangiga 
chorqirra yog‘och bilan mustahkamlanadi, ko'ndalangiga siljimasligi uchun esa
-  mashina tayanch qismining ichki yoki tashqi tomonidan 25 mm masofada uzu- 
nasiga chorqirra yog'och bilan mustahkamlanadi; ag‘darilmasligi, uzunasiga va 
ko‘ndalangiga siljimasligi uchun sim arqon tizimi bilan mustahkamlanadi.

Suv yoMi bilan tashishda barja, ponton yoki paromdan foydalaniladi, ularning 
yuk koMarish qobiliyati tashiladigan mashinalaming ogMrligiga mos kelishi lozim.

Mashina va jihozlarni kemalar to‘xtaydigan maxsus joyda kranlarda yoki 
ko‘priksimon maydonda o bz harakati bilan ortiladi.

Alohida hollarda mashinalami kemaga ortishda kengligi 4 ,5 .. .5,0 metr boMgan, 
21*21 sm oMchovli yog‘ochlardan tayyorlangan maxsus supa tayyorlanadi. Mashi­
nalami bunday supalardan foydalanib tushirishda okzi yurib yoki tortuvchi mashi­
na qoMlaniladi.

YoM mashinalarini havo yoki suv transporti bilan tashish xarajajlari o ‘zini 
oqlasa yoki boriladigan manzil uchun birdan-bir transport vositasi boMgan hol- 
dagina bajariladi. Hozirgi vaqtda yoM mashinalirini tashish yoki ko‘chirish uchun 
vertolet va transport samoletlaridan foydalanish keng rivojlanayapti, buning sababi 
mamlakatning borish qiyin boMgan tumanlarini o ‘zlashtirish va avtomobil yoMlari 
qurilishining kengayib borishidir.

13.4. Mashinalami ishlatish sharoitida qismlarga ajratish va yigMsh

Yirik oMchamli mashinalami qismlarga ajratish va yigMsh, asosan, ulami tash­
ish yoki yangi ish joyiga ko‘chirish bilan bogMiq boMadi.

Asfaltbeton va beton ishlab chiqarish qurilma va texnologik jihoz majmuala- 
rini, toshmaydalagich va saralash qurilmalarini, yoM qurilishi materiallari ishlab 
chiqarish bazasi va zavod jihozlarini, shuningdek, muhandislik inshootlari yigMna 
konstruksiyalarini tez-tez qismlarga ajratish va yigMshga to‘gM*i keladi. YigMsh va 
qismlarga ajratish ishlari texnik hujjatlar bo‘yicha o‘tkaziladi, u ishlar vaqt bo‘yicha 
alohida bir necha bosqichga moMjallanadi: tayyorgarlik ishlarini bajarish, asoslar- 
ning qurilishi; tuzilna qismlami va jihozlarni yigMsh va bevosita o ‘matish, ishga 
qo‘yish va sozlash ishlari.

YigMsh ishlariga tayyorgarlik qilish -  shoxobcha yoMlari; ochiq maydonlar va 
olib kelinadigan material va jihozlar uchun omborlar; jihoz va materiallami qabul 
qilish va tushirish; o ‘matiladigan mashina, moslama va qurilmalaming rejasini bel­
gilash; mashinalami o‘matadigan bino, bostirma va boshqa inshootlar qurilishini 
tayyoriash ishlaridan iborat.

Mashina turadigan ostki asoslari qurilish tuzilmalaridan alohida boMishi lozim. 
Mashinalar asosga qatMy gorizontal holda o ‘matiladi va diqqat bilan tekshirib, 
so ‘ngra mustahkamlanadi. Jihozlarni, o ‘matish loyihasida ko‘rsatilgan tartibda



yigMladi. YigMsh ishlarini mashinaning salt yurishda, kuch berib ishlatib, so‘ngra 
uni sozlash bilan tugatiladi. Aniqlangan nuqsonlar bartaraf qilingandan so‘ng, 
mashinani tegishli kuch berib sinagach, uni sekin-asta me’yoriga yetkaziladi.

Mashinalami ishlatish uchun, ularning ishlashida hech qanday nuqson 
boMmagandagina qabul qilinadi. mashinani hay’at qabul qiladi va qabul qilish dalo­
latnomasi rasmiylashtiriladi.

Mashinalami qismlarga ajratish, qoidaga binoan y ig‘ishning teskarisi tartibida 
oMkaziladi va o ‘shanday tayyorgarlik ishlari talab qilinadi. Mashinalami qismlar­
ga ajratishdan oldin, transmissiyalami sifatli qilib yigMsh uchun, ular qismlarining 
oldindan qanday turganligini belgilab olish kerak.

13.5. Mashinalami qisqa va uzoq muddatga saqlash

Mashinalami saqlash muddatiga qarab smenalararo, qisqa va uzoq muddat- 
li turlariga boMinadi. Smenalararo saqlash texnik xizmat ко‘rsatish tadbirlaridan 
biri hisoblanib, unda mashina va jihozlarni chang-loy, yomgMr va qordan himoya 
qilishni ta’minlash, shuningdek, kuzgi-qishki mavsumlarda dvigatellaming o4  
olishini yengillatishga sharoit yaratish lozim.

Qisqa muddat saqlash, odatda kuzgi-qishki mavsumda boMib, 1...3 oy davom 
etadi. Uzoq muddatga saqlash (konservatsiya) 3 oydan kofcproq vaqt davom eta­
di va unda mashinani ishga yaroqli saqlanishini ta’minlash uchun texnik xizmat 
ko‘rsatish tadbirlar majmuasini bajarish talab qilinadi.

YoM mashinalarini uzoq muddat saqlashda quyidagi ishlar bajariladi: tayyor­
garlik, mashinani saqlash, texnik xizmat ko‘rsatish tadbirlarini oMkazish, mashina 
holatini doimiy nazoratga olish, uzoq muddat saqlanadigan mashinalar, mavsumda 
koMlaniladigan va ulardan foydalanishga extiyoj boMmagan mashinalar hisoblana­
di. Bu mashinalar, qoidaga koMa, texnik jihatdan ishga yaroqli, ifloslardan tozalan- 
gan, navbatdagi o ‘rta va mukammal ta’mirlash vaqti kirmagan boMishi kerak; suv 
turishi mumkin boMgan hamma tizimlar, undan bo‘shatilishi lozim. Ta’mirlashdan, 
shuningdek, yoM xo‘jaligidan kelgan mashinalami toMiq chiniqtirilgandan (obkat- 
kadan) so‘ng uzoq muddatga saqlashga qo‘yiladi.

Uzoq muddat saqlashga qo‘yiladigan gMldirakli mashinalami maxsus ko‘- 
targichga koMarib qo‘yiladi, zanjir tasmali mashinalar ostiga esa taxta qo‘yiladi. 
Mashinaning poMat sim arqon bilan ushlab turiladigan qismlari maxsus ko‘tar- 
gichga qo‘yiladi, prujina bilan tortilib turadigan qurilmalari, undan bo‘shatiladi, 
qimmatbaho anjomlar, asbob uskunalar, elektr jihozlari (akkumulyatorlar, chiroq- 
lar) yechib olinib, alohida saqlanadi, hamma tayyorgarlik ishlari tugagandan so‘ng 
mashinaning haydovchi xonasi va yonilgM bakining qopqogM tamg‘alanadi.

Xonalarda uzoq muddat saqlanadigan mashinaning alohida saqlanadigan qopla- 
malari har 5, 6 oyda tekshirib turiladi, mashinaning toMa ishlash qobiliyatini esa har
10... 12 oyda tekshiriladi. Ochiqlikda saqlanadigan mashinalami tekshirish muddati



2 marta qisqartiriladi. Tekshirishni oMkazish muddati va uning hajmi mashina pas- 
portiga yozib qo'yiladi.

Mashinalami uzoq muddatga saqlash uchun qo‘yilganda uning ichki yonuv dvi- 
gatellariga oldindan texnik xizmat ko‘rsatiladi, undan keyin yana tozalanadi, quri- 
tiladi va biroz bo'yaladi. Dvigateldan sovutish suyuqligi to‘kiladi va kranlaming 
ochiq holida suyuqlik qurib tamom boMguncha dvigatelni eng past aylanishda 1.. .2 
daqiqa ishlatiladi. Dvigatel yog‘i toMiq almashtiriladi. Silindrlami va klapan uyalari- 
ni, ularda qolgan gazlar ta’sirida zanglashdan saqlash uchun, dvigatel to‘xtagandan 
so‘ng, yonilgM kelish yoMini berkitib, o ‘t oldirish tizimi ishlatilgan holda, starter 
bilan dvigatel valini biroz aylantiriladi va undan soMig silindrlarga yog4 quyiladi 
va dvigatelni starterda yoki qoMda yana ozroq aylantiriladi. Shu tarzda yog‘langan 
silindrlarga namni o ‘ziga toituvchi andaza qo‘yiladi, undan so‘ng silindrlarga havo 
kinnaydigan qilib zichlanadi. Ventilyator tasmasi bo‘shatiladi, dvigatelning ustki 
qismi moylanadi va brezent yoki qog‘oz bilan o ‘raladi. Dvigatelni harorati +15 °C, 
namligi 40 % boMgan sharoitda saqlash tavsiya qilinadi.

Ishlatilgan yo‘g kon poMat arqonlami uzoq muddat saqlash uchun joylashtirish- 
dan oldin, ular tozalanadi, moylanadi va Davlat texnik nazorati m e’yori bo‘yicha 
tekshiriladi. Yangi yo‘g ‘on poMat arqonlami zavod o ‘ramida saqlanadi.

Yechib olingan rezina mahsulotlari harorati 5 ... 15 °C va namligi 50 ...60  % 
boMgan sharoitda saqlanadi. Saqlashdan oldin rezina mahsulotlari yuviladi, quriti- 
ladi va artiladi. Ularda aniqlangan chirituvchi dogMar 2 %li formalin aralashmasi 
bilan zararsizlantiriladi.

Saqlash jarayonida bir-biriga tegib turadigan joylariga talk sepiladi.
Avtomobil gMldiraklarini tik holatda, biroz havosi qoldirilib maxsus so‘rilarda 

saqlanadi. YoM mashinalarining havo va suyuqlik bilan boshqariladigan tizimin­
ing o ‘rama simli rezina shlanglarini uzunasi bo‘ylab so ‘rilarda yoki omborxona 
polining o'zida saqlanadi. O'rama simi boMmagan shlanglar va transporter tasma- 
lari kalava qilib o ‘raladi va o‘ralgan holda saqlanadi.

Nazorat savollari

1. M ashinalam i ekspluatatsiyaga kiritishning asosiy  qoidalarin i ко Vsating.
2. N ega m ashinalam i sinash davrida  ularga texnik xizm at ко ‘rsatish me yo ri kamay-

tiriladi?
3. M ashinalam i avtom obil va tem ir y o  '1 transportida qanday holatlarda tashiladi va

ularga qo 'yilgan chegaralar.
4. M ashinalam i uzoq m uddat saqlashda qanday tayyorgarliklar ко 'rish zarur?

Test savollari

1. Mashinalaming maqbul rcjimda ishlashi deganda nimani tushunasiz?
A. Unda tanlangan mezon samaradorligi yuqori ko‘rsatkichga erishadi



B. Tanlangan mezon samaradorligi yuqori ko'rsatkichga erishadi
C. Unda tanlangan mezon samaradorligi yuqori ko'rsatkichga erishadi
D. Unda tanlangan mezon saamaradorligi yuqori ko'rsatkichga erishadi
E. Unda tanlangan mezon samaradorligi yuqori koTsatkichga erishadi
2. Tirkama va o‘ziyurar mashinalaming ishchi qarshiliklari yigMndisi qaysi ifo- 

da bilan aniqlanadi?

A .

b

B. I  W  =  -
к

C. ZW = k + b
D. Y W  =  k - b

E. Z W  = k - b

3. 0 ‘ziyurar mashina va tirkama agregatlar qaysi holatda harakatga keladi?
A. T =
в.
C. T > J i f V

D. T < ^ W

E. T x ^ w
4. 0 ‘ziyuarar mashina va tyagachning yetaklovchi yurish qurilmasidagi 

harakatlantiruvchi kuch qiymati nimalarga bogMiq?
A. Dvigatel quvvatiga, mashinaning texnik holatiga va gMldirak (gusenitsa)ning 

holatiga
B. Dvigatel quvvatiga, transmissiya holatiga va yoMning holatiga
C. Dvigatelning texnik holatiga, yurish qurilmasi turiga va gMldirak holatiga
D. Dvigatel quvvatiga, yurish qurilmasi turiga va yoMning holatiga
E. Dvigatel quvvatiga, transmissiya holatiga va gMldirak (gusenitsa)ning holatiga
5. Transport vositasida tashiladigan mashinalaming eng katta tashqi oMchamlari 

qanday boMgan holda ularning yurish marshruti DAN xizmati bilan kelishiladi?
A. Eni 2,4 m dan katta, bo‘yi 3,2 m
B. Eni 2,5 m dan katta, bo‘yi 3,6 m
C. Eni 2,6 m dan katta, bo‘yi 3,8 m
D. Eni 2,7 m dan katta, bo‘yi 3,3 m
E. Eni 2,8 m dan katta, bo‘yi 3,9 m
6. Qanday mashinalar ishga tushirishdan oldin DANdan oMkaziladi?
A. Avtomobil shassisidagi mashina
B. Yer qazish mashinalari
C. Zichlash mashinalari
D. YQM mashinalari
E. YoM qurish jihozlari



14-BOB.
M ASHINALARGA TEXNIK QAROV TEXNOLOGIYASI

14.1. Tashqi holatini kuzatish va qotirish ishlari

Tashqi holatini kuzatish va qotirish ishlari texnik xizmat ko'rsatish tadbirla- 
rining albatta bajarilishi lozim boMgan qismi hisoblanadi. YoM-qurilish mashinalari 
yuqori chang-to‘zon sharoitida ishlaydi. Yurish jihozlari, ag‘dargichlar va boshqa 
ishchi jihozlar yer bilan, qum asfaltbeton, sementbeton qorishmalar, shuningdek, 
har xil sochiluvchan va qovushtiruvchi materiallar bilan muloqotda boMadi. Shu 
sababli mashinalaming tashqi yuzalarini har kuni tozalash lozim boMadi. Bundan 
tashqari tashqi qarov operatsiyalariga quydagilar kiradi: kabina va operatomi ish­
chi oMnini yigMshtirish; oynalami, oMchov nazorat asboblari sirtini artish; yurish 
jihozlari, dvigatel va boshqa agregat va mashina qismlarini navbatdagi texnik qarov 
(TQ) va ta’mirlash (T) turlarini bajarishdan oldin yuvish.

Qovushtiruvchi organik materiallar bilan ishlagandan keyin avtogudronatorlar, 
avtogreyderlar va boshqa mashinalar maxsus qurilmalarda tayyorlangan issiq suv 
yoki bugMi suv aralashmali suyuqliklarda yuvib tozalab chiqiladi.

Mashinaning bo‘yalmagan qismlarini ifloslardan, hamda qishki mavsumda qor 
va muzlardan tozalashda Iopatalar, metall cho‘tkalardan foydalaniladi. B o‘yalgan 
yuzalar esa qil cho‘tkalar va latta materiallar yordamida sovuq yoki 40-50 °C isi- 
tilgan suv bilan tozalanadi.

Mashinalami yuvish jarayonini tezlashtirish uchun kimyoviy kir yuvish vosi­
talari poroshok va maxsus suyuqliklardan foydalaniladi. Kir yuvish vositalari yuvi- 
layotgan yuzadagi suv qatlami yuzasining sirt tarangligini kamaytiradi va yeng- 
li qatlamlami eritib, yengil yuviladigan suspenziya va emulsiyalar hosil qiladi. 
Tashqi yuzalardagi bo‘yoqlami saqlash uchun, yuvilayotgan yuza bilan suv harora­
ti orasidagi farq 20 °Cdan oshmasligi kerak.

Yuvish samaradorligi, asosan, yuzaga purkalayotgan suv miqdori va tezli- 
giga yoki yuvish aralashmasiga bogMiq. Yuvish sifati va vaqtini hisobga olib 
yuvish qurilmalari maxsus tayyorlangan soplodan chiqish bosimini oshirib, suv 
sarfini kamaytiradi, lekin suv ta’siri kichik maydonga tegishi munosabati bilan 
yuvish qurilmasining ish unumdorligining kamayishiga olib keladi. Bosimning 
juda, oshirib yuborilishi esa, bo'yoq qatlamining buzilishiga sabab boMishi 
mumkin. Shu sababli kabina, kapot singari yuzalami yuvib tozalaganda sop- 
ladan chiqayotgan suv kam bosimli katta burchakli boMishi maqsadga muvofiq 
boMadi. Katta suv bosimi ishchi organlami, yurish qurilmalarini va boshqa 
jihozlarni yopishgan iflosliklardan tozalashda ishlatiladi.

Mashinalaming pastki qismlarini tozalashda qulaylik yaratish maqsadi­
da yuvish postlari, estakada bilan jihozlanadi. Xizmat ko‘rsatilayotgan mashina­
laming soniga qarab, yuvish estakadalari to‘g ‘ri yo4nalishli, qarama-qarshi tomon-



dan kirish va chiqish bilan yoki bir tomoni berk postli boMib, kirish va chiqish bir 
tomondan qiya yuzali tayanchlardan iborat boMadi.

Dala sharoitida xizmat koMsatishda estakadalar yog‘ochdan yoki y igkma 
temirdan ishlangan boMadi. Ularni qattiq qoplamali maxsus maydonchalarga mon- 
taj qilinib, oqava suvlar hovuzlariga tushiriladi. Hovuzlar suv tozalash qurilmalari 
bilan jihozlanadi: loyqa yig‘uvchi, yonilgM, moy ushlagichlar va filtrlardan iborat 
boMadi. Tozalangan suvlar yana qayta ishlatiladi.

Berk binolarda joylashtirilgan ta’mirlash ustaxonalaridagi va profilaktoriylar- 
dagi tozalash postlari, yuvish tozalash operatsiyalarini ob-havo sharoitidan qat’i 
nazar, yilning har qanday faslida ham amalga oshirish imkonini beradi. Statsio- 
narlarda ham, dala sharoitida ham mashinaning tashqi tomonini yuvish ishlari qoM 
yoki mexanizatsiyalashtirilgan usulda, suv tarmogMdan yoki suv hovuzlarida foy- 
dalanib bajariladi.

Suvga boMgan talab va uning noyobligini hisobga olib, faqat ekspluatatsiya- 
dan texnik qarov va joriy ta’mirga chiqarilgan mashinalar yuvib tozalanadi. 
Avtomobillarga nisbatan yoM qurish mashinalarini yuvishga ko‘p suv sarflanadi. 
Masalan, buldozemi yuvish uchun 500 I yuqori bosimli, 1500 1 past bosimli suv 
uzlukli okimi kerak. Ekskavator va avtokranlami yuvishga 25-30 % ko‘p suv talab 
qilinadi.

Mashinalardagi rezbali birikinalaming qattiqligini tiklash uchun qotirish ishlari 
bajariladi, bu ishlar texnik xizmatdagi mehnat sarfining 20 %ni tashkil qiladi.

Uzoq o^zgaruvchan yuklamalar sharoitida ishlatilayotgan birikmalar ishchan- 
ligi, ulami oldindan qotirish darajasining kamayishi bilan baholanadi. Qotirish 
operatsiyalarini bajarishga talab, nafaqat birlamchi qotirish kuchiga bogMiq, Shu 
bilan birga ish sharoitiga, materialga va birikmadagi detal oMchamlariga, hamda 
obyektdagi biriktirilayotgan konstruksiyaga va birikmadagi rezbali elementlami 
tayyoriash usuliga bogMiq. Shu sababli rezbali birikmalami uch guruhga boMish 
mumkin.

Birinchi guruhga harakat xavfsizligi yoki mashinalar ishchi operatsiyalarini 
bajarishdagi (tormozlar, rul boshqaruv, yuk koltaruv moslamalar, stoporlar oxirgi 
to‘xtatgichlar va boshqa) rezbali birikmalar kiradi, ikkinchi guruh-konstruksiyaning 
mustahkamligini ta’minlovchi birikmalar, ya’ni shunday birikmalarki, ular kuch 
yuklamalarini tutib turadi. Ulardan mashinalar ishining ishonchliligi va davomiyli- 
giga bogMiq (dvigatelni qotirish, transmissiya elementlari, reduktorlar) birikmalar 
talab qilinadi.

Uchinchi guruh -  suyuqlik va gazlar chiqishini to‘xtatuvchi, tizimlami zichli- 
gini ta’minlovchi qotirish birikmalari.

Birinchi guruh birikmalari doimiy va maxsus, asbob va kalitlar yordamida tek- 
shirib turiladi. Ikkinchi guruh birikmalar tashqi tomondan qarovda o ‘tkazilib, kalit­
lar bilan tortiladi, uchinchi guruh birikmalari ko‘z bilan suyuqliklaming tomishi, 
chiqish izlari, asboblardagi bosimning kamayishi hollari va eshitish orqali nazorat



qilinadi. Reglamentli qotirish ishlari yo4riqnoma va xaritalarda ko4rsatilganidek 
bajariladi, yangi rezbali birikmalami tortish nazorat qilish ko'rsatilgan joylarda va 
ma’lum davriylikda amalga oshiriladi.

Korpus qopqoqli detallari, tezliklar qutisi, silindrlar qopqogM, gMldirak diskla- 
rini stupitsadagi mahkamlash gaykalari navbatma-navbat, qarama-qarshi joylash­
gan bolt va shpilkalami qotirish orqali amalga oshiriladi.

Birikmalami ko‘p marotaba tortish, qoldiq deformatsiya natijasida rezbalar- 
ning va tutash yuzalaming sidirilishi sababli tez bo4shashib qolishiga olib kela­
di. Shu sababli birikma muqimligini ta’minlash maqsadida, rezbali birikmalar tor­
tish kuchida kam boMgan holda qotirilayotgan detal materiali oqish chegarasiga 
15-20 % yetmasligi kerak.

Universal postlarda qotirish ishlarini bajarayotganda chilangarlik asboblari 
komplektidan hamda gayka kalitlari va otvertkalardan foydalaniladi. Maxsus post­
larda esa umumiy vazifaga ega asboblardan qotirish ishlari, gaykovertlardan, bolt- 
ning tortilishini oMchaydigan dinomometrli manipulyatorlardan foydalaniladi. 
Mahkamlash detallarini bo‘shashib ketishining oldini olish maqsadida gayka tagiga 
qo‘yiladigan shaybalaming holatiga, maxsus qulflarga va o4zi kesuvchi sintetik qis- 
tirmalarga ahamiyat berish kerak.

14.2. Nazorat-sozlash ishlari

Mashinalami ishlatish jarayonida tutash detallardagi joylashish va oraliq- 
laming buzilishi yoki mahsulot komplektini funksional sifatining yomonlashuvi- 
ni ularning maMum davriylikda sozlash yoki elementini almashtirishni taqozo 
qiladi.

Agar birikma konstruksiyasida ko4rsatilgan bo4Isa, oraliqlami sozlash bilan 
tiklash mumkin, aks holda uzel ta’mirlanishi kerak. Sozlashdan oldin uzel yoki 
agregatning holati nazoratdan o 4tadi, yangi tutash detallar orasidagi oraliq oMchami 
va oMchamlaming me'yordan chetlanishi aniqlanadi. Nazorat-sozlov ishlari bilan 
bir vaqtda mayda buzuqliklar bartaraf etiladi.

Sozlashning ikki ko4rinishi mavjud: mashinalaming o4zgaruvchan parametr- 
larini kompensatsiyalash va sozlash. Kompensatsiyalashga podshipniklardagi ora­
liqlami, tormoz qurilmalardagi zanjir prujinalarining tortilishini sozlashni, Nalad- 
kali sozlashga ishchi jihozlarni, gidrotizimdagi ishchi suyuqliklar bosimini berilgan 
holatga keltirishni ko4rsatish mumkin.

Mashinalaming texnik holati, asosan, nazorat va sozlash ishlarining sifatiga 
hamda o4z vaqtida bajarilishiga bogMiq, u esa texnik qarov hajmining 40 %gacha- 
sini tashkil qiladi.

Y o‘l-qurilish mashinalarining texnik holatini nazorat qilish usullari hamda 
vositalari va ulami tashkil etuvchi konstruktiv elementlari har xil. Ular har xil xusu- 
siyatlariga qarab tasniflanadi:



-  mashina turlari va nazorat joylariga qarab (dvigatellar, transmissiyalar, uzat- 
malar, metallokonstruksiyalar, gidrotizim elementlari, ishchi jihozlari);

-  tashxis xususiyatlarini baholashga qarab:
-  oMchov ko‘rsatkichlariga qarab (oMchamlari, kuch, bosim, quvvat, tempera- 

tura, eritilganlini, gaz tarkibi, silkinish);
-  tashxis usullari va aniqlanadigan kokrsatkichlami oMchashning texnik vosi- 

talariga qarab (lineykalar, shuplar, tish oMchagichlar, dinamometrik, taxometrik, 
ossillografik shablonlar).

Rezbali birikmalar ko‘z bilan ko‘rish orqali, boltlami urib ko‘rish va gaykali 
kalit bilan tortish orqali nazorat qilinadi.

Bikir muftalaming nazorati ulardagi yarim muftalar qarama-qarshi yuzalarini 
nopeфendikulyarligini aniqlash orqali tekshiriladi, hamda ular o ‘qlarining paralel- 
ligi yoki siljiganligi va detallar holati va ular orasidagi joylashish baholanadi.

Sozlangan muftadagi o ‘q oraligM issiqlik ta’sirini qoplash uchun kerak, и 1 
metr val uzunligiga 1 mm ortiq boMadi (1,5-2 mmdan ko"p boMmasligi kerak), 
polumuftalardagi radial chetlanishi diametrning 0,05 %dan oshmasligi kerak.

Reversiv uzatmalar uchun shlitsali birikmalardagi ruxsat etilgan oraliqlar 0,4 
mm dan oshmasligi kerak, qolgan birikmalarda 0,5 mmgacha.

Shponkali birikmalarda ruxsat etilgan oraliqlar agar val diametri 25-90 mm 
boMsa, zazor 0,3 mmgacha, val diametri 91-170 mm boMsa, zazor 0,4 mm gacha, val 
diametri 170 mm dan ortiq boMsa, zazor 0,5 mm gacha mxsat etiladi. Yechilmaydigan 
sirpanish podshipniklarida zazorlar shuplar va indikatorlar yordamida oMchanadi. 
Yechiladigan podshipniklarda esa qo^g'oshin sim yordamida oMchanadi, qalinligi 
esa podshipnik bo‘yicha taqsimlangan boMadi. Posadkaning buzilishini, podshipnik 
qopqoqlari orasiga birlamchi qo‘yilgan qistinnalami olib tashlash orqali sozlanadi, 
qistirma qalinligi 0,1-0,8 mm gacha, komplekt qilib chiqarilgan qistirmalar 5-20  
zonani va umumiy qalinligi 0,5-5 mm ni tashkil qiladi.

Sozlangan podshipniklami bo‘yoq orqali yuzalari tekshirilganda sekin aylanuv- 
chi vallar (300 aylan/mindan kam) uchun 25*25 mm maydonda 12 ta iz qolishi, tez 
aylanuvchi vallar (300 aylan/min ko‘p) uchun 24 ta iz qolishi kerak.

Yumalab ishlovchi podshipniklar nazorat qilinganda, ularning posadkasi, radi­
al va o ‘q bo‘yicha lyufti, aylanayotgan ishchi qismlaming holati va yoMaklari, tem­
peraturasi tekshiriladi. Podshipnik oMchamlariga qarab ruxsat etilgan maksimal 
radial oraliq 0,006-0,02 mm ni tashkil qiladi, ruxsat etilgan o ‘q bo‘yicha oraliq esa
0,07-0,12 mm, radial podshipniklar uchun 0,04-0,1 gacha, radial -  tayanch pod­
shipniklar uchun 0,012-0,3 mm ni tashkil qiladi. Ishlayotgan podshipniklar uchun 
mxsat etilgan temperatura 60-70 °Cdan oshmasligi kerak.

Konussimon podshipniklaming o ‘q bo‘yicha oraligM konstruksiyasiga bogMiq 
boMib, ichki va tashqi halqalarini surish bilan sozlanadi. YoM-qurilish mashinalar- 
ning maxsus jihozlar va tashxis vositalari yordamida nazorat usullari va texnik 
holatini baholash kitobning 15-bobida yoritilgan.



14.3. Mashinalami yogMash, motor yonilgMsi va maxsus suyuqliklar
bilan toMdirish

Mashinalami yonilgM, yogMovchi moddalar va maxsus suyuqliklar bilan 
ta'minlash m c’yoriy-texnik hujjatlarda ko'rsatilgan (reglamentli) tegishli material­
lar bilan amalga oshiriladi: mashinalami yog4lash, yonilgM va maxsus suyuqliklar 
bilan toMdirish texnik xizmat ko'rsatishdagi ish hajmining 35 %ni tashkil qiladi.

YoM qurilishida va uni ekspluatatsiyasida ishlayotgan yoM mashinalari yonilgM 
toMdirish shoxobchalaridan foydalana olmaydi va shu sababli ularni ish bajari- 
layotgan joylarda punktlar tashkil qilinib yonilgM va yogMovchi materiallar bilan 
toMdiriladi. YoMlarni ta'mirlash va saqlash ishlarida ishlovchi avtogudronatorlar, 
avtogreyderlar va boshqa mashinalar yonilgM va yogMar bilan yoM ekspluatatsion 
boshqarmalari yoki yoM ta'mirlash punktlari omboridan toMdiradi.

YonilgM quyish punktlari, yer osti rezervuaiiari bilan doimiy holatda va yonil­
gM va yogMarni bochkalarda, bidonlarda va maxsus idishlarda saqlash vaqtincha 
boMadi. YongMndan himoya va xafsizlik talablarini hisobga olib, yonilgM toMdi­
rish punktlari ularning turlaridan qat’i nazar bino va inshootlardan 100 m uzoqlikda 
joylashtiriladi. YonilgM va yogMarni toMdirishning har bir kolonkasi oldida mashi­
nalarga turar joy ajratiladi.

YoM mashinalarini dala sharoitida yogMash va yonilgM bilan toMdirish uchun 
avtomobil shassisiga oMnatilgan maxsus harakatlanuvchi vositalardan foydalanila- 
di: yonilgM sistemalar, yonilgM toMdiruvchilar, yog4 toMdiruvchilar, suv sisternalari 
suv, yog‘ toMdiruvchilar, ular nasoslar va revolverga o ‘xshash tarqatuvchi shlang- 
lar bilan jihozlanadi.

YonilgM ta’minot punktlari va yogMash, yonilgM quyish postlaridagi jihozlar­
ni tanlashda quyidagilami hisobga olib, yonilgM-yogMovchi materiallami saqlash 
markaziy bazaning uzoqliligiga qarab ro‘yxatdagi xizmat ko'rsatilayotgan mashina- 
saroyining uzluksiz ishlashini ta’minlash maqsadida neft mahsulotlar zaxirasi 
1 0 -2 0  ishchi kuniga yetishi kerak.

YonilgM quyish punktlarida asosiy dizel yonilgM zaxirasini saqlash, 3, 5, 6 va
10 in3 hajmli rezervuarlarda amalga oshiriladi. Suyuq yogMar (avtotraktor, dizel), 
transmission va gidravlik ishchi suyuqliklar hamda yordamchi yonilgM (benzin) 
200 litrli bochkalarda saqlanadi.

Quyosh nuri tushmasligi maqsadida tashkil qilingan vaqtinchalik omborlar 
yonilgM va yogMovchi materiallar bostirmalar tagida idishlar yarqiroq bo‘yoqlarga 
bo'yalib saqlanadi. Berk tipdagi vaqtinchalik omborlar faqat benzinni saqlash 
uchun foydalaniladi.

Berk yonilgM punktlari, mexanizatsiyalashtirilgan quyish va uzatish saqlash 
va transportirovka vaqtida yonilgM va yogMovchi materiallar sarfini binnuncha 
kamaytiradi. Shu munosabat bilan statsionar yonilgM punktlari va yogMash post- 
larida yonilg’i-yogk tarqatish kolonkalaridan, motopompalardan va maxsus nasos



agregatlaridan solidol haydovchi moslamalardan, hamda dala sharoitida mexaniza­
tsiyalashgan quyish agregatlaridan foydalaniladi.

Mashinalami yonilgM-yogMar bilan toMdirish, asosan, dvigateldan boshlanib 
quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi: dvigatel karteridagi, gidrotizim baki- 
dagi, hamda uzellardagi moy darajasi oMchanadi, kerak boMsa toMdiriladi, keyin 
transmissiya yogM bilan mashina karter va uzellari toMdiriladi (tezliklar qutisi orqa 
ko4prik, rul boshqarmasi), undan keyin podshipnik uzellar plastik moylar bilan 
yogManadi, havo tozalash poddonidagi yog‘ tekshiriladi va kerak boMsa toMdiriladi. 
YogMash ishlari tamomlangandan keyin bakdagi cho‘kkan yonilgM tozalash filtrla- 
ridagi quykalami ochib, to‘kib tashlanadi.

YonilgM bilan toMdirishni tashkil qilish va vositalarini tanlash xo‘jalikning 
ish sharoitiga, ishlayotgan mashinalar soni va ularda neft mahsulotlami saqlash 
bazasidan uzoq yaqinligiga bogMiq.

Statsionar sharoitda mashinalami yonilgM bilan ta’minlashni tashkil qilish va 
yonilgM ta’minot punktlarini yuqori unumli toMdirish vositalari bilan ta’minlash 
bu ishlarni bajarishdagi mehnat sarfini kamaytiradi. Bu tizim har kuni o ‘z bazasi- 
ga ishdan keyin qaytib keladigan kolp sonli o‘ziyurar yoM mashinalari uchun iqti­
sodiy tomondan oqlaydi. Mashinalar uzoq vaqt bir guruhda 5-15 tadan eksplua­
tatsiya qilinganda hamda bazadan 2-2,5 km radiusda ishlaganda yonilgM bilan 
ta’minlashning statsionar usuli qoMlaniladi. Agar mashinalar bir smenada ish­
lab, saqlash va xizmat koMsatish dala saroylarida tashkil qilingan boMsa, u holda 
yonilgM va yogMash statsionar jihozlarda amalga oshiriladi.

YonilgM ta’minot punktlari nasos tozalash agregatlari, yog‘ va yonilgM taq­
simlash va boshqa vositalar bilan ta’minlanadi. 0 ‘nta mashinagacha xizmat 
ko‘rsatadigan punktlarda yonilgM ta’minoti jihozlarining dastaki (qoM) nasoslari- 
dan foydalaniladi.

YogMovchi materiallar bilan ta’minlashda jihozlar maxsus binoda, yog‘ ombor- 
lariga j oy lashti ri ladi. Yog‘ omboridagi binolarda havo harorati 10 °Cdan yuqorida 
ushlab turiladi, sababi past haroratda yog‘ning qovushqoqligi ortib, nasos qurilma- 
lar va yog‘ taqsimlash kolonkalarining normal ishlashiga halaqit beradi. Taqsim­
lash jihozlari deraza yoniga o ‘matilib, u orqali shlanglar neft mahsulotlar mashi- 
naliami toMdirish uchun chiqariladi. Taqsimlash shlanglarining uzunligi binodan 
2-2,5 m masofadagi mashinalami normal toMdirish uchun yetarli boMishi kerak.

Agar mashinalar saqlash joylarida texnik xizmat ko'rsatish punktlari boMsa, u 
holda ta’minot postlarida yonilgM bilan toMdirish jihozlari o ‘matiladi, yog‘ ombor- 
larida esa yetmagan qismini toMdirish uchun oddiy jihozlardan foydalaniladi. Stat­
sionar ta’minot postlarida xizmat ko‘rsatilayotgan mashinalaming 5-10 kun uzluk­
siz ishlashini ta'minlaydigan hajmdagi rezervuarlar o'matiladi. Ekspluatatsiya 
xo‘jaliklarida ta’minot postlari yonilgMni yer ostida saqlash usuli keng tarqalgan 
(AYoQT turidagi), ulardan yonilgM taqsimlash kolonkalari yordamida beriladi.

Mexanizatsiyalashtirilgan toMdirish agregatlari qoMlash mashinalami tozalan-



gan dizel yonilgMsi bilan ta’minlaydi, bu esa yonilgMda mexanik iflosliklami va 
xizmat ko‘rsatuvchilar sonini kamaytiradi.

14.4. Harorat past boMganda mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish

Harorat past boMganda yonilgMning bugManishi va sachratilishi yomonlashi- 
shi sababli, dvigatelni oM oldirish qiyinlashadi. Dizel yonilgMsining oqishi yomon- 
lashadi, bu esa uning yonilgM apparatlariga, truboprovodlariga o‘tishini qiyinlashti- 
radi. YogMar karterda dvigatel va transmissiya mexanizmlarida oqishi (harakati) 
qiyinlashadi. Ular nasos bilan haydashda ishqalanayotgan detal oraligMdagi zazor- 
lami yomon toMdiradi. Sovutish tizimada suvning muzlab qolish xavfi tugMladi, 
natijada radiator, silindrlar bloki, qopqogM va dvigatelning boshqa detallarining 
buzilishiga olib keladi.

Bular hammasi mashinalami normal ekspluatatsiyasini ta’minlash uchun ma’­
lum chora-tadbirlar qoMlashni taqozo qiladi.

Ishlab chiqarish zavodlarining tavsiyalariga va rejali oldini olib xizmat ko‘r- 
satish va ta’mirlash tizimining qoidalariga binoan kuzgi-qishki ekspluatatsiyaga 
o ‘tishda hamma mashinalar mavsumiy qarovdan oMkaziladi, bunda navbatdagi tex­
nik qarovdan tashqari, bir qancha qo‘shimcha ishlar bajariladi, dvigatel, transmis­
siya mexanizmlari sozlanadi va tekshirib chiqiladi, asosan, yurish qismi qurilma- 
lari, transmissiya, dvigatel va ishchi organ uzatma jihozlaridagi boltli birikmalar 
qotiriladi. Qishki yonilgM, yogMarga almashtirish sababli toMdirish idishlari va 
yogMash joy lari tozalanadi.

Sovutish tizimidagi quyqalardan tozalash uchun kerosin quyilgan sodali va 
kislotali suyuqliklar tayyorlanadi. YoM qurish mashina dvigatellari sovutish tizi- 
mini yuvish uchun har xil komponentlardan tayyorlangan suyuqliklar qoMlaniladi:
10 / suvga 0,10-0,15 kg kalsiyli soda va I / xlorid kislotasi; 0,75-0,80 kg kaustik 
soda va 0,50 / kerosin; 1,0 kg texnik soda va 0,5 kg kerosin.

Sovutish tizimiga yuqorida keltirilgan suyuqliklardan birini quyib, dvigatel o ‘t 
oldiriladi va 0 ‘rtacha oborotlarda 10-15 minut ishchi tcmperaturagacha qizdiriladi. 
Dvigatel to‘xtatiladi, qizdirilgan suyuqlik sovutish tizimida 10-12 soatgacha qoldi- 
riladi. Shundan keyin dvigatel qayta oM oldirilib 5-10  min qizdiriladi va suyuq­
lik tolkib tashlanadi. Dvigatel diqqat bilan toza suvda yuvib tashlanadi va sovutish 
tizimi siqilgan havo bilan shamollantiriladi.

Akkumulyator batareyalariga xizmat koMsatish, tashqi qarov yuzalami va 
klemmalami tozalash, zaryadlanish darajasini tekshirish va elektrolit zichligini 
iplim mintaqalariga qarab 1,27-1,31 g/sm3 gacha yetkazish ishlari kiradi.

Generator 10-12 A tok kuchiga sozlanadi. YonilgM baki va gidrotizim ishchi 
suyuqlik idishlari yuviladi va yigMlib qolgan kondensat hamda ifloslar olib tashla­
nadi. Agar idish bak va tmboprovodlarda suv boMsa, siqilgan havo bilan shamol- 
latiladi.



Bundan tashqari mashinalami qishki ekspluatatsiyaga tayyorlashda sovutish 
tizimini patrubka va pastki truboprovodlari yupqa voylok bilan o'raladi, voylok 
ustidan bo‘z yoki asbest bilan bekitilib, bir necha bor yogMi bo‘yoq bilan bo‘yab 
chiqiladi. Dvigatel kapoti issiq yopingMch bilan berkitiladi, mashinistlaming qoM- 
oyoqlarini qattiq sovuqdan saqlash maqsadida, pedallar, richaglar va boshqamv 
uzatmalariga ham voylokli yoki sukonli yoping‘ichlar kiygiziladi. Akkumulyator 
batareyalari voylok bilan o‘raladi. Kabinalami issiq tutish maqsadida polga voylok­
li yoki yog'ochli taxta yotqiziladi teshiklari brezent bilan berktiladi.

Kabina oynalarini muzlab qolishdan saqlash uchun har xil moslamalar qoM­
laniladi, shulardan eng oddiysi deraza oynasini kerakli oMchamda kesib olinadi. 
Kesib olingan oyna tozalanib, kuritilgandan keyin, chetlariga yumshoq rezinadan 
2-3 mm qalinlikda yopishtirib aviatsiya benzini bilan yuviladi. Shu holda tayyor­
langan oyna ramkasi kabina oynasiga zich o ‘tkazib yopishtiriladi. Natijada oyna- 
lar orasida havo qatlami qolib, muzlamaydi. Y o‘1 mashina old oynasidagi muz par- 
chalarini ketkazish va uni terlashdan saqlash maqsadida muzlashga qarshi modda- 
lar qoMlaniladi. Qaynashga yaqin haroratda qizdirilgan 0,5 1 to'yintirilgan osh tuz- 
li suyuqlikka 1 1 glitserindan tayyorlangan aralashmadan foydalanilganda kabina 
oynasi mashinani 2-3 soat ichida terlashdan saqlaydi.

Past harorat sharoitida ishlashga tayyorlangan mashinaning zanjir tasmalari 
bo'shashtiriladi, sababi unga yopishib qolgan muz parchalari ulami taranglashti- 
rishga olib keladi.

Dvigatel sovutish tizimidagi quyqalardan tozalanib, unga muzlamaydigan 
suyuqlik -  antifriz toMdiriladi, bunda suyuqlik radiator o‘rtasidan 1-2 sm yuqorida 
boMishi kerak. YonilgM va yogMar qishki turlariga almashtiriladi, bunda agregatlar 
eski yog‘ qoldiqlaridan yaxshilab tozalanadi.

Dizel dvigatelli yoM mashinalari havo harorati 5 dan 20 °Cgacha boMganda ish- 
laganda dizel yonilgMsining qishki turi 3; harorat -  20dan -  35 °Cda DZ turidan, 
agar temperatura bundan ham past boMsa, yonilgMning arktika turi DAdan foydala­
niladi. Agar oxirgi turlari boMmasa u holda dizel yonilg‘isiga traktor kerosini quyi­
dagi qismlarda qo‘shimcha tayyorlanadi. Havo harorati -  20-30; -  30-35; -  35 dan 
past boMganda kerosin miqdori 10, 25, 50-70 % boMadi.

Qish paytida o ‘t oldiruvchi dvigatel PD-10 uchun avtomobil benzini bilan dizel 
yogMni 15:1 nisbatdagi aralashmasi, P-46 dvigateli uchun A-76 navli avtomobil 
benzini yoki aviatsiya benzini ishlatiladi. YonilgM toMdirishdan oldin yaxshilab 
aralashtiriladi.

Past haroratda dizel yonilgMsining qovushqoqligi yuqori boMish sababli unda- 
gi mexanik ifioslar sekin cho‘kadi, shu sababli yonilgM toMdirishdan oldin uni 10 
sutka tindiriladi. Uzoq tindirishdan tashqari yonilgMni quyish paytida voronkalarga 
zamshdan, flaneldan yoki kapron to‘qimalaridan tayyorlangan filtrlardan foydala­
niladi. Quyish paytida agar qor-yomgMr yog‘ayotgan boMsa, qor yoki muz parchasi 
yonilgMga tushishining oldini olish kerak.



Quyish inventarlari gorlovinasi brezent bilan berkitiladi. Mashinalar yonilgM 
bilan ish smenasi tugashi zahotiyoq toMdiriladi, aks holda havodagi namlik bak 
devoiiariga kondensatsiyalanib o ‘tirib qoladi.

Agar yonilgM bakiga muz parchalari tushib qolgan taqdirda yonilgM to‘kib 
olinib, uni yuviladi. Muz parchasi olib tashlanadi, bak tagiga qaynoq suvda chayil- 
gan latta qo‘yiladi, bunda erigan suv erkin cho'kib ketishi uchun to4kish krani ochib 
qo4yiladi. Dvigatelning yonilgM tizimida muz parchalari hosil boMishining oldini 
olish uchun har kungi qarovda bakning tagidagi tindirish qismini to'kib turish tav- 
siya etiladi, hamda bak yonilgM bilan toMdirilib havosi chiqarib yuboriladi. Dviga­
tel va yonilgM nasosining ishonchli ishlashi uchun, yonilgM bakidan filtrga va undan 
nasosga keladigan naylar hamda filtr korpusi voylok bilan berkitib chiqiladi.

Agar dvigatel uzoq vaqt davomida ishlamasdan turadigan boMsa, u holda kar- 
terdagi yog4 to4kib olinadi, ishlatish oldidan esa motor yogM isitilib, keyin karterga 
quyiladi. Karterga quyilgan issiq yog‘ dvigatelning o4  oldirish vaqtini kamaytira­
di. YogMii 70-80 °C harorat isitish maxsus isitgichlarda amalga oshiriladi. Yog'ni 
ochiq idishlarda va olovda isitish taqiqlanadi, chunki bu holda u kuyadi va uning 
fizik xususiyatlari yomonlashadi.

Kam hollarda karterga issiq yog 4 quyish bilan birga sovutish tizimiga issiq 
suv quyiladi yoki dvigatelni bug4 yordamida isitiladi. Dvigatelni isitish chogMda 
radiatordagi suv muzlab qolmasligi uchun uning choMkalari berkitiladi, suv to‘kish 
kranlari ochilib tozalanadi. Issiq suv quyish paytida teshiklardan suyuqlik chiqishi 
nazorat qilinadi. Teshiklardan chiqayotgan suvning harorati 30-40 °C boMishi bilan 
kranlar berkitiladi. Dvigatel yetarli darajada isimasa tizimdagi suv tow qilib, yangi 
issiq suv quyiladi. Dvigatel blokining kallagi 30-40 °C yetsa u isigan hisoblanadi.

Dvigatel oM oldirilgandan keyin sovutish tizimidagi suv to4kib tashlanadi va 
uning o ‘rniga antifriz qo‘yiladi.

Mashinalami ishlatish jarayonida suv bugManib, antifrizdagi etilenglikol miq­
dori oshib ketadi va uni issiqlik oMkazishi hamda issiqlik hajmi kamayadi. Eti­
lenglikol konsentratsiyasini kamaytirish uchun antifrizga maMum davr oraligi- 
da (20-30 soat ishlaganda) suv quyib turiladi, bu vaqtda uning zichligi oMchab 
turiladi. Y og‘lar, past issiqlik oMkazuvchanligiga ega boMgani uchun suvga nis- 
batan sekin soviydi. Shu sababli yog 4 karterga sovutish tizimidan oldin quyiladi. 
Dvigatelni isitish operatsiyasi tezlik bilan olib borilishi kerak, chunki suv va yog4 
sovub qolmasligi kerak.

Dvigatellami yengil o 4t oldirishining samarador moslamalar maxsus isit- 
gichlar, elektrospirallar, o 4t oldirish shami, akkumulyator-starter aravachasi, suv 
joy isitgichi, hamda yengil o4  oluvchi yonilgM aralashmasi hisoblanadi. Juda ko4p 
mashinalar bir joyda saqlanadigan boMsa, u holda yilning sovuq faslida dvigatel­
ning o ‘t oldirishini markazlashgan usulda tashkil qilib, saqlash joylarida bug4 bilan 
isitish, issiq havo yoki elektrenergiya yordamida quvvati kuchaytirilgan starterlar 
yordamida amalga oshirish kerak.

I



Isitilgan yog* filtr elementlaridan, agregatlardan va teshiklardan yengil o ‘tib, 
sovuq havoda yog‘ bilan to‘ldirishni tezlashtiradi. Transmission yolar juda past 
temperaturada 25 % dizel yonilgMsi bilan suyultiriladi. YogMash ishlarini ish 
tugashi bilanoq boshlash kerak, ishqalanuvchi detallar sovumasdan, ular orasidagi 
zazorlar yogfc bilan toMa ta’minlanadi.

YonilgM nasosining korpusi, dizel regulyatori, va o ‘t oldirish dvigateli, uzatish 
mexanizm karteriga va motosoat hisoblash mexanizmga qishki dizel yogM quyiladi. 
Suv nasosining podshipnigi ventilyator shkivi, zanjir gMldiraklarining tayanch va 
yo‘nalturuvchi g ‘altaklari avtotraktor yoki qishki dizel yonilgMsi bilan yogManadi.

Etaklovchi kolpriklar5 tezliklar qutisi reduktor korpuslari va tish gMIdirakli 
uzatmalar avtotraktor yogMari yoki 75 % avtotraktor 25 % dizel yogM aralashma- 
si bilan yogManadi. Konsistent yogMar mineral yogMar qo‘shib suyultiriladi. Lekin 
yuqori qovushqoq yogMarni aralashtirish ularning past haroratli ekspluatatsion 
xususiyatini yomonlashtiradi.

Nazorat savollari

1. M ashinalaming tashqi qarovi qachon, qanday о 'tkaziladi va uning asosiy mohi- 
ya ti nitnada?

2. Texnik xinnut ко ‘rsatishda qotirish ishlarini bajarish nima sababdan yuzaga kela­
di?

3. Dala parklari va m exanizatsiya bazalarida m ashinalam i moylash va yon ilg 'i 
bilan i a ’min I ash qanday bajariladi?

4. M ashinalam i konstruktiv elementlari texnik holati va ко 'rsatkichlarini sozlash  
qandav usullar bilan nazorat qilinadi?

5. Past haroratlarda yo  7 mashinalaridan foydalanishga tayyorlashda, texnik xizm at 
ко 'rsatishda qanday tadbirlar о ‘tkaziladi?

Test savollari

1. Nazorat-sozlash ishlari texnik qarov hajmining necha foizini tashkil etadi?
A. 25 % gach asin i
B. 32 % gach asin i
C. 40  % g achasin i
D. 45 % gachasin i
E. 50 % gach asin i
2. Akkumulyator batareyasida elektrolit zichligi qanday oraliqda boMishi 

kerak?
A. 1,2 -i- 1,3 g /sm 3
B. 1,5 -5- 2,5 g /sm 3
C. 2 ,0 -  3,5 g /sm 3
D. 1,27 -ь 1 ,3 1 g /sm 3
E. 1,25 -г- 1,35 g /sm 3



3. Past haroratda dvigatelni o‘t oldirish qiyinlashishi sababi nimada?
A. YonilgMning yetishmasligi va sachratilishni yomonlashishi
B. YonilgMning bugManishi va bosim pasayishi
C. YonilgMning sochilishi va haroratning pasayishi
D. YonilgMning yomonlanishi va sachratilishining pastligi
E. YonilgMning bugManishi va sachratilishining yomonlashishi
4. Reversiv uzatmalar uchun shlitsali birikmalardagi ruxsat etilgan oraliqlar 

qanday?
A. 0,3 mmdan oshmasligi keralc
B. 0,4 mmdan oshmasligi kerak
C. 0,45 mm boMishi kerak
D. 0,5 mmgacha boMishi kerak
E. 0,35 4- 0,45 mmgacha
5. Mashina bo‘yoq(arini saqlash uchun yuvilayotgan yuza bilan suv harorati 

orasidagi farq qanday boMishi kerak?
A. 25 -r 30 °C
B. 20 -i- 25 °C
C. 20 °Cdan oshmasligi kerak
D. 30 °Cdan oshmasligi kerak
E. 25 °Cdan kam boMishi kerak



15-BOB.
MASHINALARNI EKSPLUATATSION TA’MIRLASH 

TEXNOLOGIYASI

15.1. Ekspluatatsion ta'mirlash turlari va tashkiliy ko'rinishlari

YoM mashinalari saroyining joriy ta’mirlashning tashkiliy asoslari, ishlab 
chiqarish texnologiya prinsipi, uni xillashtirish, me’yoriy mehnat sarfi va ta'mirlash 
ishlarining davomiyligidan iborat.

Joriy ta’mirlash ehtiyojga muvofiq bajariladi, chunki u mashinalami ishlatish 
jarayonida hamda rejali tartibda texnik qarov vaqtida aniqlanadi. Joriy ta’mirlashga 
boMgan ehtiyoj tasodifiydir, sababi ta’mirlashdagi ish turlari va ko‘rinishlari 
hajmini aniq rejalashtirish faqat mehnat sarfining o‘rtacha statistik ko‘rsatkichlari 
va buyurtma oqimiga bog‘liq. Chilangarlik dastgohi va boshqa ishlarning o ‘rtacha 
me’yoriy mehnat sarfi, shartli davriyligi va joriy ta’mimi taqvim davomiyligi har 
xil guruh mashinalar va jihozlar uchun o‘matilgan. Y o‘1 mashinalaridan foydala- 
nishning aniq sharoiti uchun me’yoriy idoralaming ko‘rsatmasiga asoslanib kelti- 
riladi, unda joriy ta’mirga mehnat sarfi me’yorlari ekspluatatsion tashkilot balansi- 
dagi mashinalar soni va turlariga qarab to'g‘rilanadi hamda tuman yo ‘ 1 boshqarma­
si, ekspluatatsion uchastka va qurilish tashkilotining mexanizatsiya boshqarmasi- 
dagi texnologik jihozlarning mosligi va maxsus ta’mirlash uskunalaming yetarliligi 
o ‘rganib chiqiladi. Yo‘1 mashinalarini joriy ta’mirlash dala va statsionar sharoitlar- 
da amalga oshiriladi.

Ekspluatatsion ta’mir har xil usullar bilan, mashinalardan ishdan chiqqan agre­
gat va uzellami yechib olish yoki yechmasdan amalga oshirilishi mumkin.

Almashtirish usuli bilan ishdan chiqqan uzel va agregatlar yangi yoki ta’mir- 
langanlari bilan almashtiriladi.

Ekspluatatsiya sharoitida eng samarador almashtirish usuli agregat -  uzel usu­
li deb ataladi.

Ta’mirlash usullariga qaramasdan joriy ta’mirlash hajmi qismlarga ajratish- 
yig‘ish yoki postlardagi ishlar va ishlab chiqarish uchastka ishlariga boMinadi. 
Qismlarga ajratish-yigMsh ishlari texnologik jarayonni tashkil qilish, asosan, ikki 
usulni universal va maxsus postlarda qoMlash orqali amalga oshiriladi.

Universal postlar uslubida bir postda bitta ishchi brigada ta'mirlash ishlarini 
olib boradi. Maxsus postlar usuli esa bir necha maxsus postlarda ta’mirlash ishlari 
olib boriladi, har biri aniq bir ish turini bajarishga moMjallanadi.

Ta’mirlash ishlab chiqarishni tashkil qilishga texnik, texnologik va hisob 
hujjatlarini ishlab chiqish va uni qoMlash texnik shartlarni ishlab chiqish va 
undan foydalanishni tashkil qilish, ta'mirlash, qismlarga ajratish, yigMsh va 
boshqa texnologik kartalarni, hamda ish joylarini va ulardagi ishlarni tashkil 
qilish kiradi.



Ishdan chiqqan obyektlaming ish qobiliyatini tiklash ishlariga to'gMidan 
to‘g ‘ri transport opcratsiyalari ham kiradi, ya ’ni mashinalami mexanik ustaxonaga 
tashib keltirish yoki liniyaga ta’mirlash ishlarini bajarish uchun texnologik jihozlar 
harakatdagi ustaxonalar va kerakli ta’mirlash uskunalarini yetkazish shular jum- 
lasidandir.

Ta’mirlash quyidagi ketma-ketlikda bajariladi. Ko‘z bilan qarab va nazorat- 
diagnostik operatsiyalar yordamida boshlangMch ta’mirlash ishlari hajmi aniqla­
nadi. Mashina agregatlaridagi (rama, mctallokonstruksiya, kabina) va ycchib olin- 
maydigan qismlardagi buzuqliklar tuzatiladi. Buzilgan agregatlar, uzellar va mexa- 
nizmlar yechib olinadi. buzuqliklar sabablari va ta’mirlash ishlari hajmi aniqlanadi. 
Ycchib olingan va ta’mirlash talab konstruktiv elcmcntlar oborot fondidan almash­
tirish uchun omborga yuboriladi yoki ta’mirlash tadbirlari qoMlash uchun yor­
damchi ishlab chiqarish boMim yoki uchastkalarga yuboriladi. Ta’mirlangan yoki 
oborot fondidan keltirilgan agregatlar, mcxanizmlar, uzel va detallar o ‘matiladi. 
Ta'mirlangan obyekt ish qobiliyatini tekshirish va ta’mirlash sifatini baholash 
uchun nazorat operatsiyalaridan o ‘tadi.

Mashinalami va ularning konstruktiv elementlarini ekspluatatsion ta’mirlash 
qurilish ishlarining, qurilish obyektlarining asosiy bazadan uzoqliligiga, foydala­
nish sharoiti va nomenklaturasiga, mashinalaming ro‘yxatdagi tarkibiga hamda ish- 
chanligining boshqaruv tizimiga bogMiq.

Individual uslub bilan ta’mirlanganda ta’mirlash brigadasi yoki mashinaga 
biriktirilgan mashinistning o ‘zi bajaradi. Bu holda universal jihoz va asboblardan 
foydalaniladi.

Agar ta’mirlash brigadasiga har xil turdagi texnologik kompleksni tash­
kil etuvchi mashinalar gumhi birliktirilgan boMsa, u holda ta’mirlovchi personal 
mutaxassisligiga va ta’mirlash jihozlari hamda mexanizatsiya uskunalari bilan 
ta’minlanganligiga talab oshadi.

Murakkab buzuqliklami MTU (Markaziy ta’mirlash ustaxonasi)ga kiruvchi 
yoki mexanizatsiya boshqarmasi ustaxonasi uchastka boshligM boshchiligidagi 
ta'mirlash xizmati bajaradi. Ta’mirlash uchastkasi brigada va zvenolardan tashkil 
etilib, shaxsiy tarkibi ishchi postlarga boMingan boMadi, ular ta’mirlash uchun ker­
ak boMgan ta'mirlash-texnologik jihozlar va harakatdagi ta’mirlash uskunalari bilan 
ta’minlanadi. Markaziy ta’mirlash ustaxonasida (MTU) ishlarni tashkil qilishda 
agregat-uchastka usuli qoMlaniladi, unda ta’mirlash postlari va uchastkalarini max- 
suslashtirish yuqori unumdor jihozlar bilan bajariladigan ishlar ta’minlanadi, max­
sus moslama, oMchov asboblari va texnik diagnostika uskunalari bilan ta’minlangani 
sabab bajariladigan ishlarni sifati va unumdorligi yuqori boMadi. Dala sharoiti­
da la’mir ishlarining bajarilishida ularga harakatdagi ta'mirlash ustaxonalari va 
0 ‘ziyurar yuk ko‘tarish jihozlari biriktiriladi.



Individual ta’mirlash usuli kichik partiya bilan chiqarilgan mashinalar uchun 
va ko‘p markali saroylarda qoMlaniladi. Ta’mirlashga talab paydo boMishi bilan 
ishdan chiqish va buzilish sabablari aniqlanadi va mashina ish qobiliyatini tiklash 
jarayonining murakkabligiga qarab ta’mirlash ishlarini qayerda va qaysi usul bilan 
amalga oshirishga kelishiladi. Individual ta’mirlash usulining farqi shundan ibo- 
ratki, unda hamma agregat, uzel va detallar ta’mirlashdan keyin yechib olingan 
mashinaning o‘ziga o ‘matiladi. Individual ta’mirlash usuli, aylanma fondda kerakli 
obyektlaming yo ‘qligi sababli o'zini oqlaydi.

Individual ta’mirlash usulining kamchiligiga quyidagilami kiritish mumkin: 
agregatlami qismlarga ajratish va yigMsh dala sharoitida, ochiq maydonda, ta’mirlash 
ishlariga moMjallanmagani, ob-havo sharoitiga bogMiq boMgani, ishlovchilaming 
mehnat unumdorligi pastligi, , dala saroylarining harakatdagi ta’mirlash ustaxona 
va maxsus jihozlarga boMgan talabining yuqoriligidir.

Ta’mirlashning agregat-uzel uslubida ishdan chiqqan yoki buzilgan obyektlar 
oldindan ta’mirlangan yoki aylanma fonddan olingan yangisi bilan almashtirila- 
di yechib olingan obyektlar ta’mirlangandan so‘ng aylanma fondga kelib tusha- 
di. Bevosita mashinani o ‘zida demontaj va montaj ishlari bajariladi, ular buzilgan 
agregat, uzellarni almashtiriladi, ular ta'mirlash ustaxonalarida, statsionar sharoit­
da hamma texnologik m e’yor va qoidalarga bo‘ysungan holda maxsus jihozlardan 
foydalanib olib boriladi.

Buzilgan mashinada agregatlami almashtirishning ikki usuli mavjud: I) chega­
raviy holatiga kelishi; 2 ) buzilgan agregat va uzel joriy ta’mir talab qiladi, lekin 
ulami mashinada tiklash vaqti smenalar oraligMdagi tanaffusdan ortiq va boshqa ish 
qobiliyati ancha yuqori boMganidan vaqti ortib ketishi sababli. Agregat ta’mirlash 
usuli mashinalami ishlamay turib qolish vaqtini kamaytirib, buzilgan agregat, uzel, 
mexanizmlarni ta'mirlash maxsuslashtirilgan va kerakli jihozlangan ta’mirlash 
korxonalarida tashkil etilishi mumkin.

Ekspluatatsion ta'mirlashning agregat usulini qoMlashning asosiy sababi yoM 
qurilish mashinalari agregat va uzellarining bir vaqtda yemirilmasligi, yemirilish­
ga chidamliligi bir xil emasligidadir. Ishchi organlari, yurish qismlari, dvigatel tez 
yeyiladi, rama, transmissiya, metallokonstruksiya sekin yemiriladi. Shu sababli 
ayrim agregatlami ta’mirlash har xil vaqtga to‘g ‘ri keladi.

Joriy ta’mirlashda agregat-uzel usulini dala sharoitida qoMlash samarador­
ligi shundaki, mashinani ta’mirlashda turish vaqti kamayishidan tashqari trans­
port xarajatlari kamayadi va mashinani ta’mirlash ustaxonasiga tashishga hojat 
boMmaydi.

Agregat usulini qoMlash imkoniyatini yaratish uchun, mashina konstruksiyala- 
rini agregat va uzellarga ajratish imkoniyatining mavjudligidir. Bundan tashqari 
ekspluatatsion xo ‘jalikda yoki rayon markaziy ta’mirlash ustaxonasida (RTSM)



agregat va uzellaming aylanma fondining borligi va uni tashkilot limit ta’mirlash 
xizmatining bir sutkali talabini qondirish imkoniyatining mavjudligidir. Agregat- 
uzel uslubida korxona ta’mirlash xizmatining texnik madaniyati oshadi. Montaj- 
demontaj ishlarini bajarish uchun mexanizatsiya vositalari bilan ta’minlash darajasi 
yaxshilanishi va konstruktiv elementlar ishdan chiqishi tahlili va agregat uzellami 
almashtirish hisob ekspluatatsion hujjatlarni tartibga solinganligidan iboratdir.

Agregat-uzel uslubini qo‘llash hisobiga xizmat koMsatilayotgan obyekt­
lari ishonchliligini saqlab turish uchun umumiy xarajatlar kamayadi, hamda 
ulami ta'mirlash oraliq muddati va maqbul resursi oshadi. Ixtisoslashtirilgan 
ta’mirlash zavodlari, ekspluatatsion korxonalari va boshqa tashkilotlar orasida­
gi kooperatsiyalash va ixtisoslash, tipovoy almashtiruvchi agregat va uzellami 
ta'mirlash bo‘yicha, agregat-uzel ta’mirlash usulining samaradorligini oshirish- 
da qo‘shimcha rezervlarni beradi. Ixtisoslashtirish MTU va ta’mirlash zavodlar- 
ining ish hajmini oshirish va mashina, agregatlami ta’mirlash sifatini ko4arishga 
xizmat qiladi.

Y o‘1 mashinalar saroyining o ‘ziga xos sharoitlarda foydalanilish munosabati 
bilan mashinalami agregat usulida ta’mirlashni bir nechta sxemasi mavjud.

Mexanizatsiya boshqarmasi tarkibiga kiruvchi transport qurilishi tizimi agre­
gat ta’mirlash uchastkasi boMib, unda agregatlar ta’mirlash fondi tashkil qilina­
di, uni saqlash, tashish, ta’mirlashga topshirish qabul qilishni ta’minlaydi. Shu 
uchastkalaming ta’mirlash brigadalari qurilish tashkilotlardagi buzilgan agregat­
lami yechish, uning o ‘miga yangi yoki ta’mirlanganini o ‘matadi, sozlash ishla­
rini, sinash va ta’mirlashdan chiqqan mashinalami akt bilan topshirishni bajar­
adi. Agregatlami almashtirish reja asosida maMum davriylikda ko‘rsatilgan ish 
mobaynida amalga oshiriladi.

Energetik qurilish tizimida ta’mirlashda komplektlarni davriy almashtirish 
amalga oshiriladi. Ta’mirlash komplektlariga oM tacha resursi bir xil boMgan yigMna 
birlik guruhlari kiradi. Bu komplektlar asosiy hisob birliklar boMib, ta’mirlash kor­
xonalarida markazlashgan holda ta’mirlanadi.

Sanoat qurilishida agregat ta’mirlash tizimi mashinalami o ‘matilgan mashi- 
na-soat miqdoridan keyin yig‘ma birliklami almashtirishga asoslangan. Ta’mirlash 
oraliq sikli bir qancha joriy ta’mirlash turlarini (T -l, T-2 va K) z ichiga olib, unda 
ma’lum agregatlar almashtiriladi. Hamma kompleks ishlari ta’mirlash-mexanika 
zavodlarida bajariladi. Agregatlarning aylanma fondlari ta’mirlayotgan zavodlar- 
da vujudga keltiriladi.

Agregat usulini taraqqiy etgani yetkazish-almashtirish usulidir, bunda kapi­
tal ta’mirlash talab qilgan yoM mashinalari ish obyektlarida yoki zavodlarda zavod 
sharoitida kapital ta’mirlangan mashinalarga almashtiriladi. Bu usulning afzalligi 
zavod sharoitida ta’mirlash sifati yuqori boMishidir. Bunda ta’mir talab mashina 
xuddi shunday mashina ta’mirlashga kelmaguncha ekspluatatsiyadan chiqarilmay- 
di. Kelgan mashinani foydalanishga ta’mirlash korxonasi tushiradi.



Ta’mirlash korxonalarida almashtirish fondi mashina va uning qismlarini tik­
lash sanoat korxonalaridan keltirilgan bazaviy agregat va mashinalami konstruktiv 
elementlaridan yig4ish hisobiga tashkil etiladi.

Yo‘l mashinalari ta’mirlashning agregat usulining qoMlanish sohasi, joylarda 
xizmat koMsatish firma markazlari tashkil qilinishi munosabati bilan kengayib bor- 
moqda. Filiallarda ta’mirlash uchastkalari tashkil qilinmoqda, ularda almashtirish 
fondi va ixtiyoriy qismlar to'planmoqda.

15.3. Turg‘un va harakatdagi ta’mirlash vositalari

Mashinalar saroyining ishonchlilik qobiliyati va yaroqli holatda saqlash uchun 
ishlatiladigan turg‘un va harakatdagi ta’mirlash vositalari texnologik koMsatkichi, 
ishlash prinsipi, foydalanish xarakteri, ta’mirlash joyiga yetkazish usuli, gabarit 
oMchamlari, ogMrlik xarakteristikasi va ish unumdorligi bilan farq qiladi.

Texnologik ko‘rsatkichlari bo‘yicha ta’mirlash vositalari quyidagi asosiy 
guruhlarga boMinadi: yig‘ishtirish-yuvish, tozalash ishlarini bajaruvchi; ko‘tarish- 
surish operatsiyalarga; yonilgM quyuvchi; mashina va agregatlarga tashxis qo‘yish, 
yogMash ishlariga; nazorat-sozlash ishlariga; qismlarga ajratish-yigMsh; payvand- 
lash operatsiyalariga; ta’mirlash va montaj ishlariga.

Konstruksiyasi va ishlash prinsiplariga qarab ta’mirlash-texnologik jihozlar 
dastaki, mexanik, elektrik, pnevmatik va aralash, uzatmali boMishi mumkin.

Foydalanish xususiyatiga qarab turg‘un yoki harakatdagi, maxsus yoki univer­
sal; ish bajarish joyiga yetkazish usullari bo‘yicha-tirgakli, o ‘ziyurar, olib boriluv- 
chi jihozlardan iborat.

Ba’zi bir jihozlar har xil modifikatsiyada tayyorlanib, bir-biridan oMchamlari, 
ogMrligi va xarakteristikalari va ish unumdorligi bilan farqlanadi. Ishchi postlarga 
jihoz va mexanizatsiya vositalarini tanlashda ulami zarurligidan, sotib olish qiyma- 
tidan va mashinalami ta’mirlash texnologik jarayoni qoMlanganda iqtisodiy oqlay 
olishidan kelib chiqish kerak. Misol uchun, universal postlardagi ta’mirlash ish­
larida arzon boMgan universal jihoz va asboblarda foydalanish bilan chegaralanish 
kerak. Agregat uchastkani potok texnologiyasida maxsus post jihozlari ta’mirlash 
operatsiyalarini bajarishda yuqori unumdorlikni, sifatni ta’minlay oladigan va qisqa 
muddatda bajara oladigan jihozlar boMishi kerak. Ta’mirlash ustaxona va postlar­
dagi ishlarni tashkil qilishda jihozlarni tanlashdagi talablar ishlab chiqarish hajmi­
ga va yoM mashinalari saroyi texnik qarovni tashkil qilish shakliga bogMiq. Joriy 
ta'mirlash opcratsiyalaridan oldin, mashinalaming tashqi tomonini yuvish postla- 
rini jihozlashda tinimsiz oqib turuvchi yoki shlangli yuvish qurilmasi qoMlaniladi, 
ular sanoatda har xil variantda chiqariladi: turg‘un, harakatdagi va tushib yuruvchi, 
suvni vodoprovod tarmogMdan yoki suv hovuzlaridan oluvchi qurilmalar.

Traktor va yoM mashinalar tinimsiz suyuqlik oquvchi turgMin qurilmalar- 
da maxsus yuvuvchi kameralarga oMnatiladi. Unga mashina olib kirilgandan



so'ng yuvish avtomatik tarzda dush qurilmasining ramasi mashina bo’ylab ver­
tikal kesimda borib-kelib harakat qiladi. Ramaning perimetri bo‘yicha soplolar 
o ‘rnatilib, ular orqali mashina hamma tomonidan yuvilib chiqiladi. Ma’lum tem- 
peraturaga keltirilgan suv maxsus vannadan nasos orqali beriladi. Tfloslanish dara- 
jasiga qarab mashinani yuvish muddati -  20-40 daqiqa shlangli yuvish qurilma­
si ko‘pbosqichli to‘fon nasosdan iborat boMib, uch gMldirakli aravaga mahkam­
lanadi, nasos elektrodvigatel orqali harakatga keladi, nasosda soMuvchi shlang, 
filtr va qayta klapan boMadi hamda otuvchi shlang uchida to‘pponcha bilan 
ta’minlangan.

Uzel, agregat va detallami yuvish uchun maxsus yuvish mashinalari va kame- 
ralar, tozalash vanna va baklaridan foydalaniladi.

Zanglami ketkazish va tekislash ishlari uchun dastaki silliqlash mashina va 
dastgohlarida diametri 150-230 mm boMgan abraziv qumtosh ishlatiladi.

Ishlarni oson bajarish uchun burchak, old va yon tomoniga o‘matilgan boMib, 
ishlov berilayotgan detaining har xil holatida qulay ishlash uchun qoMlaniladi.

KoMarish siljitish operatsiyalari turg‘un ta’mirlash ustaxonalarida yuk koMarishi 
1-5 tonnali ko‘prik kranlari va telferlar bilan bajariladi. Qismlarga ajratish-yigMsh 
postlari qo‘shimcha yuk ko‘tarish moslamalari bilan jihozlanadi, garaj gidrodom- 
kratlari, ogMr detal va uzellami montaj va ko‘tarish uchun siqqich va qisqichlardan 
foydalaniladi. Ishchi o ‘rinlari agregat va uzellaming qismini ajratish va yigMshni 
qulay qilish uchun montaj stollari va maxsus stendlar bilan jihozlanadi.

Qotirish, nazorat-sozlash va yigMsh-ajratish ishlari uchun har xil turdagi kalit 
va asboblar qoMlaniladi, ular o ‘z navbatida universal va maxsus turlarga boMinadi. 
Univcrsali bilan harakatdagi ta’mirlash vositalari ta’minlanadi, maxsuslari esa ko‘p 
ish hajmda bir tipdagi operatsiyalarda foydalaniladi. Mashinalami tag qismiga 
erkin yaqinlashish uchun ta’mirlash postlari chuqur, estakada va koMargichlar bilan 
jihozlanadi. Qarov chuqurlar yarim turg‘un va turg‘un ustaxona va yoM mashi­
nalariga texnik qarov, joriy ta’mirlash oMkazish profilaktoriylarida qoMlaniladi. 
Postlami joylashishiga qarab, ishlab chiqarish korpusida chuqurlar tor tipdagi bir- 
biridan ajratilgan yoki transheya tusida boMadi. Qurish chuqurlari oMchamlari 
ta’mirlanayotgan mashina yoM oraligM va gMldirak oMchamlariga qarab tanlanadi. 
Chuqurning kengligi 1- 1,2  metr, chuqurligi bino maydoni sathidan 1,2-1,5 metr 
chuqur qilib qabul qilinadi. Chuqurlar uzunligi mashinalaming o‘rtacha uzunligi- 
dan 1 metr ortiq qilib olinadi. Chuqurga mashinalaming kirishi va chiqishini oson- 
Iashtirish maqsadida ularning cheti yo ‘naltiruvchi qovurg‘alar bilan to\siladi.

Bir binoda bir nechta chuqur joylashtirilgan boMsa, ular orasida aloqa o‘matish 
va texnologik jihozlardan foydalanishni osonlashtirish maqsadida ko‘ndalang tran- 
shcyalar quriladi. Chuqur devorlari ochrang kafellar bilan qoplab chiqiladi, devor- 
dagi kataklarda yorituvchi va yorug‘ qaytaruvchi qurilmalar oM-natiladi. Dala xiz­
mat ko‘rsatish saroylarida chuqur devorlari yog‘ochdan yasalgan to‘sqichlar bilan 
qoplanadi.



Yer osti suvlari yaqin boMgan joylarda estakadadan foydalanish maqsadga 
muvofiq boMadi. Chuqurlardan foydalanishning kamchiligi mehnat obyektlari» 
ni yetarli yoritilmaganligi, zaxligi va gazlarning yigMlib qolishi shu yerda: xizmat 
qiladigan ishchilaming sogMigMga ta’sir qilishdan boshqa qurish qurilmalaridan ish 
unumdorligining pastliligi hisoblanadi.

Maxsus clektromexanik va gidravlik koMargichlar ko‘plab mashinalaming 
tagiga joylashgan uzel va mexanizmlariga bemalol yetishni ta’minlaydi. Bu holat­
da ishlovchi ta’mirlash ishlarini bukilmasdan, charchamasdan bajaradi va ishning 
boshqa ergonomik koMsatkichlariga yaxshi ta’sir etadi.

Elektromcxanik ko'targichlar, asosan, to‘rtta tayanch vintli ustundan iborat 
boMib, o ‘rnatish platformasi va mashina, uskunalar joylashgan elektr ulash apparat- 
laridan tashkil topadi. Mashinani platforma lonjeroniga ilish uchim harakatlanuvchi 
travers domkrati bilan o‘matiladi.

Gidravlik ko‘targichlar bir plunjerli va ko‘p plunjerli konstruksiyasida chiqari- 
ladi. Ta’mirlanadigan mashinani bir plunjerli koMargichlar yordamida platfomiani 
360° burish mumkin. Bu yon tomondan yoritish bilan mashinalami koMish, uni 
ta'mirlashda osonlik tug‘dirib, mashinalar manevriga halaqit bermaydi. Bir plun­
jerli koMargichlar massasi 4 t va bazasi 4000 mm boMgan mashinalarga xizmat 
ko'rsatishda ishlatiladi. Massasi 8 tonnagacha, bazasi 4200 mm va undan ko‘p 
boMgan mashinalar uchun ikki plunjerli gidravlik koMargichlar qoMlaniladi.

Massa va bazasi katta boMgan mashinalarga gidrokoMargich plunjerlari 
qo'shaloq qilinadi. Plunjerli gidravlik koMargichlaming afzal tomonlari mashina­
lami ohista ко Marib hamda tushurishdan iboratdir. Ikki plunjerli koMargichlardan 
foydalanganda 40° qiyshaygan holatdagi mashinalarda ishlarni olib borish mum­
kin.

Slesarlik, payvandlash va boshqa ta’mir ishlarni o ‘ng‘ay bajarishda dastaki, 
mexanik yoki gidravlik uzatmali har xil ag‘dargichlar, kantovatellari ishlatiladi. 
YonilgM materiallami rezervuar va idishlardan haydash uchun nasoslardan foyda­
laniladi, ularning sarfi maxsus qurilmalar bilan oMchanadi. Nasos, oMchov qurilma­
si, shlanglar va boshqa apparaturalar birgalikda bir blokka o ‘matilganda yonilgM 
yoki yog‘ tarqatuvchi qurilma deyiladi. Harakatlanib yuriluvchi qurilmalar dastaki 
nasosli, turg‘unlari esa elektrik yoki qo‘shma uzatmadan iborat boMadi.

Turg‘un yonilgM quyish kolonkalari tipovoy montaj chizmalari bo‘yicha o ‘ma- 
tiladi, yongMnga qarshi qo‘riqchilar bilan kelishilgan texnika xavfsizligi talablarini 
saqlagan holda nasos qurilmalari va yog‘ tarqatish kolonkalari yog‘ saqlash idish­
lari yaqinida, yongMnga qarshi isitiladagan xonalarga o ‘matiladi, xonalar tempe­
raturasi + 17 °C kam boMmasligi kerak. Yog‘ tarqatish kolonkalarini qoMlash nasos 
qurilmalari komplekti bilan, mashinalami toMdirishda bir varakayiga oMcham va 
umumiy bir marotaba idishlardan berilayotgan yogMar miqdorini ham aniqlaydi.

Mashinalarga yakka xizmat ko‘rsatish va ta’mirlashda dastaki plunjerli, richag- 
li va pichoqli solidol haydovchi qurilmalar ishlatiladi. Mexanizatsiyalashtirilgan



jihozli postlarda elektromexanizmli yoki pnevmatik uzatmali solidol haydovchi 
moslamalar qoMlaniladi. Mashinalami quyuq va suyuq yogMar, suv va havo bilan 
toMdirish uchun markaziy yogMash postlarini jihozlashda alohida agregatlardan 
tayyorlangan, bir blokka o'matilgan maxsus qurilmalar qoMlaniladi. Qurilma quyuq 
yogMar uchun uchta pnevmatik nasosdan tashkil topgan, besli barabanli okziyurar 
shlangli, tarqatuvchi qurilmali, motor va transmissiya yogMari uchun, hamda nasos 
va barabanlami birlashtirish va bochkalarga mahkamlash uchun armaturadan iborat 
boMadi. Suv tokgMidan to‘g ‘ri suv yuritgich tarmogM magistralidan, siqilgan havo 
esa kompressor qurilmasidan uzatiladi. QoMlanish sharoitiga qarab toMdirish bara- 
banlari va idishlari ish joylarining eng qulay joylariga o ‘rnatiladi va ustun devor- 
lariga, qarov chuqur tokchalariga, aravacha kuzovlariga mahkamlanadi.

YoM mashinalariga dala sharoitida xizmat ko‘rsatishda yonilgM toMdirish vosi­
talari mexanizatsiyalashgan agregat va yonilgM quyuvchi mashinalarga boMinadi.

Mexanizatsiyalashgan quyuv agregatlari avtomobil yoki traktor shassisiga, 
hamda ikki o ‘qli tirkamaga oMnatiladi. MZ-3904 rusumli o ‘ziyurar agregatning 
0 ‘zgartirilgan varianti 3 tonnadan yuk koMara oladigan yuk avtomobili shassisiga 
o kmatiladi. Bazaviy avtomobilning yuk koMarish qobiliyatiga ular dizel yonilgMsi 
uchun bakining hajmiga (1500 ldan 2000 lgacha) qarab farqlanadi. Qolgan eks­
pluatatsion materiallar uchun baklaming hajmi 20 / dan 95 / gacha oraliqda boMadi. 
MZ-390 T agregatlar ikki o‘qli traktor tirkamasiga o ‘rnatilib, ikki modifikatsiyada 
chiqariladi: yonilgM quyush agregati traktoming gidravlik tizimi uzatmasidan yoki 
shaxsan tirkamaga o'matilgan D-300 karbyuratorli dvigatel uzatmasidan oladi.

YoM qurilishida harakatdagi ta’mirlash vositasining olti turidan foydalaniladi.
A-701M ustaxonasi, ZIL-130 avtomobil shassisiga va ikki o ‘qli avtotirkama 

A-301 ga oMnatiladi. U mashinani shlang bilan yuvish qurilmasi, EZS-2 rusumli 
charhlash dastgohi, normalash dastgohi IZ-1013, NIIAT-390 msumli solidol hay- 
dagich, ADB-318U1 elektrpayvand agregati va 1,5 tonna yuk koMaruvchi mon­
taj qurilmasidan iborat. Dastgoh jihozlari va agregatlar uzatmasi AB-4-T-230 M 
msumli elektrostansiyadan amalga oshiriladi. Ustaxona ekspluatatsion materiallar 
uchun quyidagi hajmdagi idishlar bilan jihozlangan: dizel yonilgM -  150 kg, trans­
missiya yogM -  100 kg, avtotraktor yogM -  20 kg, konsistent moyi -  14 kg, gidro- 
tizim uchun ishchi suyuqlik -  100 kg, suv -  700 kg.

Xuddi shunday harakatdagi ustaxona montaj va demontaj ishlar uchun va 
mashina hamda agregatlami ta’mirlash, dala sharoitida A-703 xizmat ko‘rsatuvchi 
ustaxona qo‘shimcha gaz payvand jihozlari bilan A-705 va A-301 msumli ikki o ‘qli 
isitilgan tirkamada joylashtiriladi.

Montaj ishlari va yoM mashinalari agregatlarini ta’mirlash uchun A-704 msum­
li ustaxona avtomobilga ulangan uchta tirkamaga joylashtirilgan va 4*4 m oMchamli 
boks-palata bilan ta’minlangan. Ikki o ‘qli tirkamada: 1A616 msumli tokarlik dast­
gohi, NS-12 msumli stolga o'matilgan parmalash dastgohi EZS-2 charhlash dast­
gohi, temirchilik jihozlari, yuk koMarish jihozlari, gidravlik press, elektr tokini



UVgMilagich. yuvish qurilmasi va yigMiv-slesar asboblar komplekti joylashtirilgan. 
Bir o'qli ikki tirkamada elektr payvand agregati va PES-15 msumli harakatdagi 
elektrostansiya joylashtirilgan.

Montaj, payvand ishlari, hamda yengil tashxis operatsiyalari uchun MPR-3901 
msumli ustaxona xizmat qiladi. U GAZ-52-01 avtomobil shassisida oMnatilgan, 
mashinalami ta'mirlash va xizmat qilish uchun traktor bazasidagi MPR-3902 va 
MPR-3903, hamda GAZ-66-01 avtomobil kuzovidagi ustaxonalar mavjud. Hozirgi 
kunda yo ‘ 1 mashinalarini ta’mirlash va texnik xizmat ko‘rsatish uchun sanoat yangi 
harakatdagi vositalami ishlab chiqarmoqda.

TK-1 va TK-2 ni bajarish uchun ZIL-130-76 avtomobil bazasida va GKB-817 
tirkama shassida o ‘ziyurar ustaxona (DR-305 joylashtirilgan. U ikki boMimdan tash­
kil topgan: slesarlik tashxis va yog‘ taqsimlash ishlari uchun, jihozlar avtomobil 
kuzovida yoki unga ulangan tirkamada joylashtiriladi.

OR-30 msumli o ‘ziyurar ustaxona slesarlik va dastgoh jihozlari moslama- 
lari, asbob va uskunalaming to‘la komplektidan iborat boMib, yo‘1 mashinalari 
qurilishida va dala saroylarini tashkil qilib foydalanish sharoitida texnik qarov va 
ta’mirlashning hamma turlarini bajarishga moMjallangan. Ustaxona jihozlari ikki 
o‘qli va bir o ‘qli tirkama kuzovlariga o kmatilgan boMadi. Kengaytirilgan holat­
da ishchi xonalar sifatida maxsus furgon va inventar palatkalardan foydalaniladi. 
Ustaxonada 4 kishidan tashkil topgan brigada xizmat qiladi: tokar, payvandchi va 
ikki slesar ustaxonani tashish uchun 8 tonna massali pritseplami shatakka oladigan 
har qanday avtomobil yoki tyagachdan foydalaniladi.

15.4. Mashinalarga texnik qarov va ta'mirlash uchun kerakli 
harakatdagi vositalarni aniqlash

Texnik xizmat koMsatish va ta’mirlash uchun harakatdagi jihoz va vositalam- 
ing tarkibi va soni faqat qurilish ishlarining hajmi va tashkiliy tuzilishiga emas, bal- 
ki yoM mashinalari saroyining strategik va taktik boshqaruvining ishlanganligiga 
ham bogMiq.

Avtomobil yoMlarini qurish va uni saqlash bo‘yicha yirik ishlab chiqarish bir- 
lashmasi darajasida texnik xizmat koMsatish va ta’mirlash uchun kerak boMadigan 
harakatdagi vositalami hisoblash mehnat sarfining yillik dasturini ishlatiladigan 
jihozlarning yillik ish vaqti fondiga boMish orqali topiladi:

= Kp.s ■ Ts  KnTsm • K is ■ Dg ■ K sm ), (15.1)

bu yerda: Kds -  dala saroylarida bajariladigan ish hajmini hisobga oladigan koef- 
litsiyent (0,5...0,7);

TR -  ro‘yxatdagi mashinalarga texnik xizmat koMsatish va ta'mirlashga sarfla- 
nadigan yillik mehnat sarfining yigMndisi, odam soat;

n -  harakatdagi vosita ekipaj tarkibining o ‘rtacha soni;



Tsm -  ish smenasining davomiyligi. soat;
K is xizmat koMsatish operatsiyalarida harakat vositalaridan smena davomida 

vaqt bo‘yicha foydalanish koeffitsiyenti:
-  yil davomida ish kunlarining soni;

Ksm -  sutka davomida harakat vositalarini ish smenasining soni.
Bunday yondashish yo*l qurish mashinalar saroyini ro'yxatdagi tarkibi uchun 

harakatdagi vositalarini kerak boMgan oMlacha yillik talabini toMa hamda rejali 
oldini olib xizmat koMsatish tizimining m c’yorlari qoidalariga toMa amal qilgan 
holda topiladi.

Yuqoridagi texnik qarov va ekspluatatsion ta’mirlashni dala sharoitida oMka- 
zish uchun harakatdagi vositalami hisoblash va prognoz qilish usulining kamchili­
gi shunda iboratki, u ish bajarishda haqiqiy taqvim talabning tasodifiy xarakteri- 
ning kelib chiqishini hisobga olmaydi, personal tomonidan bajarish vaqtini ham­
da dala saroylari joylashgan hududning koMilayotgan trassa bo‘yidaligi va xizmat 
koMsatilayotgan mashinalar dislokatsiyasi va boshqa qurilish texnikasini hisobga 
olmaydi.

Dala saroylaridagi ishlarni harakat vositalari va jihozlar bilan bajarish uchun 
talabnomalar oqimining vujudga kelishi nazariyasi va amaliyoti Puasson qonuniga 
tokg ‘ri keladi:

bu yerda: t -  taqvim vaqtning oraliq hisobi;
R -  texnik xizmat koMsatish uchun talablar soni; 
к vaqt birligidagi matematik kutilayotgan buyurtma soni.

Shuni aytish kerakki / vaqt ichida dala saroyning xizmat ko‘rsatish tizimi- 
ga birorta ham (buyurtma) tushmaslik chtimoli bor, ya’ni (R=0) u holda quyidagi 
tcnglama bilan aniqlanadi:

Agar dala saroyining ro‘yxatdagi tarkibi N  turli qurilish texnikasidan, har bir 
turidan Ni donnadan mashinalar soni, harakatdagi vositalar bajaraligi texnik qarov 
va joriy ta’mirlashdagi ish turining soni -  e, bu ishlarni bajarishga tushadigan 
(buyurtmalar) oraligMdan o ‘rtacha vaqt ty boMsa, u holda buyurtmalami bajarish 
talabi oqimining uzluksizligi quyidagi tenglama bilan aniqlanadi:

(15.2)

(15.3)



Har bir buyurtnmni bajarish vaqti tasodifiy va uni tashkil eluvchiJari tasodi­
fiy taqsimlanish kattaliliga bo‘ysunadi: buyurtma ishlarni bajarishga ketgan ope- 
rativ vaqt, harakat vositalarining xizmat ko‘rsatishga kelayotgan va uni ishga tay- 
yorlashga ketgan vaqti. Umumiy holatda buyurtmani bajarishga ketgan vaqt ehti- 
mollik taqsimlanishning eksponensial qonuniga bo‘ysinadi, m parametri bilan, 
teskari kattaligini, matematik kutilayotgan qiymatiga teng. Bir kanalning xiz­
mat ko‘rsatish oqimi boMsa, m uzluksizlikni xarakterlaydi, R kanalning xizmat 
ko‘rsatish oqimi boMsa, R marotaba ko‘p boiadi (R\x). e

Dala saroy lari dan harakat vositalari va jihozlarning tabel holatini X  p s  = £

kanallar yig‘indisi sifatida qurish mumkin ular biriktirilgan yo ‘1 mashinalariga

texnik xizmat ко‘rsatish va ta'mirlash uchun e turdagi buyurtmalami bajarishga 
moMjallangan.

Agar postlar soni xizmat ко‘rsatish buyurtma oqimiga mos tushmasa, u hol­
da ishlab chiqarish chiqimlari 5(Л ,̂Д.) vujudga keladi, ro‘yxatdagi mashinalar 
mablag‘lar yetishmasligi natijasida xizmat ko‘rsatishga navbat kutib bekor turishi 
yoki harakat vositalarining ko‘pligi sababli bekor o ‘tkazish sababli vujudga kela­
di. Shu sababli xizmat ko‘rsatish tizimini maqbullashtirish kerak bo‘ladi; uni texnik 
yoki iqtisodiy mezon, operatsiyalarni tadqiq qilish va ommaviy xizmat ко‘rsatish 
nazariy asosda hal qilish mumkin.

Iqtisodiy mezondan foydalanish mashinalami xizmatga kelish tizimidagi xara- 
jatlami minimumga keltirish optimizatsiya funksiyasining maqsadi (yoki yetarlili- 
gini aniqlash) TK va J,. i-ta turini o‘tkazish uchun harakat vositalari va jihozlari 
sonini aniqlashdan iboratdir:

bu yerda: Cb C2, C3 -  hisobiy vaqt birligida mashinalami bekor turish qiymati, 
harakat vositalarini ekspluatatsiyasi va ularning buyurtmalar yo‘qligi sababli bekor 
turishi.

Ommaviy xizmat ko‘rsatishning ko‘p kanalli tizimi uchun cheksiz navbatni 
Littl tenglamasini hisobga olib va quyidagi tenglama bilan aniqlanadi: 

Buyurtmaning navbatda bo‘lish o ‘rtacha vaqti:

/=i

C ( X psj) = Q W j + (C, + C2)W2 + C3fV3 -> min. ( 1 5 .5 )

-1

IF, = a ^ ,+l •/>+'/ W p e ,  X l>ei\ ( l - - ^ - ) 2 ( 1 5 .6 )

Mashinalarga xizmat ко‘rsatish o ‘rtacha vaqti:
( \

» 2 =  l ~ ~ £ ~ 7 Po‘ I W p e i ) - (15.7)
Л pci *V J



Kanallami bo‘sh turish o ‘rtacha vaqti va xizmat koMsatishga buyurtmani 
kutish:

Щ = X pei-Pal. (15.8)

Mashinalarga xizmat koMsatish buyurtmasining yo‘qliq ehtimoli:
-I

Poi =
Л pci Qf K
У + —  

R% K \  X
a,

pei • (^ pel )
(15.9)

bu yerda: а=Х/ц parametr -  keltirilgan zichlik yoki buyurtmalar oqimi uzluksiz- 
ligi.

Misol. Agar quyidagilar maMum boMsa, mashinalami ta’mirlash uchun dala 
saroyining harakatdagi vositalarini maqbul sonini toping, buyurtmalar oqimining 
uzluksizligi X =0,6 sut-1, harakatdagi vositalari xizmat ko‘rsatish oqimining para- 
metri (buyurtmani bajarish) fi=0,43 sutkada, mashinalami ta’mirlashda ishlamas- 
dan turish oMtacha bir sutkali tannarxi S|=30 sokm, harakatdagi vositalardan foyda­
lanish bahosi S2=25 soMn va uni bekor turishi 53=20 so‘m.

Bu masalani yechishda oldin buyurtma oqimining keltirilgan zichligini topa-
miz:

X 0,6
а  = — = -------= 14.

[i 0,43

Buyurtma oqimining hisobiy zichligi 1 dan katta boMgani uchun, harakatdagi 
vositalaming soni ikkiga teng yoki 2 dan katta boMishi kerak. Sutka davomida bir 
buyurtmaga xizmat qilinadi deb hisoblab, X/JS=2 uchun buyurtma kelmaslik ehti- 
molligini, quyidagi ifodadan aniqlaymiz (15.9):

*3 ^
/> =

Г 1 4 2
1 + 1,4 + ——  +

1,4
2(2-1,4)

: 0,176.

(15.6) ifodadan buyurtmani navbat bilan kelish o ‘rtacha vaqtini aniqlaymiz:

Щ = 1,4 0,176 0,6-2-2 1-
1,4

= 0,590.

Buyurtmalarga xizmat koMsatish o ‘rtacha vaqtini (15.7) ifodadan topamiz:

W2 =
1 42 Л 

1 - - ----- 0,176 (0 ,03 -2 ) 1 = 0 ,962 .

Dala saroyida harakatdagi vositalar bilan mashinalarga xizmat ko‘rsatishning 
xarajati yigMndisini (15.5) ifoda bilan aniqlaymiz, so ‘mda.

5  (Xp.s  = 2 ) = 30 • 0,590 + (30 +  25)0 ,962  + 20  • 0,352 = 77,65.



Harakat vositalarining xuddi shunday minimal xarajatlarini A', v= 3 ,4, 5, 6 dona- 
si uchun hisoblab, 15. l-jadvalni koMsatamiz. Hisobdan koMinib turibdiki harakat 
vositalari 5 ta boMganda keltirilgan xarajatlar minimum boMadi. Agar harakat vosi­
talari 5 dan kam yoki kokp boMsa u holda xarajatlar ko'payadi. Javob: Xpyil=5.

15. J-jadval

Xp, * 0. W2y sut fV2. sut W2, sut S{Xp_A), so‘m

2 0,176 0,590 0,962 0,352 77,65

3 0,236 0,230 0,692 0,708 69,93

4 0,246 0,054 0,559 0,984 52,06

5 0,247 0,010 0,460 1,235 50,30

6 0,247 0,002 0,387 1,482 50,98

YoMlami qurish va foydalanish bofcyicha yirik konsem va ishlab chiqarish bir­
lashmalar darajasida harakatdagi ta’mirlash vositalariga boMgan maqbul mezoni 
minimal ekspluatatsion xarajatlar yigMndisidan, ya’ni yoM qurish mashinalarining 
bekor turishi, yoki harakat vositalarining ta’mirlashga buyurtma kutib bekor turishi 
natijasida kelib chiqishi mumkin. Bunda kapital sarf xarajatlar bilan chegaralangan 
boMishi mumkin, uni uch yo^alishda sarflanadi: qurilish mashinalarini sotib olish, 
rejali texnik xizmat koMsatish (rejali xizmat koMsatish turgMin sharoitlarda olib 
boriladi) uchun harakatdagi ustaxonalar va jihozlarni sotib olish va rejadan tashqari 
(buyurtma) ta’mirlash uchun harakatdagi vosita va komplektlami sotib olish.

Optimallashning maqsadli funksiyasini tuzishda, texnik xizmat koMsatish usta­
xonalar qiymatini yoM qurilish texnikasini sotib olish xarajatlari bilan birga kom- 
plektda hisoblab, harakatdagi vositalar qiymatini alohida qurish kerak. Bu holatda 
yoM mashinalarining bekor turishi ikki qismga boMinadi: birinchisi saroydagi ham­
ma mashinalar uchun taqvim rejalashtirilgan, TK-1 va TK-2 dagi ishlar hajmini 
majburiy bajarishdagi ikkinchi qismda rejali qarovlar orasida, ishlash intervallarida 
paydo boMadigan bekor turib qolishlarga bogMiq.

Bekor turishning tasodifiy paydo boMishi sababli, mashinalami ta’mirlashga 
talab ishonchlilik koMsatkichlarini baholash orqali hisoblanadi va qayta tiklash 
nazariy asoslari 8-10-boblarda koMib oMilgan.

Harakatdagi ta'mirlash vositalarining kerakligini aniqlashda, shu jihozlar yor­
damida bartaraf ctiladigan ishlamay turish va buziqliklami hisobga olish lozim. 
Ma’lum hollarda harakatdagi ta'mirlash vositalari kompleksiga, ta’mirlash brigada- 
laridan tashqari, bu ustaxonalar tabeliga kirmaydigan avtomobil kranlari va boshqa 
maxsus jihozlar bilan ta’minlanadi.

Kerakli harakat vositalariga boMgan talabni optimizatsiyalash masalasi umumiy 
koMinishda quyidagi tartibda tuziladi:



Quyidagi sharoitda

S  =  S , ,W .sp i +  S J N .y ,J  +  S k  N k =  C O n s t -

bu yerda: S°pr -  ekspluatatsion yo‘qotishlar yig'indisi;
Spr.jm -  buzilish natijasida mashinalaming bekor turishi;
Spr. - .s r~  harakatdagi ta’mirlash vositalarini ta’mirlashga buyurtma kutib bekor 

turishi;
S -  mashina saroyini olish uchun kapital sarf-xarajatlar;
Sj -  i ta qurilish mashinalarining o'rtacha qiymati, qo‘shimcha mashinalar- 

ni ta'mirlash va texnik xizmat kolrsatish uchun harakatdagi vositalami sotib olish 
uchun xarajatlar bilan birga;

Sj -  mashina buzilishlarini tuzatish uchun texnik yordam ko‘rsatuvchi harakat­
dagi ustaxona j  modelining o ‘rtacha qiymati;

Sk -  ta’mirlash uchun yuk ko4arish va maxsus jihozlar К  modelining o ‘rtacha 
qiymati;

Nspi -  i modelli qurilish mashinalarini soni;
Npsj -  j  modelli harakatdagi vositalar yoki texnik yordam ustaxonalari soni;
Nk -  к modelli yuk ko‘tarish va maxsus jihozlar soni.
15.2-jadvalda ko‘rsatilgan me'yorlar yoM-qurilish mashinalari saroyining 

ro‘yxatdagi har 100  mashinaga hisoblangan, bular 20  km radiusda qurilish maydon- 
lariga xizmat qiladi. Agar qurilish obyektlarigacha masofa 50 km radiusda bo‘lsa, u 
holda me’yor 1,3 baravar ko‘paytiriladi, 50 km ortig‘iga 1,8 marta kokpaytiriladi.

15.2-jadval

Harakatdagi vosita nomi Markasi Vazifasi
100  mashinaga 

kerakli soni

ZIL, GAZ avtomobillar 
shassidagi texnik xizmat 

ko‘rsatish agregati

A-700M
ATO-A

TSNIIOM-TP-2

Ish joyida mash­
inalarga texnik 

xizmat ko‘rsatish
2

Traktor tirkamasiga 
o‘matilgan shunday agregat A-703 Shuning o ‘zi 1

Gaz-52 yoki GAZ-6 6  avto­
mobil shassisiga o ‘matilgan 

«texyordam» ustaxonasi

MPR PARM 
ATO-9966A

Obyektlarda mas­
hinalami joriy 

ta’mirlash
2



Tirkamada shuning o‘zi A-704 Shuning o‘zi 1

Gaz avtomobil shassisiga 
o‘malilgan yonilgli 

toMdirgich

03-3607
3606

MZ-66

Qurilish obyektla­
rida mashinalami 

to‘ldirish
2

Shuning o‘zi tirkamada ZIL 
avtomobil shassisiga, 

shuning o‘zi

IZ-3905
ATZ-3
8-130

Shuning o‘zi 
Shuning o‘zi

1

1

Avtotyagach og‘ir yuk 
tortuvchi tirkama bilan (40t)

MAZ-5208
MAZ-500

Mashina joydan 
joyga 0,3

Shuning o‘zi yuk ko‘tarish 
qobiliyati 25 t 

CHMZAP-5523A

KRAZ-255
KRAZ-260

Mashina joydan 
joyga 0,8

Texnik xizmat kokrsatish brigadalarini, ixtiyoriy qismlami va mashinalardan 
qurilish obyektlarida foydalanishni nazorat qiluvchi liniyadagi mexaniklami tash­
ish uchun, asosiy jihozlardan tashqari uch xil turdagi transport vositalari ishlatish 
ko‘zda tutiladi: avtomobil-furgon yoki mikroavtobus, UAZ-469 rusumidagi texnik 
xizmat ko‘rsatish avtomobili va aravachali mototsikl M67-36 yoki M T-10-36.

Nazorat savollari

/. Mashinalardan foydalanishda ularni ta 'mirlashni tashkil qilishning asosiy shakl- 
larini aytib bering.

2. Qanday hollarda individual ta'mirlash ishlatiladi?
3. M ashinalam i ta 'mirlashning agregat -  qism uslubini qo 'llanish sohalari va bu 

uslubning m ashinalam i ta ’mirlashning individual uslubidan afzalligi?
4. A-70IM . A-702, Л-703 va A -704 y o ‘l qurilish mashinalariga texnik xizm at 

к о 'rsatish va ta'mirlash uchun ustaxonalar agregatlarning prinsip ia l fa rq i  
nimadan iborat?

5. M ashinalarga texnik xizm at ко ‘rsatish b o 'yicha jih o z va harakatlanuvchi mosla- 
m alarga bo ‘Igan talabni aniqlash uslublarining qanday turlarini bilasiz?

6. D ala sharoitlarida m ashinalam i t a ’mirlashda harakatlanuvchi m oslam alar- 
g a  bo *Igan talabni m aqbullashtirishtirishda ommaviy xizm at к о 'rsatish naza- 
riyasidan foydalanishning о ‘ziga xos xususiyatlari.

Test savollari

1. Mashinalaming joriy ta’mirlanishi qanday holda bajariladi?
A. Davriylik bo‘yicha
B. Ishlashi bo‘yicha
C. Ehtiyoji bo‘yicha



D. Rejali jadval bo‘yicha
E. Talabnoma bo‘yicha
2. TQ-1 kunning qaysi vaqtida bajariladi?
Л. Smenagacha
B. Smenadan keyin
C. Smena oralig'ida
D. Smena vaqtida
E. Tunda
3. Agregat -  uzel uzeli bo‘yicha tuzatishning asosiy afzalligini ayting?
A. Sifatli tuzatish
B. Ish unumdorligining oshishi
C. Tuzatish vaqtining qisqarishi
D. Qo‘I mehnatining kamayishi
E. Jihozlarning foydalanish koeffitsiycntining oshishi
4. Slesarlik -  mexanika bo‘limida qanday ishlar bajariladi?
A. Agregatlami ta'mirlash
B. Normalangan oMchamdagi detallar
C. Stanokli, silliqlanadigan va yo‘nadigan
D. Har xil uzellami ta'mirlash
E. Agregat va uzeJlanii ta’mirlash
5. Ekspluatatsion korxonalarda mashinalami ta’mirlash qanday usulda olib 

boriladi?
A. Individual, agregat
B. Individual, ommaviy
C. Agregat, ommaviy
D. Ommaviy, seriyalab
E. Agregat, seriyalab
6. Harakatdagi ta’mirlash vositalari bilan qanday texnik xizmatlar bajariladi?
A. Kunlik qarov, TQ-1, TQ-2
B. Kunlik qarov, joriy ta’mir
C. TQ-1, TQ-2, joriy ta’mir
D. Joriy ta’mir, mavsumiy qarov, TX-I
E. Joriy ta’mir, TX-2, mavsumiy qarov



16-BOB.
YO*L QURILISH MASHINALARINING TEXNIK DIAGNOSTIKAS1

16.1. Mashinalaming ishonchliligini ta’minlash sistemasida texnik 
diagnostikaning ahamiyati

Mashinalar ishonchliligini, ishlatishda boshqarishda texnik diagnostika qilish 
samarali omillardan hisoblanadi. Texnik diagnostika qilishning nazariy asoslari 
texnik diagnostika nomli ilmiy fanda bitilgan.

Texnik diagnostika va ishonchlilik nazariyasi orasida uzviy bogManish mavjud. 
Mashinaning ishga qobiliyatliligi va ishonchliligini boshqarishda diagnostika ker­
akli axborot bazasi bilan ta’minlaydi. Shu bilan birga ishonchlilik sohalaridan biri
-  ta’mirlashga yaroqlilik ko‘rsatkichi-obyektning (mashinalar yoki ular qismlari­
ning) diagnostika qilishga moslashganliligini ifoda etadi.

Texnik diagnostika va ishonchlilik nazariyasi texnik ishlatishning uslubiy va 
nazariy bazalaridir.

«Diagnostika» atamasi yunon sofczi «diagnozis» -  baholash, bilishdan kelib 
chiqqan.

Texnik diaghostika jarayonida holati aniqlanayotgan obyekt diagnostik obyekt
d. b at a lad;

Mashinaning icxnik holatini va buzuqligini baholashda qoMlaniladigan asbob- 
lai V a jihozlarni diagnostika vositalari deb ataladi.

Diagnostika vositalari majmuasi, obyektning parametrlarini va uning holatini 
baholash uchun qoMlaniladigan o ‘lchash usullarini texnik diagnostika qilish siste­
masi  deb ataladi.

Diagnostika qilishda asosiy yakuniy maqsad mashinalami ta’mirlash va texnik 
xizmat ko‘rsatishdagi sarf xarajatlami kamaytirish, ularning ishonchlilik darajasini 
ushlab turish, mashinalami ishlatish jarayonida belgilab qo‘yilgan ishdan chiqmasli- 
lik, uzoq ishlovchanlilik va eng yuqori unumdorlik darajalarini ta’ininlashdir.

Diagnostika mashinaning uzviy qismlarining texnik holatiga to'g'ridan to'g'ri 
ta’sir ko‘rsatmaydi, lekin mashinalaming ishonchliligini ushlab turishga sarflana- 
digan material va mehnat xarajatlarini kamaytirishga imkon beradi va yuqori sifatli 
texnik xizmat ko'rsatish va ta’mirlashni ta’minlaydi.

Mashinaning asosiy sistemalarini odatdagi usul bilan mexanizmlarini qis- 
man ajratib tekshirish bahosi, zamonaviy diagnostika vositalarini qo‘llab tekshi- 
rishga nisbatan 70...75 % yuqoridir. Texnik diagnostikani qo‘llash mashinaning 
avariyaga uchrashini kamaytirishga imkon beradi, ishlab bo‘lingan gazlarning 
toksikligini pasaytirishga, yonilg‘i, ishchi suyuqliklami va moylash inateriallari- 
ning sarfini qisqartirishga, mashinaning uzviy qismlarining uzoq ishlovchan- 
liligini 30...40 %ga oshirishga, mashinaning samaradorligini ta’mirlashlarda va



texnik xizmat kef rsatishda to‘xtab turishlarini kamaytirish hisobiga oshirishga 
imkon beradi.

Texnik diagnostikaning asosiy vazifalariga quyidagilar kiradi:
1 ) mashinalami texnik diagnostika qilish usul va vositalarini ishlab chiqish;
2 ) diagnostika sistemalarini loyihalash;
3) mashinaning texnik holati ko‘rsatkichlarining normativlarini asoslash;
4) diagnostika qilish algoritmlarini ishlab chiqish;
5) mashinalaming texnik holati haqida axborotni olish usullarini va tahlilini 

takomillashtirish;
6) mashinalami diagnostika qilishning iqtisodiy samarasini baholash.
Mashinalami texnik diagnostika qilish uch bosqichdandan tashkil topadi: bir­

inchi bosqichda obyekt texnik holati о ‘zgarish jarayonining tendensiyasi 0 ‘rganiladi; 
ikkinchi bosqichda obyektning hozirgi vaqtdagi holati baholanadi; uchinchi bos­
qichda obyektning texnik holatining kelajakda o ‘zgarish an’anasi o ‘rganiladi (16.1- 
a rasm).

Obyektning o ‘tgan davrdagi texnik holati usullarini o ‘rganish diagnostikaning 
texnikaviy genetika yoki rctrospeksiya boiim ining vazifalariga kiradi. Diagnostika 
obyektning hozirgi davrdagi texnik holatini aniqlashning usullarini ishlab chiqish 
va takomillashtirish bilan shug‘ullanadi. Obyektning kelajakdagi texnik holatining 
o'zgarishini prognoz qilish usullarini prognostika o lrganadi.

Muhandislik aspektida texnik diagnostika qilishning (rctrospeksiya) birinchi 
bosqichida mashinaning ishonchliligi haqidagi ma’lumotni tahlil qilishdan, obyekt- 
laming texnik holatlarining o ‘zgarishi jarayonlarini eksperimental tadqiqot qilish­
dan iboratdir. Ikkinchi bosqichda (diagnostika) muhandislik tahlil asosida obyekt­
laming texnik holati parametrlarining chegaraviy va mumkin boMgan ogMshlari 
aniqlanadi, diagnostika qilish usullari tanlanadi va diagnostika qilish sistemasi 
kerakli jihozlar bilan jamlanadi, obyektning texnik holati baholanadi. Diagnos­
tika qilishning uchinchi bosqichi texnik holatning o'zgarish qonuniyati asosida 
obyektning kelajakdagi holati bashorat qilinadi, asosiy elementlaming kutilayot- 
gan resurslari haqida xulosa qilinadi, ularning almashinish, sozlash va h.k. davri 
o 4matiladi.

Tashkilotlarda mashinalami texnik diagnostika qilishni tashkil qilishda, yuqo- 
rida qayd qilinganlar qatori diagnostika qilishning texnologik jarayonlarini maqbul- 
lashtirishtirish bilan bog‘liq qator masalalar kokrib chiqiladi (16.1- b rasm). Ush­
bu masalalar maqbullashtirishtirish nazariyasini jalb qilib, texnik-iqtisodiy usullar 
bilan yechiladi.

Har qanday mashina diagnostika qilish obyekti sifatida ishlatish sharoitlari- 
ni ifodalovchi JCirv2,..jcm kirish parametr sistema va mashinaning ishonchlilik 
ko'rsatkichlari kiradigan JVv2vVn chiqish parametrlari ko‘rinishida taqdim qilini- 
shi mumkin (16.2-rasm).



и ------------ — --------------  ~-i -------- ■
O bvektning ishonchliiigiga m a 'lum o t tahlili

Fuqarolarni tahlil q ilish texnik holatining o 'zgarish  jarayon in i aniqlash va obvektn ing  barcha 
texnik param etrlari ni aniqlash

------------------------- —  ---- ----------- -----------------Г---------------------------------------- -----  ---------------

Texnik param etrlam ing  holati i obycktiv qonunniyatlarga asoslangan  ho lda o ‘zgarishi
aniqlash

m : : " :  : :  :  ~ . 1 , 1 1 : 1  z i - z i r z z : :  . _
O byektn ing  texnik  hola tin ing  0‘zgarish ja rayon in i m atem atik m odelida ishlash

1
D iagnostika qilish

______________________________________________________
O byektning  texnik param etrlari holati so 'ngg i m ohiyatini va asosi i k iritm oq

I

D iagnostika q ilish  vositalari va ishlov berish usullarini tanlash

n  . . . J .
Param etrlam i baholash 

1 ~
D iagnostika qilishda nuqsonlarn i tahlil q ilish

1

Dashorat qilish 
. - . . . - j . .  -

_ _ _ 1 1

Butun obyektni va ay rim  clem cntlam i E lcm cntlam i tartibga sol ishga so lish  v a
im koniyatlarini an iq lash ishlash o lnini tavsiya etish

Sam arali diagnostikani iqtisodiy baholash

D iagnostika texnik ja rayon in ing  eng m aqbul ini topish

I
D iagnostika tizim i davrilig in ing  eng m aqbulini an iq lash

D iagnostika qilish ja rayon i i aU om atlashtirisli

16.1-rasm. Texnik diagnostikaning tuzilishi:
a -  bitta obyekt; b -  obyekt guruhi.
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12.2-rasni. Obyektni tizimli diagnostika qilish chizmasi.

Ko‘rilayotgan sistema tartibiga bir qator sistema osti -  yig‘ma birliklari, mash­
inalaming ish tartiblari koMsatkichlari z hz2,...zR kirish parametrlari boMgan, texnik 
holatlari esa chiqish parametrlari boMgan elementlari kiradi.

Ishonchlilik ko‘rsatkichlari bilan mashinaning ishlatish sharoiti va ishlash tar­
tibi ko‘rsatkichlari orasidagi bogMiqlik y\)’h -ь  z2> ■•-/?) 
ishonchlilik nazariyasi 0 ‘rganadigan fandir.

Texnik diagnostika texnik holatning parametrlari bilan o ‘sha ko‘rsatkichlar 
orasidagi bogMiqlikni oMganadi:

S (s\,s2,.-.se)= <p(xlyx2,■■■*,„>

Boshqaeha aytganda, texnik diagnostika mashinaning fizik parametrlarining 
0 ‘zgarish jarayonlarini (tirqish, detal oMchovi) va uning ishlash kokrsatkichlarini 
(tutunlilik, samaradorlik quvvati) o ‘rganadi, ayni paytda ishonchlilik nazariyasi- 
da statistik ko‘rsatkichlar (resurs, ishlash davomiyligi) va ular qiymatlarining tar- 
qalishi qonuniyatlari tadqiq qilinadi. Ishonchlilik ko‘rsatkichlari obyektning tex­
nik holati parametrlarining qiymatlari va xarakterlarining o'zgarishlari bilan topila- 
di. Texnik diagnostika qilish natijalariga tayanib rejali texnik xizmat ko‘rsatish 
va ta’mirlash mashinalaming ishonchliligini ishlatish bosqichida ta’mirlashning 
asosiy vositasidir.

Hozirgi paytda diagnostika qilishni qoMlab mashinalarga texnik xizmat ko‘r- 
satish va ta’mirlaslmi tashkil qilishning uch varianti mavjud.

Birinchi variant texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash jarayonida nazorat- 
diagnostika operatsiyalarini bajarishni ko‘zda tutadi. Diagnostika qilish vositalari 
THK-1, THK-2 va JT postlarining jihozlari tarkibiga kiradi. Bu yerda, texnik diag­
nostika qilish jarayonida, asosan, nazorat funksiyalari va texnik holatni baholash, 
buzilish va ishdan chiqishlami qidirishlar bajariladi.

Texnik diagnostikani bajarishni tashkil qilishning ikkinchi variantida mashi­
naning texnik holatini baholash uchun zarur boMgan nazorat oMchov asboblari va 
jihozlari bitta maxsuslashtirilgan chiziqqa mujassamlantirilgan boMadi. Bu yerda: 
texnik diagnostikani bajarish, texnik xizmat koMsatish jarayonida, hamda THKlar 
turlari oraliqlarida oMkazilishi mumkin. Bunaqa tashkiliylik nazorat funksiyalari 
bilan birga mashinaning texnik holatini prognoz qilish elementlarining kiritilishi- 
ga imkon beradi.



Uchinchi variant mashinaning hamma asosiy elementlarining texnik holatining 
0 ‘zgarishini ko‘chma va statsionar diagnostika qilish sistemalari yordamida, ham­
da retrospektiv ma’lumotlami tahlil qilish natijalari asosida prognoz qilishni ko‘zda 
tutadi. Texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlashning muddati va mazmuni diagnosti­
ka natijalari asosida tayinlanadi.

Diagnostika sistemalarini yaratishning va diagnostikani tatbiq etishning birin­
chi bosqichida diagnostika qilishni mashinalarga texnik xizmat ko‘rsatish va joriy 
ta’mirlash turlari bilan qo‘shib o ‘tkaziladi. Bu yerda: xilma-xil texnik xizmat 
ko‘rsatish va ta’mirlash turlariga qarab diagnostika ishlarining mazmuni va hajmi 
ham har xil boladi.

Texnik xizmat ko‘rsatish hajmi oshgan sari diagnostika operatsiyalar soni va 
diagnostikaning chuqurligi ham oshishi kerak.

Texnik diagnostikaning usullari va vositalarining keyinchalik rivojlanishi diag­
nostika natijalari aniqligining oshishiga, mashinaning texnik holatini bevosita ish 
obyektida baholashga imkon beradigan diagnostika sistemalarini yaratishga olib 
keladi. Bu mashina va uning asosiy elementlarining texnik holati diagnostikasining 
optimal davriyligini o ‘matishga imkon beradi.

Diagnostika vositalarining rivojlanishi diagnostika qilish jarayonini avtomat- 
lashtirishga olib kelishi kerak, bu esa uni mashinalaming texnik ishlatishni (texnik 
holatini, ishonchliligini) avtomatlashtirilgan boshqarish sistemasining asosiy ele- 
mentlaridan biri sifatida qo‘llashga imkon beradi.

16.2. Diagnostika ko‘rsatkichlari

Har qanaqa mexanik sistema (mashina, yig‘ma birlik) o ‘zining ishlash va 
mavjudlik jarayonida har xil holatlarda boMishi mumkin: ishga qobiliyatli va ish­
ga qobiliyatsiz, ishga yaroqli va ishga yaroqsiz, ishdan chiqish oldi holati. Sistema- 
ning holati ma’lum vaqt daqiqasida uning ichki xususiyatlarining majmuasi orqa­
li aniqlanadi.

Mashinaning aniq vaqt orasida bir holatdan boshqa holatga o ‘tishi tasodifiy 
voqelikdir. Hatto mashinaning ish jarayonida u yoki bu parametrlarining o‘zgarish 
qonuniyatlarini buzgan taqdirda ham elementning ishdan chiqish momentini ish­
latish boshida kerakli aniqlik bilan bashorat qilish mumkin emas. Diagnostika qilish 
bu mashinaning xususiyatlarini, ishlash sharoitlarini hisobga olgan holda aniqlash 
uchun maxsus maqsadli yo‘naltirilgan majmua bo‘lib, uning holati o ‘zgarish xarak- 
terini baholashga imkon beradi.

Mashina texnik holatining o ‘zgarishi belgilar shaklida namoyon b o l ib -  diag- 
nostik belgilar deb ataladi. Texnik diagnostika qilishning asosiy masalalaridan biri 
o‘sha belgilami bila olishlikdir.

Texnik diagnostika qilish jarayoni uchta asosiy talabni qondirishi kerak: tak- 
rorlanishlik, bir qiymatlilik, obyektivlik.



T akro rh m ish lik  -  diagnostika qilishni xohlagan ixtiyoriy marta takrorlash. 
Ushbu jarayon standartli boMishi kerak.

B ir  q iy m a tlil ik  -  diagnostika takrorlangan paytda bir xil (taqqoslanadigan) 
natijalar olinishi kerak.

O byektiv lilik  -  sistemaning holati to4g‘risidagi xulosa uning xossalari ko‘r- 
satkichlariga asoslangan boMishi va operatoming subyektiv xususiyatlariga va 
boshqa tashqi sharoitlarga bogMiq boMmasligi kerak.

Mexanik sistemaning (mashinani, yoki ayrim yig‘ma birliklarning) tex­
nik holatini baholash masalasini yechish uchun sistemaning asosiy elementlari- 
ni ajratib ko‘rsatish va ular orasidagi bogManishni aniqlash kerak, ya'ni sistcma- 
ning strukturasini (tuzilishini) o'rganish kerak. Sistemaning tuzilmasi deb, sistema 
tomonidan berilgan funksiyaning bajarilishini ta’minlaydigan va uning konstruk- 
siyasini shakllantiradigan birga ishlaydigan elementlaming (detallar) tartiblashtiril- 
gan majmualari tushuniladi. Obyektning tuzilmasi uning shakli, oMchovi va detal- 
larning o ‘zaro joylashishi, ishchi yuzalaming tozaligi va boshqalar orqali aniqla­
nadi. Sistemaning tuzilmasini miqdoriy baholash uchun tuzilmali parametrlar 
qoMlaniladi. Obyektning tuzilmasi va uning ishlatish xossalari orasida chambar- 
chas aloqa mavjud boMgani uchun, tuzilmali parametrlar uning texnik holatining 
miqdoriy xarakteristikalarini ifodalaydi.

Har qanday -  mexanik sistemaning (mashina yoki y ig‘ma birlik) texnik hola­
ti texn ik  h o la tla r p a ra m e tr la r i deb atalmish parametrlar majmuasi orqali miqdoriy 
baholanadi.

Sistema holatini hozirgi vaqtda toMa baholash uchun texnik holatning hamma 
yoki juda boMmasa asosiy parametrlarining qiymatlarini topish zarur.

Texnik diagnostikaning amaliy masalalarini yechishda, ayrim tuzilmali para- 
metrlami ba’zan ishlatishda bevosita oMchashga imkoniyat boMmaydi, chunki 
buning uchun mashinani ajratishga to‘g ‘ri keladi. Shuning uchun diagnostika qilish 
jarayonida oMchash uchun mashinani yoki y igkma birlikni ajratishni talab qilmay- 
digan diagnostika parametrlari -  ko‘rsatkichlari ishlatiladi. Diagnostik parametr­
lar diagnostik belgilaming miqdoriy ko‘rsatkichlaridir. Mashinaning texnik holatini 
baholash uchun qoMlaniladigan diagnostika parametrlari bir necha turga boMinadi 
(16.3-rasm). In te g ra l diagnostika parametrlari elementlar gumhlarining (masalan, 
gidrosistemadagi bosim) texnik holatini ifodalaydi.

Oddiy lari bir elementning (masalan, geometrik oMchov) texnik holati bilan 
bogMiq.

Oddiy algebraikta’siryordamibilanbirnechtatashkilqiluvchigaboMinmaydigan 
diagnostika parametrlar -  yakka taitibli deb ataladi.

Kom pleks p a ra m e tr la r  bir necha oddiy parametrlar majmuasidan iborat. Eks- 
perimental tadqiqot paytida nazoratlanuvchi omillar sonini qisqartirish uchun, 
matematika modellarini tahlili va analitik yozuvlami qulaylashtirish uchim bir 
necha oddiy parametrlar bitta kompleksga yigMladi. Kompleks va yakka tartibli 
parametrlar integral va oddiy boMishi mumkin.



16.3-rasm. Diagnostika parametrlarini tasnifiash.

Bevosita diagnostika parametrlari obyektning texnik holatini bevosita ifoda­
laydi. Bu parametrlar guruhiga texnik holatning geometrik parametrlari hamda 
bir qator ishchi jarayonlar parametrlari kiradi (masalan, tirqish, gidrosistemadagi 
bosim va boshqa).

Bilvosita diagnostika parametrlari texnik holatning taalluqli parametrlari 
bilan funksional bogMiq va obyektning (sistemaning) texnik holatining o ‘zgarishini 
bilvosita ifodalaydi. Bilvosita diagnostika parametrlarining mavjud kamchiliklari- 
dan biri, ular diagnostika parametrining shakllanish jarayonida signalning buzilishi 
tufayli diagnostika qilish natijalariga qo‘shimcha xatolik kirgizadi.

Bilvosita diagnostika parametrlari, qoidaga muvofiq keng maMumot tavsifiga 
ega, chunki bir qator (bittagina emas) texnik holatning parametrlari ta’sirida shakl- 
lanadi. Bu ba’zan ijobiy omil hisoblanadi, chunki bir necha parametrlami bitta bilan 
almashtirishga imkon beradi. Shu bilan birga bilvosita diagnostika parametrlari 
shakllanishida ularning qiymatiga juda yomon ta’sir koMsatadi, bu esa natijalaming 
xatoligini oshiradi. Bilvositaga, ergashuvchi jarayonlar parametrlari va birqator ish­
chi jarayonlar (masalan, ishlatilgan gazlarning tarkibi) parametrlari kiritiladi. Diag­
nostika parametrlarini tanlashda bevosita parametrlarga afzallik berilishi maqsad­
ga muvofiqdir, chunki ular diagnostika qilishda yuqori aniqlikni ta’minlaydi. Lekin 
bevosita diagnostika parametrlarini oMchashda, ko‘p holatlarda mashinani qisman 
ajratishni taqozo qiladi. Bundan holis boMish uchun texnik holatlami baholashda 
bilvosita diagnostika parametrlarini qoMlashga to‘g kri keladi.



G eom etrik  diagnostika parametrlari diagnostika qilish obyekti elementlarining 
geometrik oMchovlarini va ular orasidagi bogMiqlikni ifodalaydi. Geometrik diag­
nostika parametrlari misolida tirqish, o ‘qlaming nomosligi, luftlardir.

Is h c h i ja ra y o n la rn in g  d iagnostika p a ra m e tr la r i diagnostika qilish obyek- 
tining asosiy elementlarining xizmatini ifodalaydi. Bu parametrlar keng axborotli 
boMib obyektning umumiy holatini ifodalaydi. Ishchi jarayonlar diagnostika para­
metrlari misoli sifatida to‘xtatish yoMi qiymati, dvigatel quvvati, ishlatilgan gazlar­
ning tarkibi va boshqalardir.

E rg a s h u v c h ija ra y o n la rn in g  d iagnostika p a ra m e tr la r i obyektning texnik hola­
tining bilvosita ko‘rsatkichlaridan boMib, aniqligi uncha yuqori boMmasligi bilan 
ajralib turadi. Bu parametrlar ham keng informativlidir. Bu guruhga vibroakustik 
parametrlar, mexanizmlarning issiqlik holati koMsatkichlari va boshqalar kiradi.

Texnik holatning o ‘zgarishi namoyon boMishi xarakteriga, ishdan chiqishning 
mumkin boMgan oqibatlari va qoMlaniladigan apparaturaga bogMiq.

Diagnostika parametrlari diskret holda va uzluksiz oMchanishi bilan ajralib 
turadi. Diskret oMchanadigan diagnostika parametrlari ko‘chma diagnostika stansi- 
yalariga va statsionar postlarga o‘matiladigan ko‘chma va statsionar vositalar (mik- 
rometrlar, gaz analiz qiluvchi qurilmalar) yordamida baholanadi.

Uzluksiz oMchanadigan diagnostika parametrlarini qurilmaga oMnatilgan diag­
nostika vositalari (datchiklar, manometrlar) yordamida baholanadi.

Diagnostika qilish jarayonida obyektning texnik holatini baholashda diagnos­
tika parametri sifatida ba’zan fizik qiymatning birinchi yoki ikkinchi hosilasini 
qoMlash qulaydir. Bu ayniqsa vibroakustik diagnostikaga xarakterlidir. Sistemaning 
texnik holatini vibroakustik usullar bilan baholashda diagnostika parametri sifati­
da tovush tebranishlarining tezligi yoki tezlanishi tanlanadi. Ushbu ko‘rsatkichlar 
tebranishlar amplitudasining birinchi va ikkinchi hosilalaridir.

Vaqt davomida o ‘zgarishi chiziqli bogManishli boMgan diagnostika para­
metrlari chiziqli parametrlar guruhiga ta’alluqlidir. Ushbu parametrlaming afzal- 
ligi ulami oMchash va tahlili osonligidadir. Chiziqli diagnostika parametri sifati­
da tofcxtatish mexanizmlarining friktsion qoplagichlarining vaqt davomida qoi- 
da kabi chiziqqa yaqin bogMiqlik bilan o‘zgaradigan siyqalanishini (yoki tirqishi) 
ko'rsatish mumkin.

Ko‘pchilik mexanik sistemalaming diagnostika parametrlari vaqt davomida 
nochiziqli bogManish bilan o ‘zgaradi. Umumiy ko‘rinishda o ‘sha turdagi parametr­
laming o‘zgarish xarakterini quyidagicha yozish mumkin:

X  = a ta + b.

Bu turdagi diagnostika parametriga misol val-vtulka qo‘shmasining tirqishi-
dir.

Diagnostika parametrlarini tanlash. Diagnostika parametrlarini tanlash 
masalasi qoida sifatida diagnostik sistemalami loyihalash bosqichida qachon obyekt



ma’lum va uni ishlatishdagi holatining o‘zgarishini qaysi parametrlari orqali baho­
lash maqsadga muvofiqligini hal qilish kerak boMganda namoyon boMadi.

Sistemaning diagnostik parametrlarini asoslab tanlash uchun dastlab ularning 
texnik holatlari parametrlari bilan bogMiqlik xarakterini dastlab aniqlash kerak.

Diagnostik parametrlar texnik holatlari parametrlari bilan quyidagi aloqa shakl- 
laridan birida boMishi mumkin (16.4-rasm): 1 -  yakkalikda; 2 -  ko‘plikda; 3 -  noa- 
niqlikda; 4 -  aralashmalikda (kombinatsiyali).
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16.4-rasm. Mashinaning diagnostik parametrlari va tuzilmasining aloqa shakllari.

1 yoki 2 guruhlarga ta’alluqlilari diagnostika parametrlari sifatida xizmat qili- 
shi mumkin. 3 va 4 guruhlar bir qiymatlilik shartiga javob bemiaydi va shuning 
uchun faqat integral diagnostika parametrlar sifatida qoMlanilishi mumkin.

Mexanik sistemalaming diagnostik parametrlari quyidagi xossalarga ega boMi­
shi kerak: sezuvchanlik, taalluqlilik, turglunlik, informativlik, toMalik, o ‘chmaslik.

Faniz qilaylik, texnik holatning ba’zi bir parametrlari X-, sistemaning ishlash 
vaqtida (resuis) nominal qiymatidan Xni chegaraviy qiymatiga Xpri (Xni, Xpn)  qiy- 
matlar intervalida o‘zgaradi. Sistemaning texnik holatini ifodalovchi diagnosti­
ka parametri 5,- bu yerda, Sni, Spri intervalida o ‘zgaradi (Snh Spri diagnostika para- 
metrining nominal va chegaraviy qiymatlari). Diagnostika parametrining sezu- 
vchanligi quyidagi munosabat bilan ifodalanadi:

Spri
\Y — Y \ 
I р п  л n i l

A S
AX'

AS/AX  munosabat qancha katta boMsa, diagnostika parametri sezuvchanligi 
shuncha katta boMadi. Umumiy ko‘rinish uzluksiz kattaliklarga diagnostika para­
metrining sezuvchanlilik ko‘rsatkichini quyidagicha tasavvur qilish mumkin:

r=dSkiX
Diagnostika parametrining sezuvchanlik miqdoriy ko‘rsatkichi sifatida ba’zan 

nisbiy kattalik ishlatiladi:

A S-
Spri Sn 'pn

Texnik holat parametrining o ‘zgarishi va tegishli diagnostika parametrining 
o ‘zgarishi orasida qat’iy bir ma'noli o ‘xshashlik boMishi kerak. Sistemaning tex­
nik holati parametrining monoton o ‘sishiga (kamayishiga) diagnostika parametr-



ning 5=ф(Л^ funksiyasining monoton egilishsiz va uzluksiz o ‘zgarishi to‘g kri keli­
shi kerak. Bu yerda: S  miqdorning X  miqdor kattalashgani sari o ‘sishi shart emas. 
S=(p(X) bogManishning teskarisi ham boiish i mumkin.

Diagnostika parametri tasodifiy miqdor boMgani uchun uning qiymatlari o‘rta 
statistika miqdoridan ma’lum tarqoqlikka ega. Diagnostika parametrining tarqoqlik 
miqdorini yoki turg^unligini dispersiya yoki variatsiya koeflitsiyenti bilan ifodala- 
nishi mumkin.

Diagnostika parametrining informativligi obyektning texnik holati to‘g ‘risi- 
dagi ma’lumotning miqdori bilan baholanadi. U ushbu parametmi o ‘z ichiga oladi:

I i = H { X ) - H i ,

bu yerda: H(X) -  sistemaning to‘la entropiyasi: Я(ЛГ)= -Х Р / logP,;
Pj -  diagnostika yordamida topilgan mashina j  buzuqlikning sodir boMish ehti- 

moli;
-  texnik diagnostika qilingandan keyin sistemaning entropiyasi.

Diagnostika parametrida sistemaning texnik holati to‘g lrisida qancha ko‘p 
ma’lumot ifoda etilsa, diagnostikadan keyin sistemaning entropiyasi H, shuncha 
kam va tabiiy, diagnostika parametrining ma'lumotliligi shuncha ko‘p boMadi.

Diagnostika parametrini oMchash natijasida erishilgan obyektning texnik holati 
bahosining to 'l iq l ig i ushbu parametming informativligini toMa entropiyaga nisbati 
bilan baholanishi mumkin:

p  h _ н ( х ) _  Ъ
H ( X )  H (  X )  H (  X ) '

Diagnostika parametrlari texnik holatlar parametrlari bilan funksional bog‘- 
langan. Mashinaning texnik holati parametrining o'zgarishi diagnostika parame­
tri qiymatining tegishli o lzgarishiga olib kelishi kerak. Agar texnik holati para- 
mctrining ma’lum qiymatlarida X  diagnostika parametri Sning tegishli qiymatlari 
turg4inlashsa, ma’lum qiymatga asimptotik intilsa, o ‘chsa, obyektni texnik holatlar 
diagnostika parametri qiymatlari orqali baholash mumkin boMmay qoladi. Shuning 
uchun diagnostika parametriga boMadigan talablardan bittasi o 'c h m a s lik d ir.

Diagnostika parametrini tanlash paytida qayd qilingan xossalami hisobga olish 
darkor. Ba’zan amaliy masalalami ycchishda diagnostika parametri sifatida tanlan­
gan parametming o‘zgarishi bilan texnik holati parametri orasida bogManish bor- 
ligini topish qiyin boMadi.

Ikkita tasodifiy qiymatning bir-biri bilan bogMiqligini korrelyatsion tahlil yor­
damida baholash mumkin. Tasodifiy qiymatlaming bogMiqligining torligi mezoni 
korrelatsiya koeffitsiyentidir. Tasodifiy qiymatlaming bogMiqlilik xossasini hisob­
ga olib, chiziqli va chiziqlimas korrelatsiyalar farqlanadi.

X  va S  parametrlaming qiymatlari orasidagi o ‘zaro bogManish chiziqli kor­
relatsiya koeffitsiyenti orqali ifodalanadi va quyidagi ifoda orqali hisoblanadi.
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bu yerda: AS = Si - 5 ,  AAr = X i -  X - i  tegishli parametrlar o ‘rtacha qiymatla- 
rining farqi;

ay ox -  parametrlar qiymatlarining o ‘rtacha kvadrat og‘ishi.
Agar boMsa, 5 va X  parametrlari orasida to ia  to4g‘ri bog’lanish

mavjud. Agar rvt= - l ,0  boMsa, to‘la teskari chiziqli bogManish mavjud.
rsx kattalikning miqdoriy qiymati qancha kam boMsa, S  va A"kattaliklar orasi­

dagi bogManish shuncha kam boMadi, rsx= 0 boMsa parametr orasidagi bogMiqlilik 
yo‘q boMadi, ya’ni S  va X parametrlari bir-biriga bogMangan emas.

Agar boMsa, parametrlar orasidagi o ‘zaro bogManish absolut qiymat­
lari bo‘yicha yetarlicha yuqori hisoblanadi. /*,*>0,5 boMsa. parametrlar bir-biriga 
qaram emas deb hisoblash mumkin.

Parametriaming o ‘zaro bogMikligini baholash natijalarini ishonchlilikni tek­
shirish uchun korrelatsiya koeffitsiyentining xatosi hisoblanadi:

bu yerda: n -  kuzatishlar soni.
Agar rxx>3mr boMsa, amaliy masalalami yechishda olingan natijalami ishonch­

li deb hisoblash mumkin.
Chiziqli (egri chiziqli) korrelatsiya koeffitsiyenti:

Sx S  parametrining, o'rtacha interval qiymati X-t boMgan har bir interval 
uchun topiladigan oMtacha qiymati:

os -  qiymatlarining oMtacha kvadrat ogMshi.
Umumiy koMinishda diagnostika ko‘rsatkichlari majmuasini tanlashni asos­

lash masalasi quyidagicha bajariladi:
-  Ikkita sistema ostida tashkil topgan birlashgan diagnostika sistemasi qaraladi: 

ya’ni texnik holatini baholash kerak boMgan obyektni va diagnostika bajariladigan 
asbob (yoki asboblar majmuasini);

bu yerda: (? (£*) -  xususiy o ‘rtacha qiymat S x ning o ‘rtacha kvadrat og’ishi:



-  Birlashgan diagnostika sistemalarining holati sistema holatlarining munosa- 
batlari bilan aniqlanadi, ya'ni obyektning mumkin boMgan texnik holatini ifoda- 
lovchi makon X  va diagnostika belgilarini aniqlovchi makon Y 

Diagnostika sistemasi holatining entropiyasi topiladi:

И  (X Y  ) = “ S  E Pjj log Py,
* ./

bu yerda: Р ц - Х diagnostika obyektining i texnik holatida sistemaning, Y diagnos­
tika belgilariningy holatda boMish shartli ehtimoli.

X  va Y sistema ostilarining o‘zaro ma’lumotlari quyidagi ifoda bilan hisobla­
nadi:

' J n rj
bu yerda: P, -  A'sistema osti / ning holatda boMishi shartsiz ehtimoli;

/7 -  Y sistema ostiningy holatining shartsiz ehtimoli.
Qayd qilingan xossalarga rioya qilingan holda diagnostika parametrlarini tan­

lash eng katta informativlik sharti asosida bajariladi:

H  (л\ v ) -  —> min,

bu yerda: H x„ y Ay

Diagnostika parametrlarini tanlashda, ishlatishda sarflanadigan mehnat, ish va

energiyani hisobga olish darkor.
Diagnostika parametrini shunaqa texnik-iqtisodiy baholashda parametming 

informativligi /, ning oMchash narxi S'gi ga nisbati E ko‘rsatkichi qoMlanilishi 
mumkin:

E = Ij / Sgj ■
Sg/parametri asbob va jihozlarni xarid qilish va ulami ishlatishda montaj sarf- 

larini o ‘z ichiga oladi. Diagnostika parametrlarini majmua ichidan tanlashda taq­
qoslash tahlili asosida E  ko‘rsatkichi eng yuqori qiymatga ega boMgani tanlanadi.

16.3. Diagnostika qilish usullari

Diagnostika belgilarini baholashda va mashinaning texnik holati to‘g lrisida 
xulosa chiqarishda tegishli usullar qoMlaniladi. Obyektning holatini integral baho­
lashga imkon bcruvchi ekspress usul va obyektning qo4shma qismlarining texnik 
holatini aniqrok baholashda va (ekspress usul yordamidan ko4ra) va ishdan chiqish- 
laming sababini aniqlashda chuqur diagnostika qilish usullari bilan farqlanadi.

Diagnostika usullari aniqlanishi darkor boMgan belgilaming xarakteri va fizik 
mohiyati va obyektlaming texnik holatlarining oMchanadigan parametrlari bilan 
bogMiq holda tasniflanadi (16.5-rasm).



16.5-rasm. Diagnostika qilishning texnik usullari.



Texnik diagnostikada akustika usuli obyektning ish jarayonida tarqatadigan 
tovush toMqinlarining amplitudasi va ehastotasini oMchashga asoslangan. Mashi­
na elementlarining texnik holatining ish jarayonida oAzgarishi -  birikmalarda tir- 
qishlaming oshishi, siyqalanish sababli detallaming yuklanishi, tezlik va issiq­
lik ish rejimlari o ‘zgarishi, eskirish, korroziya -  tovush toMqinlarining tegishli 
o ‘zgarishlariga olib keladi. Tovush signallarining empirik qiymatlarini etalonlari 
bilan taqqoslab, obyektning texnik holati haqida shu onda hukm qilish va uning 
o ‘zgarishini ma’lum davrga bashorat qilish mumkin.

Diagnostika obyektlarining amaliyotda hamma qo‘zg‘oluvchi detallari tovush 
oqimlarining shaklanishida ishtirok etgani uchun, akustika usuli ko‘pgina asosiy 
elementlaming texnik holatlarini ularning chiqarayotgan tovush signallari kat­
taliklari asosida baholashga imkon beradi. Bu yerda: umumiy spektrdan ayrim sig- 
nalni ajratib olish va uning mashinaning u yoki bu elementiga taalluqliligini bilish 
asosiy murakkablikdan iboratdir. Tortish signallarini baholashda (umumiy spek­
trdan ajratish va oMchash) maxsus apparaturalar -  spektr oMchagichlar, tovush 
oMchagichlar, ossillograflar qoMlaniladi.

Diagnostikada akustika usullari, asosan, elementlaming, kuchli qurilmalar- 
ning, mexanik va gidromexanik uzatmalaming texnik holatlarini baholashda qoM­
laniladi.

Titratish usullari diagnostika qilish obyektlarining titrash parametrlarini 
oMchashga asoslangan. Obyektning ish jarayonida titrash darajasi uning asosiy 
elementlarining texnik holati bilan aniqlanadi, bogManishlardagi tirqishlaming 
oMchovlari detallaming siyqalanishlari bilan, shuning uchun titrash parametrlari­
ning ehastotasini, amplitudasini, tezlanishini oMchash va uni etalon qiymatlari bilan 
taqqoslab diagnostika qilish obyektining shu ondagi texnik holatini baholash va 
uning o ‘zgarishini maMum davrga bashorat qilish mumkin.

16.6-rasmdagi blok-sxema titrash oMchagich apparatining ishlash prinsipi va 
tuzilishini izohlaydi.

16.6-rasm. Titrash-oMchagich apparatining blok-sxemasi.

Obyektning bevosita sirtiga qo‘yilgan datchik 1 mexanik tebranma harakat- 
ni qayd qiladi va tegishli elektr signallarini analizator ko‘paytirgich 2 ga uzatadi.



Hlektron integratorlar kaskadi amplitudani, tezlikni va mexanik titrashlar tezlani- 
shini oMchashni ta’minlaydi. Chastotali filtrlar to'plami 3 asbobni tegishli ish chas­
tota diapazoniga sozlashga imkon beradi. Bundan tashqari, filtrlar past va yuqori 
chastotali tovushlar bilan bogMiq to'siqlami bostirish uchun xizmat qiladilar. Sig- 
nalni o'ziyozar 4 yordamida yoki uning o ‘miga o ‘matiladigan (masalan, oMchagich, 
magnitofoni) boshqa qayd qiluvchi asbob bilan yoziladi.

Diagnostika qilish uchun qoMlaniladigan titrash parametrlari keng informiativli 
boMib, obyektning ko‘p sonli elementlari ta’sirida shakllanganligi uchun, titrashni 
oMchash usullari bilan diagnostika qilishning asosiy murakkabligi, oldingi voqealik 
kabi, signallaming ma’lum elementlarga tegishliligini bilishdir.

Titrashni oMchash usullari kuchli qurilmalaming elementlarini, mexanik va 
gidromexanik uzatmalami diagnostika qilishda qoMlaniladi.

Obyektning akustik va titrash tebranishlarining fizik tabiati umumiy boMganligi 
diagnostika qilishning qo‘shma titrash akustik vositalarining yaratilishiga asos 
boMdi. V.I.Sidorov va V.M.Konshin (16.7-rasm) tomonidan yoM qurilish mashina- 
larining dvigatellarini va gidrosistemalarini diagnostika qilishning titrash akustika 
stendi va usullari ishlab chiqilgan.

Moy xossasi orqali texnik diagnostika qilish usullari ko‘proq universallidir va 
dvigatelning, transmissiya elementlarining boshqarish gidravlik sistemalarining 
hamda yogMovchi xomashyolar va ishchi suyuqliklaming holatini ekspress-baho- 
lashda keng qoMlaniladi.

Bu borada asosiy diagnostika parametrlari sifatida moyda mexanik aralashma- 
laming konsentratsiyasi, dispersion va elementlar tarkibi, kislotali va ishqor soni 
hamda moyda suvning borligi aniqlanadi.

Mashinaning asosiy sistemalari holatini diagnostika qilish nuqtai nazaridan 
birinchi uch ko‘rsatkich (dvigatel, transmissiya, boshqarish gidrosistemasi) kobp- 
roq informativdir.

Joydagi mexanik aralashmalaming borligini tahlil qilish uchun kimyoviy, spek- 
tral, radiometrik, aktivlashtirilgan va optik-fizik usullar qoMlaniladi.

16.7-rasm. Titrash-akustika stendi blok-sxemasi.



Diagnostika qilishning funks iona l usullari elementlaming ishlash darajasi 
orqali uning texnik holatini ifodalovchi bilvosita parametriarni oMchashga asos- 
langan.

Bilingan belgilarning xarakteriga bogMiq holda diagnostika qilish obyektining 
texnik holatini funksional usullar bilan -  quvvat va texnik-iqtisodiy ko‘rsatkich- 
lari, issiqlik holati, ishchi hajmlaming zichlik holati, to'xtash yoMi orqali oMchash 
mumkin.

Mashinalaming texnik holatini quvvati va texnik-iqtisodiy koMsatkichlar orqali 
baholash usuli umumiy, hamda chuqur elementlararo diagnostika qilishda qoM­
laniladi. Ushbu usul zaminida mashinani samarali ishlatish uning asosiy element­
larining texnik holatiga bogMiqligi. Bu borada diagnostika qilish parametrlari sifati­
da dvigatelning samarali quvvati, tortish kuchi, ishchi tezlik, yuk ko‘tarkichlar 
qoMlaniladi. OMchanadigan diagnostik parametrlar xarakteriga bogMiq holda tegish­
li diagnostika qilish jihozlari tanlanadi.

Mashinalaming issiqlik holati va ishchi hajmlaming zichligi asosida diagnosti­
ka qilish usuli tor koMamda qoMlaniladi. Ular, asosan, dvigatel va gidrosistema ele­
mentlarining texnik holatini baholashda qoMlaniladi.

Qayd qilingan usullaming bittasi ham mashinaning texnik holatini toMa baho­
lashga imkon bermagani uchun chuqurlashtirilgan texnik diagnostika qilish­
da qo'shma usullar -  titrash akustika, funksional usullar majmuasi tez-tez qoM­
laniladi.

Umumiy ko‘rinishda diagnoz qo‘yish mtiolajasini obyektning texnik holati 
to‘g ‘risida xulosani quyidagicha tasavvur qilish mumkin.

Diagnostika qilish obyektining texnik holati (mashinalar, y ig‘ma birliklar) 
tuzilmali parametrlar*/, a*2 , a*„, majmuasi orqali topiladi. Diagnostika qilishjara- 
yonida tuzilmali paramctrlaming qiymatlari to‘g ‘risida kerakli maMumotlami o'ziga 
jam qilgan diagnostika parametrlari Sh S:, S„, oMchalanadi. Diagnoz qo'yish 
masalasi faqatgina, agar diagnostika parametrlari soni n:m>n tuzilmali parametrlar 
sonidan kichik boMmasagina m yechilishi mumkin.

Tuzilmali parametrlaming diagnostika parametrlari bilan bogMiqlik qonuni- 
yatini obyektlarda ishlash paytida yuz berayotgan fizik jarayonlami analiz qilib, 
nazariy yoki ekspcriment yoMi bilan aniqlanadi. Ushbu qonuniyatlar ikkita shakl- 
ning biri kabi tasvirlanishi mumkin:

Har bir tuzilmali parametr diagnostika parametrining o kzgaruvchan funksiyasi 
kabi tenglamalar sistemasi shaklida ko‘rsatilishi:

Ar| =(P|(S|,S2,...’S'W)
X 2 = (p2( S ^ S 2,...Sm )

X„ = Ф я(^ |^2’-Лц)_



Tuzilmali va unga mos diagnostika qilish parametrlari orasidagi bogiiqlikni 
bir qiymatli qilib o ‘matadigan bogManmagan tenglamalar majmuasi shaklida:

ДГ, =Ф1 (5 ,): X 2 = (S2 ); A'„ = <p„ (S„ ).

Ishlovchanlik analizi natijalari asosida tuzilmali parametrlarning X in, X ipr che­
garaviy qiymatlari va obyektning boshlangMch va cheklangan holatiga to‘g kri kela­
digan diagnostika qilish parametrlari Sin, Sipr aniqlanadi. Diagnoz qo‘yish, diagnos­
tika qilish parametri S’, ningolingan qiymatlarini mumkin boMgan qiymatlar sohasi- 
ga taalluqliligini baholashdan iborat:

S m * Si < s ipr.

Diagnostika qilish parametrlarining nominal (boshlangMch) qiymatlari yeyi- 
la borishga moyil boMgani uchun, u ish muddatining ko‘payishi bilan oshavera- 
di va diagnostika qilish parametrining aynan bir qiymati obyektning ishga yaroqli­
lik hamda buzilganlik holatlariga taalluqli boMishi mumkin. Diagnoz qo‘yishdagi 
asosiy qiyinchilik diagnostika parametrining olingan qiymati qaysi obyektga taal- 
luqligini aniqlashdadir. Ko'pgina diagnostika parametrlari qiymatlarining yeyilishi 
normal tarqalish qonuni bilan yaxshi ifodalanadi.

Diagnostika parametrining xarakteriga (tipiga) bogMiq holda uning yeyili­
shi bir yoki ikki tomondan chegaralanadi. Agar parametming eng katta yoki eng 
kichik qiymati nominal boMsa, bu holda bir tomonli chegaralanish kiritiladi. Diag­
nostika parametrining maksimal qiymatiga binoan chegaralanishni sayqallanish- 
ga moyil parametrlarga, tirqishlarga, yonilgM sarfiga kiritiladi (16.8- a  rasm). Ish­
dan chiqishning oldini olish -  diagnostika qilishning asosiy vazifalaridan boMgani 
uchun obyektning ishdan chiqishining oldini olishning ehtimolini oshirish uchun 
qat’iy chegaraviy qiymatiga teng SD qiymati oldindan ma’lum diagnostika para­
metri kiritiladi.

Minimum bo‘yicha chegaralanish samarali quvvat, F.I.K., unumdorlik, tortish 
kuchlanishlari kabi parametrlarga xosdir (16.8- b rasm).

A)

16.8-rasm. Diagnostik ko‘rsatkichlar miqdorlarining taqsimlanish grafigi.

Ikki tomonlama chcklanish, masalan, moyning yopishqoqligi kabi parametr­
larga qoMlaniladi.

Diagnostika parametrining yoM qo‘yilishi mumkin boMgan chegaralari quyi­
dagicha topiladi:



5 - S  + t —°  max “  ^  -  l a  » 
min

bu yerda: tu -  ozodlik darajasi soni r = N -  1 va ishonchlilik ehtimoli qiymati dara­
jasi a larga bogMangan holda statistik jadvallar orqali topiladigan styudent taqsim­
lanish koeffitsiyenti;

S  -  parametr qiymatining matematik kutilmasi;
N -  tanlash hajmi;
a -  diagnostika parametri qiymatining oMtacha kvadratik ogMshi;
Logarifmik -  normal taqsimlanish qonuni uchun:

Igmax = l g 5 ± / a J l + 2 , 66CT-g5

min

Veybull taqsimlanish qonuni uchun:

^min 5max = S 'lfe ,

bu yerda: r {: r2 ~ tanlovlash hajmi va ishonchlilik ehtimoli darajasiga bogMangan 
holda statistik jadvallardan topiladigan koeffitsiyentlar;

m -  Veybull taqsimlanish parametri.
Statistik bashorat qilish natijalari asosida obyektning bashorat qilinayotgan davr 

ichida texnik holati to‘g ‘risida umumiy xulosa qilinadi, hamda texnik ta’sirlami 
boshqarishni rejalashtirish amalga oshiriladi. Mashina va uning elementlarining 
texnik holatining o ‘zgarishini bashorat qilish ekspert baholash, fizik va matematika 
modellashtirish asosida ham amalga oshirilishi mumkin. Bu usullar qoida sifatida 
mashinaning texnik holati o‘zgarishi to‘g ‘risidagi maMumot yo ‘q boMsa, loyihalash 
bosqichida qoMlaniladi.

16.4. Diagnostika natijalari asosida yechim qabul qilish usullari

Texnik diagnostika natijalari quyidagi masalalami yechish uchun ishlatiladi:
-  obyektning buzuqligini va ishdan chiqish sabablarini topish;
-  profilaktika muolajalariga boMgan talabni (THK yoki ta’mirlashni) aniqlash;
-  obyektning navbatdagi davriy xizmat ko4rsatishgacha ishlatishga yaroqligi- 

ni baholash;
-  THK va ta’mirlashda bajarilgan ishlarining sifatini baholash.
Qayd qilingan masalalami yechishda obyektning murakkabligiga bogMiq holda 

uning holatini bir yoki bir nechta parametrlar bilan baholanadi.
Oddiy holatda, obyektning texnik holatini bir parametr yordamida baholash



mumkin boMsa, unda yechim qabul qilish muolajasi nazorat ostidagi parametming 
oMchalgan qiymatini normativ qiymatlari bilan taqqoslashdan iboratdir.

Parametming  texnik hujjatlarda qayd qilingan chegaraviy qiymati, obyekt­
ning shunday holatiga mos keladiki, unda uni bundan keyin ishlatishning iloji yo ‘q 
yoki texnik-iqtisodiy nuqtai-nazardan maqsadga muvofiq boMmay qoladi.

Parametming m um kin  bo'lgan qiymati, bu nazoratlararo davr oldidan belgi­
langan ishdan chiqmasdan ishlash ehtimoli darajasini ta’minlaydigan qat’iy chega­
raviy qiymatdir.

Davriy diagnostikada parametrlaming qiymatlari munosabatlari uch variantdan 
bittasi holatida boMishi mumkin:

1) S>S„ -  obyekt ishga yaroqli emas, ishdan chiqish sababini topish va ta’mir­
lashni bajarish talab qilinadi;

2) SD<S<S„-  obyekt ishga yaroqli, lekin nazoratlararo davrda belgilangan ish­
dan chiqmasdan ishlash ehtimolini ta’minlash uchun profilaktik muolajalar talab 
qilinadi;

3) S<SD-  obyekt ishga yaroqli va ishlatishga ruxsat etilishi mumkin.
Ishga qobiliyatliligi bir nechta parametrlar bilan (har birining qiymati, o ‘z nav- 

batida, bir qator tuzilmali parametrlarga bogMiq) aniqlanadigan murakkab siste- 
malar uchun texnik holatni aniqlash masalasi murakkablashadi. Bu holatda ham- 
madan avval obyektning tuzilmali parametrlari, diagnostika qilish belgilari va diag­
nostika qilish parametrlari orasidagi sabab-oqibatli bogManishlami aniqlash kerak. 
Sabab oqibatli bogManishlami analiz qilish uchun tuzilmali modellar va diagnosti­
ka matritsalari qoMlaniladi. Dvigatelning silindr-porshen guruhining tarkibiy qis­
mining tuzilmali modeli misolida. 18.9-rasmda ko'rsatilganidek, I sathda diagnos­
tika qilish obyekti, II sathda obyektning texnik holatini ifodalovchi tuzilma para­
metrlari, III da ishdan chiqishning mumkin boMgan sabablari, IV sathda diagnosti­
ka parametrlari joylashgan.

16.9-rasm. Dvigatel silind-porshen guruhining tarkibiy qismi shartli tasviri.



Bunday model obyektning ishonchliligi haqida statistika m a’lumotlarga taya- 
nib, asosiy buzuqliklar, ular namoyon boMadigan diagnostika belgilari va diagnos­
tika qilish parametrlari orasidagi miqdoriy bogMiqlikni o ‘rnatishga imkon beradi. 
Bu keyinchalik diagnostik parametrlar qiymatlari asosida obyektning ishdan chi- 
qishining ko‘proq ehtimolli sabablarini aniqlashga imkon beradi.

Katta miqdorda diagnostika va tuzilmali parametrli murakkab obyektlar uchun 
ishdan chiqishga sabab boMgan ko'proq ehtimolli buzuqliklar diagnostika matri- 
tsalari yordamida aniqlanadi.

D ia g n o s tik a  m a tr itsa s i  (16.1 -jadval) aniq ishdan chiqqanda diagnostik param- 
etrlarning o ‘zgarish ehtimolini ifodalovchi miqdoriy koeffitsiyentlardan tarkib top­
gan jadvaldir.

1 6 .1 - ja d va l

Diag­
nosti­

ka para- 
metri

Buzuqliklar

GMIdirakning to‘xtatish mexanizmi Uzatma

— ■) z 3 z 4 z 5 r 6 “ 7 z 8 - 1 0 z n Z12 Z 13

1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 1

0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0

0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0

1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0

0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0

*^6 0 0 0 I 0 1 0 0 1 0 I I 0

S 7 1 1 0 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1

Щ ) 0,20 0 ,10 0,15 0,05 0,01 0,05 0,01 0,01 0,02 0,02 0,01 0,02 0,15

Ilova: 1. Zj -  nakladkalar va baraban orasidagi kichik tirqish; z 2 -  nakladkalar va 
baraban orasidagi katta tirqish; z3-  yoyiq musht valining gMrilishi; z4 -  tormoz qoplagi- 
chining moylanishi va namlanishi; z5 -  ellipsli tormoz barabanini ishlab chiqarish; z6 -  
kergi mushtining va qopqoqning yedirilishi; z7 -  kolodkalaming tortuvchi prujinalari- 
dan birining sinishi; z8 -  qopqopning barabanga notekis o ‘tirishi; z9-  tormoz qopqoqlari 
uzilgan; z 10-  tormoz kamerasidagi prujina tarangligining yo‘qolishi; z\ \ -  diafragmaning 
qaytarish prujinasi singan; z l2-  pedalning kichik erkin yurish yoMi; z 13-  pedalning kat­
ta erkin yurish yoML

2 . S 1 -  ishlash vaqti; S2 -  gMldirakning erkin aylanishiga qarshilik kuchi; S3 -  qayta 
tormozlanish vaqti; S4-  tormoz kuchining o ‘sish tezligi; S5-  tormoz kuchining amplituda 
pulsatsiyasi; S6-  tormoz kuchlanishining kamayish tezligi; S 7 -  tormoz kuchi.

3. P (Z j)-Z j buzilishlar paydo boMishining ehtimolligi.



Sistemaning bo‘sh!iq holati. Har qanday sistema ko‘p oMchamli bo4sh!iq 
holatida X  vektori bilan tavsiflanishi mumkin:

X  = {xx,x2,

Belgilar to‘plami X , О sistemaning mumkin boMgan fazosini tavsiflaydi. Siste­
maning mumkin boMgan holatlarining fazosi Xj, x h ...xn koordinatalarini ba’zi bir 
yuza sifatida ifodalash mumkin.

Uchta belgi uchun sistemaning mumkin boMgan holatlari fazosi grafik bilan tas- 
virlanishi mumkin. Sistemaning hamma mumkin boMgan holatlari to‘plami О dan 
ikkita holatlar sinfini ajratamiz: ruxsat etilgan holatlar Q x sohasiga taalluqli ish­
ga qobiliyatlilik va ishga qobiliyatsizlik O.Qi. Sistemaning holatlar sinfini aniqlash 
uchun shaklini aniqlash nazariyasi apparati qoMlaniladi (16.10-rasm).

Sistemaning holatini qurilayotgan sinflardan qaysi biriga taalluqligini umumiy 
ko4rinishdagi ajratuvchi funksiya yordamida bilib olinadi (16.10-rasmga qarang):

/ ( * ) = £  A,.cp,.(.v),
/ = 1

bu yerda: Xj -  vaznlilik koeffitsiyenti.
Vaznlilik koeffitsiyentlari A.,-; /7+1 raqamli tarkibiy qismli vazn vektorini hosil 

qiladi:

А = {Л, + X 2 + ...+A„ + A„=1}.

Ajratuvchi funksiyani qurish uchun X\ koeffitsiyentlarini aniqlash darkor. Ush­
bu koeffitsiycntlar o ‘rgatish jarayonida belgilaming maMum boMgan ctalonli qiy­
matlari asosida bilaolishlik sistemasini tarirovkalash yoMi bilan topilishi mum­
kin. Etalonga mos qiymatga ega belgili birinchi nusxani sinashdan so ‘ng olingan 
ma’lumotni hisobga olgan holda, belgilar fazosida ajratuvchi funksiya:



/ \  (х) = П
-ф(.Т|)ф(.Г) = - I  ф Ц ,; )ф(-(* ),* (,)  G 0 2 .

r+ 1  yaqinlashish uchun ajratuvchi funksiyani quyidagicha yozish mumkin:

n->~/=j
Cheksiz oMchamli diagnostika qilish fazasi uchun (n=oo) oxirgi cheklanma jid- 

diydir.
Ф ,Сr )  funksiyasi darajali ko‘phad sifatida ko‘rsatilishi mumkin:

Oxirgi ifodadan ajratuvchi funksiya chiziqli (agar tenglamaning o ‘ng tomoni- 
da faqat bitta birinchi had boMsa), kvadrat (ikki hadli tenglama uchun) yoki bundan 
ham murakkabroq turda boMishi mumkinligi ko‘rinadi.

Sistema holatini diagnostika qilish parametrlarining tarqoqligini hisob­
ga olgan holda bo‘lib olish. Mexanik sistemaning vaqt davomida о ‘zgarish jara­
yoni stoxastik xarakterga ega. Sistemaning chegaralangan holatiga erishishi hamda

n
/( r+ i)W -/(r )W  + v+i) ^  Ф1Цг+1))Ф1(л‘Х (r - o yi ,2...)

/=1

bu yerda:

X(r+1) € Q i ; quyidagi qiymatga ega boMadi:

Xj ajralish koefifitsiyentlarida quyidagi holat haqqoniydir: 

/̂(r/-+l) = ^i(r) +r(r+ 0 ^ ^ (''+ l))-
Shubhasiz r= 0

/(о)(-0=О Д ,(о) = °-

Oxirgi vektor mavjudligi shartiga binoan, quyidagicha:

lim X h}  < °°.

Ф» (x) = ДцХ,- + a2ixf +... + amix’P



d ia g n o stik a  q ilish  param etrlarin ing m um k in  b o ‘lgan  q iym atlariga  er ish ish  m o m en -  
ti ta so d ifiy  kattalikdir. S h u n in g  uchun sis te m a n in g  h o latin i b ah o lash d a  d ia g n o stik a  
q ilish  p aram etrlarin ing q iym atlari ta q s im o tin in g  sta tistik  xarakteristikalarin i h iso b ­
ga  o lm o q  darkor.

U m u m iy  h o la td a  bir nechta  d ia g n o stik a  param etrlari j t ,, ; c2, . . . ,  x n y o k i .* = {* !, 
x 2, ..., -V,,} v ek to r  bilan  tavsiflanad igan  s is te m a  h o la tin i k o 'ra m iz . S iste m a n in g  ikk ita  

boM ishi m u m k in  boM gan holatlari k o ‘riladi: Q } -  so z lik ;  Q 2 -  b u zu q lilik . 
D ia g n o stik a  q ilish  param etrlarin ing Q\  h o la tga  sta tistik  taqsim oti

f ( x / Q i ) = f ( x i . x  2.....V G i ) .

О I holat uchun mustaqil parametrlarning statistik taqsimoti zichligi x b x 2

•V

f  ( x / o l ) =  /  (дг, / a ) /  (.v2 /  ̂ (x„ / a ).

<22 holati uchun:

f ( x l Q z ) =  f  (*i >x2 , ~ . x n / Q 2 )

v a  o ‘z - o ‘zidan

J ( x l Q i ) =  f { x X I Q 2) f { x 2 I Q 2 ) . . . f ( x n I Q 1 ).

H al q ilu v ch i q o id a  q u y id a g ich a  y o z ila d i:  agar „ t e g ,  s is te m a  ish g a  yaro q li;  agar  

x e Q 2 s is te m a  ish g a  y a ro q siz .
B u  sh u  narsani an g la tad ik i, a g a r *  v e k to m in g  o x ir ig a  taa llu q li nuqta Q\  so h a -  

da jo y la sh sa  ( 1 8 . 10-rasm ga qarang), unda sis te m a n i ish g a  y a ro q li d eb  h iso b la sh  
m um k in . A g a r  .v v ek to r in in g  oxiri 0 2 zo n a sid a  jo y la sh g a n  taqdirda, s is te m a  ish g a  

yaroq sizd ir .
S is te m a n in g  ho latin i b ila  o lish lik d a  x a to  qaror qabul q ilish n in g  o ‘rtacha tavak- 

k a llik  q iym ati:

R  = c \ \ p \ f  f ( x /Q \)d x  +  C2XP\ j  f ( x IQ \) d x  +

Q\ Q i

+ C \ lp\ J f ( x ! Q \ ) d x + C 22Px j  f ( x / а У к,

Q\ Q i

bu yerda: S u -  d ia g n o z  x e Q { ga  n isbatan  t o ‘g ‘ri qaror qabul q ilin g a n lig i q im m at-  
l ig in i ifo d a lo v c h i k o ‘rsatkich;

RI -  tekshirilmagan Qx ning diagnozi ehtimoli (statistik ma’lumotlar tahlili 
asosida aniqlanadi);

Q i  “  Q\  h o la tig a  n isbatan  xa to  qaror qabul q ilish  sab ab li « y o lg ‘o n »  h avotir  
b ilan  bogM iq sarflar;

C22 -  d ia g n o z  x e Q 2 g a  n isbatan  to ‘g ‘ri qaror qabul q ilin g a n lik  q im m a tlig in i  
ifo d a lo v c h i k o ‘rsatk ich ;



lar;

R2 -  d ia g n o z  Q 2 aprior eh tim o li (/?, ga  o ‘x sh a b  to p ila d i);

dx -  y u za la r  e lem en ti: d x =  d x {. dx2,... dx,r

O x irg i ifo d a n i q u y id a g i k o ‘rin ish d a  k o 'c h ir ib  y o z a m iz :

Л  =  С , ^  j  f ( :x / O i y ix  +  (C 2 l - C l l )P l J f ( x / Q l )Jx +

Q\ Qi
Щ 2 Р1  I f ( x / Q 2 ) d x + (C 2 2 + C \2 )P 2 I f ( x l Q 2 yix.

0i O2

J u m lad an , I f ( x ! Q \ ) d x = \> J f ( x / Q2 )dx =  1, bu verd a , Q Q  Q \ +  Q 2 

Q\ Qi
p aram etrlar * h х ъ  la m in g  c h e k s iz  ch egarad a  o bzg a r ish  z o n a si,

R =  C i Pl + C n P2 + I  [ ( C 2I -  C , , )P l f ( x / Q l ) -  (C 12 -  C 22)P 2J  (x / Q 2 ) } J x .

Qi
Q 1 va  Q i  holatlari zo n a sin i ajratuvch i c h iz iq  sa th in i to p ish  uch u n  m in im a l 

ta v a k k a llik  u su lid a n  fo y d a la n a m iz . S is te m a n in g  h o la tin i b ilib  o lish d a  x a to  qaror  

qabul q ilish n in g  m in im a l ta v a k a llig i sh artiga  q u y id a g i ten g la m a d a g i in tegra l o sti 

ifo d a n in g  n o l q iym ati t o ‘g ‘ri kelad i:

( Q i  ~ C \ \ ) P \ f ( x ! Q \ ) - ( C \ 2 - C 2 2 )P 2f ( x ! Q 2 ) = Q .

U sh b u  ten g la m a  Q x va  Q2 z o n a la m i c h e g a r a lo v c h i c h iz iq n in g  h o la tin i a n iq ­

la y d i.

Oxirgi tenglamadan quyidagilar ayon:

/ f r / f i l ) , ( С п - С г г У г  -  
/ ( * / & )

f ( x!Q\) (f \2~  C22 )P2 n
/ ( * '& )  (C2 i - C n ) p r  “ 2'

O lin g a n  shartlar d ia g n o stik a  p aram etr lar in in g  ix t iy o r iy  so n id a  qaror qabu l 

q ilish  q o id a la r id ir .

A g a r * /  param etrlar erkin v a  norm al ta q s im la n ish g a  y a q in  b o ‘lsa ,

A x / Q O U --------X- F = e  2° ™
i= l ^ /(1 ) v 2 я



f ( x l Q 2 ) Y \ --------- 7^=
П

bu yerda: va Х қ2} -  Q\  va  Q 2 h o la tla m in g  / d ia g n o stik a  param etrin in g  o ‘rtacha  

q iym ati;

G j ^  va  -  te g ish li d ia g n o stik a  p aram etr lam in g  oM tacha kvadratik

ogM shi.
(1 7 .1 )  shartiga , a so sa n , lo g a r ifm la g a n d a n  k ey in  q u y id a g ila m i o la m iz :

Agar:

A jratu vch i tek islik  a n iq la m a sin in g  y o n d a sh ish  tavsifi s is te m a n in g  e lem en tla r-  

in i p rofilak tika aso sid a  a lm a sh tir ish , to \sa td an  ish la m a y  q o lish n i bartarar q ilish  va  

x a to  qaror qabul q ilish  b ilan  bogM iq boM gan sarflam in g  q iym ati Sy m a ’lu m  (y o k i  
to p ilish i m u m k in ) boM gan s is te m a n in g  ho latin i b ah o lash d a  qoM lanishi m um k in . B u  
borada k o ‘rsatilgan  k a tta lik la m in g  a b so ly u t q iym atin i b ilish  shart e m a s lig i , u lar  

n isb a tin in g  b ah osin i o lish n in g  y e ta r lilig in i b e lg ila b  o ‘tish  zarur.

T e x n ik  d ia g n o stik a  q ilish d a  d ia g n o stik a  p aram etrlarin ing oM changan n atija la -  

rin in g  a n iq lig in i va ish o n c h lilig in i b a h o lash  m uh im  ah a m iy a t kasb  etad i.
T e x n ik  d ia g n o stik a  n atija larin in g  a n iq lilig i va ish o n c h lilig id a n  o b y e k tn in g  

ho la tin i nazoratli tek sh ir ish lar  d a v r iy lig i ham da texn ik  d ia g n o stik a  q ilish d a g i ish -  

la tish lilik  sarflariga ham  bogM iq.
О 4ch a s h la r  n in g  a n iq l i g i  oM chanayotgan p aram etr lam in g  h aq iq iy  q iy m a tla r i-  

ga  u larn in g  natija larin ing  m u v o fiq lik  darajasini ifo d a la y d i.
D ia g n o stik a  q ilish n in g  a n iq l i k  m ezon i  sifa tid a  oM chash n a tija sin in g  h a q iq iy  

q iym atd an  ogM shini ifo d a lo v c h i, x a to lik  deb  a ta luvch i k o ‘rsatk ich  q oM lan iladi. 
A m a liy o td a , odatda oM chanayotgan  p a ram etm in g  h aq iq iy  q iym ati s ifa tid a  b irta lay  

oM chashlar natija larin ing  o ‘rtacha arifm etik  q iym ati qabul q ilinad i.
D ia g n o stik a  q ilish n in g  ish o n c h lilig i o lin gan  oM chashlar natijalari o b y e k tn in g  

h o la tin i haqiqatan  aks e ttir ish ig a  am  in boM ish darajasin i ifo d a la y d i.

16.5. Diagnostika natijalarining aniqligini baholash



D ia g n o s t ik a  q il ish n in g  a n iq lilig i va  ish o n c h li l ig i  k o 'p g in a  o m illa rg a : oM­
ch a n a y o tg a n  d ia g n o s t ik a  p a ra m etr lar in in g  tu r lariga  va oM chash  u su lla r ig a ;  
oM chash v o s ita la r in in g  a n iq lilig ig a ;  d ia g n o st ik a  q ilin a y o tg a n  sh a ro itg a ; o b y e k ­
tn in g  te x n ik  h o la tig a ; d ia g n o s t  -  o p e r a to m in g  m a h o r a tig a  v a  s u b y e k t iv  a lo m a t-  
larga  bogM iq .

R etro sp ek tiv  va  p r o g n o z  q ilish  b o sq ich la r id a  n a tija la m in g  a n iq lig in i b a h o ­
lash  d ia g n o stik a  p aram etr lar in in g  h a q iq iy  va  h iso b la n g a n  q iym atlari o ra sid a g i farq- 
ni a n iq lash d an  iborat, 6  x a to lik n i m atem atik  m o d e ld a n  o lin g a n  p r o g n o z la n a y o tg a n  

param etr x  q iy m a ti b ila n  tadq iq otlar n a tija sid a  o lin g a n  u n in g  b a h o s i x  n in g  ay ir-  

m asi m o d u lin in g  x  q iy m a tg a  n isb ati sifa tid a  a n iq lanad i:

x

R etro sp ek s iy a  va p r o g n o z  q ilish  ish o n c h lilig in i b a h o la sh d a  5 <  5 0 qabul q ilin a ­
di, bu yerda: S() -  o ld in d a n  b er ilg a n  biror bir so n , q o ‘y ilg a n  m asa lan i kerakli a n iq lik  

bilan  y e c h ish n i h iso b g a  o lg a n  h o ld a  a m a liy  m u lo h a za la r  a so s id a  ta y in la n a d i.
P ro g n o z  q ilish  davri u z u n lig in in g  Тъ  r e tro sp e k s iy a  d a vrin in g  d a v o m iy lig ig a  T\ 

nisb ati p r o g n o z  q ilish n in g  m u h im  s ifa t iy  k o ‘rsa tk ich i h isob la n a d i:

Rpr =T2 IT\-
P ro g n o z  q ilish  n a tija la r in in g  ish o n c h lilig in i ta ’m in la sh  u ch u n  Rpr <  0 ,3 .. .0 ,5  

k o e ffits iy e n tn in g  q iy m a tla r ig a  am al q ilish  ta v s iy a  q ilin a d i.
P ara m etr la m in g  oM changan  n atija larin in g  ish o n c h li l ig in i  b a h o la sh d a  oM cha­

n a yotgan  s is te m a n in g  v a  q oM lan ilayotgan  oM chash v o sita la r in in g  x a to lik la r id a n  

k e lib  ch iq q an  x a to lik  a n iq la n a d i.
T e x n ik  d ia g n o st ik a  q ilish , d ia g n o stik a  p a ra m etr in in g  q iym a tin i oM chash yeta r­

li em as. Y a n a  oM chash n a tija la r in in g  x a to lig in i h am  b a h o la sh  darkor. O M chashn ing  

n isb iy  x a to lig i:

c  =  y x N / x , (16 .2 .)

bu yerda: у -  a sb o b n in g  a n iq lilik  k la ss in i a n iq lo v c h i o M ch ash n in g  k e lt ir ilg a n  x a to -

si, %;

Д
Y =  ± -------- 1 0 0  (16 .3 .)

2xn

x N -  u la n a y o tg a n  p a r a m e tm in g  c h e g a r a v iy  q iy m a ti;
-T -  p a r a m e tm in g  o M ch an ayotgan  q iym ati;
Д  -  o M ch ash n in g  a b so ly u t  x a to lig i.
D ia g n o st ik a  q ilish  s is te m a s in i tan lash d a va  lo y ih a la sh d a  q u y id a g i shartga am al 

q ilm o q  kerak: oM ch a sh n in g  a b so ly u t  x a to s i oM ch an ayotgan  k a tta lik n in g  q o ‘y im i  
m a y d o n id a n  5 . . .  10 % dan  k o ‘p o sh m a s lig i kerak.



(16.2.) va (16.3.) ifodalaridan quyidagi nisbiy xatolik (%) formulasini olish 
qiyin emas:

5 = —100.
Ya’ni oMchanayotgan kattalikning qiymati kamayganda, nisbiy xatolik 

ko‘payadi. Bundan asbob shkalasining har xil uchastkalarida bir xil emasligi ayon 
boMadi. Demak, har qanday oMchash asbobi uchun shkalaning ishchi uchastkasi 
chegarasida sharti bajariladi (xatolik keltirilgan xatolikdan 3 marta oshmaydi):

Diagnostika qilish parametrlarini oMchash jarayonida hosil boMadigan xato- 
laming uchta asosiy manbayi mavjud: asosiy sezgir element (datchik, termopara, 
mikrofon); operator. Diagnostikada ushbu uchta oMchashlar natijasining xatolari 
manbayi ikki xil xatolaming kelib chiqishiga olib keladi: tasodifiy 5v/ va sistemali 
ravishda 6V/. OMchashlarning umumiy xatosi har xil cob co2 vaznlik koeffitsiyenti 8s/ 
va ning algebraik yigMndisi ko‘rinishida boMadi:

Vazn koeffitsiyenti coj va co2 ning ma’nosi diagnostika qilishda qoMlanilayotgan 
oMchash sistemasi va sharoitlariga bogMiq.

OMchash sistemasida tasodifiy xato mavjud boMsa, oMchanayotgan parametr- 
ning haqiqiy qiymatdan ogMshining har xil mazmunda kolrinishi kuzatiladi. 
Masalan, diagnostika qilish asbobi obyektning holatini ishchi temperatura orqa­
li baholashda temperaturaning haqiqiy qiymati 250 °C boMgan holda obyektning 
yuzasi temperaturasini oMchaganda 310, 390, 215 °C lami koMsatadi. Bu holda 
natijalaming ogMshi asbobning xato qo‘yilishidan yoki asbobning buzuqligidan 
kelib chiqishi mumkin.

Tasodifiy xatoning natijaga ta’sirini hisobga olish uchun birtalay oMchashlar 
o4tkaziladi va ularning o‘rta arifmetik qiymati topiladi:

bu yerda: jc, -  parametming oMchangan i qiymati; 
n -  oMchashlar soni.
OMchashlar natijalarining sotilish darajasi o‘rtacha kvadrat ogMshi yordami­

da topiladi

8 < 3y.

^ -  Ю1 &sl +co2^/-

a =
n - \



Diagnostika qilishning ishonchliligi ishonchlilik ehtimoli kattaligi orqali ifoda­
lanadi:

P ( x  -  Ax  <  x  <  x  + Ал*) = a, 

bu yerda: Ax -  oMchashlar xatosi;

[ (x + Ax)  -  ( x  + Ax)] -  ishonchlilik intervali.
Keng tarqalgan diagnostika qilish parametri qiymatining normal tarqalish 

qonuniga Av=3a, a=0,997.
Parametr qiymatlarining ishonchlilik interval kattaligi ishonchlilik ehtimoli

darajasi .v ni va oMchovlar soni nni  hisobga olib, quyidagi ifoda yordamida topiladi:
_  с  _  _  о 
x - t a - = < x  < x  + ra - = ,  

v n V/i
bu yerda: ta -  Styudent koeffitsiyenti a va n ga bogMiq holda j ad vallardan topiladi.

OMchash sistemasida muntazam xatolik mavjud boMsa, diagnostika qilish 
parametming o'rtacha qiymati haqiqiy qiymatdan katta tomongayoki kichik tomon- 
ga oMchashlar sonidan qat’i nazar taxminan aynan bir kattalikka og‘adi.

OMchash sistemasining mumkin boMgan buzuqligini aniqlash uchyn va shuning 
bilan birga paydo boMadigan xatolami ogohlantirish uchun apparatura muntazam 
tarirovka qilinadi. Tarirovka qilish deb (kalibrlash) bu asbobni etalonvyordamida 
kattaliklami hamma oMchashlar diapazonida tckshirishga aytiladi. Agar oMcham 
sistemasini tarirovka qilish natijasida muntazam xatoliklar aniqlangan boMsa, xato- 
ni bartaraf qilish uchun yoknaltirilgan asbobni sozlash yoki boshqa harakatlar- baja- 
riladi. Muntazam tuzatib boMmas xatolar boMgan taqdirda tarirovka natijalarini eks- 
perimental maMumotlar tahlilida hisobga olinadi, oMchashlar natijalariga tuzatish 
kiritiladi.

Agar tarirovka qilishda natijalaming tuzatib boMmas tasodifiy xatolari aniq­
langan boMsa, oMchashlar xatoliklarini hisobga olish uchun va kerakli tuzatish- 
lar kiritish uchun matematika statistika usullari qoMlaniladi. K o‘p tadqiqotlar 
ko’rsatganidek, oMchashlar natijasining xatolarining tarqalishi normal qonun asosi­
da tasniflanadi:

*W  = - ^ ^ " x2/2° 2
ал/2я

0 ‘rtacha tasodifiy xatoning ko4rsatkichi sifatida:
oo

-  oddiy o‘rtacha xato Л = \x\ = 2 J xty(x)dx\
0

-  dispersiya a 2 = - — bu yerda, £, -  parametrlaming haqiqiy qiymatidan
/7-1

ogMshi; e; = * !  -  J; n  -  oMchash soni;



-  0 ‘rtacha kvadrat og’ishlik o;

- aniqlilik mezoni h = J—
v2a

Diagnostika qilish axborotsining ishonchliligini D  ko‘rsatkichi orqali baholash 
mumkin:

bu yerda: P\ -  1 toifadagi xatolar ehtimoli (ishga qobiliyatli obyektni yaroqsiz deb 
topish);

P j [ -  11 toifadagi xatolar ehtimoli (ishga yaroqsiz obyektning yaroqli deb tan 
olinishi).

16.6. Diagnostika texnologiyasi

Texnik diagnostika qilish ishlatishda mashinalaming ishga qobiliyatliligini 
ta’minlashda asosiy elementlardan biridir. Diagnostika natijalari asosida muomala 
qilish vaqti o‘matiladi va aniq mashinaga kerakli texnik xizmat qilish va ta’mirlash 
operatsiyalarining tarkibi aniqlanadi. Shunday qilib texnik diagnostika TH K  va T  
sistemasining parametrlarining maqbul qiymatlarini asoslash uchun kerakli axborot 
bazasini yaratadi. Shu bilan bog‘liq holda diagnostika qilishning texnologiyasi va 
tashkili mashinalarga THK va T texnologiyasi va tashkil qilishi bilan uzviy bog‘- 
langan boMishi kerak.

Diagnostika qilishning texnologiyasi diagnostika qilish parametrlarini oMchash 
operatsiyalarining ro‘yxatini va ratsional ketma-ketligini va obyektning texnik 
holatini baholashni kerakli usullar, asboblar va jihozlarni qoMlagan holda aniqlay­
di. Diagnostika qilishning texnologik jarayonining tuzilmasi uning oldiga qo‘yilgan 
masalaga va turiga bogMiq.

Texnik diagnostikaning texnologik jarayoni algoritm va texnologik kartalar 
bilan tasniflanadi.

Diagnostika qilishning algoritmi diagnostika qilishni tayyoriash, analitik, soz­
lash va ta’mirlash operatsiyalarining ratsional ketma-ketligini aks ettiruvchi ko‘r- 
gazmali sxematik tasvimi o‘z ichiga oladi (16.1 l-rasm). Texnologik jarayonlar­
ning tuzilmasi va tegishli algoritm tuzilmasi obyektning diagnostika turiga va uning 
konstruktiv alomatlariga, hamda qoMlanilayotgan diagnostika vositalariga bogMiq.

Algoritmlami har xil diagnostika qilish metodlarini taqqoslab baholash uchun 
va eng kam sermehnatligini tanlash uchun diagnostikada jarayonlarning eng 
ratsional ketma-ketligini asoslashda, usta-diagnost koMgazmali rahbar qoMlanma 
sifatida ishlatiladi.

Diagnostika qilish jarayonining texnologik kartasi jarayonlarning bajarilish 
usullarini va qoMlaniladigan vositalarining detallashtirilgan tasnifini, hamda tax­
miniy sermehnatlilikni o‘z ichiga oladi. Texnologik karta tayyorlash-yakunlash



va diagnostika qilish jarayonlaridan tashqari sozlash va hattoki mayda, bajarilishi 
uchun maxsus jihozlar va asboblarni talab qilmaydigan ta’mirlash jarayonlarini o‘z 
ichiga olishi mumkin. Texnik diagnostika qilishning texnologik kartalari shaklan 
mashinalarga THK va T texnologik kartalariga qat’ iy mos boMishi kerak.

Texnik diagnostika qilishi tayinlanishiga va mazmuniga, asosan, bir necha xilga 
turlanadi: nazoratli (o‘matilgan plan-grafikka tegishli davriy ravishda o‘tkaziladi); 
talabga binoan (haydovchilar, operatorlar yoki ta’mirlash ishchilarining talabnoma- 
lariga asosan); rejali (texnik xizmat koMsatish va joriy ta’mirlash ichida).

M a x in a m n g  d ia g n o s t ik a  p o s i ig a  o 'rau t'v sh

-  ... \ ........  H
A k k u m u lv a lo r  b a ia rc s -a la r in in g  p a ra m e tr la r in i o ‘lc h a sh

16.11-rasm. Diagnostika o‘tkazish algoritmi.

Nazoratli diagnostika qilishni mashina sistemalarining va asosiy element­
larining texnik holatining o‘zgarishi xarakterini va qonuniyatini baholash maqsadi­
da o‘tkaziladi. Nazoratli diagnostika qilishning davriyligi qoMlanilayotgan usul va 
asboblaming aniqligi va sermehnatligiga, yig‘ma birlikning ishonchlilik darajasiga 
va ogohlantiruvchi ishlamay qolishlikning texnik-iqtisodiy oqibatiga bogMiq.



Talabnomaga, asosan, diagnostika qilish mashinaning ishlash koMsatkichlari- 
ning o‘zgarishini vujudga keltituvchi ishlamay qolishlik va buzilishning sabablari­
ni aniqlash uchun xizmat qiladi. Ushbu diagnostika turi mashinaning texnik holati­
ga bogMiq talabga binoan o ‘tkaziladi. Diagnostika qilish uchun talabnomani mashi- 
nist-operator (haydovchi) yoki texnik nazorat xizmati muhandisi rasmiylashtiradi.

Rejali texnik diagnostika qilish o‘zida nazoratli va talabnomaga, asosan, 
bajariladiganlaming muammolarini birlashtiradi va texnik xizmat ko‘rsatish va 
ta’mirlashlaming (THK-1, THK-2, THK-3, J va M) nomerli profilaktika usullari 
ichida oMkaziladi.

Texnik xizmat ko'rsatishning rusumli usullari tarkibiga o‘tkaziladigan diag­
nostika qilishning texnologik jarayonlari operatsiyalaming nomenklaturasi va ular­
ni bajarishning sermehnatligi bilan ajratiladi.

TEXNOLOGIK KARTA 
gabarit chiroqlarni, elektr signallarini, burilishni ko‘rsatuvchilarni, tovush 

signalini va oynatozalagichning ishlashini tekshirish uchun

Bajaruvchilar: mexanik-diagnost, haydovchi (operator, mashinist), jihoz, pri- 
borlar, asbob.

№ Bajaruvchining 
ish joyi

Ishlar mazmuni va texnik 
shart-sharoitlar

Sermehnat- 
lik, daq.

1. Kabina Old tomondagi oynani emulsiya bilan hoMlash 1
2. » Oyna tozalagichni 10... 15 s ishlatish 0,5

3. »

Oyna tozalagichlaming cho‘tkalari oynani toMiq 
tozalashi kerak. Cho‘tkalar tomonidan iz qoldiri- 

lishiga ruxsat etilmaydi. Oynatozalagichning 
yurgizish mexanizmi yeyilishsiz ishlashi kerak

1

4. Mashinaning
kabinasi

Gabarit chiroqlarini yoqish. Charag‘on yonishi 
kerak. Gabarit chiroqlari qo‘shilganda nomer bel­

gilari (avtomobil uchun) fonari yonishi kerak
0,5

5. Avtomobilning
kabinasi

Tormoz pedaliga bosish kerak. Orqa chiroqlar 
charag‘on yonishi kerak. To‘xtash-signal yorug‘- 
ligi gabarit chiroqlaming yorugMigidan yuqoriroq 

boMishi kerak

0,5

6. Kabina
Tovush signalining tugmasini bosish. Uning kuchi 
va toni ishlab chiquvchi zavodning talablariga mos 

boMishi kerak
0,2

7. Kabina Yondirishni qo‘shish (karbyuratorli dvigatelli 
avtomobillar uchun) 0,1



8.
A vtom obilning

kabinasi

Burilishni ko 'rsatuvchi tum blcm i qo ‘shish. Q o‘- 
shilganda burilishning asosiy va qo^shimcha fo- 
narlari yonishi kerak. B urilish ko*rsatkichining 

o ‘chib yonishi soni 10... 15 da 10 tadan kam boM­ 0,5
masligi kerak. Burilish koM satkichining ishlash- 
ga kechikishi 2 dan oshm asligi kerak. Burilishni 

takrorlovchilar ishlashi kerak

Bevosita THK-1 oldidan D -l deb belgilanadigan texnik diagnostika kompleks 
operatsiyalari oMkaziladi. Ushbu diagnostika tunning darkorligi, birinchi navbatda 
mashinaning to‘xtamasdan ishlashini va harakatini ta’minlaydigan mexanizmlar- 
ning va tarkibiy qismlaming holatini hamda atrof-muhitga salbiy ta’sir ko‘rsatuvchi 
sistemalaming ishlamay turishini nazorat qilishdir.

THK-2ni ta’minlashga yo‘natiltirilgan diagnostika qilish jarayonlarining kom- 
plektini D-2 deb belgilanadi. Ushbu diagnostika turini rejali THK-2dan 1-2 kun 
oldin bajariladi, chunki mashinaning texnik holatini hisobga olgan talabga bino­
an o ‘tkaziladigan ishlarni bajarishga, kerakli jihoz va zaxira qismlami tayyoriash 
kerak.

Joriy va mukammal ta’mirlashlar oldidan diagnostika D r jarayonlari turadi.
Sermehnatliligiga bogMiq holda diagnostika umumiy va chuqurlashtirilgan- 

ga ajraladi. Umumiy diagnostikani ajratmasdan va tezkor -  usullar bilan ishlatish 
protsessida ajratish-yigMsh jarayonlarisiz mashinaning (yoki yig‘ma birlikning) 
texnik holatini baholashga imkon beradi. Nazoratli, talabnomaga binoan va boshqa 
rejalilari umumiy diagnostikaga kiradi.

Chuqurlashtirilgan diagnostika nafaqat mashinaning yoki yiqma birlikning tex­
nik holatini, balki ayrim detallami ham baholash imkonini beradi. Ushbu muammo- 
ni joriy va mukammal ta’mirlashlar paytida, mashinani qisman ajratilgan taqdirda- 
gina hal qilish mumkin, chuqurlashtirilgan diagnostikadan maqsad mashinaning 
detallari va tarkibiy qismlarining uzoq xizmat qilishini prognoz qilish, ulardan 
keyinchalik foydalanish imkoniyatini va maqsadga muvofiqligini aniuqlashdir.

Texnik diagnostikani tashkil qilish ishlari mashinaga THK va ta’mirlashning 
tashkil etilishi bilan mos holda bajariladi. Umumiy diagnostika -  nazorat, talab­
nomaga binoanlari -  THK-1 va THK-21arda bevosita ish bajarilayotgan obyekt­
larda va yoM qurilish mashinalarini qisqa muddatga asrash maydonlarida bajari­
ladi. Buning uchun THK stansiyalarida va ko‘chma ta’mirlash ustaxonalarida 
o ‘matilgan maxsus ko‘chma diagnostika stansiyalari va diagnostika qilish asbob­
lari va jihozlari qoMlaniladi.

Avtomobil shassilariga o‘matilgan avtotransport, texnika va qurilishni mex­
anizatsiyalash vositalari ulami ishlatuvchi korxonalaming ta’mirlash-mexanika 
ustaxonalarida texnik qarov va joriy ta’mirlashdan oMadi. Mashinalar parki 500 
birlikdan ortadigan yirik korxonalarda texnik-iqtisodiy nuqtai nazardan diagnostika 
vositalari maxsuslashtirilgan postda joylashtirilishi maqsadga muvofiqdir.



D iagnostika  q ilish  ja ra y o n id a  m ash in an in g  texn ik  ho lati to bg ‘r is id a  o lin g an  
m a ’lum otni n a faq a t u la rn in g  ish lo v ch an lig in i o sh irish g a  yoM ialtirilgan o m illa rn i 
ish lab  ch iq ish  u ch u n , balk i ish la tish  k o rx o n asin in g  tex n ik  x izm a t k o ‘rsa tish  ish in i 
b o sh q arish d a  va tashk il q ilish d a  ham  qoM laniladi (1 6 .1 2 -rasm ).

Ishlab  ch iq a rish n i b o sh q arish  m arkazi (IB M ) yo k i ish lab  ch iq a rish  tex n ik  
boMimi (IT B ) hay d o v ch i b ilan  yok i d iag n o st-u s tad an  m ash in a n in g  ho lati to 4g ‘ris id a  
maM um otni o lib , tad b irla r  ish lab  ch iqad i va  uni tatb iq  q ilish  uch u n  tex n ik  x izm a t-  
go h g a  k o ‘rsa tm a  berad i.

16.12-rasm. Texnik diagnostika natijalariga k o ‘ra texnik xizm at k o ‘rsatish tashkilotlar- 
ining ishlashini boshqarish shartli tasviri.

Mashinaning holati va texnik muolajalar bajarilganligi haqidagi maMumotni 
maxsus yig‘uvchi-kartochkalarga kiritiladi yoki EHM xotirasida qayd qilinadi.

16.7. Diagnostika sistemalari

Texnik diagnostika sistemasi deb, diagnostika vositalari, usullari va obyek- 
tiga hamda diagnostika algoritmga va texnologik kartaga binoan diagnostika ope­
ratsiyalarini amalga oshiruvchi ijrochilar (diagnost -  usta, operator) majmuasiga 
aytiladi.

Diagnostika qilish jarayonida, ishlash'rejasiga bogMiq holda diagnostika siste­
malari funksional va testlilarga ajraladi (16.3-rasm).

Funksional texnik diagnostika sistemalari mashinalami ishlatish sharoitida 
qoMlaniladi. Bu holda mashinalaming aniqlangan ish rejalarida asosiy qismlarining 
funksional ishlash parametrlari oMchanadi. Diagnostika qilish obyektining texnik 
holati to‘g ‘risidagi xulosa ishchi parametrlarining olingan qiymatlarini normativ- 
texnik va ishlatish hujjatlarining talablari bilan taqqoslash asosida qilinadi.

Testli texnik diagnostika qilish sistemalarini qoMlash mashinaning yoki uning



ayrim uzviy qismlarining sun’iy normal yuklashni lalab qiladi. Bu holatda diagnos­
tika parametrlarining qiymatini etalonlilar bilan, oldindan ishga yaroqli mashinalar 
guruhini dastlabki sinashlat* natijalari-etalonlilar bilan taqqoslanadi. Testli diagnos­
tika qilish sistemalari mashinalaming tarkibiy qismlarining texnik holatini baho­
lashda funksional sistemaga nisbatan yuqori aniqlikni ta’minlaydi. Shu bilan birga 
ular texnik diagnostika oMkazish uchun yuqori sermehnatliligi va mashinaning juda 
katta miqdorda ish vaqtining sarflanishi bilan ajralib turadi.

16 .13 -rasm . Texnik diagnostika sistem asin in g  tasnifi

Qo‘llanish sohasiga bogMiq holda diagnostika qilish sistemalari universal va 
maxsuslarga ajraladi.

Universal texnik diagnostika sistemalari bir necha diagnostika texnologik 
jarayonlarini amalga oshirishni ta’minlaydi. Ushbu sistemalar har xil diagnostika 
qilish obyektlarining texnik holatlarini baholashda qo‘llanilishi mumkin. Univer- 
sallariga, masalan, yog‘lash ashyolari va ishchi suyuqliklarni tahlili natijalari asosi­
da mashinalaming tarkibiy qismlarini diagnostika sistemasi kiradi.

Maxsus diagnostika qilish sistemalari aniq mashinaga yoki uning tarkibiy qis- 
miga taalluqli boMgan texnik diagnostikaning biron-bir texnologik jarayonini tat- 
biq qilish uchun moMjallangan. Bu guruhga yoM qurilish mashinalarining tarkibiy 
qismlari holatini baholash uchun qoMlaniladigan ichiga qurilgan datchikli va asbob- 
li hamma texnik diagnostika sistemalari kiradi. QoMlanilayotgan texnik diagnosti­
ka vositalarining turiga binoan tashqi, ichiga qurilgan, bortga o ‘matilgan va kombi- 
natsiyalangan sistemalarga ajraladi.

Texnik diagnostika qilish vositalari diagnostika parametrlarini oMchash va 
mashinaning tarkibiy qismlariga taalluqli holatini baholash uchun qurilmalardan, 
asboblardan va moslamalardan tashkil topgan.

Diagnostika qilish obyekti konstruksiyasidan alohida bajarilgan diagnostika 
qilish vositalarini tashqi deb ataladi. Tashqi texnik diagnostika sistemalari statsio­
nar, ko‘chma va ko'chirma diagnostika vositalarini o ‘z ichiga oladi.

Texnik diagnostika qilish statsionar stendlarini, qurilmalarini va tuzilmalarini



maxsus diagnostika qilish uchastkalariga, hamda mashinalami THK va ta’mirlash 
postlariga montaj qilinadi. Tashqi statsionar sistemalar va texnik diagnostika 
qilish vositalari, dvigatel, transmissiya, yurish qismlari, ishchi jihozlarning gidrav­
lik boshqarish sistemalarini. elektrasboblar holatlarini baholash vazifalari uchim 
moMjallanganligi bilan ajralib turadi.

Dvigatellami texnik diagnostika qilish uchun ichki yonish dvigatelining asosiy 
ishlash parametrlarini: samarali quvvatini, yonilgM sarfini, tirsakli valning aylanish 
ehastotasini, biuama momentini aniqlashga imkon beradigan tashqi statsionar yoki 
ko‘chirma qurilmalar qoMlaniladi (18.14-rasm). Qoida sifatida motor-tester jihoz- 
larining tarkibiga kiradigan gazanalizatorlar yordamida ishlab chiqilgan gazlarning 
tahliliy natijalari asosida ham dvigatelning holatini nisbiy baholash mumkin.

16.14-rasm . M otor-tester KI-4897:
1 -  oMchash b logi paneli; 2 -  ta’m inlash shnuri; 3 datchiklar kabellari; 

4 -  aravacha; 5 -  ishlatilgan gazlarning tarkibini tahlil qiluvchi jih o z .



Gidrosistemani, elektrasboblarni, mashinaning yumvchi qismi elementlari- 
ni texnik diagnostika qilish uchun maxsus postlarda statsionar oMnatiladigan yoki 
ko‘chirma, ko‘chma THK va diagnostika qilish stansiyalar jihozlari tarkibiga kira- 
digan tegishli jihozlar va stendlar qoMlaniladi.

Mashinaning texnik holatini baholash uchun va bevosita ish obyektida yoki 
vaqtincha ulami asraydigan maydonchalarda buzuqliklami qidirish uchun ko‘chma 
diagnostika stansiyalar ishlatiladi.

Boshqa diagnostika qilish sistemalariga o ‘xshash, ko‘chma stansiyalar mashi­
naning asosiy tarkibiy qismlari va sistemalarining texnik holatini baholash imkoni­
ni beradigan universallilarga, hamda qandaydir bir tipdagi mashinalar sistemasi­
ni diagnostika qilish uchun maxsuslarga boMinadi (masalan, «Gidroservis» stan- 
siyasi).

Ichiga oMnatilgan diagnostika qilish sistemalari mashinaning holatini diagnos­
tika qilish obyektining tarkibiy qismi sifatida umumiy konstruksiyasi bilan birga 
bajarilgan datchiklar, asboblar va qurilmalar majmuasi sifatida ichiga o ‘matilgan 
texnik diagnostika qilish vositalari yordamida nazorat qilinadi. Zamonaviy mashi- 
nalarda to'xtatish sistemalarining holatini hamda boshqarish sistemalarini, ya’ni 
ularning ishdan chiqishi mashinani avariya holatiga olib kelishi mumkin boMgan 
tarkibiy qismlarini nazorat qilish uchun ichiga o ‘matilgan diagnostika qilish vosi­
talari qoMlaniladi.

Amalda bortdagi sistemalar va texnik diagnostika qilish vositalari tushuncha- 
lari tez-tez qoMlaniladi. Bortdagi vositalarga mashinaning bortdagi jihozlari tarkibi­
ga mustaqil buyumi sifatida kiradigan asboblar va qurilmalar tegishlidir. Bular, 
qoida sifatida mashinaga, THK stansiyalariga, ko‘chma ta’mirlash ustaxonalari va 
hokazo o ‘matilgan ko‘chma diagnostika qilish asboblaridir.

Kombinatsiyalashtirilgan sistemalar va texnik diagnostika vositalari ichiga 
o 4matilgan va tashqari yoki bortdagi vosita va diagnostika sistemasi bilan birik­
malari kabi namoyon boMadi. Mashinaning konstruksiyasi da ko‘zda tutilgan ichiga 
o 4matilgan datchiklar diagnostika signallarini umumiy shtepselli boMinmaga chiqa­
rish uchun moslashgan qurilmaga (quloqqa) ega. Nazorat qilish joyida signallami 
tutib olish, tahlil qilish va ishlov berish va obyektning texnik holati to‘g‘risidagi 
maMumotni indeksatsiya qilish uchun diagnostika vositalari shtepselli boMinmaga 
ulanadi.

Nazorat savollari

1. R etrospeksiya nima?
2. Tarkibiy va diagnostik ко ‘rsatkichlar orasidagi fa rq  nimada?
3. D iagnostik ко ‘rsatkichning sezuvchanligi qanday aniqlanadi?
4. D iagnostik ко ‘rsatkichning та 'lumot beruvchanligi qanday baholanadi?



5. Tizimning entropiya holati qanday aniqlanadi?
6. Diagnostika aniqligi qanday baholanadi?
7. Diagnostik matritsa nima uchun qo 'Uaniladi?

Test savollari

1. Texnik diagnostikaning umumiy vazifalarini aniqlang
A. Mashina va uning elementlarini konstruksiyalash, ishlab chiqarish, ishlatish va 

ta'mirlash davrida ta’mirlanuvchanlik sistemasini la’minlashni takomillashtirish
B. Mashina va uning elementlarini konstruksiyalash, ishlab chiqarish, ishlatish va 

ta’mirlash davrida davomiylik sistemasini ta’minlashni takomillashtirish
C. Mashina va uning elementlarini konstruksiyalash, ishlab chiqarish, ishlatish va 

ta'mirlash davrida ishonchlilik sistemasini ta’minlashni takomillashtirish
D. Mashina va uning elementlarini konstruksiyalash, ishlab chiqarish, ishlatish va 

ta’mirlash davrida buzilmaslilik sistemasini ta’minlashni takomillashtirish
E. Mashina va uning elementlarini konstruksiyalash, ishlab chiqarish, ishlatish va 

ta’mirlash davrida saqlanuvchanlilik sistemasini ta’minlashni takomillashtirish
2. Mashinalami ishga chiqishiga kim ruxsat beradi?
A. Direktor
B. Bosh muhandis
C. Bosh mexanik
D. Navbatchi mexanik
E. Dispetcher
3. Texnik diagnostika jarayoni qaysi asosiy talabni qondirishi kerak?
A. Takrorlanishlik, bir qiymatlilik, obyektivlik
B. Takrorlanmaslik, bir qiymatlilik, obyektivlik
C. Takrorlanmaslik, ko‘p qiymatlilik, obyektivlik
D. Takrorlanishlik, ko‘p qiymatlilik, obyektivlik
E. Takrorlanmaslik, bir qiymatlilik, subyektivlik
4. Diagnostik parametrlarni o‘zgarish xarakterini aniqlang

A. X  = a tb +b
B .  X  =  bta +a
C. X  = a f b
D. X  =  a ta lb
E. X  = ala +b
5. Diagnostika qilish usullari
A. Fizik, fizik-kimyoviy, mexanik
B. Fizika, kimyoviy, mexanik
C. Akustik, spektral, magnitli
D. Fizika, yorug‘lik, magnitli
E. Kimyoviy, geometrik parametrlari, issiqlik



6. Diagnostik parametrlar miqdorining taqsimlanishi qaysi qonunga bo‘ys- 
unadi?

A. Teng taqsim lanish
B. Norm al taqsim lanish
C. Uchburchak
D. D isb a lan s
E. V eybulla taqsim lanish
7. Diagnostik parametrlar ofclchamining nisbiy xatoligi

A. o  = yXN I X

B. a  =  yXN - X

C. о = yXN - X
D . a =  yXN +  X

E. v  = y X I X N
8. Diagnostika sistemalari
A. Funkitsonal, testli
B. Statsionar, k o ‘chm a
C. Funksional, k o ‘chm a
D. Statsionar, testli
E. U niversal, k o ‘chm a



17-BOB.
YO L MASHINALARINING TEXNIK XIZMATINI VA TUZATISHNI

BOSHQARISH

17.1. Texnik xizmat va tuzatish tizimini boshqarish

Texnik xizmat va tuzatishni boshqarishni yagona tizim deb qaraladi, unda 
tizimli yondashish munosibligiga binoan hamma elementlaming faoliyatini 
muvofiqlashtirish talab qilinadi. Tizim tarkibiga yoM mashinalari saroyi, ishlab 
chiqarish binolari, uskunalar, ehtiyot qismlar va materiallar, axborot, normativ-tex- 
nik va maMumotnoma hujjatlari, odamlar va ularning harakatlari kiradi. Bir-biri­
ga bogMiq boMmagan har xil manbalari yagona tizimga birlashtirish boshqarish 
jarayoni bilan amalga oshiriladi, unda to‘rt xil asosiy vazifalar amalga oshiriladi
-  rejalashtirish, tashkil qilish, tartibga solish (tezkor rejalashtirish va boshqarish) 
va aloqa.

Boshqarishning asosiy masalalaridan biri, rejalashtirish jarayonida eng qulay 
yo'nalish harakatini topish kerak. Buning uchun hamma darajada qaror qabul qilish 
asosini ifodalovchi masala va maqsad aniqlanadi. Boshqaruv tizimi qo'yilgan 
maqsadga erishish uchun, unga erishish ko‘rsatkichlariga va qarama-qarshi aloqa 
maMumotlariga ega boMishi kerak. MaMumotlar oqimi tushunchasiga binoan texnix 
xizmat va tuzatishni boshqarish tizimini uchta bir-biriga bogMiq tizimdan tashkil 
topgan deb qarash mumkin (17.1 -rasm).

17.1-rasm. Texnik xizmat va tuzatish jarayonini boshqarish tizimidagi, tizimlaming 
o‘zaro aloqadorligining shartli tasviri.



Tizimlami bir biri bilan bogMaydigan asosiy vosita axborot hisoblanadi. 
Avvalgi ma’lumotlar ishlab chiqarishdan olinadi, undan so 4ng tuzatish kiritilgan 
axborotlar oqimidan foydalanib ishlab chiqarish jarayonining ma’lum parametrlari­
ni boshqarishga imkon yaratiladi yoki butun boshli tizim holatini boshqarish mum­
kin boMadi.

Qarama-qarshi aloqaning samarali boMishi uchun, foydalanadigan ma’lumot 
ishlab chiqarish jarayoni dinamikasini aniqlik bilan aks ettirishi kerak. Axborot- 
hisoblash tizimi ma’lumotlar oqimi tizimini hisobga olgan holda boshqamv tizimini 
tahlil va sintez qilishni ta’minlaydi. Axborot oqimi shunday vosita hisoblanadiki, 
uning yordamida asosiy boshqarish funksiyasini integratsiyalashga erishiladi va uni 
amalga oshirish sharoiti yaratiladi. 17.2-rasmda TX va tuzatish jarayonini boshqa­
rish tizimidagi asosiy ma’lumotlar oqimining shartli tasviri keltirilgan.

17.2-rasm. TX va tuzatish jarayonini boshqarish tizimidagi asosiy maTumotlar 
oqimining shartli tasviri:

--------- -- bajarish;------------- qarama-qarshi aloqa bilan boshqarish.

Maqsad va masalalami ishlab chiqish jarayonida boshqaruv tizimining atrof- 
muhit haqidagi imkoniyatlami hisobga olish lozim. Shu asosda yo ‘1 mashinalariga 
TX va tuzatish reja jadvali tuziladi va ishlab chiqarish tizimiga taqdim etiladi, shu­
ningdek, boshqaruv tizimiga ham beriladi va ular bajarilishi natijalarini solishtira- 
dilar. Ishlab chiqarish tizimiga bundan tashqari buyruqlar, qoMlanmalar va tafsilot- 
li ro‘yxatlar beriladi.



Axborot oqimi boshqarish tizimining muhim qismlaridan hisoblanadi, chunki 
u ish faoliyatini reja bilan solishtirishga imkon yaratadi. Qarama-qarshi aloqa ish­
lab chiqarish tizimiga chiqishda bajarilayotgan ishlarning qiymatini, soni va sifa­
tini tahlil qilishni ta’minlaydi. Buning uchun har xil ishlab chiqarish tizimlarining 
boiimlaridan ma’lumotlami yig'adi va tahlil qiladi. Tahlil, olingan ma’lumotga 
ishlov berish, haqiqiy miqdor ko‘rsatkichlarini aniqlash va reja bilan solishtirish 
hisoblanadi.

Qarorlami, boshqaruv tizimining ichida ham qabul qilish mumkin. Ishlab chi­
qarish jarayonini tezkor rejalashtirish va boshqarishga qilingan harakatni, usullar va 
qoMlanmalar shaklida ham taqdim etish mumkin. Bu tizimlar ichida axborotlar oqi­
mi mavjud bo‘lib, qarama-qarshi aloqalaming ma’lumotlari tezkor rejalashtirish- 
ga o ‘zgartirish kiritib yuborishni ta’minlaydi. Shunday qilib, yechim qabul qilish 
jarayonida va ishlab chiqarish tizimi faoliyatini o ‘zgartirishda, sharoitga qarab 
qo‘llanma takomillashtiriladi va уоЧ mashinalari saroyining texnik holati va aylan­
ma agregat va uzellar haqidagi ma’lumotlar uzluksiz yangilanib turiladi.

Boshqaruv tizimi hisobot va ma’lumotlar tayyorlaydi va ulardan yuqori bos­
qichda vujudga kelgan sharoitda yangi maqsad va masalalami shakllantirishda 
boshqaruv uchun foydalaniladi.

Keyingi rejalashtirishda qarama-qarshi aloqa ma’lumotlaridan foydalaniladi va 
butun sikl qaytariladi. Vaqt o ‘tishi bilan rejalashtirish, bajarish va qarama-qarshi 
aloqa jarayoni yordamida tizim «o‘qitiladi».

Shunday qilib, funksional tizimlar orasidagi o‘zaro aloqani boshqaruv tizim 
ta’minlaydi va butunicha tizim ichida boshqaruv mexanizmini yaratadi. Axborot- 
hisoblash tizimi kerakli axborot bilan butun boshli tizimning hammasini ta’minlashi 
va qarama-qarshi aloqa mexanizmini yaratishi kerak. Shuning uchun unda talab 
qilingan kirishlar y ig‘ilayotgan ma’lumotlar massiviga va qaror qabul qilishni 
ta’minlovchi chiqishga mos qo‘yiladi va uni aloqa jarayoni deb qarash kerak bo‘ladi. 
Axborot-hisoblash tizimida rejalashtirish funksiyasi, ishlab chiqarish protsessi va 
yo‘1 mashinalaming texnik holatini rejalashtirishning mavjudligi asosida amalga 
oshirish mumkin. Bu holatda boshqaruv tizimini shunday tashkil qilish kerakki, u 
qaror qabul qilish jarayonini aks ettirib tursin, boshqaruv ma’lumotlari esa tezkorlik 
bilan aloqa kanallari orqali ishlab chiqarish tizimiga tarqalishi lozim bo‘lsin.

Boshqaruv yechimini shartli ravishda, algoritmik va evristikka ajratiladi. Algo- 
ritmik yechimni asoslash algoritm qoidasi asosida bajariladi. Bu yechim juda aniq 
formalizatsiyaga ruxsat beradi. Evristik yechim, norasmiyligi, izlanishlar yo‘li 
bilan, hech qanday qonun-qoidasiz holda ishlab chiqiladi.

Axborotni rasmiy holda o ‘zgartirish aniq matematik modelga mos ravish­
da ishlab chiqarish vaziyatini aks ettirgan holda amalga oshiriladi. Model, hamma 
vaqt ham, yechimga bogMiq bo‘lgan hamma omillami hisobga ololmaydi. Shuning 
uchun, axborot modeldan chiqqandan keyin, ijodiy tahlil o ‘tkazish kerak, natijada 
boshqaruv axboroti ishlab chiqiladi.



Hisoblash texnikasi vositalaridan foydalanish boshqaruvda axborot jarayo­
ni texnologiyasini tubdan okzgartirishga imkon yaratdi: ma’lumotlarning aniqli­
gini va tez olinishini oshirish; axborot saqlashni yaxshilash; kerakli maMumotlarni 
guruhlash va izlashni tezlashtirish; har xil darajadagi boshqanivda axborot alo- 
qalarini yaxshilash; yoM mashinalarining TX va tuzatish jarayonini tashkil qilishni 
takomillashtirish, eng qulay rejalashtirish, kelgusi holatni aniqlash, tahlil masala­
larini o ‘z vaqtida yechish.

17.2. Texnik xizmat va tuzatish jarayonini boshqarishni modellashtirish

Faoliyatni tushunish sifatida, aniq yo‘naltirilgan maqsaddan foydalanish, 
murakkab tizimni o ‘zini-o‘zi tashkil qilish va moslashuvchanlikni ta’minlash 
hisoblanadi. Maqsadni tushunishning ma'nosi shundan iboratki, har bir tashkil 
qilingan alohida qismda, mustaqil kichik maqsad (masala) qo'yiladi, ularning tar­
tibga keltirilganlari tizim maqsadini toMiq amalga oshirilishini ta’minlovchi vosita 
yoki sharoit hisoblanadi.

TX va tuzatish jarayonini boshqarishdan maqsad y o ‘1 mashinalari saroyini 
belgilangan sarf-xarajat darajasida ishlash qobiliyatini ta’minlash hisoblanadi. 
Ish qobiliyatini oshirish yoM mashinalarining ishlash qobiliyatida ushlab turish 
vaqtini oshirishni nazarda tutadi. Shuning uchun maqsadga erishish ko‘rsatkichi 
sifatida texnik foydalanish koeffitsiyenti ^ -x iz m a t qilishi mumkin. Maqsadga 
erishishni ta’minlash uchun rejada boMmagan tuzatishlami kamaytirish, TX va 
tuzatishlarda m e’yoridan ko‘p turmaslik ehtiyot qismlami o ‘z vaqtida yetkazib 
bermaganlik uchun bo‘sh turishga yoM qo‘ymaslik hisoblanadi. Tegishli funk­
sional tizimlarda tashkil qilishni takomillashtirish, rejalashtirish va ishlab chiqa­
rish jarayonlarini tezkor boshqarish bu maqsadlarga erishish vositalari va sharoit- 
lari hisoblanadi.

YoM mashinalaridan maMum sharoitda foydalanishni hisobga olgan holda TX 
va tuzatishning ishlab chiqarish jarayoni tahlili, qo‘yilayotgan masalani ifodalab 
beradi, uning yechimi esa maqsadga erishish uchun kerak. Qoidaga binoan, TX va 
tuzatish jarayonini boshqarish bir qator masalalami hal qilishni talab qiladi: yoM 
mashinalar saroyining texnik holatini, shuningdek, agregat va uzellaming aylan­
ma fondi hisobi; aylanma fondlaming mavjudligi va ularning harakati hisobi; TX 
va tuzatishni taqvim rejalashtirish; ish hajmini va texnik xizmat ko4rsatish uchun 
kerak boMadigan ehtiyot qismlar nomlarini oldindan aytib berish; TX va tuzatish­
ning ishlab chiqarish jarayonini eng qulay rejalashtirish; ishlab chiqarish jarayonini 
qulaylik bilan boshqarish; ishlab chiqarish jarayonini takomillashtirish maqsadida 
modellashtirish.

TX va tuzatish jarayonini boshqarishni modellashitirish, murakkab tizim­
ni o ‘rganish usullariga asoslangan va quyidagilami nazarda tutadi. Tizimning 
funksional va tizilish xususiyatlari tahlili; tizimning ishlash natijalarini baholash



mezonini tan lash; tizim parametrlarining, alohida element va qismlarining ishlash 
parametrlari bilan bogMiqligini aniqlash.

YoM mashinalarining TX va tuzatish tizimi qism va elementlarining aloqador- 
ligi va ro‘yxatining tuzilish modelining tavsifi (17.3-rasm).

17.3-rasm. TX va tuzatish jarayonini boshqarish tizimining tuzilish modeli:
------ -- yo‘1 mashinalari oqimi;-------- aylanma fond o‘mini toMdirish va yo‘1 mashinal­
arini tuzatish uchun ehtiyot qismlar oqimi; -  tiklashga moMjallangan agregatlar,

uzellar va qismlar oqimi.

YoM mashinalaming texnik holatini boshqarish ulami ishlatish paytida ishon­
chlilik darajasini oshirishga qaratilgan. YoM mashinalarining texnik holatini hisob­
ga olish va nazorat qilish, agregat va uzellami tuzatish va texnik xizmatni rejalash- 
tirishning eng qulayini va texnik holati o ‘zgarishini oldindan aytib berish uning 
tarkibiga kiradi.

YoM mashinalarining texnik holatini samarali boshqarish bu maqsadga sarf 
xarajatni oshirmasdan, ularning ekspluatatsion ishonchliligini bir muncha oshirish 
mumkin. Masalan, bir tomondan yo‘1 mashinalarining texnik holatini kirish 
nazorati va zarur ish hajmini aniqlash va o ‘z vaqtida TX va tuzatishga tayyoriash;



ikkinchi tomondan esa asossiz boMgan, xususan yoM mashinalarining ishonchli­
lik ko'rsatkichlarini pasaytiruvchi ish hajmlariga yoM qo‘ymaslik hisoblanadi. Bu 
holatda saiflanishi mumkin boMgan ishlab chiqarish manbalaridan boshqa ishlarda 
foydalanish mumkin boMar edi.

Shunday qilib, texnik holatni boshqarish jarayoni, oddiy texnik nazoratga qara- 
ganda toMiq hisoblanadi. Buning uchun nazorat qilinadigan parametrlar belgilana­
di, nazorat oMchovlari oMkaziladi va olingan maMumotlaming tahliliga qarab yoM 
mashinalarining texnik holatini yaxshilash uchun qanday ta’sir ctilishi aniqlanadi.

TX va ta’mirlash tizimining mulkiy oqimi, yoM mashinalarining, agregatlar, 
uzellar, qismlar va ekspluatatsion materiallarining oqimi hisoblanadi.

Har bir faoliyat, ishlov berish va mulkiy oqimlar harakati umumiy tizimning bir 
qismi deb qaralishi kerak. Uning har qismining but boshli tizimga ta’sirini, ularning 
chiqishdagi ish natijalari nazoratiga qarab baholanadi, har bir qismining samara­
dorligi esa, manbalaming kirishdagi ishlar natijalarining sarf xarajatini taqqoslash 
bilan baholanadi.

Bunday baholash usuli samarasiz elcmentlami va alohida qismlar faoliyatini 
tartibga solishga va ulami o ‘rab turgan muhit sharoitiga moslashga imkon yara­
tadi.

TX va tuzatish tizimining tuzilish modeli qismlar orasidagi va ularning amalga 
oshadigan o ‘zaro munosabati mhini aks ettiradi. Tizim ierarxik tuzilishga ega, unda 
tizimning pastki darajasining chiqishi, yuqori darajadagi tizimga kirish boMib xiz­
mat qiladi, u esa o ‘z navbatida yuqoriroq darajadagi tizimga kirishni ta’minlaydi. 
Tizimni yoM mashinalaridan foydalanayotgan aniq korxona sharoitiga mos holda 
0 ‘zgartirish mumkin.

Tizimning mustaqil qismlariga, masalan, funksional tizimga nisbatan quyidagi- 
lar boMishi mumkin: mashinalami tuzatish va texnik xizmat jarayonini boshqarish; 
ehtiyot qismlar bilan ta’minlash; agregat, uzel va qismlaming ishlash qobiliyatini 
tiklash jarayonini boshqarish; tayyorlov ishlab chiqarishini boshqarish.

Funksional tizimlarda kechayotgan jarayonlar, yoM mashinalariga TX va tuza­
tish tizimini, xizmatga talabnomalar oqimi bilan toMib-toshgan ommaviy xiz­
mat tarmogM sifatida qarashga imkon beradi. Xizmatni funksional tizimlar amal­
ga oshiritadi, tizimning ishlash parametrlari ommaviy xizmat nazariyasining anali­
tik modellari yordamida aniqlanadi. Modellar TX va tuzatish tizimida kechayotgan 
talablar oqimining eng sodda kirish sharoitida va tizimning har birida hizmat vaq­
tining eksponensial taqsimlanishi jarayonlarining funksional bogMiqligini hisobga 
olishga imkon yaratadi.

Bu modellar tizimning belgilangan rejimda ishlash sharoitidan kelib chiqib, 
texnologiya bo‘yicha quwatini hisoblashga imkon beradi:



bu yerda: X,y -  /' tizimida /  elementni bilan talabnomalarga xizmat jadalligi;
n I j -  / tizimdagi j  talabnomalarga xizmat uchun tcxnologiya bo'yicha kerak 

boMgan tuzatish vositalari soni:
m{j -  i tizimdagi j  element bilan talabnomalaming xizmatini matematik kutish 

vaqti.
YoM mashinalarining TX va tuzatish jarayonini boshqarish samaradorligiga 

tizimli tahlili tartibi asosida erishiladi.
Umuman samaradorlikning oshishi deganda, tizimda shunday o ‘zgarishlar 

nazarda tutiladiki, uning ishlashida eng muhim natijalar sifatining yaxshilanishi, 
ya’ni yoM mashinalar saroyining ishlash qobiliyatining oshishi, mehnat unumdor- 
ligining oshishi, quwatlardan foydalanishning yaxshilanishi, kapital xarajatlar 
unumini oshirish, ishlab chiqarishda energiya va materiallar hajmini qisqartirish 
tushuniladi.

Shunday qilib samaradorlik ko‘p elementli ko‘rinish sifatida qaraladi, unga 
atroflicha tavsifnomani butun tuzimning hammasida roky berayotgan ayrim ko‘r- 
satkichlaming o ‘zgarishlarini baholash va oMchash yoMi bilan berilishi mumkin. 
YoM mashinalarininng TX va tuzatish jarayonlari uchun xos boMgan vaqtinchalik 
ko‘rsatkichlar hisoblanadi.

Tizimni takomillashtirishda manbaga talab (jihozlar, ehtiyot-qismlar, mate­
riallar, ish kuchi), asosan, pul bilan belgilangan boMishi kerak. Manbalar bo‘yicha 
yagona pul birligi ko'rinishi chegarada boMishi, eng avvalo shu bilan asoslanadi- 
ki, fondlaming o ‘z holidaligicha toMaligicha, qandaydir uzoq vaqtga taqsimlani- 
shi, tizimning kelajakda ishlashi mavhum yoki noaniq boMishini bildiradi. Shuning 
uchim TX va tuzatish jarayonini boshqarish samaradorligini bir-biriga bogMiq miq­
doriy parametrlar yigMndisidan tashkil topgan, uning ishlashining sifatli natijalari 
majmui bilan aks ettirmoq kerak. Bu holatda samaradorlik modeli to‘rt burchak 
matritsa ko‘rinishida tavsiya qilinadi (17.1-jadval). Uning oMchami boshlangMch 
parametrlar soniga bogMiq. BoshlangMch parametrlar sonining oshishi bilan sama­
radorlik darajasining mukammal tasviri oshadi.

17.1-jadval

M iqdoriy parame- 
tr (« fao l»  funksi- 

yada)

N atijaviy parametr («sust»  funksiyada)

s, S2 s3 s4 s5 S6 S 7

I

V 2 H f> 1
a3 V 3H +) V32<+) 1
a4 V 4 1 (0 V 42(+) V43<+) 1
a5 V51<+) V 5 2 (+^ V 5 3 H V 54(+) 1



4 V61<+> V 6 2 0 V63i*> V64(+) V65^> 1

V71<+) V 72H +» V 73(+) V74(+) V 75(-) V 76‘+) 1

Hamma boshlangMch parametrlar o ‘zaro bogMiq, shuning uchun samaradorlik 
matritsasida nafaqat boshqa parametrlar ta’siridagi passiv natija, balki natijaga faol 
ta’sir etuvchi omil sifatida ham ishtirok etadi. Ular orasidagi har xil munosabatlami 
matritsa {£/,•}*„„ o ‘z ichiga qamrab oladi, uning har bir dementi boshlangMch vek- 
torlaming tarkibiy qismlari bilan o ‘zaro nisbiy bogMiq:

bij = c J / a i . (17.2)

Matritsa {by}nxn umuman olganda har tomonlama samaradorlikni aks ettiradi, 
uni bitta (alohida) deb tushiniladigan samara va sarf-xarajat orasidagi sodda muno­
sabat deb emas, balki tizimning ishlashini tavsiflaydigan asosiy parametrlar orasi­
dagi ko‘pgina sifatli aloqalar deb qaraladi. Shuning uchun matritsali yondashish, 
smaradorlikni aks ettiradigan umumlashtiradigan usul hisoblanadi. Matritsali model 
nafaqat TX va tuzatish tizimidagi boshqarish jarayonlarini, balki unga kiruvchi tiz­
imlaming samaradorligini ham aks ettiradi. Matritsa {Ьу}пх„ elementlarining son- 
li qiymatlarini haqiqiy maMumotlar bilan, shuningdek, rejadagi ma’umotlar bilan 
ham aniqlash mumkin.

17.1-jadvaldagi boshlangMch parametrlaming joylashishi TX va tuzatish tizi­
mining ishlash samaradorligiga ta’sir etgan darajasiga to‘g‘ri keladi. Shuning 
uchun, umumiy holatda samaradorlik o ‘sishi bilan sonli qiymat ko4rsatkichlari ham 
o‘sishi kerak, ular matritsaning diagonal! bo‘ylab joylashgan.

Matritsali model samaradorligi, birinchidan yuzaga kelgan vaziyatni baholash; 
ikkinchidan, TX va tuzatish tizimining ishlash sifatli natijalari orasida shunday 
dinamik mutanosiblik qurish uning maqsadiga to‘g ‘ri kelishi imkoniyatini yara­
tadi. Bu holatda, vujudga kelgan obyektiv chegaralanishlar bilan, samaradorlik- 
ning har qanday alohida o ‘zgarishlar sur’atining zamiridan muvozatanga kelti- 
rish va amaldagi iqtisodiy qonun talablarini qondirish lozim boMadi. Giperboliza- 
tsiyalashda yoki ularga yetarlicha baho berilmaganda, alohida ko‘rsatkichlaming 
dinamik mutanosibligi qiymatining o ‘zgarishi, maqbul o ‘sishning miqdorini 
oldindan rejalashtirishni va ko‘rsatkichlaming vujudga kelgan nomutanosiblikka 
barham berishga imkon yaratadi. Buning uchun, o ‘z navbatida, aniq maqsadlar- 
ga yoMialtirilgan, normativ oMchov tizimini ishlab chiqish bilan birga tizim ish- 
lashining alohida sifat ko‘rsatkichlarining aniq boshqamv strategiyasini amalga 
oshirish lozim.

Samaradorlik modelini qurishda, boshlangMch parametrlaming ro‘yxati va ket- 
ma-ketligini aniqlash muhim hisoblanadi. BoshlangMch parametrlaming tartibli 
boMishi boshqaruv strategiyasining xarakterini ifodalaydi.

TX va tuzatish jarayonini boshqarish, bir necha xil bir-biriga zid boMgan 
maMum yo'nalishlami tanlashdan iborat boMib, ulaming har biri yo‘1 mashinala-



lining ishlash qobiliyati (Tik) vaqtini oshirishni ta’niinlashi kerak. Bu o ‘z navbati- 
da, yo‘1 mashinalar saroyining TX va tuzatishning ishlab chiqarish dasturi (Q)ning 
va tizimning ish bajarish qobiliyati ( IK)ning o4zgarishiga olib keladi.

Berilgan darajadagi sarf-xarajatlarda ish qobiliyatini oshirishni ta’minlash 
kerak boMadi, shuning uchun modelning boshlangMch parametrlari sifatida sarf- 
xarajatlaming munosib tarkibini hisoblash mumkin: masalan, asosiy ishlab chiqa­
rish fondlarining narxi F, asosiy ishlab chiqarish fondlari va aylanma vositalar narxi 
R ; ish haqi fondi Z, kapital xarajatlar hajmi K\ TX va tuzatislming tannarxi S; ehti­
yot qismlar va materiallaming narxi D \ ishlab chiqarishga sarflangan elektroenergi- 
yaning xarajati E; tizimda xizmat qilayotganlaming soni A.

Shunday qilib, y o i  mashinalar saroyining ishlash qobiliyatini oshishiga 
yo‘naltirilgan boshqaruv strategiyasi, samaradorlik modelining quyidagi parametr­
lar to‘plami misolida, tavsiflanishi mumkin:

ATik AQ AW  A F  AP AZ A К  AS A D  AE AA
— — > - ^ > ------> ------> ----- > ----- > ------> ----- > ------> ----- > ----- , (J7.3)

Tik Q W F P Z K S D E  A

bu yerda: A -  har bir tizimda bo‘iadigan o'zgarishlar yigMndisi sifatida aniqlanadi- 
gan ko‘rsatkichlaming ortishi.

BoshlangMch parametrlami tartiblashda «natijadan xarajatga» nuqtai nazari 
qoMlaniladi. Vektor elementlarining ketma-ketligi qatMy belgilanmaydi, shuning 
uchun dinamik mutanosiblik teng sur'atda o ‘zgarishi mumkin, u holda, matritsa 
elementlarining ketma-ketlik tartibi alohida o4zaro nisbatlardan foydalangan hol­
da belgilanadi.

Samaradorlik darajasining o‘sish sur’atini, matritsalami ketma-ketlik davrdagi 
tokg ‘ridan to'g*!! tenglashtirish va tegishli ko‘rsatkichlaming mutlaqo o‘zgarishini 
hisoblash yoMi bilan kuzatiladi.

Samaradorlik darajasining o4zgarishi stoxastik xarakterdagi xususiyatga ega. U 
shunday sharoitda amalga oshiriladiki, unda alohida samaradorlik ko‘rsatkichlari, 
umuman olganda, nafaqat har hil, balki turli yo‘nalishlarda o‘zgarishi mumkin. 
Shuning uchun, samaradorlik darajasining hamma tarkibiy qismlarining tizimli 
qamrov talablari muhim, alohida ahamiyat kasb etadi: alohida ko‘rsatkichlaming 
o‘zgarishi, har xil yo‘nalganlik sharoitida, qatMy xarakteristikaga, asosan, natijaviy 
qaror qabul qilishga (mehnat unumdorligi, ehtiyot qismlar va materiallar tejam- 
korligi, fond qaytimi) yoki ularning yetishmaydigan toMiq to‘plami g ‘arazgokylikka 
olib boradi.

Shunday qilib, samaradorlik modeli, ommaviy xizmat nazariyasi modellari 
bilan birga, har xil tizimlaming miqdoriy omillarining yoM mashinalariga TX va 
tuzatish jarayonini boshqarish samaradorligiga ta’sirini o ‘rganishga imkon yarata­
di. Biroq, ommaviy xizmat nazariyasi modellari talabiga muvofiq kirish talabnoma- 
lari oqimining xarakteri va tizimda xizmat qilish vaqtining taqsimlanishi tahlili 
bo‘yicha modellaming jiddiy qo‘pol!ashgani hisoblanadi. Shuning uchun TX va



tuzatish jarayonini boshqarishni tahlil qilish usuli o'xshatib (imitatsion) model­
lashtirish hisoblanadi.

Modelning o ‘xshatuv algoritmining shartli tasviri 17.4-rasmda keltirilgan. 
Model qator omillarni hisobga olishga imkon beradi: kirish talabnomalari oqimin­
ing xilma-xilligi; alohida tizimlami operativ boshqanshning mavjudligi, xizmat­
ning serqirraligi, korxonaning ishlab chiqarish bazasida va qurilish obyektlarida 
agregat va yakka tartib usullari bilan yo‘1 mashinalarining ish qobiliyatini tiklash 
imkoniyati mavjudligi.

0 ‘xshatib modellashtirish TX va tuzatish tizimini tashkil qilishning birtalay 
bir-biridan farqli birikmalami «yurish» va har xil strategiya bilan operativ boshqa- 
rishga va uni amalga oshirish natijalarini baholashga imkon yaratadi.

Boshlanish

BoshlangMch ma'fumotlami 
tashkil qilish birikmasi

Modclni boshqarish birikmasi

11 ±
TX va tuzatish tizimini ishlash 

paramdrlaini hisoblash

12

Navbatdagi talabnomani tusbishini 
0‘xshatish

Tizimdagi talabnomaga xizmat 
qilishni o'xshatish birikmasi

Tizimning navbatdagi alohida 
holatini tanlash

С Oxirgi л

« I  7 1 8 9 10 1
Mahsulotlami 

qismlarga ajrar ishni 
o'xshatish birikmasi

Mahsulotlami 
yig* ishni 
o'xshatiah 
birikmasi

Mahsulotlami 
yuvish va 

nuqsonni topishnf 
o4xsbatiah 
birikmasi

Mahsulotlami
butlashnl
olxshadah
birikmasi

Mahsulotlami
tiklashni
o'xshadah
birikmasi

17.4-rasni. TX va tuzatish jarayonini boshqarish modeli o‘xshatish 
algoritmining shartli tasviri.

0 ‘xshatib modellashtirish natijasida yo‘l mashinalarini TX va tuzatish jarayon­
ini tashkil qilish va boshqarishning o ‘ziga xos har xil variantlarini baholashga ega 
boMinadi. Bir biriga zid boMgan variantlaming samaradorligini, uni amalga oshirish 
uchun ketgan xarajatlami va modellashtirishda TX va tuzatish tizimini ishlash nati­
jalarini solishtirish yoMi bilan aniqlanadi.

Ishlab chiqarish jarayonini boshqarish, TX va tuzatish tizimi funksiyalaridan 
biri boMib u operativ rejalashtirish yordamida faoliyat yo‘nalishni ta’minlaydi.



Operativ rejalashtirish va boshqarish jarayoni quyidagi bosqichlardan tashkil 
topadi:

-  Namunalami, ya’ni tizimning maqsadga muvofiq parametrlarini tanlash. 
Qoidaga binoan, yoM mashinalari TX va tuzatish tizimida, ish turlarining yoki alo­
hida ishlarni bajarish uchun mehnat talabi va turish muddatining belgilangan vaq­
tining normasi, namuna sifatida foydalaniladi. Bu holatda, operativ rejalashtirish va 
boshqarish bilan band boMgan shaxs, qanday natijalar olishi zarurligini aniq tushu- 
nishi lozim, aks holda boshqaruv o ‘z ma’nosini yo‘qotadi.

-  Ishlarning haqiqiy natijalarini, operativ reja bilan solishtirish. Ishlab chiqa­
rish tizimidagi ishlarning bahosi boshqaruv tizimiga uzatilishi lozim va ular shu 
ma’lumotlar asosida qaror qabul qishilari kerak.

-  Tuzatish kiritishga ta’sir etishni amalga oshirish. Operativ rejadan ogMsh 
holati aniqlansa, TX va tuzatish tizimi, ishlab chiqarish jarayoniga tuzatish kiritish­
ga ta’sir etishni ta’minlash imkoniyatiga ega boMishi kerak.

17.3. TX va tuzatish jarayonini epchillik bilan operativ rejalashtirish va
boshqarish

TX va tuzatish tizimida o‘zini-o‘zi tartibga solishni ta’minlash, maMumotlami 
qabul qilish, qaror qabul qilish va ta’sir ko‘rsatish funksional bir-biridan ajratilgan. 
Bunga tizim elementlari tuzilishining boMinishi orqali erishiladi: maMumotni qabul 
qilish elementi, qarorlami ishlab chiqish elementi va tuzatish kiritishga ta’sir etish­
ni ishlab chiqish elementi. Yirik ekspluatatsion korxonalarda bu funksiyalar alohi­
da tizimlarda jamlanishi lozim: axborot, hal qiluvchi, boshqaruv va ishlab chiqa­
rish tizimlari.

Ko‘rsakichlami to‘g ‘ri tanlash juda ham ahamiyatlidir, ulami nazorat qilib 
turish kerak. Bu parametrlar va butun tizimning ishlashi orasida to‘g ‘ri bogMiqlik 
boMishi kerak. TX va tuzatish tizimi uchun jarayonlarning vaqtinchalik parametr­
lari, nazorat qilinuvchi hisoblanadi. Ular yoM mashinalarining qanday texnik qarov- 
da turgan muddatini, yoM mashinalarining chidamlilik darajasini aniqlaydigan tex­
nik holat parametrlarini, TX va tuzatish uchun sarflangan manbalami tavsiflovchi 
parametrlami aniqlaydi.

Dastlabki hujjatlar va aloqa vositalari yordamida ishlab chiqarish tizimi­
ning holati to‘g ‘risidagi maMumotlar boshqaruvga uzatiladi va u yerda: ular ope­
rativ reja bilan solishtiriladi. TX va tuzatish jarayonida ishlarni tugatish uchun 
rejalashtirilgan vaqt yoM qo'yilgan chcgarasidan ogMshi tabiiy hoi hisoblanadi. 
Bunday chegaradan ogMsh maMum boMganda operativ rejaga tuzatish kiritiladi va 
yoM qo‘yilgan ogMsh ishlab chiqarish tizimda manbalami qayta taqsimlash bilan 
bartaraf qilinadi.

Haqiqiy vaqtning belgilangan normadan ogMshi ishlab chiqarish jarayoni­
ni buzuvchi ko‘p sonli omillar bilan yuzaga keladi. Bularga quyidagilar kiradi:



maMum an iq  ish la rn in g  m ateria l s igM m lig i va y a k k a  se r m e h n a tlilig i n orm ad a  b e l-  
g ila n g a n  o l rtaclm  q iy m a td a n  ogM shi; j ih o z la r n in g  ish d a n  ch iq ish i (o b y e k t iv  tu za -  

tib b oM m aydigan  o m illa r ) , sh u n in g d ek , ish la b  ch iq a r ish  ja ra y o n in i betartib  h o l­
da tashk il q ilish : te g ish li b o ‘ lim  va u ch astk a larn i m eh n a t manbaM ari y o k i kerak li 
eh tiy o t  q ism la r  va  a sb o b la r  b ilan  ta ’m in la m a g a n lik  (su b y e k tiv  tuzatib  boM adigan  
o m illa r ) .

O b y e k tiv  o m illa m in g  ta ’s ir in i, q ism a n  tiz im n in g  oM kazu vch an lik  q o b iliy a tid a  

rezcrvn i v u ju d g a  k cltir ish  b ilan  p asaytir ilad i. S u b y e k tiv  o m illa rn i, ish lab  ch iq a r ish ­
ni b o sh q a rish  va  tash k il q ilish n i tak o m illa sh tir ish  y o ‘li b ilan  y o ‘q o tish  m u m k in .

H ar bir ish n in g  b irga operatsiya lari m ajm u i u ch u n  k esk in  p r o g r e ss iv  n orm a-  

n in g  a so s la n g a n lig i sharti b ilan  u m u m iy  h o ld a  farq q ilish  ( o g ‘ish ), katta to m o n -  

ga  boM ishi kerak. B ajar ila d ig a n  ish lar uchun  aniq  v a q t b e lg ila n g a n  sh aroitd a , h ech  

boM m aganda bitta o p era ts iy a n in g  k ech ik ib  q o lish i , u sh b u  ish n in g  u m u m iy  v a q tin i 

katta to m o n g a  ogM shga o lib  k elad i.
U m u m a n  o lg a n d a , T X  va  tu za tish n i b a jar ish d a , q an d ayd ir  op era tsiy a la rn i 

bajarish  v a q tin in g  h iso b ig a , agar t iz im n in g  oM kazish  q o b iliy a tin in g  rezerv i boM sa  

v a  su b y e k tiv  ho lat y u z a g a  k e lsa , a so s iy  vaqt n o rm a d a g id a n  kam  to m o n g a  ogM shi 

m um k in , lek in  bu u n g a  x o s  h o la t em as.
R eze rv la rn in g  m o sla sh u v i ish lab  ch iq arish  t iz im in in g  ich k i im k o n iy a tla r i 

h iso b la n ib , h aq iq iy  v a q tn in g  norm adag id an  u z a y ish  to m o n g a  ogM shiga toMiq y o k i  

q ism an  barham  b erad i.
R e z e r v la r n in g  m o sla sh u v in i ish la b  ch iq a r ish  ja r a y o n id a  y u z a g a  k e lg a n  

ogM shni q ayta r ish  u ch u n  ish g a  so lin a d i. R e z e r v la r  m o s la sh u v in in g  m o d d iy  a so -  

si k o ‘p in ch a  n o rm a tiv  vaq td an  sa lb iy  ogM shlarga  o ‘x sh a y d i, ch u n k i u  h o ld a  h am , 
bu h o ld a  h am  t iz im n in g  oM kazish  q o b iliy a t in in g  o c h iq  y o k i y o p iq  rezerv i m a v ju d  
boM adi. B ir o q  rezerv lar  m o sla sh u v i te z lik  b ilan  ish g a  so lin a d i va  ish la b  ch iq a r ish  

ja r a y o n in in g  aniq  v a q tin in g  la h za sid a , qatM y an iq  o p era tsiy a la rd a  ish la b  ch iq a r ish  

m anb alarin i qayta  ta q s im la sh  talab q ilin a d i. S h u n in g  u ch u n  rezerv lar  m o sla sh u v i-  

dan sa m ara li fo y d a la n is h , o p era tiv  b o sh q a r ish n in g  e p c h il t iz im i m a v ju d lig id a g in a  

m u m k in  boM adi.
Ish larn in g  b ajara lish i reja lash tirilgan  v a q td an  oMa k o ‘p boM sa, sh u n d ay  v a z i-  

yat h o sil boM adiki un i, b osh q aru vn i y o ‘q o tish  d e b  atalad i. B u  sh u n i b ild irad ik i, 

T X  va  tu za tish  t iz im in in g  tavsifi b oM ish iga q a ram ay  m a q sa d g a  er ish ib  b o ‘y m a y d i.  
B u  h o la td a  t iz im n in g  m aqsad in i qayta  koM'ib c h iq ish  kerak y o k i u n in g  ta v sifin i  
o ‘zgartir ish  kerak (T X  v a  tu zatish  b o ly ic h a  d a stu m i, oM kazish im k o n iy a tin i, m e h ­

nat u n u m d o rlig i va  b .).
YoM m a sh in a la r in in g  T X  v a  tuzatish  tadb ir larin i o ‘tkaz ish d a  n o n n a d a n  ortiq  

turib q o lish in in g  a s o s iy  q ism i e h t iy o t  q ism la m i o ‘z  vaq tid a  y e tk a z ib  b erm a slik -  
dadir. T X  v a  tu z a tish n in g  u z lu k s iz lig in i taM ninlash  u ch u n , om b o rd a  zarur boM gan  
e h tiy o t q ism lar, a g reg a t va  u ze lla r  z a x ira s in i sa q la sh  kerak. L ek in  sh u n is i m u h im -  
ki, e h t iy o t  q ism la m in g  en g  kam  m iqd ori ish la b  ch iq a r ish n i ta ’m in la sh g a  y e t ish i



kerak boMadi. Z axirad a  m e'y o r id a n  k o ‘p eh tiy o t q ism lar bo*Isa, uni so tib  o lish  va  
saq lash ga  k o ‘p sa r f  xarajat boMadi.

E htiyot q ism , agregat va u ze lla r  m iqd orin i m aqbul darajada u sh lab  turish  za x -  
irani b osh q a rish g a  kiradi. Z axira  bilan  op era tiv  b osh q arish  stra teg iyasi k o ‘p g in a  
tasod ifan  o lzgaru v ch a n  o m illa rg a  bogM iq. B u o m illa m in g  ta ’sir  e tish i u ch u n , z a x ­
ira m iqdorin i toM dirish rcjasiga  teg ish li o ‘zgartirish lar k ir itish ga  eh tiyo j se z ila d i. 
B u n in g  uchun a y la n m a  fo n d  h olati va  e h tiy o t q ism la r  ch iq im i to ‘g ‘r isid a  op erativ  

m a ’lu m otlarga  eg a  boM ish kerak boMadi.

17.4. Korxonaning texnik xizmatini boshqarishning tashkiliy tizimlarini 
shakllantirishning umumiy nuqtai nazari (prinsipi)

T u zu lm a  bu k o rx o n a  ich id a g i har x il ish lar  va  fa o liy a t  turlarining o ‘zaro  b o g 1- 
liq lig id ir . S am arali b osh q arish  uch u n , tuzu lm a  m a q sa d  v a  fa o liy a t m asa la lari-  

ga  m o s k e lish i lo z im . T e x n ik  x izm atn i b o sh q a rish n in g  ta sh k iliy  tu zu lm a si 17 .5 -  

rasm da k e ltir ilg a n . K o rx o n a n in g  ich id a  in jen er-tcx n ik  x o d im la r  o kzaro a loqalarn i 
oM natib, m a ’m uriy  ish larn i sh ak llan tir ish ga  a so s  boM adigan o ‘z ig a  x o s  s in c h  d e v ­
or h osil q ilad i. T u zu lm a  tu sh u n ch a sig a  ierarxik  o ‘zaro a loq a  tushutichasi bogM iq. 
K o rx on an in g  tex n ik  x izm a ti ierarxik  tu zu lm asi m a ’m uriyatn i va  m a s ’u liy a tn i ierar­
x ik  tik c h iz iq  b o ‘y ic h a  boM ishini va  v a z ifa la m i boM im lar orasida  ta q sim la sh n i tax-  

m in q ilad i. B u  h o la td a  boM im lar d egan d a , uch astk alar, sex la r , k o m p lek s la r  tush u ­
nilad i.

Korxonadagi yo'Jm ashinalari 
saroyin ini.' texn ik  ckspluatatsiyasi bo ‘ y icha  rahhariya ti

Transport y o ’ lidag i 
texn ik  ekspluatatsiya

T X  va tuzatish xizm ati 
rahbariya ti

Ishlab ch iqarish texno loy ik  
butlash x izm ati

TX va tuzatishni -  boshqaruv marka/i

Ish lab chiqarish 
m a 'lu m o tla r in i 

tayyoriash guruhi

Ishchanlik bilan 
(opera tiv) 

boshqarish guruhi

M a 'lu rrm tla m i ta h lil 
q ilish  ish lov 
berish gu rih i
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17.5-rasm. Korxonadagi texnik xizmati boshqaruvining tashkiliy tuzilmasi:
— -  m a’m uriy b o ‘ysunish; - - operativ bo ‘ysunish; ishchanlik aloqasi.



Ma’muriyat, korxona texnik xizmatining alohida boMimlari faoliyatini integ- 
ratsiyalash va umumiy maqsadga erishishga yo‘naltirishga vosita bo"lib xizmat 
qiladi. U markazlashtirilgan boshqaruvga va faoliyat natijalarini nazorat qilishga 
asos boMa oladi.

Funksional ixtisoslashtirish nuqtai-nazari -  tashkil qilishning yana bir muhim 
elementi hisoblanadi. U korxonani ma’muriy jihatdan boMingan, alohida ishlarni 
bajarishga safarbar qilingan, ixtisoslashtirilgan boMimlarga boMingan ko‘rinishda 
ifodalaydi. Funksional ixtisoslashtirish misolidakorxonalami an’anaviy bo‘limlarga 
boMinishini keltirish mumkin.

Tashkilotning obyekt tuzulmasi, ma’muriyatnig bevosita asosi va ifodalovchisi 
hisoblanib, markaziy xizmatlarning ishi esa chiziqli tuzulmalarga yordam va masla- 
hat berish hisoblanadi. Obyektdagi bo'limlar -  korxonaning asosiy, ishlaydigan 
boMimlaridan biri hisoblanib, faoliyatning asosiy yo‘nalishlarida ish olib boradi.

Obyektdagi boMimlar quyidagilar hisoblanadi: texnik xizmat va tashxis qo'yish 
majmui (TXTK). YoM mashinalarini tuzatish (YMT), tuzatish boMimlari (ТВ), 
ishlab chiqarishni tayyoriash (IT), shuningdek, filiallaming tuzatish uchastkalari. 
TXTQ majmui hamma turdagi texnik xizmatlar va tashxis qo'yish, shuningdek, bir 
vaqtning o'zida boMadigan qo\shimcha tuzatish ishlarini bajaradi. Obyektlardagi 
TX va tuzatish ishlarini ixtisoslashtirilgan brigadalar bajaradi. Tuzatuvchi ishchi- 
larni, ehtiyot qismlar va materiallami obyektlarga texnik xizmat mashinalari (TXM) 
olib boradi.

IMT komplekti yoM mashinalarini tuzatish bo‘yicha brigadalardan iborat 
boMib, ular postlarda qismlarga ajratish va yigMsh ishlarini olib borishadi.

ТВ komplekti tarkibiga yoM mashinalaridan ycchib olingan agregat va uzellar- 
ga texnik xizmat koMsatish va tuzatish ishlarini olib boruvchi, detallar tayyoriash va 
ta’mirlash va boshqa ishlarni qoidaga binoan bevosita mashinaning o ‘zida bajaril- 
maydigan ishlarni bajaruvchi brigadalar kiradi. Shu bilan birga kompleksning ba’zi 
boMimlari yoM mashinalarining o ‘zi bilan bogMiq boMgan va bogMiq boMmagan 
ba'zi ishlarni, masalan, elektrotexnik, payvandlash, duradgorlik va oMindiq qoplash 
ishlarini bajaradi.

IT komplekliga yuvish, qismlarga boMish, nuqsonlami aniqlash, transport, but­
lash, asbos-uskuna, tayyoriash va boshqa ishlarni bajaruvchi brigadalar kiradi.

Markaziy xizmatga maxsus boMimlar kiritilib, ularning asosiy vazifasi TX va 
tuzatishdagi ishlab chiqarish jarayonini operativ boshqarish bo'yicha qaror-qabul 
qilishda rahbariyatga yordam berish hisoblanadi.

Tuzilmada TX va tuzatish bo‘yicha markaziy boshqaruv (TMB) shunday 
boMim hisoblanib, uning tarkibiga ishlab chiqarishni axborot bo‘yicha tayyoriash 
(NABT), operativ boshqarish (OB) va ma’lumotlami tahlil qilish va ishlov berish 
(MTQIB) guruhlari kiradi.

Ishlab chiqarishni axborot bilan ta’minlash boMimi uchastka va brigada­
lar uchun TX va tuzatish bo‘yicha ishlab chiqarish dasturini shakllantiradi, ishlab



ch iq a r ish n in g  m ater ia l-texn ik  ta ’m inoti rejasin i, sh u n in g d ek , bor m a n b a la m i h iso b ­
ga  o lg a n  h olda brigadalar u ch u n  ish lab  ch iq arish  to p sh ir ig 'in i tuzadi.

O p erativ  boshqaruv boM im i k o m p lek s ish larin i b ev o sita  op erativ  b oshqarib  
turadi.

M aM um otlam i tahlil q ilish  va  u larga  ish lo v  berish  boM im i texn ik  x iz m a tn in g  

h am m a boM imlari fao liya ti b o ‘y ic h a  m aM um otlam i tartibga so la d i, qayta  ish lo v  

beradi, tahlil q ilad i va sa q la y d i. T a h lil natijalari a so s id a  tex n ik  x izm a t ish larin i 
tako m illa sh tir ish  uchun ta k lif  va  tav siy a la r  ish lab  ch iq ad i.

Ix tiso s la sh tir ish n in g  rivo jlan ish i va  k o rxon a  ish la r in in g  m u rak k ab lash ish i n a ti­

ja s id a , rahbariyatni m aM um ot b ilan  taM ninlashda v a  b oM im lam i op era tiv  b o sh q a ­
rishda, m ark aziy  x izm a tla rn in g  roli oMa m uhim  h iso b la n a d i. M ark aziy  x izm a tla r  

ro lin in g  o sh ish i b ilan , o b y ek t va  m ark aziy  x izm a tla r  orasid ag i so d d a  va an iq  o ‘zaro  

a loq a lar  m um kin  boM m ay q o ld i. B u  h o lat ta sh k iliy  tu zu lm an i o ‘zgartir ish n i talab  

q ilad i.

T e x n ik  x izm atn i b o sh q a rish n in g  ta sh k iliy  tu z ilm a sin i sh u n d ay  qurish  kerakk i, 
u qaror qabul q ilish  jarayon in i y o r itib  tursin , b o sh q a m v  u ch u n , kerakli m aM um otlar  
te z lik  b ilan  teg ish li a loq a  k anallari orqali tarqalib turishi m u m k in  boM sin. T a sh k i­

liy  tu z ilm a n i takom illa sh tir ish d a  rasm iy  v a  n o ra sm iy  a loq a  turlarin ing m u h im lig in i  
h iso b g a  o lish  kerak. A lo q a n in g  n o ra sm iy  kanal tu z ilm a s in i, m aM um otlam i ish lab  

ch iq ish  t iz im in i k o ‘rib ch iq ish  yoMi b ilan  « ta b iiy »  a lo q a la m i ak s ettirad igan , hatto  
ular m avjud  boM gan rasm iy  tuz ilm a d a  boM m asa h am , k erak li darajada b a ta fs il tah­
lil q ilish  m um k in .

T e x n ik  x izm a tn i b o sh q a rish n i ta sh k il q ilish g a  s is te m a li y o n d a sh ish n i qoM- 
la sh n in g  a so s iy  a fza llik la r id a n  biri sh u n d an  ib oratk i, u b ir in ch i b o sq ich d a  qaror  

qabul q ilish  ja ra y o n in i n o m a r k a z la sh tir ish g a  v a  har bir ajratilgan  fu n k s io n a l  

tu zu m d a  m anbalardan  sa m ara liroq  fo y d a la n ish g a  im k on  yaratad i. N o m a rk a z la sh -  
tir ish , o d d iy  m ex a n ik  v a  tu z ilm a  m u s ta q illig in in g  o ‘z g a ru v ch a n lig id a n  k o ‘ra, 
a n ch a  u lk a n lig in i b ild irad i. U n in g  a so s iy  v a z ifa s i k o rx o n a  te x n ik  x iz m a tin in g  quyi 
d arajadagi rahbarlarida ijo d iy  q o b iliy a tn i v a  m o sla sh u v n i o sh ir ish , sh u n in g d ek , 

m aM um ot va ta ’sir e t ish n in g  b ir-biri b ilan  m u stah k am  o ‘zaro  b o g M iq lig ig a  ish o n ch  

boM ish idan  iborat. N o m a rk a z la sh tir ish  sh a x s  q iz iq ish in i va  k o rx o n a n in g  tex n ik  

x iz m a tin i k e lish tir ish  v o s ita s i h iso b la n a d i va  u n u m d o rlik  im k o n iy a tla r in in g  y u q ori 

b oM ish iga  o lib  boradi.
T e x n ik  x izm a tn i b o sh q a rish n in g  ta sh k iliy  tu z ilm a sid a  n om ark a z la sh tir ish g a  

in tilish , d isp etch er lik  punktlari (D P ) sh o x o b ch a la r i v o s ita s id a  am alga  osh ir ila d i. 
N o m a rk a zla sh tir ish  ja ra y o n in in g  k ey in g i r iv o jig a , h am m a y o ‘n a lish la r  b o ‘y ic h a  -  

ustid an  o stig a , ostid an  u stig a  va  g o r izo n ta l b o ‘y ic h a  en g  aniq  m aM um otlar o q im in i 
y a ratish ga , m a M u m o t-y e c h im  t iz im in in g  ta k o m illa sh u v ig a  im k on  yaratadi. B o s h ­
qa to m on d an , m aM um otlar ish lo v in i a v to m a tla sh tir ish  va sam arali m aM um ot -  
y e c h im  tiz im in i qoM lash, k o rx o n a n in g  tex n ik  x izm a t b osh q aru vi b o ‘y ich a  teskari 
m a rk azlash tir ish ga  o sh a y o tg a n  m o y illik n i yaratadi.



1. Tizimli yomiashishdan foydalanish y o 'l qurilish m ashinalariga texnik xizmat 
ко 'rsatish va ta ’mirlash jarayonlarini boshqarishni osonlashtiradimi?

2 . M ashinalarga texnik xizmat ко 'rsatish va ta 'mirlash jar ay onilar ini boshqarishda  
та lum ot qabul qiluvchi tizim qanday ahamiyatga ega ?

3. Ma 'lumotlar oqimi boshqaruv tizimlarida qanday vazifani bajaradi?
4. M ashinalarga texnik xizmat ко ‘rsatishni va ta *mirlash jarayonlarini boshqarish­

da modellashtirish qanday ahamiyatga ega ?
5. M ashinalarga texnik xizmat ко ‘rsatish va l a 'mirlash jarayonlarini boshqarish  

sam aradorligini baholash tavsifini bayon qiling.
6. K orxona texnik xizmat ко ‘rsat ishning boshqarish tuzilmasini tashkil qilish umumiy 

prinsiplarini bayon qiling.

Test savollari

1. Yo‘l mashinalari texnik xizmati va tuzatishni boshqarishga aloqador tizim- 
larini aniqlang

A. A xborot -  h isoblash  tizim i, boshqaruv tizim i
B . A xborot -  h isoblash  tizim i, boshqam v tizim i, ishlab chiqarish tizim i
C. B osh q am v tizim i, ishlab -  chiqarish tizim i
D . A xborot -  h isob lash  tizim i, boshqam v tizim i, rejalash tizim i
E. B osh q am v tizim i, rejalash tizim i, ishlab chiqarish tizim i
2. Korxonadagi texnik xizmati boshqaruvining tashkiliy tuzilmasiga nimalar 

kiradi
A . M a’m uriy b o ‘ysunish, operativ b o ‘ysunish, ishchanlik  aloqasi
B. M a’muriy b o ‘ysun ish , rahbarlik, ishchanlik a loqasi
C. O perativ b o ^ su n ish , ishchanlik aloqasi, m a s’uliyatlik
D . M a’muriy b o ‘ysun ish , ishchanlik aloqsai, b o ‘ysunish
E. O perativ b o ‘ysun ish , ishchanlik aloqasi, rahbarlik
3. YQMlariga texnik xizmat va tuzatish tadbirlarini o‘tkazishda me’yordan 

ortiq turib qolishining asosiy sababi nimada?
A. R ejaga rioya etm aslik
B. A sbob  va jihozlar yetishm asligi
C. E htiyot q ism lam i o ‘z vaqtida yetkazib berm aslik
D. Chilangar lam ing saviyasi pastligi
E. T exnik  x izm at postlari o ‘ta bandligi
4. Tizim elcmentining talabnomalarga xizmat jadalligini aniqlash ifodasini 

ko‘rsating

Л. Xjj =  ntJ / nijj

B. Xjj  <  Hjj /  m y



D. Л,у >  /;,у w „

5. Operativ rejalashtirish va boshqarish jaravoni necha hosqichdan iborat?
A. 4

13. 2
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