2-MA`RUZA.
TEXNOLOGIK JIHOZLARGA TEXNIK XIZMAT KO`RSATISH VA ISHONCHLILIK ASOSLARI HISOBLASH AMALIY USULLARI.
REJA:

2.1. Jixozlarga texnik xizmat ko`rsatish va ishonchlilik ko`rsatkichlari. 

2.2. Mustahkamlik parametrlari bo`yicha ishonchlilik hisobi. 

2.3. Mustahkamlik bo`yicha ishonchlilikni ta`minlash usullari. 
Hozirgi zamon mashinasozlik sanoati majmuasini rivojlantirishning asosiy yo'nalishi uni yanada mexanizatsiyalash, elektrlashtirish va avtomatlashtirishdan iborat. Bu yo'nalishning asosini mashinalar tizimi tashkil etadi. Mazkur vazifani bajarish uchun jihozlarning ishonchliligini oshirish va ta`mirlash, xizmat ko'rsatish hamda saqlash bazasini yaratish zarur. 


Dastgoxlar va turli mashinalar foydalanish chog'ida har xil tashqi ta`sirlarga uchraydi. Natijada loyihalash va tayyorlash jarayonida kiritilgan ishonchlilik, buzilmasdan ishlash, chidamlilik, ta`mirlashga yaroqlilik hamda saqlanuvchanlik ko'rsatkichlari pasayadi. Bunga mashinalar detallarida turli xil nuqsonlar paydo bo'lishi va ularning yeyilishi sabab bo'ladi.

Texnik xizmat ko'rsatish va ta`mirlashning rejali oldini olish tizimi mashinalarni ishga yaroqli holatda tutib turish uchun xizmat qiladi. Texnik xizmat ko'rsatish va ta`mirlash tizimi deganda ilmiy asoslangan tashkiliy, texnik, texnologik va iqtisodiy tadbirlar majmui, shuningdek, jihozlarning ishga yaroqli holatda tutib turish hamda tiklashni ta`minlaydigan vositalar tushuniladi.
Texnik xizmat ko'rsatish. Texnik xizmat ko'rsatish  jihozlardan foydalanish va ularni saqlash chog'ida ularni soz holatda tutib turish uchun bajariladigan ishlar majmuidir. Bu ishlar buzilishini oldini olish xarakteriga ega bo'lib, jihozdan foydalanish butun davri mobaynida davriy ravishda amalga oshiriladi. Texnik  xizmat  ko'rsatish yuvish, tozalash, nazorat qilish, diagnostika, rostlash, moylash, suyuqlik  bilan to'ldirish, mahkamlash, montaj-demontaj qilish, saqlashga tayyorlash ishlarini o'z ichiga oladi. 

Texnik xizmat ko'rsatishda mashinaning ayrim tarkibiy qismlari almashtirilishi mumkin. Mashinalarga texnik xizmat ko'rsatishning  turlari quyidagicha:     

· Har smenada texnik xizmat ko'rsatish;

· Texnik xizmat ko'rsatishning raqamli turlari (1,2,3-TXK);
· Mavsumiy texnik xizmat ko'rsatish;
· Alohida sharoitlarda foydalanishda texnik xizmat ko'rsatish;
· Ishlatib ko'rishda texnik xizmat ko'rsatish;

· Saqlash chog'ida texnik xizmat ko'rsatish.

Ta`mirlash - ishlash qobiliyatini tiklash maqsadida mashinaning nuqsonlarini bartaraf etish ishlari majmuidir. 

Mashinalarni ta`mirlash bu – texnik xizmat ko`rsatish korxonalarida ta`mirlanadi. Bu korxona mashinasozlik korxonasining bir turi bo'lib, unda mashinaning yaxshi ishlash qobiliyatini yo'qotgan, ammo hali ta`mirlashga yaroqli bo'lgan hamda ushbu ishlab chiqarish uchun asosiy detallar vazifasini bajaradigan qismlari texnik shartlarga muvofiq tarzlarda ta`mirlanadi.

Ta`mirlar ikki turda olib boriladi:

1. Joriy ta`mirlash;

2. Kapital ta`mirlash.

Joriy ta`mirlash. Mashina, agregat, uzelning ishlash qobiliyatini ta`minlash yoki tiklash uchun hamda ularning ayrim qismlarini almashtirish maqsadida joriy ta`mirlash o'tkaziladi. 

Oldini olish xarakteridagi joriy ta`mirlash asosan berilgan markadagi mashinalar uchun belgilangan texnik xizmat ko'rsatishning muayyan turi bilan birga bajariladi. Ishlamay qolish oqibatlari esa bu nuqson paydo bo'lganidan va sabablari aniqlanganidan keyin bartaraf etiladi. 

Joriy ta`mirlash uning murakkabligiga qarab mashinadan foydalaniladigan joyning o'zida ham, maxsus texnik  xizmat ko'satish  ustaxonalari va stantsiyalarida ham amalga oshiriladi.

Kapital ta`mirlash. Kapital ta`mirlash deganda mashinaning istalgan qismlarini, shu jumladan, ba`zi qismlarini almashtirish yoki tiklash yo'li bilan buyumning resursini to'liq yoki shunga yaqin darajada tiklash hamda sozligini tiklash uchun butun mashinani ta`mirlash tushuniladi. Mashinani agregat yoki boshqa tarkibiy qismini kapital ta`mirlash shunga ko'ra farqlanadi. 

Kapital ta`mirlashda  quyidagi ishlar bajariladi: mashina, uning agregatlari va uzellari detallarga ajratiladi. Nuqsonli detallar ta`mirlanadi yoki almashtiriladi, mashina yig'iladi, rostlanadi, asta-sekin ishga solinadi, bo'yaladi, sinaladi.

Ishonchlilik ko`rsatkichlari

«Ishlamay qolishlik» tushunchasi ishonchlilik nazariyasida markaziy masalalardan biridir.


Mashinaning ishlamay qolishi detallarning yeyilishi, sinishi, deformatsiyalanishi, mexanizmlari yoki tizmlarining rostlanishini buzilishi, maxkamlangan joylarining bo`shab qolishi, yoqilg`i, surkov moyini uzatish, to`xtab qolishi oqibatida ro`y berishi mumkin. 


Qay tarzda namoyon bo`lishiga qarab, ishlamay qolishlar asta-sekin va to`satdan ishlamay qolishlarga bo`linadi. 
Qandaydir ko`rsatkich yoki xususiyatlarning tobora o`zgarib borishi natijasida sodir bo`ladigan ishlamay qolish asta-sekin ishlamay qolish deb ataladi.  Foydalanishning istagan davrida yuz berish mumkin va tasodifiy omillarga bog`liq bo`lgan ishlamay qolish to`satdan ishlamay qolish dyeyiladi. 


Buyum holatining parametrlari uning o`z vazifasini bajarish sifatini belgilaydi.  Holat parametrlarining ruhsat etilgan qiymatlaridan chetlanishi buyumning ishlash qobiliyati buzilganligini bildiradi. Bu turdagi ishlamay qolishlar parametrik ishlamay qolishlar deb yuritiladi. Agar parametrlarning o`zgarishi tuzatib bo`lmaydigan darajada bo`lsa (masalan, yeyilish, zanglash, eskirish sababli), u xolda asta-sekin ishlamay qolish sodir bo`ladi. 


To`satdan ishlamay qolishlar ko`zda tutilmagan yuklanishlarda, ishchi qurilmalari ifloslanganda va xokozolarda yuz beruvchi qobiliyatning tasodifan o`zgarishdan iborat. Detalning sinishi to`satdan ishlamay qolishga misol bo`la oladi. 


Ro`y berish sabablariga ko`ra, ishlamay qolishlar quyidagi to`rtta turkumga bo`linadi:

· Konstruktsion ishlamay qolishlar. 

Konstruktorning xatolari yoki loyihalash usullarining mukammal emasligi (mashina qismlarining mustahkamligi yetarli emasligi, ulardagi eng muxim qismlarning chang, nam, xarorat va xokazolardan ximoyalanmaganligi) tufayli yuz beradi. 

· Ishlab chiqarishdagi xatolar tufayli ishlamay qolishlar. 

Texnologiyasining buzilishi yoki ta`mirlash texnologiyasining buzilishi yoxud mukammal emasligi tufayli kelib chiqadi. Detallar yuzalarining sifati va tayyorlanish aniqligi odatda ruhsat etilgan qiymatlar maydoni ichida bo`ladi. Ishlab chiqarish madaniyati pastligi tufayli sifat ko`rsatkichlari anchagina farq qilganda bir ob`ektning puxtaligi boshqasinikidan ancha past bo`lishi mumkin. Ishlab chiqarishdagi xatolar tufayli ishlamay qolishlar buyumlarning faqat bir qismida kuzatilishi mumkin. 

· Foydalanish paytidagi ishlamay qolishlar.

Foydalanish paytidagi qoidalar buzilishi yoki qoidalarda ko`zda tutilmagan tashqi ta`sir natijasida yuzaga keladi.  Bu xol buyumning barvaqt ishlamay qolishiga olib keladi.  Odatda, bunday buzilishlar foydalanilayotgan mashinalarning faqat ma`lum qismida uchraydi.

Mashinalarning eskirishi natijasida paydo bo`luvchi ishlamay qolish. Bunday ishlamay qolishlar foydalanish va saqlash paytida yuz beruvchi tuzatib bo`lmaydigan darajadagi o`zgarishlar bilan bog`liqdir. Mazkur  o`zgarishlar natijasida qismlarning mustahkamligi, muvofiqlashuvi va uzaro ta`siri buziladi. Ushbu ishlamay qolishlar asta-sekin ishlamay qolishlar jumlasiga kiradi.  


Tabiiy eskirishi va «ma`naviy eskirishi» tushunchalarini farq qila bilish kerak. Ma`naviy eskirgan buyumlar (to`quv dastgoxi, yigiruv mashinasi va boshqalar) puxta bo`lishi mumkin, ammo ularning ba`zi ko`rsatkichlari yangilarnikidan kam bo`ladi.

Chidamlilik ko`rsatkichlari.  Mashinalar chidamligining asosiy ko`rsatkichlari quyidagilar: 
· texnik resurs, belgilangan resurs, gamma - foizli resurs, o`rtacha xizmat muddati va xokazolar. 


Ishlash muddati – ob`ektning ishlash davomligi yoki ish hajmi bo`lib vaqt, uzunlik, yuza, hajm birliklarida va boshqa birliklarda o`lchanadi. 


Texnik resurs deb, ob`ektning undan foydalanila boshlagandan yoki tubdan ta`mirlangandan so`ng tiklanganidan oxirgi holat yuzaga kelgunga qadar bajaradigan ishga aytiladi.  


Belgilangan resurs – ob`ekt xizmat muddati davomida bajaradigan jami ishi bo`lib, buni bajarib bo`lgandan so`ng qanday holatda bajarib bo`lishidan qat`iy nazar, undan foydalanish to`xtalishi zarur.


Ro`yxatdan chiqarib tashlagunga qadar bo`lgan o`rtacha resurs-ob`ektning undan foydalanila boshlagandan to oxirgi holatga kelib qolganligi tufayli ro`yxatdan chiqarib tashlagunga qadar bajariladigan ishi. 


Gamma – foizli resurs - bajaradigan ish davomida ob`ekt berilgan [image: image1.wmf]g

 foizlar extimoli bo`lgan oxirgi holatga yetmaydigan ish miqdori.  


Kafolatli ishlash muddati  - ob`ektdan ishlash qoidalariga amal qilgan xolda foydalanilsa, ob`ektni tayyorlangan korxona uning ana shu muddat davomida buzilmasdan ishlashga kafolat beradi va ob`ektga nisbatan qo`yiladigan talablarning bajarilishini ta`minlaydi. 


Xizmat muddati – ob`ektning undan foydalanila boshlagandan yoki tubdan ta`mirlangandan so`ng oxirgi holatga kelgunga qadar ishlash davomiyligi.


Resursning xizmat muddatidan farqi shundan iboratki, resurs ob`ektning soatlarda ulchanuvchi xakikiy bajargan ish miqdorining bahosi bo`lib, bunda ishda bo`lgan tanaffuslar va bekor turib qolishlar vaqti hisobga olinmaydi.  Xizmat muddati esa mashinadan kay tarzda foydalanishdan kat`iy nazar, u foydalanishga topshirilgan paytdan boshlab ishga yaroqli holatda bo`lishi davomiyligini ifodalaydi.


Mustahkamlik - bu materiallarning ma`lum bir sharoitda va oraliqda u yoki bu ta`sirini qabul qilib yemirilmaslik xususiyatlaridir. 


Ko`p holatlarda detallarning yemirilishi ularni shakli o`zgartirishi - deformatsiyalanishi bilan xarakterlanadi. 
Mashinasozlikda qo`llaniladigan barcha materiallar tashqi kuchlar ta`sirida deformatsiyalanadi.


Mustahkamlik kriteriyasi bo`yicha buzilish detallarining sinish bilan xarakterlanadi. Sinishlar quyidagi turlarga bo`linadi:
Dinamik - charchash natijasidagi mustahkamlik chegarasidan chetga chiqish hisobiga yuz beradigan sinishlar. 


Birdaniga ortiqcha yuklanish yoki zarba ta`sirida vujudga keladigan sinishlar dinamik sinishlar deb ataladi. 


Charchash natijasidagi sinishlar esa o`zgaruvchan yuklanish ta`sirida ko`p marotaba bir xil tsikl ostida  xosil bo`ladi. Charchash natijasidagi sinishning boshqa sinish turlariga nisbatan o`ziga xos xususiyatlari mavjud. Odatda singan yuzani beshta xarakterlik zonalarga bo`lish mumkin.


Kichik hajmli detalning charchash natijasidagi sinish. Sinish fokusi bo`lib, kichik zonada charchashdagi mikroyoriqlarning boshqarish bilan xarakterlanadi. Yemirilish o`chog`i uncha katta bo`lmagan sinish fokusiga yopishgan zona bo`lib hisoblanadi.


Zona 3 ta xarakterli charchash chiziqlari ko`zga tashlanib turadi. Sinishgacha bo`lgan zona makromortli bo`yicha yemirilish belgilari bilan xarakterlanadi. O`tish zonasi, charchashdagi yoriqlar xosil bo`lish uchastkasi va sinishgacha bo`lgan zonalar orasida joylashgan bo`ladi. 


Mustahkamlik chegarasidan chetga chiqish hisobiga dinamik va charchash natijasidagi sinishlar orasida o`rtacha mavqega ega bo`lib, ular katta yuzalarda tarqalishi bilan xarakterlanadi. 

Sinishlar yo`nalishi bo`yicha cho`zilishdagi, egilishdagi yoki buralishdagi turlarga bo`linadi. 
Cho`zilish va egilishdagi sinishlarni ajratish yuklama konstruktsiyasi qo`yilishi sxemasini taxlil qilish bilan amalga oshiriladi. Deformatsiyalanmagan mortli sinishlar cho`zilishdagi yuklama o`qiga perpendikulyar joylashgan bo`ladi.


Bunday sinishlar asosiy mort materiallar ( masalan, cho`yan) , shuningdek boshqa deformatsiyaga moyil bo`lmagan materiallarda uchraydi. 


Eguvchi yuklamalar ta`siridagi sinishlardan kuchlanishlar cho`zilishdagiga qaraganda murakkab ravishda tarqaladi. Bunday holatda detal yuzasi egilgan tomonida cho`zilish, qarama-qarshi tomonda esa siqilish kuchlanishlari xosil bo`ladi. 


Egilishdagi charchashdan xosil bo`ladigan sinishlar bir tomonlama, ikki tomonlama bo`lib, aylanishdagi yoki aylanma sinishlarga bo`ladi. 


Ba`zida  egilishdagi sinishlarni oddiy va murakkab turlarga bo`lish maqsadga muvofiq bo`ladi. Oddiy turdagi sinish, bu bitta yoriq bilan yuzaga kelish mumkin. Oddiy sinish yuzadagi bir nuqtada yuzaga kelgan nuqsonning vujudga kelishi bilan boshlanadi.


Murakkab sinishlar yuzadagi bir yoki bir necha yoriqlarning xosil bo`lishi evaziga vujudga kelib aylana bo`yicha xar xil nuqtalarda xosil bo`ladi.

2.2. Mustahkamlik parametrlari bo`yicha ishonchlilik hisobi.


Mashina va texnologik jixozlar puxtaliligi hisobi mustahkamlik parametrlari bo`yicha quyidagicha amalga oshiriladi. 


Statik va dinamik yuklamalar mavjudligi sababli buzilmaslik extimoligini aniqlash 


Mashinalarning buzilmasdan ishlashlik vaqtini aniqlash. 


Puxtalilikni parametrlari bo`yicha hisoblash quyidagi usullar yordamida amalga oshiriladi;


a) materialning mustahkamlik bo`yicha xususiyatlari va yuklamalarini berilgan funksiyalarini tarqalishi bo`yicha puxtalilik hisobi. 


b) charchashga chidamlilik bo`yicha puxtalilik hisobi.


Materialning mustahkamlik bo`yicha xususiyatlari va yuklamalarini berilgan funksiyalarini tarqalishi bo`yicha ishonchlilik hisobi. 


Mexanik sistemalarda mashina detallari yoki konstruktsiya elementlarining buzilishi asosiy o`rnini egallaydi. Bunday buzilishlarning sabablaridan biri - bu ishlatilishdagi yuklamalarning ortiqchaligi yoki elastiklilikni ko`tarilishi. Detallardagi o`rtacha kuchlanish miqdori chiniqish chegarasida kichik bo`lgan holatni ko`rib chiqamiz. Ishlatilishdagi yuklamalar, shuningdek materiallarning mustahkamlik xususiyatlari umumiy holatlarda tasodifiy miqdorlar bo`lib hisoblanadi va bir necha tarqalish qonunlari bilan xarakterlanadi. 


To`qimachilik mashinalari detallarining ishga yaroqliligi quyidagi shartlarga bog`liq:
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 - ishlash jarayonida detalni havfli kesimidagi kuchlanish
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 - detalni chegara mustahkamligi statik kuchlanish ta`sirida ishlaydigan detal.
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 - detalning chidash chegarasi.


To`qimachilik mashinalarida asosan ikki o`zgaruvchan yuklamalar ishtirok etadi: pul satsion (r*0) va simmetrik (r*-1)
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bu yerda 
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 – ishlash jarayonida detalning egilishi
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 – ruhsat etilgan egilish.


Ruhsat etilgan egilish miqdori vallarni bajarish funktsiyalaridan kelib chiqadi, ya`ni

- tishli uzatmalar vallarida:
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- chervyakli uzatmalar vallarida:
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bu yerda [image: image12.wmf]m

– uzatmalar moduli.


Bundan tashqari ruhsat etilgan egilish parametrik puxtaligiga ham bog`liq. Misol, tarash mashinasining ajratuvchi tarog`ini egilish barabani va polotnoorasidagi oraliq masofasini 6-10 % dan yuqori bo`lmasligi shart.


Ruhsat etilgan egilishdan oshib ketsa, unda tarash texnologiyasi izdan chiqib ketadi. 

2.3. Mustahkamlik bo`yicha ishonchlilikni ta`minlash usullari.


Detallarning mustahkamlik bo`yicha puxtalilikni ta`minlash uchun yuzalarni kerakli o`lchamlari va shakllarini aniqlashga olib kelinadi va ish jarayonida sinish va qoldiq deformatsiyalanish yuz bermaydi.


Materiallarni tejash maqsadida va konstruksiyani mukammallashtirish uchun detal ko`ndalang kesim yuzasi bo`yicha kuchlanishlarni bir xil tarqalishiga olib kelinadi va ular quyidagicha amalga oshiriladi:


egilish va burilishda ishlaydigan detallarni loyixalashda inertsiya momenti katta bo`lgan kesimlarni qo`llash maqsadga muvofiq;


mashinalarning konstruktsiyasini yaratishda detallar ortiqcha yuklanish va kuchlanishlardan saqlash sharoitini ta`minlash zarrur bo`lib, tebranishlarni pasaytiruvchi elementlarni qo`shish, saqlagich muftalarni qo`llash kerak;


mashinaning asosiy elementlari va uzellarini mustahkamllika hisoblash zarur;


detallar materialini to`g`ri tanlash va boshqalar.
Mashina va uskunalarning puxtaligini hamda ish samaradorligini oshirishga qaratilgan asosiy talablar: 

-mashinalarning turini kamaytirish; 

-mashinalar va agregatlardagi yig'ma qismlarning mukammal yasalishini, ularning mashinadan oson yechib olinishini ta`minlash; 

-detallar va yig'ma qismlarni mumkin qadar bir xillashtirish; 

-tez yeyiladigan sirtlarni oson yechiladigan va almashma detallar bilan ta`minlash; detallarning mustahkam bo'lishiga erishish; 

-yirik qismlarni mashinalardan yechib olmasdan va qismlarga to'la ajratmasdan texnik diagnoz qo'yish qo'yish imkoniyatini yaratish; 

-mashinalarga, texnik xizmat ko'rsatishga, rostlash, moylash va buzilgan joylarni tuzatishga bo'lgan ehtiyojlarini mumkin qadar qisqartirish, mashinalarning texnik xizmat ko'rsatish, joriy va asosiy ta`mirlashga qulayligini oshirishdan iborat.  

Ish muddati ob`ektni ishga tushirgan paytdan boshlab, uning chegara holatga kelgunicha bajarga jami ish miqdori bilan hisoblanadi. Masalan, paxta terish mashinasining xizmat muddati soat, mavsum yoki yil bilan belgilanadi.

Saqlanuvchanlik muddati ob`ektning o'z puxtaligini belgilangan chegarada saqlagani holda necha kalendar kun saqlanishi yoki tashib keltirilishi bilan hisoblanadi.

Ishonchlilikni miqdor jihatdan tavsiflashda ishonchlilik ko'rsatkichlaridan foydalaniladi.

Ishonchlilik ko'rsatkichlari ro'yxati.

	Ishonchlilikning tavsiflanadigan xususiyatlari
	Ko'rsatkichlar nomi

	Buzilmay ishlashlik
	Buzilmay ishlashlik ehtimolligi
Buzilishlarning jadalligi
Buzilmasdan ishlash muddati
Buzilgunga qadar ishlash o'rtacha muddati
Buzilmasdan oldin ishlash o'rtacha muddati
Buzilishlarninng jadalligini belgilovchi ko'rsatkich-buzilmasdan oldin necha foiz ishlash muddatini o'tgan

	Ko'pga chidamlilik
	Ishlash o'rtacha muddati

Ishlash muddatining necha foizi o'tgan

Belgilangan ishlash muddati

Xizmat qilish o'rtacha muddati

Xizmat muddati


Nazorat savollari.
1. Mashinalarning ishlamay qolishliklari sabablari tushuntiring?

2. Puxtalik ko`rsatkichlari nimalar?

3. Ro`yxatdan chiqarib tashlagunga qadar bo`lgan o`rtacha resurs?

4. Mustahkamlik bo`yicha puxtalilik hisobi tartibi?

5. Yemirilish sharti qanday belgilanadi?

6. Yemirilish extimolligi qanday aniqlanadi?

7. Puxtalilikni mustahkamlik bo`yicha ta`minlash usullari?

