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Annotatsiya. Ushbu tezisda shlitsali birikmalarning turlari va avfzalliklari, 

shlitsali birikmalarning asosiy nuqsonlari va ularni payvandlab qayta tiklash 

haqida so‘z brogan. 

Kalit so‘zlar: shlitsa, to‘g‘ri yonli,qayta tiklash, payvandlash, erish 

chuqurligi 

Mashinasozlik sanoatida texnikalarda qo‘llaniladigan Shlitsali birikmalar 

shponkali birikmalarga nisbatan bir qancha afzalliklarga ega: eng yaxshi 

markazlashtirish va val bilan birikkan detallarni yo‘naltirish; yuqori 

mustahkamlik va puxtalikka ega bo‘lgani uchun bir xil o‘lchamlarda ham katta 

aylantiruvchi momentni uzata olishi va tishining balandligi bo‘yicha yuklanishni 

bir tekisda taqsimlanishidir. 

Silindrik Shlitsali birikmalar tish profilining shakliga qarab: to‘g‘ri yonli, 

evolventali va uchburchakli bo‘ladi. Tishlar soni juft bo‘lgan to‘g‘ri yonli Shlitsali 

birikmalar keng qo‘llaniladi. 

Foydalanish belgisi bo‘yicha to‘g‘ri yonli Shlitsali birikmalar uchta guruxga 

bo‘linadi: engil, o‘rta va og‘ir. Engil seriyadagi birikmalar eng kichik balandlikka 

va tishlar soniga ega bo‘lib, qo‘zg‘almas va kichik yuklanishda ishlaydigan 

birikmalar uchun tavsiya etiladi. O‘rta seriyadagilar engil seriyadagiga nisbatan 

kattaroq balandlikka va tishlar soniga ega bo‘lib, o‘rta yuklanishlarda 

ishlaydigan birikmalar uchun tavsiya etiladi. Og‘ir seriyadagilar eng katta 

balandlikka va tishlar soniga ega bo‘lib, og‘ir sharoitda ishlaydigan birikmalarda 

ishlatiladi. Shlitsali birikmalar qo‘zg‘aluvchi va qo‘zg‘almas birikmalarga 

bo‘linadi.  

Ekspluatatsiya paytida, turli xil yuklarning ta'siri ostida, shlitsali brikmalar 

o'z xususiyatlarini yo'qotadi. Bunday holda, ular joylashgan shlitsalar yoki ular 

joylashgan uya qismlari tiklanadi. 

Payvandlash va qoplama qoplash barcha qayta tiklanadigan qismlarning 

40-80% ni tashkil qiladi. Ushbu usullarning keng qo'llanilishi quyidagilarga 

bog'liq: 
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 texnologik jarayon va foydalaniladigan asbob-uskunalarning soddaligi; 

 har qanday metallar va qotishmalardan qismlarni tiklash qobiliyati; 

 yuqori mahsuldorlik va arzon narx; 

 qismlarning ishchi yuzalarida quriladigan qatlamlarni olish deyarli har 

qanday qalinligi va kimyoviy tarkibi (ishqalanishga qarshi, kislotaga 

chidamli, issiqlikka chidamli va boshqalar). 

Payvandlash va sirtni qoplash bilan bog'liq bo'lgan materiallarning erish 

haroratiga qizdirilishi tiklangan qismlarning sifatiga salbiy ta'sir ko'rsatadigan 

zararli jarayonlarga olib keladi. Bularga metallurgiya jarayonlari, strukturaviy 

o'zgarishlar, qismlarning asosiy metallida ichki kuchlanishlar va 

deformatsiyalarning shakllanishi kiradi. 

Payvandlab qayta tiklash orqali silindrik shlitsali birikmalarning yeyilish 

orqali paydo bo‘lgan nuqsonlarni bartaraf etishda keng qo’llaniladi. 

Silindrik shlitsali birikma nuqsonlarning asosiy turlari quyidagilardir: 

 Shlitsa tishining eyilishi yoki deformatsiyasi; 

 o'tkir qirralarning shakllanishi; 

 qirra deb atalmish nuqsonning hosil bo'lishi. 

Qayta tiklash usuli nuqsonning sababi, tabiati va darajasiga bog'liq. Buning 

uchun quyidagi usullar qo'llaniladi: 

 uyaning o'zini ta'mirlash; 

 Shlitsa tishini ta'mirlash yoki tiklash; 

 Nuqson qismni to'liq almashtirish. 

Shlitsali birikmalarda katta darajada yeyilish kuzatilsa, ularni qayta 

tiklashda yuza sirtini yoyli dastaki yordamida payvandlab qoplash amalga 

oshiriladi. Ushbu usullar, tegishli ishlov berishdan so'ng, asl o‘lchamlarini olish 

imkonini beradi. 

Yoyli dastakli payvandlash –yoyli payvandlashda, yoy yonishi, elektrod 

uzatilishi va siljitishi qo‘lda bajariladi. Yoyli dastakli payvandlashda, yoy yonishi, 

payvandlash davrida uni ushlab turish, payvandlanayotgan yuza bo‘yicha 

siljitish kabi ishlarni payvandchi qo‘lda bajaradi. Normal yoy uzunligi 0,5–1,1 ga 

elektrod diametridan oshmaydi. Elektrod diametri 3–6 mmni tashkil etadi. 

Payvandlash ishlari asosiy hajmini 90–350 A va 18–30 V kuchlanishda bajariladi. 

Payvandlashdagi qiyinchiliklarni bartaraf etish uchun bosim va qizdirish 

qo‘llaniladi.  Haroratni oshirib borish bilan qizdirishda metall mayin bo‘la 

boshlaydi. Metalni yanada qizdirish bilan uni suyuqlantirish mumkin; bu holatda 

suyuq metall hajmi umumiy payvandlash vanna hosil qiladi. 

https://hozir.org/amaliy-mashgulot-4-metallarni-gaz-alangasida-payvandlash-va-ke.html
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Payvandlab qayta tiklash orqali silindrik shlitsali birikmalarniqayta 

tiklashda payvandchi tomonidan etibor qaratish zarur bo‘lgan xolatlar 

quyidagilardir. 

Asosiy metal erib chokning erigan metalli bilan aralashib ketmagani va 

uning butun qalinligi buyicha erimaganligi xamda payvand xovuzi tubining toliq 

erimagani payvandlashning erish va erish chuqurligi kamligi nuqsoni 

hisoblanadi. 

Erish va erish chuqurligi yetishmasligi sabablari: 

 payvandlashga noto'g'ri tayyorlash 

 juda katta elektroddan foydalanish  

 kichik payvand tokidan foydalanish 

 katta payvandlash tezligidan foydalanish. 

Erish va erish chuqurligi kamligini tuzatish choralari: 

 Payvand choki pastki qismidagi oraliqni to'g'ri taminlash  

 tor truba ichida tegishli diametri elektrodlardan foydalanish  

 etarli payvand toki va to'g'ri payvandlash tezligidan foydalanish 

 zaxira satridan foydalanish  

Qotishma orqa qismidan chopish yoki qirqish orqali chokni saqlash. 
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