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QISHLOQ XO'JALIGI MASHINALARIDA YOQILG'I JIHOZLARINING YEYILGAN

PLUNJER JUFTLARNI TIKLASH VA MUSTAHKAMLASHNING TEXNOLOGIK USULLARI

 

J.F. Ismatov, A.I. Abdullayev 

 

Kirish. Mamlakatimizdagi qishloq 

xo‘jaligini rivojlantirishning 2020-2030 yillarga 

mo‘ljallangan strategiyasi qishloq xo'jaligi 

siyosatini belgilovchi eng muhim hujjat bo’lib, 

O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining 

23.10.2019 yildagi PF-5853-sonli farmonida 

qishloq xo‘jaligini rivojlantirish bo‘yicha uzoq 

muddatga mo‘ljallangan strategiyaning ishlab 

chiqish, yer va suv resurslaridan samarali 

foydalanish, sohaga investitsiyalarni keng jalb etish, 

ishlab chiqaruvchilarning yuqori daromad olishiga 

va mahsulotlar raqobatbardoshligini oshirish 

bo’yicha strategiyani belgilab berdi [1,2]. 

Qishloq xo'jaligi texnikasining chidamliligi 

va ishlash parametrlarining pasayishiga, 

shuningdek ularni ta'mirlash zarurligiga olib 

keladigan asosiy sabab qismlarning eskirishidir. 

Qishloq xoʻjaligi texnikasi agregatlarining 

chidamliligini oshirish maqsadida detallarning 

xizmat qilish muddatini koʻpaytirish imkonini 

beruvchi eskirish darajasini pasaytirishning 

samarali usullarini ishlab chiqish muhim ilmiy 

muammodir. 

Hozirgi vaqtda qishloq xo'jaligi texnikasining 

yoqilg'i jihozlarining plunjer juftliklarini 

tiklashning bir qator usullari ishlab chiqilgan, ammo 

ular sezilarli kamchiliklarga ega va har doim ham 

yangi qismlarning ishlash muddatini ta'minlay 

olmaydi [3]. Shu munosabat bilan qismlarni tiklash 

samaradorligini oshiradigan yangi innovatsion 

zamonaviy texnologiyalarni ishlab chiqish 

dolzarbdir. 

Asosiy qism. Qishloq xo'jaligi texnikasining 

samaradorligi uning ma'lum funktsiyalarni bajarish 

qobiliyati bilan belgilanadi va ishonchlilik darajasi 

bilan belgilanadi, bu uskunaning uzoq vaqt 
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davomida o'z funksionalligini saqlab turish 

qobiliyatini tavsiflaydi hada kerak bo'lsa, vaqt, 

mehnat va moddiy resurslarning minimal 

sarflanishiga erishgan holda uning ish faoliyatini 

qayta tiklaydi. Shu munosabat bilan qishloq 

xo'jaligi ishlab chiqarishining asosiy va eng muhim 

vazifalari qishloq xo'jaligi mashinalarining ishlashi 

davomida ularning ishonchli ishlashini to'liq 

ta’minlash, shuningdek, ta'mirlash oralig'idagi ish 

vaqti, ishonchliligini sifatli va arzon narxlarda 

optimal darajaga qaytarish, mahsulotning eng arzon 

narxini ta'minlashdan iborat. [3]. 

Bizga ma’lumki, mashinalarning ishonchli 

ishlashi qo’ydagi asosiy xususiyatni o'z ichiga 

oladi: chidamlilik, ishonchlilik, texnik xizmat 

ko'rsatish va saqlash. Ishonchlilikning muhim 

ko'rsatkichlaridan biri bu ta'mirlashlar orasidagi 

vaqt bilan hisoblangan chidamlilikdir [3], uning 

qiymati bu qismlar va ulanishlarning chidamliligiga 

bog'liq bo'lib, ularning ishlamay qolishi xizmatda 

nosozlik yuzaga kelishiga va detallarni ta'mirlash 

zarurligiga bog'liq. [4]. 

Dala ishlari paytida qishloq xo'jaligi 

texnikasining noto'g'ri ishlashi ishlab chiqarishni 

tartibsizlantiradi, optimal agrotexnik muddatlarda 

ishlarni bajarishni imkonsiz qiladi, ko'pincha 

hosilning 20-30% ga pasayishiga olib keladi [4]. 

Yoqilg‘i nasoslari plunjer juftlarini 

tiklashning har xil usullari bor, bular: 

1)  Qayta tiklash usuli; 

2)  Plunjer va uning vtulkasiga kimyoviy-

termik ishlov berish usullari; 

3)  Plunjerga ishlov berishning elektrofizik 

usullari; 

4)  Plunjerga xromli qoplamani galvanik 

cho‘ktirish usuli. 

Natijalar va muhokamalar. Qayta tiklash 

usuli. Plunjer juftlarini ishlab chiqaruvchi 

zavodlarda qayta tiklash usuli keng qo‘llaniladi.  Bu 

usulning mohiyati shundan iboratki, yeyilgan 

plunjer juftlarni o‘lchamlari bo‘yicha saralanadi, 

keyin yeyilishlarni bartaraf qilish uchun maxsus 

o‘lchamiga yetkazuvchi stanoklarda plunjer va 

vtulkalar alohida ishqalanadi. Ishqalangan plunjer 

va vtulkalar qayta tiklanib, o‘lchamlari bo‘yicha 

shunday tanlanadiki, bunda plunjer bor bo‘yiga 

vtulkaga kirib to‘liq joylashgan. Tanlangan plunjer 

va vtulkalar keyin o‘zaro ishqalanadi. Mazkur usul 

taʼmir talab plunjer juflari fondining 15-20%ni 

tiklashga imkon beradi. Qolgan ishqalangan plunjer 

va vtulkalar yana qaytadan o‘lchamlari bo‘yicha 

guruhlarga ajratiladi. Ishqalangan plunjerlarga 

moslab yangi vtulkalar va ishqalangan vtulkalarga 

moslab yangi plunjerlar yasaladi. Ushbu usulning 

asosiy kamchiligi shundaki, bunda ko‘p sonli 

qimmatbaho jihozlardan foydalanilganligi uchun 

undan faqatgina ishlab chiqaruvchi zavodda 

foydalanish mumkin. 

Plunjer va uning vtulkasiga kimyoviy-

termik ishlov berish usullari.  Kimyoviy-termik 

ishlov berish usullari plunjer sirtini va vtulka ichki 

yuzasini biror element bilan to‘yintirishdan 

iborat.  Diffuzion jarayonlar taʼsirida plunjer 

diametri va vtulka teshigi diametri o‘lchamlarining 

o‘zgarishi ro‘y beradi. Plunjer juftlarni 25X5M, 

38XMYUA turdagi azotlanadigan po‘latlardan 

ishlab chiqarishda bu detallarni takroriy azotlash 

mumkin. Jarayon yuqori 450-500ºS temperaturada 

20 soat moboynida olib boriladi. Bunday tiklash 

jarayoni kam samarali hisoblanib, jarayon uzoq 

davom etib  vtulka va plunjer uzunligi bo‘yicha 

o‘lchamlari o‘zgaruvchan  bo‘ladi. 

Takroriy azotlash bilan birga diffuzion metall 

bilan qoplash jarayonlari mavjud. Qo‘llaniladigan 

muhitga bog‘liq holda elementlarni suyuq, gaz va 

qattiq holatlarda to‘yinganligi farqlanadi. 

Eng ko‘p tarqalgani gaz bilan xromlash, u 

vakumda 1100ºS temperaturada 3-6 soat davomida 

olib boriladi. Barcha holatlarda ham xromlangan 

qavat qattiqligi HV1100-1300 ni tashkil etadi. 

Yeyilgan plunjer juftlarni bor bilan to‘yintirish 

jarayoni ham xuddi shunday amalga oshiriladi. 

Diffuzion xromlashdan farqi shundaki, u 8-10 

soatda amalga oshadi. Jarayon temperaturasi xuddi 

diffuzion xromlashdagi kabi 1100ºS ga teng [5]. 

Yeyilgan plunjer juftlarning barcha 

kimyoviy-termik ishlov berishlari umumiy 

kamchilikka ega, to‘yinish jarayoni uzoq davom 

etishi, plunjer va vtulka o‘lchamlarining 

o‘zgaruvchanligi va geometriyasining o‘zgarishi va 

shu usul bilan tiklangan detallarning bir qismi 

yaroqsiz bo‘lib qolishi natijasida bu jarayonlar past 

samarali hisoblanadi.  

 Plunjerga ishlov berishning elektrofizik 

usullari. Elektrofizik tiklash va 

mustahkamlashning eng keng tarqalgani elektr 

uchqunli ishlov berish usuli hisoblanadi. Qishloq 

xo‘jaligi texnikalari detallarini tiklash va 

mustahkamlashda bu usul keng tarqaldi. Usulning 

mohiyati shundan iboratki, gaz muhitda katod va 

anod o‘rtasiga impuls zaryadsizlanish hosil bo‘ladi. 

Zaryadsizlanish  natijasida anod materiali katodga 

o‘tadi va detal tiklanadi. Jarayon vaqtini o‘zgartirib 

qoplama to‘liq va bir tekis, g‘adir-budirligi minimal 

darajada bo‘lishiga erishiladi. Bu usulda detalning 

tiklanadigan yuzasida karbid, nitrid, karbonitrid va 

shunga o‘xshashlardan tashkil topgan yuqori 

qattiqlikka ega bo‘lgan diffuzion qavat hosil 

bo‘ladi. Anod sifatida volfram, vanadiy, tantal, titan, 

xrom va shunga o‘xshash qiyin eriydigan metallar 

ishlatiladi. Elektr uchqunli ishlov berish usuli 

natijalari bo‘yicha kimyoviy-termik ishlov berish 

usullari bilan tenglashadi va afzallik va 

kamchiliklari ham o‘xshash. Asosiy kamchiligi: 

jarayonning ish unumdorligi kimyoviy-termik 

ishlov berish usuliga nisbatan ham pastligi. 
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Plunjerga xromli qoplamani galvanik 

cho‘ktirish usuli. Galvanik xromlash, bu usulni 

ishlab chiqaruvchi zavodda hamda taʼmirlash 

zavodlari va taʼmirlash ustaxonalarida ham qo‘llash 

mumkinligi sababli, plunjer juftlarni tiklashning 

keng tarqalgan usuli hisoblanadi. 

Xromli qoplamalarni qoplashning elektrolitik 

usuli elektroliz jarayoni taʼsiri bilan xrom 

angidridining (CrO3) suvdagi eritmasidan qoplama 

olishga  asoslangan. Xrom qoplovchi elektrolitlarda 

ko‘pincha qo‘shimcha sifatida sulfat kislota 

(H2SO4) ishlatiladi, u quyidagi afvzalliklarga ega: 

topish oson, arzon, tahlil qilish oddiy, elekrolitda 

barqaror. 

Eng ko‘p tarqalgan universal elektrolit, unda 

xrom angidrid va sulfat kislotasi konsentratsiyasi 

o‘rtacha va u temperatura va tok zichligining keng 

oralig‘da ishlaydi. Universal elektrolit tarkibi: 

Xrom angidridi – 250 g/l 

Sulfat kislotasi – 2,5 g/l. 

Jarayon temperaturasi 40 ºS dan 70 ºS gacha. 

Xrom metali elektroliz jarayonida katod 

bo‘lib, xizmat qiladigan detallarga cho‘ktiriladi. 

Anod sifatida qo‘rg‘oshin plastinkalari ishlatiladi. 

Xromlangan plunjerlar mo‘rtlikni bartaraf 

etish uchun suv sizlantiriladi, keyin ishqalangan 

vtulka o‘lchamiga moslab silliqlanadi. Silliqlangan 

plunjerlar so‘nggi marta ishqalanadi va vtulkaga 

kiydiriladi. Juftlangan plunjerlar o‘lchamiga 

yetkazuvchi babkalarda o‘zaro ishqalanadi. 

Tadqiqotlar shuni ko‘rsatadi, xromlanib tiklangan 

plunjerlarning yeyilishga chidamliligi azot bilan 

to‘yintirilganlarga qaraganda kamida 2-3 marotaba 

oshadi. 

Kompozitsion xromli qoplamalar olish 

bo‘yicha bir qator tadqiqotlarda olingan 

kompozitsion xrom qoplamalar xossalarini keskin 

o‘zgartirish uchun elektrolitga 1-50 mkm gacha 

o‘lchamdagi zarrachalarni 100 g/l gacha miqdorda 

solish yetarli ekanligi  aniqlandi. Natijada sof 

xromli qoplamaga nisbatan yuzani mikro 

qattiqligi  2,3 marta yeyilishga chidamlilik esa 1,5 

martagacha keskin oshdi. Bunda qoplamadagi 

dispers zarrachalar miqdori 2 % dan oshmaydi. 

O‘tkazilgan tadqiqot ishlarida porshen 

halqalarning xromli qoplamalarini olishda 0,3 % 

konsentratsiyali xromli elektrolitga qo‘shilgan 

Al2O3 dispers zarrachalarning taʼsiri o‘rganilgan, 

ularning yeyilishga chidamliligi 3 martagacha 

oshganligi aniqlangan.  Xromli qoplamaga SiC,WC 

dispers zarrachalar taʼsiri natijasida qoplamaning 

mo‘rtligi kamayishiga va bir vaqtning o‘zida mikro 

qattiqligi oshishiga erishiladi [6]. 

Tadqiqotlarda VZr aralashmali xromli 

qoplama olishda qoplamaning issiqlikga 

chidamliligi 2500ºS temperaturagacha oshirildi. 

Volfram va molibden zarrachalari qo‘shilgan 

kompozitsion xrom qoplamalari issiqqa 

chidamliligi 3500ºS gacha oshirdi. Kompozitsion 

xromli qoplamalarni toliqishga va mustahkamligiga 

50-200ºS temperaturada amalga oshiriladigan 

suvsizlantirish jarayoni kuchli taʼsir qiladi. 

Suvsizlantirilgandan so‘ng, kompozitsion 

qoplamaning toliqishga mustahkamligi 

suvsizlantirilmagan qoplamaga nisbatan 1,5 marta 

ko‘payishi aniqlangan. 

Kompozitsion qoplama strukturasini 

shakllantirish mexanizmi quyidagicha: 

a) birinchi bosqichda zarrachalarning katod 

yuzasi bilan to‘qnashuvi ro‘y beradi. To‘qnashuvlar 

zarrachalarning braun harakati va eritmaning 

majburiy aralashtirilishi hisobiga ro‘y beradi. 

b) ikkinchi bosqich zarrachalarning katod 

yuzasida tutib qolishi bilan xarakterlanad. Bu 

jarayon eng murakkab hisoblanib, bir vaqtning 

o‘zida bir necha jarayonlar ro‘y beradi, bular: 

yopishish, zarrachalarning katod bilan o‘zaro taʼsiri, 

adsorbsiya, zarrachalarning asosiy struktura bilan 

to‘qnashuvi, asosiy strukturada nuqsonlarning 

mavjudligi va boshqalar. Bu jarayonlarga o‘z 

navbatida elektroliz rejimlari taʼsir etib, bular: katod 

va anod orasidagi masofa, elektrolitning 

temperaturasi va katod toki zichligiga assos bo‘ladi. 

v) uchunchi bosqich asosiy strukturaga 

kiritilgan zarrachalar singdirilgan hisoblanadi. 

Aynan bu bosqich singdirilgan zarrachalar 

miqdoriga va hosil bo‘lgan kompozitsion birikmalar 

qattiqligiga javob beradi. 

Tadqiqotlar natijasida elektrolizda tok 

zichligi kompozitsion qoplamadagi zarrachalar 

miqdoriga ko‘proq taʼsir qilishi aniqlangan. 

Tadqiqotlarda xromlash jarayoni elektrolit 

temperaturasi ko‘tarilishi bilan cho‘kkan 

zarrachalar miqdori kamayishi ko‘rsatilgan. Baʼzi 

olimlar  kompozitsion qoplamani shakllanish 

mexanizmiga singdiriladigan zarrachalarning 

shakllari taʼsir qilishini ko‘rsatib  o‘tgan.    

Boshqa tadqiqotlarda esa, aksincha elektrolit 

temperaturasi va tok zichligi kompozitsion galvanik 

qoplamalarni miqdor va sifat xarakteristikalariga 

kam taʼsir etishi isbotlab berilgan. 

Olinadigan kompozitsion cho‘kmalarning 

sifatiga metall yuzasi g‘adir-budirligi darajasi 

hamda metallni mayda strukturasi holati katta taʼsir 

ko‘rsatadi. Metall mayda strukturasining hamma 

biladigan holati metallni kristall panjarasi defektlik 

darajasi bilan dislokatsiyalar zichligi orqali 

xarakterlanadi.  Tadqiqotlar bilan metallni asosiy 

strukturasidagi dislokatsiyalar zichligining 

ko‘payishi elektroliz paytida cho‘kmalarning 

kristallanish jarayoniga kuchli taʼsir qiladi. 

Kompozitsion qoplamalar sifatiga singdiriladigan 

zarrachalar qattiqligi katta taʼsir 

qiladi.   Zarrachalarni singdirish natijasida qo‘shni 

zarrachalar o‘rtasida zo‘riqish paydo bo‘ladi. Bu 

kuchlanishlar natijasida cho‘kmada mikro yoriqlar 

paydo bo‘laboshlaydi. 
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