O`ZBEKISTON RESPUBLIKASI OLIY VA 

O`RTA MAXSUS TA’LIM VAZIRLIGI 

ANDIJON MASHINASOZLIK INSTITUTI

[image: image1.png]Andijon mashinasozlik
institoti





“Mashinasozlik texnologiyasi” fakulteti “M.T.M.I.CH.J.A” yo`nalishi 3-kurs 027-13-gurux talabasi

VALIYEV XAMIDULLOning

“Jixozlarga texnik xizmat ko`rsatish va ishonchlilik asoslari”

fanidan

TAYYORLAGAN

REFERAT

Mavzu: Detallarni polimer ashyolar yordamida tiklash
Qabul qildi:                                            Mamadaliyev F. 
Andijon 2016-yil

DETALLARNI POLIMER ASHYOLAR YORDAMIDA TIKLASH.
MAVZU REJASI:
1. Detallarni polimer ashyolardan foydalanib ta`mirlash.

2. Detallarni polimer ashyolarni purkash va yelimlash usulida tiklash.
3. Detallarni kavsharlash yo`li bilan tiklash.

DETALLARNI POLIMER ASHYOLARDAN FOYDALANIB TA`MIRLASH.

Xozir mashinalarni ta’mirlashda detallardagi mexanik nuqsonlarni bartaraf etishda, detallarning yeyilgan sirtlarini tiklashda, detallarni yelimlab birlashtirishda turli sintetik ashyo plastmassalardan keng ko`lamda foydalanilmoqda. Buni texnologik jarayonning va zarur uskunalarning oddiyligi, mexnatning kam sarflanishi, plastmassalarning fizik-mexanik xossalarining yetarli darajada yuqori ekanligi, ularning arzonligi bilan izoxlash mumkin.

Plastmassalar tarkibini asosan polimerlar tashkil etadi. Polimer ashyolar tabiiy gaz, neftni qayta ishlashda xosil bo`lgan gazsimon maxsullar, koksokime va yog`ochni qayta ishlashdagi chiqindi xamda bo‘ka ashyolardan olinadi.

Polimer ashyolar asosan ikkita komponentdan: polimerlarning xossalariga ta’sir etuvchi bog`lovchi va to`ldiruvchi komponentlardan tuziladi.

Polimer ashyolarning muxim xossalari shundan iboratki ularning vazni kam, ancha mustaxkam, yeyilishga chidamli, egiluvchan kimyoviy ta’sirlarga chidamli, ishqalanishni kamaytirish xossalari yuqori, to`k o`tkazmaslik xossalari kuchli, titranishga chidamli, plastmassalarning ba’zilari yetarli darajada issiqqa bardoshli bo`ladi. Plastmassalar asosi sun’iy  yoki tabiiy smoladan iborat bo`lib, u bog`lovchi ashyo vazifasini bajaradi va ularning kimyoviy, mexanik, fizik va bo‘ka xossalarini belgilaydi.

Plastmassalar tarkibiga  bog`lovchi  elementdan tashqari to`ldirgichlar, plastifikatorlar, qotirgichlar, rang beruvchilar, katalizatorlar va ularga mahsus hossalar beruvchi bo‘ka qo`shimchalar ham kiradi. Barcha polimerlar  ikkita katta guruhga: reaktoplastlar (termoreaktiv) va termoplastlarga bo`linadi.
Reaktoplastlar normal me’yoriy xaroratda suyuq yoki qattiq xolatda bo`lishi mumkin. Ular ma’lum xaroratgacha qizdirilganda qovushqoq oquvchan xolatga keladi. Qizdirish davom ettirilganda ular qotadi va qanday xarorat bo`lishiga qaramay, o`z xolatini o`zgartirmaydi. Bu jarayon qayta tiklanmaydi chunki reaktoplastlarni qaytadan plastik xolatga o`tkazib bo`lmaydi.

Termoplastlar normal xaroratda qattiq xolatda bo`ladi. Qizdirganda yumshaydi, bu xolatda ularga istalgan shaklni berish mumkin. Termoplastlar sovitilgandan keyin yana qotadi, qayta qizdirilganda o`z plastik xolatini saqlaydi, ya’ni keyinchalik yana foydalanishga yaroqli bo`ladi.

Mashina detallarini tiklashda reaktoplastlardan ED-16 va ED20 epoksid smolalar keng qo`llaniladi. Bu epoksidlar ochsariq rangli qovushoq suyuqlikdan iborat. Detallarni tiklashda epoksid birlashmasi ishlatiladi. Bunday birlashmalar tarkibiga epoksid smoladan tashqari qotirgichlar, plstifkatorlar va to`ldirgichlar xam kiradi. Qotirgichlar epoksid smolani qayta tiklanmaydigan qattik xolatga keltiradi. Qotirgichlar sifatida poletilenpoliamin va amonofenol (AF-2) ishlatiladi. Epoksid smola bunday qotirgichlar bilan uy xaroratida xam qattiq xolatga o`tadi. Qotish jarayonini tezlatish uchun bu jarayon 60-70 C xaroratda amalga oshiriladi.

Termoplastlardan polietilenlar, polipropilenlar, polistirollar, viniplastlar, poliamdlar va ftoroplastlar ko`p ishlatiladi. Bu ashyolar metallar bilan yopishadi, yetarli darajada mustaxkam yeyilishga chidamli bo`ladi. Ular sanoatda donador shaklda bo`ladi.

Termoplastlar tiklangan detallar sirtiga purkab yoki bosim ostida quyib yopishtiriladi. Qattiqligini, yeyilishga chidamliligini va boshqa xossalarini oshirish uchun poliamid smolalarga grafit talk, molibden disulfidi va metall kukunlari kabi to`ldirgichlar qo`shiladi, termoplastla, shuningdek, katta bo`lmagan detallarni, kuzovning armaturalarini va xokazolarni tayyorlashda xam ishlatiladi.

Polimer ashelarning fizik mexanik, dielektrik, ishqalinishni oshiruvchi yoki kamaytiruvchi xossalarni kamaytirish issiqqa chidamlilikni oshirish va cho`kish miqdorini kamaytirish, shuningdek arzonlashtirish uchun to`ldirgichlar qo`shiladi. Bu to`ldirgichlarga metall kukunlari, portlandsement, ip-gazlama, shishasoda, qog`oz, asbest, slyuda, mayda tosh to`dirgichlar qo`shiladi.

Polimerlarning egiluvchanligini oshirish uchun ular tarkibiga dibutil, fetalat, kamfora, olein kislotasi, demitil va dietilftalat va bo‘ka plastifikatorlar qo`shiladi. Polimerlarga ishlov berganda ularning egiluvchanligini, qovushoqligini va oquvchanligini yaxshilaydi.

Magneziya,oxak kabi qotirgichlar (stabilizatorlar) polimerlarni qattiq va erimaydigan holatga o`kazadi.

Nigrozin, oxra, surik va boshqa rangbergichlar polimerlarga rang beradi.

Plastmassalar qattiq,yarimbikrli va yumshoq bo`lishi mumkin:

a) qattiq, egiluvchan ashyolar kristall tuzilishga ega bo`lib, ularning egiluvchanlik moduli juda katta bo`lib, uzilganda uning tuzilishi o`zgarmaydi.

b) yumshoq plastmassalar - elastik moduli kam (20 C haroratda 200 mPa dan oshmaydi) bo`lgan yumshoq va plastik ashyolardan iborat.

v) yarim bikr- tuzilishi kristalli bo`lgan, egiluvchanlik moduli o`rtacha (20 C da 400 mPa dan yuqori) va uzilganda nisbiy va qoldiq o`zgarishlari katta bo`lgan qattiq egiluvchan ashyolardan iborat.

Ta’mirlash korxonalarda quyidagi polimer ashyolar keng ko`lamda ishlatilmoqda:

1. kapronli smola, PP-610 poliamid, 68-poliamid, valiklar, vtulkalar, vkladishlar va podshipniklarni ta’mirlashda, shesternyalar, shkivlar va xokazolarni tayyorlashda ishlatiladi.

2. ND polietileni, VD polietileni detallar sirtini qoplashda va ximoya detallarini tayyorlashda ishlatiladi:

3. S-2 fenilon vallarning bo`yinlarini, kulachok (mushtcha) li vallarni ta’mirlashda, yupqa qoplamalar xosil qilishda, podshipniklarning vkladishlarini ta’mirlashda ishltiladi:

4. Polistirol 65 C gacha xaroratda ishlaydigan detallarni tayyorlashda ishlatiladi:

5. AG-4 voloknit-shesternyalarni, qistirmalarni tayyorlashda, yo`naltirgichlarni ta’mirlashda ishlatiladi:

6. Tekstolit - shesternayalarni, qistirmalarni tayyorlashda, yo`naltirilgichlarni ta’mirlashda ishlatiladi:

7. GEK - 150 elastomor detallarning qo`zgalmas birikmasini va qishloq xo`jalik  mashinalaridagi yig`ma  qismalarni ta’mirlashda ishlatiladi.

8. ED - 5: 6: 8: 10: 14: 20: 22 epoksid smolalar - korpus detallaridagi darzlarni va teshilgan joylarni,  podshipniklar o`rnatiladigan joylarni, yelimlanadigan - payvandlanadigan birikmalarni ta’mirlashda detallar va yig`ma qismlardagi rezbali birikmalarni barqarorlash va ta’mirlashda ishlatiladi:

9. 137-83 elastosil - detallar va yig`ma qismlarni germetiklash va zichlashda ishlatiladi:

10. BF-52T sintetik yelim, VS-10T yelim yetaklanuvchi  shkivlarning ishqalanuvchi (friktsion) ustqo`yimlarini yelimlarini yopishtirishda ishlatiladi:

11. BF-2, BF-4 yelimlari – metallar va polimer ashyolarni yelimlab yopishtirishda ishlatiladi:

12. 88-N yelimi rezinalarni va rezinani metalga yelimlab yopishtirishda ishlatiladi.

Ta’mirlash kornonalarida  quyidagi polimer ashyolar keng ko`lamda ishlatilmoqda: kapronli smola, PP-610 poliamid, ND polietileni, S-2 fenilon, polistirol, tekstolit, epoksidli smolalar, BF-52T sintetik yelim, BF-2, BF-4 yelimlari va n.

Polimer ashyolar  detallar  sirtiga  quyidagi usullarda yotqiziladi:

1. Mayda kukuncha  holatda yupqa qoplash ko`pi bilan 0,75 mm/.

2. Cho`ktirib qoplash.

3. Qizdirib yopishtirish.

4. Suyuqlantirib qoplash.

5. Markazdan qochirma usul.

6. Termoplastik ashyolar bilan bosim ostida koplash va h.

 
Polimer qoplamalar detallarning yeyilgan sirtlariga quyidagi tartibda yotqiziladi:

1. Detal sirti zanglardan tozalanadi.

2. Detalning qoplanmaydigan joylari suyuq shisha bilan qoplanib ajratiladi, asbest bilan o`rab quyiladi.

3. Qoplashga tayyorlangan sirt atseton  yoki  spirt  bilan moylardan tozalanadi.

4. Detal elektro pechlarda yuqori chastotali tok  indikatorlarida yoki gaz gorelkasi yordamida polimerning suyuqlanish haroratidan 30-50 C gacha ortiq haroratda qizdiriladi.

Kukun purkash usullari - kamerali va oqimli bo`lish mumkin, kamerali purkashga uyurma xosil qilib  titranma  (tebranma), tebranma - uyurma,  elektr maydonida purkash usullari kiradi. Oqim bilan purkashga gaz plazmali, oqimli, elektr maydonida purkash usullari kiradi.

Uyurma xosil qilib purkash usulida kukun siqilgan xavo oqimida qaynovchi suyuqlik xossasiga ega bo`ladi, tebranma usulda esa, purkash kamerasi rezina tubining titrashi xisobiga uyurma xarakatga keladi.

Gaz plazmali purkash usuli metallashdagi purkashga o`xshaydi.

Detallarga plastmassalarni taxtakachlab qoplashda taxtakachlanadigan shaklga o`rnatilib, plastmassa quyish mashinasida unga taxtakachlar yopishtiriladi.

Mashina detallarini polimerlar bilan ta’mirlash uchun 20 m kv maydonli maxsus joylar tashkil etiladi. Bu joylarga termoplastik  polimer  ashyolardan buyumlar tayyorlash uchun DZ 127 (DZ-127-63,DZ-130-125) quyish mashinasi: plastmassalardan taxtakachlab buyumlar tayyorlash uchun gidravlik taxtakach, polimer kukunlarini elektrostatik maydonda yotqizish uchun ko`chma IERUP-1 uskunasi: UPN-6-63 gaz plazmali purkash uskunasi: epoksidli tarkibni meyorlash va aralashtirish uchun OP-10584-GOSNITI uskunasi yelim surtish uchun OP-10588 - GOSTNITI mashinasi: plastmassalarni  maydalash  uchun  motorli IPR  -  150 M mashinasi:  SNOL - 3.5: 3.5\3 elektr quritish shkafi: chang xavoni suradigan shkafli OP -2078 ish stoli: bir ish joyli ORG - 060A montaj stoli:  detallar va qismlar quyish uchun ORG - 1468 - 0.5 - 300B shkafi stol ustida  turadigan VNS-2 siferblatli tarozi polimer ashyolar turadigan ARPK - GOSTNITI qutisi: kiyim shkafi chiqindilar solinadigan yashik va o`t o`chirgich o`rnatiladi.

Detall korpusidagi darzlarni epoksid smola bilan  berkitishda  darzning atrofi shilish - silliqlash mashinasida yoki jilvir qog`oz bilan yoki shabak yordamida yaxshilab  tozalanadi. So`ngra reduktorning korpusi darz yuqoriga qaratilib, gorizontal joylashadigan qilib o`rnatiladi. Darz chegaralari 8 - 10 marta kattalashtiriladigan lupa yordamida aniqlanadi, so`ngra darzning oxirlarida chuqurcha yasab markaz belgilanadi va diametri 2.5 - 3mm li teshiklar parmalanadi. Qo`l bormaydigan joylarda teshik parmalanmaydi.

Kengligi 20 mm dan katta darzlarni yamashda butka surtilgandan keyin darzning ikki chetini 20-25 mm kenglikda yopib turadigan qilib shisha toladan yasalgan lenta yopishtiriladi va rolikni dumalatib zichlanadi.

Ta’mirlash korxonasida plastmassani qayta ishlashning quyidagi usullari xam qo`llaniladi:

bosim ostida quyish;

taxtakachlovchi shakl;

markazdan qochirma usulda quyish;

metall buyumlarga yukka surtish va xokazo.

Metall uchun zarur bo`lgan xarorat taxtakachga yoki taxtakochlovchi shaklga joylashtirilgan elektrik yoki bug`li isitkichlar yordamida talab qilingan vaqtgacha saqlanadi.

1. DETALLARNI POLIMER ASHYOLARNI PURKASH VA YELIMLASH USULIDA TIKLASH.

Yeyilgan va shikastlangan detallarii, sinib tushgan qismlarni va boshqa nuqsonlarni polimer koplamalar yotkizib va yelimlab yopishtirib tiklash mumkin. Bu usulda tiklash oldidan detallarning tiklanadigan sirtlari tozalanib, yaltillatiladi, biroz g‘adir-budur qilinadi va atseton yoki boshqa eritgichlar yordamida yog‘dan tozalanadi.

I. Polimer qoplamalarni yotqizish. Buyum sirtining yeyilish shikastlanish turiga qarab, detallar polimer (plastmassa) ashyolarni purkab yoki epoksid pastalarni surtib tiklanadi. Kukun purkashning 20 dan ortiq usuli bor, bularning ichida gazplazmali, uyurmali, tebranma purkash keng qo‘llaniladi.
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4.17-rasm: UPN -63 toifasidagi gaz alangasi yordamida polimerlarning purkash uskunasi:

1-aralashtirgich-bakcha; 2 — xavo filtri; 3 — xavo kanali;

4 — xavo jo‘mragi; 5 — injektor; 6 — soplo; 7— gaz gorelkasining aylana tirkishi. 8 — detal; 9 — jo‘mrak;

10 - aralashtirish kamerasi; 11 - atsetilin jo‘mragi

Uskuna aralashtirgich-bakcha l va purkash gorelkasidan iborat. Gorelkaga atsetilin, siqilgan havo va hvo-kukun aralashmasi keltiriladi.

Uskunani ishga tushirish oldidan avval aralashtirish kamerasi 10 ning jo‘mragi 9 ochiladi, so‘ng atsetilen jo‘mragi 11 ochiladi. Xosil bo‘lgan yonuvchi xavo-atsetilen aralashmasi gaz gorelkasining aylana  tirqishi 7 ga keladi va shu erda yokiladi. Bu alanga yordamida detalning sirti 210-260°C gacha qizdiriladi. Kukun so‘radigan injektor 5 ning xavo jo‘mragi 4 ochiladi. Xavo filtr 2 orqali bakcha 1 ga kirib, uning ichidagi kukunni uyurmalantiradi. Xosil bo‘lgan xavo-kukun aralashmasi injektordan chiqayotgan xavo oqimiga ergashib, kanal 3 orqali soplo teshigi 6 ga keladi. Kukunlar gorelkaning gaz alangasidan o‘tib, suyuqlashadi va siqilgan xavo oqimi yordamida detal 8 ning tayorlangan sirtiga purkalib, qalinligi 10 mm  gacha boradigan qatlam xosil qiladi.

Gorelkadan detalning qoplanadigan sirtigacha bo‘lgan oraliq 70-150 mm, gorelkaning siljish tezligi 1,5— 1 sm/min. Gorelkaning silindrik soplosini bir marta o‘tkazganda sirtni qoplash kengligi 15—20 mm, yassi soplo bilan esa 65 -70 mm ni tashkil etadi. Gorelkaga beriladigan atsetilen sarfi 10—15m kub/soat bo‘lganda bosimi 0,5 kPa dan kam bo‘lmasligi kerak.
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4.18-rasm: Polimerlarning uyurmali purkash sxemasi:

1-truba; 2-sho‘tka; 3-po‘lat plastina; 4-gazlama; 

5-kamera; 6-detal; 7-polimer kukuni.

Uyurmali purkash usuli ishqalanib yeyilgan sirtlar (korosislolarning vtulkalari, mushtchali vallar boshqa mayda detallar) ni tiklashda qo‘llaniladi. Bu usul dastlab qizdirilgan detal 6 (4.18-rasm) ni xavo yoki inert gaz oqimida uyurmalangan (soxtasuyuqlantirilgan) polimer kukun 7 qatlamiga cho‘ktirishga asoslangan. Detal dastlab termik pechda yoki gaz gorelkasi bilan 280-300 S gacha qizdiriladi va kamera 5 ga joylanadi. G‘ovak to‘siq ustiga kamida 100 mm qalinlikda kukunsimon kapron sepiladi. Po‘lat plastina 3 teshiklari (0,8—2,0 mm) ga kukun tiqilib qolmasligi uchun uning usti gazlama 4 bilan yopiladi. So‘ngra truba 1 bo‘ylab to‘siq orqali kameraga 0.1—2, 0 MPa bosim ostida siqilgan havo, inert yoki boshqa gaz beriladi. Bu gaz kukunlarni muallaq xolatga keltirib, suyuqlik xossalarini beradi. Kukun zarrachalari detalning issiqligi xisobiga suyuqlanadi va uni 2 mm gacha qalinlikda polimer qatlami bilan tekis qoplaydi.

Tebranma purkash uyurma purkashdan farq qilib, bunda kukun kamera rezina tubi (diafragma) ning titrashi xisobiga qaynayotgan suyuqlik xossasini oladi, ya’ni kukun katlami soxta suyuq xolatga keladi.
Yelimlar, zamazka (yopishqoq qorishma) va pastalardan foydalanish. Ta’mirlash ishlarida detallarni yopishtirish, darz va yoriqlarni yamash, qo‘zg‘almas va rezbali birikmalarni  tilash uchun yelimlar, yopishqoq qorishmalar va pastalardan ko‘proq foydalanilmoqda. Sintetik yelimlar bir jinsli va turli jinsli ashyolarni bir-biriga mustaxkam biriktirish imkonini beradi. Yelim o‘z tarkibidagi asosiy modda miqdoriga qarab: fenolli, karbinolli, epoksidli, poliamidli guruxlarga bo‘linadi. Metall qismlar plastmassalar va gazlamalar kupincha fenolli, epoksidli va karbinolli yelimlar bilan yopishtiriladi.

BF-2, BF-4, BF-6, VS-YUT, BF-52T va boshka fenolli yelimlar sanoatda tayor xolda chiqariladi. Ular germetik idishda va binolarda saqlanadi.

BF-2 yelimi metallarni o‘zaro va ularni plastmassalar, shisha va ko‘pi bilan 80°S xaroratda ishlaydigan boshka ashyolar bilan yopishtirish uchun ishlatiladi. Metall qismlarni yelimlashda tayorlangan sirtlarga ketma-ket ikki qavat qilib yelim surkaladi. Xar qaysi qatlam yelim surkalgach, uy xaroratida quruq par xosil bo‘lgo‘nga qadar 10—20 minut saqlanadi. So‘ng yopishtiriladigan sirtlar bir-biriga yotkiziladi va strubitsalar  (qisqichlar) bilan siqib, 0,3—1, 0 MPa bosim ostida 120—180°S xaroratda 1,5 soat quritiladi.

BF-4 yelimining tarkibi taxminan BF-2 nikiga o`xshaydi, lekin u ancha mustaxkam birikma xosil qilish imkonini beradi. 

BF-6 yelimi egiluvchan chok xosil qiladi. U to`qima ashyolarni metall sirtlarga yopishtirish uchun ishlatiladi.

VS-YUT va BF-52T sintetik smolalarning organik eritkichlardagi eritmasidan iborat. Bu yelimlar mustaxkam va issiqqa bardoshli birikmalar xosil qiladi xamda ishqalanma (friksion) ustquymalarni ilashish muftasining disklariga va tormozlash qurilmalarining kolodkalariga yopishtirish metallar, plastmassalar, tekstolit kabi boshqa ashyolarni o`zaro va istalganlariga yopishtirish uchun ishlatiladi. Birinchi yelim qatlami sirtlarga surtilgandan keyin u quruq parda xosil bo`lgunga qadar uy xaroratida 15—20 minut saqlanadi, so`ngra navbatdagi qatlam surtilib, u xam shuncha vaqt quritiladi. So`ng detallar birlashtiriladi va qisqich bilan  siqib 0,2—0, 4 MPa» bosim ostida 180°C xaroratgacha qizdirilib, shu xaroratda 1— 2 soat saqlanadi va uy xaroratigacha sovitiladi.

Epoksid yelimlar va pastalar darzlarni, yorilgan joylarni yamashda, singan detallarni bir-biriga yopishtirishda ishlatiladi, yopishtirilgan detallarni bir-biriga siqish talab etilmaydi va ular uy xaroratida quritiladi.

Epoksid yelimlar bevosita ishlatish oldidan ED-16 va boshqa epoksidli smolalar asosida tayorlanadi. Buning uchun ED smolasi suvli idishda 60— 80°S gacha isitilib, suyuq oquvchan xolatga keltiriladi. Bu idishdan zarur miqdorda smola olinadi, uning 100 vazniy ulushiga plastifikator qo`shiladi, yaxshilab aralashtiriladi. So`ngra unga to`ldnrgich (temir yoki alyuminiy kukuni, grafit va boshqalar ko`shilib, yana yaxshilab aralashtiriladi. Olingan tarkibni uzoq saqlash mumkin. Bevosita ishlatishdan oldin tarkibga qotirgich (polietilin, poliamid) qo`shiladi va u 30-40 minut ichida ishlatilishi lozim.

KAVSHARLASH BILAN TA`MIRLASH.
Bu ta`mirlash usuli bilan tunukadan yasalgan detallarni birlashtirish, devori yupqa bo`lgan sig`imlarning darzini yopish, metall kesuvchi kesgich (rezets)larga qattiq qorishmali plastinalarini yopishtirish va h.k.lar bajariladi.Kavsharlanayotgan birikmalarda mustahkamlik talab qilinmasdan faqat germetiklik talab qilinsa POS-4 dan POS-90 gacha markali yengil pripoylar ishlatiladi (POS- pripoy olovo-svintsovыy). Ular tez eriydigan metallar (ruх, qo`rg`oshin) va surma, vismut va mishyak qorishmasidan tarkib topgan. Qattiq pripoylar kavsharlanayotgan joylar katta yuklama ostida ishlayotganda ishlatiladi. Ularga mis-ruхli PMTS-36, PMTS-18 va kumushli PSr70, PSr72 pripoylar kiradi. Asosiy metallning pripoy bilan birikishini yaxshilash va zanglashdan himoya qilish maqsadida kavsharlash ishlarida har xil flyuslar (xlorli, ruxli, ftorli, natriyli) ishlatiladi. Issiqlik man`bai sifatida har xil kavsharlash lampalari qo`llaniladi.
PLASTIK DEFORMATSIYALASH YO`LI BILAN TA`MIRLASH.
Nuqsonga uchragan detallarni birlamchi o`lchamiga qaytarish uchun plastik deformatsiyalash  ( sovuq va issiq holda) qo`llanishi mumkin. Bu usul metallning yuklama ostida o`z shakl va o`lchamlarini sinmasdan, qoldiq deformatsiya natijasida o`zgartirishiga asoslangan. Plastik deformatsiyaga metall temperaturasi katta ta`sir ko`rsatadi: sovuq detallar issiq detallarga qaraganda ko`proq kuch talab qiladi. Harakat kuchi P va deformatsiya  δ yo`nalishiga qarab plastik deformatsiyalash quyidagi turlarga ajratiladi (2.4.5 -rasm). Egilgan detalni rostlash usuli bilan vallar, tyagalar, richaglar uglerodi 3 % gacha bo`lgan po`latdan va rangli metalldan yasalgan bo`lsa isitmasdan rostlanadi, boshqalari dastlab 100-5000C gacha qizdirilib keyin rostlanadi.Bosish usuli yeliyish natijasida detalning 1 % birlamchi o`lchami o`zgargan bo`lsa presslarda amalgam oshiriladi. Bunda detalning birlamchi balandligining 8-12 % gacha bosish mumkin. Tarqatish detal tashqi diametri yeyilganda ichkisini oshirish hisobiga amalga oshiriladi. 
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2.4.5- rasm. Plastik deformatsiyalash yo`li bilan ta`mirlash sxemalari.

a) egilgan detalni rostlash; b) burama deformatsiyaga uchragan detalni rostlash;
c) bosish (osadka); d) tarqatish (razdacha); 
e) siqish (objatie); j) tortish (vityajka).

MEXANIK ISHLOV BERISH YO`LI BILAN TA`MIRLASH.
Bu usul alohida (yangi ta`mir o`lchamigacha ta`mirlash) yoki boshqa ta`mir usullariga (metall quyish, metallizatsiya, qo`shimcha detallar bilan ta`mirlash va h.k.) qo`shimcha usul sifatida qo`llaniladi.

Yangi ta`mir o`lchovigacha ta`mirlashda yeyilgan detal sirti metall kesish stanoklarida qorama va oqlama yonib ishlov berilib, detal yuzi tekislanadi. Lekin uning o`lchami hali ruxsat etilgan o`lcham chegarasida bo`ladi. Detalni mexanik ishlov berish T5K10 (qoralama ishlov uchun) va T15K6 (oqlama ishlov uchun) markali qattiq plastina o`rnatilgan kesgich (rezets)lar yordamida tokarlik stanogida bajariladi.

Bundan tashqari metall kesish stanogida frezerlash, parmalash, rezba kesish ham shu usulga kiradi.

Jihoz detallarini qayta tiklashda ta`mirlash turini tanlash uchun uning texnik-iqtisodiy ko`rsatgichlari inobatga olinadi. Detalning foydalanish-texnik xarakteristikasini butunlay qayta tiklagan holda shu qayta tiklash narxi va uning o`tkazish muddati yangi detalni tayyorlash narxi va muddatidan kichik bo`lsa, unda detal qayta tiklanadi.
