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СУЗ БОШИ

КПСС XXVII съезди ^арорларида цуйилган мамлакатни нцти- 
содий ва социал ривожлантиришнинг асосий вазифаси илмий-тех- 
ника таравдиётини жадаллаштириш,  ишлаб  чи^аришни техника 
билан ^айта цуроллантириш .^амда реконструкциялаш,  бунёд 
этилган ишлаб чи^ариш потенциалидан унумли фойдаланиш,  
бошцариш системаси ва хужалик механизмини такомиллаштириш 
асосида экономикани ривожлантириш суръати ва самарадорли-  
гини ошириш ^амда шу асосда совет халци фаровонлигини бун- 
дан буён ошириб боришдан иборат.

Мамлакатимиз агросаноати комплекси олдига кишлоц х у ж а ­
лик ишлаб чи^аришини бар^арор устириш, ози^-ов^ат ма^сулот- 
лари ва ^ишлоц хужалик хом ашёси билан ишончли таъминлашга 
эришиш вазифаси ^уйилган. Бу максадларга-  муваффа^иятли ра-  
вишда эришиш учун ^ишло^ хужалик цшдаб чица'ришини техника 
билан ^айта цуроллантириш бундан буён ошириб борилади. Беш  
йилликда цишлоц хужалиги учун 1900 мингта трактор, 1600 минг- 
та юк автомобили, 1770 мингта трактор прицепи, цишлоц х у ж а ­
лик машиналари ва камида 34 йлрд.  сумлик ускуналар. етказиб 
бериш мулжалланган.  Хрзирги пайтда кишло^ хужалик ма.^суло- 
ти ишлаб чи^ариш доирасида миллионл-аб. трак;щр„.ва автомобил- 
лар ишлаб турибди.

Машиналар ишлатиш жараёнида деталларнинг  ейилиши ва  
боища шикастланишлар сабабли му^аррар ишдан чи^ади. Т р а к ­
тор ва автомобилларни ремонт цилиш хамда  уларга  техник хизмат 
куосатиш харажатлари  улардан фойдаланиш даврида уларнинг 
нархидан бир неча карра орти^ б у л а д и .Д р а к т о р л ар  ремонти би­
лан банд б^лган корхоналарнинг ишлаб  чицариш цувватлари 
уларни тайёрлаш корхоналари ^увватидан деярли 4 марта куп- 
дир. Трактор ва автомобилларни яро^сизга чи^аришга цадар 
ишлаши даврида уларни ремонти ^ам да  ул арга  техник хизмат 
курсатишдаги ме^нат сарфи янгиларини иш л аб  чи^аришдагидан 
куп марта орти^дир.

Техникани ишга яро^ли ^олатда са^ л аш га  сарфланадиган 
ме^натни ва пул харажатларини камайтириш учун СССРни нцти- 
содий ва социал ривожлантиришнинг 1986— 1990 йилларга хам да  
2000 йилгача булган даврга мулжалланган Асосий йуналишлари- 
да машина-трактор паркига техник хизмат курсатиш ва улардан



фойдаланишни ян ад а  яхшилаш,  колхоз ва совхозларнинг ремонт 
базасини муста^камл аш  белгиланган.

К,уйилган ваз ифаларни  муваффациятли бажариш учун: меха- 
низаторлар,  ремонтчи слесарлар ва бош^а касбларни эгаллаган 
ишчиларни тайёрлаш сифатини яхшилаш; ремонт-хизмат курса- 
тиш базасини ва ремонт ишларини ташкил этишни доим такомил- 
лаштира бориш; хужаликлар  уетахоналарини ва бош^а ремонт 
корхоналарини станок, темирчилик ва ремонт технология ускуна- 
лари билан таъминлашни яхшилаш; тракторлар,  автомобиллар,  
^ишло^ хужалик  машиналари ^амда технология жи^озлари учун 
э.\тиёт ^исмларни ишлаб  чи^аришни э^тиёжга ва белгиланган 
нормаларга мувофи^ таъминлаш; ремонт сифатини, машина ва 
жи^озларнинг тайёрлик коэффициентини, техниканинг барвацт 
яро^сизга чи^ишига жавобгарликни ошириш лозим.

Мазкур дарсликнинг мацсади — деталлар ва йигиш бирликла- 
рининг ейилиши ха м да  бош^а асосий шикастланиш сабабларини 
ойдинлаштириш, машина  деталларининг э^тимоли бор нуцсонла- 
ри, уларни топиш ва бартараф этиш усуллари ^а^ида асосий маъ- 
лумотлар бериш, тикланадиган деталь ва бирикмаларнинг ейи- 
лишга чидамлилиги ^амда ишончлилигини оширувчи тадбирларни 
тавсифлаш,  уцувчиларга илгор технология жараёнлари ва маши- 
наларни ремонт 1̂ илиш усулларини, ремонт-технология жи^озла- 
ринй билиб ол иш ларида ёрдам бериш, шунингдек, уларни маши- 
наларни ремонт ^илишда хавфсиз ишлаш талаблари билан ремонт 
ишларини ташкил этиш ва унинг экономикаси асослари билан 
таништиришдан иборат.



Б И Р И Н Ч И Б У Л И М

МАШИНАЛАРНИНГ БУЗУЦЛ ИКЛАРИ, БУЗИЛИШ  
САБАБЛАРИ ВА УНИНГ О ЛДИ Н И  ОЛИШ ЧОРАЛАРИ

I Б О Б

ТРАКТОР ВА АВТОМОБИЛЛАРНИНГ ИШОНЧЛИЛИГИ

1- § Ишончлилик туррисида асосий тушунча ва курсаткичлар

}^ар цандай трактор ёки автомобилни ишлатиш самарадорлиги 
купинча уларнинг йириш бирликлари ва деталларининг ишончли- 
лигига борлиц. Ишончлилик биринчи ишга туширилган янги ма­
шина учун ^ам, капитал ремонт цилинган машина учун ^ам му- 
^им. Машинанинг ишлаши жараёнида  унинг детал лар и  иш сирт- 
ларининг шакли нагрузка ва атроф-му^ит таъсирида аста узгара 
боради; 1\узралувчан бирикмалардаги зазорлар узг аради  ва цуз- 
ралмас бирикмалардаги таранглик  бузилади; деталларнинг  элас- 
тиклиги, магнитланувчанлиги ва бошца хусусиятлари йу^олади; 
уларнинг узаро жойлашиши бузилади, натижада шестернялар- 
нинг тишлашиш шароитлари ёмонлашади,  ^ушимча нагрузка ва 
титрашлар пайдо булади; цурум ва ^уй^а ^ ат л а м л ар  ^осил бу- 
либ, ^изиган деталлардан иссицлик чи^иб кетиши сусаяди ва 
з^оказо. Натижада машина ишончлилигининг асосий курсаткичла- 
ри пасаяди ва ёмонлашади.

Мамлакатимизда турли машина  ва жихозлар,  шу жумладан 
трактор ва автомобиллар ишончлилигини оширишга жу да катта 
а^амият берилади. Ишончлиликнинг умумий тушунчалари (тер- 
минлари) ва курсаткичлари дав л ат  стандарта томонидан белги- 
ланган булиб, барча турдаги ху жжатларда цулланилиши шарт.

Ишончлиликнинг умумий тушунчалари (трактор ва автомо­
биллар учун) ГОСТ 27.00—83 билан белгиланган.

И ш о н ч л и л и к  — трактор  (автомобиль) нинг белгиланган 
режимларга  ва ишлатиш, техник хизмат курсатиш, ремонт ^илиш, 
са^лаш ва та шиш шароитларига мос келадиган берилган чегара- 
ларда белгиланган ва^т ичида эксплуатацион курсаткичлар ций- 
матларини са^лагани ^олда мулжалланган вази фаларни  бажа- 
риш хусусияти. Ишончлилик — трактор (автомобиль) ва унинг 
цисмларининг бузилмай ишлаш,  чидамлилик, ремонтга яро^лилик 
ва са^ланувчанлик каби хоссаларнинг >̂ ар бирини ало^ида ёки 
бир йула бир нечтасини уз ичига олиши мумкнн булган комплекс 
хусусияти.

Б узилм ай  ишлаш  — машинанинг бирор вацт ичида ёки бирор 
иш муддатида ишлай олувчанлигини узлуксиз сацлаш  Хусусияти.



Узо/у хизмат щ л и ш и — трактор (автомобиль) нинг техник хиз- 
мат курсатиш ва ремонт цилишнинг белгиланган системасида 
охирги холатгача ишлай олувчанлигини са^лаш хусусияти.

Ремонтга яроцлилиги  — трактор  (автомобиль) нинг ишламай 
^олиши,  шикастланишининг олдини олиш ва келиб чи^иш сабаб- 
ларини топиш мумкинлиги ва уларни ремонт ^илиш ^амда техник 
хизмат курсатиш йули билан бартараф цилиш мумкинлиги хусу­
сияти.

С ацланузчанлиги  — трактор (автомобиль) нинг уларни са^- 
л аш  ва сацлашдан з^амда (ёки) ташишдан кейин тузук ва ишга 
яроцли з^олатини узлуксиз са^лаб  цолиш хусусияти.

И ш га яроцли  %олати (иш га яр о ц ли ли к )— берилган параметр- 
л а р д и й м а т и н и  норматив-техник хужжатларда белгиланган дара- 
ж а д а  са ^лаган  зфлда белгиланган вазифаларни баж ара  олишида- 
ги трактор (автомобиль) нинг з^олати. Двигатель ^уввати, ёнилги 
ёки мой сарфи ва бош^алар берилган параметрлар булиши мум- 
кин.

И ш га яроцсиз холати (иш га яроцсизлик)— трактор (автомо­
биль) нинг белгиланган вазифаларини  бажариш хусусиятини ха- 
рактерловчи камида битта белгиланган параметр ^иймати норма­
тив-техник ва (ёки) конструкторлик хужжатларда белгиланган 
тал абл ар и га  мос келмайдиган ва^тдаги з^олати.

Я р о ц ли  %олати (я р о ц л и л и к )— трактор (автомобиль) нинг нор­
матив техник ва (ёки) конструкторлик з^ужжатларидаги барча 
т ал а бл ар г а  мос келадиган ва^тдаги  аз^воли.

Б у з у ц л и к  холати ( б у з у ^ л и к ) — трактор (автомобиль)нинг нор- 
матив-техник ва (ёки) конструкторлик хужжатларда белгиланган 
талабларнинг  хатто бпрортасига з^ам мос келмайдиган з^олати.

И ш лам ай  цо лиши (отказ)— трактор (автомобиль) нинг ишлай 
олиш хусусияти бузнлишндан иборат ходиса.

И ш  муддати — трактор (автомобиль) нинг пшлаш давомийли- 
ги ёки иш хажми.  Иш муддатини соатда, километрда, гектарда ва 
бошца бирликларда улчаш мумкин. Трактор (автомобиль) ни иш- 
латиш жараёнида  иш муддати бир суткалик ёки сменалик, ойлик, 
йиллик; бнриичи ишламай цолишгача ёки ишламай ^олишлар 
Орасида, оемонтлараро ва з^оказо турларга ажратилади.

Техник ресурс (ресурс)— трактор (автомобиль)нинг ишлатила 
бошланишидан ёки капитал ремонт ^илинганидан кейин ишлати- 
лпши (тикланишидан охирги холатгача иш муддати).

Хизмат муддати — трактор (автомобиль) нинг капитал ремонт 
^илинганидан кейин ишлатила бошланиши ёки тикланишидан ре­
монт ^илиш холатига келгунча календарь ишлатилиш давомий- 
лиги. Хизмат муддатини ресурсга адаштириш мумкин эмас. Маса- 
лан,  агар иккита бир хил маркали  трактордан бири икки сменада,  
иккинчиси эса бир сменада ишласа,  уларнинг ресурси бир хил, 
хизмат муддати эса з^ар хил булади.

Ишончлилик курсаткичлари. Трактор, автомобиль ёки бошца 
объектнинг ишончлилигини ба^олашда ишончлиликнинг ягона ва 
комплекс курсаткичларидан фойдаланилади.



Ишончлиликнинг я г о н а  к у р с а т к и ч л а р и  цуйидагилар- 
дан иборат.

Б узилм ай ишлаш эутимоллиги, ишламай к^олишдаги г/ртача 
иш муддати, бузилмай иш лагунча  уртача иш муддати, бузилмай  
ишлашгача гамма-процент иш  муддат, иш ламай крлиш лар  интен- 
сивлиги ва ишламай цолиш лар  оцимининг параметрлари. Объект- 
нинг бузилмай ишлашн ана шу курсаткичлар билан ба^оланади.

Гамма-процент ресурс (хизмат муддати), уртача ресурс (урта­
ча хизмат муддати), белгиланган ресурс (хизмат муддати) чидам- 
лиликни ба.^олаш учун хизмат килади.

Гамма-процент ресурс (ёки хизмат муддати)— бу ресурснинг 
математик натижаси, яъни трактор (автомобиль) процентларнннг 
белгиланган эхтимоллиги у  нинг охирги ^олатига  ета олмайдиган 
иш муддати (ёки ишлатишнинг календарь давомийлиги) .

Трактор ёки автомобилнинг ишлай олиш  холатини тиклаш 
эхтимоллиги ва ишлай о ли ш  холатини уртача тиклаш вацти ре- 
монтга яроцлиликни бахолаш курсаткичларидир.

Уртача са^ланувчанлик муддати ва сацланувчанликнинг  гам­
ма-процент муддати са^ланувчанликнинг ягона курсаткичидир. 
Са^ланувчанликнииг гамма-процент муддати трактор (автомо­
биль) нинг процентларнннг белгиланган эх/гимоллиги у билан 
са^ланувчанлик муддатига етишини курсатади.

К о м п л е к с  к у р с а т к и ч л а р  ишончликни янада батаф- 
силроц ба^олашда цулланилади.  Уларга тайёрлик,  техник фойда- 
ланиш,  оператив тайёрлик, планлаштириш ва самарадорликни 
са^лаш коэффициента киради.

Ишончлиликнинг ягона ва комплекс курсаткичлари тажриба 
утказпш йули билан ани^ланади.  Бунинг учун мамлакатимизнинг 
белгиланган шароитларда ёки зоналарида барча курсаткичларни 
(иш муддатлари, ишламай цолишлар,  бузу^ликлар ва .^оказолар- 
ни) ^айд цилган ^олда трактор ва автомобилларнинг катта пар- 
тияси синовдан утказилади. Тажриба маълумотлари математика 
асосида ишлаб чи^илгандан сунг зарур курсаткичларнинг сон 
цийматлари ^осил ^илинади. Амалда купинча тайёрлик ва техник 
фойдаланиш коэффициентлари ани^ланади.

Т а й ё р л и к  к о э ф ф и ц и е н т  и ЛГТ — шундай э.^тимолликки, бун­
да трактор (автомобиль) планлаштириладиган даврлардан (бу даврларда 
трактор (автомобиль) дан бирор максадда фойдаланиш кузда тутил- 
маган) ташкари вак;тнинг ихтпёрий моментида ишга ярокли ^олатда 
булади. Бу коэффициент айни вацтда иккп хил хусусиятни, яъни 
бузилмай ишлаш ва ремонтга яроцлиликнн характерлайди. Тайёрлик ко- 
эффициентининг сон киймати куйндаги формула буйича ашщланади:

Ь \  =  Т 01(Т0 +  Т в),
бу ерда Т0 — маълум даврда бузилмай ишлашпинг уртача ва^ти (ишламай ко- 
лишдаги иш муддати); Тв — машинами айни шу даврда ишлатншда унинг ишлаш 
хусусиятини тиклашга сарфланган уртача вацт, яъни ишламай колиш сабаблари- 
ни ь;идирнб топнш ва бартараф этиш га сарфланган уртача ва;;т.

Т е х н и к  ф о й д а л а н и ш  к о э ф ф и ц и е н т а  К ф синалаётган 
тракторлар (автомобиллар) ни маълум ишлатнш давридаги ишга ярокли ?\о-



латга (иш муддати йигиндиси) келтириш умумий вактинянг шу иш муд­
дати йигиндисига ва уларни ишлатиишгнг айни даврвда техник хизмат 
курсатиш ^амда ремонт ^илишга сарфланадиган ишламай туриш вацти- 
га ш'сбати билан анщланади.

Техник фойдаланиш коэффициенти цуйидаги формула буйича аниц- 
ланади:

^Г.нг / ( ^ йнр “ I-  ^хиз)>

бу ерда ¿,,ир — Сарча объектларнинг иш муддати йигиндиси; ?рем — барча о'Зъект- 
ларни планли ва плансиз ремонт килиш сабаЗлк уларнинг умумий ишламай туриш 
ва^ти; ¿хпз — барча о1ъектларга планли ва плансиз техник хизмат курсатиш сабаб- 
ли уларнинг умумий ишламай туриш ва^ти.

Техник фойдаланиш коэффициенти машина ишончлилигини 
анча батафсилро^ характерлайди,  чунки у техник хизмат курсатиш. 
ремонт ^илиш ва барча турдаги ишламай цолишларни бартараф 
этиш жараёнида  ва^т  сарфини ^исобга олади.

Таж риба шуни курсатадики, капитал  ремонт ^илинган трактор 
ва автомобиллар янгиларига нисбатан камро^ ишончлиликка эга 
экан. Шу боисдан ишончлилик курсаткичларини ани^лаш ма^са- 
дидаги синовлар янги машиналар группаси ва капитал ремонт 
^илинган маши на ла р билан ало^ида-ало^ида,  шунингдек, ^ар бир 
маркали машина буйича ало^ида-ало^ида утказилади. Группада 
машиналар ^ан ча  куп булса, курсаткичлар шунча ишончлиро^ 
.булади.

2 -  §. Иш^аланиш,  мойлаш ва ейилиш турлари. Ейилишни 
.> камайтириш чоралари

Иш^аланиш ва мойлаш турлари.  Ташци иш^аланиш деб сирт- 
ларнинг бир-бирига уриниб тегиш зоналарндаги иккита жисм 
орасида содир буладиган нисбий силжишга нисбатан вужудга ке- 
ладиган ^аршиликк а айтилади.

И ш к а л а н и ш  к у ч и  бир жисмнинг иккинчи жисм сиртнда 
шу жисмлар орасидаги умумий чегарага тангенциал йуналган 
таш^и куч таъсирида нисбий силжиганда вужудга келадиган цар- 
шилик кучидан иборат. Иищаланиш кучини камайтириш учун 
ишцаланиш сирти мойлаш материали билан мойланади.

М о й л а ш  — бу мойлаш материалининг таъсири булиб, нати- 
ж а д а  икки сирт орасида ишкаланиш кучи ва уларнинг емирилиши 
камаяди.

Ичщаланувчи  сиртларнинг нисбий силжишига цараб тинч ^ол- 
даги ва ^ар акатд аг и  ишкаланиш булади. (ГОСТ 23.002-78.)

Т и н ч  ^ о л д а г и и ш к а л а н и ш  деб иккита жисмнинг нис­
бий силжишига утгунга 1\адар ж у д а  кичик силжишлардаги ишца- 
ланишга айтилади.  Бундай турдаги иш^аланишга сиртларнинг 
болтли бирикмалари,  илашиш муфтаси,  тормозлар ва ^оказолар 
киради.

^ а р а к а т д а г и  и ш к а л а н и ш  деб нисбий ^аракатдаги 
йккита жисмнинг иш^аланишига айтилади. Бу турдаги иш^ала-



нишга бир-бирига нисбатан силжийдиган барча сиртларни кирит- 
са булади.

Нисбий ^аракат  характерига цараб ^аракатдаги  ишцаланиш 
сирпаниб иш^аланиш ва ду м ал аб  ишцаланишга ажратилади.

Сирпаниб иищаланиш  — шундай ^аракатдаги иш^аланишки,  
бунда тегиш ну^тасида жи смлар тезлиги ^ам катталиги,  ^ам йуна- 
лиши жи^атидан ёки шу икки курсаткичдан бири жи^атидан фар^ 
цилади.

Д ум а ла б  иищаланиш. иккита ^аттиц жисмнинг ^аракатдаги 
шундай иищаланиш турики, бунда уларнинг тегиш ну^таларидаги 
тезликлари ^ам катталиги, ^ам й^налиши жи^атидан  бир хил бу­
лади (думалаш подшипниклари, шестерняларнинг тишлашиши ва 
б о ш ^ а л а р ) .

М о й л а ш  м а т е р и а л и с и з  и ш р л а н и ш  сиртида ^еч 
цандай турдаги мойлаш материалининг йу^лигида иккита жисм­
нинг иищаланишидир. Бундай иш^аланишда иш^ал аниш сиртла- 
рида температура кутарилади,  пластик деформациялар  содир бу­
лади ва ^атто иш^аланувчи сиртларни тез емирилишга олиб ке- 
лувчи айрим контактдаги ну^таларда тухташ ^ол лари  юз беради. 
Илашиш муфталарининг дисклари,  тормоз б ар аб ан и — колодка- 
лар,  клапан уяси — клапан, гусеница звенолари — бармоцлар, 
шунингдек йуналтирувчи ва етакчи рилдираклар,  тутиб турувчи 
.%амда таянч ралтаклари бор жуфтдаги гусеница звенолари мой­
л аш  материалисиз иищаланиш шароитларида ишлайди.

М о й л а ш  м а т е р и а л  л и  и ш ^ а л а н и ш  иищаланиш сир- 
тнда ^ар цандай турдаги мойлаш материали булган иккита жисм­
нинг иищаланишидир. Иищаланувчи сиртлар орасидаги мойлаш 
материалининг тури ва таъсирига ^араб ^уйидаги мойлаш турла- 
ри булади: мойлаш материалининг физик ^олатига  ^араб:  газли, 
сукщликли ва цатищ мойлаш; иищаланиш сиртларининг мой пат­
лами билан ажралиш типига ^араб:  гидродинамик,  гидростатик, 
газодинамик, газостатик, эластик-гидродинамик,  чегаравий ва 
ярим сукщликли мойлаш.

Г а з с и м о н  в а  с у ю ^  м о й л а ш  м а т е р и а л и  б и л а н  
м о й л а ш .  Бунда деталларнинг иищаланиш сиртлари мос равиш- 
да  газсимон ёки сукщ мойлаш материали билан аж ралади .

К, а т т и 1̂  м о й л а р б и л а н  м о й л а ш .  Бунда нисбий хара- 
катдаги деталларнинг иищаланиш сиртлари цаттиц мойлаш мате­
риали билан ажралади.

Г и д р о д и н а м и к  ( г а з о д и н а м и к )  м о й л а ш .  Бу шун­
дай сукщликли (газли) мойлашки,  бунда иищаланиш сиртлари 
сиртларнинг нисбий ^аракатланишида сукщлик (газ)  ^атламида 
уз-узидан содир буладиган босим натижасида тул!щ ажралади.  
Иищаланувчи сиртларнииг бир-бирига тегиб турмаслиги уларни 
емирилишдан са^лайди. Сиртлар  фацат гидродииамик мойлаш 
бузилган ва^тда ёки мойлаш материалига бегона цаттиц заррача- 
лар тушганда сезиларли д а р а ж а д а  шикастланади ёки емирилади. 
Та^симлаш валларининг таянч буйинлари, тирсакли валларнинг 
узак ва шатун подшипниклари, двигателларнинг поршень бармоц-



лари ва бошца сиртлар гидродинамик (сую^ликли) мойда иш- 
лайди.

Г и д р о с т а т  и к (г а з о с т а т  и к) м о й л а ш .  Бу шундай 
сую^ликли мойлашки,  бунда нисбий ^аракатдаги ёки тинч ^олдаги 
деталларнинг иш^аланиш сиртлари улар орасидаги зазорга таш^и 
босим остида суюцлик (газ) кириши натижасида тулиц аж рала-  
ди. Трактор ва автомобилларда бундай турдаги мойлаш ^улла- 
нилмайди.

Э л а с т и к  — г и д р о д и н а м и к  м о й л а ш .  Бунда ишцала- 
ниш характеристикаси ва иш^аланувчи сиртлар орасидаги суюц 
мойлаш материали пардасининг цалинлиги жисмлар материалла- 
рининг эластиклик хусусиятлари ва сую^ мойлаш материали хусу- 
сиятлари ёрдамида ани^ланади.

Яр и м с у ю ц л и к л и м о й л а ш .  Бунда кисман сую^лик 
билан мойланади.

Ч е г а р а в и й  м о й л а ш .  Бунда  мойлаш материали катла- 
мининг цалинлиги бир-бирига тегувчи сиртлар гадир-будурлпги 
баландлигидан ошмайди. Нисбатан кичик нагрузкаларда ишкала- 
нувчи сиртларнинг емирилиш тезлиги кескин камаяди. Бироц катта 
нагрузкалар да мойлаш материали цатлами бузилади, унинг зар- 
рачалари хосил булган майда дарзларга  тушади ва улар сицнл- 
ганда ишцаланиш сиртларининг емирилиш тезлиги ошган ^олда 
бир-бирига тегиш жойларида ёрилиш содир булади. Машиналар- 
да аксари ишцаланувчи сиртлар чегаравий мойлаш шароитида 
ишлайди.

Ейилиш турлари. Барча турдаги шароитларда иш^аланувчи 
сиртлар емирилади (ейилади).

Е й и л и ш  — иш^аланиш ва^тида каттин; жисм сиртида мате- 
риалнинг емирилиши ва аж рал иб  чициши ^амда ^олди^ деформа- 
циянинг тупланиш жараёни;  у жисм улчамлари ва (ёки) шакли- 
нинг аста узгара бориши тарзида намоён булади.

I

1-расм. ГОСТ 23.002-78 га мувофи^ ейилиш турларининг классификациям.



Д е т а л л а р н и н г  е й и л и ш и  белгиланган бирликларда 
аницланадиган емирилиш натижасидир.

Машина деталларинииг ейилишида мураккаб физик-химиявий 
^одисалар ва унга таъсир этувчи турли-туман омиллар юз беради. 
Ейилиш ишцаланувчи сиртлар материали ва сифатига,  уларнинг 
узаро силжиш характсри ва тезлигига, бир-бирига тегиш характе­
р н а ,  нагрузка турн ва катталигига,  иищаланиш хили, мойлаш ва 
мойлаш материаллари турига,  шунингдек бошца куп омилларга 
богли^. ГОСТ 23.002-78 га биноан машиналар учун уч турдаги 
ейилиш: механик, коррозион механик ва электр токи таъсирида 
ейилиш белгиланган. ^ а р  бир ейилиш группаси 1-расмда келти- 
рилган бир неча турга булинади.

М е х а н и к  е й и л и ш  механик таъсирлар натижасидаги ейи­
лиш булиб, у абразив, гидроабразив (газоабразив) ,  эрозион, гид- 
роэрозион (газоэрозион), кавитацион,  фреттинг, толи^иш ва ^ада- 
лишдаги ейилишга ажратилади.

Абразив ейилиш  машнналарда микропластик деформациялар-  
нннг содир булиши ва металлни иш^аланнш сиртлари орасидаги 
цатти^ абразив заррачалар кесиши о^ибатида вужудга келади. 
Атроф-му^итдан тушган ёки бош^а турдаги ейилиш ма^сулотла- 
ридан .\осил булган абразив заррачалар  купинча узининг цатти^- 
лиги жи^атидан ишкаланувчн деталлар ^атти^лигидан ю^ори бу- 
лади ва кесувчи асбоб сифатида таъснр курсатади.  Шу боисдан 
абразив ейилиш узннинг табиати ва кечиш механизми жи^атидан 
металларни кесишда кечадиган ^одисага жу да ухшаб  кетади. Аб­
разив мухитда ишлайдиган машина деталлари (гусеницали трак- 
торлар ва йул ^урилиш машиналарининг юриш кисмлари,  ь^иш- 
ло^  хужалик машиналарининг иш органлари ва ^оказо) абразив 
ейилишнинг ана шу турига мойилдир.

Гидроабразив (газобразив) ейилишни  суюцлик (газ) о^ими 
силжктадиган абразив (^аттиь;) заррачалар келтириб чицаради. 
Абразив заррачалар пала-партиш заправка ь^илиш, суюцликнинг 
яхши фильтрланмаганлнги ва тозаланмаганлиги о^ибатида ифлос- 
ланиш хисобига сую^лнк (газ)  о^имига тушади. Бу турдаги ейи­
лиш сув, мой ва ёнилги насослари,  гидрокучайтиргичлар,  тормоз 
ва бош^а системаларнинг деталлари,  цилиндр-поршень группаси 
деталлари ва ^оказолар учун характерлидир.

Иш^аланувчи снртлар ^атти^лигини ошириш ва уларга  ишлов 
бериш сифатини яхшилаш, барча турдаги ремонт пайтида барча 
зичлаш ^урилмаларини яхш илаб  герметиклаш, шунингдек ёнилш 
ва мойлаш матерналларини механик а р а л а ш м а л а р д а н  тозалаш 
.^амда ишлатилаётганда барча зичлаш (^нстирмалар,  гилофлар 
ва ^оказо) ва тозалаш (ёнилги ва мой фильтрлари,  .^аво тозала- 
гич) ^урилмаларини тузук >;олатда тутнш абразив ейилишга 1̂ ар- 
ши курашнинг энг самарали усулларидир.

Деталларнинг эрозион ейилиш и  сую^лик ва (ёки) газ о^ими- 
нннг деталга тегиб ишкаланишн натижасида содир булади.  Эро­
зион ейилиш куп холларда гидроабразив (газоабразив)  ейилиши 
билан бнрга кечади. Суюцлик (газ) о^ими металлнинг  оксид пар-



дасини бузади,  оцимдаги абразив заррачалари эса деталларнинг 
ейилишини янада тезлаштиради.

Гидроэрозион (газоэроз'ион) ейилиш  суюц'лик (газ) о^имининг 
гаъсири натижасидаги эрозион ейилишдир.

Кавитацион ейилиш.  Сую^лик цатти^ жисмга нисбатан ^ара-  
катланганда вужудга келган газ пуфакчалари сирт я^инида ёри- 
лади. Бу шу жойда босим ёки температуранинг ошишига саба б 
булади, буларнинг таъсирида сиртлар ейила бошлайди. Бундай 
турдаги ейилиш цилиндрларнинг таш^и сиртлари ва турболент 
сую^лик о^ими билан совитиладиган замонавий двигателларнинг 
сув гилофлари,  сув насосларининг куракчалари, шунингдек бош^а 
детал ларда содкр булади.

Т о л и щ б  ейилиш  купинча д у м ал аш  подшипниклари ва шестер­
ня тишларининг иш^аланиш сиртларида содир булади. Металл- 
нинг энг катта  о^увчанлик дар аж асидан  ошувчи катта солиштир- 
ма к;айтарилувчан-узгарувчан нагрузкалар таъсирида микроплас­
тик сицилиш деформацияси содир булади ва сирт ^атламлари 
пухталанади.  Натижада  микро ва макродарзлар вужудга келади, 
ишлаган сари булар катталашиб,  металл заррачаларининг пат­
лам-патлам булиб кучиб тушишига сабаб булади. Бир-бирига те- 
гиб турган сиртларда ало^ида-алохида хамДа группа тарзида 
чечаксимон чу^урча ва уйи^чалар пайдо булади. Уйи^лар чуцур- 
лиги металл  хоссаларша,  солиштирма босим катталигига ва бир- 
бирига тегиб турган сиртлар улчамига богли^. Толициб ейилиш 
сезиларли д а р а ж а д а  пайдо булгандан кейин авария холати тез юз 
беради. Подшипниклар ва тишл а узатмаларни ани^ монтаж ^и- 
лиш ва уларни тугри мойлаш толи^иб ейилишга ^арши кураш чо- 
ралари хисобланади.

Фреттинг ейилиш  кичик тебранма  нисбий силжишлар вацтида 
бир-бирига уринувчи сиртларда содир булади. Ейилишнинг бу 
тури сиртларнинг болтли бирикмалари бушашганда,  шунингдек, 
катта динамик  ва зарбий нагрузкалар булмаганда содир булади. 
Болтли бирикмаларни уз ва^тида текшириш ва бураб ма^камлаш 
бу турдаги ейилишни унумли камайтириш чоралари хисобланади.

К^адалишдаги ейилиш  иш^аланишда тухтаб ^олиш, материал- 
нинг чу^ур юлиниб чи^иши, унинг бир иш^аланиш сиртидан ик- 
кинчи ишцаланиш сиртига утиши ва вужудга келадиган нотекислик- 
ларнинг тут аш  сиртга таъсири о^ибатида содир булади. Ейилиш­
нинг бу тури биринчи ва иккинчи турдаги тухтаб ейилишга ажра-  
тилади.

Биринчи турдаги ^адалиб ейилиш кичик тезлик (1,0 м/с) билан 
ишлайдиган сиртлар иш^аланганда,  чегаравий мойлашда,  шунинг­
дек сиртларнинг тегиш ж ой лари да  катта нагрузкаларда содир 
булади. Иищаланувчи сиртларнинг айрим чи^ицлари орасида 
ти шлашиб цолиш жойида катта  нагрузка таъсирида металлар 
богланиши ва пухталаниши содир булади. Силжишда унча катта 
булмаган сиртдан циринди юлиниб чи^ади ёки пухталанган участ­
ка уни тирнайди.  Биринчи турдаги цадалиб ейилишга ишцаланиш



коэффициентининг анча катталиги, куп ми^дорда исси^лик ажра-  
либ  чи^иши ва жуда тез силжиш сабаб булади.

Иккинчи турдаги цадалиб ейилиш катта тезликда  иш^аланиш- 
да ,  чегаравий мойлашда ва солиштирма нагрузкалар  катта бул- 
ганда содир булади. У сирт ^атламларида температуранинг тез 
ошиши ва уларнинг эгилувчанлиги тобора ошиши билан харак- 
терланади.

Сиртларга ишлов беришда юцори класс гадир-будурликка ва 
геометрик тугри шакл ^осил цилишга эришиш, ^имоя оксидлаш 
пардалари вужудга келтириш ва мойлаш шароитларини яхшилаш 
тухтаб ейилишни камайтиришнинг унумли чоралари  ^исобланади. 
Тайёрлаш ёки ремонтдан кейин ишнинг бошлангич даврида чини^- 
тириш режимларига риоя ^илиш,  шунингдек бутун ишлатиш жа- 
раёнида нагрузканинг ортишига йул цуймаслик шулар жумласига 
киради.

К о р р о з и о н  - м е х а н и к  е й и л и ш  механик таъсир ^амда 
материал билан му^ит орасида химиявий ва (ёки) электр узаро 
таъсирлашиши туфайли содир булади. Бу ейилиш оксидлантирув» 
чи ва фреттинг-коррозиядаги ейилишга ажратилади.

Оксидланиб ейилиш. иш^аланувчи сиртларнинг емирилиши ва 
материалнинг кислород ёки оксидловчи атроф-му^ит билан реак- 
цияга киришиши билан характерланади.  Бунда айни ва^тда икки 
ж араён  — иккита сирт ^атламлар ида металлнииг кам ^ажмда 
пластик деформацияланиши ва деформацияланган ^атламларга  
хаво кислороди кирнб бориш жараёни кечади. Оксидланиб ейи- 
лншпинг биринчи бос^ичида кислороднинг кириб боришидан уз- 
луксиз >;осил буладиган пар дадан  майда ^атти^  металл заррача-  
лари емирилиб чицади. Иккинчи бос^ич пластик деформациялан-  
майдиган мурт оксидларнинг пайдо булиши ва уваланиб тушиши 
билан характерланади.

Оксидланиб ейилиш сирпаниб иш^аланиш ва думалаб  иш^а- 
ланишда юз бериши мумкин. Сирпаниб ицщ ал ан иш да  у асосий, 
думалаб иш^аланишда эса ббш^а турдаги иш ^ал ани шларга  йул- 
дош ^исобланади. Ейилишнинг бу тури нисбатан катта булмаган 
сирпаниш тезликларида ^ ам да  солиштирма нагрузкала р камлиги- 
да,  шунингдек тирсакли вал буйинлари, цилиндрлар,  поршень ^ал- 
цалари ва бош^а деталлар каби деталларда руй беради.

Фреттинг-коррозиядаги ейилиш  деталларнинг динамик нагруз­
ка шароитларида жуда кам 1̂ айтма-илгарилама силжиб сирпаниб 
ишцаланишида содир булади.  За рб  ва титрашлар мавжудлигида 
пластик деформацияланувчи металлнинг кескин активлашиши 
о^ибатида бир-бирига тегувчи сиртлар тез оксидланади. Натижа-  
да контактда булган иш сиртларида кузга яедол  ташланадиган 
емирилиш содир булади. Д у м а л а ш  подшипниклари ва шестерня- 
лар утказиладиган жойлар,  рамаларнинг болтли ^амда парчин 
михли бирикмалари ва бонща деталлар фреттинг-коррозиядаги 
ейилишга дучор булади.

Юмшоц пулатлар куп коррозион механик ейилишга мойил 
булгани учун иш сиртларини тоблаб, цатти^ цотишмалар билан



цоплаб, хр омлаб  ва бош^а усуллар билан цаттицлигини ошириш 
бу ейилишни камайтиришнинг унумли усули хисобланади.

Электр токи таъсирида ейилиш  электроэрозион ейилиш деб 
аталади.  У электр токи утганда сиртда раз_рядлар таъсири нати- 
жасида содир булади. Электр генераторларнинг коллекторлари,  
цузралувчан электр контактлар ва бошца сиртлар ана шу турдаги 
ейилишга дуч’ор булади.

3- §. Деталларнинг йул цуйиладиган ва энг куп ейилиши

Куп марта  текширишлар шуни курсатдики, деталлар ейили- 
шининг тезлашиши ва уларнинг ишлаш давомлилигига ^араб 
¡^узгалувчан туташмалар  зазорларининг узгариши маълум 1̂ ону- 
ниятга к^ра содир булади. Ейилишга мойил булгаи деярли барча 
деталлар учун ейилишнинг ка тталашиш ^онуни 2- расмда курса- 
тилган эгри чизи^ куринишида булади.  Абсцисса уци буйлаб ва^т,  
ордината у^и буйлаб эса ейилиш миллиметр ёки бошка бирлик- 
ларда курсатилган типавий ейилиш ^ийшиц чизиги ани^ курсатил- 
ган учта участкани ифодалайди.

О А ] эгри чизиги /  участкасидаги ейилиш нисбатан кам иш 
даври ОА  д а  ейилиш ОК  нинг тез катталашиши билан ^арактер- 
ланади.  У туташманинг ишлай бошлашидаги деталларнинг иш 
муддати даврини ифодалайди. Ш у даврдаги эскириш ва тез ейи­
лиш д а р а ж а с и  купинча деталлар  сиртининг сифатига, мойлаш 
шароитлари ва нагрузкага богли^ булади. Иш сирти гадир-будур- 
лигининг катталашиши,  шунингдек,  иш бошланиши даврида на- 
грузканинг ошиши билан деталларнинг ейилиши жуда каттала- 
шади. Энг узун А \ В Х эгои чизигидаги I I  участка деталь ёки туташ- 
маларнинг нормал ишлашини билдиради. Нормал ишлатиш ва^- 
тида деталларнинг  А В  ейилиши купинча катта булмаган бир меъ- 
ёрдаги те зликда  аста-секин ва кичик ^иймат KKi га катталашади. 
Бу участкадаги ейилиш табиий ейилиш деб аталади. Унинг ций- 
мати куп жихатдан  ишлатиш шароитларига,  шунингдек техник 
хизматнинг уз ва^тида курсатилишига ва сифатига богли^.

Bi ну^тадан  кейинги I I I  участка деталлар ейилишининг тезла- 
шишига ва туташмалардаги зазорларнинг кескин катталашиши 
билан характерланади.  Деталларнинг  ейилиш ОК\ к;ийматидан 
ошувчи туташмаларнинг ишлаши одатда мойлаш шароитларининг 
бузилиши, деталларнинг ута ^изиши,  шов^ин ва та^иллашлар 
эшитилиши билан кузатилиб, купинча авария ейилиш билан ту- 
галланади.  Бундай ейилишлар энг куп ейилиш деб аталади.  Энг 
куп ейиладиган деталлар тикланиши ёки алмаштирилиши лозим.

Д ет ал л ар  ейилишининг катталашиши ёки туташма зазорлари­
нинг катталаш иш  ^онуниятини (эгри чизигини) билган ^олда 
деталларнинг энг куп ва йул цуйиладиган ейилишини ёки туташма 
зазорларини осонгина аницлаш мумкин. Масалан, ремонт ва^тида 
деталь улчамини улчашда унинг ейилиши ОМ  га тенг дейлик 
{2-расм).  Б у  ^ийматни ордината ук;ига цуйиб, абсциссалар у^ига



Ейилиш 
мм

параллел цилиб £1 нуь;тадаги ейп- 
пнш чнзигн билан кесишгунча М 
ну^тадан туррн чизи^ утказилади 
ва абсцисса у^ига перпендикуляр 
туширилади. Агар вацтни ифода- 
лайдиган Б В  кесмаси ремонтлар- 
аро даврга тенг ёки ундан катта 
булса,  унда бундай ейилиш йул 
^уйиладиган ейилиш деб аталади.
Шундай ^илиб, деталнинг йул 1̂ у- 
йиладиган энг куп ейилишини 1̂ у- 
йидагилардан иборат деб х;исоб- 
лаш  мумкин.

Пул цуйиладиган ейилиш — 
шуидай ейилншки, бунда белги- 
лапган туташма бутун ремонт- 
лар аро  муддатда нормал ишлай олади. Иул цуйиладиган ейилиш 
циймати хамиша А \В Х ейилиш эгри ч и з и р и  участкасида буладц.

Энг куп ейилиш — шундай ейилишки, бунда белгиланган ту- 
ташманинг ремонтлараро дав рда бундап буён иавбатдаги нормал 
ишлаши мумкин эмас, акс  ^олда авария содир булади.  Энг куп 
ейилиш ^иймати хам ейилиш эгри чизирининг А 1 В 1 участкасида 
В  ну^таси я^инига жойлашган.

2-расм. Д еталлар ейилишининг харак* 
терли эгри чи зи р и .

4-§. Деталларнинг емирилиш турлари ва уларнинг олдини 
олиш чоралари

Машина деталлари ицщаланиш натижасида ейилишдан таш- 
цари бойца турдаги: толициш, коррозион, эгилувчанлик ёки маг- 
нитланишлик исрофлари, ^изиш,  чирк ^осил булиши ва бош^алар 
о^ибатида емирилади.

Толикиб емирилиш такрорий-узгарувчан нагрузканинг узо^ 
ва^т таъсир этиши натижасида деталларда д ар зл ар  ва сини^лар 
тарзида намоён булади. Д а с т л а б  микроскопик д арзлар  вужудга 
келади, сунг улар деталда чуцурлашиб бориб, детал ь  кесимининг 
куп ^исмини цамраб олади. Агар бундай деталь  уз ва^тида ал- 
маштирилмаса,  у синиб, купинча йирик авариял арг а  сабаб була­
ди. У^лар, валлар, шатунлар,  шатун болтлари,  шестернялар ва 
^оказолар толициб емирилади.

Деталларнинг толицишдаги муста^камлиги цум о^ими тузитиб 
ёки парчин болга (пружиналар,  рессора листлари) билан думала- 
тиб, шунингдек сиртга обдан ишлов бериб ва деталнинг бир кун- 
даланг кесимидан иккинчи кесимига турри ^тиш радиусларини 
урнатиб оширилади.

Толикиб емирилиш узел ва агрегатларни т ^ р и  йириш, у^дош- 
лигини турри урнатиш билан камайтирилади.  Айни^са ремонт ва^- 
тида деталлар толица бошланишидаги дарзларни  пайцаш ало^ида 
а^аминтга эга.



Коррозия —  деталь металининг оксидланиши о^ибатида юзаки 
емирилиши.  Емирилиш жараёни  металлнинг атроф-му>;ит билан 
химиявий ва электрохимиявий таъсир этиши натижасида уз-узи- 
дан кечади. Ш у  сабабли ишлаётган ва ишламаётган, айницса 
ишламаётган машиналар куп д а р а ж ад а  коррозион емирилишга 
дучор булади.

Х и м и я в и й  к о р р о з и я  металлнинг атроф-му^итда доим 
мавжуд булган газлар билан кислоталар, тузлар ва иищорлар 
эритмалари  (намлик, карбонат ангидрид, кислород ва бош^алар)  
билан узаро  химиявий таъсир этиши туфайли руй беради. Бундай 
узаро таъсир этиш натижасида металл сиртида темир оксидининг 
юмшо^ мурт ^атлами (занг) ^осил булади. Бу деталларнинг хиз- 
мат муддатини камайтиради.

Э л е к т р о х и м и я в и й  к о р р о з и я  гальваник жуфтни таш- 
кил этувчи иккита турли жинсдаги металлнинг бир-бирига тегиб 
турган жойларида  пайдо булади. Туз ва кислоталар (электролит) 
эритмаларининг бундай бир-бирига тегиб турадиган жойининг 
узаро таъсир этишида электролитик жараён вужудга келади. Бун­
да электрохимиявий ^аторда чап ^олатни эгалловчи анча актив 
металл емирилади.

Трактор ва автомобилларнинг кабиналари ва ^анотлари, рама- 
лар,  корпус деталлари ва бош^а деталларнинг сиртлари коррозион 
емирилишга дучор булади.

Д етал ь  сиртларини обдан буяш ва антикоррозион таркиблар 
^амда мойлар суркаш, му^им деталларни хром, рух, алюминий ва 
коррозияга чидамли бош^а металлар билан д о п л а т  коррозион 
емирилишнинг олдини олиш чоралари ^исобланади.

Электроэрозион емирилиш учцун чи^арадиган электр разряд- 
ларнинг детал лар  сиртига таъсир этиши натижасида пайдо була­
ди. Бундай шикастланишлар магнето ва та^симлагич узгичлари- 
нинг контактлари,  свеча электродлари,  генератор ва стартер кол- 
лекторлари учун характерлидир.

Д етал лар нинг  электроэрозион емирилиши куч камайганда ва 
бир-бирига тегадиган сиртларнинг зич тегмаслиги, шунингдек кон- 
тактлар орасидаги уч^ун чицадиган орали^лар бузилганда ёки 
нотурри ростланганда катталашади.

Д етал лар нинг  деформацияланиши деталнинг барча геометрик 
контури бузилиши, къни эгилиши, буралиши, тоб ташлаши ёки 
шуларнинг з^аммаси бирга содир булиши натижасида вужудга ке­
лади. К,олди^ деформацияланишлар зарбий ёки вацт-вак;тида узга- 
риб турувчи (циклик) нагрузка ва температура таъсирида руй 
беради. Трактор ва автомобилларнинг анчагина деталлари:  шатун- 
лар,  тирсакли ва тацсимлаш валлари, рамалар,  автомобиль олд 
У^лари, трансмиссия валлари ва у^лари, узатмаларни алмашлаб  
цушиш вилкал ари  ва бошцалар бундай турдаги бузуцликларга дуч 
келади.

Д етал лар нинг  жуда деформацияланишига асосий сабаб маши- 
наларни уддасидан чицмай ёки н о т ^ р и  ишлатиш ва уларга уз 
ва^тида ёки сифатсиз техник хизмат курсатиш булиб, натижада



айрим йигиш бирликлари ва агрегатлар ортицча нагрузкада ^ам- 
да  исси^лик режими бузилиб ишлайди.

Пружиналар,  рессоралар,  торсион валлар,  поршень ^алкалари 
ва бош^а деталларнинг динамик нагрузка ва исси^лик таъсири 
натижасида эластиклигининг йуцолиши агрегатларнинг нормал 
ишлашини бузади ва купиича машиналар и ш лаш  хусусиятининг 
буткул йу^олишига сабаб булади.

Узгарувчан ток генераторлари ва магнето'  роторлари якорлари 
магнитланувчанлигининг йуцолиши бу агрегатларнинг ва бутун 
машинанинг нормал ишлашини бузади. Силкинишлар,  зарбалар,  
агрегатлар цизишининг ошиши ва бу агрегатларга  сифатсиз царов 
утказиш магнитланувчанликнинг йуцолишига са ба б  булади.

Деталларда утиринди ва цурумнинг пайдо булиши исси^лик 
элтишни жуда сусайтиради ва агрегатларнинг иссицлик режимини 
бузади, натижада куп деталларнинг ейилиши ва боища бузилиш- 
лар ортиб боради.

У т и р и н д и  — двигателлар совитиш системаси деталлари- 
нинг ички сиртларидаги кам эрувчан кальций,  магний ва бошца 
элементлар тузларининг чукиндиси. Утириндининг исси^лик утка- 
зувчанлиги металлникига нисбатан 50...100 март а кам. Шунинг 
учун унинг бир текис булмаслиги иссицликни яхши утказмаслик- 
дан таш^ари деталларнинг бир меъёрда цизимаслигига сабаб 
булади, натижада блок каллаклари ва боища деталлар тоб таш- 
лайди >^амда дарз  кетади.

К У Р У м ёнилги-мойлаш материалларининг буткул ёнмаслиги 
ёки уларнинг жуда ^изиган деталлар сиртига тегиши натижасида 
деталларда пайдо буладиган цатти^ ва пухта углеродли утиринди. 
К,урумнинг ёниш камераси сиртида, клапанларда,  поршень тубида 
ва карбюраторли двигателлар свечаларида пайдо булиши улар­
нинг цувватини кескин камайтиради,  ёнилги сарфини оширади ва 
купинча детонацияни (иш аралашмаси ^урумнинг к;изиган нуцта- 
лардан бева^т алангаланиб чи^иши) келтириб чи^аради.  К,урум- 
нинг дизель двигателлари форсункалари соплоларида пайдо були­
ши ёнилгининг пуркалиш сифатини ёмонлаштиради,  ута ^изишв а 
пуркагич игнасининг ^адал иб  ^олишига сабаб  булади,  натижада 
двигателнинг нормал ишлаши бузилади.

К,урумнинг деталларда утириб ^олиши утиринди каби детал- 
лардан иссик,лик элтишни кескин камайтиради,  бу уларнинг ^ута 
кизишига, тоб ташлашига,  дарз ва бош^а нуксонлар пайдо були- 
шига сабаб булади.

Шу сабабли келиб чи^адиган бузуцликларни камайтириш учун 
машиналарни ремонт ^илганда деталларни утиринди ва цурумдан 
обдан тозалаш хамда цуйидаги техник фойдаланиш ^оидаларига 
риоя ^илиш зарур: совитиш системасига дистилланган ёки юмша- 
тилган сув цуйиш, муайян маркали машина  учун техник шарт- 
ларда белгиланган ёнилги-мойлаш материалларини ишлатиш.



5-§ .  Маш инал ар ни  ишлатиш шароитларининг уларнинг
ейилиши ва узоц хизмат цилишига таъсири

Трактор ва автомобилларни ишлатиш жараёнида уларнинг 
техник а>;воли узлуксиз узгариб туради, натижада бу машиналар 
ишининг техника-и^тисодий курсаткичлари пасаяди; ^увват ка- 
маяди, ёнилги ва мой сарфи ортади,  айрим синиш (ишламай цо- 
лиш)лар нати жас ида ишламай туриб цолишлар купаяди.

Бошланрич ростланишларнинг бузилиши, бирикмалардаги 
ма^камланишларнинг  бушашиши ва деталларнинг ейилиши нати­
жасида за з о р л а р  ^амда туташмалардаги тарангликнинг узгариши 
трактор ва автомобиллар техник ^олати ёмонлашишининг асосий 
сабабларидир.

Машина механизмларини турри ва уз ва^тида ростлаш жуда 
му^им. Мас ал ан ,  дизель двигатели учун ёнилги пуркашни илгари- 
латиш бурчагини нормал з^олатдагига нисбатан 2° га кичрайтириш 
ёки 5.. .  7° га катталаштириш цувватни 2,2кВт га камайтиради ва 
ёнилги сарфини 27 г /кВт-соатга оширади.

Клапанларда  зазорни уз вацтида ва турри ростлаш цувват 
камайишини 1.5...3 кВт га ва ёнилгининг орти^ча сарфини 19... 
22 г /кВт-соатга камайишининг олдини олади.

Двигателнинг тирсакли вали подшипниклари билан б^йинлари, 
конуссимон шестерня тишлари орасидаги зазорлар,  конуссимон 
ва радиал,  шарик ли  ва роликли подшипниклардаги у^ буйлаб за- 
зорнинг бузилиши,  шунингдек, текис туташмалардаги (шатун- 
поршень группаси деталлари,  плунжерли жуфтлар,  гусеница зве- 
ноларининг бармоцлари ^амда цуло^лари ва ^оказолар) зазор- 
ларнинг бузилиши (катталашиши) фойдали цувватнинг камайиши- 
га, ёнилгининг ортицча сарфланишига ва трактор ^амда автомо­
биль фойдали иш коэффициентининг камайишига сабаб булади.

Бирикмалар  ма^камланишларининг бушашиши цушимча теб- 
ранишни ва д етал лар га  тушадиган динамик нагрузкани, шунингдек 
айрим агрегатлар орасида уцдошликнинг бузилишини келтириб 
чи^аради. Мас ал ан ,  туташма деталлари цизишининг ошиши ва 
тез емирилиши тракторлардаги двигатель тирсакли вали ^амда 
узатмалар цутисининг бирламчи вали, кетинги к^прик вали ва 
етакчи шестернялар орасида у^дошликнинг бузилишига сабаб бу­
лади.

Атроф з^аво температураси, ишлатиладиган ёнилги ва мойлаш 
материалларининг сифати, тупроц таркиби, иш жараёнида нагруз- 
канинг бир меъёрдалиги,  техник хизмат ва эксплуатацион ремонт- 
ларнинг уз ва^тида ва сифатли бажарилиши, трактор з^амда авто­
мобиль деталларининг ейилишига жуда  таъсир этувчи шароитлар- 
дир.

К,изимаган двигателни юргизиб юбориш ва унинг паст темпе- 
ратурада ишлаш и барча туташмаларнинг ейилишини бир неча 
марта оширади. Шунинг учун двигателларни юргизиб юборишгача 
циздириш лозим,  тулиц нагрузкани эса фа^ат  нормал температу- 
рагача газ бериб циздиргандан с^нг бериш мумкин.



Совуц фаслда цовуищо^лиги кам, техник шартларда та в си я  
этилган тегишли ь^ушимча ^ушилган ёнилги ва мойлаш материал-  
ларини ишлатиш лозим.

Маълум маркали трактор учун техник шартларга  мое келмай- 
диган ёнилги ва мойлаш материалларини ишлатиш ёки темпе ра­
тура режимини бузиш деталларнинг куп ейилишига сабаб булади. 
Двигатель паст темперагурада ишлаганда шатун-поршень группа- 
сн деталлари нормал ншлаган шароитлардагига  нисбатан у н ла б  
марта куп ейилади. Двигатель таркибида 0,8% гача олтнпгугурт 
булган ёнилгида ва совитиш сую^лигининг температураси 35°С 
булганда двигатель деталлари шу ёнилгида,  биро^ совитиш сую^- 
лигининг температураси 70*0 лигида ишлагандагига нисбатан 
4 марта куп ейилади.

Деталлар куп ейилишининг олдини олиш учун тегишли ¡^ушил- 
ма цушилган ёнилги ишлатилади, двигатель эса турли цурилмалар 
билан иссиц ^илинади. ё н и л г и  ва мойлаш материаллари тоза бу- 
лишига ало^ида а^амият бериш керак,  яъни уларни д етал лар  
ейилишини бир неча марта оширишга са ба б  булувчи механик ара-  
лашмалардан тозалаш лозим.

Машина деталлари, айни^са гусеницалн тракторларнинг юриш 
1\исми таркибида кварц заррачалари куп булган цумли ерлар да 
ишлаганда цора тупроцли ерда ишлагандагига  Караганда бир 
неча марта куп ейилади. Масалан,  Белоруссия ССР да ишлатила- 
диган гусеницали тракторлар 600...800 соат, Краснодар улкасида 
ишлатиладиганлари эса 4000 соат дан ортиц ишлайди.

Атроф хавонинг чанглиги хам двигателнинг поршень группаси 
ва бошца деталларнинг тез ейилишига са ба б  булади. Шунинг учун 
жуда чанг жойларда хаво тозалагич, фильтрлар,  сальниклар ва 
бошца зичламаларнинг яро^лигини дивдат  билан кузатиш лозим.

Трактор ишлаётганда нагрузканинг тез-тез ортиши чечаксимон 
ейилиш ва толициб емприлишга сабаб булади.

Зарурат булмаса хам туташмаларни тез-тез кисмларга а ж р а -  
тиб туриш ва йигиш хамда техник хизмат курсатишлар ва жорий  
ремонтлар ва^тида деталларни эгасизлантириш ейилишни оши- 
ради хамда машиналар узел ва агрегатларининг хизмат муддати-  
ни камайтиради.

6- §. Машиналарии ремонт килиш жараёнида уларнинг
ишончлилигини аникловчи омиллар

Янги хамда капитал ремонт ^илингап трактор ва автомобил- 
ларпинг биринчи марта ишламай цолшии одатда улар конструк- 
циясининг сифатини, ишлаб чицариш технологияси ёки капитал  
ремонтнинг сифатини характерлайди. Н авб атдаги  барча иш лам ай  
колишлар техник хизмат курсатиш ва жорий  ремонт сифати х а с и ­
да фикр юритиш имконини беради.

Капитал ремонт цилинган машиналарнинг анча кам ишончли- 
лиги ва узок хизмат килишига купгина омиллар  сабаб б^лиши 
мумкин.
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Трактор ёкн автомобилни капитал ремонт ^илишда улар турли 
усуллар билан тнкланган деталлардан,  ейилишига йул цуйилган 
деталлар ва узо^ хизмат 1̂ илиши янгисига нисбатан кам булган 
деталлардан,  шунингдек,  э^тиёт ь^исмлар таркибига кирувчи янги 
деталлардан йигилади.  Шундай ь^илиб, ремонт цилинган машина 
ейилишга чидамлилиги турлича булган деталлардан ва янги ма­
шина деталларига  нисбатан ишлаш хусусияти ^амда узо^ хизмат 
^илиши турлича булган деталлардан ташкил топган булади. Шу 
боисдан купинча янги машинадагига нисбатан ремонт цилинган 
машинада ейилиш сабабли ишламай ^олишлар билан бир ва^тда 
турли сабаблар:  тиклангандан кейин муста^камлиги толи^иб ка- 
майиши о^ибатида деталларнинг синиши; гальваник усулда i^on- 
ланган ^атламларнинг уваланиши; деталларнинг йул ^уйиладиган 
ейилиши; мос танланмаганлиги о^ибатида ^аттиц та^иллашлар 
^амда титрашларнинг кучайиши ва ^оказолар натижасида тасо- 
дифий ишламай цолишлар содир булади.

Ремонт вацтида йул ^уйилган дараж ада  ейилган деталлардан 
йигилган зазорли туташмаларнинг уртача узо^ хизмат ^илиши 
янги деталлардан йигилган худди шундай туташмаларнинг узоц 
хизмат ^илишидан кам. Биро^, деталларни контрол ^нлиш ва 
тиклаш,  шунингдек, ремонт ва^тида машиналарни йигиш учун 
техник шартларни диц^ат билан кузатиш ремонтдан кейин улар- 
нинг янги машиналарнинг узо^ хизмат цнлишига я^ин булган узо^ 
хизмат ^илишнни таъминлаши мумкин.

Трактор ва автомобилларнинг узо^ хизмат цилиши ва хизмат 
муддатларининг камайишига асосан деталларнинг ейилиши сабаб 
булади. Ейилиш — му^аррар ^одиса булиб, биро^ бу ^одиса мо- 
Зиятини хамда у билан курашиш чоралари билиш машинани иш- 
латиш жараёнида деталларнинг ейилишини куп даражада  камай- 
тириш ва трактор ёки автомобиль ремонт ^илинаётганда уларнинг 
ишончлилигини ошириш мумкин.

Контрол савол ва топшири^лар

I. Машинанинг ишончлилиги ва ишлаш кобилияти деб нимага айтилади? 
2. Машинанинг ишламай цолиши ва бузу^лиги деб нимага айтилади ва улар ора- 
сида ^андай фар^ бор? 3. Узоц хизмат ^илиш, ресурс ва хизмат муддати деб 
нимага айтилади ва улар орасида ^андай фарц бор? 4. Тайёрлик коэффициента 
ва техник фойдаланнш коэф ф ициент ^андай ани^лаиади? 5. Иш^аланишнинг 
турларини айтинг ва уларнинг мо^иятини тушунтиринг. 6. Ейилиш ва эскириш 
нима? 7. Ейилиш ГОСТ 23.002-78 буйича ^андай турларга булинади? 8. Механик 
ейилишнинг мо^ияти ва унинг камайтириш чораларини тушунтиринг. 9. Электр 
токи таъсирида ва коррозион-механик ейилишлар мо^иятини ва уларни камайти­
риш чораларини тушунтиринг. Бундай турдаги ейилишлар цандай чора-тадбирлар 
билан камайтирилади? 10. Деталларнинг ейилиш цонуниятини тушинтиринг >;амда 
энг куп ва йул цуйиладиган ейилишларни таърифланг. 11. Деталларнинг ейилиш 
турларини ва уларнинг олдини олиш чораларини айтиб беринг. 12. К,урум ва 
Утириндининг ^оснл булиши машиналарнинг бузилишига цандай таъсир курсата- 
ди? 13. Трактор ва автомобилларни ишлатиш ж араёнида уларнинг техник а^воли 
ёмонлашншига ^андай  асосий омиллар сабаб булади? Бунга мисоллар келтиринг. 
14. Машиналарни ишлатиш шароитлари деталларнинг ейилишига цандай таъсир 
курсатади? Бунга мисоллар келтиринг.



II БОБ
МАШИНАЛАРГА ТЕХНИК ХИЗМАТ КУРСАТИШ ВА УЛАРНИ РЕМОНТ
КИЛИШ СИСТЕМАСИ

1- §. Асосий цоидалар

Машиналарга техник хизмат курсатиш ва уларни ремонт ^и- 
лиш снстемаси деталларнинг куп ва эрта ейилиши з^амда бопща 
емирилишининг олдини олиш, шунингдек машиналарнинг бутун 
ишлатиш даврида нормал техник а.\волики ва юцори унумли те- 
жамл и  ишлашини таъминлашга хизмат 1\илади.

Машиналарга техник хизмат курсатиш ва уларни ремонт ^и- 
лиш системаси машиналарнинг бутун ишлатилиш даврида зарур 
техник а^воли ва ишлай олиш хусусиятини таъминлаш з^амда 
тиклашга ^аратилган ишлар комплексини назарда тутади. Маз-  
кур система цуйидаги элементлар: техник хизмат курсатиш, ж о -  
рий ва капитал ремонтни уз ичига олади.

Техник хизмат курсатиш — бу машиналарнинг бутун ншлати- 
лиш даврида ишлай олиш хусусияти ва тузук ,\олатини йу^отмас- 
лик, уларни са^лаш ва ташишга оид мажбурий,  планли равишда 
бажариладиган ишлар комплекси. У чини^тириш,  тозалаш,  тек- 
шириш, диагноз ^уйиш, ростлаш, мойлаш-заправка цилиш, маз^- 
камлаш ва монтаж-демонтаж цилиш, шунингдек,  машиналар ва 
уларнинг таркибий ^исмларини консервация цилиш ишларини 
назарда тутади.

Техник хизмат курсатиш турлари ва унинг даврини машинани 
ишлаб чш\арувчи-тайёрловчи амалдаги стандартларга  мувофи^ 
буюртмачи ва истеъмолчи билан келишиб олган з^олда белги- 
ланди.

Жорий ремонт машиналарни ишлатишда уларнинг ишлай олиш 
хусусиятини таъминлаш ёки тиклаш учун бажарилади .  У машина- 
нинг айрим таркибий ^исмларини алмаштириш ва (ёки) тиклаш- 
дан иборат.

Жорий ремонтнинг мазмуни ва уни ташки л  этиш машинанинг 
куринишига, ундан фойдаланиш даврига ва унинг техник аз^воли- 
га богли^. Машинанинг энг ёмон аз^волга келиб долган айрим 
таркибий ^исмларини жорий ремонт ва^тида янгисига ёки ремонт 
цилинганига алмаштириш мумкин. Бу иш машинанинг бош^а асо­
сий таркибий ^исмлари навбатдаги ремонтга ^ ад ар  ресурс запаси 
булган та^дирдагина амалга  оширилади.

Капитал ремонт тузукликни ва машинанинг тула (ёки тула ре- 
сурсга яцин) ресурсини тиклаш учун баж арилад и .  У машинани 
бутунлай ^исмларга ажратиш ва йигиш, барча ейнлган цисмла- 
рини (шу жумладан асосий ^исмларини хам )  з^амда з^ар ^андай 
таркибий ¡^исмларини янгисига ёки ремонт ^илинганига алмашти­
риш, шунингдек таркибий ^исмлар з^амда бутун машинанинг узи- 
ни чини^тнриш ва синаш билан характерланадн.  Факат машина­
лар  эмас, з^атто уларнинг таркибий ^исмлари хам капитал ремонт



•^илинади. Кап ита л  ремонт одатда ихтисослаштирилган корхона- 
ларда бажарнлади .

Бутуи машинанинг ва (ёки) унинг таркибий ^исмларининг 
техник а,\воли ва бузилиш сабабларн диагноз ^уйиш воситалари 
Хамда методлари ёрдамида аникланади,  сунгра унинг натижасига 
^араб ишлан олиш хусусиятини механизмларни ростлаш, айрим 
таркибий ^исмларнн алмаштириш ёки ремонт ^илиш йули билан 
тиклаш тугрисида тавсия берилади.

Техник хизмат курсатиш ва ремонт ^илиш системасининг ха Р 
бир элементини бажа риш муддатлари, мазмуни ва таркиби маши- 
наларни ишлатишда риоя ^илиниши шарт булган цоидалар билан 
белгиланган.

2- §. М аш инал арга  техник хизмат курсатиш ва ремонт цилиш
даврийлиги

Тракторларга  техник хизмат курсатиш ^амда уларни ремонт 
килиш гурлари ва  даврийлиги. Барча маркадаги тракторлар учун 
.^уйидаги техник хизмат курсатиш ва ремонт 1\илиш турлари бел­
гиланган: чиниктнришда техник хизмат (Ч-ТХК); ха Р сменада 
техник хизмат курсатиш (ДСТХК);  померли техник хизмат кур- 
сатишлар:  биринчи техник хизмат курсатиш (1-ТХК), иккинчи 
техник хизмат курсатиш (2-ТХК) ва учннчи техник хизмат курса­
тиш (3-ТХК), мавсумий техник хизмат курсатишлар — ба^орги- 
ёзги ншлатиш мавсумига утишда (Бё-МТХК) ва кузгн-^ишки иш- 
латиш мавсумига утишда (КК-МТХК);  ало^ида шароитларда иш­
латишда техник хизмат курсатиш; машиналарни са^лашда,  узоц 
са^лашга тай ёрлашда ,  узок са клаш жараёнида,  узоц са^лашдан 
олишда; жории ремонт (Ж Р ) :  капитал ремонт (КР);  техник куз- 
дан кечириш.

Ч и н и к т и р и ш д а  т е х н и к  х и з м а т  чини^тиришни бош- 
лашдан  олдин, чиниктириш давомида ва тугагач к^рсатилади.

^  а р с м е н а д а  т е х н и к  х и з м а т  иш бошлапишдан ол­
дин ёки ^ар смена тугагач трактор тахмииан 8... 10 соат ишлаган- 
дан кейин курсатилади.

П о м е р л и  т е х н и к  х и з м а т л а р ягона даврнйлик асоси- 
да  курсатилади ва ишнииг мотосоатда давомийлигида, шартли 
эталон гектарда ёки сарфланган ёнилги ми^дорига ^араб текши- 
рилади.

1-ТХК, 2-ТХК ва 3-ТХК даврийлиги тракторшшг маркасидан 
^атъи назар 1-ТХК учун трактор хар 60 мото-соат ишлагач; 2-ТХК 
учун 240 ва 3-ТХК учун 960 мото-соат ишлагач белгиланган. 
1985 й. 1 ян вардан  бошлаб ЮМЗ-6АЛ, ЮМЗ-6АМ ва 1982 й. 1 ян- 
вардан бошлаб Т-25А трдкторлари учун номерли техник хизмат 
курсатиш даврийлиги (мос равишда трактор 125, 500 ва 1000 мо­
то-соат ншлагандан  кейин) узгартирилган.

Айрим маркадаги  тракторлар учун шартли эталон гектарда 
ва сарфланган ёнилги килограммда курсатилган техник хизмат 
курсатиш даврийлиги 1-жадвалда келтирилган.



Трактор мартаси

Т е х н и к  хизмат к ? р :а т и ш  даврийли ги

1-ТХ К 2 - Т Х К 1 з-тхк

ш . э . г а
кг

Снилги ш .э .г а
кг

бн и л г н ш.э .га
кг

Снилги

Т-16М 16 к.о 64 640 255 2560
Т-25А 1, Т-25 А 23 200 92 800 370 3200
Т-28Х4М 31 450 125 1800 500 720а
Т-40М, Т-40АМ 37 450 150 1800 600 7200
Ю М З-6АЛ, ЮМЗ-6АМ 45 400 180 1600 720 6400
МТЗ-80. МТЗ-82 52 500 210 2000 840 8000
Т-70С 63 540 250 2160 1000 8640
ДТ-75М 77 840 310 3360 1240 13440
Т -130 VI 92 850 370 3400 1480 13600
Т-4А 98 1200 390 4800 1550 19200
Т-150Ч, Т-150 120 1200 480 4800 1920 19200
К-700А 160 1680 640 6720 2560 26880
К-701 195 2300 780 9200 3120 36800

Иш шароптларига ц а р а б померли техник хизмат  курсатишлар- 
белгиланган муддатларининг ±  10% гача чегарада узгаришига йул 
^уйилади.

М а в с у м и й т е х н и к  х и з м а т  йилига икки марта: атроф 
^аво уртача суткалик температураси 5°С дан ю^ори булганда трак- 
торни бахорги-ёзги ишлатиш мавсумига утказиш ва^тида ( Б ё - 
МТХК) ва атроф ^аво уртача суткалик температураси 5°С дан 
паст булганда кузги-^ишки мавсумга (КД-МТХК) утиш ва^тида 
курсатилади. Мавсумий техник хизматлар навбатдаги померли 
хизмат курсатиш ва^тида курсатилади.

А л о ^ и д а ш а р о и т л а р д а  т е х н и к  х и з м а т  трактор 
даштда ва 1̂ умли ерда ишлаётганда:  узо^ давом этадиган паст ёки 
ю^ори температураларда;  тошли ерда; бал ан д  тогли шароитлар­
да; боП\оцли ерларда ишлаётганда курсатилади.  Ана шу ало^ида 
ишлатиш шароптларига ^ а р а б  кундалик ва номерли техник хиз­
мат курсатиш ишларига оид кушимча операцияларни  бажариш 
назарда тутилган.

С а ^ л а ш д а  т е х н и к  х и з м а т  тракторни узо^ са^лашга 
тайёрлашда ишлатиш ва^ти тугаган вактдан бошлаб  у11 кундан 
кечикмай; очи^ майдончаларда ва бостирма остида узо^ са^лаш 
жараёнида ойига бир марта ^амда ёпиц хо наларда са 1\лашда икки 
ойда бир марта; узоц са^лашдан олишда ишлатила бошланишнга 
1\ адар 15 кун олдин курсатилади.

Ж о р и н  р е м о н т  планли ремонт булиб, у ресурс диагноз 
цуйиш ва плансиз (талабга кура) ремонт натижаларига 1̂ араб 
трактор 1700... 2100 мото-соат ишлагач баж арилад и .  Плансиз ре­
монт тракторни ишлатиш ёки унга техник хизмат  курсатишда ва 
талабга  кура диагноз 1\уйиш жараёнида содир булган бузу^ликни 
бартараф этиш учун зарур.

га



К а п и т а л  р е м о н т  4,5 ... 6,5 минг мото-соат иш муддатидан 
кейин баж арилад и .  Тракторнинг техник а^волини ресурс диагноз 
цуйиш ёрдамида ба^олаш,  хизмат ^илиш муддатида утказилган 
капитал ремонтлар сопи ва яро^сизга чи^арилгунга цадар ишла- 
тиш давомийлиги уни капитал ремонтга ^уйиш учун асос булади.

Т р а к т о р н и  т е х н и к  к у з д а н  к е ч и р и ш  улка ва об­
ласть таш килотлари белгилаб берган муддатларда амалга ошири- 
лади.

Автомобилларга  техник хизмат курсатиш ^амда уларни ремонт 
цилиш турлари ва  даврийлиги. Автомобиль транспорти кучма сос- 
тавига техник хизмат курсатиш ва уни ремонт ^илиш ^оидаси ^у- 
йидаги техник хизмат курсатиш ва ремонт турларини белгилайди: 
кундалик техник хизмат курсатиш (КТХК),  биринчи техник хиз­
мат курсатиш (1-ТХК),  иккинчи техник хизмат курсатиш (2-ТХК), 
мавсумий техник хизмат курсатиш (МТХК),  жорий ремонт, капи­
тал ремонт ва техник куздан кечириш.

К у н д а л и к  т е х н и к  х и з м а т  автомобиль йулдан цайтган- 
дан кейин ва йулга чи^иш олдидан сменада бир марта курсати- 
лади. КТХК нинг асосий вазифаси — .^аракат хавфсизлигини таъ- 
минлашга ^ ар ати лган  умумий контрол ^илиш, автомобилнинг таш-

куринишини яхши тутиш, уни заправка цилиш.
Б и р и н ч и  в а  и к к и н ч и  т е х н и к  х и з м а т л а р  автомо- 

бнлларпи ишлатиш шароитларига ^араб белгиланган маълум йул 
юргандан кейин курсатилади (2-жадвал) .  1-ТХК ва 2-ТХК нинг 
асосий вазифаси деталларнинг тез ейилишини камайтириш ва 
автомобилларни ишга яро^ли ^олатда булишини таъминлашдан 
иборат.

Автомобилларни ж о р и й  р е м о н т  ц и л и ш  маълум юрилган 
йул билан цатъий белгиланмайди, у 1-ТХК ва 2-ТХК ва^тида за- 
руратга 1̂ араб бажарилади.  Жорий ремонтда ишламай ^олиш ва 
бузу^ликлар бартараф  этилади. У автомобиль энг кам ва^т  иш­
ламай туриб 1̂ олганда капитал ремонтгача белгиланган йул нор- 
маларини юришга ёрдам беради.

Автомобиллар ишлатиш шароитлари категорияси ва табиат- 
и^лим зоналарига  ббгли^ булган белгиланган йул нормаларини 
(километрда) юргандан кейин к а п и т а л  р е м о н т  ^илинади. 
Капитал ремонтда автомобилнинг яиги автомобиллар ва уларнинг 
агрегатлари учун юрилган йул нормасига нисбатан камида 80% 
йул юришини таъмянлайдиган автомобилнинг ишлаш хусусияти 
ва ресурсп тикланади.

Барча автомобилларни ишлатиш йул шароитлари беш кате­
г ор иям  булингаи.  К ишл01  ̂ хужалигида ишлаётган автомобиллар 
учун техник хизмат курсатиш ва ремонт ^илиш даврийлиги харак- 
теристнкаси ^уйидагича булган ишлатиш йул шароитларининг 
турт категориясини ^исобга олиб белгиланади: ишлатиш йул ша- 
роитларнпинг иккинчи категорияси — битум-минерал, чаци^ тош, 
шагал ва дегтебетон ^опламали автомобиль йуллари; ишлатиш 
йул шароитларининг учинчи категорияси — ^ а г п щ  ^опламали ва 
богловчи матери ал лар  билан ишлов берилган грунт йуллар; иш-



латиш йул шароитларининг туртинчи категорияси — ма^аллий ма- 
териаллар билан пухталанган ёки яхшиланган грунт йуллар; иш- 
латиш йул шароитларининг бешинчи категорияси — табиий грунт 
йуллар.

2 ва 3-жадвалларда прицепсиз автомобилларга  техник хизмат 
курсатиш ва уларни ремонт цилиш даврийлиги,  мамлакатнинг 
Марказий зонасида йул шароитларининг учинчи категорияси учун 
капитал ремонт уз ичига олган коэффициентлар келтирилган.

2. Автомобиль трангпорги кучма составига хизмат кур:атиш даврийлиги

Кучма состав  типи

Т е х н и к  хизм ат  курсатиш 
даврийли ги , км

1 -Т Х К  1 2-TXK

Юк автомобиллари ва юк автомобиллари
базасидаги авто'услар 2500 10000
Авто^услар 2800 11200
Ю к автомобиллари 3000 12000

3. Баъзи автомобилларнииг капитал ремонтгача юрадиган йулининг иттифоц 
ургача нормативлари ва капитал рэ.ионг уз ичига олган йиллик коэфициент

Уртача юрилган

капитал рем онтгача  
я нги автомооиллар- 

нниг

йул, минг км

капитал р е м о н т л а р  
орасида

Кап итал  р ем о н т  уз  
ичига олган йиллик 

коэф фициент

КамАЗ 250 200 0,10
МАЗ-500А 200 160 0,12
КрАЗ-257 160 130 0 ,12
ЗИЛ-130 230 180 0,11
ЗИЛ-М М З-555 200 160 0,13
Г А3-53 А 1С0 130 0,13
ГА 3-53 Б 140 110 0,14
ГАЗ-52-04 140 110 0,13
ГАЗ-409 140 110 0,13

Автомобиллар йул шароитининг иккинчи категориясида ишла- 
■ётганда автомобилларга померли техник хизмат курсатишлар ва 
уларни ремонт ^илишда юритиладиган йул даврийлиги 10%, йул 
шароитларининг туртинчи ва бешинчи категориясида эса мос ра- 
вишда 12 ва 25% ошади. Бундан танщари, автомобиль транспор­
та  исси^ ва ^уруц шушм шароитларида ишлаётганда  юриладиган 
йул нормаси 10%, январь ойида-урт ач а т е м п е р а т у р а —20 дан 
— 35°С гача узгариб турадиган совуц и^лим шароитларида 25% 
камайтирилади.

А в т о м о б и л л а р г а  м а в с у м и й  т е х н и к  х и з м а т  к у р ­
с а т и ш  в а  у л а р н и  т е х н и к  к у з д а н  к е ч и р и ш  худди 
тракторлардаги каби утказилади.



Капитал ремонтга булган э.^тиёж амалда юрилган йул ва диаг­
ноз натижаларини ^исобга олган .^олда автомобилнинг техник а^- 
волига ^ а р а б  аник;ланади. Одатда енгил автомобиль ва автобус 
кузови ёки юк автомобилининг рамаси ва кабинаси, шунингдек 
куп бош^а асосий ^исмлар яроксиз ^олатга келиб ^олганда авто­
мобиль капитал ремонт ^илинади.

3-§.  К,ишлок хужалиги ремонт-хизмат курсатиш базасининг
структураси

Агросапоат комплекси машиналарига техник хизмат курсатиш,  
уларпп ремонт ^илиш ва са^лашга оид барча ишлар комплекси- 
ни бажариш учун тармоцланган ремонт-хизмат курсатиш базаси 
ташкил ^нлинган булиб, унга кучма агрегатлар,  техник хизмат 
курсатиш пунктлари,  автогаражлар, устахоналар, цехлар, корхо- 
налар, омборлар,  иншоотлар ва бошца объектлар киради.

Ремонт-хизмат курсатиш базаси шартли равишда уч д ар аж ага  
булинади: колхозлар;  совхозлар ва бошца кишло^ хужалик кор- 
хоналари ремонт хизмат курсатиш базаси, район агросаноат бир- 
лашмалари ремонт-хизмат курсатиш базаси, область, улка ва рес­
публика агросаноат комитетлари ремонт-хизмат курсатиш базаси.

Колхозлар,  совхозлар,  хужаликлараро ва бошца цишло^ ху­
жалик корхоналари ремонт-хизмат курсатиш базаси одатда мар- 
казий ремонт устахонаси, профилакториили автомобиль гаражи,  
техника ва жи ^о зл арга  техник хизмат курсатиш пунктлари, тех­
ник хизмат курсатиш ва ремонт килиш кучма воситалари, машн- 
налар ^овлиси ва заправка постлари бор нефть омборини уз ичига 
олади.

М а р к а з и й  р е м о н т  у с т а х о н а с и  (МРУ) хужалик ёки 
хужаликлараро корхонанинг марказий усадьбасига жойлашган.  
У ^ишло^ х у ж а ли к  техиикаси, чорвачилик фермалари ва ком- 
плекслари жи^озлари ,  айни хужалик ёки корхонада ишлатила- 
ётган электротехника ва бош^а жи^озларга  техник хизмат кур­
сатиш ва уларни жорий ремонт ^илишга мулжалланган.  100 та 
ва ундан куп трактори бор баъзи хужаликлардаги марказий уста­
хоналар айрим машина ва агрегатларни капитал ремонт ^илиш 
учун ж и ^о зл ар  билан таъминланган. Одатда МРУ хужаликдаги 
тракторлар сонига 1̂ араб типавий лойн.халар буйича ^урилади. 
МРУ типавий лойи^алари сони 25, 50, 75, 100, 150 ва 200 та трак­
тори бор ху ж а ли к л а р  учун ишлаб чицилган.

П р о ф и л а к т о р и й л и  а в т о м о б и л ь  г а р а ж и  ^ам ху­
жа лик ёки хуж аликл араро корхонанинг марказий усадьбасига 
жойлашган булади. У автомобиль транспорта кучма составили 
жойлаштириш ва саь^лаш, шунингдек, унга техник хизмат курса­
тиш ва уни жо рий  ремонт ^нлишга мулжалланган.  Автомобиль 
гаражлари 10, 25, 60, 100 ва 150 та автомобилга мулжалланган 
типавий лойи^ага  мувофиц ^урилади.

Т е х н и к  х и з м а т  к у р с а т и ш  п у н к т л а р и  тракторлар- 
га ^ар сменада,  биринчи ва иккинчи техник хизмат курсатиш, му-



раккаб булмаган боцща цишло^ хужалик тсхпикасини ремонт ци- 
лиш ва уни са^лаш ёки машиналарга хамДа чорвачилик ферма- 
лар и  ва комплекслари жи^озларига  техник хизмат  курсатиш учун 
мулжалланган.

Машина-трактор паркига техник хизмат курсатиш пунктлари 
марказий усадьбадан узо^да хужалик булинмалари  ёки брига- 
даларида ^урилади. Пунктлар хужалик булинмасида ёки брига- 
даснда ишлайдиган тегншли мицдорда цишлоц хужалик  машина- 
лар и  билан бирга 20, 30 ва 40 та тракторга мулжалланган типа­
вий лойи^аларга мувофиц пунктлар ^урилади.

Машиналар ва ^ишлоц хужалик фермалари  ёки комплекслари 
жи^озларига техник хизмат курсатиш пункт» шу объектлар я^и- 
нига ало^ида бинога ёки ферма (комплекслар) нинг ёрдамчи би- 
нолар блокига жойлаштирилади ва у зарур ускуналар билан та- 
минланади.

К у ч м а  т е х н и к  х и з м а т  к у р с а т и ш  в а  р е м о н т  
к н л II ш в о с и т а л а р и мураккаб булмаган техник хизмат кур­
сатиш учун ва машиналарнинг ишлатилиш ж он ида  ишламай 1̂ о- 
лишини бартараф этиш учун мулжалланган.  Кучма воситалардан 
ремонт-хнзмат курсатиш базасинннг стационар объектлари билан 
бирга фойдалаиилади. Улар кучма техник хизмат курсатиш аг- 
регатлари, мехаинзациялаштирилган заправка ь^илиш агрегатла- 
рн, ремонт-диагноз 1\уйиш устахоналари, диагноз  цуйиш установ- 
калари ва ^оказоларни уз ичига олади.

М а ш и н а  о в л и с и марказий ремонт устахонаси билап бир 
комплексда хужаликнинг ма.рказий усадьбасида булади. У тех- 
никани сацлаш; машина-трактор агрегатларини бутлаш ва рост- 
лаш;  янги машиналарни йиппи ва кроцсизга чицарилганларини 
кисмларга ажратиш; машиналарни са ^лашда уларга  техник хиз­
мат курсатиш учун мулжалланган.  Машина ^овлилари тегишли 
мицдорда цишлоц хужалик машипалари билан бирга 25, 50, 75, 
100, 150 ва 200 та тракторга мулжалланган типавий лойихаларга 
мувофи^ цурилади.

Заправка килиш постлари бор н е ф т ь  о м  б о р  и МРУ ва 
машина ^овлиси билан бир комплексда булади. У нефть ма^су- 
лотларини 1\абул цилнб олиш, са^лаш ва бериш учун хизмат к;и- 
лади.  Тракторларнинг сонига ^араб хужа ликд а омбордаги нефть 
махсулотлари учун идншлар ^ажми М РУ ва машина ^овлилари- 
нинг типавий лойихаларига мос келади, яъии 40, 80, 150, 300, 
600 ва 1200 м3 булади.

Район агросаноат бирлашмаларининг ремонт-хизмат курсатиш 
базаси тракторлар, автомобиллар ва бош^а машиналар  хамДа 
уларнинг агрегатларига техник хизмат курсатиш,  уларни жорий 
ва капитал ремонт ^илиш, шуиипгдек, детал ларни  марказлашти- 
риб тиклаш учун мулжалланган.  Шу базанинг корхоналари ва 
объектлари район ва область ахамиятидаги ш а ^ ар л а р д а  жойлаш- 
ган булади. База,  одатда,  автомобиль, трактор  ва машиналар 
хамда цишлоц хужалик фермалари ва комплексларига техник 
хизмат курсатиш стаицнялари,  умумий ишларни бажарувчи уста-



хона, ихтисослаштирилган устахона ёки цех ва техник алмашти- 
риш пунктини уз ичига олади.

А в т о м о б и л л а р г а  т е х н и к  х и з м а т  к у р с а т и ш  
с т а н ц и я с и  атрофидаги колхоз ва совхозларга тегишли авто­
мобилларга техник хизмат курсатиш ва диагноз р^уйиш ва уларни 
жорий ремонт ^илиш учун зарур. Станциялар 400 ёки 600 авто-  
мобилга хизмат курсатиш учун курилади.

Т р а к т о р л а р г а  т е х н и к  х и з м а т  к у р с а т и ш  с т а н ­
ц и я с и  мураккаб  конструкциядаги К-701 ва Т-150К типидаги 
тракторларга техник хизмат курсатиш, диагноз ^уйиш ^амда улар­
ни жорий ремонт цилиш учун мулжалланган.  Бундай станциялар 
бутун район ёки бир неча район тракторлари паркига хизмат кур- 
сатади. Улар 200, 300 ва 400 тракторга мулжаллаб курилади.

Ч о р в а ч и л и к  ф е р м а л а р и  в а  к о м п л е к с л а р и  м а ­
ш и  н а л а р и ^ а м д а  ж  и ^ о з л  а р и г а т е х н и к  х и з м а т  
к у р с а т и ш  с т а н ц и я с и  бир ёки бир неча район фермалари- 
даги машина ва жи^озларга  техник хизмат курсатиш, уларни ре­
монт ^илиш ва ^исман монтажга оид ишларни бажаради.

У м у м и й  и ш л а р н и  б а ж  а р у в ч и у с т а х о н а  хужа- 
ликлар ва агросаноат комплекси турли ташкилотларининг трак­
торларга,  дон йигиш ва махсус комбайнларга,  ёрдамчи корхона- 
лар  ^амда ишлаб  чи^ариш жи^озларига,  сугориш техникасига 
техник хизмат курсатиш ва уларни ремонт 1у 1лишга оид буюртма- 
ларини, шунингдек айрим турдаги ишларни (механик ишлов бе- 
риш, пайвандлаш ва з^оказо) бажа риш  учун мулжалланган.  Рай- 
онда техник хизмат курсатиш станциялари булмаган тацдирда 
бундай устахона автомобиллар хамда чорвачилик фермалари ма- 
шиналари ва комплексларига техник хизмат курсатиш ва уларни 
жорий ремонт ^илишга оид барча зарур турдаги ишларни б а ж а ­
ради. Зарур булганда мазкур устахонада айрим машиналар капи­
тал ремонт >;ам ^илинади.

Умумий ишларни бажарувчи устахона базасида тракторлар ва 
бош^а маши на ла рг а  улар ишлатилаётган жойнинг узида техник 
хизмат курсатиш,  диагноз куйиш учун мастер-созловчилар кучма 
механизациялаштирилган звенолари ташкил килинади.

И х т и с о с л а ш т и р и л г а н  у с т а х о н а  ё к и  ц е х  к^пинча 
цандайдир бир номдаги ёки бир хил ма^сулотни ремонт ^илади. 
Ремонт иш лаб  чикариш жараёнини механизациялаштириш ва 
мез^натии таш ки л  ^илишнинг нисбатан юцори даражасидан фой- 
даланган з^олда индустриал усуллар билан бажарилади.  Бундай 
устахоналар ёки цехлар, одатда,  бопща корхоналарда кооперация 
йули билан ремонт ^илинган тайёр агрегатлардан фойдалангаи 
з^олда дон йипиц  ёки махсус комбайнларни ва мураккаб кишло^ 
хужалик машиналарини ремонт ^илиш учун цурилади.

Т е х н и к  а л м а ш т и р и ш  п у н к т  и хужалик ва ташкилот- 
лардан капи тал  ремонт учун келтирилган з^амда ихтисослашти­
рилган корхоналарда капитал ремонт ^илинадиган ^ишлоц х уж а­
лик техникаси ва унинг ^исмларини алмаштиришни ташкил этиш- 
га мулжалланган .  У махсус жи^озланган омборхоналардан иборат



булиб, бу ерда капитал ремонт цилинган машиналар,  уларнинг 
таркибий 1%исмлари ва жи^о зл ари  хужаликларга  з^амда агросано- 
ат комплекси (АСК) ташкилотларига капитал ремонтга топшири- 
ладиганларини алмаштириш учун берилади.

Область, улка ва республика агросаноат комплексларининг ре- 
монт-хизмат курсатиш базаси. К^ишлоц хужалик техникаси ва 
унинг таркибий ^исмлари, шунингдек чорвачилик фер м алари  з^ам- 
да  комплекслари жи^озлари,  автотрактор ва куч электр жи^оз- 
лари,  металл ^ир^иш станоклари, ремонт-технологик ва бош^а 
жи^озларни капитал ремонт ^иладиган ихтисослаштирилган уста- 
хоналар, цехлар ва заводлар, ейилган деталларни тикл аш  ^амда 
янги ремонт-технологик ускуналар,  жи^озлар ва асбобларни тай- 
ёрлайдиган корхоналар шундай корхона ва объектлар  ^исобла- 
нади.

Ихтисослаштирилган корхоналар таркибига йилига 3 мингдан 
15 минггача программали бир ёки бир неча маркадаги  двигател- 
ларни ремонт ^иладиган мотор ремонт заводлари,  бир ёки икки 
маркадаги трактор шассиси (двигателсиз) , ёнилги насослари,  ав- 
томобиллар агрегатлари, тракторлар гидросистемалари агрегат- 
ларини ремонт киладиган • ихтисослаштирилган устахоналар,  шу­
нингдек, автотрактор деталлари,  тракторлар,  автомобилларнинг 
айрим йигиш бирликлари ва агрегатларини маркалаштирилган 
усулда тиклайдиган ало^ида цехлар ёки устахоналар ва бош^а 
корхоналар киради.

Бундан таш^ари, мазкур дараж адаги  ремонт-техник хизмат 
курсатиш базаси таркибига нефть, омборлари, сугориш техникаси 
жи^озлари, диспетчерлик ал ока  воситалари, токарлик,  фрезалаш 
ва бопща металл ^ирциш станоклари,  стендлар, кутариш-ташиш 
жи^озларини ремонт ^иладиган завод ва цехлар, шунингдек,  янги 
стендларни, барча ремонт-хизмат курсатиш корхоналари учун 
контрол-улчаш ускуналари тайёрлайдиган корхоналар киради.

Контрол савол ва топширицлар

1. Машиналарга техник хизмат курсатиш ва уларни ремонт цилиш системаси 
цандай элементларни уз ичига олади? 2. Тракторларга техник хизмат курсатиш 
^амда уларни ремонт ^илиш турлари ва даврийлигини айтиб беринг. 3. Автомо- 
билларга техник хизмат курсатиш х;амда уларни ремонт ^илиш турлари ва даврий­
лигини айтиб беринг. 4. Автомобнлларга техник хизмат курсатиш даврийлиги ни- 
мага боглик? 5. К,ишлоц хужалик ремонт-хизмат курсатиш базасининг структура- 
си цандай? 6. Колхоз ва совхозлар ремонт-хизмат курсатиш базасига ^андай 
объектлар киради? Улар нимага мулж алланган? 7. Район бирлаш малари ремонт- 
хизмат курсатиш базаси цандай объектлардан тузилган?



I l l  Б О Б
МАШ И НАЛ АР ГА ДИАГНОЗ КУЙИИ1

1- §. Асосий ^оидалар ,

Трактор, автомобиль ёки айрим агрегатни ишга чи^ариш ёки 
ремонтга ^уйиш масаласини ^а л  ^илишда уларнинг техник а.^воли 
ва тухтамай ишлаш 1̂ олди^ ресурсини аниклаш лозим. Машина 
(а грегат)нинг техник а^волини уни ^исмларга ажратиш ва детал- 
ларнинг  ейилишини улчаш билан янада яедолро^ аниклаш мум- 
кин. Бу  усул жуда серме^нат булиб, ^имматга тушади. Бундан 
ташцари,  машинани ^исмларга  ажратиш унинг узо^ хизмат ^и- 
лишини камайтиради,  чунки бунда деталларнинг узаро ишлаб 
мосланиши бузилади. Купинча машина ёки унинг айрим агрегат- 
ларини ремонт килиш заруратини унда ишловчи шофёр ани^лай- 
ди. Бундай  хулосаиинг тугрилиги купийча тажриба,  куникма ва 
субъектив батога боглиц. Шу боисдан ишлатиш даражаси,  тех­
ник хизмат  курсатиш ва ремонт 1̂ илишни яхшилаш ма^садида 
м ашиналар  ва уларнинг кисмларининг техник а^воли диагноз i^y- 
йиш билан кузатилади.

Диагноз  цуйиш (d iagnostikos  — грекча суз булиб, ашщлашга 
цодир деган сузни ан глатади )— айрим механизм ва машиналар 
техник а^волининг асосий курсаткичларпни уларни ^исмларга 
а ж р ат м а й  ёки цисман цисмларга ажратиб бутунлигича аницлаш 
методлари ва воситаларининг мажмуи

Д иа гноз  ^уйищ вазифасига бутун машина ва унинг цисмлари- 
нинг тузуклиги ^амда шилай””олиш хусусиятини текшириш, ту- 
зуклиги ёки ишлай олиш хусусиятига халал берувчи нуцсонларни 
цидириб топиш ^амда айрим ^исмлар ва бутун машинанинг ^ол- 
ди^ ресурсини аниклаш учун дастлабки маълумотларни белгилаш 
киради.

Маш инал ар га  техник хизмат курсатишда ва уларни ремонт'^и- 
лиш да  диагноз ^уйилади.

М аш иналарга  техник хизмат курсатишда диагноз цуйиш меха­
низм ва системаларнинг ишлаш  сифатини аницлаш, шунингдек 
маши на ёки унинг айрим агрегатлари ^амда механизмларини ре­
монт 1̂ илиш э^тиёжини (жорий ва капитал) белгилашдан иборат.

Машинанинг цандай агрегатлари бутунлай цисмларга ажрати- 
лиши ва тикланиши лозимлиги,  шунингдек ремонт ишлари сифа­
тини ба^ олаш ремонт пайтида диагноз цуйиш билан ани^ланади.

Диа гноз  цуйиш турлари.  К,уйилган ма^садга 1̂ араб техник хиз­
мат курсатиш жараёнида диагноз вдшиш, талабга мувофик; диаг­
ноз ^уйиш ва ресурс диагноз цуйиш турлари бажарилади.

Т е х н и к  х и з м а т  к у р с а т и ш  ж а р а ё н и д а  д и а г н о з  
к; у й и ш техник хизмат курсатиш ва ремонт ^илиш планига муво- 
фи ^ бажарилади .  У одатда номерли техник хизмат курсатиш би­
лан  бирга амалга оширилади.  Бу диагноз ^уйишнинг ма^сади 
механизмларнинг ростланишига,  деталларни алмаштириш ва ай­
рим таркибий ^исмларни ремонт ^илишга эхтиёж борлигини ани^-



лашдан иборат. Диагноз цуйишни созловчи мастер ёки д и а ш о з ч и  
бажаради,  олинган натижаларни диагноз картасига ёзиб ц^яди. 
Бу карта келажакда техник хизмат  курсатишда ремонтчи-слесар- 
лар  ёки созловчи мастерлар учун асосий хужж ат булиб хизмат 
килади.

Т а л а б г а  м у в о ф и ^ д и а г н о з  ц у й и ш  машина  ишла- 
май ^олганда ёки тракторчи-машинист,  автомобиль ^айдовчиси 
талабига  мувофиц бажарилади.  Бундай диагноз ^уйишдан мак;сад 
машинаиинг ишламай ^олиши ёки бузук;лигини топиш ва уларни 
бартараф этиш ёки зарур тиклаш  ишлари руйхатини курсатиш- 
дир. Машинаиинг техник а^волиии диагнозчи чекланган курсат- 
кичлар сонига ^араб бир ёки бир неча технологик карт ага  муво- 
фш^ текширади.

Тракторларга р е с у р с  д и а г н о з  ц у й и ш  3-ТХК да ва ре- 
монтлараро иш муддати утгандан кейин, автомобилларга эса ре- 
монтга ^уйишдан олдин утказилади.  Мазкур диагноз ^уйиш барча 
таркибий р^исмлар ва бутун машинанинг техник ахволи ^ам да  
колди^ ресурсини олдиндан билишга оид ишлар комплексини ^ам- 
раб олади. Диагноз  натижаларига 1̂ араб машинадан бундан ке­
йин фойдаланиш ёки уни ремонтга жунатиш ма^садга  мувофи^- 
лиги тугрисида ^арор цилинади. Ресурс диагноз цуйишда энг та- 
комиллашгаи методлар ва ж и ^ о з л а р д а н —электрон, виброакустик,  
оптик, электромагнит ва бош^а жих.озлардан фойдаланилади.  Б а р ­
ча ишларни диагнозчи ёки унинг назорати остида ишчи баж аради .

Д и а г н о з  ь; у й и ш: машиналарнинг техник а^волини тугри 
аниклашни ва техник хизмат курсатишда машиналарнинг айрим 
кисмлари ^амда механизмларини бе^уда ^исмларга аж ра тмаслик -  

> ни таъминлайди,  натижада эса деталларнинг тез ейилишини,  ма­
шинанинг ишламай ^олишлар сонини ва техник бузуцликларига 
кура ишламай туриб ^олишини камайтириш; ремонт тури ва ^аж-  
мини ани^ белгилаш, ^исмларга ажратиш-йигиш ^ам да  ремонт 
ишларини камайтириш ^исобига жорий ремонт сермехнатлигини 
камайтириш; айрим кисмлар ва бутун машина ресурсларидан ту- 
ларо^ фойдаланиш,  э^тиёт ^исмлар  исрофини, шунингдек, м а ш и ­
наларнинг ремонти учун умумий харажатл арни  камайтириш им- 
конини беради.

Тракторларга диагноз 1̂ уйиш тажрибаси  ишламай ^олиш ва 
бузуцликлар сонининг 2...2,5 марта  камайишини, ремонтгача ва 
ремонтлараро ресурсларнинг 1,5...2 марта ошншини, техник хиз­
мат ва ремонт учун харажатларнннг 25... 30% камайганиии кур- 
сатади.

2-§. Трактор ва автомобилларга диагноз ^уйишнинг
материал-техника базаси

Тракторларга диагноз цуйиш учун уларнинг сони ва техник 
хизмат курсатишни ташкил ^илиш  методларига ^ар аб  кучма  ас- 

боблар комплекси, кучма воситалар ^ам да  техник хизмат  курса-  
тиш стационар воситалар комплектидан фойдаланилади.



Кучма асбоблар комплекти 1-ТХК, 2-ТХК да тракторларга,  
1-ТХК да автомобилларга,  шунингдек талабга мувофи^ машина- 
л ар г а  диагноз- к;уйиш учуй ишлатилади. Хизмат курсатиладиган 
м ашина ла р  сони камида 15 та булганда кучма асбоблар комплек- 
тидан самаралиро^ фойдаланилади.

Кучма диагноз цуйиш в а  ремонт цилиш воситалари хужаликлар 
ма рказий ремонт устахоналаридаги ва бошца ремонт корхонала- 
ридаги техник хизмат курсатиш пунктларида машиналар ва улар- 
нинг таркибий ^исмларининг техник а^волини ани^лаш,  шунинг­
дек машиналарнинг текши ришлар  орасида ишлаш даврида ишла- 
май ^олиши ва бузу^ликларини бартараф этиш учун мулжаллан-  
ган. Саноат турли модификацияларда кучма диагноз ^уйиш уста- 
новкалари (ПДУ) ва кучма ремонт-диагноз цуйиш устахоналари 
(М П Р )  ишлаб чи^аради.

УАЗ-452 ёки ИЖ-2715 «Москвич» автомобилининг кузов-фур- 
гонига урнатилган кучма диагноз ^уйиш установкалари барча 
турдаги диагноз цуйиш ва барча маркадаги тракторларни мурак- 
ка б  ростлаш операцияларини бажариш имконини беради. Уста- 
иовкада икки киши: диагнозчи ва слесарь-.^айдовчи ишлайди. Ус­
тановка жи^озлари 80 тад ан  орти^ параметрни текшириш имко- 
нини беради. Бундай установкадан камида 120 та тракторга хиз­
мат ^илиш учун самарали  фойдаланилади.

Кучма ремонт-диагноз куйиш устахоналари, одатда,  ГАЗ юк 
автомобиллари шассисидаги кузов-фургонга урнатилади.

Устахоналар контрол-диагноз цуйиш жи^озлари, машиналарга 
барча турдаги диагноз ^уйиш ва уларни жорий ремонт цилиш учун 
асбоблар,  мосламалар ва механик асбоблар билап таъминланган. 
Бунда й  устахоналардан камида 50 та трактори бор хужаликларда 
фойдаланилади.

Стационар техник хизмат  курсатиш воситалари комплектлари
техник хизмат курсатиш стационар пунктларида ва хужаликлар 
^ а м да  боища корхоналарнинг марказий ремонт установкаларида,  
шунингдек тракторларга техник хизмат курсатиш станцияларида 
машиналарга  техник хизмат курсатиш ва диагноз цуйишни таш- 
кил этиш ва бажариш учун мулжалланган. Хизмат курсатилади­
ган машиналар сонига ва техник хизмат курсатиш ташкилий фор- 
маларига  к;араб уста стационар техник хизмат курсатиш комплек­
ти 1-СТХКК, 2-СТХКК ва 3-СТКХК дан фойдаланилади.

1-СТХККдан хуж али кл ар  бригадалари ва булиималари маши- 
наларига  стационар техник хизмат курсатиш пунктларида фой­
даланилади.  Комплектга:  ёнилги ^уйиш установкаси ёки ёнилги 
т ар^атиш колонкаси, ювиш машииаси, созловчи мастер жи^озла- 
ри комплекти, двигателнинг мойлаш системасини ювиш установ­
каси, мойлаш ва заправка  1̂ илиш установкаси, шунинг '^к  компрес­
сор киради.

2-СТХКК хужалик марказий усадьбасида технр хизмат кур­
сатиш ва ремонт килиш ишлаб чи^ариш базалари учун му лжал­
ланган.  Комплект 1-СТХКК жих;озларидан ташцари,  ^ушимча ра- 
вишда ГОСНИТИ КИ-139 Ю контрол улчаш асбоблари комплек-



тпнн ва 75 тадан ортш^ тракторга хизмат курсатишда ГО СНИТИ * 
КИ-13919 диагноз цуннш воситалари комплектннн уз ичига олади.

3-СТХКК тракторларга техник хизмат курсатиш станциялари 
учун мулжал'ланган. Унда 2-СТХКК нинг барча жи.хозлари булиб, 
бирок КИ-13919 диагноз куйиш воситалари комплект» урнига ун- 
га тракторларга техник хизмат курсатиш станцияспда (ТТХКС) 
К И - 13920 ко м плек т ,  ш лдиракли  тракторларга диагноз  цуйиш 
стенди ва ь^ушимча равншда хавотозалагичларнипг картон фильтр- 
лаш элементларпни ювнш установкасн киради.

Стационар техник хизмат курсатиш воситалари комплектлари 
техник хизмат курсатиш станцняларида,  умумий ишларга  мул- 
жалланган район устахоналарида ва хужаликлариинг марказнй 
ремонт устахоналарида ёки хужаликлариинг гар ажлар ида ,  шу- 
нингдек техник хизмат курсатиш станцияларининг диагноз куйиш 
линияларида ташкил цилинган трактор ва автомобилларга  ста­
ционар диагноз ^уииш постларида ншлатилади.

3- §. Мойлаш системаси ва та ьминлаш системасн
механизмларига диагноз куйиш

Двигателнинг техник ахволини аниклаш тракторчи ёки авто­
мобиль ^айдовчисинннг ахборотини анализ цилишдан бошланади.  
Двигателнннг умумий ахволини упинг кийинчилик билан юргизиб 
юборилиши ва тухтаб-тухтаб ишлашидан,  ишлатилган газнинг но- 
нормая туташидан, двигателнинг мой магистралида боснм кама- 
йишидан, ёнилги ва картер мойининг сарфи ошганлигидан,  1̂ ув- 
ватнинг камайишидан билнш мумкин. Бироц двигателнинг хаки- 
ций а^воли диагноз куяётганда ф ак ат  махсус ж и^о зл ар  ва асбоб- 
лар ёрдамида аницланиши мумкин.

Мой босимини текшириш. Двигателнинг асосий магистралида 
боснм КИ-5472 ёки КИ-13936 мосламасн ёрдамида аниклаиади ва 
айнн вацтда шчитли манометрнинг тузуклиги текширнлади.  Мос- 
лама шкаласи 0 дан 1,0 М П а  (0 ... 10 кгк/см2)* гача булган эта­
лон манометр (3-расм) ииппелли ва ташлама гайка 6 ли эгилув- 
чан еиг 1 хамда алмаштирилувчан штуцерлар 5 дан тузилган. 
Нормал иссшулик режимигача ^нзиган двигателда тирсакли вал 
салт ишлаб максимал ва минимал бар^арор частотада айланаёт-  
ганда шчитли манометрнинг курсатиши белгилаб олинадн.

Сунгра двигатель тухтатилади, шчитли манометр чи^ариб оли- 
ниб, упинг урннга расмда курсатилгандек КИ-5472 мосламасн 
урнатнлади. Двигатель юргизиб юборнлади ва тирсакли вал салт  
ишлаб максимал бар^арор частотада айланаётганда мосла,манинг

* Бунд.'.1 буён цис^артириш учун ГОСНИТИ белгиеи кушиб ёзнлмайди, чун- 
ки куп з^олл;- да Мехнат К,изил Байроц орденли машина трактор паркини ремонт 
цилиш ва у и гш  фондаланиш Бутуниттнфоц Д авлат ил мин текшириш технологии 
института (ГОСНИТИ) конструкциясидаги приборлар КИ харф ларидан бош­
ланади.

* Паскаль (Па) — СИ боснм бирлигн. 1 кгк/см2 =  98066,5 Па «  100000 Па =  
=  105Па. М П а=  !0‘:Па.



эталон манометрига ь^араб босим ани^- 
лападн.  Эталон ва иш (шчитли) ма- 
нометрлар курсатишларининг фарь^и 
0,02 М П а дан катта булса, бу иш ма- 
нометрини алмаштнриш зарурлигини 
билдиради. Тирсакли вал максимал 
частотада айланаётганда купчилик 
трактор двигателлари учун йул цу- 
йилган мой босими 0,25 МПа ва ми- 
нимал барь;арор частотада айланаёт­
ганда 0,1 МПа, ЯМЗ-250Б двигател­
лар и  учуа эса мос равишда 0,2 ва 
0,13 М П а булади.

КИ-4940 мосламаси КИ-5472 мос- 
ламасидан фар^ли равишда тройник 
ёрдамида иш маиометри билан бир 
ва^тд а мой магистралига уланади.

Магистралдаги мой босимига ца- 
раб тирсакли вал подшипникларининг 
ахволи ха>\иДа узил-кесил бир ^арор- 
мой босимининг камайишига мойлаш 

снстемаси механизмларининг бузуцлиги сабаб булиши мумкин. Шу 
бонсдан,  агар мой босими йул ^уйилган дараж ад ан  паст булса, 
унда тирсакли вал подшипникларидаги ва шатуннинг поршень 
билан туташган жойларидаги зазорлар улчаб курилади.

ё н и л р и н и  майин тозалаш фильтрлари, утказиш клапани ва 
ёнилги хайдаш насоси бевосита тракторнинг узида КИ-4801 мос­
л ам аси  билан текширилади.  У дастали корпусдан иборат булиб, 
бу корпусга 0,4 МПа гача булган босимни улчаш учун манометр, 
уч йулли жумрак,  учликлар ва узайтирилган штуцерлари бор 
нккита шланг урнатнлган. Д а с т а  ичига хавони чицариб юбориш 
учун клапан жонлашган.

Мосламанинг шлаигларидан бири ёнилгини майин тозалаш 
фнльтри олдига,  иккинчиси эса фильтрдан кейин бириктирилади. 
Р . н и л р и  системасига мосламадаги хаво пуфакчалари йу^олгуича 
хаво хайдалади  ва двигатель юргизиб юборилади. Двигатель по­
минал тезлик режимида ишлаётганда уч йулли жумрак  холатини 
даста  ёрдамида узгартириб, фильтрдан кейин ва фильтрдан олдин 
ёнилри босими улчанади. Поршенли насослар учун фильтр олди- 
даги ё н и л ш  босими 0,08 М П а  дан паст, шестерняли типдаги на­
сослар учун 0,06 МПа дан паст булиши редукцион клапан ёки 
насоснинг бузилганлигини билдиради.  Агар фильтр олдидаги ёнил­
ри босимини клапан билан ростлаб булмаса, унда насос бузилган 
булиб,  уни алмаштириш ёкн ремонт цилиш лозим. ё н и л р и  ха ВДаш 
масослари тузук булганда фильтрдан кейинги босимнинг 0,04 МПа 
д ан  паст булиши ва ЯМЗ двигателлари учун босимининг 0,08 МПа 
дан  пастлиги фильтрлаш элементларининг жуда•кирланганлигини 
ва ул арни алмаштириш зарурлигини билдиради.

КИ-4801 мосламасидан ф ар ^ ли  равишда тирсакли вал юрги-

3-расм. Двигателнинг асосий 
магистралидаги мой босимини 
КИ-5472 мосламаси билан тек- 
шириш:
/  — и и р и к т и р и ш  енгн; 2 —  м а н о ­
м е т р ;  3 — т и ц и н ;  4 —  ш ч и т  м а н о -  
м е т р н н и н г  т р у б к а с и ;  5 — а л м а ш т и -  
р и л а д и г а н  ш т у ц е р ;  б — т а ш л а м а  
г а й к а

га  келиб булмайди, чунки



4-расм. Форсункани КИ- 
9917 мосламаси билан тек- 
шириш:

5-расм. Трактордаги ёнилги насосининг 
прецизион жуфтларини КИ-4802 мосла­
маси билан текшириш:

/  — ф о р с у н к а ;  2 —  ю ^ори  босим 
ё н и л г и  т р у б а си ;  3 — м аном етр ;  
4 — к о р п у с ;  5 — ричаг ;  6 —  ё н и л ­
ги учу н  р е з е р в у а р ;  7 — д ас та .

/  — м а н о м е тр ;  2  — ё н и л г и  т р у б а с и ;  3 — мос-  
л а м а  ко р п у си ;  4 — д а с т а ;  5 — с е к у н д о м ер

зиб юбориш частотасида айланаётганда ёнилги ^айдаш насоси 
^осил ^илган максимал босим КИ-13943 мосламаси билан улча- 
нади. Агар бу босим 0,07 М П а  дан паст булса, унда насосни ре­
монт цилиш ёки алмаштириш лозим.

Форсункаларни текшириш. Форсункалар двигателдан олинмай 
КИ-9917 мосламаси ва ТУ ПБеО-ООЗ автостетоскопи, КИ-16301А 
комбинацияланган мосламаси ёки устахонада КИ-562 ва КИ- 
ЗЗЗЗА стационар йсбоблари ёрдамида текширилади >^амда рост- 
ланади.  Текширишдан олдии форсункалар устахонада цисмларга 
ажратилади, щфумдан тозаланади ва дастлаб беизинда,  кейин ди­
зель ёнилгисида ювилади.

КИ-9917 мосламаси ю^ори босим дастаки насосидан (4-расм) 
иборат булиб, унинг корпуси 4 га плунжер жуфти,  .^айдаш клада-  
ни ва ричаг 5 ли плунжер юритмаси жойлашгаи.  Корпусга даста 
7 ли ёнилш резервуари 6 ва ю^ори босим манометри 3 ула^ган.

Форсунка 1 ни текшириш учун мослама кжори босим ёнилги 
трубасига туташтирилади ва минутига 35...40 март а ёнилги >̂ ай- 
даб ёнилги трубасида зарур босим вужудга келтирилади.  Мано­
метр стрелкасининг максимал дар аж ад а  огишига цараб ёнилги 
пуркала бошлаш босими аникланади.  ё н и ш  ка м ерала ри  ало^ида 
булган двигателлар учун ёнилги пуркала бош лаш  босими 12,5... 
13,0 МПа,  Д-21А1, Д-37Е ва Д-65Н двигателлари учун 17,0...17,5 
барча модифнкациядаги Д-240,  СМД-60 ва СМД-62 двигателлари 
учун 17,5...18,0, А-41, А-01М, ЯМЗ-238НБ двигателлари учун 15,0 
^амда ЯМЗ-240Б двигателлари учун 16,5...17,0 М П а  булиши ке-

\



рак. ьосимнинг келтирилгаи цинматидан ориши купи билап ± 0 , 5  
МП а булишига йул цуйилади.

Зару р булганда форсуикалар двигателдан олинмай ростлана- 
ди ва ёнилри пуркаш сифати текширилади.  Мослама ричаги бнлан
70...80 марта ёнилри хайдаб, автостетоскоп учлигини форсунка 
корпусига цуйиб ёнилри пуркалиш товуши эшитнб курилади. Яро^- 
ли форсункага хос аииц узуц-узу^ товуш чицмаса, форсунка оли- 
ииб, устахонада стационар асбобларда ростланади.

Ёнилри насосининг прецизион жуфтларини текшириш. Плун­
жер  ж уф тлари  ва хайдаш клапанлари жуфтииинг техник а.^воли 
КИ-4802 мосламаси ёрдамнда двигателда текширилади ( 5 - раем).
У ичига са кл аш  клапани жойлашга н  даста 4 ли корпус 3, юцори 
босим ёнилри найчаси 2 ва шкаласи  40 МПа гача булган мано- 
метрдан таш ки л  топтан. Мосламанинг сацлаш клапани устахона­
да  КИ-562 асбобида шундай текширилиши ва ростланиши керак- 
ки, бунда у 30. .32 МПа босимда очнладиган буленн. Асбобпинг 
ёнилги найчаси 2 ёнилги насосининг текшириладигаи секциясннииг 
юкорн босим штуцерига галма-галдан бириктирилади ва ёнилш 
бериш улапади.  Двпгателнинг тирсакли валиии юргизиб юбориш 
1\урилмаси билан айлантириб холати кузатилади. Агар манометр 
ёниш ка мер аларп  булннган двигателда 25 МПа дан наст ёки ёнил- 
гини бевосита пуркаб берадигаи двигателда 30 МПа дан паст бо- 
симни курсатса,  уида плунжер жуфтларини алмаштириш даркор. 
Сунгра з^апдаш клгпапинннг а.узоли текширилади. Тирсакли вал- 
ьи айлаитиришни тухтатиб, босимиинг пасайпш пакти манометрга 
караб  15 дан  10 МПа чегарада секундомер 5 билан улчанади. 
Ьосимнинг пасайиш вацти 10 с дан кам булса, хайдаш клапа:>ини 
алмаштириш лозим. Агар текширилаётгаи вактда ёнилги насосида 
биргина плунжер жуфги ёки битта хайдаш клапани ейилганлиги 
паикалса,  унда бундан насос алмаштнрилиши ёки ремонт кили- 
ниши лозим.

КИ-1С301А универсал мосламаси ёнилги насосининг прецизион 
жуфтлари,  форсуикалар ахволипи, двигагелнинг асосий мой магис- 
тралидаги босимии ва урнатма гидравлик система асосий фильтри- 
пинг кирланганипи аниклаш имконини беради. У ёнилги узатиш 
переключатели,  тройник ва паст босим манометри билан таъмии- 
лангаи. Мехаиизмларин текшириш жараёни худди К.11-9917 ва 
КИ-4802 мосламалари бнлан текширишдаги кабндир.

4- §. Цилиндр-поршень груипаси ва двигатель 
кривошип-шатуили механизмининг деталларига диагноз 
куйиш

Двигатель ресурси хусусап цилиндр-поршень группаси ва кри- 
пошип-шатуили механизм асосий деталларинннг ейилиши билан 
чеклаиади.  Бу механизм туташмаларидаги зазорларнинг каттала- 
шиши двигателки ремонт килиш учун асос булади. Цилиндр-пор­
шень группаси, тирсакли вал подшипниклари ва шатуннинг пор­
шень билан бирикншининг техник аз^воли туррисида тугри хулоса



чицариш жуда мухнм, чунки бу деталларнннг 1̂ олдиц ресурсини 
ба.\олаш ва ремоптгача ишлатиш муддатшш олдиндан айтиш им- 
конинн беради.

Биро^ двигателии кисмларга ажратмай бу туташмалардаги 
зазорларни аниклаш маълум кийинчилик тутдиради ва бунинг 
учун махсус ускупалар т ал аб  ^нлннади. Шунинг учуц цилиндр- 
поршень группаси ва крнвошип-шатунли механизм деталларига 
деталларнннг ташки ейилиш аломатларн:  т а к и л л аш ла р  булганда, 
асосим магистралда мой босими тушганда,  цувват камайганда,  
ёнилги ва картер мойи исрофи ошгаида диагноз  куйилади.

Цилиндр-поршень группасини текшириш. Бу группадаги детал- 
ларнинг техник а^воли картер мойининг куймндисига; картерга 
кирувчи газ микдорнга; компрессия ва цилпндрга кирадиган ^а- 
вопинг сизишига караб, шунингдек, эшитиб куриб ашщланади.

К а р т е р  м о й  и к у й и н д и с и цнлипдр-поршень группаси- 
нинг деталлари ейила борган сари унча билинмай,  деталлар,  ай- 
кицса поршень ,\ал^алари куп ейнлганда тез куиаяди.  Мой куйин- 
дисининг бундай узгариш характери деталларнннг колди^ ресурс- 
ларини аниклашни цш'шнлаштирса-да, биро^ бу усулнинг оддий- 
лиги туфайлн диагноз цуйишда унга нисбатан купроц фойдаланн- 
лади.

Одатда,  картер мойининг куп сарфланиши с н и л ш  сарфига 
нисбатан проиентда ани^ланади.  Ё н и л т  ва картер мойи сарфи 
тракторчи-машинистларнинг сунгги 10 иш смеиасида ишлаган 
хисоб варацаларидан олинади.  Двигатель картеридаги мойнинг 
хаммаси шу сменалар давомида алмаштирилгаи булса,  унда бу 
хисобга кирмайди. Баъзан мой куйиндисинн ан иклаш  учун кон­
трол иш сменаси утказнлиб, унинг охнрида ёнилп!  ва мой сарфи 
улчанади.

Аксарн аамоиавий двигателларда куйинди учун мой сарфи 
ёпилп! слрфига нисбатан 3% дан куп булиши цилиндр-поршень 
группаси деталларининг энг куп ейилганлигмни билдиради.

К а р т е р г а  к и р у в ч и  г а з  м и р о р и  улар  тугри аницлан- 
ганда, мой куйинднсига нисбатан цилиндр-поршень группасининг 
деталлари ейилганлигини анча а т щ  характерлайди, шунинг учун 
бу усул кенг таркалган. Ишлаётган двигатель картеридаги газ 
микдори махсус асбоб — газ сарфнни улчайдиган К.И-4887-П ин- 
дикатори ёрдамида апи^ланади.

У картердаги босим атмосфера босимига тенг булганда газни 
сурмб олиш ва картерга кирувчи газ микдорини етарли даражада  
ани^ улчаш имконнни беради. Индикаторнипг иш лаш  прннципида 
дроссель расходомеридан утувчн газ мшудорининг дроссель тешн- 
гигача ва тешигидан кейин босим муайян доимий пасайганда газ- 
нннг кундаланг кесимдан утиш юзасига боглшутигидан фойдала- 
нилган.

Босимнинг тушиши сув билан тулдирилган учта  вертикал к а ­
нал куринишидаги манометрлар билан текширилади.  Каналлар- 
нинг пастки цисми узаро туташган.  Канал 1 нинг юцориги ^исми 
(6-расм) атмосфера билан, канал 2 эса асбобнинг кириш патру-



боги 8 билан ва канал 3 чш\иш 
патрубоги 13 билан туташган. 
Атмосфера босимига тенг булган 
картердаги босим каналлар 1 ва 
2 даги сув сат^ининг баравар- 
лашишига ^араб дроссель 14 би­
лан урнатилади. Кузгалувчан 
втулка 5 ёрдамида канал 3 даги 
сув сатхи канал 2 дагига Кара­
ганда 15 мм ю^ори урнатилади 
ва втулка 5 шкаласи 11 га ь^араб 
газ сарфи аницланади. Агар у 
120 л/мин дан ю^ори булса, ка- 
либрланган кушимча тешик 9 
заслонка 7 пи бураб очилади. 
175 л/мин гача газ сарфини шу 
тешик ёрдамида улчаш мумкин.

Картерга кирувчи газ ми^- 
дориии улчашдан олдин двига­
тель нормал ИССИКЛ1ГК режимига- 
ча юргизиб юборилади хамда 
^нзднрилади ва тахометр ёрда­
мида тирсакли валнипг номинал 
айланиш частотаси урнатилади. 
Мой улчаш линейкаси ва сапун- 
га мулжалланган тешиклар проб- 
калар билан герметик беркити- 

лади. Асбобдаги канал 1 пробкаси бураб олиниб, каналларга сув 
цуйилади (тахминаи ярмигача) ва канал 1 тешиги бутун улчаш 
давригача беркитилмайди. Дросселлаш тешиги 6 ва дроссель 14 
бутунлай очилади.  Асбобнинг конус учлиги мой куйиш бугзига 
Куйнлади, чицариш трубасининг эжектори эса двигателнинг чи^а- 
риш трубасига  махкамланиб урнатилади.  Картердаги газни суриб 
чнкариш учуй чицарнш трубасининг урнига хаво тозалагичнинг 
киритиш трубасидан фойдаланиш мумкин. Бундай холларда эжек ­
тор бураб чи^арилиб,  труба учлиги ^аво тозалагич ичига тушири- 
лади,  бунда аввал ¿¡авони дагал  тозалаш фильтри олиб цуйилади.

КИ-1С671 индикатори ёрдамида газ сарфини улчаш тартиби 
КИ-4887-П билан улчаш кабидир.  Мой ь^уйиш бугзига урнатилган 
индикатор цогх̂ орини бураб сигнализатор корпусндаги чизицча 
зонасида поршеннинг тебраниш моментида газ микдори цопцо^ 
шкаласи буйича белгиланади.

КИ-4887-П ёки КИ-13671 асбобн билан улчанган газ сарфи 
маълум маркадаги  двигатель картерига кирувчи газпинг йул 1\у- 
йиладиган (техник шартлар буйича) микдори билан солиштири- 
ладн ва цилиндр-поршень группасн деталларининг а^воли тугри- 
сида хулоса чицаришга олиб келади. Аксари замонавий трактор 
двигателларидаги битта цилиндр учун 20 ... 30 л/мин атрофидаги 
газ сарфи (улчанган умумий газ  сарфини двигателдаги цилиндр-

6-расм. КИ-4887-Н ГОСНИТИ инди-
катор-сарфулчагичнинг ишлаш схе- 
маси;
1, 2 ва 3 — к о р п у с д а г и  к а н а л л а р ;  4 ва 
5  — д р о с е л л а ш  к у р и л м а с и н и н г  в т у л к а л а р и ;  
€  — д р о с е л л а ш  т е ш и г и :  7 — з а с л о н к а ;  8 — 
к и р и т и ш  п а т р у б о г и ;  9 — к а л и б р л а н г а и  т е ­
ш и к ;  10 —  к о р п у с ;  / /  — ш к а л а ;  12 —  п р у ­
ж и н а ;  13 — ч и ^ а р и ш  пат р у б о ги ;  14 — 
д р о с с е л ь



лар  сонига булнб ашщланади)  поршень халцалари,  поршенлар ва 
цилиндрларпинг эпг куп ейилганлпги ёки поршень хал^аларлнинг 
синганлиги (коксла'нганлиги), цилиндр гильзаларипипг цир^ил- 
ганлиги ва цпйшайганлигини билдиради.  Янги дви гателла рда  газ 
сарфи битта цилиндр учуй 6... 10 л/мин атрофида булади.

Бнроц битта цнлипдрга турри келадиган газпинг уртача ми^- 
дори цилиндр-поршень группаси деталларининг ейилишини .\ар 
ва:\т ^ам турри характерлайвермайди.  Айрим цилиндрлар  поршень 
^алцаларининг синиши ёки коксланиши,  гильза иш сиртииинг 1̂ нр- 
^илганлиги ва бош^а сабабларга  кура яроксизланиб ^олиш хол- 
лари амалда куп учраган.

Айрим цилиндрнинг бузилганлигнни аницлаш учун умумий газ 
сарфи улчаб булингач, ^ар бир цилиндрнинг а^воли текширилади.  
Бунинг учун форсунка ёки учцуп чнцариб ут олднриш свечаси 
галма-галдан чнкариб олнпади (двигатель ишл амаётгаида)  ва 
тирсакли валнинг минимал турруи частотада айланишида (барча 
улчамларда бир хил) битта цилиндр ишламаётгаида картерга ки- 
рувчи газ микдори аншуланади. Агар бирор ишламаётган цилиндр- 
да  газ сарфи долган цилиндрлар навбати билан тухтагандаги ур­
тача газ сарфидан кескин ф а р ^ и л с а  (16...20 л /мннга) ,  бу тек- 
шириладиган цилиндр авария холатида эканлигини билдиради.  
Бундай .\олларда двигатель цисмларга  ажратилади.

К о м п р е с с и я  ни  у л ч а ш  в а  ц и л и н д р л а р д а н  з а в о ­
п и  н г с и з и б ч и 1̂  и ш и. Цилиндрларда компрессиянинг (сициш 
такти охирндаги босим) камайиши ёки цилиндрларга узатилади- 
ган хавонинг сизиб чициши хам цилиндр-поршень группаси детал­
ларининг ейилганнни билдиради.

Компрессия КИ-861 компрессиометр билан улчаниб, у теска- 
ри клапанли махсус манометр, вентнллар ва найчадан ташкил 
топган. Киздирилган двигателда барча форсункалар ёки уч1\ун 
ёрдамида ут олднриш свечаси олинади ва карбюраторнинг дрос­
сель заслонкасн бутунлай очилади.  Компресснометрнинг резина 
учлиги форсунка ёки свеча урнига зичлаб урнатилади.  Двигатель 
тирсакли валини юргизиб юбориш цурилмаси ёрдам ида бураб 
компрессиянинг тескари кл апанли манометр буйнча автоматик 
фиксацияланадиган максимал микдори улчанади.

Цилиндрларда компрессиянинг 30...35% камайиши ёки айрим 
цилиндрларда ко.мпрессияпи курсатиш фар^и 0,1 М П а  дан орти- 
ши цилиндр-поршень группаси деталларининг охиригача ейилгани- 
ни ёки бузилганипи (синиши, хал^аларнинг ётнб цолнши ва )^о- 
казо) билдиради.

Цилиндр-поршень группасининг ахволи хам КИ-5315 вакуум- 
анализатори ёрдамида аншуланади.  Бу прибор вакуумметр 5 
(7-расм),  даста 6 ли трубка 3, учлик 1, клапан 2 узелндан тузил- 
ган. К изнган двигателда барча форсункалар олинади ва ишга 
тушириш цурилмаси билан тирсакли вални айлантириб вакуум- 
анализатор учлиги навбати билап форсункалар тешигига тшуила- 
ди .^амда ,\ар бир цилиндрдаги вакуумметрик босим улчанади.

Прибор куйидагича ишлайди. Поршень пастга ^аракатл аниб .



кенгайиш тактн кечаётганда поршень 
устидаги бушлиЦда сийракланиш со- 
дир  булади ва унинг таъсирида ки- 
ритиш клапаии очилади. Бу сийракла- 
ннш вакуумметрга узатилади ва уни 
стрелка  цайд этадн. Поршень ю^ори- 
га ^аракатлапиб,  си^иш такти кеча­
ётганда хаво чн^ариш клапани ор^али 
атмосферага чнкадн. Бу ваь;тда ки- 
ритиш клапани ёпилиб, приборда ва- 
куумметрик боснмни са^лайди.  Пор- 
шеннннг бундап кейинги ^аракатла-  
нишнда вакуумметр ва поршень усти 
бушлигида сийракланиш бараварЛа- 
шади хамда прибор стрелкаси бар^а- 
рор холатДал11Г1|Да <\айд килинади. 
Лна шу босим текшириладиган ци- 
линдрдагн зичламалар а^волини ха- 

рактерлайди.  Прибор бушлиридаги вакуумметрик босим вентиль 4 
воситасида камайтириладп. Лгар  айрнм цилиндрдаги сийращ т-  
ниш даражасининг фарци бошца цилиндрлардаги уртача сийрак­
ланиш дараж асидан  0,02 М П а  дан зиёд ошса, у холда поршень 
Халкаларинн алмаштнриш ва двигатель цисмларга ажратилгандан 
кейин цилиндр-поршень группасининг бош^а деталларини улчаб 
куриш керак.

Компрессия ва сийракланишни улчаш вацтида герметиклнк йи- 
риидисига ба.\о берилади, у ф а ц ат  цилиндр-поршень группаси'де- 
талларинин г техник ахволига эмас,  балки блок каллаги кистнр- 
масининг тузуклигига, блок каллагининг махкамлапиш даражасига 
ва клапанларнинг тегиб туришига хам борлиц. Шу боисдан хато- 
лик ка  йул цуймаслик учун цилиндрларда компрессия ва сийрак- 
ланишии улчашдан олдин клапанларнинг знч тегиб туришига ва 
цилиндр головкаси кистирмасининг тузуклигига ишонч х.осил ^и- 
лиш лозим.

Крнвошии-шатунли механизм бирикмаларидаги зазорларни ул­
чаш. Ейилиш натижасида ти рсакли  вал подшипиикларида ва ша- 
туннинг поршень билан бириккан жойларида энг катта улчамлар- 
гача хоспл булган зазорлар катталашганда мойлаш шароит- 
л ар и  ф а ^ а т  бу бирикмаларда эмас,  балки двнгателнинг бош^а 
б ирикм аларида  ^ам ёмонлашади. Двнгателнинг асосий магистра- 
л ида  мой босими камаядн,  та^ иллаш лар  соднр булади ва, ^атто 
бундай шароитларда двнгателнинг узлуксиз ишлаши унда катта 
синиш лар  содир булишига са ба б  булиши мумкин. Авария вазия- 
тининг олдини олиш Еа двигателни уз вацтида ремонтга 1̂ уйиш 
учун бу зазорларни тутри аншулаш жуда мухим.

Т и р с а к л и  в а л  п о д  ш и п и и к л а р и д а г и ш а т у н  б и ­
л а н  п о р ш е н ь  б и р и к к а н  ж о й л а р д а г и з а з о р л а р  
КИ-4942 компрессор-вакуум установкаси ва КИ-7892 универсал

7-расм. Цилиндрда симракла- 
нишии КИ-5315 вакуум-анали- 
затори билан текшириш:
1 — у ч л н к ;  2  — к л а п а н л а р  у з е л и ;  
5 —т р у б к а ;  4 —  в е н т и л ь ;  5—  в аку ум - '  

м е т р ;  5 — д а  ста .



иневматик ^урилмаси ёрдамида улчанади.  Бу методнинг мо.^ияти 
Куйидагилардан иборат.

Дзигатель юргнзиб юбориладн ва пормал иеси^лик режнмига- 
ча ь^издирилади. Сунгра двигатель тухтатилиб, форсункалар  ва 
>ч^ундан ут олдириш свечалари олинади. Сициш тактида бириичи 
цилиндр форсуикалари ёки учкундан ут олдириш свечаси олинган 
тешикка силжиш датчигининг асоси (К.И-7892 цурилмасининг) 
шундай урнатиладики, бунда соат типидаги индикатор улчаш 
стерженииииг торн поршень тубига нисбатан перпендикуляр жой- 
лашган булсин. 'Гирсакли вални бураб индикатор стрелкасининг 
огишига ^араб поршень ю^ори чекка пуцтага (ю. ч. н.) уриати- 
лади ва тирсаклн вал цотириб цуйилади.

КИ-4942 компрессор-ваккум установкаси бир ва^ тд а 0,05...0,10 
МПа сициш боснми ва 0,06... 0,08 М П а ^аво снйракланишини ^о- 
сил ^илувчн иш режнмига уланади.  Силжиш датчиги асосига ус­
тановка шланги уланадн ва поршени тацалгунча пастга туширнш 
учуй бош^ариш жумрагини бураб си^илган хаво поршенусти 
бушлнгига киритиладн. Бу ^олатда шкаланннг ноль булими ин­
дикатор стрелкасига мос келтирилади,  сунгра бошкариш жумра-  
гиии бураб поршенусти бушлигида камида 0,04 М П а  сийракла- 
ииш вужудга келтирилади. Сийракланиш натижасида поршень 
энг чекка >;олатга силжийди ва унииг бу силжишини индикатор 
стрелкасининг огиши курсатади. Асбоб курсатишларининг бар^а-  
рорлигига ишонч ^осил цилиш учуй 3...5 марта цайтарилади.

Индикаторнинг максимал курсатиши шатун подшнпннкдаги 
зазор, поршень бармош билан шатуннннг ю^ориги каллаги  втул- 
каси орасндаги зазор хамда поршень бобишкаларининг тешикла- 
ри билан поршень бармоги орасидагн зазорлар йигиндисига мос 
келади. Биринчи капитал ремоитгача ишлаётган двигателларда  
бундай улчашдагн энг катта зазорлар  йигиндиси 0,60...0,75 мм, 
ремонт ^илннганлари учун эса 0,45...0,60 мм дир.

Зазо рлар  йигиндиси >̂ ар бир цилиндрда навбати билан худдн 
шундай улчапади. Цилиндрлар ишлашига ^араб тартиб билан ул­
чаш тавсия этилади. Бу холда тирсаклн вал силжиш датчиги ур- 
патилганидан кейин соат стрелкасн харакати томонга 180° бури- 
лади.

Айрим туташмалардаги за зо рлар  шу силжиш датчиги ёрдам и­
да улчанади. Бунннг учун 0,06...0,07 МПа сийракланиш хосил 
^илиб, компрессор-вакуум установкаси вакуум насос иш режнмига 
утказилади. Вакуум насос ишлагапда пульсланиш таъсири бул- 
маслиги учун силжиш датчигишшг асоси кушимча ресивер ор^али 
установкага бириктирилади. Поршень двигатель тирсаклн валики 
бураб, силжиш датчиги индикатори ёрдамида си^иш тактида 
(ю. ч. н.) дан 2...3 мм пастга силжитилади.  Сунгра поршень 1...
2 мм ю. ч. н. гача (индикатор буйича) келтирилиб, индикатор 
стрелкаси нолга тугриланади. Бошкариш жум'рагини бураб пор­
шенусти бушлишла 0,01 ...0,03 М П а/с  тезликда сийракланиш ,\осил 
килинади ва индикатор стрелкасининг боскичли силжиши куза- 
тилади. Стрелканинг биринчи силжиш боскичи шатун подшип-



никдаги зазорга,  иккинчи си лжиш боскичи эса поршень бармоги 
билан шатуннинг ю^ориги каллаги втулкаси орасидагн зазорга 
мос келади.  Поршеннинг кейинги бир оз силжнши (0,02...0,03 мм) 
туташ мал ар дан  мой пардалари  сизиб чшушшни билдиради.

Поршепусти бушлигида 0,05 М П а  дан opnirç смйракланиш >̂ о- 
сил кнлинганда тирсакли валминг узак подшиппикларда силжи- 
шини билдирувчи учинчи си лжиш  боскичи вужудга келиши мум- 
кин. Buporç узак подшипниклардаги зазорни бу мослама ёрда- 
мида ж у д а  ани1у улчаб булмайди.

Агар зэзорлар мойлаш системаси ксвушоклиги кам ювиш суюклпги 
(дизеле ёнилгиси ва ^оказо) бмлан гсвилгандан сунг улчанса, унда б::рин- 
чи силжиш боскичи поршень бэрмоги билан шатун кщори каллаги втулкаси 
орасидагн зазорга, иккьнчи силжиш боскичи гса шатун подшипникдаги 
зазорга мос келади. Хакиций зазор тегишли силжиш цийматига 0,05 мм 
rçÿui: б аникланзди. Масалан, агар б.финчн силжиш боскичи S, шатун 
подшипникдаги зазорга мос келса, унда ^ацикий зазор S m =  0,05 +  5, 
мм булади. Бошка цилиндрлардаги зазорлар .^ам худдн шундай улча- 
нади. Аксари двигателлар учун шатун подшипниклардаги энг катта за­
зор 0,45..-0,50 мм, поршень бормоги билан шатун юкрриги каллаги 
втулкаси орасидаги з?зор эса 0,35.. .0,40 мм.

К р и в о ш и п-ш а т у и л и м е х а н и з м  д е т а л л а р и н и и г 
т у т а ш м а л а р и д а г и  т a i\ и л л а ш л а р двигатель ишламаёт- 
ганда эшитиб куриб ани^ланади.  Бунинг учун двигателдан сил­
ж иш  датчиги олиниб, компрессор-вакуум установкасини бир ва^т- 
да  0,20...0,25 М П а  с щ и ш  босими ва 0,06...0,07 М П а  сийракла- 
нишни вужудга келтирувчи иш режимига утказилади. Форсунка 
ёки свечага мулжаллангаи гешикка установкадан келувчи шланг 
учлиги туташтирилади.  Поршень сикиш тактида ю. ч. н. ^олатида 
булганда поршенусти бушлигида вакт-ва^тида сийраклаииш ва 
си^иш ^осил булади. Стетоскоп учлигини поршень бармоги зона- 
сида цилиндрлар блокига к.уйиб, шатун юкориги каллагидаги ва 
бобишкалардаги та^ иллашлар  эшитиб курилади. Стетоскоп учли- 
гшш тирсакли вал торецига куйиб, шатун подшипникдаги та^ил- 
л аш л а р  эшитиб курилади. Бу операция барча цилиндрлар учун ^ам 
бажа рилад и .

КИ-13933М ^урилмасининг тузилиши КИ-7892 курилмасинн- 
кига Я1̂ нн булнб, тирсакли валнииг шатун ва узак подшипникла- 
ридаги зазорларни компрессор-вакуум установкасисиз аниклаш 
имконинн беради. У шунингдек, форсунка урнига Урнатилади ва 
шатун подшипниклардаги зазорларни улчашда ^аво тозалагич 
бугзи ёки кнритиш коллекторинипг очик тешигига махсус заслон­
ка ва эгилувчан шланг ёрдамида  бириктирилади. Тирсакли вални 
ишга тушириш цурилмаси воситасида айлантнриб, тор поршенга 
теккунча пастга туширилади (индикатор стрелкасиникг титрай 
бошл аши),  бу ^олат 1̂ айд ^илинади,  индикатор «0» га тугриланади 
ва тор 0,8...0,9 мм ю^орига Утказилади. Сунгра тирсакли вални 
айлантиришни давом эттириб тор поршенга теккунча пастга ту­
ширилади ва индикатор курсатишн ь;айд килинади. Шатун под-



шипиикдаги зазор шшшдиси цуйидаги формула ёрдамида ани^-  
ланади.

5 =  Я +  0,1,
бу ерда 8 — зазор йигиндиси, мм; П — индикатор курсатиши, мм.

Асосий магистралдаги мой босимининг энг ю^ори д а р а ж а г а ч а  
камайиши ва кривошип-шатунли механизм деталлари ту таш м а-  
ларндаги энг катта зазорлар хамда тациллашларнинг ма вж удли-  
ги двигателни цисмларга ажрати ш ва ремонт ^нлиш кераклигини 
билднради.

5-§.  Двигателни синаш

К,увват ва тежамкорлнк двнгателнииг эксплуатацион си ф атл а -  
риии ифодаловчи асосий курсаткичлардир.  Двигателнинг т е ж а м -  
корлнги эффектнв кувват бирлигига тутрн келадиган сол иштирма 
ё н и л т  сарфи, яъни ёнилги сарфига цараб  ба.\оланади.

Двигателнинг цуввати ва тежамкорлиги— куп омилларга  бог- 
ли^ булган комплекс (умумлаштирувчи) курсаткичдир. Шунинг 
учун диагноз цуйишда двигателнинг асосий мехапизмлари в а  сис- 
темалари текширилгандан кейин двигателнинг техник а^воли ва 
асосий курсаткичларини эффектнв куввати ва тежамкорлигини  
узил-кесил ба^олаш учун у синалади.

Двигателларни синашда эффектив цувватни тормозламай,  тор- 
мозлаб ва парциал методда аншугаш цулланилади. Д в и г а т е л ь  
куввати ва ёнилги сарфини аии^л аш дан  олдин двигатель ти р сак -  
ли валинииг айлаииш частотаси текширилади ва, зарур булса,  
ростланади хамда цилнндрларга нагрузка бир маромда т уш а ёт -  
ганлиги текширилади.

Двигатель тирсакли валининг айланиш частотасиии текшириш  
па ростлаш. Аксарият двигателлар тирсакли валининг а й л а н и ш  
частотаси цувват олиш валининг айланиш частотасига ёки иш 
улчагич юритмаси валнгннинг айланиш частотасига караб у л а р -  
нинг частотасиии цуйма тахометр ёрдамида  улчаб аншулаиади.

Двигатель тирсакли валининг айланиш частотаси
п =  йгв

бу ерда г — двигателдан ьувват олиш палига ёки  иш улчагич юритмаси вали ги - 
га узатиш сони; пв— ьувват олиш вали ёки иш улчагич юритмаси валигипинг ул- 
чаигаи айланиш1 частотаси, мин-1 .

Двигатель тирсакли валининг айланиш частотаси н аг р у з к а  
100% булганда ёнилги энг куп узатилаётгапда ашиулаиади. Тор-  
мозлаб синалаётгаида двигателга тормоз установкаси ё р д а м и д а  
нагрузка берилади. Нагрузка равон берилади ва айни в а ц т д а  
тахометр ёрдамида К>ОВ нинг айланиш частотаси улчанади.  Ай- 
ланнш частотаси тез камайгаи ва^тда нагрузка айланиш частота -  
си тез ортишига кадар бнр оз ка майтирилади  ва тахометр курса-  
тиши белгиланади.

Двигателни тормозламай синашда ^аво чицаётганда уни дрос-



селлаш билан нагрузка узгартирилади.  ^ ав о  тозалагичдан дагал 
то залаш фильтри. олинади ва кирнтиш трубаси металл пластина 
билап аста ёпилади. Дви гатель  тирсакли валининг айланиш час- 
тотасп камайгаи вацтда киритиш трубасининг кундаланг кесими 
аиланиш частотаси кескнн ошгунча аста катталаша бошланади 
ва у тахометр ёрдамнда цайд ^илинади.

Тирсакли валнинг айланиш частотаси номинал даражагача 
булиши керак, унинг купи билан ±2°/о узгаришига йул цуйилади. 
Лгар айланиш частотаси йул куйилган дараж ад ан  ошса, унда у 
ростлаиади.

ТН типидаги ённлги насоси бор двигателларда тирсакли вал­
нинг айланиш частотаси ростланиш винтининг каллагн остидаги 
кистирмалар сонини узгартириб,  УТН типидаги ён илш насоси бор 
двигателларда максимал айланишлар винти воситасида, НД ти­
пидаги насоси бор двигателларда регулятор ричагнга бураб урна- 
тилгап максимал айланншларни чеклаш винти ёрдамида ростла- 
пади.

Цилиндрларга нотекис нагрузка тушишини текшириш. Тирсакли 
валнинг айланиш частотаси ростлангач, цилиндрларга нотекис 
нагрузка тушиши ани^ланадн.  Бупинг учун бириичи цилиндрга 
ёнилги узатиш тухтатилади ва двигатель тирсакли валининг ай­
ланиш частотаси аникланади,  сунгра тухтатилган цилиндрга ёнил- 
fii узатилади ва япа айланиш частотаси 1\айд ^нлинади. Боища 
цилиндрлардан )^ар бирини навбатдаги тухтатишда аввал тир­
сакли валнинг айланиш частотаси бириичи цилиндрни тухтатган- 
даги каби аниц ^илиб белгиланади,  сунгра эса барча цнлиндрлар 
ишлаётган ва^тдаги айланиш частотаси аницлаиади.

Цилиндрларга нотекис нагрузка тушиши Н  п куйндзга ифодэга 
мувофиц ^исоблаиадн.

Я ц. =  200 " " « - " р ч ? ..
'¡max +  ^mln

Су ерда л шах ва лШ|„ — цилиндрларни. ишламаЗтгаи *олатидаи иш з^олатига утка- 
зиш да олинган мос равишдаги максимал ва мшшмат айланиш частотаси.

Цилиндрларга 15% дан орти^ нотекис нагрузка тушганда 
ёнилгининг нотекис узатилаётганлигиии текшириш зарур. Бундай 
текшириш одатда двигатель синалаётганда ён илш сарфпни аииц- 
л а ш  билан бирга амал га  оширилади.

Двигателни тормозламай синаш. Диагноз ^уйиш тажрибасида 
двнгателии ИМД-2М, И М Д -Ц ,  ИМД-12, «Электроника-ИПД-1» ва 
бош^а электрон асбоблари ёрдамида тормозламай диагноз цуйиш 
усули анча кенг тар^алган.

Д в и г а т е л ь  к у в в а т и н и И М  Д-2 М а с б о б и б и л а н  
а н и ^ л а ш. Асбобнинг ишлаш пршшипн двигатель цувватидан 
бурчак тезликнинг узгариши цонуниятига асослангап. Текшириш- 
лардан  шу нарса аницланганки, бунда кувват ^анча катха булса, 
двигатель тирсакли валининг айланиш частотаси салт ишлашда 
минимал бар^арорликдан максимал д ар аж аг ач а шунча ошади. 
ИМД-2Д1 асбоби нормал даражагача якин тсзлик о р а л и т д а г и



маълум ва^тда улчанадиган бурчак тезликка караб двигателнинг 
эффектив ^увватини ба.холаш имконини беради. Трактор ва авто­
мобиль двигателларнмн сииашда ундан муваффациятли фойдала-  
ииладн.

Асбоб ^уйидаги элементлардап:  индуктив датчик, шакланти-  
риш цурилмаси, муваэдат импульслар генератори, хисоблаш ва 
бош^ариш блоки, аналог узгарткич,  иш режими тумблёри,  стрел- 
кали ^увват нидикаторн, тирсакли вал айланиш частотаси стрел- 
кали индикатор!: ва таъмннлаш блокидан ташкил топган. Датчнк-  
дан бош^а барча элемептлар умумий корпусга жойлашган.  Асбоб 
одатдаги частотали кучланиши 220 В булган узгарувчан ток тар- 
моридан ва кучланиши 12 В булган узгармас ток тармогидан  таъ- 
шшланади,  бу ундан хатто д а л а  шароитларида ^ам фойдаланиш 
имконини беради.

Асбоб элемеитларипинг блок-схем аси 8- расмда курсатилган.  
Индуктив датчик двигатель цуввати ва тирсакли валииинг ай л а ­
ниш частотаси улчанаётган ва^ тд а маховик кожухининг махсус 
резьбали тешигига шундай махкамлаиадики,  бунда у аш щ тишли 
гардиш рупарасида тишлар бошшшнг торец сиртидан 2...4 мм 
масофада булсин. Агар бундай тешик булмаса, датчики» турри 
урнатиш шарти билан тешик очилади.  Маховик айлан аётга нда 
индуктив датчнкда токнинг сннусоидал импульслари уйропади. 
Импульслар частотаси тирсакли валнииг маховик гардишп тиш- 
ларишшг сонига купамтирилган бир секунддаги айланиш часто- 
тасига тенглашади. Импульслар шакллаитнрувчи кур илмага  уза- 
тилиб, у ерда кучаяди, сннусоидал шаклдаи турри туртбурчак 
шаклига айланади хамда х исоблаш ва бошь^ариш блокига узати- 
лади.

Двигателнинг кувватн иш режими тумблёрини «Мощность» >;о- 
латига урнатиш вацтида улчанади.  Тирсакли валнииг маълум 
айланиш частотаси ^ар бир маркад аги  двигатель учуй бурчак тез-

8-расм. ИМД-2М ^увват ^лчагичининг блок-схемаси.



лан ишини улчаш моменти ролини уинаиди. ь у  частота асбоб 
конструкцнясини ишлашда белгиланади ва маълум маркадаги дви­
гатели» синашда дастани суриб урнатилади.

Импульслар ^исоблаш ва бош^ариш блокидан аналог  узгарт- 
кичга келади,  бу узгарткич уларни узгармас токка айлантиради. 
Б у р ч ак  тезлик 1уанча катта  булса,  уларни улчаш ва^тидаги им­
пульслар  шунча куп ва, бинобарин,  стрелкали ]уувват пндикато- 
рига келадиган ток шунча катта  булади. Индикатор шкаласи 1̂ ув- 
ват  бирлигида градусланган булиб, стрелка дар,\ол двигателнинг 
улчанган  цувватини курсатади.

Двигателнинг 1ууввати ^уйидаги тартибда улчанади. Двигатели 
нормал иссицлик режимигача циздирилган трактор текис майдон- 
ч аг а  цуйилади. Маховик кожухига индуктив датчик урнатилади, 
^лчагич ток билан таъминланадиган  манбага чилвир ёрдамида 
уланади .  Двигателлар м ар кал ар и  переключателининг дастаси тек- 
ширилувчи маркадаги двигателнинг маркасига мос келувчи ^о- 
латга ,  «Сеть» тумблёрининг дастаси узилган ^олатга,  «Обороты—■ 
мощность» тумблёрининг дастаси эса «Обороты» ^олатига урна­
тилади.

Тумблёр дастаси билан ток уланиб, 2...3 мин давомида асбоб 
^издирилади.  Сунгра тирсакли валнинг ^ртача айланиш частотаси 
аншуланади ва датчик э^тиётлик билан маховик кожухининг те- 
шигига  бураб урнатилади. Айни ва^тда «Сброс» кнопкасини босиб 
сигнал лампочкаси ва стрелкали  частота индикатори кузатилади. 
Сигнал лампочкаси ёнган захоти датчик яна ярим айланишга бу­
раб  киргизплади ва у контргайка билан 1уотириб }ууйилади. Дви ­
гатель тирсакли валининг минимал даражада барк.арор айланиш 
частотаси аникланади, «Обороты-мощность» тумблёрининг даста- 
си «Мощность» ^олатига утказилади  ва «Сброс» кнопкаси боси- 
лади.  «Калибровка» кнопкасини босиб ва «Калибровка» даста- 
сини асбоб стрелкаси буйича айлаитириб асбоб жа двал ида  кел- 
тирилган  калибр 1уувват циймати аникланади.

«Сброс» кнопкасини босиб, бош^ариш ричаги двигатель ёрда­
мида тирсакли валнинг максимал  айланиш частотасига кескин 
утказилади.  Бунда асбоб стрелкаси,  агар двигатель тузук булса, 
иомнналга  я^ин ^увватни курсатади.  Улчашни уч марта цайта- 
риш ва 1уувватнинг уртача арифметик ^ийматини ^исоблаш тавсия 
этилади.

Кувватни узил-кесил аницлашда  двигатель маркаларининг пе­
реключатели 1 дан 9 гача ^олатларда шифрланган двигателлар 
учун асбоб стрелкаси ха!уик;ий ^увватни от кучида курсатишини, 
Я М З-2 38Н Б  двигателини синашда асбоб стрелкасининг курсати­
шини учга, 11 дан 15 гача ^о латларда шифрланган двигателлар- 
ник шш нккига купайтириш зарурлигини ^исобга олиш керак. К,УВ’ 
ватин кмловаттда олиш учун от кучида ифодаланган 1уувватни 
0,736 га купайтириш лозим.

К у в в а т н и  ИМД-Ц,  И М Д -1 2  в а  « Э л е к т р о н и к а  ИПД-1» 
а с б о б л а р и  б и л а н  а н и к; л а ш. ИМД-Ц цурилмаси (дви­
гателнинг цувват индикатори (рацамли) ИМД-2М улчагичи ур-



/  — б и р л а м ч и  у з г а р т к и ч ;  2 — а ж р а т к и ч ;  3, 4 в а  5— п о т е н ц и о м е т р л а р  д а с т а л а р и ;  6 —  и ш г а  
ту ш п р и ш  д а с т а с и ;  7— к у ч л ан и ш н и  $'лчаш к л а в и ш и ;  5— ц и л и н д р л а р  сони к л а в и ш и ;  9  в а  
10—  а й л а н и ш  ч а с т о т а с и и и  к а л и б р о в к а л а ш  к л а в н ш л а р и ;  11 — ф и к с а ц и я л а ш  д а р а ж а с и н и  к а -  
л и б р о в к а л а ш  к л а в и ш и ;  12—  т е зл ан и ш н и  к а л и б р о в к а л а ш  к л а в и ш и ;  / ¿ — а й л а н и ш  ч а с т о т а с и  
ва т е з л а н и ш  к л а в и ш и ;  / 4 — те зл ан и ш н и  ? л ч а ш  к л а в и ш и ;  15 — р а ц а м  т а б л о с и ;  16— т о к  б и ­
л а п  т а ъ м и н л а ш  к а б е л и  учуй а ж р а т к и ч

ннга ншлаб чикарилади. У анча универсал,  ишончли ва ихчам 
булиб, улчамлари Ж1цатидан 3 марта,  массаси жихатидан 4 м а р ­
та кичикдир. К^урнлма учун ток манбаи булиб унга жойлашга н  
умумий кучланиши 10 дан 13,5 В гача булган учта 33364 бата- 
реяси ёки кучланиши 12 В булган трактор аккумулятор батаре я-  
си хисобланади. Двигатель цуввати ^уйидагича улчанади.

Бирламчи узгарткич 1 (9- раем) ИМД-2М улчагичининг дат- 
чиги каби маховик кожухинииг махсус тешигига бураб урнатила-  
ди ва у «Вход» ажраткичи 2 га уланади.  Даста  6 ни соат стрелка-  
си;:ш;г ^аракати буйича айлаитириб,  истеъмол цилинадиган ток 
уланади. Сунгра айланиш частотасн калибровкасининг клавиши 
10 босилади ва даста 5 ни бураб айланиш частотасининг калибр-  
ланган цинмати текширилувчи двигатель маркасига мувофиц ра- 
камли табло 15 буйича апи^ланади. Клавиш 10 гбайта босилиб 
дастлабки .уэлатга утказилади.

Шундан кейин цурилма кувват буйича калибрланади.  Катти^-  
лаш даражаси клавиши 11 босилади ва даста 4 ни бураб, текши­
рилувчи двигатель маркасига мос келувчи ^аттиклаш дараж аси-  
нинг калибрланган ^иймати ра^амли  табло 15 буйича ани^лана-  
ди. Клавиш 11 ^айта босилиб дастлабкн  холатга утказилади.  
Сунгра тезлатиш калибровкасининг клавиши 12 босилади ва дас ­
та 3 ни бураб текширилувчи двигатель цувватининг калибрланган  
1\иймати ани^ланади.  Клавиш 12 ни яна  босиб, дастлабки ^олатга  
утказилади.

Двигатель цувватини И М Д -Ц  курилмаси билан аниклаш учун 
зарур параметрларнинг калибрланган ^иймати асбоб ж а д в ал и д а  
келтирилган.

Двигатель ишга туширилиб, иормал исси^лик режимигача к;из- 
дирилади. Тирсакли валнинг уртача айланиш частотаси ани^ла-



нади.  Бирламчи узгарткнч 1 рацамли табло 15 да барцарор кур- 
саткич пайдо булгунга к а д а р  маховик кожухндаги тешикка бураб 
киргизилади,  сунгра узгарткнч яна ярим айланишга бураб кир- 
гизилади ва контрлаб цуйилади. Айланиш ва тезлатиш частота- 
сини улчаш клавиши 13 босилади, цилипдрлар сонини курсатувчи 
клав иш 8 текширилувчи двигателнинг ишлаётган цилиндрларига 
тегишли ^олатга урнатилади.  Турт цилиндрли двигател(лар учун 
клавиш дастлабкн холатда булиши лозим, 6... 12 цилиндрли двига- 
телларни синашда эса клавиш босилади.

Тирсакли валнинг минимал баркарор айланиш частотаси ани^- 
л а б  олингач, ёиилш узатилиши максимал тезлик режимига кес- 
кнн утказилади ва от кучида улчанадиган кувват рацамли табло 
буйича кайд ь^илинади. Улчанган ^увват ^иймати. йул цуйиладиган 
техник шартлар билам такдосланади.

ИМД-12 диагноз 1̂ уйиш асбобн ИМД-2М ва ИМ Д -Ц  типидаги 
электрон асбобларнинг б у ла ж ак  яхшиланган конструкциялари 
Хисобланади. У улчамлари кичик ва массаси кам (2 кг) цилиб иш- 
ланган.  Бу асбобнинг вазифаси ИМД-Ц пики каби.

«Электроника ИПД-1»  диагноз ^уйиш асбоби И М Д  типидаги 
асбоблардап фаркли равишда ёнилги пуркайдиган цушимча дат ­
чик билан таъминланган булиб, бу датчик ёнилги пуркашни илга- 
рилатиш бурчагинн ва цилиндрларнинг потекис ишлашини аниц-

лаш имконини беради.
Д в и г а т е л н и н г  т е -  

ж а ы к о р л и г и и и а н и 
л а ш. Двигателни ИМД-2М, 
ИМД-Ц, ИМД-12 ва боища 
асбоблар ёрдамида ёки бош^а 
метод билан тормозламай си- 
нашда ёнилги насоси элемент- 
ларинипг иш унумн максимал 
даражада булганда бир соат- 
даги умумин ёнилш сарфи 
аницланади. Буларни амалга 
оширишда ВМ Ц  типидаги од- 
дий тарозидан фойдаланила- 
ди. Унга ёнилгига мулжаллан- 
ган уч йулли жумрак  ва ёнил- 
ги найчаси урнатнлган банка 
цуйилади ёки КИ-8910, КИ- 
6157, К И - 12342 типдаги мах- 
сус сарф улчагичлардан фой- 
даланилади.

КИ-8910 сарф улчагичининг 
схемаси 10- расмда курсатил- 
ган. Унинг ишлаш принципи 
дросселловчи тешикда босим- 
нинг тушишидан фойдаланиш- 
га асосланган булиб, бу босим

сарфулчагичн-30-расм. КИ-8910 ёнилги 
нинг схемаси:
1, 7 в а  12 — т р у б к а л а р ;  2, 8 в а  1 4 — ж ^ м р а к -  
л а р ;  3 — п н е в м а т и к  к о м п е н с а т о р ;  4 — ? л ч а ш  
т р у б к а с и ;  5— ш к а л а ;  б— и г н а л и  к л а п а н ;  9— 
ё н и л г и  б а к и ;  10—  к а л ц о в и ч ,  / / — ц а л к о в и ч  

к а у а - р м и ;  13 в а  15 —  др о с с е л л а р .



ёнйлпшинг дроссель 13 дан сарфланишнга богли^. Сарф улчагич 
барча маркали двигателларнинг бир соатдаги ёнилп 1 сарфишг 
бевосита асбоб шкаласи 5 буйича улчаш имконини берадн.

Сарф улчагич нормал иссиклик режимпгача кизиган трактор-  
нннг ёнилги системасига уланади. Ж у м р а к  8 ли найча 7 с а р ф л а ш  
баки 9 га, ж ум рак 2 ли найча 1 эса ё н и л ш  бакидан келувчи ёнил- 
ри найчаси урнига .^айдаш насосига улапади.  Ж ум рак  8 очицли- 
гнда хамда жумраклар 2 ва 14 берклигида улчаш найчаси 4 да  ва 
камера 11 ли улчаш найчаси 12 да ёнилги еат’хи бараварлашад и .  
Бу сат.\ игнали клапан 6 бор ^алцович 10 ёрдамнда сакл аб  ту- 
рилади.

Ж умрак  2 очицлигида ва двигатель ишлаётганда ёнилги найча 
1 дан цилиндрга киради. Дроссель 13 цал^овичли камерадан ён ил­
ги утишини чеклаб туради .^амда найча 12 ва камера 11 да ёнил­
ги сат.^и доим бир хил сатхда булгаплиги учун дроссель 13 дан 
кейин боеим камаяди,  демак улчаш найчаси 4 да ёнилги сат^и 
иасаяди. Пневматик компрессор 3 улчаш найчасидаги пульсланиш- 
ни йу^отишга хизмат килади, ёнилги ^анча куп сарфланса,  у лчаш  
найчаси 4 да ёнилги сат^и шунча паст булади. Шкала 5 бир соат- 
даги ёнилги сарфига мулжаллаб даражаланган.  Асбобнинг тугри 
курсатнлаётгаплиги жумрак 14 о ч и ц л и г и д а в а ж у м р а к  2 берклиги-  
да калибрланган дроссель 15 орцали ён и лш  цуйиш билан текши- 
рилади. КИ-9810 сарф улчагичи белгилаигап режимда цалкович-  
лн камера ва улчаш найчасидаги с а т . у т р  фарки буйича вакт  бир- 
лигида ёнилги сарфинн курсатади.

Бир соатли ёнилги сарфи КИ-6157 сарф улчагичи билан -Хам аник-, 
ланади. У уч йулли жумраги ва ёнилги найчалари булган улчаш цн- 
линдрлзридан иборат. Асбоб ^айдаш насоси ва трактор бакига ула­
нади. Таъминлаш системасидан ^?во чикарнб юборилиб, улчаш иилинд- 
ри ёнилги билан тулдирилади ва уч йулли жумрак ёнилппшнг бакдан 
сарфланиш ^олатига урнатилади. Двигатель юргизиб юборилиб, тирсак- 
ли валнинг айланнш частотаси максимал даражага етказилади ва *аво 
тозалагичи найчасини махсуе заслонка билан аста беркиткб, тирсакли 
вални номинал айланиш частотасига етказилади. Сунгра жумрак ёнил- 
П1нинг улчаш цилнндридан сарфланиш ^олатига утказиладн ва маълум 
микдордаги ёнилганинг сарфланиш ва^ти секундомерга караб аникла- 
надн. Бир соатдаги ёнилги сарфи Оа (кг соат) ^уйидаги формула буйи­
ча топилади:

0 6 =  3,0  р С?//,

бу ерда р — ённлгининг зичлиги (нефтеденсиметр ёрдамида аниклапада ёк и  0,83 
га тенг деб каЗул цилш:ади), г /см :; <3—бир марта утказилган тажриба вак.тида ци­
линдр улчами буйича ёнилги сарфи, см:!; I — таж ри 'а  вакти, с.

Одатда кУвват ва бир с о а т д а г и . ёнилги сарфи сол ишт ирм а 
ёнилги сарфини янада аникроц ^иеоблаш учун бир ва^ тд а улча-  
нади. Солиштирма ёнилги сарфи куйидаги формула буйича ^исоб- 
ланади:

=  \OOOOJN,,



<5у ерда — солиштирма ёнилги сар]и , г/э-кВт-соат; Ме — двигателнинг тажри- 
ба вачтида аниклашан эф ф ектив кувваги, кВт.

ё н и л р и  сарфининг ан ш у 1анган натижаларини техник шартлар- 
г а  мувофиц йул ь^уйилган ёнилри сарфи билан т а ^ о с л а б ,  зарур 
булса ёнилри берилиши ростланади. Агар солиштирма ёнилги сар­
фи йул ^уйилган ёнилри сарфидан катта булса, унда форсункалар 
текширилади ва ростланади,  агар форсункалар яро^ли булса, ун­
д а  ёнилги насоси текширилиб ростланади.

К И - 12342 электрон ёнилри сарф улчагичи хажмий ёнилри сар­
фининг 2 дан 70 л/соатгача оний ва уртача 1\ийматини улчаш учун 
мулжалланган.  У стационар ва дала шароитларида ишлатилади.

Улчагич узгарткичи (датчиги) двигателнинг ёнилги магистра- 
лига  ёнилгини дарал тоз ал аш фильтри билан ^айдаш помпаси 
-орасига уланади.

Двигателларни тормозлаб синаш уларга >̂ ар хил нагрузка бе- 
риш цурилмалари — тормоз установкаларидаи фойдалапишга асос- 
л анган .  Бундай установкаларнинг афза ллиги—• улчаш даражаси- 
ш ш г ю^ори аншушги ва синаш жараёни серме^натлилигининг 
нисбатан камлиги, камчилиги эса нархининг ю^орилиги ва 1̂ упол- 
лигидадир.

Гилдиракли тракторларга  стационар диагноз ^уйиш постлари- 
д а  махсус К.И-4656, КИ-8927 стендлари ва трактор учун ^а^икатга 
я^ин шароитлар яратиб бера оладиган гилдираш барабанларидан 
фойдаланилади.  Шунга ухшаш степдлар автомобиллар двигател- 
ларипи  тормозлаб синашда ^ам ишлатилади. Хужаликларнинг мар- 
казий  ремонт устахоналарида,  умумий ишлар бажариладиган ус- 
тахо нал арда  ва боища корхоналарда барча маркалардаги трак- 
т орлар  двигателларини тормозлаб синашда К.И-4935 универсал 
установкаси ишлатилади.

К.И-4935 установкаси электр двигатель ва генератор (тормоз) 
режимларида  ишлайдиган электр машина, сую^ликли ростлаш 
реостати,  электр куч шкафи, карданли вали бор редуктор, бош^а- 
риш пульти ва ёнилри сарф улчагичидан ташкил топган.

Тракторнинг 1̂ увват олиш вали установка редукторига ка р ­
д а н л и  вал ор^али валларнинг уклари бир-бирига турри келадиган 
^илиб  уланади ва ка рданли  вал тусигининг ишончлилиги текши­
рилади.  Тракторни тормозлаб  двигателга КИ-8910 ёнилри сарф 
улчагичи урнатилади ва таъминлаш системасидан з^аво чи^ариб 
юборилади.  Установка т а р м о ^ а  уланади ва «Прокрутка» кноп- 
каси  11 (11-расм))ни босиб, двигатель юргизиб юборилади. «Мощ­
ность» кнопкаси 12 босилади ва суюкликли реостат электродлари 
^ол атини  кнопкалар 15 ва 16 воситасида узгартириб, тирсакли 
валнинг номинал айланиш частотасига я^ин айланиш частотасига 
эришилгунча двигателга нагрузка берилади. Двгатель совитиш 
суюцлиги 85...95°С температурага  етгунча ^издирилади ва нагруз­
к а  бериш тухтатилади. Сунгра тирсакли валнинг айланиш часто- 
таси  текширилиб, зарур булса ростланади. Бунинг учун салт 
ю риш да  валнинг максимал айланиш частотаси урнатилади, дви­
г ате лга  аста нагрузка берилади ва ^увват индикатори стрелкаси-
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11-расм. КИ-4935 тормоз установкасини бошцариш олд панели:
1, 3, 4, 6 ва 7— с и г н а л  л а м п а л а р н ;  2 — к у в в а т  и н д и к а т о р и ;  5—  э л е к т р  т а х о м е т р ;  в —б у р о в ч »  
м о м е н т  и н д и к а т о р и ;  / / . . . / б — б о ш к ар и ш  к н о п к а л а р н ;  17—  к у в в а т  и н д и к а т о р и н и н г  т у м б л ё -  
ри ; 1Ь—  к у в в а т н и  к а л и б р л а ш  дас тас и

нинг силжиши кузатилади. Стрелка максимал д а р а ж а д а  огганда 
установка электротахометри стрелкасининг курсатиши фиксация- 
ланади.

Тирсакли валнинг айланиш частотаси п (мин-1) ^уйидаги 
формула буйича ^исобланади:

п =  ¿пТИр
бу ерда I — двигателнинг тирсакли валидан КОВ га узатиш сони; /гт — установ­
ка электротахометрнинг курсаткичи буйича анш<;ланадиган айланиш частотаси, 
айл/мин; /р — установка редукторининг узатиш  сони ( /р =  4,5).

)(осил цилинган киймат маъл ум маркадаги двигатель айланиш 
частотасининг номинал ва йул к^уйилган ^нйматларига  тавдосла-  
нади. Зарур булса, тирсакли валнинг айланиш частотаси поминал 
айланиш частотасига якинлаштнрилиб ростланади.

Айланиш частотаси текшириб ва ростлаб булингач, кувват  ва 
снилги сарфи ^айта улчанади. Двигателга  кувват индикаторннинг 
стрелкаси максимал даражада  о п и и  моментига цадар аста нагруз ­
ка берилади ва бу киймат ^ам да  бир соатлнк ёнилги сарфи  сарф- 
улчагич буйича аникланади. К,увватнинг ^а^иций ^ийматини 1̂ ув- 
ват индикатори буйича улчанган кийматнн двигателдан тормозга 
узатиш фойдали иш коэффициентига та^симлаб аникланади.  Бу 
коэффициент 0,93 га тенг. Солиштирма ёнилги сарфи ^исоблаб  
чикилади ва барча курсаткичлар тормозламай синашлардаги  ка- 
би маълум маркадаги двигателнинг йул куйилган курсаткичларига 
такдосланади.



о- §. Трансмиссия ва юриш цисмига диагноз ^уииш

Лсосий илашиш муфтасининг умумий ахволи корпусшшг 1\И- 
зиши ва дисклариниг нагрузка остида шатаксирашига 1̂ араб ани^- 
л ан ад и .  Агар трактор ёки автомобиль жойидан ь^узгалганда тир- 
сакли вал г  максимал айлаииш частотасида ишлаётгаи дзигатель 
узатм а улангапда ва буткул тормоз'ланганда учиб 1\Олса, илашиш 
муфтаси яроксиз хисобланади.  Агар двигатслнинг буидай шаро- 
итларда айланиши секннлашса,  уида илашиш „муфтаси шатакси- '  
раётган булади.

Трансмиссия бошка мехаиизмларшшнг ахволи машина юраёт- 
ганда эшитиб куриб ва корпуснинг ^изишига 1̂ араб текширилади. 
Бегопа  шовции ва тацилла шлар  эшитилганда, шунингдек айрим 
корпуслар жуда цизиганда механизмлардаги ён зазорлар йигин 
диен улчанади.

Тракторлар трансмиссиясининг ён зазорлари КИ-4813 лк.фт 
улчагичи ёки К И -13909 бурчак улчагичи билан улчанади. Улчаш- 
дан олдии корпуслардан мой тукилади ва улар ювнлади. Гусеница 
узилади ёки етакчи гилдираклардап бирн домкратда кутарилади. 
Типсакли вал стоиорланиб, трактор ^олати 1\атти^ланади (гнлди- 
рак лар  остига таянчлар ь^уйилади).

КИ-4813 люфг улчагичи ёки К И -13909 бурчак улчагичи гил- 
дир акка  урнатилнб (12-расм),  узатмалар навбати билан уланиб, 
ш л д н р а к н и  динамометрик ричаг 2 воситасида у ёкдан бу ёкка 
тебратиб,  буриш градусларида курсаткич / шкаласи буйича .^ар

бнр узатмадаги ён зазор йигинди- 
си аншуланади. Ричагга тушувчи 
куч моменти 100... 120 Н-м були- 
шн лозим. Улчангаи зазор йнпш- 
диси техник шартлар буйича йул 
цуйилгаи энг катта зазор билан 
та!\косланади.

Т-40А ва Т-40ДМ тракторларн- 
пимг етакчи рилдпраклари барча 
узатмаларида бурилнш бурчаги бу­
йича зазорлар нигиндисининг номи­
нал книмати 13'... 18'; МТЗ (барча 
модифнкацнялари учун) ва ЮМЗ 
да 30'... 1°; ДТ-75Д1 да 20' . . .  30'; 
Т-4 да 30"... 45'; Т-4А да 15"... 22' 
га тенг. Айни шу маркалардаг*; 
тракторларда зазорлар йигиндиси- 
нинг энг катта киймати мос равиш- 
да 4°.. .5°20/; 6° ... 7°; 7' . . .  7°20'; 
2°20'; 3° ... 3°30' дир.

Агар узатмаларнинг бирида бул- 
са ^ам зазорлар йигиндиси энг кат ­
та ^нйматга етган булса, узатмалар 
цутиси ва кетииги куприкни очиш,

12-расм. Рилдиракли трактор 
трансмиссияси механизмларидаги 
сн зазорнн КИ-4813 асбобн ёрда- 
мида улчаш:
1—  д и н а м о м е т р и к  р ич аг ;  2 —  кУ р с а т к и ч



13-раем. Автомобиллар трансмиссняси мех.ишзмларидаги ён 
зазорни улчаш учун КИ-4832 асбоби:
/ — к у з г а л у в ч а н  л а б ч а л а р ;  2— б у р а г и ч ;  3 --  гр а д у с л а р г а  б ? л и н г а н  
д и с к ;  4—  динам о м етри и  р и ч аг

шестерня тишларининг ейилишиии ^амда подшипникларнинг 54. 
буйича зазорини улчаш зарур. Г-150К, К-700А ва К-701 трактор- 
ларининг карданли узатмалари хам да  траисмиссиясида бурилиш 
бурчаги йириндиси КИ-13916 люфт улчагичи билаи улчанади.

Автомобиллар трансмиссняси 13- расмда курсатилган КИ-428 
ёки КИ-4832 димамометри билан текширилади.

Автомобиль текис майдончага к^уйилнб, тухтатиб туриш тор­
мози билан ь^узралмайднган ^илинади.  Тракторлардан ф ар ^ ли  ра- 
вишда асбоб лаб 1 ва вороток 2 ёрдамида карданли валнинг кетин- 
ги вилкасига урнатилади. Сунгра ГАЗ автомобпллари учун 15 Н м  
момент билан, З И Л  автомобиллари учун 20 И м  момент билан ди- 
номометрик ричаг 4 ёрдамида иккала  томонга бураб, у зат м а л ар  
^утиси ^ушилган холатда карданли  узатмадаги зазор улчанади. 
Кейин узатмалар  навбати билам цушилади ва ^ар бир узатма шес- 
тернялари тишлашган пайтдаги зазор улчанади. Бу холда к а р ­
данли узатма зазори ва узатм алардан  бирининг зазоридан иборат 
зазорлар йириндиси улчанади. Улчанаднган узатмадаги зазор за- 
зорлар йириндисига нисбатан ка рданли  узатмадаги аввал улчан- 
ган зазор катталигидан кичик булади. Узатмалар цутисидаги з а ­
зорлар улчаб булингач, автомобилнинг кетннги купрнги тормоз- 
ланади ва асосий узатмадаги зазор улчанади. Олинган н ати ж алар  
техник талабларга  мувофиц йул ^уйилган зазорлар билан такдос- 
ланади. Аксарият юк автомобиллари учун карданли вал зазори  2° 
дан, узатмалар цутисиники -3,5...5,5° ()^ар хил у затм алар)д ан ,  асо­
сий узатманики ГАЗ автомобиллари учун 35° ва З И Л  автомобил­
лари учун 45° дан ошмаслиги лозим.

Юриш кисмини текшириш. Гилдиракли трактор ва автомобил-  
ларда шиналар куздан кечирнб чи^илади ва протектор нотекис 
ейилганда рилдираклар урнн алмаштирилади.  КИ-4850 мосламаси 
ёрдамида втулкалари бор буриш цапфаларининг туташ мал ар ида-  
ги зазорлар ва олд рилдираклар подшипникларидаги у^ буйича 
зазорлар улчанади. Агар втулкалари  бор буриш цапфалари  туташ- 
маларидаги зазор 0,4 мм дан ка ттаро^  булса, унда втулкалар  ал-



маштирилиши ёки барча туташмалар ремонт цнлиниши зарур. 
Рилдираклар подшипникларидаги ук буйлаб зазор 0,5 мм дан кат- 
та  булганда уни ростлаш ёки подшнпникларнн алмаштнриш ло- 
зим.

Гусиницали тракто рл арда худди ана шу К.И-4850 мосламаси 
ёрдамида таянч гал так лар  ва йуналтпрувчи гилдираклар подшнп- 
никларидаги уц буйича зазор,  шунингдек, осма кареткаси цапфа- 
ларидаги  уц буйича зазор текширилади. Агар цапфалар,  думалаш 
у^л ар и  ва втулкалар 1,5...2,0 мм дан ортик ейилган булса, у холда 
улар  180° га бурилади. Айни вактда гусеницалар бармо^лари ва 
звеноларининг цулоцлари унта таранг тортилган звеполар узун- 
лиги буйича текширилади.  Зарур  булса гусеницалар 180° га бури­
лад и  ёки уринлари алмаштирилиб,  бармоклар алмаштирилади.

7- §. Урнатма гидросистемага диагноз цуйиш

Механизмлардаги туташмаларнинг ейилиши, зичлаш цурил- 
маларининг ростланишлари ва герметиклигининг бузилганлиги 
тракторлар гидросистемасинн ишлатиш жараёнида содир булади- 
ган асосий бузукликлардир.

Урнатма гидросистеманинг умумий ахволини текшириш. 0,6 тк 
классли тракторлар учун умумий массаси 500 кг, 0,9 тк классли 
тракторлар  учун 650 кг, 1,4 тк классли тракторлар учун 800 кг, 3 тк 
классли тракторлар учун 1400 кг ва бош^а янада  кучлиро^ трак­
торлар  учун 1700 кг булган машина ёки ^урол тракторга урнати- 
лади.  Урнатилган цурол массасини КИ-1097Б асбоби ёки КИ-5473 
(дроссель— сарф улчагич) ёрдамида тахминан аниклаш мумкин. 
Бунинг учун двигатель юргизиб юборилиб, гидросистемадаги мой
45...55°С температурагача иситилади. Асбоб куч цилиндрининг 
пастки бушлигига кетма-кет уланади ва урнатилган юк кутарила- 
ди. Агар асбоб манометри 6,5...7,0 МПа босимни курсатса, юк мас­
саси курсатилган масса ^ийматига  мос келади. Сунгра прибор оли- 
нади,  урнатилган машина двигатель вали максимал частотада ай- 
ланаётганда кутарилади,  та^симлагич дастаси «Подъём» ^олати- 
д а  ушлаб  турилади ва системанинг герметиклиги 1 мин давомида 
текширилади.  Мой сизиб чи^аётгани сезилганда бузукликлар ту- 
з атилад и  ва яна герметиклик текширилади. Шундан кейин двига- 
телнинг тирсакли вали максимал  частотада айланаётганда урна­
тилган юк камида 10 март а кутариб-туширилади хамда хар бир 
кутариш ва тушириш ва^ти секундомер билан улчанади. Юкнинг 
тулиц уртача кутарилиш дав-омийлиги 4 дан 5 с гача, тушиш даво- 
мийлиги 2 дан 3 с гача атрофида булиши керак. Агар кутариш ёки 
тушириш ва^ти курсатилган вактдан четга чикса, унда гидросис­
тема агрегатларини ян ад а  диктат  билан текшириш керак.

Айни вактда куч цилиндри поршенининг чукиши аникланади. 
Бунинг учун урнатилган юк транспорт >;олатига кутарилиб, тирак
1 ( 1 4 - раем) ва куч цилиндри 5 тозалагичининг копкоп! 4 ораси- 
даги масофа улчанади хам да  мой магистрали уланган ва.узилган 
вактд а поршеннинг 30 мин ичида чукиши аникланади.



Поршеннинг 40...50 мм дан ортик,
Т-150К ва К.-701 тракторлари учуц 60 мм 
чукиши (мой магистрали ишлаётганда >^ам- 
да беркитиш цурилмаси ва кл апан >^амда 
поршень йулининг чеклагичи тузуклигида) 
поршень ёки цилиндр резина зичламасининг 
ей I! л г а и и н и б и л д и р а д  и.

Система магистралларц ишга туширил- 
ган ва тухтатилганда поршень чукишидаги 
фар^  15...20 мм дан ошиши тацсимлагич 
золотниги герметиклигининг бузилганлиги- 
ни билдирадн.

Гидросистема агрегатларини текшириш.
Айрим агрегатлар бевосита тракторнинг 
узида КИ-5473 асбоби ёрдамида ^уйидаги 
изчиллпкда текширилади.

Тацсимлагичнинг умумнй а^воли мо£ 
сарфнга 1̂ араб ашщланади, бундаи ташь^а- 
ри, сацлаш клапанининг ишлаши ва зо- 
лотпикларнинг автоматик цайтиш босимк 
текширилади.

Т а ^ с и м л а г и ч н и  м о й  с а р ф и г г  
^ а р а б  т е к ш и р и ш .  Асбоб 2 нинг ки- 
риш мой магистрали (15-раем) узайтирил- 
ган штуцерли тройник 3 ёки калта  штуцер- 
ли тройник (бириктириш цурилмасининг 
конструкциясига боглик;) ёрдамида та^сим- 
лагичнинг хайдаш магистралига туташти- 
рилади. Асбобнинг тукиш шланги гидро­
система бакнга уланади. Асбоб дастаси «Открыто» ^олатига  1̂ у- 
йилиб, гидросистема насоси ишга туширилади.

Двигатель юргизиб юборилади, система бакидаги мой 45...55° 
температурагача иситилади , \амда урнатиш механизмини беш-олт» 
марта кутариб ва тушириб гидроцилиндр мой билан тулдирилади. .  
Тирсакли валнинг айланиш частотасини ургача цийматга келти* 
риб, золотникни бошкариш дастаси «Подъём» холатига уткази-  
лади, асбоб 2 дастаси ёрдамида босим 10 МПа урнатилади ва ас ­
боб шкаласига караб мой сарфи кайд цилинади. Улчаб булиигач,  
асбоб дастаси «Открыто» ^олатига,  золотникни бошкариш дастаси 
эса нейтрал холатга ^уйи'лади. Агар улчанган мой сарфининг к;ий- 
мати 4 - жадвал да келтирилган йул цуйилган цийматдан’ кам бул- 
са, унда та^симлагич ва насосни ян ада  батафеилро^ тек ш и р иш  
зарур.

МТЗ-80 ва МТЗ-82 тракторларида та^симлагични мой сарф ига 
1̂ араб текшириш тишлашиш вазнини гидравлик оширгич (ТВ ГО) 
куч (позицион) регуляторини текшириш билан бирга олиб бори-  
лади. КИ-5473 асбобининг кириш капали та^симлагичнинг юцори-  
гн ^ал^асимон бушлигига, чи^иш (куч) канали эса пастки бушли^ -  
^а туташтирилади.  Мой иситгач ТВГО ва регулятор дасталариг

14-расм. Куч цилиндр» 
поршенининг чукишипи 
улчаш:
/  *— т и р а к ;  2 —  л и н е й к а ;  
што к ;  4—  т о з а л а г и ч  ^ о п к о р и ; :  
5— куч  ц и л и н д р и .



15-расм. Тракторларнинг урнатма гидравлик системаси агрегатларини КИ-5473 
асбоби билан текшириш схемаси:
J —  н а с о с ;  2 —  КИ-5473 ас б о б и ;  3 — т р о й н и к ;  4— тикинлар ; 5 — т а к с и м л а г и ч ;  6 ва 7— мой 
т р у б а л а р и ;  8—  б е р к и ги ш  к у р и л м а с и ;  9— ч и зги ч ;  /0— ц и л и ндр ;  / / — мой б ак и ;  1 2 - ф и л ь тр .

«Выкл» ^олатига,  прибор уланган золотник ва асосий цилиндр 
золотнигининг дастаси «Подъем» холатйга урнатилади.  Асбоб ёр- 
д ам и д а  босимни 10 МПа га келтириб таь^симлагичда мой сарфи 
ан икланади  ва у йул ^уйиладиган цийматга (4- жадвал)  та^кос- 
ланад и .  Асбоб дастаси «Открыто» позициясига утказилади.  Сунгра 
ТВ ГО ва узига асбоб уланган  таксимлагич золотниги дасталари- 
нинг ^олатини узгартирмай регулятор дастаси «Подъем» холати­
га, асосий цилиндр золотнигининг дастаси эса нейтрал ^олатга 
утказилади .  Регулятор дастасини ана шу холатда тутиб туриб 
асбобдаги босим 10 М П а га келтирилади, мой сарфи кайд цили- 
пади ва асбоб дастаси яна «Открыто» ^олатига куиилади.

4. Урнагма гидросистема агрггагларини текшира»тган вацтда йул 
цуйиладиган ёнилги сарфи ва насоснинг ёнилги узатиш микдори

Т р а к т о р  м арлал!

Таксимлагичда  
й у л  куйнладиган 

'бн и л ги  сарфи 
л  мин

Насоснинг уг-атиши, л  мин

номинал йул куйиладиган

Т-16М , Т-25А 10,4 16 12
T-40.V1, Т-40АМ, ЮМЗ-6Л С арча.
модификациядаги
М Т З, Т-54В, Т-70С 29 45 33,5
Т-74, Д-75 45,5 70 52
Д -75М 48,5 75 56
Т-4 А 41,5 64 48
'Г-130 (Д-130 двигатели) 97 150 112
Т -130 (160 д ии агели) 116 178 133
Т-150К 51 79 59
К -700А 94 144 108
К-701 81 125 94



Агар мои сарфи 29 л/мин дан  кам булса, унда регулятор тух- 
татилган пайтда мой сарфи улчанади.  Насосга улапувчи мой тру- 
басн регулятордан ажратиб олиниб, тешик беркитиб 1\уйиладн. 
Д аста ла р холатини узгартирмай, прпборда босим 10 М П а  бул- 
гандаги мой сарфи улчанади. Агар мой сарфи 32 л/мин дан ошиц 
булса,  унда регулятор ремонт килинади.

С а ц л а ш к л а н а н и в а т а ^ с п м л а г и ч з о л-о т н и к л а- 
р и н и т е к ш н р и ш. КИ-5473 асбоби асосий гидроцилиндр бн- 
риктирилган золотникка туташтирилади ва тнрсакли валнинг ур- 
тача айланиш частотаси ани^ланади.  Золотник дастасини «Подъ­
ем» ^олатнда тутиб туриб, босим асбоб дастаси ёрдамида  сацлаш 
клапани ишга тушиб кетгунга ь^адар равон оширилади ва асбоб 
манометрига караб бу босим кайд цилинади. Сунгра асбоб д аст а ­
си «Открыто» холатига утказилади.

Аксарият тракторларда с акл аш  клапанининг нормал очилиш 
босими 13...14 МПа, йул куйиладиган босим 12,5...14,0 МПа,  Т-150, 
Т-150К, МТЗ-80, МТЗ-82 тракторлари учун мос равишда 14,5...16,0 
ва 14...16 МПа дир. Зарур булганда клапан ростланадн.  К,алпо1\- 
ча олинадн, контргайка бушатилнб,  ростлаш винти бир оз бураб 
киргизилад»,  агар клапаннинг очилиш босимини ошириш ёки ак- 
сннча, камантириш зарур булиб цолса, унда винт бураб чи^ари- 
лади.  Сунгра винт контргайкаси бураб махкамланади, цалпоцча 
купилнб, клапан кайта текширилади.  Саклаш клапанини текшириб 
ва ростлаб булингач, магистралдаги босим камайтирилади ва 
двигатель тухтатилади.

Та^симлагичнинг сацлаш клапанини ростлаш вактида ростлаш 
е и н т и  ^атто бир оз буралганда магистралдаги мой босими кескин 
узгаришини унутмаслик лозим. Мой босимининг ошнши шланглар 
ёки улаш ^урилмаларининг ёрилиб кетишига ва бахтсиз ходиса юз 
беришига сабаб булиши мумкин.

З о л о т и  и к л а р  а в т о  м а т  л а р  и ни и ш г а  т у ш и р и ш  
б о с и м и н и  т е к ш и р в ш .  Двигатель тирсакли валининг уртача 
баркарор айланиш частотаси аницланади.  Текшириладиган золот­
ник дастаси «Подъем» холатига урнатнлади.  КИ-5473 асбобининг 
дастаси ёрдамида мой босими аста ошириб борилади ва даста  ней­
трал холатга кайтган вактда асбоб манометрига 1\ ар аб  стрелка- 
пинг энг куп ошши 1̂ айд цилинади. Аксарият тракторлар учун зо- 
лотниклар автоматларининг ишга тушириш номинал босими
11...12 МПа ва йул куйиладиган босим 10... 12 МПа,  МТЗ-80.  МТЗ-  
82 ва Т-150К тракторлари учун бу босимлар мос равишда 13...14 ва
12.0... 14,0 МПа.

Агар та^екмлагич золотникларини автоматик цайтарнш боси­
ми йул куйиладиган кийматдан ошеа,  унда таксимлагич устахона- 
дагн стационар стендда текширилиши лозим.

Г и д р о ц и л и н д р а х в о л и и и т е к ш и  р н ш .  Тацсимла- 
гичми гидроцилиндр 9 шток бушлиги билан туташтирувчи мой тру- 
баси урнига беркитиш курилмаси 8 ярим муфталари бор техноло­
гик шланглар ишлатнлади ( 1 5 - раем) .  Уртача айланиш частота- 
сида гидроцилиндр бушлицлари иситилган мой билан тулдирила-



ди. Б ар ч а  модификациядаги тракторларда ТВГО ни бошцариш 
дастаси  «Закрыто» позициясига урнатилади. Сунгра гидроцилиндр 
улан ган  золотникнинг бош^ариш дастаси «Подъем» ^олатига 1̂ у- 
йилади. Беркитиш цурилмаси 8 муфталарининг ярми ажратилади 
ва у л ар га  тицинлар цуйилади. КИ-5473 асбобининг дастаси ёрда- 
мида босим 10 МПа га етказилади, шток каллаги ва цилиндр 1фп- 
^оги орасидаги масофа чизгич 9 билан улчанади, секундомерни 
ишга тушириб, 3 мин дан кейин бу масофа яна улчанади. Золот- 
никни бошцариш дастаси нейтрал холатга, асбоб дастаси эса «От­
крыто» ^олатига утказилади.

Агар поршень 3 мин да 7,5 мм дан орт1щ чукса, унда гидро­
цилиндр жорий ремонт цилинади,  3 мин да мой шток буйлаб 15 
томчидан ортик о^са, зичлаш хал^асини алмаштириш зарур.

Н а с о с н и н г  м о й  у з а т и ш и н и т е к ш и р и ш. КИ-5473 
асбобининг кириш шланги тройник 3 (15-раем) ва тегишли штуцер 
ёрдам ида  шундай туташтириладики,  бунда текширилувчи насос- 
дан мой та^симлагичдан утмай асбобга кирсин. Двигатель юрги- 
зиб юборилади,  агар мой исимаган булса, у асбоб ёрдамида 5...6 
М П а  босим ^осил ^илиб нш температурасигача иситилади. Мой 
температураси 45...55°С булганда двигатель тирсакли валининг 
номинал айланиш частотаси белгиланади, асбоб дастаси ёрдамида 
босим 10 МПа га етказилади ва асбоб шкаласига 1̂ араб насоснинг 
мой узатиши ани^ланади.  Агар мой узатилиши 4- жадвал да кел- 
тирилган йул цуйиладиган ^ийматидан кам булса, унда насос ре­
монт килинади.

Насоси 90 л/мин дан ортиц мой узатадиган тракторларда мой 
узатиш двигателнипг тирсакли вали кичик частотада аиланаётган- 
да  ани^ланади,  асбоб ёрдамида улчанган узатилган мой микдори 
двигатель  номинал режимда ишлаётгандаги узатилган мой ми^- 
дорига  цуйидаги формула ёрдамида келтирилади.

Р.. =  <?,«.,
бу ерда (?н — двигатель тирсакли Раиш инг 1'оминал ай.аниш >:астотасига келти- 
рилган насоснинг мой узатиши, л мин; — насоснинг ас'о'> ёрдамида улчанган 
мой узатиц и, л мин; л „ — двигатель тирсахли вали ёки I увяат олиш валининг но­
минал айланиш частотаси, мин- 1 ; лу — двш атель тирсакли вали ёки I увват олиш 
валининг тахометр Силам улчанган айланиш частотаси, мин- 1 .

Контрол савол ва топширицлар

1. Диагноз куииш деб иимага айтилади ва унинг вазифаси нимадан иборат?
2 . Д иагноз куиишнинг турлари ва уларнннг фаркини айтнб беринг. 3. Трактор ва 
автомобилларга диагноз куйишда цандай техник воситалар ишлатнлади? 4. Таъ- 
минлаш системасининг техник а^воли ь;андай аншутапади? 5. Двигателлар ци­
линдр-поршень группасининг техник ахволи кандай изчилликда ва ^андай ани^- 
ланади? 6. Двигатель кривошип-шатунли механиз.мидаги зазорлар кандай аниц- 
ланади? 7. Двигатель тормозланмай кандай синалади? 8. Двигатель тормозлаб 
кандай  синалади? 9. Трактор ва автомобнллар трансмиссияларининг техник а>;во- 
ли ^андай методлар билан текширилади? 10. Гидроснстеманинг умумий техник 
ахволи ^андай текширилади? 11. Гидросистема агрегатлари цандай изчилликда 
текширилади? 12. Та^симлагичнинг тузуклиги ^андай текширилади? 13. Мой насо- 
сининг тузуклиги цандай текширилади?



и к К и Н Ч И Б У л и м
Д Е Т А Л Л А Р Н И  ТИ К Л А Ш Н И Н Г  ЗАМОНАВИЙ У С У Л Л А Р И

I Б О Б
ДЕТАЛЛАРНИ ТИКЛАШНИНГ СЛЕСАРЬ-МЕХАНИК УСУЛЛАРИ

1- §. Деталларни индивидуал улчам ва ремонт улчамига
мослаб тиклаш

Детални индивидуал улчамга мослаб тиклаш.  Ут^азишнинг 
дастлабки улчамларини узгартириб тиклашда аввал туташманинг 
асосий анча киммат детали ейилиш излари йу^олгунча ва турри 
геометрик улчамлар хосил булгунча механик ишлов бериб ремонт 
Килинади. У билан туташувчи иккинчи анча оддий детал ь  цайта- 
дан танёрланади ёки узайтирилади ва ишлов бериш вактида зарур 
ут^азиш .укил булгунча биринчи деталь улчамига мослаб турри- 
ланади.

Торткилар куло!улари, крестовиналар ^амда регулятор юклари 
ва бош^алар ана шу усулда ремонт к илинади. Ейилган тешиклар 
индивидуал катталаштирилган улчамга мослаб развёрткаланади,  
шу тешикларга тушадиган бармоц  ёкн укл а Р кайтадан ясалади.  
Асосий детални тиклашнинг оддийлиги ва унинг хизмат муддатнни 
узайтириш бу усулнинг афзаллиги хисобланади. Бироь; индивидуал 
мослаш жуда сермехнат булиб, туташма деталларининг узаро ал- 
машннувчанлигини буткул бузади.  Бу усулдан фойдаланиш со,\аси 
унча катта булмаган ремонт программасида машиналарни бир 
марта ремонт килиш билан чекланади.

Детални ремонт улчамига мослаб тиклаш анча кенг таркалган 
усулдир. Унинг мохияти асосий, анча мураккаб деталга  ихтиёрий 
(индивидуал) улчамгача эмас,  балки нормал (завод) улчамдан 
фаркланувчи олдиндан белгиланган улчамгача механик ишлов бе- 
ришдан иборат. Иккинчи туташтирилувчи деталь янгн деталь  до- 
пускларини са^лагап холда шу улчамга мувофиц тайёрланади.  
Ремонт улчамлари олдиндан белгиланганлиги ва маълумлиги са- 
бабли иккинчи детални биринчи деталга  борлик булмаган холда 
бошь^а корхонада .^ам тайёрлаш мумкин. Деталларнинг узаро ал- 
машинувчанлиги бирмунча му ра ккаблаш са  хам, бироь; ремонт ул ­
чамлари чегарасида сакланади.  Бу .уэл саноатда кулланиладиган 
усулларни ремонтда куллаш имконини беради, ремонтни арзон- 
лаштиради ва унинг сифатини яхшилайди.

Детални ремонт улчамига мослаб тиклаш усули тирсакли вал- 
ларни ремонт ^илишда цулланилади.  Тирсакли валларнинг  шатун 
ва узак буйинлари навбатдаги ремонт улчамигача силлшупанади.



лли вкладишларни эса саноатда э.хтиёт ^исмлар си- 
б чицарилади.

з блокларининг гильза ва цилиндрлари ремонт улча- 
1ладп .хамда силлиьутанади, ремонт улчамли поршень 
) э.хтиёт кисмлар сифатида келтирилади. Поршень ^ал- 
юнт улчами килиб тайёрланади, шатун вгулкаси ва 

поршень иобишкаларндаги тешиклар эса ремонт улчамигача йу- 
йиб кенгайтирилади (развёрткалакади) .

2- §. Деталларни уларга  кушимча элемент цуйиб тиклаш

Трактор ва автомобилларни ремонт ^илаётганда куп деталлар 
цушимча элемент куйиш усулида тикланади. Деталларнинг ейил- 
ган ёки шикастланган ь;исмлари олиб ташлапиб, улариинг урнига 
яиги тайёрланган ^исмлар цуйилади ва уларга нормал улчамга 
мослаб ишлов берилади. Бу усул тешик ва валларии втулка, гиль­
за  ёки ^алца куйиб тиклашда:  мураккаб шаклли детални нуцсонли 
^исмини олиб ташлаб,  унинг урнига деталнинг яиги э л е м е н т :  
шестерня гардишини, шлицли втулка ёки валнинг шлицли учини 
ва бош^аларии  куйиб ремонт цилишда; ясси сиртларни уларга 
планка ёки устцуймалар 1̂ уйиб ремонт килиб тиклашда цулланади.

Силлик тешиклар ха м да  валларни уларга втулка ва халкалар 
куйиб ремонт килиш — одднй ва кенг таркзлган усул. Рилдирак 
гупчаклари, узатмалар ^утнси ва кетинги куприк корпусларидаги 
подшипникларнинг ташци хал^алари учуй тешиклар, сателлитлар, 
дифференциал косачаларидаги тешиклар, автомобилларнинг олд 
бал каларид аги  шкворенлар ва хоказолар учун тешиклар аиа шу 
усулда тикланади. Гусеницали тракторлариинг тутиб турувчи ро- 
лик лар и  ва таяич галтакларига ,  кареткалар цапфаси ва буриш 
муфталарннинг таш^и барабанларига ^алкалар ку п и т  валларни 
ти кл аш га мисол була олади.

Втулка ёки халкалар 1̂ уйиш олдндан ейилган сирт ^уйнлади- 
ган втулка (халка) деворининг кали.члиги камида 2 мм буладиган 
^илиб геометрик тугри шакл хосил булгунча йунилади. Тайёрлан­
ган втулка (хал^а) тешикка пресслаб кнргизилади ёки валга та- 
ранглаб  кийгизилади ва тешикда штпфтлар билан хамда елимлаб 
ма ^камланади ,  валда эса одатда пайвандланади, сунгра нормал 
улчамгача ишлов берилади.

Д е т а л ь  кисмларини алмаштириб тиклаш жараёни бирмунча 
мур аккаб  булнб, уни куйидаги босцичларга ажратиш мумкин.

П у н с о н  л и ц н с м и н и  о л и б  т а ш л а ш  в а б и р и к т и -  
р и ш  с и р т и н Ц  т а й ё р л а ш. Купинча мураккаб деталлар 
(у за тм ал ар  цутиси шестерняларининг кареткалари хамда блоклари, 
шлицли,  карданли валлар ва бошкалар) термик пшланади" (це- 
ментитланади ёки тобланади)  ва нуксонли элемснтни олиб таш ­
л а ш  олдидан шу жой газ воситасида пайваидлаш горелкаси ёки 
говори частотали ток (ЮЧТ) ёрдамида бушатилади.

Алмаштириладиган кисмини тайёрлаш. Алмаштириладиган 
цисм материали асоснй цнсм материали .^ажмида олииади. Бу



1̂ исм биратула пормал улчамга мослаб навбатдаги ишлов бериш 
учуй ф'йим колдирмай тайёрланади.  Бунда шу 1\исмга деталларнинг 
узаро аник жонлашиши на у^дишлиги чалаб ъл иладиган холлар 
бундаи мустасио. Агар алмаштириладиган цнсмии термик ишлаш 
талаб этилса, унда бу кием асосий деталга урнатилгунча унга тер­
мик ишлов берилади.

А л м а ш т и р и л а д и г а н  ц и с м р е з ь б а д а  утцазилиб,  
пресслаб ва пайвандлаб б и р и к т и р н л а д и ва м а х к а м л а- 
н а д п .  Валлар ва трубасимон деталлар учма-уч ёкн нш ка ла б  паи- 
вандланади.  Паквандлашда пайдо буладигаи кучланишларпи йу- 
^отишда нормаллаштириш ёкн юмшатпш кулланилади.

У з н л-к е с и л м е х а н и к  и ш л о в  б е р и ш  в а к о н т р о л  
ц и  л и ш. Зарур булса, урпатилган киемга нормал улчамга мос­
л аб  ишлов берилади, барча деталларнинг у^дошлиги ва унинг 
барча элементларининг узаро жойлашиши текширилади.

3- §. Дарзларни ямаш усулларя

Ишлатиш жараёнкда деталларда  купинча дар злар  пайдо бу- 
либ, улар деталларнинг пишиклипшн камайтиради ва герметик- 
лигинк бузади. Куп холларда д арзлар  слесарь-мехапик усулларда 
муваффакиятли бартараф этилади.  Бу усуллар штифт,  шаклдор 
куймалар цуйиш ва ямоь; солишдан иборат.

Корпус деталларининг герметиклиги штифт куйиб тикланади.  
Бу усулнииг мохняти шундаки, деталнинг бугун узунлигипи эгал- 
лаган дарз  резбали штифтлар куйиб ямалади.  Д а ст л а б  дарз  уч- 
лари пармаланади,  уларда резьба очилиб, штифтлар ^уйилади.

Суш ра тешнклар 16-раемда курса- 
тнлган кегма-кетлнкда пармаланнб,  ксл- 
гап штифтлар цуйнладн. Хар бпр штифт 
ёпидаги штжргкн тахминан унинг дна- 
метрндан 1/3 к.иемшш камраши лозим.
Штпфглар К1ПМЛ мис ёкм бронзадан тай- 
ёрланади.  Штифтлар куннб булингандам 
кенип уларнинг юцориги учларн пар- 16.расм. д ар3ларни штифт- 
чииланади, ншкалаб тозаланади ва баъ- лар билан ям;;ш схемаси 
:<ан юмшо^ калай билан ь;алайланади.

Узатмалар цутиск, кетинги куприк ва трансмиссиялардаги,  шу- 
ьи.ьдек,  цилиндрлар блоклари,  сув гилофлари ва бош^алардаги 
дарзлар штифт цуйиб ямалади.  Бу усул оддий туюлса >^ам у анча 
ссрмех1нат булнб, слесарнинг юь^ори дараж ад а м алакал и  булиши- 
ии талаб этади.

Корпус дегалларн шаклдор цуймалар,цуйиб ремонт цилинади. 
“ У усул деталнинг фацат герметиклигипи эмас, балки унинг мус- 
га^камлигинн ^ам тиклаш имконини беради. Д а р з л а р  пулат  20 
ёки пулат (Ст.) 3 дан тайёрланадиган зичлаш ва беркитувчи 
шаклдор куймалар ^уйиб ремонт цилииади.

Д а р з л а р н и  ш а к л д о р  з и ч л о в ч и  к у й м а л а р  1̂  у й и б 
р е м о н т  р л и ш  (17-расм, а) цуйидагилардан иборат.  Д ар зл и



а — зичлаш к^ймаси; б  —  дарз- 
Ш1 зичлаш нуймаси билан ямаш 
схемаси; в  — таранглаш куйма- 
ларн; г  — таранглаш  к$ймасн  
учун паз тайёрлаш

17-расм. Дарзларни шакл- 
дор ^уймалар билан ямаш 
схемаси;

сирт лой ва мойдан тозаланади, дарз конфигурацияси ва учлари 
магнитли ДМ П-2 дефектоскопи ёрдамида ёки бош^а усулда ани^- 
ланиб, бур билан белгиланадн. Д ар з  учидан ёри^ узунасига 4...5 
мм ^олдириб кернланади ва 3,5 мм чуцурликда 4,6 мм диаметрда 
п арм аланади  (парманинг диаметри 4,5 мм). Сунгра дарзнинг бу- 
тун узунаси буйлаб махсус кондуктор ёрдамида электродрель би­
лан ёки пармалаш  станогида худди шундай тешиклар парм ала­
нади, >^ар бешта тешикдан кейин эса 17-расм, 6 да курсатилган- 
дек д ар з  кундалангига теш иклар пармаланади. П армаланган 
теш иклар си^илган ^аво билан тозаланади. Шаклдор паз ва цуй- 
малар  сиртидаги мой техник ацетон билан кетказилади. Д астлаб  
кундаланг, кейин буйлама шаклдор цуймалар сумба ёки болга 
ёрдам ида урнатилади. Урнатиш олдидан цуймаларнинг ён сирт- 
лари ва торецларига эпоксидли таркиб суркалади. Ремонт цилин- 
ган 1̂ исм деталь  сирти билан бараварлаштнрилиб тозаланади ва, 
зарур булса, деталь герметикликка текширилади.

^ а л и н  деворли корпус деталларидаги дарзларни ямашда ди- 
амегрли 4,8 мм булган парчинли шаклдор куймаларни 2...3 
ват ^уйиш тавсия этилади.

Д а р з л а р н и  т а р а н г л о в ч и  ш а к л д о р  ц у й м а л а р цу-  
й и б  р е м о н т  ц и л и ш  (17-расм , в) деярли зичлаш ^уймалари 
^уйиб ремонт цилишга ухшайди. Тарангловчи шаклдор цуймага 
м у л ж а л л а б  дарзнинг кундаланги буйлаб шаклдор паз пармала­
нади. Д астл аб  махсус кондуктор ёрдамида 10 мм чу^урликда ол- 
тита: дарзнинг бир томонидан учта ва иккинчи томонидан учта 
теш ик пармаланади. Сунгра тешиклар орасидаги перемичкалар 
махсус тешгич (17-расм, г )  воситасида олиб ташланади. Аввал 
парм аланган  паз сиртларидаги мой кетказилиб, уларга эпоксид­
ли  таркиб  суркалади ва ш аклдор цуйма пресслаб жойланади. 
Д а р з  ш аклдор паз теш икларининг учлари орасидаги ^адам  (4,2 
мм) билан шаклдор цуйма цадам и  (4,0 мм) улчамларининг фар- 
ци ^исобига тарангланади.



Цилиндрлар орасидаги ю^ориги туси^ларга жойлашган цилин- 
дрлар блокидаги дарзлар, шунингдек, клапан уялари орасидаги  
перемнчкаларга ва клапан уяси билан ёниш камераси остидаги уя 
орасига жойлашган цилиндрлар головкаларидаги дарзларни та- 
рангловчи шаклдор цуймалар 1̂ уйиб ремонт, ь^илиш тавсия эти- 
лади.

Корпус деталларининг герметпклиги ям о^лар  солиб тиклапади- 
Бундан ташкари, ямоклар 1\анот деталлари, рамалар ва хоказолар-  
даги дарз хамда тешикларни ямаш да ишлатиладн. Ямоклар 1̂ а- 
лпнлиги 1,5...2,0 мм юмшоц пулат листлар, баъзан эса мис, п у л ат  
ёки латундан тайёрланади. Капотни ремонт цилиш учун д ет ал ь  
цалинлигига тепг цалинликдаги материал олинади. Д арз  чегара-  
си ани^ланиб, у тозаланади ва уларнинг учлари пармалапади. 1^а- 
нотни ремонт ^илишда баъзан унп тутрилаш га хам турри келади . 
Ямок улчами тешиклар ёки дарзлар  четидан 15...20 мм чи^иб 
турадиган булиши лозим. Ямоц винтлар ёки парчин михлар билан
10... 15 мм ораливда ма.\камланади. Ямоцни уРнатиш олдидан  
унга ва ёрилган жойга сурик суркалади, герметнкликни ти кл аш д а  
эса ямо^ остига полотно ^истирма ^уйилади ва унга ^ам сурик 
ёки герметикловчи мой суркалади.

4- §. Деталларни босим билан тиклаш

Деталларпи босим билан тиклаш усули металларнинг пластик 
деформацияланпшига, яънн уз шаклини босим остида циздириб 
ёки киздирмасдан узгартириш хусусиятига асосланган.

Деталларни циздирмасдан тиклаш да катта нагрузка талаб  ки- 
линади. Металлнинг пластик деформацияланиши унинг структу- 
расини узгартирмай, донлар (кристаллар) ичидаги зар р ачалар -  
нинг силжиши ^исобига содир булади. Н атиж ад а  металлнинг м е­
ханик хусусиятлари узгаради: ^овушо^лиги камаяди ва 1̂ атти^- 
лиги ортади.

Деталларни сую^ланиш температурасининг 0,8...0,9 ^исмигача 
^издириб тиклашда зарур куч жуда камаяди . Деталнинг пластик 
деформацияланиши бутун металл донларининг силжиши оцибати- 
да содир булади. Бунда материалнинг структураси ва механик х у ­
сусиятлари узгаради. Босим остида ^издириб ишлов бериш ту- 
фанли металлнинг механик хоссасини баъзан  яхшилаш мумкин.

Деталларга босим билан ишлов бериш усулининг аф заллиги  
унинг оддийлиги, серме^натлилигининг камлиги, нархининг арзон - 
лиги ва ^ушимча материал ишлатмаган ^олда ремонт сифатининг 
яхшилигидир. Камчилиги деталнинг механик хоссаларининг у зга -  
риши, циздиришда термик ишлов беришнинг бузилиши, к;издириш 
ва навбатдаги термик ишлов беришдаги исрофлар, шунингдек 
дарзлар содир булиши э^тимоллигидир. Д етал л ар д а  дарзлар пай- 
до булишининг олдини олиш учун купинча деталларга босим б и ­
лан ишлов берилганидан кейин улар юмшатилади, нормаллаш ти- 
рилади ёки бушатилади.

Амалда деталларни босим билан тиклашнинг цуйидаги ту р л а-
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ри цулланилади: чуктириш, ботириш, кенгайтириш, сициш, чузиш 
ва туррилаш (1 8 -р аем ) .  Бундан ташк;ари, деталлнинг сирт ^ат- 
ламининг радир-будурлиги ва физик-механик хоссаларпнн узгар- 
тирувчи пластик деформацияланиш турлари кенг ^улланилмо^да- 
Бундай ишлов бериш турларига: ролик ва шарикларни боеиб ду- 
малатиш, ншлов беришнцнг зарбий-тебранма усулини ^уллаш, 
сиртларга .\аво пуркаш ва хоказо киради.

Чуктириш. Чуктириш ва^тида (18- раем, а) таъсир этувчи куч 
Р т нинг йуналнши деформация а  йуналишига мос келмайди, яъни 
деталь шакли узгариши йуналишига мос келмайди. Бу усул ях- 
лнт ёки ^авол деталларнинг ташци диаметрини катталаштиришда, 
шунингдек, ^авол деталларнинг ички диаметрларини уларнинг бу- 
йини к>искартириш .^исобига камайтиришда ^улланилади.

Шатун юцориги каллагининг бронза втулкалари ва боища де- 
таллар  купинча совуклайин чуктириш билан тикланадн. Агар 
втулканинг муста^камлиги етарли булса, улар бевосита деталлар- 
да ёки махсус мослам аларда  цресс остида чуктирилади (19- раем). 
Чуктириладиган втулка 4  ост^уйма 1 га урнатллган ^ал^а 2  га 
куйилади; мой каналлари  ва тешикларга махсус куймалар 3  ^у- 
йилади. Втулка 4 га пуансон 6 ор^али 1 М Н  гача куч билан т а ъ ­
сир курсатилади. Б ар м о 1\  5 диаметри узил-кесил ишланган улчам- 
лардан  (ишлов беришга мулжалланган цуйимдан) 0,15...0,20 мм 
дараж адан  кичнк, ^алк;а 2  эса катта булиши лозим. Втулка буйи 
нормал дараж адан  купи билан 8...10% кичрайиши керак.

Ботириш таъсир этувчи куч Р т иуналиши чуктиришдаги каби 
талаб  ^илинган деформация б йуналишига мос келмаслиги билан 
характерланади ( 1 8 - раем, б) ,  биро^ бунда деталнинг узунлиги 
узгармайди- Деталнинг зарур улчами материалнинг иш бажармай- 
диган цисмидан буртиб чи^иши ^исобига катталашадп.



19-расы. Втулкани мос- 
ламада чуктириш схе- 
маси:
/  — таглмк; 2—* ал к а; 
3— к^йма; 4— втулка; 5— 
барм ок; 6— пуансон

20-расм. Шлицларни ботириб тиклаш:
а — шлицни ботириш  схем аси; б — ролик у л ч а м л а р и : 
/  — ролик; 2 — ш ли ц . ...

Клапан тарелкалари, валлар ва теш иклардаги шлицларнипг 
ейилган ён сиртлари, шарсимон бармоклар  ва бош^алар ботириш 
йули бнлан тикланади.

Ейилган шлицлар ^алинлиги буйича ботириш билан (1 0 -раем , 
а) цуйидагича тикланади. Ролик (20- раем, б) У10 маркали пу- 
латдан тайёрланиб, унга НКС 50...52 ^аттш уш ккача термин иш- 
лов берилади (бушатиб чипи^тирилади). Шлицнинг бутун узун- 
лиги буйича унинг уртасида детални ^издирмай камида 20 кН  
куч билан ролик воситасида арицча очилади. Баъзан  валлардаги  
шлицларни тиклаш учун рандалаш станокларидан, теш иклардаги 
шлицларни тиклаш учун эса тешиш станокларидан фойдалани- 
лади ва ботириш жараёни бир неча м арта  кайтариб баж арилади . 
Агар шлицлар НИС 30 дан ю^ори цатти^ликда тикланса, у ю кори 
температурада бушатилади.

Шлицлар ботирилгандан кейин уларга механик ишлов б ер и ла­
ди: вал шлицларининг ташки сирти йунилиб, ён томонлари фре- 
заланади; тешиклар йуниб кенгайтирилади ва чузилади. З а р у р  
булса, деталга керакли цаттицликкача термик ишлов берилади 
ва узил-кесил механик ишлов берилади; валлардаги  шлицларнинг 
таш^и ва ён сиртлари жилвирланади; тешиклар жилвирланиб, 
втулкалардаги шлицларнинг ён сиртлари калибрланади.

Кенгайтириш. Бунда таъсир этувчи куч йуналиши талаб  ци- 
линган деформация 8 йуналишига мос келади (18-расм, в ) .  
Втулкалар, ^авол бармоцлар, шлицли ва силли^ валлар, ейилган 
сиртлар ва бош^алар шу усулда тикланади. Доимий улчамга 
мулжаллаб кенгайтириш шарик тешиги ёки махсус оправка — пу­
ансон 4 ор^али пресслашдан, иборат (21- раем)-

Трактоор двигателларининг поршень бармо^ларики кенгайтириш 
жараёни цуйидаги кетма-кетликда баж арилади . Бармоцлар теш ик 
улчами 0,1 мм буйича сортларга аж ратилади . Улар нейтрал ёки



углеродловчн му.\итда ю^ори д ар аж ад а  бушати- 
лади. Совуь; ёки ^издирилган бармок 3 матрица
2 ва асос 1 га урнатилади. Пуансон 4 бармену те- 
шигидан тегишли улчамда пресслаб босиб кири- 
тилади. Навбатдаги механик ишлов бериш учун 
таш ^и диаметр буйича 1̂ уйим 0,1 мм атрофида 
булиши лозим. Бармоцлар кенгайтприлгач, улар- 
ни тоблаш  ва бушатиш, агар талаб  килинса (це­
ментация ^атлами 0,4 мм дан орти^рок кичрая- 
ди) 1̂ айта цементитланади, тобланади ва буша- 
тилади; сунгра нормал улчамда жилвирланади, 
цаттицлиги текширилади ва дарзлар  бор-йу^ли- 
ги магнитли дефектоскоп ёрдамида ёки бошка 
усулда ани^ланади.

Б аъ зи  автомобиль двигателларининг юп^а 
деворли поршень бармо1улари термик ишлов бе- 
рилмай (бушатмай) кенгайтирилади, биро^ д арз­
л ар  йу^лигини текшириш шарт.

Сик,иш .\гам кенгайтириш каби таъсир этувчи куч 
Р г йуналишт талаб килинган деформация 8 йуналишига мос келиши би- 
лан характерланади (18-расм, г). Кенгайтиришдан фаркли уларок сикиш- 
Да деталь улчгмлари кячраяди.'^ Ишлов беришнинг бу тури ички сирт- 
лари ейилган деталларни тиклашда кулланклади ва уларнянг ташки ул- 
чамлари узгаришининг унча а^амияти йук. Трактор гидросистемалари 
мой насосларинанг корпуслари, ташки сиртлари кейнн мисланадиган 
бронза втулкалар, турли деталларнинг кулоцлари ва бошкалар сикиш 
билан тикланади.

Бармовда м улж алланган  гусеница звеноларининг кулок;лари, 
вилкалар, ричаглар махсус мосламаларда 850..-950°С температу- 
рагача киздириб сицилади.

Чузиш . Б у таъсир этувчи куч Р т нинг йуналиши ва талаб этилган 
Деформация 8 нинг йуналиши жщатидан чуктириш ва боти- 
ришни зслатадн (18-расм, д). Ишлов беришнинг бу тури тортки, стер­
жень, штанга ва бошка деталларни иссик ^олатда уларнинг кундаланг 
кесимини кичрайтириш ^исобига чузишда кулланилади. Чузиш кишлок 
хужалик машиналари иш органлари: лемехлар, культиватор панжалари 
ва бошкаларни тиклашда купрок кулланилади.

Туррилаш иш лаётган  ва^тда деталларда цолдиц деформация- 
лар: эгилиш, бурилиш ёки тоб ташлаш содир булганда цуллани- 
лади. Бу деф орм ациялар  деталлар ишлаётганда механик шикаст- 
ланишлар, деталларни  ^исмларга нотурри ажратиш, йигиш ёки 
са^лаш да, пайвандлаш  вацтида ^ийшайиш ва бошца сабаблар на- 
тижасида юз беради.

Т уррчлаш вактида таъсир этувчи куч Рг ёки буровчи момент йуна­
лиши талаб килинган деформация 8 йуналишига мос келади (18-расм, е). 
Вал, ук. тортки, ричаг, шатун, рама ва бошка деталлар туррилаш би­
лан тикланади. Деталь улчами ва конструкциясига караб совуклайин ва 
Киздчриб турриланади.

Д еталларни с о в у к л а й и н  т у р р и л а ш  одатда, айницса

21-раем. Поршень 
барморини кенгай- 
тириб тпклаш схе- 
маси:
1 — асос; 2 —  матри- 
ца ;  <?—поршень бар- 
моги. 4 — пуавсон.



мураккаб шаклли дсталлар  учун бар^арор н ати ж алар  бер.майди. 
Масалан, шатунларда совуцлайин туррилаб бартараф  этилган 
деформацияланишлар иш нагрузкаси таъсирида аввалги улчам- 
ларгача тез тикланади. Бунга сабаб — д етал ь  туррилангач, иш 
кучланиш ва 1\олдиц кучланншнинг цушилишидир. Созуклайин 
туррилашда анча бар^арор натиж аларга эриш иш  учун детални 
пресс ёрдамида боища томонга эгиш тавсия этилади. Бунда эгил- 
ган деталь бош^а томонга бир неча марта купрок эгилади ва шу 
^олатда 1,5—2,0 мин ушлаб турилади. Туррилаш анча бар^арор 
натижа берса-да, бироц деталнинг бир кундаланг  кесимидан ик- 
кинчи кундаланг кесимига утиш ж ойларида вужудга келадиган 
^олди^ кучланишларнинг куплигн сабабли толи^ишдаги муста.^- 
камлигини анча камайтиради. Шу боисдан жавобгарлиги ю^ори 
булган мураккаб шаклдаги деталлар (ш атунлар, тирсакли валлар 
ва ^оказо) учун бу туррилаш усулини цуллаш  ярамайди. Бу каби 
деталлар сову^лайин туррилангач дар^ол 400...450°С температу- 
рагача циздирилиб 0,5... 1,5 соат етилтирилади. Д еталь  цанча кат- 
та булса, шунча узоц ушлаб турилади. Д етал л ар н и  бир маромда 
^нздириш ^олди^ кучланишларни деярли б ар тар аф  этади. Агар 
деталь 500°С дан паст температурада буш атилган  булса (сунгги 
термик ишлов беришда), у холда у турриланиб булннгач, 200.-- 
250°С температурагача киздирилади ва уш лаб  туриш вакти узай- 
тирилади.

Деталларни ц и з д и р и б  т у р р и л а ш  калта  деталларнпнг 
(ричаг, кронштейн ва бошцалар) катта деформацияланишини б ар ­
тараф  этишда цулланилади. Деталнинг эгилган жойи 600...800°С 
температурагача ^издирилиб, кейин унга термик ишлов берилади.

Деталлар призма ва махсус ост^уймалардан фойдаланган хол- 
да прессда турриланади. Д еталь  призмага ёки остцуймага шундай 
жойлаштириладики, бунда энг катта эгилган жой уртада ва пресс 
штогига ь^араган булсин. Иш сиртларни шикастланишдан саь^лаш 
учун призмага ва пресс штоги остига юмшо^ материалдан цистир- 
малар цуйилади.

Мураккаб шаклли деталлар ва рам алар  махсус мосламалар- 
да, шунингдек занжнрли камрагичлар, цистирмалар  ва кучма гид­
равлик, винтлн .\амда ричагли пресслар ёрдам ида турриланади. 
Д еталлар  кавш арлаш лампалари, газ алангасида пайвандлаш го- 
релкалари ва .^оказолар билан ^издирилади.

Сиртни парчинлаш. Баъзи деталлар, м асалан , рессора листла- 
ри, тирсакли валлар ва бош^аларнинг сирти парчинлаб туррила­
нади.

Бу усулнинг мохияти шундаки, деталнинг эгилган томоннни 
бир чизиц буйлаб юмало^ каллакли болгача билан кетма-кет ури- 
лади (2 2 -раем, а) .  Парчинлаш ж араёнида металлнинг сиртки 
^атламлари чузилиб, тескари томонга эгилади (22-расм, б) .

Тирсакли валларни парчинлаб туррилашда махсус пневматик 
болга ишлатилади. Тирсакли вал парчинлаш учун плитадаги 
призмага урнатилади. Эгилиш йуналншига ц ар аб  тирсакли вал- 
нинг тегишли буйнига болганинг бурчакли мухраси билан урила-



22-расм. Сиртни парчинлаб т^рри- 
лаш схемаси:
а  —  парчинлашда ури б  чикиш йуна- 
лиши; . б — д еталь  п арч ин лаб  турри- 
лангандан кейин.

23-расм. Тирсакли валнинг эгили- 
шига цараб парчинлашдаги зона« 
лар ва уриб чи^иш йуналишининг 
схемаси.

ди (23-расм ) .  Эгилган жойнинг турриланганлиги вал буйнининг 
уртасига урнатилган  индикатор билан текширилади. Деталь сир- 
тини парчинлаб туррилаш жараённи соддалаштиради, иш унумини 
оширади ва юцори сифатли булишини таъминлайди.

Сиртга ш арик ёки роликлар билан ишлов бериш (накатка- 
лаш) сиртда юцори класс радир-будурлик ^осил цилиш учун тез- 
кор операция тарзида  ^улланилади. Упинг хусусияти — радир-бу­
дурлик (микронотекислик) чици^лари деформацияловчи элемент 
босими остида ишлов бериладиган сирт чуцурчаларини тулдириб 
пластик деформацияланади (эзилади). Бу усулда 12-классгача 
радир-будурликдаги ишлов бериладиган сирт з^осил цилиш мум- 
кин, бунда металл  сиртни ^атламининг ^атти^лиги ва ейилишга 
чидамлилиги ортади. Иш элементлари сифатида махсус тайёрлан- 
ган оправкаларда  ишлаб чи^арилган подшипникларнинг стандарт 
шарикларн ва роликларидан фойдаланилади.

Бу усул ремонт ва^тида цилиндрларни, валларни, шатунли 
втулка тешикларини, корпус деталлари тешикларини, клапан 
фаскалари ва клапан  уялари ^амда бош^а деталларга узил-кесил 
ишлов беришда кулланилади.

5- §. Д етал ь  ва йириш бирликларини мувозанатлаш

М увозанатланмаган  аксари деталь ва йириш бирликлари ай- 
ланганда м арказд ан  ^очма катта куч пайдо булиб, бу куч шу эле­
мент таянчларига тушадиган ^ушимча катта нагрузка вужудга 
келтиради. Б ундан  таш^ари, айланганда мувозанатланмаган наг­
рузка йириш бирлиги, агрегат ёки бутун машинани цушимча ра- 
вишда титратади, натижада деталларнинг ейилиши ва емирилиши 
ортади, м а^кам ланган  жойлари бушашади, машинанинг ишонч- 
лилиги ва узо^  хизмат ^илиши камаяди. Шу сабабли куп дет.ал- 
лар йиришдан олдин мувозанатлиликка текширилади, яъни муво- 
занатланади. Айланаётган массалар огирлик марказининг деталь 
ва йириш бирлиги айланиш у^ига нисбатан силжиши уларнинг



мувозанатланмаганлигини билди- 
ради. Бунга деталь материали 
зичлнгининг бир хил эмаслиги, 
ишлов беришда уцдошликнинг бу" 
зилиши, нотекис ейилиш, аниц 
йирилмаганлик ва бош^алар са- 
баб булади. Мувозанатлаш ста- 
тик ва динамик мувозанатлашга 
ажратиладн.

Деталь  махсус стендларда ва 
горизонтал призмали ёки айла- 
нувчи роликли мосламаларда 
статик мувозанатланади. Д е ­
т а л ь — маховик 2 (24-раем) м ах ­
сус оправка 1 га ма>;камланиб, 
стенд (мослама) призмаси 3  га 
(24- раем, а)  ёки роликлар 4 га 
[(24- раем, б)  ^рнатилади. Агар 
деталь айланганда узидан-узн 
^ар ^андай бурчак остида цайтиб 
бир хил -энг пастки холатни эгал- 
лайверса, у мувозанатланмаган 
^исобланади. Детални мувозанатлаш  учуй

унинг 1̂ арама-^арши томонига худди шундай юкни кавш арлаш , 
суюцлантириб ^оплаш, ш айбалар  цуйиш ёки деталнинг огирлаш- 
ган (пастки) томонидан металлнинг бир ^исмини эговлаб, парма- 
лаб олиб ташлаш керак. Агар деталь  ^ар ^андай бурчак остида 
айланганда доим турли холатларда  тухтаса, деталь яхши статик 
мувозанатланган булади. Статик мувозанат айлаиувчи роликлар- 
да призмалардагига нисбатан аницро^ булади.

Динамик мувозанатлаш. Д ин ам ик  мувозанатлашнинг мо^ияти 
цуйидагилардан иборат. Агар мувозанатланмаган масса т. ли 
узун детални (25-расм) юк С} билан статик мувозанатланса, унда 
у айланганда унинг у^и атрофида иккита марказдан  ь^очма куч 
/ г <\осил булади- Катталиги ж ихатидан  тенг ва бир-биридан I ма-

24-расм. Деталларни статик мувоза­
натлаш схемаси.
а  —  призмаларда; б  — д и ск л а р д а ;  /  — оп* 
равка:  2 —  мувозанатлан адиган  деталь ;  
3 — призма; 4 — днеклар.

,сI ____Г'

\г,

25-расм. Детални динамик мувозанатлаш схемаси.



соф ада  (елкада) царам а-^арш и томонга таъсир этувчи бу кучлар 
д е т а л ь —• вални бурашга интилувчи жуфт, куч Р1 моментнни ву- 
ж удга  келтиради. Н ати ж ад а  вал таянчларига ^ушимча нагрузка 
тушиб, бу узел ва бутун машинами титратади. Таянчларга туша- 
диган  нагрузка ва титраш дет,алнинг айланиш частотаси ортиши 
бнлан катталашади. Хрсил буладиган жуфт куч Р1 моментини 
м увозанатлаш  учун деталга унга тенг булган, лекин жуфт куч 

моментига карам а-^арш и йуналган кучни бериш лозим.
Ш ундай цилиб, динамик мувозанатлаш пайдо буладиган жуфт 

куч моментлни мувозанатлаш юклари ёрдамида ёки шу момент- 
ни хосил 1\илувчи массаларни йуцотиб мувозанатлашдан иборат. 
Д ин ам ик  мувозанатлаш махсус мувозанатлаш машиналарида ба- 
ж ар и л ад и .  Деталь машинанинг махсус таянчларига урнатилиб, 
бу таянчлар  айланганда деталлар  мувозанатланмаган кучлар таъ- 
сирнда тебранади. Таянчларнинг тебраниш амплитудаси вужудга 
келаднган  инерция м арказдан  крчма кучлар ^иймати ва уларнинг 
моментларини курсатади. Агар деталь динамик мувозанатланган 
булса, таянчларнинг тебраниши тухтайди. Деталь статик мувоза- 
натлаш даги  каби металлнинг бир цисмини олиб таш лаб, парма- 
л а б  ёки пластина, ш айбалар  куйиб, пайвандлаш ва .^оказолар би- 
ла.ч мувозанатланади.

О датда  диаметри узунлигидан катта булган калта деталлар 
(маховиклар, шкивлар, дисклар, парраклар ва хоказо) статик 
мувозанатланади, узунлиги диаметридан анча катта булган узун 
детал л ар  (тнрсакли хамда карданли валлар ва хоказо) эса дина­
мик мувозанатланади.

Конгрол савол ва топшири^лар
1. Деталларни индивидуал ва ремонт улчамларнга мослаи тиклаш усуллари- 

нниг мо.хияти ннмадан иборат? 2. Деталларни уларга цушимча элементлар ¡ф"шб 
тиклаш усулларшшнг мо.уштини, уларнинг афзаллпги ва камчилигнни тушунти- 
рннг. 3. Дарзларпи штифт ва шаклдор 1̂ уймалар куйиб ямаш усулларинкнг мохи- 
ятини тушунтнринг. 4. Деталлар ямоц солиб цандай тикланади? 5. Деталларни 
босим билан тиклаш усулларшшнг моз^иятини тушунтнринг. 6. ^ан а^а  деталлар 
ва цандай килиб чуктириб ва ботирпб тикланади? 7. Канала деталлар ва цандан 
кплиб, кенгайтириб, си^иб ва чузиб тикланади? 8. Деталларни тутрилаб тиклаш- 
нинг мохияти ва асосин приёмларинн тушунтнринг. 9. Деталлар сиртига шарик 
ёки ролик бостириб ншлаб беришнннг мохиятини ва афзаллипнш тушунтнринг. 
10. Статик мувозанатлаш ни.ма ва нима учун у цулланилади? 11. Динамик муво- 
занатлашнп тушунтнринг ва у кандай холларда ^улланади?

II  Б О Б

Э Л Е К Т Р Ей ЕРДАМИДА ВА ГАЗ АЛАНГАСИДА ПАЙВАНДЛАШ
*А М Д А  СУЮКЛАНТИРИБ КОПЛАШ

/  1- §. Электр ёй ёрдам ида дастаки  пайвандлаш ва 
ю^лантириб цоплаш

■< маълумотлар. 1802 й. да рус физиги В. В. Петров жа-
~ -'и булиб ёй разряди  ^осил цилишни ва уни металлни

-а ^уллаш  мумкинлигини ихтиро этди. 1882 й- да 
Ч. Бенардос кумир электроддан фойдаланиб ёй



ёрдамида пайвандлаш усулини ихтиро 
цилди (2 6 -раем). Электр пайвандлаш 
занжирикинг битта сими пайвандланади- 
ган металл 5 га, иккинчи учи сую^лан- 
майдиган кумир электрод 3 ли тут^ич 4 
га уланади. Пайванд чок ёки суюцлан- 
тириб коплапган цатлам хосил цилиш 
учун ёй 1 га цушимча металл сим 2  ки- 
ритилади. Кумир электрод билан пай­
вандлаш учун фацат узгармас ток керак 
булиб, ^ушимча енмнн ишлатишга туг- 
ри келади. Бу хол жараённи мураккаб- 
лаштириши сабабли пайвандлашнинг бу 
тури унчалик кенг таркалмади. Бу усул 
чуян, рангли металларни пайвандлаш- 
да, ^аттиц ^отишмалар билан сую^лан- 
тириб коплашда ва электр ёй ёрдамида 
кесишда ^улланпладн.

1888 й. да рус олими Н. Г. Славянов сую^ланадиган металл 
электрод воситасида ёй билан пайвандлаш усулини ихтиро 1\ил- 
ди. Пайвандлаш жараёни анча соддалаштирилган булиб, уидан 
кенгро^ фойдаланилади. Электр пайвандлаш ёйинн хосил цилиш 
учун узгармас ва узгарувчан токдан фойдаланилади. Бу  усул би­
лан 1 мм ва ундан ^алин барча маркадаги углеродли ва легир- 
ланган пулатларни, чуян ва рангли металларни пайвандлаш  ^ам- 
да сую^лантириб 1\оплаш, шунингдек, ^ат.тиц ^отиш маларни су- 
юклантириб коплаш мумкин.

Хар 1\андай пайвандлаш ёйи ёнганда куп иссиклик аж ралиб  
чи^ади- Газ алангаси укида ёй температураси 6000...7500°С га, 
кумир электродлар сиртида (электродлар догларида) 3000... 
4000°С га, пулат электродлар сиртида 2200...2500Х га етади. Уз­
гармас ток ёрдамида кумир электродлар воситасида пайвандлаш- 
да анодда ёй температураси 4000ЭС ва катоддагнеи 3200°С га, пулат 
электродлар билан пайвандлаганда эса анодда ёй температураси 
2600°С, катодда 2400°С га етади. Шунннг учун ингичка ёки тез 
суюцланувчи металлни, шунингдек киздиришга ута сезгир куп уг- 
леродли, зангламайдиган ва легирланган пулатларни пайвандлаш- 
да электр ёйга тескари цутбийликдаги ток берилади, яъни ток мап- 
баининг минуси буюмга уланади.

Ей температураси электрод кундаланг кесимининг юзасп бир- 
лигига турри келадиган ток кучига борли^. Ток зичлиги ^анча 
катта булса, ёй температураси шунча ю^ори булади. Суюь^ланувчи 
электрод ишлатиб ёй билан дастаки пайвандлашда зичлпги 10 
дан 20 А/мм2 гача ва кучланиши 18...20 В булгап ток ^улланилади.

Амалда ремонт ишларида пайвандлаш  узгарувчан ва узгармас 
токдан фойдаланиб бажарилади. Зичлиги кам узгарувчан токдаги 
пайвандлаш ёйи туррун ёнмайди ва ёй барцарорлигини оширнш 
учун ток зичлигини ошириш керак. Шу сабабдан майда деталлар- 
ни пайвандлашда уларни куйдириб юбориш хавфи кучайса-да,

26-расм. Бецардос Н. П. 
усул и буГшча пайванд­
лаш схемаси:
/  — электр  ёй; 2 —  к>шиб 
п ай ван д лан ад и ган  чивик; 
3 — к£мир элек трод ;  4— тут- 
кич; 5— п ай в анд лан ад иган  
металл.



биро^ таъминлаш  манбалари оддий булгани учун узгарувчан ток- 
дан  фойдаланиб пайзандлаш  анча кенг 1̂ улланилади. Узгармас 
ток  ёрдам ида пайвандлаш да ёй бар^арор ёнади, бу кичик токлар- 
дан  фойдаланиш  са юп^а деталларни пайвандлаш имконини бе- 
ради, бупдан ташкари, узгарм ас ток кутбийлигини узгартириш 
мумкин. Ш у сабабли таъм инлаш  манбалари жи^озларининг анча 
м у р аккаб  ва цимматлигнга 1\ар ам ай  узгармас токдан борган сари 
ян ад а  кенг фойдаланилмоцда.

П анвандлаш даги  иш унуми вацт бирлиги ичида электрод ме- 
талннииг сую^ланган ми^дори билан характерланади ва ^уйида- 
ги формула буйича ани^ланади:

<?с =  л ; / ,
бу ерда У с — электрод металшшнг сугокланган ми,Дорн, г; А'с — суюклантириб 
Коплаш коэффициенти, г /(А. соат); / — пайвандлаш токи, А.

Сую^лантириб ^оплаш коэффициенти ^ушимча материал, элек­
трод материали ва уларнинг ^опламаси т.аркибига, тури ва ток 
цутбийлигига, шунингдек, пайвандлашдаги исрофга богли^. Тур- 
ли ш ароитлар учун сую^лантириб цоплаш коэффициенти тажриба 
йулн билан анпкланади. Д астаки  пайзандлашда у 6 дан 18 
г./А-соатгача атрофида узгариб туради ёки ургача 8...12 г/(А-соат) 
га тенг.

П айвандлаш  зонаснда ^аводан  кирувчи кислород ва азот мо- 
л екулалари  юцори температурада киздириш натижасида цисман 
атом ларга  булинади. Кислород темир оксидларини ^осил ^илиб, 
цимматбахо легирловчи элементларнинг (марганец, кремний ва 
^оказолар)  ёнишнга сабаб булади, шу билан у сую^лантириб цоп- 
ланган  ^атлам  хоссасини кескин ёмонлаштиради. Азот цатти^- 
лпкни оширувчи, биро1\ пластикликни камайтирув*ш нитридларни 
хосил килиб, тоб таш лаш ,\амда дарзларни вужудга келтиради. 
Н ам ликдан  пайвандлаш зонасига кирган водород ^амда занг го- 
вак  ва д ар зл ар  .\осил циладн. Бу элементларнинг зарарли  таъсир 
этишини камайтнриш учун пайвандланадиган жой тозаланади, 
п айвандлаш  зонаси эса нейтрал газ ва шлаклар ёрдамида .\имоя- 
ланади.

Пайвандлаш сими ва электродлар. Сую^лантириб ^опланган 
матерналнинг сифати ва пайвандлаш  жараёнидаги ёки сую^лан- 
тириб коплашд.аги иш унуми купинча электрод материали ва 
уларнинг цопламаларига ^ар аб  аницланади. Пайвандлаш усули- 
га ь^араб пайвандлаш сими, сую^ланадиган ва сую^ланмайдиган 
электрод стерженлар, пластина ва ленталардан фойдаланилади. 
С аноатда  ишлаб чи^ариладиган пайвандлаш электрод сими элек­
трод материали сифатида кенг ишлагилади. Пайвандлашнинг ме- 
ханизацпялаш тирилган усули ^улланилганда ундан ^опламасиз 
ф ойдаланилади , ёй ёрдамида дастаки  пайвандлашда эса сим 300... 
400 мм узунликдаги стерженларга 1̂ ир^иб булиниб, уларнинг юза- 
си цоплама билан ^опланади. Юзасига цоплама 1ф планган  суюц- 
ланувчи стержень пайвандлаш  электроди деб аталади.

П а й в а н д л а ш  п у л а т  с и м и  диаметри 0,3 дан 12 мм гача



^илиб ишлаб чицарилади. Химиявий таркибига караб пай вандлаш  
пулат сими кам углеродли, легирланган  ва куп легирланган тур- 
ларга ажратиладн.

^ам м аси  булиб 6 маркада, таркибида купи билан 0,12% уг­
лерод булган Св-08, Св-08А, Св-08ГА, Св-10ГА ва бошца к а м  
у г л е р о д л и  с и м л ар кам ва уртача углеродли, шунингдек 
баъзн кам легирланган пулатларни пайвандлашга м у л ж алл ан -  
ган

Хаммаси булиб 30 м аркада Св-08Г2С, Св-08ХН2М, Св- 
08ХГСМФА ва "боцща л е г и р л а н г а н  с и м л а р  умумий сони 
6% дан ошмайдиган олтнтагача легирловчи элементдан иборат- 
Бу симлар углеродли ва легирланган пулатларни п айвандлаш  
хамда сукн^лантириб ^оплашда ишлатилади. Св-15ГСТЮ ЦА ва 
Св-20ГСТЮА маркадаги симлар стерженлар тайёрлашда ва пу­
шнина химояланмай пайвандлашда ишлатилиши мумкин.

^ам м аси  булиб 41 маркада Св-12Х13, Св-06Х19М9Т ва б о ш ^а  
к у п  л е г и р л а н г а н  с и м л а р  таркибида 6% дан купро^ легир- 
л о б ч и  злементлар бор. Бу симлар зангламайдиган, исси^бардош  
ва бошка махсус пулатларни пайвандлаш да ишлатилади.

П а й в а н д л а ш  э л е к т р о д л а р и и и саиоатнмиз .\ам су- 
ю^ланадиган, хам сукмуланмайдиган ^олатда ишлаб чи^аради. 
Сую;^ланмайдиган кумир электродлар узунлиги 300 мм гач а  ва 
диаметра 6 дан 30 мм гача булган стержень тарзида тай ёрлана-  
ди. Пайвандлаш да етакчи уринни эгаллаган  суюцланадиган э л е к ­
тродлар пайвандлаш зопасини хим оялаш  учун турли злем ентлар  
билан коплапган холда ишлаб чи^арилади. Электрод ^ о п л ам ала -  
ри вазифасига !^араб икки группага булинади: тургунлаштирувчи 
с к и гопка ва сифатли ёки ^алин 1̂ опламали.

Тургунлаштирувчи юп^а ко пл а м а л а р  таркибида атом лари  
осон ионланувчи ва ёйгннг тургун ёнишини таъминловчи, ш унинг­
дек, айни^са узгарувчач токда пайвандлаш да ёйнинг уйгониши- 
ни тезлатувчи моддалар булади. Калий, шунингдек, кальций бу- 
ги жуда яхши ионланадп. Кальций м армар ва бур таркибига к а л ь ­
ций карбонат СаСо3 тарзида киради. Анча оддий ва кенгро^ 
тарцалган тургунлаштирувчи коплама — бурли ^оплама булиб, 
массаси буйича 15...20 улуш натрийли сую^ шишага 80...85 улуш 
бур олинади. Коплама электродга 0,1...0,3 мм ^алинликда цоп- 
ланади ва у электрод массасиннцг 1...2% ни ташкил этади. Т ур­
гунлаштирувчи копламалар сую ^ланадиган металлни кислород 
ва >$аво азотидан ,\нмояламайди, шунинг учун хам пайванд  чок 
нисбатан мурт, таркибида бегона моддалар  булади.

Сифатли %имоя /уопламалари  сую^лантириб цопланган 1̂ ат- 
ламни атроф хаводагн кислород ва азотдан саь^лайди, ^ о п л ам а  
т.аркибига кирувчн легирловчи злементлар эса пайванд чок ^осил 
цилиш имконини беради, бу чок асосий металлдан колиш майди, 
баъзан эса механик хоссалари ж и^атидаи  ундан устунлик ь^илади. 
Бу копламалар 0,7...2,5 мм цалинликда электродга цопланади  
ва улар массаси жи^атидан электрод  массасининг 30...75% ини 
ташкил ^илади.



Электродлар ташки диаметри D  нинг унинг стержени днаметри (1Э 
га нисбатига караб бир неча группаларга булинади: М — гспка коплама- 
ли (D: d 3<, \  ,2), С — уРтача копламали 0 :  (1Э<  1,45), D  — калин коп- 
ламали (D:  1,30), Г — алсдида калин копламали (D: d ^ >  1,80).

Сифатли ^имоя копламалаР таркибидаги асосий моддаларга 
Караб  куйидаги группаларга ажратилади: А — кислота коплама* 
ли; Б  — асосий копламали; Ц  — целлюлоза копламали; Р — РУ* 
тил  копламали; Г1 — пухта куринишдаги копламали.

ГОСТ 9467-75 га кура ёй ёрдамида дастаки пайвандлаш элек- 
тродлари бир неча типларга булиниб, уларнинг хар бирига пай- 
ванд  чокнинг маълум сифатли булишини таъминловчи бир неча 
маркадаги  электродлар киради.

Э42, Э42А, Э46, Э46А, Э50 ва Э50А типидаги (АНО-1, АНО-5, 
УОНИ-13/45, УОНИ-13, 55 ва хоказо маркадаги) электродлар 
вактинча узилиш к а рш илиги 500 МПа булга» углеродли ва кам 
легирланган пулатларни пайвандлаш учун мулжалланган. А <%ар- 
фи пластиклиги ва зарбий ковушоклиги жи^атидан юкори сифат­
ли  пайванд чок ^осил килишини билдиради.

Э55 ва Э60 типидаги (УОНИ-13/55У ва УОНИ-13/65 ва ^оказо 
маркадаги) электродлар вактинча узилиш к а Ршилигп 600 М Па 
булган пулатларни пайвандлаш да ишлатилади.

Э70, Э85, Э100 ва Э150 типидаги (УОНИ-13/85, НИАТ-3, 
НИАТ-ЗМ ва хоказо м аркадаги) электродлар вактинча узилиш 
каршилиги 600 М П а дан юкори ва муста^камлиги юкори булган 
пулатларни пайвандлаш да ишлатилади.

Э-09МХ, Э-09Х1МФ, Э - 10ХЗМ16Ф ва хоказо типидаги элек­
тродлар  легирланган юкори сифатли ва иссикка чндямли пулат­
ларни  пайвандлаш учун мулжалланган. Бу типдаги электродларга 
Ц Л  -55, Ц Л  -20, Ц Л  -36, Ц Л  -26М ва хоказо маркадаги электрод­
л а р  киради.

Э-10Г2, Э-12Г4, Э-30Г2 ХМ ва >;оказо типдаги (ОЗН-ЗООУ, 
ОЗН-400У ва ^оказо) маркадаги  электродлар купинча зарбий 
нагрузкали ва куп ейиладиган к ийин шароитларда ишлайдиган 
деталларни  суюклантириб коплашда ишлатилади.

Электродлар ва ток турини танлаш пайвандланадиган мате- 
риалнинг калинлиги ва химиявий таркибига, деталнинг шаклига, 
пайвандланадиган чокларнинг жойлашишига хамда бошка омнл- 
л ар га  боглик- Ана шу м аркадаги  электродни малакали пайванд- 
чи мутахассис ^ар бир аник ^олда танлай билиши лозим. Элек- 
тродларни, куч ва ток турини танлашга оид умумий тушунчалар 
Куйидагилардан иборат.

5 мм дан калин деталлар  узгарувчан токда яхши пайвандла- 
нади, 5 мм дан юпка пулат деталлар, шунингдек чуян ва рангли 
м еталлар  узгармас токда яхши пайвапдланади. Узгармас токда 
пайвандлаш да ёйнинг кичик токда тургун ёнишини ток кутбийли- 
ги билан ^ам бошкариш мумкин. Юпка деталларни пайвандлаш­
д а  тешилмаслиги учун у лар  катодга (минусга), электрод эса анод- 
га  (плюсга) уланади. К али н  деталларни пайвандлашда анод де- 
т ал г а ,  катод эса электродга уланади.



Электрод стерженининг йугонлиги пайвандланадиган деталь  
цалинлнгига 1̂ араб танланади. К,алин металлни пай вандлаш да  
ñvFOH стерженли электрод ва, аксинча, юп^а деталларни п ай ванд ­
лаш да анча ингичка стерженли электрод ишлатилади. А м алда  
ремонт ишларида купинча стержени диаметри 2 дан 5 мм гача 
булган электродлардан фойдаланилади.

Ток кучи электрод стержени йугонлигига ^араб  ^уйидаги 
формула буйича танланади:

/  =  (4 0 . . .50 )d„
бу ерДа /  — пайвандлаш токннинг киймати, A; d 3—электрод стерженннииг диамет­
ри, мм.

Аргон мухитида ёй ёрдамида пайвандлаш  инерт газл ар  ёрда- 
мида пайвандлашнинг турларидан биридир. Унинг мохияти пай­
вандлаш зонаси ва электродни инерт газлар: аргон, гелий ёки 
уларнинг аралашмаси ёрдамида ^имоялашдан иборат. Инерт 
газлар .\аводан химоялашдан таш ^ар и  яхши ионлашади ва ёй- 
нинг тургун ёниши учун яхши ш ароит тугдиради. И нерт газлар-  
дан аргон куп тар^алганлиги сабабли  пайвандлаш аргон му^ити- 
да ёй ёрдамида пайвандлаш деб аталади.

Бундай пайвандлашнинг аф залликлари: пайвандлаш зоиаси- 
нинг атроф .\аводаги кислород ва азотдан ишончли химояланиш и, 
ёйнинг иссицли^ ^увватн куплигидан пайвандлашнинг анча юк;ори 
унумдорлиги, энг асосийси, цийин пайвандланадиган аксари  
металл ва ^отишмаларни, шу ж у м ладан  турли хил металл  ва 
котишмаларни пайвандлаш мумкинлигидан иборат. З ан гл ам ай -  
диган пулатлар, алюминий ва унинг ^отишмалари, магнийли ва 
исси^бардош ^отишмалар — титан, мис, латунь, бронза ^ам да  
бош^а металлар ана шу усулда пайвандланади.

Бу пайвандлашда суюкланмайдиган ва сую^ланадиган элек- 
тродлар ишлатилади.

Суюкланмайдиган электродлар сифатида диаметри 0,8 дан 6 
мм гача булган вольфрам стерж енлардан  ёки цирконий, л ан тан  
ёхуд торий оксидлари цушнлган стерженлардан ^ам ф о й далан и ­
лади, булар соф вольфрам электродлардан анча чидамлидир. 
Сим шаклидаги цу’шимча материал  пайвандлаш зонасига цулда 
ёки узатувчи махсус механизм воситасида узатнлади. П а й в а н д ­
лаш  узгармас ва узгарувчан ток ёрдам ида бажарилади.

Аргон му^ит,ида ёй ёрдамида сую^ланадиган электрод билан 
дастаки пайвандлаш горелкалари калл ак  4 (27- раем) ва корпус
6 дан иборат булиб, бу корпусга аргон келадиган шлакли кабель  
ва ^аво ёки сув билан совитиладиган ток у г к а з г и ч  уланган . В оль­
фрам электрод 2 калпо^ 5 остига махкамлаб цуйиладн. Сопло
3 пайвандлаш зонаси атрофида химоя гази о^имини хосил ь̂ и- 
лишга хизмат килади. К,ушимча материални механизация ё р д а ­
мида узатишда эгилувчан ш лангдаги  сим 1 горелка корпусига 
махкамланади.

К,алнплиги 2,5 мм гача булган рангли металл ва легирланган  
пулатларни пайвандлашда табиий ^аво билан совитиладиган



Э ЗР-З-66  горелкасидан фойдаланилади. Ии- 
рик  чуян деталларни .хамда легирланган пу- 
латларн и  пайвандлашда ГНР-160, ГНР-315 
ва бош^а типдаги сув билан совитиладиган 
горелкадан фойдаланилади.

Ток билам таъминлаш манбалари. Р е­
монт корхоналарида электр ёй ёрдамида 
пайвандлаш да ток манбаи сифатида пай- 
ван длаш  трансформаторлари, узгарткичлар 
ва  туррилагичлар кенг ишлатилади. Барча 
таъ м и нлаш  манбалари ток ростлаш ^урил- 
маси билан жихозланган.

П а й в а н д л а ш  т р а н с ф о р м а т о р ­
л а р и  д а н пайвандлаш ёйини узгарувчап 
ток  билан таъминлашда фойдаланилади. 
СТН-350, СТЫ-500, ТСК-300, ТСМ-500, 

ТД-300 ва ТД-500 трансформаторлари ишлатилади. Трансформа­
тор маркасидаги р а^ а м л ар  номинал ток цийматини ифодалайди. 
Т Д  типидаги сунгги моделдаги трансформаторлар энг яхши тракс- 
форматорлардир. Улар кичик токнинг икки диапазопида ишлай 
олади, бунда салт ишлаш  кучланиши юцори.

П а й в а н д л а ш  у з г а р т к и ч л а р  и пайвандлаш ёйини 
у згарм ас  ток билан таъм и нлаш да  ишлатилади. Узгарткич купин- 
ча битта рамага монтаж цилинган узгармас ток генератори ва 
электр двигателдан гаш кил топган булади. Генератор якори ва 
электр  двигатель ротори одатда битта валга жойлашган булиб, 
иш лаётганда совитиш учун вентилятор урнатилган.

Ремонт корхоналарида ПСО-300-2У2, ПСО-ЗСЮ-2Т2, ПСО- 
315МУ2, Г1СО-500, ПСГ-500 маркадаги узгарткичлар ва ПСУ-300, 
ПСУ-500, АСУМ-400 ва бош ^а универсал узгарткнчлари кенг иш­
латилади . Универсал узгарткичлар токни ростлаш ^урнлмасидан 
та  ища р и кучланишни ростлаш  мосламалари билан ,\ам жи^оз- 
ланган .

Д а л а  шароитларида пайвандлаш  учун саноатимизда ички 
ёнув двигатели бор пайвандлаш  агрегатлари ишлаб чикарилади. 
П айван длаш  генератори ва  двигатель битта рамага урнатилган 
булиб, эластик муфта билан  бириктирилган. АСБ-300-МУ1, АСД- 
300-7МУ1, АСБ-300-7У1 кучма агрегатларидан анча кенг фойда­
ланилади . Уларнинг характеристикалари: ростлаш чегараси
75...320 А булган номинал пайвандлаш токи 320 А ва номинал куч­
ланиш и 30 В.

П а й в а н д л а ш  т у р р и л а г и ч л а р  и д а н  пайвандлаш ёйини 
У згармас ток билан таъ м и нлаш  манбалари сифатида янада кенг- 
р о ^  фойдаланилади. У лар  пасайтирувчи уч фазали трансформа­
тор ва кремнийли ёки германийли хамда селекли вентилли тур- 
ри'лагич блокидан таш кнл топган. Бундан ташцари, уларга вен­
тилятор ва ишга тушириш-ростлаш аппаратлари урнатилган. 
Б а р ч а  механизмлар битта корпусга монтаж ^илинган. Пайванд­
л а ш  туррилагичлари пайвандлаш  узгарт,кичларига нисбатан бир

27-расм. Сую1уланмайди- 
ган электрод билан ар- 
гон-ёй ёрдамида пай­
вандлаш горелкаси:
1 — сим; 2 — вольфрам элек­
трод ;  3— сопло; 4 — каллак; 
5— калпок ;  в — корпус.



цатор афзалликларга эга: унда солиштирма энергия сарфи кам , 
унинг массаси ва габаритлари кичик, унга хизмат курсатиш од- 
дий. Машиналарни ремонт цилиш ва^тида ,  пайвандлашда В Д  -306, 
ВД-502 маркадаги туррилагичлар ва ВДУ-305, ВДУ-504 универсал  
моделли туррилагичлар ва ^оказолар ишлатилади.

Электр ёй ёрдамида дастаки пайвандлаш  ва суюцлантириб 
цоплаш технологиясининг хусусиятлари цуйидагилардан иборат.

П ^ л а т  д е т а л л а р н и  п а й в а н д л а ш  ва с у ю ц л а н -  
т и р и б  ц о п л а ш .  Пулат деталларни сифатли ^илиб п ай в а н д ­
лаш ва суюцлантириб цоплаш купинча металлнинг химиявий 
таркибига, ундаги углерод мицдорига ва легирловчн ар а л а ш м а -  
ларга 6орли^.

Кам углеродли ва кам легирланган пулатлар одатдаги усул  
билан ^они^арли пайвандланади. Б у  деталларни куп ц атл ам л и  
пайвандлаш ёки сую^лантириб д о п л а т  шундай б аж ариладики , 
олдинги цатлам 200°Сдан паст тем пературагача совиб улгурмас- 
дан навбатдаги цатламни пайвандлаш керак. Осон тобланадиган  
пулатни пайвандлашга цадар 200...250°С температурагача 1̂ из- 
дирилади, сову^да пайвандлашда ^ам  худди шундай ^илииади. 
Углеродли ва кам легирланган пулатлар  купинча АНО-4, А Н О -5, 
ОЗС-4 ва бопща рутил цопламли Э-42 ва Э-46 типидаги элек- 
тродлар билан пайвандланади ^ам да  сую^лантириб ^опланади. 
Конструкцион пулатлардан тайёрланган деталларни п айвандлаш да 
УОНИ-13/45, ОЗС-2 кальций фторид ^опламали Э-42А типидаги  
электродларни ишлатиш пайванд сифатини янада яхшилайди. А б ­
разив му^итда ишлайдиган тез ейиладиган сиртларни сую ^ланти- 
риб цоплашда (бунда улар юцори муста^камликка эга булиш и 
зарур) Т-590, Т-620, 13 КН, Х-5 м аркадаги  электродларни иш лат- 
ган маъ^ул. Чок пластиклиги кам булиб, биро^ цатти^лиги эса 
термик ишлов бермасдан тахминан Н ИС 56...62 атрофида б улади .

Цементитланган сиртли ва цатти^лиги юцори деталлар (та^-  
симлаш валларининг кулачоклари, турткичлар тарелкалари  ва 
^оказолар) ОЗН-400У ва ЦН-4 электродлари  ёрдамида ти клан а-  
ди. Бу электродлар термик ишлов бермасдан НИС 45...55 ^атти^-  
ликдаги цатлам ^осил цилади. Сую^лантириб цоплашдан олдин 
та^симлаш валлари кулачокларидан ^алинлиги 1...2 мм парчин- 
ланган цатлам ^айро^ тош ёрдамида олиб ташланади. Т а 1\сим- 
лаш  вали сую^лантириб ^оплашда тоб таш лашни камайтириш ва 
пайвандлаш зонаси я^инидаги участкаларнинг термик иш лови 
бузилмаслигининг олдини олиш учун сувга цисман ботирилади. 
Шунингдек, клапан турткичларининг тарелкалари  з^ам п ай в а н д ­
ланади.

Калинлиги камида 2 мм б^лган юпца пулат ,| 
рини 90 ёки 180° бурчакка цайириб пайвандлан* 
четларни яхшиси цушимча мат.ериалсиз к^мир э! 
пайвандлаган маъцул. Юп^а деталларни  сую^ла ^  ■ о п ^  
билан пайвандлаш да юцори кучланиш да кам т<] о
имконини берувчи узгармас ток м анбаларидан  ф| я  г



Калинлиги 1 мм дан  то миллиметрнинг юздан бир улушигача 
булган пулат деталлар  махсус AIÍ-4, АП-5 ва АП-6 типидаги 
транзисхорли таъ м и нлаш  манбаларидан фойдаланилган ^олда 
сукж;ланмайдиган электрод  билан аргон му^итида ёй ёрдамида 
муваффа^иятли пайвандланади. Бу манбалар цутбийлиги тугри ва 
тескари булган у згарм ас  импульс токда пайвандлаш имконини бера- 
ди. Бу аппаратларда токни ростлаш чегараси 0,05 дан 300 А гача.

Баклар, бочкалар, автоцистерналар ва бошк;а ё н и л т  идиш- 
л ар и  пайвандлаш олдидан нефть ма^сулотлари ^олдигидан об­
д ан  тозаланади ёки карбюраторли двигателларнинг иш бажар- 
ган  газларини дастлаб  сувдан утказиб тозалаб, уларнинг ичига 
тулдирилади.

Ч у я н  д е т а л л а р н и  п а й в а н д л а ш .  Чуян деталларни 
пайвандлаб т и к л а ш — чуяннинг химиявий таркиби, унинг струк­
т у р а м  ва ало^ида механик хоссаларига боглик; булган ^ийин 
жараёндир- Химиявий таркиби жи^атидан чуян таркибида бир 
оз кремний, марганец, фосфор, олтингугурт ва бош^а аралашма- 
л ар  булган темирнинг углерод (2 дан 3,6%) билан ^отишмаси- 
дан  иборат.

Чуяннинг механик хоссалари купинча углероднинг ^андай 
куринишда булишига боглиц. Агар углероднинг куп ^исми це­
ментит куринишида (РезС) булса, бундай чуян очро^ рангда, 
ж у д а  цаттиь;, мурт булиб, унга механик ишлов бериб булмайди. 
Бундай чуянни купинча о^ чуян деб аталиб, у деталлар ясашда 
деярли ишлатилмайди. Асосан кулранг чуян кенг ишлатилади- 
Ундаги углероднинг куп ь^исми структура-эркин ^олатда, гра­
фит пластиналар цушилмаси тарзида булади. Кулранг чуян хам 
мурт булади, лекин ж у д а  юмшо^ ва унга ишлов бериш осон.

Сую^лантирилган ёки 750°С дан ю^ори температурагача циз-  
дирилган кулранг чуян тез совитилганда графит цементитга осон 
айланади (яъни, чуян о^ар ади ) ,  ва шунингдек, тобланади. Чуян­
нинг узилишдаги нисбий чузилиши амалда нолга т,енг булгани 
учун нотекис ^изиганда ёки совиганда деярли ^амиша катта ич- 
ки кучланиш ва д а р зл ар  пайдо булади. Суюцланган ^олатдаги 
чуян о^увчан булиб, пластик ^олатга ^ам утмай, бир зумда су- 

^олатдан ^аттир^ ^олатга  утади. Чуяннинг бундай хоссалари 
куп дараж ада уни пайвандлаш ни кийинлаштиради.

Чуянни пайвандлашнинг куп усуллари ишлаб чи^илган були­
шига ва ^улланишига ^арам ай , аниц бир детални тиклашда 
улардан  бирорта усулни тавсия цилиш ^ийин, чунки турли ца- 
линликдаги биргина корпус деталнинг узида чуяннинг з^ар хил 
структураси учраши ва уларни пайвандлашда турли усулларни 
^уллаш  мумкин. Чуян деталларни пайвандлашнинг барча усулла­
ри тахминан икки: ^издириб ва совуцлайин пайвандлаш турларига

ч ажратилади.
Ки зд ири б пайв андлаш.  Д еталь  пайвандланишдан олдин ^из- 

'Чэилади, пайвандлангандан кейин эса аста совитилади. Ю^ори 
'х л и  пайвандлашни таъминловчи ^улай ^издириш температу- 

чЮ...650°С. Чуянни бундан орти^ ^издириш графит донлари-



нинг купайишига сабаб булади. 750°С дан юцори тем пературада  
циздирнлганда эса химиявий ва структура узгаришлари юз бера- 
ди. 600°С гача сую^лантирилган металлнинг ^ота бош лаш идаги  
совиш тезлиги купи билан секундига 4°С булиши лозим. Совиш  
тезлиги катта буж анда графитланиш  жараёии ёмонлашиб чуян 
о^ара бошлайди.

М айда деталлар  150...200°С температурагача циздирилади. 
Уларда деформация ва дарзлар  пайдо булишининг олдини олиш  
учун деталлар  аста ва бир маромда ^издирилади ^ам да совити- 
лади.

Деталнинг нуцсонли жойлари катта  диаметрли (12...14 мм) 
чуян электродлар ёрдамида ю^ори пайвандлаш токида (1200... 
1300 А) катта сую^ металл ваннада пайвандланади. Сую цланма- 
дан газлар ва металлмас ^уш илмаларни  чицариб таш лаш га  за -  
рур шароитлар яратиш учун шундай ^илинади. Чок пастки ^о л ат -  
да ва дарзлар  обдан тулгунча узлуксиз пайвандланади. П а й в ан д -  
лашдан олдин дарз учлари парм аланади  ва дарз буйлаб ч о кка  
ишлов берилади. Сую^ чуян о^иб кетмаслиги учун п ай ван д л аб  
тулдирилган жой графит ёки кумир пластиналар билан тусилади .

Чуянни аввал циздириб пайвандлаш  одатда сую цлантириб 
^опланган металлнинг сифатини яхш иласа-да, бироц серм е^нат- 
дир, шу боисдан бу усул борган сари кам цулланилмо^да.

Совуцлайин пайвандлаш детални даставвал  ^издирмай турли  
усуллар билан ва махсус электродлардан  фойдаланиб б а ж а р и -  
лади.

I. Чуянни пулат электродлар ёрдам ида оддий усулда п ай в а н д ­
лаш  деярли з^ар доим чуянда оцарган зоналар ва пайвандлаб т у л ­
дирилган дарз  буйлаб тобланган чуян зонаси вужудга келиш ига  
сабаб булади, суюцлантириб цопланган валик эса тобланган куп 
углеродли пулатдан иборат булади. Бундан таш^ари, сую ^лан- 
тириб цопланган валик буйлаб купинча битта янги ёки бир неча 
дарзлар пайдо булади. Бу нуцсонларнинг олдипи олиш учун кам  
углеродли пулатдан ^илинган электродлар  билан суюк;лантириб 
цоплаш ёки юмшатувчи валиклар ётцизиб пайвандлаш деб ата -  
ладиган усул цулланилади.

Чуян деталдаги дарз буйлаб чуцур ^илиб V- симон ишлов бе­
рилади ва иккала томондан тахминан ишлов бериш кенглигига 
тенг масофадаги цуйма ^оби^ олиб таш ланади. Узунлиги 40... 
50 см булган биринчи пайвандлаш валигидан кейин дарров иккин- 
чи юмшатувчи валик ётцизилади. Иккинчи валик ёт^ изи л ган да  
биринчиси купроц цизийди ва, сунгра, секин совийди. Ц ементит- 
нинг куп ^исми булиниб, графит, а ж р ал и б  чицади, чокнинг т о б ­
ланган цисми эса ^исман буш атилади ва нормаллаш тирилади. 
Юцорги (юмшатувчи) валик кам тобланганлиги натижасида бу- 
тун чокнинг ^аттицлиги камаяди ва ^олд и^  кучланишлар ц исм ан  
камаяди.

Нагрузка куп тушадиган д етал л ар д а  (узатмалар цутиси кор- 
пуслари, трактор т.рансмиссиялари корпуслари ва бош ^алар) тул- 
дириб пайвандланган дарзларнинг ишончлилигини ошириш учун



дарзнинг ишлов берилган цирраларига купинча шахмат тартиби- 
д а  пухталовчи резьбали п^ллат шпилькалар ёки скобалар цуйила- 
ди. Ш пилькалар диаметри с? ни (0,15...0,2) 5  чегарасида олиш ке- 
рак , бу ерда 5  — шпилька деворининг цалннлиги булиб, лекин у 
электрод  диаметридан кичик булмаслнгп керак. Ш пилькалар ора- 
сидаги масофа (4...6) й, ут^азиш чукурлигиии 2й, ^иррадан ка- 
мида (1,5...2)с1 масоф ада олинади. Шпилька бутун айланаси буй- 
л а б  пайвандланиб, сунг яхлит чокнинг .\аммаси суюцлантириб 
ь^оиланади. '

Ишлов берилган дарздаги  биринчи к;атламлар ёки пухталаш 
шпилькалари махсус Ц Ч -4  электроди билан, навбатдаги цатлам- 
ларнинг барчаси эса УОНИ-13/55 типидаги электродлар ёки бош- 
^ а  кам углеродли пулатдан  ясалган стерженлар билан пайванд- 
ланади.

Чуян деталларни юмшатувчи валиклар ёт^изиш усули билан 
бирга пухталаш шпилькалари, скобалари ва бошца богловчилар 
^уйпб тиклаш ^они^арли натижалар беради. Бироц бу усулда 
катта  слесарлик иш ларига тайёргарлик куриш талаб  этилади. Бу 
усул сермехиат, кам унумли булиб, электрод материалини куп 
сарфлашни талаб эгади. Ш у боисдан, ю^ори муста^камликдаги 
пайванд чок талаб  этилмаган  та^дирда биметалл электродлар 
билан пайвандлаш к;улланилади.

II. Чуянни ПАНЧ-11 ва ЦЧ-ЗА никели асосидагп электродлар 
билан пайвандлаш ю^ори муста^камликни таъминлайди, дарзлар 
булишига йул ^уймайди ва сую^лантириб ^опланган металлга 
ишлов берилувчанликни яхшилайди. ПАН Ч-11 типидаги электрод­
л ар  П А Н Ч -11 никель симидан тайёрланади. Сим таркибида сий- 
р а к  ер элементлари киради ва улар пайвандлаш жараённда узи- 
ни ^имоялайди. ЦЧ-ЗА типидаги электродлар таркибида никель 
булган Св-08Н50 симидан тайёрланади. Ушбу электрод билан 
сую^лантирилган металл  таркибида 48...50% никель булади.

Электродлар кулранг ва ута муста^кам чуянни сову^лайин 
пайвандлашга мулж алланган . Улардан блокларнинг чуян кал- 
лакларидаги, двигатель блокларидаги ва бош;\а масъулиятли де- 
таллардаги  ну^сонларни бартараф  этишда фойдаланилади.

Таркибида 90% гача никель булган электродлар чет элларда 
кенг Ьшлатилади. Б иро^, бу электродлар анча циммат.

III. Чуянни мис асосли электродлар билан пайвандлаш пухта 
пайванд чок зарур булм аган  барча ^олларда цулланилади.

О ЗЧ-2 мис-темир электродлари 50% темир кукуки кушилган 
кальций фторид цопламали  мис стержендан тайёрланади. Бу 
электродлар двигатель блокларининг сув гилофлари, блок кал- 
лаклари, радиаторлар резервуарлари ва бошца деталлардаги 
дарзларни  тулдириб пайвандлаш да ишлатилади. ОЗЧ-2 электрод­
лар и  ёрдамида сую ^лантириб цопланган цатлам жуда муста^кам 
тобланган пулат ар алаш ган  темирга туйинган мисдан иборат. 
Ч о к  чегарасидаги айрим жойларда о^ариш зоналари булади. 
Ч о к  муста^камлиги юк;ори булишига царамай, унга ^аттик; 1̂ о- 
тиш мали асбоб билан ишлов бериш мумкин.



М НЧ-2 мис-никель электродлари монель-металлдан тайёрлан- 
ган стерженлар (28% мис, 2,5% темир, марганец, к;олгани никель) 
ёки М НМц 1\отишмасидан (40% никель, 1,5% марганец, ь^олгани 
никель) ёки МНМц ^отишмасидан (40% никель, 1,5% марганец, 
^олгани мис) иборат. Бу электродларнинг никели углерод билан 
бирикма хосил килмайди, шу боисдан суюцлантириб ^опланган чок 
муста^камлиги паст булиб, унда деярли о^арган чуян зонаси бул- 
майди. Тобланган чуян зонасининг мустахкамлиги юцорн булиб, бу 
мустахкамлик бир оз бушатиш билан осонгина камайиш и хам мум- 
кин. Сую^лантириб ^опланган чок ровак ва д ар зл ар  пайдо були- 
шига мойиллиги кам, унга ишлов бериш осон, биро^ мустахкам­
лиги паст. Шу сабабли мис-никель электродлар купинча ОЗЧ-2 
электродлари билан бирга ишлатилади. Зичликни таъминлаш 
учуп биринчи ^атлам, яхши ишлов бериш учуи охирги цатлам 
МИЧ-2 электродлари билан, цолганлари эса О ЗЧ -2  электродлари 
билан тулдириб пайвандланади.

Чуянни сову^лайин пайвандлаш да аустенит хром-никелли Св- 
04Х19Н9 ёки Св-04Х19Н9Т чивицларидан иборат стерженли 
АНЧ-1 электродлари яхши натижалар беради- Б у  чиви^ларга мис 
^обик; ва УОН И -13/55 тинндаги кальций ф торид копламалар 
^оплаиган. Бу электрод билан тескари ^утбли 100...120 А ^згар- 
мас токдан фойдаланиб пайвандланади. Сую^лантирнб крплан- 
ган чок жуда зич булиб, ишлов бериш осон, лекин муста.^камли- 
ги паст, чунки электродда 75...80% мис бор.

Р а н г л и  м е т а л л  в а  ^ о т и ш м а л а р н и  п а й в а н д л а ш ,  
айникса алюминийни пайвандлаш  ремонт ва^тида кенг цуллани- 
лади, чунки замонавий трактор ва автомобилларнинг аксари де- 
таллари рангли металлардан тайёрланган.

М и с ,  б р о н з а  в а  л а т у н ь  оддий ёй ва сую^ланувчи элек­
трод билан ёмон пайвандланади. Буни мис ва унинг цотишмала- 
ри суклуланган ^олатда ж уда оцувчап булиши билан ва у газлар- 
ни, айникса кислород ва водородни яхши эритиб осон оксидла- 
ниши билан тушунтирилади. Улар катта чизш уш кенгайиш коэф- 
фициентига эга булиб, пайвандлаш зонасида структураси жуда 
узгаради.

Мис ва унинг цотишмалари «Комсомолец-100», М Н-5 ва ОЗБ-1 
маркалардаги электродлар билан, шунингдек турри ^утбийликда- 
ги узгармас ток ёрдамида кумир электрод билан цони^арли пай­
вандланади ва аргон му^итда ёй билан вольфрам электрод ёрда­
мида яхши пайвандланади. Химиявий таркиби пайвандланадиган 
металлнинг химиявий таркиби билан бир хил булган юмалоц ёки 
турри бурчакли чиви^лар к;ушимча материал сиф атида ишлатила­
ди- Кумир электрод билан пайвандлаш да 500...550°С гача ^изди- 
рилган бурадан флюс сифатида фойдаланилади. Суюцлантириб 
^опланган чокнинг механик хоесаларини яхш илаш  учун чок купи 
билан 500°С температурада тобланади.

Латун ва бош^а мис-рух цотишмаларни п айвандлаш да тарки- 
бида рух куп булган чивицлар ишлатилади. П айван длаш  жара-



ёнида pyx бугланади, унинг буги за^арли булгани учун пайванд- 
чининг иш урни яхши шамоллатиладиган булиши ва у ресгшра- 
тордан фойдаланиш и зарур.

А лю м ин ий  ва  унинг %отишмалари хавода осон оксидланадн ва 
алюминий деталь  хамда унинг ^отишмалари суюцланиш темпе- 
ратураси 2050°С булган (айни ваь^тда тоза алюмшгийнинг сую^- 
ланиш температураси 660ЭС) зич алюминий оксид А^Оз пардаси 
билан хам иш а ^опланга!;. Кийин сую^ланадиган ва механик жи- 
^атдан пухта булган алюминий оксид пардаси уни пайвандлашда 
асосий цийинчиликларни вужудга келтиради. Бундан таш^ари, 
алюминий ва унинг ^отишмалари циздирилганда уларнинг ранги 
узгармай, сую^ланган ^олатда жуда сую^ о^увчаи булиб, бу хам 
иайвандлаш ни кийинлаштиради.

Тоза алюминий ва унинг ^отишмаларини пайвандлашда химия- 
вий таркнби жнхатидан пайвандланувчи металлга яцин булган 
чиви^ ёки сим ишлатилади. Электродлар цопламаларига ёки 
флюсга литий, калий хлорид ва фторидли тузлар, яхши эрийди- 
ган ва ш л ак к а  айланадиган алюминий оксиди ^ушилади. Пай- 
вандлаш тескари ^утбийликдаги узгармас ток ёрдамида бажари- 
лади, бунда катод пуркалиш натижасида оксид нарданинг 
емирилиш шароити яхшиланади. 4...6 мм диаметрли электрод иш- 
латилаётганда  120...150 А токдан фойдаланилади. Пайвандланган- 
дан кейин металл ажралиб кетмаслиги учун чокдаги шлак исси^ 
сув ёки кислота ь^ушилган сувда ювилиб ва пулат чуткалар билан 
обдан то зал аб  кегказилади. Пайвандлаш дан олдин деталь сирти- 
даги мой бензин ёки ацетон ёрдамида кетказилади ва механик 
ёки дастаки  усулда (пулат чутка билан) тозаланади.

Тоза алюминийни пайвандлаш да ОЗА-1электродлари ишлати­
лади. Алюминий-кремний ^отишмалари (силумин типидаги) 
ОЗА-2 электродлари билан пайвандланади.

Тоб таш лаш , дарзлар пайдо булишининг олдини олиш ва пай- 
ванд сифатини яхшилаш учун деталлар  ва унинг ^отишмалари 
пайвандлаш  олдидан 200...350°С температурагача циздирилади 
(йирик детал л ар  анча ю^ори температурагача ^издирилади). 
К,издириш температураси терможуфт ёки махсус ^аламлар ёрда­
мида аншуланади. Д еталлардаги  дарз учлари пармаланади, цир- 
раларига эса 60...90° бурчак ост.ида ишлов берилади- Суюцлан- 
тирилган металл  пулат ёки лой ^пстирмалар ёрдамида oiyi6 
кетишдан тухтатиб турилади. Чок металининг майда доили струк- 
турасини >^осил цилиш учун деталь  пайвандлангандан кейин аста 
совитилади, чок эса енгилгина болгаланади. Ички кучланиш де- 
тални 300...350°С температурагача ^издирилиб, кейин аста сови- 
тиш билан йу^отилади.

Аргон му^итида вольфрам электрод ёрдамида ёй билан пай­
вандлаш  алюминий ва унинг ^отишмаларини флюсдан фойдалан- 
май п айвандлаш да яхши натиж аларга эришиш имконини беради. 
Биро^ д етал ь  сиртидаги оксид парда ва кир пайвандлаш олдидан 
флюсдан фойдаланилгандагига нисбатан обдан тозалашни та- 
лаб  «¡илади.



Пайвандлаш кучланиши ва  деформацияси билан  курашиш чо- 
ралари. Пайвандлаш ва сую^лантириб ^оплаш да деталларда  ху- 
сусий (ички) кучланишлар вужудга келади. Аксари ^олларда бу 
кучланишлар шу дараж ада ю^ори буладики, бунда деталда  дарз- 
лар пайдо булади ёки у тоб ташлайди.

Металлнинг бир текис ^изимаслиги, сую^ланган металлни ^у- 
йиш ва^тида киришиши ва ж у д а  цизиб тез совишн о^ибатида со- 
дир буладиган структура узгаришлар кучланиш ва деформация- 
ларнинг пайдо булишига асосий сабаб булади.

Дет,алии пайвандлаш олдидан ^издириш ва сунгра аста сови- 
тиш хусусий кучланишларни камайтиришнинг сам арали  воситаси- 
дир. Детални олдиндан ^издириш, исси^лик ва киришиш кучланиш­
ларни куп дараж ада камайтиради, аста совитиш эса айницса чок 
я^инидаги зонада кескин структура узгаришларнинг олдини олади-

Таркибида 0,35% ва ундан куп углерод булган  тобланшига 
мойил пулатлар 150...280°С температурагача ^издирилади. Юкр- 
ри сифатли сую^лантириб цопланган цатлам з^осил ^илиш учун 
куп углеродли пулатлар (0,55% дан орти^ углерод) ва легирлан- 
ган пулатлар пайвандлангандан ёки сую^лантириб цоплангандан 
кейин уларга термик ишлов берилади, бу ишлов ф а^ат чок- 
нинг сифатяни яхшилабгина ^олмай, балки хусусий кучланиш­
ларни йуцотади з^ам. Баъзи з^олларда пулат сую^лантириб цоп- 
лангандан кейин ю^ори температурада буш атилади, яъни 600... 
650°С температурагача циздирилади, шу тем пературада металл­
нинг з^ар 1 мм калинлигига 2...3 мин турри келадиган  цилиб ушлаб 
туриб, печь билан бирга секин совитилади.

Деталларни циздиришда индукторлар, куп алангали  ва бир 
алангали газ горелкалар, махсус печь ва бош ^алардан  фойдала- 
нилади. Олдиндан циздириш, бушатиш ва терм ик ишловни цул- 
лаш  жараённи мураккаблаш тиради ва иш унумини камайтиради. 
Шу боисдан хусусий кучланиш ва деформацияларни камайтириш 
учун серме^натлилиги кам усуллар ишлаб чи^илган  булиб, улар 
^улланилади.

Симметрик деталларни пайвандлаш ва сую ^лантириб цоплаш- 
да пайванд чоклар мувозанатловчи деформацияларни келтириб

28-расм. Деталларни пайвандлаш ва сущлантириб цоплашда деформацияларни 
камайтириш методлари.



чицарадиган  маълум кетма-кетликда пайвандланади (28-расм ,а) .  
Б аъ зан  деталларпи  пайвапдлашга тайёрлашДа пайвандлангандан 
кейин кутилган  деформацияларга тескари деформациялар з^осил 
цилинади (28-расм, б) .  Д еталларни  куп цатламли цилиб сую^лан- 
тириб ^оплаш да чоклар юмало^ т и р л и  пневматик зубило билан 
ц ав атм а -^ават  уриб чикилади. Д ар з  ва йирти^лар пайдо булмас- 
лиги учун биринчи ва охирги чоклар урилмайди. Мурт. ва тоблан- 
ган чокларни уриб чи^иш тавсия цилинмайди.

Д е т ал л ар д а  сую^лантириб ^оплашдан сунг з^осил буладиган 
д еф арм ац иялар  механик ёки термин усулда туррилаб йу^отилади. 
М еханик тутрилашда болралар, турли туррилаш ж увалари ва 
пресслардап фойдаланилади. Д еталларни термик туррилашда 
улар 700...800°С температурагача тез циздирилади ва деформа- 
цияланган  деталнинг ^абариц томони совитилади. Бунда содир 
буладиган мувозапатловчи деформацияларни деталнинг узи тут- 
рил а иди.

2 -§ .  Газ алангасида пайвандлаш г.а суюцлантириб коплаш

У мумий маьлумотлар. Газ алангасида пайвандлаш ва сую^- 
лантприб ^оплаш га металларни турли ёнувчи газларнинг (аце­
тилен, метан, пропан ва з^оказолар) соф техник кислородда ёни- 
шидан хосил булган аланга ёрдамида цнздириш ва суюцлантириш 
ж араёни  киради.

Ю^ори температурали газ алангасини з^осил цилиш усули XIX 
аср охирида ишлаб чи^илди. Бу даврда ацетилен, кислород, е о д о - 

род сапоатда ишлаб чикарила бошланиб, металларни газ алан ­
гасида пайвандлаш  металл конструкцияларни пухта бирикти- 
ришнинг асосий усули булган эди.

Кеиинчалик электр ёй ёрдамида пайвандлаш ва бошка турда- 
ги пайвандлаш нннг тез ривожланиши натижасида газ алангасида 
пайвандлаш  иккинчи д араж ага  тушиб 1̂ олди. Шундай булса хам 
газ алангасида пайвандлаш машиналарни ремонт килишда кенг 
кулланиладн, баъзи холларда эса унинг урнини хеч нарса боса ол- 
майди.

Газ алангасида  пайвандлашнннг камчиликларига ей ёрдамида 
пайвандлаш дагига Караганда металлнинг кизиш ва сую^ланиш 
тезлигининг кичиклиги, иссиклик таъсир этиш зонасииинг катта- 
лиги ва бунинг натижасида пайваидланадиган буюмнинг тоб 
таш лаш  мумкинлигининг ортиши киради. 6...8 мм дан ^алин бул­
ган йирик буюмларни пайвандлаш да иш унуми бош^а турдаги 
пайвандлаш дагига нисбатан аича пастлиги сабабли газ алангаси­
да пайвандлаш  купинча юпца деталларни бириктириш ва сую^- 
лантириб ^оплаш да кулланилади. Ишлатиладиган газларнинг 
нархи электр энергияси нархидан баланд булганлиги учун газ алан­
гасида п айвандлаш  электр ёй ёрдамида пайвандлашга нисбатан 
^имматро^. Газ алангасида пайвандлаш электр ёрдамида пайванд­
лаш га Караганда 1\ийинро^ булиб, уни механизациялаштнриш ва 
автоматлаш тириш  ^ийин.



Газ алангасида пайвандлашнинг аф залликлари  нисбатан жи- 
^озларнинг оддийлиги ва арзонлиги, пайвандлаш да ^увватни, 
аланга таркиби ва йуналишини кенг бош^ариш мумкинлигида- 
дир. Газ алангасидан юп^а листдан килинган пулат  буюмларни (ре- 
зервуарлар, ёнилги баклари, нефть идишлари, автомобиль, трактор 
кабиналари хамда цаноти ва ^оказони) пайвандлаш  ва тиклашда 
фойдаланилади; унинг ёрдамида дарзлар пайвандланади ва чуян, 
алюминий ^амда унинг ^отишмалари, мис, бронза, латунь, рух 
деталлар тулдириб пайвандланади, кавш арлаш  ва боища ншлар 
бажарилади.

Газ алангасида пайвандлаш ва сую^лантириб коплашда куп 
х.олларда ацетилен ишлатилади, у кислородда ёнганда аланга тем- 
ператураси 3150°С, бошка газлар ишлатилганда эса 2000...2300°С 
булади.

Ацетилен тузилиши оддий булган генераторлар деб аталади- 
ган махсус аппаратларда кальций карбиднн сув билан узаро таъ- 
сирн нат,ижасида ^осил килинади. Биро^ ацетиленнипг циммат- 
лиги (боища ёнувчи газларга нисбатан 15...20 марта 1̂ иммат) ва 
портлашга хавфлилиги сабабли уни ишлатиш чекланган. Ацети­
лен 400...500°С температурагача тез циздирилганда, шунннгдек, 
боснм 0,15 М Па дан ошганда портлайди. Ш унинг учун йул i^y- 
йиладиган босимдан ю^ори босимда ацетилендам фойдаланиш та- 
цицлангаи. Ацнтиленнинг ^аво  билан 2,2...81% (хажми буйича) 
аралашмаси ёки 2,8... 93% атрофида кислород билан аралашмвси 
^ам портлайди. Айни^са, ацетиленнинг водород фосфит билан 
аралашмаси хавфли, унинг таркибида 0,7% булиши ацетиленнинг 
портлаш хавфини кескин оширади.

Баллонлардаги ацетилендан кенг фойдаланилади. Баллонлар 
махсус саноат корхоналарида ацетилен билан тулдирилади, бун­
да ацетиленнинг ацетонда эриш хусусияти ^исобга олинади. Бун- 
дай ^олатдаги ацетилен ам алда  хавфсиз. Бундан ташкари, бал- 
лондагк ацетилендан фойдаланиш хизмат, курсатишни осонлаш- 
тиради ва пайвандчининг иш унумини оширади.

Ацетилен ва бош^а ёнувчи газлар пайвандлаш  горелкалари 
деб аталувчи махсус мосламаларда зарур мшудердаги кислород 
билан аралаштнрилади. Т аж риба шуни курсатдики, ацетилен­
нинг тула ёниши учун тахминан 10... 30% куп кислород (.^ажми 
буйича) талаб ^илинади. Ацетилен-кислород алангасида ,^ар хил 
температурали учта равшан куринишдаги зона булади ва у т.аш1\И 
куриниши буйича осон ростланади (29-раем ).  Аланганннг ядро 
деб аталувчи ички ^исми энг равшан булиб, унинг температураси 
купи билан 1200°С. Аланганинг урта цисмидаги температура энг 
ю ко р и —3150°С. Бу 1̂ исмини баъзан пайвандлаш  ^исми деб ата- 
лади. Аланганинг ташци ^исми аланга маш ъалини .^осил 1̂ илади. 
Аланга ва унинг учала цисмининг шакли кислород берилишининг 
узгаришига ^араб узгаради. Ацетиленнинг кислородга булган нис- 
батини узгартириш билан аланганинг уч асосий тури: нормал ёки 
тнкловчи (кислород нисбати 1,1...1,2), оксидловчи (кислород 
нисбати 1,3 дан орти^роц) ва углеродловчи (ацетилен куп, нисба-



29-расм. Ацетилен-кисло- 
родли аланганинг тузилиши 
ва темпсратураси:
/ — ички цисми (ядро) ;  2 — 
$рта кисми (п а й в ан д л аш );  3— 
ташки цисми (м аш ъ ал ) .

ти 1,1) аланга ^осил цилиш мумкин. Нор- 
мал аланганинг учала ^исми анча рав- 
шан ифодаланган. Одатда деталлар ана 
шу аланга билап пайвандланади.

Газ алангасида пайвандлаш ва суюк- 
лантириб коплаш технологиясининг хусу- 
сиятлари. Газ алангасида пайвандлаш 
технологиясининг электр ёй билан пай­
вандлаш  технологиясидан асосий фар- 
ци — бунда металлнинг бир текисда ва 
аста ^изишидир. Газ алангасида пайванд­
лаш асосан учма-уч бириктириб пайванд- 
лаш да ва баъзи суюцлантириб д о п л а т  
ишларида цулланилади. Газ алангасида 
бурчаклик, тавр ва устма-уст бнрикма- 
ларни пайвандлаш пайвандлаш ва^тида 
катта деформациялар содир булиши са- 
бабли жуда кам ^ л л а н и л а д и .  Газ алан­
гасида пайвандлашда цирраларини ^у- 
шилма симсиз ^айириб учма-уч пайванд­
лаш  ж уда цулай усулдир. 4 мм дан юпца 

кирраларини ^иялатмай пайвандлаш мумкин. 
мм булган металларни цирраларнни У-симон 

остида ^иялатиб пайвандлаш, 
учун иккала томон- 

пайвандлаш

булган металлни 
Калинлпги 5...15 
чок учун 70...90° умумий бурчак 
15 мм дан калин металлни эса Х-симон чок 
дан худди кнфрндагидек бурчак остида ^иялатиб 
лозим.

Куп м аркадаги  п у л а т л а р н и  п а й в а н д л а ш  в а  с у ю ^ -  
л а н т и р и б  ^  о п л а ш нормал алангада бажарилади. Сую^лан- 
тириб цопланган чок 850,..900°С температурада цизиган ^олатда 
(оч {^изил рангда) болгаланади ва сунгра нормаллаштирилади, яъни 
900°С гача киздирилади ^амда ^авода совитилади. Химиявий тарки- 
би ж ихатидан пайвандланадиган пулатга я^ин булган сим цушимча 
материал спфатпда ишлатилади.

Кам углеродли пулатлар Св-08А ва Св-08ГА сими билан пай­
вандланади. Куп углеродли ва легирланган пулатларни пайванд­
лаш, шунингдек, мустахкамлиги ю^ори булган сую^лантириб ^оп- 
л аш  чокини хосил ^илиш учун Св-08Г2С, Св-12ГС, Св-18ХГСА 
ва бошка симлар ишлатилади ^амда флюслардан фойдаланила- 
ди. Киздирилган бура, кремний ^амда борат кислоталар ва бош­
ка моддалардан флюслар сифатида фойдаланилади. Д еталлар 
пайвандлаш  олдидап 250...300°С температурагача ^издирилади.

Ч у я н  н и  п а й в а н д л а ш .  Ацетилен-кислород алангасидан 
фойдаланиш чуянни ю^ори сифатли пайвандлашнинг анча ишонч- 
ли усулларидан биридир. Газ алангасида пайвандлашда деталь 
ёй билан пайвандлаш дагига нисбатан секинро^ >уамда бир ма- 
ромда ^изийди ва совийди. Н атиж ада сую^лантириб ^опланган 
металлда ва унинг чегараларида углероднинг графитланишига 
яхши шароит тугилади, чуяннинг о^ариш э^тимоллиги, ички куч-



ланншларнинг содир булиши ва дарзларнииг пайдо булиши ка- 
маяди. Одатда газ алангасида пайваидлаш детални  умумий ва 
махаллий ^издириш билан кузатллади. Кичик д етал л ар  пайванд- 
лаш олдидац бевосита горелка алангасида киздирилади; йирик 
деталлар махсус печларда ёки ^урилмаларда киздирилади. Диа- 
метри 4, 6, 8, 10 ва 12 мм булган чуян стерж енлардан  ]^ушилма 
материал сифатида фойдаланилади. Майда деталларни  пайванд- 
лаш да Б маркадаги чуян стержеилар, йирикларини пайваидлаш- 
да эса А маркадаги стерженлар ишлатилади. Чуян  1 мм ^алин- 
ликдаги металлга 100...120 дм3/соат ацетилен сарф лаб  нормал 
ёки углеродловчи аланга билан пайвандланади.

Пайваидлаш ваннасидан кремний, темир ва марганец оксид- 
ларини ажратиб олишда куйидаги аралашма: 56% бура, 22% дан 
сода ва поташ ёки 23% циздирилган бура, 27% натрий карбонат 
ва 50% натрий нитратдан иборат флюсдан фойдаланилади. Флюс 
пайваидлаш ваннасига сепилади, чиви^ эса пайваидлаш  жараё- 
нида купинча флюсга ботирилади.

Чуянни Л62 латуни, бура ёки бура аралаш м аси  (50%) ва бо­
рат кислота (50% )дан фойдаланиб газ алангасида пайваидлаш 
яхши натижалар беради.

М и с в а  у н и н г  ц о т и ш м а л а р и н и  п а й в а и д л а ш .  Мис 
ва бронза фацат, нормал алангада пайвандланади. 10 мм гача ца- 
линликдаги мисни пайвандлашда ацетилен сарфи 1 мм цалинлик- 
даги мисга 150 дм3/соат, 10 мм дан цалин мисни пайвандлашда 
эса 200 дм3/соат булиши керак ёки айни вак,тда иккита горелка 
олиш керак: биттаси металлни циздириш учун; иккинчиси металл- 
ни сукн^лантириш ва пайваидлаш учун керак.

Мисни пайвандлашда соф мис ёки таркибида 0,2% гача фос­
фор ва 0,3% гача кремний булган мис сим, бронзани пайванд­
лаш да эса пайвандланадиган бронза таркибига я^ин таркибли 
сим ишлатилади.

Оксидлардан оксидлаш хусусиятини йу^отиш учун таркибида 
соф бура ёки 50% бура ва 50% борат кислота булган аралаш ма 
ишлатилади. Суюклантириб цопланган чок структурасини яхши- 
лаш  учун у 200...300°С температурада киздирилади, сунгра 500 
... 550°С температурада юмшатилади ва сувда тез совитилади.

Л атунь таркибида 30...40% гача кислород булган алангада 
пайвандланади. Бунда сую^лантирилган металл сирти рух оксиди 
пардаси билан ^опланиб, у пайваидлаш зонасини рухиинг кейии 
бугланишидан сацлайди. Мис ва рух оксидларини кетказиш учун 
куйидаги таркибдаги флюслар: 35% борат кислота, 15% натрий 
фосфат, цолганлари суюцлантирилган бура, ёки 80% борат кис­
лота ва 20% сую^лантирилган бура, ёки махсус суюц БМ-1 ва 
БМ-2 флюслар ишлатилади. Бу флюслар ацетилен билан бирга 
махсус идиш — флюс билан таъминлагичдан горелкага  узатила- 
ди. Флюсларнинг бури за^арли  булганлиги учун пайвандчи рес­
пиратор та^иб ишлаши керак, пайваидлаш ж ойига  эса махаллий 
суриш вептиляцияси урнатилиши лозим. Таркиби жи^атидан пай­
вандланадиган латунга я^ин булган сим ёки таркибида оксидсиз-



'  лантирувчи моддалар — цалай ва кремний булган махсус ^ушил- 
малар — ЛК62-0.5, Л060-1 ^ам да ЛСЖ.59-1-03 симлари ^ушилма 
материал сиф атида ишлатилади.

А л ю м и н и й  в а  у н и н г  ^ о т и ш м а л а р и н и  п а й в а н д -  
л а ш. Алюминий ва унинг ^отишмалари газ алангаси ёрдамида 
ф акат  нормал аланга билан яхши пайвандланади. Таркиби пай- 
вандланувчи металл таркибига я^ин булган ^ушилма материал 
ишлатилади. Алюминий оксид пардасини йу^отиш учун литий, 
натрий, калий ва барий фторид тузлари бор АФ-4А, АН-4А, 

•АН-А201 флю сларидан фойдаланилади. Пайвандлангандан кейин 
флюс ^олди^лари  исащ  сув билан ювиб кетказилади. Ей билан 
пайвандлаш даги  каби оксид пардани махсус к;иргич ёрдамида 
^ириб олиб таш лаш  мумкин. Пайвандчи бундай ^олда катта ма- 
лакага эга булиши лозим, чунки чокка оксид пардасининг ь^ол- 
дш^лари тушиб, металл сую^ланмай ^олиши мумкин.

3- §. Электр ёй ёрдамида пайвандлаш ва суюцлантириб
^сплаш нинг механизациялаштирилган усуллари

Флюс цатлами остида автоматик суюцлантириб цоплаш детал- 
ларни ремонт корхоналарнда тиклашнинг кенг ишлатиладиган 
илгор усулларидандир. Бу усулни биринчи марта Е. О. Патоп но- 
мидаги Киев электр пайвандлаш института ишлаб чикдан.

Бу усулнинг мохияти ^уйидагилардан иборат. Электрод 6  ва
айланувчи деталь 1 сирти орасидан 
(30- раем) мундштук 5 орцали мах­
сус курилма (автомат) ёрдамида 
электрод сим ёнувчи ёй 7 га узлук- 
енз узатиб турилади, бункер 4 дан 
эса 50...60 мм г^алинликдаги гра- 
нуллангаи флюс сепиб турилади. 
Флюс массасига кумнлган ёй унинг 
узлуксиз ёниши натижасида ву- 
жудга келган газ бушлиш 3 да су- 
юклантирилган флюснинг сую^ 
цаглами 2 остида ёнади. Флюснинг 
суюк ^атлами 2 сую1<;лантирилган 
металлпи атроф хавонинг зарарли 
таъсиридан ишончли са^лаб  туради, 
металлнннг куп мнкдорда сачра- 
шинн камайтиради, чок 9 пинг 
шаклланишини, ёй иссицлигидаи ва 
электрод сими матерналидан фой- 
даланишни яхшилайди. Совиганда 
хосил буладиган шлак ^обиги 8 
суюцланган металлнн совитишии се- 
кинлаштиради ва унинг структура 
узгаришипинг шаклланиш шароити- 
ии яхшилайди. Электроднинг кич-

30-расм. Флюс цатламн остида ав­
томатик сукн^лантириб доплат 
схемаси:
/  — деталь ;  2 — ф л ю с  кобик; 3— газли 
б^шлнк: ф л ю е л п  бункерг 5— мунд­
штук; 6—  элек трод ;  7 — электр ёй; 
шлак цобик: 9 —  суюцлантириб коп- 
ланган  п атл а м  (чок).



кина цулочи (мундштукдан деталгача масофа) фойдаланилади- 
г г и  пайвандлаш токлари зичлигини 150...200 А /м м 2 гача ошириш 
нмкониии берада. Панвандчининг ме^нат ш ароитлари  аича яхши- 
ланади. Металлни флюс остида суюклантнриб ^оплаш да унннг 
куюнднга айланнб ва сачраб исроф булиши сую ^лангаи  металл 
массасига нмсбатан 2% дан ошмайди. Сую клантнриб цоплаш ко­
эффициента 14...16 г/А-соат, яъни дастаки папвандлаш дагндан
1,5...2 марта ортик.

Пайвандлаш унуми вацт бнрлнгида суюклантнриб копланган металл 
ми^дорига Qcг соат караб аввал маълум булган ифода буйича аникланади.

<2с ~  ^ с А

( у  ерда Кс. — су:о;;лаптирно I оплат коэффициент», г 'А - соат; I  — пайвандлаш то- 
кининг кучи, А.

Флюс цатлами остида суюцлантириб коплаш да бу формулада- 
П! иккала купайтма дастаки пайвандлашдагига Караганда жуда 
катталиги сабабли пайвандлаш унуми 6... 10 марта ошади.

Ейшшг куринмаслиги ва флюснинг жуда куп сарфланиш и хам- 
ди кимматлнги флюс остида пайвандлашнинг камчилиги .^исоб- 
ланади. Пайвапдлападиган жойларнинг куриимаслиги буюмни жа- 
раёнга ва йш ¡¡шга жуда апиц дараж ада тайёрлаш ни талаб  ^ила- 

ди, бундам таш^арн мураккаб шаклдор чокларни пайвандлашни 
цининлаштнради.

Флюс остида автоматик суюцлантирнб д о п л а т  ясси ва цилин­
дрик деталларни тпклашда кулланилади. Трактор ва автомобил- 
ларнннг епнлган деталлари токарлик стамокларида суюклантнриб 
цопланади. Станокларга шпинделиинг 0,2 дан 5 айл/мин гача ай- 
ланиш частотасинп х.осил килиш имкошши берадиган  редуктор 
урнатплади.

Пайвандлаш каллаги станок суппортига урпатилади. Детал- 
л а р 1 а ток кслтнрнш учуп станок шпинделига ток олгич жойлаш- 
тнрилади. Суюцлантириб ь^оплашга тайёрлаиган деталь  токарлик 
патропнга ёкн марказларга 1̂ исиб цуйнлади. Д иам етр и  80 мм дан 
кичнк булган деталларни суюклантириб д о п л а т  цийин булса, диа- 
метрн 40 мм дан кпчнк деталларни суюклантириб цоплаш эса бу- 
тунлан мумкин эмас. Бу мазкур усулнинг камчиликларидан бири 
хнсобланади. Яхшн сифатли чок хосил цилиш учун деталь сиртида 
злектродпн зенптдан деталь айланншига 1̂ арши нуналишда а ул- 
чамга силжитилади (3 0 -раем). Электродни силж итиш  деталь диа- 
метрига, пайвандлаш токининг кучига, ёйнипг узунлиги ва куч- 
ланишига, айланиш частотасига богли^. Д нам етри  80...300 мм 
булган деталларни суюклантириб цоплашда электроднннг силжи- 
тилишн 5 дан 30 мм гача узгариб туради, диаметри  кичраниши 
билап  енлжиш катталашадн. >^ар бир аш щ холатд а  электродни 
силжитиш чок енфатига цараб тажриба нули билан  аникланади.

Суюклантнриб цоплашнинг яхши сифатли булиши куиинча иш- 
латиладиган флюсга богли^ булади. Автоматик суюклантириб 
^оплашда сую1\лантирилган ва суюцлантнрилмаган керамик флюс* 
лар, шуниигдек флюс-аралаш малар ишлатилади.



С у ю ц л а н т и р и л г а н  ф л ю с л а р  уз хоссаларига кура 
шишага я^ин булган нисбатап мураккаб силикатлардан иборат. 
Уларнинг суюцланиш температураси 1200°С дан ошмайди.

Д онларининг улчами (0,1 дан 5 мм) жихатидан улар турт 
группага стандартлаштирилган. Суюцлантирилган флюслар тар- 
кибига ферроцотишмалар, эркин’ металлар, углеродли моддалар 
кирмайди. Б у  флюслар одатда суст оксидсизлантиргичларднр. Тар- 
кибида 35...43% марганец (II)-оксид булган суюклантирилган 
АН-348А О С Ц -45 ва АН-15 флюслари ремонт тажрибасида кенг 
ишлатилади. Бу  флюслар анча тургун ёй ^осил цилиш имконинм 
бериб, зар а р л и  аралашмаларни кам ажратиб чнцаради ва угле­
родли хам да  кам легирланган симлар билан биргаликда ю^ори 
сифатли суюклантириб д о п л а т  имконшш беради.

К е р а м и к  ф л ю с л а р  таркиби ва тайёрланиш усулига i^a- 
раб сифатли (^алин) электродлар цопламларпга куп жихатдан 
ухшайди. Б у  флюслар таркибида ^имоялаш хусусияти билан бир- 
га легирловчи ва модификацияловчи элементлар бор. Суюцлан- 
тирилган флю слардап фар^ли улароц керамик флюслар сую^лан- 
тириб цопланган цатламни кенг диапазонда легирлаш ва х;атто 
арзон кам  углеродли сим и-шлатганда сифатли, ейилишга чидамли 
^опламлар хосил килиш имконшш беради. Ишлаб чицарилаётган 
керамик ф лю слар  донларининг улчами 1...3 мм атрофидадир. 
Д еталларни  суюклантириб ^оплашда АНК-3, АНК-30, АНК-18, 
АНК-19 ва Ж СН -11 флюслари кенг ишлатилади.

Ф л ю с-a р а л а ш м а л а р  суюклантириб цоплангаи металлда 
1̂ андай хусусиятлар содир булишига 1̂ араб турли нисбатларда 
суюклантирилган ва керамик флюслардан тайёрланади. Аралаш- 
тиришда флю с донларининг улчами ва уларнинг зичлиги бир-би- 
рига я^ин булиши керак. Б аъ зан  суюклантирилган флюсга 40% 
гача чуян ^ириндиси ^ушилади, бу суюклантириб д о п л а т  коэф- 
фициентини ва суюклантириб ^опланган цатлам ^аттицлигини 
унинг углеродланиш и ^исобига оширади.

Ейилган деталларни флюс ^атлам и остида суюклантириб доп­
л а т  учун э л е к т р о д  с и м  асосан дастаки суюклантириб ^оп- 
лаш дагидек танланади. Св типидаги пайвандлаш симидаи таш^а- 
ри Нп (Нп-30, Нп-50Г, Нп-30Х5, Нп-45Х4ВЗФ ва бошца) типидаги 
махсус суюклантириб цоплаш сими кенг ишлатилади.

Д етал л ар н и  тнклашда кукуи тулдирилган симлар борган сари 
кенг ишлатилмоцда. Улар кукун тулдирилган металл 1̂ обикда1н 
иборат диаметри  2,5...5,0 мм булган электроддан иборат. Металл 
кукуни, ферро^отиш малар, ш лак хосил килувчи, газ хосил ^илув- 
чи ва электрод  копламалар учун ишлатиладиган шунга ухшаш 
бош^а элементлардан  тулдиргич сифатида фойдаланилади. Тул- 
диргич кукуни таркибининг узгариши суюклантириб д о п л а т  зо- 
наснни флю с билан ёки бошца усулда 1\ушимча равишда химоя- 
ламай сифатли суюклантириб ^опланган цатламни -говори ани^- 
ликда хосил килиш имконини беради.

ПП -А Н 1, П П -1Д С К  ва боища маркадаги кукун тулдирилган 
симлар кам  ва уртача углеродли пулатларни пайвандлаш ёки су-



31-раем. Карбонат ан­
гидрид гази му^итида 
автоматик суюклантириб 
коплаш схемаси:
/  — мундштук;  2 — карбонат 
а н ги дри д  трубкаси; 3— 
сопло; 4 — учлик; 5— элек­
трод  сим.

юк^тантириб 1\оплашда цушимча равишда 
химояламай яхши сифатли чок ^осил кн- 
лишга имкон беради. ПП-ЗХ13-0 ПП- 
ЗХ4ВЗФ-0 ва бошка маркадаги уз-узини 
химояловчи симлар термик ишлов бермас- 
дан НИС 56 гача 1̂ атти^ликдаги ейилишга 
ж уда чидамли юза хосил ^илиш нмкониин 
беради.

Ж уда )^ам ейнлгап деталларни (гусени- 
цали тракторларнинг таянч галтакларини, 
тутиб турувчи роликларини, йуналтирувчи 
рилдиракларини ва ^оказо) тиклашда нк- 
кита ва куп электрод билан суюклантириб 
д о п л ат ,  шунингдек пулат ёки кукун тул- 
дирилган лентасимон электрод билан су­
юклантириб коплаш ни куллаб иш унуми 
оширилади.

Тирсакли вал буйинлари ва енртлари 
куп ейилиш шароитларида ишлайдиган 
масъулиятли деталлар флюс катлами ос- 
тида автоматик суюклантириб коплаш би­
лан тикланади.

Химоя газлари му^итида автоматик суюклантириб коплаш.
Флюс цатлами остпда пайвандлаш цийин булган, мумкин булма- 
ган ёки жуда кимматга тушадиган куп ^олларда флюс урнига 
бошца ^имоя воситалари: аргон, карбонат ангидрид, бур ва бош- 
1̂ алар ишлатнлади. Машиналарни ремонт цилишда карбонат ан- 
гидриддан купроц фойдаланилади.

Карбонат ангидрид му^итида суюклантириб цоплаш жараёни- 
нннг мохияти цуйидагилардан иборат. К арбонат ангидрид пай­
вандлаш зонасига автоматик пайвандлаш каллаклари га  урнати- 
ладиган махсус горелкалардан, шунингдек карбонат ангидрид 
му.^итида пайвандлашга мулжалланган махсус аппаратлар  ёрда- 
мнда узатилади. Карбонат ангидрид баллоидан найча 2 ор^али 
(3 1 -раем) мундштук 1 га махкамланган горелка соплосн 3 га ке- 
лади. Карбонат ангидрид учлик 4 ва электрод сим 5 дан оциб 
утиб, ^авони сикиб чикариб пайвандлаш зонасини азот .^амда кис­
лород таъсиридан химоя килади.

Бу усулнинг афзалликлари: пайвандланадиган жойнинг кури- 
нувчанлиги, шлак цоби^нинг булмаслиги, карбонат аигидриднинг 
флюсга ннсбатан арзонлигн ва ноцулай ^амда м ураккаб  шаклда- 
гн, шип холатдаги чокларни пайвандлаш мумкинлигидан иборат.

Иугонлиги 0,5... 1,2 мм булган ингичка электрод симни кичик 
токлар ёрдамида ишлатиш ва жараённинг куринувчанлиги бу 
усулнп трактор ва автомобиллар кузови, кабиналари  ва ^анот- 
лариии ремонт килншда кенг 1\уллаш  имконшш берди.

Карбонат ангидрид мухнтида суюклантириб г^оплашнинг кам- 
чилиги суюклантириб цопланган катламда д ар зл ар  пайдо були- 
шига, шунингдек легирловчи элементларнинг ёнишнга мойилли-



гидир. К арбонат ангидриднинг ю^ори температураларда углерод 
оксиди ва атомар кислородга ажралнши шунга ёрдам беради. 
Таркибида куп мшушрда марганец, кремний, хром, титан ва 
бош^а оксидсизлантиргичлар булган электрод симдан фойдала- 
ниш бу зар ар л и  ^одисанинг олдини олишга ёрдам беради.

Б аъ зан  пайвапдлаш зоиасини химоялаш учун карбонат ангид­
рид урнига бугдан фойдаланилади. Бу холда горелка учун янги 
сопло ясалади, бу сопло конденсатни йипиц учун ички цисмига 
халкасимон бушлиь; килинганлиги билан фар^ ^илади. Бур флюс 
ва карбонат ангидридга нисбатаи жуда ^ам арзон булиб, биро^ 
суюклантириб ^оплаиадигаи чокда говак ва дарзлар булиши мум- 
кин. Шу боисдап масъулиятсиз деталлар: таянч галтаклар, тутиб 
турувчи роликлар, йуналтнрувчи гилдираклар ва бош^аларни 
суюклантириб коплашда бугдан фойдаланилади.

Автоматик суюклантириб д о п л а т  жихозларн ток билан таъ- 
мннлаш манбаи, пайвапдлаш каллагн ва суюклантириб цоплаш 
станоги ёки 1̂ айта жи^озлангап токарлик станогидан иборат.

Т о к  б и л а н т а ъ м п и л а ш м а н б а л а р и. Одатда узгар- 
мас токдан фойдаланилади, чунки узгарувчан токда ёйнииг тургун 
ёнишига эришиш анча ^ийин. Ток манбалари сифатида ПС-300, 
ПД-501, ГД-502 типидаги пайвапдлаш узгарткичлари ёки ВДУ-305, 
ВДУ-504, ВДУ-1201 ва ВДУ-1601 типидаги универсал пайвандлаш 
тугрилагичларидан фойдаланилади. Бундан таш^ари, автоматик 
пайвандлаш  ва суюклантириб ^оплаш учун саноатда ВДГ-601 ти­
пидаги махсус тугрилагичлар ишлаб чи^арилади.

П а й в а н д л а ш  к а л л а г и автоматик суюклантириб коплаш 
установкасининг асосий элементидир. У электр двигатель ва кенг 
диапазонда узатпб туриш тезлигини узгартиришга хнзмат ^илувчи 
редуктори бор узатиш механизмидан, электрод сим кассетасп, 
флюс бункери ва аппарат яшиги ёки бопи^ариш шчнтидап ташкил 
топгаи. Ремонт корхоналарида А-580М, А-874М, А-384МК, 
ОКС-5523 ГО С Н И ТИ  ва бошка маркадаги каллаклар ишлатилади.

П айвапдлаш  ва суюклантириб ^оплашда ншлатиладиган пай­
вандлаш автоматлари билан бирга яримавтоматлардан хам кенг 
ф ойдаланилади. Улардан ф акат  сим ва флюсни узатпб туриш ме- 
ханизациялаштирилган булиб. пайвандлаш ёйи эса 1\ул билан 
силжитилади. Шу сабабли ток утказувчи мундштук симни узатнб 
туриш механизмидан ало^ида жойлашгап ва ишлатиш 1̂ улай бул- 
син учун туткпч тарзида тайёрланган. Симии узатиб туриш меха- 
низми тут^ичга эгилувчап шланг ёрдамида туташтирилган, шланг 
ичидан эса электрод сим утказилган. Бу хол бонп^аришга катта 
имкон беради. Бундай яримавтомат билап >̂ ар кандай шаклдаги, 
хатто кул етиши кийнн булган жойлардагн чокларни пайвандлаш 
мумкин.

П айван длаш  аппаратларини автоматлар ва яримавтоматларга 
аж ратишни шартли деб хисоблаш мумкин. Яримавтомат тутк,ичн- 
нп токарлик станопшипг-суппортига махкамлаб 1̂ уйиш, пайванд- 
ланувчи деталга  эса пайзачдлапувчи чок йуналпшида доимнй ай- 
ланиш тезлигини берилса, яримавтомат автоматга айланади. Шу



боисдан рс1\юнт корхоналарида автом атларга  нисбатан яри м ав- 
томатлардап кеигро^ фойдалапилади. Яримавтоматлар ш артли ра- 
вишда вазифасига ^араб флюс ^ ат л ам и  остида, ^имоя га з л а р и  
ёрдамида пайвандлаш, универсал ва махсус яримавтом атларга 
ажратилади.

Флюс цатламн остида пайвандлаш да ПШ-54, П ДШ М -500 ва 
ПДШ Р-500 яримавтоматларидан фойдалапилади. Ленин рем онт 
тажрибасида пайвамдлаш вактида ёйнинг курипмаслнги ва ка м  
манёврчамлиги окибатида улардан кенг фойдаланилмайди. Р ем он т 
^илишда купро^ А-547У, А-547Р, П ДПГ-500, А-929С м ар кад аги  
яримавтоматлар ва химоя газлари ёрдам ида пайвандлаш учун бош - 
1\а яримавтоматлар ^амда А-715, А-765, А-1197 ва бошца м а р к а ­
даги универсал яримавтоматлар ишлатилади. Универсал яр и м а вто ­
матларга флюс ¡^атлами остида, химоя газлари ёрдамида, шу- 
нипгдек яхлит ва кукун тулдирилгап симлар билаи п айвандлаш  
ва сую^лантнриб ^оплашда ишлатиш имконини берувчи униф ика- 
циялаиган алмаштириладиган жи.^озлар урнатилгаи.

Махсус яримавтоматлар монтаж цилиш ёки дала ш ароитлари- 
да пайвандлаш ва бундан таш^ари, рангли металларни п ай ван д ­
лаш учун ишлаб чи^арилади.

Кучма А-1114 яримавтоматлари .^амда ранец тииидаги П Д Г -304  
яримавтоматлар монтаж цилиш ва д а л а  шароитларида у згарм ас  
ток ёрдамида диаметр» 0,8 дан 2 мм гача булган симлар билан  
пайвандлашга мулжалланган. П Ш П -10 яримавтомати алю миний 
ва унинг ^отпшмаларинн ^имоя газл ар и  ёрдамида пайвандлаш га 
мулжалланган.

С у ю к л а п т и р и б 1̂  о и л а ш с т а н о к л а р и. Ремонт к о р ­
хоналарида суюцлантириб ^опланадиган  деталии, автоматик ва 
пайвандлаш каллагини силжитишда цурилма сифатида купиича 
шпинделнинг айланиш частотасини камайтирувчи махсус редуктор 
урнатнлган токарлик станогидан фойдалапилади. Сую клангириб 
цопланадиган деталь шгшнделга ёки станок марказига, п ай ван д ­
лаш каллаги эса суппортга ма^камлаиади . ^озир  универсал  
(У-651, У-652 ва бош^алар) >^амда ихгисослаштирилгаи (У-425, 
У-427 ва бошкалар) суюклантириб цоплаш станоклари ишлаб чи- 
кнлган.

Вкброёй ёрдамида суюклантириб цоплаш флюс цатлами остида 
ва .чимоя газлари ёрдамида автоматик суюклантириб ц оплаш ш ш г 
бар туридир. У электрод симни секундига 50...110 марта теб р а-  
ннш частотасида титратиб пайвандлаш билан аж ралиб туради . 
Электроднинг суюклантириб ^опланадиган  деталга нисбатан теб- 
раниш амплитудаси одатда 1...3 мм. Электроднинг титраши сую ^- 
лантириб [^оплаш сифатига ва бутун жараённинг боришига ж и д -  
дий таъсир курсатади ва одатдаги электр  ёй ёрдамида сую ^лан- 
тириб 1\оплашга нисбатан ^атор аф зал ли кл ар га  эга.

Виброёй ёрдамида суюклантириб ^оплаш да ёйнинг узилиш и 
сабабли майда томчили металл электроддан деталга утади; ми- 
нимал д ар аж ад а  пайвандлаш ваннаси ^осил булади, бу электр о д  
металлнинг -асосий металл билан яхш и ^отишига, деталнинг бир



оз цизишига ва чу^урлиги кичик термик таъсир этиш зонаси ву- 
ж удга келишига ёрдам беради. Бундан таищари, электрод симнинг 
легирловчи элементлари одатдаги ёй ёрдамида суюклантириб коп- 
лаш дагига Караганда кам  куяди. Диаметри 15 мм ва ундан катта 
думало^ -деталларда виброёй ёрдамида суюклантириб д о п л ат  бн- 
лан  нисбатан юпка ва цалинлиги 0,8...2,5 мм булган анча пухта 
^оплама ^осил ^илиш мумкин.

Виброёй ёрдамида суюклантириб ^оплашда купинча совитнш 
сукмушгидан ф ойдаланилади  (лакьцинацияланган соданинг 3...5% 
сувдаги эритмаси), у д етал га  ёйнинг ёниш зонасидан 15...20 мм 
кжоридан о^им тарзида  берилади.

Виброёй ёрдамида суюклантириб ^оплаш усули ^атор афзал- 
ликларга эга булиши билан бирга бир канча камчиликлардан ^ам 
^оли эмас. Суюклантириб копланган ^атлам металлнинг ^атпщ - 
лиги ^амда структураси жи^атидан купинча говакли ва турлн 
жинсли булади. Бунинг натижасида деталларнинг толикишдаги 
мустахкамлиги деярли 2 марта камаяди. Шу боисдан ишораси 
узгарувчаи ва циклик катта  нагрузкаларга дуч келувчи масъули- 
ятли деталларни (цапф алар , тирсакли валлар  ва ^оказоларни) 
тиклаш да виброёй ёрдам ида суюклантириб ^оплаш усулини к;ул- 
л аш  анча чекланган. Виброёй ёрдамида суюклантириб д о п л а т  
унумдорлиги одатдаги автоматик суюклантириб ^оплаш унумдор- 
лигидан кам булиб, сачраш  ва ^уйишдаги исроф 6...8%га етади.

Суюклантириб ^оплаш  купинча 12...20В кучланишли теска- 
ри ^утбли ва зичлиги 50...70 А/мм2 булган узгармас токда бажа- 
рилади.

Ейилишга чидамли ^атлам лар  ^осил цилишда куп углеродли 
Нп-65, Нп-80, Нп-65Г суюклантириб ^оплаш симлари, пружина си­
ми ва -^оказолар ишлатилади. Суюклантириб ^оплаш сифати пай­
вандлаш  зонасини карбонат  ангидрид ва бошка газлар ёрдамида 
^имоялаш  йули билан оширилади.

Таъминлаш манбалари  сифатида одатдаги автоматик сую^лан- 
тириб 1\оплашдагидек узгарткич ва тугрилагичлардан фойдала­
нилади.

П айвандлаш каллакларининг тузилиши acocan автоматик пай­
вандлаш  каллакларига ухшаш булиб, биро^ автоматик пайванд­
л аш  каллакларидан ф аркли  уларо^ флюс бункерига эга эмас ва 
уларга вибратор урнатилган. Ремонт корхоналарида асосан ме­
ханик вибраторли ОКС-1252, ОКС-6569, ВГ-4, ВГ-5 ва ВГ-8М су- 
ю^лантириб ^оплаш калл акл ар и  ишлатилади. ВГ-8М типидагиси 
карбонат ангидрид мух.итида виброёй ёрдамида суюклантириб доп­
л а т  учун мулжалланган.

4- §. Плазма-ёй ёрд ам ид а  пайвандлаш ва суюклантириб
цоплаш

Умумий маълумотлар. Одатда говори температурадаги кучли 
ионлашган модда плазм а  деб аталади. Ионлашиш ё электр ёйнинг 
ю^ори температураси таъсирида, ёки ю^ори частота электр май-



32-расм. Плазмавий горелканинг схемаси:
а  —  бевосита таъсир этиш горелкаси;  б  —  билвосита таъсир Э1иш горелкаси; в — микро- 
плазма ёрдамида ишлайднган; / — деталь; 2 — сув билан совитиладиган  сопло; 3 — *имоя 
гази  соплоси; 4 — таъминлаш манбаи; 5 —  плазм а *осил килувчи  газ камераси;  б— элек­
трод; 7 — фокусловчи сопло.

дони таъсирида руй беради. Уйготиш турнга цараб  плазма-ёй ёки 
юцори частотали плазма-ёй турлари мавжуд. Плазма-ёй ремонт 
корхоналарида кенгро^ цулланилади.

П лазма о^имп (сициц ёй) хосил ^илииадиган  1̂ урилма плаз­
мавий горелка ёки плазматрон деб аталади. Плазмавий горелка- 
лар  (плазматронлар)нинг принципиал схемаси 3 2 - расмда тас- 
вирланган. Плазма ^осил ^илишнинг уч схемаси мавжуд: у ёй би­
лан бевосита таъсир этиб, билвосита таъсир этиб ва аралаш ёй 
билан таъсир этиб ^осил циланади.

Б е в о с и т а  т а ъ с и р  э т и ш  г о р е л к а с и .  Суюкланмайди- 
ган вольфрам электрод (32-расм) 6  ва анодга уланган буюм 1 
орасида ёнувчи ёй сув совийдиган сопло 2  нииг тор капали ва 
бушлгщ 5 га кирувчи плазма ^осил ^илувчи газ  воситасида си^и- 
лади. Газнинг бир кисми си^илган ёй устунларидан  утиб ионла- 
шади ва плазма о^ими тарзида соплодан чи^ади . Бевосита таъсир 
этиш горелкасида плазма оцимининг тем ператураси  30000°С дан 
х.ам ошиши мумкин. Бундай схема м еталларн и  кесишда ва детал- 
ни жуда циздирпшни талаб этадиган б о ш ^ а  операцияларда ^ул- 
ланилади.

Б и л в о с и т а  т а ъ с и р  э т и ш  г о р е л к а с и  ёй сую^лан- 
майдиган электрод 6 (32- раем, б)  ва сув б и л ан  совийдиган сопло
2 орасида ёнади. ^изиган  ва кДОри д а р а ж а д а  ионлашган газ о^и- 
ми 16000°С температурада ёр^ 1>н м а ш ъ а л а  куриниш ида соплодан 
чи^ади. Бунда энергиянинг куИ Цисми г а з  оцимини ^издиришга 
сарфланади, биро!\ бунда уницг и сси ^ л и к  таъсирининг тезлиги 
суст булади, чунки ток ортиши билан  э р ки н  ёй устунининг юзаси 
катталашади ва атроф-му^итга куп и сси ^ л и к  чи^ади. ё й н и н г  бил* 
восита таъсир этиш схемаси си[тни т о б л а ш д а ,  ^ийин суюцланади- 
ган металл ва бирикмаларни мегаллаш в а  п у р к а ш д а  к;улланилади.



А р а л а ш  т а ъ с и р  э т и ш  г о р е л к а с и .  Иккита ёй сую^- 
ланмайдиган вольфрам электрод 6 ва сув билан совийдиган канал
2 .^амда шу электрод билан деталь орасида ёнади. Бу схема де- 
талларга плазма окимига кукунни пуфлаб бериб суюклантириб 
цоплашда кенг кулланилади. Ишлаб чи^ариладиган горелкалар 
баён этилган учала схемашшг ^ар кайсиси буйича ишлай олади.

Бевосита таъсир этиш горелкаларпда электрод билан деталь 
орасида соплонинг тор канали оркали ёйни уйготиш ^ийин. Шу 
боисдап бундай ^олларда электрод билан сопло орасидаги 
(32- раем, а) ^ушимча (дежур) ёйни осциллятор ёки кумир стер­
жень ёрдамида уйготилади. Бу ёй ^ам асосий манба 4  дан чек- 
лаш ^аршилиги R  оркали таъминламади. Ёндирилган ^ушимча ёй 
деталларга тегиши билан асосий ёй автоматик равишда ёниб, i^y- 
шимча ёй усади.

Плазма оцимининг соплодан юцори тезликда о^иб чициши ат- 
роф хаводан газлар  оцимининг пайвандлаш зонасига куп кири- 
шига сабаб булади. Шу боисдап пайвандлаш зонасинн химоялаш 
учун горелкаларга газдан ^имоялаш соплолари 3 урнатилади. 
Бундан таищари, плазма оцнмининг соплодан кейипги участка- 
сини иккинчи марта ^амрашда ва баъзан окимнинг коксланиши 
учун бу соплодап фойдаланилади (32- раем, в) .  Бундай горелкалар 
микроплазмавнй горелкалар деб аталадн, чунки улар кичик 0.5... 
30 А ток соз^аснда учи найза ёй ^осил ^илиш имконини беради.

Плазма о^имининг характерли хусусияти машъаланинг юцори 
температурада булиши; унча катта булмаган материалларда кат- 
та иссшушк ^увватининг бир жойга йигилиш мумкинлнгн; таби- 
атда учрайдиган хар  ^андай материални сую^лантириш ва .^атто, 
буглантиришга яроклилиги; бопща турдаги суюклантириб i^on- 
лашга нисбатаи термик таъсир этиш зонасининг кичиклигн ва 
калинлиги 0,10 мм дан  бир неча миллиметргача суюклантириб 
цопланган ^ ат л а м  ^осил килиш мумкиилигидан иборат.

Плазма оциминн хосил ^илиш учун турлн электр схемаларни 
цуллаш, турли куш илм а материалларнн (сим, чивицлар, кукун ва 
хоказо) иш латиш, цуш нлма ва асосий материални суюклантириш- 
ни алохида-ало^ида кенг диапазонда ростлаш, минимал чук;ур- 
ликда сую цлаитириш  билан турли матерйалларни суюклантириб 
цоплаш 1\атламларини ^осил цилиш имконини беради. Бронза,^мис 
ка латунни п у латга  суюцлантириб к;оплаб яхши натижалар цулга 
киритилган. Б у н д а й  ^атлам лар  таркибида темир 0,5% дан^ ош- 
майди. Кам угл ер о д л н  ва кам легирланган пулатларда асосни ме­
талл а р а л а ш м а л а р и  кам  булган ейилишга чидамли ^ар к^андай 
материаллар су ю к л а н ти р и б  ^опланади.

Таж риба ш уни курсатадики, цопламалар ^оплашдан ташца^ри 
плазма о^ими ё р д а м и д а  пайвандлаш, кесиш ва материалларнн иу- 
ниш ишлари б а ж а р н л а д и ,  шунингдек, металлургия жараёнлари  
плазма ёр д ам и д а  ^ и з д и р и б  бажарилади.

П лазма хоси л  ^ и л у в ч и  гаглар, электродлар ва цушилма мате­
риаллар. П л а з м а  х;осил к.илувчи газ сифатида аргон, азот, гелий 
ва бонп^алар и ш л а т и л а д и .  Б/лар ичида аргон яхшн булиб, энг



арзони азотдир. Суюклантириб д о п л а т  зонасини ^имоялашда ш у 
газларнннг ^зидан, уларнинг аралаш м асидан, шунингдек, к а р б о ­
нат ангидриддан фойдаланилади.

Барча типдаш  горелкаларда вольфрам стерженлар суюцлан- 
майдиган электродлар сифатида иш латилади. Таркибида 1...2% 
лантан оксиди булган вольфрам стерж енлар  анча чидамли .^исоб- 
ланади.

Барча типдаги симлар ва кукунлар суюклантириб д о п л а т  ма- 
териалларн була олади. Асосий металлни минимал д ар аж ад а  су- 
кн^лантнриб, яъни асосий металл билам минимал д ар аж ад а  ара -  
лаштириб, суюклантириб цопланган ю п^а цатлам ва яхши сиф ат- 
ли снрт з^осил 1\илншга олиб келувчи п лазм а  оцимннинг хусусияти 
Циммат булса-да, биро^ ейилишга чидамли материалларни иш ля- 
тншга нмкон беради. Механик ишлов бериш учун ^олдириладиган  
минимал цуйим (суюклантириб цоплангандан сунг дар^ол ж и л -  
вирлаш) материални анча тежайди. Ш унинг учун плазма билан  
суюклантириб 1\оплашда ^имматба.^о Г1Г-СР2, ПГ-СРЗ, П Г -С Р 4  
никель асосли кукунлари, каттиц ^отиш мали темир асосли П Г-Ф Б Х - 
-6-2, КБХ-ПГ-УС25 кукунлари ва ^оказолар , шунингдек, турли ку- 
кун аралаш маларидан фойдаланилади.

Плазма билан суюклантириб цоплаш жихозлари ток билам 
таъминлаш манбаи, плазмавий горелка, бошкариш ва контрол 
^илиш пульти, балласт реостатлар, дроссель, кукун ёки симни у за-  
тиш механизми, сувнинг циркуляцияланиш системаси, плазма ^о- 
сил килувчи ва химоя газлари солинган баллонлар, деталь ва  
плазмавий горелкани снлжитиш станогини уз ичига олади.

Т а ъ м и н л а ш  м а н б а л а р и. Ток билан таъмннлаш м анб а-  
лари сифатида махсус ярим утказгичли ИПН-100/600 типидагн 
тугрилагичлар, шунингдек, узгармас ток пайвандлаш узгарткичла- 
ри ва 120 В дан кам булмаган

билан суюклантириб ^оплаш го-
релкаси курсатилган. Горелка су- 33-расм. Плазмавий горелка ва к;_ат-
к ж п я н т и п и б  К’ппттянтпя чивик ТИ1̂  котишмадан иборат чивиц екиюцлантирио цоплашда _чивиь; сим билан сущлантириб ЦОплаш
олдида силжнтнлади. Наиванд- схемаси:
лаш  ваннаси канал 6  дан узати- , _ чнвик (сим); а _ , Иноя соплоси; з -
ладиган аргон ёрдамида ХИМ ОЯ- «Ш соплоси; 4 — вольфрам электрод;  5 —

г  * • г>\>о в ! )  т т е  » » л т и п и ш  л;и\7н К Я Н Я Л Л З П ! О—*

П л а з м а в и й  г о р е л к а -  
л а р. Плазмавий горелкалар 
конструкцияси асосан уларнинг 
вазифаси ва плазма ^осил ки- 
лиш схемаснга богли^. 33- расмда 
^аттик 1̂ отишмаларни чиви^лар

салт ишлаш кучланишига эга 
булган ва характеристикаси кес- 
кин пасаювчи тутрилагичлардан 
фойдаланилади. Токни ростлаш- 
да РБ-300 типидагн балласт ре­
остатлар ишлатилади.

ланади. сув ва ток кслтириш учун к а н а л л а р ;  5-
* и м о я  га зи  учун канал.



Суюцлантириб ^оплаш да куйма чивицлар 1 урнига турли пай- 
ванд  симлари иш латиш  мумкин. Суюцлаитириб д о п л ат  режими 
таж риба йули билан танланади. Масалан, сателлитларни суюц- 
лантириб ^оплаш да ^уйидаги режимга риоя цилинади: дежур 
(берк) ёй токи 15...20 А, асосий ёй токи 120...130 А, ёй кучла- 
ниши 40...45 В, п лазм а  ^осил ^илувчи ва >^имоя газининг (аргон) 
сарф и 8... 10 дм 3/мин, вольфрам электроднинг диаметри 3 мм ва 
сопло диаметри 8 мм. Д еталларни кукундан фойдаланиб сую^лан- 
тириб коплашда бош ка конструкциядаги горелка ишлатилади.

Б о ш ц а р и ш п у л ь т  и шкаф тарзида тайёрланган булиб, 
унга жараённи боищ ариш ва уни текшириш учун электр ва газ 
аппаратлар урнатилган.

Б о ш ^ а  ж  и \  о з л а р. Кукундан фойдаланиб суюцлантириб 
к,оплашда махсус кукунли таъминлагичлар, сим билан суюклан- 
тирнб ^оплашда эса одатдаги пайваидлаш автоматларида симни 
узатиб туриш механизмларига ухшаш механизмлардан фойдала- 
нилади. Плазмавий горелкалар водопровод тармоги ор^алн ками- 
да 5 л/мин сув билан совитилади.

Цилиндрик ва боища деталлар 1̂ айта жихозланган токарлик 
станоги ёки ёй билан пайвандлаш автоматик станокларига ухшаш 
махсус сукжлантириб коплаш станокларида суюцлантириб цоп- 
ланади.

Ремонт корхоналарида валлар ва у^лардаги иодшипниклар ут- 
казиладиган ейилган жойлар, таш^и шлицлар, тнрсакли валлар, 
автотрактор двигателлари  клапанларининг фаскалари ва бошь^а 
деталларни тиклаш да плазма оцимидан фойдаланиб суюцланти- 
рнб ^опланади.

5- §. Л\еталлаш

Жараённинг мох.ияти. Суюцлантирилган металл инерт газ ёки 
^аво ёрдамида заррачаларининг улчами 3 дан 300 мкм булган 
о^им билан 100...300 м/с тезликда махсус тайёрланган сиртга пур- 
каладн. Деталнннг асоснй метали механик ва цисман молекуляр 
богланишлар хисобига бирикади. Пуркалган цоплам ^аттшушги 
юкори ва механик мустахкамлиги паст булган говак, мурт металл 
цатламидан иборат. К,атлам мойлаш материалини яхши сингди- 
ради ва солиштирма нагрузка кам шароитларда ейилишга чидам- 
лилик хусусиятига эга  булади. Биро^ силжиш ва си^ишга солиш­
тирма нагрузка катта  булганда (шестерня тишлари, шлицлар, таь;- 
снмлаш валларининг кулачоклари, шпонка учун ари^чалар, 
резьбалар ва хоказо ) ,  шунингдек, мойлаш материали бутунлай бул- 
маган ш ароитларда (тишлашиш сиртлари, тормоз барабанлари 
ва боищалар) м еталланган  коплама тез кучиб тушади (уваланиб 
тушади). Шу боисдан бундай деталларни металлаш йули билан 
тиклаш  мумкин эмас.

Пуркаладиган материални суюклантириш усулига цараб ме­
тал л аш  электр ёрд ам ид а  металлаш (электр ёй ёки ЮТЧ ёрдами­
да суюцлантириш), газ  алангасида металлаш (газ алангасида



суюклаитириш) ва плазмавий металлаш  (плазма окими ёр д ам и д а  
суюклаитириш) деб аталади.

Металлни суюклаитириш ва коплаш да ишлатиладнган а п п а р а т ­
лар  металлизаторлар деб аталади.

Сиртни металлашга тайёрлаш пуркаладигаи  ^атламиинг д е т а л ь  
асосий метали билаи пухта илашишида хал ^илувчи роль уй най- 
ди. М еталлашга тайёрлангаи сирт ифлослик, намлик, оксидлар- 
дан обдан тозаламади ва ёгсизлантирилади. Коплама acocan м ах- 
сус ишлов бериб .\осил ^нлннган сирт гадир-будурлигп ^исобига 
пухта нлашади.

Деталнинг говак металл сирти циздириб ёгсизлантирилади. 
Масалан, чуян деталлар 200...250°С температурагача ь^издирила- 
ди ва мой бутунлай цолмагунчи 2...8 соат шу температурада етил- 
тирилади.

)^ар ь^андай к.аттшушкдаги деталлар  сиртнни тайёрлаш нинг 
яхши усули уига алюминий оксиди увоклари ёки донининг у л ч ам и  
0,8... 1,2 мм булган пулат увоцларини пуркаш ва уни никелнинг 
алюминий билан аралашмасидан нборат орал 1щ катлам б и л ан  
цоплашдан иборатдир. Шу аралаш м а билан ана шу усулда ме- 
таллаш да никель ва алюминий экзотермик реакцияга кириш ади  
ьа у анча секин кечади. Деталь сиртига заррачалар  ури лаётган  
ва^тда уларнинг температураси 1450°С га етади.

Натиж ада никель, алюминий ва уларнинг оксидларидан и бо р ат  
катлам сиртга пухта паивандланиб, гадир-будурлик вужудга кел-  
тиради, бу гадир-будурлик навбатдаги металлаш цатламинннг 
ушбу сирт билан пухта илашиши учун шаронт яратадн. Н и к е л ь  
бнлан алюминий аралашмасидан кукун тулдирилган сим сиф ати- 
да фойдаланилади, унинг цобиги никелдан тайёрланган булиб , 
тулдиргич сифатида эса алюминий кукунн ишлатилади ёки ак -  
синча.

Электр ёрдамида металлаш. М еталлни суюклаитириш усулига  
караб  электр ёрдамида металлаш ёй ёрдамида металлаш ва гово­
ри частотали ток ёрдамида металлаш га ажратилади. Охирги усул  
жуда ^имматга тушиши ва жи^озларнинг катталиги туфайли КУЛ_ 
ланилмайди.

Электр ёйи ёрдамида металлаш сунгги пайтда ремонт корхо- 
наларида борган сари кенгро^ цулланилмо^да. Унинг схем аси  
34- расмда курсатилган. Бир-бирндан изоляцияланган иккита сим 
/  махсус механизм 2  ъоситасида бир хил тезликда узатиб турила* 
ди. Электр ёйи симлар орасидаги учликлар  3  дан чи^аётганда ё^и- 
лади. Канал 4 дан ёй 5 зонасига боснм билан узатилаётган г а з  
сую^лантирилган металлни пуркаб д еталь  6  га цоплайди.

Саноатимизда металлизаторлар икки вариантда ишлаб ч и ^ а -  
рилади: ЭМ-14 типидаги аппаратлар дастаки  усулда м етал л аш га  
ва ЭМ-12 (стационар) аппаратлар эса — станокларда м е т а л л а ш ­
га мулжалланган.

Газ алангасида металлаш. Газ алангасида металлашда пур- 
каладиган металл ёнувчи газ (ацетилен, пропан-бутан ва ^ о к а зо )  
ьа кислород алангасида суюцлантирилади, си^илган ^аво ёкн



инерт газ ёрдамида эса пурка- 
лади.

Газ алангасида металлаш ле- 
гирловчи элементлар озгина куй- 
са-да, биро^ нисбатан ю^ори дара- 
ж ада  цопламалар ^осил ь;илиш им- 
конини беради. Зарраларнинг ок- 
сидланиши ^опланган ^опламанинг 
умумий ^аж мига нисбатан 3% дан 
ошмайди.

Газ алангасида металлаш ай- 
шщса, деталларга никель ва алю ­
миний аралаш маси юргизиб, ёки 
металлаш ^опламини шу ёки бош- 
|^а горелка ёрдамида иккинчи мар­

та сую^лантириб ^оплаш  билан деталларни тиклашда исти^боли 
катта.

Газ алангасида металлашнинг асосий камчиликлари ^отиш- 
манинг нисбатан цимматлиги ва установканинг мураккаблигидир. 
Установка ёнувчи газ, кислород, сикилган ^аво (уни тозалайди- 
ган цурилмаси билан бирга) билан таъминлаш манбалари ва газ 
ёрдамида металлаш аппаратинн уз ичига олади.

Ишлатиладиган ^уш илма материалнинг куринишига х^араб газ 
алангасида металлаш  аппаратларини (металлизаторларни) симли 
ва кукунли турларга аж ратиш  мумкин.

Г а з  а л а н г а с и д а  и ш л а й д и г а н  с и м л и  м е т а л л  и- 
в а т о р л а р  икки вариантда ишлаб чи^арилади. МГИ-2 аппарати 
1\улда баж ариладиган  ишларга ва МГИ-5 стационар устаиовкаси 
йирик габаритли металларни марказлаштириб тиклашда уларни 
металлашга мулжалланган.

Сим аппаратнинг махсус каллагида суюцлантириб пуркалади. 
Унинг ншлаш схемаси 35- расмда курсатилган. Сим 2 аппарат кор- 
ыусига жойлашган хаво турбинаси воситасида узатиб турилади.

Г а з  а л а н г а с и д а  и ш л а й д и г а н  к у к у н л и  а п п а р а т -  
л а р  т у з и л  и ш  и жи.^атидан симли аппаратлардан оддийро^- 
дир. Бу аппаратнинг пуркаш каллагининг ишлаш схемаси 36- расм­
да курсатилган.

Сапоатимизда купинча цийин суюцланадиган кукунли матери- 
аллар  навбатдаги суюь^лантириб тозалаш билан крплашга мул- 
ж аллангап  УПН-8 установкасини ишлаб чицаради. Шунинг учун 
установка пуркаш каллаги  ва кукуя бакчасидан таш^ари ^опла- 
м алар сую^лантириб д о п л а т  учун махсус учликли пайвандлаш 
ацетилен-кислородда ишлайдиган горелка билан комплектланган.

Плазмавий металлаш  деталларни тиклашнинг исти^болли усул- 
ларидан биридир. Бу жараённинг мохияти шундан иборатки, бун­
да плазма оцими ёрдам ида сую^лантирилган металл плазма ^осил 
1\илиш ва ^имоялаш да ишлатиладиган уша газлар  ёрдамида пур- 
калиб цопланади.

Юцори температурадаги плазма о^ими ёрдамида амалда ^ар

34-расм, Электр ёй ёрдамида ме­
таллаш схемаси:
/ — электрод сим; 2 — сим уза ти ш  ме­
ханизма;  39— учлик; 4 — га з  учун к а ­
нал; 5 — электр ёй; ¿»— д е тал ь .



35-расм. Симлн газ-аланга пуркаш 
каллаги нурилмасининг схемаси:
/  — ёнувчи аралаш ма;  2 —  сим; 3 — си- 
Килган *аво.

36-расм. Кукунли газ-аланга пуркаш 
каллаги цурилмасининг схемаси:
/  — п уркалувчи  кукун; 2 —  сицилган >;аво; 
3 —  снувчи а р ал а ш м а .

кандай цнйин сую^ланадиган матерналлар (вольфрам, цирконий 
(VI) оксид, алюминий оксиди), шунингдек, карбид, борид, нитрид 
ва бонща 1\ш"ши сую^ланадиган бнрикмаларни юкори тезликда 
^амда бир текис коплаш мумкнн. К,опламаларли аксари материал* 
ларга, шу жумладаи, шишапластикага >^ам коплаш  мумкии. П л а з ­
ма ,\осил килиш ва нейтрал газлар — аргон, азот .\амда уларнинг 
аралашмаларини ишлатнш легнрловчи элементларнинг энг кам 
куйишига ва заррачаларнииг кам окендланишига сабаб булади. Шу 
боисдан плазмавий металлаш билаи хосил килинган цопламалар 
электр ёрдамида металлаш билаи ^осил цилинган копламаларга 
нисбатан аича юцори механик хусусиятларга эга.

Контрол савол ва топширицлар

I. Кумир ва суюкланадиган электродлар билаи пайвандлаш усулларини би- 
риичи марта ним ва 1\ачон ихтнро цилган? Иккала усулда пайвандлаш схемаснни 
чизинг. 2. Дастаки электр ёйи ёрдамида паниандлашда кандай симлар, электрод­
лар ва уларнинг ^опламаларн ишлатилади? 3. Узгармас ва узгарувчан токда ей 
ёрдамида пайвандлашнинг цандай афзалликлари ва камчилнклари бор? 4. Аргон 
мухитнда ёй ёрдамида пайвандлашнинг мохияги ва афзаллигини тушунтиринг.
5. Электр ёй ёрдамида пайвандлашда ^андай ток билаи таъминлаш манбаларн- 
дан фойдаланилади? 6. Пулат деталларни пайвандлаш на суюклантирнб цоллаш- 
нннг кандай хусусиятлари бор? 7. Чуян деталларни пайвандлашдаги цийипчилик- 
лар нималардан нборат? 8. Чуян деталларни ^издириб пайвандлаш приёмларини 
тушунтиринг. 9. Чуян деталларни сову^лайин пайвандлаш приёмларини гаинрнб 
беринг. 10. Мне деталлар ва унннг цотишмаларини пайвандлаш хусусиятлари 
э^амда нриёмларнни тушуитиринг. 11. Алюминий ва упинг котишмаларини пай- 
вакдлаш хусусиятлари ,\амда приёмларини тушунтиринг. 12. Газ алангасида пай- 
вандлаш мо.\иятини гапириб беринг. Унинг дастаки электр ёйи ёрдамида пайванд* 
лашга нисбатан афзалликлари ва камчнлнкларшш антиб беринг. 13. Флюс катла- 
ми остида автоматик суюклантирнб доплат жараёппнинг мо.цияти, унинг афзал- 
лнклари ва камчиликларини айтиб беринг. 14. Химоя газлари му.уггида автоматик 
пайвандлашнинг хусусиятлари ва афзалликлари нималардан иборат? 15. Механи- 
зациялаштирилган пайвандлаш усулларини цуллашда кандай кушилма материал- 
лар ва жи.\озлардан фойдаланилади? 16. Виброёй ёрдамида суюклантирнб коп- 
лашнинг хусусиятлари, унинг афзалликлари ва камчиликларини аитнб беринг. 
17. Плазма-ёй ёрдамида пайвандлаш ва суюклантирнб коллашнннг мо.ушти нима- 
дан иборат хамда унинг цандай афзалликлари бор? 18. Плазма-ёй ёрдамида 
суюклантирнб коплашда кандай матерналлар ва ж и\озлардан  фойдаланилади? 
19. Металлашнипг мо.^иятини тушунтиринг, уннпг ^андан афзалликлари ва кам- 
чиликлари бор? 20. Электр ёрдамида ва газ алангасида металлашнинг кандай  
хусусиятлари бор? Бу жараёнларда ^андай жи.\озлардан фойдаланилади?



III Б О Б
Д Е Т А Л Л А Р Н И  Т И К Л А Ш  ВА УЛ АР ГА И Ш Л О В  Б Е Р И Ш Н И Н Г
Э Л Е К Т Р О Х И М И Я В И Й  ^ А М Д А  Э Л Е К Т Р О Ф И З И К  УСУЛ ЛАР И

1- §. Электролитик ^опламалар '

Умумий м аълум отлар. Гальваник цопламалар билан д о п л а т  
енилган деталларни  тиклашнинг исти^болли усулидир. Металлар- 
ни электролизлаш бу усулнинг асоси хисобланади (3 7 -раем). 
Электролит (тузлар , кислоталар ёки ишкорлар эритмаси) орцали 
узгармас ток утганда  электролнтда унннг мусбат зарядланган 
иенлари (катиоилар) ва манфий зарядланган ионлар (аннонлар) 
^осил буладн. Водород ва металл катионлари катод томон ^ара- 
катланиб, унда металл  чукиндиси (утиринди) хоенл цнлади ёки 
газ (водород) тар зи д а  ажралиб чицади. Катодда ажралиб чи^увчи 
металл чукиндиси электр (гальваник) ^оплама деб аталади. Ани- 
онлар анод томонга харакатланиб, уни ажралиб чиркан кислород 
билан эритади.

Катодда утириб колган модда ми^дорини Фарадей конунига 
кура ^уйидаги ф ормула буйича аницлаш мумкин.

б  =  <?//,
бу ерда й  — назарий жи^атидан кутилган чуккан металл микдори, г; с — электр 
эквивалент, гДА. соат); I — ток к уш , А;  ̂— электролизнит' давомийлиги, соат.

Катодда м еталлдан  таш^ари водород утириши ва бошка ж ара- 
ёнлар кечиши муносабати билан амалда чуккан металл микдори 
кутилган назарий металл микдоридаи кам б^лади. Амалда чуккан 
металл ми^дорининг кутилган назарий металл мшуюрнга нисбати 
металлнинг ток сарф ига  нисбатан жараённинг унуми ёки ф. и. к. 
деб аталади ва у процентда ёки бирлик улушида ифодаланади. 
Чуккан металл мицдори ток кучига тугри пропорционал булган- 
лиги учун металлнинг ток сарфига нисбатан упумидан тацп\ари, 
ток зичлнгн, яъни копланишн лозим булган деталь юзаси бир-

лигига утувчи ток кучи металларни элек- 
тролизлашнннг иккинчн му.\нм курсаткичи 
хисобланади.

Чукувчи металл цалинлиги 6 цуйидаги 
формула буйича аниклапади.

В =  100- ,̂
бу ерда с — электрохимиявий эквивалент, г (А. соат); 
1\ — ток знчлиги, А дм2, /  — электролиз Давомийли­
ги, соат; т, — металлнинг ток сарфига нисбатан уну­
ми, %; 7 — чукувчи металл знчлиги, г см;.

Коплама калннлиги берилганда ана шу 
формула ёрдамида ж араён  давомийлигиии 
апиклаш мумкин.

Ёйнлган деталларни электролитик усул 
билан д о п л ат  металларни сую^лантириб
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37-расм. Металларни 
электролиз йули билан 
^стириш жараёни схе- 
масн:
/  — ток манбаи; 2 — ван н а ;  
5 — катод;  4 —  анод.



цоплашга нисбатан катор афзалликларга эга: жи^озларнинг од- 
дийлиги, тушуниш осонлнги; деталь ам ал д а  1̂ изимаслиги сабабли  
металлда структура узгаришлар содир булмайди. Бу ж араён  бир
оз ейилган деталларни тиклаш ва ейилишга чидамли 1\оплам алар  
^осил ^илиш имконини беради. Ж араённинг камчилиги — серме.^- 
натлилиги булиб, бу эса куп ейилган деталларни  тиклашда уни 
цуллашни чеклайди. Хромлаш ва темирлаш кенг, мислаш, рухлаш  
ва никеллаш кам цулланилади.

Хромлаш. Хром бнлан электролитик копланган цопламалар ж у -  
да цаттиц ва ейилишга чидамли булиб, бупдан таш^ари, чиройли 
курннишга эга ва коррозиябардошдир. Illy  боисдан кам ейнлган 
ейилишга чидамли сиртлар (плунжерли ж уф тлар , поршень ^ ал -  
^алари, золотник жуфтларп ва бош ^алар) хромлаш бнлан тикла- 
нади. У безак максадида ва коррознядан са^лаш да ^улланилади.

Анодлар соф цургошнндан ёки i^ypFoimm ва сурьма цотишмаси- 
дан тайёрланади (улар эримайди). Хромлаиадиган деталь катод- 
га осилади. Хромат ангидрид ва сульфат кислотадан олинадиган 
хром кислотаси электролит сифатида ишлатилади. Ток сарф нга  
нисбатан энг куп унум хромат ангидрид билан сульфат кислота 
нисбатп 100: 1 булгапда руй беради.

Хромат апгидриднинг электролитда концентрацияланиши 150 
дан 350 г/л гача чегарада узгариб турадн. Ток зичлиги 15 дан 100 
А/дм2гача, кучланиш 6...9 В ва ж араён  температураси 40...65°С 
атрофида буладн.

Хромлаш ичи ролли кургошин, винипласт, кислотабардош плит- 
калар, полихлорвинил лок, кислотабардош эмаль ва ^о казо л ар  
билан ^опланган ванналарда бажарилади. Ванна деворлари икки 
кават булиб, улар орасидаги бушливда сув ёки мой цуйиб тулди- 
рилади. Ваиналар электролнтни фильтрлайдиган ва унинг буг- 
лаииш махсулотларипн тортадиган тешикли ^илиб ишлангаи.

Электролитик х р о м — 1200 НВ гача цатти^ликдаги, запгори 
тусдаги о)укумуш рангли металл. Хром цопламанинг сифатн ку- 
пиича снртни хромлашга тайёрлашга ва ж а р аён  режимига боглш^. 
Дета'ллар сиртини хромлаш -цуйидаги тартибда тайёрланади.

К и р ,  м о й  в а  б о ш ц а  и ф л о с л и к л а р ювиш эритм ала-  
рнда тозалапади.

М е х а н и к  и ш л о в  б е р н ш  деталь  тугри геометрик ш акл -  
гя эга булиши учун бажарилади, бу хромш ш г бир текис ^ а т л а м д а  
утиришини таъминлайди. Ейилган деталнинг оваллиги, коиуслиги 
кирраларнми жилвирлаб, жилолаб, притирлаб, йуниб ва хоказо- 
лар к;уллаб бартараф  этилади.

С и р т л а р  химиявий, электролитик усулда ва ультратовуш  
ёрдамида ёгсизлантирилади. Одатда ваннага иищорли эритма i^y- 
йиб 5...15 А/дм2 зичликдаги токда, электролит тем ператураси
60...70°С лигида 2...3 мин катодда ва 1...2 мин анодда э л е к тр о ­
литик ёгсизлантириш усули кулланилади. Хромланиши керак б у л -  
маган деталь сирти ёгсизлантирилгач, перхлорвиннлли лок, вин и ­
пласт, целлулоид, БФ  типидаги елим ва .^оказолар билан и зо л я -  
цияланади.



Т и к л а п у в ч и с и р т н и д с к а п и р л а ш  (унга химиявий 
усулда ишлов бериш) утирадиган хром пухта яхши илашиши учун 
варур.

Деталь хромли электролитда анодга осилади, жараёи ток зич- 
лнги 25...-J0 А/дм2 лигида 30...90 мин давом этади. Д еталлар  
«^уйидаги таркибли электролитда хромланади: 150.„350 г/л хромат 
ангидрид ва 3,5 г/л сульфат кислота. Режим цуйидагича: ток зич- 
лиги 40... 100 А /дм2, электролит температураси 50...65°С. Хром- 
лаш да металлиинг ток сарфига нисбатаи унумининг циймати 13... 
15%, хромнинг аж р ал и б  чикиш тезлнги 0,03—0,06 мм/соатдир.

Говакли хромлаш . Хром билан цопланувчи силли^ сиртнинг 
ёмон ^улланувчанлигн сабабли унинг ейнлишга чидамлилиги ка- 
маяди. Шуиинг учун юцори солнштирма босим, юцори температу­
ра, ю^ори д а р а ж а д а  мойланмаслик шароитларида ишлайдиган де- 
талларии тиклаш да (двигателларнипг поршень ^алцаларн, цилин- 
дрлар  гильзалари ва ^оказо) говакли хромлаш цулланилади. Сирт 
говаклиги механик, .химиявий ёки электролитик усулда хосил цили- 
нади.

Механик усулда тикланадиган деталлар сиртига хромлашга 
^ад ар  кескич ёрдам ида ишлов бериш, жилвирлаш , махсус ролик- 
л ар  бостириб, цум пуркаб ёки иитра пуркаб, чуг%ур говаклар ёки 
каналлар ^осил килинади. Навбатдаги хромлашда ^осил цнлинган 
гадир-будурликлар тикланади ва сиртнинг тайёрлангап рельеф» 
са^ланади.

Химиявий усулда хром цопламасидаги говаклар деталга туз 
ёки сульфат кислотада едириш билан хосил цилинадн.

Говакли хромлашнииг кенгроц тарцалгаи электролитик усули- 
да  деталларга хромлаш даги  таркибли электролитда анод ёрда­
мида ишлов берилади, говаклилик хромлашда пайдо буладиган 
микроскопик д ар зл ар  тури воситасида ва хромнинг хар хил тез- 
ликда эриши н атиж асида ^осил цилинади. Говакли хромланган 
сирт хосил цилишга 8... 12 мин ва^т керак булади.

Электролит о^ими ёрдамида хромлаш. Катта габаритли мурак- 
каб шакллн деталларпи  тиклаш уларнииг цоплаимайдиган жой- 
ларини изоляциялаш, урнатиш цурилмалари конструкциясннинг 
мураккаблиги, катта  улчамли ваннанипг зарурлиги ва ваннанинг 
тез ифлосланиши билан богли^ булган катта кииинчиликлар TyF- 
диради. Бундай д етал л ар  улчамлари ваннасиз усулда хромлаш 
билан тикланади. Ваннасиз хромлаш шундан иборатки, бунда 
хромлаш зонасида ма^аллий ванна ^осил цилипиб, унга узлуксиз 
электролит ^уйиб турилади. Тирсакли валлар, узатмалар цутиси 
корпусларидаги подшипниклар утцазиладиган жойлар ва бошца 
деталлар ана шу усулда тикланади.

Хром цопламасининг камчиликлари ток сарфига нисбатан 
унумнинг камлиги, хромнинг кичик тезликда чукнши, жараённинг 
ж уд а  серме^натлилиги ва бу усулнинг ^имматлилигидан иборат.

Темирлаш ремонт тажрибасида хромлашга нисбатаи кенгроц 
^улланилади. 1 мм ва уидан ортиц ейилган пулат .^амда чуян де-



тал л ар  (подшипник ÿTrça3fuaAHran жойлар, ш атунлар  ва хоказо) 
темирлаб тикланади.

Хромлашдан фар^ли улароц  темирлашда кам  углеродли пу- 
латдан  иборат эрувчап аподлар ишлатилади. Уларнинг юзаси rçon- 
ланадиган сиртдан 2 марта катта булиши лозим. Темир хлорид, 
и сащ  ва совуь^ электролит эритмаларидан электролит сифатида 
аича кенг фойдалаииладн.

Иснтиш ^ушимча маблаг сарфланиши ва температурасини 
текшириб туриш зарурлиги сабабли температураси 50°С дан ю^ори 
булган и с с и ^ э л е к т р о л и т л а р н и ишлатиш но^улай бул- 
са-да, биро^ улар снфатлн ^опламалар ^осил 1\илади ва унумли- 
дир.

Темирлаш учун ванналар хромлашдаги ван наларга  ухшаш. 
Исси!^ электролитда (90°С гача) темирлашда ваннанинг ички сир- 
ти киелотага чидамли материаллар: эмал, эбонит, винипласт ва 
^оказолар билан ^опланади.

Д еталь  сиртини темирлашга тайёрлаш худди хромлашга тай- 
ёрлашдагига ухшайди. 1\оплама сифати купинча электролит тар- 
киби ва жараён режимига боглшу

Таркибида 200...500 г/л темир хлорид; 100 г/л натрий хлорид 
(ош тузи); кислота ми^дори (pH) 0,8...1,2 булган электролит ис­
сяк электролитлар ичида Kÿnporç ишлатилади.

Темирлаш режими: ток зичлиги 10...50 А /дм 2, температура
70...90°С.

С о а у ц э л е к т р о л и т л а р н и (50°С гача) ишлатиш 1̂ улай, 
оксидлаиншга rçapiun тургунлиги яхши, бирок; унуми камдир.

Conyrç электролитлар нчида Кишинёв КХИ таклиф  этган элек­
тролит ва режимлар истицболли хисобланади. У лардан бирининг 
характеристикаси: темир хлорид 400...
600 г/л; аскорбин кнслотаси 0,5...2,0 г/л; 
кислота мшуюри (pH) 0 ,5 .. .  1,3. Темирлаш 
режими: зичлик 10...40 А /дм 2, температу­
ра 20...50°С.

М а \  а л л и й т е м и р л а ш  корпус де- 
талларининг утцазиш сиртларини тиклаш- 
да кулланилади. Темирлашга тайёрлаиган 
деталь сирти 20...30% ли хлорид кислота 
эригмаси билан хурушлаиади ва ювилади.
Супгра тикланаётган тешикдаи цалинлиги
3...5 мм ва днаметри 20...30 мм катта 
бÿлгaII резина ^истирма 2  дан иборат ма- 
^аллий «ванна» (38- раем) монтаж ^или 
пади. Резина ^истирмага алюминий ёки пу- 
лат  Konrçorç 3 урнатилиб, улар  тирак гайка 4 
ёрдамида тешикка сициладн. Кам углерод­
ли ну'латдан ^илинган электрод ÿpuaTii- 
либ, 450 г/л сульфат кислота ва -20...30 г/л 
темир (II)-сульфатдан иборат электролит 
цуйилади. Деталь анодга уланади ва ток

38-расм. Ма^аллий те» 
мирлаш мосламаси:
/  — анод;  2 —  резина кис« 
тм»*ма; 3 — rçonrçoK I 4 —  ке* 
риш гайкаси .



зичлиги 0...25 А /дм2 з^амда электролит температураси 20...25®С 
лигида анод билан  1...2 мин хурушланади. Сунгра бу электролит 
нокснмон резина ёрдамида суриб олиб ташланади, тешик сирти 
сову^ сув билан ювилади, исси^ (70...80°С гача иситилган) ёки 
совуц электролит таркиб куйилади, клеммаларни алмаштириб, 
деталпи зарур ^алннликкача пулатлаш  жараёни бошланади.

Д еталь  пулатлангандан кейин исси^ сувда ювилади ва цуйи- 
даги таркибдаги  исс1Щ эритмада (600...70°С) 3...4 мин давомида 
нейтралланади: 20...30 г/л уювчи натрий, 10...20 г/л сукл^ шиша 
ва 25...30 г/л кальцинацияланган сода. Махаллий пулатлашда 
деталь 10% ли уювчи натрий эритмасида нейтралланади.

Совуклайин темирлашда электролиз жараёнини жадаллаш ти- 
риш учуп узгарм ас  ток урнига ^ар  хил узгарувчан ток ишлати- 
лади. Асимметрик узгарувчан ток анча самарали таъсир курсатиб, 
унда металлнинг чукиш жараёни содир булганда тугрн ток им- 
пульсннинг утиш амилитудаси утирган металл эрнб кетиши мум- 
кин булганда тескари ток имиульсининг утиш амплитудасндан бир 
неча марта (8... 12) катта булади. Асимметрик узгарувчан токдан 
фойдаланиш жараённинг унумдорлигшш бир неча марта ошира- 
ди ва устирилувчи металл хоссаснни яхшилайдн.

Темирлашнинг хромлашга нисбатан афзаллнги: электролитик 
цатлам тупланиш  тезлигининг анча ю^орилнгн (0,4 мм/соатгача), 
ток сарфига нисбатан унумининг (80...95%) катталиги, ^оплам 
цатти^лнгини (НВ 150 дан НВ 600 гача) кенг куламда ростлаш 
мумкинлиги, ишлатиладигаи дастлабки материалларнинг арзон- 
лиги ва цулайлигидадир.

Ж араённинг камчнлиги: электролит кислота микдорининг бе- 
царорлигн ва цнзднриб пулатлаш да 1̂ издириш зарурлиги, жуда 
серме.^натлилигидан иборат.

Электролитик ишкалаш деталга ваннасиз усулда электролитик 
цоплама югуртириш усулларидан биридир. Катодга улаиган деталь

39 расм. Эл ек т ро л ит  билам ишкалаш жараёиининг схемаси:
/  — электролит  резервуары; 5 — ж $м рак ;  3 — ан о д ;  4 — тампон; 5 — даста ;  б — штекер; 
7 — деталь ;  8 — ванна.



7 (3 9 -раем) токарлик станогининг шпиндели ёки марказларига 
урнатилади. Махсус адсорбциялаш материали билан уралган ва 
тампон 4' з^осил цнлувчи кумир стержень анод 3 вазифасини бажа- 
ради. Электролит резервуар 1 дан келиб бутун ж ар аён  давомида 
тампон 4 га шимилади. Электролитнинг сарфланиш и жумрак 2 
ёрдамида ростланади. Электролитнинг анод тамнонига узлуксиз 
келиши ва аноднинг деталнинг цопланадиган сирти буйлаб сил- 
жиши катта зичликдаги токдан фойдаланнш имконини беради ва 
унумдорликни ошнради.

Сиртни ишкалашга тайёрлаш  ванна усулидагига ухшаш. Элек- 
тролитик ишцалаш вал тинидагн деталларни, шунингдек корпус 
деталларидаги тешикларни тиклашда муваффаь^иятли цуллани- 
лади. Бу усулда тикланадиган енртлар хром, темир, никель, рух 
ва бош^а металлар билан цопланиши мумкин.

Электр ёрдамида нш ^алаш да ишлатиладиган электролитлар 
ванна усулидагига нисбатан бир неча бошца таркибга эга. Маса- 
лан, механик хоссаси (^аттицлик ва ейилишга чидамлиликнинг 
ю^орнлиги) жихатндан яхши темир-никель цопламалар з^осил 
цилиш учун 1\уйидаги таркнбли электролит: 550...600 г/л темир 
хлорид; 28...30 г/л никель хлорид; 0,4...0,6 г/л аскарбин кислотаси; 
кислота ми^дори (pH) 1,8...2,0 тавсия этиладн. Режими: ток зич- 
лиги 3000 А/дм2, деталнинг айланиш тезлиги- 25...27 м/мии.

2- §.Электроконтакт усулида кукун ёпиштириш ва
сую^лантириб д о п л ат

Металл кукунини электроконтакт усулида ёпиштириш вал ва у^  
типидаги деталларни тиклаш да ^улланилади. Б у  ж араён  техноло- 
гияси Челябинск ^ишло^ хужалигини механизациялаштириш ва 
электрлаштириш институтида ишлаб чи^нлган. Унинг моз^ияти 
цуйидагилардан иборат.

Токарлик станоги шпинделига урнатилган айланувчи деталь
4 билан (40- раем) мис ролик-электрод 2 орасига цушилма кукун
3 узатилади. Ролик 2 пневмо ёки гидроцилиндр 1 ёрдамида 0,75... 
1,2 кН куч билан деталга сиь^илади. Д еталь  ва роликни думала- 
тиш ва^тида уларнинг тегиш жойидаги катта  электр ^аршилик 
натижасида кукун Ю00...1300°С температурагача кизийди. Кукун- 
иинг кизнгаи зарраларн узаро ва деталь сиртига ёпишади. Кукун- 
ни ёпиштиришда ролик энининг бир сантиметрига катта кучдаги 
ток 2500...3500 А ва (трансформатор 6  дан келувчи) паст кучланнш 
0,7... 1,2 В ншлатилади.

К,атлам енфати купинча деталь ва ролик улчамига, ролик ву- 
жудга келтирадиган босимга, кукуннинг химиявий таркиби ва 
деталнинг айланиш тезлнгнга богли^. Д иам етрлари  30 дан 100 мм 
гача булган тнкланувчн деталларни электроконтакт усулида ку­
кун ёпиштиришда 0,3 дан 1,5 мм цалинликдаги ^атлам  хосил ь̂ и- 
лиш мумкин. Деталь диаметри катталаш ган сари  ^опланадиган 
^атлам  цалинлиги катталаш ади. Кукун ёпиштириш тезлиги 0,17... 
0,25 м/мин.



40-расм. Металл кукуними 
электр контакт ёрдамида 
спиштириш схсмаси:
1 — ктч цилиндры; 2 — ролик; 
3 — металл кукуии; 4 — деталь: 
Б — ёинштнрилувчи к а тл ам ;  6'— 
трансформатор; Р  — сикиш кучи.

Ж араёппииг афзаллиги иш унуми- 
нинг ю^орилиги, иссшушк таъсирннинг 
саёзлиги ва ёпиштирилгаи 1̂ атламнинг 
еиилишига чидамлилнги юкорилигндан 
иборат. Ёпиштирилгаи цатламнинг чек- 
лапгаилиги ва жи^озлариннг мураккаб- 
лиги бу усул 1.'инг камчилигига кирадп.

Электроконтакт усулида сую^ланти- 
рнб коплаш кукуй ёпиштиришдан шу- 
ниси била» фарц киладики, бунда ро­
лик ва деталшш г тегиб туриш зонасига 
кукун уриига цушилма сим бсрилади. 
Деталь сиртига сугснучантириб 1\оплана- 
диган цатлампинг пухта спишиб цоли- 
ши металлпииг тегиб туриш жойидаги 
жуда юп^а цатламлариинг цисман суюц- 
ланнши, шушшгдек диффузия ^исобига 
руй берадн. Бу усул билаи 10 мм ва 
ундан катта диаметрли детални суюц- 
лантириб цоплаш мумкии.

С у»клантириб  копланадиган цатламнинг цалинлиги, одатда 
0,2... 1,5 мм, сую^лантириб цоплаш токи 4000...12000 А, кучланиш
1.5...4.0 В. Сую^лантириб ^оплаш тезлиги ва ролик вужудга кел- 
тирувчи босим сую^лантирнб д о п л а т  жараёнида тажриба нули 
билан аникланади. Бу усул билан пулат ва чуян дсталдаги рангли 
металларни суюцлантириб ^оплаш мумкин.

Сиртни контакт-электроимпульс усулида лента билан коплаш 
Г О С Н И Т И д а  иш лаб чи^илган. Бу усулда элсктроконтакт усулида 
кукун ёииштириш ва сую^лантириб ь^оплашдан фар^лн улароц 
ролик ва д етал ь  зонасига кукун ^амда сим уриига пулат лента 
берилади, бу лента деталнинг ейилган сиртига токнинг ^исца 
нмпульслари ёрдам ида пайвандланади. Установка занжирида 
1̂ иск;а ва^тли импульслар вужудга келтириш учун электр ток хо- 
сил цилиб пайвандлаш  машинасининг стандарт узгичидан фойда- 
ланиладн. Ток импульсининг амплитудаси 15... 18 кА, ток импуль- 
сининг утиш вацти секунднинг юз ва хатто мннгдан бнр улупшча. 
Максимал ток импульси моментида лента деталь юзига ну^тали 
пайвандланади. Д етални силжитиш тезлиги, импульсларнннг даво- 
мийлиги ва урин алмашуви шундай танланадики, бунда пайванд- 
лашнинг >;ар бир нуцтаси унинг юзинннг камида 25% ни ь^оплай- 
диган булсин. Роликнинг си^иш кучи 1,4...1,6 кН.

П анвандланадиган  лентанинг каттшулиги ва енилишга чидам- 
лилигнни ошнриш учун пайвандлаш зонаси сув билан совитилади. 
Шундай усулни куп углеродли пулатдан иборат лентанн ишлатиш 
билан бирга ^у л л аб  махсус термик ишлов бермасдан ^аттицлиги
60...65 ?ШС булган ь^оплама ^осил цилиш мумкин. Пайвандлана- 
диган лента Т15К.6, ВК2 ва бошь^а типдаги кукунли ^аттиь; цотиш- 
малар билан арм ирлаш  сиртнинг ейилишга чидамлилигипи уи 
марта оширади.



Вал тппндаги дсталларш ш г ейилган сиртлари ва корпус детал« 
ларидаги подшипниклар ут^азиладиган жойлар лентани электро­
импульс усулида пайвандлаш билан тикланади. Б у  усулнинг кам- 
чилнгн ^опланадиган цатламиинг чекланганлиги ва установка 
тузилишшпшг мураккаблнгидадир.

3- §. Электромеханик усулда ишлов бериш

Умумий маълумотлар. Электромеханик ишлов бериш* усули 
бир оз ейилган вал ва уцларни тиклашда, шуниигдек деталларга 
узил-кесил ишлов бериш операцняси снфатида ^улланилади. Бу 
усул схемаси 41-расмда курсатилган. 'Гокарлик станоги патрони
4 га урнатилган, кетинги бабка  6 шшг м аркази  тутиб турган де­
таль 5 га трансформаторнинг иккиламчи чулгамидан чивдан битта 
сим электр контактли мослама 3 оркали келтирилган; станок суп- 
оортинимг кескич тут^ичнга изоляциялаб урнатилган (ма^камлан- 
ган) асбоб 7 га иккинчи сим утказилган. Д етал ь  ва асбоб контакт- 
да булган зонага кучланиши 2...6 В булган 350...1300 А ток уткази- 
лади. Ток реостат 2  ёрдамида ростланади. Паст кучланишли катта 
ток контакт зонасида металлни юкори тем псратурада (800...900°С) 
дар.\ол цизднради; натиж ада ишлов бериш сифати яхшиланади, 
деталь ичидан иссшуликнинг тез чикиши сиртдаги ^атламни тоб- 
лаш га ёрдам беради. Бу усул билан 9-класс гадир-будурлигидаги 
(жилвирлашдаги каби) сирт хосил ^илиш ва айни вацтда ишлов 
бериладиган деталь сиртидан цатламнинг механик хусусиятларини 
уни 0,1 мм чуцурликда тоблаш  хисобига ж уда яхш илаш  мумкин.

Деталларни электромеханик усулда ишлов бериб тиклаш 42- 
расмда курсатилган. Вал ёки уцнинг ейилган сиртига дастлаб ут- 
^азиш асбоби 2 ёрдамида ишлов берилади. К онтакт зонасида 1\из- 
дирилган металл си^илиши натижасида резьбага ухш аш  чш уцлар  
хосил булади. Натижада деталь  диаметри И\  улчамгача кат- 
талашадн. Утказилган сирт текислаш асбоби 2 ли иккинчи марта

41-раем. Электр-механпк ишлов бериш схемаси;
/  — рубильник; 2 — реостат; 5 — иккилам ч и  яулгам сами; 4 — стан ок  патрощи; 5 — деталь; 
6 — станокнинг кетингн бабкасн; 7 — асбоб.

* Б. М. Аскинази ишлаб чивдап ва жорий этган.



утказиб зарур улчамгача иш- 
лов берилади. Ишлов бершп 
режими: ток 400...600 А, куч- 
ланиш 2...6 В.

Купи билан 0,25 мм ейил- 
ган ^узралмас бирикмалар 
валларшишг сиртлари (под- 
шнпниклар, шестернялар, 
шкивлар ва бош^алар ут^ази- 
ладиган жойлар) купинча ана 
шу усулда муваффа^иятли ра- 
вишда тикланадн. Тикланган 
сирт узу^-узуц булиб, контакт 
юзаси кичраяди. Агар контакт 
юзаси аввалги яхлит юзага 
нпсбатан 60% дан куп булса, 

унда втулканинг силлиц сиртидаги (подшипник ^ал^аси) туташ- 
манинг муста.хкамлиги ишлов беришда эришилган ж уда ю^ори 
^аттш уш к эвазига туташувчи сиртларни эгилувчан деформация- 
ланиши хисобига вужудга келган «шпонка самарадорлиги» эва­
зига ж у д а  етарли булади.

К,ушимча металл ^ушиш 0,25 мм дан куироц ейилган деталга 
электромеханик усулда ишлов бериб тиклаш имконини беради. 
Роликли асбоб ёрдамида ут^азилгаи  винтсимон ари^чага пулат 
сим уралади . Симни ураш олдидан ари^чадаги кар ва оксидлар 
ж илвирлаш  ^ орози билан тозаланади . Симни ураш режими: ток
1300... 1500 А, кучланиш 4...6 В ва деталнинг айланиш тезлиги 
0,8... 1,9 м/мин булиши керак. Сим 1000... 1200°С температурагача 
цизийди, 400...500 Н ролик босими остида деформацияланиб, ариц- 
чани .зич тулдиради. Симнинг асосий металл билан пухта тишла- 
шиб цолишига ^исман пайвандлаш, диффузион ва бошка борла- 
нищлар туф айли  эришиладй. Диаметри 1,4 мм булган сим ишла- 
тилганда ейилган сиртни 1,2 мм гача ^алинликда катталаштириш 
мумкин. Сим уралгандан кейин деталга зарур улчамгача одат- 
даги механик ишлов берилади.

Электромеханик ишлов беришда цушимча материални бош^а- 
чаро^ усулда ^ам  цушиш мумкин. Ут^азилган арицчага диаметри 
0,5 мм атроф ида булган ингичка сим уралиб, сунг текислаш асбо- 
би цуйидагн реж имда бир неча марта (4...6) ут^азилиб одатдаги 
текислаш баж арилади: ток 350...500А, кучланиш 3,5...4,0 В, 0,2...
0,3 мм/айл д а  узатишда асбоб босими 300...500 Н.

Сим урнига арицчаларни БФ  типидаги елим ёки асоси эпок- 
сидли см оладан  иборат таркиб билан тулдириш мумкин. Суртил- 
ган тар ки б л ар  ^аттицлашгач сиртга зарур ^лчамга мослаб одат­
даги механик усулд а  ишлов бериб етилтирилади.

Электромеханик ишлов беришнинг афзаллиги унумдорликнинг 
ю^орилиги, кам  ейилган деталлар  диаметрини цушимча материал- 
сиз катталаш тириш  мумкинлиги, деталларнинг тоб ташламаслиги» 
тиклаш  таннархининг камлигидан иборат.

42-расм. Деталнн элсктр механик ишлов 
бериб тиклаш схемаси.
/  — д еталь ;  2 — ? тк аз н ш  асбоби; 3 — текис­
л аш  асбоби.



Асосий камчиликлари ишлов бериш ж ар аён и д а  асбобнинг сир- 
тига хамма ёш  тегиб турмаслиги, ут^азиладиган  ва текисланади- 
ган пластиналар чидамлилигининг етарли эмаслигн  ва оператор- 
нинг тез чарчаб колишидир. У иш жараёнида деталнинг айланиши 
учун станокни навбати билан юргизиб ва токни улаш тартн- 
€ига цатъий рноя килиши лозим. Асбобии ток  узилмаганда де- 
талдан  ажратиш ёки деталга теккизиш мумкин эмас, чунки катта 
токда контактнинг озгина бузилиши ^ам ёй .\осил булишига, бино- 
барин, асбобнинг ва баъзан деталнинг синишига сабаб  булади.

Келтирилган барча камчиликлар купинча Н. Н. Черниговцев* 
таклиф этган конструкцияси такомиллаштирилган асбоб билан 
бартараф  этнлади. Иш йули кичик булган ж у д а  ^атти^  пружина 
урнига цатпцлиги  камро^ пружина ва иш йули (тут^нч каллаги- 
ни унинг корпусига нисбатан силжитиш бнлан) катта  булган кон- 
струкциядаги туткпч ишлатилади. Бундай пруж ина ва контактлар 
пластина деталнинг пшлов бериладнган сиртига текканидан кейин 
токни занжирга ишончли автоматик улайди ва пластина детал- 
дан узо^лаштирилганда контакт бузилишига ^ад ар  токни зан- 
жирдан автоматик узади. Шунга ухшаш конструкциядагп туткич 
злектрмеханик усулда ишлов бериш жараёнини анча оддийлаш- 
тиради ва уиумдорликни оширади.

4- §. Электр уч^уни ёрдам ида ишлов бериш

Умумий маълумотлар. Д еталларга  электр учкуни ёрдамида 
ишлов бериш у сули уч^унли разряд пайтида электр эрозия (элек- 
тродлар материалининг емирилиши) вужудга келишига асослаи- 
ган. Электродлар орасидан учцун сачраб чикаётганда жуда катта 
тезлик билан ^аракатланаётган  электронлар 01\ими анод сирти- 
нинг бир цисмини юкори температурагача (10000... 15000°С) дар- 
^ол ^издиради; металл сую^ланиб, ^атто газсимон холатга утади, 
натижада портлаш юз беради. Аноднинг аж р ал и б  чиркан суюц- 
ланган  металл зарралари  электродлараро буш лиь^а  ташланади 
ва унинг му^итига 1̂ араб (газсимон ёки суюц) катодга бориб унга 
утиради ёки унда ёйилади. Уч^унли разряднпнг ана шу хусусияти 
ам алда  ^улланилади. М еталлни устиришда д етал ь  катодга, ме- 
таллни олишда (ишлов беришда) анодга уланади. Занжирни улаш 
ва узиш ^амда учцунли р азр я д  .\оснл ¡^илиш учун асбобга (элек- 
тродлардан бирнга) вибратордан тебранма ^ ар а к ат  берилади. 
З арур  режимнн белгилашга узгарувчан царш илик ва конденса- 
торнинг узгармас ёки узгарувчан сигимидан ф ойдаланиб эришн- 
лади, биро^ конденсаторсиз урнатиш ^ам мавж уд.

Электр учкуни ёрдамида ишлов бериш р еж им лари  асосан ток 
кучи билан ани^ланиб, тахминан уч группага булинади: дагал  
режимлар — бунда ток 10 А дан каттаро^ булади (бу режимларда

* Н. Н. Чернигоацевнинг «Автоматизация процесса электромеханической об­
работки» ма^оласида бу асбоб тавсифланган. ВСХИЗО асарлари, Х1/У1 нашри.



энг ю^орн уцумдорликка эркшила- 
ди— металл олинади ёки устирилади, 
бироц сирт радир-будурлиги катта: 1 
ва 2 - классли булади); урта режим- 
л а р — бунда ток 1 дан 10 А гача бу­
лади (2 ... 4 - классли радир-будурлик); 
соф режимлар — бунда ток 1 А була­
ди (радир-будурлик 10- классгача, би- 
ро^ уиумдорлик паст булади).

Машиналарни ремонт цилишда 
^атти^  ^отишмаларни суюцлантириб 
крплангандан кейин деталларни ши- 
лиш, енилган сиртларнн устириш ва 
пухталаш, шунингдек, синган парма- 
лар, метчик, шпилька, болт ва бошца 

деталларни олиб ташлаш, ари ^лар  очиш ^амда >̂ ар ^андай ^ат- 
тикликдаги металлда турли ш аклга эга булган арицча ва тешик- 
лар очиш учун электр уч^уни ёрдамида ишлов бериш усули цул- 
ланилади.

Ч у^урчалар  ^илиш ва теш иклар очиш учун зарур профилдаги 
ш аклда мис ёки унинг цотишмасидан асбоб ясалади ва у катодга 
уланади. Асбоб (катод) узаймаслиги учун жараённи яхшиси сую^ 
воситада (керосин, минерал мой ва ток утказмайдиган бош^а 
сукжликлар) баж арган  маъ^ул.

Д етал л ар н и  устириш ва пухталаш — машиналарни ремонт к,и- 
лишда электр учцуни ёрдамида ишлов беришнинг анча истш 0ол- 
ли усули. Б у  ж араёнлар  43- расмда курсатилган схемага мувофи^ 
тайёрланган установкаларда конденсатор 4  дан фойдаланган ^ол- 
да баж арилади . Катодга уланган деталь 3 деталь сиртини цоплаш- 
га м улж алланган  матерналдан тайёрланган асбоб (анод) ёрдами­
да устирилади. Анод одатдаги частотали узгарувчан ток тармори- 
га уланган магнитли вибратор 1 дан  тебранма ^аракат  олади. 0,5 
мм ^алинликкача  цоплама ана шу усулда ^осил ^илинади.

Корпусбоп чуян деталлардаги  подшипник ут^азиладиган жой- 
ларни устириш да купинча мис учлик ёки эгилувчан вал орцали 
айланувчи дискдан анод сифатида фойдаланилади. Сирт цулда 
анодни ут^азиш  жойига киритиб устирилади.

Ейилган валлар , машиналарнинг иш органлари ва кесиш асбо- 
би сиртини пухталаш учун феррохром, графит пластиналари ва 
Т-15К6, Т-15К8 ва бошца типдаги цаттиц цотишмалардан иборат 
пластинкалардан  анод сифатида фойдаланилади.

Саноат электр  уч^уни ёрдамида ишлов бериш учун м улж аллан­
ган турли станоклар, шунингдек ЭФИ -25 ва ЭФИ -10 типидаги 
кучма установкаларни ишлаб чи^армо^да. Улар ремонт корхона- 
ларида м уваф ф а^иятли  ишлатилмоцда.

Контрол с а в ол  ва  топшири^лар

1. Электролитик ^опламалар жараёни ыо^иятини айтиб беринг. 2. Ток сарфига 
нисбатан унум нима ва деталларни электролитик ^оплашнинг афзалликлари 
^амда камчиликлари нималардан иборат? 3. Электролитик ^оплашда сирт ^андай

43-расм. Электр учцуни ёрда­
мида ишлов бериш установка- 
сининг схемаси:
/  — вибратор; 2  — асвоб  (анод);  
3 — деталь ;  4 — коидевсатор.



тайёрланади? 4. Сиртни хромлаш жараёнининг мохиятипп, унинг афзалликларк 
ва камчиликларини гапириб беринг. 5. Сиртнн темнрлаш жараёнининг мо^иятини, 
электролит таркиби ва режимини айтиб беринг. 6. Деталлар цандай электролитик 
ишцалаб тнкланади ва унинг афзаллиги ыимада? 7. Деталларга электроконтакт 
усулида кукун ёпиштириш ва суюцлантириб доплат  билан тиклаш ^а^ида гапи­
риб беринг. 8. Деталларни электронмпульс усулида пулат лента билан пайвандлаб 
тиклашнннг хусусиятлари нималардан иборат? 9. Электромеханик усулда ишлоа 
бериининг мо^няти нималардан иборат ва у цандай со.\ада кулланилади? 10. 
Электр уч^ун ёрдамида ишлов беришшшг мо.\няти нима ва у цаерда цулла- 
нилади?

IV Б О Б
Д Е Т А Л Л А Р Н И  Б О Ш К А  У С У Л Л А Р  Б И Л А Н  Т И К Л А Ш

1-§. Деталларни суюк,лантирилган металл куйиб тиклаш

Умумий маълумотлар. Гусеницали тракторлар ва бош^а маши- 
налар юриш ^исмининг куп деталлари доим абразив  му^итда иш- 
лаб цалинлиги буйича бир неча унлаб миллиметр, массаси буйича 
эса бир неча килограммлаб ейилади. Масалан, ДТ-75М, Т-150 ти- 
пидаги тракторлар таянч галтаклари  массаси буйича 4 кг ва ундан 
^ам куп, тутиб турувчи роликлар 8 кг, етакчи гилдираклар  (юл- 
дузчалар) икки томонлама ейилганда 12 кг гача ейилади. Буидай 
мицдордаги металлни ^атто автоматик сую^лантириб ёпиштириш- 
нинг энг самарали усуллари билан ва цушимча деталлардаи  фой- 
даланиб (^ал^а цуйиб) тиклаш куп вацт ва материал  сарфлани- 
шига сабаб булади. Баъзи ^олларда, масалан  тутиб турувчи 
роликлар, таянч галтаклар ва бошца шу каби д етал л ар  бир томон­
лам а  ейилганда ва цирраланганда бундай тиклаш  усулларини 
умуман ^уллаб булмайди. Ш у боисдан куп ейилган ва бир текис 
ейилмаган деталларни тиклаш учун анча сам арали  усу л * — сую^ 
металл (пулат ёки чуян) ^уйиб тиклаш таклиф ^илинган. Бу усул- 
нинг мо^ияти цуйидагилардан иборат.

Ифлослик, мой ва зангдан тозаланган деталь  маълум темпера- 
турагача ^издирилиб, металл к;олипга (кокилга) жойлаштирила- 
ди ва бу ^ам 200...250°С температурагача ^издирилади. Кокил- 
нинг ички кисмига деталнинг янги улчами буйича тикланадиган 
цисми учун ^олип ^илинган. Ейилган детални кокилга тугри жой- 
лаштириш учун махсус марказлаштирувчи курилмалардан  фойда- 
ланилади. Махсус цуйиш системаси орцали кокиль билан детал­
нинг ейилган сирти девори орасидаги б у ш л и ^ а  суюц чуян (ёки 
п^лат) цуйиб тулдирилади. М еталл цатти^лаш гандан кейин деталь 
кокилдан олиниб, унинг урнига бош^аси цуйилади.

Деталларни суюц металл цуйиб тиклаш усули бош^а усуллар- 
га нисбатаи ^атор аф залликларга эга: тиклаш  юкори ани^ликда 
булиб, навбатдаги механик ишловни талаб  этмайди; бир томони 
ейилган ва цирраланиб долган деталларни тиклаш  мумкинлиги; 
чуяннинг таш^и сирти о^ариш ^исобига ейилишга чидамлилиги-

* Пенза цишло^ х^жалик институтида В. А. Степанов ишлаб чивдан.
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;нинг ошиши; тиклашда унумдорликнинг юцорилиги ва унинг ар- 
зонлиги.

Бу усулнинг асосий камчиликлари: хар вацт ^ам металл деталь 
билан етарли  д ар аж ад а  илашиб цолавермайди; цуйилган металл- 
да тортишиш кучланиши ва ^атто дарзлар пайдо булади. Бу кам- 
-чиликларни камайтириш ёки йуцотиш учун металл цуйилгунча ва 
цуйилгандан кейин термик ишлов берилади, шунингдек цуйишнинг 
-махсус усуллари цулланилади.

Гусеница звенолари кулоцчаларининг ейилган тешикларини 
тиклаш. Гусеницанинг тозаланган звеносидаги цулоцчалари торец- 
лари ж илвирлаш  цайроцтоши билан тозаланади, звено установка- 
нинг махсус мосламасига махкамланади ва барча цулоцчаларнинг 
бир томонидан кумир электродлар ёрдамида тешик очилади. 
Сунгра цулоцчаларга технологик бармоц цуйилади, цулоцчалар- 
нинг торецлари эса цисмалар билан беркитилади. Очилган тешик- 
ларга суюцлантирилган Ст45 пулати цуйилади. У ё ковшда цуйи- 
лади, ёки ^ар  бир тешик устида тайёрланган металл порциясн 
ЮТЧ индуктори ёрдамида махсус тигелларда суюклантирилади. 
М еталл цуйиб булингач, технологик бармоц пресслаб чицарилади. 
Тикланган звенодаги цулоцчаларда цуйилган вкладиш булиб, у 
цулоцчанннг ейилган сиртини аниц цайд цилади ва уни цуйма 
дарчин  мих ишончли тутиб туради.

2- §. Д еталларн и  кавш арлаб тиклаш
Умумий маълумотлар. К авш арлаш  деб цаттиц ^олатдаги ме- 

•талларни суюцлантирилган ёрдамчи (оралиц) металл ёки цотиш- 
¡ма ёрдам ида бириктириш жараёнига айтилади. Бу металл ёки цо- 
тишманинг суюцланиш температураси бириктирилувчи металл- 
нинг суюцланиш температурасидан кам булади.

М еталл ёки цотишма кавш ар деб аталади. Кавш арлар алохида 
осон суюцланувчан (суюцланиш температураси I <  145°С билан 
х ар актер л ан ад и ),  осон суюцланувчан: 1 4 5 < / ^  450°С, уртача 
•суюцланувчан: 450 <  / ^  1100°С, юцори суюцланувчан: 1100 <   ̂
^ 1 8 5 0 ° С  ва цийин суюцланувчан: ¿>1850°С  хилларга булинади 
Бироц ремонтда ^али ^ам икки группага ажратилган кавш арлар- 
дан ф ойдаланилади: суюцланиш температураси 450°С гача булган 
паст температурали (юмшоц) кавш арлар ва суюцланиш темпера­
тураси 450°С дан ортиц булган юцори температурали (цаттиц) 
кавш арлар.

М еталларни  бириктиришнинг бошца усуллари олдида кавшар- 
лашнинг аф залликлари  цуйидагилардан иборат: жараённинг од- 
дийлиги ва юцори унумдорлиги; деталлар шакли, улчамлари ва 
химиявий таркибининг аник; сацланиб цолиши (осон суюцланади- 
ган кавш ар л ар  билан кавш арлаш да металлнинг структураси ва 
механик хусусиятларининг сацланиб цолиши); бундан ташцари 
детални ти клаш  таннархининг камлиги. Осон суюцланадиган кав­
ш арлар билан кавш арлашнинг асосий камчилиги суюцланиш тем- 
пературасининг пастлиги ва цар вацт ^ам етарли д ар аж ад а  пухта 
бирикмаслигидан иборат.



Машиналарни ремонт цилишда кавш арлаш  радиатор, ёнилгв- 
баклари ва ёнилги трубалари, электр жи^озлар , карбюраторлар, 
кабина, цанот ва хоказоларни тиклашда цулланилади.

Кавшарлар. Кавшарлар олдига цуйидаги асосий технологик 
талаблар  куйнлади: суюц ^олда яхши оцувчанлик ва бириктири- 
лувчи сиртларнинг яхши намланувчанлиги; кавиаарланган бирик- 
маларнинг яхши пухталиги ва пластиклиги, коррозияга чидамли- 
лиги. Кавшарнинг номи унинг асосий компонеити ёки асосий ком- 
понентлари таркибида цимматба^о ва камёб м еталлар  булганда 
эса шу металлар (кумуш, олтин ва ^оказо) номи билаи белгила- 
нади.

Ремонт тажрибасида купинча цалай-цургошин, мис, мис-рух,. 
шунингдек кумуш кавш арлардан фойдалаиилади.

К а л а  й-ц у р f о ш и и кавш арлар таркибида бир оз сурьма бул- 
ган цалай ва ]$ргошин цотишмасидан иборат. У лар  таркибидаги 
сурьма мицдорига цараб уч группага булинади: сурьмасиз ПОС 10,. 
ПОС 40, ПОС 61 ва ПОС 90; кам сурьмали П О С С у 30-0,5; ПОССу 
40-0,5 ва ^оказо; сурьмали П О С С у 10-2, ПОССу 15-2; ПОССу 25-2^ 
ва ^оказо. ^арф лардан  кейинги рацамлар кавш ар  таркибидаги 
Уртача процентда цалай мицдорини, чизицчадан кейинги рацам- 
лар  эса максимал процентда сурьма мицдорини билдиради. Учала 
группадаги цалай-цургошин кавш арлар кичик температурада 
суюцланадиган турга киради. Бу кавшарлар куп м еталлар  сирти- 
ни яхши ^уллаши ва узининг пластиклиги билан характерланади; 
уларнинг суюцланиш температурасининг пастлиги (450°С дан ки­
чик) оддий воситалар (кавшарлагич) билан кавш ар л аш  имконини 
беради. Кавшар таркибида цалай  куп булган сари бирикманинг 
механик пухталиги ва коррозияга чидамлилигн ортиб боради, ле- 
кин бунда кавшарнинг нархи ^ам  ошиб боради. Р\ургошин кавшар­
нинг пластиклигини оширади. Бу кавш арлар унча юцори булмаган 
температураларда ишлайдиган деталларни ти кл аш д а  ишлати- 
лади.

Сурьмасиз кавшарлар апча циммат булганлиги учун кам сурь­
мали кавшарлардан купроц фойдалаиилади. Улар радиаторларни, 
генератор ва стартерлар коллекторларинн, ёнилги баклари, электр 
симлари ва хрказоларни оцартириш ^амда к авш ар л аш д а  ишлати- 
лади.

П200А ва П250А типидаги осон суюкланувчан калай-рух кав­
ш арлардан алюминий ва унинг цотишмаларини кавш арлашда 
фойдалаиилади.

М и с  в а  м и с - р у х  кавш арлар  Ml ва М2 мис сими ёки чи- 
вицлари ^амда ЛК62-0,5, JI63, ПМЦ36, ПМЦ48 ва П М Ц 54 мис-рух 
цотишмаларидан иборат. Р ац ам л ар  кавш ардаги миснинг уртача 
процент мицдорини, цолгани рух эканлигини курсатади. Бу кав- 
шарларнинг барчаси оцувчанлик чегараси етарли, сиртни яхши 
э$ллайдиган, пухта ва пластик бирикмалар ^осил цилувчан булиб, 
бироц юцори суюцланиш температурасига эга. М ис-рух кавш ар­
лар  800...900°С, мис эса 1083°С температурада суюцланади. Кав­
ш арлар  таркибида рух ми^дори куп булган сари пухталик ва мурт-



.лик кам аяди , лскиц рух суюцлантириш темиературасшш камайти- 
ради. Ш унинг учун латунни ПМ Ц36 кавшари билан кавш арлаш 
тавсия этилади, пулат ва чуян деталларни M l, Л63 ва ЛК62-05 
кавш арлари  билан кавш арлаган  маъ^ул.

К у м у  ш кавш арлар осон суккучанувчан ва стандарт хплларга 
аж ратиладн . Суюцланиш температурасн 183 дан 3425С гача бул- 
ган осон сую 1<ланувчан кавш арларга кумушнинг ^алай ёки цурро- 
шин билан, кам ^олларда сурьма ва кадмий билан ^отншмаси ки- 
ради. Б у л ар  ПСр 2,5; Г1СрЗ-97; ПСрЮ-90 ва хоказо маркалардаги 
кавш арларднр . Кумуш ми^дори ^арфлардан кейин процентда 
р ак ам л ар  бнлан курсатилган, бу кавшарларда у 10% дан, бошь^а 
купларяда 4% дан ошмайди. Осон суюкланувчан кумуш кавш ар­
лар симлар ва бошца электротехник бирикмаларни кавш арлаш 
учун тавсия этилади.

С тандарт  кумуш кавш арлар асосан кумуш, мис ва рухнииг оз 
мицдордаги бошца компонентлар — 1\алай, кадмий, фосфор ^амда 
марганец билам цотишмасндан иборат. Бу кавшарларнннг сую!\- 
ланиш температурасн 590 дан 822°С гача.

П С р -10; Г1Ср-12М; ПСр-25; ПСр-45; ПСр-65 ва ПСр-70 м арка­
лардаги  энг яхши стандарт кумуш-мис-рух кавшарлар (ракамлар 
кавш арда кумушнинг процент мицдорини бнлдиради) говори дара- 
ж ада  пухта ва пластик бирикмалар хосил 1у 1лиш имконини берса- 
да, биро^ ж уда цимматдир. Бу цотишмалар пулат, мне ва унинг 
^отиш маларндан ишланган масъулиятли деталларни кавш арлаш да 
ишлатилади.

Ф лю слар. Ишлатиладиган кавшарлар, кавшарлаш усули, би- 
рикманинг тузилиши ва улчамларига ^араб кукун, паста, эритма 
ва газеимон флюслардан фойдаланилади.

Осон сую^ланадиган кавш арлар  ишлатилган лолларда аммо­
ний хлорид (навшадил) ва рух хлорид (хлорид кислота билан ху- 
руш ланган  рух)нинг 25...50% сувдаги эритмасидан иборат сую^ 
ф лю слардан  фойдаланилади.

Ю ^ори температурада суюцланаднган кавшарлар билан кав- 
ш арлаш да бура кукуни ва унинг борат кислота ва борат ангидрид 
аралаш м аси дан  иборат ^атти^  флюслар ишлатилади. Ишлатиш 
олдидан 400 ... 450°С температурада тобланган соф бура купро^ 
иш латилади. Алюминий ва унинг цотишмаларини кавш арлашда 
таркибида алюминийнинг оксид пардасини актив бузувчи калий 
хлорид, литий хлорид, натрий фторид ва рух хлорид булган 34А, 
Ф5, Ф134 ва бошца маркадаги флюслар цул келади. Мис ва унинг 
цотиш маларини кавш арлашда «Прима-1» ва ЛТИ-120 флюслари, 
цора м еталлар  учун эса «Прима-2» ПВ-200 ва ПВ-201 флюслари 
иш латилади.

Кавш арлаш  технологиясининг хусусиятлари. Кавшарланадиган 
жойлар кир, ёр ва оксид пардалардан  механик (зубило, эгов, жил- 
вир ^ ороз ва бошцалар билан) ёки химиявий усулда обдан тоза- 
ланади. К ора  металлардан иборат деталларни тозалаш да кислота- 
ли ёки ишцорли эритмалар ишлатилади. Рангли металлар меха­
ник усулда тозаланади.



Осон суюцланадиган кавш арлар  бгглан кавш ар л аш  одатда^ 
цизил мисдан иборат дастаки кавшарлагич ёрдамида бажарилади, 
чунки мне иссицликни яхши у тказаДи ва кавш арлагичнинг иш 
цисмига (учликка) иссицликнинг тез утишига ёрдам  беради. К ав­
шарлаш олдидан кавшарлагич учлнги эгов билан тозаланади, ци- 
зигаи кавшарлагичга эса навш адил ёки рух хлорид била» ишлов 
бернладн. Кавшарлашга тайёрланган сиртларга флю с суркалади 
ва с$'нгра кавшар кавшарлагич воситасида бир текис, юпца цат- 
ламда сирт узра ёйилади.

Кнйин суюцланадиган кавш арлар  била» кавш арлаш д а  детал- 
ларни киздириш учун газ алангасида пайвандлаш горелкаси, му­
фель ва махсус печлар, темирчилик учош ва бошца иссицлик ман^ 
баларидан фойдаланилади.

Кав» 1арлаб бириктнрнладиган сиртлар бир-бирига обдан мос- 
лаб тугриланади, чуян деталлардаги дарз четларига кучайтирилган 
чокларга мослаб ишлов бернладн. Сиртлар кавшар суюкланадиган 
температурагача циздирилади, уларга флюс сепнлади, улар кав­
шар чивиц билан оцаргунча ишцаланади ва аста-еекин бутун чок 
ёки деталларнинг кавшарланаётган жойга тегиш юзаси тулдириб* 
борилади.

3 -§ .  Деталларни полимер материаллар ишлатиб тиклаш

Полимер материаллар ва уларнинг хоссалари. Ремонт таж риба- 
сида машина деталларини тиклаш да борган сари пластмассадан 
купроц фойдаланилмоцда. Полимер материаллар кенг донрада 
ижобий хусусиятларга эга: деталларни тиклаш ва ясашнинг оддий- 
лигн, яхши фрикцион ва антифрикцион сифатга эгалигн, етарли; 
д ар аж ад а  пухталиги, мой, бензин ва сувга чндамлнлиги, серме)у- 
натлнлигининг камлиги ва нархининг арзонлиги. Полимер матери- 
алларнинг камчиликларига температура ва хнзмат муддатн узга- 
рнши билан уларнинг физик-механик хоссаларннинг узгаришини, 
цаттшушгининг нисбатан камлнгн, пухталиги ва исснкбардошли- 
лигининг толикишдан камайишини киритиш мумкин.

Машиналарни ремонт цнлишда эпоксидли смола асосли матери­
аллар композицияси, полиамидлар (68, НД, ВД ва хоказо), АГ-Ф 
волокнити, текстолит, ГЭП-150 (В) эластомери, «Эластосил» тик 
пидаги герметиклар ва синтетик елимлар анча кенг кулланил* 
мокда.

А Р П К  ГОСНИТИ ремонт аптечкаси трактор, автомобиль ва 
бошца машиналарни дала шароитларида ремонт килишга мулжал- 
ланган. Унинг таркибига цотиргич ва пластификатор булган ЭД-16 
эпоксидли смоласи, темнр кукуни, ПАК-1 алюминий кукуни, шиша 
лента, шиша туцима, «Эластосил» 137-83 герметигн, пулат, алюми­
ний пластиналар ва ремонт пайтида зарур операцияларни бажа- 
риш учун ёрдамчи материаллар киради.

Кишлоц хужалик техникасини ремонт цилиш учун полимер м а­
териаллар туплами (ТУ 6-09-4090—75) дарзлар , тешикларни 
ямаш, цузгалмас туташмалар, резьбали бирикмаларнинг ейилган



си р гл ар и н и  тиклаш, трубопроводларни ремонт цилиш ва устахона- 
.ларда бошка операцияларни баж ариш  учун мулжалланган. Туп- 
лам таркибида эпоксидли смола, цотиргич (полиэтиленполиамин) 
ва пластификатор (дибутилфталат) бор.

Д етал л ар н и  эпоксидли смолалар  асосидаги таркиблар билан 
тиклаш . ЭД-16 смоласи асосидаги таркиблар бири иккинчисига 
яхш и бириктирилгаи деталларни елимлаб ёпиштириш, дарзлар ва 
теш икларни ямаш, ейилган ю заларга цопламалар цоплашда ишла- 
тилади. Т аркиблар  юзанинг талаб  этилган механик хусусиятлари 
ва иш реж имига цараб тайёрланади. —70°С дан +  120°С гача тем­
пературада ишлайдиган деталларни тиклаш учун цуйидаги тар­
киблар тавсия этилади. ЭД-16 эпоксидли смоладан 100 цисм (мас- 
саси  буйича) учун 7...8 цисм цотиргич (полиэтиленполиамин),
12...15 цисм пластификатор (дибутилфталат) олинади ва тулдир­
гич сиф атида темир кукуни, ПАК-1 алюминий кукуни ёки «500» 
м аркадаги  цемент ишлатилади.

Тулдиргичсиз таркиб втулка ва ^алцаларни цушимча деталлар- 
дан фойдаланиб мацкамлашда ишлатилади. Пулат ва чуян детал- 
л ар д а г и  д ар з  ^амда тешикларни ясашда тулдиргич сифатида 
160 цисм темир кукуни ёки 120 цисм цемент, алюминий деталларни 
тиклаш да эса 30...40 цисм алюминий кукуни ишлатилади.

Т аркиблар  цуйидагича тайёрланади. Эпоксидли смола идишда 
£0...80°С гача циздирилади, дибутилфталат цушиб аралаштирила- 
ди. Сунгра зарур булса, аввал 100... 120°С температурада 2...3 соат 
давомида цуритилган тулдиргич цушилади. Кртиргич (полиэти­
ленполиамин) таркибни ишлатишдан олдин цушилади. У ^ам 
тулдиргич кабн таркибга кушишдан олдин вакуум-цуритиш шка- 
•фида 110... 115°С температурада 3 соат давомида буглатилади. 
Тайёр таркиб  20...25 мин ичида ишлатилиши лозим. Таркиб сур- 
кашдан олдин юза металл рангидек ялтирагунча тозаланади ва 
•ёгсизлантирилади.

Д а р з  в а  т е ш и к л а р н и  я м а ш .  Д арз улчамлари аниц- 
лангач, унинг учлари 3 мм диаметрли парма билан пармаланади, 
дарзнинг бутун узунлиги буйлаб 60...70° бурчак остида 2...3 мм 

-чуцурликда фаска цилинади ( 4 4 - раем,а). Агар деталь деворининг 
калинлиги 2 мм дан кам булса, дарзларда фаска цилинмайди. 
Д ар з  буйлаб унинг иккала томонидан 40...50 мм масофада юза 
тозаланади. Тайёрланган таркиб ёгсизлантнрилган юзага 0,1...0,15 
'мм цалинликда суркалади, чок эса шпатель билан зичланади 
(44-расм, б). Шиша туцимадан тайёрланган ямоц 2 дарзнинг 
иккала томонини 20...25 мм коилайдиган кнлиб жойлаштирилади. 
Кейин ям ок устидан ролик 1 бостириб думалатилади (44-расм, в) .  
Сунгра таркибнинг иккинчи катлами суркалади, иккинчи ямоц 
солинади ва унинг >̂ ам устидан ролик бостириб думалатилади. 
.Иккинчи ямоц .устига яна таркиб  суркалади ва цотиши учун шун- 
дай цолдирнладн. Ямалган дарзнинг умумий куриниши 44-расм, г 
да курсатилган.

Т еш иклар одатда ишлов берилмаган юзаларда ва купи билан 
'*600 см2 ю зада  икки вариантда ямалади.



44-расм. Дарзларни полимер материал- 
лар бнлан ямаш:
а  — дарзга  ишлов бериш; 6  — таркиб сур- 
каш; в — ямоц устидан ролик бостириш; г — 
ямалгац  дарз;  /  — ролмк; 2 — ямок; 3 — тар-  
кнС катлами.

45-расм. Тешикларнн поли­
мер матерналлар била№ 
ямаш:
д — деворларни  бараварлаш ти -  
рнб Устириб; б  — усткУАмалар- 
ни устма-уст  к^й иб ;  /  — ш нш а- 
тола у с тк ^ й м ал а р ,  2 — сим; 3—  
металл устк^йм а.

1. Тешиклар девори баб-баравар устирилганда (45-расм , а)  
металл-уст^уйма 3 дан фойдаланиб, сим 2 бнлан ма^камланади^ 
Шиша тузима 1 деворнинг бутун цалинлиги буйлаб ж ойлаш тири- 
лади.

2. Уст^уймани устма-уст ^уйганда тешик атрофида 3 мм диа- 
метрли тешик пармаланади (45-расм, б)  ёки м еталл  уст^уйма- 
болтлар билан ма^камланади.

Таркиб суркаш, ямо^ солиш ва цотнриш технологик ж араён ла-  
ри дарзларни ямашдаги кабидир.

Е й и л г а н  т е ш и к л а р н и  э п о к с и д л и  т а р к и б л а р  
б и л а н  т и к л а ш. Ейилган тешикларнинг тайёрлангаи  юзасига 
таркиб суркалади ва 30 мин дан  кейин теишк улчами берилган: 
улчамли махсус оправка ёрдамида таранглаб меъёрига келтири- 
лади. Оправка аввал юпка ^атлам  билан мойланади. Суркалган- 
мой катлами икки режимдан бирини ^уллаб: 60°С температурада-
4...5 соат ёки ЮО’С да 2 соат ^отириладм.

Деталларни синтетик елимлар билан елимлаб ёпиштириш- 
Деталлартш елимлаб ёпиштириш учун купинча ВС-ЮТ ва БФ тип- 
ларидаги елимлар ишлатилади.

ВС-ЮТ елими асосан устцуймаларни тормоз колодкаларига ва 
илашиш муфтаси дискларига елимлаб ёпиштнришда иш латилади, 
лекин уни металл, шиша текстолит ва бопща м атериалларни елим­
лаб ёпиштиришда ^ам ишлатса булади. К>отиш режими: елимлар« 
ёпиштириладиган юзаларни си^иб туриш босими 0,2...0,4 М Па, 
температура 175°...185°С, давомийлиги 1,5...2,0 соат.

БФ-2, БФ-4 ва БФ-6 елимлари ВС-ЮТ елими нимага мулжал* 
ланган булса, шу мацсадларда ишлатилади. БФ-4 елими пластик- 
роц бирикмалар, БФ-6 елими эса эластикро^ бирикм алар  хосил 
цилишн сабабли ундан асосан фетр, резина, газл ам а ,  намат ва



бошца эластик матерналларни елимлаб ёпиштнрншда фойдаланн- 
лади. Бу елимларнннг цотиш режими: боснм 0,5...1,0 МПа, темпе­
ратура 140... 160°С, давомийлиги 1,0...1,5 соатдан иборат.

Е лим лаб  ёпиштириладиган юзалар кир, мой ва оксидлардан 
обдан тозалапади. Лввалги эски полимер матерналларнинг цол- 

л и ц л ар и  кескич ва махсус кукунлар ёрдамида механик ишлов бе- 
риб кетказилади. Металл ю залар  ялтнрагунча цайроцтош билан 
тозаланади  ва зарур гадир-будурлик хосил килнпади. Кении ю за­
л а р  ацетон ёки бензин билап ишцаланади ва 10 мин давомида 
■цуритилади. Елим юнца (0,1...0,15 мм) цатлам тарзида суркалади 
ва хона температураеида 10...15 мин тутиб турилади, супгра елнм- 
нинг иккннчи цатламн суркалнб, яна курпгиладп. Елимлаб ёпиш- 
'тириладиган юзалар бирининг устнга иккинчпеи жойлаштнрилади 
ва улар  махсус мосламалар ёрдамида сицнлади. Сикилган. юза- 
.ларга ш ахта печларлда, махсус шкафларда ва ишлатнлаётган 
■елимга мос келувчи режимда бошца усуллар билан ишлов бери- 
лади.

Елимни цалин (0,5 мм дан ортиц) цилиб суркаш бирикма мус- 
тахкамлигини кескин камайтиради. Крлдиц з\'рицишларии камай- 
тириш учун елимлаб ёпиштирилган бирикма циздирилгандан ва 
тутиб турилгандан кейин печь билан бирга 100°С температурада
50...60 мин давомида, cÿHrpa 20...25°С температурагача ^авода 
.2...3 соат совитилади.

Фрикцион устцуймаларни ила шиш муфтаси дискларнга, тормоз 
колодкаларига ва бошца деталларни ВС-ЮТ елимини ишлатиб 
«елимлаб ёпиштиришда ана шу технологцядан фондаланилади.

Фрикцион устцуймаларни елимлаб ёпиштиришнинг бошца усул- 
л а р и  ^ам  мавжуд. М асалан, устцуймаларни тайёр елимли лента- 
дйн ф ойдаланиб елимлаб ёпиштириш усули тобора кенг цулланил- 
моцда. И п-газлама лентага махсус устаиовкаларда ВС-ЮТ елими 
шимдирилади ва маълум реж имда цуритнлади. Елимлаб ёпишти- 
ришда зарур улчамда лента цирциб олинади, у елимлаб ёпишти- 
риладлган  юзалар орасига цуйилиб, мосламада 0,2... 0,3 МПа 
'босим остида сицилади ва цуйидаги режимда термлк ишлов бери- 
лади: 180 ±  5°С температурагача циздирилади, 1,5 соат тутиб 
турилади.

Елимли бирикмаларнинг камчиликлари: ёпишмаган жойлар, 
ж у д а  юнца («оч») ёки цалин елим чоклари ва бошцалар булиши 
мумкинлигидир. Шунинг учун .%ар цандай усул билан елимлаб 
•ёпиштирилган деталлар титратиш, вакуум, акустик ёки ультрато- 
вуш усули билан текшириб курилади. Тормоз колодкалари купин- 
ча оралатиб  нрессда текширилади. Устцуймаларни елимлаб ёпиш­
тириш сифати емирилишга бардош берувчи кучга цараб ба.^ола- 
лади. У турлн маркадаги маш иналар учун ^ар хил.

Контрол савол ва  топширицлар

1. Деталларни cyiorç металл ь;уйиб тиклаш жараёнинннг мохияти цандай ва 
•цандай деталлар бу усул билан тикланади? 2. Деталларни кавшарлаш нима, 
«унинг цандай афзалликлари ва камчиликлари бор? 3. Кавшарлар сую^ланиш



температурасига цараб цандай турларга булинади? 4. Паст температурада сую^- 
лападиган кавшарларниш маркалари ва вазнфаларшш айтиб беринг. 5. Ю^ори 
температурада суюк,ланадиган кавшарлар ва уларнипг вазифасини айтиб беринг.
6. Машнпаларни ремонт цплишда ^андай полимер матерналлар ншлатилади, 
уларшшг афзалликлари ва камчиликларннн айтиб беринг 7. Деталлар эпокендли 
смола асослн таркнблар бялан ь;андай тикланади? 8. Деталлар синтетик елимлар 
билан цаидам елнмлаб ёпнштирилади?

V Б О Б
ДЕГА ЛЛ А РН И  ТИКЛАШДА МЕХ,НАТ ХАВФСИЗЛИГИ ЦОИДАЛАРИ

1-§. Слесарлик-механик ишларини баж ариш да хавфеизлик 
чоралари

Машиналарни ремонт цидишда слесарлик-механик иш лари 
катта уриннн эгаллайди ва хаафеиз ншлаш усуллари цондаларини 
билиш ишчиларнинг жаро.^атланиш .уэлларини кун д а р а ж а д а  
камайтиради.

Слесарлик ишлари. Слесарлик ишларини цул билан б а ж а р и ш ­
да  даставвал асбобнннг яроцлилигини кузатиш лозим.

Болга ва кувалдаларнипг дасталари га  юмшоц пулатдан пона 
ишончли цоцилган булиши керак. Д астал ар  оваленмон ва силлиц 
шаклда, дарзеиз, кузеиз, усимгасиз булиши ва мой юци булмасли- 
ги, болга ва кувалдаларнипг мухралари эса дарзеиз ва питрсиз, 
сиртн бмр оз цавариц ^амда силлиц булиши даркор.

Зубило, сумба, крейцмейселлар ва бошца асбобларнинг уради- 
ган сиртида дарзлар, тешнклар, цийшайиш ва усимталар булмас- 
лиги керак. Зубилолар узунлнги камида 150 мм, ишлов берилади- 
ган натериалга мое бурчак остида чархланган тигли кеигайгаи 
цисми 60...70 мм булиши тавсия этилади.

Мурт материалларни (чуян ва бошцаларни) цирцишда ^имоя 
кузойнаги тацнб олиш керак.

Отвёртка иш цисмининг узунлиги винт каллаги диаметри билан  
баравар  булиши керак, шунда отвёртка винтни бураб чицариш 
ёки бураб киргизишда чициб кетмайди.

Дастасиз эговни ишлатиш мумкин эмас. Эговни цириндилардан 
пула г чутка билан тозалаш керак. Станокларда иармалаш  иш ла- 
риия баж арганда цуйидаги цоидаларга риоя цилииади:

ишлов берпладнган дстални п арм алаш  олдидан у махсус цис- 
ма ёки цамрагичлар билан тискига пухта ма^камланади;

нарма фацат станок шпиндели цузгалмас холдалигида урна- 
тилади ёки олннади (бунда пармада тениш булмаслиги л о зи м ) ;

паррон тешнклар пармалашда парманн тешикдан чицариш даи 
олдин автоматик узатнш албатта узиб цуйилади ва парманн буш- 
гина босиб цулда тешнк очилади;

пармалаш жараснида пармага цирипдн тицилнб цолмаслиги 
кузатиб турилади, цнрннди махсус илгак ёки чутка билан олиб 
таш ланади; катта тешиклар п арм алаш да  шпиндель секин ай лан и ш  
частотасига утказилади, зарур булганда эса совитувчи эмульсия 
ишлатилади.



Аксари ж аро^атланиш  ^оллари йуниш-жилвирлаш станоклари- 
да  ишлаганда содир булади. Бундай станокларга химоя экрани, 
чанг йиггич ва ^имоя экрани  кутарилган хрлатда двигателни тух- 
татувчи блокировкалаш цурилмаси урнатилган булнши керак. 
Агар блокировка ва экран  булмаса, станокда ,\имоя кузойнаги 
тацнб ишланади. Чархтош ёрилмаслиги учуп янгн чархтошни ур- 
натиш олдндан унда д ар зл ар  йуклиги текширилади ва чархтош 
махсус станокларда пухталикка сииалади. У шундай урнатнлади- 
кн, унинг тепиши 0,5 мм дан ошмайдиган булсин ва станок пас­
порт» маълумотларига мувофиц балансирланади. Буюмга чарх- 
тошнинг торец ^исмидан туриб ва тагликсиз ишлов бериш ман 
этилади.

Пневматик ва электр юритмали механизациялаштирнлгав 
асбобдан (электродрель, пневматик зубило, болта ва ^оказо) фой- 
д аланилганда ^уйидагн э^тиёткорлик чораларига риоя цилинади: 

шланглар .^аво бериш тухтатилгандан кейингина бириктирила- 
ди ва ажратилади (ш лангларни асбобга бириктириш олдидан >^аво 
билан тозаланади, иш бош лаш дан олдин асбобни эса салт ишла- 
тиб синаб курилади);

шлангни асбобга бириктиришда штуцер ва ниппелдаги резьба- 
ларнинг яро^лилиги кузатилади, бириктирилган шланглар эса 
таранглаш  хомутчалари билан ма^камлаб ^уйиладн;

асбоб кучирилганда ^аво шланги ёки иш кисмидан ушлаб бул~ 
майди;

шлангларнинг букилиб ^олишига ва уларни газ алангасида 
пайвандлаш  установкаларннинг шланглари хамда электр кабел* 
л ар  кесиб утишига йул цуйилмайди;

ишда бузуклик содир булса ёки танаффус булганда .^аво жум- 
раги дар^ол беркитилади;

электр асбоб билан иш бошлагунга ^адар виключатель, ерга 
у лаш  симининг яро^лилпги ва изоляция хамда таъминлаш симла- 
ри контактларининг ишончлилиги текширилади;

асбоб линияга ф а^ ат  штепсель ажраткичи орцали уланади, уни 
симларнннг очиц учларнга, рубильник ва ншга туширгичлар кон- 
тактларига улаш мумкин эмас;

резина ^улнрп кийиб ва резина гиламча устида ншланади; 
иш асбоби (парма, жилвиртош ва бош^алар) фацат куч линия- 

сидан узилгандан кейин алмаштнрилади;
иш жараёнида электр асбоб жуда кизиб кетмаслиги учуй та- 

наффуслар  килиб турилади ва у ва^т-вактида салт юргизиб тури- 
лади.

Механик ишлов бериш. Деталларга ишлов беришда бахтсиз 
^одисаларнинг купи туси^лар  йу^лигида, бузуц асбоб ва мослама- 
л ар д ан  фойдаланганда, шунингдек металл цириндиси, электр токи- 
д ан  шикастланганда ^ам д а  бош^а сабабларга кура содир булади. 
Жаро.^атланишларнинг олдини олиш мацсадида цуйидаги шарт- 
л ар га  риоя ^илинади.

М еталлга ишлов бериш станоклари шундай жойлаштирилади- 
ки, бунда юк ташиш окимлари бир-бирига рупара келиб колмасин



ва бир-бирини кесиб утмасин, станокларнинг айланадиган цисмла- 
ри эса эшикларга олиб борадиган йулларни торайтириб цуймайди- 
ган булсин. Станоклар орасидаги масофа камида 1 м, станоклар, 
дсвор ва колонпалар орасидаги масофа эса камида 0,5 м булиши 
ксрак. Бунда цузгалувчи столлар, ползунлар ва станокларнинг 
-бошца суриладиган цисмларинннг макснмал даражада чициб ту- 
риши, шунингдек заготовка, тайёр деталлар, асбоб ва материаллар 
цуйиладиган майдонча учун жой назарда тутиладн. Утиш ва 
транспорт йуллари шундай цилинадики, бунда ишлатиладиган 
транспорт (аравачалар, автокарлар ва бошцалар) билан иш зона- 
си чегараси орасида камида 0,2 м жой цолсин.

Мехнат хавфсизлиги ь;оидаларида стаиокларнинг ерга ишонч- 
ли уланганлиги, уларнинг барча юрнтнш ва узатиш механизмла- 
рини (тасмалар, шкивлар, занжнрлар, валлар, шестернялар ва 
^оказолар), шунингдек айланувчи мосламалар -\амда баъзи кесиш 
асбобларини (фрезалар, чархтошларни) химоялаш назарда тутил- 
ган. }\имоя курилмалари пухта, бикр, оддий ва силлиц булиши 
керак. )^имоя цурилмаларининг ташци цисми станок билан бирга 
бир хил раигга, ички цисми цизил рангга буялади, бу ранг тусиц 
очицлигида ёки олинган пантда хавф туррисидаги снгнални билди- 
ради.

Металл цирциш станокларида ишлаганда цуйидаги хавфсизлик 
чораларига риоя цилинади:

химоя экрани булмаса, химоя кузойнаги тацилади;
совитиш эмульсияси билан ишлаётганда ишчини эмульсия сач- 

рашидан ^имоялаш учун махсус тусицлардан фойдаланилади;
деталларни тозалашда дастасиз эгов ишлатилмайди ва детал­

лар жилвир цогоз билан кулда тозаланмайди.
Станокнинг айланадиган деталларини (шпинделлар, патронлар 

ва бошцалар) цул билан тухтатиш, ишлов берилаётган детални 
ушлаш, тусикларсиз ишлаш ёки тусицлар кожухларпни олиш, де­
тални ма.^камлаш учун бузуц мосламалардан фойдаланиш, юри- 
тиш тасмаларини станок ишлаётганда олиш ёки тациш, калитни 
патронда цолдириш, асбоб ва детални станокда цолдириш, енглик 
киГшб, шунингдек бош кинимсиз ишлаш (айникса узун соч билан) 
ман этиладн. Иш жараёнида станокда ва станок ёнида циринди 
тупланиб цолишига йул цуйиш мумкин эмас, у махсус илгак ёки 
чутка билан олннади.

Темирчилик ишлари. Темирчилик ишн урнн ало^ида ёрур хона- 
га жойлашган ва яхши ишлайдиган умумий киритиш-суриш венти- 
ляцияси билан жихозланган, бундан ташкари, темирчилик учоги 
ёки киздириш печи юцориспга ма^аллий вентиляция урнатилган 
булиши керак. Вентиляция киритаётган >;авонинг бир цисми нш- 
ловчилар учун нормал шароит яратиш мацеадида з^аво души тарзи- 
да берилади. Темирчилик учоги ёки киздириш печлари шундай 
жойлашган булиши керакки, бунда улардан чицаётган нурли ис- 
сицлик иш уринларига тушмасин. Сандон темирчилик учоридан 
камида 1 м нарида жойлашган булиши лозим. Иккита сандон 
орасидаги масофа камида 3 м булиши керак.



Темирчилик асбоби цамиша ншга шай ^олатда булиши лозим. 
Зубило, сумба, текислагич, цисцичлар дасталарга пухта махкам- 
ланган, уларнинг уриш сирти бир оз кавариц, дарзсиз ва питрсиэ 
булиши керак. Болгалаш жараёнида зарбга дуч келадиган аебоб 
синмаслиги учуй иш бошлашдан аввал у 200“С температурагача 
циздирилади, иш вацтида цизиганда сувда совитиб турилади.

К,издириб болгалашда деталь камида 800...850°С температурагача 
циздирилади ва болгалашда узун дастали цисцичлар билаи ушлаб 
турилади. ^искичлар лабининг шакли ушлаб туриладнган деталь 
улчами ва шаклига мое келиши ва унинг сиртига зич тегиб туриши 
лозим. Иирик детални ишончли тутиб туриш учун цисцнчлар дас- 
тасига х.алца ёки саккизсимон скоба кийгизилади.

Темирчи ва унинг ёрдамчиси кукрагн берк брезент фартук, еиг- 
лик кийнб ва >^имоя кузойиаги тацнб ишлашлари лозим. Болгалаш 
пайтида куюнди ва деталнинг нссиц булаклари сачрашидан эхтиёт 
булиш керак. Тобланган детални тутиб туришда кисцичлар дас- 
таси узндан нарига йуналтириладн.

2- §. Пайвандлаш ва кавшарлаш ишларида хавфсизлик
чоралари

Металларни пайвандлаш ва кавшарлаш жараёнида нур энер- 
гияси, куп мшуюрда турли газлар ва майда чанг ажралнб чициб, 
улар куз, нафас олиш оргаилариии жарохатлаши ва ишчининг бу- 
тун организминн жиддий захарлаши мумкин. Бундан ташкарн, бу 
ишларни бажараётган вацтда киши куйиши ва уни электр токи 
уриши мумкин.

Электр пайвандлаш ва суюклантириб коплаш ишлари киритнш- 
суриш вентиляцияси бор утга чидамли алохнда хонада бажарила- 
ди. Электр ёйининг нурланиш оцимн химояланмаган куз учун рух- 
сат этилган даражадан 15 мииг марта ортиц булиб, факат пай- 
вандчини эмас, балки якин атрофдаги шахсларни хам жиддий 
касаллантириб цуйнши мумкин. Куз ва юз нурли энсргиядан шлем- 
лар ва махсус ойнали тусицлар бнлан химояланади, цулга бре­
зент енгликлар кийилади.

Доимий пайвандлаш постлари ёки участкаларнда, узлуксиз 
ишлаб турадиган умумий вентиляциядан ташкарн, ифлос .^авони 
сурувчи кучма махаллнй сургичлар хам булади. Ма.халлий венти­
ляция чанг-газ сургичлари пайвандлаш жойидан 200...300 мм юцо- 
рига урнатилади. Пайвандлаш пости ёки участкасннинг деворлари 
таркибида ультрабинафша нурларни яхши ютувчн рух ёкн титанли 
белило булган оч кул ранг буёц билан буяладн. Пайвандлаш 
участкаси якинига ё и т и г а  царши воситалар: ут учиргич, сув цу- 
йилган бочка, челак, цум солинган я шик ва бслкурак цуйилган 
б^лади. Осой алангаланаднган ёки ёнувчи материаллар пайванд­
лаш жойидан камида 5 м наряда булиши керак.

Суюцланган металл сачраб куйдирмаслиги учун пайвандчи ва 
унинг ёрдамчиси енглик >^амда цалнн брезентдан тикнлган махсус 
кийим кийиб ншлаши лозим. Шимнинг почасики шимармай, курт-



кани шнмнипг ичига тицмай, таищи чунтак ^опкоклариии ёпиб ва 
бош кнйим кийиб ишлаш тавсия зтилади.

Нефть махсулотлари солинган ёнилш баклари, бочкалар ва 
резервуарлар пайвандлаш олдидаи исси^ каустик сода эритмаси 
¿план обдан ювилади, бур билан тозаланади ёки чи^аётган газлар 
бклан тулдприлади. Улар пробкаларни очиб цуйиб пайвандланади.

Электр пайвандлаш ишларини бажаришда электр токи уриш 
^оллари куп учрайдн. 0,05 Л дан ю^ори ток урганда катти^ орри- 
тади ва куйднрадн, 0,1 Л ток эса организмни жиддий жаро^атлан- 
тириши ва ^атто кишшш улдириши мумкин. Курук хоиаларда 36 В 
кучланиш, зах хоиаларда 12 В ва ундаи кам кучланиш хавфсиз 
хисобланади. Пайваидчи доим цуру^ бенуЦсон кийимда булиши, 
калиш кийиб ёки оё|^ остига изоляцияловчи гиламча тушаб ишла- 
иш лозим. 1\улни ток утказувчи симларга ва пайвандлаш жи^ози 
^нсмларига теккизиш ман этилади. Пайвандлаш жараёнида мон­
таж  ишлари фа^ат токии узиб ^уйиб бажарилади. Электр пай- 
вандлаш аппаратларининг корпуслари ерга ишончли уланган 
булиши лозим.

Сую^лаитириб ^оплашнинг механизациялаштирилган усулндан 
фойдаланилганда, шунингдек электр механик усулда ишлов бе- 
ришда дастаки электр пайвандлашдагидек эхтиёткорлик чоралари 
курилади. Деталларни станокка урнатиш ва унда алмаштиришга 
оид барча ишлар, шунингдек, ростлаш ишлари рубильникпи узиб 
цуниб бажарилади.

Газ алангасида пайвандлаш. Юк^ори температурали очиь; алан- 
гадан фондаланиш, зарарли газларнинг ажралиб чициши ва юцори 
боенмли ёнувчи газларнинг мавжудлигн газ алангасида пайванд­
лаш ишларини бажаришда хавфнинг ошишига сабаб булади.

Ацетилен хосил цнлувчи кучма генераторлар одатда очиц май- 
дончаларда пайвандлаш жойидан камида 10 м масофада урнати- 
ладн.

Генераторларни исси^ цехларга, цозонхоналарга, вулканизация 
хоналарига, шунингдек хаво сургичлар, вентиляторлар, компрес- 
сорлар ва >*аво пуфлагичлар я^инига урнатиш ман этилади. Аце- 
тиленнинг 450...500°С температурада ^аво билан аралашмаси порт- 
лашнии унутмаслик керак. Бундан ташцари, ацетилен босими 
0,15 МПадан ошганда портлаши мумкин. Шунинг учун ацетилен 
генераторинн иш билан тула таъминлаш ва ишга туширишда ав- 
вал саклаш цурилмасининг яро^лилигига ишонч ^осил ь^илиш 
зарур.

Генераторни хонага урнатишда утга чидамли девор ва енгил 
^опь^ок; назарда тутилиши керак; барча электр ^урилмалар таш- 
царига жойлаштирилади.

Хона таил^аридан цуйилган лампалар билан ёритилади ёкн 
портла!нга хавфсиз ёритиш арматурасидан фойдаланилади. Хона 
яхши табиий шамоллатилиши керак.

Кальций карбид солинган барабанлар водопровод ^урилмаси 
ва исснцлик трубалари булмаган оловбардош материаллардан 
цурилган омборларда са^ланади. Омборда электр утказгичлар,



виключателлар, сацлагичлар ва бошца электр курилмалар булмас- 
лиги лозим. Барабанлар омборлардан ташцари жойда, утдан узоц- 
да  махсус пичоцлар ёки латунь зубило бнлан очиладн. Барабанлар- 
ни очишда чскиш ман этилади.

Кислород, ацетилен ва бошца ёиувчи газлар солинган баллон- 
лар алохида хоналарда ёки бостирмада фацат вертикал холдз 
сакланади. 50 та баллон сацланадиган омборлар цехлардан ками- 
да 25 м ва турар жой бнноларидан камида 100 м нарига цурилади. 
Баллонлар махсус аравачаларда ёки замбилларда (яцин масофа- 
га),  баллонларни думалаш ва урилишдан сакловчи махсус мосла- 
малар урнатилган автомобилларда ташилади.

Газ алаигаси пайвандчисининг коржомаси электр пайвандчи- 
никига ухшаш булиб, газ алангасида пайвандлашда фацат тусиц 
ва шлемлар урнига ёрурликни фильтрловчи махсус химоя кузой- 
наги тацилади.

Газ алангасида пайвандлаш ишлари бажариладиган хонада 
умумий киритиш-суриш ва ма^аллий суриш вентиляцияси х;амда 
eHFUHHH учириш воситалари булиши лозим.

Рангли металларни ва айникса рух, мне ёки куррошин цотншма- 
ларици пайвандлашда фильтрловчи ёки шлангли противогаз тациб 
ишлаш керак.

Газ алангасида пайвандлаш ишларини бажаришда цуйидаги- 
лар тацицланади:

музлаган ацетилен генераторлари, пайвандлаш установкалари 
арматураси, узел ва деталларни очиц алангада ёки циздирилган 
предметлар (бунда сув ва бур ишлатилади) ёрдамида иситиш;

ацетилен ва кислород баллонлари ^амда ацетилен генератор- 
ларидан 10 м дан яцин масофада очиц оловдан фойдаланиш;

кийимни, ёнувчи суюцлик ёки осон алангаланувчи материал- 
ларни пайвандлаш кабиналарида сацлаш;

ацетилен шлангини кислород ёки кислород шлангини ацетилен 
киритиб тозалаш, уларни узаро алмаштириш, 10 м дан цисца ёки 
40 м дан узун шлангни ишлатиш, шлангларни иссицлик манбалари 
ва электр симлари яцинидан утказиш, уларни бураб цуйиш, букиб 
ёки сициб цуйиш;

ёцилган горелкани цулдан тушириб юбориш, уни бошца шахсга 
бериш ёки иш урнида цолдириш.

Кавшарлаш. Кавшарлаш ишлари умумий киритиш-суриш ва 
ма^аллий суриш вентиляцияси хамда водопроводи булган изоля- 
цияланган хоналарда бажарилади. Деворларга 1,5 м гача баланд- 
ликда кислотага чидамли плита цопланади. Хонада осон аланга- 
ланадиган материалларни сацлаш мумкин эмас. Ишчилар коржо- 
ма (кукраги берк фартук, енгил енглик ва ^имоя кузойнаги) кийиб 
ишлайдилар.

Ишларни бажаришдан олдин фойдаланиладиган жи^оз ва ас- 
боблар: кавшарлагичлар, кавшарлаш лампалари, вентиляция ва 
^оказоларнинг яроцлилигига ишонч ^осил цилиш керак. Кучлани- 
ши 36 В дан юцори булмаган электр кавшарлагичларни ишлатиш- 
га рухеат этилади.



ёнилри баклари ва нефть махсулотлари резервуарлари фацат 
ишкорли эритма била» ва бур билан обдан тозалангандан сунг 
кавшарланади.

3-§. Электр химиявий ишларни бажариш да хавфеизлик
чоралари

Гальваник (электролит) участкалар, булимлар ва цехлар за- 
рарли ишлаб чнцариш корхоналари категориясига тааллуцли бул- 
ганлиги учун уларни жойлашгнришга алохида талаблар цуйилади.

Электролит ванналари ва бошца жихозлар бирннчи цаватда 
бошца цехлардан утга чидамл» яхлит тусицлар б»ла» булинган 
хо н а л а р г а жой л а шт и р и л а д и.

Хона»инг балаидлиги камида 5 м булиши лозим. Деворлар
1,5 м баландлнккача керамик пл»та била» цопланади. Полларга 
к»слота ва ишцорга чидамли асфальт, бетон ёки керамик плиталар 
•ёткизилади.

Хоналарга ишоичли киритиш-суриш умумий вентиляция ва 
махаллий суриш вентиляцияси урнатилади. Махаллий вентиляция 
ванна хамда баклардан суриш учун борт сургичлари тарзида ва 
бунда» ташцари, тортиш жойлари тепасига суриш шкафлари тар­
зида уриатилади. Вентиляциянинг яроклилиг» ва самарали ишла- 
ши камида уч ойда бнр марта, зарарли бур, газ ва чангларнинг 
хонада борлиги камида олти ойда бир марта текширилади.

Гальваник булим ва цехларнинг ишчилари кислотага чидамли 
матодан тикилган халатлар, резина цушилган материалдан тнкил- 
гаи фартук, резина этик, резина кулцоп кийган ва химоя кузойнаги 
такиб олган булишлари керак. Вентиляция яхши ишламаётганда 
ишлаш такикланади.

Теринииг кислота ёки ишцор шнкастлантирган цисми кучли сув 
окими била» дархол ювилади, кучли куйгаида эса медпунктга 
мурожаат цилиш зарур.

4- §. Деталларни полимер м атериаллар  билан тиклаш да
хавфеизлик чоралари

Полимер материаллар 60°С дан юцори температурагача иси- 
тилгянда улардан учувчи зарарли молдалар ажралиб чикади. 
Айницса, бунда» моддалар эпоксидли смолалар асосида таркиб 
тайёрлаш вацтида куп ажралиб чикади. Учувчи моддаларнинг 
0,01...0,02 мг/л цаводаги коицентрациясида уларнинг киши орга- 
низмига узок вацт таъсир этиши жигар, буйрак ва марказий асаб 
скстемасини касаллантириши мумкин. Бундан ташцари, смолалар 
овцат хазм цилиш„ нафас олиш органларинннг касалланишига ва 
куз шиллиц пардасининг яллирланишига сабабчи булиши мумкин. 
Эпоксидли смолалар асосида тайёрланган таркиблар билан тиклан- 
ган деталларга ишлов беришда ^осил булган чанг ^ам худди шу 
касалликларни келтириб чицариши мумкин. Шу боисдан детал­
ларни полимер материаллар билан тиклашга оид барча ишлар



умумий киритиш-суриш ва ма^аллий вентиляция урнатилган, бош- 
ца цех ва участкалардан изоляцияланган хоиаларда бажарилади.

Эпоксндли смола асосидаги таркибни суриш шкафида тайёр- 
лаш зарур. Верстак, деталь сиртлари, асбоб, идишларии улар 
билан ифлослантириш ярамайди.

Иш бошлашдан олдин цулга махсус паста суркалади. Ип 
газламадан тикилган халат, фартук, енглик, ^алпоц ва ^улцоп 
кийиб ишлаш лозим. Терини цотиргичлар тушишидан э\гнёт ^и- 
лиш керак. Агар цулга паста суркалмаган булса, унда ^ар нкки 
соат ишлагандан сунг цул или^ сув билан совунлаб ювилади, 
сунгра эса ланолин, вазелин ёки канакунжут мойи асосидаги ёглн 
мой суркалади.

К,отган полимер материалларга ишлов берншда респиратор та- 
циб олинади. Деталларни полимер материаллардан иборат ^опла- 
малар билан сохта сую^ цатламни пресслаб ёки бошца усулда 
цоплаш олдидан жи^озларни салт ишлатиб яроцлилигини текши- 
риш зарур. Материал куракча ёрдамида солинади, тайёр деталь 
махсус илгак ёки цисцичлар ёрдамида чи^ариб олинади, бунда 
енглик кийиб ишлаш керак. 0,1 мм дан кичик улчамли заррачалар 
тарзида туйилган капрон кукунини ишлатиш мумкин эмас, чунки 
у  портловчандир.

Полимер материаллар иситиш асбоблари, цуритиш шкафларн, 
электр двигателлардан узо^да металл яшикларда са^ланади.

Контрол савол >а топширицлар

1. Слесарлик ишларини б а ж а р и ш д а  асосий эхтиёткорлик чораларини айтиб 
беринг. 2. Д еталларга  механик иш лов беришда ва темирчилик ишларнни б а ж а ­
р и ш д а  ^ан д ай  хавфсизлик чо р ал ар и  назарда тутилади? 3. Электр пайвандлаш 
иш ларин и  баж ар иш да  цандай х а в ф  булиши мумкин ва ^андан  хавфсизлик чора­
л а р и  курилади?  4. Газ алангасида  пайвандлашда ^андай хавф булиши мумкин ва 
ца н д а й  хавф сизлик  чоралари ку р ил ади?  5. Деталларни электролитик ^опламалар 
б и лан  ти к л аш да  к;андай х авф сизли к  чораларига риоя цилиш керак? 6. Полимер 
м ат е р и ал л а р  билан иш лаганда  ц андай  асосий э.угиёт чораларига риоя ^илиш 
л о зи м ?



У Ч И Н Ч И  Б У Л И М

ТРАКТОР ВА АВТОМОБИЛЛАРНИ РЕМОНТ КИЛИШ 
ТЕХНОЛОГИЯСИ ХАД1ДА УЛАРНИ ТАШКИЛ ЭТИШ

I Б О Б .

МАШ11Н\ЛАР РЕМОНТИГА ОИД ИШЛАБ ЧИКАРИШ ВА Т Е Х Н О Л О Г И К
ЖАРАЕНЛАР ТУГРИСИДА ТУШУКЧАЛАР

1-§. Асосий тушунча ва таърифлар

Машиналар ремонтнга оид ишлаб чицариш жараёни деганда, 
ишлатиш вацтида сйилган машиналар, механнзмлар ёки деталлар  
йуцотган ишлаш хусусиятини тиклаш учун одам уз цул кучи билан 
ва иш цуроллари ёрдамида маълум изчиллнкда бажарадиган иш- 
лар мажмуи тушунилади.

Ремонт корхонасида ишлаб чицариш жараёни машина, агрегат 
ёки детални ремонт цилишнинг цуйидаги барча босцнчларини уз 
ичига олади: ташкилий-техник, таъминлаш, технологик ва бошца 
босцичлар. У корхона булинмалари, цех, булим ёки участкага ^ам  
тааллуцли. Ишлаб чицариш жараёни цисмларга ажратиш-ювиш 
б^лими (участкаси), механик, пайвандлаш-суюцлантириб цоплаш, 
й и т ш  ва бошка булимларга ажратилади.

Технологик жараён — кшлаб чицариш жараёнининг бир кисмн 
булиб, унга машиналарнинг ишлаш хусусиятини тиклашда ремонт 
объекта ва унинг ташкилин цнсмларининг ахволини кетма-кет 
^згартиришга оид ишлар киради. Кисмларга ажратиш ва йигиш 
ишлари, деталларнн суюцлантириб коплаш, уларга механик иш- 
лов бериш билан, полимер материаллар ишлатиб ва бошца усул- 
лар билан тиклаш бунга мисол була олади. Технологик ж араён  
деталь, агрегат ёки машинага тааллуцли. У бир неча технологик 
операциялардаи ташкил топган.

Ремонт корхоналарида технологик жараён типавий, маршрут 
ва операцнон жараёнлар тарзида бажарилиб, улар цуйидаги бел- 
гиларига кура бир-биридян фарц цилади.

Типавий технологик жараён умумий конструктив белгили бир 
группа деталларнинг бир хил нуцсонларини бартараф этиш учун 
ишлаб чицилади. У муайян группадаги з^ар цандай деталь учун 
бир хилдаги технологик операцияларнинг ва утишларнинг кетма- 
кетлиги ^амда ягона мазмунн билан характерланади. М асалан, 
вал ва уцларни тугрилаш, виброёй ёрдамида суюцлантириб цоп- 
лаш, хромлаш ёки пулатлаш ва ^оказо.

Маршрут технологик жараён з^ужжатларга биноан бажарилиб, 
унда фацаг технологик операциялар кетма-кетлиги утишларсиз ва  
ишлов бериш режимларисиз курсатилган булади.



Операцион технологик жараён ^ужжатларга бнноан бажарн- 
либ унда операциялар утишлар.ва ишлов бериш режимлари билан 
бирга курсатилган буладн.

Технологик операция — бир иш урнида бажариладиган техно­
логик жараённинг бир цисми.

'Операция ремонт корхонаснда асосий планлаштириладиган ва 
хнсобий бирликднр. У цуйидаги элементлар: установ, позиция, 
технологик ва ёрдамчи утишлар, иш ва ёрдамчи юришлардан 
иборат.

У с т а н о в  — ишлов бериладиган детални кисмларга ажрати- 
ладиган ёки йигиладиган йигиш бирликларини узгартирмай мах- 
камлаб бажариладиган технологик операциянинг бир цисми. Чу- 
нончи, мосламага мах;камланган двигателнинг мой насосини кисм­
ларга ажратиш операцияси бир установда бажарилади, бироц 
цисмларга ажратиш жараёнида мой насоси мосламада уз холатнни 
буриш цурилмалари воситасида узгартириши, яъни цисмларга аж ­
ратиш жараёнида турли вазиятларнн эгаллаши мумкин.

В а з и я т  — узгармас килиб махкамланган ишлов бериладиган 
деталь ёки йигиш бирлигининг мослама билан бирга асбоб ёки 
жихознинг кузгалмас кисмига нисбатан эгаллаган махкамланган 
холати.

Т е х н о л о г и к  у т и ш  — технологик операциянинг тугаллан- 
ган цисми булиб, бунда фойдаланиладиган асбоблар хам, ишлов 
бериб ^осил цилинадиган сиртлар ^ам, .ажратиш (йигиш)да хосил 
цилинадган сиртлар хам бир хил булади. Масалан, токарлик опе- 
рациясида битта сиртга битта кескич билан ёки бир неча сиртга 
бир цанча кескич билан бир вактда ишлов бериш деталь ва кес- 
кичларнинг холати узгармаганда битта утиш билан бажарилади. 
Деталь ёки кескич вазиятини узгартириб мазкур >;олатни бузиш 
янги утишни вужудга келтиради. К,исмларга ажратиш-йигиш нш- 
ларида бир муайян туташма устида бажариладиган операциянинг 
бир цисми асбоб узгармаганда битта утиш билан бажарилади. 
Утиш бир ёки бир неча иш йулида бажарилиши мумкин. Техноло­
гик утиш бажарилиши натижасида деталнинг шакли, улчамлари, 
сиртннинг гадир-будурлиги ёки таркиби ва йигиш бирлигининг 
ахволи узгаради.

Е р д а м ч и  у т и ш  — киши ва (ёки) жи^озларнинг биргалнкда 
бажарган ишидан иборат технологик операциянинг тугалланган 
цисми булиб, бунда деталь ёки йигиш бирлигининг шакли, улчам­
лари ва ахволи узгармайди, бирок; бу технологик утишни бажариш 
учун зарур. Чунончи, установнинг узгариши, кескич, асбоб ва цока- 
золарни алмаштириш ёки уларнинг холатини узгартириш.

И ш  й у л и  асбобни ишлов бериладиган буюмга нисбатан бир 
марта силжитишдан иборат технологик утишнинг тугалланган 
цисми булиб, бунда йигиш бирлигининг таркиби ва ахволи ёки 
деталнинг шакли, улчамлари ва сиртининг гадир-будурлиги узга­
ради.

Ё р д а м ч и  й у л — асбобни ишлов бериладиган буюмга нис­
батан бир марта силжитишдан иборат технологик утишнинг тугал-



ланган цисми булиб, бунда h h f h u i  бирлигининг таркиби ва ахволи 
ёки деталнинг шакли, улчамларн ва сиртининг гадир-будурлиги 
узгармайдн.

Иш урни— маълум операция ёки технологик жараённи б а ж а-  
риш учун зарур асбоб-ускуналар билан жихозланган ишлаб чица- 
риш майдонннинг участкаси.

2- §. Ишлаб чикариш жараёнининг структураси
Ишлаб чикариш типлари асосан технологик операцияларнинг 

иш уринларида бажарилиш хусусиятлари, уларнинг ихтисослашнш 
даражаси ва ихтисослаштирилган иш уринларида бажариладиган 
ремонт ншларининг умумий хажмига нисбатан ишларнинг солиш- 
тирма огирлиги билан характерланади. Ишлаб чикариш уч асосий: 
доналаб, сериялаб ва куплаб ишлаб чикариш типларига ажрати- 
лади.

Д о н а л а б  и ш л а б  ч и к а р и ш  конструкцияси ва иш хаж м и  
жи^атидан турлича булган объектнинг оз партиясини ёки биттасини 
ремонт ^илиш; универсал жи^озларни; юцори малакали ишчиларни 
ишлатиш ва ремонт таннархининг юцорилиги билан характерла­
нади. Ишлаб чи^аришнинг бу типига хужаликнинг марказий ре­
монт устахоналарини ва умумий ишларни бажарувчи район уста- 
хоналарини киритиш мумкин. Доналаб ишлаб чицаришда чеклан- 
ган иш уринлари ташкил ^илиниб, уларда такрорланмайдиган куп 
технологик операциялар бажарилади. Станок универсал жи^оз- 
лари турли операцияларни бажариш учун узлуксиз цайта созланиб 
туради, махсус жи^озлар эса ишламай туради. Бу ишлаб чикариш 
одатда механизациянинг паст даражадалиги, цулда баж арилади­
ган ва мослаш ишларининг куплиги; объект узоц ва^т ремонтда 
булнши билан ажралиб туради.

С е р и я л а б  и ш л а б  ч и к а р и ш  доналаб ишлаб чи^ариш- 
дан фарцли улароц ишлаб чицариладиган махсулот номенклату- 
расининг кескин камайиши ва бир хил объектлар партияларининг 
(серияларининг) купайиши билан характерланади. Мазкур ишлаб 
чицаришда иш уринларининг сони купаяди, битта иш урнида 
бажариладиган технологик операцияларнинг сони эса кисцаради. 
Бу эса иш урнини универсал ускунадан таш^ари, махсус (битта 
операция учун) ускуна билан жи^озлаш имконини беради, ва^т- 
вак^тида такрорланиб турадиган операциялар эса иш унумини 
оширади ва ускуналардан яхши фойдаланишни таъминлайди. 
Ишлаб чицаришнинг бу типига трактор, двигатель, автомобиль 
ва >;оказолар ремонт ^илинадиган ихтисослаштирилган устахона- 
ларни киритнш мумкин. Бир хил ма^сулотни ремонт 1̂ илиш про- 
граммасининг катталашиши билан иш уринларининг сони >^ам 
купаяди, жи^озлардан фойдаланиш яхшиланади ва табиий, серме^- 
натлилик ^амда ремонт таннархи камаяди ва сифат яхшиланади.

К у п л а б  и ш л а б  ч и ц а р и ш  битта корхона бир хил ма^су- 
лотни куплаб ва узоц вацт узлуксиз ишлаб чи^ариши билан х а р а к ­
терланади. Куплаб ишлаб чицаришда иш уринларининг сони яна- 
да купаяди ва ^ар бир иш урни битта операцияни бажариш учун



ихтисослаштириладиган ускуна билан жи^озланади. Натижада 
ихтисослашишнинг, механизациянинг ва ускунадан фойдаланиш- 
нинг юцори даражасига, сермехнатлиликнинг, таннархнинг ва объ- 
ектнинг ремонтда булиш вацтини кескин камайишига, ремонт 
сифатининг яхшиланишига эришнлади. Ишлаб чикаришнинг бу 
типига йиллик программаси бир неча ун мннглаб бирликларга 
мулжалланган баъзи йирик мотор ремонти корхоналарнни кири- 
тиш мумкин.

Ишлаб чицаришни типларга ажратилиши них;оятда шартли- 
дир, чунки хатто бир йирик корхонанннг айрим булинмаларида, 
цехларида ва участкаларида ишлаб чицариш жараёнини ташкил 
этиш ишлаб чицаришнинг куплаб поток типига, бошца булинмала­
рида эса сериялаб ишлаб чицариш типига мос келнши мумкин.

Ремонт корхонасида ишлаб чикариш жараёнининг структураси 
купинча ремонт цилинадиган объектларнинг номи ва конструктив 
хусусиятларнга боглиц.

Машиналардаги бир-биридан ажратилган турли йигиш бирлик- 
ларининг уйгунлашиши ишлаб чицариш ва технологик жараёнлар- 
ни, уларнинг ремонтини бир вацтда (параллел) бажариладиган 
ало^ида операцияларга булиб чнциш имконини беради. Бу эса 
иш куламини жуда кенгайтириш ва объектни ремонтда булиш 
вацтини камайтириш имконини беради.

Машина ремонти ишлаб чицариш жараёнининг операцияларга 
булиб чициш даражаси унинг конструкциясн ва программасига, 
яъни ишлаб чицариш типига боглиь;. Программа катталашган 
сари ишлаб чицариш жараёни куп операцияларга булинади. Агар 
машина осон ажраладиган куп элементлардан ташкил топган бул- 
са, унда ишлаб чицариш жараёни хам параллел бажариладиган 
операцияларга анча аниц булинади.

Машиналар маркалари, ремонт корхоналарининг типлари ва 
улчамларининг куплигига карамай трактор >;амда автомобиллар 
ремонти ишлаб чикариш жараёни куйидаги асосий цисм ва опе- 
рациялардан иборат:

ремонт учун цабул цилиш, сиртини тозалаш ва ювиш; 
машиналарни йигиш бирликлари (агрегатлар, узеллар) ва де- 

талларга ажратиш;
деталларни ювиш ва яроцли-яроксизга ажратиш; 
деталларни тиклаш х.амда йи тш  бирликларинн комплектлаш; 
узел, агрегатлар х.амда бутун машинани йигиш, ростлаш, чи- 

ництирнш ва синаш;
ремонт цилинган машинани (агрегатни) буяш ва буюртмачига 

ёки омборга тоишириш.
Ихт.исослаштирилган корхонада машиналар ремонти ишлаб 

чицариш жараёнининг тахминий схемаси 46- расмда курсатилган.

3-§. Машиналарни ремонт цилиш методлари ва ме^натни 
ташкил этиш формалари
К,ишлоц хужалик техникасининг вазифаси, типлари, маркала­

ри ва конструктив элементларининг, шунингдек уларни ишлатиш



46-расм. Тракторни нхтисослаштирилган к о р х о н ада  капитал  ремонт килиш и ш л а б  
чи^ариш ж араён н  схемаси.

шароитларининг цар хиллиги туфайли цишлоц хужалигининг ре- 
монт-хизмат курсатиш базасидаги ремонт корхоналарининг ницоят 
даражада турли-туманлиги шу корхоналар орасида ишлаб чица- 
ришни концентрациялаш, кооперациялаштириш ва ихтисослашти- 
риш асосида .^ар хил алокялар урнатишпи такозо этади.

Масалан, купинча техник хизмат, курсатиш ва жорнй ремонт 
билан шурулланувчи хужаликларнинг марказий ремонт устахо- 
налари цамда техник хизмат курсатиш станциялари, шунингдек 
турли техникалар жорий ва капитал ремонт цилинадиган умумий 
ишларни бажарувчи ремонт устахоналари нхтисослаштирилган 
корхоналар билан кооперацияни йулга цуйиб, шу корхоналарга 
йигиш бирликлари ва ^атто деталларнинг (гусеница звенолари, 
таянч галтаклар ва ^оказо) бир цисмини жунатади, у ердан эса 
ремонт цилинганларини олади.



Ихтисослаштирилган ремонт корхоналари кооперацияни узаро 
йулга цуядилар. Чунончи, трактор ва автомобнллар, агрегатлар- 
нинг цисмларини (двигателлар, узатмалар ь^утиси ва .ужазо) ре­
монт ^нлувчи куп корхоналар ремонт ^илиш учуй уларни боища 
корхоналарга жунатади, мотор ремонт» корхоналарн эса дизель 
ёнилри аппаратларн, электр жн^озлар ва бош^а таркнбий ь^нсм- 
ларни ремонт 1\илмай, уларни бош^а тегншли ихтисослаштирил­
ган ремонт корхоналаридан олади.

Ремонт корхоналари орасидаги узаро алокаларнинг турли-ту- 
манлиги ремонт цилишнинг хар хил методларини ва машиналар 
ремонти ишлаб чи^ариш жараёнинн ташкил этнш формаларини 
белгилаб беради.

Ремонт цилиш методлари. 1\ишло1\ хужалик ремонт корхона- 
ларида машиналарни эгасизлант,ириб, эгасизлантирмай ва агре­
гат ремонт ^илиш методлари купроц цулланилади.

Э г а с и з л а н т и р и л г а н  р е м о н т  м е т о д  и яро^ли ёки 
тикланган йигиш бирликлари ва деталлар муайян ремонт объек- 
ти учун са^ланмаслиги, йигиш пайтида эса ^ар ь^андай ремонт ки- 
линадиган ухшаш объектга берилиши мумкинлиги билан харак- 
терланади. Бу ремонт, метод» амалда барча ихтисослаштирилган 
корхоналарда ^улланилади, чунки у ишлаб чи^аришни ташкил 
этишни куп даражада осонлаштиради.

Бу методнинг камчиликлари ^уйидагилардан иборат. Ишлаб 
мослашган яро^ли деталлар жуфтлари комплектсизланади ва йн- 
гиш вактида турл» дараж ада  ейилган бири иккинчисига ишлаб 
мослашмаган деталлар билан бириктирнлади. Навбатдагн ишлаб 
мослаш»шда ейилнш суръат» тезлашадн ва машина (агрегат) ре- 
сурси жуда камаяди. Бунда» ташь^ар», эгасизлантирилган ремонт 
механизаторлар орасида машиналарни са^лашга оид рагбатлан- 
тиришни ташкил этишни цийинлаштиради, чунки хар бир навбат- 
даги ремонтдан кейи» бош^а номаълум машиналарда канча иш- 
лаганлиги номаълум булган йигиш бирликлари ва деталлар машн- 
нага урпатилган булади, яыш бундай ремонтдан кейи» бутун 
машина эгаснзлантирилади.

Э г а с и з л а и т н р и л м а г а н р е м о н т  м е т о д и яро^'ли ёки 
тикланган йигиш бирликлари ва деталлар муайян ремонт ^нли- 
надпга» объект учу» уз мансублигшш са^лашн билан характер- 
ланад». Бу ремонт методи амалда эгасизлантирилган ремонтнинг 
барча камчилнкларига бардам берса-да, бнроц иш ,\ажми катта 
булга» ихтисослаштирилган корхоналарда ишлаб чикаришни таш­
кил этишни цийинлаштирадн. Бу метод асосан колхоз ва совхоз- 
ларнинг устахопаларида хамда умумий ишларга мулжалланган 
район устахопаларида ^улланилад». Мазкур ремонт методинннг 
афзаллиги шундам ибораткн, бунда барча яроцли ишлаб мослаш­
ган деталлар комплектсизланмайди, балки уша корпус деталла- 
рига ва уша машиналарга урнатиладн, натижада деталларнинг 
долган барча ресурс» ншлатнладн. Бундай шароитларда механи­
заторлар орасида машинанн са^лашга оид рагбатлантиришни 
ташкил этиш осон.



А г р е г а т  р е м о н т  м е т о д  и бузук йигиш бирликлари ва 
деталлар янгпсига ёки аввал ремонт цилинганларига алмаштири- 
лиши билан характерланади. Бутун жараён агрегатни алмашти- 
ришга боглиц булган кисмларга ажратиш-йипни ншларинн ба- 
жаришдан иборат. Бу ишларни кичик устахоналарда баж ариш  
мумкин. Машинанинг ремонтда турнб цолиши кескин камаяди ва 
унинг сифати яхшиламади. йигиш бирликларипи ремонт цилиш 
учун ихтисослашт,прилган корхопаларга бериш мумкин.

Бу метод автомобилларни ремонт цилишда кенг цулланилмоц- 
да, чунки замонавий автомобилларни агрегатларга (двигатель, олд 
куприк, кетинги куприк ва хоказо) ажратиш осон. Тракторларни 
ремонт цилишда алохида-алохида йигиш бирликларига аж ратиш  
анча мураккаблиги сабабли бу метод кам цулланнладп.

Агрегат ремонтнинг камчиликлари эгасизлантирилган ремонт- 
никига ухшаш: йигиш бирликларини алмаштириш бутун м аш и­
нами эгасизлантиришга олиб келади.

Машиналарни ремонт цилишда мехнатни ташкил этиш фор- 
ыалари ремонт цилинадиган объектларнинг конструктив хусусият- 
ларига ва иш хажмига, яъни ишлаб чнцариш типига (ягона, се- 
риялаб ва куплаб) боглик. К,ишлоц хужалик ремонт, ишлари таж - 
рибасида мехнатни ташкил этншнинг бригада, пост, бригада-пост 
ва поток формалари юзага келди.

Б р и г а д а  ф о р м а с и. Муайян ишчилар группаси (бригада), 
шу жумладап тракторчи (хайдовчи) битта (узиники) ёки бригада 
машинасини буткул ремонт циладн. Бунда фацат айрим стаиокда 
бажариладиган пайвандлаш, т.емирчилик ва бошца махсус иш­
ларни тегишли касбга эга булган ишчилар бажарадилар. М ехнат­
ни ташкил цилишнинг бу формаси кичик ншлаб чицариш прог- 
раммаси бутун иш хажмини бир объект буйича ало.^ида опера- 
цияларга ажратишга имкон бермаганда ягона типдаги иш лаб 
чикарншда цулланади. У иш унумдорлиги пастлиги, машинанинг 
ремонтда узоц булиши, циммаглиги ва ремонт сифатинннг паст­
лиги билан характерланади.

Мехнатни ташкил цилишнинг бригада формаси баъзан хуж а- 
ликларнинг кичик ремонт устахоналарида ва махсус ягона ма- 
шнналарни (бульдозерлар, грейдерлар,экскаваторлар ва хоказо) 
ремонт кнлишда цулланилади.

П о с т  ф о р м а с и  шундан иборатки. бунда битта объект ре- 
монтннинг бутун ишлаб чикариш жараёни ало^ида махсус иост- 
ларда (иш уринларида) бажариладиган операциялар группа- 
ларига ажратилган. Хар бир группа учун кандайдир й и р и ш  

бирлиппш (блок каллаги, двигатель мой насоси ремонти ва ш а­
тун-поршень группаси, узатмалар кутиси ва ^оказолар ремонти) 
ремонт цилншнинг муайян технологик жараёнипи уз ичига олув- 
чи операциялар танланади.

Иш постлари (уринлари) махсус жицозлар, мосламалар, ас- 
боблар билан таъминланади хамда йигиш бирликлари, деталлар  
ва матерналларни бе^уда ташншни камайтириш учун технологик, 
ремонт жараёнига мувофнц кетма-кетликда жойлаштирилади.



Барча пайвандлаш, мисгарлик, темирчилик ва станокда бажари- 
ладиган ишлар тегишли булинмаларда (участкаларда) бажари- 
ладм.

Мецнатни ташкил цилншнинг пост формаси хам ишлаб чика- 
ришнинг ягона тшшга хос булиб, у ташкил этншшшг анча юцо- 
ри погонасидир. У колхоз ва совхозларнинг йнрик уст,ахоналари- 
да, умумий ишларга м.улжалланган район устахоналарида ва тех­
ник хизмат курсатиш станцияларида кенг цулланиладн. Доимий 
ншчилари бор постларнинг сони бажариладиган иш хажмига ва 
устахонанинг катта-кичиклигига, яъни ремонт корхонасининг цув- 
ватига боглик. Корхонанинг йиллик программаси цанча катта 
булса, бундай мецнат формасини ташкил цилиш шароити шунча 
яхши булади ва иш урннлари шунча куп ташкил этилади. Бунда 
машина ремонтда кам вацт булади, чунки унинг куп йириш бир- 
ликлари бир вацтда (параллел) ремонт килинади. Доимий иш- 
чини битта иш урнига бириктириб цуйиш унинг малакасини оши- 
ради, жихозлардаи фойдаланишни яхшилайди, мехпат унумдор- 
лиги ва ремонт сифатининг ошишига олиб келади.

Б р и г а д  а-п о с т  ф о р м а с и  бригада ва пост, формалари би- 
лан уйрунлашиб кетиши билан характерланадн: бригада асосий 
цисмларга ажратиш-йириш ва якунловчи операцияларни бажа- 
ради, ихтисослаштирилган постларда эса айрим йигнш бирлик- 
ларини ремонт килиш ва й и р и ш , пайвандлаш, станокда бажари­
ладиган, темирчилик ва бошца ишларни ташкил цилади. Ме^нат- 
ни ташкил килишнинг бу формасидап асосаи хужаликларнинг 
марказий ремонт устахоналарида фойдаланилади.

П о т о к  ф о р м а с и  ремонт технологик жараёнини доимий 
ишчилар поток-линияда жойлашган муайян иш уринларида бажа- 
радиган алохида операцияларга ажратилиши билан характерла­
нади. Ремонт цилинувчи машина (агрегат) й и р и ш  вацтида кон­
вейер типидаги махсус транспорт воситаларида ёки рольганглар, 
рельсли йул буйлаб цул ёрдамида аравачаларда ва бошца усул- 
л ар  билан бир иш урнидан иккинчисига кучирилади.

Мехнат.ни ташкил цилишнинг поток формаси юцори даражада 
ихтисослаштнрншни, мехнат унумдорлиги ва ремонт сифатини 
ошириш хамда жараён таннархини камайтиришни таъминлайди.

Мехнатни ташкил цилишнинг поток формаси йнрик ихтисос- 
лаштирнлган устахоналарда ва сериялаб хамда куплаб ишлаб 
чицариш тппндаги ремонт заводларида кулланилади.

Конгрол савол ва топш ирицлар

1. И ш лаб чикариш ва технологик жараёнлар орасида  кандай фарк бор? 2. 
Технологик операция нима ва  унга кандай элементлар кирадн? Технологии онера- 
циянинг барча элем еитларш ш  таърнфланг. 3. Ремонтчнлик ишларн ^андай тип- 
л а р г а  булинадн? Ягона, сериялаб  ва куплаб ишлаб чикариш орасида ^андай 
фарь; бор? 4. Двигателни ремонт цилиш ишлаб чикариш ж араёни схемасини кур- 
сатинг. 5. Ремонт к о р х о нал ар и д а  машиналарни цандай ремонт килиш методлари 
кулланилади ?  Э гасизланти рилган  ва эгасизлантирилмаган ремонтлар орасидаги 
ф а р 1<;ни айтиб беринг. 6. Рем он т  корхоналарида мехнатни ташкил цилишнинг цан- 
д а й  формалари к улланиладн ?  Мехнатни ташкил цилиш турли форыаларинннг 
и ж в би н  ва салбнй то.монларини характерлаб  беринг.



И Б О В

МАШ И НАЛ А ?  НИ ТОЗАЛАШ

1- §. Ифлосликларнинг турлари ва уларни бартараф этиш 1
усуллари

Умумий тушунчалар. Машина ва деталларни тозалаш жуда 
му^им технологии жараён булиб, ишлаб чикариш маданиятига, 
иш уиуми ва машиналар ремонта сифатига катта таъсир курса- 
тади. Бу жараёига оид иш хажми ва харажатлар мицдорини та- 
саввур 1̂ илиш учуй ишлатиш ва ремонт ва^тида >;ар йили 6...7 
йилда ишлаб чицариладиган машиналар сонига тенг машиналар 
тозаланишипи айтиш кифоя.

Текширишлар натижасида замонавий машиналар деталлари- 
нинг сиртлари яхши тозаланмаганда уларнинг ресурсн 20...50% 
камайишн аницланади. Барча ифлослнкларни бутунлай тозалаш 
деталларни яроцли -яро^сизга ажратиш, тиклаш сифатини куп да- 
ражада оширади; брак содир булишини камайтиради ва ^исмлар- 
га ажратиш хамда йириш операцияларида иш унумини 6...8% 
оширади.

Ифлосликларнинг турлари ва характеристикам. Тозалаш усу- 
лини танлаш куп жихатдан ифлосликлар характерига, уларнинг 
утирииш жойларига, деталларнинг улчамлари, шаклига боглиц. 
Ифлосликларнинг тури тозалаш усулини танлашни белгилашшшг 
асоснй омили ^исобланади. К,ишло^ хужалик ишлаб чи^ариши- 
нинг мураккаб шароитларида ишлайдиган трактор ва автомобил- 
ларнинг ифлосликлари шартли равишда ^уйидагп турларга 
ажратилади: ёгсиз утиринди (чанг, лой, усимлик колди^лари), за- 
х;арли химикатлар ва мойсимон-лой утиринди; мойлаш материал- 
лари ^олдш<;лари; углеродли утиринди; 1̂ уй^а; коррозия; лок-буё^ 
цопланалар ь^олдицлари; технологик ифлосликлар.

£  г с и з з а ^ а р л и  х и м и к а т л а р  ва  м о й с и м о  н-л о й 
у т и р и и д и л а р одатда, машиналар ва улар агрегатларининг 
таш^и сиртида пайдо булади. Чанг, лой, усимлик цолди^лари ва 
за^арли химикатлар машиналарни ишлатиш жараёнида 1-чУРУК ва 
мойли сиртларга утиради. Бундай ифлосликлар нисбатан осон то- 
заланади. За^арли химикатлар цолди^ларини фа^ат сиртдан кет- 
казибгина цолмай, балки сипт зарарсизлантнрилади ^ам.

М о й л а ш  м а т е р и а л л а р и  ^ о л д и к л а р и  мойли меха- 
низмларда ишлайдиган машииаларнинг барча деталларида була­
ди. Бу апча куп учрайдиган ифлослик булиб, уларни кетказиш 
учун махсус препаратлар ва тозалаш шароитлари талаб килина- 
ди. Атроф-му^ит таъсирида ишлаш ва^тида мойлаш материал- 
ларининг ^олдиклари оксидланади ва парчаланади, натижада 
улар деталь сиртларига янада куп илашади.

У г л е р о д л и  у т и р и н д и л а р  мойлаш материаллари ва 
ёнилрининг термооксидламиш ма^сулидир. Бундай утириндилар 
ички ёнув двигателлари деталларидан пайдо булади ва оксидла-



ниш даражасига цараб цурум, лок парда, чукинди хамда асфальт- 
смолали моддаларга ажратилади.

1\урум ёнилги ва мойларнинг ёниши натижасида вужудга ке- 
ладн. У ёниш камераси деворларига, поршень тубларн, клапан- 
лар, учцун ёрдамида ут олдириш свечалари, форсункалар ва чи- 
цариш коллекторларига утиради.

Лок пардалар юпка мой цатламига юкори температура таъ- 
сир этиши натижасида вужудга келади. Улар шатуплар, поршен- 
нинг ички сиртларида, тирсакли валлар ва бошка деталларда 
пайдо булади.

Чукинди мой, ёнилги, цурум, чанг, сув, ейилиш заррачалари 
ва бошца махсулотлардан хосил булиб, картер поддони, мой ка- 
наллари, клапан цутиси, мой фильтрига, мой цабул цилгич девор­
ларига чукади.

Асфальт смолали моддалар  (асфальтенлар, карбенлар ва кар- 
боидлар) юцори температура ва ^аво кислороди таъсирида ву­
жудга келади. Улар чукиндилар таркибига кирувчи цаттнц зарра- 
чалардан иборат булиб, деталларга абразив таъсир этади ва 
уларни тез ейилишга олиб келади.

Куйца двигателларнинг совитиш системасидаги сув циркуля- 
цияланадиган сиртларга утиради. У сувни 70...80°С температу- 
рагача иситганда кальций ва магний тузлари ажралиб чикиши 
натижасида пайдо булади. Куйцанинг иссицлик утказувчанлиги 
металлнинг иссицлик утказувчанлигидан 60... 100 марта кам. Шу- 
нииг учун цуйцанинг жуда юпца цатлами цам иссицлик алмаши- 
нувчанлик шароитини ёмонлаштирадн ва двигатель деталлариии 
ута циздиради.

К о р р о з и я  мегалларнинг химиявий ва электр химиявий еми- 
рилиши натижасида вужудга келади. Двигателнинг совитиш сис- 
темаси деталлари (бунда электр химиявий жараёнлар купроц ке- 
чади) ва бошца барча металл сиртлари коррозияга дучор бу­
лади.

Л о к-б у ё ц  р п л а м а л а р  ифлосликларнинг бир тури булиб 
купинча шартли равишда «эски буёк» деб хам аталади. Машина 
деталлари сиртини коррозиядан сацлайдиган лок-буёц цоплама- 

л ар  ишлатиш жараёнида цисман емирилади, баъзан эса кичик 
дарзлар ва бошца нуцсонлар вужудга келади. Бундан ташкари, 
эски буёц ремонт вацтида иш урнини ва бошца деталларни иф- 
лослантиради, пайвандлаш ншларини цийинлаштиради, шу сабаб- 
ли эски буёцларни ремонтга цадар кетказиш керак.

Деталь ва йигиш бирликларидаги т е х н о л о г и к и ф л о с- 
л и к л а р агрегатларни ремонт цилиш, йигиш ва чиництиришда 
вужудга келади (металл цириндиси, ишцалаш пасталари, жил- 
виртош цолдицлари ва бошцалар). Деталларни булардан уз ещ - 
тида ва обдан тозалаб туриш лозим, чунки булар деталлар ишка- 
ланувчи сиртларининг янада ейилишига сабаб булиши мумкин.

Ифлосликларнинг олдини олиш ва уларни кетказиш усуллари. 
Деталларни ифлосликлардан тозалаш сифатини ифлосликлар­
нинг олдини олиш ёки уларнннг пайдо булишини камайтириш; де-



талларни тозалашнинг самарали усулларини ишлаб чициш ва 
цуллаш билан ошириш мумкнн.

ё н и л р и  ва мойлаш материалларига цушилма цушиш; антнад- 
гезион ва коррозияга царши цопламалар суркаш; машиналарни 
техник ишлатиш даражасини ошириш усуллари билан ифлослик- 
лар пайдо булишининг олдини олиш мумкин.

t \ y  ш и  л м а к; у ш и ш  нефть махсулотларининг коррозия ак- 
тивлнгини, шунингдек углеродли утириндилар цосил булишини 
камайтиради.

Т е г и ш л и ц о п л а м а л а р  с у р к а ш  ифлослик тозаланади- 
ган сиртга ёпишишига йул цуймайди ёки ёпишишини анча камай­
тиради, шунингдек сирт.ни коррозиядан ишончли сацлайди.

Т е х н и к  и ш л а т и ш  д а р а ж а с и н и  о ш и р и ш  кенг дои- 
радаги масалаларни, машинага сув, ёнилги, мойлаш материаллари 
цуйишдан бошлаб техник хизмат курсатишда катта комплексда 
бажариладиган онерацияларгача булган ишларни цамрайди.

Ифлосликларнинг олдини олишга царатилган барча тадбир- 
лар уларнннг бутунлай пайдо булмаслигига кафолат бермайди. 
Ремонтга келтирилган машиналарда амалда барча турдаги ифлос- 
ликлар учрайди. Шу боисдан иккинчи йул — ремонт, жараёнида 
машиналарни тозалашнинг самарали воснталаридан фойдаланиш 
^ал цнлувчи а^амиятга эга.

Тозалашнинг цуйидаги физик-химиявий, электр химиявий, 
ультратовуш ёрдамида, термик ва механик усуллари анча кенг 
тарцалган.

Тозалашнинг физик-химиявий усули  (оцим билан ва ванналарда 
тозалаш) ифлосликни деталь сиртларидан турли препаратлар- 
нинг сувдаги эригмаси ёки маълум шароитларда (режимларда) 
махсус эрит.увчилар ёрдамида кетказишдан иборат. Сувли эрит- 
малар билан юцори сифатли физик-химиявий тозалашнинг асо- 
сий шартларн: ювувчи химиявий эритманинг юцори температураси 
(75...95°С), босим жуда юкорилигида титратувчи оким ва эрит­
манинг самарали ювиш хусусиятлари. Бу усул ремонт корхона- 
ларнда кенг кулланилмоцда.

Э л е к т р  х и м и я в и й  у с у л  узгармас ёки узгарувчан токда 
ток утказувчи элект.ролитда цулланилади. Купинча зичлиги 3 ... 
10 А/дм2 булган токдан фойдаланилади. Ток зичлиги ортган сари 
сиртни сгсизлантириш жараёни ортади. Электр химиявий тоза­
лаш усули деталларни уларга гальваник, полимер ва лок-буёц 
цопламалари цоплашга тайёрлашда кенг цулланилади.

У л ь т р а т о в у ш  ё р д а м и д а  т о з а л а ш  у с у л и  энергияни 
ультратовуш иурлантиргичидан тозаланувчи суюц му^ит орцали 
утказишга асосланган. 20...25 кГц тебранишлар катта тезланиш 
содир булишига ва суюц мухитда майда пуфакчалар пайдо були- 
шига сабаб булади, бу пуфакчалар ёрилганда микрохажмларда 
углеродли утириндиларнн 2...3 мин да, мой пардалари:ш эса
30...40 с да емирувчи жуда кучлн гидравлик зарблар содир 6f -  
ладн. Ультратовуш ёрдамида тозалаш усули асосан мураккаб



шаклли майда деталларни (карбюратор, ёнилги насоси, электр 
жи^озлар ва ^оказо деталларини) тозалашда цулланилади.

Т е р м и н  у  с у  л деталларни анча чндамли углеродли утирин- 
дилардан (цурум, асфальтенлар ва бош^алар) тозалашда 1̂ улла- 
нилади. Деталь термик печга жойлаштирилиб, 600...700°С темпе- 
ратурагача кпздирилади, 2...3 соат тутиб турилади ва сунгра, 
печь билан бирга аста совитилади. Тоб ташламайдиган деталлар- 
дагн цурумии газ алангасида куйдириб кетказиш мумкии.

М е х а н и к  у  с у  л деталь сиртини ^иррич, чутка ва ^оказолар 
воситасида цулда тозалаш ёки механизация ёрдамида суяк уво^- 
лари, абразив ва бошк;а материалларпи ^аво, суз ёки ювиш су- 
ю^лиги билан пуркаб тозалашдан иборат.

2- §. Ювиш эритмалари ва препаратлари

Сув ва каустик сода эритмалари. Машнналар ва йигиш бир- 
ликларинннг та ищи сиртидаги чанг, лой, усимлик колдиь^лари ва 
бошца мойсиз ифлосликлардан иборат утириндилар одатда 70... 
80*С температурагача иситилган сув о^ими билан ювиб кеткази- 
лади. Сиртдан ёнилги-мойлаш материалларини кетказиш учуй 
каустик соданинг 1...2% ли сувдаги эритмаси ишлатилади. Шу 
эритманннг узидан боцща ифлосликларни кетказишда ^ам фой- 
даланилади. Унинг унумдорлиги нисбатан кам булиб, концентра- 
циянинг 6% дан бир оз ошиши коррозияни вужудга келтиради ва 
сода сарфини оширади. Бундан ташцари, каустик сода эритмаси 
киши терисига зарарли таъсир этади ^амда алюминий ва унинг 
1^отишмаларини емиради.

МС типидаги синтетик ювиш воситалари иш^орли тузлар ва 
сиртий актив моддалар аралашмасидан иборат. Улар машина, 
йигиш бирликлари ^амда деталларни мой ва углеродли утирин- 
дилардан тозалашга мулжалланган булиб, саноатда о^ ва оч са­
ри^ рангли кукун ёки гранул тарзида ишлаб чи^арнлади. Бу ювиш 
воситалари зарарли эмас, ёнмайди, портлашга хавфсиз булиб, 
сувда яхши эрийди ва ^ора хамда рангли металлдан иборат де­
талларни махсус чаймай бир о^имда тозалаш имкопини беради.

Бу ювиш воситаларининг камчиликлари концентрация 35 г/л 
дан ошганда ва температура 70°С дан пасайгаида куп купик ^о- 
сил булишидир. Шунинг учун тозалаш жараёинда температура 
режимини кузатнб туриш керак.

А1С-6, МС-16 ва МС-18 препаратлари купинча машиналарда 
деталь ва агрегатларни мой-лойлн смолали хамда асфальт-смо- 
лали  утириндиларнп о^им ва циркуляция усули билап тозалашда 
ишлатилади. Эритма температураси 75...85°С лигида коннентра- 
циясида 15...25 г/л.

МС-8 ва МС-15 препаратлари деталларни пухта углеродли 
утириндилардан оцим ва чукгириб тозалашда ишлатилади. Чук- 
тириб тозалашда эритма концентрацияси 20...25 г/л ва темпера­
тураси 80...100°С.

«Лабомид» типидаги синтетик препаратлар МС типидаги пре-



паратлар цандай тозалашда ишлатилса, худди шу тозалашда иш- 
латилиб, улар оцим ва чуктирма машиналарда фойдаланилади.

«Лабомид-101» ва «Лабомид-102» препаратлари оцим билан 
тозалашда мой-лойли ва асфальт-смолали утириндиларни кетка- 
зишда ишлатилади. Эритмалар концентрацняси 10... 15 г/л ва тем- 
ператураси 70...85°С.

«Лабомид-203» МС-8 препаратига ухшаш булиб, у чуктириб 
тозалашда юнца асфальт-смолали утириндиларни кетказишга мул- 
жаллангап, чунки унда куп купик хосил булиши билан характер- 
ланади. Температура 80...100°С лигида эритма концентрацняси
20...30 г/л.

«Лабомид-315» деталларнн эритманн нситмай (15... 20°С тем- 
пературада) ва механик таъсир курсатмай асфальт-смолали з$ам- 
да углеродли цаттиц утириндилардан ванналарда тозалашда иш­
латилади. Препарат фильтрлаш элементларининг утказиш хусу- 
сиятини тиклайди, у ёнмайдиган, портлашга хавфсиз булиб, осон 
тикланади.

«Темп-100» ва «Темп-100 А» техник препаратлари ишкорли 
т.узлар, сиртий-актив моддалар ва пассиваторлар аралашмасидан 
иборат. Улар деталлар, йнгиш бирликларини мой-лойли утирин­
дилардан оцим билан тозалаш ва ювилган сиртни коррозия (пас- 
сивация)дан сацлашда ишлатилади. Температура 60...75°С лиги­
да эритма концентрацняси 10...20 г/л.

«Комплекс» ювиш препараты пуркаш аппаратларини за.харли 
химнкатлар ва бошца зарарли ифлосликлардан сув оцими ва бур 
оцнми билан тозалашга мулжалланган. Температура 80...95“С 
лигида эритма концентрацняси 10... 15 г/л.

АМ-15 органик препарати двигатель деталларини смолали цат- 
тиц утириндидан ванналарда тозалашга мулжалланган. У орга­
ник эритувчилардаги сиртий-актив моддалар эрит.масндан иборат. 
Препарат захарли, ёнгин ва портлашга хавфлн булгани учун уни 
ишлатишда иш уринларига мацаллий сургичлар урнатиш ва ён- 
рин хавфсизлигининг маълум чора-тадбирларига риоя цилиш за- 
рур. Эритма температураси 40°С дан ошмаслиги лозим.

Туз ва ишцорларни ваннада 400 ...450°С температурада суюл- 
тирншни ГОСНИТИ туррун (цурум, цуйца ва бошцалар) ифлос- 
ликларни кетказишни анча самаралн усули сифатнда тавсия эг- 
ган. Деталларнинг ифлосланиш тури ва даражасига караб  туз 
ваннаси таркибнга масса буйича цуйидаги компонентлар цуши- 
лади (% ): каустик сода 50...70, натрийли селитра 25...40 ва ош 
тузи 4...6. Ифлосланган деталлар суюлтирилган туз ва ишцорга 
ботирилиб, 5... 15 мин туриб турилади, сунгра улар сув билач 
ювилади, кислотали эритмада хурушланади ва узил-кесил иссиц 
сувда ювилади.

3-§. Машиналар сиртини тозалаш
Машииалар сирти тез-тез тозалаб турилади, бу анча серме^- 

нат операция ^исобланади. Машиналар навбатдаги техник хиз- 
мат курсатишдан, ремонтга жунатиш ва цуйишдан олдин цамда



ремонт вацтида бевосита цисмларга ажратиш олдидан ювилади. 
М ашиналар сиртини тозалаш учун купинча сув ёки эритма окими 
ишлат.илади, баъзан эса ремонт вацтида кисмларга ажратиш ол­
дидан ваннага чуктириб тозаланади.

Сув оцими билан тозалаш унумдорлиги купинча сопло диамет- 
рига ва ундан оциб чицадиган сувнинг тезлигнга, яъни оцим бо- 
симига боглиц. Сув бир хил сарфланаётганда сопло диаметри 
кичрайиши билан оцимнинг зарбий кучи купаяди ва ювиш сама- 
радорлиги, унумдорлиги ортади. Диаметри 2,5 мм дан кичик бул- 
ган соплолар учун босимнинг кутарилиши катта диаметрли соп- 
лолардагига нисбатан тежамсиз. Диаметри 2,5 мм булган сопло­
лар  учун 0,8...1,7 МПа босим анча самаралидир.

Трактор ва автомобиллар сирти 1,8 МПа босим хосил килади- 
ган установкалар ёрдамида тозаланади.

Сиртци тозалашда ишлатиладиган М-1100, М-1110, М-1112 
ювиш установкалари кичик габаритли шлангли насослардан таш- 
кил топган. Улар хужаликлар устахоналарида ва умумий ишлар- 
ни бажарувчи кичик ремонт, устахоналарида ишлатилади. Уста­
новкалар (47-раем) плита ёки аравачага урнатилган уюрма 
насос 3 ва электр двигатель 1 дан ташкил топган. Установкалар во­
допровод тарморидан, ^овуз ёки резервуардан сув олиш шланги 
ва патрубок 2 оркали таъминланади. Босим шлангининг пистоле- 
ти, ёйилувчан ва ханжарсимон оцимлар ^осил цилиш имконини 
беради. М-1110 установкаси ^осил циладиган оцимнинг максимал 
босими сув сарфи 3...3,5 м3/соат булганда 1,1 МПа гача. М-1112 
установкасида иккита ^айдаш шланги булиб, айни вацтда иккита 
пистолет билан ишлай олади. У сув 4...5 м3/соат сарфланганда
1,5 МПа босимли оцим ^осил цилади.

М-107 ва ОМ-830 ювиш установкалари электр двигателдан ?̂ а- 
ракатланадиган уч плунжерли сув насосидан иборат. Уларнинг 
вазифаси М-1110 ва М-1112 типидаги устяновкаларнинг вазифа- 
сига ухшайди. Улар сув сарфи 1,4... 1,6 м3/соат булганда 2,2 МПа 
босимли оцим ^осил цилади.

ГОСНИТИ конструкциясидаги ОМ-ЗЗбОА ва ОМ-5285 буг-^а- 
во оцими тозалагичлари машиналар сиртини ювишда анча истиц- 
болли булиб, агрегат ва узелларни ювиш эритмалари билан

47-расм . Монитор ювиш у становкалари :
а  — М-1100; б — М-1112; /  — э лектр  двигатель ;  ¿ — сув олнш патрубоги; 3 — насос.



юпишда >;ам муваффа:;иятли 
ишлатилиши мумкин.

0Л1-3360А тозалагичннинг 
умумий куриниши 48- расмда 
курсатилган. Тозалагичнинг 
б а р ч а  агрегатлари турт р н л - 
диракли кучма аравачага ур 
натилган.

У суюь  ̂ ён и л тд а  ишлайди- 
ган ювиш сую^липнш иситиш 
иссиклик алмаштиргичн 4 би­
лан жи^озланган.. Агрегатлар
1,5 кВт к;увватли электр дви- 
гателдан харакатланади. Мак- 
симал босими 2,0 МПа булган 
тир^ишсимон ва ханжарсимон 
сочилувчи о^им ^осил ^илиш 
учун босим шланги 1 пистоле­
та 8 га бир неча насадка (уч- 
лик) урнатилган. Тозалагич 
сову^ сув, температураси 70...
90°С булган исс1Щ ювиш су- 
ю^лиги ва температураси 95... 100°С булган буг-сув аралашмаси- 
ии узата олади. Сув резервуар, ^овуз ёки водопровод тарморидан 
олинади. Ювиш эритмасн бак 3 га цуйилади. Ювиш воситалари 
«Лабомид-101», «Лабомид-102», МС типидаги ва «Темп-100» ёки 
«Темп-ЮОА» препаратларидан иборат.

ОМ-5285 т.озалагичи ОМ-ЗЗбОА тозалагичидан фарцли улароц 
бир эмас, балки иккита ю^ори ва паст босимли насослар ^амда 
уларнн ^аракатлантирувчи иккита электр двигатель билан таъ- 
минланган. О^им босими 5,0 М Па гача. Бундан таш^ари, тозала­
гич бош^а механизмлар конструкцияси ва таш^и куриниши жи- 
^атидан узига хос хусусиятларга эга.

М-203 ювиш установкаси двигатель ва машиналарнинг бош^а 
агрегатларини стационар шароитда тозалашга мулжалланган. 
Машинада пистолетли иситиш шланглари билан комплектланган 
ювиш сую^лиги ва исси^ сув учун иккита бак бор. Сув электр 
кснт.кич ёрдамида 90,..95°С температурагача иситиладн. 0,5 ... 0,7 
МПа босим си^илган ^аво билан ^осил ^илинади. Агрегатлар 
дастлаб «Лабомид—101», МС ёки «Темп-100» препарата эригма- 
си билан ювилади, кейин исси^ сувга чайилиб, сицилган з^аво би­
лан цуритилади.

Ремонт заводлари ва ихтисослаштирилган устахоналарда ма- 
шиналар сиртини тозалашда махсус ювиш камераларидан фой- 
даланилади. Машиналар бу камераларда цуйидаги икки бос^ичда 
тозаланади: йигилган машинани олдиндан тозалаш, сунгра ка­
бина, радиатор, ^анот, платформа ёки кузов (автомобилларники), 
гусеницалар (гусеницали тракторларники), ёнилги баклари ва 
электр жи^озлар олингач сирти тозаланади. Бундай камераларга

48-расм. ОМ-ЗЗбОА бур-сув о^им и билан 
тозалагич:
/  — босим шланги; 2 —  ёнилги баки; 3 — ювиш 
суюклиги  баки; 4 — иссиклик ал м аш ти рги ч ;  
5 — бошкариш шчитчаси; 6 — вентилятор ;  7— 
электр  шкаф; 8 — пистолет.



оким билан тозаланадиган ОМ-143М ва ОМ-8С36А1 типидаги ювиш 
машиналари урнатилади.

Баъзи корхоналарда машиналар сиртини тозалашда ичига ис- 
сиц ювиш суюцлиги куйилган ваннага машинани ботирнб юви- 
лади, суюцлик махсус уц насос ёки ^аво билан харакатга келти- 
рилади. Ювиш суюцлиги сифатида температураси 75...85СС ли 
МС, «Лабомнд» ёки «Темп» типидаги препаратларнинг 10... 15% 
ли сувдаги эритмаларидан фойдаланилади.

ОА1-1438М ювиш машинаси махсус камераларда ремонт объ- 
ектларн сиртини тозалашда кенг ишлатнладн. Аравачага урна- 
тилган трактор камерага махсус чишр ёрдамида кирнтилади. Ка- 
мерада у трактор буйлаб цайтма-нлгарнлама ^аракатланадигаи 
юцориги ва пастки душ цурилмалари соплоларндан чицаётган 
суюцлик оцими билан ювилади. Синши 5 м3 булган ваннадаги 
ювиш суюклиги суюц ёнилги билан иситилади. Ювиш жараёни 
махсус цараш дарчасидан кузатилади. ^айдаш установкасининг 
суюцлик узатиши 128 м3/соат, душ цурилмасидаги суюцлик оци- 
мининг босими 0,4 ... 0,5 АШа. Тракторни тозалаш давоминлиги
10... 15 мин. Клеман цисмларга ажратилган машина ^ам шу ерда 
тозаланади.

4- §. йигиш бирликлари ва деталларни тозалаш

Ихтисослашт,прилган ремонт корхоналарида машиналар, агре- 
гатлар ва деталлар куп марта тозаланади. Тозалашнинг техно­
логик схемаси тахминан цуйндаги босцичларнн уз ичига олади: 
машима сиртини дастлабки тозалаш, цисман кисмларга ажрат- 
гандан кейин ташци сиртларни тозалаш, йигиш бнрликларининг 
нчки сиртларини кайнатиш ва тозалаш, деталларни тозалаш. Ан- 
ча туриб цолган ифлосланган айрим деталлар, подшипниклар ва 
нормаллар махсус установкаларда ало^ида ювилади. Комплект- 
ланган узеллар деталларини йигиш олдидан технологик ифлос- 
ликларни кетказиш учун цушимча равишда ювилади.

Тозалаш технологик жараёнининг барча босцичлари тегишли 
ускуналар ва ювиш воситалари билан жихозланган. Деталлардан 
углеродли утиринди, куйца, коррозия ва бошца туриб цолган иф- 
лосликларни кетказиш анча цийин.

Хужаликларнинг марказий ремонт устахоналарида ва умумий 
ишлар бажариладиган район устахоналарида йигиш бирликлари 
хамда деталларни тозалашда купинча бир камерали, оцим билан 
тозалаш уст.ановкалари ва ювиш ванналаридан фойдаланилади. 
Ихтисослаштирилган корхоналарда конвейер типидаги ва махсус 
ишларни бажарадиган ювиш машиналари ишлатилади.

ОА1-947И, ОМ-837Г, ОА1-1366Г, ОА1-46Ю маркадаги бир каме­
рали, окнм билан ювиш машиналари ва бошца машиналар тузи- 
лиши жи^атидан деярли бир-бирига ухшашдир. Улар бир-бири- 
дан улчамлари билан фарц цилувчи ювиш камераси, умумий мас- 
саси 0,6 дан 1,5 т гача булган тозаланадиган йигиш бирликлари 
ва деталлар жойлаштириш учун сурилма стол (ортиш аравачаси)



49-расм. ОМ-4610 ю б и ш  машинаси:
1 — вентиль; 2 — ванна; 3 — ювиш каме- 
раси; 4 — с^риш трубаси; 5 — аравача; 
б— йуналтирмш планкаси; 7 — эшик.

50-расм. Деталларни  цайнати(Г то за -  
л аш  ваннасининг схемаси:
1 —  таглик;  2 — иситкич; 3  — й и р г и ч ;  4 —  
п о саш и ;  5 — довдоц; 6— иссицлик изоля* 
ннясн; 7 — ванна; 8 — сацлаш к л а п а н и ;  
9, К) ва И  — веитиллар.

хамда 0,7 дан 1,2 м3 ювиш суюцлиги сирадиган ваннадан (маши­
на маркасига караб) ташкил топган. Ювиш камералари душли 
цузгалувчан цурилма ёки айланувчи ортиш аравачаси (столи) 
билан жи^озланган. Ювиш эритмаси олов ёкиладиган ёки бур цу- 
рилмаси ёрдамида 75... 85°С температурагача иситилади. Душ 
цурилмасида 0,4...0,5 МПа оцим босимипи машиналарга урна- 
тилган, электр двигат,елдан ишлайдиган насос хосил цилади. 
Ювиш суюцлиги сифатида 20... 25 г/л концентрацияли «Лабомид- 
102» препарата ёки 20 г/л концентрацияли МС-6 препаратининг 
сувдаги эритмаси ишлатилади.

ОМ-46Ю ювиш машинасида (49-расм) тозаланадигаи детал- 
лар сурилма аравача 5 га ортилади. Аравача йуналтирувчи план- 
калар 6 буйлаб камера 3 га киритллади ва эшик 7 билан берки- 
тилади. Деталларни хар томонидан тозалашга душли курилма- 
ларни айлантириб эришилади. Машипада ювиш суюцлиги бур 
билан иситилади, бундан ташцари, у учликлар урнатилган резина 
шлангалар билан таъминланган, учликлар цисман цисмларга аж- 
ратнлган агрегатларнинг ички бушлицларини буглаш ва ювиш 
имконини беради.

Масалан, двигателдаги клапанлар ц о п ц о р и  олинади, тукиш 
пробкасини бураб олиб, карт,ернинг цараш люки олинади. Ювиш 
суюцлнги двигатель цилиндрларига кирмаслиги учун свеча ёки 
форсунка цуйиладиган тешиклар пробкалар билан беркитиб цу"- 
йилади. Клапанли механизм коромислоларини ма.^камлаш болт- 
лари бушатилади. Двигатель урнатилган аравача рельсларга ёки 
машинанинг йуналтирувчи столларига урнатилади ва айни цолат- 
да стопорлаш цурилмаси билан мацкамлаб цуйилади. Д астлаб  
ички цисмлар ювилади. Бунинг учун ювиш эритмасини душ цу-



-рилмасига узатиш беркитилиб, шлангга узатиш жумраги очилади, 
■шланг учликлари двигатель картерининг цуйиш бугзига, илашиш 
муфтаси корпусининг ^араш люкига ва клапанли цутига урна- 
тилади. Ички бушли^ ювиб булингач шланглар йигиб олинади, 
эритма душ коллекторига узатилиб, двигатель сирти ювилади.

Двигателни ювиш ёки деталларни бир марта куйиш давомий- 
.лиги сирт^и ювиш учун 8... 12 мин, ички ювиш учун 6... 10 мин.

Ювиш ванналари. Узел ва деталлар ванналарда ё ^айнатиб, 
-ёки иситмай .органик эритмалар ^амда препаратлар билан тоза- 
ланади.

К а й н а т и б  т о з а л а ш  тугри бурчак шаклидаги ванналар- 
да бажарилади. Уларнинг принцшшал схемаси 50-расмда курса- 
тилган. Ванна 7 нинг деворлари исси^лик изоляцияси 6 билан коп- 
ланган. Ваннада йирик деталлар ёки деталлар солинган саватлар 
учун таглик 1 бор. Ваннага сув вентиль 9 ор^али ^уйиб тулдири- 
лади , эритма ва ифлосликлар чукиндиси эса т.егишли вентиллар 
10 ва 11 ор^али тукилади. Сув тулдирилаётганда сузиб чиркан 

-ифлосликлар махсус йиггич 3 га о^иб тушади. Ювиш эритмаси 
^урилма 2 ор^али буг билан иситилади. Ванна ^оп^о^ 5 билан 
беркитилади. Унииг кутарилишини осонлаштириш учун ^оп^о^ка 
посанги 4 ёки пружина ^урилма урнатилган.

Эритма ваннада тайёрланади, бунинг учун 60... 70°С темпе- 
рат.урагача иситилган сувга «Лабомид-203» ёки МС-8 препарати 
сепилади. Эритма концентрацияси 25... 30 г/л, тозалаш жараёни- 
да  эритма температураси 95... 100°С. 1\айнатиш вацти 2... 4 соат. 
Сунгра барча деталлар о^им типидаги машиналарда чайилади. 
Бундай ванналарда ювиш сую^лиги сифатида купи билан 50°С 
температурагача иситилган керосин ишлатилади. Тозалаш жа- 
раённни интенсивлаш учун ваннадаги эритма тозаланадиган де­
таллар атрофига жойлашган трубадан келадиган сик;илган хаво 
•ёрдамида ^айнатилади, титраб ^аракатлантирилади ва з^оказо.

О П Р -1600 типидаги ^айнат.иш ванналаридан деталлардан уг- 
леродли ифлосликларни ва консервацион мойлаш материаллари- 
ни кетказишда фойдаланилади.

И с и т м а й  о р г а н и к  э р и т у в ч и л а р  б и л а н  т о з а л а ш  
махсус стационар ёки кучма ванналарда амалга оширилади. То- 
залашнииг бу тури к;атор афзалликларга эга: иситилмаслиги, му- 
раккаб профилли деталларни тозалаш мумкинлиги ва металлга 
буткул агрессив таъсир этмаслиги. Аммо шу билан бирга камчи- 
ликларга з^ам эга: аксари эритувчилар ва препаратларнинг жуда 
^имматлиги, за^арлилиги ва оловга хавфлилиги, ифлосликларни 
бутунлай кетказиб булмаслиги. Шу боисдан органик эритувчилар 
билан тозалаш ванналари зонт ва ма^аллий хаво сургич билан 
жихозланган булиши керак, шунингдек эритувчи бугланмаслиги 
з^амда исроф булмаслиги учун зич беркиладиган цоп^оц билан 
таъминланиши керак.

Бундай ванналарда эритувчилар сифатида бензин, керосин, 
дизель ёнилгиси, шунингдек АМ-15 ва «Лабомид-315» препарат- 
лари ишлатилади. Улардан энг самарадори АМ-15 препаратидир.



Нфлосланган дехаллар шу препаратга ботирилганда мой ва смо- 
лалар эрийди, сиртларда цолган эримайдиган цаттиц заррачалар’ 
(карбенлар, карбоидлар, ейилиш ма^суллари ва бошцалар) сир- 
тий-актив моддалар пардаси билан цоплаиади. Деталлар сирти: 
кам ишцорлн эритмада навбатдаги ювишда жуда тоза булади.

Ремонт тажрибасида 2287 моделли стационар ^амда ОМ-1316». 
РО-1616А ва хоказо типдаги кучма ванпалардан фойдаланилади.

Коквейерли ювиш машиналари йириш бирликлари ва детал- 
ларнн ремонт цилиш поток усулида ташкпл цилинган ихтисос- 
лаштирилган ремонт, корхоналарида ювншга мулжалланган. Бу 
машиналарнинг афзаллиги тозалаш жараёнининг узлукснзлнги ва 
унумдорлигининг юцорилигидадир.

АКТБ т и п и  д а г и т о з а л а ш  м а ш и н а л а р и  планкали ёки> 
осма конвейер билан жи^озланган.

АКТБ-114 ва АКТБ-118 ювиш машиналари планкали транспор­
тёр билан жи^озланган булиб, у деталларни 0,1 дан 0,6 м/ми№ 
гача тезликда силжитади. Ювиш камерасига цузкалмас ва теб- 
ранувчи (45° бурчак остида) гидрантлардан ташкил топган душ 
цурилмаси жойлашган. АКТБ-114 машинасида ювиш камераси 
устига 7,5 м3 эритма сигадиган резервуар, АКТБ-118 машинаси­
да 2 м3 с и р и м л и  бак ювиш камераси тагига жойлашган. Ювиш 
суюцлиги бур билан иситилиб, насос цурилмаси ёрдамида душ 
цурилмасига узатилади. Ювиш камерасииинг кириш ва чициш 
жойларнга ^имоя пардалари урнатилган. Ювиш суюцлиги сифа- 
тида «Лабомнд-102» ва температура 75 ... 85°С лигида 20 ... 25 г/л 
концентрацияли МС типидаги препаратларнилг сувдаги эритмаси- 
ишлатилади.

АКТБ-118 машинаси купинча йириш олдидан деталларнинг 
технологик ифлослнкларини кетказишда ва ювилгач деталларни: 
чайишда ишлатилади. Шу сабабли баъзан у АКТБ-114 машина- 
сига кетма-кет уланади.

АКТБ-116 ювиш машинаси баён этилган машиналардан фарц- 
ли улароц урнатма конвейер билан жи^озланган булиб, у икки 
тезликда ^аракатланади: иш тезлигида 0,21 м/мин ва транспорт 
тезлигида 3,4 м/мин. Умумий сигими 12,3 м3 булган саккизта бак- 
тиндиргич АКТБ-114 машинасидаги каби ювиш камераси устига 
жойлашган. Душ цурилмаси ювиш камерасида 90° бурчак остида 
тебранма ^аракатланади.

10 в и ш-ч а й и ш м а ш и н а л а р и  йирик ихтисослаштирилган 
корхоналарда ишлатилади. ОМ-4267М машинасига бур билан 
иситиладиган ва барботаж цурилмали ванна урнатилган. Осма 
конвейер 0,21, 0,43 ва 0,85 м/мин тезликда }\аракатланади. Кунт 
даланг кесими турри бурчакли ювиш камераси транспортёр ^а- 
ракати буйлаб резина фартуклар воситасида беш секцияга бу- 
линган. Биринчи ва бешинчи секциялар камераолди сифатида 
хизмат цилади. Уларга деталлардан цайтган эритма оцими ва 
чайиш суюцлигини чициб кетишдан сацлаш имконини берувчи 
вентиляцион отводлар Урнатилган. Иккинчи секцияга деталларни 
ювиш эритмаси билан тозалаш учуй иккита душ цурилмаси, тур-



тинчи секцияга эса чайиш учун битта цурилма ва сув йириш ван- 
наси жойлашган. Учинчи секция сувнинг ювиш эритмаси билан 
аралашншига тусцинлик цилади. Ювиш суюцлиги сифатида АКТБ 
типидаги машНналардаги каби эрмтмалар ишлатилади.

ОМ-2839 машинасига ОМ-4267М машинасидан фарцлн улароц 
планкали транспортёр урнатилган, ювиш эритмаси резервуари 
ювищ камераси остидан чицариб куйилган булиб, бак ва насос 
цурилмалари билан бирга алоцида хонага жойлашган. Уларни 
бундай жойлашгириш установкага хизмат курсатишни осонлаш- 
тиради.

Оцим билап ювиш машиналарининг камчилиги оцимни сач- 
ратишда иссшушкнинг куп сарфланиши ва деталларнинг ифлос- 
ланган сиртларини тулиц цамраб олмасликдаи иборат. Шу сабаб- 
ли баъзи ремонт, корхоналарида оцим-чуктирма типидаги маши- 
налардан фойдаланилади. Вертикал туташ конвейерга махсус 
саватларга солиб ёки осмаларга осилган тозаланадиган узел ва 

.деталлар туширилади ва дастлаб ювиш эритмаси цуйилган ванна 
орцали утадн, сунгра кутарилиб, сув билан чайилади.

Циклли ишлайдиган ювиш машиналари мотор ремонти корхо­
наларида ва умумий ишларни бажарувчи йирик уст.ахоналарда 
деталларни цаттиц углеродли ифлосликлардан тозалашда ишла­
тилади.

ОМ-5299 ва ОМ-5287 машиналарида ювиш ваннаси булиб, ун- 
га ортиш аравачаси жойлаштирилган. Тозалаладиган деталлар 
аравачага жойлаштирилиб, у билан бирга ювиш эритмаси бор 
ваннага чуктирилади ва цонцоц билан беркитиб цуйилади. Зарур 
булганда эритма бур цурилмаси ёрдамида 20... 30°С температура- 
гача иситилади. Ортиш аравачасига пневматик юритма урнатил­
ган булиб, у аравачанинг кутарилиши, тушиши ва тозалаш 
жараённда 50... 200 мм амплитуда цамда минутига икки марта 
юришда 90... 120 частота билан титрашни таъминлайди. Органик 
эритувчилар ва АМ-15 ёки «Лабомид-315» препаратлари ювиш 
суюцлиги сифатида ишлатилади. Тозалаш вацти 15... 20 мин. Ма- 
шиналарга мацаллий суриш вентиляцияси урнатилган.

Циклли ишлайдиган ММЧ-1 ювиш машинаси (В. Д. Чистяков 
конструкцияси) цуйидаги принципда ишлайди. Тозаланадиган де­
таллар бурилма стол саватига жойлаштирилади. Тозалаш жараё- 
нида деталлар солингап сават ваннанинг ювиш суюцлнгига боти- 
рилиб, куракли винт вужудга келтирадиган эритманинг турбу- 
лентли окими билан ювилади. Винт ва бурилма стол понасимон 
тасмали узатмалар орцали электр двигателдан айланади. Редук­
тор столни секин (5 мин) айлантиришга ёрдам беради. Ювиш 
эритмаси суюц ёнилгида ишлайдиган махсус цурилма ёрдамида
90... 95°С температурагача иситилади. Ювиш суюцлиги сифатида 
деталларнинг ифлосланиш даражасига цараб «Лабомид-102» ёки 
25 г/л гача концентрацияли М С препаратларининг сувдаги эрит­
маси ишлатилади.

Айланадигаы барабанли  установкалар (ОМ-6О68А ва ОМ-6470 
типидаги) майда деталлар (коромисло, клапан, эгар, клапан пру-



жииалари ва боищалар) ва нормалларни тозалашга мулжаллан- 
ган. Тозаланадиган деталлар барабанга солиниб, у ювиш суюц- 
лигига (керосин, дизель ёнилгиси, АМ-15, «Лабомид-315» препа- 
ратлари ва бош^алар) 1/2... 2/3 баландликкача ботирилади. 
Тозалаш ва!\тн 10... 12 мин.

ОМ-887 ва ОМ-ЗбОО ГОСНИТИ махсус ювиш машиналари мо­
тор ремонт» корхоналарида технологнк ифлосликларни кетказиш 
ва деталларни й и р н ш  олдндан чайиш учун ишлатилади. Машина 
двигателларнн йирнш линиясида монтаж ^илипади. У душ цурил- 
маси бор ювиш камерасн, рольганлар (кириш, чициш ва ички ка­
мера), эритма учун идиш, ювиш сукнушгини иситиш ва узатиш 
цурилмасидап ташкил топтан. Сиртлар оцим 'билам, мой каналла- 
ри суюцликни о^изиб ювилади. Установка турлм двнгателлар 
блокларидаги ва тирсакли валларидаги каналларни ювиш мосла- 
малари тунлами, шупингдек барча маркадаги двигателлар ша- 
тунларининг каналларини ювиш универсал мосламаси билан ком- 
плектланган. Ювиш суюцлиги сифатида 20 г/л коицентрацияли' 
МС-6 препарата ёки 20... 25 г/л коицентрацияли «Лабомид-102» 
препаратининг сувдаги эритмаси ишлатилади. Ювиш вацтида 01^им 
босими 0,12 ... 0,18 МПа.

Деталларни ультратовуш ёрдамида тозалаш установкалари 
купинча мотор ремонти корхоналарида ишлатилади. Бундай уста- 
новкалар сув о^изиб совитиладиган ПМС-7 типидаги магнито- 
стрикцион узгарткич, УЗГ-6, УЗГ-10У типидаги ультратовуш ге- 
нератори ва ювиш сую^лиги цуйилган зангламайдиган пулатдан 
ясалган ваннадан ташкил топган.

Тозаланадиган деталлар асосий ювиш ваннасинииг пастки 
^исмидан узгарткич диафрагмасига бевосита урнатилган махсус 
иш ваннасига жойлаштирилади. Узгарткич томонга царатилган 
сирт яхши тозаланиши сабабли тозалаш жараёнида деталлар со- 
лииган саватни буриб ^уйиш керак. Деталлар тозалангач исси^ 
сувда ювилади.

Ювиш эритмалари сифатида органик эритувчилар: керосин,, 
бензин, АМ-15, «Лабомид-315» препаратлар ва боищалар, шунинг- 
дек МС препаратларининг сувдаги эритмаси ишлатилади.

Мураккаб шаклли майда деталларни (карбюратор, ённлри иа- 
соси, мой системалари, электр жи^озлар деталлари) ва ю^ори 
даражада тозалашни талаб ^илувчи деталларни (тузиткичлар,. 
плунжер жуфтлари, юмалаш подшипниклари ва бош^аларни) то- 
залашда ультратовуш установкаларидан фойдалапиш анча сама- 
ралидир.

Курум ва куйцани кетказиш — анча мураккаб ва сермехнаг 
операция.

Д УРУм  бир неча усулларда кетказилади: механик усулда,. 
бунда шаберлар, пулат чутка ва хоказолар ёрдамида; термик 
усулда, бунда деталь 600... 700°С температурагача киздирилиб,.
2...3 соат тутиб турилади ва печь билан бирга аста совитилади; 
абразив-суюклик ёки суяк увоклари ёрдамида, бунда деталга 
махсус установкаларда ишлов берилади.



Абразив-суюцлик суспензияси билан ишлов берилганда деталь 
установка камерасига жойлаштирилади ^амда сирти босим шлан­
ги пистолетига узатиладиган суюцлик билан кварц цуми аралаш- 
■маси ёрдамида цурум ва цуйцадан тозаланади. Оцим аппарат,и 
соплосидан деталь сиртигача булган масофани 80 ... 100 м атро- 
-фида сацлаш тавсия этилади. Бу масофада цамраш бурчаги 
'37 ... 40° га тенг. Суспензия босими 0,18...0,20 МПа. Бу усулнинг 
■камчилиги ишлов бериладиган сиртлар цумдан шикастланиши, 
шунингдек цум цолдицлари яхши тозаланмаганда ишцаланувчи 
сиртларда тирналишлар содир булиши мумкинлнгидан иборат,.

ОМ-3181 установкасида цурум ва цуйцани суяк увоцлари ёр­
дамида тозалаш яхши натижалар беради. Увоклар ифлосланмас- 
лиги учун деталь тозалапиш олдидан ёгсизлантирилади. Гильза- 
л ар  ва хоказолар сиртидаги цуйца ана шу усул билан кеткази- 
лади. Суяк увоги цатто алюминий цотишмаларидан ясалган 
деталлар сиртини шикастлантирмайдн.

Кора металлардан иборат деталлардаги ^ у й ц а деталларни
100... 150 г/л кальцинацияланган сода ва 100... 150 г/л 8 . . .9%  ли 
туз кислотасидан иборат, иссиц эритма цуйилган ваннага ботириб 
кетказилади. Куйца юмшагандан кейин деталлар иссиц сув билан 
■товилади.

Алюминий деталлардан цуйца деталларни температураси 30... 
40°С булган 6% ли сут кислотасига 1 ...2 соат ботириб цуйиб кет- 
.казилади.

Курум ва цуйцани т.узлар эритмаси ёрдамида махсус ОМ-4265 
ва ОМ-4944 ГОСНИТИ установкаларида кетказиш барча усул- 
ларга ннсбатан анча самарали. Установка битта туз вапнаси, ик- 
кита ювиш ва битта кислота эритмаси ваннасидан ташкил топ­
тан. Деталлар таркибнда 65% уювчн натрий, 30% натрий нитраг 
ва 5% натрий хлорид булган 400±10®С т.емпературали суюц туз 
эритмаси куйилган ваннага солинади. К^урум, цуйца ва бошца 
нометалл ифлосликлар ана шу ваннада кетказилади. Куюнди ва 
:занг юцори оксндли юмшоц гардга айлантирилиб, кислота ван- 
насида кетказилади. Деталлар саватга солиниб, бир ванпадан ик- 
кинчн ваннага олинади ва иккита люк орцали электр тельфер 
■ёрдамида кожух цопцогидаги тирцишдан туширилади. Деталлар- 
нинг тозаланиш вацти 5... 10 мин. Установканинг иш унуми 300 ... 
500 кг/соат. У йилига 3... 12 минг двигателни ремонт цилишга 
мулжалланган мотор ремонти корхоналари учун тавсия этилади.

Коррозия ва буёк махсус хоналарда кетказилади.
Коррозия  механик ёкн химиявий усул билан кетказилади. 

.Деталлар пулат чуткалар ёки механизациялаштирилган махсус 
мосламалар билан механик усулда тозаланади, уларга абразив- 
суюцлик ёки заррачаларининг улчами 0,5... 1,0 мм булган кварц 
цум билан махсус камерада ишлов берилади,иккинчи цолда.яъни 
химиявий усулда деталларни хона температурасида 40 ... 50 мин 
•ёки температураси 30 ... 40°С булган сульфат, хлорид ёки фосфор 
кислоталар эритмасида 10... 20 мин тутиб туриладя.

Машина кабипалари ва цанотларидаги буё$  цам механик



ёки химиявий усулда кетказилади. Механик усул (пулат циррич- 
лар ва металл чуткалар билан тозалаш) хужаликларнинг устахо- 
наларида ва кичик ремонт корхоналарида цулланнлади, аммо у 
жуда серме^иат. Химиявий усул самаралироц булиб, сиртларга, 
махсус ювнб ишлов берилади. Буёц металл сиртлардан кучиб аж- 
ралади, буртиб чицади ва механик ёки пневматик юритмали чут­
калар билан осон т.озаланади.

Пентафталли, глифталли ва бошца синтетик эмаллар АФТ-1 
ювиш суюцлиги, нитроэмаллар эса СД ювиш суюцлиги билан 
кетказилади. Активлаштнриш учун СД ва АФТ-1 стандарт ювиш. 
суюцликларига фосфор кислота (1000 мл ювиш суюцлигига 15 мл) 
кушилади. Бундай эритувчилар эски буёкпи 1,5... 2 мин да бурт,- 
тириб чицаради. Эски буёк кетказилгач, деталлар сольвент, уайт- 
спирит ёки эритувчи 646 билан обдан ювиладн.

Куйидаги таркибли ювиш суюцлигини хам тайёрлаш мумкин:: 
45% ацетон, 45% эритувчи ва 10% парафин. Бутун таркиб сув. 
цуйилган ваннада 50°С температурагача иситилади ва аралашти- 
риладн. Ацетон ва эритувчи эски буёцни емиради, парафин эса 
химоя иардаси вазифасини бажаради.

Эски буёц кетказиладиган цисм камида 18 ... 20°С температу- 
рали хаво билан яхшилаб шамоллатилади. Бунда елвизак, шу- 
нингдек температура юцори булмаслиги керак, чунки ювиш суюк- 
лиги бурланиб, буёцнинг емирилиш жараёни секинлашади ва 
ювиш суюцлиги куп сарфланади. Очиц олов ва электр асбобдан 
фойдаланишга йул цуйилмайди, чунки ювиш суюцликларининг 
барча компонентларн осон алангаланувчиднр..

Баъзи йирик ремонт корхоналарида эски буёц махсус уста- 
новкаларда ёки температураси 80... 90СС. булган 8 ... 10% ли каус­
тик сода эритмаси тулдирилган ванналарда кетказилади. Кабина 
каустик сода эритмасида 40... 50 мин цайнатиб олингач, бошца 
ваннада иссиц сув билан ювилади ёки. температура 50 ... 60°С бул­
ган 5 г/л концентрацияли натрий нитрат, эритмаси цуйилган ван­
нада пассивлаштирилади.

К*нтрол савол ва топшнри^лар

1. Ифлослнкларнннг асосий турларинн антинг ва  у.тарга характеристика б е -  
рииг. 2. К,аидаГ| усуллар билан ифлосликлариинг олди оли нади  ва улар кандай- 
кетказилади? Бу усулларнииг мохиятинн гапириб беринг. 3. М аш и н а  ва деталларшг 
то зал аш д а  цандай эритмалар ^амда ювиш препаратлари и ш лати лади ?  4. Машина- 
лар  сиртини ювишда цандай жи^оз ва  препаратлардаи ф ойд аланилади?  5. Иигиш 
бирликлари >;амда деталларнн ювншда рандам жи.^оз ва преп ар атл ар д аи  фойда­
ланилади?  6. К>урум ва 1\унцанн кетказиш усулларинн антинг.  7. Коррозия ва эскк> 
буё^ ^андай  кетказилади?



ТРАКТОР ВА АВТОМОБИЛЛАРНИ РЕМОНТГА КАБУЛ ЦИЛИШ,
^ИСМ ЛАР ГА ВА ЯРАКЛИ-ЯРОКСИЗГА АЖРАТИШ л

1- §. Машиналарни ремонтга кабул килиш

Ремонтга келтириладигаи трактор, автомобиллар ёки уларнинг 
агрегатлари уларни ремонтга ^абул 1\илиш маълум техник талаб- 
■ларинн кондириши лознм. Машинани ремонтга тонширувчи ва- 
кил машинанипг техник а^воли ва унинг комплектлилиги тугри- 
сидаги хужжатни, илгари ремонт ^илинган машинани ь^абул ки- 
либ олиш актини, планли техник куздан кечириш актини, завод 
техник паспорти ва сунгги капитал ремонт ^нлингандан бошлаб 
уларнинг иш муддати (юрган йули) хамда ишлатиш ва^тида ан- 
рим агрегат ва узелларни алмаштириш тутрисида зарур белги 
^уйилган техник талонни курсатади. Машина (агрегат,) топши- 
рилишидап аввал ифлос ва чангдан тозаланган булиши лозим.

Машинани ремонт корхонасининг техник контрол булими ва- 
кили (^абул ^илувчи) 1̂ абул 1̂ илади. У ташки куздан кечириб 
машинанипг комплектлилигини табиий ва авариядан шикастла- 
нишларни (синиш, тешилиш, дарз ва хоказо), буё^, маз^камла- 
нишлар а^волини аницлайди, зарур булса айрим агрегатларни 
эшит,иб ва уларни ишлатиб куради. К,абул цилувчи айрим агре- 
гатларни цисман ^исмларга ажратиб, техник а^волипи текшириш 
з^ у ц и га  эга.

Агар машина а^воли ^абул цилиб олиш учун техник талаб- 
ларга жавоб бермаса, у з^олда ремонтга цабул ^илинмайди. Чу- 
нончи, учта ва ундан орти^ агрегатнинг база деталлари (двига­
тель блоки, узатмалар цутиси ёки кетинги куприк корпуса ва 
бош^алар) бракка чи^ариш даражасида ну^сонларга эга булса, 
автомобиль капитал ремонтга ^абул ^илинмайди. Автобус ва ен- 
гил автомобиллар кузови алмаштириладиган даражада булса, 
юк автомобилларинимг рама ва кабинасини бракка чи^ариш та- 
лаб этилса, улар ремонтга цабул ^илинмайди.

Юк автомобили ва махсус автомобилларни ремонтга цабул ки­
лиш техник талаблари учун иккита комплектлилик белгиланган. 
Биринчиси, автомобилларнинг кузовлар, кабиналар, платформа- 
лар, тайёрловчн завод ь^ушиб берган барча агрегатлар, асбоб- 
.лар ва аппаратлар (шофёр асбобларн ва э.\тиёт гилдирагисиз) 
тули^ комплектдалигини характерлайди. Иккинчи комплектлилик 
з^ам шунинг узи-ю, биро^ бунда платформалар, металл кузовлар, 
фургонлар, махсус жи.\озлар ва шассига ма.\камланадиган де- 
талларсиздир.

Ремонтга ^абул ^илиб олинган машина учун икки нусхада 
^абул цилиш-топшириш акти тузнлиб, улардан бири ремонт кор- 
хонасида ^олдирилади, иккинчиси эса буюртмачига берилади. Ре­
монтга ^абул ^илинган машина (агрегат) ремонт фондини са^- 
лаш майдончасига ёки сирт^и ювиш участкасига, сунгра эса ^исм- 
ларга ажрагиш цехига юборилади.



'2- §. Машиналарни й и р и ш  вирликларш а в а деталларга
ажратнш

Умумий маълумотлар. Машиналарни цисмларга ажратиш ре- 
монтга оид ишлаб чицариш жараённнинг жуда мухим босцичи- 
дир. Кисмларга ажратиш-йириш ншлари ремонтнинг умумий сер- 
ме^натлилигининг 50% дан ортигини ташкил цилади. Зарур жи- 
цоз ва мосламаларнинг булмаслиги ёкн уларни нотурри ишлатиш 
цисмларга ажратиш жараёнида куп деталларни шикастланишга 
ва >^атто синишга олиб келади. Шу сабабли цисмларга ажратиш 
ва жихозлар билан таъминлаш ишларини туррн ташкил кнлиш 
машиналар ремонт» нархинн анча арзонлаштиради ва снфатини 
ошнрадн.

Машинанн кнсмларга ажратиш технологии жараёни, хажми ва 
кет.ма-кетлиги ейилиш ,\амда шикастланишлар характерига, ре­
монт тури, ремонт корхонаси тппига ва ишлаб чикарнш жараёни- 
нинг цабул цилинган схемасига боглиц.

Айрим агрегат ва деталларни алмаштириш ёки ишламай цо- 
лишни бартараф этиш учун уларни ремоцт цилишда >;амда жо- 
рий ремоптда машина цисман кисмларга ажратилади; капитал 
ремонтда машина бутунлай цисмларга ажратилади. Кисмларга 
ажратиш кетма-кетлиги бунда» ^олларда турлича булади, лекин 
барча холларда техник ^ужжатларда назарда т\;тнлган кетма-кет- 
ликка катъий риоя цилиш керак. Агрегатни цисмларга ажратиш 
еки алмаштириш технологик карталарини ГОСНИТИ хар бир мар- 
кадаги машина учу» ишлаб чиккан. Бу карталарда операцияларнн 
бажариш тартнбн, ишлатпладиган жихозлар, асбоблар ва бунда 
бажариладиган ишларнинг техник шартлари курсатилган.

Умумий ишларни бажариш устахоналарида эгасизлантирилган 
узелнн ремонт цилишда машина сирти эстакадада ювилгандан 
кейин ювиш камерасидан цисмларга ажратиш-йириш булинмаси- 
га (цех) келтнрилади. Бу ерда у йигиш бмрликларига ажратилиб, 
иш уринларига ташнлади. Постларда йириш бирликлари детал­
ларга ажратилиб тозаланади, яроцли-яроцсизга ажратилади, ре­
монт килииади ва деталлардан яна агрегат йириладн. Бундай ре­
монтда деталлар ё бевосита иш постида махсус ванналарда ёкн 
ало^ида саватларга жойлаштирилиб махсус ювиш машиналарида 
ювилади (агар улар айн» корхонага урнатилган булса).

Поток эгасизлантирилган ремоптда ихтисослаипирилган уста- 
хона ва заводларда  машина ювиш камерасидан цисмларга ажра- 
тиш-ювиш булимига (цех) келтнрилади. Бу ерда йириш бирлик­
лари деталларга ажратиш олдидан махсус установкаларда юви­
лади. Ювишга кадар айрим агрегатлар кисман цисмларга а ж р а ­
тилади, яънн ташци узеллар: йигилган холатдаги фильтр, сув на­
соси, ёнилри насоси ва бошцалар олинади. Агрегатларнинг ички 
бушлицларини ювиш учун барча копцоцлар (двигатель картери, 
узатмалар цутиси цопцори ва ^оказолар) албатта олинади. Ювил- 
ган агрегатлар деталларга ажратилиб, сунг улар ифлосланиш да- 
ражаси ва характерига караб турли ювиш машиналари ва уста-



новкаларида тозаланади. Баъзи узеллар 
деталларга ажратилиб, бевосита иш постт 
ларида ювилади (электр жихозлар, ёнил- 
ри аппаратлари, карбюраторлар ва бензо- 
насослар, урнатиш системасининг баъзи 
агрсгатлари, суянчицлар ва уриндицлар).

Бошка корхоналарда ремонт цилнна- 
диган агрсгатлар машинанинг сиртинн 
ювгандан кейнн олиниб, тегишли ком- 
плектлиликда омборга ёки бевосита шу 
корхоналарга жуиатилади.

Кутариш-ташиш жихозлари. Машина- 
ларпи ремонт вацтида цисмларга ажра- 
тиш хамда й и р и ш  жуда куп мицдордаги 
юкларни кутариш ва ташиш билан бор- 
лиц. Баъзи тракторлар айрим агрегатла.- 
рининг массаси бир неча юз килограмм ва 
хатто бир неча тонна келади. Шу боисдан 

ремонт корхоналари хар хил юкларни кутариш ва ташишда ишла- 
тиладиган хар цандай жихозлар билан жи^озланади.

Юкни механик усулда ёки дастаки усулда кучприш к р а н-б а л-  
к а л а р и  одатда барча цисмларга ажратиш-нитш ва ювиш бу- 
лимлари хамда цехларига урнатилади. Кран-балкалар цехиинг 
^ар цандай нуцтасида ишлатишга мулжалланган булиб, одатда, 
уларнинг юк кутара олувчанлиги катта эмас. Кран-балкаларда 
кутариш механизмлари сифатида дастаки, пневматик ва купинча 
оддий кпопка билан бошцариладиган 5 т гача юк кутара олади- 
ган ва юк кутариш баландлнги 5 м гача булган электр таллардан 
фойдаланилади (51 -раем).

Цех ва булинмалардаги айрим участкаларда, шунингдек кран- 
балкани урнатиш шароити булмаган хоналарда иш уринларига

51 -раем. Электр таль.



53-расм. Д астаки  консолли кучма 
кран.

54-расм. П р и л г а н  ^олдаги двигател-  
ни махсус  1\амрагнчлар  ё р д ам н д а  
олиш.

хизмат куреатиш учун кутариш таллара бар рельсли осма аулга 
ёки консол бурилма кранларга монтаж ^илинади.

Д а с т а к и  а р а в а ч а л а р  в а э л е к т р о к а р л а р  (52-расм) 
ихтисослаштирилган корхоналарда 0,5 т гача массала юкларни 
ташиш учун ишлатиладн. Уларга юк кутариш цурилмалари ур- 
иатилади.

Д а с т а к и  к о н с о л л и  к у ч м а  к р а н л а р  (53-расм) кичик 
устахоналарда ишлатиладн. Уларга массаси 1 т гача юкни 1 ...
1,5 м ёки 0,4 т юкни 2,5 м баландлакка кутара оладиган гидрав­
лик дастаки кутаргич урнатилади.

/\ а м р а г и ч л а р  (54-расм) ёки >;ар хил махсус мосламалар 
агрегат ва узелларни кутаришда ашлатилади.

Кисмларга ажратиш жихозлари ва асбоблари. Агрегат ва узел­
ларни деталларга ажраташда асосан резьбали барикмалар билан 
ма.\камланган деталларнинг шилинтларини бураб бушатиб олиш- 
га, шунингдек ^узгалмас 1\илиб ут^азилган деталларни иресслаб 
чи^аришга тугри келади. Агрегат ^амда узеллар махсус кузга- 
лувчан ва кузгалмас стендларда, монтаж столларида кисмларга 
ажратилади.

У н и в е р с а л  ц у з р а л у в ч а н  с т е н д л а р г а  (55-расм) хар 
хил агрегатларни ма^камлаш учун алмаштириш кронштейнлари 
4, даста 3 ли узи тормозлайднгаи редуктор 2 урнатилган булиб, 
даста кисмларга ажратиладиган агрегатни .^ар кандай кулай хо- 
латга буриш ва ма^камлаш имконини беради. Стенд агрегат би­
лан бирга туртта шлдиракда ^аракатланиб, улардан олдинги ик- 
китасн 1 буриладиган булиб, тормоз механизми 5 ёрдамнда ^уз- 
галмас холатда ма^камлаб ^уйилади.



Иирик ремонт корхоналарида 
агрегатлар конвейерларда цисм- 
ларга ажратилади ва цисмларга 
ажратиш жараёнида улар меха­
ник тарзда харакатланади.

Г a U к а б у р а г и ч л а р. Резь- 
бали бирикмаларни кисмларга 
ажратиш ва iniFiiuira оид ишлар- 
нинг серме.\натлилиги машпна- 
ларни ремонт цилпш умумнп сер- 
ме.\натлилигининг 45% ни таш- 
кил цилади. Шунинг учун гайка 
ва болтларни бураб бушатиш ва 
бураб махкамлашда торец кал- 
лакларн алмаштириладиган ЭП- 
1215 тшшдаги механик электр 
пармалар, ГПМ-14, ГПМП-20, 
П-3130, И-96 маркадаги гидрав­
лик ва гшевматик гайка бурагич- 
лардан фойдаланилади. Айницса 
кейингиларидан кенг фойдалани­
лади. Улар тузилиши жи.\атндан 
оддий, ишончли ва уларни ишла- 

тиш хавфсиз. Гайка бурагичларнннг пневматик двигателлари учун 
ортицча нагрузка хавфсиз булиб, уларни кейин ншлатиш учун 
бутунлан тухтагунча зарарсиз тормозлаш мумкин.

Чунончи, реверсив пневматик П-3130 гайка бурагичи 2,5 кг 
массага, 0,6 МПа зарур хаво босимига, калит ,\осил киладнган 
200 Н-м максимал бураб ма^камлаш моментига эга. У резьбаси 
Мб дан М18 гача булган болт ва гайкаларни бураб махкамлашда 
ва бураб бушатишда ишлатилади.

П р е с с л а р .  Кузгалмас ажралма бирикмалар вннтли ва гид­
равлик пресслар ёки дастаки ва механик юритмали турли мос- 
ламалар ёрдамида цисмларга ажратилади.

Катта куч талаб этадиган катта габаритли деталларни пресс- 
лаб чицариб олиш учун стационар гидравлик пресслар ёки цисм- 
ларга ажратиш линиясига урнатилган махсус гидравлик уста- 
новкалардан фойдаланилади.

Майда деталларни (подшнпниклар, шкивлар, шестернялар, 
втулка ва бошцалар) цисмларга ажратиш, шунингдек уларни 
корпусл'ардан ва катта габаритли деталларни чицарнб олиш Куч­
ма гидравлик пресслар, махсус ва универсал съёмннклар ёрдами­
да бажарнлади.

Ку’чма 10 тонналп гидравлик пресс (56-расм), масалан, арк 
типидагн стойка 3,  куч цилиндри 2 ва куч цилиндрига юцори бо- 
сим шланги 1 ёрдамида бириктнрилган дастаки гидравлик насос 
5 дан ташкил топган. Универсаллигини янада ошириш учун пресс 
турлн мосламалар туплами 4 билан жи.^озланган. Прессни верс-

55-расм. Агрегатларни цисмларга а ж ­
ратиш  ва йитиш кучм а  универсал 
стенди:
/  — бурнлма ги лдираклар ;  2 — червяклм 
редуктор; 3 — даста ; 4 — алмаш тирнлади- 

ган кронштейн; 5 — тормоз механизми.



56-расм. 10 тоинали гидравлик пресс-съёмник:
1— шланг; 2— гндроцнлнндр;  3— стойка; 4— м о с лам алар  т?нлами; 5— д а с т а к и  гидравлик 
насос.

такка мацкамлаб, ундан стационар пресс сифатида фойдалани- 
ладн.

С ъ с м н и  к л а р. Уыумий ишлар бажариладиган кичик уста- 
хоналарда универсал (57- раем, а)  ёки махсус (57- раем, б ва в) 
съёмниклар ишлатнладн. Универсал съёмникларда гайкали винт 
1 ва икки-учта цузгалувчан панжали цамрагнч 2 бор. Камрагнч- 
лар чицариб олинадиган деталь диаметрига цараб сурилади. Мах­
сус съёмниклар фацат битта детални чицариб олиш учун ясалиб, 
уларнинг конструкцйяси чицариб олинадиган деталнинг шакли ва 
улчамларига боглиц. Чунончи, роликли подшипниклар ёки ша- 
риклн подшипниклар берк уялардан махсус съёмниклар ёрдами- 
да чикариб олинади.

Резьбали тешиклардан синган болтлар ва шпилькалар учла- 
рини олиб ташлаш приёмлари турлича.

Учларни электр учцун ёрдамида ишлов бериш билан олиб 
ташлашда деталь 2 (58- раем, а)  плита 1 га урнатилган керосин 
солинган ванна 4 га жойлаштирилади. Шпилька ёки болтнинг 
синган учи дагал режимда мис электрод-асбоб таъсир эттириб 
емирилади. Агар синган шпильканинг диаметри катта булса, кун- 
даланг кесими квадрат булган электрод-асбоб олиниб, шпилька- 
га 10...15 мм чуцурликда квадрат тешнк очнлади ва сунгра у проб- 
кали калит ёрдамида бураб чицарилади.

Бор (58-раем, б) рифланган конуссимон сиртли тобланган 
стержендан иборат, экстрактор эса (58- раем, в) худди шундай 
стержень булиб, фацат у чапацай куп киримли спираль ва уткир 
цирралидир. Бу мосламалар шпилькаларнинг синган учларини 
пармалаб очилган тешикларга цоциб киргизиб, сунгра улар бураб 
чицариб олинади. Баъзан синган учлар уларга пайвандланган 
гайкалар ёки пластипалар билан бураб чицарилади (58- раем, 
г  ва д) .  ,



57-расм . Универсал ва махсус съём никл ар ;
о  — трактор  гупчагиин универсал- съем ни к  ердамида чикариб олнш; б —  роликли подшип­
ник ^ а л к ас и н и  махсус съёмник ё р д а м и д а  чикариб олиш; в — шарикли лодшипникни берк 
у я д а н  махсус  съёмник ёрдамида  чи ка ри б  олиш; 1 — винт; 2 — п ан ж али  камрагич; 3 ~ т и ­
ран;  4 — ц ан га .

58-расм . Ш пилька ва  болтларнинг синган учларини чи^ариш:
а  — электр  учкуни ёрдамида ишлов бериб; б — бор ёрдамида;  в — экстрактор ё р дам ид а;  
в  п ай в анд лаи ган  гайка ё р д а м и д а ;  д  — пайвандланган пластина ёрдамида;  /  — плита;
2 — д е т а л ь ;  3 — мне электрод-асбоб; 4 — керосин куйилган ванна.



Кисмларга ажратишнинг асосий приёмлари ва принциплари.
З^нсмларга ажратиш кетма-кетлиги технологик карталарга аниц 
мос келнши лозам. Агар техник ^ужжатлар булмаса, цисмларга 
ажратиш деталларни олишдан бошланади, уларни цисмларга а ж ­
ратиш пайтида енгил шикастланган булиши мумкнн (мой ва таъ- 
минлаш трубкалари, шланглар, тортцилар, ричаглар ва бошца- 
л ар ) .  Суигра бошца иш уринларида цисмларга ажратиладиган 
йигилган урлдагн ало.\ида узеллар олинади. Куп болтлар билан 
ма.^камланган чуян деталларни олишда дарзлар пайдо булмас- 
лиги учуй аввал барча болтлар ёки гайкалар ярим айланишга 
•бушатилади ва фацат шундан кейингина улар бураб чицарилади. 
Занглаган болт ва гайкаларни бураб чицариш олдидан уларга 
керосин томизилади.

Ма^камлаш деталлари (болтлар, гайкалар, стоиорлаш ва пру- 
.жинасимон шайбалар) турсимон яшикларга солинади. Бу детал­
ларни кисмларга ажратган захоти сортларга ажратган маъцул. 
Болт, гайка, штуцер ва пробкаларни зубило ва болгалар ишла- 
тиб, бураб бушатишга рухсат этилмайди. Шаклдор гайкалар ва 
штуцерларни фацат махсус калитлар билан бураб бушатиш ло- 
зим.

Пресслаб бириктирилган деталлар фацат пресс ёки съёмник ва 
мосламалар ёрдамида чикариб олинади. Айрим ^олларда штифт- 
лар, втулкалар ва уцлар мис учли махсус уриб чицаргичлар ва 
мис му,\рали болгачалар билан уриб чицарилади. Деталларни 
пресслаб чицариш мумкин булган жойда улар ирессланган томон 
йуналишида чицарилиши лозим. Бу сиртларнинг шикастланишини 
камайтиради.

Подшипникни корпусдан пресслаб чицаришда куч сиртци ^ал- 
цага, валдан пресслаб чицаришда эса ички халцага туширилади. 
Подшипникларни уриш асбоби билан пресслаб чицариш ман эти- 
лади.

Олинган деталларни ювиш машипаларига ташиш учун улар 
стеллаж ва мосламаларга шундай жойлаштириладики, бунда 
'уларнинг иш сиртлари шикастланмасин.

Ясалаётганда йигилган ^олда ишлов бериладиган деталларни 
(узак подшишшклар цопцоцлари блок билан бирга, шатун цоп- 
цоцлари шатун билан бирга, кетинги куприк вали уяси цопцоцла- 
ри ва бошцаларии) комплектсизлаш мумкин эмас. Бундан таш- 
цари, биргалнкда мувозанатланган деталларни (маховик ва 
карданли вал, йигилган ^олатдаги карданли валлар, илашиш 
муфтаси деталлари ва бошцаларни), шунингдек ишлаб мосланган 
деталь жуфтлари ва кейин ишлашга яроцли деталлар: бош узат- 
макинг конуссимон шестернялари, тацснмлаш шестернялари, мой 
иасоси шестернялари ва бошцаларни эгасизлантириш тацицланади. 
Эгасизлантирилмайдиган деталлар белгилаб цуйилади, сим билан 
богланади, япа болтлар билан бириктирилади, ало^ида саватлар- 
га солинади ёки уларнинг комплектлилиги бошца усуллар билан 
сацланади.

Айрим ц^згалмас бирикмалар фацат яроцли-яроцсизга ажра-



тнлгандан кейингина цисмларга ажратилади. Чунончи, клапанлар 
втулкалари, тацсимлаш валлари втулкалари ва бошца деталлар 
уз л^ойида, пресслаб чицарилмай, катталаштирилган ёки навбат- 
даги ремонт улчамига мослаб йунилиши мумкин.

3- §. Двыгателларни цисмларга ажратиш хусусиятлари

Пиллик программали йирик мотор ремонти корхоиаларида бир 
неча минг двигатель узлуксиз линиядаги цузгалувчан постларда 
цисмларга ажратилади. Бунда двигатель полга урнатилган кон- 
вейернинг махсус аравачаларига ёки эстакада типидаги конвейер 
кареткаларига урнатнлади ва мацкамланади. Аравача ва карет- 
каларнинг тузилиши двигателни буриш ва исталган цулай ишлаш 
^олатида цаттицлаб цуйиш имконини беради. Двигатель цисмлар- 
га ажратиб булингач, бир постдан иккинчи постга махсус занжир 
ёки чигир ёрдамида кучирилади.

Двигателлар кичик устахоналарда махсус ёкн универсал стенд-» 
ларда (59- раем) цисмларга ажратилади, бу стендлар двигателни 
ма^камлаш учун буриш платформаси / ,  станина 4 ва двигателли 
платформанн буриш дастаси 2 бор червякли редуктор 3 дан таш- 
кил топган.

Двигатель цаерда цисмларга ажратилишидан цатъи назар, 
поток линияда ёки цузгалмас стеиддами уни цисмларга ажратиш 
тартиби бир хил.

Узак подшипниклар цопцоцлари типи 60- раемда курсатилган 
махсус съёмник ёрдамида олинади. Бунинг учун съёмник штанга- 
си 2 цопцоц 4 га бураб киргизилади ва эркин силжийдиган юк 3

/

59-расм. З И Л - 130 двнгателларини 
цисмларга а ж р а ти ш  ва  й и т ш  махсус 
стекди:

60-расм. Двигателларнинг узак  под- 
шипниклари цсищоцларини чи^ариб 
олиш съёмниги:

/  — бурилма п латф орм а ;  2 — даста ,  3 — 
червякли редуктор; 4 —  станина.

/ тврак;  2 — штанга;  3 — силж втклади -  
ган юк; 4 — копцок.



билан штанга тираги 1 га уриб 1\ 0 пц01  ̂
блок постеллари шпилькаларидан олинади.
Тирсакли вал ва узак вкладишлар олина­
ди, улар жуфт-жуфт цилиб номерлаб са- 
ватга жойлаштирнлади. ^опцо^лар блок- 
даги уз жонига куйилади ва гайкалар бу- 
раб ма.^камланади. Шатунлар ва блок уя- 
лари билан биргаликдаги цопцоцларни 
комплектсизлашга йул ^уйилмайди.

Гильзалар блокдан махсус стендда ёки 
ь^улда махсус съёмник ёрдамида чи^ариб 
олинади. Съёмник товони 4 билан цамраб 
олингап (61-раем), винт 3 билан шарнир- 
ли уланган гильза таянч 2 даги вороток 
1 ёрдамида буралганда осон чицариб оли­
нади.

Двигатель маркасидан ^атъи назар, 
клапанларнинг йуналтириш втулкалари, 
коромислолар втулкалари, йигилган ,\олдаги орали^ шестерня бар- 
м о т ,  таксимлаш валининг втулкалари, корпус деталларинипг 
шпилькалари, мой насоси ва фильтрлар клапанлари, шунингдек 
ёнилги аппаратларининг узеллари, мотосоат счётчиги, центрифуга 
ва бошь;а баъзи узеллар олиниб, тозалангандан ва яроцли-яро^- 
сизга ажратилгапдан кейннгина олиниб, ^исмларга ажратилади. 
Бу деталь ^амда узеллар келажакда ремонтсиз ишга яроцли х;ол- 
да булиши мумкин хамда ортикча кисмларга ажратиш машина 
ремонти умумий жараёнини мураккаблаштирадн.

4- §. Туташма ва деталларни ярокли-яроцсизга ажратиш

Умумий маълумотлар. Яро^ли-яро^сизга ажратиш (дефекта- 
1ш я) деб туташма ва деталларни техник контрол цилииГ'Я<ара5г 
нига хамда техник талабларга мувофиц уларии группаларга сорт- 
лашга айтилади.

Ярокли-яроксизга ажратишда туташма ва деталларнинг к е л а ­
жакда ишга яро^лилиги .^амда уларни ремонт цилиш ёки бракка 
чикариш зарурлиги аницланади.

Ювилган ва тозаланган туташмалар >;амда деталлар д е та л ­
ларни тозалашнинг бевосита охирги боскичидан кейин жойлашган 
ярокли-яроксизга ажратиш иш уриига келтирилади. Иш урни за- 
рур улчаш асбоби ва хар бир маркадаги машина буйича деталь 
ва туташмаларни яроцли-яроцсизга ажратишга онд техник талаб- 
лар билан таъминланган булиши лознм.

Техник талабларда машина ёки агрегатнинг маркаси ва номи, 
чизмаси, деталнинг каталог буйича номи ва номери курсатилган; 
>̂ ар бир туташма буйича нормал, йул ^уйиладиган ва энг катта  
зазорлар ёки тарангликлар, .^ар бир деталь буйича эса ейилишга 
дучор буладиган сиртлар келтирилган; содир булиш эхтимоли бор 
ну^сонлар санаб утилган ва уларни топиш усуллари ^амда воси-

61- раем. Ц и л и н д р л а р  
гильзасини блокдан  чи- 
цариб олиш съёмниги:
/  — бурагич; 2 — т аян ч ;  3— 
винт, 4 — товон; 5 — болт; 
6 — гайка, 7 — ш айба.



талари, курсатилган; нормал улчам ва ремонт улчамлари, шунинг- 
дек ишлатилган ва янги деталли туташмада йул куйнладиган 
улчамлари келтирилган; деталларни бракка ажратиш шароитла- 
ри курсатилган булади. Ярокли-яроксизга ажратишда барча де­
таль ва туташмалар ремонтсиз яро^ли, ремонтталаб ва яро^сизга 
ажратилади. Уларни беш группага сортланади ва .^ар бир груп- 
пага тегишли яро^лиси яшнл; янги ёки ремонт к;илипган поминал 
улчамли деталлари бор туташма сари^; шу корхонада ремонт ци- 
линадиганлари ок: ихтисослаштирилган корхоналарда ремонт ^и- 
линаднганларн зангори; ярог^сизлари (утилга топшириладиганла- 
ри) цизил буёк билан маркаланади.

Продли деталлар цабул ^илинган ремонт жараёнига ь^араб 
комплектлаш булимига ёкн бевосита йиппн иш урииларига та- 
шплади.

Яроцсиз деталлар утилга жунатилади ёки цисман янги деталь 
ясаш ёкн тикланадиган деталларни ремонт 1̂ илиш учун материал 
сифатида ишлатнлади.

Ремонт килинадпган деталлар ремонтни кутувчи деталлар ом- 
борига (ДОР) жунатилади.

Бевосита иш урнининг узидаги кучма ванналарда тозалаиади- 
ган ёки ювиладиган деталь ва туташмалар, шунингдек тракторлар 
кетинги куприкларининг катта корпуслари, рамалар ва бошцалар 
уз жойида ярокли-яроксизга ажратилади.

Баъзи йигнш бирликлари ва туташмаларнинг (ёнилги ^амда 
мой насосларн, гидросистема тацсимлагичлари ва боищалар) яро^- 
лилиги ортикча ^исмларга ажратишдан цутулиш учун йигилган 
^олда аиицланади.

Жорий ремонтда аксари йип 1ш бирликлари ва туташмалар 
бевосита машинада уларни бутунлай ^исмларга ажратмай текши- 
риладн. Эгасизлантирилмаган жорий ва капитал ремонтларда 
яроцли-яро^сизга ажратиш натижалари >̂ ар бир машина учун 
ало.^ида тузиладиган нуксонлар ведомостига ёзиб ^уйилаДи- У 
ремонт ишлари хажмини, э^тиёт цисмлар ва материалга булган 
талаб хамда ремонт нархини ани^ловчи асоснй хужжат вазифа- 
снни бажаради.

Объектлар эгасизлантириб ремонт килинадиган ихтисослашти­
рилган ремонт корхоналарида нуксонлар ведомости ремонт цили- 
надиган бир неча комплектлар учун, масалан, айни сменада 1̂ исм- 
ларга ажратилган барча двигателлар ёки узатмалар ^утилари учун 
тузилади. Ведомостнинг асосий ^исмига яроцли-яро^сизга ажра­
тилган барча деталлар ёзилади. Уларнинг номери каталог буйича 
курсатилган булади. Ведомостнинг иккинчи ^исмида йип 1ш учун 
яро^ли деталларнинг сони курсатилади. Бу цисм .\ам комплект­
лаш участкасига деталлар билан келтирилади. Ремонт филина* 
диган деталлар руйхати ёзилган ведомостнинг учинчи 1\исми шу 
деталлар билан бирга ремонтни кутувчи деталлар омборига топ- 
ширилади. Ни^оят, ведомостнинг сунгги охирги цисми яроцсиз де­
таллар билан бирга темир-терсак омборига топширилади.

Нуксонлар ведомости ^зининг барча ^исмлари билан бирга-



ликда ихтисослаштирилган корхоналарда фацат хисоблаш ва 
собот ^ужжати булибгина эмас, балки деталларни алмаштириш 
коэффициентини ва деталлар ремонтини анализ цилиш ва хисоб­
лаш ^амда деталлар ремонта учун биринчи жужжат х,исобла'нади.

Яроцлн-яроцсизга ажратиш техник талабларда курсатилган 
деталларни улчаш усуллари ва воситалари уларни ясашдаги до- 
пускка ^амда деталнинг конструктив хусусиятларига цараб тан- 
ланади. Техник талаблар булмаганда улчаш усуллари ва восита- 
ларини техник контролшш ташкил кнлиш буйича жавобгар булган 
инженер белгилайди.

Д е т а л л а р н и н г  е й и л и ш и  универсал улчаш воситалари: 
штанген асбоблар, микрометрии, индикаторли, ричагли-сезгир, ппев- 
матик (ротаметрлар) ва бошца асбоблар, шунингдек калибрлар 
х,амда андазалар билан улчанади. Чунончи, вал ва уцлар тнпи- 
даги деталларнинг сирт^и улчамлари калибрлар (скобалар), штан- 
генциркуллар, микрометрлар ва индикаторли скобалар, жуда аниц 
деталлар (плунжерлар, гидротацсимлагичлар золотниклари ва 
бошцалар) зса ричагли скобалар ва санори 0,002 ёки 0,001 мм 
аницликда булган оптиметрлар билан улчанади. Тешикларнинг 
дмаметрлари калибрлар (пробкалар), штангенциркуллар, микро- 
метрик ёки индикаторли нутромерлар, жуда аниц деталлар (плун­
жер втулкалари, гидротацсимлагич золотникларининг втулкалари 
ва бошцалар) пневматик асбоблар (ротаметрлар) билан ул ч а ­
нади.

Деталь сиртларининг э г и л у  в ч а н л и г и, б у р а л у в ч а н -  
л и г  и, те п и ш и  в а то б  т а ш л а ш и  махсус мослама хамда 
цурилмалар ёрдамида аницланади.

Бунда туррилаш плиталари, махсус призмалар ва марказлар, 
чизричлар, шчуплар, гуниялар, шунингдек махсус ва универсал 
мосламалар хамда соат типидаги индикаторли стойкалардан фой- 
даланилади.

Уцлар ва мураккаб конструкцияли деталь сиртларининг (дви­
гатель блоклари, трансмиссиялар, узатмалар цутиси корпуслари 
ва бошцалар) узаро жойлашишидаги н. о п е р п е н д и к у  л я р л и к, 
н о п а р а л л е л л и к  ва бошца узгариш ^амда бузилишлар мах- 
сус мосламалар ва соат типидаги индикаторли цурилмалар ёки 
оптик асбоб билан аницланади.

Д е т а л л а р н и н г  я ш и р и н  н у ^ с о н л а р и  (дарзлар, 
Уйицлар, шишган жойлар ва бошцалар) куздан кечириш, уриб ку- 
риш, пневматик, гидравлик, магнит, капилляр ва ультратовуш 
усулларда аницланади.

Парчин михли бирикмаларнинг бушашгани, шпилька, штифт- 
ларнинг буш утцазилгани ва деталларнинг дарз кетгани к у з д а н  
к е ч и р и б ,  у р и б  к у р и б в а э ш и т и б  куриб аницланади. Бу 
бирикмалар бушашганда ва куздан кечириш вацтдда пайцалма- 
ган дарзлар булганда тациллатиб курилаётганда буриц ва дирил- 
лаган товуш эшитилади.

Радиаторлар, ёнилги баклари, ёнилги трубалари, шланг, шина 
ва бошцаларда греметикликнинг бузилганлиги п н е в м а т и к



у с у л д а текширилади. Деталь сув цуйилган ваннага ботирилади. 
Агар унда иккита тешик булса, унда улардан бири пробка б план 
беркитилиб, иккинчисига 0,05... 0,10 МПа босим остида ^аво бе- 
рилади. Чицаётган ^аво пуфакчалари нуцсонли жойни курсатади.

Блокларпннг сув гилофларида, блок каллагида, коллекторлар- 
нинг чи^арнш хамда суриш трубаларида ва бонща деталларда 
дарзлар бор-йучушги махсус. стендларда г и д р а в л и к  у с у л д а  
текширилади. Деталь стендга урнатилиб, таш^и тешиклар махсус 
тицин ва цистирмалар билан беркитилади, ички бушли^ эса 0,5 
МПа босимгача сув билан тулдирилади. Сув сизиб чицаётган жой 
дарз борлигини билдиради.

Нуцсонларни м а г н и т  ё р д а м и д а топиш усули шартли ра- 
вишда магнит кукуни ва электромагнит ёрдамида топиш усулла- 
рига ажратилади.

Магнит кукуни ёрдамида ферромагнит металлардан (пулат, 
чуян) ясалган яхлит деталлардаги сиртци дарзлар ани^ланади. 
Бу усулнинг мо^ияти шундан иборатки, бунда деталь магнитла- 
ниб, сунг унга ферромагнит кукуни сепилади ёки магнитли суспен­
зия ^уйилади (50 г магнит кукуни 1 л дизель ёпилгиси ёки ке- 
росинга аралаштирилади). Дастлаб деталга трансформатор ёки 
машина мойи суркалади. Кукун заррачалари магнит ^утбларига 
ухшаб дарз1 четига тупланнб, унинг жойлашгаи жойи ва шаклини 
курсатади. Агар деталь ремонт талаб булса, у яро^ли-яро^сизга 
ажратилгандан кейин магнитсизлантирилади, яъни узгарувчан ток 
соленоидига киритилади ва у ердан аста чицариладн ёки ток ас- 
та-секин нолгача камайтирилади. Ремонт корхоналарнда магнитли 
станционар М-217, ЦНВ-3, УМД-900 ^амда кучма 77ПМД-ЗМ, 
ПДМ-68 ва бош^а дефектоскоплар ишлатилади. Рангли метал­
лардан ясалган деталларни магнит ёрдамида яро^ли-яроцсизга 
ажратиш мумкин эмас, чунки улар магмитланиш хусусиятига эга 
эмас.

Сиртий ва сиртости дарзлар хамда бушли^лар, ^аттицликнинг 
узгариши, кристаллитлараро коррозия ва ^оказолар электромаг­
нит усулида ани^ланиши мумкин. Унинг мо^ияти асбобнинг элек- 
тромагнитли галтагининг текшириладиган деталь билан узаро 
таъсирини улчашдан иборат. Авторемонт корхоналарнда ДНМ-15, 
ДНМ-500 ва ^оказо дефектоскоплари ишлатилади.

К а п и л л я р  у  с у  л л а р  з^ар ^андай шаклли ва ^ар цандай 
материаллардан ясалган деталлар сиртци цатлами яхлитлигининг 
(дарзлар, говаклилик ва ^оказо) бузилишини топиш имконини бе- 
ради. Бу усул ^уллаш сукнушгининг яхлитликнинг сиртий бузи- 
лишига капилляр кириб бориши ^одисасига асослангаи.

К,уйидаги усул капилляр усуллардан энг оддийси ва осонидир. 
Егсизлантирилган сиртга 65% (^ажми буйича) керосин, 30% 
трансформатор мойи ва 5% скипидар суркалади. 5...10 мин дан 
кейин таркиб ювилиб, о^ лой ёки бур суркалади ва деталь Вдфи- 
тилади. Суюцлик дарзларга кириб ^атлам устига сизиб чицади 
ва шу билан ну^сон ани^ланади. Деталь секин урилганда суюцлик 
тапщарига анча тез сизиб чи^ади.



Ремонт корхоналарида капилляр усуллардан бири — люминес- 
цент усул анча кенг тар^алган. Унииг мо^ияти цуйндагича. Тек- 
шириладиган деталга (ёки у ваннага ботирилади) 80°С темпера- 
турагача иситилган люминофор (ультрабинафша нур таъсирида 
нурланадиган суюцлик) суркалади. Деталь 10... 15 мин дан кейин 
цуригунча артилади ва унга тальк, магний карбонат ёки силика­
гель кукуни юпца килиб сепиладн ва цоронрида симоб-кварц лам ­
па ор^али ёруглик бериладм. Кукун дарз, тешик ва ушщларга кир- 
ган люминофорни узига тортади ва шундай ь^илиб ультрабинаф­
ша нурлн лампалар деталнинг нуцсонли цисмиии курсатади (пун­
сон шаклига кура ёруг чизшулар ва доглар куринишида ифода- 
ланади). Люминофорлар сифатида ^ажми буйича цуйидагилардан 
иборат таркиблар ишлатилади: 28% трансформатор мойи, 50% ке­
росин, 25% бензин (ёки 50% керосин ва 50% нориал) ва шу ара- 
лашманинг 1 л га яшил-олтин рангли 0,25 г дефектол. Ремонт 
тажрибасида ЛД-2, ЛД-4 стационар люминесцент ва ЛЮМ-1 К уч­
ма дефектоскоплари ишлатилади.

Н у щ с о н н и у л ь т р а т о в у ш  ё р д а м и д  а то п и ш у  с у  л и  
сиртдан турли чу^урликда булгап ички дарз ва уйи^ларни топиш- 
да ^улланиладн. У ультратовушли тебранишларпинг металларда 
тарь^алиши ва му.^ит зичлиги хамда акустик царшиликнинг кескин 
узгариши оцибатида ну^сонлардан ^айтиш хоссасига асосланган. 
Нуцсондан кайтган импульс установка экранида 1\айд ^илинади. 
Ремонт корхоналарида УЗД-7Н ультратовушли дефектоскопидан 
фойдаланилади, аммо УЗД-10М, ДУК.-13ИМ ва бошь^а маркадаги 
дефектоскоплар муваффакиягли ишлатнлиши мумкин.

Шестерняларни яроцли-яроцсизга ажратиш. Шестерняларнинг 
асосий ну^сонлари: иш сирти ва тишларнинг уваланнши; уларнинг 
цалинлиги, узунлиги буйлаб ейилиши ва узуилиги буйлаб конус- 
симон булиб цолиши; ички шлицлар уйи^ларининг энига ейили- 
шидан иборат.

Шестерня тишлари иш сиртларинипг а^воли куздан кечириб 
текширилади. Айрим тишлар иш сиртлари умумнй юзасига нисба- 
тан 15% дан купро^ паррон дарз кетганда ёки толн^иб увалаи- 
ганда (бу тишпннг баландлигими унииг узунлигига купайтириб 
аиицланади), шунингдектиш шестернянинг умумий узунлигига нис- 
батан 20% дан купроц узунасига е й и л г а н к и с м а н  емирилганда 
ёки уваланиб тушганда шестернялар яр</ "" т иш
узунлиги юцориги ^иррасн буйлаб лине! 
билан улчанади.

гич (62- раем, а) ёки шаблон (62- раем/ 02 о р §  = в-” «  м
бир шестерня учун техник талабларда / «’л  0 '
улчаш баландлиги ва тишларнинг йул ^
белгиланган. Шаблон билан улчашда I 
тиш профилига'унииг чу^исида  зазор ц л * я
ли ^исоблаиади. Агар шаблон тиш ч |  |
профилига тегмаса, шестерня яро^сиз / -о ^
лашмаган шестернялар учун тнш узу **



62-расм. Ш естерня тишла'рининг калинлигини ул- 63-расм. Шестерня ички 
чаш: тишлари ва эиольвента-
а — штангентишулчагич ёрдамида; б — шаблон 8рдамида. СИМОН шлицларнинг еин-

лишини улчаш схемаси:
(¡р — стандарглаштирилган 
роликлар диаметри; Ш З — 
тишлар ботшупарини £л- 
чашдаги ?лчам; ШЛ —эволь- 
вентасимон шлицларни £л- 

чашдаги $лчам.

ганлик (конуслилик) улчанади. У 10 мм узунликда купи билан 
0,03 мм булишига йул ^уйилади.

Оддий тугри ёнли шлицлар уйшугаринннг эни 0,05 мм аниц- 
лнккача штангенциркуль билан, эвольвента шлицлар ва ички тиш­
лар уйиь^ларининг эни эса диаметрн буйлаб тишлар ва шлицлар 
уйикларига карама-ь^арши жойлаштнрилгап иккита стандартлаш- 
тнрилган роликлар ёрдамида улчанади (63-расм). Роликлар ора- 
сндаги улчам микрометрик ёки индикаторли нутромер билан ул­
чанади. Стандартлаштирилган роликлар диаметри ^амда ШЗ ва 
ШЛ йул цуйилган улчамлари шестерняларни яро1\ли-яро^сизга 
ажратиш техник талабларида келтирилади.

Думалаш подшипникларини яроцли-яроцсизга ажраткш. Дума- 
лаш подшипнпкларининг асоснй иуксонлари: думалаш йули ва 
жойларининг уваланишн; сепараторнинг ейилиши, синиши ва ши- 
кастланиши; думалаш нули ва жойларининг ейилиши туфайли ра- 
диал ва уц буйлаб зазорлариинг катталашишп; подшипник хал^а- 
ларинп ут1\азиш сиртларининг ейилиши ва думалаш йулларининг 
нотекис енилишидан иборат.

Яро1уш-яроцсизга ажратиш олдидан думалаш подшнпникларн 
обдан тозаланади ва ювилади. Подшипииклар а^воли куздан ке- 
чирнлиб, шов^ин бор-йуцлигп ва енгил айланишига к;араб, зазор- 
ларни улчаб курнб текширнлади ва ейилишлар эса махсус асбоб- 
яар ёрдамида текширнлади. Подшипникларда дарзлар, уваланиш- 

X  думалаш халь^алари ва жойларида туе узгариши; металлиннг 
'■оцланнб кучишн, тешилиши, коррозияланиши, чу^ур чизи^- 

Ч1ши, толш\нб уйилиши ва думалаш йулининг цатламлани- 
"аторнннг дарз кетиши ва емирилиши содир булган 

'цшипниклар яро^сиз деб топилади. Роликларн ^ал^а 
■чциб кетган конуссимон роликли подшипииклар 

•тади.



64-расм. Д у м а л а ш  подшипннкларидаги 
.^ал^алар гил дир аш  йу'лларининг ноте- 
кис ейилишини ва радиал зазорни 
70.8019.1501 асбобн  ёрдамида улчаш.

Шарикли ва ролнкли ра­
диал подшнппикларнинг енгил 
айланиши нчки халцасини уш- 
лаб туриб ташки халкасшш 
айлантириб куриб текширила- 
ди. Текшириш олдидан под­
шипник дизель ёнилгисининг 
бензиидаги 10% ли эритмаси- 
га ботирилади. Яроцли под­
шипник сезиларсиз тормозла- 
нишсиз ва ^адалмай бутик 
шипиллаган товуш чи^ариб 
осоп айланади.

^алцаларнинг нотекис ейил- 
ган думалаш йуллари ва за- 
зорлар КИ-1223 прибори ёки 
70.8019.1501. асбоби ёрдамида 
Улчанади (64-расм). Подшип­
ник 2 асбобга махкамланиб, 
индикатор 3 нинг улчаш стер- 
жени таш^и ^ал^ага вертикал 
диаметрлар буйича урнатила- 
ди. Х,ал^аларнинг максимал 
тепиши, яъни думалаш йулининг нотекис ейилганлиги нчки ва таш- 
^и ^алцани галма-галдан айлантириб, стрелканинг умумий огиши 
буйлаб аницланади. Сунгра индикатор ёрдамида подшипник 
^ал^аси вертикал йуналишда максимал тепиш ^олатнга урнатила- 
ди ва радиал зазор ташки ^ал^ани суриб улчанади.

Аксари трактор з^амда автомобиллар бир цаторлн шарикли ва 
роликли подшипииклари учун думалаш йулининг пул ^уйилади- 
ган нотекислиги киймати 0,06...0,08 мм, радиал зазорники 0,08... 
0,10 мм атрофида булади.

Пружиналарни ярокли-яроцсизга ажратиш. Пружиналарнинг 
синиши, дарз кетиши ва урамлари сиртида коррозия аломатлари- 
нинг булишп уларнннг асосий нуксонларидир.

Пружиналар синганда, дарз кетганда, уларда коррозия ало- 
матлари булганда ва урамлар сирти синганда яро^сиз деб топнла- 
ди. Пружиналарнинг эластиклиги КИ-040 ёки МИП-100 типидаги 
махсус асбоблар ёрдамида текширилади. Бу асбоблар ричагли 
махсус ёки пружинали тарозилардан ташкил топган,- Пружина 
техник талаблар белгилаб берган муайян улчамгача си^илганда 
^осил буладиган куч асбоблар ёрдамида улчанади. Агар улчан- 
ган куч йул куйилган кучдан кам булса, пружина яро^сиз ёки 
тикланиши лозим деб топилади.

Резьбали бирикмаларни яроцли-яроцсизга ажратиш. Резьба 
ахволи куздан кечирилиб ва резьбали калибрлар ёрдамида текши­
рилади. Резьба уваланиб тушганда, сезиларли ейилганда ёки ик- 
китадан орти^ Урам ейилганда гайка, болт ва шпилькалар ярг 
сиз, резьбали тешиклар эса тикланиши лозим деб топилади.



1\и куздан кечиришда яро^сизга чи^арилмаган резьба янги болт 
ёки гайкани бураб куриб текширнлади. Улар ^ул билан сезилар- 
сиз бушашмай буралиши лозим.

Кирраси эзилган ёки синган, шунингдек ^ирраси 0,5 мм дан ор- 
ти^ ейнлган гайка ва болтлар яро^сизга чи^арнлади.

Зичлаш ^истирмалари сальниклари куздан кечириш ва^тида 
яро1\Ли-яро1\сизга ажратилади.

У зи  е у р и л у в ч а н  ва н а  м а т  с а л ь н и к л а р капитал 
ремонт ва^тида ^аммаси алмаштирилади. Жорий ремонт пайтида 
герметиклиги бузилган ^оллардагина алмаштирилади.

Резинадан иборат з и ч л а ш  р с т и р м а л а р и  элаетиклиги 
йу^олганда ва йиртилганда алмаштирилади. Картон з^амда паро- 
нит ^истирмаларда букламган, тиришган жойлар булишига ва йир- 
тш\ биттадан орти^ булишига йул ^уйилмайди. Темир асбест ^ис- 
тирмалариинг темир ёки мис листларида ^амда четларида дарзлар, 
тоб ташлаш, уйиц ва пуфакчалар булишига йул куйилмайди.

Контрол саво л  ва  топшириклар

1. Машина ва  уиинг ^исмларини ремонтга топширнш тартибиии айтиб беринг.
2. Умумий иш лар  "баж ариладиган  устахоналарда  ва ихтисослаштирилган корхона- 
ларда  маш иналарни  ^исмларга  ажратиш  хусусиятлари цандай? 3. М ашиналар, 
йипнн бирликлари ва деталларни кутариш ^ ам да  ташншда 1̂ андай ж и^озлар  
ишлатплади? 4. К у зг ал м а с  бприкмаларни цисмларга ажратишда цандай жи^оз- 
лардан ф ойд алан илади ?  5. Шпилька ва болтларнинг синган учлари цандай усул- 
лар билан олиб таш ла н а д и ?  6. Машиналарни кисмларга ажратишнинг ^андай 
асосии принциплари ва приёмлари м ав ж у д?  7. Дизелларни цисмларга аж рати ш  
хусусиятларини айтиб беринг. 8. Яр01у ш -я р 01\сизга ажратиш  нима? Д еталларни  
ремонт корх о нал ар ид а  яроцли-яро^сизга аж рати ш да  улар ^андай группаларга 
аж рати лади  ва ца н д а й  маркаланади?  9. Эгасизлантирилган ва эгасизлантирилма- 
ган р.емонтларда ну 1\сонлар ведомости ^андаи  тузилади? 10. Деталларнинг ейи- 
лиши ва ш аклининг узгариши кандай воситалар билан улчанади? 11. Д е т а л л а р ­
нинг яширин ну^сонларини  анщ лаш н инг  асосии усулларнни айтиб беринг. 12. 
Шестернялар ц а и д а й  яро^ли-яро^сизга аж рати лади ?  13. Дум алаш  подшипникла- 
ри цандай яроцли-яро^сизга  ажратилади? 14. П руж иналар  ва резьбали бирикма- 
ларни яр01^ли-яр01^сизга ажратишнинг мо.^иятини айтиб беринг.

IV Б О Б
Д Е Т А Л Л А Р Н И  Т И К Л А Ш Н И Н Г  Р А Ц И О Н А Л  УСУЛИНИ ТА Н Л А Ш

1- §. Деталларни тиклаш усулкни танлащ мезонлари

Деталларни тиклаш усулларининг турли-туманлиги бир хил 
ну^сонларни *;ар хил усуллар билан бартараф этиш имконини бер- 
сада, биро^ тиклаш сифати ва нархи ^ам турлича булади. Шу бо- 
исдан - рни тиклашда ыаксимал ресурс ва ме.^нат ^амда

нг энг кам сарфланишини таъминлайдиган усул 
аай усул рационал ёки опгнмал усул деб аталади. 
и танлашда технологик ва ицтисодий омиллар 

* • «= . Дастлаб маълум детални тиклаш учун ^улланув-
п \  гзаридан барча усуллар куриб чи^илади. Чунон-

ржени, турткичлар, двигателлар коромислолари-



нинг валиклари ва боцща майда деталларни дастаки ёй билан 
пайзандлаб, флюс ^атлами остида автоматик пайвандлаб, сую^ 
металл ^уйиб ва боцща баъзи бир усуллар тиклаш мумкин бул- 
май, балки электролитик усулларни, сую^лантириш билан метал­
ла ш ва боища усулларни ^уллаш мумкин.

Кулланувчанлик мезони. Ани^ бир детални тиклашда усуллар- 
нииг кулланувчанлигини аннклаш имконини берувчи мезон техно­
логик ёки цулланувчанлик мезони деб аталади. Бу мезон ёрдами- 
да маълум детални тиклашда цулланиладиган барча усулларни 
танлаш мумкин, лекин улардап 1̂ айсиси яхши усуллигини айтиб 
булмайди. Шунинг учуи навбатдаги бос^ичда олдиндан танланган 
усуллардап цайси бири тиклаиган деталнинг узоц хизмат цилиши- 
ии купро^ таъминлай олнши куриб чи^илади.

Узо^ хизмат цилиш мезони. Детални тиклаш усулини унинг ке- 
йин ишлаш хусусияти ну^таи назардан ба^олаш имконини берув­
чи мезон узо^ хизмат ^илиш мезони деб аталади. У ^ар бир ани^ 
детални ёки конструкцияси жихатндан бир хил деталлар группа- 
сини тиклаш усулларидан ^ар бири учун сон жи^атидан узоц хиз­
мат цилиш коэффициента сифатида ифодаланади. Узо^ хизмат ь̂ и- 
лиш мезони ёрдамида деталнинг кичик ресурсини таъминловчи 
тиклаш усулнни ани^ айтиш мумкин, бироц бу усулни рационал 
усул деб айтиб булмайди, чункн унинг нархи номаълум.

Детални тиклашнинг рационал усулини танлаш тугрисида де­
талнинг узоц хизмат 1̂ илиш ва уни тиклаш харажатларини бир- 
лаштирувчи техника-иктисодий мезон асосида бир ечимга келиш 
мумкин.

Техника-иктисодий мезон цуйидагн ифодадан топилади:
Ст ^  КУСЯ,

бу ерда Ст — тикланган детал ь  нархи; А'у — узоч хизмат  цилиш коэ ))фициенти 
(тиклаиган деталь ресурсиннш янги деталь ресурсига нисбати); С я — янги де та л ь  
нархи.

Техника-иктисодий мезоннинг берилган •ифодаси шуни курсата- 
дики, бунда баъзан анча ^иммат, биро^ узо^ хизмат ^илишни 
таъминловчи усулни ь^уллаш ^ул келади. Масалан, деталларни 
хромлаш билан тиклаш нархи куп ^олларда янги деталь нархидан 
кл^ори булади, биро^ хром цоплаб тикланган деталнинг узоц хиз­
мат цилиши янги деталга нисбатан 2 марта ва ундан зиёд говори 
булади, шу сабабли деталларни хромлаш билан тиклаш (айниь;- 
са агар уларнипг ейилиши 0,2...0,3 мм атрофида булса) ма^садга 
мувофицдир.

Баъзи деталлар учун узо^ хизмат ^илиш ва тиклаш усуллари- 
нинг тахминий коэффициентлари 5-жадвалда келтирилган. Янги 
деталнинг нархи прейскурант буйпча олинади, тиклаш нархи эса 
ремонт корхонасининг ани^ шароитларига ь^араб >;исоблаб чи^и- 
лади.

Детални тиклаш усулини танлашда тиклаш усулига ^араб ха- 
ражатлар тахминан ^уйидаги тартибда камайишини ^исобга олиш 
даркор; деталь цисмини алмаштириш; цушимча детални урнатиш;
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ТйлЛаш усуллари
Бнр марта суркала- 
днган катлам ка- 

ЛИИЛИГИ, нм
Унумдорлик,

кг/соат
Солиштирма тан- 
иарх /1 г цоплама 

нархи ), тийин

Электр ей ёрдамида металлаш 0,1 . . . 3 , 0 2 , 5  . . . 3 8 ,0 0 ,146 . . 0 ,7 5 8
Газ алангасида металлаш 
Дастаки (электродлар билан)

0 ,0 5  . . . 12,0 4 , 0  . . . 12,0 0 ,237  . . 0 , 3 7 0

суЮклантири? коплаил 
Флюс катлами остида суюклан-

0 ,1  . . . 3 , 0 0 , 4 . . . 4 , 0 0 ,192 . . 1 ,640

тирнб коплаш£
Химоя газлари му.\итида ¡суюк-

0 ,5  . . . 2 0 ,0 1 ,8  . . . 4 5 ,0 0 ,308  . . 0 ,3 3 7

лантирнб коплаш
Кукун тулдирилган симлар би­

0 , 8  . . . 4 ,0 1 ,56 . . . 4 ,4 0 ,242 . . 0 ,4 7 4

лан суюклантирио коплаш 
Виироёй ёрдамида суюклангириб

2 ,5  . . . 3 ,0 2 , 0  . . . . 2 0 ,0 0 ,254 , . 0 ,4 3 4

коплаш
Плазмавий ¿суюклантирио коп­

0 ,5  . . . 5 ,0 0 , 6 . . . 4 ,4 0 ,279  . . 0 ,7 4 6

лаш
Электроимпульс ёрдамида суюк-

0,1 12,0 2 , 0  . . . 18,0 0 ,112 . . 0 ,3 7 3

лантириб коплаш 0 , 4 ,  . . 0 ,7 5 1 ,0 . . .  1 ,5 0 ,907  . . 0 ,9 4 9

Хромлаш 0 ,0 5  . . . 1 ,0 0 ,0 0 7 . . . 0 ,025 16,644. .575 ,02
Темирла'.и 0,1 . . . 5 ,0 0 ,011 . . . 0 ,085 6 ,58  . . 3 7 ,1 3
Полимер материаллар суркаш 0 ,0 5  . . . 3 ,0 2 , 0 . . . 9 ,6 0,7200 . . . 0 ,7 7 7

злектролитик устириш; пайвандлаш ва сую^лантириб цоплаш 
(бзрча турлари); полимер материаллар билан тиклаш; босим би­
лан тиклаш ва ремонт улчамларга мослаб ишлов бериб тиклаш—■ 
бу саноатда ремонт улчамлн зарур деталларни ишлаб чи^арган 
такдирда энг арзон усул ^исобланади.

Трактор ва автомобилларпи ремонт 1\илишда деталларни тик­
лаш буйича ^амма ишлардан энг купини (70%) цоплаш усуллари 
эгаллайдн. Анча кенг тар^алган ^опламалар д о п л ат  усулларининг 
кис^ача характеристикаси 6-жадвалда-келтирилган.

Мазкур жадваллар деталларни тиклаш усулларининг техника- 
1:ктисодиа курсаткичлари цандай-кенг куламдалигипи курсатади. 
Улар фаь^ат сую^лаптириб цоплаш усулигагина эмас, балки ^уши- 
ладнган материал, флюс, ^имоя му^ити ва бош^а ^атор омиллар- 
га богли!^.

2- §. Деталларни ремонт килишнинг нуцсонма-нуцсон
ва маршрут технологиялари

Ремонт корхоналарида деталларни тиклашда куп ^олларда 
^андайдир бирор ну^сонни бартараф этишнинг рационал усулини 
танлаш билап чекланман, балки битта деталиинг бнр неча ну^- 
сонларини бартараф этиш учун технологик жараён ишлаб чи^ила- 
дн. Бундай жараёяни ишлаб чи^иш маълум дараж ада ^ийинчилик 
турдиради, чунки айни ва^тда куп омилларни ^исобга олиш ло* 
зим.



Детални тиклаш техно­
логии жараёни ну^сонлар 
сони, ейилиш улчами ва 
шаклига ёки шикастланиш- 
га, улчамларга, материал 
ва деталга ишлов бериш 
аницлигига, шунингдек ре­
монт корхонасинннг ишлаб 
чицариш имкониятларига 
боглиц. Ремонт цилиш кор- 
хонасида деталларни тик­
лаш технологик жараёни ик- 
кн уеулда: ну^сонма-ну^сон 
ва маршрут усулида ишлаб 
чикилади.

Детални нуцсонма-нуцсон ремонт килиш технологияси умумий 
ишларни бажарувчи барча устахоналарда ва ихтисослаштирилган 
кичик корхоналарда ^улланилади. Уиннг мо^ияти шундаки, бунда 
^ар бир деталь учун хар бир нуксонга мулжаллаб алохида-алохн- 
да рационал тиклаш усули ишлаб чикилади (танланади). Бунда 
деталларни бир хил усуллар билан тиклаш мумкинлиги ^исобга 
олинмайди.

Чунончи, автомобиль кетинги куприги етакчи конуссимон шес- 
тернясининг вали куйидаги еттита нуксонга эга булиши мумкин 
(65- раем): 1— шестерня тишларида питрлар бор; 2 ва 3— кетинги 
ва олд подшипник турадигаи буйинлар ейилган; 4— шлицлар йу- 
ронлиги буйлаб ейилган; 5— резьба эзплгаи ёки ейилган; 6— тиш 
ч у^иси  сингаи (камида иккита); 7— цилиндрик роликли подшип­
ник ^алцаси ости цапфаси ейилган. Бу ну^сонлардан ^ар бири би- 
рор ало^ида усул билан бартараф этилиши мумкин. Резьбани 
янги кичик улчамли резьба очиб янги гайка ясаш билан тиклаш; 
шлицларни электр пайвандлаш билан 1̂ л д а  сую^лантириб доп­
л а т ;  ейилган буйинларни пулатлаш ва хоказо — еттита >̂ ар хил 
технологик жараёнларни бажариш зарур. Нуксонларни бартараф 
этиш кетма-кетлиги бу ^олда ани^ланмаган булиб, у тиклаш цехи 
ишчиларининг тажрибасига богли^ ва шундай доллар ^ам була- 
дики, бунда деталь бирор бартараф этилмаган ну^сон билан ком- 
плектга кириб цолиши мумкин. Бундай ремонт 1̂ илиш технология- 
сида хар бир ну^сонни уз вацтида ва объектив текшириш цийин 
булиб, бирламчи хужжатлар жуда катта булади.

Маршрут технология иш ^ажми катта булган йирик ремонт 
корхоналарида ^улланилади. Унинг мохиятн шундан иборатки, 
бунда тиклаш технологик жараёни битта ну^сон учун эмас, балки 
битта деталнинг купро^ учраб турадигаи пуксонлари группаси 
учун ёки шакли бир-бирига ухшаш бир хил нуцеонли деталлар 
учун ишлаб чикилади. Куп йиллик ремонт тажрибаейдан маълум- 
кн, бунда ремонтга келтириладигап деталларнинг ну^сонлари 
маълум бирикмаларда ^айтарилиб туради. Масалан, автомобиль 
кетинги куприги конуссимон шестернясииинг вали учун (65-расм)

/  2 3 4 5

65-расм. Автомобиль кетинги куприги етак ­
чи конуссимон ш естерняси валининг ну^сон- 
лари:
/ — шестерня ти ш лари даги  питрлар; 2 ва 3— 
подшипниклар у тк ази лад и га н  сиртларнинг ейи- 
лиши; 4 — ш лицларнинг калинлиги  буйича ейи- 
лиши; 5 — резьбанинг эзи лиш и  ва ейилиши; 6— 
тиш чУккисииинг синиб тушиш и; 7 — цапфанинг 

еЛилиши.



содир булиши мумкин булган барча нуксонлар т}'ртта бнрикмада 
цайтарилади: I бирикма— нуксонлар 1, 2, 3 ва 5; II бирикма — 
нуксонлар /, 4 ва 5; III бирикма — нуксонлар I, 2, 3 ва 4\ IV би­
рикма — нуксонлар 2, 3, 4 ва 6.

Ну^сонларнинг хар бир группаси (биргаликда) учун ягона ра- 
ционал технологик жараён — тиклаш маршрути (ремонт операция- 
лари ва утишлар) белгиланади. Мазкур ^олатда туртта техноло­
гик жараён — маршрут ишлаб чи^илиши лозим. Д еталь ремонти 
маршрути деб табиий ;узаро' богланиш ва тиклашдаги рационал 
технологик жараён ор^али ани^ланадиган деталь ну^сонларипинг 
бирикмасига айтилади.

Ремонт техиологик жараёнини ншлаб чнцишда аввал база 
сиртларга таъсир этувчи операцияларни (масалан, сую^лантириб 
цоплашни) бажариш, сунгра базаларни тиклаш ва ишлов бериш 
аншушгини >;исобга олган ^олда бош^а операцияларни бажариш 
назарда тутилади.

Маршрут технологияни ишлаб чицишдан олдин бирикмалар 
вариантларини (маршрутларни) тугри танлаш учун деталларнинг 
ну^сонлари обдан урганилади. Бунда маршрутлар сони бештадан 
ошмаслиги керак, чунки планлаштириш цийинлашади ва маршрут­
лар буйича ремонтни кутиб долган деталлар учун катта омборлар 
керак булади. Яро^ли-яро^сизга ажратишда контролёр деталга 
маршрут номерини буёц билан ёзиб цуяди. )^ар бир маршрут учун 
маршрут картаси ишлаб чи^илиб, унда маълум маршрут буйича 
}$ар бир ну^сонни бартараф этиш учун технологик операцияларни 
бажариш тартиби курсатилган булади.

Деталларни маршрут технология буйича ремонт ^илиш ме^нат 
харажатларини ёрдамчи ва тайёрлаш-якунлаш вацтини к;ис^арти- 
риш ^исобига камайтиради, деталларнинг тиклаш сифатини оши- 
ришни ва корхонанинг анча ритмик ишлашини таъминлайди.

Контрол саволлар

1. Д етални  тиклашнинг ма^садга  мувофицлиги у  ёки бу усул  билан цандай 
аницланади? 2. Деталларни ремонт ^илишнинг нуцсонма-ну^сон ва  м арш рут  тех- 
нологияси орасида цандай фар^ бор?

V Б  О Б

Т И П А В И Й  БИ Р И К М А Л А РН И  ВА Д Е Т А Л Л А Р Н И  Р Е М О Н Т  К Н Л И Ш

1-§. Резьбали бирикмаларни ремонт цилиш

Корпус ва бошк;а чуян деталлар тешикларидаги ейилган (брак 
килинган) резьба катта улчамли янги резьба ^ир^иб, цушимча 
деталь р^уйиб ва янги жойда резьба цирциб тикланади.

Пулат деталларда ейилган резьбали тешиклар, бундан ташца- 
ри, электр пайвандлаш ва номинал улчамли резьба цир^иш билан 
тикланади. Корпусдаги, шунингдек, йирик ва цупол деталлардаги 
резьбали тешикларни тиклашда дастаки пневматик резьба ^ирциш
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66-расм. Р е зь б а н и  цушимча детал ь  цуйиб тиклаш:
а  — р е зь б а л и  пробкалар ,  и  — пробкаларни бураш учун калит; в — пробкани бураш; г -  
пробкани ш т и ф т  билан ма^камлаш ; д — п руж и н а  к?йма.

машиналаридан фойдаланилади. Вал ва уклардаги сиртци резьба 
кичик улчамли резьба ^ир^иш, шунингдек суюцлантириб ^оплаш 
ва нормал улчамли резьба цирциш билан тикланади.

Катталаштирилган улчамга мослаб тиклаш. Ейилган резьбали 
тешик пармалаш станогида ёки электр дрель билан навбатдаги 
улчамда пармалаб кенгайтирилади, кейин янги резьба киркилади. 
Тиклашнинг оддийлиги ва ишончлилигига царамай бу усул хар 
вацт ,\ам мацсадга мувофи^ булавермайди, чунки туташадиган де­
таль тешикларини пармалаб кенгайтириш ва катта улчамли болт­
ни ишлатиш талаб цилинади. Натижада деталларнинг узаро ал- 
машинувчанлиги бузилади ва навбатдаги ремонт к;ийинлашади.

Кушимча деталь цуйиб ремонт килиш. Ейилган резьбали тешик 
пармалаб кенгайтирилади, унда олдиндан тайёрланган пробка 
учун чала резьба (иккита биринчи метчик билан) киркилади 
(66-расм, а) .  Пробка (67-расм, в)  махсус калит (66-расм, б) ёр- 
дамида тешикка тиралгунча бураб киргизилади, пробканинг утиш 
^исми кесилади ва у деталь текнслиги билан бир хил сат.^да тоза- 
ланади. Бураб киргизилган пробка диаметри 3 мм ва узунлиги ка- 
мида 10 мм булган ясси штифт билан ма^камланади (66-расм, г) .  
Пробкани унга БФ-2 типидаги елим суркаб ёки эпоксидлн асос 
билан ма^камлаш мумкин. Урнатилган пробкада туташ деталь ёки 
яхшиси кондуктор буйича тешик пармалаб, нормал улчамли резь­
ба цир^илади. Резьба кир^илгандан кейин пробка деворининг к;а- 
линлиги камида 4 мм булиши керак.

Х^озир резьбали пробка урнига пружина ^ й м а л а р  муваффа^и- 
ятли ишлатилмо^да (66-расм, д) .  1{уйма кундаланг кесими ромб 
шаклндаги пружина симидан тайёрланади. Ромбнинг уткир бур- 
чаги 60°, яъни метрик резьба профилига мос келади. Пружина к;уй- 
ма тайёрланган тешикка махсус калит ёрдамида бураб киргизи­
лади, калит пружинанинг эгилган учига таъсир этиб, цуйма бураб 
киргизилгандан кейин пружинанинг учи осонгина синади. Бураб



киргизилгандан кейин бундай цуймаиинг ички 
^лчами резьбанинг номинал ^лчамига тенг 
б^лади. Саноат пружина ^уймаларни резьба- 
ли тешнкларнинг типавий улчамларига мос- 
лаб ишлаб чицариши ички резьбаларни тик- 
лашнинг анча оддий ва ишончли усули ^и- 
собланади.

Янги жойда резьба ^ир^иб тиклаш шун- 
дан иборатки, бунда агар деталь конструк- 
цияси йул ^уйса, ейилган резьбали тешик ёни- 
дан янги тешик пармалаб, нормал улчамли 
резьба ^ирцилади. Бу усул трактор ва авто- 
мобилларни ремонт ^илишда кенг цулланила- 
ди. Автомобиллар гилдираклари гупчагидаги 
ярим у^ни ма^камлаш шпилькасига мулжал- 
ланган резьбалар ва бошка деталлардаги 67-расм. 1^узралувчан 

резьбалар ана шу йул билан тикланади. Янги ^Г^ардиш иниеИ"л- 
тешиклар пармалашда туташ деталь ёки кон- м аш тириш  билан тик- 
дукторли махсус мосламалардан фойдалани- лаш. 
лади.

Кичрайган улчамга мослаб тиклаш. Вал (уц) даги ейилган 
резьба йунилиб, кичик диаметрли янги резьба ^ирцилади ва шунга 
мослаб янги гайка ясалади. Бу усул ички резьбаии тиклашдаги 
каби узаро алмашинувчанликни бузади ва, бундай таш^ари, диа- 
метри кичрайиши билан резьбали бирикманинг муста^камлигн ка- 
маяди. Шу сабабли бир резьбанинг узини купи билан бир марта 
шу усулни ^уллаб тиклаш тавсия этилади.

Суюцлантириб ^оплаб тиклаш. Бу усул билан вал (ук) даги 
кичрайган улчамни ёки поминал улчамни тиклагаи маъцул, 40см 
дан кичик диаметрли резьба совитиш сую^лиги .ишлатилмай 1,2...
1,6 мм диаметрли Нп-30 симини ишлатиб вибрион воситаспда су- 
юцлантириб цопланади ёки шу симни ишлатиб карбонат ангидрид 
му^итида автоматик суюцлантириб цопланади. Ейилган резьба бир 
^тишда ва деталь бир марта айланганда суюклаптириб ^оплашни 
таъминлайдиган кукун )^амда тсбраткичдан фойдалапган холда 
плазмавий оким билан муваффа^иятли суюцлантириб цопланади. 
Д оплат олдидан шикастланган резьба ялтирагунча пулат чутка 
билан тозаланади ёки йунилади. Суюцлантириб цоплангач деталь 
й^нилиб, номинал улчамда резьба цирцилади.

40 мм дан орти^ диаметрли валлардаги резьба флюс цатлами 
остида ёки плазмавий о^им воситасида суюклаптириб цоплаб тик­
ланади.

2-§. Шлицли ва шпонкали бирикмаларни ремонт ^илиш
Калинлиги жодатидан ейилган шлицлар (сиртци) дастаки ёки 

автоматик сую^лантириб ^опланади, шунингдек ейилган шлицли 
цисми одатда пайвандланиб бириктириладиган янги ^исм билан 
алмаштирилади. 50 мм дан кичик диаметрли валларнинг шлицли 
ари^чалари пайвандланиб, номинал улчамли шлицлар ^ир^илади.



Ари^чаларни дастаки ёки виброёй воситасида сую^лантириб 1̂ оп- 
лаб пайвандлашда валлар тоб ташламаслиги учун валиклар 
шлицлар буйлаб диаметрал ^арама-царши томондан галма-галдан 
шлицли арицчаларга ^уйилади. Дастаки суюцлантириб ^оплашда 
сифатли цопламали 03Н-300У, 03Н-350У ва бошца Э42Ава Э46А 
типидаги электродлар, виброёй ёрдамида сую^лантириб цоплашда 
Нп-30 сими ва совитиш сую^лиги ишлатилади.

50 мм дан катта диаметрли валлардаги ейилган шлицлар флюс 
цатлами остида Св-ЗОХГСА сими билан айлантириб автоматик 
пайвандлаб суюцлантириб ^опланади.

Эни 6 мм дан катта булган шлицлар енилмаган томоии буйлаб 
сую^лантириб цопланади. Навбатдаги ишлов беришда шлицнинг 
ейилган томони ейилиш излари ^олмагунча тозаланади, бу ^олда 
нагрузка шлицнинг сую^лантириб цопланган томонига тушади. 
Шлицларнинг кам ейилган жойлари шлицлар эни буйлаб ботириш 
билан бартараф этилади (20- расмга ^аранг).

Пулат фланецлар, гупчаклар ва боища деталлардаги ейилган 
шлицлар си^иб тикланади. Деталь болгаланиш температурасига- 
ча ^издирилади, втулка тешигига шлицли сову^ вал киргизилади 
ва кейин махсус пуансон з^амда матрица ёрдамида ту1\мок остида 
си^илади. Сунгра деталга термик ишлов берилади (тобланади ва 
бушатилади) ва зарур булса, шлицлар тозалаиадн.

Чуян деталлар тешикларидаги шлицлар тикланмайди. Баъзан, 
агар деталь конструкцияси имкон берса, ейилган шлицлар йунила- 
ди ва тешикка янги ясалган втулка пресслаб киргизилади. йуниб 
кенгайтирилган тешик диаметри шлицлар уйицлари диаметридан 
шлиц буйига 0,5...1,5 марта катта булиши лозим. Пресслаб кирги- 
зилган втулка штифтлар ёки бурамалар билан ма.^камланади ва 
пайвандланади. Шу усулда тикланган деталь радиал ва у^ буйлаб 
тепишга текширилади, бу тепиш 0,15 мм дан ошмаслиги лозим.

Энг катта улчамгача ейилган шпонкалар тикланмайди. Шпон­
ка учун ари^чалар ейилиш излари ^олмагунча фрезаланади ва 
катта (биро^ эни буйлаб 15% дан катта булмаган) улчамли янги 
шпонкалар куйилади. Агар шпонка учун арицча фрезаланган ёки 
ж уда ейилган булса, у буткул пайвандланиб, янги жойда номинал 
улчамда ари^ча фрезаланади. Сунгги усулни аниц, маълум урна- 
тиладиган деталлар учун ^уллаб булмайди. Чунончи, бош^а жой­
да тацсимлаш шестернясига мулжаллаиган тирсакли валнинг 
шпонка арицчасини фрезалаб булмайди.

3- §. Шестерняларни ремонт цилиш

Тишлар ейилганда ёки яроксиз ^олатга келгуича шикастлан- 
ганда шестерпялар нисбатан кам тикланади. Тишларни тиклаш 
жараёни жуда мураккаб булиб, фа^ат йирик ихтисослаштирилган 
корхоналарда ^улланилади. Баъзи трактор ва автомобиллар транс- 
миссияларидаги гупчакларга парчин михлар билан ма^камланган 
тишли айрим шестерпялар гардиш шаклида ясалган. Ишлатиш 
жараёпида гардишларнинг тишлари ейилиб, парчин михлар буша-



шади. Бундай шестернялар алмаштирилпб ски гардишлар парчин- 
лаб тикланади. Кузгалувчан шестерняларда алмашлаб ут^азиш 
вилкасига мулжалланган ^ал^а  ари^чалар ейилади.

Шестерня тишларини тиклаш. Тишлари ейилган ёки шикастлан- 
ган шестернялар газ ёки электр ёй ёрдамида сукл^лантириб ^оп- 
лаб, ботириш йули билан ва деталь ^исмларини алмаштириб тик­
ланади.

С у ю ц л а н т и р и б  ^ о п л а б т и к л а ш .  Тишларни сую^лан- 
тириб ^оплашда термин ишлов бермай суюклантириб копланган 
^атламнинг ю^ори муста^камлигини таъминловчи электродлар 
ишлатилади. Тишларни суюклантириб доплат купда ^они^арли 
патижалар бермаслиги сабабли у айрим ^олларда ишлатилади ва 
купннча торецлари буйлаб ейилган тишлар суюклантириб ^опла- 
нади.

Б о т и р и ш  й у л и  б и л а н  т и к л а ш .  Кичик шестернялар 
гардишида зарур металл запаси ^олдириб, ботириш йулн билан 
тикланади. Шестерня нейтрал му^итда (ишлатилган карбюриза- 
торда ёки туз ваннасида) 900...950°С температурагача ^издирила- 
ди ва пресс ёки туцмок остида махсус матрицалар ^амда пуансон 
ёрдамида бир ёки икки томондан сирт^и диаметрини катталашти- 
риб ^ал^а ариь;чалар ботириш йули билан хосил ^илинади. Боти- 
рилгандан сунг деталь цумда совитилади ва сунгра унга механик 
^амда термик ишлов берилади. 'Гешиклар йуниб ^осил ^нлиниб, 
шестерня тореци ^ир^илади, цилиндрик сирт йунилади, тишлар 
^иркилади, уларга янги шестерня каби термик ишлов берилади.

Д е т а л ь  ц и с м и н и  а л м а ш т и р и ш .  Шестерня блоклари 
ва икки-уч гардишли кузгалувчи шестернялар ама шу усулда тик­
ланади. Гардишлардан бири яро^сизга чи^арилади, ^олганлари 
эса яхши ^олатда булади.

Ейилган гардиш электр уч^ун билан ишлов берилиб, трубали 
асбоб-электрод ёрдамида кетказилади ёки юмшатилиб, тиш буйи 
/г дан 2...2,5 марта катта булган янги гардиш ^алинлигини ^осил 
цилнш имконини берувчи зарур И улчамгача (67- раем) йунилади. 
Пресслаб киритилган гардиш икки-учта винт билан стопорлаб пай- 
вандланади.

Шестерня гардишларини алмаштириш ва парчин мих билан 
^айта парчинлаш. Ейилган тишли гардишларнинг парчин михлари 
кир^иб туширилади, гардишлар эса чи^ариб олиниб, янгисига ал- 
маштирилади. Тишлар бир томонлама ейилганда симметрик гар­
дишлар 180° га бурилиб, тишлари ейилмаган томони билан ишлаш 
учун гупчакка махкамланади. Уларнинг торецларидаги ^узгалув- 
чан шестерняни ^ушиш томонидан фаска ^илинади. Пресслаб ки- 
ритишни осонлаштириш учун гардишлар сувда ёкй яхшнси мойда
95...100°С температурагача иситилади. Пресслаб киритншда ари^- 
чаларии гардиш ва гупчакдаги парчин михга камида 0,1 мм аник;- 
ликда тугри келтиришга эришилади. Агар тор гардишларни гуп­
чакка ма^камлашда парчин мих узунлигининг унинг диаметрига 
нисбатига купи билан 4 га тенг булишига эришилса, унда пар- 
чинии сову^ холатда парчинлаган маъкул.



Кенг гардишлар болгаланиш температурасигача циздирилган 
парчин михлар била» ма^камланади. Парчиилаш гидравлик пресс, 
мосламалар ёрдамида ёки цулда бажарилади. Парчин мих каллак- 
лари гардиш ва гупчакнинг торец сиртларига зич тегиб туриши 
лозим. Гардишларнинг гупчаклар билан йигилган холдаги торец 
буйлаб тепиши 0,25 мм дан ошмаслиги даркор.

Ремонт килинмаган гардншларда парчин михларнинг бушаши- 
га ва гупчакка буш ут^азилишига йул цуйилмайди. Бушашган пар­
чин михлар киркиб туширилиб, янгиси ^уйилади. Парчин михлар- 
ни таранглашга йул ^уйилмайди.

Буш ут^азилган гардиш чи^ариб олинади, утказиш жойи пу- 
латлаб ёки сую^лантириб ^оплаб тикланади ва гупчакка пресслаб 
ут^азишпи таъминловчи улчлмга мослаб ишлов берилади.

Кузралувчан шестерняларни алмашлаб ^ушиш вилкасига мул- 
жалланган ейилган пазлар ейилган жойи ^олмагунча йунилади, 
вилкалар эса суюцлантириб пайвандланади ва катталашган паз 
эни буйлаб ишлов берилади.

К онтрол сав о л  ва  топшириклар

1. Ч у я н  ва  пулат  деталлар  теш икларидаги ейилган резьбани тиклаш усулла- 
рини айтиб беринг. 2. Вал ва у^л ар даги  сиртци резьба цаидай тикланади? 3. 
Ш лицли бирикм аларни  тиклаш усулларини айтиб беринг. 4. Шпонкали бирикма- 
л а р  ^ а н д ай  тикланади?  5. Шестернянинг. ейилган тишларини тиклаш да  цандай 
усуллар  цулланилади?  6. Гупчакларда  шестерня гардишини алмаштириш ва п ар ­
чин мих билан  ^а й т а  парчиилаш приёыларинн айтиб беринг.

V I  Б О Б

Б Л О К  ВА К Р И В О Ш И П -Ш А Т У Н Л И  М ЕХА НИЗМ  Д Е Т А Л Л А Р И Н И
РЕМОНТ к и л и ш

1- § .  Блок ва цилиндрлар гильзаларини ремонт килиш

Блокни ремонт килиш. Аксари двигателларда блоклар кул ранг 
ва махсус легирланган чуяндан ясалган. Уларни ишлатиш жараё- 
нида цуйидаги асосий нуцсонлар пайдо булиши мумкин: дарзлар, 
синишлар ва тешилиш; тешиклар ва шпилькалардаги резьбанпнг 
шикастланиши ,%амда ейилиши; втулкалардаги ва тацсимлаш вали 
втулкаларига мулжалланган тешиклариинг ейилиши; узак под- 
шипниклар вкладишларига мулжалланган таянчлардаги тешик- 
ларнинг ейилиши, овалсимон, конуссимон булиб цолиши ва силжи- 
ши; блок каллагига тегиш сиртининг тоб ташлаши; орали^ шес­
терня барморн урнатиш штифтлари ва втулкалар учун ^илинган 
тешикларнинг ейилиши; цилиндрлар гильзалари ю^ориги буртла- 
ри уялари торец сиртларининг ейилиши; клапан уялари ва клапан 
втулкаларининг ейилиши; цилиндрлар ёки цилиндрлар гильзала­
ри сиртларининг ейилиши, овалсимон, конуссимон булиб ^олиши 
ва цирилиши.

Узак подшипниклар вкладишлари учун мулжалланган уялар, 
та^симлаш вали втулкалари учун мулжалланган тешиклар, мой



каналлари ва ремонт ^илишга ^ул ета олмайдиган жойлар дарэ 
кетганда ва синганда, щунингдек, цилиндрлар (гильзалар) тешик- 
лари ёки клапан уялари орасида иккитадан ортиц дарз булганда; 
сув гилофларида турттадан орти^ дарз ёки ишлов берилган сирт- 
ларга утувчи иккитадан орти^ дарз булганда; периметрининг улча- 
ми 1/3 дан ортицро^ булган цилиндрлар гильзаларикинг зичлаш 
^алцаларига мулжалланган бир ва ундан орти^ уялар синганда 
б л о к  яро^сизга чицарилади.

Д  а р з л а р, с и н и  щл а р в а т е ш и к л а р  электр ёй ёрдами- 
да ёки газ алангасида ямоц солиб пайвандланади ва улар болт- 
лар билан ма^камланади, пайвандланади, эпоксидли смола асо- 
сидаги полимер материаллардан ямоц солиб пайвандланади. Кат- 
та нагрузка тушмайдиган жойлардаги дарзлар штифтлар ёки 
шаклдор зичлаш цуймалари цуйиб ямалади.

Е й и л г а н  р е з ь б а л и  т е ш и к л а р  катта улчамли резьба 
цир^иб ёки ^уймалар цуйиб тикланади. Ейилган резьбали шпиль- 
калар, одатда, яро^сизга чикарилади, баъзан эса, сую^лантириб 
^оплаб ва нормал ёки катта улчамли резьба кирциб тикланади.

Та ц с и м л а ш в а л и  в т у  л к а с и у  ч у  н м у л ж а л л а н ­
г а н  е й и л г а н  т е ш и к л а р  (ут^азилган втулкалар бушашгун- 
ча) ремонт улчамли втулкага мослаб йуниб кенгайтирилади. Втул­
ка тешиклари, вал таянчи ремонт улчамига мослаб йуниб кенгай­
тирилади ёки тешиклари кичрайтирилган втулка ^уйиб тикланади 
ва тацсимлаш вали таянчлари шу тешиклар буйича жилвирлаиади.

У з а к п о  б ш и п  ни  к л а р  в к л а д  и ш л а р  и у т ц а з и л а -  
д и г а н ж о й л а р  (уялар) к;оплама ^осил цилиб пайвандлаш, пу- 
латлаш ёки эпоксидли смола асосидаги таркиблар билан ямаб 
тикланади.

Сую^лантириб цоплаш олдидан уялар 1... 1,5 мм чуцурликкача 
йунилади. Уялар электр пайвандлаш билан (бур суркаб кам уг- 
леродли электрод воситасида), юмшатиш валикларини ишлатиш 
усулида ёки ФСЧ-1 ва ФСЧ-2 флюсларидап фойдаланиб, чуян 
чивиклар ишлатиб газ алангасида пайвандлаб, суюклантириб ^оп- 
ланади. Уяларни латунь чивиклар ишлатиб газ алангасида сую^- 
лантириб ^оплаш ^ам мумкин. Бунда флюс сифатида бура ишла- 
тнлиб, ^атти^ ПМЦ54 кавшари (ёки Л-62 латуни) билан кавшар- 
ланади. Суюклантириб д о п л ат  олдидан узак подшипниклар 
шпилькалари пулат листдан иборат кожухлар билан, ажралиш 
текисликлари мис устцуймалар билан, мой узатиш тешиклари эса 
асбест, графит ёки мис пробкалар билан беркитилади (сую^лан- 
тириб ^оплашда уларни сую^ланган металл сачрашидан ва мой 
о^иб чицишидан са^лаш учун).

Баъзан уялар ярим^ал^алар ^уйиб тикланади. Бу ^олда уялар 
яримхал^алар деворларининг ^алинлигн узил-кесил ишлов берил- 
гандан кейин 1,2...2,0 мм буладиган ^илиб йунилади. Ярим^ал- 
^алар механик хоссалари жи^атидан блок чуянига я^ин чуяндан 
ясалади. Ярим^алцалар блок ва цоп^оцларга юмшоц пулатдан 
ясалган 6...8 мм диаметрли силли^ штифтлар билан ма^камланади, 
улар ярим^алцалар сиртига бараварлаштириб йунилади.



Автомобиль двигателлари блокларининг учлари о^увчи элек- 
тролитда темирланади. Узак подшипникларнинг барча уяларини 
бир вактда устириш имконини берувчи махсус установкалардан 
фойдаланилади.

Трактор ва автомобиль двигателлари блоклари узак подшип- 
никларининг уялари эпоксидли смола асосидаги таркиблар билан 
тикланади. Таркибни суркаш олдидан уялар 0,3...0,6 мм чу^ур- 
ликда йунилиб, сунгра паста металл билан яхши илашиши учуй 
сиртларда гадир-будурлик ^осил ^илинади. 1,5...2,5 мм цалинлик- 
даги таркиб суркалади ва у кртгач ажралиш текисликларидаги 
01\иб чикдан таркиб обдан тозаланади. Коп^о^нинг ажралиш те- 
кисликлари фрезаланади, сунгра 0,8... 1,2 мм чуцурликда жилвир- 
ланади ва ^оп^о^лар уяларга урнатилади, бунда ^оп^оклар остига 
^ар томондан биттадан 0,05 ёки 0,10 мм ^алинликда цистирма 
цуйилади. К,оп^о!$ларни ма^камлаш болтлари ёки гайкалари нор- 
мал куч билан бураб ма^камланади ва тешиклар номинал улчам- 
гача йуниб кенгайтирилади. Тешиклар йуниб кенгайтирилгач, цоп- 
^оц олиниб, ён томондаги о^иб чиркан таркиб тозаланади, мой 
каналлари ^аво киритиб тозаланади.

Айрим уялар ейилганда ёки тоб ташлаганда ишлов бермай 
эпоксидли смола асосидаги таркиблар билан тикланади. Ейилган 
уялар эгилувчан валдан ишлайдиган йирик донли ^айроцтош би­
лан цулда жилвирланади. Тайёрланган таркиб камида 1 мм ца- 
линликда суркалади ва >^амма уяларга узак подшипникларнинг 
номинал улчамига тенг диаметрли махсус скалка жойлаштирила- 
ди. Жойлаштириш олдидан скалкага минерал мой цатлами сур­
калади. Тикланмайдиган уялар скалкани марказлашга хизмат 
^илади. Скалка цопцо^лар билап кисилади ва унинг устига суркал- 
ган таркиб ь^уригунча кутиб турилади, кейин цопцо^ ва скалка 
олинади, о^иб тушган таркиб эгов ёки шабер билан кетказилади.

Вертикал текислик буйича купи билан 0,30 мм ва горизонтал 
текислик буйича купи билан 0,20 мм ейилган двигателлар блокла­
рининг узак подшипникларига мулжалланган тешиклар тирсакли 
ва та^симлаш валларининг уцларини силжнтиб номинал улчам- 
гача йуниб кенгайтириш билан тикланади. Бунинг учун узак под- 
шипниклар ^оп^о^ларининг ажралиш текисликлари фрезаланади 
ва кейин 0,5...0,7 мм чуцурликда жилвирланади, улар блокларга 
цуйилиб, болт ёки гайкалар ёрдамида зарур куч билан бураб ма^- 
камланади ва тешиклар валларнинг уяларини силжитиб, номи­
нал улчамгача йуниб кенгайтирилади.

Узак подшипниклар учун мулжалланган тешиклар та^симлаш 
валлари таянчлари тешиклари билан бирга РД моделли махсус 
горизонтал-йуниш станокларида йуниб кенгайтирилади. Бундай 
станоклар бир маркадаги двигатель блокини тиклаш учун ишлаб 
чи^арилади. Масалан, РД-14 станоги фа^ат СМД-14 двигателла 
рининг блоки, РД-50 станоги Д-50 двигателлари блоки тешикла- 
рини йуниб кенгайтиришга мулжалланган.

Бу станоклар тешикларни ю^ори сифатли йуниб кенгайтириб, 
тирсакли ва та^симлаш валларининг учлари орасидаги масофани



сацлаш имконини беради. Тешиклар станокка осонгпна урнатилиб, 
осонгина олинадиган махсус борштангалар билан йуниб кенгай- 
тирилади.

Узак подшипникларга мулжалланган йуниб кенгайтирилган те- 
шикларнинг блокнинг бутуи узуилиги буйлаб 0,02...0,03 мм атро- 
фида ноуддошлнгига, купи билан 0,02 мм конуслилиги ва овалли- 
лигига йул куйилади.

Блок каллагига тегиш с и р т и н и н г  т о б  т а ш л а ш и  
0,15 мм дан ошса, у ясси жилвирлаш ёки вертикал-пармалаш ста- 
нокларида махсус мосламалар ёрдамида жилвирлаш билан барта- 
раф этилади. Кичик устахоналарда тоб ташлашни блок улчам- 
ларига цараб диаметри 300...450 мм ли ^айро^тош ёрдамида ^улда 
шаберлаш ёки жилвирлаш билан бартараф этишга йул куйилади.

Сирт жнлвирлангандан кейин гильзаларнинг ю^ориги буртла- 
ри учун уялар чуцурлиги текширилиб, зарур булса, улар торецли 
фрезалар билан ^андай цатлам олинган булса, улар ёрдамида 
шунча чу^урлаштирилади. Агар уялар ейилган булса, барча уя- 
ларда бир хил чу^урлик ,%осил булгунча фрезалар билан ишлов 
берилади ва уларни ВС-ЮТ елими билан ёки эпоксидли таркиб- 
да ма^камлаб, металл ^истирмалар куйилади.

Текислик жилвирланиб ва уялар тиклаб булингач, пресслаб 
Урнатилган гильзаларнинг блок сиртидан чи^иб туриши техник 
талабларга мос келиши керак.

Блокнинг км^ориги сирти жилвирланган дизель двигателлари- 
ни йигишда поршенлар блок каллаги сиртига тегмаслиги учун 
поршень тубини худди шу улчамча йуниш керак.

Блокнинг бош^а ёт^изиш текисликларининг тоб ташлаши жил- 
вирлаб, фрезалаб ёки рандалаб бартараф этилади.

Клапанлар втулкалари, турткичлар, урнатиш штифтлари ва 
орали^ шестерня бармогига мулжалланган ейилган тешиклар ре­
монт улчамигача развёргкалаб ёки втулкалар цуйиб тикланади.

Блокни текшириш ва синаш. Двигатель блоки жуда мураккаб 
ва масъулиятли корпус детали булиб, ремонт цилинган двигател- 
нинг техника-и^тисодий курсаткичлари ва ресурси купинча унинг 
техник а.\волига боглиц. Шу боисдан яро^ли-яро^сизга ажра- 
тишда топилган бузу^ликлар бартараф этилгач, блок яна текшири- 
лади, чунки нуцсонларни бартараф этишда пайвандлашдан фой- 
даланиш ва бош^а усулларни цуллаш унинг асосий геометри'к па- 
раметрларнни бузиши мумкин. Блокда ёт^изиш текисликларининг 
тоб ташлаганлиги, узак вкладишлар учун тешикларнинг уадош- 
лиги, цнлиндрлар гильзаси бурти учун цилинган уйи^чалар торец- 
ларининг тепиши, шу уйи^чалар у^ларининг узак подшипниклар 
у^ларига перпендикулярлиги текширилади ва блок герметикликка 
синаб курилади.

Тегиб туриш с и р т л а р и н и н г  то б  т а ш л а г а н л и г и  
ШП-630 типидаги текшириш линейкаси ва шчуплар туплами ёр­
дамида текширилади. Аксари двигателлар учун блок каллаги те­
гиб туриш текислигининг 0,08...0,10 мм атрофида т.об ташлашига 
йул куйилади.



/  — втулкалар; 2 — оправка; 
3 — пружина; 4 — сферик 
бармок; 5 — ук; 5 — ричаг; 
7 — соат типидаги индика­
тор; 8 — ростлаш а и н т и ;  9 ~

68-расм. Блокдаги ^зак 
подшипникларга мул- 
ж алланган  тешиклар 
дошлигини текшириш 
мосламаси:

блок; 10 — тирак штифт».

У з а к в к л а д и ш л а р  у ч у н  м у л ж а  л л а н г а н  т е ш и к ­
л а р  у ц д о ш л и г и  силлиц оправка, индикаторли ва бонща мос- 
ламалар, ихтнсослаштирилган корхоналарда эса пневматик ва 
оптик установкалар ёрдамида текщирилади.

Бир типдаги улчамли блок учуй махсус тайёрланган силли^ 
контрол оправка блок уясига жойлаштирилади ва ^оп^о^лар ди­
намометрик калит ёрдамида нормал куч билан бураб ма^камла- 
нади. Агар оправка 1\ул кучи ёрдамида ^  буйлаб буралса ва 
силжиса, унда тешиклар у^дошлиги йул цуйиладиган чегарада 
булади.

68- расмда курсатилган индикаторли мослама анча уииверсал- 
дир. У уртадаги таянчларнинг четки таянчларга нисбатан силжи- 
шини ва тешикларнинг оваллигини аницлаш имконини беради. 
Текширилаётган блокда ^ош^путар урнига таянчлар ¡^уйилиб, улар 
нормал куч билан бураб ма^камланади. Четдаги таянчларга мар- 
казловчи втулкалар 1 цуйилади. Втулкаларнинг покопали ^ал^а- 
симон сирти уларни зазорсиз блок тешиклари диаметри учун цу- 
йим чегарасича урнатиш имконини беради. Втулкага оправка 2 
киритилиб, унга текшириладиган тешик олдидан индикаторли мос­
лама кийгизилади. Ричаг 6 винт 8 ёрдамида шундай .^олатга урна- 
тиладики, бунда унинг сферик бармош 4 тешик сиртига тегиб 
турсип, индикатор эса стрелканинг нормаланувчи цнсмн чегарасида 
таранглансин. Индикатор стрелкаси нолга цуйилади ва мослама 
360° га бурнлиб улчанадиган таянчпинг чеккадаги таянчга нисба­
тан силжиши стрелканинг огишига цараб аникланади. Боинга та- 
янчлардаги силжиш хам худди шундай текширилади. Аксари дви- 
гателлар учун ёнма-ён таянчлар тешикларининг купи билан 0,03 мм 
ва ёнма-ён булмаган таянчлар тешикларининг эса купи билан 
0,04 мм силжишига й.ул ^уйнлади.

Ц и л и н д р л а р  г и л ь з а л а р и  б у р т  и у ч у н  м у л ж а л -  
л а н г а н  у й и к с ч а л а р  т о р е ц л а р и н и н г  те п и ш и  подшип- 
никлар учун мулжалланган тешиклар уцдошлигини улчаш мосла- 
масннннг тузилиши ва ишлаш припципига ухшаш индикаторли 
мослама ёрдамида текширилади. Гильза бурти турадиган уйи^ча- 
ларнинг тешик у^ига нисбатан йул цуйиладиган тепиши 0,06 мм 
дан, уйикчалар таянч сиртининг блокнинг ю^ориги текислигига 
нисбатан нопараллеллиги 0,03 мм дан ошмаслиги лозим.



Цилиндрлар гильзалари ости утказиш белбогчалари уцлари- 
нинг нодшипниклар учун мулжалланган тешиклар укига перпенди- 
кулярлиги блоклар геометрик параметрларинн текширишга мул- 
жалланган 70-8704-1002, 70-8704-1003, КИ-4862 ва  ,ужазо типлар- 
даги индикаторли мосламалар, шуниигдек КИ-5506 типидаги оптик 
установкалар ва оптик-механик устаиовкалар бнлаи текширилади. 
Бироц бу мосламалар етарли даражада аник улчанмаслиги сабаб- 
ли ундан кенг фойдаланилмайди. Кейинги установкалар двигатель 
блокларинииг фазовий геометрияси параметрларинн комплекс тек- 
шириш имконини беради. Бундай оптик-механик установка ёрда- 
мида тирсакли вал узак таянчларининг вертикал ва горизонтал 
текисликлардаги укдошлигини: цилиндрлар гильзаларн кертикла- 
ри уцларининг узак подшипниклар тешиклари у^ига перпендику- 
лярлигини; цилиндрлар гильзалари кертиклари у^ларининг узаро 
параллеллигини ва блоклар ёт^изиш текисликларининг тугри чи- 
зи^лилигини текшириш мумкин.

Совитиш сувц гилофи б л о к и н и г е р м е т  и к л и к к а с и- 
н а ш  цилиндрлар гильзаларини пресслаб чи^аришга цадар ва 
янги ёки ремонт цилинган гнльзалар пресслаб урнатилгандан ке- 
йин яро^ли-яро^сизга чи^аришда ва блок ремонт ^илингандан 
кейин бажарилади. Блоклар КИ-5372 типидаги махсус гидравлик 
стендларда синалади. Блок пастки ёть^изиш текислиги билан стенд- 
нинг пастки плитаси (стол) га ^уйилиб, у мой-бензинга чидамли 
юмшоц резинали плита билан герметикланади, бунда плиталар 
пневматик механизмлар билан сщ иб  ^уйилади. Сунгра совитиш 
гилофига 0,4 МПа гача босим остида сув берилади ва блок 5 мин 
да куздан кечириб чи^илади. Сув сизиб чи^иши ёки тер пайдо бу- 
лиши блокнинг бузу^лигини билдиради. Куздан кечириш цулай 
булиши учун синаш жараёнида стендларга блокнн турли холат- 
ларга буришга имкон берувчи механизм урнатилган.

Цилиндрлар ва уларнинг гильзаларини ремонт килиш. Асосий 
ну^сонлар иш сиртининг енилиши ва тирналиши, цилиндрлар 
гильзалари учун эса ^ушимча равишда сиртци утказиш сиртлари- 
нинг деформацияланиши ва ейилншидан иборат. Баъзи трактор 
двигателларида совитиш сиртларининг кавитацион ейилиши куза- 
тилади.

Цилиндрлар ва цилиндр гильзаларининг иш сиртлари бир те- 
кис ейилмайди. Энг куп ейилиш поршень ю^оригн чекка ну^тада 
булган ю. ч. н. ^олатида .^амиша ю^орнги компрессном халка «¡ар- 
шисида содир булади. Шунинг учун цилиндрлар юк;ориги ^ирра- 
сида 30...40 мм масофада энг куп ейиладиган зонада улчанади (ин­
дикаторли нутромер билан).

Ей и л г а н  в а ш и к а е т л а н г а н  ц и л и н д р л а р  в а 
г и л ь з а л а р и н и н г  с и р т л а р и  ремонт улчамига мослаб йу- 
ниб ва навбатдаги етилтириш (хонинглаш) билан тикланади.

ГАЗ ва ЗИЛ типидаги двигателлар цилиндрлари ^амда цилиндр 
гильзалари учун номинал улчамдан з^ар 0,5 мм оралатиб учта ре­
монт улчаМи назарда тутилган.

ЯМЗ двигателлари (барча модель ва модификациядаги), барча



модификациядаги А-01М, А-41 ва Д-37 двигателлари цилиндрла- 
рининг гильзалари ремонт улчамларига эга эмас. Бош^а трактор- 
лар двигателлари цилиндрларининг гильзалари номинал улчамга 
нисбатан 0,7 мм катта  ремонт улчамигача тикланади.

Барча цилиндрлар ва битта блок цилиндрларининг гильзала- 
рига бир хил ремонт улчамигача ишлов берилади. Блок танасида 
^илинган, сунгги ремонт улчамигача ейилган цилиндрлар номинал 
улчамга мослаб гильзалар ^уйиб навбатдаги ишлов бериш билан 
тикланади.

Цилиндрлар ва цилиндрларнинг гильзалари 278Н типидаги вер­
тикал йуниш станокларида йунилади. Баъзи ремонт корхоналари 
цилиндрлар гильзаларини махсус мосламалардан фойдаланиб 
токарлик станокларида йунади ёки уларни абразив цайро^тош 
билан жилвирлайди.  Пастки ёт^изиш текислиги ва цилиндрнинг 
юцори цисмидаги фаска цилиндрларни йуниш учун блокни урна- 
тишда база сиртлар булиб хизмат цилади. Гильзаларни йуниш 
учун урнатишда ёки жилвирлашда сиртига тоза ишлов берилган 
белбогча ва гильзанинг кдориги тореци база сиртлар сифатида 
хизмат цилади.

Блок цилиндрларлни йунишда цилиндрлар у^лари орасидаги 
масофаларнинг са^ланиши ва цилиндрлар у^ларининг тирсакли 
вал удига перпендикулярлиги кузатиб турилади. Цилиндрнинг бу- 
тун узунлиги буйлаб перпендикулярликнинг купи билан 0,05 мм 
узгаришига йул цуйилади. Цилиндрлар гильзаларини йунишда ва 
жилвирлашда гильза деворларининг ^алинлиги кузатиб турилади. 
Ут^азиш белборлари буйича вертикал текисликда улчанган гиль­
за деворлари цалинлигининг фарци 0,06 мм дан ошмаслиги лозим.

Йунилгандан кейин цилиндр ёки 
гильза диаметри ремонт улчамидан 
0,04 ...0,10 мм кичик булиши ке- 
рак, бу шунчаки навбатдаги етил- 
тириш (хонинглаш) учун щшим ^и- 
собланади.

Цилиндрлар вертикал-хонинглаш 
ёки вертикал-пармалаш станокла­
рида махсус хонинглаш каллаклари
3 ёрдамида етилтирилади (69-расм).  
Кал лакка алмаштириладиган турт- 
та, бешта ёки олтита майда донли 
абразив брусоклар 2 айлана буй­
лаб  урнатилган. Куйру^ 5 га ш а р ­
нир 6 ор^али бириктирилган каллак 
станок шпинделига ма^камланади. 
Хонинглашда абразив брусокли кал- 
л а к  цилиндр деворлари буйлаб ай- 
ланма ва цайтма-илгарилама ^ара- 
катланади.  Брусоклар узатиш хал-
1̂ аси 4 ёрдамида ^ул билан маълум 
улчамда керилади. Брусокларни за-

69-расм. Б л о к  цилиндрларини хо- 
нипглаш ж араён ини н г  схемаси;
/ — совитиш сую ^лигини  узатиш; 2 —
брусча;  3 —  хонинглаш  каллаги ;  4 —
узатиш ^ а л к ас и ;  ' 5 — КУЙРУК! б — 
шарнир.



монавий хонинглаш ка ллакларида кериш учун гидравлик ва пнев- 
матик юритмалардан фойдаланилади.

Металл олина борган ва брусоклар ейила борган сари дастаки 
механик юритмада деталь спираль пружина воситасида автоматик 
узатилади,  пневматик юритмада эса брусоклар доимий куч билан 
автоматик сицилади.

Хонииглашда керосиндан ёки керосиннинг (80...90%) машина 
мойи билан аралашмасидан совитиш сую!улиги сифатида фойдала­
нилади. У бутун жараён давомида цнлиндрга куп узатилади. Гео­
метрик улчамларнинг ю^ори ани^лигини таъ м и нл аш  учун каллак 
йули шундай урнатиладики, бунда абразив брусоклар цилиндрлар- 
нинг ю^ориги ва пастки четидан унинг узунлигига нисбатан 0,2... 
0,3 чшу 1б турсин.

Одатда хонинглаш икки усулда баж арилад и:  дастлабки (хо- 
маки) ва узил-кесил (тозалаб) хонинглаш. Хомаки хонинглаш ке­
рамик цушилмали яшил карборунднинг донадорлиги 10...16 булган 
йирик донли брусоклар ёки АСБ 50/40 ва А С Р  100/80 маркали син­
тетик олмосдан иборат брусоклар билан баж арилад и .  Тозалаб 
хонинглаш учун эса 0,02...0,03 мм атрофида цуйим ^олдирилади. 
Тозалаб хонинглаш АСМ 20/14 ва АСМ 28/20 маркали синтетик 
олмослардан иборат бруслар билан бажарилади.

Хонинглашнинг тахминий режими: хонинглаш каллагинннг ай- 
ланма тезлиги 60...80 м/мин; цайтма-илгарилама тезлиги 20... 
25 м/мин.

Айрим ремонт корхоналарида хонинглаш урнига шарикли ёки 
роликли бостириш кзллаклари билан бостириш усули цулланила- 
ди. Бундай ^олларда йуниш пайтида уларни бостириш учун 0,05... 
0,06 мм цуйим цолдирилади.

Узил-кесил ишлов берилгандан сунг (хонинглаш ёки шарик ёки 
ролик бостиришда) цилиндрлар оваллилиги ва конуслиги 0,02 мм 
дан ошмаслиги, сиртининг гадир-будурлиги эса камида 9-класс 
булиши лозим.

Г и л ь з  а л а р н и  н г  е й и л г а н в а ш и к а е т  л а н г а н  у т- 
ц а з и ш  с и р т л а р и  темирлаб ва навбатдаги ишлов бериб но­
минал улчамгачатикланади.

Гильзаларни совитиш сиртларининг к а е и т а ц и о н  е й и  л и ­
ш и  эпоксидли смола асосидаги номинал таркнблар  воситасида 
ясаш билан бартараф этилади.

2- §. Шатун-поршсиь группаси деталларини ремонт килиш

Шатунларни ремонт цилиш. Аксари автотрактор двигателлари- 
нннг шатунлари 40Г, 45, 45Г2, 40Х ва боцща пулатлардан тайёр- 
ланади.  Шатунларнинг асосий нуцеонлари: стерженнннг эгилиши 
ва буралиши; шатун пастки Каллаги тешигининг ейилиши; шатун 
юцориги каллаги втулкаси учун тешикнинг ва втулканинг ейили­
ши; шатун пастки каллагидаги болтлар учун аж р а л и ш  текислик- 
лари ва торец текисликларннинг ейилиши ^ а м да  пачо^лаиишидан 
иборат.



Ш а т у н л а р  авария натижасида эгилганда, синганда ва дарз 
кетганда яро^сизга  чи^арилади. Бундан таш^ари, Я1^3 двигател- 
ларининг (барча модификациясидаги) шатунлари, агар настки 
каллакнинг а ж р а л и ш  текислиги жуда ейилган ёки арраланган бул- 
са, агар пастки каллакнинг аж ралиш текнсликларидаги рифлар 
пачокланган булса,  СМД-60, СМД-64 двигателлари ва уларнинг 
модификацияларининг шатунлари яроцсизга чн^арилади.

Шатуннинг э г и л и ш и  в а  б у р а л у в ч а н л и г и турли инди- 
каторли ва оптик мосламалар ёрдамида улчанади.

Умумий ишларни бажарадиган куп ремонт корхоналарида ша- 
тунларни эгилиш ва буралишга текширишда КИ-724 типидаги ин- 
дикаторли мосламадан фойдаланилади (70 -раем).  Бу мослама 
универсал булиб,  турли маркадаги двигателлар шатунларини тек- 
шириш имконини беради.

Соат типидаги индикаторли призма 7 оправка 1 га (70- раем, а)  
урнатилади ва у призма тираги 4  мослама плитаси 3 текнелигига 
теккупча сурилади.  Индикатор 2 шу ^олатда улчаш стерженида 
стрелка 1,0... 1,5 айланишида таранглик вужудга келгунча силжн- 
тилади. Индикатор  ма^камланиб,  шкаланинг ноль булинмаси стрел- 
кага тугри келтирилади.  Призма 180° га буралади ва индикатор 5 
^ам урнагилади.

Втулкаси пресслаб чицарилган шатуннинг ю^ориги каллаги те- 
шигига кериш втулкаси 9 ^уйилади (70- раем, б) ^амда конуслар 
8 ва 10 билан ма^камланади.  Шатун оправка 1 га (70- раем, в) 
^уйилади ^ а м д а  у оправка плита 3 га та^алгунча силжитилади ва

70-расм. Ш атун ни  буралувчанлик га  эгилкшга текшириш мосламаси:

а — инди каторларн и  Урнатиш; 6 — кериш оправкасини Уриатиш; в —  шатунни згилишга 
текшириш; г  — ш ату н н и  буралувчаиликка текшириш; I  — оправка; 2 ва 5 — нндикаторлар; 
3 — плита; 4 — т и р ак ;  6 — кериш оправкаси; 7 — призма;  8 ва 10 — оправка  конуслари; $-•  
оправканинг кериш  втулкаси.



71-раем. Шатуннинг геомет­
рик парам стрларини  текшириш 
9570-157-1 мосламаси:

/  — призм а:  2 ва 3 — оправкалар; 
4 ва 6 — индикаторлар;  5 — крон­
штейн; 7 — плита.

оправкада ма.^камлаб ^уйиладн. Приз­
ма оправка 6 га цуйилади ва унинг ти- 
раклари плита 3 га текканда индикатор
2  нинг стрелкаси галма-гал ноль ^о- 
латидан огишига караб шатуннинг 
эгилиши, индикатор 5 стрелкасининг 
огишига 1̂ араб эса (70-расм, г )  ша­
туннинг буралганлиги ани^ланади.

Ю^ориги каллаги пастки каллаги- 
га нисбатан параллел булмаган (эгил- 
ган) ёки ^ийшайган (буралган),  йул 
^уйилган улчамлардан четга чивдан 
шатунлар тикланади ёки яро^сизга 
чицарилади. Шатунларни сову^лайин 
туррилаш тавсия этнлмайди, чунки 
бундай тугрилаш бар^арор натижалар 
бермайди. Стерженни 450...600°С тем- 
пературагача киздириб, шатунларни 
тугрилашга йул цуйилади..

Ихтисослаштирилган мотор ремон- 
ти корхоиаларида шатунларни текши- 
ришда махсус оптик асбоблар ёки 
9570-157-1 типидаги (71-р.асм) индика- 
торли мосламалар ишлатилади.  Мос-
лама  призма 1 ли плита 7 ва кронштейн 5 дан ташкил топган бу- 
либ, кронштейнга соат типидаги туртта индикатор жойлашган.  
Иккита индикатор 4 вертикал ва иккита индикатор 6 горизонтал 
цилиб шундай урнатилганки, бунда уларнинг уцларн узаро пер­
пендикуляр туради. Текшириладиган шатун пастки ва юцориги 
каллакларининг тешикларига оправкалар 2 ва 3  ^уйилади, сунгра 
шатун оправка 2 билан призма 1 га жойлаштирилади ва оправка
3 билан 1\иялатиб тиракка ^амда иидикаторларшшг улчаш стер- 
женларига келтирилади. Вертикал индикаторлар 4 курсатишлари- 
даги тафовут шатуннинг эгилганлигини, горизонтал индикаторлар 
б курсатншларидаги тафовут эса шатуннинг буралганлигини бил- 
диради. Улчашга 1̂ адар индикаторлар махсус эталон буйича ур на’ 
тилади. Бундай мослама шатуннинг ф а 1\ат  битта тип-улчамини 
улчашга ярайди.

Трактор двигателлари шатунларипинг йул ^уйиладиган бура- 
лиши 0,05...0,08 мм атрофида, автомобилларники 100 мм узунликда 
(шатун юцориги каллагипииг тешигига цуйилган оправка у^и бу­
йича) 0,04...0,06 мм, трактор двигателлари шатуплари учун йул 
куйиладнган эгилиш эса 0,03...0,05 мм ва автомобилларники учун 
100 мм узунликда 0,02...0,03 мм булади.

Ш а т у н  п а с т к и  к а л л а г и  т е ш и к л а р и н и н г .  е й  и'  
л и ш и  шатуннинг ейнлиш дар аж аси  ва улча мл арига  цараб бир 
неча усулда бартараф ь;илинади. Тешикларни тиклаш  олдидан ш а­
тун болтлари каллаклари ва гайкалари учун таянч сиртлар, шу- 
нингдек ажралиш текисликлари текширилади.



72-расм. Ш атун нинг  аж р ал иш  текислик- 
ларининг параллеллигин и  индикаторли 
мослама билан текш ириш  схемаси:

К о ш ^ н и н г  таянч сиртла- 
ри ейилиш излари ^олмагунча 
вертикал-фрезалаш станогида,  
шатун эса горизонтал-фреза- 
таш станогида фрезаланади.  
Куп ейилган таянч сиртлар 
сую^лантириб копланади ва 
ажралиш текнслигидан таянч 
сиртгача баландлик буйича 
нормал улчамгача ф резалан а­
ди. Фрезалашда цоп^о^ ва 
шатунни ма^камлаш учун мах- 
сус мосламалардан фойдала- 
нилади.

У — стопорлаш винти; 2 — индикатор; 3 — 
плита.

Пачо^ланган ёки ейилган 
ажралиш текисликлари ейи­
лиш излари кетгунча ва текис-

ликларнинг тешик ясовчиси билан параллел булгунча фрезалан а­
ди ёки жилвирланади .  Параллеллик индикаторли чуцур улчагич 
ёки махсус мослама (72-расм) ёрдамида текширилади. Индик а­
тор 2 да кичик таранглик ^осил цилиб, у стопорлаш винти 1 билан 
ма^камланади  ва индикатор курсатишлари цопцоц ёки шатун а ж ­
ралиш текисликларининг учлари буйлаб планка 3 ёрдамида бел- 
гиланади. А ж р ал иш  текисликларининг тешик ясовчи билан нопа- 
раллеллиги уларнинг узунлиги буйлаб купи билан 0,02 мм були- 
шига йул ^уйилади.

Агар цоп^о^нинг ажралиш текисликларидан жилвирлаш билан 
олинган металл цатлами 0,3 мм дан, дизеллари учун шатуннинг 
ажралиш текисликларидан олинган металл ^атлами 0,2 мм ва 
мос равишда карбюраторли двигателлардаги металл цатлам 0,4 
ва 0,3 мм дан  ошмаса,  унда шатун йишлади,  гайкалар нормал куч 
билан бураб ма^камланади ва йунилади, сунгра нормал улчам­
гача жилвирланади.

Тешиклар бир оз ейилганда улар худди шу усулда тикланади. 
Ажралиш текисликлари жилвирланади ва вкладншлар учун тешик- 
ларга нормал улчамгача ишлов берилади.

Агар вклад ишлар  учун мулжалланган шатунлардаги ажралиш 
текисликларидан курсатилгандагига нисбатан куп металл йуннш 
талаб ^илипган д ар аж ад а  ейилган булса, у ^олда тешиклар нор­
мал улчамгача навбатдаги ишлов бериш билан металлни устириб 
тикланади.

Автомобиль двигателлари шатунларининг тешнкларидаги сирт­
лар темирлаб,  СМД-14, Д-130 маркадаги трактор двигателлари 
шатунларининг тешнкларидаги снртлар эса флюс цатламн остида, 
карбонат ангидрид мухитида ва тебранма ёй воситасида сую^лан- 
тириб к;оплаб устнрилади.

Иуниб кенгайтириш олдидан ажралиш текисликлари ва болтлар 
каллаги ^ а м да  гайкалар учун таянч сиртлар тикланади.

Баъзи авторемонт корхокаларида шатун пастки каллагининг



тешиклари кепгайтириб тиклапади.  Тешиклар ж у д а  ^ам ейилган 
холларда ва шагуи текнслнкларидан куп металл ^атлами
йуниб олпиади, учулараро масофани са 1улаб 1̂ олиш учуп эса шатун 
махсус мосламада чузилади. Чузишда шатун стержени мослама 
электр ипдикаторида ^издирилади.  Супгра тешикларга  иормал ул- 
чамда ишлов берилади. Шатунлар пастки каллакларииинг тешик­
лари йуниш ёки токарлик станокларида махсус мосламаларда 
йуниб кенгайтирилади. Иуниб кенгайтирилгач,  теш ик лар  жилвир- 
ланади,  купинча эса нормал улчамгача хонингланади. Хонинглаш- 
да бутун шатунлар комплектига бир йула ишлов бериш имконини 
берувчи мосламалар ишлатилади.

Шатун пастки каллагинииг тикланган тешиклари ^уйидаги та- 
лабларга:  купи билан 0,01 мм оваллилик ва коиуслнкка;  у^нинг 
ажралиш текисликларига нисбатан купи билан ± 0 , 3  мм узгари- 
шига; сирт камида 8- класс гадир-будурлигига мос келиши лозим.

Шатун юцориги каллагидаги в т у л к а  у ч у н  мулжалланган 
тешик ейилгамда, у ейилиш излари кетгупча иуниб кенгайтири­
лади ёки развёрткаланади ва сиртки диаметр буйича улчами кат- 
талаштирилган втулка прессланади. Втулканнпг ички тешиги 
УРБ-ВП-М типидаги йуниб кенгайтириш ёки токарлик стапокла- 
рида махсус мосламалар ёрдамида йуниб кенгайтирилади.  Иуниб 
кенгайтирилгач,  шу станокларда втулкаларга ролик бостириб иш­
лов берилади. Бармовда мос зарур  улчам олиш учуп ролик бос­
тириб ишлов бериш ма^садида йуниб кенгайтириш вацтида 0,04... 
0,06 мм цуйим ^олдирилади. Ролик бостириб ишлов бериш жара-  
ёни сирт гадир-будурлигини икки-уч классга яхшилайди ва втул- 
кани утказиш муста.^камлигини 70...80% оширади.

Агар конструкцияси имкон берса,  шатун ю цориги каллагининг  
ейилган  втулкалари таш^и ва ички сиртлари мислаб ёки чуктириб 
тикланади.

Поршень, бармоклар ва ^алцал ар ни  ремонт ^илиш.  Аксари за- 
монавий двигателларда поршенлар алюминий цотишмаларидан 
тайёрланган булиб, ишлатиш ж ар аён и да  уларда цуйидаги ну^сон- 
лар: поршень йуналтирувчи ^исми (шлофн) ,  поршень ^алцалари  
ари^чалари ва поршень ^ал^аси бобишкаларидаги тешикларнинг 
ейилиши; дарзлар; тирналиш ва синишлар содир булади.  Поршень 
^ал ^а ларида  шатун ю^ориги каллагининг втулкаси ва поршень 
бобишкаларининг тешикларидаги утказиладиган ж о й л ар  ейилади, 
баъзан дарзлар пайдо булади. Поршень хал 1\алари  ^алинлиги бу'- 
йича ва энига ейилиб, эгилувчанлигини йу^отади.

Иул ^уйнладиган улчамлардан орти^ ейилган п о р ш е н ь  в а  
п о р ш е н ь  . ^ а л ^ а л а р и  тиклапмайди.  Жорий ремонт ва^тида 
поршень бобишкаларидаги ейилган тешиклар катт ал аш ган  бар- 
м о ^ а  мослаб развёрткаланади. Тешиклар у^дошлигипи са^лаш 
учун улар махсус узун развёртка билан бир утишда развёртк ал а­
нади. Развёрткалаб булингач, тешик диаметри индикаторли нутро­
мер ёрдамида ва махсус мосламаларда эса тешик у^ларининг уц- 
ларга  ёки поршень ясовчиларига перпендикулярлиги текширилади.

Д а р з  кетган п о р ш е н ь  ^ а л ^ а л а р и  яро^сизга чицарилади



диаметри буйича ейилганлари эса пресс остида кенгайтирилиб (ик- 
кинчи булим,  I боб, 4 - §  га царанг),  темирлаш билан тикланади. 
Б а р м о ^ л а р  кенгайтириб ва темирлаб булингач, нормал улчамгача 
жилвирланади .

Г О С Н И Т И  да бармо^ларни термик кенгайтиришнинг самара- 
ли усули ишлаб чи^илган. Унипг мохияти ^уйидагича. Бармо^ 
электр индукторда ^издирилиб,  ички бушлигидан совитиш суви 
утказилади.  Натижада  бармоцнинг сирт^и диаметри катталашади 
ва кейип у нормал улчамгача жилвирланади. Бу усул деталларни 
тикл аш га оид ихтисослаштирилган цехлар учун тавсия этилган 
булиб, ремонт корхоналарида жорий ^илинади.

3- §. Тирсакли вал ва маховикни ремонт килиш

Тирсакли  вални ремонт цилиш. Аксари двигателларнннг тир­
сакли  валла'ри пулатлар 45, 50, 50Г дан штамплаб ва баъзи дви- 
гателларники (ГАЗ-53, ГАЗ-66 ва боин^алар) ю^ори мустэ^кам 
магнийли чуяндан ^уйиб тайёрланган.  Тирсакли валларнинг асо- 
сий нуцсонлари: уларнннг эгилиши, шестерня ва вал шкиви ущ а-  
зиладиган жойлар ^амда шпонка арш^чалари, шунингдек, вал 
торецидаги подшипник утцазиладиган жойларнинг ейилиши; храпо- 
Е и к к а  мулжалланган резьбаиинг шикастланиши ёки ейилиши; ма­
ховикни ма^кам лаш фланецидаги тешик ва резьбалар, мой хайдаш 
резьбаси з^амда тирак узак буйни буртинипг ейилиши; вал буйин- 
ларининг диаметри ва узунлиги буйича ейилишидаи иборат.

Тирсакли вал хар кандай характердаги дарзларда яро1\сизга 
чи^арилади,  бунда буйинлар сиртларидаги кичпк 1̂ атлам-катлам 
ж ой ларни  ремонт улчамигача жилвирлаш билан бартараф этиш 
мумкин булса,  тирсакли вал яроксизга чнцарилмайди. Аксари 
трактор  двигателларининг тирсакли валлари узак ёки шатун бу- 
йинлари охирги ремонт улчамидан орти^ ейилган булса, автомо­
биль двигателларининг вал лари  эса уларнинг буйинлари узунлиги 
буйлаб пул цуйиладигаи улчамдан ортиц ейилган булса, яро^сиз-

га чикарилади.
Вални тайёрлашда металлда со- 

дир буладиган цолди^ кучланишлар- 
нинг биргаликдаги таъсири ва двига­
тель ишлаш жараёнида нагрузкалар- 
нинг узгариши натижасида тирсакли 
вал э г и л а д и .  Валлар призмаларда.  
пресс остида (73-расм) совуклайин 
ёки сиртини пневматик болта билан 
парчинлаб тугриланади (иккинчи бу­
лим,  I боб, 4 -§  га каранг).

Тез айланадиган баъзи двигател- 
ларнинг (ЯМЗ типидаги ва ^оказо) 

73-расм. -ЗИЛ-130 автомобили тирсакли валларини пресс остида со-
вуклайин тугрилаш тавсия этилмайди, 

ц^йиб т ик л ан ган  тешик. чунки бундаи тугрилаш толи^ишдаги



муста^камликни камайтиради. Тирсакли вал пресс остида'  совуц- 
лайин тугрилангач, унга термик ишлов берилади:  180...  200°С тем- 
иературагача адздириб 5 ... 6 соат тутиб турилади.  Тирсакли вал- 
нинг уртадаги узак буйнининг чеккадагисига нисбатап купи би­
лан 0,05 мм тепишига йул цуйилади.

Ш е с т е р н я  ё к и ш к и в н и н г  е й и л г а н  у т ц а з и л а- 
д  н г а н ж о й л а р и  сую^лаптириб «¡оплаб ва иормал улчамгача 
ишлов бериб тикланади. Подшипник ущазиладиган  торецдаги жой 
таранглаб втулка цуйиб ва унга номинал улчамгача ишлов бериб 
тикланади. ЗИЛ-130 двигатели тирсакли валининг торецидаги те- 
шикларни тиклашга мисол 73- расмда келтирнлгап.

Е й и л г а н  ш п о н к а  а р и ^ ч а л а р и г а  ремонт улчами- 
гача ишлов берилади ёки бутунлай пайвандланиб,  шу жойнинг 
узига номинал ^лчамда резьба адрадлади.  Бунда шпонка а р 1щ- 
чалари тацсимлаш шестерняларини урнатиш бузилмаслиги учун 
айни^са, диадат билан тикланиши лозим.

Ф л а н е ц д а г и  е й и л г а н  т е ш и к л а р  ё к и  р е з ь б а  
маховик билан бпрга болтларнинг катталашгаи улчамларига мос- 
лаб развёрткалаб тикланади.

Х р а п о в и к  у ч у й  м у л ж  а л л а н г а и р е з ь б а  катта ул- 
чамда резьба адрадб, янги храповик ясаб ёки суюцлантириб ^оп- 
лаб ва эски храповикда катта улчамли резьба к^ир^иб тикланади.

М о й  х а й д а ш  р е з ь  б а с  и 1,0 мм дан кичик чу^урлмкда 
ейилганда нормал профилгача тикланади ва донадорлиги 8...6 
булган ^ум ьргоз билан жилоланади.

У з а к  б у й н и н и н г  е й и л г а н  у р н а т и ш  б у р т и сукд-  
лантириб ^опланади ва зарур улчамгача унга ишлов берилади.

Тирсакли валнинг у з а к  в а ш а т у н  б у й и н л а р и бир те- 
кнс ва бир хил ейилмайди.

Шатун буйинлари узунлиги буйлаб конуссимон, диаметри буй- 
лаб эса овалсимон ейилади, яъни эллипс шаклига киради. Бунда 
узак подшипник у^ига цараган сирт буйлаб кривошип текислиги 
диаметр буйлаб купрок ейилади.

Узак буйинлар, одатда, узунлиги буйлаб бир текис, диаметри 
буйлаб эса эллипссимон ейилади. Кривошип текислигидаги шатун 
буйинлар уадга цараган сиртлар куп ейилади.

Буйинлар ейилишининг хусусиятлари тирсакли вални яро^ли- 
яро^сизга чи^аришда ^исобга олинади. Буйинлар иккита кунда- 
ланг кесимда шчекалардан 10 мм масофада ва икки: кривошип 
текислигида (куп ейилиш йуналиши) ва унга перпендикуляр те- 
кисликда улчанади.

Агар шатун буйинлар эллипслилиги 0,05 мм дан  ва узак бу'- 
йинлар эллипслилиги 0,06 мм дан ошса, шунингдек,  кирилиш, па- 
чо^ланиш, чудур тирналишлар ёки ейилишлар йул ^уйиладиган 
д араж адан  ошиб кетганда буйинлар жилвирланади.  Бир номдаги, 
яъни барча шатун ёки барча узак  буйинлар битта ремонт улчами- 
гача жилвирланади.

Автомобиль двигателлари тирсакли валларининг улчами ре­
монт улчамидан катталашгаи буйинлари флюс ^ат лами  остида



автоматик суюцлантириб цопланади ва 
уларга номинал улчамларгача ишлов бе- 
рилади. Трактор двигателларииннг тир- 
сакли валлари ва вкладишларининг хиз- 
мат муддатини чузиш мацсадида буйин- 
лар учун 0,25 мм орали^да цушимча 
(оралиц) ремонт улчамлари киритилган.

пК бУйинлаРнн Асосий ремонт улчамларидан фарцли ж илвирлаш  о л д и д ан  тирсак- 1 - ^  ^  1 '
ли валнинг у рн ати ш  база- равишда кушимча ремонт улчамлари 
ларини текш ириш . Д, Д 1, Д2 Д З  ва ,\оказо ^арфи билан

маркаланади.
Тнрсакли вал буйинлари махсус жилвирлаш станокларида:  

аввал узак  буйин, кейин шатун буйинлар жилвирланади.  Узак 
буйинларни жилвирлаш да урнатиш базаси сифатида храповик 
учун му лжалланган  тешик фаскаси ва подшипник учун мулжал- 
ланган вал торецидаги фаска ёки тешик 1̂ абул ^илинади. Бу ба- 
залар аввал текшириладн ва зарур булса тузатилади. Текшириш 
учун тнрсакли вал марказларга урнатилиб, унинг тепишн ейил- 
маган сиртларга  ь^араб улчанади.  Чунончи, урнатиш базалари 
СМД-14А двигатели тирсакли вали шестерняси учун буйинпинг 
ишламайдиган 1̂ исмида тепиш 0,03 мм дан (74-расм) ва маховик 
учун м улжалланган  фланец тацщи сиртида 0,05 мм дан ошганда 
тузатилади.

Узак буйинларни жилвирлашда Урнатиш базаси сифатида 
шестерня ости буйни ва маховик фланепининг снртци цилиндрик 
сирти ёки четидаги жилвирланган узак буйинлар ь^абул фили­
на ди.

Ж и л ви р л аш  олдидан мой арицчаларининг тешиклари радиал- 
пармалаш станокларида ёки электр дрель билан зенкерланади. 
Ж илвирлаш да  навбатдаги жилолаш учун 0,004...0,005 мм атрофи- 
да ^уйим цолдирнлади.

Буйиилар махсус станокларда ёки айни ва^тда барча шатун 
ва барча уза к  буйиилар махсус мосламалар ёрдамида ГОИ № 20... 
30 пастаси билан жилоланади.

Буйиилар жилвнрлаб  ва жилолаб  булингач, тирсакли валлар 
х.амда улардаги  мой ари^чалари обдан ювилади, сикилган >;аво 
билан тозалана ди  ва валлар текширилади. Вал кривошипининг 
раднуси, у зак  буйинлар ва маховикни махкамлаш фланецининг 
тепиши текширилади.

Узак буйинлар ва фланецнинг тепиши марказларда соат типи- 
даги индикаторлар ёрдамида текширилади.

К р и в о ш и п  р а д  и у с  и схемаси 7 5 - расмда келтирилган 
махсус 70-8784-1010 ёки 9571-38 мосламалари ёрдамида текши­
рилади. Мослам а корпус-труба 2, трубага пайвандланган иккита 
призма 1 ва туртта индикатор 3  дан ташкил топган. Индикатор­
лар эталон буйича урнатилиб, сунгра призмали мослама узак 
подшипникларнинг биринчи ва  кетинги буйинларига шундай 
^уйиладики,  бунда индикаторларнинг улчаш стерженлари тегиш- 
ли шатун буйинлари сиртларига тегсип. Стрелкаларнинг ноль ^о-



75-расм. Тнрсакли вал  кривошипи радиуснни текш ириш  
9571-38 мосламасп;
/  — призма; 2 — корпус-труба; 3 — индикатор.

латдан o f h i u i i  кривошип радиусларикинг нормал цийматлардан 
четга чи^ишига мос келади.

Ихтисослаштирилган ремонт корхонэларида тнрсакли вал схе- 
маси 76- расмда курсатнлган 70-8735-1006 ёки 9571-49 типида’ги 
мосламалар ёрдамида текширилади.  Бу мосла малар  вални ком­
плекс текшириш имкопини берадн. Кривошип радиуси, узак бу- 
йинлар ва маховикни ма.^камлаш фланецининг тепиши шу мос- 
ламалар да аницланади.

Текширилаётган вал четдаги узак таяпчлари билан плита 1 га 
урнатилган призмалар 2 га жойлаштирилади.  Шу плитанинг узига 
соат типидаги инднкаторлар 3 монтаж цилинган булиб, вални 
360° га бурашда курсатнлган барча параметрлар ана шу индика- 
торлар ёрдамида улчанади. Кривошип радиусини текшириш учун 
индикаторлар эталон вал буйича уриатилади.

Тикланган валлар куйидаги техник тал абларга  жавоб  бериши 
керак: подшипникларга мулжаллангаи буйинлар оваллилиги ва 
конуслиги кичик валлар учун купи билан 0,01 мм; катта валлар

76-расм. Тирсакли вални комплекс текшириш 9571-49 мос- 
ламаси:
I — плита; 2 — призма;  Í  — индикатор.



учун купи билан 0,02 мм; шестерня учун ва уртадаги ^зак буйин- 
ларнинг четдаги узак буйинларга нисбатан тепиши купи билан 
0,03 мм; маховикнн ма^камлаш фланецининг четки нук;талардаги 
торец буйича тепиши купи билан 0,04 мм; буйинлар снртининг 
гадир-будурлиги 9- классдан паст булмаслиги, галтеллар радиус- 
лари ва кривошиплар радиуслари техник талабларга мувофик бу- 
лиши л озим.

У з а к  в а  ш а т у н  п о д т и п н и к л а р  в к л а д и ш л а р и  
кам углеродли пулат ва цуррошинли бронза антифрикцион пат­
лами, АСМ алюминий цотишмаси ёки баббитдан иборат биметалл 
иолосалардан тайёрланадн.  Трактор двигателларинипг вкладиш- 
ларнда купипча АСМ котишмаси, автомобиль двигателларида эса 
баббит ишлатилади.  Вкладишларнинг ейилиши, уваланиши, кири- 
лишн, аитифрикцион цатламнинг ёрилиши ёки эриши; фиксация- 
лаш  чи^и^ларининг (усимталар) эзилиши ёки циркилиши, таш- 
ци сирти ва торец ажралиш текисликларининг ейилиши уларнинг 
асосий нуксонлари ^исобланади.

Санаб утилган нуксонлардан жуда булмаса биттаси йул куйи- 
ладиган тал а бл ар д ан  четга чивданда,  шунингдек, буйинлар овал- 
лилиги ва вкладишлар билан тнрсакли вал буйинларн орасидаги 
зазорлар  йул ¿ууйиладиган д араж адан  катталашганда окладиш- 
лар алмаштирилади.

Аитифрикцион катлами бир оз ейилган ва бошка нуцсон'лари 
булмаган ремонт улчамидагн вкладишлар кушимча ёки асосий 
ремонт улчамигача катта днаметрда йуниб кенгайтирилади. Дви- 
гателга антифрикцион цатламининг цалиплиги 0,16 мм дай кам 
булгап вкладишларни  к,уйиб булмайди,

Автомобиль двигателлари учун ремонт улчамидагн вкладиш- 
лардан  таш кари ,  ички диаметрига чала ишлов берилган вкладиш­
лар ишлаб чи^арилади.  Бундай вкладишлар валнинг ^ар ^андай 
улчамдаги буйиплари учун муайяп чегарада йуниб кенгайтирнли- 
ши мумкин.

Вкладишлар  УРБ-ВП-М типидаги йуниб кенгайтириш станок- 
ларида  махсус мосламаларда йуниб кенгайтирилади. Агар шатун 
вкладишлар шатун болтларининг гайкалари нормал бураб ма,\- 
камланган да бевосита, шатунпинг узида, узак вкладишлар эса 
блокда Р Д  типидаги станокларда узак подшипниклар ^опкокла- 
рининг гай ка  ва болтлари >^ам нормал бураб ма^камланганда й^- 
ниб кенгайтириш яхши нат ижалар  беради.

Иунилган вкладишлар сиртининг гадир-будурлиги камида 
8- класс, оваллилиги ва конуслиги эса купи билан 0,02 мм булиши 
лозим. Иунилган  вкладишларнинг ташки сиртидаги эски марка 
кетказилиб,  ремонт улчамн ва урпатиш жойи (пастки ва юцориги) 
курсатилган янги маркалар ёзиб ^уйилади.

Иунилган вкладишларни худди янгиси каби комплекгсизлаш- 
га йул цуйилмайди.

Гардишли маховикни ремонт ^нлиш. Маховиклар кул ранг чу- 
яндан ясалади.  Уларни ишлатиш жараёнида ^уйидаги асосий нуц- 
сонлар: илашиш муфтаси етакланувчи дискига тегиш юзаларининр



^ирилиши; силли^ ва резьбалн тешиклар,  шунингдек, шестерня 
гардишн тишлариникг шикастланиши ^амда ейнлиши; мувозанат-  
сизлик содир булиши мумкин.

М а х о в и к  синганда ва дар з  кетганда,  шунингдек, иш сирт* 
лари айланиш ^алинлигигача ейилганда яроцсизга чи^арилади.

Илашиш муфтасининг етакланувчи дискига тегиш юзасидаги 
ц и р и л и ш л а р  в а  е й и л и ш  и з  л а р и  йуниб ва ёгоч брусок- 
ка ёпиштирилган цумли полотно (донадорлиги 8 ... 6) ёрдам ида 
тозалаб бартараф этилади. Иш юзасининг купи бнлан 0,15 мм ноте- 
кислилигига йул. цуйилади. Бундан ташцари,  иш юзасининг тир- 
сакли вал фланецн учун база торецига нисбатан тепиши текшири-  
лади. Бу тепиш ихтисослаштирилгап корхоналарда 70-8731-1035 
типидаги махсус индикаторли мослама ёрдамида текширилади.  
Иш юзасининг торец тепиши четки нуцталарда 0,1 мм дан ошмас-  
лигн лозим.

Е й  н л г а  и с и  л л и ц  в а  р е з ь б а  л и т е ш и к л а р  катта  
улчамда развёрткалаб ва катта  улчамда резьба цир^иб т и к л а н а ­
ди. Тирсакли вални мацкамлаш болтлари учун м улжалланган  те- 
шиклар вал фланецн тешикларн билан бирга тикланади.

Г а р д и ш т и ш л а р и т о р е ц л а р и н и н г п и т р л а р и в а
ч а ц а л а р и м а й и н  тишли эгов ёки эгилувчан валли жи лви р-  
лаш кайроцтоши билан тозаланади.  Гардпшнн алмаштпришга ёки 
уни маховикда 180° га бураб цайта пресслашга йул цуйилади. Гар- 
дишни пресслашда таранглик камида 0,40 мм булиши керак.  Пресс- 
лаш олдидан гарднш 150...220°С температурагача циздирилади.

Ремонт ^илинган маховик статик мувозанатланади.  Номуво-  
занатлилик тирсакли валга цараган торец текисликдан м еталл  
пармалаб олиб ташлаб бартараф этилади.  Тешиклар купи билан
8...10 мм чуцурлнкда 8...9 мм диаметрда пармаланади.

Контрол савол  ва топшири^лар

1. Ц илиндрлар блокида ^андай асосий ну^сонлар бор? Етцизиш текислнкла-  
рининг тоб таш лаш и цандай бартараф этилади?  2. Цилиндрлар блоки ^ а н д а й  нук* 
сонлар содир булганда  яроцсизга чицарилади? Д а р зл а р  ^андай бар та р а ф  эт и л а д и  
ва ейилган резьбали тешиклар цандай т и к л ан ади ?  3. Тирсакли вал  у за к  подш ип -  
никлари учун мулжалланган  тешиклар ц а н д а й  усуллар  билан тикланади?  4. У зак  
подшипниклар ва  та^симлаш валлари тая н ч л ар и  учун м улж алланган  т е ш и к л а р  
цандай ва цайси станокларда йуниб кенгайтирилади? 5. К,андай ф азовий  гео м е т ­
рии параметрлар  цилиндрлар блокида ва  ^ай си  мосламалар  ёрдам ида т е к ш и р и л а ­
ди? 6. Ц илиндрлар ва цилиндр гильзалари нинг  асосий ну^сонларига, ш унингдек ,  
уларни ремонт улчамигача тиклаш у сулларига  мисоллар келтиринг. 7. Ш а т у н л а р -  
нинг асосий нуцсонлари, уларни топиш ва  б а р т а р а ф  этиш усулларини а й ти  б бе- 
рииг. 8. Порш еилар  ва  поршень з^алцаларида цандай ну^сонлар учрайди ^ а м д а  
улар цандай бар тар аф  этилади? 9. Тирсакли  валнинг асосий нуцсонларини айтиб 
беринг. Тирсакли валлар  ^андай нуцсонлар содир булганда яро^сизга  ч и ^ а р н л а -  
ди? 10. Шестерня, шкив ва подшипник у т^а зи л ад и ган  жойлар цандай т и к л ан а д и ?  
11. Тирсакли валнинг шатун ва узак  буй инлари  цандай тикланади?  В а л  буйин- 
ларини ж илвирлаш да урнатиш базаси с и ф ати д а  нима цабул ^илинади? 12. Т и р ­
сакли валлар  у зак  буйинлари, шестерняни у ткази ш  жонларининг тепиши в а  м ахо-  
викни м а^кам лаш  фланецининг тепиши ^ а н д а й  текширилади? 13. У зак  в а  ш ат у н  
вкладишларнинг асосий' нуцсонларини ^ а м д а  уларни йуниш усулларини  а й тп б  
беринг. 14. Маховикнинг асосий иу^соилари,  уларни топиш ва б а р т а р а ф  этиш  
усул.пари цандан?



ГАЗ Т А К С И М Л А Ш  М Е Х А Н И З М Ы  ВА Ц И Л И Н Д Р Л А Р  Г ОЛ О ВК А С И Н И
Р Е М О Н Т  к и л и ш

1- §. Та^симлаш вали ва турткичларни ремонт килиш

Та^симлаш валини ремонт цилиш. Вал аксари трактор ва ав­
томобиль двнгателлари учун пулат 40, 45 дан штамнлаб ёки мах- 
сус чуяндан (ЗИЛ-130 двигатели)  ясалади. Та.^симлаш валининг 
асосий ну^сонлари: таянч буйинлари ва кулачокларнинг эгиляши, 
ейилиши ва синнб тушишн; та^симлаш шестерняси ут^азиладиган 
ж о й  ва шпонка учун мулжаллангап  ари^чанинг ейилиши (ут^а- 
зилган  шестерня бушашганда ёки у яро^сизга чи^арилганда тек- 
ши ри ла ди ) ;  резьбанинг ейилиши ва шикастланишидан нборат.

В а л  дарзлар пайдо булганда,  авария натижасида эгилганда 
ёки  буралганда,  синганда ва кулачоклар чуадиларининг торецла- 
ри буйлаб кулачок энига 3 мм дан орти^ металл синнб тушганда 
я р о 1\сизга чи^арилади.

Т а ц с н м л а ш  в а л и н и н г  э г и л и ш и  призмаларда пресс 
ости д а  сову^лайин тугрилаб бартараф этилади. Аксари автотрак­
тор  двнгателлари учун уртадаги  таянч буйинларнинг четдаги бу- 
йинларга  нисбатан йул цуйиладиган тепишн купи билан 0,05 мм 
^ а м д а  А-41 ва А-01М двнгателлари учун купи билан 0,10 мм, та^- 
си млаш  шестерняси учун мулжалланган буйиннинг купи билан 
0,03 мм тепишига йул ^уйилади.

Е й и л г а н к у л а ч о к л а р  ейилиш излари кетгунча ва ку­
лач о к  профили тиклангунча жнлвирланади.  Кулачокни жилвнрлаб 
булгач,  клапаннинг кутарилиш баландлиги узгармайди ( 7 7 - раем). 
Янги кулачок (ейилгунча) раемда пунктир чизи^ билан курсатил- 
ган,

Янги кулачокда клапаннинг кутарилиш баландлиги цуйидагича:
/г =  Я  —  2Р>.

Ейилган кулачок профили тикланган- 
дан  кейин клапаннинг кутарилиш баланд­
лиги ^ам худди шундай булади:

/е1 =  —  2 /?  =  /г,

бинобарин, Я,  ва 2 /?1  улчамлар металл- 
нинг ейилиши ва йунилиши натижасида 
бир хил адлинлик Ь га узгаради (камая- 
ди) .  Кейинги жилвирлашда кулачок 
чуедисининг радиуси анча кичраяди. Ку­
лачок  уткирлашади, натижада газ та^- 
симлаш фазаси сезиларли д ар аж ад а  бу- 
зилади,  чунки клапанларнинг очилиш 
вацти адецаради, бундан таш^ари,  кула­
чокларнинг ейилиши кескин ортади. Шу 
боисдан та^симлаш вали кулачогини

77-расм . Кулачок про- 
ф илини  ж илвирлаб тик- 
л а ш .



жнлвирлаш методи билан ф ак ат  бир марта тиклаш тавсия эти- 
лади. Кулачоклар Н баландлнк буйича улчанади, агар бу ул ча м 
йул ^уйиладиган чегарадап ошиб кетса,  улар суюклантириб 1̂ оп- 
ланади ва уларга  нормал улчамда ишлов берилади.

Кулачоклар вални совитиб турадигап махсус копирлаш мосла- 
маси ёрдамида карбонат ангидрид мухитида автоматик усулда,  шу- 
иипгдек, электр ей ёрдамида ёкн газ алангасида дастаки пайванд-  
лаб суюклантириб цопланади. Электр ёй ёрдамида ёки газ а л а н ­
гасида дастаки суюклантириб цоплашда кулачоклариииг ён томон-  
ларига мне ёки графитдан ибэрат  химоя экранларп уриатилади.  
Таксимлаш вали сув солинган ваииадаги призма ёки тагликка  
шундай тушириладики, бунда вал диаметрннинг ярми сувда бул- 
син. Кулачоклар цуйидаги тартибда суюклантириб коплаиади:  1, 
7, 2, 5, 3, 6, 4 ва 8. Кулачок чуцциси боии^а сиртига нисбатан 1̂ а- 
лин суюклантириб ^опланади.

Кулачоклар ЭА438 тнпндагн копирлаш-жилвирлаш стапокла-  
рида жилвирланади.  Суюклантириб коилангач, вал эгнлишга тек- 
ширилиб, зарур булса, тугриланади.  Сунгра суюклантириб цоп- 
ланган кулачокларга олдилдан абразив  канро^тош билан шаблон  
буйича ишлов берилади ва кейин копир буйича нормал улча мгач а 
узил-кесил жилвирланади ва ки рр ал ари  тумтокланади.

Т а ц с и м л а ш  в а л и н и н г т а я н ч б у й и н л а р н кичик 
ремонт улчамигача жилвирланади.  Бу холда ремонт улчамига эга 
булган втулка блокка уриатилади. Купинча ремонт улчамига эга 
булган буиинлар устирилади ва эпг катта улчамигача ишлов бе- 
риладн, втулкалар эса шу улчамгача йуниб кенгайтирилади. Юпца 
цатламларни цалннлаштиришда хромл аш ёки пулатлаш цуллани-  
лади. Калин цатлам кулачокларни суюклантириб коп лаш да шп- 
латиладиган материаллардан фойдаланиб карбонат ангидрид му- 
^итида автоматик суюклантириб 1\оплаб,  тебранма ёй ёки п ла з м а  
ёрдамида суюклантириб цоплаб бажарилади .  Суюклантириб коп- 
лаш олдидан мой каналларн графи к цунмалар, хромлаш х ам д а  
темирлаш олдидан эса ^ургошии цуймалар ва бошкалар билан 
химояланадн.

Буиинлар ЗБ151 тииидаги доиравий жилвирлаш станокларида 
жилвирланади.  Мой тешиклари кичик ремонт улчамигача ж и л в и р ­
лаш олдидан зенкерланади ва мой ка налларн  чу^урлаштирилади.  
Суюклантириб цопланган буиинлар пкки босцичда жилви рл ан ад и .  
Да^ал  жилвирлашда допадорлнги иирик жилвирлаш кайро^тош-* 
лари ишлатилади ва тозалаб ж и л ви р л аш  учун диаметрга 0,2 мм 
цуйнм цолднриладн. Дагал жилБпрлашдап  кейин зарур булса сирт
2...4 мм чуцурликда тобланадп, сунгра зарур улчамгача тоза ж и л ­
вирланади, буйинлар торецларидаги питрлар тозаланади,  мой ка- 
наллари тумтокланади ва жилолаиади.

Т а к с и м л а ш  ш е с т е р н я с и  у ч у н  му  л ж  а л л а и г а н 
е й и л г а н б у й и н темирлаш ёки суюклантириб д о п л а т  ва  нор­
мал улчамгача ишлов бериш билан тикланади.  Шпонка ари^ч аси  
катта улчамда фрезаланади ёки ейилган четлари Э42 типидаги 
электродлар билан суюклантириб ^опланади ва номинал улча м-



гач а фрезалапади.  Шпонка арнцчасинн диаметрал текислнкка нис- 
батан  купи билан 0,05 мм силжншига, буйин сиртининг купи би­
л а н  0,03 мм тепишига пул куйилади.

Е й и л г а н  р е з ь б а  суюклантнриб коплапади .\амда поми­
нал  улчамли янгп резьба цнркилади ва янги гайка ясаб кнчик ул- 
чам д а  йунилади ва циркилади.

Тиклангап таь^симлаш вали куйидаги талабларга  жавоб бери- 
ши керак: кулачоклар ва таянч буйинлар каттшутигн НР С 54...62, 
радир-будурлик камида 8- класс, таянч буйинларнинг оваллилиги 
ва  конуслиги камида 0,01 мм булиши лозим.

Турткичларни ремонт килиш. ГАЗ ва ЗИЛ-130  типидаги трак­
тор  ва автомобиль двигателларининг турткичлари тарелка типида 
булиб,  кам углеродли пулат 20 ёки пулат 30 дан тайёрлапган. 
Турткичларпииг ташцн сирти цементитланган ва ю^ори частотали 
то к  (Ю. Ч. Т.) билан тобланган.  ЗИЛ-130 двигатели турткичннинг 
тореци махсус чуян билап суюклантнриб цопланган, окаргаидан 
кейин цатти^лиги камида Н Р С  60 булиб, бошца двигателларда 
тарелканинг  цаттицлиги Н Р С  50...62 атрофида булади.

ЯМЭ-236, ЯМЗ-238НБ,  А-01М ва бошка двигателларда турткич­
л а р  роликли, ричагли, тебранма типдадир. Корпус пулат 45 дан 
бронза  втулкали 1̂ илиб ишланган,  турткич ролиги ва товонлн под- 
шипникбоп ШХ-15 п^латидан тайёрланган булиб, ^атти^лнги ка­
мида НИС 58, ролик уци эса пулат 15НМ дан ясалади.

Тарелка типидаги турткичларнинг асосий ну^сонлари: стержень, 
тар ел ка  тореци ёки тубинннг ва резьбанинг енилишиднр. Ричагли 
турткичларда товопнииг сферик сирти, втулка тешиги, ролик, под­
шипник ва уь̂  ейилади.

Турткичлар дарз кетгапда,  четларн синганда ва цементит кат- 
л ам и  уваланганда яро ц си зга  чищрилади.

Т у р т к и ч и и н г е й и л г а н  с т е р ж е  н и кичик ремонт ул- 
чамигача жнлвирлапади ёки тебранма ёй ёрдамида суюклантнриб 
коплаш,  хромлаш, тсм ирлаш  ёки плазма ёрдамида суюклантнриб 
д о п л а т  билан катлам коплапади ва сунгра номинал ёки катта 
ремонт улчамигача ишлов берилади.

Жилвирлаб булингач,  стерженнинг купи билан 0,01 мм овал­
лилиги ва конуслигига, сиртининг камида 8- класс гадир-будурли- 
лигига  йул куйилади. Стержень сиртида купи билан 7 мм узун- 
лпк да  ва купи билан 0,5 мм чу^урликда говак хамда дарзлар 
булишига пул куйилади (агар стержень суюклантнриб конланган 
булса ) .

Т у р т к и ч л а р  т а р е л к а с и ё к и  т у б и н и и г е й и л г а н  
т о р е ц  с ф е р и к  с и р т и  ейилиш излари кетгунча жнлвирла­
пади.  Тарелка ва туби калинлнги йул куйилгапдан четга чикканда, 
у л ар  суюклантнриб коиланадн ва номинал улчамгача ишлов бе* 
рилади. Тарелка калинлнги микрометр ёрдамида,  туб калинлнги 
эса  турткич тешигннинг буйн ва чукурлиги орасидаги фаркка ^а 
р аб  аникланади.

Торец сирти электр ёй ёрдамида ёки газ алангасида Т-590 
электродларини ишлатиб суюклантнриб цопланади. Суюцлаптириб



^оплашда тешиклар графит пробкалар  билан беркитилади ва 
турткич сувга шундай ботириладики, бунда сую1\лаптирнб цопла-  
надиган снрт сув устида булсин. Сирт кампда 1... 1,5 мм цалинлик-  
да суюклантириб цопланадн. Суюклантириб ^оилапган сиртга ш а б ­
лон буйнча жнлвир 1̂ айроктош билан ишлов бернлади ва супгра 
номннал улчамгача жилзирланади.

Турткич торец сиртипинг стержень цилиндрик сирти у^нга  нис- 
батап тепиши жнлвнрлангапдан сунг О,ОЗ...0,05 мм атрофида,  га- 
дир-будурлигн эса кампда 8- класс булишн лозим.

Е и н л г а п  т о в о п яигиспга алмаштнрнлади. Товон теш ик да  
бушашгаида (такиллатпб куриб текширнладн) уни чнкарнб олиб, 
тешикка катта улчамгача ишлов бериладп ва товон танщи диамет-  
ри буиича ремонт улчамига етгунча пресслаб киритилади. Пресс- 
лашда камида 0,005 мм тарапгликка пул куйиладн.

Ричаглн турткичларнинг е й и л г а и р о л и к л а р и, у ^  л а- 
р и, и о д ш и п н и к л а р и в а в т у л к а  л а р и  янгисига алм аш - 
тирилади. Янги втулками пресслаб киритишда камида 0,15 им 
тараиглык хосил ^нлипиши лозим. Втулка бушашгаида тешик ре­
монт улчамигача развёрткалапади ва ташки диаметри буйнча кат- 
талаштирнлган втулка пресслаб киритилади.

2- §. Клапанли механизм деталларини ремонт килиш

Клапанларни тиклаш. Киритиш клапанлари пулат 4Х9С2, 
Х10ГСМ, 4Х10С2М ва бошцалардан тайёрлаииб,  тобланади ^ ам да  
ЬШС 35...40 ^аттшушккача бушатиладн.  Торецдан 3...5 мм узун- 
ликдаги стержень учи механик ишлов берилгапдан кейин Н1?С
45...60 каттшушккача Ю. Ч. Т. ёрдамида циздириб тобланади.  
Юкори температура шароитларида ишлайдиган чицариш к л а п а н ­
лари газ таъснрида коррозияга учраши сабабли улар куп легир- 
лангап оловбардош п^глатлар ЭИ-992, ЭП-303, Х5ТУОГМ, 
4Х14М14В2М ва бош^алардаи ясал ад и  ёки пайвандлаб ясалади ,  
стержень пулат 40ХМ ёки бош^а пулатдан,  тарелка эса о л о в б а р ­
дош пулатдан тайёрланади.

ЗИЛ-130 ва ЗА13-53 двигателлари чикариш клапанларипии г 
стерженлари исси^ликни тарелкадан  олиб кетиш учун металл нат ­
рий билан тулдирилган, клапан тарелкасининг иш ф ас кал а р п  эса 
ейилишга чидамли ВХН-1 цотишмаси бнлан суюклаитириб цоплан- 
гон. Чицарнш клапанлари киритиш клапанлари каби то блан ад и  
ва 1-ЩС 25...38 каттикликкача бушатилади.

Клапанларнинг асосий иуцсонлари: стерженнинг эгилиши,  иш 
фаскасининг тепиши, фаска сиртипинг енилиши ва куйиши,  то­
рец, сухариклар учун мулжалланган кертиклар ва стержен ь  ён 
сиртипинг ейилишидан иборат.

Клапанлар тарелкалари куйганда,  турли дарзлар булганда,  
шункнгдек, клапан фаскаси жнлвирлангандан  кейин т ар е л ка  ци­
линдрик белбогчасининг баландлиги 0,5 мм дан камайганда яроц- 
сизга чикарилади.



78-расм . Иш фаскаси ва  кл ап ан  стерженининг тепишини текшнриш мосламаси:
/  — маховик; 2 — бармок;  3 — к л а п а н ;  4 — кисма; 5 — призма;  6 — ролик; 7 — тирак; * ва 
9 —  нндикаторлар; 10 — нлнта.

С т е р ж е н н и н г  э г и л и ш н  в а  ф а с к а  и и н г  т е п и ш и  
индикаторли мо сламаларда текширилади (78-расм) .  Клапан 3 
мослама призмаларн 5  га жойлаштирилиб, у ^исма 4 нинг иккита 
ролиги 6  билан си^илади.  Клапан ростланувчи тирак 7 ва учида 
резина сургичи бор бармок 2  ёрдамида силжишдан тутиб турила- 
ди.  Фасканинг тепиши ва стерженнинг эгнлпшн клапанни махо- 
викча 1 воситасида 360° га бураб, стерженга хамда клапаннинг 
иш фаскасига урнатилган индикаторлар 8 ва 9 буйича аницлана- 
ди.  Клапан стержени совуцлайин тугриланади ва кайтадан мос- 
л а м а д а  текширилади. Фаска  ва стерженнинг купи билан 0,03 мм 
тепишига йул ^уйилади.

К  л а п а н л а р т а р е л к а л а р и к и и г е и и л г а н ф а с к а -  
л а р и  ПТ-823 типидаги, 2414 моделли ва бош^а станокларда ейи- 
л и ш  изи кетгунча жилвирланади .  Агар тарелка цилиндрик бел- 
богчасшшнг баландлиги 0,5 мм дан кам булса, умда клапан яро^- 
сизга  чицарилади ёкм бошца двигатель клапанини кнчик 
улчамггча йуниб кенгайтириб тнкланади. Фаскалар хам цаттиц^о-  
т иш м а  аралашмасшш махсус мосламалар ёрдамида газ алангали 
горелка ёки плазма оцими воситасида суюцлантириб коплаб тикла- 
неди.  Фаскалар суюклаштириб коплангандан кейнп цилиндрик 
белбогчанинг нормал баландлиги хосил булгунча жилвирланади.

К л а п а н н и н г  е й и л г а н с т е р ж е н и  кичик днаметргача 
(автомобиль двигателлари)  жилвирланади ёки пормал улчамгача 
5'стирилади (хромлаш, тем ирлаш  билан) ва жилвирланади.  Стер­
женнинг ейилган торецн епилиш изларн йу^олгуича жилвирла­
нади.

Тиклапган клапан ^уйидаги талабларга жавоб  бериши лозим: 
стерженнинг оваллигп ва конуслиги купи билан 0,02 мм, клапан 
т арелкаси  иш фаскаларининг тепиши 8,01 ... 0,03 мм атрофида бу-



к

лиши керак (.\ар хил маркадаги двигателлар учуй).  Фаска ва стер­
жень сиртннииг гадир-будурлиги 8 - классдан кам булмаслиги дар-  
кор.

Коромислолар ва уларнинг укини ремонт килиш. Клапанлар  
коромнслолари пулат 45 дай штамплаб ясаладн.  Боёк сирти ка- 
ыида НЯС 50 цаттшушккача 2 ... 5 мм чуцурликда Ю. Ч. Т. ёрда- 
мида ь^издириб тобланади. Коромислолар уци кам углеродли пулат 
20 ёки 30 дан тайёрлапади,  иш сирти 0,4 ... 0,8 мм чуцурликда це- 
ментитланадн, тешиклар яцинида эса у ЬЩС 50 ... 58 ^атти^ликка- 
ча Ю. Ч. Т. ёрдамида ^нздирнлиб тобланади.

Коромислоларнипг асоснй нуцсонлари: боёк сирти, втулка учуп 
мулжалланган тешик ва втулка тешигининг еиилиши; резьбапинг 
шикастланиши ва еиилиши; дарзлар пайдо булишн; эгилишн ва 
синишидан иборат. Коромислолар у^и таш ^и  сирти буйича ейи- 
лади, дарзлар пайдо булади, цементит ^ат ла м-^атл ам  булиб ку- 
чади хамда сииишн ва эгилишн мумкин.

Коромисло ва унинг уки дарз  кетгаида,  синганда,  авария иа- 
тижаснда эгилгаида ва коромисло у^идаги цементит ^атлам-цат- 
л ам  булиб кучгапда яроцснзга чицарилади.

К о р о м и с л о  б о ё г и  ейилиш излари кетгунча шаблон б у ­
йича жилвирлаиади;  боёк баландлиги йул ^уйиладиган чегарадан 
кичрайганда ва боёк каттшучиги камайгаида у Т-590 ёки Т-620 
электродлари билап суюклантирнб коплапади ва нормал улчам- 
гача шаблон буйича ишлов берилади ёки боища электродлар би- 
лаи суюклаптирнб цопланадй ^амда зарур каттшушккача тобла-  
1 'ади.

У 1̂  у ч у п  м у л ж  а л л а и г а и к о р о м и с л о  т е ш и г и кат- 
та  ремонт улчамигача развёрткалаб, втулка ^уйиб ва нормал ёки 
кпчик улчамгача ишлов бернб тикланади.  Втулка бушашиб ^ол- 
гаьда (втулкали коромислолар) тешик ташци диаметри буйича 
катта улчамли втулкага мослаб развёрткалаиади.  Ейилгап втул- 
калар катта ремонт улчамигача развёрткалаиади ёки алмаштири-  
лади на урнатиладнган ук улчамига кар аб  кичик улчам, ёхуд нор­
мал улчамгача развёрткалаиади.

Е й и л г а н р е з ь б а  катта улчамда резьба ^ир^иб тиклана-  
ди ва колтргайкали япгн ростлаш винти ясаладн.  Резьбани чуктп- 
риб тнкл.чш ^ам мумкин, яъни резьбалн тешигн бор коромисло учи
900...  950°С температурагача циздирилиб чуктирилади. Сунгра т е ­
шик пармаланнб, нормал улчамда резьба цирцилади.

К о р о м и с л о  у ^ и  кичик улчамгача жилвирланиб ёки усти- 
риб (тебрапма ёй ёрдамида суюцлантириб ^оплаш,  хромлаш, те- 
мирлаш билан) тикланади ва нормал ёки катта  улчамгача ишлов 
берилади. Эгилгап у^ сову^лайин тугрилаиади.

Узил-кесил ишлов бернб булингач, коромисло ут^азиладигаи 
жойлариииг оваллилиги купи билан 0,02 мм ва бутун узунлиги 
буйлаб эгри чизшучилигн купи билан 0,02 мм булишига йул ку- 
йилади.



3- §. Цилиндрлар  головкасини ремонт цилиш ва й и р и ш

Цилиндрлар головкасини ремонт к>илиш. Цилиндрлар головка- 
си кул ранг (С М Д  ва бош^а двигателларда) ва махсус (ЯМЗ дви- 
гателларида) чуяпдаи ёки Ал4, АлЮВ ва хоказо алюминий ко- 
тишмаларидан (автомобиль двнгателларида) 1̂ уйиб ясалади.

Цилиндрлар головкаларннинг асосий нуцсонлари: блокли аж- 
ралиш текислигининг тоб ташлаши; клапан уяларипинг ейилншн; 
дарз  кетиши; деворларининг тешилиши; ёниш камераларн цунма- 
си билан туташиш текисликларннинг ейилиши; резьбали тешик- 
ларнинг ейилиши ва шикастлаииши; клапанлар йуналтирувчи 
втулкалари ва втулка учун мулжалланган тешикларнннг ейили- 
шидан иборат.

Цилиндрлар .головкаси головкапи ма^камлаш шпилькаси теши- 
гидан ёки йуналтирувчи втулкалар учун тешиклардан ва уялар 
перемичкаларндан утувчи дарзлар пайдо булганда,  шунингдек, сув 
гилофининг деворлари тешилганда Еа сннганда ёки цилиндрлар 
головкаларининг баландлнги йул цуйиладнган даражадан орти^ 
ейилганда яро^сизга чицарнлади.

Б л о к л и  а ж р а л и ш  т е к и с л и г и н и н г  т о б  т а ш л а -  
г а п л и г и ф реза л аш  ёки жилвирлаш йули билан бартараф эти- 
лади. Сиртнинг гадир-будурлиги 6- классдан кам булмаслиги, тугри 
чнзи^лиликдан огнши 0,05... 0,08 мы атрофида (турл^ маркадаги 
двигателлар учун) булиши лозим. Тугри чизиклилик чизгич ёки 
шчуп билан текширилади.  Зарур булса, айни ва^тда бошца ёт^и- 
зиш текисликларннинг тоб ташлаганлиги бартараф этнлади. Пат ­
рубок учун мулжалланган  ётцизиш текисликларннинг тугри чи- 
зиклиликдан огнши 0,1 мм дан ошмаслиги лозим.

К л а п а н л а р  й у н а л т и р у в ч и в т у л к а л а р н у ч у н м у л -  
ж а л л а н г а н  т е ш и к л а р  ейилганда улар цушимча втулка цу- 
пкб тикланади ва унга клапан йуналтирувчи втулкасининг нормал 
улчамигача навбатдаги ишлов берилади. Утказилган втулкалар 
бир оз бушашганда энг катта утцазишлн йуналтирувчи втулкалар 
танланади, уларга  тулдиргичсиз эпоксидли таркиб суркалади ва 
улар головкага пресслаб киргизилади. Втулкалардаги клапан 
учун мулжалланган ейилган тешиклар клапаннинг катталашти- 
рилган стерженига мослаб развёрткаланади ёки втулкалар янги- 
сига алмаштирилади.

К л а п а н  у я л а р и н и т и к л а ш анча мураккаб, серме^нат 
са жавобгар операииялардан бириднр. Цилиндрлар головкаси- 
нинг ейилган уялари  бир неча усуллар билан тикланади.

Янги клапан тарелкасининг цнлнндрлар головкаси аж ралиш 
текислигига нисбатан ботиб турнши йул цуйилгандан кам бул- 
ган жойдаги уялар  навбатдаги притирлаш билан фрезалаб ёки 
жилвирлаб тикланади.  Клапаннинг ботиб турнши штангенчукур- 
ликулчагич билан улчанади.

Фрезалаш иш фаскасининг зарур бурчагини таъминловчи зен- 
керларни танлаб ам ал га  оширилади. Иш фаскасининг киялик 
бурчаги 45° булган двигателлар учун уяларга  цуйидаги тартибда



ишлов бериладн (79-расм) .  Д астлаб  фаска хомаки зенкер билан 
ейилиш излари кетгунча 45° бурчак остида фрезаланади .  Сунгра 
иш фаскасининг эни цадар 15 ва 75° бурчаклар остида техник та- 
лаб ларда белгиланганидап 0,1 ... 0,3 мм кичик булган фаска йу- 
ннлади. Шу йул билан .\осил ^илинган иш фаскаси фреза билан 
узил-кесил тозалаб ишлов берилади ёки зарур ф ас ка  эни цосил 
б^лгунча жилвирланади.

Фрезалашдан олдии клапанларнинг йуналтирувчи втулкалари 
ремонт ^илинган булиши керак.  Фрезалашда зенкернинг йунал- 
тирувчн стержени билан клап ан  втулкасидаги тешик орасидаги 
зазор купи билан 0,05 мм булишига йул ^уйилади.  Фрезалангач 
клапан тарелкаси цилиндрлар головкасининг а ж р а л и ш  текисли- 
гига нисбатан ботиб туриши техник шартлар йул ^уйган чегара- 
да булиши, иш фаскаси сиртининг гадир-будурлиги эса 6- класс- 
д а !1 кам булмаслиги лозим.

Автомобиль двигателларн клапанларининг уя лари  бир оз ейил- 
ганда фрезалаш урнига б аъ за н  2215 моделда ГАРО дастаки мос- 
ламаси ёрдамида жилвирлаш усули муваффакиятли ^улланилади. 
Мослама электр дрель, оправкалар  туплами, абразив  ^айроцтош- 
лар,  цангали стерженлар ва абразив кайро^тошларни тугрилаш 
цурилмасидан ташкил топган. Мослама 3& В кучланишли 200 Гц 
частотали электр токида ишлайди. Электр дрелнинг айланиш час- 
тотаси 11000 мин-1. Зарур кепгликда нш фаскаси ^осил цилингач 
(фрезалаш ёки жилвирлаш билан) ,  клапанлар уларга  мослаб при- 
тирлаиади.

Уялар куп ейилганда (янги клапанпинг уяда ботиб туриши йул 
цуйиладиган катталикдан ошгаида  бир иеча бор фрезалангандан 
кейин) цалца цуйиб тикланади.

Уя 8...  10 мм чуцурликда ва хал^а девори цалинлиги 8... 10 
мм атрофида буладнгап ^илиб диаметр буйича йупиб кеигай- 
тирилади. Головка цандай материалдан ясалган булса,  халка хам 
шундай материалдан ёки к>аттик;лиги НИС 25 ... 32 атрофида булган 
ыахсус чуяндан йуниб тайёрланади.  Халца 0,15.. .  0,20 мм таранг- 
ликда бос^ичли оправка билан  прессланади. П ресслаш  олдидан 
головкани мойда 150... 170°С температурагача ^издириш тавсия



этилади. ^ а л ^ а л а р  автомобиль двигателлари блокларининг уяла- 
рига пресслангандан сунг улар махсус оправка билан зарбланади.

Куйма клапан уялари — эга рлар  (ЗИЛ-130 двигатели ва бош- 
цалар) куп ейилганда янгисига алмаштнрилади. Ейилган уялар 
(эгарлар)  махсус съёмник ёрдамида чицариб олинади. Утцазиш 
тешигп йуниб кенгайтирилади (торец фреза билан тозаланади) ва 
уя катта  ташци диаметрда 0,15 ... 0,20 мм таранглик билан пресс- 
ланади.

Нресслангап з^алкалар иш фаскасининг зарур эни з^осил бул- 
гунча фрезалан ад и  ва жилвирланадн  з^амда клапаплар уларга мос- 
лаб притирланади.

Айрим ремонт корхоналарида трактор двигателлари блоки го- 
ловкасининг уяси чуяпни ^издириб пайвапдлаш усулини ^уллаб 
тиклаиади.  Головка 650... 680°С темнературагача махсус печларда 
циздирилади ва ейилган уялар ^изиган з^олатда чуян билан пай- 
вандланади.  Баъ зан  яхлит суюклаптириб д о п л а т  урнига олдин- 
дан йуниб кенгайтирилган уяларга  махсус тайёрлапган з^ал^алар 
пайвандланади.  Одатда уяларни чуянни киздириб пайвапдлаш 
усули билан тиклаш головкадаги дарзларни пайвапдлаш опера- 
цияси билан,  шу жумладан кл ап ан  уялари орасидаги перемичка- 
лардаги ва боища дарзларни тиклаш билан бирга олиб борилади. 
Ишлов берилган сиртлардаги пайвамд чоклар фрезаланади ва су- 
ю^лаитириб ^оплапган уяларга  нормал улчамгача ишлов бери- 
лади.

Тикланган уялар фрезалангач ёки жилвирлангач,  фаска 9570- 
356 типидаги нндикаторли мослама ёрдамида тепишга текшнри- 
лади. К лап ан  уяси фаскасининг клапаннинг йупалтириш втулкаси 
тешигига нисбатап купи билап 0,05 мм тепншига пул цуйилади. 
Агар теппш бу микдордан ошеа, уннпг сабаби аннклапади, йунал- 
тириш втулкаси алмаштнрилади, станок шпинделинииг тепиши 
текширилади ва зарур булса фаскаларга  кайта ишлов бериладн.

Ф ас каларга  ишлов бериш билан бир вацтда клапаплар уяларга 
мослаб шу шарт билан танланадикн,  бунда уя фаскаси клапан- 
пинг иш фаскаси уртасида жойлашсип, клапан тарелкасининг уяда 
богнб туриши йул ^уйиладиган кийматдан ошмасин.

Клапанларни притирлаш. Барча  клапаплар айпи ва^тда 
ОР-6687 Г О С Н И Т И  ёки ОПР-1841А ГОСНИТИ типидаги махсус 
универсал станокларда уяларпинг фаскаларига притирланади 
( 8 0 - раем) .  Клапанларни притирлаш учун цнлнпдрлар головкаси 
ёки блоки станок станинаси 2 га монтаж цилииган кугариш меха- 
низмининг алмаштириладиган таглиги 3 га урнатиладн. Головка 
маховик 1 воситасида ёки мехапнзацня ёрдамида бошкариш кноп- 
каси 4 ни босиб кутарилади ва туширилади. Клапаплар мотор-ре­
дуктор 6  дан харакатланадигап шпинделлар блоки 5 ёрдамида 
притирланади.  Шпинделлар клапапларнинг цулда притирланишп- 
ни 1\ айд  килган холда мураккаб ^аракатланади.  Станок универ­
сал, упинг шпинделлари ростланаднган булиб, з^ар кандай марка- 
даги двигателнинг 12 та клапаны айни ва^тда притирлаш учун ур- 
натилиши мумкин.



8 1 -раем. Клапан ва 
сиртлари.

уянинг притирланган

80-расм. Автотрактор д в и гател лар и  кланан- 
ларини притирлаш О П Р - 1841А Г О С Н И ТИ  
универсал станоги:
/ — маховик; 2 — станина; 3 — тагликлар ;  4 — 
бош кариш  кнопкалари; 5 —ш п ин деллар ;  ¿ — мо­
тор-редуктор;  7 — рольганг.

Клапанлар ГОИ пастаси ёки АГ120 ва АП10 олмос пасталари 
билан притирланади, улар иш унумини 2 ... 3 марта  оширади ^ам- 
да притирлаш сифатини яхшилайди.  Машина ёки урчу^ мойига 
аралаштирилган паста притирланадиган сиртга юп^а ^илнб сур- 
калади.  Клапан тарелкасини йуналтирувчи втулкага урнатиш ол- 
дпдан унииг остига юмшоц спираль пружина ^уйилади.

Клапанлар станок шпинделларнни бир томонга 7з айланишга 
ва тескари томонга ‘/2 айланишга ь^айтма-айланма ^аракатланти-  
риб притирланади. Айланиш нуналиши узгартирилганда шпиндел­
лар  автоматик кутарилади, улар  билан бирга эса клап ан лар  цам 
урнатилган пружина ёрдамида кутарилади. Бундам ташцари,  при­
тирлаш жараёнида клапан тули^ айланади, бу притирлаш сифа­
тини оширади.

Клапан ва уяларнинг притирланган фаскаларида ( 8 1 - раем) 
бутун айланаси буйлаб маълум маркадаги двигатель учун белги- 
ланган чегарадаги а кенгликда хира йул булиши керак.  Клапанда 
эни 1,5 ... 2,0 мм булган йул фасканинг тахминан уртасига жойлаш- 
ган булиши, фасканинг ю^ориги четидан 1 мм дан  пастда бул- 
маслиги лознм.

Притирлангандан кейин головка ва клапанлар паста бутунлай 
кетгунча ювилиб, сицилган ^аво билан тозаланади.  Клапанлар 
лружиналар билан бирга урнатилади,  урни ал маш иб  кетмаслиги 
учун уларнинг притирланган уяларига  белги цуйилади.  Цилиндр- 
лар  головкаси шундай жойлаштириладики,  бунда киритиш ва чи* 
1\ариш каналларига керосин ^уйиш мумкин б^лсин. Агар 5 мин 
ичида керосин уя ва клапан орасидан сизиб чик;маса, демак,  при­
тирлаш сифати нормал цисобланади.

Притирлаш сифати турли конструкциядаги пневматик мосла-



малар ёрдамида хам текшнри- 
лади, биро^ уларнинг мо^ияти 
цуйидагилардан иборат. Ии- 
рилган клапан тарелкасига 
дизель ёнилриси цуйилади, го- 
ловкадаги суриш ёки чи^ариш 
тешиги (текшириладиган кла- 
паига караб) резина ^истир- 
мали махсус кисма билан гер- 
метикланади ва адсма еркали 
0,4 ... 0,6 МПа босимда ^аво 
берилади. Тарелка тагидан чи- 
кадиган хаво пуфакчалари ёки 
0.5 мин да босимнннг тушиши 
клапаннинг уя фаскасига яхши 
тегиб турмаслигини билдира- 
ли. Бу холда яна цайта при- 
тирлаш керак.

Клапанларни притирлаш 
жуда серме^мат ва мураккаб 
операция булганлиги учун баъ- 
зи нхтисослаштирилган мотор 
ремонт» корхоналари турли 
приёмларни ^уллаган >^олда 
блок каллагини ремонт ^илиш 
технологиясидан бу операция- 
ни чицариб ташлади.

Чунончи, клапанлар фаска- 
лари жилвирлангандан сунг 
ва уялар фаскалари тозалаб 
фрезалангандан кейин махсус 
роликлар бостириб ишлов бе- 
рилади ва притирлашсиз улар- 
иинг сиртида 9...  10-класс ат- 
рофида радир-будурлик >;осил 
^илинади.

^ уйидаги  приём >̂ ам муваффа^иятли ^улланилмоцда. Уя иш 
фаскасининг техник талаблар т ал а б  ^илгандан 0,15 ... 0,20 мм ки- 
чик эни хомаки ишлов берадиган фрезалар ёрдамида з^осил ^и- 
линади.  Сунгра унга нормал эни ^осил булгунча тозалаб ишлов 
бернладиган фреза  ёрдамида ёки иш фаскаси бурчагига нисбатан 
1° кичик притир цуйилган махсус притир воситасида ишлов бери­
лади. Бунда й  ишловдан кейин клапанларни притирлашга ^ожат 
к,олмайди.

й и р и к  авторемонт корхоналарида блоклар ва цилиндрлар го- 
ловкаларидаги  клапан уяларига  (эгаларига) ишлов бериш учун 
ОПР-1334А типидаги махсус кучма (дастаки дрель к^ринишида) 
ж и л ви р л аш  машинкасидан (82- раем) фойдаланилади. Машинка 
200 Гц частотали ва 36 В кучланишли электр токи тармогидан

82-расм. К л а п а н  уялари  фаскаларини 
ж и л ви р л аш  О П Р-1334А  электр машинка- 
си:
/  — опра*ка; 2— червяк;  3 ва 9 — червяклм 
юветернялар ;  4, 5 ва 10 — цилиндрик шес- 
т ернялар ;  6— ротор вали; 7— узатнш вин­
те; Я — шпиндель;  / / — обойма; / 2 — маятник; 
/3  — учлик;  1 4 — жилвирлаш  цайро^тоши; 
15 — клап ан  втулкаси .



ишлайди. Электр двигатель ротори валинннг айланиш частотаси 
12000 мин 4 , жилвирлаш ^айроцтошининг а^лаииш частотасн эса 
7000 мин-1 га я^ин. Машинкада жилвирлаш 1\айро^тоши мураккаб 
Ларакатланади:  у уз уци атрофида айланади, ишлов бериладиган 
сиртда юргизилади ва ишлов бериладиган деталь вертикал узатиб 
берилади. Трактор двнгателлари блокининг каллагини ремонт 
килишда уялар фаскаларига узил-кесил ишлов бериш учуп юк;о- 
ридагига ухшаш жилвирлаш машинкалари тавсия этилади.

Электр машинка оправка 1 га урнатилиб, оправкаии ; 1г пастки 
учи клапаннинг йуналтнриш втулкаси 15 га тацалади.  Обойма 11 
га ротор вали 6 дан шестернялар 5, 4 ва 10 орцали айлан ма  .^ара- 
кат узатилади. Учлик 13, айланувчн жилвирлаш ^айро^тоши 14 
обойма 11 билан бикр богланган.  Жилвирлаш ^айроктошн уя 
фаскаси буилаб шпиндель 8  га эксцентрик жойлаш ган  тешик >;и- 
собига юради. Шпиндель червяк жуфти (3—2) ва черзякли шес­
терня 9 ор^али айланма ^аракатлапади.  Вертикал узатиш винт 7 
ёрдамида бажарилади.  Винт 7 соат стрелкаси ^аракати  буйлаб ай- 
ланганда маятник 12 оправка 1 га тацалиб, машинкани кутаради,  
е и н т  соат стрелкаси ^аракатига  1\арнш анланганда эса машинка 
тушади.

Жилвирлаш цайроцтоши айлапиши иатижасида уя фаскаси 
юмалоцланади,  жуда тоза па аниц сирт хосил циладн. Бундай уяга 
урнатилган клапан герметпклиги притирлашсиз таъминланади.

ё н и ш  камерасн 1\упмаси остидаги ц и л и н д р  л а р  г о л о в к а -  
с и  н и и г е й и л г а н с и р т и аенкерлаш билан чу^урлаштнрила-  
ди ва комиенсациялаш халцаси урнатилади.  Бурт остидаги куйма 
бир оз ейилганда фольга цуйилади.  К,уйма прессда си^илгандан 
кейин ёки у болгалар билан уст^уйма ор^али урилганда ь^уйма- 
нииг цнлиидрлар голозкасн аж ралиш  текислиги устидан йул ь^уйи- 
ладиган чегапада чикиб турнши лозим. СМД двигателлари учун 
у 0,01 ... 0,08 мм.

Е й и л г а н ё к и  ш и к а с т л а п г  а и р е з ь б а л и т е ш и к л а р 
катта улчамда резьба цнрциб ёки пружина к^уймалар к,уйнб тик- 
лаиади.  Агар цнлиидрлар головкаси уяларни сую^лантнриб доп­
л а т  учуй ^издирилган булса, у , \олда барча резьбали тешнклар 
тегишли метчик билан айлаитириб чи^илади.

Алюминий котишмасидан ясалган ц н л и и д р л а р  г о л о в к а -  
л  а р п д а г и д а р з л а р  газ  алангасида ёки аргон-ёй му.^итнда, 
чуян цотишмасидан ясалганлари эса газ алангасида ёки электр 
ей ёрдамида пайвапдлаб тикланади.

Дарзларни ямашда эпоксидли смола асосли таркибдан  фой- 
даланиб,  штифт ь^уйнш ва ям о^ солиш усуллари цулланилади.

Ц н л и и д р л а р  г о л о в к а с и  н и  с и н а ш .  Ремонтгача ва 
тиклангандан кейии цилиндрлар головкаси блок синаладиган 
стеидларга ухшаш КИ-4805 типидаги стендларда гидравлик сина- 
лади. Цилиндрлар головкалариии синаш режими блокни синаш 
режимига ухшаш.

Цилиндрлар головкаснни йигиш амалда йуналтириш втулкала- 
рини урнатишдан ва уларга мослаб уяларга  притирлаш олдидан



клапанларни танлашдан бошланади.  Буртикли втулкалар тирак- 
кача,  бурти^сиз втулкалар эса техник талаблар пул цуядиган 
балан дликк ага  пресслапади. Клап ан  стержени билан втулка ора- 
сндаги зазор 0,05 ...0,12 мм белгиланган (турли маркадаги двига- 
теллар учун).  Чицариш клапан лари  учун бу зазор киритиш кла- 
панларидагига  Караганда 0,01 ... 0,02 мм катта.

К л ап ан лар  уяларга ^араб  тарелканинг ботиб туриши улчами 
буйича тапланади. Киритиш ва чикариш клапанлари тарелкадаги 
белгиларга  караб  фарцланиб,  улар  тегишли уяларга урнатилади.

К л ап ан лар  притирлангапдан ва цилиндрлар головкаси синал- 
гандан кеиии пружиналар урнатилади. Улар баландлиги ва элас- 
тиклиги бир хил ^илиб тапланади.

й ир и ш д а  сухариклар клапан  стерженидаги кертикка ва клапан 
пружинасига зич тегиб туриши кузатилади. Сухариклар орасида- 
ги зазор (циркимда) ва уларнинг эгар юцориги текислиги устидан 
чикиб туриши техник ша рт ла рда белгиланган.

К онтрол савол  ва  топшири^лар

1. Т акси м л аш  валининг асосий нуцсонларини ва улар ^андай  усулларда бар- 
т ар а ф  этилишини аитиб беринг. 2. Турткичларда рандам ну^сонлар учрайдн ва 
улар  ^а н д ай  бартараф  этилади? 3. К лап ан ларда  к,андай ну^сонлар булишн мум- 
кин з^амда у лар  цандай аш щ ланади  ва ^андай бартараф этилади? 4. Коромисло- 
л ар ш ш г  асосий нуксонларн ва б а р та р а ф  этиши усулларшш айтиб беринг. 5. Ц и ­
л ин дрлар  головкалариш ш г содир буладиган  ну^сонларини айтиб беринг. 6. К л а ­
панлар уяларинин г  ейилган ф аск ал ар и  цандай тиклаиади? 7. Клапанлар  уял ар  
ф аск ал ар и га  ^андай  прнтнрланадн? 8. Цилиндрлар головкаларн кандай кетма- 
к етликда  гидравлик  синалади? 9. Ц илиндрлар  головкасшш йигншга кандай асосий 
т а л а б л а р  цуйилади?

V II I  Б О Б

Т А Ъ М И Н Л А Ш  СИСТЕМАСИ М Е Х А Н И З М Л А Р И Н И  РЕ М О Н Т  К И Л И Ш

1 -§ .  Д изель  ёнилриси аппаратларининг техник а^волини
уларни цисмларга аж ратмай текшириш

Сирти ювилгандан сунг ёнилги аппаратларининг агрегатлари 
дастл аб  махсус стендларда ^исмларга ажратилмай текширилади- 
ган ремонт ^илиш иш уринларига келтирилади.

Агар агрегатлар техник талабларга  жавоб бера олса, унда 
улар цисман ^исмларга аж ратилганда мавжуд бузу^ликлар бар­
т араф  этилади ва ростланади.

ёнилри насоси махсус К.И-22201А ёки КИ-921М стендларида 
(83- раем)  текширилиб ростланади.  Кронштейн 3  га урнатилган 
насос 4  алмаштирилувчи утиш муфталари ёрдамида насос кула- 
чокли валига  бириктирувчи юритма насосидан айланади. Стенд 
насос кулачокли валининг 120 дан  1300 мин-1 гача айланиш час- 
тотасини таъминлай олади.

Уни стендга урнатгандан кейин даста 1 (83- раем, а) ёрдамида 
ёнилги насоси кулачокли валининг айланиш частотаси дизелни иш- 
га туширишдаги каби 100... 120 мин-1 атрофида цосил ^илинади.



83-расм. Ёнилги насоси- 
ни КИ-921М стенди да  
текшириш:
а  — стеиднинг умумий к$ри* 
пиши: б — асбоб еа штуцер* 
ларнинг стенднинг олд  па-  
нелигп жойлашиши; /  — в а л  
юритмасипинг айланиш час- 
тотасппи ростлаш дастаснз 
2 — стол й^налтирувчиларв;  

3 - - текшириладиган  насосии  м а \к а м л а ш  кронштейни;
4 -*■ ёнилри насоси; 5 — туки ш  новлари кронштейни; 6 — 
насос кулачокли вали  айла н и ш  частотаси счётчигининг 
дасгаси; 7 ва 1 2 — м ан ом етрлар ,  8 — к^зралмас ди ск ;  
9— дроссель дастаси; 10— счётчик-автоматни улаш ри- 
чаги; 11 — тацеимлаш ж $мрагигш нг дастаси; 13 — т ах о ­
метр; I  ... /V  — стенд ш туцерларн:  /  — бакдан; / / — 
стенд фильтридан; / / /  — стенд фильтрига;  I V  — ёнилги- 
ни беркитиш учун; V  — юцори босим учун (25 М П а ) .  

V I — Д-105 ва Д-120 дв игателлари  насоси учун.

>;ар бир насос элемента вужудга келтирадигаи босим ва хай дащ  
клапаиларииипг герметиклиги текширнлади.

Босим худди трактордаги ёнилги иасосига диагноз куйишдаги 
сипгари КИ-4802 асбоби билап текширилади ( 5 - раемга царанг) .  
Агар ёнилги максимал мшуюрда узатилаётгапда босим асбоб ма- 
нометри буйича 25 М П а дан нам булса, унда плунжер жуфтлари  
ейилган булиб, уни алмаштириш лозим булади.

КИ-4802 асбоби урнига 25 МПа пуркаш босимига ростлангаи 
форсункадан фойдаланиш мумкин. Агар иавбати билаи х;ар бир 
насос элемептига улангап форсунка ёнилги пуркамаса,  плунжер 
жуфтлари ейилган булиб, уларни алмаштириш лозим.

Х^айдаш клапанинипг герметиклиги ёи и л п и ш  дастаки насос 
ёрдамида хайдаб текширилади. Текширилувчи насос элементининг 
плунжерини дастлаб киритиш ва чи^ариш холатнга  цуйилади. Агар 
ёнилги дастаки ^айдалганда штуцердап окиб чи^са,  унда клапан 
алмаштирилиши лозим.

ЛСТН-49010 ва ТН-9Х10 типидаги ёпнлги насосларида рейка 
проводкалари билан регулятор тортцисининг кулачоги орасидаги 
зазор (камида 0,25 мм булишига йул цуйилади) ,  регулятор торт- 
киси вилкаси шаринрларининг у^и ва тешнклари хамда регулятор 
вилкасининг кронштейни орасидаги зазор (купи билан 0,25 мм 
булишига йул цуйилади) ашщланади.  Айни ва^ тд а шлицли втул- 
када шлицларнинг энига ейилиши текширилади.

УТН-5 типидаги ёнилги насосларида кулачокли валнинг у^  
буйлаб зазори текширилади. У 0,5 мм дан ортиц булмаслиги дар-  
кор. Штокнинг корректор корпусидан купи билан 1,5 мм чициб 
туришига, плунжер втулкасининг гардиши билан тишлар ораси­
даги зазор купи билан 0,5 мм булишига йул цуйилади.

ЯМЗ двигателларининг ёнилги насосларида ^ам кулачокли 
валнинг буйлаб зазори (купи билан 0,6 мм булишига йул ^у-



¡’йиладн) ва рейка тишлари билан плунжер втулкасининг гарди- 
:ши орасидаги за зор  (купи билан 0,6 мм булишига йул ^уйилади) 
■текширилади.

Насос ва регулятор корпуслари, кулачокли вал, турткичлар ва 
’бош^а мсханизмларнипг ^олати пасосни стенддан олмай текшири­
лади. Агар тскшириш жараёнида жуда булмаса цуйидаги дстал- 
лардан бироргасипи:  хайдаш насоси, плунжер жуфти, ^айдаш 
клапана,  муфта,  кулачокли вал ёки унинг подшипниклари, ёнилги 
насоси ёки регулятор корпуси, регулятор вилкасн ёки шестерня- 
сини алмаштириш зарурати тушлган булса,  упда насос ремонт 
•килииади, ремонтдан кейин эса шу ишларни тули^ ^амраб олган 
^олда техник тал а бл ар г а  мувофиц чишщтирилади ва ростланади.

Агар диагноз цуйишда ёнилгн ^айдаш насоси текширилмаган 
■булса, унда ёнилги насосинн- текширишдан олдин ёнилги хайдаш 
насосининг тузуклнги контрол килииади. У ремонтдан кейин хам, 
ремонтгача >^ам бнр хил текширилади, шупинг учуй ёнилги ^айдаш 
насосини текшириш кетма-кетлиги кейин баён этилган.

Форсункалар худди диагноз цуйишдагидек махсус КИ-ЗЗЗЗА, 
КИ-15706 ёки К.И-15703 асбобларида текширилади.

Агар ёнилги пуркала бошлаш босими узгарган ва ёнилги пур- 
каши снфатсиз булган форсункани ростлаш ва параметрларини 
уни цисмларга аж ратм ай  техник шартларга  мос келтириш мум- 
кин булса, у ремонт килипмайди. Енилги пуркай бошлаш боси- 
мини ростлаб оа снилгининг сифатли пуркалишини йулга цуйиб 
булмайдиган форсунка ^исмларга ажратилади ва ремонт цили- 

.нади.

2- §. Агрегатларни кисмларга ажратиш ва дизель ёиилгиси
аппаратлари деталларини тозалаш

Цисмларга аж ратиш.  Бутунлай ремонт ^илинадиган агрегатлар 
■^исмларга аж р ати ш га  оид технологик карталарда белгилангап 
-кетма-кетликда ^нсмларга  ажратилади.  Кисмларга ажратиш жа- 
раёиида баъзи деталларии эгасизлантириш мумкин эмас, йигил- 
ган ^олда ва туташмадаги зазор буйича ярок;ли-яроцси81?а ажра-  
тишда яхши ювиладиган узелларни эса цисман к;исмлар№а а ж р а ­
тиш лозим. Насос ва регулятор корпуслари, кулачокли ва юритиш 
валлари, насос ва регуляторни юритиш шестернялари, ташцн хал- 
^алн шарикли подшипниклар урнагиш фланеци ^амда ички >;ал- 

^али шу подшипникларнинг кулачокли вали, ^айдаш насоси кор­
пуси, турткич стерженлари ва бош^а деталларии эгасизлантириш- 
га йул ^уйилмайди.

Енилги насоси махсус С0-1606А стендида (84- раем) к;исмлар- 
га ажратилади.

Стенд болглар  билан верстакка ма^камланган асос 1 х.амда 
турли насосларни ма^кам лаш ва ^исмларга  ажратиш учун ^узга- 
лувчан алмаштириладигаи каллаклар 3 ва 4  дан ташкил топган. 
Енилги насоси даставвал  йигиш бирликларига,  сунгра йигиш бир-



84-расм. Енилги наеосларини кисмларга ажратиш  ва пириш махсус стенди:

/  — асос; 2, 3 ва 4 — турли коыструкциядаги ёнилги насосларины иа.хкачл.ии кронштейн» 
ва каллакларя .

ликлари универсал нкки ёки уч панжали ва махсус съёмниклар- 
ёрдамида деталларга ажратилади.

Йигнлган цолдаги регулятор ва ёнилги ^ ай д а ш  насослари улар- 
иииг туташмалари , \амда деталларинн тиклаш талаб этилган 
такдирда цисмларга ажратилади.

Деталларни тозалаш.  Иирик деталлар: ёнилги насоси, регуля­
тор, ённлрини дарал цамда майин тозалаш фильтрларининг кор- 
иуслари ва бош^алар умумий ювиш ваннаснда (агар корхонада 
булса) МС ва бошца типдаги препаратларнинг иссиц эритмасида 
ювилади. Битта насоснинг зарур деталларинн комплектсизламас- 
лик учуй улар белгиланади, си!М билан боглаиади ёки алоцида 
саватларга солиб цунилади. Янги йирнк дет а л л ар  шу ювиш уста- 
говкаларининг узида ювилади, яъни консервациядан чикарилади.

Майда деталлар, комплектсизланмаган прецизион жуфтлар 
(пуркагичлар, цайдаш клапанлари,  плунжер жу фтл ари)  ва под- 
шипниклар ультратовушли установкаларда ёки махсус ванналарда 
керосин билан тозаланади. Керосиида ювиш олдидан прецизнон 
жуфтлар  ацетон ёки этилланмаган бензин цуйилган ваннага со- 
линиб, 2 дан 12 соатгача тут и б туриладн. Д е т а л л а р  каналларида-  
ги юмшаган цурум мне, латунь ёки ёгочдан цилинган махсус то- 
залагичлар ёрдамида тозаланади.  Деталлар ва прецизион жуфт- 
ларии керосинда ювиш пайтида ип-газламадан иборат латталарни 
ишлатиш ярамайди, чунки ёнилги каналларига толалар  тушиши 
мумкин. Деталларнинг цул етиши цийин булган жойлар и  чутка ва 
ёршлар билан ювилади. Прецизион жуфтлар  тозалангандан кейип 
дизель ёнилгисида ювилиб, уларни комплектсизламай тарага жой- 
лаштирилади.



Деталларни яроцли-яроксизга ажратиш.  Прецизион ж } ^ тла р -  
дан таищари,  ёнилрн аппаратларииинг барча деталлари двигатель 
деталлари ёки бош^а агрегатлар каби таыщи куздан кечириб, 
ейилишларпи улчаб,  дарзларии топиб ва у ж а з о л а р  билан яро^ли- 

.яроцсизга аж ратилади.
Прецизион деталларнинг ейилиши миллиметрнинг мингдан бир 

улушида (микрометрлар билан) ^исобланиб, уларпи улчаш анча 
^ийин. Шу боисдан прецизион жуфтлардаги ейилнш махсус при- 
борларда гидравлик зичликнииг йуцолишига, яъни суюкликнннг 
муайян босим билан сизиб чицишига караб нисбий усулда апи^- 
ланади. Сую^ликпинг сизиб чициши фа^ат  деталлардаги мавжуд 
зазорларгагина эмас,  балки сую^ликнинг температураси ва ^о- 
.вушоцлигига ^ам  богли^. Шунинг учуй 20 ±2°С  доимий темпера- 
турада ва сую^ликпинг маълум цовушо^лигида текширилади. 
Плунжер ж у ф т л а р и  дизель ёнилгисида ёки ^ишки дизель мойи- 
нинг икки орирлик ^исми билан кишки дизель ёнилгисииинг бир 
цисми аралаш ма сида  текширилади. Пуркагичлар ва ^айдаш кла- 
панлари ^овушоклиги 3 ,5+0 ,1 -Ю 6 м2/с (3,5+0,1 сСт) булган циш- 
ки дизель ёнилгисида текширилади.

^ а р  бир прецизион жуфт камида уч марта текширилади. Иш- 
га яро^ли ж у ф т л а р  комплект цилиб битта тарага,  яро^снзлари 
яккинчи т ара га  жойлаштирилади.

Иш си ртларида дагал чизи^лар, дарзлар,  сини^лар ва бош^а 
механик шикастланишлар,  шунингдек ута цизиш (тусинииг узга- 
риши) ёки коррозия излари булган прецизион деталлар яро^сизга

чи^арилади.
Плунжер жуфтининг гид­

равлик зичлиги КИ-3369 
ёки КИ-759 асбобида (85- 
расм) ёнилгининг плунжер 
ва гильза орасидаги зазор- 
дан сизиб чи^аётган ва^ти- 
га ^араб ани^ланади. Гиль­
за 3  асбоб каллаги 5 уясига 
урнатилиб, у асбоб бакча- 
сидаги ёнилги (аралашма)  
билан тулдирилади. Сунгра 
гильза плунжер 2 га ^уйи- 
лади, унга асбоб ричаги 4 
билан нагрузка берилиб, 
секундомер 6 юргизилади. 
Ричаг  тез туша бошлаганда 
секундомер тухтатилади. 
Агар ричагнинг тушиш вац- 
ти камида 3 с булса, плун­
жер жуфти йул ^уйилади- 
ган ейилишга эга булади. 
Янги ёки тикланган жуфтда

85- раем. П л у н ж е р  ж уфтларини текшириш 
КИ-759 асбоби:
/  — бакча; 1 — п лу н ж е р ;  3 —  гильза;  4 — ричаг;  ■ 
5 — каллак ;  6 — секундом ер .



у аралашмада 45 ... 90 с вадизель ёнилгисида 30 ... 60 с атрофида 
булади.

Хайдаш клапанларининг гидравлик зичлиги КИ-1086 асбобида 
бушатиш белборчаси ва беркитиш конуси буйича текширилади.  
Бунииг учун текшириладиган цистирмали кл апан  махсус цурилма 
подшипнигида асбоб тирцишига урнатилиб, у даста билан берки- 
тилади. Системада ёпилги босими ёпилринн дастаки ^айдаш насо­
си ёрдамида 0,55 М П а  га чицарилади. Манометр буйича босим 
0,50 МПа га тушиш вацтида секундомер юргизилади ва босим 
0,40 МПа гача тушганда секундомер тухтатилади.  Агар босимнинг 
0,1 МПа тушиш ва^ти камида 30 с булса, х.айдаш клапани яроцли 
>;исобланадн.

Клапашпшг гидравлик зичлигини бушатиш белборчасига ца- 
раб махсус цурилма ёрдамида аницлаш учун корнусдаги берк к л а ­
пан эгар юкорисидан 0,2 мм кутарилади. П н и л р и  0,2 МПа боснм- 
гача системага ^айдалиб,  0,1 МПа босимнинг тушиш вакти секун­
домер билан улчанади. Агар бу вацт ка мп да  2 с булса, ^айдаиг 
клапани ярокли >;исобланади.

Пуркагичлариинг гидравлик зичлиги беркитиш конуси ва кор- 
пусн билан пуркагич игнасипннг цилиндрик 1̂ исми орасидаги з а ­
зор буйича К.И-562, КИ-15706, КИ-15703 ёки КИ-ЗЗЗЗА асбобла- 
рида улчапади. Бунннг учун форсунка йигилиб, у асбобга м ац-  
камланади.  Форсунка юь^ори пуркай бошлаш босимига (штифтли 
форсуикалар учун камида 25 МПа) ростланади,  форсункада асбоб 
ричаги воситасида нормал пуркаш босимига нисбатаи анча юцорн 
босим хосил ^илинади ва форсункадан ёпилги пуркатмай у тек ­
ширилади. Н н и л р и н и н г  оциши ёки соплонинг терлаши беркитиш 
конуси яхши герметиклаимаганлигини билдиради.  Айпи вактда 
форсункада босим тушиш ва^тига цараб корпус билан тузиткич 
игнаси цилиндрик 1\исми орасидаги зазор текширилади.  Форсун­
када техник талабларга  мос келувчи босим (автотрактор двига- 
теллари форсункалари учун 20 МПа) асбоб ричагн ёрдамида х о -  
сил килинади, секундомерни юргизиб, 2 М П а  (18 МПа гача) бо- 
симнинг тушиш вакти аникланади. Аксарн форсуикалар учун бу 
вакт камида 5 с.

Ейилган плунжер жуфтлари,  корпуси билап игнасининг ци­
линдрик ^исми орасидаги зазор йул 1̂ уйилгандап катта булгаи 
пуркагичлар, шунингдек, бушатиш белбогчаси буйича ейилиши 
йул ^уйилган дараж ад ан  ошган хайдаш кл апанлари  яро^сизга 
чикариладн ёки тиклаш учун ихтисослаштнрилган цехларга жуна- 
тиладн.

3 - § .  ё н и л р и  аппаратларининг деталлари ва йигиш
бирликлариии ремонт килиш
ёнилри насосини ремонт килиш. Ишла тиш  жараёнида насос- 

пинг цузралувчаи туташмаларида зазорлар катталашадн,  ь^узрал- 
мас туташмаларида эса пухта бирикиши бузиладн, деталлар де- 
формациялаиади ва бошка бузу^ликлар содир булади, натижада 
механизмларнинг нормал ишлаши бузилади.



Кул ранг ч^ян ёки алюминий ^отишмасидан ясалган н а с о с  
•в а р е г у л я т о р  к о р п у с  л а р и д а  цуйидаги асосий нуксон- 
.лар булади: дарзлар ,  синишлар, турткичлар учун мулжалланган 
уяларнинг ейилиши,  текис ва резьбали тешикларнинг ейилиши.

Ичкц перимичкалар синганда, тешилганда ва дарз кетганда 
■ёки турткичлар роликларииинг уклари учун мулжалланган йу- 
иалтириш пазларинииг деворлари синиб тушганда насос корпуси 
яро^сизга чи^арилади.

Чуян корпуслардаги дарзлар биметалл электродлар билан 
электр пайвандланади ёки эпоксидли таркиб билап ямалади,  алю­
миний корпуслардаги дарзлар эса худди шундай алюминий цотиш- 
чмасидан нборат чиви^лар билам газ алангасида пайвандланади.

Синик ва д ар з л ар  ямо^ солиб бартараф этиладн.
Тиклангандап сунг ёт^изнш текисликларининг тоб ташлаши 

ва пайванд бнрикманинг герметиклиги текширилади. Текислик- 
ларнинг 0,05 мм дан орти^ро^ тоб ташлаши жилвирлаш билаи 
бартараф этилади.  Пайванд чокларнн керосинда синашда 5 мим 
ичида керосин доги пайдо булмаслнги керак.

Турткичлар учун мулжалланган пазлар ва силлик тешиклар 
ейилганда улар  втулкалар ^уйиб тикланади.  Тикланган пазлар 
текислиги к а л л а к  ости корпус текислигига 100 мм узунликка 
0,1 мм гача аникликда перпендикуляр булиши ва купи билан 
0,02 мм конусликка эга булиши лозим.

Тешиклардаги ейнлган резьба пружина ^уймалар куйиб ёки 
катта улчамда резьба кир^иб тикланади.

Кулачоклари,  эксцентриги ва таянч буйинларининг сиртлари 
тобланган (НИС 52 ... 63 ^аттшушккача ЮЧТ билан ^изднриб) 
пулат 45 дап тайёрланган к у л а ч о к л и  в а л д а  куйидаги ну^- 

■сонлар учрайди: кулачоклар сирти, эксцентрик, подшипииклар ва 
салы шклар  уть^азиладигам жойлар,  шпонка учун мулжалланган 
ари^чалар ва резьбаларнинг ейилиши;

Тпрсаклн валда дарзлар,  синишлар содир булганда ва авария 
натижасида эгилганда у яро^сизга чикарилади.

Бир оз ейилгап кулачоклар профили тиклангунга цадар,  аммо 
купи билаи 0,5 мм чу^урликкача жилвирлапади.  Куп ейнлган 
кулачоклар, эксцентрик, ут^азиш сиртлари, шунингдек ейнлган 
резьба двигателларнинг та^симлаш валларини тиклашда ^андай 
усуллар к;улланнлган булса ва ^андай материаллар ишлатилган 
'булса, худди шу усулларни к;уллаган, материаллар!ш ишлатган 
холда металлии устириб тикланади ва кейин номинал улчамга 
мослаб ишлов берилади.

Ейилгап шпопка ари^часи катта улчамгача жилвирланади,  ку ­
пи билан 0,2 мм ейилганда ейилиш излари кетгунча тозаланади.  
Иккала х;олда >;ам погонали шпонка куйилади. Шпонка ари^часи 
буйлама у^ининг копуснинг диаметрал текислигига ннсбатан ку ­
пи билан 0,1 мм силжишига,  учинчи кулачок симметриясшшнг уки- 
га нисбатан эса купи билан 0,15 мм силжишига йул куйилади.

Т у р т к и ч ташк;и диаметри буйича ейнлади, шунингдек, болт 
тореци ^ам енилади.  Турткпч ^уло^часига ^тказилган ролик



бушашади, ростлаш болтннинг резьбали бирикмаси шикастланадк- 
ёки бушашади.

Турткичнинг ташци сирти хромланади ва унга номинал 
ёки ремонт улчамигача ишлов берилади. Ролик у^и учун мулжал-  
ланган тешик у^нинг катта улчамигача развёрткаланади.  Турткич 
корпусидаги ейилган ёки шикастланган резьба катта улчамгача 
тиклапади, янгй ростлаш болти ясалади.

И и г и л г а н р е г у л я т о р .  Турли м аркад аги  пулатлардан 
тайёрланган регуляторларнинг аксари детал лар ида ишлатиш жа-  
раённда ^уйндаги ну^сонлар пайдо булади: уцларнинг цузгалув- 
чан бирикмалари (улапган жойлари),  у^ ва втулкалар  учун мул- 
жаллангап тешиклариинг ейилишн, втулкалар,  шпопкали ва резь­
бали бирикмалар, иодшиппик ва са льннклар  утцазиладиган 
жойлариинг ейилиши, деталларнинг эгнлнши. Регулятор детал- 
ларииинг хусусияти уларнннг кнчик улчамлилигидир.

Ейилган силлиц тешиклар уц ва бармокларнинг катта улчами­
гача развёрткаланади,  агар деталь конструкцпяси имкоп берса,. 
улар суюцлантириб копланади ва тешиклар поминал улчамда'  
пармаланади ёки втулка куниб тиклапади.  Ейилган бармок ва 
уклар япгисига алмаштирилади ёки катта (диаметри буйича)'  
улчамда тайёрлаиади. Ейилган втулкалар япгисига алмаштирила­
ди, катта ремонт улчамигача развёрткаланади ёки чуктирилади. 
Чунончи, регулятор юкларндаги бушашган втулкалар  ёки у^ учун 
мулжалланган тешик буйича ейилган втулкалар  бевосита юкларда 
чуктирилади. Юк ^улокчалари орасига ёрдамчи пулат втулка 1̂ у- 
йилади, бутун втулка еркали юк уки утказилади ва иккала втулка 
айни ва^тда пресс остида чуктирилади, супгра улар зарур улчам­
гача развёрткаланади.

Ейилган резьба кагта ёки кичик улчамда резьба цирциб тик- 
ланади.  Агар деталь конструкцпяси имкон берса,  ички резьба- 
пайвандланади ёки си^илиб, пормал улчамда резьба ^иркилади.  
Ейилган арикчалар ремонт улчамигача жилвирлапади.

Валнкларнинг подшипниклар, са лы шклар  ва втулкалар ^тца- 
зиладиган жоплари хромлаб ёки темирлаб, кейип номинал улчам­
гача жилвирлаб тиклапади.

Эгилган деталлар плитада,  тискида ёкн пресс остида призма- 
ларда тугриланади.

ёнилри хайдаш насосларини ремонт кклиш пунсон характери 
на насос типига боглшу

П о р ш е н ь  т и п и д а г и н а с о с л а р н и н г а с о с и и н у к- 
с о н л а р и :  поршень ва корпусдаги поршень учун мулжалланган 
тешикнипг ейилишн, кланаилар ва уларнннг уяларн,  турткич стер- 
жени ва унинг корпусидаги йуналтирувчи тешпкнинг ейилишн, 
пружиналарнинг синиши ва эластиклигипипг йуколиши, дастаки1 
насос клапани пробкаси учун ва буриш бурчакларн  болтлари учун 
мулжалланган резьбанипг ейилиши, корпус флапецшшпг дарз ке- 
тишн ва синишидан иборат.

Ейилган поршень хромлаб, ксиин ремонт улчамигача жилвир­
лаб тиклапади. Корпусдаги тешик поршень буйича йуниб кенгай-



тирилади( бунда улар орасидаги зазор 0,015 ... 0,038 мм атрофида 
булиши таъминланади.  Тешикнинг йул цуйилган оваллилиги ва 
«онуслиги купи бнлан 0,005 мм.

Текстолитдан тайёрланган ^айдаш клапанлари янгисига ал ­
маштирилади ёкн ейилган сиртлар чуян плнтада ейнлиш излари 
кетгунча ГОИ ёкн ЛП14В пастаси билан притирланади.

Клапанларнинг шикастланган ёки ейилган уялари зарур тоза- 
ликкача махсус фреза  билан фрезаланади ёки чуян притир билан 
притирланади.

Клапаиларнинг жуда з^ам ейилган уялари алмаштнриладиган 
•уя цуйиб тиклапади.  Бу уя гусеница бармо^ларидан яеалади, пар- 
маланган тешик резьбасига урнатилади ва зарур ёнилги канал- 
лари пармалапади.

Даетаки ^ ай д аш  поршенининг ейилган шарикли клапани янги­
сига алмаштирилади.  Шарик мне ёки латунь устцуйма уясига бол- 
•гача бнлан секин уриб киргизилади.

Турткичнинг ейилган стержени катта улчамли янги стерженга 
алмаштирилади ва корпус тешиги буйлаб притирланади.

Синган пружина ла р янгисига алмаштирилади,  эластиклигини 
йуцотгаилари эса тиклапади ёки янгисига алмаштирилади.

Клапан пробкаси учун мулжалланган резьба ремонт улчами- 
гача резьба ^нрцпб тиклапади, буриш бурчакликлари ёки шту- 
церлар болтларн учун мулжалланган резьба шикастланганда на­
сос корпусига утиш штуцерлари урнатилади.

Ш е с т е р н я л и н а с о с л а р и и н г а с о с и й н у ^ с о н л а р и: 
тишларнинг ^алинлиги ва узунлиги буйлаб ейилиши, шестерпялар 
торецларининг корпус 1\оп 1̂ оги ва насос корпусларига тегиб турнш 
жойларннинг,  етакчи валик втулкаеи, етакланувчи шестерня у^и 
ва тешиги, корпусдаги резьбалн тешикларнинг ейилишидан ибо- 
рат.

Узунлиги буйлаб  тишларн ейилган шестернялар кам углеродли 
пулатдан иборат диск торецига (^аттиц кавшар билан) кавшар- 
лаб тиклапади.  Кавшарланган диск кир^илади ва тиш профили 
буйича ишлов берилади.

Тншлари цалинлиги буйлаб йул цуйилган улчамдан куп ейил­
ган шестернялар янгисига алмаштирилади.

Плита ва ь;оп^о^ текисликлари ейилиш излари кетгунча жил- 
вирланади ёки эговланади ва шаберланадн.  Улар контрол плита 
ёрдамида текширилади.

Форсункани ремонт ^илиш. Форсункаларнинг асосий пуксоп- 
ларн (пуркагичлардан ташцари):  пуркагич корпуси тегиб тура- 
диган жойда форсунка корпуси торецининг ейилиши, пружиналар- 
нинг синиши ёки эластиклигининг'йуцолиши,  резьбанинг шикаст- 
ланиши ёки ейилишидан иборат.

Форсунка корпуси торецидаги майда тирналишлар, чизшутар 
ва ейилишлар торец сиртини чуян плитада притирлаб бартараф 
этилади. Ш икастлан ган  резьба метчик ёки плашка билан тугри- 
.ланади.

Штифтсиз куп сеплоли форсуикаларда штанганинг магнитла-



ниш даражасн  текширилади: штанга худдн шундай штангани 
(огирлиги буйича) тутиб туриши лозим, зарур булса штанга маг- 
иитлантирилади.

Форсунка корпус», пружина гайкасн ва дарз  кетган ёкн резь- 
басинипг иккнтадан орти^ урамн >̂ ар ^андай  жойнда ейнлган 
ростлаш винти .^ам тиклаимайди,  балки янгисига алмаштирилади.

Прецизиои жуфтларни тиклаш.  Ннилгн ап паратларшшнг  пре- 
цизион жуфтлари нхтнсослаштирилган ремонт корхоналарн ёки 
цехларда икки усулда: 1\айга  комплектлаш ва плунжернинг иш 
1\исмн диаметринн катталаштириб ва гильзанннг ички диаметрини 
кичрайтириб тикланади.

Кайта комплектлаш усулида ремонт цилиш учун келтирилган 
плунжер жуфтлари консервациядан чн^арилади,  комплектснзлан- 
тирилади,  бензинда ювилади. Комплектсизлантирилган плунжер 
ва гильзалар ейнлиш излари кетгунча махсус едириш станокла- 
¡.ида махсус чуян притнрлар хамда оправкалар ёрдамида прытир- 
ланади.  Текисликлар ^узгалмас чуян плиталарда притирланади. 
Притирлаш учун ГОИ ва Н З Т Л  абразив пасталарн, кепингн йил- 
л а р д а  эса АП типидагн олмос пасталар янада кеигроь^ ишлатил- 
мо^да.

Тозалаб притнрлапган презицион деталларнинг оваллилиги, 
кнрралнлиги,  кнншиклиги ва бочкасимонлиги купи билан 0,001 мм 
булишнга,  коиуслиги купи билан 0,0015 мм булишига йул куйила- 
дп. Деталларнинг таш^и диаметрн столли ва стойкали оптиметр 
ёки ричагли скоба ёрдамида 0,001 мм аншуликкача улчанади .\амда 
улар хам 0,001 мм да группаларга сортланади. Тешиклар рота­
метр билан улчаниб, улар хам ,^ар 0,001 мм да  группаларга сорт­
ланади.  Сунг деталлар жуфт-жуфт килиб группаларга  ажрати- 
лади.

Плунжер плунжер дипметридан 0,001 мм катта  диаметрли 
гильзага мос килиб танлаиади.

Жуфтланган деталлар бнрн иккинчисига узил-кесил прнтир- 
ланадн.  Бунда Д13 ёки АГ13В пастаси, кейин эса энг юп^а М1 ёки 
АГ11В пастаси ишлатилади. Поводок прессланади, унинг зичлиги 
ва тутри утказнлгаилиги текширилади.

Жуфтланган ва узаро притнрлапган плунжер жуфтлари  гид­
равлик синаб курилади ва гидравлик зичлнк группалари буйича 
■сортланади. Группаси гильзапинг танщи сиртида курсатилади.

Пуркагичлар .^ам худдн шундай притирланади.  Бундан таш- 
ь;ари, штифглн форсункалар пуркагичларида беркитиш конуси, 
штнфтспзларида эса игпа тореци ва туб притирланади.

Беркитиш конусннипг герметиклиги бузилгаи ^айдаш  клапаи- 
лари  эгарга 1̂ ул билап притирланади.

Жуфтлангандан кейин колган катталаштирилган диаметрли 
деталлар,  плунжерлар гильзалари,  кичрантирилган диаметрлн 
плунжерлар ва пуркагичларнинг игналарн металл цатламини ус- 
тириб тикланади. Одатда ф ак ат  плунжерлар на пуркагичларнинг 
игналари хнмиясий никеллаш ва хромлаш билан устирилади. 
Сунгра уларга термик ишлов берилади. Хромланган деталлар



шкафда 180 ... 200°С температурагача циздирилади ва 1 соат тутиб 
турнлади; никеллапган деталлар эса 400°С температурагача циз- 
дирилнб, 1 соат  тутиб турнлади, нении завода совитилади.

Д ет ал л ар  хромлаб ёки никеллаб булингач прнтпрланади, зарур 
булганда эса аввал жилвирланади,  жуфтланадн,  снналади ва 
юцорида баён этилганидек сортларга ажратплади.

4- §. ё н и л р и  аппаратлари агрегатларини ынгиш ва ростлаш

ёнилри ^айдаш насосларини н и ш т  ва синаш. Йигишга цадар 
барча д еталлар  тоза дизель ёпнлгисида ювплнб, ^авода курити- 
лади.

Д астлаб  дастаки цайдаш насоси йигилади. Поршень цилиндр- 
нинг бутуп узунлиги буйлаб равон ^аракатлапиши лозим.

Поршепнинг цнлиндрда тухтаб-тухтаб ишлашига ва тухтаб 
^олишнга пул ^уйилмайди. Ролик укда г^адалмасдан эркнн айла- 
киши керак.  Супгра насос корпусига пружина турткич йигилгаи 
>^олда урнатилади,  у стопорлаш штифти билан ма.^камланади. 
Турткич стержени,  поршень, пружина урнатплиб, тагига цистирма 
цуйгап э^олда пробка буралади.  , \айдаш клапаплари ^уйилнб,. 
улар пробкалар билан беркитнлади ва дастаки ^айдаш насоси 
бураб урнатилади.  Насоснинг барча ^узгалувчан деталлари цулда 
ва пружиналар  таъсирпда эркин снлжиши лозим.

Шестерияли насосни йигиш шестернялар корпусини насос кор­
пусига урнатншдан бошланади. Шгифглар билан ма.\камланган 
шестернялар корпусииинг огишига йул кунилмайди. Супгра етакчи 
шестерня билап бирга нишлган  ^олдаги валик етакллнувчи шес­
терня ва насос корпусинннг плитаси урнатилади. Сик^иш ^ал^а -  
лари шундай урнатиладики, бунда улариинг конуссимон кертик- 
лари са л ы ш к к а  ^арагап булсин. Спиралсимон шестерня елкадаги 
тиракка тацалгунча пресслаб кирнтилади ва редукцион клапан 
урнатилади (агар у олинган булса).  Етакчи валик ь^улда айлан- 
тирганда ^адалм ай  ва тухтамай айланиши лозим.

й игилгаи  насослар КИ-921М стендига урнатнлиб, чиництири- 
лади ва синалади.  Поршенли насос 650 мин-1 айланиш частота- 
сида, шестерияли насос эса 500 мин -1 айланиш частотасида 5 мин 
чиниктнрилади.  Насосларни стендда чиництирнш ва синашда 
ёнилгн найчаларинн улаш схемаси 8 6 - расмда курсатилган. Чи- 
ництириш вактида улчаш цилиндр» 3  нинг жумраги 2  очиь^ б^- 
лади. Насослар  поршенли насослар учуп стенд вали 650 мин- * 
айланиш частотасида ва шестерияли насослар учун стенд вали 
500 м ш г 1 айланиш частотасида ёнилги узатишга ^амда максимал 
босим хосил килишга синаб куриладн

Чиии^тирилгандан кейнн тахометрга цараб стендиинг зарур 
айланиш частотаси аннцланади, супгра бир !^ул билан .^исоблаш 
^урилмаси ишга туширилади, иккипчи цул билан эса айни вактда 
улчаш цнлиндри 3 нипг тукиш жумраги 2 беркитнлади ва хисоб- 
лаш цурилмасининг дастаси кузатиб турнлади. Даста  юкорига 
кескин сурила бошлаганда насосга ёнил™ узатиш жумраги бер-



86-расы. Сииаш вактидя ёнилги з^айдаш насосларини К И -921М  
стендида улаш схеыасн:

■а — доршеиь насосгии; 6 — шестерпяли насосни; в — таксимлаш ж |м р « г и н и  максимал бо- 
снмга синашдаги холати: / — синаладиган насос; 2 — £лчаш ци-1нндрининг ж?мраги;  3 - •  
$лчаш цилнндря; 4 —* таксимлаш ж ^м раги ;  5 — доимнЛ ёнилги Оосинини вужудга келтв* 
<риш учуы тройынкли 1{>Убка; /  ... VII — стенд шгуцерлари.

килади ва сюнд тухтайди. Насоснинг ёнилги узатиши синаш ва^- 
тида улчаш нилнидрига йирилган ёнилрига ка раб ани^ланади.  У 
мазкур насоснинг техник талабларига мос келншн лозим.

Максимал босиы куйидаги тартнбда аннцланадн:  улчаш цн- 
линдрннинг тукнш жумрагн очилиб, стенд ишга тушнриладн,  ёнил- 
гини манометрга келтнриш жумрагн  4 аста беркитиладн ва босии 
манометр курсатиши буйнча аницланади. У .^ам техник талаб- 
л ар д а  белгиланган дараж ада  булншн даркор. Чунончи, поршенли 
ёнилги ^айдаш насоеларининг иш унуми босим царшилигисиз 
650 м и н - 1 айланиш частотаснда 2,7 ... 3,0 л/мин, максимал боснми 
эса 0,20... 0,25 МПа атрофида булншн керак.

Агар поршенли насослар ^оснл циладиган ёнилп! узатиш ва 
максимал босим техник талабларга  жавоб бермаса,  унда клапан- 
л а р  герметиклиги ва поршень билан кориусдаги тешик орасида- 
гн зазор текшнрилади. Шестерняли насосларда утказиш клапа- 
ни ростланиб, шестернялар билан корпус орасидаги торец зазор 
текшнрилади.

Форсункаларни й и р и ш  ва ростлаш. Форсунка тискнда ёки АР- 
'5227 стендида цуйидаги тартнбда йигиладн. Форсунка корнусн 
мосламага кисиладн (87 -раем) ,  штанга, пружина урнатилади ва 
ростлаш винти бЬр гайка буралади.  Контргайка жилвирланган 
тореци билан пружина гайкасига буралади, знчлаш  кистирмаси- 
нн ^уйиб, калпо^ буралади. Форсунка копкогинн пастга цилиб 
буралади,  пуркагич йнгилган холда форсунка торецига ^риати- 
лади на у муайян куч билан гайка ёрдамида ма.^камланадн.  ФШ



типидаги форсункалар ва Д-108, 
Ф-130 двигателларн форсункала- 
ри учун бураб махкамлаш кучи
100... 120 11-м, ЯМЗ двигателла- 
рининг форсункалари учун эса 
80 Н-м  ва СМД-60, СМД-62, 
А-01М, Л-41М, Д-240 двигател- 
ларннинг форсункалари учун
100... 110 Н-м.

Пуркагич урпатишдан олднн
тоза дизель ёнилшсида ювиладн. 
Узунлнгига нисбатан 1/3 цисми 
силжитилган игна 45° огганда уз 
массаси билан пуркагич корпуеи- 
га бемалол тушиши лозим. Пур- 
кагични игнаси осилиб долган 
холда урнатишга йул куйилмай- 

87-расм. ё н и л п !  насосининг каллаги ДИ.
ва форсунками м осламада  йипии. Иигилгаи форсункалар герме-

тикликка,  пуркаш сифатига тек- 
ширилади ва пуркаш боснми КИ-ЗЗЗЗА асбобида ёки КИ-1404 
стендида ростланади.  Улар ёнилги утказа олувчанлигига ^араб  
КИ-921М стендида ёки махсус КИ-1766 стендида чини^тирила- 
ди ва комплектланади.  Форсунканинг асбобга ёки стендларга 
ма ^кам ла ни ш жойларидан ёнилги 01\ишнга йул цуйилмайди.

Ростланган  форсункадан пуркалаётган ёнилги туман тарзи- 
да — майда томчилар курииишида, оцнм сезнлмайдиган д араж а-  
да отилнб бир маромда пуркалнб чн^иши, пуркалиш конуси эса 
улчам ва йуналиши жи.^атидан техник шартларга мое келиши 
лозим. ё н и л г и  пуркагич тешигидан чи^аётганда унинг торецида. 
томчилар окмаслиги керак.

Синовдан утказилган форсунка стендга урнатилиб, ёнилги 
узатилаётганда ва ёнилги узатилиши белгнланган .\олда >^амда 
насос вали поминал айланиш частотаснда айланаётганда 10... 15 
мин чинпктирилади.  Сунгра хар бир форсунканинг битта насос 
элемептннинг узида бир хил ёнилги найчасида ёнилги утказа 
олувчанлиги текширнлади. Текшириш пайтида стенднинг ^исоб- 
лаш цурилмасида циклларнинг тегишли сони аницланади ва фор- 
сункадап узил-кесил утиб булган ёнилги микдори улчанади. Ма- 
салан, ТН-9Х10 ва УТН-5 типларпдаги ёнилги насосларининг 
штнфтли форсункалари учун битта секция плунжер 650 марта 
юрганда 670 мм узунликдаги ю^ори босим ё н н л т  найчаси орца- 
ли 6 5 ± 2  см3/мин ённлги узатиши лозим.

Форсункалар цанча ёнилш пуркай олишига ]^араб группалар- 
га комплектланади.  Битта комплектга кирувчи форсункаларнинг 
пуркагап ёнилги мицдори 5% дан  орти^ фар^ цилмаслиги лозим.

Енилги насоси куйидаги тартибда йигилади ва ростланади.
й  и г и ш. Насослар ^айси стенд ва мосламаларда цисмларга 

аж ратилган  булса,  шуларда йигилади.



Аввал регулятор ало.^ида йигилади. Йигилгап регуляторда юк 
втулкалари билан уцлар орасидаги нормал зазор 0,013 ... 0,057 мм,  
крестовиналар уци билан цуло1\чаларн орасидаги зазор 0,003. . .  
0,0^5 мм ва муфта втулкаси билан регулятор вали орасидаги з а ­
зор 0,030 ... 0,075 мм булиши лозим.

ТН-9Х10 типидаги ёнилги насосининг каллаги мосламада йн- 
гнлади (8 7-раем) .  Каллакка урнатилган плунжерлар комилекти 
.^айдаш кламанларидагидек бир хил группадаги зичликда були- 
ши керак. Прецизиои жуфтлар урнатиш олдидан тоза бензинда,  
кейин эса тоза ёнилгида ювилади. Урнатиш иайтида плунжер 
гильзалари ва клапан эгарларининг артилган торецларига ^ул  
текказиш, шунингдек жуфтларни комплектсизлаш мумкин эмас.

Насос корпуси С0-1606А стендида йишла ди  (84 -раемга г а ­
рант).  Аввал кулачокли вал урнатилади,  у подшипникларда эр- 
кин айланиши ва 0,01 ...0,25 мм атрофида ук; буйлаб зазорга  эга  
булиши даркор.  Фрикционли шестерня ^уйилади: дизель мойи 
суркалган шестернянинг йул ^уйиладиган сирпаниш моменти
8...9 Н.м атрофида булади. Рейка,  регулятор,  турткичлар, насос  
каллаги ва ёнилги ^айдаш насоси урнатилади.

Ё н и л г и  н а с о с и н и  р о с т л а ш  в а  с и н а ш .  Насос ёзги 
дизель ёнилгиси ва дизель мойидан фойдаланиб КИ-921М стенд- 
ларида ростланади. Яроь^ли форсункали насос ростланишдан ол- 
дин тирсакли валнинг 500 мин-1 айланиш частотасида 30 мин чи- 
ни^тирилади. Чини^тириш ва^тида насос каллаги магистралида-  
ги ёнилги босими текширилади, зарур булса ростланади. У Я М З  
двигателларининг ёнилги насослари учун 0,13... 0,15 МПа,  б о ш ^ а  
маркадаги двигателлар ёнилги насослари учун эса 0,06.. .  0,11 
М Па атрофида булиши лозим. Зичлаш жойларида ёки цилиндр-  
даги поршень тухтаб долган жой лар да ёнилги ва мойнинг о^иб  
ёки сизиб чи^ишига, ^адалишга ^амда бу жойларнинг 80°С д а н  
орти^ ^изишига йул цуйилмайди. П а й^ а л га н  бузу^ликлар ба р т а -  
раф этилади.

Чини^тирилгандан кейин насосдан ёнилги, мой тукилади ва  
контрол куздан кечирилади. Рейка ва тирсакли валда уц буйлаб  
зазор купи билан 0,3 мм булишига йул цуйилади.

Насос цуйидаги тартибда ростланади:  рейканинг йули белги-  
ланади,  регулятор созланади, насос ав вал  ёнилги узатишга рост ­
ланади,  ёнилги пуркала бошланиш моменти ростланади, насос 
узил-кесил ёнилги узатишга ва ёнилгини бир маромда узатишга  
ростланади, бойиткичнинг автоматик тухташи,  ёнилгининг буткул  
тухташи ва бикр тирак болтининг урнатилиши текширилади.

3. Насос рейкасининг йули шундай урнатиладики,  бунда у 
корректорга та^алганда ёнилги берилиши маълум м а р кад аги  
двигатель учун ёнилгининг бир соатлик нормал сарфига мос кел-  
син, энг чекка ноль з^олатда эса ёнилги узатилиши буткул тухта-  
син. Турли типдаги насослар рейкасининг йули бир хил булм ай-  
ди, у турли усуллар билан урнатилади.

Чунончи, УТН-5 типидаги насослар учун рейканинг йули 3 ...
4 мм. У рейка торецидан (унинг иккита энг чекка ^олатида) н а ­

/



сос корпусининг ^ар цандай энг яцин текиелигнгача штангенцир­
куль ёрдамида улчанади ва ростлаш болти воситасида урнатн- 
лади.

ТН-9Х10 типидаги пасослар учун рейка нули 10,5... 11 мм бу- 
либ, у регулятор тортциси вилкасинннг винти била» узгартири- 
лади.

2. Регуляторни созлаш олдидан стендда зарур айланиш часто- 
таси урнатилади, бунда ёнилш узатилиши автоматик тухташи 
(камайиши) лозим. Айланиш частотаси турли маркадаги двнга- 
теллар учун турличадир; барча модификациядаги Д-37 двнгател- 
лари,  А-01М ва Д-50 двнгателларн учун, масалан,  айланиш часто­
таси 900 мни-1. Регуляторнннг ишлай бошлаш вацтн ростлаш- 
болти билан призма ёки корректор пружинаси ораснга урнатил- 
ган юпца k,o f o 3 варари ёрдамида аникланади. Болт узо^лашган 
вацтда айланиш частотаси стендда белгиланган айланиш часто- 
тасига нисбатан 8 ... 10% кам булганда цорозни бемалол чнцариб- 
олиш мумкин ва бунда ённлги узатилиши буткул тухташи керак.  
Агар бу шарт баж арилма са ,  регулятор созланади.

3. Насос цайси форсункалар билан двигателга урнатнлган бул- 
са, шу форсункалар билан бирга ённлги узатилишнга ва ёнилп!- 
нинг бир маромда узатилишига ростланади. Ростлаш олдидан на­
сос ёнилги узатишга текшириш ма^садида юргизиб курнладн ва 
стенд тахометрига к,араб насос кулачокли валининг номинал ай­
ланиш частотаси аникланади:  Д-50, СМД-14А, ЯМЗ двигателлари 
учун у 850 мин-  1 булиши керак. Кейин регулятор ричагн ёнилгини 
тулиц бериш ^олатига  ма^камлаб цуйилади ва айланиш частота- 
сини хисоблаш ^урилмасн ишга туширилади. Бунда ёнилгн фор- 
сункадан датчик орцали утиб, мензуркага тушади. Е н н л р и н и н г  

мензуркага узатилиши белгиланган айланишлар сонида автома­
тик тухтайди. Насоснинг .^ар бир секциясидан узатнладнган ённл­
ги мицдори мензурканинг пасткн мениски буйича аникланади.

Насос узатадиган ёнилги микдори маълум маркадаги двига- 
телнинг техник шартларига  мос келиши лозим. 1 мин да битта 
насос элемент» узатадиган ёнилги микдори СМД-14А двигател­
лари учун 98,0 см3, Д-50 учун 62,0 см3, Д-240 учун 81,5 см3 ва 
СМД-62 двигателлари учун 86,0 см3. Айрим секцияларда ёнилги- 
нинг бир маромда узатилмаслиги ЯМЗ двигателлари учун 6% дан, 
бошца двигателлар учун 3...4% дан ошмаслиги лозим.

ё н и л р и н и н г  бир маромда узатилмаслиги II, % ^уйидаги фор­
мула буйича аникланади:

/ /  — 2 Ц \ т г х —Кт\п )  j q q  
Я ш а х +  /< min

бу ерда А'пих— ёнилги максимал узагилаётганда насос элементи билан утказилган 
тажриба ва^тида йигилган ёнилги микдори, г; К т\п —  ёнилги минимал узатилаёт- 
ганда*насос элементи билан утказилган  тажриба ва^тида йигилган ёнилги микдори.

Насос узатадиган ёнилги микдори ва ёнилгининг бир маромда 
узатилмаслиги икки-уч марта текширилади ва уртача ^иймати 
олинади.



4. Енилгинипг нуркай бошланиши насос кулачокли валинииг 
номинал айланнш частотасида ростланади.  Насос ростлаш олди- 
дан ёнилри тулиц берилган )\Олда 5...7 мин чиництирилади. Сунг- 
ра  иккита чанки стенд тумблёри (стробоскопик цурилма тармоги 
ва лампаси) 1,5...2 мин дан кейнн эса насос бнрннчи секцияси- 
пннг тумблёри уланади. 0,5... 1,0 мин утгандап кейин стеиднинг 
цузгалмас диски тиркншнда нурлн чизиц пайдо булади, шу чизиц 
царшисидаги шкаладагн ракам бнрннчи секциянинг ёнилгиии 
пуркай бошлаш бурчагшш курсатади. Бош^а секцнялар учун бур- 
чак двигатель цилиндрларнпнпг ишлаш тартибнга караб ^ар 90* 
да  узгариб туради. ^ а р  хил маркадаги двигателларнинг ёнилрини 
нуркай бошлаш бурчаги турлича булиб, стенд дискидаги курса-  
тишлар стенднинг конструктив хусусиятларига борлик. Чунончи, 
у СМД-14Л двигатели учун завод номера 2210 дан кейин К.И-921М 
стендларидаги ^узгалмас диск бунича 22...23° ва органик шиша-  
дан иборат цузгалувчан диск буйича 45...46°.

5. Ёнилгинн пуркай бошлаш бурчаги ростлаб булингач, барча  
ёнилги насосларида плунжернинг э^тиёт йули текширнлади. Тек-

шириладиган плунжер валниинг кулачоги ю. ч. н: ^олатига ь;уни- 
либ,  плунжер каллаги билан ростлаш болти орасидаги зазор шчуп 
ёрдамида улчанади. У ЯМЗ двигателларининг ёнилри насослари 
учун 0,8 мм ва бошца маркадаги двигателларнинг ёнилги насос­
лари учун 0,3 мм булиши керак.

6. Якунловчи операция бойиткичнинг автоматик тухташини,  
■ёнилги узатилишининг буткул тухташини текшириш, ростлаш ва  
■бикр тирак болтни урнатишдан иборат.

Ростлаш тугаллангач,  регулятор ^оп^оги уз урнига ^уйилади, 
•форсунка ажратиб олинади, бурчакликлар тешикларига ёроч проб- 
к алар  ^уйнлади, пуркагичларга .^имоя цалпо^чалари кийгизилади,  
штуцерларга эса ^имоя гайкалари бураб цуйилади. Регуляторнинг 
ю^орнгн цопцогп, насоснипг ён ^оп^оги, бикр тирак болти ва ре- 
гуляторнн бош^ариш цоп^ори пломбаланади.

ё н и л р и  фильтрларини йикиш ва текшириш. ё н и л р и н и  дарал  
тозалаш фильтрининг фнльтрлаш элементлари обдан ювилган, ши- 
кастланган жойлари эса кавшарланган булиши лозим. Умумий 
кавшарлаш майдоии купи билан 1 см2 булишига йул ^уйилади. 
Е н и л р и н и  майин тозалаш фильтрининг фильтрлаш элементлари 
ремонт паитида янгиснга алмаштирилади.  ё н и л р и  фильтрларининг 
барча деталлари йигиш олдидан дизель ёнилрисида ювилиб ^у- 
ритилади. Тегнб турадиган текислнкларн тоб ташлаган,  д а р з  
.кетган ва резьбаси ейилган деталларни йигишга рухсат этилмайди.

ё н и л р и н и  майин тозалаш фильтрларини йиришда фильтрлаш 
элементларининг ^оп^оги билан стерж енлари  орасидаги за зо р
2...3 мм булиши кузатилади.

ё н и л р и н и  дагал тозалаш йиш лган фильтрлари  герметикликка,  
майин тозалаш фильтрлари эса герм ети кл ик  ва гидравлик к;ар- 
шилнкка синалади. Улар КИ-921М стендида синалади.

Герметикликка синашда стенд ншга туширилади,  та^симлагич 
жумраги аста беркитилиб, системада стенднинг ёнилри ^айдаш н а ­



соси ёрдамида 0,2 М П а  босим у>сил к;илинади. Фильтрнинг ^ар 
кандай жойларида 2 мин давомида ёнилги о^ишига- йул цуйил- 
майди.

Ённлгини майин тозалаш фильтрининг гидравлик царшилиги 
номинал иш режимида аникланади. А б в э л  ёнилги ^айдаш насоси 
узатадиган ёнилги мшуюри фильтрсиз, сунгра фильтр билан улча- 
нади. Насос узатадиган ёнилги мицдорига тааллукли курсатишлар 
фар^и ва фильтрнинг гидравлик царшилиги аникланади. Бу кар- 
шилик ЯМЗ двигателлари учун купи билан 45% ва бошца марка- 
даги двигателлар учун 60% булиши лозим.

5-§.  Турбокомпрессорларни ремонт килиш

Турбокомпрессорларнинг асосий бузуцликлари ва уларни 
^исмларга ажратиш.  Тез айланадиган замонавий аксари двига- 
телларга (Д-130, Д-160, ЯМЗ-238НБ,  Я М З-2 40Б ,  СМД-64) ва 
уларнинг модификацияларига турбокомирессорлар урнатилган 
булиб, улар двигатель цилиндрларига кирадиган хавонн си^ишга 
мулжалланган.  Турбокомпрессорларни ишлатиш жараёнида ку- 
йидагн бузуцликлар содир булиши мумкин: ротор вали зичлама- 
ларида герметиклик бузилиши, турбина гилдирагн ва цуйма сирт- 
ларида ^урум пайдо булиши, подшипникларнинг ейилиши ва тур­
бокомпрессор туташмаларидаги зазорлар катталашиши мумкин.

Турбокомпрессорлар одатда ихтисослаштирнлган ремонт кор- 
хоналарида ремонт ^илинади.  Уларни ^исмларига ажратишда 
махсус стендлар, тагликлар,  мосламалар ва съёмннклардан фойда- 
ланилади. Кисмларга аж ратиш пайтида мой цайтаргнч ва тирак 
втулкада белгилар бор-йу^лигн текширилади. Агар белгилар бул- 
маса, навбатдаги йигишда деталларнинг узаро тугрн жойлашиши- 
ни таъминлаш ма^сад ида  уларга белгилар ^уйиладн. Бу детал- 
ларпи комплектсизлаш тавсия этилмайди, чунки йигиш олдидан 
улар биргаликда мувозанатланади.

Деталларни тиклаш.  Турбокомпрессорнинг узок, хизмат к;или- 
ши купинча унинг деталлари  туташмаларидаги зазорларга бог- 
ли^ булганлиги учуп зарур зазорларга эришиш ма^садида шу ту- 
ташмаларни ти клаш да деталларни обдан танлаш ва >;атто улар ­
ни мослаш тавсия этилади.

Кул ранг чуян СЧ 21-40 дан тайёрланган подшипнмклар кор- 
пусида цуйидаги ну^сонлар булиши мумкин: синишлар, дарзлар,  
втулка ёки зичлаш х ал ^ а л а р и  учун мулжалланган тешикларнинг 
ейилиши, шпилькалар ва тешиклардаги резьбанинг шикастланиши.

Подшипниклар корпусида герметикликни бузувчн дарзлар бул- 
ганда,  улар яро^сизга чи^арилади.  Бундай дарзлар 0,4 МПа босим 
остида 2 мин сувда синаб аникланади. Фланеилардаги дарз  ва 
синишлар ЦЧ-4,  ЦЧ -З А  ёки ПАНЧ-11 электродлари билан пай- 
вандлаб бартараф  этилади.

Ейилган ёки шикастл анган  резьба бош^а чуян деталлардаги- 
дек тикланади.

Втулкалар учун мулжалланган тешик сиртлари ва йул ^уйи-



ладиган улчамлардан ортик ейилгац зичлаш ^алцаларп вт у л к ал ар  
цуйиб тикланади.  Прессланган втулкалар йуниб кенгантири-  
лади, сунгра чуя» притир ва М14 абразив пастаси ёрдамида  нор­
мал улчамгача притирланади. Втулкалар  сиртларинннг подшип- 
никлар корпусининг ишлов берилган торец сиртига нисбатап п ер ­
пендикуляр эмаслиги 0,03'мм дан ошмаслиги лозим. Зару р булса  
торец сиртнн техник талабларда белгиланган улчамгача цир^иш- 
га йул ^уйилади.

Турбина гилдираги  ротор вал и га  нш^алаб  пайвандлаш билан  
бириктирилган. Турбина т л д и р а г и  иссицбардош АМВ-300 цотиш- 
масидан, ротор вали эса пулат 45 дан ясалади. Ротор вал идаги  
буйинлар сирти втулкалар учун ЬШС 56...  63 ^ат тшуш кк ач а ва 
зичлаш ^ал ^а лари  учун ЬЩС 37 ... 44 к;аттикликкача Ю ЧТ ёрда-  
мида тобланади.

Вал билан йигилгаи холдаги турбина гилдираги куйидаги иуь*- 
сонларга эга булиши мумкин: дар зл ар ,  синишлар ва к у р а к л а р д а  
^амда т л д и р а к  диски снртида хал^асимон чизицлар хосил бу­
лиши, валнинг эгилнши ва втулка ёки мой цайтаргич учун мул- 
жалланган вал буйинларннинг ейилиши,  зичлаш ^ал^алари  учун 
мулжалланган арицчаларнинг ейилиши,  компрессор гилдирагини 
ма.^камлаш гайкалари учун м улжалланган  резьбанинг ейилиши 
ёки шикастланиши.

Вал билан йигилган .\олдаги турбина гилдираги к у р акчалари  
^амда турли улчамдаги ва ^ар 1̂ андай жойлашган гилдирак д и с ­
ки дарз кетган ва синганда, шунингдек турбина гилдирагипинг 
радиус 1̂ исми ейилганда ярок;сизга чицарилади.

Втулка учун мулжалланган ротор вали сиртлари ейи лганда 
улар темирлаб ва нормал улчамгача жилвирлаб тиклапади.  Бу- 
йинлари ейилишидан таш^ари бошца ну^соилар содир булганда 
вал цирцилиб, янгиси ясалади, у н ш ^ал а б  пайваидлаб ти кл ап ад и  
ва сиртларига техник талабларга мувофиц зарур улчамгача и ш ­
лов берилади.

П о д ш и п н и к л а р  к о р п у с и н и н г  ^ о п ^ о г и  кул ранг  
чуян СЧ 21-40 дан ясалган булиб, унда куйидаги нуцсонлар б у л и ­
ши мумкин: ейилишлар, синишлар ва зичлаш ^ал^алари учун м у л ­
жалланган тешиклар сиртининг ейилиши.

: К,оп^оц ^ар ^андай улчамда дар з  кетганда ва }^ар ^ан дай  ^о- 
латда синганда яроцснзга чи^арилади.

, Ейилган тешиклар втулка ь^уйиб ёки янги гупчак ясаб ва пай- 
| вандлаб тикланади.
I М о й  ц а й т а р г и ч  пулат 40Х дан  тайёрланган булиб, унга  
I НЯС 37...  44 ^атти^ликкача термин ишлов берилган. У т о р е ц  

сирти дарз кетганда, ейилганда, шунингдек ротор вали учун м у л ­
жалланган тешик ейилганда яроксизга  чицарилади. Агар фак;ат 
зичлаш ^алцалари учун мулжалланган ари^чалар ейилган б у лса ,  
у ^олда улар пулат 40Х дан ясалган втулка цуйиб тикл ан ад и  ва 
нормал улчамда янги ари^чалар цирцилади.

I К о м п р е с с о р  г и л д и р а г и  АЛ-4 алюминий цотишмаси-  
дан ясалган булиб, унга камида Н В  70 ^атти^ликкача термик иш-



л о в  берилган. Ишлатиш жа раёнида  гилдиракда дарзлар,  синшупар 
лайдо  булади, куракчаларн  ва бошка сирглари эгилади, шунинг- 
д ек  радиус цисми корпусига тегиб ейилади хамда ротор ва­
л и  учун мулжалланган тешик ейилади. Одатда рилдирак тиклан- 
майди,  балки юцоридаги нуксонлар ёки уларнинг бир кисми мав- 
жудлигида яроксизга чи^арилади.

Р о т о р  в т у л к а с и БрО С 10-10 бронзасидан ясалади. И ш ­
л ати ш  жараёнида втулканинг иш сиртида дарзлар,  тешиклар ва 
чуцур чизи^лар пайдо булади,  втулка торецлари, ички ва таш^и 
сцртлари ейилади. Ю ^орида  келтирклган нуксонлар содир бул- 
ганда втулка алмаштирилади.

Турбокомпрессор ^уйидаги тартибда йигнлади, чини^тирилади 
ва синалади.

И и и и ш. Компрессор кайси таглнк ва стендда 1\нсмларга 
ажратилган  булса, уш анда йирилади. Барча деталлар й и р и ш  ол- 
дидан обдан тозаланади,  си^илган хаво билан тозаланади ва 
уларга  дизель мой» суркалади.  Ииришда факат  янги ь^истирма- 
лар,  зичлаш халка лари  ва пружинасимоп шайбалар ишлатишга 
йул цуйиладн.

Турбокомпрессорни й п р и ш  олдидан ротор мувозанатланади. 
У икки бос^ичда Д Б - 10 типидаги махсус мувозанатлаш машина- 
сида мувозанатланади.  Бу машина ротор валининг 1500 дан 2500 
мин-1 гача айланиш частотасида 0,05... 0,30 г-см аницликкача 
динамик мувозанатлаш имконини беради.

Аввал вал тирак втулка билан йигилган холдаги турбина 
рилднраги мувозанатланади. Роторнинг втулка учун мулжаллан- 
гап вал буйнига нисбатан йул куйиладиган номувозанатлилиги 
0,15 г-см дан ошмаслиги лозим. Мувозанатлашда подшипниклар 
корпусига каратилган турбина рилднраги дискининг торец сирти­
да н металл олиб ташланади.  Сунгра мувозанатланган турбина 
рилдирагига тирак втулка ва мой кайтаргич шундай урнатнла- 
дики, бунда уларнинг белгилари ротор валидаги чизицца мос 
келсин. Компрессор рилднраги прессланади ва 40 Н-м буровчи 
моментда гайка бураб махкамланади.  Гайка тореци ва компрес­
сор рилдирагига бир текнелнкда турбина вали чизигига мослаб 
чизиц чизилади.

йигилган холдаги роторни мувозанатлашда фаь^ат компрессор 
рнлдирагидан металл борфреза  билан олиб ташланади.

Ротор мувозанатлашгандан кейин ь^исмларга ажратилади ва у 
подшипниклар корпусига монтаж цилинади. Узил-кесил йирилган- 
да  тирак втулка, мой кайтаргич,  компрессор рилднраги ва гайка- 
даги белгилар гайка бураб  махкамлангандан кейин ротор вали­
даги белгига мос келишн,  яъни мувозанатлашдагидек а ниц жой- 
лашганлнги кузатилади.  Йигилган турбокомпрессорда ротор цуз- 
ралмас деталларга тегмай эркин айланиши лозим, бунда унинг 
цузралмас деталларга  тегишига йул куйилмайдп. Роторнинг уц 
буйлаб силжиши 0,15...0,23 мм, радиал зазор 0,02...0,27 мм бу- 
лиши керак.

Ч и и и ^ т и р и ш  в а с и н а ш. Турбокомпрессорлар ремонт-



дан сунг у л ар ш ш гиш  шароипжи кайд  цилувчи махсус стендларда 
синалади ва чинн^тирилади. Синаш вактида турбокомпрессорга 
киришдаги мой температурасн 60...95°С, чицишдагнси 60...110°С 
булиши лозим. Агар системада мой босимн 0,3 МПа дан паст бул- 
са, турбокомпрессорни ишга тушнриш мумкин эмас. Барча модифи- 
кациядагн ЯМЭ-238 ва ЯМЗ-240 двигателлари турбокомпрессор* 
ларининг ишлаб мослашншига хамда  контрол-топширнш учун си- 
нашларга оид режимлар ва техник тала блар  7- жадвалда  келти- 
рилган.

Синаш пайтида барча бирикма ва деталлар герметнклигининг 
бузилишига, бегона шовкин ва так ил л аш лар  булишмга, турбо- 
компрессорнинг иш параметрлари барь^арорлигининг бузилишига 
хамда титрашнинг ошншига йул цуйилмайди.  Бу бузуцликлар со- 
дир булгапда турбокомпрессор стенддан олиниб, кайта ремонт 
^илишга жунатиладн.

7. Я М З д в и г а те л л а р и  т у р б о к о м п р е с с о р л а р и н и н г  иш лаб г о с л а ш и ш  ва 
контрол синаш р е ж и г л а р и

Параметрлар 1-иПмати
Контрол

Параметрлар ном и ра ул-'а\:н Ишлаб мослашн'и боскнчларнда (о ш пиртпга  
оид синаш-

I II ш IV ларда

Турбина олдидаги газ темпера- 
тураси, °С 500 600 700 700 700
Турбина олдидаги газ босими, 
кПа 18 31 48 70 70
Компрессордан кейин \ а в о  бо­
сими, кПа
Турбокомпрессорга киришдаги 
мой босими, МПа

19 35 81 81 81

0 , 3  ~ 0 , 3 0 ,4 0 ,4 0 , 3
Роторнииг айланиш частотаси, 

мин — * 30000 40000 50000 60000 60000

Синаш давомийлиги, мни
7 5 5 5 8

6-§.  Карбюратор ва бензонасосларни ремонт цилиш

Карбюраторларни ремонт ^илиш.  Карбюраторларнинг асосий 
нуцсонлари: игнали беркитиш клапанининг ейилиши, ^ал^ович  
герметнклигининг бузилиши, ж и к л ёр л а р  ва бош жиклёр игнаси 
утадиган кундаланг кесимларнинг ейилиши, диффузор пластина-  
лари эластиклигининг йу^олиши, уцлар,  силлик ва резьбали те- 
шикларнинг ейилишидан иборат.

Йигилган ^олдаги карбюратор керосин цуйилган ваннага 25 ... 
30 мин туширилади,  сунгра у чутка билан обдан тозаланади.

К а р б ю р а т о р н и  ц и с м л а р г а  а ж р а т и ш .  Карбюратор» 
лар махсус мосламаларда цисмларга ажратилади.  Д ет а л л а р  ке­
росин ёки этилланмаган бензин цуйилган ультратовушли ванна-



л а р д а  ювилади ва хавода к,уритилади. Пуркагич жиклёрлари ва 
клапанларни парма ёки сим билан тозалаш ярамайди.  Улар аце- 
тонда ёки нитробуё^ эритувчиларида ювилади, сикилган хаво би­
лан  тозаланади ва хавода куритилади.

И г и а л и к л а и а п ейилиш излари кетгупча жилвирланади ва 
йуннлади.  Клапан учун мулжалланган уя фрезаланади ва кла­
пан уя буйлаб уртача ГОИ пастаси ёки М10 номерли НЗТА пас- 
таси билан притирланади.  Клапан герметиклиги махсус мосла- 
м ада  текшнрилади.

К а л ^ о в и ч н и н г  г е р м е т и к л и г и  температураси 70 ... 
80°С булган сувга ботириб текшнрилади. Агар бир минут ичида 
ундан ^аво пуфакчалари чикса,  калкович тикланади. Пуфакча- 
лар  чи^аётгандаги тешик бигиз билан кенгайтирилиб, цалцович- 
дан  ёнилги куйиладн. Крлган ёнилги буглантнрилади ва калкович 
спирт лампада куритилади.  Тешик юмшоц кавшар билан кавшар- 
ланиб,  1\айта герметикликка текширилади. Калкович массаси 5% 
дан ошмаслиги учун кавшарлан гап  жой обдан тозаланади.  Пласт­
масса  цалцовичлар латунь кал^овичлар каби текширилади. Улар- 
даги дарзлар БФ елими ёки цапонлок билан елимланади.

Ж и к л ё р л а р и и н г  ё н и л г и  у т к а з а  о л и ш  м и ^ д о р и  
махсус мосламалар ёрдамида текширилади. Ва^т  бирлигида жик­
лёр ор^али ута оладиган сув мицдори 20°С температурада 1000+ 
+  2 мм доимий босим остида улчанадн. Енилги утказа олиш ми^- 
дори йул куйиладиган д а р а ж а д а н  катта булган жиклёрлар,  одат- 
д а  яро^сизга чи^арилади, аммо баъзан улар тикланади; тешик 
юмшо^ кавшар билан буткул кавшарланади,  эски жойида номи­
нал улчамгача тешик пармаланади ва яна ёнилги утказа олиш 
мицдори текширилади.

К у н д а л а н г  к е с и м и  у з г а р у в ч а н  д и ф ф у з о р  энг 
катта  калибрлар типида махсус тайёрланган шаблоилар ёрдамида 
текширилади.  К а110тлаР К.УЛ билан зарур .^олатга урнатила- 
ди. Кичик диффузор кичик салт  ишлаш частотасига, тула ь^увват- 
д а  ишлайдиган диффузор дроссель заслонкаси у^ининг тули^ ай- 
ланишига ва катта диффузор кичик улчамга мос келади. Агар ул- 
чамлар  йул куйиладиган катталикка нисбатан узгарса,  унда диф­
фузор ремонт ^илинади.  Дроссель заслонкаси тула берклигида 
кичик диффузор 1̂ анотлари юритмасининг узатиш ва етакчи ри- 
чаглари орасидаги зазор 1,2 мм булиши керак. Зазор узатиш ри- 
чагини букиб ростланади.  Тула цувватли диффузор улчами бур- 
чак ричагининг ти'рак винти ёрдамида ростланади. Бунинг учун 
шпильканинг ма ^камлаш чеканкаси пармалаб ташланиб,  уриб 
чи^арилади,  ростлангандаи кейин янги шпилька ^уйилиб, чекан­
ка  билан яна ма^кам лаб  ^уйилади. Тула цувватда ишлайдиган 
диффузор улчами йул куйиладиган дараж адан  катталашганда 
автомобилнинг тортиш хусусияти ёмонлашади, кичрайганда эса 
ёнилги куп сарфланади. Диффузор ^анотларининг ейилган цир- 
рал ар и  пластинани парчинлаб тикланади.

Дроссель ва ^аво заслонкалари  корпусларидаги у ^ л а р н и н г



е й и л г а н т е ш и к л а р и катта  ремонт улчамли уцка мулжал- 
лаб  развёрткаланади.

Х,ар жойида синицлари бор, шунингдек тешикларидаги резьба 
ейилган к а р б ю р а т о р  к о р п у с  и яроцсизга чицарилади.  Кор­
пус ётцизиш текисликларининг тоб ташлаши нлитада притирлаб 
ёки буёц буйича эговлаб ва шаберлаб бартара ф этилади.  Уцлар 
учун мулжалланган ейилган тешиклар катта улчамли уцларга 
мослаб развёрткаланади ёки нормал улчамли тешиклари бор 
бронза втулкалар цуйилади.

К а р б ю р а т о р  н и  й и г и ш. Карбюратор цайси мосламалар- 
да цисмларга ажратилган булса,  шу мосламаларда йигилади. Де- 
таллар йигиш олдидан этилланмаган бензинда ювилиб, сицилган 
хаво берилади. йигиш вацтида фильтрларпииг цистирмалари ва 
турларининг яроклилигига ало^ида ацамият берилади.  Дроссель ва 
>^аво заслонкалари цадалмай, осон, тулиц очилиши лозим. К ал '  
цович калцовичли камеранииг уртасида булиши, уц буйлаб 0,7 мм 
эркин силжиши ва игнали клапаннинг камида 2 мм эркип юри- 
шини таъминлаши даркор. К-82, К-84 ва К-88 карбюраторлари 
клапани игнасининг сферик цисми цопцок, текислигидан 13,2... 
13,8 мм масофа наряда булиши лозим. Бу масофа шаблон буйича 
текширнлади, клапан остига цуйилгаи кистирмалар бнлан ростла- 
нади.

йигилган карбюраторларда цалцовичли ка мерадаги ёнилш 
сат>;и, тезлаштириш насоси ва экономайзер системаси хамда дви­
гатель тирсакли вали максимал айланиш частотасининг чеклаги- 
чи текширилади.

Калцовичли камерадаги ё н и л т  сатхини текшириш учун кар­
бюратор махсус асбобга уриатилади ёки махсус кронштейнга п т  
^олатида махкамланади. Карбюраторга  ёнилги 20 ... 25 МПа бо- 
сим остида дастакн юрнтмали бензонасос ёрдамида узатиладн. 
Калцовичли камерада ёнилги сат^ининг узгаришига ва карбюра- 
торнинг у^ар кандап жойида ёп и л ш  окишига 5 ... 10 мин йул цуннл- 
майдм. К-126Б карбюраторларида ёнилги сатхи контрол дарча 
орцали, К-84М ва К-89А карбюраторларида эса цалковичли к а ­
мера деворидагн контрол пробка буйича текширилади.  Контрол 
учун махсус цурилмаси булмаган карбюраторларда цалцовичли 
камерадаги ё н и л т  сатхи махсус шиша найча ёрдамида  текшири­
лади. Копцокли цалцовичли камера ажралиш текислигидан най- 
чадаги ёнилш сатхигача булгам масофа шаблон ёки пулат линей­
ка ёрдамида улчанади.

Калцовнчли камерадаги ёнилги сат.хи игнали клапан эгарн ос­
тига урнатилган цистирмалар ёрдамида ва калцович кронштейни 
ёки кронштейн тилчасини эгиб (карбюраторнинг коиструкцпясига 
караб)  ростланади.

Экономайзер клапанини ишга тушириш моменти юритма го- 
ризонтал иланкасининг учи турткичга теккунча эгиб ростланади.  
Тегиш вакти дроссель заслонкаси очицлигида арала штири ш ка- 
мерасининг девори билан заслонканинг пастки цирраси орасида- 
ги зазор буйича аницланади. К-84 карбюраторлари учун бу зазор



13,3 мм, К-84М ва К-88 учун 9,2 мм ва К-89А учун 10,8 мм були- 
ши лозим.

Тезлатиш насоси узатадиган ёнилги ми^дорини аницлаш учун 
карбюратор остига ваннача цуйиб, дроссель заслонкаси ярим ми- 
нутда 10 март а юргизилади ( я ы ш  тезлатиш насосининг норшени 
10 марта ^аракатл ана ди ) .  Мензуркада ёки улчаш цилнпдрида ул- 
чанган ваниачадаги бензин мш^дори бернлган маркадаги карбю- 
раторнинг техник талабларига мос келиши лозим. Зарур булса, 
тезлатиш насосининг торт^исини юритма ричагининг тегишли те- 
шнгига ь^уииб, поршень йули ростланади.

Карбюраторлардаги  тирсакли валнинг макснмал айланиш час- 
тотаси чеклагичи дроссель заслонкасининг маълум нагрузка ос- 
тида огиш бурчаги махсус асбобда текширилади. Бурчакнинг 
нормал кийматлари турли карбюраторлар учун асбоб жадвалча-  
сида курсатилган.  Зарур булса,  чеклагич уиинг иружинасининг 
таранглигини узгартириб ростланади.

Ростланган  карбюратор двигателга урнатилнб, унинг барча 
реж им ларда  ишлаши текширилади ва чеклагич иломбаланади.  
Ихтисослашгирилган корхоналарда карбюратор ремонтдан сунг 
НИИАТ-489А типидаги махсус установкаларда текширилади ва 
синалади.  Бу  установкалар хакиций шароитларга якин шароит- 
ларни вужудга келтиради.

Бензонасосларни ремонт килиш. Бензонасосларнинг асосий 
нуксонлари:  ричаг уцн учун мулжалланган тешикларнинг ейнли- 
шп, резьбанипг ейилиши ва копко^пинг насос корпуснга тегиш те- 
кислигининг тоб ташлаши, у 1\  учун мулжалланган тешнк ва насос 
юритмасн ричагдаги эксцентрикка тегиш сиртининг ейилиши, ди- 
афрагманннг йиртилиши ва насос иш пружинасинипг бушаши ва 
синиши, клапанларнинг ейилишидан иборат.

Корпус ва ричагдаги у^ учун мулжалланган тешиклар катта 
улчамга мослаб развёрткаланади ва янги уц ясалади.

Насос юритмаси ричагининг ейилган сирти суюклаитнриб коп- 
ланади ва унга андаза  буйича ишлов бериладн.

Резь ба лн  тешиклар катта болтларга мослаб тнкланади.
Текисликнинг тоб ташлаши плитада притнрлаб бартараф эти- 

ладк.
Насос корпуси дарз кетганда ва синганда яроксизга чикари- 

лади.
Ипртилга:;  диафрагмалар,  сингаи ёкн эластиклиги йу^олган 

пружиналар ,  енилган клапанлар янгиларига алмаштирилади.  Баъ- 
зан клапанларнинг ейилган эгарларн ейилнш излари кетгунча йу- 
нилади ва махсус притир билан притирланади, клапанлар эса 
плитада притирланади.  Бепзонасослар пружиналарининг эластик- 
лиги махсус асбобда текширилади.

Бензонасосларни йиш шда ^истирмалар ва диафрагмаларнинг 
бутунлиги хамда  тугри куйилганлигига ало^ида ахамият берила- 
ди. Винтларнн узил-кесил бураб махкамлаш олдидан диафрагма 
иш холатнни эгаллаши учун юритма ричаги босилади.

й иги л ган  насос махсус асбобда синалади.



Лксарн бензонасослар учун макенмал босим 22 ... 30 кПа аг- 
рофида, босимнинг 30 с да  тушиши камида 10 кП а ,  узатиладиган 
ёнилгн камида 50 см3, Б-9Г ва Б-9Б насослари учун эса камида 
85 см3 булиши лозим. Бу кийматларнн кондирмайдиган насослар 
иккинчи марта ремонт килинади.

7- §. ёнилри трубалари ва  ё н и л т  бакларинп ремонт килиш

ёнилри трубаларини ремонт килиш. Мне трубал ар дан  ясалган 
паст босим ёнилгн трубаларида ва цалин девоолн пулат трубалар­
дан тайёрланган юкорн босим трубаларида куйидаги ну^сонлар 
учраши мумкин: штуцер ва гайкаларга  тегиб турадиган жойлари- 
даги енртларнннг енилиши, дарз  кетнши, синнши, юпкаланиш ва 
пачокланцшлар.  ^

Ремоптга келтирилган ёнилри трубалари неенк ювнш эрнтма- 
сида ювиладн ва сикилган хаво билан цуритилади.

Паст босим ёнилгн трубаеннннг герметиклигн сув куйилган ван- 
нада текшнрплади. Енилгн трубасинпнг бир учи пробка билан 
беркитнлнб, иккинчи учидан хаво насос ёрдамида ^айдалади.Труб- 
канинг шикастланган жойн упдан чикаётгап пуфакчаларга  караб 
аникланади,  сунг у жой юмшоц кавшар билан кавшарланади.

Синган ёки юп^аланган ёнилгн трубаси ул аш  муфтаси билан 
тикланади.  Бунда бир-бнрнга уланадиган труба торецлари тозала- 
нади, катта днаметрли трубадан тайёрланган улаш  муфтасининг 
учлари эса обдан кавшарланади ва герметикликка текширилади.

Е н и л т  трубаларининг ейилган учлари циркиб ташлаиади ва 
янги иш сиртлари махсус мослама (88-расм) ёрдамида куйидагича 
тайёрланади.  Трубка юмшатилиб,  яъни цизднрилиб,  сувга туши- 
рнлади, кейнн у трубка диаметрига мос ^непш шчекаларн  3 теши- 
гига куйилади ва трубканинг учи 3 ... 4 мм 
чициб турадиган цилнб тортиш винтлари 4 
билан кнеилади. Трубка учи мослама винтн
2 бнлан бураб зарур улчамгача жува ёрда­
мида кенгайтнрилади.

Синган ёки юпкаланган ю^ори босим 
ёнилри трубалари газ алангасида панванд- 
ланади.  Уланадиган труба учлари панванд- 
лаш олдидаи обдан турриланиб, фаскалар 
цилинади.

Трубаларнинг ейилган учлари кирцпб 
ташланиб,  махсус мослама ёрдамида пресс 
остнда чуктирнлади.

Тнкланган ёнилги трубаси махсус асбоб- 
да гидравлик ^аршиликка (утказа олиш 
хусусиятн) синаладн. Битта комплектдаги 
ёнилри трубаларининг гидравлик царшили- 
гидаги ф а р к у п и  билан 10% булишига йул 
цуйилади.

88-расм. П аст  босим 
ёинлгп трубалари  учла- 
рнни вальцовкалаш  мос- 
л ам аси ;
/  — корпус;  2 — винт; 3 — 
ь,исиш ш чекалари,  4— та«, 
р ан г лаш  винти.



Енилги бакларини ремонт килиш. ё н и л р и  бакларининг асосий 
нуь^сонларн: деворлардаги ь^уйиш буризларини махкамлаш жойла- 
ридаги, штуцерлар,  тиндиргичлар ва жумраклардагн дарзлар,  па- 
чокланишлар ва тусицларнинг бак  деворларига уланган жойлари- 
нипг бузилишидан иборат.

Ремонтга кслтирилган баклар иссиь^ ювиш эритмалари билан 
таш^и ва ички томондан ёнилри бури буткул йуцолгунча обдан 
ювилади. Ювилган бак герметикликка ^уйидагича текширилади. 
Тукиш ж ум раги  штуцерига хаво трубаси уланади, бош^а барча 
тешиклар пробкалар (ти^ннлар) билан герметик беркитилади. 
Б ак  сувга ботирилади ва 25 кП а хаво босимида хаво пуфакчалари 
чикишига ^ а р а б  дарзлар бор-йу^лиги ани^ланади.

Кичик д арзлар  юмшо^ кавшар билан кавшарланади.  Катта 
дар злар  учлари  пармаланади ва ямо^ солиб каттик кавшар билан 
кавш арлан ад и  ёки газ алангасида пайвандланади.

Бакнинг царама-^арши томонидаги катта пачоцларни турри- 
л аш  учун пачо^ ^аршисида турри бурчакли тешнк ^нр^илади ва 
деворнинг ь^ирцилган цисми шундай цайриладики, бунда бакка 
йул очиленн. Пачоцланган жой турриланади ва айни ва^тда тусиц- 
нинг уланган жойларидаги бузилишлар пайвандланади. Деворнинг 
^айрилган цисми уз жойнга эгиб келтирилади вал пайвандланади 
ёки ^аттик кавшар билан ка вшарлаб цуйиладиН Тикланган бак 
яна герметикликка текширилади, сунгра ичидац ра сиртидан буя- 
лади.

Контрол саво л  ва топширицлар

I. Енилги насосини ремонт килиш олдидан КИ-921М^!тендида текширишнинг 
ыо^ияти нп м ада?  2. Плунжер ж уф тлари  ва .\айдаш клапанларининг техник а.^во- 
ли ь;андай текш ирилади?  3. Ф орсуикаларнинг цайси нараметрларн КИ-562 ёки 
КИ-ЗЗЗЗА асбо б л ар ид а  кандай текширилади? 4. Енилги насоси асосий деталла- 
рининг нуксонлари  ва уларни бар тараф  этиш усулларини айтиб берннг. 5. Енилгн 
. \айдаш н асослари да  цандай нуцеонлар учрайди ва бу насослар цандай ремонт 
^илинади? 6. Прецизион ж уф тлар  ^ан д ай  тикланади? 7. Енилги хайдаш насосла- 
рш ш  йигиш ва текшириш кетма-кетлигини айтиб беринг. 8. Ф орсункалар цандай 
йнгилади ва ростланади? 9. Енилги насосларини йигиш ва ростлаш кетма-кетли- 
п ш и  айтиб беринг. 10. Енилгини майин тозалаш  фнльтрларини йигиш хусусиятла- 
рн кандай ва фильтрлар  кандай текш ирилади? 11. Турбокомпрессорларнинг асосий 
нуксонлари ва уларни бартараф этиш усулларини айтиб беринг. 12. Карбюратор- 
ларнинг  ц андай  асосий нуксонлари бор ва улар ^андай бартараф  этилади? 13. 
Б ензонасосларнинг  асосий нуксонлари ва уларни бартараф этиш усулларини 
айтиб беринг. 14. Бензонасос кандай синаладн? 15. Еннлгн трубаларининг асосий 
нуксонлари ц апдай  усуллар билан б а р т а р а ф  'зтиладн? 16. Енилги баклари к,андай 
текш ирилади в а  тикланади?

IX Б О Б
М О И Л А Ш  СИСТЕМАСИ МЕХАН И ЗМ Л  АРИН И РЕМ ОНТ К И Л И Ш  

, 1- §. Мой насосларини ремонт ^илиш

Мой насосининг асосий нуксонлари: деталларнинг ейилиши, 
шестернялар ва корпус деворларн билан насос ^опцоги ораепдаги 
зазорнинг катталацшшидан иборат булиб, бу эса иш унумини



камайтиришга, шушшгдск рсдукцион клапан  герметиклигининг 
йуколишига сабаб булади. Шу боисдан насос снрти ювилгандан 
кейин цисмларга ажратиш олдидан махсус стендда мой узатиш 
мицдорига синалади ва зарур булса бузуцликлар бартараф этила- 
ди, шунингдек рсдукцион клапан ростланади. Агар насоснинг мой 
узата олиш хусусиятини шу усул билан тиклашга эришиб булмаса,  
цуйидагича ремонт цилипади.

Насос цисмларга ажратилиб,  деталлар иссиц МС-8 препарат« 
ёки туз эритмасп цуйилган ваннада ювнладн (цайнатилади) .  Сунг 
деталлар яроцли-яроцсизга ажратилади.  Яроцли шестернялар ва 
насос корпуснни комплектсизлашга йул цуйнлмайди.

Насос деталларини тиклаш цатор опсрацияларни уз ичига ола- 
ди. Кул ранг чуян СЧ 15— 32 дан тайёрланган н а с о с  к о р п у -  
с и д  а цуйидаги нуцсонлар булиши мумкин: дар злар ,  синишлар; 
цопцоцнинг тегпб туриш юзасннинг тоб таш лаши;  штифтлар учун 
мулжалланган тешикларнинг ейилиши; резьбанииг ейилиши; втул- 
калар ва втулкалар учун мулжалланган тешикларнинг ейилиши; 
шестернялар- учун мулжалланган уяларнинг ейилиши.

Шестерня учун мулжалланган тешиклар сиртларидан бири, 
шестернялар вали ва уци синганда ва дарз кетганда, шунингдек 
саклаш клапанннинг кориусн дарз кетганда насос корпуси яроц- 
сизга чицарилади.

Корпусдаги дарзлар корпусни олдиндан 600...700°С температу- 
рагача циздириб, ОЗЧ-2,  ПАНЧ-11,  ЦЧ-ЗА биметалл  электроди ёки 
Б маркали чуян чивиц билан пайвандланади.

Насосни блокка ма^камлаш фланеци ёки кронштейнининг си- 
ниги хам корпусни аввал циздириб, ОЗЧ-2,  ЦЧ-ЗА,  ПАНЧ-11 элек- 
тродлари билан ёки Б маркали чуян чивиц билан пайвандланади. 
Ишлов бсрилган сиртлардаги пайванд чок сирт билан баравар 
цилиб тозаланади.

Насос цопцогининг тсгиб туриш юзаси ва бошца ётцизиш текис- 
ликларининг тоб ташлаши текшириш плитасида шчуп ёрдамида 
текширилиб, токарлик станогида йуннб ёки ф реза лаб  бартараф 
этилади.

Штифтлар ёки шестерня уцлари учун му лжалланган  тешиклар 
ейилганда улар катта улчамгача развёрткаланади ва янги тайёр­
ланган штифтлар ёкн уцлар цуйилади.

Сацлаш клапани уясининг зичлаш юзаси зенковкалаб  тозалана­
ди ва стакан шаклида ясалган клапан уяга притирланади.

Ейилган шарикли клапан янгисига алма штирилади  ва яхши 
тегиб туриши учун шарик уяга усткуйма оркали болгача билан се- 
кин уриб цуйилади.

Втулкалар учун мулжалланган тешиклар катта  улчамга мослаб 
развёрткаланади,  ейилган втулкалар эса янгисига алмаштирила­
ди. Бронза втулкалар урн ига чуян втулкалар ясаб  цуйишга рух- 
сат этилади.

Шестернялар учун мулжалланган уялар детални  олдиндан циз- 
дириб, ОЗЧ-2 электродлари ёки Б маркали чуян чивиц билан 
суюцлантириб цоплаб тикланади ва кейин нормал улчамгача йуни-



лади. Уянн электролитик усулда рух- 
лаб ёки темирлаб тиклаш мумкин. 
ГОСНИТИ уяни эпоксидли смола асо- 
сндаги таркиб билан ва темир кукушши 
т.улднргич урннда ишлатиб тиклашни 
тавсия этади. Таркиб уя деворларпга
1 ... 2 мм калинликда суркалади ва мах- 
сус жув ал ар  бостирнб ишлов берилади 
(89-раем) .  Эпоксидли таркиб цотгандаи 
сунг нормал улчамгача йуниб кенгай- 
тириладн.

Кул ранг чуяндан ясалган н а с о с  
^ о п 1$ о р и шестернялар торецига тегиб 
турадиган юзаси бунлаб ейилади; бу сирт 
тоб ташлаши хам ва дарз кетиши хам 

мумкин. Ейилган ва тоб ташлаган юза ейилиш излари кетгунча 
йунилади. Иш юзаеннинг гадир-будурлиги б- классдан паст бул- 
маслигн, юзанинг етакчи шестерня валиги учун тешикка нисбатан 
тепиши купи билан 0,06 мм булнши лозим. Агар юза йунплган 
булса, у капрон ишлатиб сохта сую^ катлам билан устириладн ва 
кейин ясси-жилвирлаш станогида жилвирланади.

Пул цуйилгандан орТ1щ дарз  кетган, еннган ёки ейилган ^оп^о^ 
яро^сизга чицарилади.

Одатда,  пулат  45 дан ясалган е т а к ч и  ш е с т е р н я  в а л и ­
г и  д а  (втулкалар  ва шлицларга тегиб туриш сирти, агар бор 
булса, НИС 45...50 цаттицликкача ЮЧ'Г да тобланган. буладн) 
цуйидаги нуцеонлар булнши мумкин: втулка ости сиртининг ейили- 
ши, шлицлар ва шпонка пазининг ейилиши, эгилнши, дарз кетиши 
ва синнши.

Ейилган юза совитиш суюцлигн ишлатиб пружина сими билан 
тебранма ёй ёрдамида сую^лантириб 1̂ оплаб, шуниигдек плазмавий 
сую^лантириб к;оплаб ёки хромлаб тикланади ва кейин унга номи­
нал улчамга мослаб ишлов берилади. Ишлов берилган юзанинг 
гадир-будурлиги камида 7-класс, каттицлиги камида ИКС 45 ва 
тепиши купи билан 0,02 мм булнши керак. Баъзан устирилган 
юзага катта  улчамга мослаб ишлов берилади, ейилган втулкалар 
эса катта улчамгача развёрткаланади.  Ейилган шлицлар сую^лан- 
тирнб ^опланади  ва шу жойнинг узида янгиси фрезаланади.  Шпон­
ка пази шпонканинг катта улчамига мослаб фрезаланади ёки Э50 
электроди билан буткул сую^лантириб цопланади ва бошка жой- 
дан эскисига нисбатан 90° ёки 180° бурчак остнда янги паз фреза ­
ланади.

Ш е с т е р н я л а р  тишлари д ар з  кетганда, синганда, уваланиб 
тушганда,  тиш лар  эни ва баландлиги буйлаб ейилганда, шунинг- 
дек шестернялар баландлиги буйича техник шартлар йул куйнла- 
днган д а р а ж а д а н  орти^ ейилганда яроксизга чн^арилади . .

Тирналган ва кирилган торец юзалар плитада донадорлнги
6...5 булган жи лвирл аш  цогози билан жилвирланади ёки притир- 
ланади.  Шестернялар  торецларининг тешиклар укига нисбатан

89-расм. Мой насоси кор- 
пусида эпоксидли тар- 
кнбни ж у в а  ёрдам ида  
коплаш:
1 — таркиб; 2 — ж ? д а .



тепиши купи билан 0,03 ым булишига йул цуйилади.  Шестернялар 
баландлиги буйнча ейилганда цопцокнинг тсгиб турнш текислиги 
жнлвирлаб корпусдаги уялар чуцурлигндан худди шу улчамда 
камайтирилади.

Йигиш ва синаш. Мой насоси маълум кетма-кетликда,  тахми- 
наи турли маркадаги двигатель насослари билан бир хил усулда 
йшилади.  Втулкалар стакланувчи шестерняга 0,15...0,06 мм та- 
рангликда,  корпус ва насос цопцогига эса 0,08...0,12 мм таранглик- 
да прсссланади. Втулкаларнииг торец сиртларга нисбатан чикиб 
туришига пул куйилмайди. Пресслаш вактида втулка ва шестер- 
нядаги мой тешикларпнииг бир-бирига мос келиши кузатиладн. 
Агар янги втулка ясалган булса,  унда у пресслангандан сунг мой 
тешпги шсстернядаги тешик орцали пармалападн.  Сунгра втулка 
ичкн диаметри буйлаб шестерня укига мослаштприлади ва уц 
0,015...0,065 мм тарангликда корпусга прссслападн.  1\опцок насос 
корпусига урнатилади ва айни вацтда корпусдаги , \амда етакчи 
шестерня валиги таянчи сиртларининг остидаги цопцокдаги втул­
калар развёрткаланади. Копцоц олинади, етакчи шестерняли ва ­
лик корпусга урнатилади ва етакланувчи шестерня уцца кийгизи- 
лади. Шестернялар торец снртлари билан насос цопцоги орасндаги 
зазор 1 (90-расм) шчуп ва чизшч срдамида улчанади,  у 0,25... 
0,150 мм атрофнда, шестерня тишлари орасидагп ён зазор 2 0,12... 
0,34 мм ва уялар девори билан тишларнинг чуццилари орасндаги 
радиал зазор 3 0,12...0,20 мм булиши лознм. Сунгра насос цопкоги 
болтлар билан ма^камланиб,  сацлаш клапани йигилади. Клапан 
уз массаси билан каналда эркин снлжиши ва уянинг зичлаш юза- 
сини герметик беркитиши лознм.

Мой насоси йишлгандан кейнн КИ-5278, КИ-9158 типидаги 
махсус стендларда чиннцтирилади ва синалади.  Пасос хар бир 
маркадаги двигатель учун белгиланган режнмга биноан 10...15 мин 
чпниктирилади. Чиництирнш жараёнпда насоснинг кизиб кетишига 
йул куйилмайди. Втулкадан ва цопцоцнипг аж р ал и ш  текислигндан 
белгиланган босим ва узатиладнган мой микдорннинг камайиши- 
га таъсир этмайдиган д ар аж ад а  мой 
окиши мумкин. Чиниктирилгандан 
кейин насоснинг саклаш клапани 
зарур босимга ростланадн ва уиинг 
герметиклигн текшириладп.

Синаш вацтида насос вужудга 
келтирадиган босим, насос палн- 
нннг техник шартларда белгилан­
ган айланиш частотасида мой уза- 
тнши улчанади. Чунончн, СМД-14 
двигателинииг мои насоси вал 1410 
мин“ 1 частотада айланипшда 0,60...
0,65 МПа атрофнда босим ^асил 
цилиши, камнда 60 л/мин мой уза- 90-расм. Мои насоси корпуспдаги
тиши лозим. Босим 0,75... 0,85 МПа зазо^ аРни Улчаш:
булганда сацлаш клапани ишга ту- 2 ен зазв,,: 3
шади.



Дизель двигателларининг мой пасослари 50% дизель мойи ва 
50% дизель ё н и л п 1еи аралашмасида 20...25°С температурада чи- 
никтнрилади ва сииаладн, бу картер мойииинг 21...29 сСт кову- 
шоклигига ёки иш температурасида (21...29) 10~6 м2/с га мос ке- 
лади.

Карбюраторли  двигателларнинг мой пасослари 90% керосин ва 
10% машина мойи аралашмасида чиництирилади ва синалади.

2-§.  Мой фильтрларини ремонт цилиш

Мой фильтрларининг асосий нуксонлари: дагал тозалаш 
фильтрларининг ифлосланиши натижасида мой утказиш хусусия- 
тининг бузилиши ва мойнинг яхшн тозаланмаслиги, центрифуга 
айланнш частотасининг камайишн хамда айрим туташмаларнинг 
ейилишидан иборат.

Фильтр деталларини тиклаш цуйидаги прнёмларни уз ичига 
олади.

Кул ранг чуян ёки алюминий цотишмасидан ясалган ф и л ь т  р- 
л а р  к о р п у с  и д а  цуйидаги нуцсонлар булиши мумкин: резьба- 
ли тешикларнинг дарз кетиши ва ейилишн ёки шикастланиши.

Резьбали тешиклардан утувчи синиц ёки дарзлар булганда 
корпус яроцсизга чицарилади.

Чуян корпуслардаги дарзлар биметалл электродлар билан, 
алюминий цотишмасидан иборат корпусларда эса худди шу цо- 
тишмадан иборат электродлар билан пайвандланади.

Тешиклардагн шикастланган резьба катта улчамда резьба 
кирциб ёки пружина цуймалар цуйиб тикланади. Резьбаси шикаст­
ланган втулкалар янгисига алмаштирилади ёки пулат 45 дан яса- 
лади. Втулкалар БФ-2 елими ёки бакелит лок суркаб бураб кирги- 
зилади.

Клапанлар  герметиклиги мой насосининг сацлаш клапани каби 
тикланади.

Пулат 45 дан ясалган ц е н т р и ф у г а  р о т о р  и н и н г у к и д а 
цуйидаги нуцсонлар булиши мумкин: ротор втулкаси ости сирти- 
нинг ейилиши ва резьбанинг ейилишн. Уц дарз кетганда ва син- 
ганда яроцсизга чицарилади.

Втулкалар утцазиладиган сиртлар хромлаш ёки пулатлаш ва 
номинал улчамга мослаб, кейин жилвирлаб тикланади. Ишлов 
берилгандан кейин гадир-будурлик камида 7-класс, нисбнй тепиши 
купи билан 0,02 мм, оваллилик ва конуслик купи билан 0,01 мм 
булиши лозим.

Алюминий цотишмасидан ясалган ц е н т р и ф у г а  р о т о р  и- 
н и н г  к о р п у с и  форсункалар учун мулжалланган тешиклардан 
ва ротор уки билан туташган сиртлардан утувчи дарзлар булганда 
яроцсизга чицарилади.

Ейилган втулкалар янгисига алмаштирилади,  корпусдагн втул­
калар учун мулжалланган тешик ейилганда улар развёрткаланади 
ва ташци диаметр буйича катталаштирнлган втулкалар цуйилади. 
Втулкалар пресслангандан кейин нормал улчамга ёки ротор укини



утказиш сиртлари .улчамига мослаб равёрткаланади  (агар улар 
нормал улчамдан фарц цилса).

Тешикларн ейилган, бушашган форсункалар янгисига алмаш- 
тирилади.

Д  а г а л т о з а л а ш ф и л ь т р и н и н г  э л е м е н т  л а р и  ^ат- 
тн^ смоласимон 1\атламлар билан ифлосланиши са ба бли  уларнинг 
мой утказиш хусуеияти камаядн.

Фильтрлар цисмларга ажратилиб,  дсталлар мой насосларининг 
деталлари кабн ювилади, д агал  тозалаш фильтрлари элементлари- 
нинг мой утказиш хусуеияти уларни тозалаб тиклаиади,  яъни эле- 
ментлариинг ташци сирти ёгоч ^ирричлар билан тозаланади,  улар 
тур саватга солнииб АА1-15 прспарати эритмаси цуйилгаи ваннага 
ботирилади. Эритма температураси 20...25°С булиши лозим. Эле- 
ментлар бу эритмада 24 соат туради ва кейин ювиш машипасида 
ншцорли эритма билан ювилади.  Обдан ювиб булингач,  фильтр- 
нинг нуцсонлари ани^ланиб, улар бартараф этилади ва фильтрнинг 
мой утказиш хусуеияти текширилади.

Лента-тиркишли тиндаги элемеитларда урамлар шикастланиши, 
пластина типидаги элементларда эса йиртилиш ва бошка шикаст- 
ланишлар содир булиши мумкин. Кучган ва шикастланган урам­
лар кавшарланади.  Кавшарланадиган умумий майдон битта сек­
ция учун купи билан 10 см2 булишига йул цуйилади.

Йигиш ва синаш. Ихтисослаштирнлган корхоналарда фильтр­
лар махсус мосламаларда, умумий ишлар бажарилад иган  устахо- 
наларда эса тискида йирилади. Иириш олдидан клапанлар  детал­
лари ва центрифуга ротори цушимча равишда дизель ёнилгисида 
ювилиб, си^илган хаво билан ^уритилади. Турли маркадаги»трак- 
тор двигателларининг мой фильтрларнни йириш (^исмларга  ажра- 
тиш) тартнбн асосан бир хил булиб, уларнинг конструктив хусуси- 
ятларига богли^ булган баъзи тафовутлар ^ам мавжуд.  К,уйида 
мой фильтрларнни иигишга цуйиладиган асосий техник талаблар 
«Беларусь» тракторининг тула 01\имли марказдан  ^очма мой 
фильтрнии йигиш мисолида келтирилган.

Аввал фильтр ротори йирнлади. Ротор корпусининг ^ал^асимон 
ари^часига янги резина зичлаш ^ал^аси урнатилади.  Крпко^ ро­
тор ^опцоридаги (стакани) зичлаш хал^аси остидаги кертикка 
солидол суркаб ротор корпуеига шундай урнатиладики,  бунда бел- 
гилар бир-бирига мос келсин ва у гайка билан ма.^камланади. 
Крп^о^ни корпусга ихтиёрий равишда урнатиш ман этилади,  чунки 
бу деталлар йигилган ^олатда мувозанатланган булади. Улардан 
бири алмаштирилган ёки комплектсизланганда йигилган ротор 
статик мувозанатланиб белгилар цуйилади.

Сунгра фильтр корпуси мосламага ёки тискига махкамланади 
ва трубка билан йигилган ^олдаги ротор уци бурилади,  боин^а 
маркадаги двигатель фильтрлари учун эса трубка ва корпусга 
прессланган дроссель олдиндан урнатилади, Трубканинг эркин учи 
А-01М ва А-41 двигателлари учун ротор уци каллагига  уринадиган 
текислик устидан купи билан 101 мм, СМД-60, СМД-62 ва СМД-64 
учун купи билан 87 мм, барча модификациядаги СМД-14 двига-



теллари учун купи билан 62,5 мм, Д-240 учун купи билан 75,5 мм 
ва Д-50 двигателлари учун купи билан 44 мм чициб туриши лозим. 
Трубка учининг чициб туриши махсус трубасимон шаблон ёрдами- 
да текширилади хамда МТЗ ва ЮМЗ типидаги тракторлар двига- 
геллари фильтрлари роторининг уци 160...200 Н -м  момент билан 
буралади.

Бар ча фильтр клапанлари (агар улар цисмларга ажратилган 
булса) йигилади.  Клапанларни йигиш ва ремонт цилиш учун та- 
лаблар  мой насосининг сацлаш клапанини йигиш ва ремонт ци- 
лишдагй тал аблар га  ухшашдир.  Пигилгандан сунг клапанлар 
герметикликка текширилади ва мой насослари синалган стендлар- 
да  ростланади,  бунда турлн маркадаги двигателларнинг .^ар бир 
фильтри учун махсус технологик ускуна хамда ехемадан фойдала- 
ниладн.

Т е к ш и р и ш в а р о с т л а ш. Фильтр бир хил маркадаги дви- 
гателнинг яроцли мой насоси билан бирга синалади. Шу боисдан 
мой насоси синаб булингандан кейин уни стенддан олмай, клапан­
лар ва ротор уки билан йигилг.ан холдаги фильтр корпуси стенд- 
нинг махсус плитасига урнатилади.  Урнатиш вацтида фильтр кор­
пуси билан плита орасига тегишли куймалар (плиталар) ,  кистир- 
малар ва бошца технологик ускуна цуйилади.

Клапан  фаскасн — уя туташмасидаги марказдан цочма фильтр 
клапанининг герметиклиги 0,05 ва 0,10 МПа босимда ^амда рост- 
лаш пробкаси охиригача буралган холда текширилади. Клапан 
каналининг тукиш тешигидан мой оцишига йул куйилмайди. Зарур 
булса кл апан притирланади. Кейин марказдан цочма фильтр кла- 
пани ростланади. Клапаннинг ростлаш клапани шундай холатга 
урнатиладнки,  бунда очила бошланиши (тукиш тешигидан ингичка 
мой оцимининг куриниши) стенд манометр буйича 0,55...0,60 МПа 
босимда содир булади.

Тукиш клапанининг герметиклиги 0,2 МПа босимда хамда ре- 
дукцион клапаннинг герметиклиги 0,04 МПа босимда текширилади 
ва сунг улар  очила бошлаш босимига ростланади. Аксарн двигател- 
лар учун тукиш клапанлармнинг очила бошлаш босими 0,25...0,35 
МПа,  редукцион клапанники эса 0,06...0,07 МПа.

К л ап ан лар  ростлангандан кейин центрифуга роторининг герме- 
тиклнги текширилади.  Бушатиш вентили воситасида босим (ма- 
гистралдаги вентиль берклигида) 0,7 МПа гача кутарилади, ротор- 
ни айланиб кетишдан ушлаб турган ^олда мой оцими кузатилади. 
Ротор цопцоги (стакани) остидан ва унинг юцориги зичламасидан 
мой оцишига йул цуйилмайди. Подшипииклардаги зазорлардан,  
гайка ва ротор корпусннинг резьбали бирикмасидан мойнинг сизиб 
чицишига йул цуйилади. Сунг роторни бушатиб, магистрал жумрак 
очилади ва фильтрга киришда мой босими 0,70...0,75 М П а лигида 
(барча трактор двигателлари учун) центрифуга роторининг айла- 
ниш частотаси КИ-1308В вибрацион асбоби ёрдамида улчанади. 
У МТЗ,  Ю М З ,  шунингдек Д-37, Д-21 типидаги трактор двигател­
лари учун ками да  5500 мин-1, барча модификациядаги СМД дви­
гателлари учун 5200 мин-1 булиши лозим. Барча двигателлар учун



фильтрдан кейинги мой босимн 0,3 МПа.  Агар мой фильтри бу 
талабларга  жавоб бермаса, у с 1 енддан олиниб, цайта ремонт ки- 
линади.

Ротор герметикликка ва айланиш частотасига текширилгандан 
ксйин ротор уцидан вибрацион асбоб, технологик калпоц олиииб, 
роторнинг ук; буйлаб силжиши текширилади. У аксари  двнгателлар 
учун 0,60...0,125 мм атрофнда булнши лозим. К,алпоц фильтр кор- 
пусига цуйилиб, у махкамланади ва узил-кесил йигилган фильтр 
герметикликка текширилади. Мой босими 0,6...0,7 М П а  лнгида 
0,5...1,0 мин да мойнинг окишпга ва фильтрнинг ташци  снртн тер- 
лашига йул цуйилмайди.

Контрол са»ол ва тонширшутар

1. Мон пасосшшнг асосий бузу^лнкларн  па уларни аницлаш  усулларинн ай- 
тиб бсринг. 2. Мой насоси корнусининг асосий пу^сонларн цап дай  бар тараф  чти- 
лади? 3. Мой пасосшшнг валиклари ва шестернялари кан дай  тикланадн?  4. Мой 
насосини йигиш ва синашга 1̂ 'й и л ад и ган  асосий техник тал а б л ар н и  айтиб беринг. 
5. Мон фильтри деталларишшг асосий нуцсонларн ва уларни б а р т а р а ф  этиш усул- 
ларг.ни айтиб беринг. 6. Мой фильтрини йигиш тартиби ва унга оид техник талаб- 
ларнн айтиб беринг. 7. Мой фильтрларини синаш тартиби ва улар га  цуйладиган 
техник талабларни айтиб беринг.

X Б О Б

С О В И ТИ Ш  СИСТЕМАСИ М Е Х А Н И З М Л А Р И Н И  Р Е М О Н Т  К И Л И Ш

1-§. Сув насоси ва вентиляторни ремонт цилиш

Сув насоси ва вентиляторнинг асосий нуцеонлари:  думалаш 
подшипникларининг ейилиши, зичламаларнинг бузилиши,  бошца 
деталларнинг ейилиши ва шикастланишидан иборат.  Вентилятор 
билан бирга йигилган .\олдаги ремонтга келтирилган сув насоси 
деталларга ажратилиб, обдан ювилади. Яроцсизга чицарилган 
думалаш подшнпниклари янгисига алмаштирилади. Одатда зичла­
маларнинг барчаси яроцепзга чицарилади. Бошца аксари  деталлар 
тикланади.

Насос ва вентиляторни тиклаш цуйидаги операциялардан  ибо­
рат.

Кул ранг чуяндан ясалган с у в  н а с о с и н и н г  к о р п у с  и в а  
ц о п ц о г и д а  цуйидаги нуцеонлар булиши мумкин: дарзлар,  си- 
нишлар, ажралнш текисликларининг тоб ташлаши,  резьбали те- 
шикларнинг ейилиши ва шикастланиши,  подшипниклар утцазила- 
диган жойларнинг ейилиши ёки насос валиги втулкасининг 
ейилиши.

Насос корпусн подшипниклар утцазиладиган жойлар  дарз кет 
ганда ва синганда, цопцок; эса авария характерндаги синиш ва 
дарзлар содир булганда яроцсизга чицариладн.

Дар злар  ОЗЧ-1 ва МНЧ-2 электродлари ёрдамида электр пай< 
вандланади ёки Б чуян чивицлари билан газ ал ан гас ид а пайванд- 
ланади ва чок тозаланади.



91 -раем. З И Л  типидаги дви гатель  сув насосининг ^ушимча ремонт д е ­
тали  цуйиб тнклаш ан  корпуси.

А ж р ал иш  текисликларининг тоб ташлаши токарлик станогида 
камида 0,3...0,5 мм чуцурликда (хар хил маркадаги двигатоллар 
учун) йуниб бартараф этилади.  Сиртнинг подшипниклар учун 
м улжалланган  тешиклар уцига нисбатан купи билан энг чекка 
нуцталарда 0,1 мм тепишига, нотекиелнгининг эса купи билан 
0,05 мм булишига йул цуйилади.

Резьба ли  тешиклар катта улчамгача резьба цирциб ёки пружи- 
на бурамалари  цуйиб тикланади.

0,05 мм дан ортицроц ейилган подшипниклар утцазиладиган 
жойлар втулка цуйиб тикланади.  Деворларининг цалинлиги ками­
да 3 мм булган втулка вдЬшш имконини берувчи диаметргача бул- 
ган теш ик лар  йуниб кенгайтирилади. Втулкалар пулат 40 дан 
тайёрланиб,  0,075... 0,105 мм таранглик билан прессланади ва ке- 
йин нормал улчамгача йуниб кенгайтирилади. йуниб кенгайтирил- 
ган втулкаларнинг оваллилиги ва конуслилигн купи билан 0,01 мм 
булишига,  сиртининг гадир-будурлиги камида 7-класс булишига 
йул цуйилади.  Олд подшипник утцазиладиган жой ейилганда ёки 
синганда корпус цушимча ремонт детали цуйиб тикланади (91- 
расм) .  Ейилган цисми токарлик станогида цирциб ташланади ва » 
янги тайёрланган  цисм учун тешик йунилади, бу цисм пресслан- 

*гандан сунг цушимча равишда пайвандлаб пухталанади.
Вал ик  учун мулжалланган втулка ейилганда янгисига алмаш- 

тирилади.
Подшипниклар ва паррак утцазиладиган жойлар 45...52

цаттицликкача ЮЧТ да тобланган,  пулат 45 дан ясалган с у в  н а ­
с о с и  в а л и г и д а  цуйидаги нуцеонлар булади: подшипник ёки 
втулкалар  утцазиладиган жойларнинг ейилиши, вентилятор пар- 
раги, шкиви ва сальникларнинг ейилиши, резьба, шпонкалар учун 
м улж алланган  арицчалар ^ам да  паррак штифти учун мулжа ллан­
ган тешикларнинг ейилиши ва шикастланиши.

Насос валиги дарз кетганда ва эгилганда, шунингдек парракни 
м а ^ кам ла ш  болтига м улжалланган  ремонт улчамига эга булган



ичкн резьба ейилган ёки шикастланганда насос валиги яроксизгз 
чицарилади.

Ейилган утцазиш жойлари плазмавнй ёки тебранма ёй ёрдами- 
да суюцлантириб 1̂ ощ1аш, хромлаш,  темнрлаш ва номинал улчам- 
гача ишлов бериш билан капрон цоплаб тикланади.

Подшипниклар ёки втулкалар утказиладигап жойларнинг купи 
билан 0,02 мм узаро тепишига ва сиртинннг камида 7 класс гадир- 
будурлнгига, капрон цопламнинг эса камида 8 класс  булишига нул 
цуйилади.^

Тачщи резьба кнчик ремонт улчамигача резьба цирь^иш ва янгн 
гайка ясаш билан ёки плазмавий суюцлантириб ^оплаб ва нормал 
улчамда резьба кир^иб тикланади.

Ейилган ёки шикастланган ички резьба пармаланиб,  катта ул­
чамда янги резьба цирцилади.

Шпонка учун мулжалланган ари^чалар энига купи билан 
0,2 мм ейилганда улар фреза ёки шабер билан тозаланади ва янги 
шпонка ясалади. Ари^чалар куп ейилганда Э50 электроди билан 
пайвандланиб, улар янги жойда нормал улчамда фрезаланади.

П а р р а к л а р д а  валик ва штифт учун мулжалланган  тешик­
лар ейилиши мумкин. Валик учун мулжалланган тешик втулка 
^уйиб, штифт учун мулжалланган тешик эса штифтнинг катта 
улчамнга мослаб валик билан бирга пармаланади.  Валик учун 
мулжалланган тешиги паррон дарз  кетган ёки куракчаларида 
синиги бор паррак яроцсизга чнцарилади. Айрим ремонт корхона- 
ларида парраклар волокнит ёки бош^а полимер материаллардан 
тайёрланади.

Кул ранг чуяндан ясалган ёки пулат листдан штамплаб тайёр- 
ланган ало^ида цисмлардан йигилган в е н т и л я т о р  ш к и в  и д а  
^уйидаги ну^сонлар учрайди: чуян шкивда — насос валиги ёки 
подшипниклар учун мулжалланган тешикларнииг ейилиши, шпон­
ка арицчасининг ейилиши, дар зл ар  ва сини^лар,  понасимон тасма 
учун мулжалланган арицчанинг ейилиши; йирма шкивда — пона­
симон тасма остидагн жойларнинг'ейилиши,  пачо^ланиши ва ча^а- 
ланиши.

Насос валиги учун мулжалланган тешиклар ёки чуян детал- 
лардаги подшипниклар учун мулжалланган тешиклар ейилганда 
улар втулка ^уйиб кейин номинал улчамгача ишлов бериб тикла­
нади. Шпонка ари^часи энига купи билан 0,2 мм ейилганда ари^ча 
торецлари катта шпонкага мослаб майда тишли эговда тозалана­
ди. Куп ейилган шпонка арицчаси эскисига нисбатан 90 ва 120° 
бурчак остида очилади.

Кичик дарзлар ва синицлар биметалл электрод билан ёки чуян 
чивиц ишлатиб газ алангасида пайвандлаб,  кейин яхшилаб тоза- 
лаб бартараф этилади.

Чуян шкив арицчаси бир оз ейилганда профиль тиклангунча 
йуниб кенгайтирилади. Агар арицча тасма тубига тегиб турадиган 
д ар аж ад а  ейилган булса, куп ейилган томони ^ирциб ташланиб,  
унинг урнига янги ясалган ремонт ^ал ^а  цуйилади ва арицчага 
номинал улчамгача ишлов берилади.  Баъзан,  агар шкив конструк-



цияси имкон берса, ари^ча бутунлай ^ир^нб ташланиб, нормал 
улчамда арицчали халка цуйилади. Хал^алар резьбада махкамла- 
ниб, атрофи электр пайвандлаб ёки бопща усулларда урнати- 
лади.

Йирма пулат  шкивлардаги пачоклар ва ча^алар турриланиб, 
абразив ^айроцтош билан ёки кулда тозаланади. Ари^ча ейилган- 
д а  унинг ейилган кисми ^иркиб ташланиб,  пулат лист билан яма- 
л ад и  ёки янгиси пайвандлаб урнатилади.

Тнкланган шкивлар статик мувозаиатланади. 0,1 ...0,2 Н-см но- 
мувозанатлилнкка пул ^уйилади. Шкивпинг айланиш частотаси 
канча катта  булса, шунча кнчик иомувозанатликка пул ^уйилади. 
Чуян шкив уиинг иш бажарманднган цисмидан пармалаб олиб 
ташланиб ,  пулат  шкив эса металл суюклантириб коплаб мувоза- 
натланади.

Пу лат  20 дан тайёрланган в е н т и л я т о р д а  цуйидаги нуц- 
-соилар учраши мумкин: куракчаларни ма^камлаш парчин михла- 
рининг бушашишн,  тешикларнинг дарз кетиши ва ейилиши, крес­
товина (паррак)  ёки куракчаларнинг эгилнши.

Вентилятор крестовинада 10 мм дан ортицро^ дарз булганда 
чгки куракчал ар  дарз  кетганда ва синганда яро^сизга чи^арилади.

Бушашган  парчин михлар циркиб туширилнб, урнига янгиси 
цуйилади. Агар куракча ва крестовинадаги тешиклар бир хилда 
ейилмаган булса,  у ^олда улар биргаликда катта парчин михга 
мослаб пармаланади.

Крестовинадаги 10 мм дан кичик дарзлар икки томонидан Э42 
электродлари билан пайвандланади ва чоклар тозаланади.

Вентиляторни ма^камлаш болтлари учун мулжалланган те- 
шнклар ейилганда бутунлай пайвандланиб, тозаланади ва режа- 
ланган дан  кейин кондуктор буйича нормал улчамда тешик парма­
ланади.  »

Эгилган крестовина ва куракчалар плитада турриланади. К у­
ракча ла рнинг  тикланган профили шаблон буйича текширилади. 
Куракчаларнинг  огиш бурчаги ва улар учларининг нотекислилиги 
махсус мо сламаларда текширилади.  Куракчаларнинг барча олд 
учлари ± 1  мм аникликкача текисликда ётиши лозим.

Ало^ида ёки шкив билан йигилган холдаги ремонт килинган 
вентилятор универсал мувозанатлаш стендларида ёки махсус мос­
л а м а л а р д а  статик мувозаиатланади.  Вентиляторнинг йул «¡уйил- 
ган номувозанатлилиги двигатель маркасига борли^ булиб, у 0,1...
0,2 Н •см атрофида булади. Вентилятор куракчаларнинг таш^и ёки 
ички учларидан  металлни олиб ташлаб мувозаиатланади.

Сув насосини йигиш. Насос йиришга оид технологик картада 
келтирилган тартибда йирилади. Подшипниклар валикка ^авол 
у с щ у й м а  ор^али  пресс остида охирнга та^алгунча прессланади. 
Уз-узидан си^иладиган сальниклар уст^уйма орцали манжетни 
насос корпуси ичига ^айириб пресслаб цуйилади.

Вал икка урнатилган паррак,  шкив ёки шкив гупчагининг теб- 
ран иши га йул цуйилмайди.

Подшипниклар билан бирга йигилган ^олдаги валикни корпус-



га ёки шкивни подшипиикларга урнатишда ппдшипниклар бушли- 
гининг ярмнгача мой материали солинади.

Паррак  куракчалари билан насос корпусининг кетинги торец 
сирти орасидаги зазор камида 0,7 мм булиши лозим.  Узил-кесил 
йигилган сув насосидаги шкив ва валик озгина кул кучи билан 
цадалмай эркин айланиши лозим.

2- §. Радиатор ва термостатни ремонт килиш

Радиаторни синаш ва кисмларга  ажратиш.  Сирти ювилгандан 
кейин йишлган холдаги радиатор ремонт килинаднган иш урнига 
келтириладн. Радиатор цпемларга ажратиш олдидан шикастлан- 
гаи жойларни аницлаш учуй герметикликка текшириб курплади. 
Радиаторнинг асосий ну^сонлари: ифлосланишн, узак  трубкалари 
ва бакларда ^уй^а пайдо булиши, шунингдек уза к  трубкалари  ва 
баклардан сув оцншидан иборат.

Т р а к т о р  р а д и а т о р  л а р  и махсус стсндларда сув билан 
текширилади. Патрубоклар ва куйиш тешиги махсус тикинлар 
билан беркитилади хамда улардан бири орцали 0,05...0,15 М П а  
босим .уэсил булгунча насос ёрдамида радиаторга сув ^айдалади.  
Сувнинг оцнб чикиши радиаторнинг шикастланган жойларини 
билдиради ва у жойлар бур ёки чизгнч билан белгнлаб  цуйилади.

А в т о м о б и л ь  р а д и а т о р л а р и  92-расмда курсатилган 
типдагн Сурилма стендларда си^илган хаво билан 0,05 МПа босим 
остида синаб курплади. 'Гицинлар 4 урнатнлган радиатор таш лама 
балка 6 маховиги 5 ёрдамида ма^камланади. Вилка 7 радиатор 
билан бирга у^  9 да .\амда радиаторни кутариш ва туширишга 
мулжалланган пневматик подъёмник штоки 10 атрофида айлана 
олади. Вилка 7 нинг у^ 9 атрофида хар 45° да айланишнни фикса-

92-расм. Радиаторларни цисмларга а ж р а ти ш  ва герметикликка синаш  стендп:
/  — ванна; 2 — ваннанинг пастки к«сми; 3 — т?сиц; 4 — тикин; 5 — м ахови к ;  6 — т а ш ла м а  
балка;  7 — вилка; в — фиксатор; 9 — Ун; 10 — шток;  11 — ц исиа д а с та с н ;  12 — \ а в о  редук-  
ю р и ;  13 — педал Н  — хаво трубкаси;  /С -* сув трубкаси.



тор 8  пружинаси фиксациялайди.  Стенд ваннаси /  нинг урта ь^ис- 
мида тусик 3  булиб, у ваннанинг пастки цисмига труба 15 восита- 
сида туташган. Трубка 14 орцали узатиладигаи сицилган ^аво 
сувни ваннанинг пастки циемн 2 дан юцори цисмига ^айдаб,  уни 
зарур  сат>;гача тулдиради. Айни ва^тда радиатор 12 орцали >^аво 
шлангдан  раднаторга узатнладн.

Чнкаётган }\аво иуфакчалари ну^сонлн жойларни курсатади ва 
у  жойлар  чизрич билан белгиланадп.  Шток 10 педаль 13 орцали 
бошкарилади.  Шток хар ^андай ^олатда даста 11 билан ма^кам- 
л аб  1<;уйилинш мумкин.

Радиатор  шу стенднинг узида цисмларга ажратилади ва йири- 
лади.

Стендлар булмаганда радиатор сув цуйилган ваннада синаб 
курилади.  Радиатор тешигини беркитиб сувга ботирилади ва те- 
шикларидан  бнр'и орцали унга дастаки шина насоси билан ^аво 
хай далади  ёки умумий магистралдан купи билан 0,1 МПа босим 
остида си^илган ха во узатилади.

Ташщи трубаларида бир оз тешиги бор радиатор ^исмларга 
аж ратилм ай ди ,  тешнклар беш-олти жойидан майдони купи билан 
50 см2 булган юмшо^ кавшар билан кавшарлаб беркитилади.

Ремонт ^илипадиган радиатор цнемларга ажратилади. Юцори- 
ги ва пастки бакларни узак пластиналарига ма^камлайдиган болт- 
лар бураб чицарилади ёки бак лар  кавшарланган булса, пласти- 
н ал ардан  ажратиб  олинади. Узак трубкаларида ва бакларда цуй- 
ца булса,  у махсус ОМ-4944 ёки ОМ-4265 установкаснда туз эрит- 
маларн ёрдамида тозаланади.  Установкалар булмаган ^олларда 
куйца 5% ли фосфор кислота, 2% ли хромат ангидрид ва 93% 
сувдан иборат исси^ (50...60°С) циркуляцияловчи эритма цуйилган 
ван нал ар д а  бир процентли каустик сода эритмаси билан, сунгра 
сову^ сувда чайиб кетказилади.

Купинча цуй^ани кетказиш учун радиатор деталларн 80...90°С 
температурали  5...6% ли каустик сода эритмасида 1,5...2 соат 1<̂ ай- 
натилади.

Д е т а л л а р  ^уйидаги усулларда тикланади.
Кул ранг  чуяндан ^уйиб ёки мис ^отишмаларидан штамплаб 

тайёрланган  р а д и а т о р  б а к л а р и д а  одатда дарзлар,  синиц- 
лар,  теш иклар  ва штампланган бакларда эса пачо^ланишлар уч- 
райди.

Чуян баклардаги  дарзлар биметалл электродлар билан пай- 
вандлаб тикланади.

Тешик ла р  пулат ямо^лар солиб ямалади, ямоцлар электр пай- 
вандлаб ёки болтлар билан ма.^камланади. Чуян ёки пулат патру- 
боклардаги  дарзлар ^ам биметалл ёки пулат электрод билан пай- 
вандлаб тикланади.

Ш тамплан ган  бакларнинг пачоцланган жойлари туррилаб бар- 
та раф  этилади.  Дарзлар  юмшо^ ёки ^атти^ кавшар билан кавшар- 
ланади.  Тешиклар латундан ямоц солиб кавшарланади.

Тикланган  баклар 0,2...0,3 М П а  босим остида сув билан герме- 
тикликка синалади,  баъзан пайвандланган ва кавшарланган чок-



лар керосинда текширилади.  3...
5 мин давомида сув оцишига йул 
цуйилмайди.

Р а д и а т о р  у з а г и  ювилган- 
дан кейин унинг трубкалари герме- 
тикликка синалади. Бунинг учуи 
узак  махсус стенднинг герметик 
беркитиладиган 1̂ утисига шундай 
урнатиладики, бунда трубка учлари 
ташкарида цолсин. Кути бушлигига 
сув хайдалади.  Дарз  кетган труба- 
дан сув сизиб чика бошлайди.  Бу- 
зу^ликни бартараф этиш учуй бундай трубкаларга  белгн куйилади. 
Синаш олдидан трубкалар тозалигига ва ул арда  пачоклар йу^лн- 
гига ишонч хосил килмоц учун барча трубкаларга  навбати билан 
тегишли шакл ва улчамлардаги стерженлар цуйилади.

2 0 %  дан орти^ трубка шикастланганда у зак  яро^сизга чицарн- 
лади.  Агар махсус стенд булмаса ,  хар бир трубка  25  кПа босимда 
сицилган хаво билан текширилади.

Бу ^уйидагича бажарилади:  узак сувга ботирилади ва синала- 
диган трубка 1 нинг (93-расм)  бир учннн резина пробка билан 
беркитиб, унинг иккинчи учига резина пробка 3 ли ва махсус учлик
2 ли хаво шланги 4 уланади.  Трубкадан х ав о  пуфакчаларининг 
чициши дарз кетган жойни билдиради.

Д ар з  кетган, шунингдек беркилиб долган ёки катта  пачоклан- 
ган жойи бор трубкалар кавшарланган жойидан аж р а ти б  олиниб,, 
янгисига алмаштирилади.  Трубкани кавшарланган жойидан а ж р а ­
тиб олиш ва кавшарлаш учун трубка шаклидаги стержень,  шу­
нингдек махсус аппаратлар ^амда 500. . .600°С темиературагача 
^аво ёки электр ^нздиргичлар билан циздирилган мосламалардан 
фойдаланплади.

Кавшарлаш учун 800. . . 850°С темиературагача цизднрилган 
стержень трубкага цуйилади ва махсус яссн ж а г л и  омбур билан 
кисиб у биргаликда чицарилади.

Таш^и трубкаларда бир оз дарзлар булганда улар алмашти- 
рилмай уз жойида кавшарланади.

Радиаторнинг пачоцланган совитиш пластиналари пулат таро^ 
ёрдамида тугриланади.

Радиатор узаги тиклаб булингач,  0,1. . .0,15 М П а  сув босими 
остида гидравлик стендда ёки 0,1 МПа босимгача сицилган хаво 
билан 3...5 мин ^айта синалади.

Ремонт кнлннган радиатор узакларнда купи билан 5%  патру- 
бокни кавшарлашга ва купи билан 20% янги патрубок урнатишга 
йул цуйилади.

йигиш ва синаш. Радиаторларни йигишда цистирмаларни ур­
натишга ва бакларни узакка кавшарлаб урнатишга алохнда аха-  
мият берилади.

Радиатор баклари билап узаги орасига ^уйнладиган карт 
кистирмаларга тукиш патрубоги ва пробкасинннг резьбали биг

93-расм. Радиаторлар узаклари- 
нинг айрим трубкаларини текши- 
рд мослам аси:

/ —  р а д и а т о р  т р у б к а с и ;  2 — уч л ик ;  3 — 
п р о б к а ;  4 —  х а в о  ш л а н г и .



маларига ,  шунннгдек келтирувчи ва кетказувчи иатрубокларга 
уларни уз урнига цуйиш олдидан сурик ёки белила суркалади.

Ба кларни кавш арлаш олдидан бириктирилувчи сиртларнинг 
теги б туришинн текширнш зарур.  Алохида пачоцларп ва катта 
зазорлари булганда  сиртлар бир-бирига мослаштнриладн.

И и ш л г а п  радиаторлар кисмларга ажратиш олдидан герметик- 
ликка рандам синалса худди шундай снналади.

Термостатни ремонт килиш. Унда учрайдиган нуцсонлар: кл а ­
пан ва осма пластннасининг тоб ташлаши, пружина кутнсининг 
дар з  кетншнднр.  Дсформацпялапган деталлар тугриланади, дарз-  
ла р юмшоц кавшар билан кавшарланади ва ь у̂ти 15% ли этил 
спирти билан тулднриладн.  Термостат иссик сув куйиб текшнри- 
лади.  Кла пан  7 0 ’ С да очила бошлайди,  8 5 ’С да буткул очилади.

Контрол са в о л  ва топшири^лар

1. Суи насосларида кандай иуцсоилар булиши мумкин? 2. Корпус ва сув 
насоси 1\01Щ0гишшг асосий нуцсонларини бартараф этиш усулларини айтиб бе- 
ринг. 3. С ув  насоси валигпда кандай нуцсонлар булади ва улар ^андай бартараф 
этилади? 4. С у в  насосининг шкиви цандай тикланади? 5. Вентиляторда кандай 
нуксонлар учрайди ва улар ^андай бартараф этилади? 6. Радиаторлар кисмларга 
ажратнлиш га цадар ^андай синалади? 7. Радиатор деталларидан ^уйка кандай 
кетказилади? 8. Радиатор баклари цандай материаллардан ясалади на уларшшг 
асосий нуцсонлари ^андай бартараф этилади хамда улар цандай усуллар билан 
тикланади? 9. Радиатор узаги ь^андай тикланади ва синалади?

X I  Б О Б

Э Л Е К Т Р  Ж И Х . О З Л А Р Н И  Р Е М О Н Т  К ИЛ ИШ

1 - § .  Умумий коидалар

Электр жи хо зл ар  агрегатлари ва асбоблари барча ремонт опе- 
рацияларинн бажариш ускуналари билан жихозланган ихтисос- 
лаштнрилган цехларда ремонт килинади. Умумий ишларга мул- 
ж а л л а н г а н  уст ахоналарда кисмларга ажратиш-йигиш ишларини, 
айрим деталл арн и тиклаш ва алмаштирншга оид оддий операция- 
ларни б а ж ар иш ,  шунннгдек электр жихозлар агрегатларини тек- 
шириш х.амда синаш учун асбоблар туплами ва мосламалар би­
лан комилектланган алохида иш уринлари ташкил килинади.

1\исмларга ажратиш-йигнш ишларини бажариш учун 94- расм- 
д а  курсатилган типдаги махсус версткалар урнатнладн, контрол- 
синаш онерациялари эса КИ-968 ,  Э-205,  Э-211 ва бош^а типдаги 
махсус сте ндларда  бажарилади.

онавий трактор ва автомобилларда турли модификацияда-
1 , Г - 3 0 4  ва Г-250  типидаги узгарувчан ток генераторлари 
■«(шлатилса-да, биро^ Г-214-А1,  Г-130 ва боища типдаги 

ток  генераторларидан ^ам анча кенг фойдаланилади.

§. Генератор ва стартерларни ремонт килиш



94-расм. Электр жи.\озларни ремонт килнш учун верстак:
/ —  к о м пр ессо р ;  2 — учку нли ? т  олди риш  с в е ч а с ш ш  т о з а л а ш  па т ек ш и р н ш  а п п а р а т н ;  3 —  
тиск и ;  4 — элск тр ш чит;  5 — в о л ь т м е т р ;  ь — ам п ер м е тр ;  7 — б у р и л м а  м о н т а ж  столи ;  8— м а г -  
н и тл а ш  а п п а р а т ;  9 ~  винтли пр есс ;  10 — а к к у м у л я г о р л а р  у ч>н т а г л и к ;  // — э л ек т р  д в и ­
г а т е л ь .

Генератор ва стартерлар ремонтдан олдип текширилиб, кон- 
трол-синаш стеидларида синалади. Ремоитга  ^адар геператорлар- 
ни синаш ‘гартиби ва уларга цуйиладиган техник талаблар х у д д »  
ремонтдан кеГшн синаш тартиби ва техник т ал а б л ар га  ухшаш б у -  
либ, улар цуйида баён этнлган.

Генератор ва стартерларнинг асосий нуксонлари:  ду м ал а ш  
подшипникларн ёки ротор ва якорлар втулкаларининг ейилиши, 
изоляциянииг шикастланиши, симларпинг узилиши ёки кавшар-  
ланган жойидан узилиши, симларпинг узаро ва массага  туташиб 
^олиши, чуткалар, якорлар ва ^опцокларнинг сйилмшн хамда ши- 
кастланишидан иборат.

Ремонт килинадиган генератор ва стартерларнинг сирти тоза-  
лангандан кейин бурилма столда (95- раем)  цнемларга ажрати-  
лади. К^смларга ажратилган деталь ва йигиш бирликларининг 
симлари ва чулгамлари бензин шимднрилгаи латта-иутта  билан 
артилади, енцилган хаво билан тозалаб,  шк афда 100°С дан ортн^ 
темиерагурада куритилади. Бош^а деталлар иссик ювиш препа­
рата эритмаларпда ёки керосинда ювнлади.  Сунгра деталлар 
яро^ли-яроксизга ажратилади.

Ротор ва якорларни ремонт килиш. Генератор хамда стартер 
роторлари ва якорлари уз конструктив хусусиятларига эга булиб,  
шу боисдан ишлатиш жараёнида уларда бир канча турли ну» -̂ 
сонлар пайдо булади.

У з г а р у в ч а н  т о к  г е н е р а т о р  л а р  и р о т о р л а р и .  
Одатда  уларда куйидаги нуксонлар учрайди:  магнитли хусусият-



ларини йу^отиш, магнитнинг тирна- 
лишн на дарз  кетиши, подшипниклар 
утказиладиган жойларнинг ейилиши, 
резьбанинг ва шкивга мулжалланган 
шпокка ари^часининг ейилиши ёки 
шикастланиши, роторнинг эгилиши. 
Магнитнинг 1 см2 дан орти^ юзаси 
дарз кетган ва тешилганда ротор 
яроцсизга чикарилади.

Ротор магнитининг магнитланиш 
даражаси М Д -4  типндаги магнитомер 
билан аницламадн. Магнитланиш ка- 
мида 220 мкВб булиши лозим, зарур 
булса ротор махсус асбобда магпитла-  
нади (магнето ротори кабн).

Подшипниклар утцазиладиган жой- 
лар шарик ёки ролик бостприб, элек­
тромеханик ишлов бериб, хромлаб 
ёки темирлаб тикланади ва нормал 
улчамда жилвирланади.

Ротор магнитидаги тирналиш ва 
шикастланишлар ейилиш изларп кол- 

магунча 1\ум|^ороз билан тозаланади.  Тоза лаш олдидан роторни 
магнитсизлаш,  ^ипицлардан обдан тозалангандан кейин эса уни 
цайта магнитлаш тавсия этилади.

Эгилиш д а ст ак и прессда сову^лайин турриланади. Ейилган 
резьба суюцлантириб ^опланади ва нормал улчамда янги резьба 
кирь^илади. Шпонка арицчаси катта улчамгача тозаланади.

У з г а р м а с  т о к  г е н е р а т о р л а р и  в а  с т а р т е р  л а р ­
к и  н г  я к о р л а р и д а  ^ у й и д а г и  н у ^ с о н л а р  у ч р а й д и :  
тирналишлар ва темир пластиналарнинг силжиши; подшипниклар 
утказиладиган жойларнинг ейилиши; резьба ва шпонка ари^ча- 
сининг ейилиши; якорь валининг эгилиши; изоляциянинг шикаст­
ланиши ва ч улг ам симларининг урамлараро туташиши ёки масса-  
га уланиб ^олиши;  коллектор пластиналарининг ейилиши ва ку- 
йиши.

Коллектор йул ^уйиладиган даражадан орти^ диаметргача 
ейилганда,  вал  синганда,  авариядан эгилганда ёки дарз  кетганда 
якорь яро^сизга чикарилади.

Пластииалар пакетларининг тирналган жоАлари, подшипник­
лар утцазиладигап жойлар,  резьба,  шпонка арицчасининг ейилиши 
ва якорь валининг эгилиши худди узгарувчан ток генератори ро- 
торинннг пуцсонлари каби бартараф этилади.

Изоляциянинг бузилиши ва якорь чулгамлари симларининг 
туташиб ^олганлиги махсус индукциоп аппаратларда ани^ланади.

Чулгамнинг массага  уланганлцги контрол лампа воситасида 
^уйидагича ани^ланади.  Контрол симнинг битта шчупи якорь ва- 
ли га  ёки у з а к  темирига,  иккиичиси эса коллекторнинг го^ униси- 
га,  го^ бунисига тартиб билан уланади. Лампанинг ёниши чул-

95-расм. 1'енераторни бурилма 
столда цисмларга ажратиш.



гамнинг массага туташганинн билди- 
ради.

Урамлараро туташиш содир бул- 
ганда ёки чулгам ичидаги сим узил- 
ганда чулгам яигисига алмаштирила- 
ди. Якорь чулгамини алмаштнриш ан- 
ча мураккаб операция булиб, бунда 
маълум да ра жа д а  билим, куникма ва 96-расм . Якорь коллектор« 
махсус жихоз  талаб килниади, шунннг (ушстиналари ораеидаги мика- 
учун якорлар одатда ихтисослаштп- нитни кнркиш: 
рилган корхоналарда кайта уралади.  / — я к о р ь ;  2 — а р р а ;  3 - к о л л е к т о р
•*, 1 I * • ' г  ^  п л а с т и н а л а р и ;  4 — миканит .
Чул гамнинг коллектор пластиналари-
га кавшарлаб улангаи жойларидаги узнлишлар ёки шу жойдаги 
туташиш 1̂ айта уралмай бартараф этиладн.

Стартер якорипинг очи^ шина симидан уралган чулгами фа- 
к ат  изоляцияси шикастланганда,  ва шунингдек ихтисослаштирил- 
ган корхоналарда ремонт цилинади.

Коллекторнинг ейнлган ва шикастланган юзаси йунилади ва 
■ейилиш излари ^олмагунча шиша ьргоз билан жилвирланади.  
Кении якорь 1 коллсктори пластиналари ораеидаги миканит (пресс- 
ланган слюда) 4 дастарра 2 ( 9 6 -р а с м )  билан 0 ,8 . . .  1,0 мм чу^ур- 
ликда кир^илади.

Корпусларнн ремонт ^илиш. Генератор ва стартерлар корпус- 
ларида куйидаги асосий нуцеонлар булиши мумкин: крп^о^лар 
утказиладиган жойларда ва 1̂ утб учликлар сиртларида тирналиш 
-'¿айда иачо^ланищлар;  кутб учликларни м ах ка м ла ш  винтлари- 
нинг резьбаси ,\амда шлицларинииг ейилиши ва шикастланиши; 
изоляциянинг бузнлнши ва чулгам симларининг туташиши; чнка- 
риш учликларининг узилиши ва чулгам бирикмаларидаги узи- 
лишлар.

1\опцо^лар утказиладиган жойлардаги пачоцланиш ва тирна- 
лишлар эгов билан эговлаб ва ^ум^огоз билан тозалаб бартараф 
этилади. КУтб учликлардаги шикастланншларни бартараф этиш 
учун корпус цисмларга ажратиладн:  цисмалар олиниб,цутб учлик­
ларни махкамлаш впнтлари пресс-отвёртка воситасида бураб бу- 
шатилади.  Олинган учликларга уларни урнатиш жойлари буйича 
белгилар куйнлади. Учликларнннг шикастланган сирти кум^огоз 
билан тозалаиади >;амда циринди тоз ал аб  олиб ташланади.  Уч- 
лнклар сиртлари бир оз ёки потекне епилганда улар корпусга 
(чулгамсиз)  урнатилиб, ейилиш ва шикастланиш излари цолма-  

гунча токарлик станогида йунилади.
Айни вацтда ажратиб олинган уйготиш чулгамлари (галтак-  

лар)  иинг урамлараро туташганлиги индукцион асбоб ёрдамида 
ва узилганлиги 220 В кучланишли узгарувчан ток  манбаидан кон­
трол лампа ёрдамида текширилади.

Уйготиш чулгамларидаги урамлараро туташишни чулгамлар-  
ни корпусдан олмай омметр ёрдамида текшириш мумкин. Чулгам-  
ларнинг ом каршилиги ремонт ^илинган генератор учун техник 
шартларга мос келиши лозим. Чулгамнинг масс ага  (корпусга)



туташиши контрол лампа ёрдамида ашщланади.  Агар лампа ён- 
маса,  демак ч улг ам  симларининг изоляцияси шикастланмаган 
булади.

Шикастланган резьба катта улчамда резьба ^ирь;иб ёки резь- 
бали ^уймалар ^уйиб тикланади.

Уйготиш чулгамлари орасидагн узилишлар ёки чициш учлик- 
ларннинг узилган жойлари уларни корпусдан олмай, кавшарлаб 
бартараф этилади.

Урамлараро туташган ва ичидап узилгап уйготии! чулгамлари 
ремонт килинмай,  балки янгисига алмаштирилади.

Генератор ва стартерлар 1̂ огн\оцларини ремонт цилиш 1̂ уйида- 
ги куцсонларни:  иодшипниклар ёки мист-графит втулкаларнинг 
ейилишини, чуткатутцичлар махкамланишларининг бушашгани,  
пружиналарнинг бушашгани ёки синиши ва чуткаларнинг ейнли- 
шини бартараф этишдан иборат.

Ейилган подшниник ва втулкалар янгисига алмаштирилади.  
Втулкалар пресслаш олдидан обдан цурнтилади, сунгра 180. . .  
200°С температурагача  кнздирилгаи машина мойига 2 соат солиб 
цуйилади.

Чуткатуткичларнинг бушашган парчин михлари тортиб таранг- 
ланади ёки янгисига алмаштирилади.  Пружиналарнинг эластик- 
лнгн дастакн динамометр бнлан текширнладп. Сипгап ёки эластнк- 
лигпнп йу^отган пружиналар янгисига алмаштирилади.  Ярокснз  
^олатгача ейилган. чуткалар хам янгисига алмаштирилади.

Генератор ва  стартерларни йириш ва синаш ^уйидаги опера- 
циялардан иборат. .

К о р п у с н и й и г и ш. Уйготиш чулгамларининг тугри урна- 
тилнши кузатнлади;  уларнинг ^утбийлиги компас ёрдамида тек- 
шнрнлади —  улар алмашиб келиши лозим. Кутб учликлар белги- 
ларига караб а вв ал г и жойларига ^уйилади ва уларни ма.\камлаш 
винтлари пресс-отвёртка  ёрдамида ёки винтли прессда буралади.  
Агар якорь сирти ёки цутб учликлари ейилган булса,  якорь билан 
учлик орасидаги зазорнинг 0,35 . . . 0 ,40  мм булишини таъминлаш 
учун учликлар остита пулат цистирмалар ^уйилади.

йигилган генератор ёки стартерда якорь цулда айлантнрил- 
ганда радиал за зо р сезилмайдиган д а р а ж а д а  зркин айланишн ке- 
рак.  Генераторларда  ротор ва якорнинг уц буйлаб купи бнлан 
0,2 мм силжишига  йул куйилади. Якорнинг кутб учликлари орти­
та тегишига йул ^уйилмайди. Чуткалар чуткатут^ич йуналтирув- 
чиларида эркин силжиши,  техник талабларга мос келувчи куч би­
лан пружиналар воситасида си^плиб турнщн ва коллекторнинг 
камида 8 0 %  иш юзасига  тегиб туриши лозим.

Янги ёки яхши тегиб турмайдиган чуткалар якорь коллектор- 
ларига шишакогоз  билан притирланади. Шкивнннг радиал йуна- 
лишдаги тепиши 0,3 мм дан ва у^ буйлаб тениши 0,5 мм дан ош- 
маслиги лозим.

Ремонтдан чицкан генераторлар ва стартерлар КИ-968,  Э-211 
ва бошь;а типдаги махсус  стендларда чини^тирнлади ва сииалади.  
Бу  стендлар ротор ёки якорнинг айланиш частотасини зарур да-



р аж а д а  аста узгартириш ва кучланиш, ток х а м д а  айланиш часто-  
тасини улчаш имконини беради.

Г е н е р а т о р  н и  ч и п и к т и р и ш .  Б у  операция ротор ёки 
якорнинг айланиш частотаси 1500. . .  2000  м ин -1 булгаида,  нагруз­
ка 50 %  нормал нагрузкага тенглашганда 5 . . .  10 мин, айланиш 
частотаси 3000 мин-1 гача булганда ва нагр узка  номинал нагруз­
кага яцинлашганда 15. . .  25 мин давом этади.

Г е н е р & т о р л а р н и с и н а ш уларнинг бузуцликлари ва  
ишончли ишлашнни аницлаш ма^садида бажарилади.  Бунда изо- 
ляциянинг корнусга нисбатан пухталиги, у зг а р м а с  ток генератор- 
лари чуткаларииинг тез учцун чи^ариши текширилиб,  генератор- 
лар электр двигатель режимида ва генератор режимида синаб 
курилади.

Изоляцнянинг пухталиги узгарувчан ток кучланиши 220 В  б ул­
ганда  бир минутда контрол лампа ёр дампда текширилади.

Генератор двигатель режимида салт  иш ла шд а синалганда ак-  
кумуляторлар батареясндан таъминланади.  Генератор 3 . . .  5 мин 
ишлаганидан кейин у нстеъмол ^иладнган ток  кучи ва ротор ёки 
якорнинг айланиш частотаси улчанади. У ла р  маълум маркадаги 
генератор учун техник талаблар йул 1̂ уйган чегарада булиши ло-  
зим.  Чунончи, аксари узгармас ток генераторлари учун нстеъмол 
токи 5. . .  6 А булиши даркор. Токнинг куп нстеъмол цилиниши 
^уйидаги ну^сонларни: якорнинг (ротор) цутб учликлар сиртига 
тегнб цийшанганлиги ёки ь;адалиб цолганлигини,  уйготиш чулгам-  
лари занжирнда контактнинг ёмонлигн ёки унинг узилганлигини 
билдирадн. Бузукликлар бартараф этилиши лозим.

Генератор режимида синаш нагрузкасиз ва нагрузкада б а ж а ­
рилади. Бу синашда кучланиш 12,5 В  булиши керак.  Бу кучланиш 
тугрнлагичли узгарувчан ток генераторларида тугрилагич цисма- 
ларида улчанади. Сунгра узгармас ток генераторини синашда 
якорнинг айланиш частотаси 3200 . . .  3500 мин-1 гача оширилади 
ва нормал нагрузкада чуткаларнинг уч^ун чикариши кузатилади.  
Б у  холда чуткаларнинг якорь коллекторларнга тегиб туриши ва  
сикнб турувчи пружиналар кучи текширилади.  Бунда учкун чи- 
^ишга йул цуйилмайди.

Синашлардан кейин генератор иши техник талаблар белгнлаб 
берган ю^ори айланиш частотасида Тула нагрузкада  1 ... 3 мин 
текширилади. Г-214-А1 ва Г-130 генераторлари учун якорнинг 
ю^орн айланиш частотаси мос равишда 50 00  ва  7000  мнн-1 , бар- 
ча модификациядаги Г-304 генераторлари учун 5100 мин-1 ва 
Г-250  генераторлари учун 10000 мин- 1 . Б у  шароитларда  генера­
тор учун нормал ншлашдан четга чшупига йул ^уйилмайди.

Нихоят узгарувчан ток генераторларида кнздириш температу- 
раси (оралатиб) текширилади. Генератор номинал нагрузкада 3 
соат  узлуксуз ишлаганидан кейин корпус ва копко!утар темпера- 
тураси 70°С дан ю^ори булмаслиги лозим. Рем он т вактида уйго- 
тиш чулгамлари алмаштирилган барча генераторлар текшири­
лади.

С т а р т е р л а р н и  с и н а ш .  Стартерлар ишга тушириш ме-



ханизмининг т ух та м ай  ишлашпга,  якорь айланиш частотасига ва 
шовкинсиз ишлашига салт ишлатиб синаб курилади.

Салт ишлатиб сииашда стартер аккумуляторлар батареясига 
уланади ва стартер улангандан кейин 30 с утгач, истеъмол токи 
ва якорнинг айланиш частотаси улчанади. Токнинг ошиши ва 
якорь айланиш частотасининг камайиши якорь билан цутб учлик- 
лари орасида 1\адалиш борлнги ёки зазорнинг бир хил эмаслиги- 
ни, стартернинг электр занжири 1̂ исца туташиб цолганини ёки 
чуткаларнинг нотугри урнатилганлигини (мусбат  чуткалар ман- 
фий чуткалар урнига цуйилганлигини) билдиради. Стартер шов­
кинсиз, ишга тушириш меха.низми эса тухтамай ишлаши лозим. 
Стартерлар м а кс им ал  ток кучига ва буровчи моментга оралатиб 
текширилади. Я кор ь  буткул тухтатилганда стартерлар техник 
шартларга мос келиши лозим.

3- §. Аккумуляторлар батареясини ремонт килиш

Текшириш ва  кисмларга  ажратиш. Аккумуляторлар батареяси- 
нинг характерли нуцсонлари: уз-узидан тез зарядсизланиши; се- 
параторларнинг бузилиши; пластииаларннинг тоб ташлаши,  кис- 
ца туташиши, сульфатланиши ва емирилиши; контакт учликлари- 
нинг снниб тушишн;  бак ва цонцоцларнинг дарз  кетиши ^амда те- 
шилиши; цуйиш мастикасинииг буртиб чициши, цатламланиб ку- 
чиб тушиши ва шикастланишидан иборат.

Ремонтга келтирилган аккумуляторлар батареяси ифлослик- 
лардаи тозаланадн ва ташци куздан кечирилади. К,ош<о^ ва бак-  
лар дарз кстганда,  мастикалар буртиб ч ш д а н д а  ва ^атламланиб 
кучиб тушгапда батареялар кисмларга ажратилиб,  ремонт кили- 
нади. Агар бу ну^сонлар булмаса батареянииг зарядсизланиш да- 
ражаси,  электролит сатхи ва зичлиги улчанади.

Электролит сатхи шиша найча ёрдамида цуйидагича текшири­
лади. Иайчанинг бир учи та^алгунча цопцоц тешигига туширила- 
ди, юцориги учи бармоь^ билан зич беркитилган холда найча чи- 
^ариб олинади.  Найчадаги электролит баландлиги батареялар 
пластиналари устидаги электролит сатхини курсатади. Бу сат,\
10. . .  15 мм атрофида булиши лозим. Электролит зичлиги денси­
метр билан улчанади:  бунда эбонит учлик 4 (97- раем) аккумуля­
тор ^опцоги тешигига туширилади, ноксимон резина 1 ёрдамида 
ареометр 2 калциб чиццунча шиша найча 3 га электролит олина­
ди ^амда унинг шкаласи ва мениски буйича электролит зичлиги 
белгиланади.  Сунгра ^ар бир батарея аккумуляторипинг за ряд ­
сизланиш д а р а ж а с и  НИ ИА Т ЛЭ-2  нагрузка вилкаси (98-расм)  
ёрдамида куйидагича ани^ланади. Вилканннг контакт оё^чалари
2 ва 3 битта аккумулятор чи^ишига купи билан 5 с та^аб босиб 
турилади ва кучланиш вольтметр 1 буйича аницланади.

Электролит зичлиги 1,2 дан паст ёки жу д а  булмаса битта ак ­
кумулятор 1,4 В  дан кам зарядсизлапганида батарея цисмларга 
ажратиб ремонт ^илинади. Агар кучланиш батареяда 1,4 В дан 
ю^ори булса,  ба тар ея  контрол зарядланади.  Аккумуляторлар з а -



97-расм. Батарея аккумуляторлари-
даги электролит зичлигини текшириш 
денсиметри:

98-расм, Л Э - 2  нагрузка вилкаси:
/ — в о л ь т м е т р ,  2 в а  3 — к о н т а к т  о ё ^ ч а -  

лари.

/ — ноксимои р езин а;  2 — а р е о м е т р ;  3 — 
ш и ш а  най ча ;  4 — э б о н и т  у ч л и к.

рядпи яхши цабул ^илмаса,  яънн зар ядл анг аид ан кейин кучла-  
ниш тез тушеа ёки аккумуляторлардан бирининг кучланиши 1,6 В  
дан кам булса,  бу ^ол пластиналар актив  массасининг сульфат-  
ланганини, ^иска туташганини ёки тушиб кетганини билдиради.  
Бундай батарея >;ам цисмларга ажратиб ремонт ^илинади.

Ну^сонли, аммо зарядланган акку муляторлар батареясини 
кисмларга ажратишдан олдин 1,7 В кучланишгача 0,1 номинал 
с и р и м л и  ток билан зарядсизлантирилади.  Зарядсизланиш мусбат  
зарядланган пластиналарнинг тез емирилишининг олдини олиш 
учун зарур. Сунгра электролит тукилади (ундан иккинчи марта  
фондаланиш мумкин эмас) .

Батареяни цисмларга ажратишда элементлараро бирикмалар 
махсус  трубасимон парма ёрдамида олинади.  Мастик а  180 ... 200°С 
температурагача электр ёрдамида циздирилиб мастикакетказгич 
воситасида кетказилади ёки бунда махсус цалпоцдан фойдалани- 
лади,  мастика шу ^алпоц ёрдамида электр усулида ^издирилиб, 
ёгоч курак билан олиб ташланади.  Мастикани кавшарлаш л ам-  
паси билан ^издириш май этилади.

Аккумуляторлар ^оп^о^лари съёмник ёрдамида олиниб, п л а с ­
тиналар блоклари махсус цамрагичлар воситасида  чи^ариб оли­
нади. Блоклар мусбат ва манфий пластиналар яримблокларига 
ажратилади,  сепараторлар олиб ташланиб,  пластиналар емирил- 
ган сепараторлар ^олди^ларидан тозаланади.

Панжараси бирлашиб долган ёки емирилган,  актив массаси 
буртиб чи^цан ва тушиб кетган, шунингдек йирик донли, кучли 
сульфатланган пластиналар яро^сизга чи^арилади.  Ремонтга  
яроцли ёки ремонт ^илиимайдиган яримблоклар кислотабардош



материалдан я с а л г а н  ваннада сув окими билан 1 ... 2 соат юви- 
лади.

Баклар т оз ал ана дн,  обдан ювнлади ва герметикликка текшири- 
лади.

Д еталларни ти клаш  ва аккумуляторлар батареясини йириш.
Д ар з  кетган ёки синган цоп^о^ ва баклар одатда яро^сизга чи^а- 
рилади. Кичик да рзларни эпоксид асосли ёки 2 %  ли н ш р а т - к и с ­
лота цушилган карбинолли елимлар билан тиклашга йул ^уйи- 
лади.

Ямашдан олдин дарз  учларн пармаланиб,  четларига фаскалар 
цилннадн.

Тоб ташлаган пластиналар иккита тахта  ёки металл пластина 
орасига олипиб,  пресс остида турриланади. Синган куло^чалар 
махсус шаблон 3  да  (99- раем) кумир электрод 1 ва ^уррошин чи- 
виц 2 билан суюцлантириб ь^опланади.

Дарзсиз  ва шикастланмаган мипор ва мипласт сепараторлар 
цата  ишлатилади.  ё р о ч  ва шиша толасидан ^илинган сепара­
торлар яро^сизга чи^ариладн.

Чикарма штирлар,  бареткалар ва элементлараро бирикмалар 
яроцсизга чикарилган материалдан кисмларга ажратиладигап 1̂ 0 - 
липларга (ко кил ла рга )  цуйиб тайёрланади.

Аккумуляторлар батареясини йириш пластиналар яримблок- 
ларини махсус  мо сл ам ада  йиришдап бошланади.  Яримблоклар 
бири иккннчисига шундай ^уйиладики, бунда хар бир мусбат 
пластина иккита манфий пластина орасида булсин. Сепараторлар 
блок уртасидан бо шл аб  ^овурра томонини мусбат пластинага ца- 
ратиб цуйилади. Иирилган блоклар батареялар бакининг булин- 
маларига зич кириб туриши лозим. Зарур булса улар сепаратор- 
ларни деворлар ва  блоклар орасига ^уйиб зичланади. Аккумуля­
торлар цоп^о^лар билан беркитилиб, улар асбест шнур билан 
зичланади. П ла сти нал ар блокларининг чи^иш штирларига эле­
ментлараро бирикмалар кийгизилиб пайвандланади ва чнциш 
|^исмалари м а х су с  шаблонлар ( 1 0 0 - раем)  ёрдамида сую^ланти-

99-расм. Пластиналар тешикчала- 
рини электр пайвандлаб суюцлан- 
тириб коплаш:

ЮО-расм. Чи^иш цисмаларини шаблон­
лар ёрдамида суюцлантириб д о п л а т .

/ —  к умир » л е к т р о д ;  2  —  ц р р г о ш и н  чи- 
а к к ;  3 — ш а б л о н .



рнб цопланади. Б а к  девори била» орасидаги бу ш ли кд а
170. . .  180°С температурагача циздирнлган мастика  цуйилади. М а с ­
тика таркиби Л? 5 ли 73. . .  78 %  нефть битумн ва 27 . . .  2 2 %  а в и а ­
ция ёки машина ыойи аралашмасидан тайёрланади.

Йигилган аккумуляторлар батареясига  зичлигн 1,22. . .  1,25 б ул -  
ган электролит нормал сатхгача куйилади ва пластиналарга э л е к ­
тролит утиши учуй улар 4 ... 6 соат электролитда тутиб турилади.  
Сунгра электролит сатхп яна текширилади,  зарур булса ка м и г а  
цуйилади.

Батарея  температураси камида 30°С булган электролит би лан  
бирга зарядлаш учун куйилади. З а р я д л а ш  токи маълум м а р к а -  
даги батарея учуй техник талаб лар га  мос келиши лозим;  о д а т д а  
у батареялар номинал сигимининг 0,1 чегарасида олинади. З а ­
рядлаш ва^тида электролит температураси 45°С дан ошмаслиги 
лозим.

Зарядлашнинг тугаганлиги куп газ аж р а л и б  чицишига (« ^ а й-  
наши») ёки зарядлашнинг сунгги 2 соатида  цисмалардаги доимий 
кучланишга караб аникланади. З а р я д л а ш д а н  кейин электролит 
зичлигн текширилади ва зарур булса,  у барча аккумуляторларда  
25°С температурада нормал (1,280 ... 1,285)  дара жаг ача  туг рила-  
нади.

Сигимни текшириш учун батарея аккумуляторлардан бири- 
нинг кучланиши 1,7 В гача 10 соатлик зарядсизлаш ре жим иг а  
урнатилади ва шу режим буйича кайта  зарядланади.  Ремонт ь;и- 
лннган аккумуляторлар батареясининг сигими номинал сиримдан 
9 0 %  дан кам булмаслиги керак.

Аккумуляторлар батареясини ремонт ^илишда ме^нат х а в ф -  
сизлиги. Куррошин ва унинг ^отишмалари жу д а  за^арли булиб,  
>;ар цандай куринишда (бур, чанг) организмпи за^арлаши мумкин.  
Сульфат кислота киши терисига тегиб,  кучли куйдиради, унинг 
буглари эса сорли^ учун зарарлидир.  Бундан таш^ари, су ль фа т  
кислота ип газламани емиради. Батар еяни  зарядлашда а ж р а л и б  
чнкаднган водородиинг ^аво кислороди билан аралашмаси порт-  
лашга хавфли. Ш у боисдан хавфсиз ишлашии таъминлаш учун 
^уйидаги асосий хавфсизлик чоралари курилади.

Аккумуляторларни ремонт цилиш ва з ар яд ла ш иш ;урни бош-  
ца хоналардан нзоляцияланади ва у жо йг а  ишончли умумий кн- 
ритиш-суриш ва ма^аллий вентиляциялари урнатилади.

Ишчи-аккумуляторчилар коржома:  д а г а л  жунли кос тю мла р,  
резина фартуклар,  калиш, резина цул^оп ва .\имоя кузойнаги би ­
лан таъминланадилар.

Куррошинни суюцлантириш, д ет а л л ар  ясаш суриш шка фид а 
бажарилади.

Зарядлаш агрегатлари бинодан таищарига  урнатилади, ёрн- 
тиш чнро^лари портлашга хавфсиз ^илиб ишланади.

Аккумуляторларни зарядлашда очи^ оловдан ёки уч^ун чи- 
цариш мумкин булган электр асбо блардан фойдаланиш мумкин 
эмас.

Электролит ^уйидаги цоидаларга риоя цилинган холда тай ёр-



ланади.  Сульфат кислота  дистилланган сувга ингичка о^им тар- 
зида цуйилади, аксинча дистилланган сувни сульфат кислотага 
^уйиш мумкин эмас ,  чунки кислота сачраши мумкнн.

Электролит учун сопол,  эбонит ёки цургошин идишдан фойда- 
ланилади.  Шиша идишдан фойдаланиб булмайди,  чунки у суль­
фат  кислота сув билам аралашганда ажралиб чи^адиган иссиц- 
лик таъсирида ^изиб, синиши мумкин. Тернга теккан кислота ёки 
электролит ичимлик соданинг 10% ли сувдаги эритмасида ней- 
тралланади ёки кучли сув оцими билап ювиб кетказилади.

Контрол савол ва топширицлар

1. Генератор ва стартерлар учун цандай асосий нуцеонлар характерли? 2. Уз- 
гарувчан ток генераторларининг асосий нуцеонлари кандай ва цаидай усуллар би- 
лан бартараф этилади? 3. Узгарувчан ток геиераторларишшг икорлари ёки стар ­
терлар учун цандай нуцеонлар характерли? Бу ну^сонлар цандай аницланиб бар­
тараф этилади? 4. Генератор ва стартерлар корпусларшшнг ну^сонлари кандай 
аншуланиб бартараф этилади? 5. Генератор ва стартерлар ^опцо^ларнникг цандан 
асосий нуцеонлари бор ва  улар кандай усуллар билан бартараф этилади? 6. Гене­
ратор ва стартерларни йигишда цандай асосий талабларга риоя цнлинади? 7. Г е ­
нератор ва стартерлар ^андай синалади? 8. Аккумуляторлар батареясн кандай 
нуксонлари булганда цисмларга ажратилади ва ремонт ^илинадн? Бу нуцсонлар 
цандай анпцланади? 9. Аккумуляторлар батареяси цандай тартиб ва приёмларда 
цисмларга ажратилади? 10. Аккумуляторлар батареясида цандай нук,сонлар 
учрайди ва улар ^андай бартараф цилинадн? 11. Аккумуляторлар батареясини 
йигиш ва зарядлаш тартибини айтиб берииг. 12. Аккумуляторлар батареясини 
ремонт килпшда ^андай асосий хавфеизлик 1̂ оидаларига риоя ^нлиш керак?

X I I  Б О Б

ИЛ АШИШ М У Ф Т А С И Н И  Р Е М О Н Т  ЦИЛИШ

1- §. Асосий бузуцликлар ва кисиларга ажратиш

Илашиш муфтасининг ишидаги асосий ну^сон: фрикцион уст- 
цуймалар ва иш^аланиш сиртларининг ейилиши, си^иш пружина- 
ларининг бушашиши,  шунингдек ^узгалувчан бирикмалардаги за-  
зорларнинг катталашиши ёки айрим деталларнинг синиши нати- 
жа си да  буровчи моментнинг двигателдан трансмиссияга ишончли 
узатилишининг бузилишидан иборат.

Ишлатиш ва^тида ростланишларнинг бузилиши ва илашиш 
муфтаси валининг двигатель  вали билан укдошлигининг бузили­
ши илашиш муфтаси деталларининг муддатидан олдин ейилиши 
ва синишига с аб аб  буладн.

Си^иш кулачоклари (баландлиги ^ар хи л) ,  шунингдек, педал- 
лар эркин йулининг бузилиши ёки нотугри ростланиши уст^уйма- 
ларнинг ку'п ейилишига,  дискларнинг ейилиши, тоб ташлаши ва 
дарз  кетишига олиб келади.

Илашиш муфтаси валининг узатмалар ^утиси бирламчи вали 
билан укдошлигининг бузилиши илашиш муфтаси цоп^огининг 
барча деталлари,  карданли узатма,  узатмалар ^утиси бирламчи 
валининг подшипниклари,  шунингдек, двигатель ва узатмалар му­
тней таянчининг муддатидан олдин ейилишига сабаб  булади.



101-раем. Кисмларга ажратиш, 
ш т п и  ва ростлаш универсал стен- 
дига у р н а т т г а н  нлашиш муфтаси:

1 — й и р и л г а н  .чолдаги  ил а ш и ш  м у ф т а ­
си к о р п у с и ;  2 — р о с т л а ш  ш а й б а с и ;  3 —  

Кис иш  к у л а ч о к л а р и

Кисмларга ажратиш.  Илашиш 
муфтаси корпуси автотрактор ила­
шиш муфталари ^исмларга ажра-  
тиладиган,  йигиладиган ва ростла- 
надиган универсал стендда (101- 
расм)  цисмларга ажратилади.

йигилган ^олдаги илашиш муф­
таси стендга урнатилиб, стенд ишга 
туширилади ва пружиналар шундай 
сициладики, бунда илашиш муфта- 
сининг корпуси стендшшг таянч 
дискига зич тегиб турсин. Сициш 
болтларининг гайкалари бураб чи- 
царилади, стендни ишга тушириб 
илашиш муфтаси пружиналари бу-
шатилади,  корпус, пружиналар стаканлари,  пружина ва ^оказолар 
олинади. Агар стенд булмаса,  илашиш муфтасининг корпуси пру- 
жинани цулда си^иш имконини берувчи ма х су с  мо сл амаларда  
^исмларга ажратилади.

Автомобиль илашиш муфталарини пружиналарни снимай 
цисмларга ажратиш мумкин, бунда ростлаш гайкалари пружина­
лар сик,илишдан бутунлай бушагунча аста  бураб чи^арилади ёки 
цушимча узайтирилган болтлардан фойдаланплади.  Илашиш муф­
тасининг кожухи ана шу болтлар ёрдамида ёрдамчи маховикка 
бураб бирнктирилади, барча ростлаш гайкала ри бураб олинади 
ва сунгра сш^иш пружиналари цушимча болтларии аста бураб 
чикариб бушатилади.

Илашиш муфтаси деталларини комплектсизлаш ман этилади.  
Шунинг учун барча деталлар ювилиш олдидан белгилаб куйила- 
ди ёки ало.^ида тур саватга  солиб ювиш машинасига  жунатилади.  
Дет аллар ювиб булингач, яро^ли-яроцсизга ажратилади.

2- §. Илашиш муфтаси деталларини тиклаш

Кул ранг чуян ёки алюминий цотишмасидан ясалгаи илашиш 
муфтаси цопкогида ^уйидаги ну^сонлар: резьбаиинг ейилиши ёки 
шикастланиши, маховик картерига тегиб турадиган юзанинг тоб 
ташлаши,  дарзлар ва тешилишлардан иборат булиши мумкин.

Подшипник корпуси сиртида ва маховик картерига тегиб ту­
радиган сиртда дарзлар булганда,  шунингдек,  фланеднимг айла-  
наси буйлаб 100 мм дан орти^ узунликда синиги булган цопк;оц 
яроь;снзга чи^арилади.

Илашиш муфтаси цоп^огидаги ейилган резьба  ремонт улчами- 
гача резьба ^ир^иб ёки резьбали пробкалар цуйиб тикланади.

К,0 Ш\01\нннг маховик картерига тегиб турадиган тоб ташлаган 
сирти токарлик станогида йуниб турриланади.  Сиртнинг нотекис- 
лиги 0,3 мм дан ошмаслиги лозим.

Илашиш муфтасининг чуян ^ о ш ^ л а р и д а г и  дарз  ва тешик- 
лар узгармас токда электр ёй ёрдамида пай вандлаб тикланади.



Дарзларни пайвандлашдан олдин унинг учларида очи^ тешиклар 
пармаланади,  ^ирралари эса тозаланади.

Алюминий ^отишмаларидан иборат цоп^оцлар дарз зонасида- 
ги металлнн 250  ... 300°С температурагача ^издириб, газ горелка- 
си алангасида пайвандлаб тикланади. Дарзни пайвандлашгэ 
цадар ^оп1\о:  ̂ плитага ма.\камланади, ички бушлиц ^уруц цум би- 
лан тулдирилиб,  дарзли сирт горизонтал текисликка жойлашти-  
рилади. К 01Щ01  ̂ ^андай алюминий цотишмадан тайёрланган бул- 
са,  дарз ^ам ана шундай чивиц билан пайвандланади.

Кул ранг чуяндан ясалган сикиш ва  оралиц дискларида цуйи- 
дагп ну^сонлар:  иш сиртларининг ейилиши, тирналиши ва тоб 
ташлаши,  уйицлар,  дарзлар ва синишлар учрайди.

Агар дискларникг иш сиртларида уларнинг четлари ва тешик- 
ларидан 20 мм дан кичик масофада узунлиги 8 мм дан ва чуь^ур- 
лиги 6 мм дан орти!\ уйи^лар булса,  йул цуйилган цалинликдан 
ортиц ейилганда,  шунингдек дарзли ва синган дисклар яро^сизга 
чш^арилади.

Иш сиртлари 0,2 мм чу^урликкача ейилганда ва тирналганда,  
шунингдек, 0,15- мм дан орти^ тоб ташлаганда  дисклар ейилиш 
излари йу^олгунча йунилади ва жилвирланади.  йунилгандан ке- 
йин дисклар цалинлиги техник шартлар йул цуйган чегарадан ош- 
маслиги лозим.  Аксари гилдиракли тракторларда си^иш диски- 
нинг цалинлиги йунилгандан кейин 13. . .  15 мм, гусеницали трак­
торларда 15. . .  20  мм атрофида булишига йул цуйилади. Чунончи, 
Д Т - 7 5 М  тракторидаги сициш дискининг цалинлиги камида 20 мм 
ва орали!\ диск ^алинлиги камида 15 мм ^олганда яро^сизга чи- 
^арилади. Йунилган сициш дискларида ростлаш болтлари кал- 
лаклари учун му лжал ла нга н тешиклар йунилган металл ^атлами- 
ча цалинликда чукурлаштирилади.

«Беларусь»  тракторлари илашиш муфтаси оралиц дисклари- 
нинг ^алинлиги парчинлаб ёки дискнинг иккала томонидаи фрик­
цион устцуймалар елимлаб ёпиштирилиб тикланади.

йунилган д иск ла р сиртининг гадир-будурлиги 7- класс,  нопа- 
раллеллиги эса  300  мм узунликда купи билан 0,15 мм булиши 
керак.

Иишлган ^олдаги етакланувчи дискда цуйидаги нуцсонлар: 
фрикцион устцуймалар ва тешикларнинг ейилиши, гупчакни ма^- 
камлаш парчин михларининг бушашиши, дискнинг тоб ташлаши,  
ступица шлицларининг ейилиши учрайди.

Диск дарз  кетганда  ва синганда,  шунингдек тешиклар йул цу- 
йиладиган у лч ам лар да н орти^ ейилганда,  гупчак эса шлицлари'  
нинг кенглиги йул цуйиладиган д ар а жа д а н ортиц ейилганда ва 
дарз кетган ^ а м д а  синганда яро^сизга чик;арилади.

Дискни гупчакка  бириктирувчи бушашган парчин михлар олиб 
ташланади.  Кейин айни ва^тда гупчакдаги,  дискдаги ва мой цай- 
таргич шайбасидаги тешиклар пармаланади ва улар исси^ ^ол- 
далигида парчин михлар билан парчинланади. Бушашган парчин 
михларни м а ^ к а м л а ш  ман этилади.

К,алинлиги йул ^уйилгандан кам ейилган ёки уваланиб тушган



фрикцион усткуймалар янгнсига алмаштн- 
рилади. Янги усткуймалар рангли метал- 
лардан ясалган хайол парчин михлар билан 
парчинланади ёки БФ-2,  В С - Ю Т  ва бошца 
елимлар билан елимлаб ёпиштирилади.
Эски парчин михлар олиб ташлапиб,  яигп- 
ларп плкта ва мосламаларда  махсус сум- 
балар ёрдамида парчинланади. Баъз ан те- 
гишли диаметрли мис ва латунь  пайчалар 
парчин мих сифатида ишлатилади.  Парчин 
михларнинг каллаклари янгп усткуймалар- 
га 1... 1,5 мм кириб туриши лозим. У струи­
ма та ищи сиртининг купи билан 0,3 мм знч 
тегиб турмаслигига ва нотекислигига йул 
цуйиладн. Алохида секторлар шаклндаги 
уст^уймалардан фойдаланилганда бир 
комплектда уларнинг ^алинлиги жи^атидан 
фар^и 0,1 мм дан ошмаслиги лозим.

Уст^уймаларни парчинлашга Караганда ёпиштириш иш уну- 
мини деярли уч марта оширади,  рангли металлни тежайди,  уст- 
^уймаларнинг ицл^аланиш сирти катталашади ва улардан тула- 
роц фойдаланилади, си^иш ва орали^ дискларининг иш сиртла- 
ридаги тирналишларни камайтиради.  Ейилган,  ёпиштирилган 
устцуймалар токарлик станокларда пулат 9 Х С  дан ясалган кес- 
кич ёки махсус шарошкалар воситасида олиб ташланади.  Уст- 
цуймалар аввал куриб чи^илган технология буйича елимлаб ёпиш- 
тирилади.

Диск  ва усткуймалар сиртлари эгнлувчан шлангли думало^ 
цайро^тош ёки бош^а мосламалар ёрдамида тозаланади.  Елим­
лаб ёпиштириладиган сиртлар струбциналар воситасида ёки мах­
сус мосламаларда цисилади ( 1 0 2 - раем).

Ремонтдаи чивдан дисклар устцуймаларннииг сиртлари гупчак 
у^ига перпендикуляр булиши керак.  М арказлар оппавкасига ур- 
натилган етакланувчи дискнинг чгкка нукталарн купи билан 
1,5 мм торцавий тепишига йул цуйилади. Зарур булса  диск вил- 
касимон цамрагич билан тукриланади.

Подшипник ва шлицларга мулжаллаиган сиртлари 1ЩС 50 
^аттикликкача тобланп<н пулат 45 дан ясалган планлнн муфтаси 
валида куйпдагн пуцеонлар: подшппниклар, сальнпклар ва улаш 
муфтасига .мулжалланган сиртларнинг енилишп, шлицлар,  шпон­
ка учуй мулжалланган арицчалар хамда резьбанннг енилишп ва 
шикастланиши учраши мумкин.

В ал д а  дарз ва синиклар булгапда у яроцсизга чицарилади.
Ейилган сиртлар № 1 ли кукупепмон сормайт билан илазма- 

внй суюцлантириб ц'оплаб ёки пулат У7 ёки У8 дай ясалган сим 
билан тебранма ёй ёрдамида пайвандлаб тикланади,  сунгра улар- 
га нормал улчамгача шплов берилади.

Шлицлар пазлари буйлаб ОЗН-ЗООУ ва ОЗН-ЗБОУ электродла- 
ри билан дастаки электр пайвандлаб ёки Св-ЗОХГСА электродларп,

102-расм. Тракторлар 
илашпш муфтллари етак- 
ланувчи дискларига елим­
лаб ёпиштириладиган 
усткуймаларни кисиш 
мослам аси.



шунингдек пулат У7 ва У8 дан иборат симлар билан флюс пат­
лами остида автоматик пайвандлаб суюцлантирнб ^опланади.

В а л  сую^лантириб ^опланганидан кейин тепишга текширила- 
ди ва зарур булса,  тугриланади.  Сунгра токарлик станогида иш- 
лов берилиб шлицлар нормал улчамда фрезаланади.

Р е з ь б а  плазмавий сую^лантирйб ь^оплаб ^амда нормал улчам­
да  резьба  цир^иб тикланади ёки кичрайтирилган улчамда йуни- 
либ,  резьба  кир^илади ва янги гайка ясалади.

3- §. Нлашиш муфтасини й и р и ш  ва ростлаш

И л а ш и ш  муфталарини йигишда уларни ^исмларга ажратиш 
стендлари ва  мосламаларидан фойдаланилади. Трактор илашиш 
муфтаси С1щи-ш пружиналарипинг кучини са^лаш учун су^иш дис- 
кининг халцасимон кертигига баъзан йуниб ва жилвирлаб олиб 
ташланган металл цалинлигидаги шайбалар ^уйилади.

Б ит та  сициш дискига урнатиладиган,  йул цуйиладнган улчам- 
лардан четга чикмайдиган, узунлиги ва эластнклиги бир хил бул- 
ган пружиналар танланади.  Бу  шарт айницса автомобиль тишлаш- 
малари учун му^им.

й и г и л г а и  ^олдаги илашиш муфтасида ажратиш ричагларииинг 
барча учлари корпус асосига параллел текисликда ётиши лозим. 
Илашиш  муфтаси корпуси торецидан ёки си^иш дискининг иш 
сиртидан ажр атиш ричагларииинг учлари жойлашган текисликка- 
ча булган масофа маълум машинанинг техник шартларига 1̂ атъий 
мослаштириб белгиланади.  Чунончи, Т-4А трактори учун бу ма­
софа 9 6 +0'3 мм, З И Л - 1 3 0  автомобили учун эса 40 , 2 ± 0,5 мм були- 
ши керак  (103-  раем, б).

Б у  ростлаш универсал стендда ростлаш шайбаси 2 ёрдамида 
ба жа ри л ад и ,  шайба стенд фланедининг тегишли пазига (ю^ори- 
дан иккинчи) цуйилади ( 1 0 1 - р а с м г а  царанг).

Стенд булмаганда  ажр атиш ричагларииинг турри жойлаши- 
ши плитада  штангенчу^урулчагич ёки ясалиши осон булган мах- 
сус м о сл а м а  ёрдамида ростланади ( 1 0 3 - раем) .  Си^иш диски ос- 
тига м о сл а м а  ^уйилиб, илашиш муфтаси корпуси ёрдамчи махо- 
викдаги барча  болтлар билан ма^камланади.  Ричаглар 3  пинг 
^олати гайка  2  ни калит 1 ( 1 0 3 - раем, а) билан бураб шундай 
ростланадики,  бунда улар учларининг сферик чицицлари мослама
5 гупчагига урнатилган контрол пластина 4 га тегиб турсин. Си^иш 
диски остига мослама урнига 9 ,8 мм цалинликда п^лат диск ^у- 
йиш, ричаглар ^олатини эса  штангенчущфулчагич ёрдамида 
текшириш мумкин.

Иигилган илашиш муфтаси мувозанатлаш стендида ёки мос- 
л а м а д а  мувозанатланади.  З ару р булса,  мувозанатлаш болтлари 
цуйилади ёки сициш дискининг иш бажармайдиган сиртида берк 
тешиклар пармаланади.  М ув оз а на т  бузилмаслиги учун йигиш пай- 
тида корпус ва диекка бир-бирига мослаб белгилар цуйилади.

И л а ш и ш  муфтаси двигатель  маховигига урнатилгандан с^нг 
узил-кесил ростланади.  Дви га тел да  ажратиш ричагларииинг уч-



103-расм. З И Л - 130 автомобили илашиш муф тасш т ростлаш:
а — р о с т л а ш ;  б  —■ йигилган * о л д а г и  и л а ш и ш  м у ф таси  к о р п у с и :  / —  к а л и т ;  2 — р о ст л а ш  
г а й к а с н ;  3 —  кериш ричаги ; 4 —  к о н т р о л  п л а с т и н а ;  5  —  мослама.

лари билан узиш подшиппиклари (донмий ^ушилган илашиш 
муфталарида) орасидаги зазо р ёки сициш диски билан крестовина 
(доимий ^ушилмаган типдаги илашиш муфталарида)  орасидаги 
зазор ростланади. Бу зазор ^ар бир маркадаги машинанинг тех­
ник талабларига мос келиши лозим. Айрим кулачоклар орасидаги 
зазор фар^и 0,25 мм дан ошмаслиги даркор.

Контрол сасоллар

1. Илашиш муфталарида кандий асосий бузукликлар содир булади ва улар- 
нинг келиб чициш сабаблари нимадан иборат? 2. Илашиш муфтаси цисмларга 
цандай ажратилади? 3. Илашиш муфтаси ^опцогнда цандай нуксонлар булади ва 
улар ^андай бартараф этилади? 4. Илашиш муфтаси си^иш ва ор ал 1щ дисклари- 
да кандаи нуцсоклар булади ва улар ^андай бартараф этилади? 5. йигилган 
^олдаги етакланувчи дискдаги асосий нуксонлар цандай бартараф этилади?
6. Илашиш муфтаси вали ва подшипник корлусида цандай нуксонлар булиши 
ыумкин ва улар ^андай бартараф этилади? 7. Илашиш муфтаси кандаи йигилади 
ва уни йишш ва^тнда ^андай ростлашлар бажарилади?

X I ¡1 Б О Б

Д В И Г А Т Ь  Л ЛАРН И ЙИРИШ В А Ч Н НИ КТ ИР И Ш

1 -§ .  Двигателни йигиш технологии жараёни

Умумий маълумотлар.  Двигателни й и т ш ,  ростлаш,  чини^ти- 
риш ва синаш бу ремонтнинг якунловчи ва энг масъулиятли опе- 
рацияларидир. Ремоптдан чиркан двигателнннг узо^ хизмат  жи­
лищи ва ишончли ишлаши куп жи.^атдан бу операцияларни си- 
фатли бажаришга богли^.



Пигишнинг серме^натлилиги ремонт ишлари умумий ^ажми-  
нинг 2/з га якинини, уни механизациялаштириш дар ажаси эса 
хаммаси булиб 5 %  га яцннни ташкил цилади. Айни^са двигател- 
да резьбали бирикмаларнинг куплиги (барча турдагн бирикма- 
ларкинг 7 0 . . .  7 5 % )  ва бу ишларни механизациялаштириш двига- 
телларни й иш ш д а  сифатни анча ошириб, ме.\нат харажатларини 
камайтиради.

А м ал да  двигатель  ало,\ида узел  ва деталларни ремонт ь^илиш 
иш уринларида йинила бошланадй.  Бу жараён двигателни махсус 
стендларда ёкн конвейерларда узел  ва деталлардан йипнц билан 
тугалланади (ремонт корхонаси ^ажмига ва ташкил цилиш ж а -  
раёни формасига  ^араб).

Кичик ремонт устахоналарнда двигатель универсал кучма 
стендларда (55-  расмга ь^аранг) бир иш урнидан иккинчи иш ур- 
нига силжитилади.  К,узгалмас (стационар) стендлардан )\ам фой- 
даланнлади (59-расмга ^аранг) .  Бу  ,\олда айрим узель ва детал-  
лар комплс-ктлаш булимидан ёкн бевосита иш уринларидан йи­
риш жойига  келтирилади. Двигателни йириш ва ростлашга оид 
барча ишларни нхки-уч кишидан иборат битта ю^ори малакали 
ншчи-слесарлар бригадаси бажаради.  Ме^натни бундай ташкил 
этншда йириш ишларини механизациялаштириш анча ^ийин, чун- 
ки уларнинг катта цнсми битта иш урнига йигилган булиб, йигиш 
снфати эса купинча ишчилар малакасига  боглшу

Ихтисослаштирнлган ремонт корхоналарида двигателлар по­
ток линиясида йирилади. Йириладиган двигателларни кучириш 
учун э с т а к а д а л а р  рольганг ёки махсус кареткалар билан жи.\оз- 
ланади.  Р ольган глар ва махсус кареткалар эстакаданинг 1̂ уш- 
таврли б а лк ал ар ид а ролнкларда (подшипникларда) харакатланади.  
Бундай кареткаларннлг  тузилиши махкамлангак двигателни 360° 
га буриш ва ишлаш учун уни кулай холатда махкамлаб куйиш 
имконини беради.  Двигатель  йигиб булингач, постдан постга ут- 
казилади.  Пнгишни бундай ташкил ^илиш >̂ ар бир постни меха- 
низациялаштирклган асбоблар билан жи^озлаш, мехнат хара- 
жатларини анча цискартириш ва йириш сифатини ошириш имко- 
нинн беради.  Йнрнш конвейери линияси осма ва механизация- 
лаштирилган электр ёки пневматик асбоблар бнлан жн.\озланади 
( 1 0 4 - ра е м ) .  Иигишни ташкил к;илиш формаларининг турли-ту- 
манлигига 1^арамай технологик жар аён  операцияларининг кетма- 
кетлиги ва айрим узеллар хам да бутун двигателни йигишга оид 
техник т а л а б л а р  узгармас булиб цолади. Бундан ташцари,  тур- 
ли ма ркадаги Двигателларни йириш кетма-кетлиги тахминан бир 
хил булгани учун ь^уйида С М Д - 1 4  типидаги дизель двигателини 
й и р и ш  кетма-кетлиги мисол тарицасида келтирилади.

С М Д - 14  двигатели узель ва деталлардан тахминан ^уйидаги 
тартибда йигилади.  Блок йигилиб, гильза урнатилади ва тирсакли 
ва.’: ' л о к  уясига  жойлаштиркладн.  Зичлаш корпуси, маховик кар- 
терп, маховик,  шестернялар картери,  турткичлар, тацеимлаш ва ­
ли, оралиц шестерня,  ёнилги насосини юритиш шестерняси ва 
ёнил:н насоси урнатилади.  Шатун-поршень группаси, мой насоси



104-расм. Механизациялаштирилган асбобни осиш усуллари:
а  в а  б  — по с а н гн л и  т р о с с д а ;  в — п р у ж и н а л и  о с м а д а ;  /— п р у ж и н а л и  б л о к ;  2 — т р о с с ;  3— ри- 
ч а г ;  4 — т и р а к ;  5 — в ы кл ю ч а т ел ь  к у т и с и ;  6 — а с б о б ;  7 —- п о с а н г и .

ва картернинг пастки ^оп^ори монтаж ^илинади. Шестернялар 
картерининг ц о п ц о р и ,  олд таянч,  мотосоат счётчиги, тирсакли вал 
шкиви Еа храповик жойига ^уйилади.  Кейин юритма билан бирга 
йирилгаи уэлдаги гидронасос,  цилиндрлар головкаси,  турткич 
штангалари ва клапанли механизм;  ^алпо^ корпуси ва головка 
^алпори, сунгра юк кронштейни, чик;ариш коллектори,  сув труба- 
си ва сув насоси, ён ^оп^оклар,  форсункалар ^амда тукиш труба- 
си урнатилади. Шундан кейин ёнилгини дагал  т о з а л а ш  фильтри, 
ишга тушириш двигателининг редуктори, йигилган холдаги ишга 
тушириш двигатели, генератор кронштейни, йигилган ^олдаги мой 
фильтри, кронштейн ва ёнилгини майин тозалаш фильтри,  ^аво 
тозалагич ва электр машъа лал и иситкич ма^камланадн.  Сунгги- 
да  ю^ори ва паст босим ёнилги трубалари бириктирилади,  д е и г э -  

тель чини^тирилади, синалади ва  мувозанатланади.
Двигателип чиництириб ва  синаб булгач,  у контрол куздан 

кечирилади, грунтлаш ва буяшга  тайёрланади:  буялади,  ком- 
плектлаииб,  тайёр ма^сулот омборига топширилади.

2- §. Блокни йириш ва тирсакли вални жойлаштириш

йиришга ^адар цилиндрлар блоки ва тирсакли валнинг  барча 
мой каналлари махсус ус та нов кад а  ёки 10 г/л концентрацияли 
М С- 8  препаратининг исси^ (80  ... 85°С) эритмаси билан мослама-



лар ёрдами да ювилади. М а х с у с  установка ва мосламалар булма- 
ганда мой каналлари ^ил чутка воситасида керосинда ювиб тоза- 
ланади ва си^илган ^аво билан ^уритилади.

Цилиндрлар блокини й и р и ш .  Аввал барча етишмаётган шпиль­
ка ва  штифтлар блокка урнатилади.  Уларнинг баландлиги техник 
ш ар тла рга  мос келиши, ётцизиш текисликларига нисбатан ориши 
купи билан 0,5 мм булиши лозим.  Резьбаси бушашган ёки ши- 
кастланган шпилькаларни урнатишга рухсат этилмайди. Шпиль- 
каларни бураб урнатиш олдидан уларга белила ёки сурик сурка- 
лади.  Штифтлар мис му^рали болгача билан уриб прессланади.  
Уларнинг баландлиги шаблон ёки штангенчу^урулчагпч билан ул- 
чанади.

Кейин орали^ шестерня бармоги,  етишмаётган йуналтириш 
вт ул кал ар и урнатилади ва зарур ти^инлар пресслаиади.  Кейин 
блокнинг гильзалар билан т>три бутлакганлиги текширилади. 
Б а р ч а  гильзалар бир хил улчам группасида булиши ва уларнинг 
торецлари блок сирти устидап техник шартлар йул ^уядиган да-,  
р а ж а д а  чикиб туриши лозим.  Битта блокдаги айрим гильзалар 
торецларининг чициб туриш фарки 0,03 мм дан ошмаслиги даркор.

Сунг ^оп^окларнинг блок уяларида турри комплектланганлиги 
текширилади.

Тирсакли вални йириш па жойлаштириш. Ажратиш трубкала-  
ри шатун буйинлари бушли^ларига урнатилганлиги текширилади;  
агар урнатилмаган булса,  урнатилади.

Ти^инлар бураб киргнзилади ва шплинтланади. Тицин ва 
шплинтларнинг шчека текислигн ортидан чикиб туришига йул 
цуйилмайди.

Урнатиш штифтларп тирсакли вал фланецига прессланади.
Шестерня ёки шестернялар блоки мойда 110. . .  130°С темпера- 

тураг ача  ^нздирилади ва валнинг олд учига белгнсини ю^орига 
цилиб тацалгунча прессланади.

Ти рсакли валнинг вкл адишлар билан турри бутланганлиги 
текширилади:  улар тирсакли вал  юзасига ^уйилган маркага му- 
вофи^ танланган булиши ёки тирсакли пал буйинларининг ремонт 
у лчамига  мос равишда танланган булиши лозим. Гайкалар бураб 
чи^арплиб,  у зак  подшипникларнинг цоп^о^лари олинади. Вкл а-  
диш ва  подшипниклар уялари артилиб, блок уялари ^амда цоп- 
цо^лар сиртига буё^ суркалади ва вкладишлар узак подшипник- 
нинг тартиб номерига ва юцоригп хамда пастки вкладишларнинг 
шартли маркасига  мувофиц урнатилади.  Одатда блок уясига ур- 
натиладиган вкладишларда мойлаш учуй тешик булиб, бу блок­
даги мой канали билан мос келиши керак,  1̂ о пц о ^ а урнатилади- 
ган вкл ади шл ард а тешиклар булмайди.  Вкладишларнинг уяларда 
тебранишнга ёки уларнинг фиксациялаш чикшушрида осилиб ^о- 
лншига йул цуйилмайди.

Т и р а к  ярим^ал^алар урнатилади (агар улар конструкцияда 
б у л с а ) ,  коп^оцлар урнига ^уйилади ва номинал момент билан бу­
раб ма хк амл ана ди ,  бу момент СМ Д- 14  двигателлари учун, маса-  
лан,  2 00  ... 220  Н-м.



Подшипниклар цуйидаги тартибда  ма^камланади:  т а ян ч л а р  
3, 1, 5, 2 ва 4. Вкладишларнинг ички улчами индикаторли н утр о­
мер билан улчанади:  у урнатилган вкладишларнинг номинал ул-  
чамнга тенг булиши лозим. Купи билан 0,02 конусликка,  в к л а ­
дишларнинг ажралиш текислигида 0 ,02  ... 0,03 мм атрофида о в а л -  
ликка йул цуйилади. Аксари дв игателлар учун вал буйни б ил а н 
вкладишлар орасидаги зазор 0 , 1 0 . . .  0 , 16  мм булиб, у бло кд а ги  
вкладишларнинг улчанган тешиги билан вал буйни ораси даг и 
фар!^ сифатида аницланади.

Сунг ьршуэ^лар олиниб, вкладишларнинг  блок уясига ва  ^оп- 
^о^^а тегиб туриши б у ё ^ а  ^араб текширилади;  у камида 8 5 %  
булиши лозим.

Шундан кейин вкладишлар урнига урнатилиб, артилади ва  
уларга куп мой суркалади. Тирсакли вал  буйинларига ^ам мой 
суркалиб,  у блокка жойлаштирилади ва бир-икки айланишга бу- 
ралади.

К о ш ^ л а р  уз жойига урнатилиб, гайкалар нормал куч би лан  
бураб ма^камланади.

В а л  фланец штифтидан ^ул кучи билан осон айланиши л оз им .  
Валнинг нормал у^ буйлаб зазори 0,2 ... 0,4 мм, йул ^уйиладиган 
зазор 0,5 мм. У з а к  подшипникларнинг гайка  ёки болтлари к;улфли 
шайбалар ёки сим билан шплинтланади.

3- §. Шатун-поршень группасини комплектлаш,  йигиш ва
урнатиш

Шатунлар массаси буйича танланади.  Битта комплектга ки- 
рувчи шатунлар массасидаги фар^ аксари двигателлар учун 8 ... 
15 г атрофида булишига йул цуйиладн.  Шатун массаси ошиши 
билан йул ^уйиладиган фарц куиаяди.  Автомобиль двнгат елл ар и 
шатунларида бундан таш^ари пастки ва ю^ориги каллаклар м а с ­
саси текширилади хамда мувозанатланади.

Поршенлар блок гнльзалари ёки цилиндрларга мувофиц т а н ­
ланади. Комплектдаги барча гильза ва поршенлар битта у л ч а м  
группасида булиши керак. Б,  С, М белгилари ёки боища у л ч а м  
группаси поршень тубида ва гнльзанинг ю^ориги торецида к у рс а -  
тилган. Гильза ёки цилиндрлар йуниб кенгайтирилган б у л са ,  у 
^олда поршенлар ^ар бир цилиндр учуй ало^ида ^уйидагича т а н ­
ланади:  энн 13 мм ва узунлиги 200  мм булган лента-шчуп 3 ( 10 5 -  
расм) поршень 2  нинг (автомобиль двигателлари)  йуналтирувчи 
^исми 1̂ арама-^арши ^ир^ими томондан к;уйилади. Д ин а мо ме т р-  
даги куч хар бир двигатель учун техник шартларга  мувофиц апи^-  
ланган. Автомобиль двигателлари учун у урта ^исобда 35 ... 4 5  Н. 
Цилиндр, билан поршеннинг йуналтирувчи цисми орасидаги но м и­
нал зазор аксари трактор двигателлари учун 0 ,15 . . .  0 ,20 мм а т р о ­
фида, ремонтснз йул цуйиладиган номинал зазор эса 0 ,35. . .0 ,40 мм 
атрофида булади.  Гильза ёки цилиндрлар буйича танланган пор­
шенлар тортилади.  Массадаги тафовут  йул цуйилгандан о ш м а с -  
лиги лозим. С М Д - 1 4  двигателининг поршени учун, ма са л ан ,  бу



тафовут купи билан 
Юг.  Зарур булса,  пор- 
шснлар унипг йунал- 
тирувчи кисмининг 
ички сиртвдан йуниб 
олиб ташлаб мувоза-  
патланади.

Поршень халцала*
ри, агар цилиндрлар 
жнлвнрланган булса,  
нормал ёки тегпшли ре­
монт улчамига мослаб 
танланади ва улар ци­
линдр хамда поршенга 
мослаштирилади.  Р е ­
монт улчамининг р а з а ­
ми кулф ёнида ^алка-

105-расм. Цнлнндрга караб поршешш танлаш:
/ — д и н а м о м е т р ;  2 —  п о р ш е н ь ;  3 —  лента-ш чу п.

нинг торец сиртига ^уйилган.  Цилиндр буйича танланганда халка  
ички улчами цилиндрлар диаметрига тенг булган калибрга ёкн ци- 
линдрга цуйилади, ^ ал ка  холати тугриланиб, цулфдаги зазор шчуп 
билан улчанади. Аксари трактор двигателлари компрессион халка-  
лари учун номинал за зо р 0,40.. .  0,70 мм ва мой сидириш ^ал^алари 
учун 0,50...  0 ,80 мм, автомобиль двигателларининг хал^алари учун 
мос равишда 0,30.. .  0 ,50 мм е э  0,15...  0,45 мм.

Айни ва^тда ^ал^анинг цилиндр деворига зич тегиб турнши 
текширилади.  Ха л ^а  билан цилиндр девори орасида икки жойда 
купи билан 30°дан ка тта  булмаган ёйда ва кулфдан 30° наряда 
тир^иш булишига йул цуйилади.

Кулфдаги зазори йул ^уйиладиган д а ра жа д ан  кичик булган 
>$алк;алар учидан нормал улчамга эришилгунча эгов билан эгов- 
ланади.  К,улфида катта  зазор булган ёки цилиндрлар деворлари- 
га яхши тегиб турмайдиган ^ал^аларни йигишга рухсат этил- 
майди.

Хал^ани поршень буйича танлашда улар навбати билан арик- 
чаларда  гилдиратилиб,  ^алца билан ари^ча девори орасидаги з а ­
зор шчуп ёрдамида улчанади.  Агар ^алк;а арикчада ти^илиб 1̂ ол- 
са  ёки зазор йул ^уйиладиган даражадан кнчик булса,  халцанннг 
торец сирти контрол метал л плитага таранг 1̂ илиб жойлаштирил- 
ган ^ум^огоз листда жилвирланади.  Танланган ^ал^алар пружи- 
налар эластиклигини текшириш асбобида эластикка  текширила­
ди. Халца ^улф ор^али утувчи горизонтал текисликда перпендику­
ляр йуналишда цулфда нормал зазор вужудга келгунча сикилади 
ва огирлигига ^араб эластиклиги ани^ланади. Эластиклиги йул ку- 
йиладиган д а р а ж а д а н  кам булган ^алкалар йигишга юборил- 
майди.

Поршень бармоцлари поршень бобншкаларидаги тешикларнинг 
улчам группасига мувофи^,  поршень бобишкасидаги ва бармо^ 
торецидаги буё^ рангига ^араб (оц, сари^, i^opa) танланади. Ша- 
туннинг ю^ориги ка л ла ги  втулкасидаги мойланган поршень ^ал-



106-расм. Поршень у^ининг
шатун нлсткн каллагининг 
укига перпендикулярлнгиии 
тскшириш мосламаси:

I — ин дикатор ;  2 — к ^ з г а л у р ч а н  
п р и з м а ;  3 —  ц У з г а л м а с  п р и з м а ;  

4 —  ц а н г а л и  о п р а в к а .

цаси 1\улда енгил аилапиши, упда купда- 
ланг тебранишлар сезилмаслиги на у ша- 
тундан уз массаси таъсирида тушиб кет- 
маслсги лозим. Бармо^ билан втулка  
орасидаги номинал зазор 0,03...  0 ,06  мм 
атрофида булиши керак.

Шатун вкладишларн тирсакли вал 
узак буйиклари сингари тирсакли вал  
шагун буйннла,ри улча.мларига мувофиц 
танланади.

Шатун-поршень грунпаси зарур мон- ^ 
т а ж  хамда контрол улчаш мосламалари 
билан жн.\озланган иш урнида комплект-  ' 
ланади ва йигилади.

Комплектланган деталлар йнгиш ол- 
дидан чайилади ва си^илган хаво би ­
лан ^урнтилади. Поршень махсус духов-  
када 80... 85°С темнературагача цизди- 
рилади, бармоь; ёрдамида шатун билан 
махсус мосламада  ёки пресс остида би- 
риктирилади ва бармо^ хал^алар билан ма^камланади.

Поршень у^ининг шатун пасткн каллаги укига перпендикуляр- 
лиги, шатунларнинг тик эгилувчанлигини ва буралувчанлигини 
текшириш мосламасида шчуп билан ( 7 0 - расмга  ^аранг),  поршень 
йуналтирувчи кисмипинг плитага тегиб туришига к;араб ёки м а х ­
сус мосламаларда  текширилади ( 1 0 6 - р а с м ) .  Охирги .^олатда ш а ­
тун поршень кузгалмас  призма 3 га та^алгунча сицилган -\аво 
таъсирида кериладиган цангали оп равка  4 га урпатилади ва ^уз-  
галуьчан призма 2 га богли^ булган индикатор 1 курсатиши бу’- 
йича поршень холати б^лгиланади. Сунгра шатун 180° га б ур а л а -  
ди ва поршень ^олати индикатор буйича яна белгиланади.  Б у  
курсатишлардаги фаркка 1\араб поршень у^ининг шатун пас тки 
каллагига перпендикулярмаслигини билиш мумкин.

Шатунлар билаи бирга йигилган норшенлар массаси буйича 
текширилади. Уларнинг дьигатель битта комплектидаги м а сс ас и -  
нинг фар^и йул цуйиладиган д а р а ж а д а г и  массадан ошмас лиги  
лозим.

Поршень .^алкалари махсус м о сл ам а ла р  ёрдамида кертигини 
юцорига ^аратпб урпатилади. Поршендаги ^ал^алар. ари^чаларда  
расой снлжиши ва поршень горизонтал ^олатда буралганда у л а р -  
да  уз массаси таъсирида ботиб туриши лозим.

йнгилган холдаги шатунни блокка  урпатиш олдидан па с тк и 
каллак ^опкоги ва вкладиш олинади,  поршендаги 1̂ аторда т ур г а н 
халцалар шундай жойлаштириладики,  бунда ^улфлар айлапа буй- 
лаб  120° бурчак остида жойлашсин ва айни ва^тда бармо 1\ ости- 
даги тешик каршисида хамда поршень тубидаги уйик, ^аршисида 
булмасин.

Шатун вкладишлари,  буйинлар ва поршень дизель мойи б и ­
лан мойланади,  поршенга поршень ^ал^алариии си^иб тури ш



учун махсус мослама (оправка)  кийгизилади >^амда шатун ва 
поршень блокка шундай урнатиладики,  бунда дизеллар поршени 
тубидаги тацси мл аш валига царама-царши томонда жой-
лашсин.

Шатун тирсакли вал  буйнига бириктирилио, гайкалар нормал 
куч билан бураб ма^камланади.  Бошк;а шатунлар >̂ ам худди шун­
д а й урнатилади.

Шатун пастки каллагининг буйламасига силжиганлиги текши- 
рилади.  Шатуннинг ю^ориги каллаги поршень бобишкаларининг 
уртасига  жойлашиши ва  шатун каллаги торецлари билан пор­
шень бобишкалари орасида тахминан бир хил зазор булиши ло- 
зим.  Шатун подшипниклардагн нормал зазор урта ^исобда 0,08 ... 
0 ,15  мм. Дизел лард аги поршень тубларн блок текислиги усти- 
дан техник шартлар йул цуядиган даражадан ошмайдиган чега- 
рад а  чициб туриши керак.  С М Д -1 4  двигатели учун, масалан,  пор- 
шенларнипг блок текислигидан 0 ,15. . .  0,55 мм чицнб туриши пор- 
м ал  ^исобланади.

4 - § .  Газ  та^симлаш  механизми деталлари ва блок
каллагини урнатиш

Таксимлаш  вали в а  газ  тацсимлаш шестерняларини урнатиш.
Шестернялар картери жойлашган двигателларга аввал  УН-25  
мойини суртиб ^истирма цуйилади, картер урнатилиб, у болтлар 
билан ма^камланади.  Болт лар  охиригача буралиб кейни стопор- 
л а б  цуйилади. Мо йла ш материали келтириш трубкаси сицилган 
^аво  билан тозаланиб,  у уз  жойига маз^камлаб цуйилади. Орали^ 
шестерня 2 ( 1 0 7 - раем)  К  белгисини тирсакли вал шестерняси 3 
даги худди шундай белгига тугрилаб урнатилади.  Тирак шайба 
цуйилиб, у болтлар билан ма^камланади ва шайба билан шестер­
ня орасидаги зазор текширилади.  Турткичлар дизель мойи билан 
мойланиб урнатилади.  Сунгра буйннлар артилиб, мойланади ва 
шестерня билан йигилган ^олдаги таксимлаш вали блокка ь$йи- 
лади.  Таксимлаш вали шестерняси 4 даги Р  белгиси оралик шес­
терня 2  даги худди шундай белгига тугриланади.

Тирсакли вал  бир неча марта буралади, бунда барча шестер­
нялар ва таксимлаш вали цадалмай эркин айланиши керак.

Енилги насоси урнатилиб,  кейин махкамланади.  Енилги насо- 
сини юритиш шестерняси 1 Т белгисини орали^ шестернядаги худ­
ди шундай белгига тугрилаб цуйилади. Шлицли фланец насос 
вали шлицларига кийгизилади,  бунда фланецдаги К белгиси ёнил- 
ги насосипи юритиш шестернясидаги худди шундай белгига туг- 
риланиб, фланец болтлар билан ма^камланиб,  кейин стопорла- 
нади.

Кейин барча т а к с и м л а ш  шестерняларидаги ён зазор,  уларнинг 
белгилар буйича тугри урнатилганлиги, гайка ва болтларнинг 
бураб ма^камланганлиги,  уларни стопорлаш сифати текширилади 
ва й и т ш  олд ^оп^о^ни урнатиш билан тугалланади.



'Га^симлаш валининг
буйлаб силжиши 

текширилади ва зарур 
булса ростланади.

Блок каллаги ва 
клапанли механизмни 
урнатиш. И к кал а  то- 
монидан графит пастэ 
суркалган блок сирти- 
га ^истирма жойлашти-  
рилади ва йирилган 
х.олдаги блок каллаги 
урнатилади. Каллакни 
ма^камлаш шпилька- 
ларининг гайкалари 
марказий шпилькадан 
бошлаб бир-икки ^ир- 
рага аста бураб ма>$- 
камланади ва каллак-  
нинг иккала учига то- 
мон кетма-кет бураб 
махкамлаб борилади.
Гайкалар техник шарт-
ларга мос келадиган куч билан динамометрик калит ёр д а м и д а  
узил-кесил бураб ма^камланади.  С М Д - 1 4  двигатели >чун, м а с а л а н ,  
бу момент 230. . . 240 Н-м.  Барча шпилькалар гайкалар у ст ид ан  
резьбанинг купи билан уч урамича чиь^иб туриши керак. Ш п и л ь к а -  
ларнинг гайкага  ботиб туришига йул ^уйилмайди..

Кейин сув патрубоги, киритиш коллектори ва каллак  ь^опцо- 
рининг ^истирмали корпуси урнатилиб ма^камланади.  Ту рткич-  
лар штангалари,  йигилган ^олдаги клапанли механизм Урнати­
либ, ма^камланади.  Коромислолар уцда эркин айланиши ва кун-  
далангига тебранмаслиги,  коромислолар,  боёклар эса клапан ст ер -  
женлари торецларига цийшаймасдан тегиб туриши керак.  З а р у р  
булганда коромисло олиниб турриланади.

Клапанлардаги зазор ростланади:  сову^ двигателда ко ромисло 
боёги билан киритиш клапани стерженининг тореци орасидаги з а ­
зор 0 ,20 . . .  0 ,25 мм, турли маркадаги двигателлар учун чицариш 
клапани стержнининг тореци орасидаги зазор 0,30.. .0,45 мм б^- 
лиши, цизиган двигателда эса 0,05 мм кичик булиши керак.

Айни вацтда декомпрессия механизми урнатилади ва р о с т л а ­
нади.

Кейин мой келтириш трубалари ва  ^оп^оц ма^камланади.

107-расм. С М Д -1 4 А  двигатели газ та ^ си м л а ш  
шестерняларини белгилар буйича урнатиш:
/ — ё вил р и н а с о с и н и  ю р итиш  ш остерняси ;  2 — о р а л и к  
ш е с т е р н я ;  3 —  т и р с а к л и  в а л  ш естер ня си ;  4 — т а к с и м л а ш  
в а л и  шестерня» н.

5- §. Илашиш муфтасини урнатиш

Тирсакли вал  ва подшипник фланецининг бушлиги м о й л а ш  
материали билан т^лдирилади. Е та кл ан ув чи  диск билан бирга йи­
рилган илашиш муфтаси технологик в а л г а  кийгизилади ва  у си-



циш дискларининг пазларини маховикдаги етакчи бармо^ларга 
тутрилаган ^олда тирсакли вал фланецига тацалгунча подшип- 
никка урнатилади. Технологик вал олинади ва тирак винтлар би­
лап  орали^ диск орасидаги зазор ростланади (икки дискли ила- 
шиш муфталари учун).  С М Д - 1 4  двигателининг илашиш муфтасида 
масалан,  ростлаш винтлари оралиц дискка тацалгунча бураб кир- 
гизилади, улар икки айланишга бураб чи^арилиб, ростлаш гайка- 
лари билан контрланади.  Винтларнинг бундай вазияти 2 ± 0 , 3  мм 
нормал зазорга мос келади.

Илашиш муфтасининг цоп^оп1га подшипник корпуси .^амда 
корпусга подшипник ва корпус билан бирга йигилган ^олдаги 
ажратиш муфтаси пресслаб урнатилади. Ажратиш вилкасининг 
ь^уло^чалари ажр ати ш муфтаси цапфаларига урнатилади ва вил­
ка валиги уз урнига ^уйилади.  Маховик картери тешикларига ^у- 
йилган иккита технологик штирга цистирма кийгизилади, йигил- 
ган ^олдаги илашиш муфтаси 1̂ опк;ори ^уйилиб, у пружинали 
шайбалари бор болтлар билан ма^камланади.

Кейин агар м а х ов ик  картери ва илашиш муфтасининг ^оп^оги 
комплектсизланган,  янгисига алмаштирилган ёки деталлардан би- 
ри янгисига алмаштирилган,  шунингдек агар улар электр пай- 
вандлаш билан тикланган булса,  илашиш муфтасининг ^оп^оии 
тирсакли валга нисбатан марказлаштирилади.

Илашиш муфтаси ^опцогининг маховик картерига ма^камлаш 
болтларининг барчаси бушатилади ва бир текис жойлашганла-  
ридан турттаси бир оз бураб ма^камланади.

Технологик оп равка  етакланувчи диск гупчаклари шлицларнга 
ва маховик ёки тирсакли вал подшипнигига уРнатилаДи хамда 
унинг учига индикатор шундай ма^камланадики,  бунда унинг ул- 
чаш стержени диаметри 130 мм булган подшипник корпуси сиртга 
тегиб турсин ( С М Д - 1 4  двигатели) .  Вални бураб индикатор стрел- 
касининг тебранишлари кузатилади ва мис мухрали болра билан 
уриб сиртнинг тепиши 0,15  мм ошмаслигига эришилади.

Саккизта болт охиригача бураб ма^камланади,  маховик кар- 
терн тешиклари билан бирга цопцоцдаги урнатиш штифтларига 
мулжаллангап иккита тешик ремонт улчамигача пармалаб очи- 
лади,  кейин улар развёрткаланади ва штифтлар илашиш муфта­
си ^опцоги сирти билан бир текисликда шу тешикларга цок;ила- 
ди. Агар штифтларга мулжалланган тешиклар ремонт цилинган 
булса,  у ^олда иккита янги тешик нормал улчамда пармалаб очи- 
либ, развёрткаланади.  Сиртнинг тепиши 1\айта текшнрнлади, бун­
да  у йул ^уйиладиган д ар аж ад ан  катта булмаса ,  1\огщок; узил-ке- 
сил махкамлаб цуйилади.

Технологик опр авк а  олиниб, илашиш муфтасининг вали цуйи- 
лади,  подшипник ва л га  ^амда охирига та^алгунча подшипник 
корпусига пресслаб урнатилади ва у мой билан тулдирилади. 
Зичлама ^оп^оги ^уйилиб,  кейин ма^камланади.

Си^иш ричагларининг учлари билан муфта втулкаси ёки а ж ­
ратиш подшипниги орасидаги зазор,  шунингдек ажратиш нули 
ростланади.  И л а ш и ш  муфтасининг вали ажратилган холат-



да цул кучи билан подшипникларда енгил айланиши, цушилган 
^олатда эса тирсакли вал билан бирга айланиши лозим.

6 - § .  Двигателни чиництириш ва синаш

Умумий коидалар!1 Ремонтдан кейип йигилган двигатель м а х -  
сус стендларда чиництирилади ва синалади.  Чиництиришдан маь;- 
сад  нш^аланувчи сиртларни ишлатиб м осл аш  ва ремонт ва ^т ид а 
техник шартларда йул цуйилганидан четга чициш о^пбатида со-  
дир булган нуцсонларни аншулашдап иборат.  Синашдан м а ц с а д  
двигателлар ремонти еифатига комплекс  бах.о бериш ва ремонт 
технологик жараёнига }^арама-к[арши а л ок а  урнатишдир. J

Текширишлар натижаси двигатель  деталларининг ишлаб мос-  
лапиши биринчи 2 ... 3 соатда содир булиб,  50 . . .  60 соатдан су нг  
бугунлай тугашини курсатди. Шу са ба бли  двигателлар икки бос-  
кичда чини^тирилади. Биринчи босцич анча му^им булиб, д е т а л -  
ларнннг ишга мосланиш соати >̂ ар бир маркадаги двигателиинг 
техник шартлари белгилаб берган ма х су с  режимга биноан с т е н д ­
ларда утказилади.  Двигателни навбатдаги чиництнриш кичик 
нагрузкада ишлатиш шароитларида ва,  шунингдек хар бир м а ш и ­
на учун белгиланган махсус режимда бажарилади.

Уз навбатида капитал ремонт ^илингап двигателлар с т е н д ­
ларда уч боскичда чини^тирилади: сову^лайин чини^тириш, иаг-  
рузкасиз (салт ишлатиб) ^издириб чини^тириш ва нагрузка бе-  
риб 1\издириб чини^тириш. Бундан тапщари,  чини^тиришга сарф-  
ланадиган ва^тни камайтириш учун ихтисослаштирилган ремонт 
корхоналарида ^улланилаётган тезлаштирилгап ишлаб м о сл а -  
шиш методларидан муваффа^иятли равишда фойдаланилмо^да.  
Бунда электр токи асосий иш^аланиш жуфтларига узати лад и 
хамда ёнилги ва мойларга махсус ^ушилмалар цушиладн.

Двигателлар чини^тирилгач, яна уша стендларда синаб ку- 
рилади. К,уйидаги синаш турлари ба жа ри л ад и :  кабул цилиш-топ- 
шнриш, циска даврий муддатли ва цушимча синашлар.

Двигателлар ишлаш жараёнида цандай таъминлаш ва м с и л з ш  
механизмлари ^амда асбоблари билан ишлаган булса,  у ш а л а Р 
билан чиництирилади ва синалади. Шунинг учун чиництириш ва  
синашга келтирилган двигателлар а м ал д а ги  техиологияга кур а  
ва капитал ремонт олдига ^уйилган техник талабларига  мувофи^ 
í í h f j u h i h h  ^амда ростланиши зарур.

i Двигателларни чини^тириш ^амд а синаш учун жи^озлар ва 
асбоблар.  Трактор ва автомобиль двигателлари К И -5 5 4 1 ,  
КИ-5542,  КИ-5543  КИ-2139А, КИ-5274  ва ^оказо типдаги ун иве р­
сал  электр тормозли синаш стендларида совуь^лайин ва ^издириб 
чипиктирнлад!/] Бундай стендлар ( 1 0 8 - раем)  пойдеворга урна- 
тилган электр машина /; тормоз ски буровчи моментни у л ч а ш  
учун маятник типли гарози механизми;  редуктор 2 валининг гш- 
ланиш частотасини равон улчаш учун сую^ликли реостат;  стен|^ 
ни бош^ариш пульти ва контрол-улчаш асбоблари пульти 3  д а н



108-расм. Электр тормозли универсал чиництириш стенди:
/ —  э л ек т р  м а ш и н а ,  2 —  р е д у к т о р ,  3 —  п у л ь т ;  4 — ч и н иц т и р ил а дига н  д в и г а т е л ь ;  5 — стоА« 
к а л а р .

ташкил топган. Бундан ташцари,  стендлар чини^тирилувчи дви- 
гателлар 4 ни урнатиш учун стойкалар 5 комплекты билан таъ- 
минланган. Юргизиб юбориш двигателлари хам КИ-2643А типи- 
даги махсус стендларда чини^тирилади.

Барча чини^тириш-тормозли стендлар буровчи моментни, 
ёнилри сарфини, киритиш, мойлаш, таъминлаш ва совитиш сис- 
темалардаги босимни, хаво ,  совитиш суюцлиги, ёнилги ^амда мой 
температураларини улча ш цурилмалари, шунингдек атмосфера 
босими, .^авонинг намлигини улчайдиган асбоблар,  секундомер- 
лар ва тарози билан комплектланган булиши лозим.1 Бундан таш- 
цари, мой ва совитиш суюцлигини муайян температурада саклаш 
учун двигателларни чиництириш ва синаш ва^тида уларда 
КИ-7649,  КИ-7710  ва К И -11 09 7  мойлаш ^амда совитиш типидаги 
марказлаштирилган киритиш-циркуляциялаш системаларини ^ул- 
л а ш  тавсия этилади.

| Совуцлайин чиництириш. Чини^тириладиган ва синаладиган 
двигатель стендга урнатилади,  тирсакли вал  редуктор валига 
ма^камланади ^амда бириктирилади.| Урнатишдан олдин двига- 
телнинг комплектлилиги ва клапанли механизмдаги зазорлар 
текширилади.  Зарур булса ,  двигатель комплектланади,  зазорлар 
ростланади ва ёзда  ишлатиладиган мой ёки синаш учун махсус 
О М -2  типидаги мой ^уйилади.

Сову^лайин синаш режими ^ар бир маркадаги двигатель учун 
техник талабларга  мувофи^ белгиланган. М аса ла н,  Д-240,  Д-241 
ва Д-2 4 2  двигателлари тирсакли валининг айланиш частотаси 
500  ... 600 мин- 1 ; 700  ... 800  ва 900 ... 950 мин- 1 ; булган уч босцичдан 
^ар бирида 30 мин д ав о м ид а 10 мин дан, барча модификациядаги 
С М Д - 6 0  типидаги двигателлар,  шу жумладан С М Д - 6 2  ва С М Д -7 3  
двигателлари айланиш частотаси 400 ... 500  мин- 1 , 700 ... 800,  950  ... 
1050 ва 1400. . .  1500 мин-1 булган турт бос^ичдан ¡̂ар бирида 30  
мин давомида 5 мин дан чини^тирилади. |



Юргизиб юбориш ва карбюраторли автомобиль двигателлари 
20 мин давомида сову^лайин чини^тирилади.

Совуцлайин чини^тириш жа ра ёни да  двигатель поддонидаги 
мой температураси 75°С дан ошмаслиги лозим, совитиш суюцли- 
гининг температураси эса двигате лга  кириш жойида камида 50°С 
ва совитиш системасидан ч щ и ш  жойида купи билан 80°С да  са^- 
лаб  туриш тавсия этилади. Двигателнинг асосий мой магистра- 
лидаги мой босими ^ар бир маркадаги двигатель учун техник 
талабларга  мос келиши керак.  М аса ла н,  трактор дизеллари учун 
магистралдаги мой босими сову^лайин чини^тиришнинг биринчи 
бос^ичида тирсакли вал миннмал частотада айланаётганда  ка­
мида 0,08 М П а  булиши лозим.

Чини^тириш ва^тида д виг ат ел ь  механизмларининг кескин шов- 
^ин чи^аришига ва та^иллашига,  шунингдек бириккан жойлардан 
мой ва сув о^ишига йул ^уйилмайди.  Бузу^ликлар содир булган 
лолларда  чини^тириш тухтатилиб,  улар бартараф этилади.  Зарур 
булганда двигателни олиб, ^айта  ремонтга жунатилади.

Совуцлайин чини^тириш тугагач ,  двигатель куздан кечирила- 
ди ва зарур булса ма^камлаш жойл ари ^аттицланади.

(Нагрузкасиз циздириб чиництириш. Двигатель совук;лайин чи- 
ництирилгандан кейин дар^ол у ишга т у ш и р и ё р т П Г н а д и . 
Таъминлаш системасидаги ^аво  чицариб юборилиб;  ёнилги уза- 
тиш ишга туширилади;Лдвигатель стенд электр машинаси ёрда- 
мида ишга туширилади'  ва у г а з  бериб цуйидаги техник т а л а б ­
ларга мувофи^ белгиланган режимда чини^тирилади; аввал  
тирсакли вални кичик частотада,  сунгра салт ишлашда максимал 
частотага я^ин частотада айлантириб чини^тирилади. | М а са л а н,  
Д-2 40  двигатели ва унинг барча модификацияси 20  мин д аво ми­
да,  20  мин дан 5 мин 1000 мин-1 айланиш частотасида,  10 мин 
1400 мин-1 айланиш частотасида (буни аста 1800 мин-1 га етка-  
зиб) ва 5 мин 108% номинал частотани ташкил этувчи айланиш 
частотасида газ бериб чини^тирилади.  С М Д -6 0  двигатели ва 
унинг модификацияси тирсакли валнинг айланиш частотасини 
800 дан 2100  мин-1 гача аста  узгартириб,  3 мин д ав о м ид а наг­
рузкасиз газ бериб чини^тирилади.

Нагрузкасиз  ^издириб чиницгириш пайтида магистралдаги 
мой босими текширилади, тирсакли валнинг минимал бар^арор 
^амда максимал айланиш частотаси салт ишлатиб улчанади ва 
зарур булса ростланади. Стетоскоп ёрдамида двигате ль  поршень 
бармо^лари,  поршенлар, шатун ва узак  подшипниклар тацилла-  
ши э^тимоли булган зоналарда эшитиб куриб текширилади.  Сув 
ва мой температураси 60 . . . . 95°С атрофида булиши керак.

Двигатель  салт ишлатиб чишщтирилгандан кейин аницланган 
бузу^ликлар бартараф этилади,  ^изиган двигателда  клапанли ме- 
ханизмдаги зазорлар ва цилиндрлар головкасининг м а ^ ка м л аш  
жойлари текширилади. Зарур булса,  зазорлар ростл анади  ва 
шпилькалар гайкалари ёки цилиндрлар головкасини м а^ ка м л а ш  
болтлари бураб ма^камланади.

Н агрузкада циздириб чини^тириш. Бундай чини^тиришда



стенднинг электр машинаси электр энергиясини т а р м о ^ а  узатпб 
узгарувчан ток генератори режимида ишлайди ва айни ва^тда 
чиництирилувчи двигателнинг нагрузкаси ^исобланади. Тегишли 

' ре ж им л ар да  ишлаётган трактор двигателига снилгини тула уза- 
тиб нагрузка берилади. Буровчи момент 1̂ иймати буйича бос^ич- 
ли узгарадиган нагрузка режимлари ^ар бир маркадагн двигател- 
ни чиництиришга ^уйиладиган техник талабларда  аницланган.^.  
Трактор двигателларидан фарцли равишда автомобиль двигател- 
лари тирсакли вал 1200 мин-1 частотада айланаётганда нагрузка 
бериб чиниктира бошланади,  нагрузка ортиб бориши билан вал- 
нинг айланиш частотаси хам ошиб боради. П[

М а с а л а н ,  барча модификациядаги Д-240 дьигателлари амал- 
даги техник талабларга  мувофиц ^уйидаги олти босцнчдаги паг- 
ру зкада  80  мин давомида чшшцтирнлади: биринчи босцичда 44 
Н - м  буровчи ыомснтли нагрузка билан 10 мин, иккинчи боскич- 
да 63 Н - м  нагрузка билан 10 мин; учинчи бось^ичда 98 Н - м  наг­
рузка билан 15 мин; туртинчи бос^ичда 165 Н - м  нагрузка билан 
20 мин; бешинчи босцичда 2 0 0  Н.м нагрузка билан 20 мин ва ол- 
тинчи боскичда 220 Н - м  буровчи моментли нагрузка билан 5 мин 
чишцтирилади.  Бунда двигатель  барча боскичда чини^тирилган- 
да тирсакли валнинг номинал айланиш частотасига я^ин (2200 
мин- 1 ) частотасини ^осил цилиши керак. Чиництиришнинг бош- 
ланишида деталларнинг сиртлари тез ейилади, фильтрлар тез кир- 
ланадп,  мой тозаланиши ёмоплашади ва механизмлар айрим де- 
талларинииг  темиератураси ошади,  натижада баъзи сиртлар ца- 
далиб цолиши ва юлиниб чи^иши мумкин. Шунинг учун двигател- 
ни нагрузка бериб, циздириб чиництириш жараёнида нагрузкасиз 
чиництиришдаги талабларга  ркоя цилинади. Мой босими, темне- 
ратураси кузатиб турилади,  двигатель эшитиб курил а/щ, зарур 
булса чиництириш тухтатилнб пай^алган бузуцликлар бартараф 
этилади.

Бузуцликлар бартараф цилинаётганда блок каллаги,  та^сим- 
л а ш  вали,  цилиндр-поршень группаси, кривошип-шатунли меха- 
низми, шунингдек узак  ёки шатун вкладишлар (камида икки 
жу ф г)  алмаштирилса,  унда двигатель яна цанта чини^тирилади. 
Агар бузуцликларни бартараф этиш санаб утилган йигиш бир- 
ликлари ва деталларни алмаштириш билан богли^ булмаса ,  дви­
гатель  хар бир маркадаги двигатель  учун техник талабларга  кура 
белгиланган 1\йс^артирилган режимлар буйича цушимча чиник- 
тирилади.

Двигателларни тез чини^тириш. Ихтисослаштирилган корхо- 
нал ард а  двигателларни тез чиництиришнинг ^уйидаги икки тури 
кенг тар^алган:  А Л П -4 д  ишлаб мослаш ^ушилмаси бор дизель 
ёнилгисини ишлатиш ва у з г а р м а с  электр токини иш^аланиш 
ж у ф тл ар иг а  узатишни цуллаш.

Д в и г а т е л н и  А Л  П- 4  д  ^ у ш и л м а л и  д и з е л ь  ё н и д ­
т и  с и д а  т е з  ч и н и ^ т и р и ш  цуйидагилардан иборат.  Чини^- 
тириш-тормозли стенднинг ёнилги сарфлаш бакига 1 (массаси 
буйича)  А Л П - 4 д  элемент-органик ^ушилма ^ушилади. КИ-11138А



аралаштириш-дозалаш ^урилмаси ^ушилмани ёнилги билан ях-  
шилаб аралаштиришни таъминлайди.  К,ушплма ё н и л т  билан ён- 
ганда двигатель дилиндрларида улчами 2 . . .  3 мкм булган ал ю­
миний оксидининг цатти^ заррач ала ри  хосил булади,  улар ци­
линдр-поршень группаси деталларининг ишлаб мосланишини тез- 
лаштиради ва двигателларни технологнк чиництириш вацтини 
30 ... 3 5 %  ^ис^артиради. К,ушилмадан фойдаланиш тацси мл аш ва 
тирсакли валлар подшипникларини ёки цилиндр-поршень группа- 
сига тааллу^ли булмаган боища деталларни 1\ушимча равишда 
ейилишга олиб келмайди.

А Л П - 4 д  цушилмасидан фойдаланиб двигателларни чиницти- 
риш технологик жараёни ^уйидаги режнмларда ба жарилади .

Двигатель уч бос^ичда двигателнинг тирсакли валини 4 0 ± 5 % , .  
6 0 ± 5  ва 8 0 ± 5 %  номинал частотада  айлантириб, совуцлайин чи- 
ни^тирилади. Марказлаштирилган мойлаш системасида  ^ар бир 
бос^ичда 5 мин дан, картер мойлаш системасида эса 10 мин дан 
чини^тирилади.

Декомпрессия механизми бор двигателлар биринчи боскич да- 
вомида компрессиясиз (ричаг «Прогрев»  ^олатига ^уйилади),  ке- 
йинги босцичда компрессия билан (ричаг «Р аб о т а»  .^олатига 1̂ у- 
йилади) чини^тирилади.

Га з  бериб нагрузкасиз чиництириш 10 мин д аво ми да  д виг а­
тель тирсакли валининг айланиш частотасини минимал бар^арор 
да раж ад ан номинал д ар аж аг ача  аста ошириб бажа рил ади .

Нагрузка  билан чини^тириш 85  мин давомида ёнилги насоси- 
нинг рейкаси ^уйидаги режим буйича ёнилгини тула узатишга мос 
келувчи холатда амалга оширилади:

Бурозчн момент, % номинал Чиниктириш давомийлиги, мин

Кушилмадан фойдаланилганда муайян э^тиёткорлик тадбир- 
чораларга риоя цилиш шарт.  У  куз ту^имаснни кичиштиради.  
1\ушилма кузнинг шилли^ пардасига тушганда ичимлик соданинг 
2%  ли эритмаси билан дар.\ол ювиш зарур. .^ уш ил ма  билан иш­
лаб булгач,  ^улни или'^ сувда яхшилаб совунлаб ювиш керак.

У з г а р м а с э л е к т р  т о к  н н и  и ш л а т и б  т е з  ч и н и ^ т и -  
р и ш  куйидагилардан иборат. Стендга урнатилган двигате ль  тир­
сакли вал 500. . .600 мин-1 частота да  айланганда 10 мин д ав о м и­
да сову^лайин чиництирилади. Сунгра ток манбаининг минус кис- 
маси махсус КИ-11041М ток олиш ^урилмаси ор^али двигателнинг 
тирсакли валига,  плюс ^исмаси эса блокка уланади.  3 ... 5А токда 
ва 0 ,8 . . .  1,2 В  кучланишда тирсакли вал  9 00 . . .  1000 мин-1 часто­
тада  айланаётганда сову^лайин чини^тириш яна 25 мин давом 
эттирилади.

Двигатель тирсакли вал 130 0 . . .  1400 мин-1 частотада  айлана-

25 ± 2  
50 ± 2  
70 ± 2  
90 ±  2

15
20
35
15



ё т га н д а  15 мин давомида сал т  ишлатиб ^издириб чини^тириладн. 
Д ви г ат е лн и ^издириб 20  мин нагрузка бериб чини^тирилади: 25 %  
номинал айланиш частотасига тенг буровчи момент билан 10 мин 
ва 5 0 %  номинал айланиш частотасига тенг буровчи момент би­
лан 10 мин. Ипщалаииш жуфтидан узгармас ток утаётганда иш- 
цаланувчи сиртларнинг тез  ишлаб мосланиши натижасида двига­
телни умумий чини^тириш ва^ти деярли 2 марта камаяди.

[Двигателни ^абул цклиш-топширишда синаш уни дар^ол наг­
р у зк а  бериб ^издириб бажарилади./ Агар двигатель нагрузка бе­
риб чиництирилгандан кейин бузуцликларни бартараф этиш учун 
ёки бошка сабабга  кура- тухтатилса ,  унда чини^тиришдан олдин 
д ви га т ел ь  номинал исси^лик режимигача ^издирилади. Х,ар бир 
ка пи та л ремонт ^илинган двигатель ^абул ^илиш-топширишда 
синаладиЛСинашда куйидагилар ани^ланади: салт ишлашда мак- 
с и ма л  айланиш частотаси,  ^увват  ва номинал айланиш частотаси- 
д а  ,\амда айланиш частотаси бошцариш органларининг ёнилгини 
т ул а  узатишга мос келадиган ^олатида ёнилги сарфи, шушшгдек 
номинал айланиш частотадаги мой босими. Синаш ва^тида сови- 
тиш суюклигининг двигателдан чицишида температураси ва под- 
доидаги мой температураси текширилади|Улар ,%ар бир маркада- 
ги двигатель  учун белгиланган техник талабларга  мос келиши ке- 
рак.  Бундан ташкари,  атроф хав о  температураси ва намлиги, дви- 
гателнинг  ишлаш давомийлиги >^амда ёнилгини дагал  тозалаш 
фильтрига кириш жойида ёнилги температураси ани^ланади. Бар- 
ча  улчашлар ь^иймати чини^тириш ва ^абул ^илиш-топширишда 
си на шл ар  учун махсус дафтарчага  ёзиб цуйилади.

Тирсакли вал максимал айланиш частотасида салт ишлаётган- 
д а  тирсакли вал номинал айланиш частотаси ^осил ^илгунча дви- 
г а т е л г а  аста  нагрузка берилади ва шкалага цараб стенднинг та- 
рози мехнизмининг курсатиши ани^ланади. Двигателнинг эффек- 
тив к;уввати куиидаги формуладан аницланади:

Ые =  М ьп\9550,

•бу ерда А̂ е — двигатель х,осил ки/адиган эффектив кувват, кВт; М(, —  суровей 
момент. Н м; п —  тирсакли валнинг стенд электр тахометри 6 }  йича номинал айла 
ниш частотаси, мин-  *.

Синаш пайтида двигателни тула нагрузкада 5 мин дан орти^ 
ншлатиш та^и^ланади.  Агар синашни ^айтариш зарур булса,  дви­
гат ел ь  сал т  ишлашга ёки кам нагрузкада ишлашга ^тказилади,
5 . . .  7 мин дан кейин эса унга яна тула нагрузка бериш мумкин.

Буровчи момент М б —  цуйцдаги формула буйича аникланади:

М б =  Рт1,

<5у ерда Я т —  стенд динамометрик курилмаси шкаласинипг курсатиши, Н; / —  чи­
ни ктириш-тормозл и стенд тарировка ричаги еткасииинг узунлиги, м.

Айни вацтда двигателнинг эффектив ^увватини улчаш билан 
бирга магистралдаги мой босими текширилади ва ёнилги сарфи 
аникланади.



Бир соатдаги ёнилги сарфи цуйидаги формула буйича а ни ц-  
ланади

Gg =  3 ,6  QJt ,

5у ерда Ge — бир соатдаги ённлги сарфи, к г 'со а т ;  Qe — двигателнинг у л ч а ш  
валти ичида сарфланган ёнилгишшг контрол магсаси, г; t —  ёнилгининг контрол 
массаси сар|'ланган вахти (даври), с.

£е=  10J0-GeW e
бу ерда g e —  солиштирма ёнилги сарфи, г/(кВт соат).

Дзигателни синаш натижасида хосил цилинган эффектив 1\ув- 
ват,  буровчи момент ва солиштирма ёнилги сарфи стандарт  с и ­
наш шароитлари ^ийматларига келтириладн.  Стандарт шар оит -  
лар:  атроф хав о  температураси 25°С,  барометрик босим 0,1 М П а  
(760 мм см. уст . ) ;  ^авонинг нисбий намлиги 50% ва ёнилги зич-  

лиги 0,82 г/см3.
Келтирилган эффектив кувват N co кВ т ,  буровчи момент М 6. 0, Н - м  

ва солиштирма ёнилги сарфи g co г (кВт-соат)  цуйидаги формулалар- 
буйича ^исобланади.

N e0 =  K NIVe-, М 6 о =  К п М ь, g e0 =  h'geg e ,

бу ерза /CN , Kge —  кувват ёки буровчи момент па солиштирма ёнилги c a p 1, ининг 
мос равишда келтириш «нффициентлари (двигателларни чиництириш ва сн н аш - 
га оид техник талаэларга кушиб бериладиган жалвал ёки инструкциядан оли н ад и ) ,

Ха во  намлигининг узгариши курсаткичларга  жиддий т а ъ с и р  
^илмаганлиги учун двигатель си наластган да  у ^исобга олинмай-  
ди. Келтирилган курсаткичларнинг ^осил цилинган ^ий матлари 
техник та лабларда  курсатилган цийматлар билан т а вд о с ла на д и.  
Эффектив ^увватнинг 3. . .  4 к В т  солиштирма ёнилги сарфи 3  ... 
5%  ошишига йул цуйилади. Бу цийматлар ^аддан зиёд ошиб кет-  
ганда бузу^ликлар ани^ланиб ба ртараф этилади. Зарур б у л с а  
ёнилги насоси ва форсункалар текширилади.

Двигателни синаш жараёнида тирсакли валнинг максимал ай- 
ланиш частотасидан таищари унинг бар^арор миннмал айл ани ш 
частотаси текширилади ва улар техник талаблар маъ л у м от ла р иг а  
такдосланади.  Юргизиб юбориш двигатели ишга туширилади.  
Бунда у уч-турт марта уринганда стартердан ишга тушиши к е р а к .  
)^ар бир ишга тушириш ^ар 15. . .  20  с таиаффусдан кейин 20 с  д ан  
ошмаслиги лозим. Асосий двигателнинг юргизиб юбориш 1̂ урил- 
масидан (стартердан ёки юргизиб юбориш двигателидан) иш г а  
тушиши текширилади.  Асосий двигателни синаб куриш учун икки-  
уч марта ишга туширишга кетган умумий в а 1\т 10 мин дан о ш ­
маслиги керак.

Кабул ^илиш-топширишда синашдан кейин двигатель ст ен д-  
дан олинади, техник талабларга мувофик; ками бутланади в а  
омборга жунатилади ёки синашдан кейин дар^ол контрол к у з д а н  
кечирилади.



Двигателни контрол куздан кечириш чини^тириш ва синаш 
ж ар аён ид а бегона та^илл ашл ар ёки кривошип-шатунли меха- 
ннзмда,  цилиндр-поршень группасида,  газ тацсимлаш механизми- 
нинг тишлн гилдиракларида бузуцликлар содир булганда,  магис- 
тралда  мой боснми камайг анда  ва бош^а ^олларда бажарилади.  
Бундан ташцари,  мотор ремонт корхоналарида муваффа^иятли 
равишда сииовдан утган ^ар унта двигателдан камида биттаси 
т анл аб  текширилади.

Контрол куздан кечиришда мой картери >;амда юритма ва мой 
чикаргич билан йнгилган ^олдаги мой насоси двигателдан оли- 
нади. Тирсакли вални айлантириб поршенлар навбати билан 
ю. ч. н га урнатилади ва цилиндр гильзаларининг сиртлари куз­
дан  кечирилади. Цилиндрлар сиртларида кундаланг чизи^лар ва 
тирналган жойлар булишига йул куйилмайди. Гильзалар кузгу- 
сида тирналган жо йл ар  булган лолларда цилиндрлар головкаси 
ва поршень билан йнгилган ^олдаги шатунларни олиб двигатель 
обдан контрол куздан кечирилади.

Айрим ^олларда цилиндрлар головкаси ва цилиндрлар голов- 
касининг кнстирмаси олиниб,  уларнинг техник а^воли ташци куз­
дан кечириб текширилади.  Сунгра шатун ва у зак  подшипниклар- 
нинг ^опко^лари олинади,  пастки вкладишлар ва тирсакли вал 
буйинларининг тегиш текислиги куздан кечирилади. Вкладишлар 
сиртларида чу^урлнги 0 ,15  гача ва эни 0,4 мм гача булган купи 
билан нккита ^алкасимон чизицча, шунингдек вкладишларнинг 
ажр али ш зонасида купи билан 2 см юзада иш^аланган жойлар 
булишига йул цуйилади. Вкладишларнинг-вал  буйинлари б^нича 
антифрикцион кат лам  умумий юзасининг камида 7 5 %  ишлаб мос- 

ланган булиши даркор.  Вкладишларнинг пастки ярми яхши ах- 
Еолда булса,  юкоригн цисми олипм-айдн. Тирсакли вал буйинла- 
рида тирналишлар ва  чнзиь;чалар булишига йул цуйилмайди.

Двигателдан олинган деталлар ювилади. Контрол куздан ке- 
чирилгач,  ремонтдан кейин умумий йигиш техник талабларнга 
ам ал  ^илган холда двигатель  йигилади ва ^ар бнр маркадаги 
двигатель учун техник тал аб ла р белгилаб берган ^ис^артирилган 
режим : :амда т *ла  х а ж м д а  к;абул ^нлнш-топширишда синашлар- 
га мувофиц кайта чинн^тирилади. Агар контрол куздан кечириш 
ва^тида цантарилган нуцсонлар паГп^алса, унда бу нуцсон бата- 
мом йуцолгунга 1̂ адар 1 0 0 %  двигателлар контрол куздан кечири­
лади.

I Киска  муддатли даврий скнашлар ремонт ^илннган двигател- 
ларнинг асосий параметрлари стандартлар ва техник талабларга 
мос  келишини текшириш мацсадида бажарилади.  Синаш даврий- 
лиги корхонанинг йиллик программасига богли^. йилига  2 минг- 
та гач а  двигателни ремонт ^илиш программасида >̂ ар кварталда 
битта двигатель,  2 дан 5 мингтагача ремонт ^илиш программаси­
д а  бир кварталда иккита двигатель ва йилнга 5 мингтадан ортиц 
двигателни ремонт к;илиш программасида ^ар ойда битта двига­
тель  шу йул билан синалади.  [Двигателни синаш у ^айси квартал 
(ой )д а  ремонт ^илинган булса ,  уша ва^тда тугаши лозим.



Техник талаблар белгилаб берган режимга мувофи^ 60 соат 
^ажмда махсус  стендда чини^тирилган двигателлар ^ис^а муд- 
датли даврий синалади. Д ви г ат е ль  технологии чини^тирилгандан 
ва ^абул ^илиш-топширишда синалгандан кейин стендда ч ин щ - 
гирилади. Чини^тиришда ^ушилмали мотор мойи ва дизель  ёнил- 
гисидан фондаланиш та^и^ланади.

Двигателни ^ис^а муддатли даврий синаш ж ар аён ид а ^абул 
^илиш-топширишда синашдаги параметрлар улчанади ва  текши- 
рилади, бундан таш^ари, регулятор ха ра кт ер ис ти к ам  олипиб,  
куюнди учун кетган мой сарфи анш^ланади. Синаш нат ижаларига  
1̂ араб куйидагилар 1̂ ушимча равишда хисобланади:  ёпилги бахо-  
сига оид солиштирма сарфи, буровчи момент корректор за пас  
коэффициент» ( % ) ,  айланиш частотаси регуляторининг нотекнсли- ' 
лик да ра жа си  ( % )  ва куюнди учун кетган мой сарфи (ёпилги 
сарфидан % д а ) .  Барча хосил ^илинган ^ийматлар ^ар бир марка-  
даги двигатель учун техник т а ла б ла р билан тавдосланади.  М а с а -  
лан, аксари дизеллар учун картердаги мой куюндиси мой сарфи- 
нинг 1% дан ошмаслиги, айланиш частотаси регуляторининг но- 

п текислилик даражаси эса купи билан 8 %  ни ташкил этиши лозим.
(Агар синаш ва^тида олинган цийматлар техник т ал аб л а р га  ж а -  

£  воб бермаса,  у >рлда двигателларнинг сифатсиз ремонт ь;илинган- 
лик сабаблари ани^ланиб, улар бартараф этилади. |

Синашнинг цушимча турлари берилгап ресурс ва ремонт ди­
линга!!,  двигателларнинг сифатли булишини текшириш .^амда таъ-  
минлаш учун бажарилади.  Улар ремонт корхонасикипг бош ин- 
жеиерн ихтиёрига хамда область  (улка)  ва бош^а ю^ори таш- 
килотлар курсатмаларига мувофик; белгиланади.  Мотор ремонти

\р-:орхоналарида двигателларни ^ушимча равишда синашнинг -цуйи- 
даги турлари бажарилади.

ч | Р е м о п т ц и л и н г а н д в и г а т е л л а р н и н г  р е м о н т  с и-  
ф а  т и н и б а , \ о л а ш г а  о и д  т е з  с и  н а ш  л а р  асосий д в и г а ­
теллар,  капитал ремонт ь^илинган ва янги двигателларнинг ейи- 
лншига чидамлилигини тац^ослашга  мулжалланган^-Бундай си- 
нашлар жараёнида цилиндр-поршень группаси ва кривошип-ша-  
тунли механизм асосий двигателларининг ейилишга чидамлилиги,  
шунингдек двигателнинг асосий техника-и^тисодий курсаткичла-  
ри динамикасини (^увватлар.,  ёнилги сарфи ва куюнди учун кет­
ган мой сарфи) ба.^олаш учун мулжалланган.  Барча турдаги тез  
синашларпи амалга ошириш учун махсус  методикалар ншлаб чи- 
цилган.

Д в и г а т е л л а р  р е м о н т и  с и ф а т и н и о п е р а т и в т е к ­
ш и р и ш  в а  б о ш ^ а р и ш  м а ц с а д и д а  к у ю н д и  у ч у н  к е т ­
г а н  м о й  с а р ф и н и а н и к л а ш ю з а с и д а н у т к а з и л а д и -  
г а  н с и н а ш л а р ремонт технологик жараёнда  такомн лла шти -  
ришга каратилган тескари богланншни урнатиш хам да т ехн оло ­
гик интизомни муста^камлаш имкониии берадп. Та нл аб  ремонт 
^илинган двигателлар синалади. Куюнди учун кетган мой микдо-  
ри сарфи махсус КИ-24006 цурилмаси ёрдамида аницланади,  бу



асбоб  бутун синаш даври давоыида двигатель стендда >$ар соат иш- 
л а г а н д а  мой сарфини улчаш имконини беради.

М о т о р  м о й  и п и  а н а л и з  ь ^ и л и ш н а т и ж а л а р и г а  
1\ а р а б р е м о н т  д и л и н г а  н д в и г а т е л л а р  с и ф а т и н и  
б а х о л а ш  м а ц с а д и д а  с и и а ш л а р  стендда чини^тириш 
ва^ ти да мотор мойида ейилиш ма^суллари концентрациясига ¡ а̂- 
раб асосий двигателлар ресурсини ани^лаш имконини беради.

Контрол савол ва топширнклар

1. Двигатели« йнгишда цандай жи^озлардан фойдаланилади ва турли ремонт 
корхоналарида йигиш кандай таш кил ^илинган? 2. С М Д -14  типидаги двигателни 
йип;ш  бирликлари ва деталлардан йигиш тартиби ^андай? 3. Блокнн йигиш ва 
тнрсаклп вални жойлаштиришда ^андай асосий техник талабларга риоя цилини- 
шшш айтиб беринг. 4. Шатун-поршень группаси деталларини комплектлаш ва 
йигишга оид асосий техник талабларпи айтиб беринг. 5. Шатун-поршень группаси 
деталларини йигиш ва контрол 1\илишда кандай ж (цозлард ан фойдаланилади?
6. Г а з  тацсимлаш шестернялари ва цнлиндрлар головкаси ^андай уриатилади?
7. 1Г:ашнш муфтаси цандай технологик кетма-кетликда уриатилади? 8. Двигател- 
ларнн чишцтириш ва синаш нима учуй зарур? 9. Двигатель созутутайин цапдай 
чиництприлади? Двигателни совуклайин чиниктиришпинг тахминий режимини 
айтиб беринг. 10. Двигатель ^издирнб к,андай чини^тирилади ва унинг тахминий 
режимп ^андай? 11. Двигателни тез чшшцтиришиинг кандай усуллари цулланила- 
ди? Б у  усулларнинг мо.угятшш тушунтприиг. 12. 1\абул ^илиш-топширишда си- 
нашлар кандай бажарилади? Бупдай синашларда ь;апдай параметрлар аш-кла- 
нади? 13. Контрол куздан кечирнш нимага мулжалланганлиги ва уни бажариш 
тартибини айтиб беринг. 14. Д ви гателлар ^андай ма^садда 1̂ ис^а муддатли дав- 
рий синалади ва бунда цандай параметрлари аникланади? 15. Двигателни сннаш- 
нинг цушпмча турларшш ва улар нимага ыулжалланганинн айтиб беринг.

X I V  Б О Б

У З А Т 'Д А Л А Р  КУТНСИ ВА  К А РД А Н Л И  У ЗА ТМ А Л А Р Н И  РЕМ О Н Т

К И Л И Ш

1 - § .  Узатмалар кутисининг асосий бузу^ликлари ва уларни
цисмларга ажратиш

У зат м ал ар  кутисининг асосий танци нуцсонлари: машинани 
ишлатиш вацгида шовцин ва тациллашларнннг кучайиши; под- 
шипниклар ва уларни утк;азиш жойларининг ейилиши, шестерня- 
ларнинг  шлицли, шионкалн ва резьбали бирикмаларининг ейили­
ши о^ибатида шестерняларнйиг ёмон ^ушилиши ёки уз-узидан 
ажралишн,  шунингдек д ет а л л ар д а  дарз ^амда сини^ларнинг пай- 
д о  булишидан иборат.

Д у м а л а ш  подшипниклари ва шестерня тишларининг йугонлиги 
буйича куп ейилишига нозичликлар ор^али мойлаш материалига 
утадиган абразив зар ра ч а ла р сабаб булади.

Шестерня тишларининг ^ушилиш томонидан торцавий емири- 
лиши илашиш муфтасини ноани^ ростлаш ва узатмаларни нотуг- 
ри ал маш лаб  цушиш натижасидир.

Тишлар иш сиртларининг толи^ишдан уваланиб тушиши шес- 
тернялар нотугри тишла шг анд а —  у^лараро масофа катталашган-



да ёки кичрайганда,  чала ^ушилганда,  илашиш муфтаси ^ийшай-  
гаида,  конуссимон тишлашиш нотутрн ростланганда ж у д а  ку чая -  
ди. Шлицлар (^алинлиги буйича) ва  шпонка ари^чаларининг 
ейилиши шлицли ёки шпонкали бирикмадаги зазор ка т та л а ш г а н д а  
солиштирма босим ва зарбий нагрузкаларнинг ошиши оцибати-  
дир.

1^исмларга ажратиш.  У затмалар цутиси фа1\ат капитал ре- 
монтда бутунлай цисмларга аж ратилади.  Тракторни жорий ре­
монт цилаётганда ёки автомобилни эксплуатацион ремонт ь^ила- 
•ётганда ташци ^амда ички ювишдан ва цисман ^исмларга а ж р а -  
тилгандан кейин (цутининг ю^ориги ва ён к р ш ^ л а р и ,  а л м а ш л а б  
ц\шиш механизми олинади) цути деталларининг техник а^вол и 
текширилади:  тишларнинг узунлиги ва йугонлиги буйича ей или­
ши улчанади;  подшипникларнинг ейилиши валларнинг уь; б уйл аб  
^амда радиал силжишнга ^араб ани^ланади;  шлицли ва шп он к а­
ли бирнкмаларнинг ейилиши, шунингдек гардишларнинг гупчак-  
ларга  пухта ут^азилиши шестерняларни силжитиб текширилади.  
Зарур булса,  цути капитал ремонтга юборилади.

Кути махсус ёки универсал стендларда буткул цисмларга а ж ­
ратилади, бунда оддий универсал съёмник ^амда м о сл а м ал а рд а н 
фойдаланилади.

Кисмларга ажратнб булингач, д ет алл ар ювилиб, яро^сизга  
ажратилади.  Ремонтсиз ишга ярайдигап шестернялар жуфтлари-  
ни комплектсизлаш мумкин эмас.  Яроцлн шестерня билан тиш-  
лашган шестернялардан бири яро^сиз булса ,  унда -иккаласини ^ам 
алмаштирган маъ^ул.

2- §. Узатмалар цутиларн деталлариии тккташ

Одатда  кул ранг чуяндан яса ладиган узатмалар цутисининг 
корнусида цуйидаги нуксонлар: дар з  с а  сини^лар, подшипниклар 
утцазиладиган жойларнинг ва подшипниклар уяларининг ей или­
ши, резьбали ва силлиь; тешикларнинг ейилиши хамда шик аст ла-  
ниши учраши мумкин.

Узатмалар цутиснпннг корпус« авария натижасида сингаида 
яро^сизга чи^арилади. Бош^а ^а мм а ^олларда ремонт устахо на-  
сининг технологик имконпятлари ва уни тиклашнинг и^тисодий 
жихатидан мацсадга мувофицлигига ка ра б корпусни яро^сизга  
чи^арнш турриснда царорга келииади.

Ишлов берилмаган сиртдаги д ар зл а р  юмшатувчи валиклар ёр- 
дамида электр иайваидлаш методи билан ёки ЦЧ-4,  Ц Ч - З А ,  
ПАНЧ-11 типидаги электродларии ишлатиб тиклапади.  А в в а л  
сирт дарзнинг нккала томонидан 20 ... 25  мм тозаланади.  И ш л о в  
берилган сиртга тешилнб чнвдан ёри^лар учларидан 44 мм диа-  
метрли очш<; тешнклар .^оснл цмлиб пармаланади ва т оз ал ана ди.  
Ли ст  пулат 20 дан 4 мм ^алинликкача уст^уйма тайёрланади ва 
ишлов берилган юзада  фрезаланади,  уйилади ва кейин юза уст^уй-  
ма ^алинлигича чу^урликда эговланади.  Устцуйма тайёрланган 
юзага  жойлаштирилади ва у цути корпусига латунь болт билан



ма^камланади ( 1 0 9 - раем, а).  
Сунгра устцуйма бурчаклари- 
дан 109- раем, б да курсатил- 
ганидек электр пайвандлаб,  у 
ер-бу еридан ма^камланади ва 
иккита чок пайвапдланади.  
Латунь болт олиб ташланиб,  
лайванд чоклар корпуснинг 
ишлов берилгап юзаси билан 
баравар килиб тозаланади.  
Ишлов берилгап юзадаги очи^ 
дарзлар ^ам ЦЧ-4 ёки ЭЗ 
юмшатувчи валиклар ^уллаш 
усулпда электродлар билан 
пайвандлаб тикланади.

Д ар з ла р ва тешикларнинг 
сифатли пайвандлаб тиклан- 
гаилиги кероеннда текширила- 
ди. Пайванд чокларга бур сур- 
калади,  ички деворга керосин 

суркалади.  Керосиидан доглар пайдо булганда пайззнд чоклар 
зонаси тозаланади,  ёрсизлантирилиб, чокларга эпоксидли таркиб 
суркалади ( 3 - ж а д в а л г а  ^аранг) .

Подшипникнинг таш^и ^алцаси билан корпуси орасидаги зазор 
0 ,05 мм дан, подшипник уяси билан корпуси орасидаги зазор эса 
0,10 мм дан ошганда п о д ш и п н и к л а р  у т ^ а з и л а д и г а н 
ж о й л а р  в а  у л а р н и н г  у я л а р и  тикланади.  Ейилган тешик- 
лар эпоксидли смола асосидаги таркиблар билан ёки ма.^аллий 
ванналардан фойдаланиб темирлаб тикланади.

Ут^азиш жойларини эпоксидли смола билан тиклашда узатма- 
лар цутисининг корпуси вертикал-йуниш станоги столнга урнати- 
либ,  ейилган тешик станок шпинделига писбатан махс-ус оправка 
ёрдамида марказланади ва ^исмалар билан ма^камлаб (ууйилади. 
Тешикнинг ёгсизлантирилган сиртига таркиб цатлами суркалади.  
Таркиб хона температурасида 10 мин тутиб турилади ва сунгра те­
шик станок шпинделига ма.^камланган оправка ёрдамида чузила- 
ди. Чузиш олдидан таркиб ва оправка сиртига консистент мойи 
суркалади.  Оправка утцазиш жойи номинал улчам минус 0,09 ... 
0 ,12 мм га мослаб пулат  40  дан тайёрланади. 1\атлам тешикда 
шакллангандан кейин ^ути станокдан олиниб, суркалган таркиб 
цотирилади. Тешикларга  механик ишлов берилмайди.

Узатма лар  цутисн корпусларидаги подшипниклар утцазилади- 
ган жойларни темирлаб тиклаш учун да ставвал  тешиклардаги питр 
ва ча^аланишлар тозал ана ди,  улар бензинда ювилади,  вена охаги 
билан ёгсизлантирилади,  ма^аллий ванна ,\осил циликиб (38- раем- 
га ^аранг)  темирланади.  Жараёниинг давом этиш ва^ти суркала-  
диган цатлам цалимлигига ва темирнинг 0 ,10 . . .  0,12 мм/соат чукнш 
тезлнгига ^араб аникланади.

Темирлашдан сунг электролит тукилади, сирт иссиь  ̂ суз  билан

109-расм. Ишлов берилгал сиртдаи утув- 
чи дарзни пластина цуйиб пайвандлаб 
ямаш:
а — пл а с т и н а н и  л а т у н ь  б о л т  б и л а н  м а ^ к а м л а ш  
в а  к и р р а л а р г а  иш л о в  б е р и ш ;  б  — пл а с т и н а н и  
п а й в а н д л а б  спи ш т ир и ш ;  I — бир и нчи чокни 
п а й в а н д л а ш ;  2 — ик кинчи ч окн и п а й в а н д л а ш .



ювилади,  каустик соданинг 10% ли эритмаси билан нейтраллана-  
ди, совуь; сув билан ювнлиб, цуруцлайкн артилади.

Темирлаб тикланган тешикларга гидравлик прессда текислов-  
чи тешкич билан механик ишлов бсрилади.  Тешикчаларнипг ка-  
либрловчи белбогларининг диаметри тешикнииг нормал улчам ига  
тугри келнши лозим. Пулатлашнинг бир меъёрда ^ ат лам ла ни ш 
тезлигига эришилганда,  «улчамли» темирлаш мумкин булади,  б у н ­
да навбатдаги механик ишлов берилмаса .хам булади.

Иирик ихтисослаштирилган ремонт корхоналарида у з а т м а л а р  
кутиси корпусларшшнг ейилган тешикларини темирлашда м а х с у с  
осмали стационар ванна ёки стендлардан фойдаланиладп.

Подшипниклар утцазнладиган жо йл ар  куп ва аотскис епплган-  
да темирлашдан кейин механик ишлов бернш (йуниб кенгайтн- 
риш) зарур. Бу  тешикларнинг у^лараро масофаларини буткул тик-  
лашни ва ёт^изиш текислиги тешиклари уцларининг перпендику- 
лярлигини таъминлайди.  Бундай ^олларда  тешиклар йуниб кен- 
гайтирилиб ва втулка цуйиб тикланади,  шунингдек, улар Э Д - 6  эпок- 
сидли смола асосидаги таркиб билан пухталанади.

Иккиламчи вал  подшипниклари учун мулжалланган теши кла р 
уь;ининг трактор узатмалар цутиси кетипги ётцизиш тскислигига 

.нисбатан п е р п е н д и к у л я р л и г п  шу текисликни горизонтал-  
фрезалаш станогида махсус мослама ёрдамида фрезалаш билан 
тикланади.  Уцнинг 0,08 . . . 0,20 мм периендикулярмаслнгнга пул цу- 
йилади.

Ш т и ф т л а р г а  м у л ж а л л а н г а н  т с ш и к л а р  ейилганда 
улар катта улчамгача йуниб кенгайтирилади,  у^ларга м у л ж а л л а н ­
ган тешиклар эса втулка ^уйиб ва уларни эпоксидли таркиб ёки 
БФ-2  елими билан пухталаб тикланади.

Резьбали тешиклар катта улчамда резьба  ^прцпб ёки ре зьб ал и 
цуймалар (бурмалар ва пружинасимон цуймалар) цуйиб и ь . л а -  
нади.

Одатда уртача углеродли ва кам ёки уртача легирланган пу- 
латлардан ясалган узатмалар ^утисининг вал ва укларида ^уйида-  
ги ну^сонлар учраши мумкин: подшипниклар ва шестернялар ут- 
^азиладиган сиртларнинг эгилиши, ейилнши, шлнцларннпг кал нн -  
лиги буйича ейилиши, резьбанинг ейилнши ёки шикастланиши. В а л  
ва у!уларда синшулар, дарзлар пайдо булганда .\амда авария да -  
ражасида эгилганда яро^сизга чи^арилади.

Э г и л г а н  в а л  в а  у ц л а р  пресс остида совуклайнн туг рил а-  
нади. Валнинг 0,05 ... 0,1 мм дан орти^ тепишнга (унинг узунлигига 
цараб) йул ^уйилмайди.

Подшипниклар,  шестер!1ялар у т ц а з и л а д и г а н е й и л г а н  
ж о й л а р  ва бош^а деталлар газ  алангасида  пайвандлаб ёки хар 
хил турдаги электр ёй ёрдамнда сую^лантириб ь^оплаб, шуиингдек 
хромлаб,  темирлаб,  полимер материаллар ва ^оказолар билан т и к ­
ланади.

В а л  ва уцларнинг бир оз ейилган (0,1 мм гача) утказиш ж о й -  
ларини тиклаш учун ГО СН ИТ И Г Э Н - 1 5 0  (В)полимер материал —  
эластомерни ишлатишни тавсия ^илади.  Тикланадиган сирт т о з а -



лан ади  ва ёгсизлантирилади.  В а л  (yi\) токарлик станоги марказ-  
ларига  урнатилади,  д е т а л ь  25 ... 30 мин-1 частотада айланаётганда
0-45  ёки 0-37 типидаги ^аво  пуркагич ёрдамида зарур цалинликда 
эластомер пуркалади.  А в в а л  вал ва у^лардаги мойлаш тешиклари 
графит пробкалар билан беркитилади, шлицлар ва шпонка пазла-  
ри эса силиконли каучукнинг толуолдаги 5 %  ли эритмаси ёки кол- 
лоидал графит билан цопланади.

Д ет а л ь  ^атлам билан ^оплангач,  20°С температурали хавода 
2 0  мин кейин 100. . .  120°С температурали цуритиш шкафида 1 соат 
тутиб турилади.

Подшипниклар ут^азиладиган кам ейилган жойлар,  шунингдек, 
Д Т - 7 5 М  трактори у з а т м а л а р  кутисининг бирламчи вали ткпидаги 
трубасимон валлар кушимча материал ишлатиб ёки ишлатмай 
электр механик ишлов бериб ва плазмавий оцим ёрдамида цаттик 
цотишмалар кукуни билан сую^лантириб цоплаб тикланади.

Катта  диаметрли куп ейилган валлар купинча втулка цуйиб 
тикланади.  Бунинг учун ут^азиш жойи ейилиш излари кетгунча 
йунилади, тайёрланган втулка  прессланади ва диаметри 6 . . . 8  мм 
булган штифтлар билан ма^камланади ёки пайвандланади.  Урна- 
тилган втулка зарур диаметргача йуниб кенгайтирилади ва жил- 
вирланади.  Механик ишлов берилгандан кейин втулканинг р;алин- 
лиги 2,2 ... 6 мм булиши лозим.

Аксари вал ва у^ларнинг учларидаги ейилган ут^азиш жойла-  
рини чуктириш ва кенгайтириш билан тнклаш мумкин.

Валларнинг 0,3 мм гача  ейилган учлари чуктириш билан тик­
ланади.  В а л  учи 8 5 0 . . .  1000°С болгаланиш температурасигача (оч 
^изил тусга киргунча) киздирилади. Торенга 5 ... 7 мм чукурлик- 
кача сув сепилиб, вал  цисми болга билан чуктирилади. В а л  чукти- 
риб булингандан кейин унга термик ишлов берилади ва зарур ул- 
чамгача  жилвирланади.

Кенгайтиришда вал  торедида ут^азиш жойининг узунлигига 
нисбатан 5 . . .  8 мм кат та  булган чу^урликда тешик пармаланади.  
В а л  учи киздирилиб, тешикка  диаметри пармаланган тешик диа- 
метридан катта булган стержень прессланади. Совитилгандан сунг 
стерженнинг чи^иб турган _учи ^иркилади ва ут^азиш жойига иш­
ло в  берилади. •

Валларнинг е й и л г а н  ш л и ц л а р и  флюс цатлами остида пу- 
л а т  автолснта билан авт оматик сую^лантириб цоплаб ёки Э42 ти­
пидаги электродлар билан дастаки суюцлантприб коплаб тикла­
нади. Ва лл ар  тоб ташла ма слиги  учун ^арама-царши жойлашган 
шлиц ари^чалари навбати билан суюцлантириб цопланади. М е х а ­
низация ёрдамида сую^лантириб цоплаш токарлик ёки суюцланти- 
риб цоплаш каллаги м а^ кам ла б цуйилади.

В а л  ва у^ларнинг учларидаги ш и к а с т л а н г а н ё к и  е й и л- 
г а н  р е з ь б а  йунилиб, кичик улчамли янги резьба ^ир^илади ва 
уларга  мослаб ганка тайёрланади.  Зарур булса,  ейилган резьба 
Нп-30  симидан иборат электрод билан тебранма ёй ёрдамида ёки 
кукуй материаллар билан плазма о^ими ёрдамида суюцлантириб



^опланади, йуниб кенгайтирилади ва нормал улчамда резьба ^ир-  
цилади.

Шестернялар.  Шестерняларнинг асосий нуцсонлари ва у ла рн и  
бартараф этиш усуллари учинчи булимининг V  бобидаги 3- §  д а  
баён этилган.

Ишлатишга яроцли шестерняларда тишларнинг шикаст лан ган  
горецлари зарур шакл ^осил булгунча абра зив  ^айро^тош б ил ан  
тозаланади.  Тишлари дарз кстган ёки ува лан иб  тушган ш е ст ер ня ­
лар тикланмайди.  Агар конструкцияси йул цуйса,  бундай ш е с т е р ­
нялар янги гардиш цуйиб тикланади. Ш л иц ла р ейилган, биро^ т и ш ­
лари яроцли шестернялар,  баъзан шлицли втулка ^уйиб т и к л а н а ­
ди. Шестернянинг йуниб кенгайтирилган тешигининг диам етр и 
шлицли уйи^лари диаметридан шлиц буйининг 0,5. . .  1,5 га к а т т а  
булиши лозим. Прессланган втулка штифтлар ёки бурагичлар б и ­
лан ма^камланади ва пайвандланади.  Ш у  усулда тикланган шес-  
тернянинг радиал ва у^ буйлаб купи билан 0,15 мм тепишига йул 
цуйилади.

Одатда пулат 1 8Х Г Т ва 40Х дан яса л ад иг а н алмашлаб цушиш 
ричаглари ва  вилкаларида куйидаги нуцсонлар учраши мумкин:  
эгилиш, дарзлар ва синишлар. Ричагда  шар сирти ва пастки учи 
ейилади. Алмашлаб ^ушиш вилкаларида цалинлиги буйлаб ш ч е к а  
ва паз ейилади.

Алмашлаб цушиш ричаглари ва вил кал ари  синганда ва а в а р и я  
даражасида  эгилганда яроцсизга чи^арилади.

Э г и л г а н  а л м а ш л а б  ц у ш и ш  р и ч а г л а р и  пресс о ст и да  
совуцлайин, вилкалар эса плитада болга  билан тугриланади.

А л м а ш л а б  ц у ш и ш  р и ч а г и н и н г  е й и л г а н  ш а р  
с и р т и  в а  п а с т к и  и ш у ч и  навбатдаги механик >^амда т е р м и к  
ишлов бериб, сукпулантириб ^оплаб тикланади.  Ричаг 600 . . .  6 5 0 ° С  
температурагача циздирилиб тугриланади ва ишлов берилгандан 
кейин зарур бурчакка яна эгилади.

А л м а ш л а б  1\ у ш и ш в и л к а л а р и  п и н г  ц а л и н л и г и  
б у й й ч а  е й и л г а н  п а з л а р и  в а  ш ч е к а л а р  Т-590 электрод-  
ди ёки сормайт №  2 чивиги билан электр ёй ёрдамида сую^ланти-  
риб цоплаб тикланади.  Сую^лантириб ^опланган сиртлар т е р м и к  
ишлов бермай шестерня пази буйлаб нормал ёки зарур у лч ам ла р-  
гача жилвирланади.  Алмашлаб цушиш вилкаларидаги ейилган 
втулкалар пулат 4 0 Х  дан ясалган янги вт улкаларга  алмаштири-  
лади.

3 - § .  Узатмалар ^утисини йигиш ва  чиництириш

Иигиш. У за т м а ла р ^утиси цайси сте н дл а рд а  цисмларга а ж р а -  
тилган булса,  шу стендларда йигилади.  Уз-узидан цузгалувчан 
сальниклар шундай урнатиладики, бунда манжетларнинг ^айт а-  
рилган жойи мой келадиган томонга (о д а т д а  цути ичига) ц а р аг а н  
булсин. Нама т  ва фетр сальникларга урнатилиш олдидан м о й л а ш  
материали шимдирилади.  Подшипниклар в а л ла р га  пресслаб урна-  
тилади ва пресс ёки учи юмшоц металлдан (мис,  бронза,  ла ту нд ан )



цилинган виколоткалар ёрдамида тацалгунча уяга прессланади.  
Подшипниклар в а л л а р г а  пресслаб урнатилишга цадар 90 . . .  100°С 
температурали сув ёки мойда циздирилади. ^алцаларни б о л т  би- 
лан уриш тацицланади.  Прессланган подшипннкнингташци хал^аси 
тореци орасидаги з а зо р  купи билан 0,1 мм, валдаги бурти^ билан 
ички ^ал^а тореци орасидаги зазор 90° ёйда купи билан 0,05 мм 
булишига йул ^уйилади.

Узатмалар ^утисининг корпусига кетинги подшипник пресслан­
ган иккиламчи вал  урнатилади,  айни вацтда цути ичига барча гуп- 
чак ёки шестернялар кийгизилади, олд подшипник прессланиб, тож-  
симон гайка бураб киргизилади.  Орали^ ва бирламчи валлар урна­
тилади.

Ейилган, аммо ишлашга яро^ли шестерня билан тишлашиб иш- 
лайдиган янги шестерняни капитал ремонт вацтида урнатишга йул 
цуйилмайди. Агар тишлашган шестернялардан бири яроцсиз бул- 
са,  у холда иккаласи хам янгисига алмаштирилади.

Жорий ремонт ва^тида битта шестерняни жуфтдаги ишлашга 
яроцлц эски шестерня билан алмаштиришга рухсат этилади.

Ва л  учларидаги гайкалар охиригача бураб махкамланиб> 
шплинтланади ёки стопорланади.

Валларга  урнатилган шестернялар тишлари бор буйича унча- 
лик куч сарфланмай равон ^ушилиши лозим.  Янги тишлашган шес- 
терняларда торецларнинг купи билан 0,5 ... 1 мм мое келмаслиги- 
га,  цисман ейилган шестерняларда купи билан 2 мм, нейтрал хо- 
латдаги шестерня тишлари торецларининг орасида камида 2 мм 
минимал зазор булишига йул ^уйилади. Шестерняли валлар кул 
кучи билан ^ а д а лм а й айланиши, фиксаторлар ва блокировкалаш 
механизми барча уза тм алардаги к,ушилган шестерняларни ишонч- 
ли стопорлаши лозим.

Гусеницали тракторларнинг узатмалар цутисини йигишда иав- 
батдаги турри рос т л а ш  учун конуссимон шестернялар иккиламчи 
вал конуссимон шестернясининг тайней торецидан узатмалар кути- 
си корпусининг кетинги деворигача (техник шарт^тар белгилаб бер- 
ган) булган масофа,  рилдиракли тракторларда эса конуссимон 
шестерня торецидан дифференциал уцнгача булган масофа узгар- 
тирилмайди. В а лн и нг  турри урнатилганлиги шаблон ёки штанген­
циркуль ёрдамида текшириладн ва ^истирмалар билан ростланади 
(олд подшипник цоп^орн остида) .

Чини^тириш. Иирилган узатмалар цутиси нагрузкасиз ва наг­
рузка бериб чиншугирилади хамда синалади.  Чиниктирпш хамда 
синаш учун ма х су с  стендлар ва установкалардан фоидаланилади, 
улар нагрузкаланиш принципига кура очиц методда ва берк ме- 
тодда чини^тиришларга ажратиладн.

О ч и ^ м е т о д  б и л а н  ч и н и ц т и р и ш .  Узатмалар цутисн 2 
( 1 1 0 - раем) стендга урнатилади,  бирламчи вал электр двигатель  
1 га уланади.  Чини^тириш пайтида ^утига тормоз (механик, гид­
равлик ёки электр) цурилмалари 4 билан нагрузка берилади. Бун- 
дай стендлар тузилиши оддий булса-да,  аммо купол булиб, бино- 
барин, юритиш электр двигатели ^осил ^иладигап бутуи энергия



110-расм. Узатмалар цутисини очиц методда 
^  чиництириш схемаси:

/ — э л е к г р  д в и г а т е л ;  2 — у з а т м а л а р  к у т и с и ;  3 — т е з -  
—  л а ш т и р у в ч и  р е ду к т о р ;  4 — т о р м о з .

тормоз цурилмаси орцали бошца турдаги энергияга айлантири- 
лиши лозим. Уларни ясаш осон булиб, умумии ишларга  мулжал-  
ланган кичик устахоналарда ишлатилади.  У ст ахо на ла рд а  бундай 
стендлардан ташцари кунинча электр двигателли махсус  мосла- 
малардан хам фойдаланилади. Бу  мосламалар трактор трансмис- 
сияси рамаси ёки корпусига урнатилади ва у за т м а л а р  цутисини 
кетинги куприк билан бирга чиництириш имконини беради.  Кейин- 
гн мосламаларнинг каычиликлари уларда махсус тормоз  (нагрузка 
берувчп) цурилмасининг йуцлигидир.

Б е р к  м е т о д  б и л а н  ч и н и ц т и р и ш  ихтисослаштирилган 
устахоналарда ва автомобилларнинг узатмалар цутиси чиництири- 
ладиган авторемонт заводларида цулланилади. Электр двигатель 5 
(111-расм)  чиництириладиган узат ма лар  цутиси 2 нинг бирламчи 
валига муфта ва унг редуктор 4 орцали бириктирилади.  К^утининг 
иккнламчи вали стендга кузгудаги аксидагидек ж ой ла шг ан узат ­
малар цутиси 1 иккиламчи вали фланецига карданлн вал билан 
уланади.  Стенддагн узатмалар цутисининг бирламчи вали редук­
тор 4 га чаи редуктор 9 ва торсион вал 5 орцали уланган.  Шундай 
цнлиб, синаладиган цути берк, у куч контурига уланган булиб цо- 
лади.  Икк ала  уланган редуктор 9  ва 4 бир хил узати ш нисбатига 
эга.  Стендда циркуляцияланувчи энергия чиництириладиган цути 
ва улаш редукторлари орцали утиб, электр д виг ат ель  эса фацат 
сарфлар (ишлаётганда ,\осил буладиган ишцаланиш ва мойнинг 
чайцалиши натижасида) урнини тулдиради. Бу методда  берк схема 
буйича тайёрланган стендлардагига Караганда электр двигател- 
нинг анча кам цуввати сарф булади.  Нагрузка торсион вал 5 нинг 
уз-узидан тормозланувчи червякли жуфтн 8 орцали лимб 6 буйича 
урнатиладиган бирор бурчакка даста  7 ни бураб цосил цили- 
нади.

Одатда  узатмалар цутиси о лд  ва кетинги юришнинг барча узат-  
маларида бирламчи вал 1200. . . 1600 мин-1 айланиш частотасида 
хар бир узатмада  2...3 мин чиництирилади ва кейин унга техник 
шартларга  мос келадиган буровчи момент ёрдамнда нагрузка  бе- 
риб снналадн. Чиництириш олдидан цути сицилган х а в о  билан тоза- 
ланади,  втулка,  вал, шестерня, подшипниклар ва а л м а ш л а б  цушиш 
вилкаларининг ишцаланиш сиртларига тоза картер мойи суркала-  
ди. Чиництириш ва синаш пайтида:  фиксациялаш ва блокировка 
лаш цурилмаларининг яроцлилиги, узатмаларнинг осон алмашлаб 
кушилиши, мой оцмаётганлиги, цаттиц тациллашлар,  шестернялар- 
д а  шовцин йуцлигп, деталларнинг цизимаётганлиги текширилади.  
У затмалар цутиси деталларининг 60.. .70°С дан ортиц температу- 
рада кизишига йул цуйилмайди. Агар чиництириш вацтида санаб 
утилган нуцсонлар содир булса,  улар бартараф цилиниб, цути ик-



111-расм. У за тм а л а р  кутисини берк контурда чини^тириш схемаси:
/ ва  2 —  у з а т м а л а р  к у т и с и ;  3 —  э л е к т р  д в и г а т е л ь ,  4 ва  9 — уловчи р е д у к т о р л а р ;  5 — тор- 
сион в а л ;  6  —  л и м б ;  7 — д а с т а ;  8 — ч е р в я к л и  у з а т м а .

кинчи март а  текширилади. У зат ма ла р цутиси чини^тирилгандан 
кейин ювилиб,  си^илган ^аво билан к;уритилади.

Тракторнинг кетинги куприк билан бирга йирилган ^олдаги ре­
монт ^илинган узатмалар ^утнси ^ам .\амма узатмаларда чипнкти- 
рилади.

4- §. Карданли узатмаларни ремонт ^илиш

Асосий бузукликлар.  Автомобиллар ва етакчн олд куприклн 
рилдиракли тракторларнинг карданли узатмаларида куйпдаги ну^- 
сонлар учрайди:  крестовиналар буйинларн ва сальниклари,  игнали 
подшипниклар;  вилкалардаги тешиклар, вал ва вилкалардаги 
шлицларнинг ейилиши; валларнинг эгилиши ва буралиши; орали^ 
таянчлар ^амда улар подшипникларининг ейилиши. Гусеницали 
тракторларнинг карданли узатмаларида цуйидаги ну^сонлар були- 
ши мумкин:  шлицлар,  зичламага  мулжалланган юза ва карданли 
вил кал ардаги втулкага му лжалланган тешикларнинг ейилиши, ре­
зина втулкаларнинг ейилиши ва кардан каллакларининг синиши.

Автомобиль ва рилдиракли тракторлар карданли узатмаси де- 
талларининг куп ейилишига асосий сабаб .\имоя резина рилофи- 
нинг шикастланиши ва шлицли бирикмаларга лой, чанг хамда аб­
разив заррачаларининг тушиши, подшипникларда мойнинг йу^ли- 
ги, карданли узатма мувозанатининг бузилишидир. Гусеницали 
тракторлар карданли узатмаси деталларининг муддатидан олдин 
ейилишига асосий сабаб двигатель  билан узатмалар ^утиси ораси- 
даги уцдошликнинг бузилишидир.

Д е т а л л а р  цуйидагича тикланади.
К р е с т о в и н а л а р н и н г  е й и л г а н  б у й и н л а р и  хромла- 

нади ёки йунилиб, уларга термик ишлов берилган втулкалар пресс- 
лаб  урнатилади,  кейин нормал улчамгача  жилвирланади.

Ш ли цл ари  ейилган к а р д а н л и  в а л  в и л  к а  л а р  и, шунинг-



дек ейилган подшипник ва зи чламалар янгиларига алмаштирила-  
дн. Вилканинг игнали подшипниклар стаканларига  му лжалланган 
тешиклари ейилганда вилкалар ^улоь;чалари ь^исиб цуйилади ва 
тешикларга номинал улчамгача  ншлов берилади. Б а ъ з а н  тешнк- 
лар сую^лантириб ^опланиб, кейнн уларга ишлов берилади.

Шлицларн ейилган к а р д  а н л и в а л  у ч л и г и янгисига ал- 
маштирилади.  Бунннг учун учликаинг трубага мах кам лан иш пай- 
ванд чоки токарлик станогида йуниладп, яро1\сизга чи^арнлган уч- 
лик уриб чицарилиб, уьинг уриига янгисн пресслаб урнатнладп ва 
у айланаси бунлаб электр пайвандланади.  Валнипг  пайвандланган-  
дан кейин тепиши 1,0 мм дан ошмаслиги лозим. Шлицларни сую^- 
лантириб ^оплаб тиклаш тавсия этилмайдн.

Б у р а л г а н  в а л л а р  янгисига алмаштирилади.
Карданли валнинг э г и л г а и  т р у б а с и пресс остида сову^- 

ланин тугриланади. Унинг урта цисмининг эгилиши 0,5 мм дан ош­
маслиги лозим.

Д Т - 7 5  типидаги гусеницали тракторлар карданли узатмасининг 
вилкаларидаги в т у л к а л а р г а  м у л ж а л л а н г а н  е й и л г а н  
т е ш и к л а р  втулкаларга мосл аб ремонт улчамда йупиб кенгай- 
тирилади. Тешик уцларининг вилка  фланеци текисликларига нис- 
батан 40  мм узунликда купи билан 0,25 мм перпендикулярмасли- 
лигига йул цуйилади.

К а р д а н  к а л л а к л а р и п и н г е й и л г а н  р е з и н а  в т у л ­
к а  л а р и  сандонда куйдирилади ёки пичоц билан кесиб ташла-  
нади ва янгисига алмаштирилади.  Втулкаларни алмаштириш сер- 
ме.\нат жараён булганлиги са ба бли  купинча янги втулкаларни 
пресслаб урнатиш учун турли мосламалардан фойдаланилади.

Йириш. Олд куприги етакчи автомобиль ва гилдиракли трак- 
торларнинг карданли узатмаларини йигишда карданли валларнпнг 
вилкалари битта текисликда,  барча  крестовиналарнинг мойдонлари 
бир томонда жойлашган булиши лозим. Зич лам ал ар ва резина 
гилофларнинг тугри урнатилганлигини кузатиб туриш даркор.

йигилган ^олдаги карданли вал  махсус стендда динамик муво- 
занатланади.  ГАЗ ва З И Л типидаги юк автомобилларининг кар­
данли валлари вал 650.. .700 мин-1 частотада айланаётганда  муво-

1 занатланади.  Номувозанатлилик 1 Н - с м  дан ошмаслиги лозим.
* Номувозанатлилик карданли ва л  трубкасининг иккала  учига муво- 

за нат ла ш пласткналзрини панвандлаб камайтириладп.  Мувозанат-  
лангандан кейин валдаги ва карданли валнипг сирпанувчи вилка-  
сидаги стрелкалар мос келиши лозим. Агар улар мос келма са  ёки 
умуман булмаса,  унда янги стре лка  чизиш ксра:; .

Контрол савол ва топшири^лар

I 1. У затм алар ^утисида содир буладигаи асосин нуцсонларнмиг келиб чициш
( саб аб лар ш ш  айтиб берииг. 2. Узатмалар цутисн цандай тартибда 1<;исмларга аж - 
[ ратнладн ва бунда ^андай приёмлар цулланади? 3. У затм алар  цутиси корпуси 
, учун цандай асосий ну^сонлар характерли, улар ^андай усуллар билан бартараф
• эти лад и ? 4. Узатмалар ^утиларининг валлари ва укларида цандай ну^сонлар 

учрайди ^амда бу ну^сонлар ^андай бартараф этилади? 5. А лм аш лаб  ^ушиш 
ричаглари ва вилкаларида ^андай ну^сонлар учрайди >;амда улар ^андан усуллар
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билан баргараф  этилади? 6. Узатмалар цутнсн цандай тартибда йигилади ва 
бунда цаидан жи,\озлардан фойдаланиладн? 7. Трактор ва автомобилнинг узат­
малар цутиси рандам чиництирилади? 8. Трактор ва автомобилларнинг карданли 
у затм алари да цандай асосий нуцсонлар учрашини ва улар цандай бартараф эти- 
лишини айтиб беринг. 9. Карданли валлар цандам йигилади ва ^мувозанатланадн?

X V  Б О Б

К Е Т И Н П 1  К У П Р И К Л А Р Н И  Р Е М О Н Т  ЦИЛИШ

1 - § .  Учраши мумкин булган асосий бузу^ликлар ва айрим
деталларни тиклаш

Кетинги куприкларнинг асосий ну^сонлари: деталларнинг сини- 
ши, ь^аттик шовь;ин, айрим та^иллашлар содир булиши, ишлаётган- 
да  ута кизиши ва подшипниклар ^амда улар ут^азиладиган жой- 
лар,  шлицли,  шпонкали ва силли^ ^узралувчан бирикмаларнинг 
ейилиши натижаснда парчинли, болтли ва бош^а ^узгалмас бирик­
маларнинг бузилиши, шунингдек антифрикцион усткуймалар,  тиш- 
ли тишлашмаларнинг ейилиши ва айрим деталларнинг эгилиши 
о^ибатида ростланишларнинг бузилишидан иборат.

Тра кторлар т'рансмиссияси ва  автомобиллар кетинги куприкла- 
ри деталарининг тез ейилишига буриш муфталари, конуссимон 
шест.ернялар ва подшипникларни п о т е р и  ростлаш, йул цуйиб бул- 
майдиган нагрузкада узо^ ишлаши,  шу машина учун мулжаллан-  
маган ёки фаслга тугри келмайдиган мойлаш материалларини 
ишлатиш с а б а б  булади.

Кетинги куприклар махсус стендларда цисмларга ажратилади.  
Д ет а лл ар н и  кисмларга ажр ат иш  ва яро^ли-яроксизга ажратиш 
приёмлари уза тмалар кутисипи ремонт цилишдагига. ухшаш.

Кетинги куприк деталларини тиклаш ну^сон характерига бог- 
Л1Щ булган ало.\ида операциялардан иборат.

Тракторнинг одатда кул ранг чуяндан ^уйиб ясалган т р а н с -  
м и с с н я с и  ё к и  к е т и н г и  к у п р и г и н и н г  к о р п у с и д а  
^уйидаги нуцсонлар булиши мумкин: резьбали тешиклар дарз  кети- 
ши, синнши, ейилиши ва шикастланиши, подшипниклар ут^азилади- 
ган жо йл ар ва уялар ёки подшипник стаканларининг ейилиши.

Корпус авария да ра жа с ид а  синганда,  шунингдек ну^сонга, ре­
монт устахонасининг технологик имкониятлари ва иь^тисодий ж й -, 
з^атдан м ацсадга  мувофи^лигига ^араб яро^сизга.чк^арйлади.

Д е в о р  ва тубдаги дарзлар,  к_и:;;к;»ыр, шунингдек ейилган резь­
бали шестернялар з^амда подшипниклар ут^азиладиган жойлар 
у за т м а л а р  ^утиси корпусларини ремонт цилиш пайтвдагидек  при- 
ёмлар билан тикланади.

Автомобилларнинг болгаланувчан чуян ёки пулатдан ясалган 
к е т и н г и  к у п р и к  к а р т е р и д а  цуйидаги ну^сонлар учрайди:  
рессоралар марказий болтларига мулжалланган тешикларнинг 
шикастланиши ёки ейилиши, яримуцлар кожухларининг эгилиши, 
подшипниклар ташци ва ички ^алцалари хамда з и ч л ам а л а р  утца- 
зиладиган жойларнинг ейилиши, ички ва таш^и резьбаларнинг  
ейилиши.



112-расм. Автомобиль ке- 
тинги куприги картеридаги 
роликли подшипниклар ста­
канный махкамлаш  болтла- 
ри учун, тешиклар парма- 
лаш мосламаси.

Рессора  марказий болти кал ла ги га  мулжалланган шикастлан-  
ган тешик пайвандланади, тоза ла над и ва  нормал у лч ам да тешик 
пармалаб очилади.

Эгилган кожухлар пресс остида турриланади.
Подшипникларнинг ички ^ал^алари ва салышклар утцазилади-  

ган жойлар сую^лантириб копланади,  нормал улчамгача йуннлиб, 
жилвирланади.

Чуян корпуслардагп подшипниклар нчки ^ал^алари ут^азила-  
диган ейилган жойлар втулка цуйиб, пулат корпуслардаги подшпп- 
никлар ички .\алкалариники, бунд аа  ташкари сую^лантириб коп- 
ланиб кейин ишлов бериб, тикланади.

Яримую кожухидаги шикастланган тацщи резьба сую^лантирнб 
цопланиб, янги резьба ^иркилади.

Подшипниклар ^ал^алари ва зичламалар остидаги ейилган 
шайбалар сую^лантириб цоплаб, втулка  ^уйиб ёки номинал у л ч а м ­
да кепгайтириб кейин ишлов бериб тикланади.  Роликли подшип­
никлар стакаиини ёки редуктор корпусини махкамлаш болтларига 
мулжалланган резьбали тешиклар шикастланганда,  улар ма хсус  
мосламалар (112-расм)  ёрдамида пармаланиб,  катта  у лч а м да  
резьба цир^илади.

Ди ф ф е р е н ц и а л  д е т а л л а р и д а  асосан ^уйидагилар уч- 
райди: подшипник утказиладиган жой,  яриму^лар буйнига м у л ­
жалланган тешиклар,  яримую шестерняси ва сателлитларга  м у л ­
жалланган торец ва сферик сиртлар,  крестовина шиплари ва диф­
ференциал косачасидаги м а х к а м л а ш  болтларига м у л ж а л л а н г а н  
тешиклар,  тишлар,  сателлитлардаги торец сиртлар ва тешиклар,  
крестовиналарнинг буйинлари, ярим ук шестерняларининг тишла-  
ри ва торец сиртлари ейилади.

Дифференциал косачаси подшипннги утказиладиган жо й кен- 
гайтириб, сую^лантириб цоплаб, хромла б ёки темирлаб,  кейин но­
минал улчамгача ишлов бериб тикланади.  Дифференциал косачаси 
сую^лантириб цоплаш пайтида тоб ташламаслигининг олдини 
олиш учун у аввал  ^издирилади.

Яримую шестернялари буйинларига му лжалланган тешиклар



йуниб кенгайтирнлади, бу шестернялар буйинлари эса хромланади 
ва иормал зазор 0 ,065. . . 0 ,165 мм ^осил булгунча жилвирланади.

Б а ъ з а н  аксинча: шестерняларнинг буйинлари ейилиш излари 
йу^олгунча жилвирланади,  дифференциал косачасининг тешиклари 
эса косача материалига у х ш а ш  материалдан ясалган втулка цуйиб 
тикланади ва зарур зазор ^осил булгунча уларга ишлов берилади.

Яриму^лар шестернясига мулжалланган торец сирт ва сател- 
литл арг а  мулжалланган сферик сирт ейилглнда ёки тирналганда 
улар ейилиш излари кетгунча йунилиб, жилвирланади.

Крестовиналар шлицларига мулжалланган тешиклар шиплар- 
нинг катта  улчамига мослаб развёрткаланади.

Етакланувчи шестерняни махкамлаш болтлари ёки парчин мих- 
л а р г а  мулжалланган тешиклар катта-улчамда развёрткаланади.

Тишлари ейилган сателл ит  ва яримую шестернялари яроцсизга 
чи^арилади.  Яримую шестернясининг ейилган торец сирти ва са- 
теллитларнинг сферик сирти йунилиб, жилвирланади.

Сателлитларнинг ейилган тешиклари ейилиш излари кетгунча 
ва  тугри геометрик шакл з^осил булгунча жилвирланади.

Крестовиналар у^лари ёки буйинлари зарур зазор з^осил ^илиб: 
сателлитларда  вужудга  келтирилган тешиклар улчами буйича, 
дифференциал косачаси тешикларида эса тигаз утцазиш з^осил 
цилган з^олда хромланади ва  жилвирланади.

Крестовиналар буйинларими цеыентитланган втулкалар ^уйиб 
ти кла ш мумкин, кейин буйинлар сателлитлар тешиклари улчамига 
м о сл а б  жилвирланади.  Жилвирлангандан сунг крестовина буйин- 
ларининг барча у^лари битта текнсликда ётиши ва узаро перпен­
дикуляр булиши лозим. Ч ек к а  ну^талардаги йул цуйиладиган чет- 
га чицишлар 0,05 мм.

Купинча 4 0 Х Г Т Р  ( З И Л - 1 3 0 ) ,  40Х (трактор) 3 5 Х Г С  (ГАЗ-52)  
марк ад аги  легирланган пулатлардан ясалган яримуцларда цуйн- 
даги нуцсонлар содир булиши мумкин: шлицлар, подшнпниклар ва 
зи ч ла ма л ар  утцазиладиган жойлар ейилиши, фланецдаги тешик­
л ар ейилиши, яримур^лар эгилиши.

Трактор яриму^лари шлицлар йул ^уйилган да ра жа д ан  катта 
у л ч а м д а  синганда,  дарз  кетганда ва ейилганда,  автомобиль ярим- 
уцлари эса  фланец дар з  кетганда ва сиииб тушганда яро^сизга 
чицарилади.

Зи ч ла ма  ва подшипниклар ут^азиладиган ейилган жойлар,  
шпонка ари^чалари ва шлицлар узатмалар цутиси валлари каби 
тикланади.

Яримую фланецидаги ейилган тешиклар пайвандлаб беркити- 
л ад и ва  янгиси пармалаб очилади.  Баъзан эса пайвандлаб берки- 
тилмай,  ма вж уд тешиклар орасида  янгн тешиклар пармалаб очи­
лади.  Тешиклар цуйма кондуктор ва махсус мослама ёрдамида 
пармаланади.

Эгилган у^лар пресс остида т^гриланади.
О д а т д а  автомобилларнинг болгаланувчан чуян КЧ-35-10 ёки 

К Ч - 3 5 - 12 дан ясалган к е т  и н г  и г и л д и р а к л а р и н и н г  г у п -  
ч а к л а р и д а  ^уйидаги ну^сонлар:  подшипникларга мулжаллан-



ган уяларнинг ейилиши, тормоз барабанини махкамлаш фланеци-  
нинг тоб ташлаши,  рилдиракни м а х к а м л а ш  шпилькаларига мул-  
жалланган тешиклар ва шпилькалар ёки яримуцни м а х к а м л а ш  
больтларига мулжалланган резьбали тешикларпикг ейилиши уч- 
райди. Гупчак дарз  кетганда ва синганда яро^сизга чицарилади.

Подшипникларга мулжалланган уял ар ейилганда втулка ^уйиб 
ёки пайвандлаб ямаб ва йуниб тикланади.

Тормоз барабанини махкамлаш гупчаги фланецининг тоб т а ш ­
лаши махсус мослама ёрдамида йуниб бартараф этилади.

Рилдиракларни махкамлаш шпилькалари учун м у л ж ал л а н га н  
тешиклар ремонт втулкалари ^уйиб тикланади.  Шпилькалар ёки 
яримую флан еИипи махкамлаш болтларн учун мулжалланган те- 
шиклардаги шикастлапган ёки ейилган резьба резьбали ^уймалар 
(бурамалар)  цуйиб тикланади ёхуд кондуктор буйича м а в ж у д  ора-  
ли^даги тешиклар махсус мосламалар ёрдамида пармаланиб янги 
резьба ^ир^илади.

Кетинги куприклар ва трансмиссиялар в а л л а р и, у ^ л а р и 
ва  ш е с т е р н я л а р и д а  узат малар цутиси деталларидаги ка б и  
ну^сонлар булиб, худди шу деталларни тиклаш усули каби т и к л а ­
нади.

2- §. Дифференциал ва буриш муфталарини й и р и ш

Рилдиракли трактор ва автомобиллар етакчи куприкларининг 
дифференциалини й и р и ш  асосан бир хил. Дифференциалларни 
йиришда ^уйидаги асосий приёмлар ва техник талабларга  риоя 
цилинади.

Баъзи тракторлар дифференциалининг гупчаги охиригача пресс-  
ланади. Уппнг бушашнга йул цуйилмайди.  Шестерня гардиши ости-  
даги, дифференциал гупчаги тореци ёки косачасиииыг чекка нуц- 
таларида купи билан 0,05 мм тепишга йул цуйилади.

Шестерня гардишини дифференциал гупчагига ёки к о сач ас иг а  
пресслаш олдидан у 120.. .150С температурагача  мойда к;издири- 
лади. Гардишларнинг тебранишига йул ^уйилмайди. Агар га р ди ш  
олинмагаи булса,  парчин мих ёки'  болтларнинг ут^азилганлиги 
текширилади, уларнинг бушашиб ^олишига пул щ'йилмайди. Г а р -  
дишни ма хк ам лаш  парчин михи ёки болтининг ^атто биттаси бу- 
шашган та^дирда ^ам барча парчин михлар цир^иб, болтлар э с а  
олиб ташланади.  Фланецдаги тешиклар шестерня гардиши теши к-  
лари билан бирга развёрткаланади ва гардиш циздирилган парчин 
михлар билан парчинланади ёки зарур тарангликда янгн б о л т л а р  
цуйилади.

Яримуц шестернялари торец томони билан дифференциал к о са -  
часининг ички сирти орасидаги зазор техник шартларда белгилан-  
ган да ра жа д а  булиши лозим. М аса ла н,  З И Л - 130 автомобили учун 
бу зазор 0,5.. .0,7 мм. У косача дарчасидан кузатилади.  Турри з а з о р  
тегишли цалинликда тирак шайба цуйиб урнатилади.

Крестовиналар буйинларидаги сателлитларнинг  у^ буйлаб з а -  
зори дифференциал косачаси сферик сирти билан сателлитлар т о ­



ре ц  сирти орас ида ги  тег иш ли  ^алинликда ш а й б а л а р  цуйиб ÿpHa- 
тилад и.

Д Т - 7 5 М  тракторларининг планетар механизмини йиришда са-  
теллитлар,  сателлит  у^лари ва улчами 4 X  35 мм булган роликлар 
бир хил у'лчам группасида  булиши лозим. Уларни комплектсизлаш- 
га йул ^уйилмайди. Сателлитлар ва ÿiyiap группаларининг маркаси 
торецларда кУрсатилган.  Сателлитларнинг ÿrç буйлаб зазори 0,2...  
0,5 мм. У сателлитларнинг бир томонидан ^ал^алар щ ’йиб ростла- 
нади, иккинчи томонидан 3 мм цалинликда х.ал^а ^уйилади. Са тел­
литлар уцларининг торецлари цуло^чалар текислигига нисбатан 
камида 1 мм ботиб туриши лозим, Уцларининг чициб туришига йул 
^' 'йилмайди.

Дифференциал конуссимон шестернясининг тишлашиши 6ÿërç 
теккизиб текширилади.  Тегиш цисми тиш сиртининг 50 %  дан кам 
булмаслиги,  ÿpi-ада жойлашиши тиш конусининг (тумшуги) iorço- 
рисига яцин жойда бутшши лозим. Яримую шестернялари, диффе­
ренциал шестернялари ва тракторлар охирги узатмаларининг етак- 
чи шестернялари дифференциал вали бу’йинларида ^у\лда ^адал-  
май айланишн керак.

Гусеницали тракторларнинг б о ш к а р и ш  м у ф т а л а р и  махсус 
стендларда ёки муфталар пружинасининг си^иш имконини берувчи 
махсус  мосламалар ёрдамида йирилади. И ириш кетма-кетлиги ва  
асосий техник т а ла б ла р технологик картада келтирилган.

Йирилган буриш муфтасида етакланувчи диск етакчи барабан 
фланецида жойлашиши лозим.

Дисклар комплектининг нормал ^алинлигн турли тракторлар 
учун хар хил булиб, техник талабларга аник мувоф1Щ келиши 
керак.

Дисклар комплектининг ^алинлиги йул ь$йиладиган да ра жа -  
дан кичик ва устцуймалар яхши ^олатда булганда битта етакчи 
ха м да  битта етакланувчи дискни 1$ ш и м ч а  равишда Урнатишга 
рухсат  этилади. Д и с к л а р г а  елимлаб ёпиштирнлмаган ёки парчин 
мих билан бириктирилмаган устцуймаларни rçÿftnui та^ш^ланади. 
Сухариклар шиилькалардаги кертиклар сиртини зич ь^амраб оли- 
ши, торец сиртлар эса  пружиналар эгарига зич тегиб туриши лозим.

3- §. Тракторларнинг кетинги куприкларини йириш ва
чиництириш

Йигиш. Фрикцион бошкариш муфталари бор гусеницали трак­
торларнинг кетинги купригини умумий йигиш буриш муфталари 
валини йиришдан бошланади.  Бунинг учун конуссимон шестерня 
бутун текислик бу'йлаб ва  барча тешикларни мослаб фланецга 
та^алгунча валга прессланади.  Утцазилган шестерняларнинг,  шу- 
нингдек, шестерня ёки фланец тешикларидаги ма^камлаш болтла-  
рин:-нг бушашишига йул ^уйилмайди. Зарур булса,  шестерня валга  
пресслаб Ут^азилгандан сунг фланецдаги тешиклар шестерня те- 
шиклари билан бирга мах су с  мосламалар ёрдамида токарлик ёки 
парыалаш станокларида развёрткаланади.  Шестерня тешикларини



развёрткалаш олдидан газ алангасида циздириш тавсия этилади.  
Асосий узатманинг конуссимон шестерняларини комплектсизлаш-  
га йул цуйилмайди. Битта шестерня ишдан чи^са,  иккаласи алма ш-  
тирилади. Комплектлилик белгиларга ^араб текширилади.

Подшипниклар (тайней ^алцаларисиз)  буртларга тацалгунча 
валга  ва мой кайтариш шайбалари эса дунг томони бнлан подшнп- 
никларга пресслаб урнатилади. Стаканлар уларга  ростлаш гайка-  
лари буралган холда урнатилади. Й и ш л г а н  буриш муфталари кин- 
гизилиб, гайка билан ма^камланади.  Т - 1 3 0  трактори кетинги куп- 
риги вали шлицли учларинннг ботиб туриши камида 2 мм, Т- 74 ,  
Т- 54 В  тракторларида эса камида 0,25 мм булиши лозим. В а л  гай- 
каси 600 мм ли елкада  0,6.. .0,7 кН куч билан бураб мах.камланади.  
Гайкалар бураб махкамлангандан кейин барабаннинг ук буйлаб 
силжишнга йул цуйилмайди.

Т-130 типидаги тракторлар вали бошцариш муфталари корпуси- 
да,  Т-74 типидаги тракторлариники эса ма х су с  мосламада  йигила- 
ди. Шу боисдан вални йигиш билан айни ва ^ тда  шу тракторлар-  
нинг кетинги куприк корпуса хам йиш лад и.  Корпус ва вални 
йигиш тартиби технологик картада белгиланган.

Асосий узатма конуссимон шестерняларининг тишлашишини 
ростлаш барча трактор ва автомобилларда асосан бир хил. Р о с т ­
лаш шестерняларнинг бирини иккинчисига нисбатан тугри урнатиш 
ва шестерняларнинг тишлари орасида нормал ёп зазор .\осил ци- 
лишдан иборат.

Иккала шестерня бошлангич конусларининг ч^вдилари шу шее- 
тернялар укларининг кесишиш нуктаси 0  га (113-расм,  а) тугри 
келганда конуссимон шестернялар тугри 
урнатилган ^исобланади. Бу .\олда тнш- п  ^  J  
ларнинг ОС 4ii3iiFnra мос келувчн сирт- f\ 
ларининг тегиш жойида бир тиш иккин- ; !t л “' 
чи тиш устида думалайди.  Боинга барча 
тегиш жойларида тишлар кисман спрпа- 
нади ва тегиш нуктаси ОС чизигидан 
^анча узо^да булса,  сирпаниш шунча куп 
булади,  демак,  тишлар хам шунча куп 
ейилади ва цувват куп сарф<ланади. Сир- 
панишни каыайтириш учун тишлар м а х ­
сус профиль (эвольвента)  буйнча ясала-  
ди. Бпроц, агар шестернялар потутри ур- 
натнлган булса (1 1 3 -р ас м,  б),  унда тиш- 
ларнинг ишцалаииб харакатланнши бу- 
зилиб, сирпаниш кескин ортади ва ти ш­
лар тез ейилади. Шестернялар тишлари- 
нинг профиллари шундай ясалган була-  
дики, улар тугри урнатилганда уларнинг 
тишлашган жойида зарур ён зазор були­
ши лозим. Трактор ва автомобилларпинг 
аксари асосий конуссимон узатмаларида 
нормал ён зазор 0,25.. .  0,45 мм атрофида

113-расм. Конуссимон шес- 
герняларнпнг тишлашишини 
ростлаш схемаси;

а  —  ш е с т е р н я л а р  тУгрн Урна« 
т и л г а н ;  6 — ш ес т е р н я л а р  н о т у р -  
ри у р н а т и л г а н ;  А ва .•!, —  ш е с ­
т е р н я  т о р е ц и д а н  у з а т м а л и р  ку- 
т и с и н и н г  о т ки з и ш  т е к н е л н г и г а »  
ч а  б у л г а н  м а с о ф а ;  Л  ва  В ,  —  
г т а к чи  ш ес т е р н я  то р е ц и да н  е т а к -  
л а к у в ч и  ш ес т е р н я  У н ш а ч а  бУд*  

г а н  м а с о ф а .



булади. Тишлар ейилиши билан зазор энига катталашса-да,  биро^ 
у ростланмайди,  чунки бунда шестерняларнинг тугри урнатилган- 
лиги бузилади ва  тишлар ейилиши кескин ортади. Конуссимон 
шестернялар ти шлашганда йул ^уйиладиган энг катта зазор акса-  
ри машнналар учун 1,8...2,5 мм.

Шестерняларнинг тугри тишлашишнни урнатиш учун асосий 
узатмалар конструкцияларида шестерняларни у^ йуналишида 
узаро силжитиш учун ростлаш цурилмаси назарда тутилган. Куп 
тракторларда у з а т м а л а р  цутиси етакчи шестернясининг тугри ва- 
зияти шестернянинг кичик конуси торецидан узатмалар ^утиси 
корпусининг ёт^изнш текислигигача булган А масофа (113-расм)  
буйича шаблон ёки линейка ёрдамида текширилади, узатмалар 
цутисиии тракторга  урнатишда ^ам етакчи шестернянинг асосий 
узатма етакланувчи шестернясининг у^игача булган В масофа 
шаблон ёрдамида текширилади.  Чунончи, Д Т- 7 5 М  тракторининг 
трансмиссиясини йигишда етакчи шестернянинг тугри ^олати КИ-  
7093 мосламаси (1 14-расм)  ёрдамида урнатнлади.  Марказлаш дис­
ки 1 ли вал 3  трансмиссия корпусининг ён тешикларига цуйилади, 
калибр 2 эса етакчи шестерня торецнга тегиши лозим, бу билан 
Д Т- 7 5М  трактори учун 133 т0'3 мм га тенг булган зарур улчам В 
(113-расм)  таъминланадн.

Конуссимон шестерняларнинг тугри тишлашгани тишлардаги 
тегиш доги изига 1̂ араб текширилади. Бунинг учун шестернялардан 
бирннинг (купинча етакчи) тишига.юп^а буёц ^атлами суркалиб,  
у айлантнрилади.

Яхши ростланган тишлашишда буялмаган шестерня тишлари- 
даги буёц излари (115-расм,  а) тиш узунлигининг (кичик конус 
асосига бир оз силжитилган)  ъи. . . г!ь ^исмича ^олади. Буё^ 10 мм 
дан кичик булмаган алохнда доглар сифатида купи билан 5 мм 
орали^да ва бошланп. 1ч айланага теккан пайтда тишларнинг таш- 
лашишига йул цуйнлади (115-расм,  б).  Тиш чувдиси ёки оёгида 
буёц ингичка полоса  тарзида из ^олдириб тишлашишига йул к;у- 
йилмайди. Агар тушгап изнинг жойлашиши техник талабларга  
жа в об  бермаса,  ростлаш ^айтарилади.

Тишлашишдаги ён зазор индикатор ёрдамида текширилади, ин­
дикатор етакланувчи шестерня тишига камида уч ^олатда урнатн­
лади.  Ба ъз а н 0,5. . .0,1 мм ^алинликдаги цургошин пластиналари 
ишлатилади.  Уларни тишлар орасига к;уйиб, шестерняларнинг бири 
иккинчиси устида гилдиратилади.  Зазор пачо^ланиш ^алинлигига 
цараб аницланади.

Конуссимон шестерняларни ростлашда куп ^олларда ростлаш 
^истирмаларн комплектинипг цалинлигини узгартириб ёки махсус 
ростлаш гайкаларини бураб шестерняларнинг узаро сплжишига 
эришилади.

М ТЗ -8 0  типидаги гилдиракли тракторларда конуссимон шестер­
няларнинг тугри тишлашганлиги узатмалар ^утисининг иккиламчи 
вали холатини узгартириш ва ростлаш ^истирмаларини охирги 
узатма етакчи шестерня стаканининг битта фланеци остидан улар-



114-расм. Д Т-75М  трактори у з а т м а ­
лар кЗ’тиси иккиламчи валини урна- 
тиш КИ -7093 мосламаси:
1 — м а р к а з л о в ч и  д и с к л а р ;  2 — к а л и б р ;
3 — в а л .

115-расм. Конуссимон шестернялар-
пинг тншлашншини текширишда улар- 
нинг тишларидаги буё^ излари:
а  — т и ш л а ш и ш н и н г  т^три р остл аниш и;  
6 —  т и ш л а ш и ш н и н г  й } 'л  к ^ й и л а д и г а н  д а -  

р а ж а д а  р о с т л а н и ш и

нинг сонини узгартирмаган ^олда иккинчи фланец остига олиб цу- 
йиб ростланади. i

Чиниктириш. Гусеницали тракторларнинг узил-кесил йигилган 
кетинги куприги узатмалар ^утиси билан йигилган ,\олда ёки узат-  
малар ^утисисиз махсус стендда чини^тирилади. Бошка риш  муфта- 
си ва тормозлар шу ернинг узида махсус мосл ам а ёрдамида рост­
ланади.  Мослама тракторнинг брпщариш механизмига  тули^ мос 
келадиган ричаглар ва торт^илар системасидан иборат.  Чини^ти- 
риш олдидан бошкариш муфталарининг отводкалари,  асосий ва 
охирги узатмалар подшипниклари, шунингдек, тормоз ричаглари- 
нинг уцларига мой (солидол) суркалади.  Асосий у за т м а  булимига 
тоза дизель ёнилгиси цуиилади. Кетинги куприк ^утининг барча 
узатмаларида (биринчи узатм ада н бошлаб >;ар бир у за т м ад а  8...10 
мин дан)  чини^тирилади. Чиниктириш вацтнда кетинги куприк ва 
узатмалар цутиси деталларининг 50°С дан орти^ ^изишига,  ^истир- 
малар,  пробкалар ва подшипниклар зичламаларидан мой сизиб 
чи^ишига йул ^уйилмайди.

Агар чиниктириш учун стенд булмаса,  кетинги куприк трактор- 
га урнатилиб, узатмалар к,утиси билан йигилган ^олда махсус  мос­
лама ёрдамида чини^тирилади. Бу мослама трактор рамасидаги 
узатмалар ^утиси олдига урнатиладиган электр двигателли рам- 
кадан иборат. Айланма х а р а к а т  электр двигателдан узатмалар 
^утисининг бирламчи валига уриатилган шкивга понасимон тасма-  
ли узатма ор^али узатнлади.  Тракторда чиниктириш тартиби худ- 
ди стендда чини^тиришдаги кабидир.

4 - § .  Автомобилларнинг кетинги куприкларини йигиш, 
росглаш Еа чиництириш

Турли маркадаги автомобилларнинг кетинги куприкларини йи- 
гиш ва ростлаш асосан бир хил. Шу боисдан бу операцияларни 
З И Л - 130 автомобилининг кетинги куприги мисолида куриб чи^а-



116-расм. З И Л - 1 3 0  автомобили 
асосий у затм аси  етакчи шес- 
терняси вали подшнпииклари- 
нинг ростланишини текшириш:

миз. Етакчи шестерня вали подшип- 
никларининг стакани алохида йирила- 
ди ва конуссимон подшипникларнинг 
дастлабки таранглиги ростланади.  
Иирилган ^олдаги стакан 2 ( 1 1 6 - раем) 
тиски 4 га ёки махсус тагликларга 
махкамлаиади ва етакчи шестерня 3 
б и р н е ч а  марта айлантирилади. Дина- 

/ м о м е т р  5 фланец 6 га уралган шпагат 
учига илинтирилади. Етакчи шестерня
3 валинй айлантириш учун зарур бул- 
ган момент фланецни ма^камлаш гай- 
каси 1 охиригача бураб ма^камлан-

/ —  г а й к а ;  2 —  п о д ш и п н и к л а р  с т а ­
к а н и ;  3 —  е т а к ч и  ш ес т е р н я ;  4 — 
т и с к и ;  5 —  д и н а м о м е т р ;  б— ф лан ец,

ганда  ва мои суркалгак подшипник- 
л арда  динамометр буйича куч 17... 
58 Н булганда 1,0...3,5 Н - м  атрофида 
булиши лозим. Зарур булса стаканни 
^исмларга ажратиб,  кетингй роликли 

подшипникнинг ички ^алкалари билан тирак втулка орасидаги 
ростлаш шайбаларининг ^алинлиги узгартирилади. Сунгра стакан­
ни яна йириб, таранглик динамометр воситасида текширилади. 
Асоснй у за т м а  орали^ вали подшипникларидаги дастлабки таранг­
лик ха м динамометр ёрдамида текширилиб (117- раем, а),  подшип­
никлар ^оп^оцларининг фланецлари остига щ'йилган кистирмалар 
билан ростланади ( 1 1 7 - раем, в).  Хар бир цогщо^ остига камида 
биттадан 0,05 ва 0,01 мм цалииликдаги цистирма, ¡холганларига 
эса  з ару ра тга  цараб 1̂ уйиш керак.  Оралн^ валии айлантириш мо- 
менти 1,0.. .3,5 Н. м булиши лозим.

Асосий у за т м а  етакчи шестерняси вали ва орали^ вал подшип- 
никлари ростлангач,  етакчи шестерняли стакан редуктор картерига 
урнатилиб,  болтлар билан махкамланади,  асосий узатма шестерня- 
ларининг тишлашиши текширилади ва ростланади. Тишлашишдаги 
зазор индикатор ёрдамида ( 1 1 7 - раем, б ) ,  шестерняларнинг турри 
тишлашганлиги буё^ дорига 1̂ араб текширилади (118-расм).  Е т а к ­
чи шестерня шу шестерня стакани фланеци билан редуктор карте- 
ри орасидаги ростлаш ^истирмалари туплами цалинлигинп узгар- 
тириб силжитилади.  Етакланувчи шестерня кистирмаларни редук- 
торнинг бир ^оп^ори остидан иккинчи цопцори остига олиб щ/йиб 
ростланади.  Б у  иш орали^ вал  подшипникларининг ростланишини 
буз ма сли к учун ^истирмаларнинг умумий ^алинлигини узгартирмай 
бажа рил ади .  Асосий узат ма  тишлашишидаги зазор 0,2.. .0,4 мм, 
тишлардаги до? эса 11 8- рас м ,  а д а  курсатилгандек булиши лозим. 
Конуссимон шестерняларни ростлаш тугаллангач,  дифференциал 
( 1 1 8 - р а с м ,  г)  ва йигилган ^олдаги картер урнатилади, улар ке- 

тинги куприк кожухига бириктирилади ва йирнш тугалланади.
Редук то рси з  автомобилларда асосий узатма кетинги куприги 

етакчи шестерняни силжитиб,  конуссимон подшипниклар стакани 
билан кетинги куприк картери орасига ^истирмалар ^уйиб ростла­
нади.



117-расм. З И Л -1 3 0  автомобилннинг кетинги купригини ростлаш:
а  —  о р а л и ^  в а л  подшипних ларинин г у р н а т и л и ш и н и  т екш ир нш ;  6 — а с о с и й  у з а т м а д а  ён з а -  
зо р н и тек ш и р н ш ;  в  — р о с т л а ш  к и с т и р м а л а р и  к али нл иги ни ^ з г а р т и р и ш ;  г  —  ди ф ф ер енц иал 
п о д ш и п н и к л а р н д а г и  уц  б р й л а б  за з о р н ы  т е к ш и р н ш !

Чиництириш. Автомобилларнинг йиншган кетинги куприклари 
узатмалар ^утиси каби очи^ ёкн ёпиц методлар билан махсус 
стендларда  чиництирилади. Чини^тириш олдидан кулрикларга 
цишки автотрактор мойи цуйилади.  Куприк ва редукторлар шу 
стендларда синалади, ишлатиб мослаштирилади >^амда тормозлар 
ростланади.

Енгил автомобилларнинг кетинги куприклари етакчи шестерня 
нагрузкасиз 5...7 мин да 1400 мин-1 частотада айл анганда  ва икка- 
ла  яриму^да 10... 15 мин д а  70  Н - м  момент билан нагрузкада 
чиництирилади. Юк автомобилларининг кетинги куприклари ва ре- 
дукторларини синаш режнмлари машиналар м ар кас иг а  1̂ араб тех­
ник талаблар буйича белгиланган.  Масалан,  З И Л - 1 3 0  автомобили- 
нинг редуктори ва кетинги куприги стендда синалади.  Бу  стенд 
етакчи конуссимон шестерня 1000 мин-1 частотада айланганда ре- 
верслаш ва тормозлашни таъминлайди.



118-расм. Асосий узатманинг етакланувчи шестерняси 
тишларидаги буё^ изларининг жойлашиши:
а  —  тугр и т и ш л а ш г а н д а ;  6  — е т а к л а н у в ч и  ш е с т е р н я  е т а к ч и  
ш ес т е р н я  якини-га с у р и л г а н д а ;  в  — е т а к л а н у в ч и  ш е с т е р н я  етак« 
чи ш е с т е р и я д а н  нари су р и л га н да ;  г  — е та к ч и  ш е с т е р н я  е т а к *  
л з н у в ч и  ш е с т е р н я г а  яцин с у р и л га н д а ;  д  —  е та к ч и  ш ес т е р н я  

е т а к л а н у в ч и  ш ес т е р н я д а н  нари сурилганда.

Етакчи шестерня,  редуктор подшиппнкла- 
ри, дифференциал ^утисп ва гилдирак гупчак- 
ларининг 60  ... 80°С дан орти^ ¡^изншига йул 
^уйнлмайди. Кучли ва нотекис шовкин эши- 
тилганда шестерня тишларининг тишлашиши 
текширилиб, зарур булса,  у ростланади. Тор- 
мозлар текширилиб ростланади.

Чиниь;тириш ва синаш тугаллангакдал ке- 
йин ёнилги тукилиб, ювиш учун янги дизель 
ёнилриси цуйилади, 10 мин чини^тирилггндэн 
Е̂ ейин у тукилади.

Контрол са в о л  ва топширицлар

1. Кетинги куприкларда асосий ну^сонларнинг ке- 
либ чи^иш сабабларини айтиб беринг. 2. Трактор ке­
тинги куприкларининг корпусларида цандай бузу^лик- 

лар булиши мумкин ва улар цандай тнцланади? 3. Автомобиллар кетинги куп- 
риклари картерида ^андан нуцсонлар учрайдн ва улар кандай бартараф этклади? 
4. Дифференциалларнинг деталлари учун цандай асосий нуцсонлар характер.-;», за  
улар ^андай усуллар билан бартараф этилади? 5. Автомобиллар кетинги купр::к- 
ларининг ярнму^лари ва гупчакларида цандай ну^сонлар учрашн мумкин? 0. Гу- 
сеницали тракторлар боцщариш муфталарида учрайдиган асосий нуцсонлар ва 
уларни бартараф этиш усулларини айтиб беринг. 7. Дифференциалларни йигншда 
цандай приёмлар цулланилади ва уларни йигишга ^андай техник талаблар 1̂ уйн- 
лади? 8. Гусеницали тракторлар бош^ариш муфталари ^андай кетма-кетликда 
йигилади ва уларни йигишга ^андай асосий техник талаблар куйилади? 9. Трак­
торлар кетинги куприклари ^андай тартибда йигилади ва ростланади? 10. Трак­
тор асосий узатм аси  конуссимон шестерняларнинг тишлашиши ва подшипниклари 
цандай ростланади? 11. Тракторларнинг кетинги куприклари ^андай чини^тнрл- 
лади?. 12. Автомобилларнинг кетинги куприкларини йигишда цандай ростлашлар 
баж арилади? 13. Автомобилларнинг кетинги куприклари ^андай чиництиркладк?

X V I  Б О Б

Б С Л Щ А Р И Ш  М Е Х А Н И З М Л А Р И  ВА Т О Р М О З ЛА Р Н И Р Е М О Н Т  КИЛИ1Л

1 - § .  Рилдгфакли тракторлар в а  автомобилларнинг руль
бошцармасини ремонт цилиш

Еилдиракли трактор ва автомобиллар руль боищармасининг 
асосий нуцсонлари: втулкалар ва  сошка валининг ролиги, червяк,  
подшипниклар ва улар утцазиладиган жойлар,  каргершшг резьба-  
ли тешиклари,  руль торт^илари шартли бирикмалари деталлари- 
нипг ейилиши; торт^иларнинг эгилувчанлиги;  валда  руль чамбара-  
ги ма^камланишларининг бушашиши;  руль механизми картернни



ма^камлаш фланецларипинг д ар з  кетиши ва синиши; гидрокучай- 
шргич ва мой насоси деталларининг ейилишидан иборат.

Руль бош^армаси деталларининг ейилиши о^нбатида унинг 
ростланиши Оузилади, бош^ариш ^ийинлашиб, юришда туррунлик 
йу^олади. Деталлариинг куп ейилишига асосий са б аб  руль  бош- 
цармаси мойлаш мсханпзмларининг нотурри ростланиши ва уз 
ва^тида мойланмаганлиги ёки сифатсиз  мойланганлнгидир.

Руль  бошцарыаси-деталларини тиклаш цуйидагилардан ибсрат.
К а  м е й и л г а н  ч е р в я к  в а  р о л и к  ейилиш излари к е н у н -  

ча тозаланади ёки йупилади. Р о с т л а ш  билан ,\ам ба ртараф ^ i иб 
булмайдиган куп ейилган д ет алл ар алмаштирилади.

С о ш к а  в а л и  и н п г в т у л к а  у т ^ а з и л а д  и г а и ж о й л а -  
р и, ремонт улчамигача жилвирланади,  зарур булганда эс а  номи­
нал улчамгача  хромланади ва жилвирланади.

В а л д а г и ш и к а с т л а н г а и р е з ь б а  йупилади, пайванд-  
лаб  уланади ва нормал улчамгача  резьба  ^ирцилади.

В т у л к а л а р  алмаштирилади ва сошка вали таянч бунинла- 
ри ёки руль вали улчамларига мосл аб  развёрткаланади.  Р а з в с р т -  
каланган втулкалар }кларпнинг купи билан 0,03 мм силжишига ,  
купи билан 0,05 м оваллилигига йул цуйиладн.

Д ар з  кетгап,  буралган ёки шлицлари ейилган р у л ь  в а л  л а ­
р и  ва с о ш к а  в а л л а р и  янгисига алмаштирилади.

Руль  механизми картеридаги подшипниклар утцазиладиган 
жойлар втулка цуйиб тикланади. Картер дарз  кетганда ёки синган-  
да янгисига алмаштирилади.

Е й и л г а н ш а р с н м о н б а р м о î  л а р одатда алма шт и; ;« -  
лади.  Аммо зарур булиб ^олганда улар сую^лантнриб цоплаб еки 
чукгириб тикланади.  Чуктиришга ^адар каллаги 850°С температу-  
рагача ( цпзриш тусга кнргупча) ^издирилади,  махсус опр авк а  isy- 
йилиб, конуссимон пуансон воситасида  кенгайтирилади. К а л л а к к а  
ю х а р л и к  стаиогида ишлов берилади.

Б у ш а ш и б д о л г а н  ё к и  с и н  г а н п р у ж  и и а л а р в а 
ш а р с и м о н  б а р м о р а р н и н г  е й и л г а н  в к л а д  и ш л а  р и 
янгиларига алмаштирилади.

Э г п л г а  н р у л ь  ю р т ^ и л а р и  в а  р и ч а г л а р  800° С 
тем: :ературагача ма^аллий 1̂ издириб турриланади. Туррилаш олди- 
дан ичи буш торт^илар майда 1̂ ум солиб тулдирилади.

Йириш ва  ростлаш. Руль механизми махсус стен дла рда  ёки 
тагликларда йирилади.

Г и д р о к у ч а й т и р г и ч с и з  р у л ь  б о ш ц а р м а с и  м е х а -  
н и з м и тахминан цуйидаги таргнбда  йигилади.

Червяк руль боищармаси валига  тебранмай зич урнашиб кола-  
диган цилиб пр-есслаб урнатилади. Урнатилган червякда уйн^лар 
булмаслиги хамда тиш ва конуслар бос^ичли ейилмаган булиши 
лозим.

Колонкага руль бошцармасининг вали урнатилиб, у руль  м е х а ­
низм:! картерига махкамланади.  Подшипниклар руль колонкаси 
фланеци остидаги ^истирмалар ёр дам ид а ростланади.  Еилдиракли 
трактор ва автомобиллар руль бошцармаси червягининг турри ур-



119-расм. ЗИ Л - 
130 автомобили 
руль чамбараги 
валинннг под- 
шипникларини 
ростлаш:

1— р о с т л а ш  гай- 
к а с и ;  2— р у л ь  
к о л о н к а с к ;  3— 
д и н а м о м е т р .

натилган валида уц оуилао зазо р оулмаслиги лозим.  У подшип- 
никлард а  руль чамбараги радиусига тенг елкада 3. . .8 Н куч билан 
айланиши керак.  Куч динамометр ёрдамида улчанади.

Роликли сошка урнатилади ва  унинг тишлашиши червяк ёрда­
мида ростланади.

Рол ик червяк Уртасида булиши лозим (унинг ^олати роликни 
ру ль  чамбарагининг бир чекка  ^олатдан иккинчи чекка холатга 
буриш учун зарур булган айлаииш сонининг ярми буйича ашщла-  
на д и ) .  Сошка ролиги тишларининг червяк билан тишлашганидаги 
з а з о р  ростлаш винти ёки ^истирмалар ёрдамида сошкани силжи- 
тиб ростланади.

Агар руль бош^армасининг вали руль чамбараги тугинига 1̂ у- 
йилган купи билан 15. . .25 Н куч билан ^адалмай эркин айланса,  
ру ль  сошкасининг пастки учи купи билан 0,15 мм силжиганда ро- 
ликнинг червяк билан тишлашиши турри ростланган ^исобланади.

З И Л - 1 3 0  автомобилининг г и д  р о к у ч а й т и р г и ч л и р у л ь  
б о ш ц а р м а с и н и н г  м е х а н и з м и  ^уйидагича ростланади. 
Р у л ь  чамбараги валининг подшипниклари гайка 1 ёрдамида (119- 
р а с м )  ростланиб,  руль чамба ра ги тугинига ^уйилган динамометр 3 
вос ита си да  текширилади.

Чамбаракнинг  буриш моменти 0,3...0,8 Н - м  булса,  подшипник- 
л а р  турри ростланган булади.  Ростлаб булингач, гайка  стопорлаш 
шайбасининг  эгилган ^исми билан стопорланади.

Р у л ь  механизмини йиришда зичлаш щфилмаларининг яроцли- 
лигига  ало^ида а^амият бериш лозим. Гайка 5  шариклари 6 нинг 
(1 2 0- р а с м )  улчамлари улар ясалаётганда  бири иккинчисидан 2 ыкм 
ф арц  циладиган 14 та группага  ажратилади.  Шунинг учун йириш 
пайтида бир хил группадаги шарикларни цуйиш даркор.  Агар гай­
ка  5  руль механизмининг винти 4 д а  эркин айланса,  катта  улчамли 
шарикни,  агар т и р и з  айл анс а ,  кичик улчамли шарикни урнатиш 
л оз им .  Шарикли гайка руль  винти 4 нинг урта ^исмида 0,3.. .0,8 Н - м  
буровчи момент таъсирида равон айланиши керак.  Унинг уц буй- 
л а б  зазори купи билан 0 ,3  мм булишига йул цуйилади. Агар шарик-



120-расм. З И Л - 180 автомобилининг 
руль механизми:
/ —  р у л ь  м с х а н к з м и н и н г  к а р т е р и ;  2 - «  
р е й к а -п о р ш е н ь ;  3 — з и ч л а ш  * а л ц а с и ;  4 — 
р у л ь  м е х а н и з м и н и н г  винти ; 5 — ш а р и к л и  
г а й к а ;  6— ш а р и к ;  7— п о р ш е н ь  ^ а л к а л а р и ;  
8 —• о р а л и к  к о п к о к .  9 — п о д ш и п н и к ;  10 — 
б о ш ^ а р и ш  к ла п а н и н н н г  к о р п у с и ;  I I  —  р о с т -  
л а ш  г а й к а с и ;  12 — се к т о р ;  13 — ё н к о п д о ц ;  
14 —  р о с т л а ш  ш а й б а с и ;  15 —  р о с т л а ш  ~пип- 
т и ;  16 —  с о ш к а  в а л и ;  17 — т ^ к и ш  п р о б к а -  
с и ;  18 — г а й к а .

ларни алмаштириб бундай ростланишга эришиб булмаса ,  унда 
руль винти ва гайка янгиларига алмаштирилади.

Тирак подшипниклар 9 нинг дастлабки таранглиги гайка  11 
воситасида ростланиб, ма^камланмаган бошцариш клапани корпу- 
сини бураб динамометр ёрдамида текширилади.  Бунда руль винти 
калнт воситасида буралиб кетишдан тутиб турилади. Буровчи мо­
мент 0,60. . .0,85 Н - м  булса, подшипниклар турри ростланган ^исоб- 
ланади.

Сектор 12 нинг рейка-поршень 2  билан турри тишлашиши винт 
15 ёрдамида ростланиб, руль винти учига ёки руль ча м ба р а ги га  
цуйилган динамометр воситасида текширилади.  Тишлашиш шундай



ростланиши лозимки,  бунда руль винтини бураш момента унинг 
у ртадаги ^олатидан утишида 5  Н - м  дан зиёд булмаслиги керак.

Узил-кесил йирилган руль  механизмида барча туташадиган ^уз- 
ралувчан деталлар ^ада лма й ва руль сошкасининг вали бир чекка 
^олатдан иккинчи чекка ^олатга  купи билан 80  Н - м  момент бнлан 
буралганда  цадалиб ва поналаниб ^олмай ншлаши даркор.

Р у л ь  механизмини йириш ва  ростлаш билан бир ва^тда гидро- 
кучайтиргич насоси ма хсу с  стендда йигилиб текширилади.  Насос 
мой 65. . .75°С температурагача иситилганда 6,5.. .7,0 М П а босим >;о- 
сил ^илиши лозим.

2- §. Гусеницали тракторларнинг бошцариш механизмларини
ремонт цилиш

Асосий нуцсонлар: ричаглар тешиклари ва втулкалари ^амда 
боищариш педаллари,  шунингдек уларнинг торец сиртларининг 
ейилиши; торт^илар шарнирли бирикмаларининг ейилиши ва узи- 
лиши;  бошкариш ричагларининг у^лари ва педалларннинг эгилув- 
чанлиги;  ричаг ва педалларни утцазиш жойларининг ейилишидан 
иборат.

Д еталарни тиклаш ва  йиришга цуйиладиган техник талаблар.
Ричагларнинг тешиклари катта  улчамда развёрткаланади ёки втул­
ка  цуйиб нормал улчамгача  тикланади. Пресслаб урнатилган втул- 
каларнинг торецлари жу вал ан ад и.

Бошкариш валикларининг ейилган жойлари суюцлантириб ¡^оп- 
лан ади  ва йунилади.

Эгилган ричаглар турриланади.  Бошцариш ричаглари тореци- 
нинг ейилиши шайбалар ^уйиб компенсацияланади.

Гусеницали тракторларнинг ремонт ^илинган бошцариш меха- 
низми цуйидаги техник т а л а б л а р г а  жавоб бериши лозим.

Бошкариш ричаглари ва  муфталар педаллари руль бошцармаси 
валигида  эркин, ^адалмай айланиши даркор. Туташмадаги йул цу- 
йиладиган ремонтсиз зазор 0,40  мм, буриш муфталарини бошкариш 
ричаглари дасталари бармоцларининг орасидаги зазор камида 
10 мм булиши керак.  Бошцариш валиги ричаглари орасидаги уму- 
мий торец зазор 2 мм дан катта  булмаслиги лозим.  Бармодлар 
туташмасидаги йул ^уйиладиган ремонтсиз зазор —  вилка ва ри­
чагл ар тешиклари 0,6 мм булиши керак. Барча тракторлар боцща- 
риш ричаглари дасталарининг  салт ва тули^ йули турлича булиб, 
техник шартларга мувофи^ белгиланган булиши керак.

3- §. Тормозларни ремонт ^илиш

Асосий нуцсонлар: фрикцион уст^уймалар, тормоз барабанлари 
иш сиртларининг ейилиши, резина манжетларнинг шишиши ёки 
емирилиши, гидравлик тормозлар поршенлари ва цилиндрларининг 
ейилиши, тормоз жумрагининг  киритиш ва чи^ариш клапанларида 
герметикликнинг бузилиши ^амда пневматик тормозлар тормоз 
кам ералари диафрагмаларининг йиртилишидан иборат.



Дсталларни тиклаш ^уйидаги- 
лардан иборат:

Е й и л г а н  т о р м о з  у с т ^ у й -
м а л а р и янгиларига алмаштири-
лади. Трактор ва автомобиллар
тормоз ленталари ^амда колодкала-
рига уст^уймалар рангли металлар-
дан тайёрланган парчин михлар би-
лан парчинланади ёки ВС-Ю Т ели-
ми билан елимлаб ёпиштирилади.
Парчинлаш ёки елимлаб ёпиштириш
технологняси илашиш муфтаси уст-
куймаларинн ремонт килишдагидек.  121-расм. Тормоз устцуймаларини

У струима л арии тормоз колодка- Р лодка ёки “ " аР.га елимлаб 
™ .. г  1 епиш тириш  мосламаск:

ларига еки ленталарига елимлаб
~ г  г  / —  д а с т а ,  2  — сикиш  * а л к а с и ;  3  —
епиштиришда махсус  мосламалар* в и н т ;  4— ф и к са т о р ;  5— т о р м о з  к о л о д *  
дан фойдаланилади ( 1 2 1 - р а с м ) .  каси; б —плита.

Колодкалар иш сиртининг радиу- 
си керакли ^алинликда усткуймалар ^уйиб ва  уларни тормоз ба-  
рабани улчамларига мувофи^ йуниб ростланади.  Агар усткуймалар 
парчин михлар билан парчинланган булса,  унда йунилгандан ке- 
йин парчин михларнинг чукиб туриш чуцурлиги текширилади:  у 
камида 2 мм булиши керак. Елимлаб ёпиштирилган усткуймалар 
пресс остида силжишга текширилади. Агар пресс манометри 7,5. . .  
8,0 М Па  ни курсатганда устцуйма силжи мас а ,  унда елимлаб ёпиш­
тириш сифати яхши хисобланади.

Гидравлик тормоз цилиндрларининг е й и л г а н  р е з и н а  
м а н ж е т  л а р  и янгиларига алмаштирилади.

Т о р м о з  ц и л и н д р л а р и н и н г  т е ш и к л а р и  йуниб кен- 
гайтириб, кейин поршенларнинг ремонт улчамигача  хонинглаб тик- 
ланади (баъзи ремонт корхоналари уларни чузиш станогида м а х ­
сус чузиб ёки гидравлик прессда тикиб ти кланади) .

Тормоз цилиндрлари 0,3 мм дан орти^ ейилганда цилиндрлар 
йуниб кенгайтирилиб, уларга пулат ёки чуян гильза 0,02 мм та-  
рангликда прессланади ва у елим билан ёпиштириб ма.^камлана- 
ди. Кейин йуниб кенгайтирилади ёки развёрткаланади ва нормал 
улчамгача хонингланади.

Цилиндр иш сиртининг купи билан 0,01 мм оваллилиги ва 
конуслигига йул цуйиладн.

Асосий тормоз цилиндрига гильза ь^уйиш холларида иш сирт- 
ларига ишлов бериш олдидан гильзада у тк а зи ш ва компенсацион 
клапанларга м у лж ал л а б  тешиклар па рм ал аб  очилади.

Е й и л г а н  а л ю м и н и й  п о р ш е н л а р  катта  улчамда ко- 
нуссимон пуансонлар воситасида ремонт ёки нормал улчамгача  
токарлик станогида йуниб тикланади.

Иигилгандан кейин тормоз цилиндрлари денатурланган спиртга 
ёки тормоз суюклигига ботириб 0,5 ... 0,6 М П а  босим остидаги 
>^аво билан герметикликка синалади.

Тормоз барабанларининг сиртларн ейилиш излари кетгунча



й^нилади. Ж у д а  ейнлган ёки ейилиб кетган барабаилар чуян ёки 
пулат ^алца куйиб тикланади.  Кейин .^ал^алар номинал улчамда 
йуниб кенгайтирилади.  Урнатилган )\алца яширин каллакли винт- 
ла р билан ёки торецларини пайвандлаб ма^камланади.  Тормоз  
барабанлари гупчаги билан бирга йунилади.

Пневматик тормозларнпнг емирилган диафрагмалари ва ейил- 
ган клапанлари янгиларига алмаштирилади.

Урнатиш ва  ростлаш.  Урнатилган тормоз ленталари ва колод- 
каларнинг фрикцион устцуймалдрн бутун иш сиртлари буйлаб 
тормоз барабанига  зич тегиб турпши лозим. Уст^уймаларнинг иш 
сиртидаги нотекисликлар,  тирналиш ва чизи^ларни тозалаб йуко- 
тишга йул цуйилади.  Колодкалар тормоз дискига шундай урна- 
тиладики,  бунда ^амма шарнирли бирикмалар {уузгалувчан бул- 
син.

Тормознинг гидравлик цилиндрларини урнатиш олдндан улар- 
дан сув о^иш-оцмаслиги ва бирикмаларнинг зичлиги текшириладч.  
Бунинг учун цилиндрда штокни босиб техник шартларга мувофиц 
босим х;осил килинади.

ГАЗ типидаги автомобилларнинг асосий тормоз цилиндрлари
9  М П а  босим остида  герметикликка текширилади.  Бунда 3 мин 
давомида бнрор нуцтадан суюклик о^маслиги лозим.

Труба ва шлангларни урнатишда улар ^узгалувчан деталларга 
тегмаслиги кузатиб турилади.

Тормозларни ростлаш ричаг ва педаллар эркин й^лини ^амда 
тормоз барабанлари билан тормоз ленталари ёки колодкалар ора- 
сидаги зазорни урнатишдан иборат. Буриш муфталари ричагла- 
рининг эркин нули ва тормозлар педалининг йул и шарсимон кал- 
л а к  учларига та ъс ир  этган ,\олда торт^нлар узунлигнпи узгарти- 
риб ростланади.  Торт^илар к;ис^артирилганда ричагнинг эркин 
йули кат тал аш ад и ва,  аксинча.

Тормоз педалининг йули ^ам торт^илар узунлигини шундай уз- - 
гартириб ростланадики,  бунда тормоз лентасининг ричаги 15° бур- 
чак остидаги ^олатни (вертикалдан кетинга) эгалласин. Тормоз  
лентасининг гайкаси лента билан барабан орасидаги зазор йуцол- 
гунча бураб киргизилади ва 6 . . .  7 айланишга бураб чи^арилади.

Педалнинг тулиц йули 120. . .  140 мм.
Пастки ^исмдаги тормоз лентаси билан барабан орасидаги з а ­

зор стопорлаш болти ёрдамида ростланади. Тормоз педали тули^ 
« щ и л и б  шу ^олатда  стопорлаб цуйилади. Стопорлаш болти охи- 
рига та^алгунча бураб ма^камланади,  кейин бир-бир ярим айл а­
нишга бураб чицарилади ва контргайка билан бураб ма^камла-  
нади. Тормоз  ле нталари билан барабаилар орасидаги нормал з а ­
зор 1,2. . .  2 мм булиши керак.

Д Т - 7 5 М  тракторларида тухташ тормози ( 1 2 2 - раем, а) ва мар- 
казий (цуёш) шестерняларнинг тормозлари ( 1 2 2 - раем, б) рост­
ланади.  Тортцилар 1 ва 9 тирак 3 кронштейн 2 уйигига мос келгун- 
ча олдинга силжитилади.  Тормоз барабанлари 7 ва 12 даги лента
6 ёки 13 ростлаш гайкаси 5 ёки 11 ёрдамида охиригача таранг-  
ланади (лента б а ра б а нг а  зич тегиб туриши лозим) ,  сунгра гайка



122-расм. Д Т -75М  трак- 
тори тормоз барабанла- 
рини ростлаш схемаси:
а  — т^ хтати ш  т о р м о зл а р и - 
нинг б а р а б а н л а р и ; б — к у еш  
ш ествр н ял ар н и н г б а р а б а н ­
л а р и : / ва  Р — т о р т к и л а р ;
2 —  кр онш тей н; 3 —  ти р ан ;
4 — та я н ч  б ар м о к ; 5  в а  //— 
р о ст л а ш  г а й к а л а р и ; б  в а  
13—  т о р м о з л е н т а л а р и ; 7  в а  
/2 — т о р м о з барабанларн; 
8 — к у л о к ч а ; 70 — ш ю к .

5 барабан билан лента орасида нормал з а зо р  вужудга келгунча,  
гайка 11 эса шток 10 даги ^алцасимон кертик ^уло^ча 8 текисли- 

ги билан турри келгунча бушатилади. Трансмиссия корпусининг 
пастки ^нсмидаги ростлаш болти охиригача буралади,  кейин бир 
айланишга бушатиб контргайка билан м а^ к а м л а б  1̂ уйилади. Ри-  
чагнинг 60. . .  80 мм атрофидаги эркин йули торт^и 9 узунлигини 
узгартириб урнатилади.  Иккала  ричаг битта текисликда булиши 
лозим. Тормоз педалларишшг 120. . .  140 мм атрофидаги тула йули 
тортци. 1 узунлигини узгартириб урнатилади.  Ту хташ тормозлари-  
да педалларнинг тишини фиксаторнинг иккинчи уйирига урнатиш- 
да тормоз ленталари барабанлар сиртига зич тегиб туриши л о ­
зим.

ГАЗ  типидаги юк автомобиллари тормозларими ростлашга ца- 
дар системага тормоз сукнушги цуйиб тулдирилади ва .^айдалади 
(дастлаб унг гилдираклар —  кетинги ва олд,  кейин чап рилдирак- 
лар —  олд ва кетинги).

Педалпинг эркин йули цуйидаги тартнбда  ростланади. П е дал ь  
аста босилиб, эркин йул аншушнади. Бириктириш стержени шун- 
дай урнатиладики, бунда поршень энг чекка  .^олатдалигида ст ер ­
же нь тешигининг у^и педаль ричаги тешикларининг у^игача
1,5. . .  2,5 мм етмасин.

Колодкалар билан тормозлар орасидаги зазорлар стержень 
эксцентрикларини айлантириб ростланади.

Барча тормозларни дастлаб ростлаб булгандан кейин тормоз  
педали бир неча бор кескин босилади ва  рилдиракларнинг осон 
айланиши цайта текширилади. Агар педаль йулнинг 2/3 кисмига 
бушатилса ёки сезиларли куч билан уни полга теккунча босишга 
тугри келса,  демак,  колодкалар билан тор моз  барабанлари ораси­
да орти^ча зазор бор. Агар педаль озгина куч билан босилганда 
полга тацалса,  демак системага ^аво кириб цолган.  Бундай л о л ­
ларда тормозлар тез -тез  босилиб, иккинчи март а  ростланади.

Педални купи билан педаль йулининг 2/3 кнсмигача бушатил-  
ганда барча рилдирак бир ва^тда ва ишончли тормозланиши л о ­
зим;  педаль босилганда оё^ ортиб борувчи царшиликни сезиши 
керак.



I. Рилдиракли трактор ва аьтомоб::ллар бош^ариш механизмининг асосий 
бузу^ликлари ^аыДа уларнинг сабаблари нималардан иборат? 2. Руль бош^арма- 
ларининг асосий д еталлар и  цандай тикланади? 3. Рилдиракли трактор ва автсмо- 
билларнинг руль бош^армаси ^андай ростланади? 4. Гусеницали тракторлар бош- 
цариш механизмини ремонт ь;илишнинг цандай хусусиятлари бор? 5. Тормозлар- 
нинг ну^сонлари ^андай бартараф этилади? 6. Автомобиллар тормозларинн рост- 
лаш хусусиятларини ва уларга гуйилган асосий техник талабларни айтиб беринг.
7. Тракторларнинг то рм оз цурилыалари ^андай ростланади?

X V II  Б О Б

РАМА, Р Е С С О Р А  ВА А М О Р Т И З А Т О Р Л А Р Н И  Р Е М О Н Т  К ^ Л И Ш

1-§.  Рамаларни ремонт ^илиш

Рамаларнинг асосий нуцсонлари: буйлама балкалар,  попере- 
чпна ва кундаланг  брусларнинг дарз кетиши ^амда синиши, резь- 
бали ва силлиц тешикларнинг ейилпши, парчин михли бирикма- 
ларнииг бузилиши ва айрим деталларнииг эгнлиши ва буралиши, 
у1\ ва цапфалар таяпч сиртларининг ейилишидан иборат.

Рамаларнинг цийшайиши буйлама балкалар олд ва кетинги 
учларидаги б.чр хил ну^талар орасидаги улчамларга 1\араб тек- 
ширилади. Яроцли раманипг бир хил нуцталари орасидаги диа- 
гоналлар б а р а Е а р  булнши лозим. Раманинг эгилиши ва бурали­
ши контрол плитада  аншупанади. Буйлама балкаларнинг ю^ориги 
токчалари раманннг бутун узуилиги буйлаб бир текисликда ёти- 
ши лозим.

Автомобиль рамаларини тиклаш куйидагилардан иборат:
Э г и л г а н  в а  б у р а л г а н  б у й л а м а  б а л к а л а р  махсус 

кучма ыосламалар ёрдамида сову^лайнн туррилакади. Улар ско- 
балар,  ^истирмалар ва впит ёки гидравлик цилиндрлардан таш- 
кил топгаи. Ихтисослаштирилган авторемонт корхоналарида б а л ­
калар гидравлик прессли стендларда тугриланади.

Р е з ь б а л и  т е ш и к л а р  ремонт улчамигача резьба киркиб 
ёки номинал у лч ам да  пайвандлаб ямаб кейин резьба киркиб тик- 
лаиади.

Б о л т л а р г а  м у л ж  а л л а и г а н т е ш и к л а р  ейилганда 
улар катта у лч ам да развёрткаланади,  баъзан эса пайвандлаб 
имялади, пармал анади  ва нормал улчамда развёрткаланади.

Б у ш а ш и б д о л г а н  п а р ч и н м и х л а р и и такиллатиб 
курганда ч ш д а н  дириллаган товушдан билиш мумкин. Улар ян- 
гиларига алмаштирилади.  Парчии михларни ма^камлашга йул 
ь;уйилмайди. Р а м а  деталларининг барчаси ^издириб парчин мих 
билан бириктирилади.  Агар парчии михлар учун мулжалланган 
тешиклар ейилган булса,  улар катта улчамга мослаб раз вёрткала­
нади ва поминал улчамда тешиклар пармаланади.  Рамаларни 
парчин, михлар билан бириктириш учун 500  кН гача куч хосил 
цилувчи махсус гидравлик станокдан фойдаланилади. ^уйилган 
парчин михлар кал ла кл ар и м а хсу соп ра вк ала р ёрдамида эриши-



ладиган тугри геометрик шаклга  эга булиши лозим. Д е т а л л а р  
парчин михлар билан зич бириктирилган булиши керак;  парчин 
мих тешиклари диаметрининг уч бараварига  тенг масофада 0,1 мм 
ли шчуп утмаслиги керак.

Д а р з л а р  (рамалар тугрилангандан кейин) иккала томони- 
дан тескари ^утбли узгармас токда У ОН И- 13  55 маркадаги Э42  
типидаги электродлар билап пайвандлаб ямалади.  П ай в а п дл а б  
ямаш олдидан дарзларнинг ^ирралари тозаланади ва 45° бурчак 
остида фаска цилинади; дарз  схирида унинг куринувчи учидан
10. . .  15 мм масофада 4 . . . 8  мм диаметрли (рама цалинлигига ка- 
раб) тешик пармаланади. Р а м а л а р д а г и  катта дарзлар ва сшшц-  
лар,  агар дарз  бутун кундаланг кесимни эгалламаган булса,  ромб- 
симои ёки бурчаклик темир устцуйма ишлатиб пайвандлаб ямалади.

Бутун кундаланг кесим буйлаб утувчи буйлама б ал ка л ар д аги  
дарзлар пайвандлаб ямалади. пайванд чок тозаланиб,  парчин 
михга кутисимон кеснмли уст^уйма цуйилади. У сщ у йм а  таш^и ёки 
ички томоидан ^уйилади.

2- §. Рессора  ва амортизаторларни ремонт цилкш

Рессораларнинг асосий ну^сонлари:  эгрилнк радиуси ва элас-  
тикликни йу^олишн, листларнинг силжиши (марказий болт  узил- 
ганда) ,  листларнинг синиши, д ар з  кетиши, ейилиши, таран гла ш 
хомутларипимг синиши, втулкаларнинг ейилишидан иборат.

Автомобилга ортицча юк ортилиши, уни ёмон йулдан катта  
тезликда хайдаш ва (автомобиль турганда  рессораларга тушади-  
ган нагрузка камаймаганда) юк билан узо^ ва 1\т туриб ^олиши 
рессора листларинипг цисман синиши ва эластиклигинниг йуцо- 
лншпга асосий сабаб булади.

Рессораларни ремонт килиш ва  йигиш. Рессоралар м ах сус  
мосламалар ва тискида кисмларга ажратилиб йигилади. Р е с ­
сора листлари обдан ювилиб, куздап кечирилади ва йул 1̂ уйила- 
диган д ар аж ад ан  орти^ дарз кетганда ёки ейилганда яро^сизга  
чи^арнладн.

Узакости ва узак рессоралари листларининг учлари синиб 
тушганда улар 1̂ ис^артирилиб ^айта ^уйилади.

Эластиклиги ва шаклини йу^отган листлар зарур радиусли 
уйиги бор тагликда ёки махсус стендларда  ( 1 2 3 - раем)  дунг 
сиртига совуклайин болга билан уриб тугрилаиади.  Л и ст  7 стенд- 
нинг етакчи роликлари 1 ва 8 га куйилади.  Зарур эгилиш стрела-  
си курсаткич 4  ва шкала 5 буйича ролик 6 орь;али кронштейн 3 ва 
винт 2 ёрдамида урнатилади. Электр двигателнинг авт оматик ре- 
версланнши етакчи роликларнинг апланиш йуналиши ва рессора 
листининг ^аракатини узгартириш имконини беради.

Яро^сиз деб топилган листлар янгиларига ёки рессора лента-  
сидан ясалгаиларга алмаштирилади.  Листлар заготовкаси пресс 
кайчида ёки темирчилик усулида ^ир^илади,  ^издирилиб, эгрилик 
вужудга келтириш учун шаблонга сикилади ва шаблон билан 
бирга тоблаиади.  Марганец хромли пулат  листлар 8 3 0 . . .  850°С га-



ча ^издирилиб, 60°С гача иситилган мой- 
д а  тобланади ва 475...  500°С температу- 
рада бушатилади. Кремний-марганецли 
пулат листлар 855 . . .875°С гача ^издири- 
либ,  60°С гача иситилган мойда тоблана­
ди ва 480  .. 500°С температурада буша­
тилади.  Баъзан толи^ишдаги пухталиги 
ва хизмат  муддатини ошириш учун рес­
сора листларига питра пуркаб ишлов бе- 
рилади ёки махсус стендда силли^ланади.

У за к  ва узакости листларини тайёр- 
л а ш га  оид анча ^ийин операция булган 
^уло^чаларни эгиш махсус  мосламаларда 
бажарилади.

Ейилган ёки сингаи рессора втулка- 
лари,  марказий болтлар,  хомутчалар ва 
стремянкалар янгиларига алмаштири- 
лади.

Рессораларни йигишда айрим листлар 
тугрилаиади,  улар куюндилардан тоза- 
ланиб,  графит мойи суркалади ва бир- 
бирига тегиб туриши таъминланади.  
1 0%  янчилган графит ^ушилган (массаси 
буйича) солидол мойнинг урнинн босиши 
мумкин.

-  Л и ст л а р  ^амда йигилган рессораларнинг ^ийши^лиги янги 
ли ст  ва рессораларга та ц^о слаб текширилади.

Ремонт ь'нлинган рессоралар чуктирилади ва синалади.
У лар  эгилиш стреласи нолга тенглашгунга цадар прессда 

^исилади (124- раем) ва нагрузка  олииган Ь масофа ёки эгилиш 
стре ласи улчанади. Р  юк  ва эгилиш стреласи ёки Ь масофа тех­
ник шартларга мос келиши лозим.

Рессораларни ремонт ^илишда мехмат хавфеизлиги ^оидала- 
рига риоя килинади, шу ж у м л а д а н  ^исмларга ажратиш ^амда йи- 
гишда листлар яроклн ва  ншончли тнекида, струбциналар ёки 
м а х с у с  мосламаларда  а л б а т т а  цисиб тугриланади.

Листларни эгишда куйишдан эхтиёт булиш керак.

123-расм. Рессора листи- 
нинг эгилганлигини стенд­
д а  тугрилаш ва тиклаш 
схемаси:

/ в а  8  —  е та к ч и  р о л и к л а р ; 
2 — в и н т : 3 — кронш тей н; 4— 
с т р ел к а -к ^ 'р са тк и ч ; 5  — ш к а ­
л а ;  6 —  ейкиш  ролиги ; 7  —  
р е с со р а  л и сти .

124-расм . Р ессорани  синаш  схем а си .



Лмортнзаторларни ремонт цилиш. Телескоппк амортпзатор- 
нинг характерли ну^сонларн: узатиш клапани,  поршеннинг утка- 
зиш клапани ва сикиш клапани герметиклигининг йуцолиши, зич- 
ламанинг ейилишидан иборат.

Клапан деталларининг ейилиши ёки пружина эластиклигининг 
камайиши узатиш клапани герметиклигининг нуцолишига сабаб  
булади.

Клапаннинг ейилган деталлари янгиларнга алмаштирилади.  
Бушашган пружииалар остига ; остлаш шанбаларн куйилади ёки 
улар ,\ам алмаштирилади.

Слщиш клапанининг ногерметиклиги клапан эгарини бураб 
киргизиб ёки пружинами алмаштириб бартараф этнлади.

Поршеннинг халцасимон цирраларидаги кнчик чизицлар чуян 
плнтада притирлаб бартараф этилади, чу^ур чнзицлар булса,  пор­
шень алмаштирилади.

Ейилган зичлама япгиснга алмаштирилади.

Контрол савол ва топшири^лар

1. Рамалар учун ^андаи асосий нуцсонлар характерли ва улар ^андай аниц- 
ланади? 2. Автомобиллар рамаси цандай тикланади? 3. Тракторлар рамаси ран­
дам тикланади? 4. Рессораларда цапдан асосий ну^сонлар булади ва уларнннг 
келиб чикиш сабаблари нимада? 5. Рессоралар цандай тикланади? 6. Амортпза- 
торларнинг асосий ну^сонларини бартараф этиш усулларнни айтиб берниг.

X V I I I  Б О Б

Ю Р Н Ш  Р И Л Д И Р А К Л А Р И Н И  Р Е М О Н Т  К И Л И Ш

1- §. Гупчак ва дискларни ремонт ^илиш

Асосий нуцсонлари: гупчак ва дискларни м а^ кам ла ш тешик- 
ларн ^амда подшипниклар ут^азиладиган тешикларнинг эгили- 
ши, дарз  кетишн ва синиши, ейилишидан иборат.

Рилдиракларни тиклаш. Тракторлариинг д а рз  кетган ^амда 
синган йуналтирувчи ва етакчи гилдиракларининг гупчаклари ян- 
гиларига алмаштирилади.  Утцазнш болтлари бушашганда тешик- 
лар болтлариинг катта улчамига мослаб развёрткаланади.  Т р а к ­
торлар олд гилдиракларининг гупчакларидаги подшипник ва зич- 
л ам ал ар  ут^азиладиган жойлар втулкалар куйиб тикланади.

Тракторлариинг синган ва дарз  кетган гилдиракларининг диск- 
лари яро^сизга чицариладн. Гупчакка му лж а л л ан га н тешик би- 
лан болтларга мулжалланган бир-бирига яцин тешиклар орасида 
купи билан иккита дарз  булишига йул цуйиладн. Бундай дарзлар 
пайвандлаб ямалади ва чок тозаланади.  Эгилган дисклар тугри- 
ланади.  Парчин михларнинг бушашишига йул ^уйилмайди.  Б у ­
шашган парчин михлар цир^иб олиб ташланади,  тешиклар раз- 
вёрткалаииб,  япги парчин михлар цуйилади. Дискларнинг пай- 
ванд чокларидаги дарзлар тозаланади ва пайвандлаб ямалади.

Автомобиль гилдираклари дискларининг шпнлькаларига  мул- 
жалл анг ан тешиклар ейилганда улар пайвандлаб ямалади ^амда 
^ирра ва фаскалар ишланадн.  Битта  ва ундан ортиц шпилькага



му лжал ла нга н бир-бирига я^ин тешиклар синганда шикастланган 
жойлар диск текислиги чегарасидан чи^май ^ир^иб олинади, уйиб 
олинган ж о йг а  цуйма цуйиб, пайвандлаб ёпиштирилади. Эни 10 мм 
гача булган синицлар ^уймасиз пайвандлаб ямалади.  Дискнинг 
ташци ва ички сиртлари пайвандлаб ямалгандан кейии шикаст- 
ланмагаы кисмига бараварлаштириб,  уларга ишлов берилади. Мар-  
казий тешик й^ниб кенгайтирилади, унинг таш^и ва ички цирра- 
ларини йуниб,. фаска цилинади. Пайвандланган тешиклар нормал 
улчамда пармалаииб,  зенковкаланади.

2 - § .  Пневматик шика ва камераларни ремонт цилиш

Шиналарни ремонт ^илиш. Пневматик шиналар учун ^уйидаги 
нуцсонлар характерли:  протектор ва боковиналарнинг ейилиши ва 
катламланиб тушиши, каркас ипларининг узилиши ва 1̂ ават- 1̂ а- 
ват булиб ^олиши, борт симли узагининг узилишидан иборат.

Шиналарнинг муддатидан илгари ишдан чи^ишига асосан 
уларга нефть ма^сулотларининг тушиши, шиналардаги босим 
нормал д а ра ж а д а ги д а н  пастлигида,  улардан фойдаланиш, шина- 
л арга  орти^ча нагрузка бермш ва  олд гилдиракларнинг нотугри 
ёки бева^т  урнатилиши, шунйнгдек машиналарнинг сацлаш ^ои- 
даларини ^уполлик> билан бузиш (шиналарни бушатмай машина- 
ларни са ^ л а ш г а ^уйиш) саб аб  булади.

Покришкаларни ремонт цилиш. Ав'томобиллар покришкалари 
учун икки хил ремонт белгиланган:  махаллий ремонт ва янги про­
тектор ^уйиб тиклаш.  Махаллий ремонт цилишга тешилган, доп­
л а т  резинаси шикастланган покришкалар ¡^абул цилннади. Ен- 
гил автомашиналар учун улчами 100 мм гача булган купи билан 
битта паррон шикастланган ва каркаснинг купи билан бнтта ички 
ва ташци корд цатлами иккинчи цатламгача чуцурликда шнкаст- 
лапган покришкалар киради.

Покришкаларни улардаги шнкастланишларни ремонт цилиш 
учун зарур жи^озлар ва материаллар билан жи^озлапган ^ар цан- 
дай ус та хоп ал ард а  махаллий ремонт цилиш мумкин. Протектори 
ейилгал ва махаллий шикастланган ёки шикастлаимаган покриш­
калар тиклаб ремонт цилиш учун ихтисослаштирилган корхона- 
ларга юборилади.

Кар каси цатламланиб ажралган;  каркас ичларндаги корд ип- 
лари узилган ёки чириган нефть ма^сулотлари билан туйинган, 
резинаси шишган ва бортлари тортишган;  бортнинг металл узаги 
синган ёки очилиб долган;  каркаси икки ва уидан ортиц паррон 
шикастланган покришкалар,  шунйнгдек протектори 8 0 %  дан ор- 
тиц ейилган тракторлар гилдиракларининг покришкалари яроц- 
сизга чи^арилади.

Ремонт цилинган покришкалар махсус БЛБ- 1  станокларида 
статик мувозанатланади.  Покришка ички гилдираш ^исмига 2 мм 
цалинликдаги махсус  резина листи парчаларини елимлаб ёпиш- 
тириб мувозанатланади.

Камераларни ремонт цилиш. Камераларнинг асосий ну^сонлари:



тешилиш, йиртилиш ва вептилнинг шикастланишидан иборат. 
Шикастланиш камерани ташк;и куздап кечириб, зарур булганда 
эса камерага 0,03 ... 0,05 М П а  босимда дам бгриб,  сувга ботириб 
аиикланади.  Бунда пуфакчаларнинг сувдан чи^иши шикастлан- 
ган жойни билдиради.

Камеранинг четлари йиртилган жойи овалсимоп 1\илиб цир- 
килади.  Шикастланган жойдан 25 ... 35 мм четдаги майдонда ка ­
мера сиртига шарошкалар ёрдамида ишлов берилади.  Эски каме­
ра ёкн хом ямаш материалидан шикастланган жойни 20 . . .  30 мм 
^оплайдиган улчамда ямо^ цир^илади ва унга .\ам шарошка ёр­
дамида ишлов берилади. О да т да  30 мм гача шикастланган жой- 
га хом камера резинасидаи, 30  мм дан ортиц шикастланган жойга 
эса эски камералардан ^ир^илган ямо^ солинади.

Камера юзаси са камсрадан циркилган ям оцл арг а  1 : 8 кон- 
центрациялн елим икки марта суркалиб, ,\ар елим суркалгандан 
кейин 30 ... 40°С температура 25 . . .  30 мин 1\урнтилади. Хом рези­
ната елим бир марта суркалади.

Ямок солиш олдидан шикастланган жой ь^ирраларига цалин- 
лиги 0,9 мм ва эни 10 мм булган хом резина цатлами полосаси 
куйиладн. Кейин ямоц солиниб, устидан ролик гилдиратилади ва
20 . . .  30 мин да вулканизация ^илинади.

Резьбаси шикастланган,  корпуси синган ёки резина товони 
кучган вентиль янгнсига алмаштириладн.  Вентиль  камерадан олиб 
ташлангандан кейин бу жойи одатдаги шикастлаиишдагидек елим- 
л аб  ёпиштирилади, вентиль эса янги жойга уриатнлади.  Ремонт 
цилннган камера герметикликка текширилади.

Резинани саклаш.  Покришкалар,  камера,  шунингдек турли 
ямаш материалларини са^лашда муайян 1̂ оидаларга рноя ци- 
линади. Улар са^ланадигап хоналар ь^уёш нурн ва равшан ёрур- 
ликдан .\имояланади. Резина 10° С дан 20°С гача  температу;  ада 
ва ^авонинг нисбий намлнги 50 . . . 6 0 %  лигида ж у д а  яхши сацла- 
нади. Резина ёгоч ст ел ла жл ар га  жонлаштирилади,  покришкалар 
вертикал ,\олатда са^ланади (ремонт ^илинадигаилари ва ремонт 
цнлинганлари алохида-ало^ида сацланади).

Ям аш  учун ишлатиладиган сортдаги резина целлофан ёки мит- 
калдан иборат ^истирмалар цуйиб тахланади.

Стеллажлар иситиш асбобларидан камида бир метр нарида 
жойлаштирилади.  Резина билан бирга ёнилги, мойлаш матери- 
алларн ва химикатларнп хонада саклаш мумкпп эмас.

Шиналарни цисмларга ажр атиш па йигкш. К о л х оз  ва совхоз- 
лариинг кичик устахоналарида шнналар ди ск л а рг а  урнатилиб, 
монтаж куракчалари ёки махсус  мосламалар ёрдами да чи^ариб 
олинади. Шиналарни чицариб олиш олдидан золотникни бураб 
олиб, камерадаги ^аво чицариб юборилади ва к а м е р а  вентили пок- 
ришка ичига итарнб киргизилади.  Покришка бортлари стойкали 
мослама,  лумча ва илгаклн занжир воситасида туриндаи ажратиб 
олинади. Рилдирак нккала бортни турин чу^урчасига тортиб ту- 
риб мослама таглигига урнатилади ва ма ^к а м л аб  ^уйилади. Агар 
полга пухта махкамланган таглик булмаса,  рилдирак дискнинг



шишиб ч ш ^ а н  томонини ю^орига каратнб жойлаштирилади ва 
дискка м а х су с  тирак бураб урнатилади,  бу тиракка покришкалар- 
ни чн^ариб олиш ва урнатиш учун ричаг урнатилади. Покришка 
бортиии вентилнинг нккала томонидан 10. . .  12 см масофадан гил- 
дипак TyFHiuiapii ор^али монтаж куракчалари ёки мосламалар 
воситасида тортиб туриб ^амда запжирда лумчани бир жойдан 
иккинчи ж о й г а  кучириб бутун тайней борт чнцарилади ва камера 
чи^ариб олннади.

Камерани урнатиш олдидан рилдирак туринига тальк сепила- 
ди. К а м е р а г а  озгина дам бериб, покришка борти вентилга кара-  
ма-карши томондан турин чети устидан кирита бошлапади.  Борт- 
ларнп киритиш ваь^тнда камера борт билан турин орасида 1̂ иси- 
либ цолмаслиги ва монтаж куракчалари билан бирга сицилиб цол- 
маслиги кузатилади.  Вентиль рилдирак туринига шундай 1̂ уйила- 
дики, бунда корпус у^и турин эгари цовуррасига перпендикуляр 
булсин. Иирилгап рнлдиракка зарур босимгача дам берилади.

йи ри к ва  ихтпсослаштирилгап ремонт корхоналарида стацио­
нар шиналарпи кисмларга ажратиш .^амда йириш учун механи- 
зациялаштирилган стендлардан фойдаланилади. Купинча бун- 
дай стендларни ремонт корхоналарининг узида лойихалаб тайёр- 
ланади.

Ремонт ^илинган .\амда йирилган рилдираклар махсус стенд- 
ларда ста т ик  ва динамик мувозанатланади.

Рилдираклар подшипникларини ростлаш. Йуналтирувчи рил­
дираклар подшипникларининг нотурри ростланншн уларнинг ейи- 
лишини ошнради ва трактор х ам д а автомобилни бопщаришни цч- 
йинлаштиради.

Трактор ва автомобиллар рилдиракларининг подшипниклари 
гупчак подшипникларидагн зазории узгартириб ростлаиади. « Б е ­
ларусь» тракторида бу иш ^уйидагича бажарилади:  тожли гайка 
охиригача буралиб,  гайка кесиклари шплиитга мулжалланган те- 
шикка мос келгунча 1/7... 1/15 айланишга бураб бушатилади.  Тур- 
ри ростланган подшипникларда кутарилган рилдирак цадалмай 
ёки у^ буйл аб силжимай эркин айланади. Подшипниклардаги 
нормал у^ буйл аб зазор 0,1 ... 0,2 мм га тенг.

Юк автомобиллари рилдиракларн гупчакларшпшг подшипник­
ларини ростл аш олдидан тормоз барабани эркин айланаётгани 
(тормоз колодкаларнга  тегмаётгани)  текшириб курнлади. Бурнш 
цапфасининг ростлаш гайкаси битта ^ул кучи билан охиригача 
буралади ва Г А З  автомобилларида уч-турт ^ирцимга э^амда З И Л  
автомобилларнда шплинтга мулжалланган тешикка мос келгунча 
1/5 айланишга бураб бушатилади.

Га й к а л ар  шплинтланади.  Д у м а л а ш  подшипниклари ва гупчак- 
нипг ички бушлири [^ийип эрувчан мой билан тулднрилиб, гуп- 
чакларнинг ^алпо^лари ^уйилади.

Контрол с а в о л  ва топшириклар

1. Рилдираклар гупчаклари ва дискларишшг асосий нуксонлари цандам усул- 
лар билан бартараф  этилади? 2. Рилдирак шииаларн учун цандай иу^соплар ха-



рактсрлн са шнналарнинг муддачидан олдин ейилишига нималар сабаб булади? 
3. Камералар кандай ремонт цилинади? 4. Шиналар кандай йигилади ва са^ла- 
нади? 5. Рилдираклар подшипникларини ростлашнинг асосий прибмларини айтиб 
беринг.

X I X  Б О Б

Т Р А К Т О Р  ВА А В Т О М О Б И Л Л А Р Н И Н Г  О Л Д  К У П Р И К Л А Р И Н И  Р Е МО Н Т
КИ Л ИШ

1 - § .  Тракторларнинг олд куприкларини ремонт цилиш

Тракторлар олд куприкларининг асосий ну^сонлари:  тебраниш 
уки ва олд 54 балкасидаги шу уцца м у лж ал л ан га н втулканинг 
ейилиши, уларга мулжалланган штирлар, штифтлар ва тешиклар- 
нинг ейилиши; ук цапфаси вали,  5 4  цапфаси валининг втулкала-  
ри, подшипннклар утцазиладиган жойлар ва подшипникларнинг 
ейилиши; шлиц ва резьбаларнимг ейилиши ва шикастланишидан 
иборат.  Олд куприк деталларииинг ейилиши унинг ростланишини 
бузади,  деталларнинг синнши эса авариянииг келиб чицишига са- 
баб булади.

Тракторнииг олд у^ини цисмларга ажр атиш унчалнк кийин 
эмас.  Олд втулкаси усткуималар ва к5'чма д аст аки  гидравлик 
пресс ёкн махсус винтли съёмник ёрдамида чикарилади.  Уц цап­
фаси ёки кронштепндан иборат цапфа валининг втулкалари бос- 
кичли уст^уйма оркали болга уриб чикарилади.

Деталларни тиклаш. Тебраниш уки бир томон лам а ейилганда 
180° га угнриб цуйилади, икки томонлама ейилганда эса суюцлан- 
тириб цопланади ва нормал ёки катта улчамда ишлов бернлади. 
Укка  мулжалланган тешик катта улчамда йуннб кенгайтирилади 
ёки втулка цуйиб тикланади (Т-40М тракторлари ва ^оказо) .

Уц цапфаси валининг втулкаси 5'тцазиладнган жо йл ар сую^- 
лантириб копланади ёки нормал улчамда ишлов берилади.

Штирь ва штифтларга мулжалланган тешиклар ейилганда 
улар катта улчамда йуниб кенгайтирилади ва янги штирь ^амда 
штифтлар ясалади.

Буриш цапфаларинияг подшипннклар ут!\азнладига” жойлари 
темирлаб ёки полимерли эластомер суркаб тикланади.  Буриш цап- 
фалари ёки уц цапфалари валларининг ейилган шлицлари плаз­
ма окими билап ёки виброёй ёрдамида суюклантириб ^опланади, 
йунилади, янгиси цирцилади. Цапфали буриш ричагларининг 
шлицли бирикмалари уриига шпонка 1̂ уйпшга рухсат этилади. 
Эгилгап буриш ричаглари тугриланади,  дарз  кетган ричаглар эса 
яроксизга чикарилади.

2-  §. Авгомобилларнинг олд куприкларини ремонт килиш

Олд куприкларнинг асосий нуцсонлари: олд 54 ,  кундаланг  торт- 
ци ва буриш ричагларининг ^ийшайиши, шкворенга му лж а л л ан ­
ган олд 54  утцазиладиган жойлар,  шкворенлар ва  шкворенга м^л-



жал л ан га н втулкалар,  буриш цапфалари подшипниклари утцази- 
ладиган жо йл ар ,  резьбанинг ейилишидан иборат. Олд куприк де- 
талларининг ейилиши олд гилдиракларнинг урнатилишини буза- 
ди, улар резинасининг бир томонлама ейилишини оширади ва ав- 
томобилни бопщаришни ^ийинлаштиради.

О лд  куприк деталларинипг муддатидан олдин ейилишига уз 
ва^тида мойламаслик,  автомобилни нотекис йулдан говори тез- 
ликда ^айдаш саб аб  булади.

Д ет а лл ар ни  цисмларга ва  яроцли-яроцсизга ажратиш.  Олд куп- 
рикни машинадан олишга ^адар гупчак подшипниклари ростла- 
нади ва втулка  билан шкворень орасидаги зазор улчанади. Юк 
автомобилларида бу зазор Автомобиль транспорта илмий-текши- 
риш и н с т и т у т  (ЫИИАТ)  ишлаб чиэдан асбоб ёрдамида аншула- 
нади. Асбоб индикатори 3 (125- раем) автомобилнииг олд у^и 1 га 
струбциналар 2 билан ма^камланади.  Индикатор таранглигини 
урнатаётганда  олд у1̂  гилдирак ерга тегмайдпган килиб кутари- 
лади. Индикаторнинг улчаш стержепи таякч тормоз дискининг 
пастки цисмига келтирилиб, стрелками уч-турт айланишича таранг- 
ликда урнатилади.  Олд у^ни ерга теккунча аста тушнрганда ин­
дикатор умумий зазорни курсатади.  Зазор 1,5 мм булганда ту- 
ташма бундан буён ишлатишга яро^ли хисобланади, зазор катта 
булса,  т ута шм а цисмларга ажратилиб,  ремонт цилинади.

О лд куприклар махсус стендларда ёки тагликларда цисмлар- 
га ажратилади.  Шкворень,  шарли бармо^лар,  думалаш подшип- 
никларининг ташки ва ички .^алцаларини чикаришда съёмннклар- 
дан фойдаланилади.  Руль торть^илари бутинларининг ейилган 
подшипниклари,  пружиналари ва пробкалари тикланмайди, балки 
янгиларига алмаштнрнлади.

Дет а лл а рн и тиклаш. Олд  у^нинг эгилганлиги ва буралиши
турлн мосламалар,  шаблон- 
лар,чизгичлар,  гуниялар ёр­
дамида аницланади. У^лар 
совуклайин пресс остида 
тугриланади.

Ихтисослаштирилган а в ­
торемонт корхоналарида олд 
у^ махсус стендларда тек- 
ширилади ва тугриланади. 
Текширишга кирншишдан 
олдин рессоралар ма^кам- 
ланадиган УК юзалари тик- 
ланади. Юзалар пайвандлаб 
уланиб, уларга эгилувчан 
валда абразив ^айроцтош 
билан ишлов берилади.

Дарз  кетган ук яро^сизга 
чи^ариладн. Шкворенга мул- 
жаллангак тешиклар бир оз 
ейилганда катта улчамда

125-расм. Ю к автомобили шкворени билан 
втулкаси орасидаги зазорни улчаш:

1 —  о л д  2 —  ст р у б ц и н а ; 3 —  и н ди катор .



развёрткаланади,  куп ейилганда улар йуниб кенгайтирилади.  Иу- 
ниб кенгайтирилган тешикларга втулкалар пресслаб урнатилиб, 
нормал улчамда развёрткаланади.

Буриш цапфасининг подшипниклар ут Ка з и л а Дига11 жойлари 
хромлаб ёки нормал улчамда темирлаб кейин жилвирлаб,  тикла-  
нади. 1\ушимча материал ишлатиб ёки ишлатмай,  электр механик 
ишлоз  бериб тиклашга йул цуйилади, лекин цапфа галтелларига 
ишлов берилмайди. Шуниигдек,  подшипниклар утНазилаДиган 
жойларни хам ГЭ Н -1 5 0  ( В )  эластомери пардаси билан 1̂ оплаб 
тиклаш мумкин. Да ст а ки  электр ёй ёки бошка турдаги электр ёй 
ва газ алаигасида суклутптириб цоплашни ¡^уллаш хавфли бу- 
либ,  улар цапфанинг толи^ишдаги муста^камлигиии камайтира- 
ди, бу синиш ва аварияга сабаб  булади.

Шкворемларнинг ейилган втулкалари янгиларига  алмаштири- 
лади.  Улар втулкалар ички торецларига перпендикуляр ^олатда 
развёрткаланади,  бунда тешикларнинг у^дошлигини таъминлаш 
лозим.  Развёртка йуналтирувчи ^уйругини ат ай ла б  ^олдприлган 
эски втулкага ^уйиб, битта втулка пресслаб урнатилади ва раз- 
вёрткаланади,  сунгра иккинчи втулка пресслаб урнатилиб, унга 
ишлов берилади. Пресслаб урнатишда мойлаш тешикларининг 
бир-бирига тугри келнши кузатилади.  Иш лов  бернлгандан кейин 
сиртлар ва втулкаларнинг мой ари^чалари обдан цириндидан то 
заланади.

Ейилган тешиклар развёрткаланиб,  улар га  ташци диаметри 
катталаштирилган втулкалар 0,01 . . .0,1 мм тарангликда  пресслаб 
урнатилади.

Цапфа ^уйругининг шикастланган резьбаси йунилади ва ре­
монт улчамда янги резьба кир^илади ёки пайвандлаб уланиб, 
нормал улчамда резьба цирцилади.

Шкворень учуй втулкага мулжалланган таш^и сиртнинг е й и -  
лиши характерлидир. У нормал ски катта  улча мда  хромланади 
ва жилвирлапади.

Баъз ан шкворенлар ейилиш излари кетгунча жилвирлапади,  
втулкалар эса шквореннинг кичик улчамига мослаб развёрткала­
нади.

Олд куприкни йигиш ьа ростлаш кисмларга  ажратиш стендла-  
рида бажарилади

Юк автомобилларининг олд куприклари г^уйидаги тартибда 
йигилади. Олд у^ степдга цуйилади. Буриш цапфаларидаги буриш 
ричаглари ма^камланади,  цапфалар увда  урнатилиб,  кундаланг 
руль тортцнси монтаж ^илинади. Таянч тормоз  дисклари ва тор­
моз колодкалари урнатилади.  Тормоз бараба нла ри ва йигилган 
гилдираклар цуйилади. Рилдиракларнинг тугри урнатилганлиги 
текширилиб, уларнинг я^инлашув бурчаги ва максимал бурилиш 
бурчаги ростланади. Олд гилдиракларнииг муайян огиш (развал)  
бурчаги ва шквореннинг кетинга бурилиш бурчаги олд ук; ва бу­
риш цапфалари конструкциясида назарда  тутилади.

О л д  г и л д и р а к л а р н и и г  о г и ш  б у р ч а г и  махсус 
М-21 83  ГАРО асбоби ёки махсус тайёрланган мослама воситаси-
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126-расм. Олд гилдирак- 
ларнинг о р и ш и н и  гуиия 
ва линейка ёрдамида тек- 
шириш схемаси.

127-расм. Рилдиракларнинг якинлашувини махсус 
линейка ёрдамида текшириш:
/ — л и н ей к а , 2 — т и р а к ; 3 — за н ж и р ; 4 — к ^ з г а л у в ч а н  

ш к а л а , 5 — с т р е л к а -к ^ р с а т к и ч ; б — сур и л м а тр у б а .

да  текширилади,  бунда буликмалари бор катта гуния ва линей- 
кадан э^ам фойдаланиш мумкин. Ориш бурчагини улчашдан олдин 
рилдираклар гупчакларининг подшипниклари ростланган ва ши- 
наларга нормал босимгача дам берилган булиши лозим. Автомо­
биль рилдираклари турри йупалишда юрадигаи цилиб бетон ёт^и- 
зилган текис горизонтал майдончага урнатилади. Катта  гуния 
гилдиракдан м а ъ л у м  масофа нарида унинг ёнига ^уйилади (126- 
расм).  Сунгра рилдирак туринининг ю^ориги ^исмидан гуниягача 
булган А масофа ва пастки цисмидан Б  масофа линейка билан 
улчанади. У л ч а ш л а р  орасидаги Б — А тафовут гилдиракларнинг 
о р и ш и н и  курсатади.  З И Л - 1 3 0  автомобиллари учун о р и ш  бурчаги 
0°4Г. . . 1°15 '  га тенг.

Тракторлар рилдиракларининг ориш бурчаги ^ам худди шун- 
дай текширилади.  Маса ла н,  «Беларусь»  трактори учун у 4°.

Агар о р и ш  бурчаги техник талабларга  жав об бермаса,  олд у^ 
ва шкворенли бирикмалар ^айта ремонт ^илинади, чунки бу бур- 
чакнинг бузилиши олд рилдираклар шиналарининг нотекис ейи- 
лишига са б а б  булади.

О л д  р и л д и р а к л а р и  и н г  я р н л а ш у в п  ^ам шиналар- 
даги босим нормал холатдалигида текис майдончада махсус 
линейка 1 (1 27 -р а с м )  ёрдамида текширилади. Линейка олд ук; олди- 
га шундай жойлаштириладики,  бунда унинг тираклари 2  р и л д н -  

раклар у^и ор^али утувчи горизонтал текислик сат^ида шина- 
ларнинг дунг кисмларига  си^илиб турсин ёки унинг занжирлари 
3  майдончага тегиб турсин. Бу ^олатда ^узралувчан шкала  4 нинг 
ноль булинмаси линейканинг цузралувчан телескопик трубаси 6  
воситасида ст ре лк а  5  га турри келтирилади. Кейин линейка олд у^ 
кетида худди шундай д ар а ж ад а  булиб ^олиши учун автомобиль 
ёки трактор олдинга бир оз ^узгатилади ва гилдиракларнинг 
я^инлашуви линейка шкаласи буйича ани^ланади. Агар бу улчам 
йул ^уйилган д а р а ж а д а н  ошиб кетса,  я^инлашув кундаланг торт- 
^и узунлигини узгартириб ростланади. ГАЭ-53  автомобили гилди-



ракларининг нормал яцинлашуви 1,5.. .  3 мм, З И Л - 1 3 0  автомоби- 
лнникн 5 ... 8 мм, «Беларусь» тракторшшки 8 . . .  12 мм атрофида 
булиши керак.

Р и л д и р а к л а р н и н г  м а к с  и м а л  б у р и л и ш  б у р ч а г и  
махсус тирак болтлар ёрдамнда урнатилади.  Чунончи, З И Л -1 3 0  
автомобиллари учуй гилдиракларнипг унгга максимал бурилиш 
бурчаги 34°, чапга максимал бурилиш бурчаги 36° булиши лозим. 
Бурилиш бурчаги махсус кучма асбоб билан текширилади.

Контрол саволлар

1. Рилдиракли тракторлар олд куприклари деталларининг ^андай асосий 
ну^сонлари булади ва улар ^андай усуллар билан бартараф этилади? 2. Авто.мо- 
биллар олд куприги шкворенли бирикыаларининг техник а^воли ^исмларга ажра- 
тилмай ^андай текширилади?. 3. Автомобиллар олд уцининг асосий нуцсонлари 
нималардан иборат, уларни аниклаш ва бартараф этишшшг цандай усуллари 
бор? 4. Буриш цапфалари ь;андай тикланади? 5. Трактор ва автомобиллар олд 
гилдиракларининг о р и ш  бурчаги ва якинлашув бурчаги ^андай асбоб ёрдамнда 
текширилади ^амда урнатилади?

X X  Б О Б

Г УС Е НИ ЦА ЛИ Т Р А К Т О Р Л А Р Н И Н Г  ЮР ИШ ^ Н С М И Н И  Р Е М О НТ
К ИЛ ИШ

1- § .  ДТ-7 5М  тракторлари осмасининг кареткаларини
ремонт цилиш

Асосий ну^сонлар: таянч галтакларнинг ейилиши; мойлаш 
зичламаларидан герметикликнинг йу^олиши; тебраниш уцлари, 
втулка,  подшипниклариинг ейилиши ва рессора пружиналарининг 
синишидан иборат.

Кареткани ^исмларга ажратиш (йигиш) ремонт ^илишнинг 
серме^нат ва мураккаб операцияларидан биридир. Умумий ишлар 
бажариладиган устахоналарда  кареткалар м а х су с  О П Р -1 4 0 2М  
стендларида (128-расм)  цисмларга аж р ат ил ад и ва йигилади. 
Стенд станинасига ^уввати 7,5 кВт  булган электр двигатель,  
Н Ш -3 2  типидаги мой насоси, насос ва гайка бурагич 1 юритмаси 
хамда  икки дастали та^симлагич урнатилган.  Дастанинг бири 
кутарнш ^урилмаси 3 гидроцилиндрини бош^аришга ва иккинчиси 
иш цилиндрн 4 ни бош^аришга хизмат цилади. Кутариш курил- 
маси ёрдамида каретка стендга кутарилади ёки стенддан олинади 
ва иш цилиндри стенд столнга нисбатан керакли бурчак остида 
урнатилади.

Электр двигателга реверсив магнитли юргизгич урнатилган 
б^либ, унинг кнопкаси босилганда двигатель вали чапга ёки унгга 
айланади.

Стенд цуйидаги серме^нат цисмларга ажратиш-йигиш опера- 
цияларини механизациялаштириш учун турли мо сл а м а ла р тупла- 
ми билан комплектланган:  галтаклар гайкаларини бураб чи^ариш 
ва бураб киргизиш, таянч катокларни пресслаб чицариш ва пресс- 
л а б  киритиш, балансирнинг катта  ва кичик втулкаларини пресс-



128-расм. Т-74 ва ДТ-75М  
тракторлари осмаларининг 
кареткаларини кисмларга 
ажратиш ва йигиш ОПР- 
1402М стенди:

/ — гай ка б у р агн ч ; 2 — ги д р о ­
цилиндр; 3 — кфтариш  к ур и л м а- 
си ; 4 — иш ц илин др и ; 5  — эти­
мон т ?си ги .

лаб чи^ариш ва пресс- 
лаб киритнш, тебраниш 
у^ларини пресслаб чи- 
1̂ ариш, коыуссимон ро- 
ликли подшипникларни 
пресслаб чи^ариш ва 
пресслаб киритиш, пру- 
жиналарни олиш ва ур- 
натиш мосламалари.

Ихтисослаштирил- 
ган ремонт корхонала-

рида каретка гидропресслар ва зарур механизмлар билап жи^оз- 
ланган О П Р - 1856 стационар поток линияларида ¡^исмларга ажра-  
тилади. Иккита  ишчи битта кареткани 15...16 мин да бутунлай 
цисмларга а ж р а т а  олади.

Дет алларни тиклаш цуйидагилардан иборат.
Одатда ,  пулат  45Л-1 дан цуйиб ясалган т а я н ч  к а т о к л а р- 

д  а ^уйидаги ну^сонлар учраши мумкин: рилдираш йулинннг ейи- 
лиши, кегайларнинг дарз  кетиши, укда мулжалланган тешикнинг 
ейилиши, химоя цалпори ва зпчлаш ^ал^асига мулжалланган лис­
ка сиртининг ейилиши ёки шикастланиши.

Таянч ралтаклаонинг рилдираш йули АН-348А флюси. цаглами 
остида ёки сув бури му^итида II класс пружина сими билан номи­
нал улчамгача  автоматик сую^лантириб цопланади (кейин ишлов 
берилмайди).  Иш унумини ошириш учун бир неча ралтакларни 
бир йула м а х к а м л а ш  имконини берувчи оправка ишлатиладн.

Б а ъ з ан  ралтаклар иккала томондан навбати билан пайвандлаб 
ямаб ва номинал улчамда йуниб, пулат ^ал^аларни пресслаб урна- 
тиб тикланади.  Ралтакларнинг рилдираш йули >̂ ам сую^лантирил- 
ган металл ^уйиб тикланади.

Ихтисослаштирилган корхопаларда марказлаштирилган .^олда 
ремонт ^илишда таянч ралтакларнинг гилдираш йулини электр- 
шлак усулида сую^лантириб д о п л а т  апча исти^болли усулдир. 
Электр-шлак усулида сую^лантириб ^оплаш усули электр токи 
сую^лантирилган шлак орцали утиши натижасида ажралиб чи^а- 
диган иссицликдан фойдаланишга асосланган.  Ралтакларни ана т у  
усулда ти кл аш да  ишлатиладиган О КС -77 55 *  установкаси пай- 
вандланган станина,  шпинделнииг айланиш механизми, симни

* М алоярославецкий ГОСН ИТИ  булими ишлаб чшдан.



узатиб туриш мсханнзми,  флюс дозатори ва бошцариш пультидан 
ташкил топган. Тикланадиган галтак иккита мне диск 4 орасида 
пневмоцилиндр 5 ёрдамнда ^неилади. Д и с к л а р  диаметри галт ак-  
нинг номинал улчамига тенг. Установка  рнлдпраш йулакчасини 
ралтак хар капдай цалинликда ва шаклда  ейилганда,  ралтак бир 
марта айланиб чикканда номинал улч амгача  сукмулантнриб ^оп- 
лаш имконини беради. Суюцлантириб копланган цопламанинг ейи- 
лишга чидамлилнги япги галтакникндам 2 марта юкори, флюс 
сарфн автоматик суюклантириб коплашдагпга Караган да  10 марта 
кам.  Установка бир сменада 30 ралтакнн тиклайдн.

Таянч рилдирак кегайларидаги дарзлар Э4 2  тниндаги электрод 
ишлатиб электр пайвандлаш билаи ямаб тикланади.  Гуичакдаги 
ейилган тешнк пресс остида цисиладн ва у^нинг поминал улчами- 
га мослаб оправка билан тешилади. К,нсиш олдндан гупчак электр 
индукторда кнздирилади.

Шнкастланган ёки ейилган цалпоц ^ирцплади,  лискалар сирти 
тозаланиб,  яиги кално^ Э38 тнпидаги элект род  билан пайвандла- 
нади.

Пулат 30 Х Г Т  дан ясалган каток уцида,  одатда ,  подшипниклар 
ва таянч ралтаклар утцазиладиган жойлар,  шпонкага мулжаллан-  
ган ари^чалар ва резьба ейилади. Уц ^ар кандай куринишдаги 
ну^сонларга бир ваь^тда дуч. келганда,  шунингдек дарз  кетган за  
синганда яроксизга чикарилади.

Утцазиш жойлари суюклантириб цоплаб ёки ГЭ Н -1 5 0  (В)  элас-  
томери пардаси билан цоплаб кейин нормал улча мда  ишлев берпб 
тикланади.

Шпонкага мулжалланган арнцчалар катта  улчамда фрезала-  
нади, агар утцазиш жойлари суюклантириб цопланган булса,  уида 
ари^чаларга нормал улчамда ишлов берилади.

Резьба  кнчик улчамда резьба ^нркнб ёки нормал улчамда су- 
юцлантириб цоплаб ва резьба цирциб тикланади.

Одатда пулат 45Л-1 дан 1̂ уйиб ясалган б а л а н с и р  л а р д а  
цуйидаги ну^сонлар учрашп мумкин: деворларнда дарзлар були- 
шн, втулкалар ва подшипниклар ут^азиладигаи жойлар,  тебраниш 
у^и киритиладигаи тешиклар ейилиши, резьбали тешиклар епили- 
ши ва шикастланиши. Балансирлар синганда,  тешиб утган кунда- 
ланг  дарзлар булганда ва подшипник х а м д а  втулкалар утказила-  
диган жойлар ор^али дарзлар утганДа улар яроцсизга 
чикарилади.

Балансир деворларидаги дарзлар Э42  тнпидаги электродни 
ишлатиб,  электр пайвандлаб ямаб тикланади.  Д а р з л ар  да ставвал  
тозаланиб,  иккала ^иррадан 30.. .40° бурчак остида фаскалар йунп- 
лади,  учлари эса пармаланади.

Тебраниш уци ва танщи балансир цапфаенга  мулжалланган 
ейилган втулкалар янгисига алмаштирилади.

Ички балансир тебраниш у^ига м у л ж а л л ан га н  тешик втулка 
^уйиб тикланади. Икка ла  балансирнинг подшипникларн уть;азила- 
диган жойлар виброёй ёрдамнда суюклантириб ^оплаб,  карбонат 
ангидрид му^итида суюклантириб ^оплаб ёки втулкалар ^уйиб,



бир оз ейилганда эса  тешиклар эпоксидли таркиб ишлатиб ^олип- 
л а б  тикланади.

йириш ва  чиництириш. Осма кареткалари 1̂ айси стендларда 
цисмларга а ж р ат и л га н  булса,  уша стендларда йирилади. Тебра- 
ниш уцинииг стопорлаш понасини урнатишда у ички балансир 
тешигига зич кириши, унинг силли^ юзаси эса тебраниш уци кер- 
тигининг силли^ юзасига (лискаси билан) тули^ тегиб туриши 
кузатилади.

У^ларнинг конуссимон подшипниклари йириш ва^тида ^уйида- 
гича ростланади.  Балансир торецларига иккита зичлаш корпуси 
урнатилиб, уларнинг ^ар бири болтлар билан шундай махкамла-  
надики, корпуслар билан балансирлар орасидаги зазорлар иккала 
томондан тенг ва кориусларнинг бутун айланаси буйлаб бир хил 
булсин. Таяич ралтак уци ^улда айлантирилганда сезиларли ^ар- 
шилик билан уц буйлаб зазорсиз айланиши лозим. Зазорлар ора­
сидаги тафовут купи билан 0,5 мм булиши керак. К^стирмалар 
сони зазорлар улчамига караб олиниб, >̂ ар бир комплектга ^алин- 
лиги 0,2 мм булган яна битта ^истирма ^ушилади. 1\истирма туп- 
ламининг ^алинлиги у^нинг иккала томонидан 0,5 мм дан ортиь; 
фар^ ^илмаслиги лозим.  Зазор турри ростланганда уц подшипник- 
ларда 1̂ улда айлантирганда тириз айланади.

Зичлама ва ралтакларни узил-кесил урнатиш олдидан кичик 
зичлаш ,\алцасининг иш сирти текширилади. Бу  ^ал^анинг жил-  
вирланган юзаси текшириш плитаси юзасига зич тегиб туриши 
керак.  Купи билан 3 мм айлана майдон буйлаб тегиб турмасликка 
ва тешикка нисбатан концентрикликка йул цуйилади.

Узил-кесил й и т б  ва ростлаб булгач,  каретка махсус стендлар­
да чиництирилади.

2 - § .  Гусеницанинг йуналтирувчи ва етакчи рилдиракларини
ремонт килиш

Пулат  45Л -1  дан ясаладиган йуналтирувчи рилдиракларнинг 
асосий ну^сонлари:  туриннинг ташци сирти, подшипниклар уг^ази- 
ладиган жойларнинг ейилиши, кегай ва туринларнинг дарз  кетиши, 
турин буртининг синишидан иборат.

йуналтирувчи рилдирак турин бурти 200  мм дан узун синганда,  
икки ва ундан орти^ кегайлар дарз кетганда,  шунингдек битта 
кегай ^амда туриннинг икки ва ундан орти^ жойн дарз кетганда 
яро^сизга чи^арилади.

Етакчи рилдиракда  тишлар йуронлиги ва баландлиги буйича, 
Урнатиш шпилькалари ва гупчакка ма^камлаш болтларига мул- 
жалланган тешиклар ейилади. Агар тикланган булса ^ам тишлар 
дарз  кетганда  ва  икки томонлама ейилганда етакчи рилдирак 
яро^сизга чи^арилади.

Рилдиракларни тиклаш.  йуналтирувчи рилдирак туринлари 
таищи сиртининг рилдираш йули АН-348А флюси ^атлами остида 
ёки пулат Нп-3 0  дан иборат пулат сим билан ^имоя гази му^итида,  |



турин буртларининг торец сирти эс а  иулат У7 ёки У 8  дан иборат 
сим билан суюцлантириб цопланади.

Иуналтирувчи рилдираклар гупчагидаги подшипниклар ут^ази- 
ладиган жойлар цуйида келтирилган бир неча усуллар билан тик- 
ланади:  Св-0 ,8  симини ишлатиб А Н -34 8А  флюси остида автоматик 
пайвандлаб сую^лантириб цопланади ва номинал у л ч а м д а  йуни- 
лади;  тешиклар каретка балансирларидаги подшипниклар ут^ази- 
ладиган жойларни тиклашдаги каби эпоксидли таркиб билан ь о̂п- 
ланади ва ^опланган таркиб худди шу режимда ^отирилади.

Кегайлардаги дарзлар ялтирагунча ишцалаб тозал ана ди,  дарз  
цирраларидан 4 мм чуцурликда 45° бурчак остида ф аска  йунилади 
ва цирраларига ишлов бермай Э4 2  электроди билан пайвандлаб 
ямалади.

Тишлари йуронлиги буйича бир томонлама ейилган етакчи 
рилдираклар тракторнинг бир томонидан олиб иккинчи томонига 
цуйилади. Тишларнинг кейинги икки томонлама нотекис ейилиши- 
да рилдирак радами узгаради,  гусеница полотноси билан иормал 
тишлашиш бузилади, натижада тишларнинг йуронлиги ва  баланд- 
лиги буйича ейилиши, шунингдек гусеница звенолари х а м д а  юриш 
цисми бош^а деталларининг ейилиши ортади.

Етакчи рилдиракларнинг ейилган тишларини тиклаш ж у д а  ^ам 
серме^нат операциядир, чунки икки томонлама ейилганда исроф 
булган металл массаси 10 кг ва ундан куп булади. Кнчик устахо- 
наларда,  ж у д а  зарур булиб 1\0 л ган да  рилдиракларгипг ейилган 
тишлари Т-59 0  электродлари билан шаблон буйича д а ста ки пай­
вандлаб суюцлантириб ^опланади ёки тишларга (бунда хам д а с ­
таки усулда)  махсус тайёрланган уещуймалар пайвандлаб я м а ­
лади.

Етакчи рилдиракларнинг тишлари ихтисослаштирилган корхо- 
наларда марказлаштирилган усу лда  сую 1\ металл ь^уйиб тиклана- 
ди. Ейилган рилдиракни ма хсу с  тайёрланган кокилли ^олипга 
жойлаштириб,  тегишли маркадаги суюлтирилган метал л цунила- 
ди. Кокил ва рилдиракни олдиндан ^издириш, шунингдек ^изди- 
рилган сую^ металл цуйиш ишончли ^отишма хосил булишини 
таъминлайди.  Ихтисослаштирилган корхоналар учун куйидаги

1 — ти ш л ар и  к и р к и л г а и  рилди­
р а к ; 2 —  ян ги  т и ш л а р н и н г с е к -  
то р л ар и ; 3 —  к н р к и л г а н  ей и л ган  

ти ш л ар ; 4 —  т и к л а н г а н  р илди­
р ак .

129-расм. 3 -к л а сс  гусеница- 
ли тракторлар етакчи гил- 
диракларини тиклаш:



у су л*  исти^болли ^исобланади.  Ремонт учун келтирилган гилди- 
ракларнинг  тишлари ^ар хил ейилганлиги учун ейилишни бир 
хиллаштириш мацсадида улар АСШ-70  газ-кислород билан кнр- 
циш автоматида махсус копир буйича г^ирциб олииади. Ейилган 
тишлари 3  цир^иб олинган гилдирак 1 (129-расм) шаблонга жой- 
лаштирилади ва ^ирциб олинган тишлар урнига АН-348А флюси 
цатлами остида штамплаб ёки к;уйиб ясалган секторлар 2 худди 
шундай копир буйича ав то м ати к суюцлантириб пайзандланади.  
Ана шу усул билан тикланган гилдирак 4 сифати жихатндан янги- 
сидан к;олишмайди, нархи жи^атидан 2 мартадан зиёд арзон. Бир 
см ен ада  35. . .40 та етакчи гилдирак урнатилади. Секторлар 2 фа- 
1̂ ат бир томондаи пайвандлаб урнатилади.

3- §.  Гусеницаларни ремонт килиш

Гусеницаларнинг асосий нуцсонлари: бармо^лар,  втулкалар,  
бошмоцларни махкамлаш болтларига мулжалланган тешиклар- 
нинг ейилиши, тупроц тишлагичлар,  ^уло^чалар ва звенолар гил- 
дираш йулининг ейилишидан иборат.

Й у л  ^уйилган чегарадан орти^ ейилган бармоцлар яро^сизга 
чи^арилади.

Гусеница звенолари д а р з  кетганда ва синганда яро^сизга чи- 
царилади.

Д ет алл арн и тиклаш. Аксари тракторлар гусеницаларининг з ве­
нолари ейилишга жуда  чидамли,  биро^ ^ийин пайвандланадиган 
юцори марганецли пулат Г1 3  дан ясалади. Ана шу хол звеноларни 
^андай усулда тиклашни белгилаб беради.

Тортиш класси 3 булган тракторлар гусеницалари звенолари 
цулоцчаларининг ейилган тешиклари махсус установкаларда  сую^ 
м ета л л  куииб муваффациятли тикланади (иккинчи булим IV бо- 
бининг 1 - § г а  царанг).  Ихтисослаштирилган корхоналарда цуло^- 
чалар куп секцияли пуансонлар билан си^иб тикланади.  Звено 
д а с т а в в а л  махсус туз эритмасида болгаланиш температурасигача 
циздирилади.  Звенолар ^улоцчалари тешикларини махсус ускуна- 
л а рс и з  тиклаш амалда  маь^садга мувофи^ эмас.

Ейилган гилдираш йули ва  звенонинг тупро^ тишлагичи даста-  
ки ус улд а  ёки махсус м о сла ма лар да  флюс цатлами остида авто­
ма тик сую^лантириб ^опланадн.

Т - 1 3 0  типидаги трактор гусеницаларининг бармо^ ва втулкала-  
рига му лжалланган ейилган тешиклар махсус мосламаларда  те- 
мирчилик усулида звеноларни чуктириб тикланади ва кейин бар- 
моц ^амд а втулкаларни пресслаб урнатишда зарур тарангликни 
таъминловчи улчамда йуниб кенгайтирилади.

В т у л к а  ва бармо^лар бир томонлама ейилганда 180° га угири- 
лади,  икки томонлама ейилганда эса яро^сизга чи^арилади.

Зве но  ва бошмо^лардаги махкамлаш болтларига мулжаллан-

*  Малоярославецкий Г О С Н И Т И  филиали ишлаб чиэдан.



ган тешиклар пайвандлаб ямали б,  кондуктор буйича инги тешик- 
лар пармалаб очилади.

Бошмоцлариинг ейилган тупроц тишлагнчлари флюс ^атлами 
остида махсус ыосламаларда сую^лантириб цопланади.  Зарур 
цаттицлик ^осил цилиш учун А Н К - 1 8  флюси ёки легирланган сим 
ва АН-348А флюси ишлатклади.

Контрол савол ва топширицлар

1. Д Т -7 5 М  типидаги тракторлар осмаси кареткаларидаги асосий иу^сонларни 
ва уларнп ^исмларга ажратиш приёмларинн айтиб берннг. 2. Кареткаларнинг 
таянч ралтаклари цандай тикланади? 3. Каретка ралтаклари иа балансирларн 
у^ларннпнг асосий нуксонлари цаидай усуллар бнлан тикланади? 4. Каретка  !^ан- 
дай йирилади ва уни йиришга ^униладиган ^андай асосий техник талаблар бор? 
5. Иуналтирувчи х,амда етакчи гилдираклар учун цандай нуксонлар характерли 
ва улар капдай бартараф этиладн? 6. Гусеница деталларида ^андай нуксонлар 
учрлйди? Гусеница звенолари кандай тикланади?

X X I  Б О Б

КАБИНА,  К УЗ О В ВА П Р И Ц Е П Л А Р Н И  Р Е М О Н Т  К И Л И Ш

1- §. Кабина ва цанотларни ремонт цилиш

Кабина ва цаиотларнипг асосий нуксонлари: эгилиш, бура- 
лиш, пачокланиш, цнйшайиш, д ар з  кетиш, ёрилиш, коррозион еми- 
рилиш, парчии мих ва болтли бирикмаларнинг бушаши,  антикор- 
розион копламаларнинг бузилиши, уриндиц ва суянчи^ларнинг 
емирилишидан иборат.

Бу ну^сонларнннг келиб чнкиш сабаблари ,\аракатланиш вац- 
тида тнграш, ишлатиш жараёнида айрим узеллар махка мла ниш - 
ларининг механик шикастланишн, шунингдек бушашиши,  цопла- 
малариииг шикастланишн ва бу бузу^ликларни уз вацтида б ар та ­
раф этмасликдир.

Ремонт килиш приёмлари. Трактор ва автомобиллар конструк- 
цияларннинг хамда кабина ва цанотлари нуцсонларининг .^ар хил- 
лигига 1̂ арамай, уларнн ремонт ^илишнинг цуйидаги асосий усул- 
лари ма зж уд :  эски буёц ва коррозиями йу^отиш, сиртни пайвакд-  
ла ш,  тутрилаш ва текислаш, ^ушимча деталлар цуйиш, химоя 
копламаларни тиклаш.

Э с к и  б у ё ц  в а к о р р о з и я  н и  й у ^ о т н ш .  М аши нал ар 
кабинаси ва цанотларидан эски буёк механик ёки химиявий усул 
бнлан йуцотилади (учинчи булиб II бобининг 4-§ га ка ра нг ) .

П а й в а н д л а ш .  Кабина ва ^анотларни ремонт цилишда 
асосан газ алангаснда пайвандлаш,  дастаки электр ён ёрдамида 
пайвандлаш,  химоя гази му^итида контакт ва яр имавтоматик 
усулда пайвандлаш кулланилади.  Бундан ташк;ари, купинча к а т ­
ти^ кавшарлар билан кавшарлаш усул и .\ам кулланилади.

Дарз лар  бевосита,  тешик ва ёри^лар эса ямо^ солиб пайванд-  
ланади.  Кабиналарнинг ремонт ^илинадиган деталлари ва ямо^- 
лар четларини 20.. .24 мм 1\оплаб устма-уст пайвандланади.  Пай-



ва нд  чоклар пайвандлангандан кейин дар^ол иссиц ^олатда пнев- 
матик ёки текислаш д аст аки  болгаси билан уриб чи^илади.

Узун дарзлар ва катта ямоцлар тоб ташламаслиги учун узлук- 
сиз чок тарзида эмас,  балки алохида-алохида участкаларга  булнб 
пайвандланади.

Кабина панелларидаги д ар зл ар  ПМЦ-54 кавшари,  бронза ёки 
лату нь сим билан махсус НИ И А ТР -4 77  а п п а р а т  ёрдамида кав- 
ша р ла б  бартараф этилади.

Т у г р и л а ш .  Пачо^ланган,  ^ийшайган, буралган ва эгилган 
жой ла р сову^лайин ёки шикастланган жойни аввал  600. . .650°С тем- 
пературагача газ горелкаси ёрдамида циздириб тугриланади.  Со- 
ву^лайин тугрилаб булма ганд а  эгилган ва ^ат-^ат пачо^ланган 
жо йл ар циздириб тугриланади.  Кул етиши ^ийин булган жойлар- 
даги пачоцлар турли шаклд аги асбоб ёрдамида текисланади 
( 13 0 -р а с м ) .

Пачо^ланган жойлар икки приёмда текисланади.  Д ас т ав ва л  
уриб чи^илади, кейин текисланади.  Пачо^ланган жойлар (131- 
расм,  а) тиргак 1 да ёки плитада текис булгунча махсус болга 2 
билап уриб чищилади ва кейин цолган дунгчалар ёгоч ёки резина 
киянка билан тугриланади.

Уткир циррасиз ва эгилишсиз  чу^ур пачо^ жойларни ургасидан 
б о шл аб  текисланади ^амда болга  ёки киянка билан аста четлари 
уриб чнкилади. Бурчаклари уткир пачо^ланган жойларни текнс- 
л а ш д а  авв ал  уткир циррали бурчак ёки ^атламлар уриб чи^иб 
текисланади.  Кия пачо^ жо йл ар  четидан уртасига каратиб уриб

130-расм. Пачоцларни тугрилаш учун асбоблар туплами;
1 . . .  6— б о л г а л а р ; 7 ... 8—  к и я н к а л а р ; 9 . ..  16— м а х с у с  о п р а в к а л а р ; 

17 ... 19—  тиргаклар



текисланади.  Битта дунгли ме- 
таллни концентрик айланалар 
буйлаб болга билан уриб та- 
ранглаб текисланади (131- 
расм, в )„ Волга билан уришни 
дунглик чегарасига яцинлаш- 
тириш билан болганинг уриш 
кучи камайтирилади ва ай л а ­
налар (занжирчалар)  1̂ анча 
куп булса,  дунг шунча яхши 
текисланади.  Бир-бирига я^ин 
жойлашгаи дунг жойларда 
(131-расм,  г) дастлаб улар ора- 
сидаги жой тарангланиб, улар- 
ни битта дунгликка айлантири- 
лади,  кейнн эса хосил булган 
дунглик шаклига караб нав- 
батдаги таранглаш жойи ва йу- 
налиши аниклаиади.

Текислаш тикланадиган па­
нель профилига караб танлан- 
ган тиргаклар 1 воситасида 
(131-расм,  б) текислаш болга-  

лари 3  билан цулда ёки махсус станок ва ме.ханизациялаштирилган 
мосламалар ёрдамида бажарилади.  Текислашда дунглик ва эгил- 
ган жойларни сиртда гаднр-будурлик ^олмагунча болга билан куч- 
сиз тез-тез урилади. Текислаш сифати текислакган жойни майда 
тишли эгов билан енгил-елпи эговлаб текширилади.  Агар чуцурча- 
лар долган булса,  текислаш такрорланади.

Жуда  пачоцланган жойларни,  масалан,  автомоб ил ь ^анотлари- 
ни тугрилаш йули билан тнклаб булмайди. Б у  ^олда пачо^ланган 
жой 1̂ ир^иб олиниб, четлари тугриланади ва пайвандланади.

К,ийшайиш ва эгилишлар -механик ёки гидравлик юритмали 
махсус  мослама ва струбциналар ёрдамида тугриланади.

Кичик эзилишлар, текислашдаги нук;сонлар, пайванд чоклар ва 
бошка нотекислпклар тулдиргичлар —  П Ф Н -1 2 ,  ТПФ- 37  термо­
пластик массалари,  эпоксид елимли таркиблар ва  юмшо^ кавшар- 
лар бнлан тулдириб тугриланади.

К у ш и м ч а д е т а л ь  к у й и ш деталь (панель)  нинг шикаст- 
ланган жойини панвандлаб ва тугрилаб тиклаб булмаган такдирда 
^улланилади. Шикастланган цисм дастарра,  цайчн ёки бош^а ас- 
боб билан кирциб ташланади.  Шаблон буйича япгн кием тайёрла- 
нади ва олиб ташланган цисм урнига куйилади,  кейнн парчин 
михлар билан пайвандлаб болтлар билан ёки ел пм ла б махкамла-  
нади.

Уринди^ларнинг асосий нуцеонлари: суянчиц ва ёстицлар цоп- 
ламаларининг ифлосланиши, ейилиши ва йиртилиши; пружина ва 
рамаларнннг бушаши; ковакли пластмасса ёки резинанинг ейили- 
шн ва шикастланишидан иборат.

131-расм. Пачо^ларни тугрилаш ва 
текислаш:
а  — п а ч скн н  т и р г а к л а р  ё р д а м и д а  т^гри* 
л а ш ; б  —  т и р га к д а  т е к и с л а ш ; в — битта 
пачочии б а р т а р а ф  э т и ш ; г  —  бир кеч а  па- 
чоккн б а р т а р а ф  э т и ш ; 1 — ти р гак ; 2 — 
м а х су с  т у гр и л а ш  в а  т ек и с л а ш  б о л га л а р н .



Уриндицларни ремонт цилиш. Уринди^ни ремонт ^илишда улар 
буткул ь^исмларга ажратилади.  Суянчи^ ва уриндшушр ^опламаси 
одатда,  янгисига алмаштирилади.  Металл рамкалар турриланади 
ва пайвандлаб тикланади.  Уз шаклини ва эластиклигини йу^отган 
пружиналар яроцсизга  чицарилиб, урнига махсус мосламалар ёр- 
дамида янгилари тайёрланади.  Шикастланган ёроч рамкалар яро^- 
сизга чи^арилиб,  янгилари тайёрланади.  Ковакли резинадан ибо- 
рат ёсти^нинг шикастланган жойлари ^ир^иб олиннб, янги цисм 
резина елими бнлан ёпиштирилади. Ковакли пластмассадан иборат 
шикастланган ёстицлар янгиларига алмаштирилади.

Уринди^лар уларнинг зарур шакли ва ^опламанинг бир текис 
таранглигини таъминловчи махсус стендларда йигилади.

2- §. Кузов ва  прицепларни ремонт ^илиш

Автомобиль металл кузовларининг асосий ну^сонлари: кузов 
поли, борти ва  бризговикларининг тешилиши, дарз  кетиши ва  эги> 
лиши; пайванд ва парчин михли бирикмаларнинг бузилиши; буй- 
лама ва кундал анг  балкаларнинг дарз  кетиши, кетинги борт юцо- 
риги шарнири цулори ^амда вилкасининг синиши ва дарз  кетиши; 
бош^ариш вали ва ричагнннг ,\амда кеишги борт уцннннг ^ийша- 
йишидан иборат.

Металл кузовларни ремонт цилиш приёмлари кабина ва  цанот- 
ларни ремонт цилиш приёыларига ухшайди. Кузов металининг 
^алинлиги 1̂ анот металиникидан- анча цалин булганлиги учун пай­
ванд ишлари анча енгил, бироц туррилаш ишлари ^ийин.

П а й в ан дл аш  ишлари одатда электр ёй ёрдамида бажарилади,  
туррилаш эса  туррилаш жойини авв ал  600. . .650°С температурагача 
циздириб бажа рил ади .

Прицепларни ремонт цилиш. Трактор ва автомобилларнинг бир 
у^ли ^амда икки уь^ли прицепларининг аксари узел ва деталлари 
трактор ва  автомобилларники билан бир хил ва ^атто узаро алма- 
шннувчандир; чунончи рилдираклар ва тормозлар,  рессоралар,  
рама,  кузов,  гидравлик шланглар ва цилиндрлар. Шунинг учун бу 
деталларнинг нуцсонлари ва уларни бартараф этиш приёмлари 
трактор ва автомобилларнинг ухшаш деталларини ремонт цилиш- 
даги кабидир.

Контрол са в о л  з а  токшкрн^лгр

1. Кабина ^ам да цанотларнинг асосий ну^сонлари ва уларни ремонт ^илиш 
приёмларини аптиб беринг. 2. Эски буёц  ва коррозия ^андай йуцотилади? 3. К а ­
бина ва цанотларни туррнлашда 1̂ андай усуллар ^улланилади? 4. Уриндшушрда 
цандай бузуцликлар булади ва улар цандай усуллар билан бартараф этилади? 
5. Металл .^амда ёгоч кузовлар учун цандай нуцсонлар характерли ва улар ь;ан- 
дай усуллар билан бартараф этилади?



X X II  Б О Б

Т РА КТ ОР  ВА А В Т О М О Б И Л Л А Р Н Н  ИИГИШ В А Ч Н Н И Ц Т И Р И Ш

1-§ .  Пигиш технологик жараёни

Ремонт ^илииган й и р и ш  бирликларидан гусеницали трактор- 
ларни йирищ технологик жараёнини ДТ-75Л1 трактори мисолида 
куриб чицамиз.

1. Аравача ёки тагликка урнатилган трактор рамасига узатма- 
лар цутиси билан йнгилган ^олдаги кетинги куприк кран ва цамра- 
гичлар воситасида цуйилади. Купинча кетинги куприк бевосита 
трактор рамасининг узида йишлади ва чинн^тирилади.

2. Иигилган двигатель урнатилади ва унинг узатмалар кутиси 
билан укдошлиги ростланади.  Двигатель тирсакли валининг узат ­
малар кутиси бирламчи вали билан у^дошлпгини ростлаш трак-  
торларни йиришда анча жнддий операциялардан хисобланади. 
Двнгателни нотурри урнатиш, у^дошликнинг бузилиши илашиш 
муфтаси ва узатмалар кутиси деталларининг тез  ейилишнга сабаб  
булади.

Илашиш муфтаси ва узатмалар цутиси валларининг уцдошлиги 
конструкцияси турлича, лекин ишлаш принцип» бир хил булган 
мосламалар ёрдамида текширилади. Ил аши ш муфтаси вали ва 
узатмалар цутиси валига махсус оправкалар урнатилади.  Валлар-  
нинг ноукдошлиги оправкаларнинг узайтирилган учларида сил- 
жийдиган шаблон ёки махсус втулка ёрдамида текширилади.  Агар 
валларнинг ноукдошлиги горизонтал ва вертикал текисликларда 
шаблон буйича 2 мм дан ошмаса ёки агар контрол втулка бир 
оправкадан иккинчнсига эркии силжиса,  двигате ль  ва узатмалар 
кутиси турри урнатилган булади.  Дви гатель  ёки узатмалар к^ути- 
сининг холати цистирмалар билан ростланади.

3. Двигатель хам да трансмиссия узил-кесил махкамланади,  
эгилувчан ва бириктириш муфталари урнатилади.  Д Т - 7 5 М  тракто-  
рпнинг бириктириш муфтасинн ма<\камлаш болтларининг гайка- 
лари 500 мм елкада  калит билан охиригача бураб махкамланади 
ва шплинтлар билан стопорлаб цуйилади.

«Беларусь» тракторларининг эгилувчан бириктириш муфтаси- 
нннг етакчи резина элементларн вилка шохчалари орасидаги цис- 
малар билан зич цисиб ^уйилади. «Б ел а р у сь »  трактори илашиш 
муфтаси валининг шлицли учига вилкапн урпатишда вилканннг 
олд торецидаги паз мойни валнинг марказнн каналига киритиш 
учуй илашиш муфтаси вали тешигига тугриланади.

4. Х,аво тозалагич йигилади ва урнатилади.  Унинг корпуси гер- 
метикликка синалган/пачокланмаган ва шикастлаимаган булиши 
л о з и м .

о. Олд брусга йигнлган холдаги сув ва мой радиаторлари кран 
хам да ^амрагичлар ёрдамида цуйилади. Бириктириш шланглари ва 
патрубокларнинг ташь^и сиртлари буялади.  Мой  келтириш ва олиб 
кетиш трубкалари урнатилиш олдидан ювилиб,  си^илган ^аво би­



л а н^ ур ит ил а ди .  Улар шикастланмаган ва пачо^ланмаган булиши 
лозим.

6. Руль  бошцармаси,  рамка,  капот цопламаси урнатилади ва 
блокировка механизмининг торт^илари, илашиш муфтаси, тормоз- 
лар ^амда ^у вва т  олиш вали ростланади.

Капотда яроцли лукидонлар булиши керак.  1^анот ва капотда 
пачо^ланиш х а м д а  дарзлар булишига йул ^уйилмайди.

7. Гидравлик урнатиш системаси мой баки, мой трубаларн ва 
так;симлагичнинг ма^камланишига ало^ида эътибор бериб монтаж 
цилинади.

Бакиинг т ара нгл аш  ленталари остига бакка зич си^илиб тура- 
диган ва лента  остидан купи билан 3 мм чи^иб турадиган картон 
цистирмалар ^уйилади.  Мой трубалари ма^камлангандан кейин 
ленталар узил-кесил тарангланиши лозим.

Та^симлагични урнатишда бошкариш рнчаглари олинади ва 
улар кабина урнатилганидан кейин уз жойига цуйилади. Мой тру- 
баларининг тацсимлагич ва иш цилиидрлари билан турри бирикти- 
рилгаилиги обдан кузатилади.  Шланглар буралиш ва кескин буки- 
либ колишдан са^ланади.  Уиинг буралиши шланг эркип ^олатдали 
гида олдиндан унга бур билан чизилган турри чизи^дан огиш бур- 
чагининг узгаришига 1̂ араб текширилади. Эгилиш радиусн шланг- 
иинг ташци диаметрига нисбатан камида саккиз-ун булиши керак.

8. Енилги баки намат  ва резина цистирмаларга урнатилади. 
Д а с т а в в а л  у обдан ювилади ва герметикликка текширилади.

9. Йигилган кабина капот рамкасига болтлар билан махкамла-  
иади ва ёнилги баки кабинанинг кетинги деворига урнатилади. 
Ма^камлаш болтларини бураб ма^камлашда ёнилги баки 1̂ уло^- 
ларининг эгилишига  йул цуйилмайди.

10. Уринди^ ёстиги ва суяичири, двигателни бошкариш меха- 
низми, чи^ариш трубаси,  аппаратлар шчитчаси ва электр жихоз- 
лар урнатилади.  Электр симлар обдан изоляцияланади, учликлар 
ишончли уланади.  Днстанцион сув ва мой термометрларини урна­
тишда капиллярнииг букилиш радиуси 50 мм дан кичик булишига 
йул цуйилмайди.

11. Йуналтирувчи гилдираклар ва таранглаш курилмаси мон­
т аж  цилинади. Тирсакли уь^ни урнатишдан олдин раманинг олд 
брусининг бушлиги мой билан тулдирилади. Подшипниклар пресс- 
лаб  урнатишдан олдин сув-мой ваннасида 90.. .100°С температура-  
гача ^издирилади.  Тутиб турувчи роликлар урнатилади.

12. Гусеница полотнолари тракторнинг икни томонига кран- 
балка ва ^амрагичлар ёрдамида ёйиб цуйилади ва осмалар урна­
тилади. Каретканинг цапфада у^ буйлаб сурилиши 0,6 мм дан 
ошмаслиги лозим.  Трактор рамаси остидан тагликлар олиб ташла-  
нади, трактор кат оклар билан бирга гусеницага цуйилади >^амда 
гусеницани йуналтирувчи рилдирак ва тутиб турувчи роликлар 
устидан утказиб,  гусеницаларни таранглаш мосламаси (132-расм)  
ёрдамида (бундай мосламани ^ар кандай устахонада тайёрлаш 
осон) етакчи гилдирак тишларига бириктирилади. Гусеницалар 
таранглиги т ар а н гл аш  мосламасининг винти билан ростланади.



132-расм. Гусеницаларни таранглаш  м ослам аси.

Агар тутиб турувчи роликлар устидаги бармокларга куйилган 
линейка орасндаги энг солциланган звенодагн масофа 30. . . 50  мм  
булса,  Д Т - 7 5 М  тракторларида гусеница занжирининг таранглиги 
тугри ростланган, агар гусеница занжирини кетинги тутиб турувчи 
ролик устига лумча билан 40. . .50 мм кутариш мумкин булса,  Т - 1 3 0  
тракторларида гусеница занжирининг таранглиги тугри р о с т л а н ­
ган булади.

13. Двигатели стартер билан юргизиб юбориладиган т рак тор -  
ларга электролит сатхи ва зичлиги текширилган аккумуляторлар 
^уйилади.

Узил-кесил йигиб ва ростлаб булингач,  тракторга сув, ёнилри 
ва мой купилади.

Тракторларни таянч галтакларда силжитиладиган поток линия-  
да йигишда трактор рамаснга д а ст а вв а л  осма урнатилади, кейинги 
йигиш кетма-кетлиги са^ланиб и;олади.

Ремонт цилинган йигиш бирликларидан автомобиллар цуйида- 
ги тартибда йигилади:

1. Рама махсус тагликларга (ёки ар а в а ч а г а )  куйилади, унинг 
остига рессоралар билан йигилган .^олдаги кетинги ва олд куприк- 
лар гилдиратилади ва рамага бириктирилади.

2. Руль механизми (руль ча мбарагисиз)  урнатилади ва ма^- 
камланади.  Тормоз ^аво трубалари ёки гидротрубалари куйилади.

3. Узатмалар ^утиси билан йигилган двигатель ва карданли 
валлар монтаж ^илинади. Сундиргич билан йигилган чицарипг 
трубаси, кейин радиатор, бензин баки,  кабина,  ^анотлар бирикти­
рилади.

4. Симлар,  электр ёритиш, ут олдириш ва сигнал бериш асбоб- 
лари, руль чамбараги монтаж ^илинади.

5. Юриш гилдираклари урнатилади.  Тормозлар ^аво киритиб



тозаланади ва ростланади,  руль бошк;армаси, двигателни бошца- 
риш механизми ростланади.

6. Машина инструкцияга биноан мойланади,  унга сув, ёнилги 
цуйилади, у чини^тирилади,  синалади, буялади ва буюртмачига 
топширилади.

Ихтисослаштирилган ремонт корхоналарида технологик йириш 
жараёни бош^ачаро^.  180° га угирилган ва тагликларга урнатил- 
ган рамага йигилган кетинги куприк, олд куприк ^амда руль бош- 
цармаси,  тормоз ^аво  трубалари ёки гидротрубалар монтаж ^или- 
нади. Шундан кейин рама электротельфер ёрдамида кутарилиб, 
нормал ^олатга цуйилади.  Сунгра й и р и ш  ю^орида курсатилган 
кетма-кетликда д а в о м  эттирилади.

Трактор ва автомобилларни йириш линнясига келтириладиган 
й и р и ш  бирликлари ва деталларининг барча сиртлари эмалли буё^ 
билан буялган булиши керак.  Двигателларнинг киритиш ва чица- 
риш коллекгорлари,  кабина поллари, ричаглар,  педаллар, крон- 
штейнлар, фаралар,  цоплама турлари, лукидон ва дасталар сирт- 
ларн эса 1̂ ора рангга буялади.  Машинанинг ташки сирти у чиш-щ- 
тирилгандан ва ну^сонлар бартараф этилгандан кейин буялади. 
Ремонт цилишда лок-буёь;  цопламалар сифати янги ^опламалар- 
дан цолишмаслиги лозим.

2 - § .  Трактор ва автомобилларни ремонтдан кейин
чиництирнш

Чиниктиришга танёргарлик.  Трактор ёки автомобиль чини^ти- 
риш олдидан обдан куздан кечириб чи^илади. Комплектлилик,  
узелларнннг таш^и холати,  болтли бирикмаларнинг бур а б ма.\- 
камланганлиги,  уларнинг шплинтланганлиги, мой, ёнилги ва сув 
^уйилганлиги текшнриладн.  Обдан куздан кечириб булингач, дви­
гатель синаш учун юргизиб курилади.

Дизель двигателини синаш учун юргизиб куриш олдидан ёнил­
ри системасига ёнилри ^уйиб тулдирилади, енилри дастаки насос 
ёрдамида хайдалади,  бунда ёнилрн фильтрининг вентилини очно 
оциб тушаётган ёиилгида пуфакчалар бутунлай йу^олгунча ёнилгн 
^айдалади.

Карбюраторли дви гат ел да  синаш учун юргизиб куриш олдидан 
ёнилри карбюраторга  кслаётганлиги ва такхшмлагич асосий сими- 
нинг контакти текширнлади.

Дизель двигатели юргизиб юбориш двигатели ёрдамида купи 
билан 3...5 мин бурал ганда  бет}'хтов ишга тушиб кетиши лозим.

Трактор ва автомобилларнинг стартёр билан юргизиб юбори- 
ладиган двигателлари вал  стартёр ёрдамида буралганда равон 
ишга тушиши даркор.  Аккумуляторлар батареяси ва стартёр ши- 
кастланмаслиги учун двигателни бир минутли танаффусда 15...20 с 
уч-турт марта юргизиб юборишга уриниб куришга рухсат этилади.

Двигатель  юргизиб юборилгандан кейин у эшитиб курилади, 
ёнилги ва мой оь^маётганлиги текширилади, мой босими манометр 
буйича контрол цилинади:  у маълум маркадаги двигатель учун



техник талабларга мос келиши лозим. З а р я д л а ш  токи амперметр 
курсатиши буйича контрол цилинади.

Чиництириш. Двигатель  синаш учун юргизиб курилгандан ва 
ани^ланган бузу^ликлар бартараф этилгандан кейин трактор ёки 
автомобиль маълум машина учун чини^тириш режимига мувофик; 
барча узатмаларда  нагрузкасиз ^айдаб курилади ёки стендга урна- 
тилиб, белгиланган режим буйича барча у з а т м а л а р д а  чини^тири- 
лади.

Г у с е н и ц а л и т р а к т о р л а р  махсус  стендларда чиникти- 
рилади. Чиництириладиган трактор гусеница полотносига урнати- 
либ, тиркаш скобаси воситасида столбага ва. трослар воситасида 
олд илгакларга махкамланади.  Кабинага кириш ^улай булиши 
учун зннали куприкча урнатилади.

Чиннцтнриш режими ^ар бир маркадаги трактор учун техник 
талабларда  110.. .210 мин атрофида белгиланган,  двигатель бу 
вацтда 10...15 мин да салт  юргизиб чиництирилади. Чунончи, ДТ-  
75М трактори учун чиництириш ва^ти 200  мин, шу жумладан 
10 мин салт  юргизишга; 30  мин дан I ва II у за т м а ла р да ,  20 мин 
дан II I  ва IV  узатмаларда ,  15 миндан V ва V I  уза т ма ла р да ,  10 мин 
V II  узатмада ,  10 мин кетинга юриш узат ма сид а ,  20  мин буровчи 
моментни оширган ^олда барча уза тм ала рд а  ва 20  мин резерв 
узатмаларда  юргизиб чиництириш белгиланган.

F II л д  и р а к л и т р а к т о р  в а  а в т о м о б и л л а р  133-расм- 
да курсатилганидек барабан типидаги стендларда чиництирилади. 
Трактор ёки автомобилни чини^тириш ва синаш учун у рилдирай- 
диган барабанларга кетинги рилдиракларн билан,  барабанлар 4 га 
эса олд рилдираклари билан урнатилади.  Б а р а б а н л а р  4 карданли 
вал 2 ва редукторлар 5  ор^али электр машина 3 билан бирикти- 
рилган. Электр машина чини^тирнш пайтида асинхрон двигатель 
сифатида,  синаш ва^тида эса  генератор режимида ишлайди. Дви- 
гателни синаш ва^тида электр тормозли стендлардагидек  зарур 
нагрузка генератор ёрдамида ^осил цилинадн.

Чиництириш режими з^ам техник т а лаб лар да  белгиланган.  Ма-  
салан,  Т-150К гилдиракли тракторлари 92223  стендида 90 мин, шу 
жумладан 20 мин дан I ва  II узатмаларда ,  15 мин I I I  узатмада,
10 мин дан IV ва V  уза тм ала рд а  ва 5 мин дан.цолган узатмаларда  
чиництирилади. Бундан таищари,  трактор юраётганда  30 мин: 
3 мин дан j^ap бир у затмада  олдинга,  битта у з а т м а д а  кетинга ва 
хар i-^андай иккита уза тм ада  юришни секинлаткич билан чини^ти- 
рилади.

Автомобилни стендда чини^тириш урнига купинча номинал юк 
кутара олишга нисбатан 7 5 %  нагрузка билан ^аттик; цопламали 
йулда турри узатмада  купи билан 30 км/соат тезлик да  30 км ^ай- 
даб чиництирилади. Синаш йули маршрути м а ъ л у м  ремонт корхо- 
наси учун доимий булиб, уни Д а в л а т  автоинспекцияси тасди^лаган 
булиши керак.

Чини^тириш жараёнида асбоблар курсатишлари текширилади. 
Мой босими ва зарядлаш токи техник тала бла р д ар а ж ас ид а ,  дви­
гатель сувининг температураси купи билан 80°С булиши керак.



133-расм . А втом обилларни  ре- 
м он гдан  кейин чиництириш  
стенди  схем аси:

/ п а  4 —  а й л а н у в ч и  б а р а б а н л а р ;  
2  к а р д а н л н  в а л ;  3 — Электр м а ­
ш и н а ;  5  —  р е д у к т о р .

Илашиш муфтаси, узатмалар ^ути- 
си, руль бошцармаси ва тормозлар* 
нинг ишлаши текширилади. И л а ­
шиш узатмаси двигателни у за т м а ­
лар цутисининг етакчи валидан бу- 
тунлай ажратиши ва ^аракатланаёт-  
гаида шатаксирамаслиги лозим;  ун- 
да узатмаларни алмашлаб 1̂ ушиш 
осон ва шовкинсиз булиб, руль бош- 
кармаеи кадалмай равон ишлайди 
ва уц буйлаб нормал силжийди. Гу- 
сечицали тракторлар тормозлари 
иккала ричаг тулиц сурилганда 2 0 ’ 
гача киялик ва кутарилишда трак- 
торни ишончли тухтатиши лозим. 
Автомобиль тормозлари педаль ва 
цул тормози ричагига бир текис куч 
бнлан таъсир этганда ортиб борувчи 
равон тормоз беришни таъминлаши 
даркор.

К^'ру^ асфальт йулнинг горизон- 
тал  ^исмида 30  км/соат тезликда  юраётган юкли автомобилнинг 
тормоз йулн техник талаблар чегарасида булиши лозим. Масалан,  
Г А З - 5 2  ва ГАЭ-53  автомобиллари учуй 8 м, ЗИ Л -1 30  учуй 10,5 м 
булиши керак.  Тормоз  барабанлари ва гуичакларнинг ^изишига 
йул ^уйилмайди.  20° цияликдаги ЦУРУК грунтли юзада ¡^ул тормози 
билан тормоз  беришда автомобиль уз урнида чекланмаган вацт ту- 
риши керак.

Трактор ёки автомобиль юраётганда  капот, 1̂ анот, окна тацил- 
ламаслиги ва дирилламаслиги з^амда кабина эшиклари ва капот 
запорлари уз-узидан очилиб кетмаслиги лозим.

Тракторни чиництириш охирида суриш трубаси беркитилиб, 
^аво тозалагичнинг герметиклиги текширилади.

Гидравлик урнатиш системаси тракторни чини^тириш ва^тида 
урнатиш системаларини ремонт цилиш булимида баён этилган 
техник т а л а б л а р г а  мувофи^ текширилади ва синалади.

Контрол куздан кечириш чини^тириш тугаллангандан кейин 
ба жарилади .  Трактор ёки автомобиль эстакада ёки текис майдон- 
чага урнатилнб тозаланади.  Иссиь^ двигателда цилиндрлар голов- 
касини м а^ ка м л а ш  гайкалари бураб ма^камланади,  двигатель 
картеридан мой тукилади ва у двигателни 5500. . .600 мин-1 да 5...6 
мин ишлатиб дизель ёнилгисида ювилади.  Сунгра двигателга янги 
мойлаш материали ^уйилади. Мой ва ёнилги фильтрлари ювил а­
ди. Машинанинг барча узел ва механизмлари обдан текширилади. 
Контрол куздан кечирилгач,  барча ани^ланган бузу^ликлар чини^- 
тириш ва ра ^а си га  ёзилади ва улар кейин бартараф этилади.

Ремонт ^илинган ^ар бир автомобиль учун завод табличкаси 
пастига ремонт корхонасининг номи, тартиб номери ва ремонтдан 
чиедан кун ёзилган табличка осиб цуйилади.



Тракторни инженер-контролёр чини^тириш варацасига мувофи^ 
узил-кесил текширади.  Вара^ада бузуцликларни бартараф этиш в а  
тракторни ишлатишга топшириш учун тайёрлиги ^а^ида белги 
1\уйилади. Двигатель  алмаштирилган ^олларда трактор ёки а в т о ­
мобиль боин^атдан тули^ чини^тирилади: бошца агрегатлар а л м а ш -  
тирилганда трактор кисман чини^тирилади, автомобиль эса 15 км 
гача яна ь^айта ^айдаб чиии^тирилади.

Чиництирилган ва ну^сонлар бартараф этнлгандан кейин м а ш и ­
на буяш булимига келтирилади. Совитиш системасидан сув ^ а м д а  
асосий ва юргизиб юбориш (тракторларда)  двигателлари ба кл ар и-  
дан ёнилги тукилади.  Машина исси^ сув (70. . .80°С) билан ю ви ла ди 
ва хамма ёги си^илган >̂ аво ёрдамида ^уритилади. Буялиши л о з и м  
булмаган жойлар,  кабина, ойна, эшик тут^ичлари,  фаралар,  а сбо б-  
лар шчитчаси, инструкцион ва фирма табличкалари ва ^ ок аз ола р 
ЦИАТИМ-201  мойи, универсал ^ийин суюцланадиган мой (конста-  
лин) ёки елим ^атлами суркалган парафин ^ушилган ^ороз билан 
изоляцияланади.  Кабина эшиклари ички томонидан, ка пот лар  
юзаси ва бонщалар буялади. Капот,  кабина зшиклари беркитила- 
ди ва машина пентафталли Г1Ф-133 ёки ПФ-115 эмали билан 
буялади.

Буялган машина цуритилади, изоляцияловчи цопламалар оли-  
нади ва у техник талабларга мувофик; товар куринишига келтири­
лади.

Контрол савол ва топшириклар

1. Трактор ремонт ^илинган м ехапи зм лардан  ¡^андай кетма-кетликда йиги ли - 
шнни айтиб беринг. 2. Автомобиллар цандай кетм а-кетликда йирилади? 3. Г у с е -  
ницалар таранглнги ^андай текширилади ва ростлан ади? 4. Трактор ва а в т о м о -  
билларни чиниктиришнинг асосий хусусиятлариии  айтиб беринг.

X X III Б О Б

К И С М Л А Р ГА  А Ж РА Т ИШ - ЙИ Р И Ш  ВА СЛ Е С А Р Л И К - Р Е М О Н Т
И Ш Л А РИ Д А М Е ^ Н А Т  Х А В Ф С И З Л И Г И  Ц О И Д А Л А Р И

1- §. Тозалаш ишларида хавфсизлик цоидалари

Машиналар сиртини тозалаш цоидалари.  Машиналар цаттиц 1̂ оп- 
ламали (бетон, асфальт)  ва эстакада  урнатилган махсус а ж р а т и л -  
ган майдончада ювилади. Майдонча сув  о р ш и  учун зарур г^иялик- 
да булиши ва унда ариц ^илинган булиши лозим. Машина х авф си з  
кириши ва чи^иши учун эстакадага  ^иялиги купи билан 10° бур ч ак  
остида аппаратлар ^амда рилдиракни тушиб кетишдан са^л айдиган 
бруслар урнатилади.  Агар трактор ёки автомобиллар сирти м а х с у с  
установкаларда  ювиладиган булса,  унда мой, ёнилги, гидравлик ва 
совитиш сую^ликлари махсус идишларга 1̂ уйиб олинади. Те хни к 
суюцликларни майдончага ёки устахона полига тукиш та^и^лана-  
ди. Машина двигателнинг ишлашига з а р у р ат  ^олдирмайдиган м а х ­
сус тортиш ^урилмалари ёрдамида уста нов каг а  ^уйилаДи- Ус т а но в -



ка д а  машина сирти эшикларини зич ёпиб ювплади,  ювиш жараёни 
эса махсус ^араш дарчаларидан кузатнб турилади.

Иириш бирликлари ва  деталларни ювишда хавфсизлик чорала- 
ри. Ювиш булинмаларн,  участка ёкн постларига сую^лик оцадиган 
^ияликда нам утказмайдиган 1̂ аттиц пол ^илинади. Деворларга 
керамик плита ёки бош^а нам утказмайдиган материаллар цопла- 
нади. Иссик эритмалзр билан ювиш жараёкида куп су в бури ва 
бошца газлар а жр али б чи^иши сабабли хоналарга ишончлн кпрн- 
тиш-суриш вентилядияси,  ювиш ва цайнатиш ванналарига эса су- 
риш зонтлари урнатилади.  Ювиш жи^озларида ювиш эритмаси 
ветилли ва сальникли цурилмалардан сизиб чи^ишига йул цуйил- 
майди. Электр двигателлар,  ёритиш асбоблари,  электр проводка 
ва боища электр аппаратлари герметикланган булиши лозим.

Ювиш препаратларининг баъзи исси^ эритмалари айни^са ка ­
устик ва кальцийланган сода эритмалари терига ёки кузга тушган- 
д а  куйдиради. Шунинг учун бундам эритмаларни тайёрлашда ва 
ишлатишда резина ^улцоп, фартук, этик кийилади ва х,имоя кузой- 
наги та^илади.  Терига теккан ювиш суюцлигини нейтраллаш учун 
аптечкада аммоний сульфат  эритмаси булиши керак.

АМ-15 органик ювиш п р е п а р а т  анча хавфли. У ёнгин чикишига 
хавфли ва согли^ учун зарарли.  Чарчаш, бош айланиш, юракнннг 
тез  уриши, 1̂ ул ва оё^нинг увишиши, шунингдек кунгил айниши, 
^усиш ва хушдан кетиш организмнинг захарланганлик аломатла-  
ридир. Шу боисдан деталларни шу препаратлар билан ювганда 
алохида э^тиёткорлик чораларига амал р;нлинади. Ювиш ваннала­
рига деталларни тушириш жойларига борт сургич ва махаллий 
сургичлар урнатилади.  Препарат  билан ^улни ювиш ярамайди.  
Препарат теккан терн сув билан ювилиб, унга ланолин ёки ланолин 
асосидаги крем суркалади.  Хоналарда ёнгинни учиришнинг бир- 
ламчи воситалари:  ут учиргичлар, 1̂ ум солинган яшик, белкурак ва 
намат  ёки кигиз булиши керак.  Установкада АМ-15 препарати би­
лан ишлайдиган ишчилар ишга киришиш олдидан ва вацт-ва^тида 
камида 6 ойда бир марта  медицина куригидан утишлаРи керак.  
18 ёшга етмаган ш а хс лар  АМ-15 препарати билан ишлашга 1̂ уйил- 
майди.

Ювиш машиналари ва  ванналар цайси йигиш бирликлари хам- 
да  деталларга м у лж ал л а нг а н булса,  ушалар учун ишлатилиши ло­
зим.  Майда деталь  ва узеллар махсус тарада ювишга юборилади. 
Иирик деталларни тар а  бортларидан юцори чиь;ариб жойлаштириш 
ман этилади. Умумий ма ссаси 20 кг дан орти^ булган огир детал-  
лар ва тарага солинган майда деталларни узатиш механизация- 
лаштирилган булиши керак.  Ювиш машиналарига белгиланган 
нормалардан орти^ д ет а лл ар  солиш мумкин эмас.

Ювишда ишловчилар ишцорли ювиш эритмалари билан ишла- 
ётганларида АБ-1 ёки Х И О Т - 6  химоя пасталари ва керосин ,\амда 
дизель ёнилгиси билан ишлаётганларида ПМ-1 пастаси билан таъ-  
минланадилар.

Ультратовушли установкалар деталларни тозалаш учун ало^и- 
да  хоналарга урнатилади ёки махсус сурилма ёпмалар билан бер-



китилади. Ультратовушли устЗновкаларда ишловчилар индивидуал 
химоя воситалари:  наушник, шлем,  ^ул^оп ва кузойнаклар билан 
таъминланадилар.  Барча операциялар товуш утказмайдиган коп- 
цоцлар очиклигида тебраниш манбалари узиб цуйилганда бажари- 
лиши зарур.

Эски буё^ кетказиладиган хона ёки участкада яхши вентиляция 
ва температураеи 18...20°С ли хаво  булнши керак.  Е лв и за к ла р  ва 
температура ю^ори булмаслиги лозим, чунки бунда ювиш воситаси 
бугланиб,  натижада буёцнинг емирплиш жараёни секинлашади ва 
ювиш воситаси куп сарфланади.  Очи^ олов ва электр асбобдан 
фойдаланиш мумкин эмас,  чунки ювиш воснталарининг барча 
компонентлари осон ёнувчан сукмуликлардир. Буё^ кетказиладиган 
участкада  бирор ремонт ишларини бажариш,  дарзл арн и тозалаш,  
тугрилаш, пайвандлаш, иарчинлаш ва хоказолар тацицланади.

2 - § .  1^исмларга ажратиш-йигиш ва слесарлик ишларини
бажаришда хавфсизлик коидалари

Умумий хавфсизлик коидалари.  Кисмларга а ж р а т и ш  ва йигиш 
машина ёкн йигиш бирликларининг тургун холатини таъминловчи 
махсус стендларда,  аравачаларда  ёки мосла мал ард а  бажарилиши 
лозим.  Кутариш-ташиш жихозлари яроцли булиши в а  кж кутара 
олувчанликка,  илгаклар, канат,  занжир ва ^амрагичлар муста.у 
камликка  вацт-ва^тида текшириб турилиши ва синалиши лозим. 
Механизм кутара оладиган юкдан орти^ юк кутариш мумкин змас.

Йирик >^амда огир вазнли агрегат ва деталларни олишда махсус 
^амрагичлар ишлатилади. Кабина ва кузовлар кам ид а турт ну^та- 
сидан махкамлаиадиган цамрагичлар,  боища йирик йигиш бирлик- 
лари ва деталлар камида икки нуцтасидан м а^ кам ла б кутарадиган 
^амрагичлар билан кутарилади.  М аъл ум объект учун урнатилган 
аниц жойлардан камраб олиниши лозим. Кутариш механизмига 
оснлган агрегат ва узелларнн цисмларга ажратиш ёки йигиш мум- 
киц эмас.  Кабина,  кузов ва цанот деталларини олиш олдидан каби- 
налар ойнаси Ч1щариб олинади, цанотларнинг йиртилган четлари 
ичига ^айириб цуйилади.

Транспортёр, конвейер ва боища ташиш ж и хо з ла ри да  агрегат 
хам да узеллар камида икки жойидан махкамланади.  Ма^камлан-  
ган йишш бирликлари уз-узидан бурилиб ёки сурилиб кетмаслиги- 
нинг олдини олиш учун монтаж ^илиш мосламалари ва стендларда 
ма^камлаш 1̂ урилмалари мунтазам текшириб турилади.

Яро^ли асбобни ишлатиш хавфсиз  ишлашнинг мухим шарти- 
дир. Гайка ва болтларни уларнинг улчамига тугри келмайдиган 
калитлар билан бураб бушатиш, калитни бош^а калит ёки трубка 
билан узайтириш ярамайди. Б у р аб  чи^ариб булмайдиган резьбали 
бирикмаларни цисмларга. а жр ати ш да гайкаларнн ма х су с  мослама-  
лар билан кесиб олиш ёки бунда газ  алангасидан фойдаланишга 
йул цуйиладп. Болт каллаклари ёки гайкаларни г а з  алангасида  
кесишдап олдин ёнилги баклари,  таъминлаш,  мойлаш системаси-



нинг де таллари,  шунингдек аккумуляторлар батареяси машинадан 
олинади.

В т у л к а л а р ,  подшипник ^алцалари,  йирилган подшипниклар ва 
^узралмас  килиб утцазилган бопща деталлар фацат уннверсал ёки 
ыахсус съёмниклар,  мосламалар ва пресслар ёрдамида чикзриб 
олинади ва пресслаб урнагилади.  Съёмник ёки мосламани урна- 
тишда д е т а л ь  ишончли камралганини кузатиш зарур.

Пружиналарни тусатдан ишга тушиб кетишдан сакловчи ко- 
ж у х ла р  ва тусикли съёмниклар ёрдамида с5лиш хамда урнатиш 
керак.

Электр ва пневматик асбобдан фойдаланиладиган ишга улар- 
нинг тузилишини ва ншлатиш коидаларини биладиган шахслар 
^уйилади.  Пневматик жи^озларни ишлатишда ресивердаги босим 
техник т а л а б л а р д а  белгиланган дар ажа да н ю^ори булмаслиги ло- 
зим. Электр асбоб билан фа^ат резина ^ул^оп кийиб ва резина 
ги ламчада  туриб ишлашга рухсат этилади. Деталь  ва агрсгатлар-  
ни си^илган >;аво билан тоз а л аш д а химоя кузойнаги та^иб олнна- 
ди, >^аво о^ими узингиздан нарига йуналтирилади.

Р а м а  ва  ёгоч буюмларни ремонт килишда хавфсизлик ^оидала- 
ри. Р а м а л а р н н  ремонт ^илишда умумий хавфсизлик коидаларндан 
таищари,  яна ^атор узига хос талабларга  риоя ^илинади. Рам а-  
ларни мо сл ам а ла р ёрдамида туррилашда цистирма ва деталлар 
узилмаслиги ёки чициб кетмаслиги учун улар ишончли урнатилган- 
лиги кузатилади.  Бушаб колган парчин михларни ь$лда  олиб таш- 
ла шд а  узунлиги камида 150 мм,  65...75° бурчак остида чархланган 
зубилодан ёки темирчилик зубилосидан фойдаланилади;  факат 
химоя кузойнаги та^иб ишланади.  Рамаларга  парчин михлар пар- 
чинлашда киздирилган парчин михлар фа^ат жаг лар и шаклига 
мос келадиган махсус омбурлар билан олиб ^уйилади; парчин 
михларни ^издириш электр асбоблари ни^оятда яро^ли ва ерга 
уланган булиши лозим; факат  коржома кийиб (кузойнак так,иб, 
енглик ва  фартук кийиб) ишлаш керак.

ё р о ч  буюмларни ремонт килиш ёнринга ^арши зарур тадбир- 
ларга  риоя цилган холда ало^ида хоналарда ташкил ^илинади. 
Ёрочга ишлов беришда куп чанг ажралиб чицади. Шунинг учун 
цишщ ва чангни бевосита иш уринларидан суриб олиб кетиш учун 
умумий вентиляцнядан таш^ари,  пневматик транспортёрлардан 
фойдаланилади.  Чангни жи лвирлаш ва чархлаш станокларидан 
олиб кетишга алохида а.^амият берилади. Унинг таркибида киши 
организмига зарарли куп ми^дорда ь^айроц цуми, шиша ва бош^а 
а ж р а л м а л а р  булади.  Барч а  ёрочга ишлов бериш станоклари ва 
уларнинг агрегатларига ишончли туси^лар урнатилади.

3- §. Аккумулятор ва шиналарни ремонт ^илишда
х авфсизлик коидалари

Аккумуляторларни ремонт цилишда хавфсизлик чоралари.  Ак-
кумуляторларни ремонт килиш ва зарядлашга оид иш жуд а хавф- 
лилиги билан характерланади,  чунки цуррошин ва унинг бирикма-



лари жуда  за^арлидир.  КУРР0ШИН билан захар лан га нда  асаб систе-  
маси ва илик за^арланадн.  Аккумуляторлар батарсясшш ре­
монт цилиш ишига махсус касбий гувох.номаси бор шахслар цу- 
йилади.

Аккумулятор цехи бир-биридан изоляцияланган иккита хон ада  
буладн. Бу хонадарда ишончли киритиш-суриш веитиляцияси урна- 
тилади. Битта хонада  ремонт ишлари б а ж а р и л с а ,  иккинчисида ак-  
кумуляторлар'зарядланади.

Аккумуляторлар ён сургичлар» бор с т е л л а ж л а р д а  з ар ядл ана -  
ди. Сургичлар умумий хонада аккумуляторларнинг куйиш тешик-  
лари билан бир сат^да урнатилган булади (фацат суриш шка-  
фида).

Хоналарнинг деворлари,  шипи, эшиклари,  д ераза  панж аралари 
ва стеллажлар кислотабардош буё^, д е р а з а  ойналари эса куёш 
нурини к;айтарувчи оц буёэда буялади.  Иш уринларига зонтлар ва  
ма^аллий сургичлар урнатилади. Вентиляция каналларини дудбу-  
ронларга ёки устахонанинг умумий вентиляция системасига у л а ш  
та^и^ланади.

Барча электр жихозлар,  ишга тушириш ва ростлаш аппаратла-  
ри бошца хонага жойлашган булиши лозим.

Аккумулятор пластиналари, кислоталар ва иш^орлар са ^ ла на -  
диган хоналарда,  шунингдек, цуррошни пластиналари сую^ланти-  
риладиган ва кавшарланадиган жойларга  ичимлик сув ^уйилган 
бакларни куйиш, уларда  озиц-овцатлар с а ^ л а ш  такнцланади.  А к ­
кумуляторлар ремонт ^илинадиган ва зарядланадиган участкалар-  
да бир сменада керак буладиган мицдордан ортиц кислота ёки 
ишцор са^лаш ман цилинади.

Аккумуляторлар батареяси,  бутнлкалар хам да сульфат кислота 
ва электролит солинган идишлар ма хсу с  1̂ амрагичлар ёрдамида 
ёки аравачаларда  ташилади.

Электролитни тайёрлаш вацтида сульфат  кислота ингичка о^им 
билан сувга цуйилади ва айн» ваь^тда у зл укс из  аралаштириб тури- 
лад» .  Сувни кислотага ь^уйиш мумкин эм ас .  Кислота,  электролит 
полга ёки сте лл ажг а  тукилганда у жой су в  билан ювилиб, бур се -  
пилади ва артилади. Кислота ёки электролит терига текканда у су в  
билап ювилиб, кейин ичимлик соданинг 10 %  ли эритмаси билан 
нейтралланади.  Ювиш учун сув ва нейтраллаш эритмалари сол ин ­
ган баклар цул етадиган юцори жойга урнатиб цуйилади, я к д о л  
ажралиб турадиган рангли буёц билан буя лади ва «Ювиш учун 
сув»,  «Бошца мацсадлар учун ишлатиш тацшуланади», «И чи ш 
мумкин эмас».  «Кислотани нейтраллаш учун фойдаланилсин» де-  
ган ёзувлар. ёзиб ^уйилади.

Аккумуляторлар зарядланадиган хо нал арг а  навбатчидан т а ш -  
цари хизматчи ходимларнинг кириши таци^ланади.  Чекиш, гугурт  
чацнш, кавшарлагични циздириш, учцун чи^ариш усул билан з а -  
рядлаииш даражасини аницлаш ва бош^а лар  ман ^илинади. А к к у ­
муляторларнинг зарядланиш д а р а ж а с и  нагрузка  вилкаси вос ита -  
сида ёки бошкз  контрол-улчаш асбоблари ёрдамида текшири-  
лади.



4- §. М ашина в а  агрегатларни чиниктириш хам да синашда
хавфсизлик чоралари

Двигателлар,  ёнилги насосларн ва гидросистема агрсгатлари 
киритиш-суриш вентиляцияси урнатилган, махсус ажратилган 
^амда изоляцияланган хоналарда чиництирилади ва синалади.  
Хоналарни ёритиш арматураси яширин, ёнилги аппаратлари булин- 
масида эса портлашга хавфсиз цилиб ишланган булиши керак.  
Двигателлар синаладиган хонага зарур кутариш-ташиш механизм- 
лари ва махсус ь^амрагичлар туплами жойлаштирилади.  Двигатель  
ва бош^а агрегатларни сим хамда трослар билан кутариш таци^- 
ланади.  Д ви г а те ль  чиництириладиган хар бир стенд иш бажарган 
газларни чи^ариб юбориш мацсадида индивидуал канал ва бур 
^амда исси^лик нуринн чи^ариш учун суриш ь;урилмаси билан 
таъминланади.

Стендларнинг барча  айланувчи цисмлари тусилган стендлар- 
нинг узи эса ерга уланган булиши лозим. Стендни ишга туширншга 
цадар агрегатнинг ишончли ма^камланганлиги,  шланг ва труба- 
ларнинг уланганлиги,  шунингдек тусицларнинг яроклилиги хамда 
ишончлилиги текширилади.  Айни^са гидротрубаларнинг яроцли- 
лиги, уларнинг ишончли уланганлиги обдан кузатилади ва гндро- 
юритмали стендлардаги саклаш клапанларн ва^т-вактида текши- 
риб турилади х а м д а  ростланади.

Юргизиб юбориш двигателларини чиниктириш стендида двига-  
телни м ахкамлаш ва куздан кечириш вактида магнето юкори куч- 
ланиш симини ерга  ула ш учун мослама булиши керак.

Двигателларни чиниктириш вактида ншлаб турган двигателда  
ростлаш (карбюраторли двигателда ут олдиришни илгарилатиш 
бурчагини ва карбюраторни ростлашдаи ташкари)  ишларини ба- 
жариш та^и^ланади.

Чиниктириш ^ ам д а  синашга келтирилган ёки стенддан олинган 
барча двигатель,  насос ,  гидросистема агрегатлари ва бош^а агре­
гатларни махсус тагликларга  урнатиш зарур.  Агрегатларни полга 
цуйиш ва уларни ма^кам лаш да дуч келган предметлардан фойда- 
ланиш ман этилади.

Чиниктириш стендларининг нагрузка реостатларига зарур сат.у 
гача электролит куйилиши, реостат электродлари эса тусилган 
булиши лозим.

Трактор ва автомобиллар гидросистемаларининг агрегатлари 
фацат махсус стен дла рда  чнництирилади. Бу  агрегатларни синаш 
пайтида шланг ва улаш цурилмаларидан сую^лик о^ишига йул 
^уйилмайди.

Енилги насосларн ва форсункаларни синашда атроф-му^итни 
чанг ва ёнилги буги билан ифлослантиришга йул цуймайдиган мос- 
ламалар ишлатилиши лозим.

Трактор ва автомобнллар ремонт корхонаси маъмурияти белги- 
ла б  берган м а ъ л у м  ^атъий маршрутда }\айдаб чиництнрилади. Ма- 
шинани ^айдаб чиництиришга шу машиналарни бош^ариш учун 
гуво^номаси бор ш ах сл ар  ^уйилади. Чиннцтириш вактида маши-



налар кабинаси ва кузовларида бегона шахслар булиши та^Шула- 
нади. Двигатель  стартер, юргизиб юбориш двигатели ёки махсус 
мослама билан ишга туширилиши лозим;  двигателни машина ёрда- 
мида шатакка олиб юргизиб юбори 1п та^Шуланади.

Тормозлар махсус стенд ёки майдончаларда синалади;  улар 
фа^ат двигатель  ишламаётганда ростланади.

Хайдовчи (тракторчи) машинаии маршрут буйича чиництириш- 
га олиб чикишдан олдин унинг нулда хавфсиз юришиии таъмин- 
ловчи техник ахволини текширишм лозим. Тормозлар,  руль бош- 
кармаси,  шиналар, карданли в а л  ва рессораларни ма ^ка мл аш  
болтлари,  бурилишни курсатиш чиро^лари, кетинги фонарь,  стоп- 
сигнал, фаралар,  товуш сигналининг созлигига,  шунингдек ёнилри, 
мой ва совнтиш суюцлиги о^маётганлигига алохида эътибор бери- 
лади.

Контрол саволлар ва топширицлар

1. М аш иналар снртипи ювиш учун ц андай  э.угиёткорлнк чораларинн  куриш  
характер.!!!? 2 .  И и р и ш  бирлпклари ва дсталл ар н и  ю в ш и  учун хон а л а р  ва жи.чоз- 
ларга ишчиларнинг мехнатини м у^ оф аза  ь;илиш нуцтаи п азар идан  ^ ан дай  талаб- 
лар ^уйилади? 3. Иигнш бирлпклари ва дсталл арни  ювнш да ^ аидай  э^тиёткорлик  
чоралари курилади? 4. Деталларни А Л \-15 препарата билан ва ультратовуш ли  
устан овк аларда юв!!шда цандай хав ф си зл и к  чоралари курилади? 5. К^исмларга 
ажратиш -йириш  иш ларида .хавфсиз иш лаш  приёмларини айтиб беринг. 6. Р ам а  
ва ёгоч бую м ларни ремонт килнш да хав ф си з ишлаш хусуси ятл ари  ним алардан  
иборат? 7. Аккумуляторларни рем онт ^илиш да хавф сиз иш лаш  приём ларини  ай­
тиб беринг. 8. А грегат хамда м аш ииаларии чини^тириш ва си наш да ^ ан дай  хавф ­
сизлик чоралари цулланилади?

X X IV  Б О Б

Р Е М О Н Т  К ОР ХО НА ЛАР И Д А  И Ш Л А Б  Ч И КАР ИШНИ Т А Ш К И Л  Э ТИ Ш
ВА П Л А Н ЛА Ш Т И Р И Ш

1- §. Ремонт корхоналарининг ишлаб чикариш структурасн
ва уларни бошцариш

Ремонт корхонасининг структурасн.  Хар кандай ремонт корхо- 
наси асосий (ишлаб чикариш),  ёрдамчи ва хнзмат курсатиш булин- 
маларндан тузилган буладн.

А с о с и й  и ш л а б  ч и к а р и ш  б у л и н м а л а р и г а (цехлар,  
булимлар ёки участкалар) ^исмларга  ажратиш-ювиш,  йириш, де- 
талларпи тиклаш ^амда ясаш ва бошцалар киради.

Н р д а м ч и  в а х и з м а т к у р с а т и ш  б у л и н м а л а р и ас- 
бобхона, омбор ва энергетика хужаликлари,  кутарнш-ташнш хнз- 
мати, жихозларни ремонт цилнш хужаликлари ва бонщалардан 
иборат.

У ч а с т к а  —  ремонт корхонасининг асосий структура  бирлиги. 
У бнтта,  купинча бир неча иш уринларинн бирлаштирадн,  бу иш 
уринларида технологик жихатидан бир турдагн иш ёки бир типдаги 
махсулотни ремонт ^илишга оид турли операцнялар б а ж а ри л а ди .



О д а т д а ,  участка ажратилган ишлаб чи^ариш майдонини эгаллаб,  
м а х су с  жихоз лар  билан таъминланади.  Чунончн, двнгателлар узел- 
ларини йириш участкаси цунидаги блокларни йириш, цилиндрлар 
головкаларини й и р и ш , шатун-поршень группалари, мой касослар 
ва фильтрларини йириш иш Уринларшш бирлаштириши мумкин.

Б у л я м  бир неча уча сткалардан ташкил топган булиши мум­
кин. М а с а л а н ,  двнгателлар ни й и р и ш  булими узелларни й и р и ш , 

д вигателларни узеллардан йигиш, чиництириш ва синаш, двигател-  
ларни буяш ва ^уритиш участкаларини бирлаштириши мумкин. 
Иирик ремонт корхонасидаги бир типдаги, узаро боглангаи участ- 
каларни дехларга  бирлаштириш мумкин.

Ц е х  ремонт корхонасининг маъмурий ажратилган булиимаси 
булиб,  у тугалланган тайёр махсулот  ёки унннг цисмини тайёрлаб 
беради.  Б у  махсулотдан мазкур корхонада фойдаланилади ёки у 
бош^а корхоналарга та р^атилади (сотнлади).  Чунончи, дизель 
ёнилри аппаратларини ремонт цилиш цехи цнсмларга ажратиш-  
ювиш,  яроцли-яро^сизга а ж р а т и ш  —  комплектлаш, ёнилри насос- 
лари деталлари ва узелларини ремонт цилиш, форсункаларни ре­
монт цилиш, ёнилри трубалари ва фильтрларни ремонт ^илиш, 
ёнилри насосларини й и р и ш , насосларни чиництириш ва синаш 
участкаларидан ташкил топган.

Б у л и н м а л а р  состави ремонт корхонасининг типи, вазифа- 
ск,  ихтисослаш дар ажаси ва ремонт корхонасининг ишлаб чи^а- 
риш ^увватига борлиц.

Аксари ^ишлоц х уж ал и к ремонт корхоналари колхоз  структу- 
рага  эга.  Цехли структура ремонт-механика заводлари ва йилига 
6 0 0 0  дан зиёд  автомобилни ремонт килиш программасига эга бул- 
ган авто-ремонт корхоналари учун тавсия этиладн. Айрим лолларда 
йилига 2 0 0 0  дан ортиц автомобилни ремонт ь;илиш программасига 
эга булган корхоналарда кисм лар га  ажратиш-йирнш ва кузов цех- 
лари ташкил цилииади.

Цехли ва цехсиз структура мавжудлигида корхона булинмалари 
технологик,  предмет ва а р а л а ш  (предмет-технологик) принциплар 
буйича тузилади.  Технологик принцип буйича ташкил ^илинган 
бул пнм ал ард а  турли ишлар кисмларга ажратиш-ювиш,  й и р и ш , 

деталлар ни пайвандлаб т ик ла ш  ва бош^а объектлари ремонта 
буйича технологик жи^атидан бир турдагй ишлар бажарилади.

Предме т  принципи буйича ташкил ^илинган булинмаларда 
тайёр дет аллар:  рамаларни ремонт цнлиш, ёиилри аппаратларини 
ремонт цилиш, электр жи^озларни ремонт цилиш, кабиналарни 
ремонт цилиш ва ^оказолар базасида  бир турдагй объектлар ре- 
монги буйича ишлар бажа рил ади .

Б ул им л а р ёки уча сткал арда  ^исмларга ажратиш-йириш ишлари 
ва  ремонт цилинадиган йириш бирликлари деталларини тиклашга 
оид катор операциялар ба жарилганда  булинмалар куиинча а ра­
ла ш ,  предмет-технологик принцип буйича ташкил цилинади.

Ремонт корхонасини бошцариш.  Ремонт корхонасини директор 
ёки д а в л а т  томонидан цуйнлган бошка ишончли шахе махсус бош- 
цар ма  аппарати ёрдамида бош^аради. Бош^арма аппаратининг



етруктураси ва ^ажми ремонт корхонаси ^ажмига  цараб аницла-  
нади.

Совхоз (колхоз)  ремонт устахонаси ишининг жавобгарлиги ху-  
жал ик бош инженерига юклатилган.

Устахона мудири устахонада ишлаб чи^ариш жараёнини т а ш -  
кил 1̂ илади ва рахбарлик ^илади.

Инженер-контролёр ремонт ншларн сифатига ва цншло^ х у ж а -  
лик техникасига техник хизмат курсатиш учун жавобгардир.

Агросаноат комплекси ихтисослаштирилган ремонт корхонасини 
директор боищаради.

Бош инженер —  директорнинг биринчи у’ринбосари. Иш ла б  чи- 
царишнн конструкторлик ва техник ж и х а т д а н  тайёрлаш билан шу- 
рулланувчи техника булими унинг ихтиёрнда булиб, у рационали-  
заторлик ишига ва ихтирочиликка ра хб арл ик цилади, мехнат х а в ф -  
сизлиги чораларига рноя килишни ва бош механик булими ишини 
кузатади,  бу булимга бинолар, иншоотлар ва жихозлар ремонти,  
энергетика хужалиги хамда нестандарт  жн.^озларни т ай ёр л аш  
тааллуцлидир.

Маъмурнй хужалнк булими буйича директор $'ринбосари т а ъ -  
минот булими, курилиш, шунингдек омбор ва турар жой ко мм ун а л  
хужаликка  рахбарлик килади.

Бевоснта днректорга буйсунувчи план ишлаб чикариш булими 
корхона ва унинг булинмаларининг перспектив хамда жорий пла н-  
ларини ишлаб чицади, шунингдек бир ой, декада ,  хафта ва ^ о к а з о  
учун оператив ишлаб чицаришни планлаштириш ишларини б а ж а -  
ради.

Бевасита днректорга буйсунувчи техника контроли булими 
ма^сулот сифатини текширади, бракнн,  рекламацияларни т а х л и л  
цилиш ва хисобот ншларини ба жар ад и ха м да  ремонт цилиш с и ф а ­
тини яхшилашга оид тадбнрларни ишлаб чикади.

2- §. Ремонт корхонасида планлаштириш

Ремонт корхоналарининг ишлаб чикарнш фаолиятнни пл анл аш -  
тир'иш корхона ишини такомиллаштнрншга ва техника-ицтисоднй 
курсаткичларнн оширишга каратилган.  Ха р бир корхонада п е р с ­
пектив ва жорий планлар, агросаноат комплёкси ремонт корх;>на- 
ларнда ( заводлар ва ихтисослаштирилган устахоналарда)  о п е р а ­
тив планлар хам ишлаб чи^илади.

Перспектив план узо^ даврга,  ода тда  5 йнл ва ундан куп йилга  
тузиладп. У корхона коллективига ма ъл у м даврда ишлаб чик а-  
ришни ривожлаитириш вазифаларини ани^лаш ва уларни б а ж а -  
ришнинг ани^ йулларини белгнлаш нмконини беради.

Перспектив планда хизмат курсатиладиган хуж аликларда  м а ­
шина-трактор паркиии катталаштириш,  ремонт ишларини х а ж м  ва  
номенклатурага 1̂ араб уз г а РтиРиш> бошка ремонт корхоналари 
билан кооперацияни йулга цуйиш, янги ремонт технологиясини уз-  
лаштирнш, механизация ва янги жихозларни жорий ^илиш, ме^-



нат  унумдорлиги ва ишчилар малакаларини ошириш, ремонт снфа- 
тини яхшилаш ва таннархини камайтириш назарда  тутилади.

Корхонани реконструкция ^илиш ёки кенгайтнриш масалалари 
перспектив план асосида куриб чицилади, капитал жамрармалар 
^аж ми аницланади. Планнинг бажарилиши ыунтазам текшириб 
турилади ва зарур булса ,  тузатилади.

Жорий план, одатд а ,  тузнлган хисоботга цараб ойлар ёки квар- 
таллар га  булиб чи^илган холда бир йилга тузилади.  Ремонт кор- 
хонасининг йиллик иш плани физик бирликларда ишлаб чи^ариш 
з^ажмига, ме^нат сарфига ва пул хисобида —  сотиш нархига цараб 
тузилади.  У маълум да вр учун перспектив план топширирини анщ-  
лайди,  цушимча имкониятлар ва жорий ваь^т учун янги вазифалар- 
ни белгилаб беради.  Жорий планни тузишда корхонанинг йил даво-  
мида иш билаи бир ма ромда таъминланиши хнсобга олинади, бу 
Уз навбатида ремонт 1^илувчи ишчи кадрларни муким килишга,  
уларнинг малакасини ва иш унумдорлигини оширишга, шунингдек 
ремонт сифатини я хш ил аш га з^амда умумий харажатларнн камай- 
тиришга имкон беради.

Оператив планлаштириш бутун корхона ва хар бир булинма 
буйича 1̂ ис1̂ а (оператив)  вацтга —  бир ой, декада  (хафта) ,  кун 
(смена)  учун план-топшири^ларни ишлаб чициш ва буларни .\ар 
бир ижрочига бевосита етказишдан иборат.

Заводлар ва йирик ихтисослаштирилгаи корхоналарда йиллик 
ва оператив планларии плаи-ишлаб чи^ариш булими, агросаноат 
комплексининг бопща устахоналарида планчи-экономист,  хужалик-  
л ар да  эса устахона мудири ишлаб чи^ади.

План формалари айни ва^тда бутун корхона,  иш уринлари, 
участка  ва булинмалар буйича тегишли вактга  дойр хисобот -%уж- 
ж ат ла ри булиб ,\ам х из м ат  ^илади.

Ишлар якуни корхонанинг барча курсаткичлар буйича фаолия- 
тини, шу билан бирга иш ха^и сарфи фондини хам тахлил цилиш 
имконини беради.

Ремонт корхоиаси ишини ани^ планлаштириш, план топшири^- 
ларини муитазам хи соблаш ва контрол килиш, уларни тахлил ци- 
лиш уз вацтида икир-чикир камчиликлар топиш ва уларни барта-  
раф килиш борасида зарур чора-тадбирлар куриш корхонанинг 
батарт : ;б ва ритмик ишлашини таъмиилайди.

3- §. Техник контролни ташкил цилиш

Б ра к турлари ва  сабаб лар и.  Ремонт корхонасида техник конт- 
ролнннг вазифаси ишлаб чицарилаётган махсулотнинг юкори си- 
фатли булишини таъми нл ашд аи иборат. Шу сабабли техник конт­
рол вазифасига факат  махсулот сифатини текширишгина эмас,  
балки ишлаб чицариш ишида бракни келтириб чи^арувчи барча 
камчиликлар ва узгаришларнинг олдини олиш з^ам кнради.

Ма^сулот  сифатининг техник талаблар,  чизмалар,  Г О С Т  лар,  
шунингдек объектлар ремонти технологик жараёнига мес келиши



текширилади. Бслгиланган курсаткичлардан четга  чиэдан ма.^су- 
лот брак деб топнлади. Б р а к  ^уйидаги турларга  ажратилади.

Т у з а т и б  б у л а д и г а н  б р а к  техник талаблардан бир оз 
четга чиццанлиги ва уни тузатиш мумкинлиги билан характерлана-  
ди. Масалан,  подшипник утцазиладиган жойнинг улчами катта 
булса,  уни керакли улчамгача  жилвирлаш ёки $’лчами кичрайган 
тешикни йуниб ксигайтириш мумкин ва )\оказо.

Ш а р т л и б р а к  бу ^ам техник тала б ла р да н бир оз четга чи- 
киш билан характерланиб,  бирок буюмни т уза тм ай  ва ремонт ^ил- 
май ишлатиш мумкин. Чуноичи, етакчи рилдираклар,  гусеницалар, 
таянч галтаклар ва бошца деталлар техник та лаблар дан бир оз 
четга чиедан булишига ^арамай тракторга урпатилиши мумкин. 
Аммо ремонтдан цабул 1̂ илиб олиш актига ва  объект  паспортига 
шартли браки бор деталь ва узелларни урнатилганлик туррисида 
белги ^уйилади ^амда бундай деталлариинг фойдаланиш мумкин 
булган муддатлари >̂ ам ёзиб цуйилади.

Т у з а т и б  б у л м а и д и г а н б р а к  белгиланган техник т а ­
лаблардан жуда  четга чи^иб кетганлиги билан характерланади,  
натижада буюм ишлатишга яро^сиз х;исобланади ёки уни ^айта 
ремонт ^илиш талаб этилади.  Масалан,  д е т а л ь  металининг сую^- 
лантнриб цоплашда ^уйиб кетиши, валнинг кичик улчамда йунил- 
ганлиги ёки тешикни йул ^уйилган улчамдан орти^ йуниб кенгай- 
тирилганлиги ва бош^алар.

Техник талабларни бузишдан таш^ари сифати паст ёки брак 
махсулот ишлаб чи^аришга: деталларни ти кл аш да  мос келмайди- 
ган материаллар,  электродлар,  флюслар ва хоказоларни ишлатиш; 
жихозлар,  кесиш ва улчаш асбобининг бузуцлиги;  та^и^ланган 
воситалар ва ме^нат приёмларини ^уллаш (съёмник ва мослама-  
лар урнига кувалда,  калитлар урнига зубило х а м д а  болгалар ва 
^оказо ишлатиш);  деталь  ва узелларни э^тиётсизлик билан са^лаш 
ва ташиш; уюшцо 1\сизлик ва иш урннларининг етарли д ара жа да  
жнхозланмаганлигн;  корхоналарда иш шароитларипинг ёмонлиги 
(ифлослик, ивирсиганлик, ёмон ёритилгаилик, шовцин, вибрация 
бошь^алар) асосий сабаб булади.

Бракни етарли д а р а ж а д а  ани^ хисобга олмаслик,  айбдорларга 
чора курмаслик, ма^сулотни бевацт яро^ли-яро^сизга чи^ариш, 
сифатли яхши контрол цилмаслик ^айта брак  махсулот  ишлаб чи- 
^аришга олиб келади.

Контролнинг турлари ва  ташкил килиниши. Контрол вазифала- 
рига 1̂ араб цуйидаги турларга ажратилади:  ишлаб чи^ариш жара-  
ёнининг турли босцичларида вазифасига 1\араб: дастлабки,  орала- 
тиб, узил-кесил, йул-йулакай ва ма^садни ку зл а б  контрол килиш; 
^амраш даражасига ^араб:  ялпи, оралатиб ва даврий контрол ь̂ и- 
лиш; бажариш жойига 1̂ араб: стационар ва кучма контрол цилнш.

Д а с т л а б к и  к о н т р о л  э^тиёт кисмлар,  агрегатлар,  ярим- 
фабрикатлар,  материаллар,  кесиш ва улчаш асбоблари ва хоказо- 
ни кабул цилиб олишда бажарилади.  У асосан омборларда цулла- 
ннлиши сабабли баъзан кирнш контроля деб ха м  аталади.

О р а л а т и б  к о н т р о л  ц и л и ш  j^ap бир операциядан ке-



йин (клапанлар втулкаларини суюцлантириб цоплагунча, развёрт-  
калагуича ва суюклантириб цоплангандан,  развёрткалангандан 
кейин, уялар фаскаларини фрезалашдан,  клапанларни жилвирлаш-  
дап кейин ва х о ка зо )  ишлов бсриш жпраёпи (йнгишда) операция- 
лаб  контрол сифатида ёки технологик жараёшпшг бир нсча опера- 
цияларндан кейин (клапанларни притнрлаш снфатини, клапанли 
механизм; :« й ш и ш  ёки цнлиндрлар головкасини йигиш сифатини 
текшириш ва бопщалар)  группавий контрол сифатида бажари-  
ладн. Контрол!!инг бу тури йул-йулакап контрол каби мунтазам 
(доимий) ёки эпизодик тарзда  бажариладп.

У з и л-к е с и л к о н т р о л  р л и ш  (цабул цилнш) тули^ ре­
монт ^илинган машина,  йигиш бирлиги, детални текширишдан 
иборат. У техник талабларда  келтнрилган барча курсаткичларни 
текширишни уз ичига олади.

И у  л-й у л а к а й  к о н т р о л  ^ и л и ш технологик жараён-  
нинг алохида операцияларй каби тайёр буюмларни оралатиб бажа -  
риладн. Бундам контрол техника контроли булими ра>;бари, бош 
инженер ёки устахона мудири ихтиёри билап белгиланади.

Ма ц с а д н и  к у з л а б к о н т р о л  корхоиада пайцалган кат- 
та брак сабабларини ани^лаш учун корхона рахбари ёки юкори 
ташкилотлар курсатмасига биноан бажарнлади.

Я л п и  к о н т р о л  ц и л и ш  барча буюмларни текширишни 
назарда тутади.  Бундай контрол корхонанинг барча булинмалари- 
да бажарилади.  У  деталлар ювиб булингач, яроцли-яро^снзга 
ажратнлганидан кейин, уларнинг яро^лилигини ани^лаш м а о с а ­
дила ^улланилади.  Ремонт ^илингандан кейин ыасъулиятли д ет ал ­
лар ва йигиш бирликлари:  рама,  цилиндрлар блоки, тирсакли вал-  
лар,  ёнилги ва мой насослари,  двигателлар ва бош^алар ялпи конт­
рил ^илинади.

Т а н л а б  к о н т р о л  ц и л и ш  э.\тиёт ^исмлар, материаллар 
■а ремонт цилинган ма,\сулотни омборга цабул цилиб олишда ^ул- 
ланнлади. Буюмларнинг  бир ^исми, масалан,  уларнинг умумий со- 
нидан 10% гачаси ^абул килувчи ихтиёри билан ёки белгнланган 
норматив буйича текширилади.

Д а в р и й  к о н т р о л  технологик жараённинг айрим операция- 
лари: деталларни ювиш, подшипникларнн валларга пресслаш ва 
^оказони текшириш ма^садида маълум ва^торасида  бажарилади.

С т а ц и о н а р  к о н т р о л  лабораторияда ёки стационар конт- 
рол-улчаш асбоблари урнатилган махсус жихозланган участкалар-  
да бажарилади.  Масал ан,  суюклантириб к;опланган ёки термик 
ишлов берилгандан кейин сиртнинг цаттшушгини аницлаш, металл 
структурасини аницлаш ва бош^алар.

К у ч м а  к о н т р о л  бевосита агрегат ва машиналар узелла-  
рини йигиш иш уринларида,  шунингдек 1\упол деталлар:  рама,  ци­
линдрлар блоки,  радиаторлар ва ^оказони тиклаш жойларнда 
амалга оширилади.  Колхоз,  совхозлар ремонт устахоналарнда бу 
турдаги контролни инженер-контролёр, ихтисослаштирнлган корхо- 
наларда эса  техника контрол булими (ОТ К)  ёки иш хажмига  ь̂ а- 
раб контролёрлар группаси бажаради.  Бундан ташкари, ма.^сулот



еифатини корхоналар булинмаларинииг бошли^лари,  мастерлар,  
бригадирлар ва уз-узини контрол килиш сифатида ишчи ижрочи- 
лар кузатиб боришади.

Нуксонсиз махсулот ишлаб чикаришни т а ш к и л  цилиш уз-узини 
контрол цнлиш принципига асосланган.  Ишчи-ижрочи узи бажар-  
ган иш сифатига тули^ маъпавий ва моддий жи ^атдан жавобгар-  
дир.

Нуксонсиз махсулот ишлаб чи^ариш си стемаси биринчи марта 
Саратов областидаги корхоналарда ишлаб чи^илган ва р;улланган 
булиб, кейин мамлакатнинг купгина корхоналарига кенг ёйилди. 
Б у  система «Ма^сулотни нуксонсиз тайёрлашни ташкил килиш ва 
уни биринчи курсатишдаё^ техник контролга топшириш» деб ата- 
лади.

Саратов системаси ишлаб чи^ариладиган ма^сулотнинг сифа- 
тини оширишга ^аратнлган ташкилий, инженер-техник,  тарбиявий 
ва рарбатлантиришнинг комплекс тадбирларидан иборат.  Унинг 
мохияти ^уйидагилардан иборат.  Ишчи-ижрочилар махсулот тайёр­
лашни узлари контрол килиб,  уни техник контрол ходнмларига 
курсатадилар.  Ну^сонлар топилганда контролёр текширишни дар- 
>;ол тухтатади ва буюмларнинг бутун партиясини махсулот  сифати- 
ни кайта текшнриш ва нуцеонларни ^ушимча >;ак туламай барта- 
раф этиш учун ижрочига к;айтаради. Ма хсулот  иккинчи марта фа- 
^ат цех (участка,  булим) бошлиги,  устахона мудири ёки катта мас- 
тернинг рухеатн билан ёзма равншда техник контролёрга топшнри- 
лади.  Техник контролёр ма^сулотни яна кайтарганда ,  бу хацда 
корхона ра^барига хабар берилади ва бракнииг содир булиш саба-  
би кушимча равишда аницланиб, ну^сон ба ртараф этилади. Ма.^- 
сулот фа^ат корхона ра.^бари рухеати билан учинчи марта техник 
контролга курсатилнши мумкин.

Юкрри сифатли махсулот корхона белгилаган д ав рд а  (1. . .2йил) 
систематик равишда биринчи курсатишда топширилганда ишчи- 
ижрочига ишлаш хук;уцннн берувчи шахеий т а м г а  билан бирга 
аттестат берилади. Аттестати ва шахеий тамраси бор ишчига 
махсулотипи техник контролга курсатмай топшириш эдг^у^н бери­
лади.  Бундай ишчиларга юь;ори махсулот тайёрлагани учун 15% 
гача мукофот берилади.

Ма^сулотни биринчи курсатишда топшириш ишчининг ю^ори 
малакали булишини талаб 1̂ илади, шупинг учун корхоналарда  иш- 
чиларни мунтазаи укитиб турнш ва аттестациядан утказиш ташкил 
^илинадн.

Шахеий тамгаси бор ходимларнинг ма^сулоти в а 1\т-вак;ти би­
лан текшириб турилади ва  ишлаб чи^арилган махсулотда  учинчи 
марта пунсон топилган такдирда ходим уз-узини контрол к,илиш 
^у^уцидан ыа.^рум этилади ва цайта аттестациядан утказилади.

4- §. Техник нормалаш

Техник нормалашнинг асосий вазифаси рационал технологик 
жараён,  ме^натни ташкил цилиш ва техник военталардан фойда-



ланиш, шунингдекилгор ишчилар тажрибасини хисобга олган хол- 
да белгиланадиган прогрессив ва^т  нормаларини аницлашдан ибо- 
рат. Техника жихатидан асосланган ва^т нормалари ишловчи муко- 
фоти ми^дорини аииклаш учун мехн'ат мезоии булибгииа цолмай, 
балки ишлаб чи^аришни рацнонал ташкнл цилиш учуи асос булнб 
^ам хизмат цилади.

Барча нш ва^ти сарфи нормаланадигаи ва нормалаимайднган 
вацтга а жр ати ла ди .

Нормаланадигаи вакт норма составига кирувчи барча иш вацтн 
сарфинннг турларини уз ичига олади.  У тайёргарлик куриш, якун- 
лаш, оператив ва цушимча ва^тдан иборат.

Тайёргарлик куриш-якунлаш вакти ишчинииг ишга тайёргар­
лик куришига ва ишларни тугатиш билан богли^ булган ^аракат-  
ларни б а ж а р и ш г а  сарфлаиадиган вацтдир. Бу ва^т ичида: топши- 
риц ва инс тру кт аж олинади, иш, чизмалар,  технологик жараён 
билан танишилади ёки деталга (узелга) ишлов бериш технология- 
си ( й и т ш )  х а с и д а  фикр юритилади,  асбоб ва мосламалар олина­
ди, ж н хоз лар  созланади ёки ^айта созланади,  тайёр буюмлар хам- 
да асбоб топширилади ва смена охирида иш урни тозаланади.  Иш- 
чи тайёргарлик куриш-якунлаш ва^тини фацат маълум буюмлар 
партиясига ишлов бера бошлашда ва ишлов бериш охирида сарф- 
лайди. Б у ю м л а р  партияси ^анча куп булса,  бу ва^т ^ар бир буюм 
учун шунча кам сарфланади.  Буюмлар номенклатураси турли-ту- 
ман булган ремонт корхоналарида тайёргарлик куриш-якунлаш 
ва^тннинг солиштирма огирлиги жуд а  ошади, баъзан норманинг 
50%  игача ортади.  Бу  ва^т сарфинн камайтириш учун ишлаб чи^а- 
ришни ташки л к,илишни яхшнлаш,  партиядаги ишлов бериладиган 
буюмлар сониии ошириш зарур.

О п е р а т и в  в а ! \ т .  Бу ва^т  давомида бевоснта ишлаб чш^а- 
риш иши бажа рил ади .  У асосий ва ёрдамчи вацтдан иборат.

Асосий вацт. Бу ва^т давомида бирор таъсир туфайли буюм- 
нииг шакли,  улчами ёки таищи куриниши узгаради. Масалан,  ме­
ханик ишлов беришда ^иринди йуниш вакти, электр пайвандлашда 
ёйнинг ёниш ва  электроднинг суюцланиш ва^ти (яъни металлни 
бевосита сую^лантириб 1̂ оплаш жараёни) ,  цнсмларга ажратиш 
ёки йигишда ^исмларга ажратиш-йигиш ишлари натижасида узел 
ва деталларнинг узаро жойлашишининг узгариши рун берадиган 
ва^т асосий вацт  ^исобланади.

Ёрдамчи вак̂ т асосий ишнинг бажарилишини таъминловчи 
турли ёрдамчи ишларга сарфлаиадиган вактдир: ишлов берилади­
ган буюмни урнатиш, ма^камлаш ва олиш, станок ёки боища жн- 
^озни бонщариш,  асбобни кайта ^упиш (электродни алмаштириш),  
^лчамларни улчаш,  буюмларнн йигиш, иш урнига ташиш ва бош- 
]^алар.

1^у ш и м ч а в а 1̂ т иш урнига ташкилий-техник хизмат  курса- 
тиш ва^ти, да м  олиш ва шахсий заруратлар учуй сарфлаиадиган 
ва^тдан иборат.  К,ушимча ва^тга  одатда ростлаш, тугрилаш ёки 
у тмаслаш ган асбобни (цайта чархламаи)  алмаштириш, станок ёки 
кескичнн мойлаш ва цириндидаи тозалаш,  иш жараёнида жи>;оз



хамда мосламаларкн созлаш ва бошцаларга с а р ф л а на д ш а н ва^т  
киради. Д а м  олиш вацти фацат жисмоний огир ишларни (бол га-  
лаш, пайвандлаш,  слесарлик ва слесарлик-йишш ишларини)  ба- 
жаришда нормага киритилади. До лган барча холларда  нормада  
фа^ат шахсий заруратлар учун ва^т  назарда тутилади.

Нормаланмайдиган вакт ташкплий-техник камчиликлар,  таъ-  
минотнинг цоницарсизлиги ва ишлаб чи^ариш интизомининг буш- 
лиги оцибатнда йуьртилган барча иш ва^тини уз ичига олади.  
Нормага асбоб,  мослама, заготовка ,  материалларни цидиришга,  
мастер ёки контролёрни кутишга,  ускуна бузу^ булганда иш суръ- 
атининг сусайишига,  бракни тузатишга,  иш урнидан узо^лашишга,  
бекорчи гапларга ёки ишни олдин тугатиш ва ^оказоларга сарфла-  
надиган ва^тни киритиб булмайди.

Ва^т техинк нормаси состави.  В а 1\т техник нормаси в ак т  сарфи- 
нинг айрим турларидан иборат булиб,  цуйидаги формула буйича 
ифодаланиши мумкин:

Тн =  Га +  Тъ+  Т^ш +  Тт я пм,
б у  ерда Т„ — бнтта Суюмпи тайёрлаш уч у н  ва ;т техник нормаси, мин; Тя — асо- 
сий в а ;т , мин; Г ё — ёрдамчн вакт, мин; Т^ ,ш — цуш имча ваут, м ин; Г т я —  
танёргарлик курнш -якунлаш  ва\ти, мин; пи —  партиядаги буюмлар сони.

Асосий, ёрдамчи ва кушимча вацт йотиндиси донали вакт Т л деб 
аталади.

У ^олда ва^т техник нормасииинг формуласи ^уйидагича бу- 
лади:

'Гн — Тл -\- Тт „/я*-

Ме^нат унумини ани^лашда иккита курсаткич —  ва^т  нормаси 
ва унумдорлик нормаси (бажарилган иш) мавжуд.

В а ^ т  н о р м а с и  — соат ёки минутда ифодаланган битта де- 
тални (буюм)  ясаш учун зарур булган вак;т.

У н у м д о р л и к  н о р м а с и  —  вацт  бирлигида ясал ган де тал-  
лар (буюмлар)  сони. Унумдорликнинг соатлик ва сменалик нор­
маси булади.

У н у м д о р л и к н и н г  с о а т л и к  н о р м а с и  —  бир соат да  
бажарилган иш ^ажми.

У н у м д  о р л и к н и н г с м е н а л и к н о р м а с и  —  бир смена да  
бажарилган иш ^ажми.

5- §. Ме^нат ва иш урнини ташкил цилиш

Мехнатни илмий асосда ташкил цилиш ( Н О Т ) .  Мехнатни т а ш ­
кил ^илиш деганда юцори унумдорликка эришилган холд а  ишчи- 
лар ме^натидан планлн ва янада  ма^са дг а  мувофи^ равишда фой- 
даланишга царатилган тадбирлар ма ж м у и тушунилади.  Ремо нт 
корхонасида мехнатни ташкил 1̂ илиш стихияли равишда в у ж у д г а  
келиши ^амда фан ва илгор техника ютуцлари асосида асосланган 
олдиндан ишлаб чи^илган система булиши мумкин. Мехнатни таш-



кил ^илншнннг ^амиша м а в ж у д  бундай системасини илмий деб 
айтиб булмайди.  Ме^натпи илмий асосда ташкил цилиш бу факат 
системагина эмас,  балки фан ва  тажрибанинг ривожланиши билан 
унга  яхшиланишни узлукс из  олиб кириш жараёнидир.

Шундай цилиб, ^озирги замон шароитларида ишлаб чикаришга 
м у нт аз а м  жорий ^илинадиган фан ва илгор т ажр иб а ютуцларига 
асосланадиган,  техника ва  одамларни ягона ишлаб чицарнш жара-  
ёнига аъло д ар аж ад а  бириктириш имконини берадиган,  моддий ва 
ме^нат  ресурсларидан анча самарали фойдаланиш, ме>;нат унуми- 
нинг узлуксиз ошишини таъминлайдиган,  киши саломатлигини 
с а ^ л а ш  ва ме.^натни биринчи ^аёт э^тиёжига аста-секин айланиши- 
га  олиб келадиган ме^натни ташкил цилишнн илмий деб ^исоблаш 
даркор.

Корхонада НОТ ни жорий ^илиш мавжуд ташкил ^илинган 
ишл аб  чи^ариш ва ме^нат шаронтларини Урганишдан бошланади. 
Бел гиланган нормативлардан чстга чикишлар аницланиб, барта- 
раф этилади,  ходимлар учун нормал ме^нат шароитлари яратилади 
в а  ишлаб чицаришни таш кил цилишни такомиллаштириш тадбир- 
л ари  ишлаб чицилади.

Д а с т а в в а л  иш уринларида,  участкаларда,  булимлар ва бутун 
корхонада  оператив планлаштириш,  ани^ контрол >$амда ремонтта- 
л а б  объектларни хисобга олиш ва бош^а операциялар йулга ^уйи- 
лади.  Корхонани ремонт фонди, э^тиёт ^исмлар, узеллар,  агрегат- 
ла р,  материаллар,  асбоблар ва бошца предметлар хамда ме.^нат 
воситалари билан т аъ м инл аш га  оид чора-тадбирлар курилади. Бу- 
ларнинг  ^аммаси ишлаб чицариш жараёнини мунтазам бажариш 
мацс ад ид а ишчиларни иш билан узлуксиз таъминлашни ташкил 
1^илиш имконини беради.

Нормал ме>^нат шаронтларини яратиш учун иситиш, ёритиш; 
канализациядаги нуцсонлар бартараф этилади: пол, дераза,  эшик, 
девор,  шиплар тартибга келтирилади,  корхона бинолари мунтазам 
тартибли ва тоза тутилади,  ишчилар тоза артиш материали,  кийим 
сацланадиган шкафлар,  ичимлик сув, цулни ювиш учун илиц сув 
в а  совун ^амда ме^нат хавфсизлиги,  санитария ва гигиена цоида- 
лар ига  мувофиц бош^а воситалар билан таъмииланадилар.

Иш ла б  чи^аришни т аш кил  ^илишни такомиллаштириш ишлаб 
чицариш жараёнини турри лойи^алаш ва такомиллаштирилган тех­
нологик приёмларни цуллаш,  жи^озлар ва ишуринларини рационал 
т анл ай билиш ва жой- жойига  цуйишдан иборат. Иш урнини раци­
онал ташкил цилиш —  корхонада  НОТ ни жорий этишнинг энг му- 
^им босцичларидан бири.

Иш урни —  бу бирламчи ишлаб чицариш звеноси булиб, бунда 
ме^нат  жараёнининг учта  элементи:  ме^нат предметлари (ремонт 
о б ъ е к т и ) ,  ме^нат воситалари (жи.^озлар, асбоблар)  ва ме^натнинг 
;узи (киши) бирикади. У  ижрочига ёки ижрочилар группасига би- 
риктириб ^уйилган ва  м а ъ л у м  ишлар турини ба жариш учун м^л- 
ж а л л а н г а н  ишлаб чицариш майдонининг муайян участкасидир.

Иш урнини турри т аш ки л цилиш шцоятда му^им а^амиятга эга 
булиб,  ме^натни ташкил ^илишни такомиллаштиришнинг асосий



йуналишларидан бири хисобланади.  Иш урнини ташки л цнлиш 
дегапда  технологик жараёнда  назарда тутилган ишларнинг бажа -  
рилишига (бунда уларнинг юцори сифатли булиши таъминланиши 
керак) ,  иш ва^ти ва ме^нат воситаларидан рационал фойдаланиш, 
шунингдек мехнат унумнаинг ошишига ва ншчиларнипг соглигини 
са^лашга ёрдам берувчн ташкилий-техннк шароитларшшг муайян 
комплексинн вужудга келтириш тушунилади.

Иш урнинн ташкил ^илишга таъсир этувчи асосий омиллар —  
бу технологик жараён характ ера  ва ишлаб чицаришни ташкил 
цилиш. Улар иш урнида бажар ил ади ган  операцияларни,  иш урни- 
нинг таъминланганлиги ва жи^озланганлигини планлаштириш ва 
иш урнига хизмат курсатишни аницлаб беради.

Иш урнининг т а ъ м и н л а н г а н л и г и  в а ж  и ^ о з  л а н г а н- 
л и г и ишлаб чи^ариш типи ва характерига хамда бажариладиган 
ишпинг турига богли^. Иш урни одатда  асосий технологик жихрз- 
лар (верстаклар,  стендлар, станоклар,  аппаратлар,  механизмлар 
ва ^оказо) ;  асосий технологик анж омлар (асбоб,  съёмниклар,  мос- 

л ам ал ар  ва .^оказо); мехнат иредметлари (материаллар,  деталлар,  
йиппн бирликлари, заготовкалар ва х;оказо);  ишни яхши олиб бо- 
риш учун яхши шароит яратиб берадиган ёрдамчи (ташкилий) 
жи.^оз ьа анжомлар (аравачалар,  кранлар,  рольганглар,  транспор- 
тёрлар ва ^оказо) ;  ишлаб чикариш мебеллари (шкафлар,  тумбоч- 
калар,  уриндшулар, столлар, та ра ,  планшетлар ва ^ о к а з о ) ;  мехнат 
воситалари ва иш урнига ^аров утказиш мо сламалари хам да ас- 
боблари;  сигнал, ало^а воситалари,  ёритиш ва вентиляциялар би- 
лан жи^озланади.

Сигнал воситалари цунгиро^лар, сирена, гудок,  зуммер,  сигнал 
лампалари,  прожекторлар, нурланувчи ёзувлар,  шунингдек пред- 
метнинг шартли белгиларн: байро^чалар,  трафаретлар,  рацамлар 
ва >;оказолардан иборат. Телефон,  радио ва телевидениедан ало^а 
воситалари сифатида фойдаланилади.

Иш урнининг ёритилиши ва вентиляцион сургичлар типи мав- 
жу д санитария техника иормаларига мос келиши лозим.

Сон жихатидан иш урнинннг таъминланганлиги ам а лд аг и мав,- 
жуд  жи^озлар,  мосламалар спецификацияси ва жи ^о зл а р специ- 
фикацияси билан бирга бош^а анж омлар ^амда типавий ёки лойи- 
^авий (^исобий) техкологияга оид тегишли иш уринлари анжом-  
ларига т а 1̂ о с л а б  ба^оланади.

Сифат жихатидан иш урнининг таъминланганлиги таъминлаш 
коэффициенти, мехнат жараёнларини мехаиизациялаштириш дара- 
жаси,  ускуна ва мосламалар снфати,  шунингдек унинг техник .\ола- 
ти ,\амда конструкциясига цараб  ба^оланади.

Иш урнининг таъминланганлик коэффициенти ускуналардан 
фойдаланиш даражаси ва ишларии бажариш ан ж ом л ар и билан 
характерланади.  У маълум иш урнидаги ускуна ва  мосламалар 
ёрдамида бажариладиган ишлар серме^натлилигининг шу иш ур­
нида бажариладиган умумий серме^натлиликка нисбати сифатида 
ани^ланади. Чунончи, ^исмларга ажратиш ва йигиш ишлари учун



^аъминланганлик коэффициента Ко цуйидаги формула б^йича 
ани^ланади:

К а ==== Ну,о:; ft-o>

б у  ер да  пмос —  мосламалар ёрдамида бажариладиган кисмларга ажратиш  (йигиш ) 
операцияларининг сонм; п0 —  мосламалардам фойдаланиш мумкин булгаи уш а иш 
урнидаги кисмларга ажратиш (й и ги ш ) операцияларининг умумий сони.

Иш урнида ме^натни механизациялаштириш даражаси ишчининг энер­
гия манбаидан ишлайдиган механизациялаштирилган ускуна ва мослама- 
ларДан фойдаланиш даражаси билан характерланади. Ме^натни механи­
зациялаштириш даражаси См куйидагк формулэдан топилади:

См -  100¿M//o,
б у  ерда tM —  иш чининг бир см енада м ехапизацияга птирилган асбоб (ускуна) ёр ­
дамида бажаргая ишига сарфлакган вачт, мин (соат); t0—  сменанинг умумий иш 
вакти, м ин (соаг).

И ш  урнининг таъминланганлиги ва механизациялаштириш да- 
ражасииинг  юксалиши билан ишчининг мехнат унуми ортади. Шу 
са ба бли  иш жараёнида иш урнини ускуна ва ^уроллар билан мун- 
т а з а м  тулдириб бориш, шунингдек ускуна ва мосламаларни анча 
такомиллаштирнлган ва механизациялаштирилганларига алмаш- 
тириб туриш керак.

И ш  у р н и н и  п л а н л а ш т и р и ш  ускуналар,  мосламалар,  
асбоб ва  боии^а предметларни ишларнинг цулай ва хавфсиз бажа-  
рилишини ^исобга олган ^олда майдонга ва б у ш л ш д а  жойлашти- 
ришдир. Иш урни икки зона га :  иш (асосий) зонаси ва келиш (ёр- 
дамчи)  зонасига (уринди^, сте ллажлар ,  тумбочкалар ва ^оказо)  
ажр ати ла ди.

Иш зонасининг оптималлигини майдон ва баландлик,  чуцурлик 
^амд а ишлар кулами буйича бушли^ улчамлари характерлайди.  
Майдон купинча ускуна ва  ^уроллар улчамларига,  бушли^ улчам­
лари эса  иш ва^тидаги ишчининг ^олатига (утнрган ёки турган) 
боглиц.  Текширишлар 50 Н гача  жнсмоний куч билан ишлаганда 
утириб ишлаш нозаси рационаллигини, 200 Н дан орти^ жисмо-  
ний куч билан ишлаганда туриб ишлаш максадга мувофи^лнгини,
50. . .100 Н куч билан ишлаганда  эса утириб ва туриб ишлаш мум- 
кинлигини белгилаб берди.

Ускуналарни монтаж цилишда станоклар орасидаги кундаланг 
ва б уй ла ма  йуналишлардаги улчамлар,  шунингдек, станоклар,  де- 
ворлар,  колонналар ва бо ш^алар орасидаги масофа белгиланган 
у л ч а м л а р г а  амал 1̂ илиб цолдирилади.  Верстаклар,  стендлар,  ста­
ноклар ва  боцща ускуналар баландлиги буйи 178... 180 см булгаи 
ишчиларга мулжалланган.  Шунинг учун буйи юцорида курсатил- 
гандан паст булган ишчилар учун оёц остига тагликлар,  утнриб 
нш ла шд а эса баландлиги ростланадиган стуллар керак.

М о сл а м а л а р ,  асбоб ва ремонт объектлари ишчи орти^ча ^амда 
норационал ^аракатланиши ва  юришига бардам берадиган ^илиб 
жойлаштирилиши лозим. Х,амма нарса «цул остида» булиши лозим. 
Биринчи навбатда  ишлатиладиган материаллар,  деталь  ва узел-



134-расм. Иш урнида деталь ва асбобларни 
радиал-айланма жойлаштириш:

АБ, В Г — а сб о б  ё к и  р е м о н т т а л а б  
• б ь е к т л а р  энг к у л а й  ж о й л а ш га н  
м а й д о н л а р ; Д Е, Ж З —  иш чи к ? л л а -  
ри ,\ар акат зо н а л а р и н и н г эн г к а т -  
та  м ай дон л ар и .

г* ------*•-----------» 1

I . 0,76м г |

лар,  шунингдек тез-тез керак булиб турадиган аебоо ва м о е л а м а -  
лар я^инровда цуйилади. Унг ь$л билан олинадиган н а р с а л а р  
унгга, чап цул билан олинаднганлари чапга  цуйилади. ^ а р  бир 
асбоб ёки мослама ишлатиб булинганндан кейии уз 1\атъий м а ъ -  
лум жойига цайтариб цуйилиши шарт.  Иигишда керак буладиган 
барча деталь ва узеллар ишловчининг назари доирасида м а ъ л у м  
жойда булиши лозим.

Кичик объектлар (деталь ва у зел ла р)  ни ремонт цилишда д е ­
таль,  цурол ва асбобларнинг иш урнида радмал-айланма ж о й л а -  
шиши рационал жойлашиш ^исобланади (1 34-расм) .  Д Е  ва  Ж З  
ёйлар чизган майдонлар чап ва унг ^улларнинг ишлаши учун м а к -  
симал майдон, АБ  ва В Г  ёйлар чизган майдонлар эса иккала  цул-  
нинг ишлаши учун анча цулай майдондир,  чунки бунда ф а ^ а т  
бармоцлар,  панж ала р ва билаклар >;аракатланиб,  гавданинг энга-  
шишига ^ожат  ^олмайди.

Иш урнини нланлаштиришни такомиллаштиришга оид та кли ф-  
ни тугри ба^олаш учун ишлов бериладиган объектларнинг ^ а р а к а т  
схемасини чизиш, уни типавий планировка билан тав дос лаш в а  
масофаларни цисцартириш ^амда цулларнинг орти^ча ^аракатини 
ёки ишчининг орти^ча утишларпни йу^отиш имконини ани^л аш 
лозим.

И ш  у р и и г а х и з м а т  к у р с а т и ш  —  ме^нат унумини оши-  
ришнннг энг му^им тадбири. Хизмат  курсатиш характери турлича 
булиб, куп шахслар,  шу жумладан ишчн-ижрочииинг узи ^ам иш- 
тирок этишн та лаб  ^илинади.

Узлуксиз ишлаш шароитларини яратиш учун ишчиларни д а с т -  
аввал  асбоб, мосламалар,  план ва техник ^ужжатлар,  д е т а л л а р ,  
й и р и ш  бирликлари ^амда зарур м ат ери ал лар  билан т а ъ м и н л а ш  
лозим. Х,ар сменада  иш урнидан тайёр ма^сулотнн ташиш: у ск у н а ,  
цуролларнинг яро^лилигини кузатиб туриш ва  зарур булса уларн и 
уз вактида созлаш талаб цилинади. Бундан ташкарн,  ремонт ^или-  
надиган объектлар сифатини текшириш, иш урнининг тоза ва та р-  
тибли булишини кузатиш керак.  Бунда ишлаб чн^ариш чик;инди- 
лари, бушаган тара ва бошцаларни йириб олиш лозим.

Иш урнида умумий санитария гигиена ва эстетик ш ар оит ла р:  
шов^ин даражаси,  ^аво му^итининг температураси,  ёритиш, у с к у -  
наларни буяш ва бошцалар ишчининг унумли ишлашига ж и д д и й  
таъсир курсатади.  Шу боисдан умумий шарт-шароитлар м е^ на т  
му^офазасининг ма вж уд  нормалари ва т ала бла ри га  мос келишини 
мунтазам кузатиб туриш лозим.



6- §. Ме^натга х;ац тулаш формалари

Умумий коидалар.  Агросаноат комплекси ремонт-хизмат курса- 
тиш корхоналари ишчиларининг мехнатига ме^нат шароитлари ва 
ишчи малакасига к;араб з^ац туланади.

Барча иш турлари уларнинг мураккаблигига,  аннц бажарили-  
ши ва жавобгарлигига  ^араб олтита тариф разрядга булинган. 
Х,ар бир ишчининг билими ва бнрор ишни б а ж ар а  олиш мазррати- 
га  ^араб унга тегишли разряд берилади. Энг паст малакага I ра з ­
ряд ва энг ю^орн м а л а к а г а  VI  разряд берилади.  Бундан таищари, 
шароитларга ^ар аб  мехнат шароитлари нормал булган ишлар 
з^амда мехнат шароитлари огир ва зарарли булган иссиц шароитли 
ишлар булади.

Иссик шароитли ва уларга я^ин турадиган ишларга:  аккумуля- 
торлар,  ёнилги аппаратларини ремонт ^илиш, йигиш бирликлари 
ва машиналарни ^исмларга  ажратиш,  ювиш з^амда буяш, двигател-  
ларни чиництириш ва синаш, шунингдек электр пайвандчилар, 
вулканизаторчилар,  темирчилар ва бос^ончилар ишлари, га л ь ва ­
ник, термик, ^уюв,  пресс-штамплаш ва мискарлик участкалари 
з^амда булинмалардаги (цехлар) ишлар, асбоб чархлаш ишлари 
киради.

Ишчилар мехнатига  з$а  ̂ тулашда икки з^ац тулаш системаси:  
ишбай ва ва^тбай системаларига  риоя цилинади. Ме^натга з а̂ц 
тулашнинг и ш б а й  с и с т е м а с и  бажарилган иш бирлигига ёки 
ишлаб чицарилган махсулотга  з ^  тулашни, в а ц т б а й  с и с т е ­
м а с и  эса б аж ар и л га н  иш вактига з а̂ц тулашни назарда тутади.

Ремонт корхоналарида ишбай ва ва^тбай асосида ишловчилар 
ме^нати разряд,  мехнат  шароити з^амда мех,натга ^а^ тулаш з̂ и- 
собга олинадиган соатбай тариф ставкаси ёрдамида базрланади.

Тариф ставка си  —  ишчига берилган разряд ва бажариладиган 
иш шароитларига биноан ишчи учун белгиланган норманн бажар-  
ганлик ёки норматив вацт  учун иш з а̂ь;и з^ажми. 1 соатда б ажа рил ­
ган иш учун тариф ставка си  энг куп тарк;алган булиб, у соатбай 
ставка  деб аталади.  К^шло^ хужалик ремонт-хизмат курсатиш 
корхоналари ишчилари учун соатбай тариф ставкалар 8- жад вал да  
келтирилган. Р емо нт  корхоналарида ишлаб чи^ариш типи ва дара-  
жасига,  иш турлари ва бош^а омилларга ^араб ишчилар мехнатига 
з$а  ̂ тулашнинг бир неча формалари ^улланилади.

Ме^натга хац тулашнинг ва^тбай-мукофот формаси ишчига иш 
з^а^и топшири^ни б аж а ри ш  учун кетган вацтга туланиши билан 
характерланади.  Ва цт ба й асосида ишловчи ишчилар ишларни 
(топшири^ларни) сифатли ва уз ва^тида бажарганликлари учун 
з^амда хизмат ^илаётган участка,  булим (цех) ишлаб чицариш 
топширигини б а ж а р г а н  та^дирда улар тариф ставкаси — складга 
нисбатан 10% дан 2 0 %  гача (ишлар турига ^араб)  мивдорда муко- 
фотланадилар.  Б у  >;а^ тулашнинг прогрессив формаси эмас,  чунки 
бунда ишчи мез^натининг иш унуми ва тезкорлиги з^исобга олин- 
майди. Ме^натга з^а  ̂ тулашнинг бу формаси бажарилган ишни 
бевосита з^исоблаш мумкин булмаган ёки ^ийин булган з^олларда



8.  Корхоналарнинг ашчилари учун кишлв^ хужалик тсхпнкаси,  и, 1цо зл ар  ва 
асбоблар ремонтига ошд соатбай тариф ставкалари

И ш чвлар к атего р и ял ар *. н е*н а т  цгароитларя 
ва ),ак т$'лаш смстемаси

Разр ядл ар  буйича соатбай с т а в к а л а р , тиния

I и I I I IV V VI

Мехнат шароитлари нормал б^лган 
ремонт ишлари: 
ишбай ишлайдиган ишчилар 
учун 4 4 , 7 4 8 ,7 5 3 , 9 5 9 , 6 6 7 , 0 7 6 ,7
вактбай ишлайдиган ишчилар 
учун 4 1 , 8 4 5 ,5 5 0 , 3 5 5 , 7 6 2 , 7 7 1 ,7

Мехнат шароитлари огир ва зарарли 
б^лган ремонт ишлари: 
ишбай ишлайдшан ишчилар 
учун 5 0 , 3 5 4 , 8 6 0 , 6 6 7 , 0 7 5 ,4 86,3-
вактбай ишлайдиган ишчилар 
учун 47 ,1 5 1 ,2 5 6 ,6 6 2 , 7 7 0 , 5 8 0 ,7

Мехнат шароитлари нормал булган 
металлга ишлов бериш стан ок- 
ларида бажариладиган ншлар: 
ишбай ишлайдиган ишчилар 5 0 , 3 5 4 ,8 СО,6 6 7 , 0 7 5 , 4 8 6 ,3
учун
вактбай ишлайдиган ишчилар 47 ,1 5 1 ,2 5 6 ,6 6 2 , 7 7 0 , 5 8 0 ,7
учун

Мех,Нат шароитлари огир ва зарарли 
булган металлга ишлов бериш  
станокларида бажариладиган 
Ншлар:

ишбай ишлайдиган ишчилар 
учун 5 0 , 3 5 7 ,6 6 3 , 7 7 0 , 5 7 9 , 4 9 0 , 8
вактбай ишлайдиган ишчилар 
учун 4 9 , 5 5 3 ,9 5 9 , 9 6 5 , 9 7 4 , 2 8 4 ,9

Э с  л а т и  а . Рем онт корхоналарнпинг иш чиларига иш хаки тфлашла ж а д ва л д а  келтири лган с о а т ­
бай тариф ставкаларидгш  расмий ц уж ж ат сиф атида фойдаланиб булмайди.

цулланилади.  Слесарь-асбобсозлар,  монтёрлар, цозонхона ут  ёцув- 
чилари, навбатчи слесарлар,  ёрдамчи ишчилар ва боцщалар вацт- 
бай асосида ншловчи ишчилар ^исобланадн.

Ме^натга тулашнинг ншбай —  мукофот формаси ишчига иш 
^а^и унинг малакасидан (разрядидан)  келиб чициб ва техник 
шартларга  мувофи^ бажарилган иш ми^дори учун белгиланган 
тариф ставкасига  биноан т ул аш  билан характерланади.  Ишчи 
ма^сулотни цанча куп ишлаб чицарса,  шунча куп олади.  Р е ­
монт ишларини юцори сифатли ва муддатидан илгари (ошириб) 
бажарганликлари учун участка,  булим (цех) бир ойлик ишлаб 
чицариш топшири^лари б а ж а р и л га н  та^дирда ва ишчилар урта 
^исобда бир ойда ишлаб чицариш нормаларини б аж ар га нл ар ид а 
ишбай асосида ишловчи ишчилар ишбай иш ^а^ининг 15% гача 
ми^дорида мукофотланадилар.  Ме^натга  ха^ тулашнинг бу форма­
си вактбай мукофот формасига Караганда анча прогрессив,  чунки 
у мехнат унуминн оцшрпш, технологиями такомиллаштириш ва



ремонтни ташкнл этиш, рационализаторлар ва ихтирочнларни ри- 
вожлантиришни рагбатлаитиради.

Б а ъ з ц  холларда ме.\натга ^ац тулашнинг ишбай-мукофот фор- 
маси билан бир ^аторда ^а^ тулашнинг бош^а ишбай формалари 
^ам кулланнлади.  Масалан,  ме^натга  .^ак тулашнинг прогрессив- 
ишбай формаси цулланилганда белгиланган ишнинг бажарилган 
нормаси учун нормал тариф ста вк ас и буйича, нормадан таш^ари 
б а ж а р и л г а н  ишга эса оширилган тариф ставкаси буйича ^ац тула- 
нади. Б у н д а норма ошириб бажар илган сари тариф ставкаси хам 
ортиб боради.

Коллектив  пудрат —  ме^натга хац тулашни ташкил ^илиш ва 
ишбай х а ^  тулашнинг энг прогрессив формаси. Унинг мо<\ияти шун- 
даки,  корхонада ишчилар ме^нат коллективи (бригада)  ихтиёрий 
равишда тузилади,  унга охирида ишлаб чи^ариладиган ма^сулот- 
ни н аз ар д а  тутувчи иш (топшири^) ^ажми берилади. Бригада уз 
н авб ат ид а  ишлаб чи^ариладиган м-а^сулот сифатига, э.угиёт ^исм- 
лар,  ма те риаллар сарфига,  жи^озлардан рационал фойдаланишга 
ж а в о б г а р  булиб, шу боисдан бундай ме^натни ташкил цилиш фор­
маси бригада пудрати деб ^ам аталади.  Барча бригада коллекти­
в н а  охирги иш натижаларига 1^араб ме^нат ^а^и туланади.  Кол- 
лективнинг  иш <%а̂ и бригада аъзолари орасида амалдаги тариф 
ста в к а л а р и  ва амалда  иш ба жарилган ва^тга ^араб ишчиларга 
берилган таъриф разрядига мувофи^ та^симланади. Бундай иш 
шароитларида бригада коллективи пул маблаги ва материалларни 
т е ж а ш ,  ме^нат унумдорлигини ошириш, ма*;сулот таннархини ка- 
майтиришга ^изи^ади.

)^ар бир ходим умумий бажарилган ишга шахсан ^анча ^исса 
цушганлигини буткул ва аниц билиш ма^садида коллективнинг иш 
^акини тацсимлашда ме^натда ишгирок этиш коэффициенти 
( М И Э К ) д а н  фочдаланади.  М И Э К  бригада ^ар бир ишчисининг 
коллектив  ме>;нат натижасига  цушган ^иссасининг сон ва сифатини 
характерловчи умумлаштирилган курсаткичдир. У пудрат коллек­
тивнинг барча аъзолари м а ж л и си д а корхонада амал ^илинаётган 
^оидага мувофи^ белгиланади.  МИЭК ни белгилашда,  ишлаб чи^а- 
ришда ме^нат интизомига рноя цилиш, иш сони, интенсивлик да- 
р а ж а с и  ва  ме^нат сифати, бир йула бир неча касбда ишлаш ва 
хи зм а т  цилиш зонасини кенгайтириш, анча мураккаб ишларни 
^ам да ишга келмаган ишчиларнинг ишини бажариш,  бонща бри­
га д а  аъ зо л ар и ишига ёрдамл аши ш ва бошца омилларни хисобга 
олиш т а в си я  этилади. Ишбай бажарилган иш, ходим урнининг бу- 
ш а б  ^олиши ва бир йула бир неча касбда ишлаганлик учун тулан- 
маган иш ^аци натижасида т е ж а б  ^олинган иш ха^и фонди, бри­
га д а  т аш аб бус и билан нормаларни ^айта куриб ч и ^ а н л и к  учун 
бир ма рт а  мукофотлаш, барча турдаги коллектив мукофотлари 
^амда  моддий рагбатлантириш ва  коллект'ивга ^а^ тулашнинг 
боища турлари М И Э К  дан фойдаланиб та^симланади.

Куп мотор ремонти корхоналарида,  умумий ишларни бажаради-  
ган район устахоналарида,  техник хизмат курсатиш станцияларида,



хужаликларнинг марказии ремонт устахоналарида коллектив пу д-  
рат муваффациятлн равишда ^улланилмокда .  Бу жойларда ч о р в а -  
чнлик ва усимликшунослик махсулотларипи тайёрлаш ю з а с и д а н  
охирги натижа цушимча равишда ^исобга олинади.

Пудратда ишловчи коллективларда мехнат  интизоми м у ст а ^ -  
кам, узаро талабчанлик ва жавоб га рли к ю^ори булади, м а б л а р ,  
ёнилш ^амда бош^а материал ресурслари сарфига т е ж а м к о р л и к  
билан ёндашнлади,  мехнат унуми янада  юкори булади. Бунда ^ар 
бир ишчининг шахсий ташвишлари корхонанинг махсулот и ш л а б  
чи^аришини оширишга тааллуцли топширшуаари билан ж у д а  уй-  
рунлашиб кетади,  ме^натга х а 1̂  тулаш билан охирги и а т и ж а л а р  
орасида ало^а кучаяди, капитал ж а м г а р м а л а р  ва ишлаб ч ика риш  
фондларидаи фойдаланиш яхшиланади.

7 - § .  Ремонт ишлаб чикариши махсулотининг таннархи
ва уни камайтириш йуллари

Умумий коидалар.  Ремонт ^илинган ^ишлоц хужалик техн ика -  
еи, жихозлар,  машина ва жихозларнинг йигнш бирликлари, т и к-  
ланган деталлар ремонт-хизмат курсатиш корхоналарининг асос ий 
махсулотидир. Ремонт таннархи деб барча ишлаб чикарилган ма^ -  
сулотга ёки махсулот бирлиги учун (ремонт цилинган трактор,  а в ­
томобиль,  агрегат,  деталь ва хоказо)  сарфланган бутун х а р а ж а т -  
ларга (чи^имга) айтилади. Ремонт корхонаси махсулотининг т а н ­
н а р х и —  унинг ишлаб чикариш фондларидан фойдаланиш д а р а ж а -  
сини, шунингдек ишлаб чикариш технологияси в а у н и т а ш к и л  эт и ш  
даражасини акс эттирувчи энг мухнм курсаткичдир.

Махсулот таннархи бевосита ва билвосита ёки цущиича х а р а -  
жатлардан иборат.

Б е в о с и т а  х а р а ж а т л а р  —  аниц хисоблаш мумкин бул -  
ган ва ремонт цилинадиган объектга сарфланаднган х а р а ж а т л а р .  
Одатда бевосита харажатларга  ишчнларнинг асосий ва ку ши м ча  
(устама)  мш ха^и, э.^тиёт цисмлар, материаллар нархи ва ч е т д а  
(бошца корхоналарда кооперация нули билан)  ремонт 1̂ илинган 
йириш бирликлари хамда деталлар нархининг .\а^и киради.

К у ш и м ч а  х а р а ж а т л а р  — аниц хисоблаш мумкин б ул -  
маган ва ^ар бир ремонт цилинадиган объектга  сарфлаб б у л м а й -  
диган харажатлар.  Улар корхона таъминоти,  унга хизмат к у р с а ­
тиш ва уни бошцарпш билан богли^. Улар умумишлаб чика риш  
(цех) ва умумхужалик (умумзавод) кушимча харажат лар ига  а ж -  
ратилади.

У м у м и ш л а б  ч и к а р и ш  (цех)  к у ш и м ч а  х а р а ж а т -  
л а р: рахбар ва хнзматчи ходимлар (устахона муднри, у ч а с т к а  
бошли^лари, мастер,  инженер-контролёр, нормаловчи,  фаррош,  
ёрдамчи ишчи ва бошкалар)  иш х;а^и; асбоб,  мослама ва б о ш ^ а  
^уролларнинг ейилиши ва ремонти учун; злектр энергияси, ёнилги,  
бур, сув, ёрдамчи ва артиш материаллари;  хоналарни тутиш (иси-  
тиш, ёритиш),  бино ва ишлаб чи^аришга мулжалланган у ск у н а -  
ларни амортизациялаш е з  жорнй ремонт килиш,  шунингдек м е х н а т



му.^офазасн, хавфсизлик техникаси ва бош^а харажатлардан ибо­
рат.

Умумхужалик х а р а ж а т л а р и  ишлаб чицаришни бошкариш ва 
унга хизмат курсатишга оид умумий харажатларнинг бир кисмини 
ташкнл этади. Бу л ар  маъмурий—  бошцарма а п п а р а т  (бошкарувчи 
ёки директор уринбосари билан бирга, ху ж а ли к бош инженери, 
бухгалтерия хизматчплари ва боищалар);  почта-телеграф, коман­
дировка ва бош^а х а р а ж а т л а р ;  биноларни тутиш, амортизациялаш 
ва уларни жорий ремонт цилиш, умумбош^арма а,\амиятидаги ин- 
•шоотлар ва керак —  яро^лар;  енгил автомобиллар ва миниладиган 
•отларни асраш;  кадрларпи тайёрлаш, маданин оцартув, ёнринга 
т^арши ва бошка тадбирлар учун кетадиган харажатлардан иборат. 
Ишлаб чп^аришдан ташкарн ^ушимча ха ражатлар га ,  одатда тех­
ник алмаштириш пунктлари хизмати, ремонт цилинган махсулотни 
ураш хамда жунатпш,  техник пропаганда ва хоказолар учун х а р а ­
жат ла р киради.

Таннарх турдари ва  структураси.  Ремонт ишлаб чицариши мах- 
сулотинипг таннархи цех,  фабрика-завод (ишдаб чикариш) ва тула 
(коммерция) тан нарх ларга  ажратиладн.

Ц е х  т а н н а р х и  барча бевосита харажатларни,  шу жу мла -  
дан технологик э.\тиёжларга сарфланадиган барча турдаги энергия 
(электр,  си^илган ^аво,  сув,  бур ва ^оказо) харажатларини ва цех 
(умумишлаб чикариш) цушимча харажатларини ^з ичига олади.

Ф а б р и к а - з а в о д  (ишлаб чикариш) т а н н а р х и  цех тан- 
нархига кирувчи ха ражатларни,  ремонт ^илинган махсулот омбер- 
га келтирнлгунча кетган умумхужалик цушимча харажатларни 
бутунлай ь^амраб олади.

Т у л а  ё к и  к о м м е р ц и я  т а н н а р х и  фабрика-завод (иш­
лаб чикариш) таннархи ва ишлаб чи^аришдан ташцари х а р а ж а т ­
лар,  яъни махсулотни реализация ^илиш билан 6 орли^ булган 
ха раж атлардан иборат.  Шунинг учун тула таннарх фа^ат товар 
махсулоти,  яъни четга  (бош^а истеъмолчиларга)  сотиладиган ма^- 
сулот учун ^исоблаб чиь^илади.

Т а н н а р х  с т р у к т у р а с и  ^ар бир ремонт корхонасида 
турличадир. У ремонт ^илинадиган объектларнинг тури, ишлаб 
чикариш программаси,  ишлаб чикариш технологияси ва уни таш- 
кил этиш, жи хо зл а р билан таъмпнлаш, бош^а корхоналар билан 
кооперацияни йулга цуйиш дар ажаси ва бошца куп омиллар й и р н н - 

дисидан иборат. Биро^ айрим корхоналар иши самарадорлигнни 
анализ цилиш ва т а ^ о с л а ш  мумкин булиши учун машиналар к а ­
питал ремонти таннархининг тахминий норматив структураси бел- 
гилангап. Бу  х а р а ж а т л а р г а  э^тиёт цисмлар; ремонт материаллари;  
четда бажарилган ремонт ишлари учун кетган харажатлар;  ншлаб 
чикариш ншчиларига устама туланадиган иш ^а^и; цушимча х а ­
ража тла р ( ум у м ху ж ал и к)  ва ишлаб чи^аришдан таш^ари х а р а ­
ж ат л ар  киради. Ихтисослаштирилган корхоналарда тракторни 
ва уларнинг двигателларини ремонт цилиш таннархида барча тур­
даги харажатл ар нин г  тахминий нисбати 9- ж а д в а л д а  келтнрилган.



Х а р а ж а тл а р  писбати %
Х а р а ж а тл а р  т а л а р и

Э^тигт ^исмлар
Ремонт материаллари
Четда бажарилган ремонт ишлари
Ишла') чиь.ариш ншчисига туланадиган устама
иш да к н
Умумхужалик ь;у шимча харажатлар;!
Ишлаб чикаришдан ташкарн харажатлар

3 4 . .  .45 
5 . . .  7

3 0 . .  .35

4 5 . .  .55 
3 . . .  8

8 . . . 1 5  
1 2 . . . 2 5
2 . . .  4

11 . .  .17 
2 0 . . . 3 0  

2 . . .  4

Ремонт ма^сулоти таннархини камайтириш йуллари. Трактор 
ва автомобиллар ремонти таннархининг асоснй цисмини э^тиёт 
цисмлар холида материаллар х ар аж ат лар и ташкил этади. Шунинг 
учун ремонт таннархини камайтиришнинг энг асосий йуналишла- 
ридап бири эхтиёт ^исмларни тиклашни кеигайтириш хисобига 
уларга булган харажатларни камайтиришдир,  чунки тикланган 
деталь нархи худди шундай янги дета ль  нархининг 35 . . . 55% ни 
ташкил этади.

К,ушимча харажатларни асбоблар,  электр энергияси, сув,  бур 
ва бош^а материалларни тежамли ва э^тиёткорлнк билан сарф-  
лаш,  маъмурий-боищарув ходимларини ва  уларга туланадиган 
маблагни кис^артириш, бир хил ишлаб чикариш майдонида ма^-  
сулотни куп ишлаб чицариш хисобига ма^сулот бирлнги учун 
амортизацион чегирмани озайтириш >;исобига камайтириш мум-  
кин.

Ишлаб чикариш ишчилари иш хакига сарфланаднган х а р а ж а т ­
ларни ишлаб чикариш технологиясини такомиллаштириш ва и ш ­
лаб чицаришни ташкил этиш ^амда янги технологик жараёнларни 
жорий зтиш натижасида ишчиларнинг ме^нат унумини кескин 
ошириш, жи^озлар ва ускуналарни модерннзациялаш хамда ал- 
маштириш, ишлаб чикариш жараёнларини механнзациялаштириш 
даражасинн оширнш, ишлаб чикаришнн нхтисослаштириш х а м д а  
кооперациялаш ва бошца тадбирларни ам а л г а  ешириш хисобига 
мунтазам равишда камайтириш мумкин.

Контрол савол ва  топширицлар

1. Ргмонт корхонаси цандай булинмалардан иборат? Участка, булим н им а?1 
Мисоллар келтиринг. 2. Ремонт корхонасини боищаришнинг ^андай структураси 
мавж уд? Схемасини чнзинг. 3. Перспектив, жорий ва оператив нланлаштиришнинг 
ме.^ияти нимада? 4. Бракнинг турлари ва сабабларпни айтиб беринг. 5. Контрол 
кандай ташкил ^илннади ва уларнинг цандап турлари бор? 6. Ма.^сулотии н>1\- 
сонсиз ишлаб чицаришни ташкил этишнннг мо^иятн нимада? 7. Вацт нормасипи 
^андай хараж атлар ташкил ь;илади? Вацт нормаси формуласини ёз;)б беринг
8. Ме.^натпи илмий асосда ташкил килиш иима? 9. Иш ¥рии деб нимага айтила- 
ди ва у кандай жихозланади?
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си л д и . Ш ар тл и  б -л . 2 3 ,0 . Ш а р тл и  к р -о т т . 2 3 ,0 . Н аш р  л . 2 5 ,6 . Тиражи 15000. 
З а к .  № 2225. Б а \ о с и  90  т .

« У к и ту в ч и *  и аш р и ёти . 7 0 0 1 2 9 . Т о ш к ен т , Н авонй к ^ ч а си , 30 . Ш а р тн о м а  10—73— 8 9 .

У зб ек и с т о и  С С Р  М а т б у о т  д а в л а т  к о м и тетн  « М а т б у о т *  п о л и гр а ф и я  ншяаб чшкаряш 
б и р л аш м аси и и н г 1 -б о с м а х о н а с и . Т о ш к ен т , \ а м з а  к $ ч а с и , 21 . 1990.

Т и п о гр аф и я  М 1. ТППО с М а т б у о т »  Г о су д а р ст ве н н о го  к о м и т е т а  У а С С Р  по печати.



Бабусенко С. М.
Трактор ва автомобиллар ремонта:  ^у на р- т ех ни ка  

билим юрт. учун да рслик.—  3-нашр. т а рж .—  Т. :  У^и-  
тувчи, 1990,— 368 б. (Оммавий касблар к а д р л а р и у ч у н  
дарслик ва у^ув к у л л а н м а л а р и ) .

Бабусенко С. М. Рем он т тракторов и авт ом оби лей :  
Учебник для ПТУ.



«У^итувчи» нашриёти 1990 йилда ^унар-техника билии 
юртлари учун цуйидаги китобларни нашр ^илади:

В и ш н е п о л ь с к и й  И.  С.  ва В и ш н е п о л ь с к и й  В.  И. 
Чизмачилик (программалаштирилган таълим элементлари- 
билан. ) ,

О т а ц у з и е в Т. А. ва М и р з а е в Р.  О. К,урилиш матери- 
алларидан русча-узбекча  лурат-справочник.

Д м и т р и е в  М.  Н.  Трактор,  автомобиль ва комбайнлар 
электр жи^озларидан практикум.

Н а б а л о в  Т.  А. Пойаб за л  фабрикалари йирув цехининг 
жи^озлари.

Р а ^ и м ц о р и е в  А. Алгоритмик маданият-компьютер са- 
водхонлигининг негизи.

И ш ч е н к о И .  И.  Тишт-тош ишлари.
Н а з и р о в  Н. Д .  «Тракторлар» предметидан лаборатория- 

амалий машрулотлар утказиш методикаси.


