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k i K I S I !
Ushbu qo'llanmada Iraktorlar va mobil qishloq xo 'jalik 

icxnikasi ichki yonuv dvigalcllari va clektr jiho/.lariga servis 
xizmalini ko'rsatish va ta'mirlash jarayonlari keltirilgan.

Iraktor, kombayn va boshqa qishloq xo 'jalik texnikaiarining 
elementlarini bajaradigan lunksiyasi va ularning qo llanish 
maqsadlariga qarab clektr jiho/Jarim clektr bilan ta minlash ti/.imi 
( generator qunlmasi, akkumulyator batarcyasi), yurgi/ib yuborish 
ti/imi (starter va uning rclesi), yoritish ti/.inii va yorug lik 
signali/atsiyasi hamda nazorat-o'lehov asboblariga bo linadi.

Ichki vonuv dvigatllari va clektr jiho/larining so/ligi va 
puxtaligi ko'p jihatdan iraktor agregatining ish unumiga. 
bajariladigan ishning sifatiga va xavtsi/ligiga ta'sir ko rsatadi. I.lektr 
jiho/larining istalgan elementlaridagi to'xtov butun traktor 
agreuatida to'xtov sodir bo'lishiga va iqtisodiy yo qotishlarga o lib  
keladi. Shuning uchun ham Iraktorlar va qishloq xo ja lik  
mashinalarming clektr |iho/lariga o / vaqtida texnik xi/mat 
ko'rsatish inashinadan foydalanish davrida va resursli to'xtov sodir 
bo'lganda noso/liklarni bartarï etish va kapital ta mirlash 
mashinalardan texnik lb>dalanishning ajralmas qismi hisoblanadi.

Ichki vonuv dvigatllari va clektr jiho/larining konstruksivasi 
mukammallashuvi ularning texnik servis ishlariga qo yilgan talablat 
oshishiga olib keladi. Heklr jiho/lariga texnik servis xi/matini 
ko'rsatuvehi mutaxassislardan progressiv texnologik jarayonlarni 
ishlab chiqish va ularni servis korxonalariga keng miqyosda joriv 
ctish masalalarni vechishni talab qiladi. Buning uchun texnik servis 
korxonalarini mukammal texnologik uskuna va qurulmalar bilan 
jiho/lasli nuiliim ahami\atga ega.

Ichki yonuv dvigatllari va clektr jiho/lari detallarming 
noso/liklari mexanik va elektrik xarakterga ega. Mcxanik 
noso/liklarni « I raktorlar va qishloq xo ja lik  texnikasi dctallaruii 
cjiivta liklash metodlari» lanida o'rganilgan texnologik usullar bilan 
la'mirlanadi. I.lektr jiho/larida uchraydigan o'/iga \os yoki le/~Kv 
sodir bo'lib turadigan noso/liklar pavdo bo lishining oldini oluvchi 
texnik xi/mat ko'rsatish va ularning ish qobilyatini tiklash bilan 
boü'liq bo'lgan ta'mirlash texnologiyasi ushbu o'quv qo'llanmada 
voritib berilgan.



I- BO U . V O N IK iM  B I I ,A N  T A 'M IN IA S I I  T I/ . IM IM  
T .V M IK L A S 1 I

1.1. Y o n ilg 'i nasoslarini (a ’m irlash
Nasos korpusida quyidagi nuqsonlar uchra>di (1.1-rasm): 

\u/a A va rcvka tcshigining silindrik yu/asi 1Î. lurtkieh o qi 
ariqchalari I)  ning va lurlkich Icshiklari sirti к ning ycyilishi. holt va 
shpilka rc/balarining yeyilislii yoki u/ilishi, dar/ kctishlai. о tqi/ish 
ickisliklarining pachoqlanishi.

/ I - r a s m  Yon i/g 7 n asos i  korpnsinin\> vcv i l t sh i :  A - r cvk u  tcshi t f t  
l i \ k a s i ;  H - r cvk u  t c s h i g i n in g  s i lu u l n k  s i r t i ; D - t i i r t k i c h la r  

<> ( f in ing  ( i r u j c h n h i r i ;  l ' , -p inn jc r  t i i r l k i c h in i  o  i m i t i sh  fcshigi

Yu/a I ning ycyilishi ortishi hilan rcykaning o /-o /idan 
aylanib kciishi jadallashadi. lurtkich o'qmmg korpusdagi 
\o'na1liru\chi ariqchalarining ycyilishi turlkichlarnmg qiy sliav ishiga 
V a ularninu \cyilish jadalligi oshishiua olih kcladi. ko 'p hoi larda 
rolik o'qining tishlashib qolishiga ham sahab bo ladi.

I urtkichni o'rnatish tcshigi yu/asiiiing ycyilishi kulachokli 
valuing o'qiga pcrpcndikulyar lekisiigining ycyihshidan kalla 
bo'lganliui uchun. icshik oval shakhda bo'ladi. I in csa. о /  
nav bal ida. icshik lurlkich birikmasidagi tirqishning orlib kclishiga



olib keladi va u tuilkichning taqillashiga sabab bo'ladi. Avrim 
hollarda bu nuqson turtkichning tishlashib qolishiga va kulaohokli 
valning voki rolik o'qining sinib ketishiga olib kelishi mumkin.

Nasos korpusini ta ’ inirlash. Y on ilg 'i nasosi reykasini 
o'rnatish icshigining veyilishini korpusga vlu lka o'rnatib, unda 
prorïlli leshik ochish vo 'li bilan ta'mirlanadi. Plunjer turtkichlari 
o'qlari uchlarining ariqchalari yeyilgan bo'lsa, ular kallalashlirilgan 
o ’khamdagi proshivka bilan ishlov bcrib ta'm irlanadi. Korpusdagi 
dar/lar cpoksid, B l-2  yelim lan bilan yoki payvandlamb 
ta’mirlanadi.

/ J-rasm  Y o n i lg ' i  n a s o s la r i  ku lachokU  v a lu u n g  \c y ih s h i :  I- 
k u h h h o k  / ¡ ro /H im n y  vcyÜ ish  uchastkas i :  f t - v a ln in g  sdhukku  

yo ta t l igau  (f i.snnning w y ih s h i

Kuladiokli valning o'/iga xos nuqsonlariga quyidagilar 
kiradi: kulachok proillining yonilg 'i u/alishdagi ycyilishi (asosan I 
uchaslk.ula 1,2-tasmga qarang); o'/-o‘/.idan siquvclii salnikning 
bo'vinua voti.sh jovidagi halqa shaklidagi ariqchaning vcyilishi: 
sharikli podshipniklar ichki halqasining val bo'yinlariga o'iirish 
jd\ larining shikastlanishi; val udiidagi rc/baning shikastlamslii.



K iilachok ti valn i ta’m irhish. Val kulachoklarining yeyilishi 
silliqlash-kopirlash daslgohida silliqlab ta'mirlanadi.

Saln ik lar yutadigan bo’yinlardagi, sharikli podshipnikning 
ichki lialqalari o'tirish joylaridagi ycyilish i/.lari yo'qolgunga qadar 
si 1 liqlanadi, undan so'ng uning sirtiga galvanik usulda metall 
qoplanadi va qaytadan nonnal o ’ lehamgacha silliqlanadi. Sharikli 
podshipniklar ichki halqalarining o ’tirish joy  lari elektr uchquni yoki 
clektr yordamida qi/.dirih cho'/ish usulida kattalashtiriladi.

I’ lunjcr turtkichining asosiy nuqsonlari quy idagilardan iborat: 
rostlovchi bolt chetining yeyilishi; rolik va turtkieh roligi vtulkasi 
orasidagi tirqishning kattalash ishi ; turtkieh korpusi o'qidagi 
o'tqa/ishning bo'shashi: turtkieh korpusi yo'naltiruvchi sirlining 
yeyilishi.

I urtkich detallarining yeyilishi natijasida taqillashlar paydo 
ho'ladi. detallarning o'tirishi bu/.iladi, bu esa yonilg’ i nasosining 
so/langanlik darajasi o'/garishiga olib keladi.

1.3-rasm. Xaso.s 
t w l k i c h ia r i  p tu n je n  
b o / l in in g  y e y i l i s h i : I -  
p lu n /c r  p o v o d o g in m g  
la  's i r i i h m ; 2 -p h in je r  
i tch inm g  in  's ir idan ;  
3 -p lu u jc r  (н и  j i  nas i- 
n in g  la re lka s i  l a 's i r i -  

dan

IMunjer uehlarini bolt kallagiga tayanish joylarining hamda 
plunjer prujinasi larelkasining yeyilishi turtk ichn i rostlo\ehi 
bolllarning asosiy nuqsonlari hisoblanadi ( I . Vrasm). Hohning 
se/ilarli darajada yeyilishi. nasos rcykasi harakatlanishga 
qaishiligining ortishi natijasida rosllagichning se/girligi pasayishi 
mumkm.

lashqi diametri bo'yicha rolik o'qining o'tirish ¡oylarining 
\e\ ilishi turtkieh korpusining asosiy nuqsoni hisoblanadi.

(>



Turtkieh detallari nuqson larin i ta'in irlash: rostlash 
bolllarining yeyilganligi kallak tckislijzini silliqlab bartaraf etiladi. 
Holt sirti sianlangan qallamining ycyilishi sormayt yoki po'Iat sim 
bilan ga/ alangasida payvandlanadi va unga zarur qattiq!ik bcrish 
uchun toblanadi.

Agar turtkieh korpusi tashqi diametri bo'yicha ycvilgan 
bo'Ka. u ta’mirlanmaydi.

Kolik o'qining turtkieh korpusidagi o'tqa/ilishi bo'shashgan 
bo'lsa, teshik o'qqa mo'ljallab ra/vyortkalanadi va ta'm ir o'lehami 
bo'yieha yasalgan o'q ornatiladi.

I 4-rasm. P lu n j c r n in g  y e y i l is h  
/ o y la r i :  } - g i lz a n in g  k i r i l i s h  
te s h ig in in g  q a rs h is i ;  2 -v i tuÜ  
zo n a n in g  q i r r a s i ;  3 -p h m jc r  
p a z m in g  to r a y g a n  q isnü ;  4- 

ia y a n c h  q i r r a s i

Plunjcr va gil/alarning ishehi vu/alari veyilishi natijasida 
ulardagi gidravlik /iehligining >o'qolishi plunjer juliliklarining 
asosi\ noso/liklari liisohianadi. I’lunjerdagi eng katta ye\ilish. uning 
\uqorigi qismida, kirilish teshigi qarshisida sodir ho'ladi <1.4- 
rasmga qarang). IMunjcrning. asosan, uning yuqorigi qismi (kiritish 
leshigin ing qarshisida joylashgan qismi) yeyitisliga uchraydi. 
Ye\ilish natijasida kengligi 4 5 mm \a u/unligi ‘>,5 mm bo’lgan 
lartHn shaklidagi chuqureha hosil ho’ ladi.



I 5-ras/n. J’lun jcr ju f l l ig in ing  #cnnciikhf'in i tckshinsh 
asbohining sxcmasi: l -p lun /c r ;  2-vtutka; 3-zich/ovchi qatlam: 
7-/47/ suv iu jhy j; 5-¡)lunjcrni ushlab tunivchi (iksator; l-plunjer  
( j ir ras in iny von i l^ ' in i ¡mrkash f ’avti^d mos kcluvchi smov 
hoi at i: l l -phm /c r  q irras in in^ yon i l  g  'ini purkash paytini tugatish 
ho la iiya  mos kcluvchi smov hotati: h-f)h/nicrmng aktiv harakat 

l i ;  P -p lu ii/crm  sinash pavtu!ay,i bosim.

(iil/ada к iiilish te^higi /onasi ko'proi] ycyiladi. Oqibalda 4,5 
5 mm li larnovsimon polosa hosil bo'ladi. Hunda eng kalla yevilish 

leshik qirrasining yuqorigi qismiga lo g ri kcladi. I ’ndan tashqari. 
L’il/ada quvidaui luiqsonlar ham uehrashi mumkin: g il/а chctida 
korru/iva i/lari, o'yilishlar. lirnalish: plunjcr chclininsj, c/ilishi 
natijasida gil/aga tiqilib qolishi; plunjcr va vluikaiiing yo naltimvchi 
yu/alarida korroziya yoki o 'yilish lar sodirbo lishi.

Plunjcrga yonilg'i bilan birga kiruvchi abraziv zarracha- 
laming o 'kham lari lirqish o'lchamiga long yoki tindan bir oz 
kattaroq bo'lishi mumkin. I’lunjer harakatlanganda о tkir qirralari 
bilan mctall qatlamini sindirib ariqcha hosil qiladi. Dasllab abra/iv

S



zarracha kattaroq miqdordagi metal ln¡ sidiradi, harakatlanish 
davomida uning o 'tk ir qirralari o'tmaslashadi, abraziv zarraehalar 
maydalanadi va natijada kamroq metall sidiriladi. Shuning uchun 
ham plunjerning ehetiga yaqinlashgan sari uning yuqori qismida 
ycyilish kamayib boradi. Kiritish tesliigining yuqorigi qirrasida yeyi- 
lish eng katta qiymatga ega bo'ladi.

Plunjerning vintli qirrasi nisbatan kamroq ycyiladi. Abraziv 
zarrachalarning ishqalanish sirtiga ta'siri natijasida uning o 'tk ir 
qirralari dumaloqlanadi. ishehi yuzalarida bo'ylam a lirnalishlar hosil 
bo'ladi. Hunday yeyilishni lashqi nazorat hilan yu/aning 
xiralashganlgidan aniqlash muinkin. Plunjer jultliklarining mahalliy 
veyilishi yonilg 'in i so'rish puytida yon ilg 'i silindrlariga purkalish 
paylinmg keehikishiga olib keladi. lindan tashqari. plunjer juftligi 
\cvilganda nasosning ish unumu ayniqsa. dvigatclni yurgizib 
vuborish paytida keskin pasayadi. Hunda yonilg'ining purkash 
bosimi keskin pasavib. dvigatclni yurgizib vuborish qiyinlashadi. 
Plunjerning vintli qirrasi va gil/aning o'tkazish tesliigida mahalliy 
vevilish sodir bo'lganda yonilg'ini uzatish davomivligi qisqaradi. 
( iil/alarning chekka vuzalarining korrozion veyilishi natijasida 
so'rish klapani va plunjer gil/asining birlashish ziehligi buziladi va 
linda vonilg'i siz.a boshlaydi.

Plunjer jultliklarining gidravlik ziehligi 1,5-rasmda 
keltirilgan asbob vordamida sinaladi.

P lun jer iu ftlik la r in i ta 'm irlash juda murakkah jarayon 
hisohlanadi. Plunjer jultliklarining ziehligi texnik shartlarga mos 
kelmasa. qavta komplekllash. xrotnlash yoki nikellash. a/otlash va 
boshqa usullar hilan la'mirlanishi nuimkin.

Qavta koniplektlash usuli hilan ta'mirlash ishqalab- 
silliqlaslulan. guruhlarga saralash va tanlashdan iborat. (iil/an i 
dastgohniim inaxsus siquvehi moslamasiga qotirib. ishqalash 
inoslamasi \ok¡ plunjer dastgoh shpindeliga qotiriladi va sirtiga M IO  
pastasi suriladi. so'ng islu¡alab silliqlanadi. Silliqlash rejimi 
quv idaüieha: pasta hir marta surilganda ishqalab silliqlovehi 
moslamasiniiiLi ish davomivligi 60 s; detai yoki ishqalab silliqlovehi 
moslamanmu a\lanishlar ehastotasi 250 avl/min: detalning yoki 
ishqalah silliqlovehi moslamaning ikkilangan yo'llari soni hir 
minutda 100-150 marta, ishqalab silliqlovehi moslamaning gil/ani

y



ishlov herish chcgarasidan ehiqishi 26 muí; ishqalab silliqlovchi 
moslamaning plunjerga ishlov herish chcgarasidan chetga chiqishi 
12 mm; moslaniaga bo'lgan hosim 0.1 0,2 M l’a. Yakuni\ silIiqlash 
ham avvalgi rejimda, mayinroq bo’lgan M3 pastasida olih boriladi.
( iil/alarning ehetini ickislash cho'yan plitalarda, dastlab M7, so'ng 
M3 paslasida olib boriladi.

Detallar ishqalab silliqlangandan so’ng ular I mkm 
oraliqdagi guruhlarga ajratiladi. Ju ltlik  shundaj lanlanishi kerakki. 
eil/aga plunjer u/unligining 2/3 qisnii qo 1 kuehi bilan kirsin. Undan 
so'ng plunjer dastgohning sangalik patroniga qotirilib. 
ishqalanadigan detallar jultligi sirtiga M I pastasi surtilib. birikma 
hosil qiladigan detallar 1 2 minut davomida 100 150 ay l’mm 
chastotada ishqalanadi. Bunda plunjer juftligini silliqlashda di/el 
yonilg'isidan ham fbydalamsh mumkin. 1)i/el yomlg isi 
apparatining tekis delallarini silliqlashdagi plitadagi harakal 
trayektoriyasining o ’ lchamlari 160 x SO ehegarasida «sakki/simon» 
shaklda bo’ lib. 0.070 0.013 M l’a nisbiy bosimda. 7 12 m'mm 
kesish te/.ligida. abra/iv /arrachalarining M5 - M7 o ’lchainlanda 
olib boriladi. ishlov herish davonm ligi 2 4 minut. Julthkning 
ta'inirlash silati qu>idagieha aniqlanadi: ju ltlik  di/el yonilg isida 
vaxshikib yuvilgandan so'ng. plunjer IS  20 C haroralda o / 
og'irligi ta'sirida gil/aga bulun u/unligi bilan kirishi lo/itn. Agar bu 
shart bajarilsa. jultlik gidravlik sinovdan o’tka/iladi. (¡il/alarga 
to’uTi kelmavdigan plunjerlar xromkinadi. yoki tiikellanadi \oki 
ikkala detai ham a/ollanadi. so'ng si!liqlanadi.

Klapan  ju lllig in in ji asosiy nuqsonlari \e\ilish natijasida 
sodir bo'lgan no/ichliklardan vonilg'ining si/ishi hamda klapan \a 
u\a birikish joylaridagi lirqishning oshib ketishidan iboral. Klapan 
jultligida \c\ilish sodir ho ladigan xarakterli joxlai 1.6-iasmda 
keltirilgan.

Klapan va uning o 'r in Jig 'in i siqmchi konusi sirli \onilg i 
berilishi toxtashi bilanoq /arb hilan o tinshi natijasida yonilg idagi 
abra/iv /arraehalar ta'sirida ye\iladi. Klapan yopilganda abra/iv 
/arraehalar lirqishga lushih uyaga o liradi \a undan metall 
/arraehalarini sidirib tushadi. Ye>ilish natijasida siqish konusida va 
usada kengligi 0.1 0.5 nim. oYtaeha chuqurligi 0.0S mm ho Igan 
halqasimon ariqeha pa>do ho'ladi.  ̂uksi/lantinsh belhog i \a



korpusniiig silindrik teshigi orasidagi lirqishga tushib qolgan abra/.i\ 
/arracha konussimon tirnaiishlar Iwsil qiladi, korpusda esa xira 
uchastka paydo bo'ladi.

I  6-rasm. Khipan ¡uff/igido ycydish sodir ho 'lisht mumkin 
bo 'Igan xuraktvrH joylar a  teskari yo 'uahsh klapani; b-tcskari 
m  'nulish klapanining о 'rindig 7 1 -sujish konusi: 2- 
vuksizldiuiruvchi he/hog З -tp/ynu/ \>o 'nahiruvchist; 4-siqish 
faskasi; 5-yo 'nidnntvchi leshik

Ye>ilish nalijasida yuksi/kmlimvchi he I bog' va uva leshigi 
orasidagi lirqish kattalashadi. Yo'naltim vchi qm ruq yeyilganda 
\onilg’ i nasosining klapani qi\sha\a hoshla\di. natijada yonilg ini 
siqisli qismining germelikligi hu/iladi. vuksi/lantiruvchi belbog’ning



yevilishi ortadi. Bunday nosozliklarning mavjudligi nasosning ish 
ununii pasayishiga olih keladi.

K lap an  jufH iklarin i ta ’mirlash. I a'mirlangan va 
ta'm irlanishi lo/im bo'lgan juftliklarning /ichligi gidravlik sinash 
natijasida aniqlanadi. Sinov o'tkazishdan avval uya leshigida 
klapanning harakatlanishi tekshiriladi. U yarim uzunligiga surilib. 
o'z og’ irligi ta'sirida vertikal o ’qqa nishatan istalgan burchakka 
burilganda ohista lushishi lo/im. Dastlab juftlikning yuksizlantirish 
belbog'ining germelikligi tekshiri ladi. Bulling ucliun o rnatish 
vintining kallagi yordamida klapan 0,2 mm ga siljitiladi va ti/imda 
0.22 M Pa  bosim hosil qilinadi. Bosimning 0,2 M Pa dan 0,1 MPa 
gaeha pasayish vaqti o'lchanadi. bu vaqt 1 s dan kaltaroq bo’ lishi 
lo/im. So 'ng  klapan juflligining umumiy germelikligi tekshiri ladi. 
Asbob lizim ida 0.82 M Pa bosim hosil qilinadi va bosimni 0.8 M Pa 
dan 0.7 M Pa  gacha pasayish vaqti o'lchanadi. Juftlikning texnik 
holatini tekshirish uchun vuksi/lantiruvchi bclbog'ning holatini 
hisobga olish lo/im. Juftlikning bosim hosil qiluvchi konusi va uning 
o 'rind ig 'i silliqlab ta'mirlanadi. Buning uchun yeyilgan klapan 
ishlov beruvehi babka sangasiga qotiriladi. ishqalash moslamasida. 
pasta bilan bosim hosil qiluvchi konus va yuksi/.lantiriuvchi 
bclbog'ning shakli tiklanadi. Klapan o'rindig'ining yo'naltiruvchi 
teshigi ham ishqalash moslamasida ta'mirlanadi. Klapanlar va klapan 
uvalari diamelrlarining o'lchami silindrik yu/alarning diametrlari 
bo'vicha saralanadi va ular o /aro ishqalab moslanadi. 
O 'lcham larin ing kichikligi tut ay 1 i. komplektlab bo Imaydigan 
klapanlar clektrokimyoviy va kim yoviy usullarda kattalashtiriladi.

1.2. l o rsunkalarn i ta’mirlash
Ish davrida forsunka birikmalarining yu/.alari. bosimni qabul 

qiluvchi prujinalarning tayanch o'ramlari va forsunka detallarida 
yeyilish sodir bo'ladi. Natijada purkash bosimi pasavadi, purkagich 
iiznasining ko'tarilishi va iorsunkamng o'tka/uvchanlik xususiyati 
ortadi. yon ilg 'in i silindrlarga purkash burchagining ilgarilashishi 
kattalashadi, yonilg 'i sarll ko'payadi. Porsunkalarning dctallari bir 
xil yeyilm asligi natijasida. alohida silindrlarga yonilg'ini u/atish 
ravonligi bu/iladi.



l orsunka detallarining ycyilisli tezligiga yon ilg  i hilan birga 
kiruvchi suv, chang, iflosiik ta’sir ko rsatadi. Y cy ilish  natijasida 
purkagiehdan yonilg'i sizishi va kokslanib qolish hollari sodir 
bo'ladi. Konus shaklining buzilishi va forsunkaning yonilg i 
o'lka/Livchanligi yomonlashadi. Sh lillli ibrsunka larda mcxanik 
/arrachalar voniig’ i hilan birgalikda katta tezlikda igna slitiiti va 
soplo devori orasidagi tirqishdan o tib, detaldan metall zarrachalarini 
qiradi. Natijada soplo va shtiftlarning o ’ lcluim lari o zgaradi. Shlil'l 
va purkagichning soplosi devori orasidagi halqasimon tirqish 
kattalashadi. bu esa yonilg 'in ing purkash siíatin ing pasayishiga 
sabab bo'ladi. Shliltsiz iorsunkalarda igna va purkagich chetining 
/ich legib turmasligi, soplo teshigining sliakli va o lchamlarining 
o'/garishiga olib keladi (1.7-rasm).

Hundan tashqari. igna yo'nalliruvchi qism ining purkagich 
korpusi ham yeyiladi, natijada yonilg'i si/a boshiaydi.

/. 7-rasm. S h t i j l s iz  f o r s i m k a l a n k i  igna  
va p u rk a g ic h  í a g i n i n g  y a v i l i s h i :  /- 
p u rk a g ic h  (ag í ;  2 - ig n u n in g  y o  'na it i-  
r u v c h i  v u z a la r i ; J - i g t i a  ch a t i
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asosan, chckka yuzalarning korro/ivasi yoki forsunkaning noto g ri 
o 'yil ishi nalijasida sodir ho'ladi. Purkagiehning deibrmatsiyalanishi, 
UTiing qi/.ib ketishi, ignaning tishlashih qolishi, Ibrsunkani qotirish 
uaykalarining nolckis ttirtilishi oqibatida ga/.lar qislirma lagidan 
si/ib chiqadi.

Forsunka purkagichlarining di/el yonilg'isi apparatidagi 
boshqa preLsi/ion detallar kabi, ulardagi ycyilishlar ishqalab-silliqlab 
ta'mirlanadi. Hunda purkagichlar birikuvchi detallarning yeyilishi 
tekis va uncha katta qiymatga cga bo'lmagani sababli, ta'mirlash 
operatsiyalarini bajarish uebun baza saqlanib qolinadi, shuning 
uehun hani ular bir-birlaridan ajratilmagan holda la'mirlanadi.

Vcyilgan  yo'nalliruvchi qismiga cga bo'lgan ignalarni 
xromlab. ishqalab-silliqlab va birlashuvchi delallarni tanlab 
ta'mirlash mumkin. Detallami uzil-kesil ishqalab-silliqlash pastasi/
o 1 ib boriladi. Hunda moylash materiali sifalida lo/a di/el moyidan 
Ibydalaniladi. Shtiftli Ibrsunka purkagichining yeyilgan shtifti 
ignasi, vangi purkagieh va bosim hosil qiluvehi konuslar, shliH 
¡gnasining qolgan qismi hisobiga ta'mirlanadi. Bundny ishlov berish 
natijasida igna I mm ga katlalashadi. Shtili esa kattalasluiriIgan
la'm ir o lcham ida yasaladi.

Purkauiehning bosimi ho.sil qiluvehi konusim (a mirlashda, 
>an-:i purkagieh layyorlashda. yangi purkagieh yasashda elcklr 
uchqunida ishlov beruvehi dastgohdan Ibydalaniladi. Hunday ishlov 
berishda soploli teshik joylashgan qismda purkagieh lagining 
qalinliüi 1,4 mm dan kam bo'lmasligi lo/im. I leklr uehqunli 
dastizohda soploli teshik joylashgan qismning shakh va diametri 
la ’mir o ’ lehamigacha kaUalashtiriladi.

Igna va korpus ta'mirlangandan so'ng siquvehi konus 
niaxsus daslgohda o Varo ishqalab-silliqlanadi ( 1,8-rasin).

Purkagieh va igna korpusining ishehi qirralari ishqalash 
plitasida ishqalab-silliqlanadi. Ignani purkagieh korpusida silliqlash 
pa> lida. uni asla-sekin burib turish kerak. Purkagieh korpusi 
ehetining slcrik sirti forsunka korpusining qirrasi bilan birga 
silliqlanadi. Ishqalab-silliqlash silati yangi purkagiehiiing ishlashi 
hilan solishtirib aniqlanadi. Igna \a purkagieh korpusi tishlashib 
qolgan bo'lsa, ular birgalikda ishqalanadi. Hunda mikton o'lehamh 
pastadan Ibydalaniladi



/ <S-r<i\ni Ishqahib siüujUtsíi dastgolu sxemasi

k'.na ishqaianib va di/cl yonilg’ isida yuvilgandan so'ng 
purkagichda o'/ og'irligi bilan harakatlanishi lo/im.

Shtiltli Ibrsunka korpusiniiig chcli plilada. purkagich 
korpusining chcli kabi. halqasimon vcyilish  i/i yo'qolguncha 
ishqalanadi.

n ilu iin  fb rs u n k a la m i gcrmcliklikka sinash. purkash  si fat i 
\a h iuchaL ii. purkash h o s im i va o'tka/uvchanlik q o b ili\ a t- in i 
atiic jlash  maxsu.s s tcn d la rd a . lorsunkalarni sinash va rostlash  
ash o h la r id a  amalga o sh ir ila d i.

la'mirlangan va lo 'g 'ri yig'ilgan forsunkada’ yonilg'i 
purkagich orqali vonilg'i purkalganda purkash tckis, ko'/ga 
tashlanmavdigan. alohida lomchilar va oqimlarsi/ amalga oshirilishi: 
yi'iii|g ¡ purkash burchagi lo 'g 'ri konus shaklida bo'lishi: 
purkaslining lo'xtatilishi aniq bo'lishi; purkash hosimi mc'yor 
darajasi da bo'lishi; /arur gcrtncliklikni. bclgilangan



o'lka/uvdianlikni la 'miniash i lo/im. Bularning barchasi 
l'orsunkaning yaxshi ta'mirlanganligini va to'g'ri yig'ilganligini 
ko'rsatadi.

1.3. K a rb yu ra to r  va henzin nasoslarini ta’niírlush
Karbyuratorlarda uchraydigan nosozliklar quyidagi lardan 

ihoral: ignasimon klapan va uning uyasining yeyilishi. qalqovichning 
shikasllanishi, jiklyorlar kesi mining katlalashishi. Bunday 
noso/liklar tashqi na/oral yoki maxsus asboblar yordamida 
aniqlanadi.

Yeyilgan ignasimon klapan va uning uyasí (¡O I pastasini 
surtib, qo'lda ishqalash yo 'li bilan la'mirlanadi. Oalqovichdagi 
pachoqlanishlar unga kavsharlangan chiviq yordamida burlarat 
etiladi. Tekislangandan so'ng chiviq kavsharlangan joydan chiqarib 
olinadi.

I V-rasm. K a rb y u ra -  
¡a r -q a lq o v u c h l i  yon i l-  
X i ka m c ra su la g i
SíUhni íc ksh in sh
sxemasi: I - k a rb y n -  
r a to rn i  q o t i r is h
kronsh tcyn i;  2 -stovka;  
3-bakc fu in i  q o t i r is h  
k ronshtcyn i.  4 -bak-  
cha; 5 -k a rh v u ra lo r ;  6- 
nazo ra t t rnbkas i  m a y - 
chasi)

Je/ qalqovichdagi dar/ va teshiklarni amqlash iicluin u issiq 
suvga botirib olinadi. Qalqovich ichiga kirib qolgan yonilg’ i 
qaynavolgan suvga tushib uni bug’lalib yuboradi. Aniqlangan 
shikastlanishlar \umshoq kavshar yordamida kavsharlah qoyiladi.



Ia'mirlangan qalqovichning inassasi tcxnik sharllarda ko'rsatilgan 
massaga inos kclishi lozim.

JikKorlarning stnola qoplangan tcshiklari mis tozalagichlar 
bilan tozulamb. atsetonda yuviladi. Ia'm irlangan jiklyorlarning 
o'tkazuvchanligi, diffu/or plaslinkalarining clastikligi ickshiriladi. 
Agar ular tcxnik lalablarga javob bermasa, almashtiriladi.

Yonilg 'in ing qalqovichli kamcradagi salhi 1.9-rasmda 
ko'rsatilgan sxcnia bo yicha tekshiriladi.
Ben/in nasoslari prujmasining holati va clastikligi. diafragma va 
klapanlarning ahvoli tekshiriladi. Bcnz.in nasosi yig'ilgandan so'ng 
csa ma\sus slcndda uning maksimal bosimi va ish unumi o'ichanadi.

1.4.  ̂ » il i I jí ' i bilan ta'ininlüsl] (i/ im i u/cllari va ashohlarini
ta’m irlash

Alohida dctallarning yc\ il ish i. u/.ellar rostían ¡shilling 
bu/.ilishi. dvigalcl ¡shilling yomonlashuviga yoki uning ishdan 
chiqishiga olib keladi.

"S\îni 1¿j, 'i bilan ta'minlash li/im i dctallarining asosiy yeyilish 
turi abra/iv yeyilish hisoblanadi. Yon ilg 'i bilan ta'minlash 
ti/imining ko'pcliilik dclallari yuqori aniqlikda vasaladi, shuning 
ucliiin ham tizimga abra/.iv zarrachalarning va suvning kirmasligiga 
katta ahamiyal berish lozim.

Havo to/alajiiclm i (a 'n i irlas II. Dvigatclning havo 
lo/alagichini ishlatish davrida uning chang yiqqichida, liltrlovchi 
élémentlarida va poddonida chang lo 'p lanib qoladi. Oqibatda havo 
to/alagich birikmalarining germetikligining yo'qolishi, teshilishi. 
e/ilishi va boshqa shikasllanislilar sodir bo'lishi mumkin. Ila vo  
to/alagidining illoslanishi k irit ish ïaktidagi qarshil ikning orí ib 
kelishiga sabab bo'ladi. natijada silindrlarning to'ldirish kocft’ilsicnti 
vomonlashadi, d\ igatelning quvvali va uning tejamkorligi pasa\adi.

Ilavo to/alagichning germetikligi buzilishi silindrlarga 
lo/alanmagan havoning kirishiga va dvigalcl detallarining yeyilish i 
leziashishiga sabab bo'ladi.

Ilavo tozalagichdagi tcshilishlar. e/.ilishlar va boshqa shunga 
o'xshash nosozliklarni lashqi na/oral bilan aniqlash mumkin.
I Jctallarniri!.' c/ilgan jovlari to'g'rilanadi. korpus irubalari. kallak va



poddonning shikastlangan jovlari ga/ pavvandlash hilan yoki 
epoksid smolasi asosidagi yclim lar hilan yelimlab ta'mirlanadi.

llavo to/alagidi korpusi ta'mirlangandan so'ng uning 
kallagi. truhasi va poddoni germetiklikka 0,05 0.1 MPa bosim 
ostida. suvIi vannada I minut davomida sinaladi. lindan so'ng 
korpusning ichki yu/asi nitrobo'yoq hilan, havo to/.alagichning sirli 
esa kapot rangida bo'yaladi.

llavo lo/alagichning barcha hirikmalarida shunday ger- 
mctikliktii ta'm inlashi kcrakki. lirsakli valning past aylanishlar 
chastotasida ishlovdii dvigatcl kiritish truhasi berkitilganda o 'd iib  
qolsin.

h ak la rin i ta in irlash . Yon ilg 'i baklariga \os 
bo'lgan nuqsonlar: dar/ kctish. teshilish. tiqinning bo'yinga o'lirish 
/ichligining hu/ilishi va hak liltri lo'rining hu/ilishi.

Ko'pchilik shikastlanishlar (ashqi na/orat va yonilg'i 
bakining germelikligini tekshirish natijasida aniqlanadi. 
( icrmctiklikni Ickshirish udiun hak 0.1 M Pa hosimgaeha tuno hilan 
lo'ldiriladi. Ilakning tckshiriladigan qismlari sovunli suvga 
tushiriladi. Bak tiqinining korpusiga /id i o'tirishi kerosin hilan 
Ickshiriladi.

Hakni ta'mirlashdan aw a l. u SO 9 0 ’C gacha isitilgan 
kaustik yoki kalsiyli sodaning 10“ « li erilmasi va lindan so'ng esa 
to/a suv hilan vuviladi. Yuvilgandan so'ng pavvandlash yoki 
ka\sharlash olib borilayotganda von ilg i hug'lari portiashming oldini 
olish uchun hak \a\shilah shamollaliladi.

Xuddi shu maqsadda bakm sin hilan luun to Ig i/ish 
imiinkin. hunda bakning payvandlanadigan voki ka\sharlanadigan 
qisnu suv hilan to'ldirilmaydi.

1/ilgan haklarni ilgak vordamida to'g'rilash mumkin. u 
hotiq uchastkasiga payvandlanib. richaglar vordamida hakning 
c/ilgan jovi hartara!' ctiladi. so'ng pav\andlangan ilgak olib 
tashlanadi.

Dar/lar va kichik teshiklar qattiq >oki yumshoq kavshar 
hilan ka\ sharlanadi. I eshiklar kaltalashih ketsa. ular po'lal listlardan 
tayyorlangan yamoqlarni kavsharlah qo'vish yo li hilan ha ría ral 
cliladi.



(hoklardagi darziar gaz hilan payvandlab la'm irlanadi. 
Baklarni ta'mirlashda poliincr matcriallardan toydalanish ham 
mumkin.

Yonilg 'i baki la'mirlangandan so'ng uning gcrmclikligi 
tckshiriladi. Buning uchun u dastlab di/cl yonilg 'isida yoki bcn/.inda 
yuviladi. Bakning bareha kavsharlangan va payvandlangan joylari 
yaxshilab to/alanganidan so'ng nitrobo'yoq hilan bo’yaladi.

Bak filtri to'rining ko’pi hilan 10% qismi yirtilgan bo'lsa, 
uni pa\vandlab ta'mirla.sh munikin.

Past hosimli yon ilg 'i Iru h a la r in i ta ’mirlash. Ularning 
asosiv nuqsonlariga cgilish, ko'ndalang kcsimi bo yicha dar/lar va 
shtutserlarga tcgib turadigan uchlarining shikastlanishi kiradi.

Yonilg 'i trubalaridagi darziar, singan va u/ilgan joylar 
yumshoq yoki qattiq kavsharlar hilan kavsharlanib bartaral' ctiladi. 
Agar ular sc/ilarli darajada shikasllangan bo'lsa, bunday joylar kcsib 
tashlanib, uchlariga multa ulanadi. Detallarni puxtaroq ulash 
maqsadida kavsharlash qattiq kavsharda olib borilgani ma'qul.

I rubkalarning yeyilgan uchlari kcsilib. litar qi/diriladi \a 
maxsus nioslaniada ulashga moslab cgiladi. Yonilg 'i trubalari 
ta'mirlangandan so'ng yaxshilab yuviladi va siqilgan ha\o hilan 
quritiladi. Yon ilg 'i trubalari la'mirlangandan so'ng gcrmetikligi 0.5 
M Pa havo bosimida tckshiriladi

Yuqori hosimli yonilg ’ i tru b a la rin i ta 'n iirlash . I Marga xos 
bo'lgan nuqsonlar cjityidagilar: /ichlovchi konusning c/ilishi, truhka 
uchlari ichki diamelrming kichiklashuvi. ruxsal ctilgan cgilish 
radiusidan kicliik radiusga cgilishi. truhka uchlarini ta'mirlashda 
ularning qisqarishi. trubkalar sirtining m ahalliy \cyilishi va c/.ilishi. 
gavkalarning shikastlanishi.

Nuqsonlar dvigatclning yon ilg 'i hilan ta'minlash ti/m iini 
normal ishlashini bu/adi. natijada uning quvvati pasavadi. vonilg i 
sarll ortadi.

1 rubalardagi nosozliklarning asosiy t¡ismi tashqi na/orat 
paylula aniqlanadi. Iruhka uchlarining d iam dri kichiklashuvi 1.7 
mm diamolrli kalibrlangan sim hilan. 20 25 mm lik qismi 
tckshirilayoigan truhka kirgi/ib tckshiriladi. I ruhkalar ichki 
diamclrinin;j kichiklashuvi yonitg 'ining trubkadagi gidravlik 
qarshiligi oshishiga olib kcladi.



(iaz payvandlash hilan ta'mirlangan yoki yangi tayyor- 
langan yonilg'i trubkalari 50 M Pa busim ostida mustahkamlikka 
sinaladi.

Yangi zichlovchi konusni hosil qilish yoki konusli uchliklar 
yasash uchun maxsus moslamalardan foydalaniladi. Ulardan va 
richag vintli yoki gidravlik pressdan foydalanib ta'mirlanavotgan 
liuhka uchlarini cho'ktirish mumkin.

Ta'm irlangan yuqori bosimli yonilg'i trubalar koniplek- 
tining gidravlik qarshiligini aniqlash talab cliladi. Buning uchun ular 
navbatma-navbat ishlayotgan yonilg'i nasosining taqai bir 
bo'linmasiga ulanadi.

Shovqinni pasaytirish moslamasini ta'm irlash. Bu 
moslamada ko'pincha ulangan joyi kuyadi. Bu noso/lik payvandlab 
yoki kuygan joyi olib tashlanib, o ’rniga boshqa yupqn material 
qo'yih ta’mirlanishi mumkin.

Yon ilg ’ i f iltr la r in i ta'm irlash. Yon ilg 'i llltrlariga xos 
bo'lgan noso/liklar quyidagilardan iborat: qotirish quloqlarining 
sinishi. lillrlovchi elementlardagi dar/lar. re/balarning \c> ilishi va 
u/ilishi. dag'al to/alash flltridagi lillrlovchi elementlarning 
shikastlanishi, korpusining plita \a boshqa detallar bilan bo lgan 
birikmalarida paehoqlangan va tirnalgan yu/alarning mavjudligi. 
Mavin to/alash 111 trilling ¡Hoslanishi, illtrlar germetikligining 
bu/ilishi. Bu noso/liklarning ko'pchiligi tashqi na/oral bilan 
a niqlanadi.

liltrning korpusi. qopqog'idagi singan joylar va dor/lar ga/ 
yoki elektr yoy yordamida mis-po'lat elektrodlar bilan, detallarni 
qi/.itmasdaiK payvandlab bartaraf etiladi. so'ng pay vandlangan 
yu/alar yaxshilab to/alanadi. I)ar/larni epoksid smolasi asosidagi 
vclim bilan ham ta'initiash mumkin.

Korpus plitasi va qopqog'idagi paehoqlangan. tirnalgan 
yu/alar silliqlab va shaberlab bartaraf etiladi. Ta'mirlashga lushgan 
dag'al to/alash filtrlarimng elementlari kerosin yoki di/el 
yonilg'isida yuviladi.

Itloslangan mayin to/alash filtrining (lltrlovehi elementlari 
yangisiga almashtiriladi. Yig'ilgan yonilg'i flltri maxsus stendda 
sinaladi. Dag'al to/alash flltri gernietiklikka sinaladi, mavin (o/alash 
flltri esa ücrmetiklikka va lillrlovchi elementlaii gidravlik



qarshiligiga sinaladi. Mayin tozalash filtrining gidravlik qarshiligi. 
texnik so7. bo’lgan nasosda, yon ilg 'in i llltr orqali lo/.alash va llltrsi/ 
o'iish unumi bo’yicha tekshiriladi. Haydovchi nasos ish unumining 
gidravlik qarshilik hisobiga pasayishi nominal te/lik rejimida 40%  
dan ortiq bo’lmasligi lo/itn.

Yon ilg ’ i haydovchi nasosni ta ’mirlash. Porshcnli yonilg’ i 
havdovchi nasosda ish unumi va bosim pasayishining asosiy 
sabablari quyidagilar: porshcn va nasos korpusi leshigi, turtkich 
stcrjcni va korpus orasidagi tirqishning oshib kclishi; so’rish va 
chiqarish klapanlari va ularning uyalari germetikligining bu/ilishi: 
porshcn prujinalari clastikligining bu/i lishi. I J  lardan tashqari, 
porshcnli yonilg'ini haydovchi nasosda quyidagi nuqsonlar ham 
uchraydi: turtkich u/.cli detallarining yeyilish i, korpus va 
porshcnning ycyilishi. rezbali birikmalaming ycyilish i. sharikli 
klapan, nasos va silindr porshcnining. yonilg’ ini qo'lda haydash 
nasosining. porshcn, klapanlar va turtkichlar prujinasining o ’tirish 
clastikligi buzilishi.

Porshcnli nasos dctu lla rin i ta’ im rhish. Yonilg 'in i 
havdovchi nasos korpusidagi turtkich stcrjcn tcshigi yeyilgan bo isa, 
u la 'm ir o'Iehamigacha razvyortkalanadi. l-shbu tcshikka ta 'ni ir 
o ’ Ichamidagi turtkich stcrjcn o ’rnatiladi. C'ho’yan korpusuing 
porshcn o'rnatiladigan leshigi yeyilgan bo'lsa, u ta'mir 
o'Ichamigacha yo’niladi. Korpusdagi klapan uyalari sirtlarining 
ycyilishi maxsus Ire/a hilan yeyilish  i/lari yo'qolgunga qadar ishlov 
berish yo ’ li bilan barlaraf ctiladi. Klapanlar chckka \u/alarinint» 
\c\i 1 ish izlari eho'van plitada yoki mayda donali j i lv ir  qog’o/da 
ishqalab ta'mirlanadi.

Porshcn tashqi yu/.asining ycyilishi uning asosiy nuqsoni 
bo'lih hisoblanadi. Il la 'm ir o ’ Ichamigacha xromlab ta'mirlanadi. 
Xromlashdan avval porshcn yeyilish i/.lari yo ’qolgunga qadar 
sil 1 iqlanadi. Po ’lat 45 dan ta'nur o'Ichamidagi yangi porshcn 
tayvorlash mumkin, porshcn yasalgandan so'ng uni toblash va 
silliqlash lozim. Xromlangan yoki yasalgan porshcn va korpusdagi 
teshik normal tirqish hosil qilgunga qadar ishqalanadi.

Yon ilg ’ ini qo'lda haydash nasosining asosiy nuqsonlari.ua: 
silindrning porshen bilan birikish \u/asi. porshcn /ichlovchi.si va 
sharikli klapan o'rindig'ining ycyilish i kiradi.



Y o n ilg ’ ini qo’lda haydash nasosining dctallarin i 
ta 'm irlash . Silindr ichki yuzasining yeyilislii uncha katta bo Imasa, 
uning konussimonligi va ovallig i yo qolgunga qadar ishqalab 
silliqlanadi. Porshenning ycyilgan /.ichlovchi halqasi almashliriladi. 
Von ilg 'in i qo'kla haydash nasosining ta'mirlash sifati dastlab 
porshcnni silindrning butun u/.unligi bo'yieha ohista harakallanishi 
tckshiriladi. Nasos yig'ilgandan so'ng. u undan 2 m pastga 
o'rnalilgan dag'al lo/alash filtri orqali bakdan vonilg’ ini so'ra olishi 
lo/im. Sharikli klapan o 'rind ig 'in ing ycyilishi 0,2 0.3 M Pa havo 
bosimda klapanning zich yotishini tckshirish yo li hilan aniqlanadi. 
Agar klapanning zichligi la'minlanmasa, uning o'rindig'i
chckankalanadi.

Sheslernvali vonilg'ini haydash nasosning bosimi va ish 
unumini pasavishining asosiy sabablari: shcstcrnva chcti va korpus 
plitasi o'rtasidagi tirqish kattalashganligi: shcslcrnya tishlari qirrasi 
va korpus devori orasidagi tirqish kallalashganhgi: rcduksion klapan 
ycyilgan víi prnjina clastikligini yo'qotganligi. Ulardan tashqari: 
vlulka o 'rindig'ining va yctaklanuvchi shcsternya o qining ycyilishi. 
rezbati birikmalarning ycyilishi, dar/lar. hron/a vtulkalarning 
vcyilishi. detai larning lulashish yu/alarining pachoqlanishi va 
lirnalishi, nasos valigi va salnik korpusining yev ilishi.

Shcslcrnyali nasos deiallari sheslernvali tnoy nasoslari 
detallan kabi la'mirlanadi.

Yon ilü 'in i haydash nasosi yig ilgamlan so ng. u \o rda- 
lanadi va maxsus slendda sinaladi. Sinashda nasosning ish unumi 
\uritma valigining nominal aylanishlar chastoiasida aniqlanadi. 
Sinash paytida eng katta bosimda, bir minutda besh tomchi yonilg'i 
si/ishiga ruxsat etiladi.

1.5. A ylan ish lar cliastotasi rosllagicliini 
(a 'm irlas li

Rostlagich detallarining ye\ilishi natijasida uning ishlash 
\ususiyati bu/iladi, sczgirligi, o '/  pavlida ta sir elishi yonionlashadi. 
Yonilg'i nasosi reykasining yo 'li oshib kctadi. Runday noso/.liklar 
dv igatclning ishlash barqarorligi bu/ilishiga olib kcladi. Rostlagich 
normal ishlashi nchun la'niirlash ishlari bajarilganda prujinani. 
Mikchalarni to 'ü 'ri lanlash va qotirish: rostlagich mc\ani/ini



birikmalaridagi tirqishning osllih kctishini. tishlashih qolishini va 
qiyshayishini bartaraf dish lo/.im. Rostlagich prujinasining asosiy 
nuqsoni uning elastiklik xususiyalini yo'qolishidir. Agar uning 
clastikligi tcxnik shart lalablariga javob bermasa, uni ahnashtirish 
lo/.im.

O 'q-vlulka birikmasi yeyilganda po’lal 45 dan ta 'm ir 
o'lchami bo'yicha yangi o'q yasaladi. toblanadi \a bo'shatiladi. 
Vlulka esa ra/vyortka!anadi. Hit paylning oVida yukchalarga 
presslangan ikki vlulkani ra/.vyortkalash talab ctiladi. Yukchalarning 
yevilgan ishchi vu/alari sormayt qotishmasi yoki I,N X  elektrodida 
suyuqlanlirib qoplash usulida ta'mirlanadi. Yukchalar suyuqlanlirib 
qoplangandan so'ng anda/a bo'yicha va ularning massasi vtulkalar 
massasi bilan birgalikda tcxnik shartlarda ko'rsatilgan qiymallarga 
tcnglashtiriladi. Yukclialarning yevilgan o'qlari va suxarigi 
vangisiga almashtiriladi.

Krestovinalarda odatda yukchalar o'qini o'rnalish joylari. 
rostlash valigi va podshipniklari yevilishga uchraydi (1.1 ()-rasm). 
Yukchalar o'qining tcsliigi yevilgan bo'lsa. ta'mir o' lehamigacha 
ra/vyortkalanadi. Blinda krestovina-podshipnik birikmasida /arur 
bo'lgan o'tqi/ishni la'minlash lo/itn.

/. 10-rasm  } t i l i l n i l a t  \ t i  i i> .s l lo^ ich  v o l i ^ i  krc .s !<>\ ifh i\ in iny  
w n / i s f i i .  h o  V/ I r s ln ^ i .  ? V(j/ik v iu lk a s m in g  vuzasi; 5 - o n jo  
s h a n k h  p o d s h i /m ik  ho 'yn i.  4 - r c z h a :  5 - o ld  s h a r ik l i  pod.\hi/>n¡k  

ho } m



Rostlagich valigining vtulka o'rnatish joyi silliq-lanadi, 
xroinlanadi, so'ng qayta silliqlanadi. Bunda podshipnik 
o'rnatiladigan bo'yin ham xroinlanadi. Xromlash o'rniga ternirtashni 
qo'llash ham mumkin. Ycyilgan teshiklarning o tirish joylarini 
ta'mirlashda ular teshiladi va ra/.vyortkalanadi harnda ularga ta mir 
o ’ lchami bo'yieha kattalashtirilgan o ’lchamdagi barmoq va o'qlar 
tayyorlanadi.

1.6. Turhokm npressorni ta'm irlush
Di/.e darning quvvatini oshirish inaqsadida quyidagi 

turbokompressorlar o ’rnatilgan: SMD-18N di/.ellarida IKR-85N-I, 
SMD-60 va SMD-86 di/.ellarida TKR-11N-1 (1.1 1-rasni), SMD-66 
di/cllarida I K K -11 S-l markali turbokompressorlar o ’matiladi.

Di/.cl to’ liq vuklamada ishlaganda va tirsakli valning normal 
aylanish ehastotasida kiritish truboprovodida o'lehangan havo 
nadduvining bosimi 4,5-6,5 M Pa  ehegarasida bo lishi kcrak.

Kiritish truboprovodlari bo'yieha havo nadduvi bosimining 
pasayishi, di/cl to’xtagandan so'ng kompressor rotorining 
aylanishida yaxshi eshitiladigan haddan tashqari shovqinning 
mavjudligi turbokomprcssorning noso/ligini ko'rsatadi.

So/ turbokompressorda di/cl tirsakli va I i maksimal aylanish 
ehastotasiga yetgandan va yonilg 'ini berish lo'xtatilgandan so ng 
rolorning avlanishi davoin clishi 20 s dan past bo Imasligi lo/iin. 
rotor «iu>ioci» ining pastligi turbokompressor qismlariga qurum va 
mumsimon moddalarning yopishib qolganligidati, podshipniklarning 
chcgaraviy \eyilganligidan yoki rotorni qo'/g'almas detallarga tegib 
aylanishidan darak beradi. Oxirgi holatda lining aylamshida 
xaraklerli shovqin cshitiladi.

Kompressorning podshipnik lari korpusi bi Ian tutashish 
joyida mov dog' lari yoki qurum paydo bo'lishi /ichlovehi 
halqalarning ishdan chiqqanligini ko'rsatadi.

Moylash ti/imidagi bosimtiing 15 M Pa gaeha pasavishi 
podshipniklarning ycy ilganligi yoki I dtrmng iMoslanganhgidan 
darak bcradi.

Yuqoridaui noso/liklar sodir bo Iganda turbokompressor 
di/.eldan yeehib olinadi. Rotorning aylanish ravonligi uni turli 
lomorma avlantirib lekshiriladi va o'q ho yioha tirqish tanlanadi.



/. I ! -rasni. T u rb o ko m j ircsso r :  I  - r o t o r  v a h ; 2- kom pcssor g ' i i  
d i ra g i ;  J- k o m p rc s s o r  k o rp u s t , •/ k o rp u s ;  6- m o v q a y ta rg ic h ;  
tu rb in a  k o rp u s t ;  <V- tu rb in a  g  'i / d i r a g i ; 9- v tu lk a -p o d s h ip n ik ; 10- 
r u  h /o vch i  d isk

Agar komprcssor yoki turbina g'ikliragi krilchatkasining 
legib aylani.shi aniqlanmasdan. roiorning qiyin aylanishi ku/atilsa. 
unda turbokomprcssorning ichki bo'shliqlari qurum va 
cho'kindilardan lo/.alash maqsadida qismlarga ajratiladi va lining 
dclallari lc\nik na/oratdan o'tka/iladi.

IVdshipnik korpusi turbina korpusidan ajratilib. komprcssor 
g'ildiragini qotirish gavkasi bo'shatiladi va rotor o ’qi turbina bilan 
birgalikda bosim ostida siqib chiqarikidi. Rotor parragi \oki turbina 
diskida dar/lar bo'lsa. rotor almashliriladi. Qismlarga ajratish 
podshipnik vtulkakuini chiqarib ohsh bilan \akunlanadi. Rotor vali 
va Mulka orasitlagi tirqish 0.1 '5-0,190 mmdan oshmasligi kcrak. 
Mo\ qavlargichning /ichlovclu halqalari holati ular 23 mm h 
qisqichga o ’rnatilgandan so'ng aniqlanadi. I lalqa tutashniasklagi 
l irqishning 0.05-0.1 5 mm oralig.' ida bo’ Iishiga ruxsat ctiladi.



15ir vaqtning o'/.ida halqa va moy qaytargicli ariqchasi 
orasidagi yonaki tirqish tekshiriladi, uning qiyinali 0,05-0,13 mm 
alrofida bo'lishi lozim.

Turbokompressor delallari ko'rikdan o ’tka/ilib, tirqishlari 
o'lehangandan so'ng ular qurumdan lo/.alanadi va di/.el yonilg isida 
yuviladi.

Qurumni yumshatish uchun 15 g/I miqdordagi «l.abomid- 
101». «l.abomid-l00» sintetik yuvuvchi vositalaridan yoki ishqorli 
eritma (1 I suvga 10 g kalsiv soda, suyuq shisha, xo'jalik sovuni va 1 
g xropik) dan foydalaniladi.

Rotorni ornatishda moy qaytargichning tayanch vtul- 
kasidagi chi/.iqlar va kompressor g’ ildiragi rotor validagi ehi/iqqa 
mos kclishi kerak. Kompressor g'ildiragini valga o rnatishdan avval 
u 80-l00°C gacha qi/diriladi. Kompressor g'ildiragining gaykasi 40 
N-m lortish momenti hilan qotiriladi.

Podshipniklar korpusi rotor hilan birgalikda yig ilgandan 
so'ng uning o'q bo’yieha siljishi 0.15-0,23 mm. radial tirqishi 0.02- 
0,07 mm boTishi lo/im. Turhokomprcssorning rotori yig'ilgan 
holatda erkin aylanishi kerak. uning qo'/.g'almas detallarga tegishi 
ruxsat etilmaydi.

(h iqarish truhasi. mo\ sillonlari va quvish quvurining 
gaykasi shunday qotiriIishi kerakki. unda ishlatilgan ga/larni \orib 
chiqishiga va mo\m lutashmalardan oqib chiqishiga yo I 
qo’yilmasin. Turbokompressor o'rnalilgandan so ng moyni o tka/ish 
kanaliga 10-15 g toza motor moyi quyiladi. 1 urbokoinpressor 
di/elda obkatka qilinadt. bunda barcha birikmalarning germalikligi 
va korpus detallarining qolirilishi. begona shovqinlar va taqillashlar, 
mo\ning kompressordan chiqish paytidagi i/larining mavjudligi tck
shiriladi.

Dizelni ishga tushirishdan avval. turhokompressorda 
moMiint’ bosimi hosil bo'lmaganda. di/cl tirsakh valininu a\lamsh 
chasiotasi 1000 min 'dan oshiq bo'lmasligi kerak.



1.7. Yon ilg 'i hilan ta ’m inlash tizimi u/.el va 
asbobtarini xoVdalash  va sínash

la'mirlangan yonilg 'i nasosi. rostlagich va lorsunkalar 
komplekti xo'rdalash, sinash va rostlash uchun maxsus stendga 
ornatiladi.

Dastlah nasos 5 10 minut davomida l'orsunkalarga yonilg’ i 
u/.atmasdan turli aylanishlar chastotasida xo'rdalanadi. IJndan so'ng 
normal aylanish chastotasida va yonilg'ining u/.ati-lishi to'liq 
ho'lgan holda 20 25 minut davomida xo'rdalash davom ettiriladi. 
Xo'rdalash ¡arayonida birikmalarni /ichlanib qolishiga, ishqalinish 
sirtlarining qi/ishiga. hcgona shovqin va taqillashlar bo'lishiga. 
rcvkaning tiqilih qolishiga yo 'l qo'yilm aydi.

Xo'rdalashdan so'ng yon ilg 'i apparatining rostlagich i, 
yon ilg 'i nasosining ish unumini. yonilg 'in i purkashning hoshlanish 
burchagini; nasosning yonilg’ ini bir tckis u/atishini rostlash talab 
ctiladi.

Rostlagich l'unksiyasi tashqi richagning chap chctki holanda 
va normal aylanishlar chastotasida boshlanadi. Runda korrcktirovka 
\inti korrcktirovka pri/masiga joyiashishi lo/im.

Aylanishlar chaslotasining ortishi hilan vint korrcktirovka 
pri/masidan qaytishi lo/im.

Rostlagichning ishi va yon ilg 'i bcrishni avtomatik ravishda 
to'xtatish rostlagich prujinasi tagidagi yoki aylanishlar chastotasim 
cheklo\chi boltlar oslidagi qistirmalar komplcktiniivg qalinligini 
o ’/gartirib rostlanadi.

Rostlagichning tashqi richagi chckka chap holatda va 
vom lg'i nasosining vali ma'lutn aykinishlar chastotasiga crishganda 
vonilg 'i bcrishni avtomatik ravishda to'xtalishi lo/im. Nasos 
rcvkasining crkin siljishi va rcyka holatini o /gartirish kuchi 
dinamomctr yordamida aniqlanadi. Yonilg i nasosining yonilg ini 
u/atishni boshlashini rostlash uchun avval uning ish unumi 
rostlanadi. Nasosni normal u/unlikka cga bo Igan yuqori bosim 
trubka (navcha)larida. traktoi' d\igatelining Ibrsunkalarida 
rostlanadi. Harcha nasos scksiyalarining ish ununiini uncha katta 
bo'lmagan oraliqda o'/gartirish uchun rostlagich tortqisi vilkasining 
vintini 0.5 avlanishga burish lo/im. Un operatsiya tugagandan so’ng 
plunjcr ¡uftliklari almasluirilgan nasosning yonilg i u/atish miqdori



yurgi/ib yuborish aylanishlar chastotasida va yonilg 'ini tohq
u/atish liolatlari uchun tckshiriladi. Hunda yonilg'ini nolckis u/atisb
7 X %  dan katta bo'lmasligi lo/im.

Seksiyalardagi yotiilg 'in ing u/atilishi boshlanishi nasosning
rostlovchi bolllaritii burib oV.garliriladi.

Nasos bunday rosllanganda seksiyalarda yonilg ini 
u/atishning bir xilligi bir o/ bu/iladi, shuning uehun ham uni u/il- 
kesil rostiash talab ctiladi. Qo'shimcha ravishda salt yurishda. 
maksimal aylanishlar chastotasida yonilg'ining notekis u/atilishi 
tckshiriladi. Nasosni rostiash tugagandan so'ng yurgi/ib yuborish 
moslamasini avtomatik ravishda o'chirish payli tckshiriladi \a 
yom lg 'i u/.alishni chcklovchi shpilka burab qo'y iladi.

Na/.orat savolluri
1. Yonilg*i nasoslarida qanday nuqsonlar uchraydt?
2. Yon ilg 'i nasoslarini ta'mirlash jarayonini tiishuntirib

bering. . . . . .
.V Nasos korpusini ta'm irlash jarayoni nnnalarni o / ichiga

oladiV .
4. Yon ilu 'i nasosining kulachokli salí qanday la mulanadi.
s. Plunjer jullliklarini ta'mirlash qanday o!ib boriladi?
7. Klapan ¡uflligining asosiy nuc|sonlari nimalardan iboral.’
X. Klapan jultliklarini ta'mirlash jarayonini tushuiitirib

bering. . .
I orsunkalarning nuqsonlari va ularqaiulay la nnrlanadi.

10. Karbyurator va ben/in nasoslarini la mirlash jarayonini
tushuntiring.

11.1 lavo lo/alagich qanday ta'mirlanadi.’
12. Yon ilg 'i baklarini t a ' m i r l a s h  jarayonini tushuntiring.
1 V Past bosimli yonilg 'i trubalari qanday ta'mirlanadi?
14. Yuqori bosimli yon ilg 'i Irubalanni la'mirlash qanday

jarayonlarni o / ichiga oladi.*
15. Shovqinni pasaytirish moslamasi (glnshitcl)ni la mirlash

jarayonini aytib bering.
16. Yonilg 'i tlltrlari qanday ta'mirlanadi.’
17. \ on i I l i " in i havdovehi nasosni la mirlash jarayoni 

nimalarni o '/ iehiga oladi/



18. Porshenli nasos detallarini la'mirlash qaysi jarayonlardan
iboral?

19. Yon ilg ’ ini qo'lda haydash nusosining dctallari qanday 
ta’mirlanadi?

20. Aylanishlar chastotasi rosllagichini la'm irlash jarayonini 
tushunliriiig.

21.1 urbokompressorni la'm irlash jarayonini aytib bering.
22. Yon ilg 'i bilan tn'miniash ti/imi u/.cl va asboblnrini 

xo'rdalash va sinash nimalardan iborat?



2- H O B. M O Y L A S I I  11Z1M IN I T A 'M IR L A S H

2.1. M o y  nasosini ta’inirlash
Moylash ti/.imiga xos bo'lgan nosozliklar quyidagilardan 

iborat: moy nasosi dctallarini va tiltr clemcntlarining yeyilishi; 
klapanlar rostlanishinmg buzilishi: uzellarning gcrmctikligi 
buzilishi; ti/im ifloslanishi.

M oy nasosining tcxnik holati uning yelaklovehi valining 
nominal aylanishlar chastotasida va ishchi bosimida ish imumi 
hamda saqlagich klapanining oehilish bosimi hilan xaraktcrlanadi.

M oy nasosini lekshirishdan va ta'mirlashdan avval. u 
yaxshilab yuviladi va tashqi nazoratdan o'lkaziladi. Unda vallarning. 
vlulkalarning yeyilishi va boshqa nosozliklar aniqlanadi. So'ng 
nasosning ish unumi va saqlagich klapanning ochilishi stcndda 
tekshiriladi. Bunda inoyning qovushqoqligi aniqlanadi. Nasos 
ta'mirlangandan so'ng sinash jarayonidagi qovushqoqligi qizililgan 
dvigalel movining qovushqoqligiga mos bo lishi lozim. Sinov 
natijalaii ho'vicha nasosni la'mirlashga zaruriyati bor-yo'qligi 
aniqlanadi. Nasosni ta'm irlashga zamriyat bo'lsa. uni qismlarga 
ajratish. delallarini yuvish. delallardagi nuqsonlar va ycyilgan joylari 
hamda miqdori aniqlanadi. M oy nasosining birikkan detallan 
ycyilgan joylari 2.1-rasmda ko'rsalilgan.

2. ¡- rasm. M o y  naso  
.siciagi b i r ik k a n  líc- 
¡a l la rn in g  y c y i lg a n  
jo y la r i .  I. 2. X  4- 
ko rpus i iag i .  \  (>- 
qopqoq t iag i.  -v ln lka  
va v a l la n ia g i

Dvigatel isblashi davomida moy nasosining korpusi va 
shesternya qirralari, o'rindiq de vori, shcstcrnya lishlarining 
qirtalarini biriktiruvchi joylari, yctaklovchi val vtulkasini o'iqazish 
joy i va vetaklanuvchi sliesternya harnioqlari >e\iladí. I'lardan

M)



tashqari. saqlagich klapanining uyasi yeyilishi, rezbalarining 
shikasllanishi. dar/lar sodir bo'lishi tmmikin.

Moy nasosining korpusi yeyilganda nasosning ish ununii 
kcskin pasayadi. Saqlagich klapanning yeyilishi uning 
germetikligining bu/ilishiga, buning natijasida bosimning pasayishi 
sodir bo'ladi. Qopqoqning sirti 5 (4 .15-rasm 1-qism) va vlulkani 
qopqoq biIan birikish joy i 6 rcyiladi. Yetaklovchi va yetaklanuvchi 
shcslcrnyalarning chctlari va tishlalining balandligi hamda qalinligi 
bo'yicha yeyilishi sodir bo'ladi, nalijada moy nasosining ish ununii 
pasayadi. M oy nasosining ish unumiga shestcmya tishlarining 
qalinligi bo'yicha yeyilishi sc/ilarli darajada ta'sir ko'rsatmaydi. 
Nasos vtulkalarining lashqi sirllarining yeyilish i ularning korpusga, 
qopqoqqa va yetaklanuvchi shcslcrnyaga bo'lgan o'tqa/ishining 
bo'shashiga. ichki yu/alarning yeyilishi csa vlulkalar va yetaklovchi 
val hamda yetaklanuvchi shcslernya barmoqlari orasidagi tirqishning 
oshib kctishiga sabab bo'ladi.

Yetaklanuvchi shcstcrnya barmog'i korpus va yetaklanuvchi 
shestcrnya vtulkasi tutashgan joy i ko'proq ycyiladi. Moy nasosining 
yetaklovchi v a I i \ tulka hilan birikish joyi kattaroq yeyilish 
miqdoriga cga. Bu nuqson o'/ vaqtida bartaraf etilmasa, tirqish 
kcskin oshib kctishi mumkin, natijada korpus va shcslcrnyalarning 
yeyilish te/ligi ortadi. Valda csa slililsalar yoki shponka uyalari 
katlaroq yey ilish miqdoriga cga bo'ladi.

Saqlagich klapanining sirtllarida chi/iqli o'vilishtar, mahatliy 
ycyilishlar sodir bo'ladi. nalijada klapanning gcrmctikligi bu/iladi. 
Bunga sabab klapan larga smolasimon moddalarning o'tirib 
qotishidir. Sharik I i klapan laida halqasimon chuqurcha va 
chi/.iqchaiar paydo bo'ladi. Klapan prujinalari u/oq muddat 
ishlaganda vcyitadi, ularning clasliktigi bu/iladi, ayrim hollarda 
sinib kclishi ham mumkin.

Korpusning qopqoq bi Ian birikkan joylarining yeyilishi 
silliqlash \o'li biian barlara! etiladi.

Nasos korpusmnig vcvilgan uya (koludcs) laimi la'mnla.sh 
ancha murakkab. Bunday uyalarni mis, nikcl yoki jc/ni suyuqlantirib 
qoplab. epoksid smotalari hilan yelimlab hamda uyalarni yo'nib. 
ularga vkladishlar presslab ta'mirlash mumkin. I yalarni yo'nib unga



vklaciish presslash usuli nasos korpusini la'mirlashning eng oson 
usuli hisoblanadi.

Val vtulkasi va shestemya barmog'ini o'rnatish teshigining 
ycyilishi ra/.vyortkalab, unga kaltalashtirilgan o'lchamda vtulka 
prcsslab ta'm irlanadi. Sharikli klapanlar o'tqazish joylaridagi 
>eyilish izlari yo'qolgunga qadar zenkcrlanadi va sharik uyasi sharik 
hilan cho’ktiriladi.

Plunjcr xildagi yeyilgan klapanlar ishqalab-silliqlanadi. 
Korpusdagi darzlar payvamllanadi yoki qalliq kavshar hilan 
kavsharlanadi. C'hckka sirli yeyilgan moy nasosining qopqoqlari 
silliqlanadi. Vtulka tcshiklari ra/vyortkalanadi va unga 
kaltalashtirilgan o'lehamdagi vtulka presslanadi. Tashqi yu/alari 
yeyilgan vtulkalar korpusda yoki qopqoqda cho’ktirish yo’ li hilan 
la'mirlanadi. Agar uning ichki yu/asi yeyilgan bo'lsa. uni 
almashtirish lozirn. Yeyilgan barmoq va va!iklar suyuqlantirib 
qoplanadi, yo 'n iladi. so'ng bo'yinlari silliqlanadi, shlitsalar Ire/alab 
la'mirlanadi. Nasos qabul qiluvchisining to'ri uzilgan yoki yirtilgan. 
uning korpus bilan birikish joyining /iehligi buzilgan ho lislii 
mumkin. To'rning virtilgan qismi kavsharlanadi. Hunda to'rning 
ta'mirlanadigan qismi. umuniiy maydonning 10% dan kam bo'lishi 
lo/im. Aks holda to 'r yangisiga almashliriladi. Moy nasosining 
yuritmasida yeyilgan kronshtevn ko’rib o'lilgan usullarning biri 
bilan ta'mirlanadi.

M oy nasosini xo’nlalash va sinash. Ta'mirlangan moy 
nasosi maxsns slendda xo'rdalanadi, sinaladi va rosilanadi. Nasosni 
sinash paytida begona shovqin ehiqmasligi, detallari qi/imasligi. 
detallarning tntashgan joylardan va saqlash klapanidan moy 
si/masligi lo/im. Xo'rdalaslulan so'ng saqlash klapani rostlanadi. 
Moy nasos i la'mirlangandan so'ng uning ish unumi normal 
aylanishlar chastotasi va texnik shartlarga miivollq qarshi hosimga 
tekshiriladi. Ko 'pch ilik  avlomohillarning moy nasuslari laqat hosil 
qiladigan bosimi bo’yicha sinaladi.

M oy nasosining yetaklo\ehi \a!ini normal aylanishlar soni 
bo'\ ieha quvidagi rejimlarda sinash tavsiy a qilinadi:

Nuklamasiz. slend magistralida bosim bo'lmaganda xo rda 
qi 1 ish. muddati - 4 minut:



stend magistralidagi bosimni O dan normal ish bosimigacha 
oshirilib. nasosning yuklamasini sckin-asta oshirish hilan sinash. 
davomiyligi 3 minut:

magistraldagi normal bosimda xo'rda qilish. muddati 3
minut.

Traklorlami ta'mirlash bo'yicha tipoviy texnologiyaga 
muvolkj moy nasoslarini xo'rda qilishning quyidagi rcjimi na/arda 
tutilgan:

nasos val ini 400-500 ayl/inin chastotasida. stend 
rnagistralidagi bosimni normal qiymatgacha sckin-asta oshirib borish 
yo ’ li hilan sinash, muddati -4 min;

normal bosim va normal aylanishlar chastotasida sinash, 
muddati -2 min:

normal bosimda aylanishlar ehastotasini 400-500 ayl/min 
dan normal aylanishlar chastotasiga oshirib borish hilan sinash, 
muddati -2 min:

a\lanishlar chastotasi normal boTganida va bosim 
minirnaldan maksimal darajaga ko'tarilganda, ya'ni reduksiun 
klapan ishga tushgandagi sinash. muddati -2 min.

Nasos xo'rda qilingandan so'ng lining saqlash klapani 
rostlanadi. I 1 2.1-jadvalda ko'rsalilgan bosimda oehilishi \a movini 
o'lka/ib yuborishi lo/im.

Nasosni xo'rda qilib saqlash klapani rostlangandan so'ng 
mov nasosining ish unumi aniqlanadi. Uning qiymati aylanishlar 
soniga. inoyning qorvushqoqligiga va nasos hosil qiluvehi bosiinga 
bog'liq. Aylanishar chastotasi ortganda. nasosning ish unumi ortadi, 
ti/.imdagi bosim ortganda esa kirishdagi va chiqishdagi bosimning 
pasayishi natijasida. tirqishlar orqali moy si/ib, nasosning ish unumi 
pasayadi. Shuning uehun ham nasosning ish unumini tckshirishda
2.1 -jadvalda ko'rsalilgan rejimga qat'iy rioya qilish latab etiladi.

Ish unumi jad\a!da ko'rsatilgandan ko'pi hilan 10-12°o ga 
past bo'lgan itasoslarni dvigatelga ta'm irsi/ o'rnatish mumkiii.

Nas^sida sn'ruwhi seksivalari bo'lgan dvigatcllarning 
ishla.shi ham lekshiriladi. lekshirish paytida nasos qopqoqlaridagi 
so’ruvchi teshiklar bartnoq hilan herkitib turiladi. Agar so'ruvchi 
scksi\a normal ishlasa. harmoq leshikka tortiladi.



l'urli rusuindagi di/.ellarning moy nasoslarini 
sinash rejimlari
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Avtomobil dvigalcllarining nasoslarini ushbu silan 
qovushqoqligi nia 'lum  bo'lgan moyni muayyan aylanishlai sonida. 
diamelri va u/.un!igi kalibrlangan tcshik orqali uzatish paylida hosil 
qilgan bosimi bilan aniqlanadi.

Masalan. (¡A / .- 5 M  avtomobilining nasosi uzaladigan moy 
bosimini o'lchash uclnm. nmy diamelri 1,5 111111 va u/.unligi 5 111111 
bo’lgan tcshik orqali chiqariladi. Hunda nasos hosil qilgan busmi 
250 ayl/min da karni bilan 0,09 M l’a, 725 ayl/min da esa kami bilan 
0,4 M Pa bo’ lishi lo/.iin. Sinov kcrosin (9 0 % ) va niashina moyi
(1 0% ) aralashinasida o'lka/iladi.

Nasoslar qovushqoqligi I iigler bo vicha 3-4 1, bo Ig.in 
moyda sinaladi. Qovusliqoqlikning ushbu qiymati taxminan ishlab 
turgan d\igatel karteridagi moyning qovusliqoqligiga nios kcladi. 
Sinashda di/el moviga di/cl yonilg isi aralashtirilib. ana shundav 
qo\ ushqoqlikka ega bo’lgan mov hosil qilmadi. Mo>mng 
qovusliqoqligi visko/imctr bilan o'lchanadi. Visko/imetr



bo'Itnaganda zarur bo'Igan qovushqoqlikdagi aralashmani olish 
uchun DP-I 1 markali di/.el moyi {qovushqoqligi 7, 89"H) hilan di/el 
yonilg'isini (qovushqoqligi l,44 °h ) 1:1 nisbatda (massa bo yicha) 
aralashliriladi. Ilosil bo'lgan aralaslimaning qovushqoqligi 16 - 24" 
haroratda 3-4°K ni tashkil qiladi.

Sinash pavtida nasos shovqinsiz va lilroqsiz, ravon ishlashi
lozim.

2.2. M o v  filtrhm n i fa’mirla.sh
1 )viizatcllarning moy til irlanda quyidagi nosozlikku 

ucbraydi: rotor bo'yinlari va vtulkalarning yeyilish i, lorsunka 
leshiklarining tiqilib qolishi va senlriíuga rotorining moyni qabul 
qiluvchi irubkalarida himoya to'rlarining yeyilish i va rotorning 
aylanishlar cbaslotasining pasayishi; klapanlar, rezbalarning 
yeyilishi. lillr korpusida darzning paydo bo 'lish i. qalpoqlarning 
delormatsiyalanishi; qistirmalarning shikastlanishi.

Qistirmalarning shikastlanishi liltr klapanlari rosllanishining 
buzilishiga va moyning sizisbiga sabab bo ladi.

Aliar sentril'uga rotori va vtulkalar ycyilgan bo Isa. o q 
veyilish i/lari yo'qolgunga qadar jilvirlanadi, rotor koipusiga ta mil 
o'íchamlari bo'yicha vtuíka presslanadi. Rotor korpusi qiyin avlan-i 
\oki tiqilib qolsa, vtulkalarni shaberlashga ruxsal ctiladi. Vtulkalar 
presslangandan so'ng, ularga maxsus kombinalsivalashgai. 
razvyortka hilan ishlov bcriladi. Korpus va qopqoqda dar/ bo Isa. 
voki sinsa, korpus va qopqoq almashtiriladi. Sop lo  teshiklari mis sim 
hilan to/alanadi va ulaming o'tka/uvchanlik xususiyati karbyuralor 
jikkorlarini tarirovkalash asbobt yordamida tekshiriladi. I iltr 
korpusidagi dar/lar bimetall elektrodlar hilan payvandlanadi. Klapan 
uyalarining va prujinalarining shikastlanishi m ov nasosining saqlash 
klapanini ta'mirlagandagidek olib boriladi. liltrn ing  e/ilgan 
qalpoqlari to'g'rilanadi, bo'ynidagi dar/lar esa qattiq kavshariar
hilan kavsliarlanadi.

Scntrifuganing elementlari >o nilgandan so ng. uning 
uTka/uvfhi klapani rosllanadi, rotorning gernietikligi va imrng 
aylanishlar chastolasi tckshiriladi. Sclrifuga nominal aylanishlar 
ehastotasida. normal ish unumiga cga bo'lgan senlritugaga qarsh:



bosimda nun nasosi bilan birgalikda germetikligi \a 
o'lka/.uvehanlik xususiyali tekshiriladi.

i'ïltr korpusidagi dar/lar bimctall eleklrod bilan yoki kam 
uglerodli eleklrod bilan kujdiruvchi \aliklar uslubida payvandlab 
bartaraf etiladi.

liltr lo vch i clcmentning egilgan qopqog'i o'lchamlari va 
shakliga moslab yasalgan opravkaga o'rnalib to'g'rilanadi. 
Qopqoqning e/.ilgan qirrasiga clcmentning icliki tomonidan (ichki 
qopqoqdagi leshik orqali) metall sterjen o'rnaliladi va bolg’a bilan 
ohista urib. egilgan josilari to'g'rilanadi.

M oy ПItrining nilrlovehi clemenlining tashqi qopqog’ini 
to'g'rilash uehim maxsus ilmoqdan toydalaniladi. Hu ilmoqning uchi 
kurakcha ko'rinishida bo'lib, to 'g 'ri burehak ostida bukib qo'yilgan. 
[ ;shhu bukikning uchi qopqoqlar orasiga o'rnalilib. tashqi qopqoq 
to'g'rilanadi.

liltr lo vch i element sirtining holati quyidagieha lekshiriladi: 
element tashqi qopqog’idagi teshik re/ina \oki >og och liqin hilan 
/ich herkitiladi va element di/.cl yonilg 'isi solingan idishga (tiqimni 
vuqori qaralib) tushiriladi. Yon ilg 'i clemenlining ichki ho'shlig'idan 
ha\oni siqib ehiqaradi. havo filtrlovchi tasmadagi tirqish orqali 
clcmentning butun aylanasi ho'ylab mayda pulakehalar taivida 
chiqadi (2.2-rasm). Filtrlovchi sirtda hatto ko'/ga ko'rinmas 
shikastlanishlar (tasmasi u/ilgan. ayrim o'ramlari siljigan) bo'lsa. u 
yeldan havo lirqishlar orqali yirik pulakcha silalida lashqariga 
chiqadi.

2 .2 -rasm  I ' i l l r n in g  f i l t r lo v c h i  
te k is f ig i  h o la t in i  tcksh ir ish



kattalashtirishga olib kcluvchi dar/ va e/.ilishlar payvandlah 
liklanadi. I asma u/ilsa. uning uchlarini ikki qo'shni o'ram orasiga 
o'rnatib. tckis qisiladi, so'ng kavsharlah qo 'y ilad i. Ilyu s  si futida 
tanakordan tbydalaniladi. kavsharlangandan so'ng íiltrlovchi 
element yaxshilah yuviladi. I iItrlovchi element sirlidagi 
kavsharlangan joylarning umumiy maydoni 10 sin“ dan oshiq 
bo'lmasligi lo/im.

J.j-ra.sin. !■ iltrlovchi clcmcnflarninx o'tka-zish <¡ohilvatini 
tiklash .sh'tnlininx sxc/na.si i clckir c/cmcníi; 2-bak; 3-nasos; 4- 
clcmcnt. 5-ishchi kanicra

1-i Itrlovchi tasma o'ramlari hilan 11 llrlovch i stakan 
ariqdialari orasidagi lirqislula to'plangan eho'kindilar stcndda (2.>- 
rasm) \a\shilah \uviladi. Stend haki 2 eleklr elementi I hilan N0- 
‘XV'C haroratgacha isitiigan su\ oqimi. nasos hosil qiladigan 0.4-
0.5 M l'a hosim hilan ishchi kamerasi 5 da ¡o\langan element 4 ning 
sirliga No'nalliriladi. IJshhu element ishehi kamerasida uning sirti 
bo'\lah hulun u/unügi bo‘vicha ilgarilanma-qaylma harakatlanadi 
va davri\ ra\ ishda o '/ o'qi atrollda aylanib luradi.

Iiltrlovchi elementdagi cho’kindilarni yog'si/lantirish \a 
ularni yumshalish uchun. elementni wivishdan avval 2.5-' soat 
da\ omitía qu\ noq i^hqor eritmasiga solili qo'y i lad i.

ifU



I iltrlovchi elementning har birini o'tkazish qobihali 
Ickshiriladi. chunki bu lining yonilg 'in i to/alash silatini belgilovchi 
asosiy ko'rsalkich hisoblanadi. Ickshirish paytida liltrlovchi 
clementning tashqi qopqog'idagi marka/.iy teshik rc/ina yoki 
w.g'och tiqin bilan /ich qilib bcrkitiladi (tiqin ichki qopqoqdagi 
tcshikni berkitib qo'ymasligi lozirn). Ayrim dvigatellarning 
liltrlovchi dem enti qopqog'ida. hundan tashqari. ollita dianictri 
kichik bo'lgan teshik ho'lib, unga sovun surtih ko'riladi. Ushbu 
uslubda tayyorlangan tashqi filtrlovclii element dizel yonilg isi 
quyilgan chelakka tushiriladi. I lementning uchi yonilg'i sathidan 2- 
3 mm yuqoriga chiqib turishi lozim. Ichki liltrlovchi clement dizel 
\onilu‘ isiga silindrik sirtining vuqori qisniigacha tushiriladi (2.4- 
rasm). Bunday tckshitishda yangi fIltrlovchi elementning ichki 
bo’shlig'i 2()u( '  haroratga ega bo'lgan dizel yonilg'isida ichki 
uchidan W  innidan paslroq salhgacha 15-20 s da to lishi kerak.

2 4-rasm . I ' i / l r lo v c h i  c l c m c n t la n i in .if o 'tkazish q o h i l i v a l im
ic k s h i r is h

M oy tlltrlarini sinash va klapanlarni rostlash. odatda. moy 
nasoslari sinaladigan slcndda olib horiladi. bu niaqsadda moy o ’ti.shi 
uclum ariqchalari va tashqi teshiklari bo Igan maxsus o tish phtalati 
qo'llaniladi. Bu plitalarga llltrning yo'lini herkilmcht opravkalar. 
tiqinlar qotiriladi. Oopqoq s o'rniga o ’rnatilgan o tish plitasiga (2. 
rasm) moy iiltri o'rnatiladi.



Klapanni rostlash uchun fillr korpusining kanallari ho'yicha 
moy shunday yo'naltirilgan bo'lishi kcrakki. u tekshirilayolgan 
klapanni ochib. u orqali o 'tib  kctishi lo/im. M oyning  hosimí 
ickshirüadigan klapangaeha bo'lgan bosim (2.3-rasmdagi dastlab 
manometr 8 hilan va uncían so'ng esa manometr 6 b ilan) o'Ichanadi 
hamda ularning ko'rsalkichlari farqi ho'yicha klapan ochiladigan 
bosim aniqlanadi.

Rostlash paytida ko'pincha klapan orqasida moy bosimi 
hosil qilinmaydi, hunda klapandan oTgan moy bcmalol bakka oqib 
tushadi. Agar klapandan so’ng bosim hosil qilinmasa, klapan 
ochiladigan bosim klapanigacha bo'lgan kanalga ulangan birgina 
manomelrning ko'rsatishi ho 'y icha aniqlanadi.

Klapanning ochilganligini undan so'nggi kanalidan kichik 
oqim lar/ida chiqayotgan m oy ho'yicha ham aniqlash mumkin.

2.5-rasmda dvigatel moy íiltrining klapanlarini rostlash 
sxemasi kcllirilgan. Fillr D S IN  stendining o'tish plitasi 2 ga
o rnalilgan. Nasos I tomonidan u/.aliladigan moy qisman 
sentrifugaga va flltr qopqog'ining 4 ostiga yo ’naladi. M o\ni to'kish 
kiani 14 ni berkitilib. tlltr korpusi kanallaridagi. o 'lka/ish klapani 5 
dan avval joylashgan kanallardagi dag'al to/alash tlltri qopqog'i 
(agida gi moy bosimi ko'tariladi. Qayta o'lka/ish klapani prujma 6 
ning qarshiligini yengib ochilguniga qadar ko'larilaveradi. Qayta 
o'tka/ish klapanining ochilganligi tiqini chiqarilib olingan kanal 9 
dan moy oqishiga qarab aniqlanadi. Klapan ochiladigan bosim 
manometr 7 ho'yicha aniqlanadi.

To'kish klapanini lekshirishda kanal 9 ga tiqin qolirilganda 
va kran 14 burulganda, qopqoq ostidagi bosim vanada ko'tarila 
hoshlavdi. Qayta o'tka/ish klapani orqali o'tgan moy magistral kanal 
10 í.’a (ushadi va unda bosim ko'tariladi. Bosim to'kish klapani 12 
pnijmasi 13 ning kuchini yenggunga qadar ko'larilaveradi. Buning 
natiiasida klapan ochiladi va o'tish plilasining to'kish teshigi I I dan 
moy oqa hoshlaydi. klapan ochiladigan bosim manometr 3 ho'yicha 
aniqlanadi. Maimmelt lai 7 va 3 ning ko'isalishlari orasidagi larq 
qayta o'lka/ish klapani 5 ochiladigan bosimga teng ekanligiga 
ishonch hosil qilish mumkin (manometr 7 klapangaeha bo'lgan 
bosimni. manometr 3 esa klapandan keyingi bosimni ko'rsatadi).
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lo 'k ish  klapanini boshqa usukla ham tckshirisli mumkin. 
Buning uchun fillrning qayla ulagichini qishki !o\dalanish 
\a/i\aliga o'tka/.ish kiloya (sxcma bo'yicha qa\la ulagich S ni soat 
Mrclkasi vo'nalishiga teskari bo'lgan yo'nalishda 90°ga huraladi). 
Blinda nm\ qopqoq oslidan ehiqib, o'tka/ish klapanini aslanib o ladi 
\a qavta ulagich orqali magistral kanal 10 ga borib. lo'kish klapani 
tagida bosim hosil qiladi.



I'iltr klapanlari texnik sliartlarda belgilangan bosim bo'yieha 
rostlanadi. Buning uchun rostlash vinlini qotirish yoki bo'shatish. 
hech bo'lmasa. klapan tiqinlarining tagidagi rostlash shaybalarining 
sonini o'/gartirish kcrak.

Klapan lain i rostlashda u laming germetikligi tekshiriladi. 
Agar klapanning gcrmctikligi bu/.ilmagan bo'lsa, undan si/ib o'lgan 
mov klapandan kevingi kanaldan klapan ochilmay turib, undan 
ingichka oqim lar/ida oqib chiqadi.

Agar klapan o'rindig 'in ing biro/ ycyilishi tufayli moyni 
o'tka/ib yuborsa. unga sharclia va sharchaning ustiga biror 
yumshoqroq material qo'y ib, unga bolg'a hilan bir nccha marta 
sekin-sekin uriladi. l\ ad a  y c jilish  miqdori ancha katla bo'lsa, n 
parma bilan legishli diainclrgaeha ehuqurlashliriladi yoki 
tre/erlanadi.

Klapanlarning sc/ilarli darajada ycyilgan yoki shikastlangan 
sharchalari \aroqsi/ hisoblanadi.

Stakan ko'rinishida yasalgan reduksion klapanlarning 
gcrmctikligi bu/ilgarula. klapan lar uyaga moslab ishqalanadi. 
'S’cn i I ish kattaroq bo'lsa. m ailing  chcti maxsus ire/a bilan 
tre/erlanadi.

Keaktiv nun senlrilngasi rotorning ustki yoki pastki vtnlkasi 
\c\ilganda. ular alniasiniriladi. Kotor I'orsunkalaridagi lesbik di/cl 
\onilg'isi \oki kerosinda \m ilad i. rorsunkalarning tcshiklarini 
uugurt cho'pi voki \mnshoq mis sirnda lo/alash ham mumkin.

Ncnlnluga rotnrining germetikligi va qanda> le/likda 
avlanishi tekshiriladi lekshirish paytida normal qalpoq o'rniga 
rotorni vuqoridan ko'rih turishga imkon beruvchi tcxnologik qalpoq 
qo'\ dadi (2.5-rasin ).

Kolot nmg gcrmelikligini tekshirish uchun stendni ishga 
Uishirib. rotoi a\lannuisligi ticlum barnioq bilan ushlab Uiriladi. 
•>cnu il'ugaga kcltiriladigan mov bosimini esa 0,5-0.6 M I ’a gacha 
\etka/iladi. Kuinr vtuikalarining o'q bo'yinlari bilan tutashgan 
jo\ I árida n mo \ ning biro/ si/isbiga yo' I qo'v lladi

Rotorning axlanishlat sonini rolor qopqog'iga al\unihm dan 
vasalgan maxsus nasiavka (soxta niarka/) mahkamlab. taxomclr 
bilan \oki ( i ( ) S \ l lh la  ishlab chiqilgan. rc/onans hodisasiga 
asoslangan lilli \ibrai->ion taxomctr (2.6-rasm) bilan c'lchash



mimikin. Moslamaning korpusi 4 rotor o'qi 3 ga qalpoq 2 
mahkamlanadigan gayka o 'rin iga hurah kiritiladi. Rotear 1 ishlab 
turganda tashqi baraban 5 ohista buraladi. Hunda tirak vint 8 clastik 
plastinka 7 ning chiqib luruvchi qismi uzunligi I ni o'/.gartiradi. 
Huning natijasida plastinka uchlarining tebranish cbastotasi ham 
o'zgaradi. Plastinka lilray boshlagach. strelka 6 shkalada rotorning 
aylanishlar sonini ko'rsaladi (plastinka uchlarining tebranishi eng 
katta amplitudaga erishgunga qadar plastinka kattalashtiriladi). Rotor 
kamida 4500 ayl/min burchak te/lik bilan a\ianishi lo/.im.

2 6-rasni Tilchali vihralsion 
laxomclr: I - rotor; J-qalpoq; 
3-rolor о 'qi. 4-korpus; 5- 
tushifi hamhun; 6-slrc/ka; "• 
dustik p/oslinko: S-iirak vint

Sentrilugaga moy berish to'xtatilgandan so'ng rotorning 
erkin avlani.sh vaqtiga qarab. lining a\lanishlar soni to'g'risida aniq 
biror narsa devish mumkin. Ickshirish uchun stend ulangandan 
so'm: sentrilugaga kcladigan moy bt>siini 0.6 MPa gacha yelka/iladi. 
I)o im i\ rejim o'rnatilgandan 2-3 min o'tgach. stend u/iladi va a\ni 
pavkla sekundomer ishga lushiriladi. Rotorning erkin a\Ianishi 
kamida 30 s dasom etishi lo/im (mo\ning qovusbqoqligi I ngler 
bo'\icha 3-4° ho'lishi lo/im).



Ko'p hollanJa moy radialori trubkalariga iilosliklar liq ilih  
qoladi va inoy to'planadigan joylarda eho’km alar y ig ’iladi. oqibalda 
radiatorning o'tka/uvehanlik xususiyati pasayadi, moyning harorati 
ko'tariladi. Yuqori haroratda moyning qovushqoqligi pasayadi va 
moylash xususiyati yomonlashadi, bu esa, oV. navbatida. 
dctaliarning ycyilishini, moyning eskirishini le/.lashtiradi. M oy 
radiatorini ta'mirlashdan oldin u kauslik sodaning 5 10% eritmasida
2 3 scat davomida qaynaliladi, so'ng issiq suvda yuviladi. Mo\ 
radialorining Irubkalaridagi cho'kmalar yuvish vositalari critmasi 
bilan to/alauadi.

Irubkalar va radialorning inoy to'planadigan joylaridan 
movning si/ishi ku/alil.sa. uning shikasllangan qismlarini kavsharlah 
nuqsonlari barlarai'cliladi. Radiatorning e/iIgan jo\lari to'g'rikmadi. 
u/.ilgan tasmasi almashtiriladi.

Radiator huiun n/unligi bo 'yieha jcv kavshar bilan 
kavsharlab qo'yiladi. la'inirlangaiulan so 'ng lining uermcliklii’ i 
tckshiriladi.

M oy m anom ctrlarin i tekshirish. I raktor m anomclrlai' 
eta Ion manomclrlarga solishtirish y o 'li bilan tekshii ilad i. 
>>inaladigan manometi 7 (2.7-rasm) moy nasoslarini sinash uehun 
mo'ljallangan stendning maxsus shtutscriga hurah kiriiiladi va sinasli

2 . ' ' - rasm . M o y  naso.si va f i l t r n i  s inash  
I LSfN-3 s t c n d in in y  y id r a v l i k  sxcrnasi. 
I - s in a ia d ig a n  nasos; 2~o 'f ish  
g a rd is h i ;  3 - k r o n s h tc v n ;  4 -p a t ro n ;  5 -  
i fo p q o q ; 6. S -m a n o m e tr la r ;



paylida lining ko’ rsatishlari manometr 6 ning ko'rsatkichlari bilan 
taqqoslanadi, agar manomctrning ko'rsalishlari stend ti/imidagi 
bosimga mos kclsa, tcksliirilgan manometr foydalanish uehun 
varoqli hisoblanadi.

Manomelrm maxsus gidraviik prcssda barn sinasli mumkin. 
Tekshiriladigan va etalon manomctrlar press korpusidagi inoy 
to'ldirilgan shlulserlarga burab kiritiladi. Korpusdagi moyni 
siqadigan porshen bilan ikkala manomelrga ham oTuvehi bosim 
hosil qilinadi. Bu esa manomellarning ko'rsatisblarini taqqoslashga 
imkon beradi.

Nazorat savollari
1. M oy nasosini la ’mirlash jaravonini lusbuntiring.
2. M oy nasosining yig'ish tartibi \a unga qo'yiladigan texnik 

sharilar nimalardan iboral?
3. M oy nasosini xo rdalash va sinash qanday olib bonladi/
4. M oy llltrida qanday nuqsonlar uchraydi va ular qanday 

la'mirlanadi?
5. Dviuatel moy llllrining klapanlarini rostlash jaravonini

uishuntirib bering.
6. Reaktiv moy sentrifugasining noso/liklari va ularni

la'inirlasb jaravoni.
7. Moy radiatorining nuqsonlari va ularni la mirlasli ¡arayoni

nimalardan iboral?
8. M oy manoinetrini tekshirish va ularni rosllash jaravoni

qandav olib boriladi?



3- HOK. S O V T H S I1  T IZ IM IN I  T A ’ M IR L A S H

Sovitish ti/¡m¡ u/.ellariga xos bo'lgan nuqsonlar quyi- 
dagilardan ¡horat: suv nasosi va venlilyalor detallarining yeyilishi va 
shikastlanishi. radiatorning shikastlanishi va undan suv oqishi. suv 
g'iloti devorlarida. radialor baklarida va trubkalarida quyqaning 
vopishib qohshi, illoslanistii. radiator baklaridan va irubkalaridan 
sovitish suvuqligining si/ishi, suv g 'ilo fi devorlarida dar/ paydo 
bo'lishi. termoslalning shikastlanishi, ventilyalor va suv nasosming 
avrim detallarining yeyilishi. Ushbu noso/liklar dvigatelning issicjIik 
rejimi bu/.ilishiga va uning qi/ib kelishiga sabab bo ladi.

Suv nasosi va vintilyatorda ko p uchraydigan nuqsonlar: 
koipus. vtulka valiklarning lutashuv joylarining yeyilishi, korpus va 
valiklarning podshipniklar o'tqa/iiadigan bo’yinlari yeyilishi. 
Ilaneslarning sinishi. delallarning dar/, ketishi, re/.baning >e\iIislii va 
shikastlanishi.

Valiklarning vtulkalan. podshipniklari va qanotcha hilan 
tutashadigan josining yeyilishi birikma hosil qiluvehi delahii 
oTchash natijalariga muvoílq aniqlanadi. Ushbu birikmadagi 
vevilishning m e'yor darajasidan yuqori ekanligi lo g risidagi 
ma'lumot valikm birlashíirilu\chi detalni tebrantirish yo li bdan 
bahol an; tdi.

3.1. Sovitish ti/im i u/cllari va uskunalaiirii 
ta 'm irlash

Ventilyator va suv naso.sini ta 'm ir la sh  jarayoni o'tqa/ish 
¡ovlarini ta'mirlash. /ichlovehi qislirmalarni almashtirishdan. 
dar/.larni pa \ vandlash yok i y elimlashdan. k resto v i na lar va 
parraklarni to'g'rilashdan, qotirish joylarini tortib qo yishdan va 
slatik nnivo/anallaslnlan iborat. Ventilyatorni ta mirlashda 
parraklarmng sliakli \a na/arda tutilgan qiyshiqlik burehagi saqlab 
qolinishi kerak.

Tcrmo.statni ta 'm irlash. 1 ermostatning asosiy nuq- 
sonlariga klapanmng qiyshavishi. shtokning ajralib qolishi. laxlama 
elemenlida dar/ning paydo bo'lishi, osma plaslmk'"'n>F • •¡mIU I ii 
kiradi. I ermostatdagi nnso/liklarn» uní issiq suvga botirib aniqlash 
mumkin. So/ termostahla klapan oehilishining boshlanishi \a lo liq



ochilishi nia'lum  haroratda sodir ho'ladi. lermostatdagi nuqsonlar 
shtok yo 'lin i rostlash. detallarini bolg'alash va kavsharlash bilan 
bartaraf etiladi.

Suv nasosi va ventilyatorn i ta’m irlash. KDM-46 rusumli 
d\ iüalL‘1 suv nasosining korpusi, shuningdek. nasosning dar/, ketgan 
kronshteyni va kronshteyn gardishi bimctall elektrod bilan
pavvandlab ta'm irlanadi.

Suv g ilo i in i  hosi! qiluvchi bo’shliqlar payvandlangandan 
so'ng nasos korpusiga kerosin quyib germetiklikka sinaladi.

KDM-46, KDM-100 rusumli dvigateliar suv nasosi 
kmnshtcynining gardishi yoki kronshlcyni payvandlangandan so'ng 
ularning chellari tebranishi tckshirib ko'riladi. Runda dctallardagi 
tebranish 0,1 mm gacha ruxsat cliladi. Agar detallar orasidagi 
tehranish ruxsal elilgandan ortiq bo’lsa. vlulka yordamida joyiga 
moslanadi. Suv nasosi va ventilyator korpusi gardishining singan 
qismlari cho'yan sim bilan (ga/ payvandlash usulida) yoki bimctall 
elektrod bilan la'-mirlanadi. lJa>vandlashdan so ng lulashuvchi 
lekisliklarning ravonligi tekshiriladi.

Suv nasosi va vcntilyatoming yeyilgan (K D M  rusumli 
dvigalel suv nasosining kronshlcyni llanesi va kronshlcyn valigi 
vlulkalari birikmalari ycyilganda) korpusiga tashqi diainetn 
kaltalashtirilgan vtulkalar prcsslab kirgi/ïladi.

Suv nasosi va ventilyator korpusida. shuningdek. vcntilyaloi 
shki\iniiig podshipniklar o'tqa/.iladigan joylarida yeyilish sodir 
bo’ladi. Rundav nuqsonlar po'lat halqalar (vtulkalar) o'malilgandan 
yoki payvandlangandan (suv nasosi va vintilyator korpusi) so ng. 
nominal o Ichamgacha ishlov henladi.

Ventilyator shkivdagi lasma kiydiriladigan ariqchalarnmg 
har hir lomonidan 1 mm gacha ycyilishi ruxsat cliladi. Bum amqlash 
yangi shkiv ariqehasi profilida yasalgan anda/asi va yeyilgan shkiv 
ariqchasi orasiga shchup o'rnatish yo 'li bilan aniqlanadi.

Re/ba csa a w a l ko'rih o'tilgan usullaming hiroilasi bilan 
liklanadi. Dvigatellarning su\ nasosiga va venlilyator korpusiga 
ventilyator shkivi qolirish gaykasining re/basi shikastlanganda, u 
cho'yan elektrod bilan ga/ payvandlashdan so'ng unga nominal 
olehain  bo"vicha re/ha kesiladi.



Suv nasosining parragi valigi o'rnatiladigan leshik 
yeyilganda. unga 4-6 mm ga kaltalashlirilgan po'lat vtulka prcsslab 
kiritiladi. Ta'm ir o'lchami chegarasidan kichik bo'lgan valiklarning 
bo'yni katlalashlirilganda parrak tcshigi ta 'm ir o'lchamigacha 
ra/.vyortkalanadi.

Oanoiehaning \eyilgan parraklari ga/ payvandlash usulida 
cho’yan elektrod bilan ta'm irlanadi. parrak ehetiga esa nominal 
oTcbamgacha mexanik ishlov beriladi.

la'mirlashdan so'ng suv nasosining parragi statik 
muvo/anatlanadi.

Venlilyalor qanolcbasinining krestovinasida quvidagi 
nuqsoniar sodir bo'lishi mumkin: parrak bilan birgalikda qotirilgan 
birikmalarning bo'shab ketishi. krestovina va parraklarda qoldiq 
dcformatsiyaning sodir bo'lishi. dar/ ketishi.

Parraklarning mustabkamligi bu/.ilganda yoki ular 
shikastlanganda parrak qaytadan parchinlanadi. Parraklar 
almashlirilganda bar bir krcstovinaga parchinlanadigan alohida 
parraklar og'irligi orasidagi larq 3-s g dan (S-80 va S-100 rusumli 
traklorlarda 10 g dan) oslunasligi lo/im. Parraklar ventilyalor 
kres(o\inasiga pn\la parchinlanishi. parebin mixlarining kallaklari 
m c'\or darajasida \alpoqlanishi lo/im.

Krestov ina \a parraklardagi (eshiklari oval shaklida vevilgan 
bo’ lsa. ular kaUalashtirilgan o'lchamga yo'nilib. kaltalashlirilgan 
diamctrli parebin mixlar bilan parchinlanadi.

Parrak ta'mirlanganda ventilyator parraklarining sbakli va 
aylaiiish tckisligiga nisbalan qi\alik burcbagini m e'yor darajasiga 
kellirish lo/im. I'urli rusumdagi dvigatellar uchun parrak laming 
qivaük burchagi <<=>0->5' ni lashkil qiladi.

Parraklar bilan birga vig'ilgan krcslovinaning to’g’ri 
oTnalilganligi va mii\o/anallanganligi ham teksbiriladi. Ventilyator 
parcbinlang;m parraklarning oldingi qirralari a\ lanish o'qiga 
perpendikul)ar (ekislikda \otishini ta'minlasb kerak. Huning aniqlik 
darajasi lurh ruMimdagi dvigalcllai u l I iu ii l-> mm atrolida bo'lishi 
lo/im. Parraklarning bir (ekislikda yotishi plitada \oki moslamada 
(na/orat shiiiti bo y iclia) shchup bilan teksbiriladi. Parraklari 
vig'ilgan krcstovinaning inu\o/anatlanganlik darajasi pri/malarida 
tcksliiriladi t'.l-rasm ). Hmulagi mu\o/analsi/lik (disbalans) 10



gstn gacha (KDM-46. KDM-IOO rusumli dvigatellar uchun -20 
g-sm) b o lish i ruxsat ctiladi.

¡-rasm . I 'c n i i ly a lo r
k rc s lo v in a s in i  statik
m uvozanat lash

Parraklarni muvo/anatlash uchun ularning uchlaiidan yoki 
ichki tjirralaridan niclall yo'nishga ruxsal cliladi.

Y ig 'ilgan  venlilvator pri/malarda yoki maxsus moslamada 
muvo/anatlanadi (3.2-rasm). Buning uchun \cntilvalor 3 qolirilgan 
n a I i k 2 moslamadagi disk 1 usliga tjo yiladi. Vcntilyatoniing 
muvo/aiiatsi/ligi 30 g'sm gaelia (K l)V l 46 dvigatellaii uchun ,0 
g-sm gacha) bo'lishi niumkiii. Ventihalor shkivini mu\o/anatlash 
uchun. uning chctidan tcshik parmalash ruxsal ctiladi.

3 2-rasm. I t •nlilviilor/ii mosla 
nntila niNvozdimilush: 1 -disk, 2 
vahk; j-wnlilvntor

\cntilyalor yig'ilgan holatda >hki\ 
podshipniklarda bcmalol aylanishi lo/im. Shki\ning orqa chctki sirli 
va nasos korpusi chcli orasidagi lir<.|ish 1.5 nini dan kani bo Imasligi 
kcrak.



Salnikni joyiga o'rnatishdan avval unga grafit pastasi 
shimdiriladi. Salnikning o'icham ini shunday tanlash kerakki, u 
joyiga o'matilgandan so'ng salnik gaykasi sainik vtulkasidagi voki 
suv nasosi kronshleyni burchagidagi vint u/unligining yannidan 
ortig'iga buralmasin.

(iayka oxirigacha qotirilgandan so'ng suv nasosi valïui 
vtulkalarida bcmalol. ovo/chiqarmasdan avlanishi lo/im.

I)\ igatclning rusumiga bog'liq holda, suv nasosinmg valigi
o q ho'yieha 0.5-2 mm oraliqda siljishi mumkin.

3.2. Rad iato rn i (a 'm irlash
Radiatorning asosi} nuqsontari quy idagilardan iboral: 

truhkalarning cgilishi va uxilib ketishi; trubkalarni tayanch 
piaslinkalardan ajralib kctislii : sovilish plaslinkalariniim 
sh ikasl lan ish i : pastki va vuqorigi baklarning dar/ kclishi. 
Noso/liklarning ko'pchiligi lashqi koVdan kcchirish ¡arayonida va 
siqilgan havo kirililgan radiatorni suvli vannaga tushirish bilan 
aniqlanadi.

O '/agi qismlarga ajratilniaydigan radiatorning shikastlangan 
trubkalari lavanch plast inalardan maxsus kavsharlagich yoki 
kavsharlash lampasi yordamida ajratib olinadi. Sovitish 
plastinkalaridan trubkalar qi/dirilgan nixrom sim bilan ajratib 
olinadi Hurula nixrom sim 800 9<)0nC haroratgacha qi/diriladi va 
trubkaga kiritiladi. l'ndan so'ng ajratilgan trubka kiritilgan nixrom 
sim bilan radialordan chiqarib olinadi. Trubkani nixrom sim bilan 
ajralib olish uchun u payvandlash transforinatorining ikkilamchi 
chulg'amiga ulanadi (V3-rasm). I rubka ichidagi sim havoga 
qaragan qismiga nisbatan kamroq qi/ivdi. Shuning uchun ham 
simdan ajralib chiqayotgan issiqlikdan \axshiroq Ibydalanish 
maqsadida simni o ’/akka nisbatan siljitish lo/im.

ra'mirlangan trubka gcrmctiklikka sinaladi. Yangi voki 
ta mirlangan trubkakirdan foydalani Iganda ularni l'aqat tayanch 
plastinkalarga kavsharlash l(*/im. Shu sababü radiatorning sovitish 
xususiyati kcskin pasavadi. Shuning uchun ham tcxnik shartlarga 
muvotlq trubkalar umuniiv sonining 20 25 %  dan katta ho’ lmagan 
qismini almashtirishga ruxsat ctiladi. Agar shikastlangan trubkalar



soni ko'proq bo'Isa, radiator o ‘/.agi yaroqsiz hisoblanadi yoki 
qaytadan yig'iladi.

3.3-rasm. Radiatorning sovitish Inihkasini mxrom stm 
vordiimiihi chiqarih olish: I-radiator Inthkasi; 2-nixrorn sim: J- 
pavvandla.sh transjormatorininy’ ikkilamchi chid# 'aim

Radialorning cho'yandan yasalgan yuqorigi va pastki 
bakehasidagi dar/lar bimetal! clcktrod biJan payvandlanadi yoki 
cpoksid smolasi asosidagi yclim lar bilan yelimlab ta'mirlanadi 
Radiator ta'mirlangandan so'ng gcnnetiklikka sinaladi.

UudiatorniiiK shikastlungan q ism larin i aniqlash. 
I a'mirlanadigan radiator qirg'ich va cho'lkakir yordainida loy va 

changdan vaxshilab to/.alanadi. Agar radiator oVagi 0.1-0.2 MPa 
bosim ostida shlang yordamida yuvilsa. maqsadga muvoliq 
hisoblanadi.

Radiatorni qismlarga ajratishdan aw a l lining umumiy liolati 
lekshirib ko'riladi va qanday la ‘mirkish ishlarini amalga oshirish 
lo/.imligi aniqlanadi.

I raklor radiatori stendda. suvda sinaladi. I inn Ja  lining 
patrubkalari va quvish tcshik lari qopqoq bilan bcrkililadi. 
Qopqoqlarning biri orqali radialorning ichki bo shlig i shlang 
\ordamida nasos va manometr bilan tutashtiriladi. Radialorga suv 
to'ldirilganda. unda 0.05-0.15 M Pa bosim hosil qilinadi. Sinning 
radiator tomonidan so'rilishi yoki si/.ishi unda shikasllangan joyning 
mav¡mlIigini ko'rsaladi.

Avtomobil radiatorlari ko'p hollarda siqilgan havo bilan 
tekshiriladi. Patrubka leshiklariga qopqoqlar tiqib qo'v ilgandan 
so'ng radiator suvli vannaga botiriladi va qopqoqlarning biri orqali



unga lia\o yuboriladi. Suvda ha\o pul'akehalari paydo bo'lishi, muia 
shikastlangan joyning mavjudligini ko'rsatadi.

K ad ia lo rn i ii/tllarga a jra tish  \;i la 'tn irlas li Iraktor 
i adialoi larini qismlarga ajratishda, o '/akning ta>anclt plastinasi \a 
slmkalarining yuqori va pastki baklarga mahkamlovchi boltlari 
bo’shatiladi. Dastlab radiatordan ventilyator g 'ilofi va parda si 
chiqarib olinadi.

S-80 rusumli iraktor va avtomobil dvigatellarining 
ladiatorlarini ajratish uclum kavsharlash lampasi vordaniida umlan 
kollcktorlar (haklar) ajratib olinadi.

KD-55 va boslu|a rusumdagi traktorlar radiatorining bakim 
ajratish iichun radiatorga ulangan barcha tmbalar yecliib olinadi. 
bunda, dastlab, plastinkali tasma /ichlovehi re/ina halqaga 
laqalgunga qadar trubka yuqori bak tomoniga suriladi. Trubkaning 
ikkinchi uchi pastki bakning /.ichlovehi halqasidan chiqqatidan so'ng 
u chiqarib olinadi. so'ng esa trubka yuqorigi bakdan chiqarib olinadi. 
Chiqarib olish pavtida Irubkani o'rtasidan ohista egish ham munikin.

Radiatorning dar/, ketgan yuqori va pastki cho'yan baklari. 
suv patrubkalai'i \a uslunlari elcktr payvaml usulida bimetal! \oki 
cleklrodlar dastasi hilan, voki kani nglerodli elektrodlar hilan 
qi/diruvehi \alikJar uslubida ta'niirlanadi. Radiatorning dar/lari 
baklari .1-4 mm qalinlikdagi po'lat yamoqlar qo'yib ta'niirlanadi 
\ amoq bakka elektr pawandlash usulida yoki vintlar bilan 
o'rnalilishi munikin. (Jalinligi 0,5 mm gacha bo'lgan Namoqlann 
B I -2 yelimi hilan yelimlab yopishtirib qo'ysa ham bo'ladi. 
Radiatorlarninn shtamptab yasalgan baklari ga/ payvandlash bilan 
(a'mirlanadi yoki qattiq kavsliar hilan kavsharlanadi.

Radiator baklari pay \ andlangandan so'ng. tekshirish 
plilasida \ ok i lekshitish lineykasi vordaniida bakning tavanth 
plaslinalariga tcgib turgan sirtlarning tekisligi teksbiriladi. Notekishk 
ko'pi bi lan 0.5 mm ni. shtamplab yasalgan baklar uchun esa hut un 
u/unligi bo'yicha 1.5 mm gacJia bo'lishi ruxsat etiladi.

Baklar \a palrubkalarning paw and clioklari uermctiklis.’¡ 0..1 
0.5 M Pa busim osiida 5-5 min mobavnida su\ \oki kerosiiula 
tekshiriladi.

Radialornmg singan ustunlari po'lat ijistirmalar bdan 
payvandlab ta'niirlanadi. Bulling uchun a w a l ustunning ikkala



qisniidan singan joyi qirrasi bo'ylab 4x45° o Ichamdagi taska 
olinadi. Kslunga bolllar yordamida qalinligi 4-5 nun va u/unligi 
200-500 mm bo'lgan yamoq o'rnatiladi. Qistirma clcktr payvandlash 
bilan butun perimetri bo'yieha payvandlanadi, so'ng csa uslunning 
singan joyiga payvandlanadi.

K ad ia lo r o ’/agin i la ’mirlash va sinash. Radiatorlarni 
ta'mirlashda dasllab ular quyqadan lo/alanadi. Quyqadan 
to/.alashning eng qulay vosilasi sifatida kauslik sodaning 10% lik 
critmasidan foydalaniladi. To/.alaslida crilmaning harorali 80-90°('. 
to/.alash muddati csa 1.5-2 soatni lashkil qiladi. Quyqadan 
to/alashda trinatriyfosfalning (),03%li critmasidan ham kcng 
foydalaniladi.

Yumshatilgan quyqa qatlami maxsus to/alagichlarda 
\ uviladi. Radiator quyqadan to/alangandan so'ng, uning o'/agi 
qaynoq suvda yuviladi va critma qoldiqlaridan to/.alanadi.

I rubkalarning nuqsonli kavsiiarlangan joylarini aniqlash 
uchun o'/ak K I,-2()02 stendida sinaladi (3.4-rasm). O'/ak stend 
qutisiga o'rnatilganda uning chctlari (truhkalarning uchlari) ochiq 
qoladi. kamcra ichida quti devorlari va o'/ak trubkalarining tashqi 
sirllari orasida berk bo'shliq hosil ho'ladi. i ’shhu bo'shliqqa su\ 
quvib, stend kamerasidagi trubkalardan suv si/ishi bo* vicha 
nuqsonga ega bo'lgan trubka aniqlanadi.

Traklor radiatorining o'/agi shpilkalarda qotirilgan ikki 
po'lat pliladan iboral bo'lgan moslamada siqilgan havoda sinaladi. 
1*1 ila va o'/ak trubasi taxtaehasining oralig'iga re/ina qistirmalar 
o'rnatiladi. Moslamaga o'rnatilgan o7ak suvli vannaga tushiriladi va 
unga siqilgan havo bcriladi. 1 lavo pufakchalarining ma\¡udligi 
bo’vieha o'/akning nuqsonli qismlari aniqlanadi.

Hundav moslama ho'lmagan hollarda o'/akning har qaysi 
trubkasi alohida tekshiriladi. Suvli vannaga tushirilgan o'/ak 
irubkasining bir uchi rc/ina tiqin yoki barmoq hilan berk it i ladi. 
ikkinchi uchiga csa ha\o haydash uchun nasosining shlangi 
kiydiriladi. Blinda o'ram a kivdiriladigan trubkaü radialorlarning 
a\riin iruhkalari tekshiriladi. KT-2002 slendining suvli vannasiga 
re/ina yostiqchali tayanch plastina o'rnatilgan bo'lib. uning ramasiga 
csa havo nasosi joylashtiriladi.



J  4 - ra s m  R adía lo)
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Nasos shlangining uchiga rc/ina qistirmali uchlik o'lqa/.ilgan 
bo'lib. и Irubkaga siqilgan havoni haydaydi. I rubkalardan 
chiqayolgan havo pufakehalari bo'yicha undagi nuqsonli jo\lai 
aniqlanadi.

3 .5 - ra sm . R a iha-  
/o r n i n i ' la vanch
¡> la s t in k a s u i i  loza /ash

! rubkalarning tayanch plaslinkalar bilan birikish jovlanninu 
gcrmclikligi kavsharlab tiklanadi. 1 iitbkaning kavsharlangan i 
tie/a (3.5-rasm) yoki shaber (oval shaklli Irubkalar) bilan to/alanib. 
usliga I1>us qoplanadi. So 'ng tavanch plaslinkaga trubkaning chiqib 
lurgan uehini pcrimotri ho'ylab kavsharlanadi ( 3.6-rasm).



3.6-rasni. Tntbkalan ii
radialorniny, lavanch
plastinkasini kavshar- 
lash

Shikastlangan va uchlari berkilib  qolgan irubkalar yangisiga 
alm ashtiriladi. Trubkalarni o '/akdan chiqarish uchun ular sovituvchi 
plaslinkalardan ko 'ch irib  olinadi. Agar bcshladan ortiq trubka 
olinishm a to 'g 'r i kclsa. avval lavanch plastinka ajratib olinadi. so'ng 
(rubkalar ana slui plaslinkalardan chiqarib olinadi.

O V a k d a n  trubkani chiqarish uchun unga S00-S50 (  gacha 
qi/dirilgan molall stcrjen (shom pol) kiritiladi. Kavshar 
ko 'ch irilgandan so 'ng trubka shompol bilan birgalikda maxsus jag 'li 
qisqich bilan tortih olinadi.

I rubkalarning kavsharm i V .l. k liincnko \a l’ .l. 
Scrcbr\anski\ tavsiva qilgan, issiq havoda ishlovchi apparatda 
ko 'ch irish ancha samarali va qulay bisoblanadi ( v7-rasm). O  /ak I 
stolga qo 'v ilib , rolik î li aravacha 4 yo 'na ltin ivch ilar 2 uslida 
barakatlantiriladi. Arav achaning vin li 5 ga clcktr pcch 6 
juv lashtirilgan. 0,5-0.6 M l‘a bosim ostida siqilgan havo truba orqali 
clcktr pcchidagi /n icvcvikka bcriladi. l'n d a  havo 500-600°( gacha 
qi/ivd i v a sh lu lscr orqali ka\ shari ko 'chirdadigan trubkaga bcriladi.

Y an g i tm bkalar qo 'vish uchun ularning uchlari qisqichda 
konus shakliga kcltiriladi.

l'rubkalar altnashliriIgatulan so'ng ularning chctlari yog <>ch 
bolg 'ada tckislanadi. O 'rnau la\o lgan  vangi trubkalarning uchlari 
a lm ashtirilinaüan trubkalarning uchlari bilan bir ickislikda volishi 
lo/im. I rubkalarni sovituvchi plastinalarga kavsharlash uchun ular 
siqilgan havo (vok i qi/dirilgan shom pol) \ordamida qi/diriladi.

rrubkalarn ing  tavanch plastinadan chiqib turadigan uchlari 
ko 'p  hollarda c/iladi. nalijada ularning o'tka/ish qobilivati pasavadi. 
Uundav trubkalarni to 'g ’rilash talab ctiladi.



3 "-rasm. Rad iator 
truhka larin i kav- 
shardan ko 'chirih  
olish uchun qu- 
ri/ma:/- o'zak; 2- 
V<> 'naltiruvchi; 3- 
ro/ik; 4- aravacha; 
5-vim; b- elekfr 
p cch i

1 raktor radiatori o '/ag in ing  varoqsi/ q ism i almasliliriladi. 
R im ing uchun iruba taxlaehasi ajratih olinadi \a o '/akning \aroqsi/ 
qismi atroildagi soviluvch i plastinalar q irq ib  olinadi. O'/.akning 
varoqsi/ qismi ikkinchi Iruba taxtachasidan ajratiladi. lining o ’rniga 
yaroqli scksiva o 'rna lilad i. Bu  scksi\a varoqsi/  o'/akdan qirqib 
olinadi. Scksiyadagi trubka laming uchiga Iruba lax lacha lari 
k i>diriladi va ularga truhkalar kavsharlab q o 'v ilad i.

Kadialor o '/ag in ing c/.ilgan sov iluvch i plastinalari po'ial 
laroq hilan (o 'g 'rilanad i (3.8-rasm). Ta 'm irlangan  radiator 3-5 mill 
moha\mda gcrm ctiklikka sinaladi.

laram-taram o 'ram li radiatorning singan tirubkalari u/unligi 
kami hilan 30 mm li multa hilan ta'm irlanadi. M u ltan ing  ichki sirli 
va irubka uchlarning la.shqi sirti oqartiriladi. trubkalarning uchlari 
muftaga kirgi/iladi va kavsharlab qo 'yilad i.

A\rim  traktorlarning radiatori truhkalari choklaridan ko'p 
holiarda suv si/aili. C'hokni yamash uchun irubka shompolga 
k iyd irilih  va u hilan birga nakatkalanadi. ( hok bcrkitilgandan so'ng 
kavsharlanadi \oki bulun trubka oqartiriladi. Qala\ max.siis d ckh  
pcchda critilib. shu pcchning o '/ ida oqartin lgani ma'qul.
( )qariirishdan a w a l trubkalarning tashqi sirtlari dumaloq mctall 
cho ’ lkada lo/alanadi. lo/.alash paytida choTka 500-700 avl'm in 
burchak ic/likda aylanma harakal qiladi.



3.S-ra\m. Rad ia lo rn ing  sovituvchi ¡¡lastm alanm  la 'g 'rilash

la 'm irlan g an  liar bir trubkaning gcrmetikligi KP-2002 
stendda havo (yo k i suv) da sinaladi.

K ad ia to rn i y ig ’ ish. Traktor radiatorlarini via ish jaravonida 
yuqorigi yoki paslki bakni ajratish tekisliklariga qistim ia qo yiladi, 
lining ustiga o / a k  o 'rnatilib . radiator ustuniga qotiriladi \a layanch 
plastina p lankalarga boltlar bilan mahkainlanadi, lekin bunda boltlar 
qaltiq buraln iaslig i lo/im. Ikkinchi bakka hain xuddi slm lar/da 
radiator u.stuni va tayaneh plastinasi o 'rnatiladi. I'ndan so n g  esa 
stoyka boltlari oxirigacha buraladi va plankalar tig’ i/ tortib 
qo 'vilad i.

I aram-taram o 'ram li radiatorni yig 'ishda yuqorigi va paslki 
bak stovkalari birlashtirilib, stoykadagi teshiklar va paslki bakdagi 
radiatorni m ahkam lash uchun m o'lja llangan teshiklar bir-birlariga 
to g 'ri kellirilgandan so' nggina boltlari buraladi, so ngra Irubkalar 
o'rnatiladi.

/ ieh lo veh i halqalarga qo'yishdan avval trubkalarning uehlari 
moylanadi. Trubkalan ing taram-tarani tasma kiydirilmagan yuqorigi 
uehiua \uqorig i baknini> ziehlovehi halqasi o rnatiladi.
I rubkalarning pastki uchi paslki bakning /iehlovehi halqasiga



kiritiiadi. so'ngra (rubkaning paslki uchidagi taram-taram lasma 
/ichlovchi halqaga taqalgunga qadar trubka shu tomonga suriladi.

Traktor radiatorini y ig 'ishda o 'zakka  yuqorigi va pastki 
kollcktorlar o 'm atilad i va kollcktorni kavsharlag ich  hilan qizdirib 
kollcktorlar fayanch plastinalariga kavsharlab  qo 'yilad i. 
I a'in irlangan radiatorning gcrm ctikligi tcksh irilad i.

T a ’m irlangan  ra d ia lo rn i nazo ra l (| ilis li. O 'zak  trubkalari 
czilmagan bo'lishi lozim. Ikki qisnulan ihora l bo 'lgan trubkalarni 
payvandlash ruxsat ctiladi.

Taram-taram o 'ram li trubkalarning /.ichlovchi rczina 
halqaiarini shunday o 'rnatish kcrakki, ular pnnjara sirtidan 3-4 mm 
chiqib tursin. Trubkaning taram-taram tasm asi to 'g 'r i joy- 
lashlirilgan va butun uzunligi bo'ylab trubkaga to 'g 'r i kavshar- 
langan bo'lishi lo/.ini.

Sovituvch i p lastinalar tckis q ilib  to 'g 'r ilan ish i va biri 
ikkinchisidan btr xil orahqda yolishi, bunda oraliqdau i og'ish 2 mm 
dan ortiq bo 'lm aslig i lo/im . Soviluvch i p lastina lar va trubkalar 
oralig i to/a bo'lishi talab ctiladi. 'Irubkalar sov ituvch i plastinalarsia 
kavsharlab qo 'y ilad i. Irubkalar qism an (20  %  uacha) 
almashtirilganda. ularni ka\sharlamasdan q o 'y ish  ham munikin.

Na/orat trubkalarning \uqori uchlari suv quvish tcshigidan 
15-iK mm pastda jo\ lashtirilishi kciak. Bu g '-h avo  klapanning bug' 
klapani 0,03 M Pa  dan yuqori bosimda. havo k lapani esa 0.001-0.004 
M Pa  siyraklanishda ochilishi lo/im.

Bak va radiator o '/agi orasiga qo 'y ilad igan  karton 
qistirmalar. shuningdck. suv harakatlanuvchi trubkalarning rc/bali 
birikm alari. to kish trubalari va tiqinlarnini^ rc/bali birikm alarini 
o ’malishdan avval surik yok i oq bo'\oq bilan m oylanadi.

I raktorlarning y ig 'ilgan  radiatorlarining gcrm ctikligi 0.05-
0 .15 M Pa bos im iiia 3-5 inin davomida si naiad i.

Radiatorlar maxsus stcndlarda sinalgam maqsadga m uvoliq, 
bunda radiator mimitiga SO marlagacha lilratish  chaslotasida kamida 
10 min sinaladi.

3.3. Suv nasosini ta 'in ir lash
Sovitish ti/im idaii katta m iqdordagi buu'ning ajralib 

chiqishi, drcnaj tcshigidan suvning tonichilashi. suv nasosi atrofida



haddan tashqari shovqin va laqillashlar. uning bu/ilganligini va 
sovitish ti/.imi ishdan chiqqanligini ko'rsatadi.

Sov itish  ti/im i ishining samaradorligi undagi suyuqlik 
miqdori, suv nasosi dcvori va kriichalka parraklarining yeyilganlik  
darajasi, yu ritm a tasmasining larangligiga va radiator o 'zaklarining 
holatiga bog 'liq .

Sov itish  ti/.imi tutashmalarining gcrmetikligi, havo klapani 
rostligining bu/ilish i, suv nasosi / ichlovchilarin ing ishdan chiqishi 
natijasida sov ituvch i suyuqlikning kam ayishîga olib keladi.

So v itiiv ch i suyuqlikning m iqdori kamayishi silindrlar kaltagi 
detallarining q i/ ib  ketishiga, silindrlar gilzasi va forsunkalar slakani 
z ichlam alarin ing ishdan chiqishiga, silindrlar kallagi qistirmasining 
kuyib kctishiga va  boshqa noso/liklarga olib  kelishi mumkin.

8.9-rasmda dizclning ishlalish jarayonida suv nasosining 
yaroqsi/ holatga o 'tgan tutashmalari ko'rsatilgan.

V a lik  podshipniklarida tirqishning paydo bo'lishi natijasida 
ventilyator parraklari radiator o /agini shikastlashi mumkin.

Tashqi na/orat natijasida suv nasosi korpusida dar/.lar sodir 
bo'lganda u yang is iga voki ta'm irlanganiga alinashtiriladi.

Su\ nasosida haddan tashqari shovqin va taqil-lashlarning 
bo'lishi un ing podshipniklari chcgaraviy miqdorgacha 
vcvilgan lig idan yok i bu/ilganligidan darak bcradi.

So v itu vch i suvuqlikning drcnaj tcshiklaridan tomchilashi 
yoki yuritm a shk ivida moy i/larining paydo bo'lishi nasos valigining 
/.ichligi bu/.ilganligini. uning manjcti ishdan chiqqanligini ko'rsatadi.

Sov itish  ti/im ida hunday nuqsonlar paydo bo'lganda 
ycyilgan dctallarn i almashlirish uchun suv nasosi di/cldan ycchib  
olinadi.

Nasosni ajratish uchun gupchakni qotirsh gaykasi, so ng csa 
parraklarni m ahkam lash boltlari bo'shatiladi va nasos valigi ikki 
panjali ajratkich bilan siqib, podsliipniklar bilan birgalikda chiqarib 
olinadi.

Agar podshipniklardagi valikn ing o 'q bo'yicha siljishi 0.6 
mm dan katta bo 'lsa  yoki valikka o 'rnatilgan podshipnikning ichki 
halqalarining kuchsi/.lanishi ku/atilsa, u podshipnik bilan birgalikda 
almashtiriladi. Podshipniklardagi radial lirqish 0,1 mm dan katta 
bo'lgan hollarda podsliipniklar almashtiriladi.
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3 rasnt. Suv nasosi' I- gardish, 2- korpu.s; 3- z ich lag ich : 4- 
qano lcha lar; 5- drena/ Icsh i^ i; 6- íavanch  vtu/ka.si; , 
zichlovchi nuinjerfar. <S- podshipnik; 10- vahk ; I I -  vcuíUvator 
p a m ik la r i

Pnrraklaixhm yonaki / ich lag ich lar chiqarib dIinaci¡ va uning 
lexnik holati tckshiriladi. / ich lag ich  shaybasidagi halqada chi/iqlar 
va chuqurligi 0.5 mm dan orliq  bo'lm agan yev ilish  i/lari ruxsai 
ctiladi. hunda .shavhaning qalin lig i 2.5 mm dan kam bo 'lm aslk 'i 
kerak. Kc/inali manjcUiing v iil ilish i \t»ki valik  hilan UlUbhish >iri¡ 
(0.2 mm dan orliq) vcyilganda n alm ashliriladi.

Agar nasos korpusi Iavanch vtulkasim ng yon vu/asida 
veyilish i/.lari mavjnd (ha lqa ariqchalari chuqurligi 0.5 mm dan



oshiq) bo 'lsa , unda v liilka hosirn ostida siqih chiqariladi va yangisiga 
alm ashtiriladi.

Nasosni y ig ’ ishda re/inali manjetlar prujinalar hilan sharikli 
podshipniklar tomoniga o 'rn a lilad i. (iupchak gaykasi 16-19 N-m 
lortish m om cnti ostida qotiriladi.

Su v  nasosi y ig 'ilgandan so 'ng  valik. krilchatka va ventilyator 
parragi radiator o ’zagiga qadalmasdan qo*l hilan yengil aylanishi 
lo/iin.

Nazorat savollari
1. Sovitish  ti/im i u/ellariga xos ho'lgan nuqsonlar 

nim alardan ihorat?
2. V en tiK a to r va suv nasosini ta'niirlash nimalarni o '/  ichiga

ttfadi?
3. Termostatning nuqsonlari nimalardan ihorat va ular 

c|anday tik lanad i?
4. Su v  nasosi va vcntilyatori qanday la 'm irlanadi?
5. V cn tilva to r krestovinasining slat i к halansirovkasini 

lushuntiring.
6 . Radiatorn ing asosiv nuqsonlari nimalardan ihorat?
7. Kadiatorni ta 'n iirlash qanda> olib horiladi?
8 . kad ialorning shikastlangan qismlari qanday aniqianadi?
9. Radia lorn i u/cllarga ajralish va la 'm irlash jaruyonini 

lushuntiring.
10. Radiatorning o '/ag i qanday ta'm irlanadi va sinaladi?
I I . Radiatorni y ig 'ish  jarayoni qandav olih horiladi?
12. i a 'm irlangan radiator qandav na/orat q ilinadi?

M)



4- KO I* D V H iA T K L N I  V K iM S I I  V A  S IN A S I I

4.1. Dvigutcln i y ig ’ ish
I a'm irlashdan so'ng dvigatcln i y ig 'ish , u/ellarn i v ig 'ish  \a 

ularni uinunm  yig 'ishga b o 'Iinad i. IJinum iv y ig 'ish  Iini>asidan 
tashqaridagi inaxsus postlarda quyidagi asosiy uze llar y ig 'ilad i: 
porshcn bilan shatun, s ilindrlar kallagi, tirsakli val b ilan  maxovik. 
nasos-forsunka, yuqori bosim  yon ilg 'i nast)si b ilan  rostlagich, 
yonilg  i havdash nasosi. rul m cxani/m i g idrokuehaylirg ieh in ing 
nasosi. moy nasosi. moy filtri, scnlriluga. suv nasosi.

'i ig îsh ishlari sifatli bo 'lish i uchun q uy id ag ila r tavsiya
ctiladi:

—  yig 'ishdan oldin barcha dctallarni siq ilgan havo bilan 
pullash. ishqalanm chi \u/alarni tozalab artish, yuvish  va m ovlash;

rezbali b irik inalarni (s ilindrlar ka llag in i. shatun 
qopqoqlarini. o'zak podshipniklarining qopqoqlarini va  boshqalarni) 
yctarli bo'lgan momentda bclg ilangan tartibda qotirish;

—  avval ishlalilgan shplintlar va shp lin tlovch i simlar. 
ekistikligini yo'qotgan pru jina shavbalar. qirralari y cy ilg an  voki 
rczbasi shikastlangan shpilka va boltlar. rc/basi y cy ilg an  \oki 
ikkiladan ortiq o 'ram i u/ilgan dclalkir. shikastlangan qistirm alarni 
ishlatmaslik;

—  alohida u/.dlarni avlom atlar va avtom alik  lin ivalarni 
qo llab y ig 'ish  ishlarini m aksim al darajada m exani/atsivalashtirish.

(,)u>ida /11.-130 d v igatc lin i y ig 'ish  va sinash tartibini 
batafsil ko 'rib  chiqamiz.

Y ig 'ishdan oidin s ilind rlar hloki o '/ak podshipnik larning 
qopqoqlari, taqsimlash \ali vtu lka la ri, sovitish ti/ iin in ing  kranlari \a 
movlash tizimining tujinlari bilan butlanadi. S ilin d r la r  blokini 
buriluvchi sicndga. k.trler tckislig i yuqoriga qaratilgan hokla 
mahkamlanadi. ( ) ‘/ak podshipniklarning qopqog’ ini rcz ina li chctki 
zichlagiehlari o rnatiladi. ( ) ‘/ak podshipniklarning ich qo ’ym alari 
m oylanadi. maxovik. ilashma. shestcrnya va lirak shavbalar bilan 
> ig ilgau tirsakli \aI o '/ joy iga o 'rnatiladi. Podsh ipn ik lar qopqog’ i 
qo 'y ilad i \a boltlar bilan m ahkam lanadi. Bo ltla r d inatnom etrik kalil 
\ordam ida 110 130 N in m om ent bilan u/.ikkcsil to rlilad i. Blinda 
tirsakli va111i aylantirib yuborish  momenti 70 N m dan katta



b o 'lm aslig i kcrak. lirsak li va lu ing  o'q bo'ylab siljishidagi tirqish 
shclmp vositasida lekshiriladi.

4 l- rasm . P o rs h e n n in g  
h a lq a la r in i  s iq ish  m os la -  
masi: I - s ih n d r  g i lza s i ;  2- 
m oslam a; 3 -h a lq a la r  va 

shut un

l'irsakli \al shesternyasi bilan tirak podshipnigining old 
shaybasi orasidagi tirqish o 'ichanad i. U 0.075 0,285 mm oralig 'ida 
bo 'lish i lo/.im. S i lindrlar b loki stend yordamida old lonionini 
vuqoriga qaratib buriladi va shatun bilan birga y ig ’ ilgan porshcn 
silindrga kiritiladi. Porshcn halqalarini siqish uchun maxsus 
m oslamadan foydalaniladi (4. l-rasm). Shatun boltlariga pasiki 
qopqoqlar o 'm a lilad i. dinam om etrik kalit yordamida gaykalar 100 
j 15 N m moment bilan qotiriladi va ular shplintlab qo 'y ilad i. O '/ak  
va shatun podshipniklari qotirilgandan so'ng tirsakli valuing yengil 
aylan ish i teksh irilad i. A y lan tirib  yuborish momenli 100 N in dan 
katta bo 'lm aslig i kcrak.

laqsim lash vali shesternya va lianes bilan birga y ig 'ilgan  
holda b lokka o 'm a lilad i. V a ln i ehtiyotkorlik bilan o 'rnalish lo/im, 
chunk i uning kulaehoklari podshipniklar vtulkasini shikastlab 
qo'\ islii mum kin. Shesternyalarni ilashmaga kiritishda belgilar mos 
tushishi /arur. Shundan key in laqsimlash valining tirak llanesi 
blokka boltlar \ordamida mahkamlanadi. lirsakli valuing uehiga 
m oy qaylarg ich  k iyd iriladi. laqsim lash sheslernyalarining sainik va 
boltlarin i b ir lekisda 20 30 N tn moment bilan torlib qo 'yilad i. 
I aqsim lovch i shesternyalar qopqog'iga dvigatel tirsakli valining 

ay lam sh lar chastotasini eheklovehi qurüma datchigi o 'm alilad i va 
m ahkam lanadi. lirsakli val shk ivi shponkaga to 'g 'n lab . /ichlab 
o 'tka/ ilad i. to 'M atgich shayba qo 'y ib , xrapovik bilan qotiriladi. 
Nasosning m oyso'rg ichi o 'm a lila d i va mahkamlanadi. / ich lo\ch i



qistirma qo 'y ib . m oy karteri boíl hilan qotirib  qo 'yilad i. Ilashmani 
ajraluvehi ayri karierga joy lash tir ilib , boltlar yordam ida 
mahkamlanadi. Ilaslm ia karterining shchili va qopqog'i o 'm a lilad i 
hamda boltlar bilan qoliriladi, so'ng si I indrlar bloki stendda old 
tomonini vuqoriga qaratib hurib qo 'y ilad i.

/ 3-ra.sm. / I I-  130 dvi^atclin ing q ism larga ajratish  va yig'i.xh 
stendí I -rama, 2-planka: 3-podshipnik: 4-sapfa: 5-kolonka; 6- 
p/anka: "-nlila. X-halqa; V-to'xtatgich: W -dasta: I  l-laqsimlash 
krani: 12-forfqi. I  l-pcdal. 14-pncvmatik silindr; 15- 
pncvmo\i/indr sfifoki

'Mendga \oki daslgohga silindrlar kallagi o 'm a lilad i. 
kl.ipaníai o '/  jo \ iga  qo 'v ilad i va klapan mexani/rni v iu 'ilad i (4.2- 
rasm). I)as(gohda ishlaganda maxsus ajratgichdan fo\dalaniladi. 
I ’ndan so'ng silindriar kallagining qislirm asi hlokka qo'\ iladi. kallak 
hlok liksalorlariga o 'rnalilad i. blokdagi uvalarga turlkich va 
shtan scalar i<>\ lashliriladi. korom islolar y ig 'ilg a n  o'q o ’rnaliladi. 
turlkich .shtangasining uchi koroniislo hilan b iriktiriladi \a koromislo



o'q in ing slovkalari mahkamlanadi. Ikkinchi silindr kallagi ho yicha 
bajariladigan islitar ham xuddi shunday kclma-ketlikda amalga 
oshiriladi. So 'n g  hlok va silindrlar kallagi orasiga /.ichlash 
qistirmalari q o 'y ilad i. Y ig 'ilg an  holatdagi kiritish truboprovodi 
shpilkalarga o 'rn a tilad i va gaykalar bilan mahkamlanadi, ehiqarish 
truhoprovodi ham shpilkalar vositasida mahkamlab qo'yilad i. M oy 
i’tllrlari. kartcrni sham ollatish rïltri hilan hirgalikda moy quyish 
quvuri, moy nasosi, termostatli qisqa quvur, parrak va to'kish 
klapani yuritm asin ing tortqisi hilan suv nasosi. yon ilg 'i nasosi. 
karbvurator va havo il It r i. yonilg 'in i m ayin lo/alash illlr i. rul 
boshqarmasining gidrokuchaygiehi nasosi. kompressor. gcncrator. 
slarlvor. u/gich-laqsim lagich. svechalar. c lck tr sim lar o'rnatiladi.

4.2. Dvigatclni sinash
Y ig 'ilg and an  so 'ng dvigatcl sinash stansiyasiga yuboriladi. u 

ycrda ch in iq tirilad i va sinovdan o'tka/ilad i. Buning uchun turli 
xildagi slcndlardan tbydalaniladi.

Dvigatcl slcndda uch bosqichda sinaladi: sovuqligicha. 
qi/dirih yuklanishsi/.. qi/.dirih yuklanisli oslida.

Uar hir hosqichning o '/i ham ikki hosqichda hajariladi. 
Masakm, / .II.-130 dvigatcli uchun sovuqligicha sinash avvalo. 
tirsakli valning 400 600 mm 1 ay lanishlar chastolasida I 5 minut. 
so'ng 800-1000 m in 1 aylanishlar chastolasida 20 minut mobavnida 
o 'ika/ilad i.

O i/d irib  vuk lan ishsi/ sinashda tirsakli \al avval 1000-1200 
min 1 chaslota bilan 20 minut mobaynida. so'ng 1500-2000 m in 1 
chaslotasida 15 m inut mobavnida aylantiriladi. Q i/d irib  sinashning 
birinchi bosqichida 11 15 kV i yuklanish hosil qilinadi va tirsakli 
val 25 niinul m obavnida 1600-2200 m in ' chastoia bilan 
a\ lantiriladi. Ikk inch i bosqichda yuklanish 2l) 44 k\ ’t ga 
vctka/iladi. lirsakli va ln ing aylanish chastotasi 2500-2800 min 1 ni. 
davom ivlig i csa 25 m inulm  tashkil q ila Ji.

KamA/.-740 d i/cl dvigatcli uclmn sovuqligicha sinash bcshla 
bosqichda. tirsakli va ln ing  aylanishlar chaslotasini 600 dan 1400 
m in 1 gacha o '/gartirib . 40 minut mobavnida anialga oshiriladi. 
lirsak li vaini q i/d irib  vuklanishsi/ sinash 1-100 m in 1 aylanishlar 
chastolasida. 10 m inut mobavnida o 'ika/ilad i. I irsakli valni qi/dirib



yuklanish ostida olti bosqichda aylanishlar chastotasini lOOOdan 
2600 min ! gacha. yuklanishni csa 22,1 dan 132,3 kV t gaeha 
o'/.gartirib sinaladi. Bunda chastota va yuk lan ish  liar 10 minutda 
o'/.gartirih boriladi, oxirgi ikki bosqichda 5 m inut davomidu 
o'/gartirilm avdi. B u  dvigatclla r uchun q i/d irib  yuklanish ostida 
sinashning umumiy davom ivlig i 50 minutni tashkil qiladi. Umuman 
dvigatcl 100 minut m obaynida sinaladi.

Agar dvigalclda silindrlar bloki, tirsakli va li taqsimlash vali, 
bitta yoki bir ncchta porshen, silindr gil/.asi, o 'zak  yoki shatun 
podshipniklaridagi ichqo 'ytnalarn ing yarm i, ikk itadan ortiq porshcn 
halqalari almashtirilgan boTsa. u holda sinash takror o'tka/.iladi (4 .1 - 
iadva l).

4 .1 -jadval
Dvigatclni qabul qilishdagi sinash rc jim lari

1 !m um iy sin ash davom iyligi - 3 0  m inut
Nu/onit operatsiyasi Iirsakli Dvigatelga Sinash

valnmsi qo'vilgan nniddali.
aylanish yuklama. min

diastotasi. kVt
mm 1

I )v ijialcl hamda asboblai- 2200 120 -
nmg o'/gamvclun .MOO 1 50 ■>-
\ uklarushila ishlashini va 2600 1 SO 10
inov. siiv. yomlg'ining
st/ib chiqishini tckshirish
Dvigatol quvvalini va 2500 2 10 12
\ i sarlmi ickshirish Yonilg 'i 

sai ti 30 kg s 
dan
oshmaganda

Sail ishlaslula eng viu|ori
.
2900 dan 4

(niaksim.il) \a eng pasl ko'p cmas
(tnitnnial) n\lamellar 600 dan 4
chastotasini tckshirish ko'p emas

t )'/ak yoki shatun podshipniklaridagi ichqo'ym alarning 
varmidan kamrog'i yoki bittadan porshcn halqalari (s ilindrlar soni 
ikkitadan ko'p cmas) almashtirilgan bo'lsa. dv igatc ln i stcndda sinash 
qi/dirib sinash rcjim ida anialga oshiriiadi. so ’ng qahul qilish 
na/oratidan o'tka/ihuli.



Asosiv la 'm irlashga belgîlangan texnik sharllarda dvigatelni 
sinovdan o 'tka/ ish  ham ko'/da lulilgan. S inov yig ish sifatini va 
dvigatelni ishlatish sharoitlariga layyorlig in i tekshirish uehun imkon 
beradi. S in o v  paylida taqillashlar, qadalishlar, suyuqlik si/ishi, o 'la  
qi/ish. kuchli shovqin, titrash. quvvatning yo 'qolishi va boshqa 
nuqsonlar b o r-yo q lig i Ickshiritadi.

la 'm ir la s h  sifatini baholash va nuqsonlarni aniqlashda 
legishli asboblardan foydalanish lo/im. Masalan, quvvat vallmeti 
)o k i maxsiis dinamometrlarda. shovqin va taqillashlar shovqin 
o 'lehauiehlarda. titrashlar vibromelrlarda o'lchanadi.

4.2-jadval
Dvigateln i lakroriv sinash rejimlari 

l :m um iy tekshirish davom ivlig i - 30 minut
BoMjich 1'irsakli valning Dvigateiga I i-kshirish

aylanish qo'yilgan vaqli. min
chastoia.M. min 1 )  iikkima. kV i

1 1000 0 S*
1 800 66.2 10
2000 88.3 5

•1 2200 1 10.3 5

s 24(H) 1 Î2.3 5

4.3. Dvigatelni xo 'rda qilish
D i/eh ii xo'rda qilishdan niaqsad. di/el v¡i unmg u/ellari 

v ig 'ilüanda sodir ho'lishi im imkin bo'Igan nuqsonlarni aniqlashdan 
hanida h irikkan  detallam ing ishlab moslashisliini ta minlashdan 
ihoral.

X o 'rd a  qilishdan avval di/el t i rsak i i valini aylantirib 
mexani/m dctallarida ko'/da mtilmagan legih o 'tishlar yo qligiga 
ishoneh hosil q ilish kerak. >urgi/ih \uborish dvigateh sordamida 1 
minut davom ida salt aylantirilgandan so'ng um issiq xo rda qiiishga 
kirishiladi.

Лцаг di/.elni la 'm irlash traktordan yeehib olinmasdan
o tka/ilsa va silindr porshen guruhi detallai in mg hir-ikki 
kom plektini. si I indrlar hloki kallagini. klapan mexani/.tnini 
alm ashtirishdan iboral bo'lib. la ’mirlash shatun podshipniklari 
vklad ish larin i almashlirish bilan lugallanadigan bo'lsa. unda dssiq»



xo'rda qilish tirsakli va ln ing  10(H), 1400 va 1800 m in  1 aylanishlar 
с hastotasining liar birida 5 m inut davoniida yuk lam asi/  о tka/iladi.

D i/el tirsakli va lin ing  aylanishlar chastotasi taxospidometr 
bo 'v icha  ku/alib boriladi va  b ir pa>tning o '/ ida  m oylash  va sovitisli 
li/ im larin ing asboblarini ko 'rsatish lari na/orat q ilib  borilad i.

D i/cln i moylash ti/im idagi m oyning bosin ii m inimal 
avlamsh chastolasida 0.08 M l*a dan past b o 'lm as lig i, normal 
avlatiish chastotasida csa 4.3- jadvalda kellirilgan  ma lumotlarga 
mos kclishi lo/im.

Dviuatcln i xo'rda q ilish  jarayonida sov ituveh i suvuqlikning 
ham rali 75-954’ atrofida b o 'lish i kcrak.

Xo 'rda  q ilish Ju  k iritish  Irubalarining qotirilgan  joylaridan 
havoning so'rilish i hamda chiqarish Irubasi va  s ilindrlar bloki 
kallagining qotirilgan joyidagi tutashm alam ing puxtalig i ickshiriladi.

Xo 'rda  qilishning barcha sikllari tugagandan so ng vonilg imi 
to 'liq  u/.atilishida di/cl tirsakli valin ing m aksim al aylanish 
chastolasida Ickshiriladi.

4.3-jad\ al
I)i/c ln i xo 'rda qilish ko 'rsa lk ich lari

1 >l/dnilU! I irsiik!i \а1мшц av la im li chastotasi. min 1 Nom inal
rusilMH Nominal M aksim al M in im al a\lanislilar

(sail (salt chastotasida
viirishda) \ in islula) mo\ 

mavistralula; 
hosim. M I'.i

I )-?.-! 11 2100 21 10 600 0.1-0.1^
SM H - M N c i 1X00 1 ‘>50 600 0.2-0.?
S M I )- ! XN 1800 l ‘)S0 600 0.2S-0. Is

A  - i I7S0 1 ‘>20 600 О.л
A 01 1600 1X20 600 0.'»

A 0 M 1700 1420 600 О.л
S M  1 >-(*() .’ 000 20X0 XOO 0.12-0.1«)

ЧМ1 1900 20X0 XOO 0 . i O.s
sMD-SCi 2000 20X0 XOO 0 . '-0Л

\ylanisiilar chastotasi ko '/da tuiilgan chcga ia lau lan  d ick.a 
chiqqanda yonil^ 'm i u/atish lortqisininu u/unlig i rostlanadi. I irsakli 
\aln ing maksimal aylanish chastotasida lokshirilgandan \a 
rostlaimandan so'ng d i/cl to 'x latilad i. blinda uni kcskm  tox la lish



iavsi\a q ilin m ayd i, ushbu sharoil asosan S M D - IX N , SM D - 66 , SM D - 
va SM D -6 0  dizellariga tcg ish li. u to'xtatilgandan so'ng 

turbokom pressor podshipniklariga nun u/atish to xtavdi. uning 
rotori csa undan so'ng bir о/ muddatda harakalda bo'ladi. Bu 
Uirbokom pressor podshipniklarining ilishi natijasida muddatidan 
avval ishdan ehiqishiga olib kciadi.

Na/.orat savollari
1 I a ’niirlashdan so 'ng dvigatelni yig isb jarayonlari qanda\

olib b o rilad i?
2 . D v ig a lc ln i sinash ja rayon in i lushuntiring.
V  D vigate lin i qabul q ilisbda qandav sinash rcjiinlari

mavjud'.’
4 . Q a\si hollarda dvigatcln i takrori\ sinash o 'tka/ilad i va

uning rc jiin la ri qanday?
5. D v igatc ln i xo'rda qilish qanday maqsadlarda olib  boriladi?
6 . D i/ c l qanday rcjim larda xo'rda qilinadi?



5- НОН. K I Khl Г К  .1 Ш О / Х Л К К ;Л  t k x n i k  
Х 1Х М Л Т  K O ’R S A T IS l l

5.1. Akkum iilyator batareya lari^a  texnik 
xizmat ko ’rsatish

Akkum iilya to r batarcyasiga mos kcluvch i clcktrolit qu\'ilacii 
va zaryadka qilinadi. Ushbu cletro litn ing  zichligi akkum iilyator 
balarcyasi ishlaydigan iqlim sharoiliga bog 'liq  (5 .1-jadval).

5 .1 -jad\ al
Akkum ulvator balarcya.sini ishlatish joyi \;i 
y iln ing fasli

llam rati -40l,( '  boTgan chctki shimol 
mintaqalarda:

Q ishda

Yozda

llarorati qishda -40°(' gacha bo 'lgan 
shim oliy va markaziv m inlaqalarda

Haroraü qishda - Ш Х ' gacha bo 'lgan  j 
shim oliy va m arkaziy m inlaqalarda [

i
Janubiy mintaqalarda qishda va \oz.da !

I leklrolitn ing /ichlig i arcom ctrda atrof-muhilning haroraliga 
bog'liq bo'lgan hokla tckshiriladi. k lck tro litn ing  harorat l s uC tlan 
vuqori bo'lsa. clcktrolitning z ich lig iga lo 'g 'rilash  kocltlts icnu  
qo'shiladi. l s ° ( '  past bo'lsa u ay ir ilad i {5.2-jadvalga qarang).

k lck lro liln i (aw orlash  uclnin zichligi 1.83 bo Igao 
akkuim ilyator sullat kislotasi q o 'llan ilad i. I Icktrolitni ta\yorlashda 
distdlangan su\ o'rn iga q<>r yoki vo m g 'ir  suvidan luydalanish ham 
inunikin, aiiin ii) u tcmir lomdan tushmagan yoki tcm ir idishlarda 
saqlanmagan bo'lishi lozim. Vodop ixnod  suvidan clcktrnht 
taw orlashda Ibydalanish m um kin cm as. I Icktorolitni taw o th ish  
jaravoniila, kisloladan kuyishning o ldin i olish niaqsadida k islo lan i 
suvga quyish kcrak, Ickin hoch qachon kislolaga suvni quyish ruxsal 
clilm avdi. I ’lcktrolitning / ich lig in i unga su\ quyilgandan I 
soatdan kcyin clcktrolit bii jinsli bo 'lgandan so'ng o 'lchanad i.

I 5 "(' ga kcllirilgan  
clcktrolitn ing z ich lig i

1.31

1.27 

1,29

1.27 

1.2 ?



I Icklrolit tavvorlangandan so'ng uni 25'’( dan yuqori ho Imagan 
haroratgacha sovililad i va uni taqat sliundan so'nggina 
akkunuiliyalorga quyish mumkin. B it la  batareyaga quyish uchun 1 
o lck lro lil lalab ctiladi.

Idcktro litn ing normal sailli saqlagich shitidan 12 15 mm 
haland bo 'lish i lo/im . h lck lro litn ing  balandligi bo 'yicha salhi ichki 
d ianictri 3-5 mm bo 'lgan shisha trubka yordam ida o'ichanadi. 
Bun ing  uchun triibkam akkum uhalorning quyish ho g /igaeha 
\clm inga qadar lushirilad i. Bunda shisha irubkaning vuqongi uclii 
barmoq bilan yop ilib  chiqarib olinadi. I rubkadagi clcktrolilmng 
salhi Irubkaga q o 'y ilgan  ikki bclgining o'rtasida, chctidan 12-l>
mm masofada bo lishi lo/mi.

Akkum ulyator plastinalariga clck iro lit so ri lishi uchun 
cleklrolit bilan lo 'ld ir ilg an  batarcyalar 4-6 soal da\omida ushlab 
lun la ili. so'ng csa /aryadlanadi. Balarc>aning birinchi /anadlanishi 
kuchi 1A  ua Icng bo 'lgan  o'/garnias lok bilan amalga oshiriladi va 
kcyiim i /ar\ adlash csa 4 A lokda amalga oshiriladi. Yangi 
batarc\ uni "/ar\adlash muddali 25-30 soatni lashkil qiladi.
I ïalarcN aning /aryadlanishi lugaganligmi quvidagi bclgilar ho vicha 
aniqlash mumkin: c lck lro litn ing  /ichligini va kuchlamshini balares a 
qisqichlarida orlish in ing to'xtashi \a clcklro litning «qavnashi».

Agar /.aryadlash jarasonida clcktrolitning harorati 45 'V  ga 
\cls;i. /an ad  tokini ikki haravar kamaytirish. yokt /arvadlashm 
lo 'xtatib. bat;irc\aning sov iti lishi ta lab clilad i. /ar> adlash 
timaiiandan so 'ng akkum ulvator balarc\asming cicktroliti /ichhgi 
ickshiriladi. Bunda clck lroü ln ing  /ichligi \uqori bo Isa. distillangan

5.2-jadval

I Icklro lit harorati.

-15

0

tu/.atish

10,02 

( 0.01

0

-0,01

-0.02



S U V . zichligi past bo'Isa. zichligi 1.40 b o 'lg an  c lck lro lil quvilad i. 
Batarcyadagi c lck lro lil zichligi и zaryadlangandan so'ng 30 m inut 
o'tgandan kcyin o 'lchanadi. lining q iym ati ^ 0 .0 1 dan ortiq farq 
qilm asligi lozim.

Traktordan foydalanish davrida clcktrolitm ng satin va 
zichligi davriy ravishda inashina liar 60 soatdan so'ng Icks liirilib  
turiladi.

Agar nazorat qilish paw ida c lck tro lit shlokning 10 mm dan 
kamini qoplasa. akkumulyatorga normal sathgacha dislillangan suv 
quyilishi lozim.

I'raktor har 240 soat ishlagandan so 'n g  akkumulyatordagi 
clcktrolitning z ichlig i va lining zaryadlangan lik  darajasi tckshiriladi 
(5.3-jadval).

v3- jadval 
Zaryadsi/.langan batarcya 

c lck lro lit in in ü  zichlisji
Io 'l iq  /aryadtangan 

hat a rev ailing elektroliti 
zichliui

1.2 4 

1.27 

1.24

2 5 %  ga 
zaryadsizlanganda

1.27

1.25

1.23

1.20

50",. ga 
/.ar\ adsizlanganda

1.23

19

16

Batarcya clcktrolitning z ichlig i b o 'y ic  la zaryadsizlanish 
darajasini aniqlash uchun akkum ulyator balarcvasiga dastlab 
quyilgan clcktrolitning zichligini h ilish lozim. Agar z ichlig i 
nom a'ium  bo'lsa. batarcyaning zaryadsizlan ish darajasini \uklash 
vilkasi voltm elrinm g ko ïsa lish i bo 'y ich a  aniqlash mumkin (5.4- 
|adval).

V o llm ctr ko'rsatishi lozim bo 'lgan kuchlanish. tok kuchi 
bo’yicha yuklam a 100 A bo'lganda 1.7 V  dan kichik ho 'lm aslig i 
lozim. bunday kuchlanish akkum ulyatorda 5 s davomida saqlanib 
Uirilisln lozim.

Agar batarcya vo/da 5 0 %  ga. qishda csa 75° о ga 
zarvadsi/laiman bo'lsa. uni zarvadlashua \ uborish kcrak.



Kuchlashnishlar farqi b ir akkum uhator batarcyasi bankalanda 0,2 V 
ortiq bo'lsa, u holda batarcya tam irlanadi. Batarcyanm g sozhg.m 
uchqun chiqishiga qarab tckshirish man ctiladi. ^ ^

Voltm clrning k o ’rsatishi. V  j  Akkum ulyatorning /aryadsi/lanish
: darajasi, %

I 7_|  ̂ I lo 'l iq  /aryadlangan

!1.6 -1.7 

1.5-1.6 50

1.4-1,5 i
1.3-1.4 100

Iraktor 960 soat ishlagandan so'ng, m avsuini) tcxmk
xi/mal ko'rsatishda /aryadsi/lanish-/ar>adlanish siklida na/oral-

mashq sikli o ik a/ ilish i lo/.ini.
Na/orat-masliq sikli quyidagi lartibda ohb bonladi. Batarcya

kuchi 4 A bo 'lgan tok bilan /aryadlanadi, bunda klemmalardagi
kuchlanish. c lck tro liln ing  /ichligi va harorali na/oral qilib lunladi.
/aryadlash 4 suai davom ida akkunuilyalordagi kuchlanish va
elcktrolitniim  / ich lig i o'/garm asligi ku/atilsa, u holda
akkunuiWalorni /arvadlash to'xtatilad,. B ir  soat davomida
kuchlanish ushlab tunlganda /aryadlashm clcktiohlnm g
«qa\nashma» qadar davom cttiriladi. S ik lm  /ai>ad ash
boshlanuanidan so ’ng 2 min dan kam bo'lmagan \aql ichida
qavnawmea qadar qaylariladi. /aryadlash U.gagandan so ng
balareva lok bilan 10 soatük rcjiinda akkumulyatordagi kuchlanish
1 7 V  ga pasavm inea qadar /aryadsi/lanliriladi. /.aryadsi/lamshnmg
soatlardagi nuiddatini 4 ga ko 'paylirib , akkumuly atormng
/arvadsi/ïanuanda bcrgan ampcr-soatlardagi clck ir m iq io ii
aniqlanadi. A gar ushbu qi>mat 22 Ampcr-soatdan k a m  bo Na.
batarcvaning s*ig'imi nominal qi>matidan 5 0 %  ga pas! h.soblanadi.
Bunday hollarda balarcyam  la nurlashga yubonsh lo/im Agar bu
uivmat 22 Ampcr-soatdan kalia bo'lsa. hatareya /aryadlanadi \a
iraktorua o ïn a l i la d i.  /aryadsi/lam shm ng boshlamshula
clcktrolilning harorali 20- W V  chcgarasida bo hshi, /arvadlash



larayonida esa 4 5 °(' clan orliq  boTm asligi kcrak. /aryadsi/litn ish 
jarayonida elektrolitning harorati 30nC  dan lari] q ilsa, batareyaning 
haqiqiy s ig 'im in i aniqlashda har 1° ( '  haroratga 1%  hisobidan 
to 'g 'rilash  koelTitsienti na/arda tutiladi, agar harorat 30 °C  dan past 
bo'Isa. to 'g 'rilash koeffitsienli ay irilad i, yuqori bo 'Isa , qo 'shilad i.

5.2. ( . ’ ild irak li t raktorlarn irig  c lek tr  
jiliozlarigu texiiik \i/mat ko 'rsatish

5.2.1. ( >enerator<»a tcxnikxizm at ko 'rsatish
l)\  i gate I yurgi/ib \ uborilgandan so'ng, akkum ulyator 

batareyasini /.aryadlash uehun gencratordan beradigan tokning 
qivmati ampcrmetr bo 'yieha aniqlanadi. Shuni na/arda tutish 
kcrakki. asosiv dvigatcl yu rg i/ ib  yuborilgandan so 'ng  n ia 'kun 
nuiddatdan so'ng zarvadlash tokining yo 'q lig i. har doini ham 
generatorning noso/ligidan darak bermaydi. bu batareya so/ va 
to 'liq  /aryadlanganligidan darak beradi.

I raklor har 240 soat ishlagandan so'ng. h im oya tasmasi 
olinih. shchvotkalarninu kollcktorga votish / ich lig i, shchyotkaga 
prujinaning hosimi va ko llek lo r sirtining ho lali tekshiriladi. 
D iuam om ctr yordamida tekshiriladigan prujinaning norm al hosimi 
‘>-12.5 N. eng kiehik ruxsat etilgan bosim esa X N atrofida bo'lishi 
kcrak. halandligi 14 mm gacha veyilgan shchyotkalam i almashtirish 
talab etiladi. Vangi shchyotkalar kollektor sirtiga mavda N"(> 
(donadorligi 00 ) shishali charm  hilan ishqalab moslashtiriladi. 
Charm  tasma shch>otka \a kollektor orasiga shundav qo 'y ilad ik i. 
uninu shisha qatlami shchyotka tomonga qaragan bo 'lish i kcrak. 
lasm a kollektorning avlanishiga qarshi tomonga shchyotka va 
kollektor oYtasiua silliq s iljit ilib . lining shchyotkaga to 'liq  tegishiga 
erishiladi. lasma koNeklorning I SO" dan kam bo 'lm agan avlanasini 
qamrashi lo/im. Shchyotkalar ishqalab moslangandan so'ng 
generator siqilgan havo hilan pnrkaladi.

kullektom ing ¡4 k  h i sirti to/a bo’ lishi lo/im . I'ndagi 
illos lik lar ben/inda namlangan laltada surtiladi. I Ind ia  katta 
bo'lmagan kuvish i/lari va notekis yev ilish la r dvigatdm  
gcneratordan veehmasdan ko llek to r sirtim JV>>6 - shisha charm hilan 
shlilovkalah haitaral etilad i. C ieneratorga q o 'v ilg an  kengligi



ko llek lor u/.unligiga tcng bo 'lgan charm  lasmasi kolleklorni aylanasi 
b o 'y ich a  ISO " ga qamraydi va generator vali qo'lda ay lanlirdadi. 
Ishqalab moslashtirilgandan so 'ng  gencratorning ichki qismidan va 
kollektor sirlidan shisha changi siq ilgan havoda lo/.alanadi.

Ko llek lorda kattaroq m iqdordagi yeyilish va uning sirtida 
g 'adir-budurlik bo'lsa. generator kollektorning yeyilgan sirlim 
yo ’nisli ncbun ustaxonaga yubon lad i. Nuqsonni hartara I etish uchun 
yo 'n ishda m elallning m inim al qatlami olib laslilanadi. Kollektor 
yo nilgandan so'ng mctall keskicb arrada plastinalari orasidagi 
i/o lyats iya  qatlami 0,8 mm chuqurlikka kesiladi va shisha charm 
bilan shíifovkalanadi. Yo 'n ishdan  so'ng kollektorning val saptasiga 
nisbatan tepishi 0,05 mm dan o.shmasligi kerak.

5.2.2. Uele-regulyatorga texnik xi/mat ko rsatisli
Irak to r har 240 soat ishlagandan so'ng rele-regulyatorning 

ishi. aniperm elrning ko'rsatishi va akkumulyator bataieyasining 
ahvoli bo 'y ich a  tekshiriladi. Ishlayotgan asosiy dvigatelda. 
o 'eh iriluan  faralarda va /arvadlangan akkunuilyator batarey’asida, 
yurgizib  M iborish dvigaleh o I oldirilgandan bir necha minnl 
o 'tuandan so 'ng  ampcrmetr strelkasi nucha kalta bo lmagan /aryad 
tokini ko 'rsatish i voki nol holatda to xtashi kerak. Agar ampcimcti 
uncha katta bo'Iniagan /aryad lokm i ko rsatsa. unda knchlanish 
regLilyatori kattaroq kuehlanishni ushlab lura olislii mumkin. 
Kuchlan ish  regulyalori va lok kuchim chcgaralovehi noso/ 
ishlashim ng beluisi bo lib, akkuniulyatoi bataieyasidagi 
c lek tro liln iim  «qavnashi» lusoblanadi. Kele-regulyatorni mavsnmiy 
1‘ostlash qurilm asi nchnn yo/da akkLimulyator halarcyasining nounal 
/aryadlanishi 13.4-14.2* V  eheganisida. qishda /.ary adlanish 
kuchlanish 15.5 V  bo'lgam maqsadga muvoliq. Kelc-regulyatornmg 
vo/ sharoitida ishlashi uchun (harorat 5 " ( ’ dan yuqori bo'lganda) 
rostlov chi vint taqalgunga (yo/  holatiga) qadar qotiriladi, qisli 
sharoitida ishlashi uchun (harorat 5“ ( ' dan past bo'lganda) rosilovchi 
vint (q ishki holalga) taqalgunga qadar ho sluililadi.

Ke le  rcgnlyatorninn asboblarini. mos keluvchi prujinalarning 
tarangliu in i rostlash iiavkalar yoidam ida amalga oshniladi. 
P iu jinan ing  laranuhm ortganda teskari tok rclesini ulash kuchlanishi.



reguhalo r hilan ushlab turiladigan kuchlanish: lokni chcgara lovch i 
tomonidan hclgdanadigan tok q iym ali ortadi.

Agar rele-regulyalorni traktorda m sllashning ilo ji bo Iniasa. 
m i i rosilash uchun maxsus ustaxonaga yuhoriladi.

Rele-regulyalor traktorga o 'rnalilgandan so 'n g  uning 
qopqog'i olinmasdan Ickshirilad i. Icksh irish  uchun shkalasi 30 A 
(kam bo'lm agan) ampermetr, shkalasi 0-30 V  vo llm ctr (b o 'linm asi
0.1-0,2 V ), shkalasi 3000-5000 ayl/ min bo'lgan laxom etr bo'lish i 
!o/im.

I eskari lok relesi quyidagi tartihda tcksh irilad i. Kelc- 
regulyatorning B  klemmasidan traktor am permelriga b o rm eh i sim 
u/iladi, va bu sim hamda B  k lcm m a o'rtasiga na/oral am perm etri 
ulanadi. Kele-rcgulvatoming B  klemmasi va massasi o 'rtasiga 
na/.orat voltmetri ulanadi. D v igate l o 't o ld irilib  tirsak li valn ing 
aylanishlar chasiolasi sckin-asta oshirilib . na/orat vo llm c lr i bo 'y icha  
kuchlanish o'lchanadi. hunda teskari tok relesi tutashtiriladi. Agar 
rosilash to 'g 'r i bajarilgan bo ’ lsa, kontaktlar 11-12 V  kuchlanishda 
tutashishlari lo/im. lirsak li valn ing aylan ish lar chastolasini 
pasavlirib. na/orat ampermetri bo’yicha teskari lok m iqdon 
aniqlanadi. Kontaktlar u/ilganda teskari lokning q iym ali K 
Am perdan katta bo'lm asligi kerak.

lo kn i chcgaralovchi na/.orat ampermetri va \o ltm clri teskari 
tokm lekslnrüandaüidck ulab Ickshirilad i. I)\ ig a lc l o l o ld in lib . 
s.’.eneralornini’ aylanishlar soni 3000-^300 ay I min gacha ye lka/ilad i. 
IK ig a le l 1,5-2 min ishlagandan boshlab am permetrning ko rsalishi 
belgilab boriladi. Yoritish lam palarin ing barchasi yoq ilganda \a 
le>'lie] /ar\adlanmagan batareyada tok 16 A dan katta bo Imasligi 
lo/im. Dvigale l 1.5-2 m in ishlagandan so’ng akkum ulyatn i 
batarevasi /aryadlanadi va /aryad toki > A dan pasayadi.

kuchlanish regulyatori quyidagi tartihda icksh irilad i 
Na/orat vo llm clri rele-regulyatormng \ a  klemm asi va massaga 
ulanadi. na/.oral ampermetri esa leskari lok relesim 
tckshirgandagidek ulanadi. D vigate l yurgi/ilad i va gencralorning 
a\ lanishlar chaslotasim 3000- v >00 ay I 'min gacha y etka/iladi 
kuchlanish na/oral vo llm clri bilan o Ichanadi, '< Ichangan 
kuchlanishning qiymali ox irigacha qotirilgan vin lda 13,1-1-4.2 \ 
tii'Iiv] bo'shatilgan \ inlda esa 14,1-15.5 V  airol ida bu lishi kerak.



5.2.3. S tartvo rga texnik xizmat ko'rsatish
Irak to r har 240 soat ishlagandan so'ng startvorni 

dvigale ldan  ajralmasdan ko llek lo r va shchyotkalarning ahvoli 
ick sh ir ilad i. Startyorning ko llck tori va shchyotkalariga texnik xi/mal 
ko 'rsatish , generatorning ko llck tori va shchyotkalariga texnik xi/mat 
ko 'rsatish  tartibida anialga oshiriladi.

Irak to r har 061) soat ishlagandan keyin startyor traktordan 
veehih olingandan so'ng. u bo 'lak larga ajratiladi. yeyilgan detallari 
alm ashtirilad i. shesternya va  startyor validagi chetki shayba 
orasidagi tirqishi rostlanganligining to 'g 'rilig i leshiriladi. Sheslernya 
ulanganda, startyor riehagi taqalgunga qadar surilgan ho 'Isa. tirqish
1-4 m m  atrollda bo 'lish i kerak. Ushbu tirqish ulagich 
tugm aehasining rostlovehi bolti yordamida o'rnatiladi. Agar tirqish 
kattalashgan bo'lsa. tayanch boltin i qotirish, kam bo'lsa, bo'shalish 
kerak.

Startvor y iu ’ ilgandan so 'ng  u sait \urishda tekshiriladi. 
B lind a  iste 'm ol qilinadigan tok yakorning 5000 ayl min a\lanishlar 
ehastotasida 45 A dan katta bo 'lm aslig i lo/im.

Startvorni massa bilan ishonchli hirlashlirish uchun uni 
dvigatelga o'rnatishdan avva l startyor gardishi va m axovik karteriga 
startyor o 'rnalish  tekisligitii yaxshilab  to/alash talab eliladi. Ciardish 
tagiga qistirm a qo 'yish yoki startvorni o'rnatish lekislig in i bo’yash 
ruxsat etilm aydi.

5.2.4. Yoritisli va yoruj»’ lik  signalizatsiyasi ashohlariya  
texnik xi/mat ko'rsatish

Y ontish  \a yorug’ lik signali/atsivasi ashoblariga texnik 
\i/m at ko'rsatish ularning so/lig i. qotirish elementlarining puxtaligi 
\a to/alig i ta 'm in laganlig in i sistematik tekshirishdan ihoral.

A üar traktorning voritish yoki signal berish asboblaridan 
birortasi ishlamasa. u holda ularning lampalaiïning va simlarining 
so/lig in i. sim larining klem m alarga qotirilish puxlaligini hanida 
eriyd iuan saqlagiehni ushbu asboh /anjirida kuvmaganligini 
lekshirish maqsadga muvoi'iq.

kuvgan  lampani almashtirishda. lara voki tonar korpusiga 
ehang hishm asligi na/orat q ilinadi. Shu maqsadda shikastlangan 
tarqatgiehlarni darhol almashtirish talah etiladi.



Y o 'ln i normal yorilish va ish ja rayo n ida  xavtsi/ likn i 
ta'm inlash uclnin taralar normal rostlanishi lo/.im. Agar /artiriyat 
lug 'ilsa oldingi faralarning yo rug ’ lik yo 'n a lish in i rostlash quyidagi 
larlibda olih boriladi:

- ekran oldida lekis, gori/.ontal m aydonehan i tanlash (ekran 
va/ifasini islalgan tckis vertikal devor ham bajarish i mumkin):

- traktorning ekranidan oldingi l'ara tarqatgichlarigacha 
bo'lgan masofani 10 m ga o'rnatish. H unda shinalardagi bosim 
tavsiva clilgan m e 'yorlarga mos kclishi lo/.im;

5 .1-rasmdagidek ckranga belgi oTka/ish .

i .
L

5 ¡-rasni. lü jra la rn in y  yon/y'ük hoy '¡a m la n n in y  'nahshim  
rosilashdn yoruy lik doy  7a r in in y  ck ran d a  hclyilam shi 

va ¡oylashi.shi

bkranda pol sathidan faralarning m arka/laridan balandligi 
bo 'vicha teng jovlashgan N-N niarka/ ch i/iq lari o 'tka/ilad i 
Iraktorning bo’vlam a simmetrik tckisligi ckrandagi chi/iq bo vicha 
kcsishishi lo/im.

l aralarni rostlash u/.oqni yorilish b o 'v ich a . laralarni burib. 
hunda dastlab ularni kronshtcynlarga qotirilganlig i biro/ 
bo'shatiladi. l la r  bir tara alohida rosilanadi. la ra la rn i rostlash



sluindan iboratki yo ru g 'lik  dog'm ing eng >orqin qismining marka/i 
X-X  ni h irlashtiruvch i gori/ontal chi/iq bilan o'ng taranmg D-l) 
verlikal eh i/ ig 'i, chap faraning IW !  verlikal clu/ig i bilan 
kesishgunga qadar davom  cltiriladi.

Iraktorga tcxnik xi/niat ko'rsatishda tara refleklorlaridagi 
charmni lo/alash eh liyo ji tug 'ilishi ham mumkin.

R e lle k lo m i changdan to/alash ud iun tarqalgichm <iara 
oynasin i) chiqarish va rellcktorning ichki sirtini U>/a suvda yuvib, 
m/a lallada artish kcrak. Yuvilgan  reflcktor xona haroratida, uning 
nur q av laruvd ii sirti bilan pastga qaratilib quritiladi.

Ouritish paylida hosil ho’ lgan i/lar to/alanmasligi kcrak. 
Kellek lordagi cliangni malo \oki siqilgan havo purkab lo/alash 
mumkin etnas.

( )rqa tbnarlarning plasmassalik tarqalgichlari egilishining 
oldini olish inaqsadida Iraktorni 3 minutdan ortiq lormo/langan 
holda yondirilgan «stop-signal»da ushlab turish maqsadga muvoliq 
emas.

Anar traklorni m a'Ium  muddal davom ida lormo/langan 
holatda ushlab turishga /aruriyal lug 'ilsa. «stop-signal» ning 
eriwltgan saqlagichi chiqarib olinadi.

5.3. Kontakt-tran/.istorli rele-mstlaj*idilarni 
sinash va rostlash

1 a 'm irlanad igan  kontakt-tran/istorli rde-rostlagidilar 
gencratorlar bilan birgalikda maxsus stetulda sinaladi \a rosllanadi. 
Smash hoshlanishidan a w a l kuchlanish rosllagich va himoya 
rdesm ing kontakllari kapron matom to/a spirtda ho 'llah arlib 
lo/alanadi. Bunda paxta-qog'o/ \a hoshqa shunga o'xshash 
iia/lamalardan Ibvdalanishga ruxsat etilinaydi.

Shundan so’ng shchuplar to 'plam i \ordamida \akor va 
o '/ak. hanida ro s llag id i va himosa relcsining vakori \a halqasmmg 
konlaktlari orasidagi tirqish tekshiriladi.

/aru r bo 'lsa . yakor \a o'/ak orasidagi tirqish. \akor harakati 
d iek lag id ii cg ib  rosllanadi. Konlaktlar orasidagi tirqishni rostlash 
ularning tulih tu rg id ila rin i egih amalga oshiriladi.

Stendda tran/islorning so/ligi \a nlar rosllanadigaii 
kuchlanishi 5 .2-rasmda ko'rsatilgan sxema asosida tekshiriladi.



h i moya rclesining ishlasli tokini tckshirish sxcm asi ham 5.2-rasmda 
kcltirilgan.

Ishlamayotgan gcncralorda rcle-rosllagichga kuchlanish 
massani u/gich R ( orqali to 'liq  /aryadlangan o 'n  ikki vo llli 
akkum ulyatorlar batarcvasidan bcriladi. Hunda am pcrm ctr A| 2.5 
dan 2.7 A  gacha bo'lgan lokni ko 'rsatish i U)/im. Unda lok 
gcncratorning uyg'otish chu lg 'am i orqali o 'tad i. Kuclilanishning 
rosilagich kontakllari qo’ lda ulanadi, undan esa tok vakorga o'tadi. 
Am pcrm ctr ko'rsatayotgan lok keskin pasayad i, yakor qo 'vib  
yuborilgandan so’ng. tok kuchi dastlabki ho la liga qaytishi lo/im. 
Agar lok o'/.garniasa, iran/istor noso/ hisoblanadi.

So/ tran/istorda rosllanadigan kuchlanish slendni vurgi/ib. 
n ía 'lililí a\ la n i sil lar cliastotasida va \uklam a tokida aniqlanadi.

\2-rasm. I'ranz isto r va 
rostUuuniigan kuchlanishni 
tckshirish sxcma.si: R r  
niassam uzgich: R;-zanjirni 
uzgich. .1' va l'¡-
anipcnnc/r va voltmcirUir, 
RR-rc Ic- ros lIag ich ; l ’-(a ‘t; 
n/agich. ( i -gcncrator; OCh  
uyg'otish ch u lg 'a m i. R„- 
yuklash rcostati; 
akkum ulw itorliir hatarevasi; 
Sh va H - rdc-rostlag ichdan  
chufish

Masalan, (¡-2N5 gcncratorida va KR-385 rclc-rostlagicliida 
rotorning a\lanishlar chasiolasi 4100 avl-'min gacha vetka/iladi va 
yuklam a rcostali hilan 40 A  tok \uklainasi o 'rn a lilad i. Blinda 
rostlagichning kuchlanislii 15,4-14.4 Y  chcgarasida bo 'lish i kerak. 
Agar kuchlanish texnik shartlarda ko 'rsa lilgan  chcgarav i\ 
qiyinatlarga to 'g 'ri kclmasa. kuchlamshni rostlasli prujinasining 
tarangligini o'/uartirish lo/i ni. Prupnaning bosish kuchlanish ¡ni



oshirish iicln in , ii taranglashtiriladi. kamavtirish uchun esa. 
bo'shatiladi. S liun i na/arda tutish kcrakki. rostlagich korpusi 
massaga nisbatan kuchlanishda bo 'lad i, shuning uchun ham ular 
orasidagi q isqa tutashuv rele-rostlagiehning ishdan chiqishiga olib
kelishi m utnkin.

I l in io y a  relesi quyidagicha tekshiriladi va rostlanadi.
Rubiln ik  \> u lan ib  (S .V rasm ). rcostal R, hilan uyg'olish chulg 'am i 
/anjiridagi tok Ick is oshiriladi. Kon lak llar ulanayotgan paytda ovo/ 
chiqadi.

H im o ya  relesining ishlab kelish toki 2 0 ’( da 4-4.5 A 
ora lig 'ida  b o 'lish i lo/im. A gar ishlab kclish loki keltiiilgan 
chegaradan i'arq qilsa. rele. kuchlanishni rostlagich kabi. ya m 
rostlash prujinasin ing tarangligini oshirib rosllanadi.

Rclc-rostlagichni sinash paytula tele bloklaridan va relc- 
rosltagich yarim  o'tka/gich elem entlaiidan qopqoqni olish mumkin 
cmas. chunki hunda issiqlik o 'tka/gich miga qotirilgan tran/istorm 
massaga qisqa tutashtirishi mumkin.
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S J  ra.sin. IIn n o va  rdesimuy. ishlash lokini wkshirish sxcniasi. A-
akkunudyutorliir ha larcvasi; R r rostlash q arsh il^ i: i'-ruínlntk, A-
am perm etr; RR-rdc-rosíla^ ich ; A. ¡i vn k-cnutler. haza va 
kolk 'ktor: S/i va B-rclc-ro.sda^ichdan chiqish

5 .4 . Rele-rostlaj'ichni na/.orat stendida tekshirish
Rclc-rostlagichning asosiv nuqsonlarim amqlash uchun uní 

na/oiai-sinash stendida te¿ish li genenttor hilan birga sinaladi. Rele-



rostlagichni sinashdan avval yakor va o '/ak orasidagi hamda 
kontaktlar orasidagi tirqish 5.4-rasmdagi sxcma bo 'y icha  lokshirilad i 
va rostlanadi.

Kuehlanishni rosllagich va lok cheklagichning yopiq 
kontakliarida yakor va o ’/ak orasidagi tirqish tcksh irilad i va 
rostlanadi. Tok chcklagicli u/clidagi va kuehlanishni rostlagichdagi 
lirqish qo'/.g'alm as kontakl kronshlcyn i osmasini s iljitish hisohiga 
rostlanadi. Teskari lok relcsi kontaktiari orasidagi tirqish tckshiriladi 
va rostlanadi. Y akor va o '/ak  orasidagi tirqish slichup bilan 
kontaktlar ajratilgan holatda tckshirilad i. yakorning ko 'ta rilish i csa 
cheklagichni egib rostlanadi. Kosllangandan so'ng tirq ishning 
qm nati tcxnik sharllarda ko 'rsatilgan chegarada ho 'lish i lo/im .

Barcha tirqishlarni rostlab inavsum iv rosllash vinti « l.c to »  
va/ivatiga taqalgunga qadar buraladi va relc-rostlagich stendda 
rostlanadi.

Sicnd \ urui/ilgandan so'ng, variator yordam ida generator 
vakorining a\lanishlar chastotasi o 'rnatilad i, yuklam a reoslati bilan 
ina'lum  M iklam a bcriladi. Shu holatning o '/ ida rostlagich tom onidan 
ushlab turilgan kuchlanish ham oTchanadi.

\o;ir kuchlanish tcxnik sharllarda kcltirilgan q iym allarga 
to 'fT i kclniasa. prujinaning laranglig i o '/gartirilad i. Pru jinan ing  
taranulitii qancha katta bo 'lsa, ushlab turilgan kuchlanish ham 
shuncha katta bo'ladi \oki lining aksi ku/atiladi. lok  chck lag ichn i 
'.inash ham kuchlanish rostlagichini sinash kabi olib horiladi.

Yuk lam a rcostalning qarshilig i kaniaytirilib. m aksim al lok 
o 'rnatiladi. Qarshilik  \anada kam a\tirilsa, tok o '/garm as ho 'lish i 
mumkin.

A fa r  lok tcxnik shart in c 'yo rla rig a  lo 'g 'r i kclniasa. yako r \a 
o'/ak orasidagi tirqish lo 'g 'r ilan ad i. Bunda tok chck lag ic li 
kontaktiari ora.sii.lagi tirqish d iam agnit tavanehigacha 0.25-0.30 mm 
chcLiarasida ho 'lish i la 'inm lanishi lo/im . lokning q ivm a lin i spiral 
prujinaning laranuligini o '/gartirish hisohiga o'/gartirish m um kin. 
( hegat alasli lok in i kanuytirish uchuii prujina larangligi bo 'sha lilad i 
voki lining aksi bo'ladi. I cskari lok relcsini tckshirish uclutn 
almashlab-ulagich «Pcrcm enn iy» holaliga qo 'y ilad i, rc lcn ing  Y a  
klcnimasi csa vollm etr uyasiga ulanadi (rasnida punktir ch i/iq  bilan 
ko'rsatilgan)



I cskari tok rclcsi ikki ko'rsatkich: iilanish kuchlanishi va 
tcskari tok bo 'yicha tckshiriladi.

Generator rotorining aylanishlar ehastotasi tckis oshirilib. 
rclc konlaktluri lutashadigan kuchlanish aniqlanadi. Kontaktlarning 
tutashishini voltmetr strelkasining kamayish tomonga siljshidan 
an iq lasa bo'ladi. A y lan ish la r ehastotasini kam aylira borib, 
kontaktlarning ajralish paytidagi eng katta loki aniqlanadi. Ulanish 
kuchlanishi spiral prujinaning tarangligi o '/garlirilib  rostlanadi. 
Re len ing  ulanish kuchlanishi ajraigan konlakllardagi vakor va о /ак 
orasidagi tirqishga bog 'liq . I irqish ortganda relening ulanish 
kuchlanishi ortadi yoki kam ayadi.

.5.4-rasm Rclc-rostlagichm  lekshirish va .smash sxcnuisi I1R-  
teskari tok rc lcs i; IX 'Il- lok chck/agich; KR-kuchlanishm rosilagtch. 
Yo-«l.c lo» holali, ( ¿ - « / т ш »  holati; fl-chulg'am h<jsh¡: k-chulg am 
oxiri, A. H\ Hi vakor va o 'zak o 'rtasidag i lirq ish ; Н/ ko/ilakllar 
oras idag i ¡irq ish; I ( I/-uvg'o lish chulg 'anii; R-yuklama rcosiali. 
E-akkutnulvatorlar h a la rcvas i; H. У a, Sh-hatarcya, vakor. shunt 
ktcm m aiari

Icskari tok rc lcsin ing  ajraluvchi tcskari toki kontaktlar 
orasidagi lirqishga bog’ liq. Icskari tok rostlangandan song , rclcni 
ulash kuehlanishining rosllanishi vana bir bor tekshiriladi. Rcle- 
rosllagichni rostlash va sinash tugagandan so’ng lining qopqog iga 
rc/.ina qistinna q o 'y ib  vop ilad i va muhrlanadi. Agar rclc-rostlagich



ta'm irlashdan so'ng qishki sharoitda ishlasa, m avsum iy  rostlashda 
kontakt vinti ho'shatiladi (tok cheklagich va tcskari ink relesi 
qo 'shim cha rostlanniaydi).

RR-350 rcle-rostlagichli generator qurilm asin ing  noso/.liklari 
quyidagilardan ihoral: kuchlanish rostlanniaydi, y a 'n i generator 
kuch Ian ¡shining ortishi ku/atilad i va akkum u lya lo rlar hatarevasi 
m eyo rd an  ko'proq /arvadlanadi (am perm etr do im o kalla /arvad 
tokini ko'rsatadi); kuchlanish generatori uyg ’onm aslig i oqihatida 
rostlanniaydi (ampermetr d o im iy  ra/ryadni ko 'rsa tad i); rostlagich 
ishlaydi, ammo kuchlanish katta.

h.niitter-kollektor o 'tish  joyida yok i cmitter-ha/a 
iran/istoridagi i/o lya lsiyan ing  teshilishi h isohiga kuchlanish 
rosllanm aydi. Ishlamavotgan tran/islorni tckshira>oti»an paytda 
o 'tish  joylaridaui qarshilikning nolga tcnglig in i ko 'rsatadi. Bunda 
l’241 V  tran/istoi ining o 'tish  joylaridagi teshilish chtim oli ancha 
past, u/ilishlar 1*302 tran/istori elektrodlari zanjirida, stahilim.n 
/anjirida sodir ho' 1 ishi mum kin.

Ikkinchi nuqson sodir ho 'lish in ing  asosiy sahahlari 
quyidagilar hisohlanadi: kuch u/atu\ehi tran/.istor H  elcktrod 
/anjirida, 1)2 va 1)3 diodlari /anjirida u/.ilish m avjud lig i; rostlagich 
yoki generator shtepselli ajratgichi kontaktlarining hu/ilganligi. 12 
tran/istori elektrodlari /.anjirining u/ilishi. I I tran/isiori o'tish 
joy larin ing  teshilishi. 1)1 stahilitronda esa teshilishn ing sodir ho'lish 
chtim oli kamroq.

I ermorc/istor /anjirin ing u/ilishi na lijas ida rostlanm chi 
kuchlanish oshih kelishi nium kin.

Agar rele-rostlagichda noso/liklar ku/atilsa. u so/ (i-250 
generatorda 3000 ay I 'ruin ay lan ish lar ehastolasida, 14 A  tok kuchida 
stendda tekshiriladi.

So/ relc-rostlagichning mushat ehiqishi V * va rosllagich 
massasi orasidagi kuchlanish 13,6-14,3 V  ni lashk il etishi lo/im.

( iusenitsalik traktorlarnin j» c lck tr jihu/lar i^a 
tcxnik xi/.mat ko’ rsalish

I leklr |iho/lari ti/ im iga (akkum ulyato r haiare\asulan 
iashqari) texnik xi/mat ko'r.satish o'/, vaqtida na/orat. rostlash 
opcralsiyalari o'tka/ishdan iborat.



A g a r  d i/ e ln in g  lirsak lî v a lin in g  nom inal ay lam sh la r  
chastotasida a m p e rin e tr /aryads i/ lan ish  tok im  ko rsalsa, uyg olish  
d iu lg 'a m i o/ .iq lan lirish  /an jir in in g  s im lari u / ilganhg in i. 
.-encratom ing s iq q ich in i re le-regulyatorinm g Sh  s.qq.chi bi an 
b irlash tiru vch i «m assa»  sim i tutashganhg i (h im oya  rclesm i ishlab  
ke lgan iig i ) n i. re le-rostlag ichn ing  rostlanganligi hu/ ilish im

ko 'rsa tad i. .
Bu n d a n  tashqari ushbu noso/.lik tarm oqlararo lu lashuv yo k i

uvg  o lish  c h u lg 'a m i tarm oq lari u / ilg an lig in i. stator ch u lg 'am id a
klirpus b ilan  tu las lu iv  bo rlig i, rostlag ichnm g içskari va to g ri
qu tb lik  d io d la r i tc sh ilu an lig i n a lijas ida  sodir bo ladi.

Am pcrm ctrda ku/atiladigan katta /aryad loki rclc-
rem ilvatorning rostlam-anligi bu/ilganligidan yoki unmg kuehlanish
regulyator kontaktlarining iHoslanganligidan, tran/istorlarmng
t c s h i l u a n Ü L i i c l a n  d a r a k  b e r a d i .

K a lia  / a ryad  toki hosil boM ishiga plastinalarda qisqa tutasluiv
bo 'luanda  ak ku m u ly  a lo r batareyas in ing  iehki qarsh ihkm ng
kam ayish i n a l i j a s i d a  s o d i r  b o 'lad ig an  n o s o / l i k  la 'sm m  ko rsal.sh

m u m k i n .  .
( ic n c ra to rd a  shovqm  \a taq illashnm g m avjud lig i gcne ia lo i

s u rilm asi sh k iv in in g  qotirish  gayka larin ing  qo tin lgan l.g i
bo'shat’an lig in i. rotor valim ng egilganhgim, shankh
podsliipniklarning bu/ilganligim  >oki o linsh joylatim ng
b u / i l g a n l i g i n i  k o ' r s a t a d i .  b u n i n g  n a l i j a s i d a  r o t o r  s t a l o r g a  t c g i b

1 D a s tla b  (i-3 0 fi \ok i (¡-3(19 gcncralorim  traklordan ajratib
o lim sd 'in  K M 0 9 >  asbobdan Ib yd a lan ib , noso/lik larm  am qlash  
m um kin . B u n in g  uchun asbob 5.5 a- rasmdag, sxem ada  
k o 'rsa tilu an d ck  u lanad i, d i/cl > urgi/ilad, e lek tr cncrg .yasin , .sic m ol 
o ilu v ch iîa rn i u lab  va a.sbobning rcos ia ii yo rdam ida 23.5 A  ( l .- 'O  - 
2S A  g en e ra lo ri u ch u n ) lok b o y c h a  yuk lam a o rnatiladi. kuch lam sh

t k lem m ask la  1 '.2  V  bo lishi lo/ im .
| }  >701. I *.53701 gencratorlari uchun tok bo 'y ich a  yuk lam a

A  b o 'lu a n d a  kueh lan ish  I *,5-14 V  ho 'lish i kerak.
A g a r  kueh lan ish  15 V  dan ortib  ketsa. kuchlam shnm g

in lcura l rcg u lya to ri a lm ash lir ilad i.



A gar generalordagi kuchlanish k o ’rsatilgan nom inal 
qiymatlardan pasl bo’lsa, yoki kuehlanish bo'lm asa, generalorni 
tekshirish davoni ellirilad i. Dastlab gcncratorning uyg 'o tish  zanjiri 
nazorat q ilinadi. Asbob 5.5 b- rasm dagi sxcma bo 'y icha  ulanadi. 
di/.cl yurgi/ilm asdan avval traktorning «m assasi» ulanadi va 
uyg'otish zanjiridagi lok o 'ichanad i (un ing  qiym ati 3,6-4 V  atrofida 
bo'lishi kerak). Tokning qiym ati pasayishi chu lg 'am  ch iq ish larin ing  
kavshari buzilganligini ko 'rsatadi, orlishi csa ch u lg 'anula 
lannoqlararo lu lashuv yoki uning «m assa» ga tutashuvi borlig in i 
ko'rsatadi, tokning yo 'q lig i csa g 'a ltak  chu lg 'am i zanjirin ing  
u/ilganligini ko'rsatadi.

13.3701 generatorining uyg 'o lsh  g 'a llag in i tekshirish uchun. 
qisnian bo 'lak larga ajratish am alga oshiriladi: integral 
regulyatorning qopqog i olinadi va utiga keluvehi sim lar u/ilad i. 
Undan so 'ng lo 'g ’ rilagichning qopqog 'i olinadi va stator 
ia/alarining chiqishlari, to 'g 'r ilag ich n in g  uyg 'o tish  chu lg 'am in ing  
chiqishi u/iladi.

A kku inu lvato r batarevasining « i »  klemmasi bilan 
birlashliriladi, asbobning «m assa» k lem m asi bilan ulangan sim ning 
erkin uchi uyg 'otish g 'altagi ch iq ish larin ing  birortasiga tekk i/ ilad i. 
Asbobning strelkasi nolda lurishi lo/im . Stre lkaning holati undan 
boshqacha bo 'lish i g 'a ltakning «m assa» ga tutashuvi borlig in i 
ko'rsatadi.

Agar generatorning uyg 'o tish  chu lg 'am i s o/ bo 'lsa . 
gencralorning holatini tekshirish davom  ellirilad i.

(i-3()6. (i-309 generalorlarining lo 'g ’ rilagichlarini leksh irish 
uchun asbob 5.5 d- rasmtlagi sxemada ko'rsatilgandek ulanadi. 
Iraktorning «m assasi» ulanganda strelka nolda turishi lo/im . 
Strelkaning undan chetga chiqishi qu>idagi noso/liklar borlig im  
ko'rsaladi:

V  chiqish (« * » )  ning i/o lyats iyasi «m assa» ga leshilgan;
to 'g 'r ilag ichn iiig  issiqlik ch iqaruvchisin ing  i/o lyats iyasi 

teshilgan;
bir yoki bir necha diodlarda tutashuv sodir bo’ lgan;
uyg 'o tish  g 'altagin ing (1 v 3 7 0 l.  15.3701 generatorlar) 

chulg 'am i «m assa» ga ulamb qolgan.



Agar ashob 5.5 c- rasmdagi sxcma bo’yicha ulangan ho Isa, 
(i-300 generatorining statori fa/a ohulg'am ining u/ilganligm i yoki 
«m assa» ga ulanib qo lganlig in i ko rsataili. Asbobning strclkasi nolda 
hirgan bo 'lish i kerak. Strclkaning noldan chclga chiqishi la/a 
ehulu 'am larin ing «m assa» chulg 'am iga tutashib qolganligini 
ko'rsatadi.
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f5 .'- rasm . l'o llam penm ’ir  yonhtmula gcncra lom i nazoral 
(filish'ii-(>306; h-(!3<)(J, d-/3.3~OI; A-nominal tokni hcrish 
vvcifhisi; lï~uyg o lish  zan/in/ii ickshif ish s.xcmasi. /)- 
fo 'g 'r ilag ich n i tckshirish sxcnutsi; /> (¡3(16, 30V gcncra lorlari 
slaiorinm g g 'ahag in i tckshirish sxcmasi

13.>701 va 15.3701 gencralorlarning la/a chulg'am lari 
/anjirin ing holalin i lekshirish uchun. u (yuqorida ko'rsalilgandek) 
qisman ho’ laklarga ajratiladi. Akkum ulyator batareyasimng «-» 
klcm niasi fa/a chu lg 'am lari ni ng diiq ishlaridan biiiga ulanadi, 
batarcyamng << ’ klcm niasi csa asbobning klcmmasiga ulanadi. 
Asbobning «-» («m assa» ) klcmniasi bilan birlashlirilgan sinming 
crkin uchi navbatma-navbat d u ilg ’am lam ing la/a chiqishlanga



lekkizilacii. S lrc lka  burilishi lo/im. lin ing  no! lio lati fa/a ehulg 'am i 
/.anjirida uzilisli borligini k o ’rsatadi.

I;a/a chu lg 'am larin ing  «massa» ga u lan ib  qolishini aniqlash 
uehun akkutnulyator balareyasining «-» s la lo r pakeliga, batarcyaning 
«(•» klemmasi asbob klemmasiga ulanadi. S im n i asbobning «-» 
klemmasi bi Ian ulangan erkin uchi navbatma-navbat fa/a 
ehulg 'am lari uehiga tekki/iladi. Strclkaning burilis lii ehulg 'am ning 
«massa» ga tulashganligini ko'rsatadi. T o 'g 'r ila g ie h  diodlarning 
holatim tekshirish uchun. generator traktordan ajratiladi va A  12-2 I 
\ oki A I  2-32 na/.oral lampasiga ulanadi.

5.6. a-rasmdagi sxemadan foydalan ilganda lampa vonm asligi 
lo/.im. l.ampaning yonishi to 'g 'riiag iehda quyidag i noso/.liklardan 
bir i sodir bo 'Iganlig in i ko'rsatadi:

- liar bir qutblilikda bir yoki b ir neeha ventillarda qisqa 
tutashuv m avjudligi:

- to V rila g ich n in g  issiqlikni ehiqarib  yuborgieh va korpus 
o 'rtasidagi issiqiik i/olyatsivasin ing teshilganlig i:

-<••» ehiqishning generator korpusiga tutashuvi.

5.6. b-rasmda ko'rsatilgan sxema b o 'y ieha  ulanganda 
lampaning \onishi. to 'g 'r i qutblik \entillarn ing birortasida \oki bir 
neehtasida qisqa lutashm borligini ko ’rsaladi.

I

5 6-rastn. D io d la n n  tckshi- 
rish ila nazo rat fampasini 
ulash: a, h, d  - to 'g 
riUtgtch d iod la rin ing  hola- 
tmi tcksh irish  sxc/nasi; /- 
nazorat fampa.si. 2-gcnc- 
rator, 3-akkninjilvator ha- 
tarcyasi



(ieneratorga 5 .6 , d-rasmdagi sxcma bo 'yieha ulanganda lampa 
yonmasligi kcrak . Lam paning vonishi leskari quthli ventillarda yoki 
stalor ehu lg 'am ida  generator korpusiga qisqa tutashuv borligim  
ko'rsatadi.

Na/orat lampasidan ibydalanib 13.3701 va 15.3701 
generatorlarining kuehlanishining integral regulyatorim tckshirish 
mumkiii. B u n in g  uchun akkum ulyator balareyasinmg <<-» 
klemmasini generator to 'g 'rilag ieh in ing  qopqog'iga. batareyanmg 
« 4 » k lem m asini navbatma-na\bat regulyatorning « B »  va «Sh» 
klemmasiga u lanadi. I.ampaning yonishi regulyatorning so/.ligini 
ko 'rsatadf « H »  chiqishning tutashuv maydonehasini ostqo'ym a 
yordamida izo lyats iyalab . batareyaning « * »  ga lampa orqali 
regulyatorning « S h »  klemmasiga ulanadi. Lampaning yonishi 
regulyatorning noso/.ligini ko'rsatadi. Batareyaning «-» ni «Sh» 
kleminasiua ulanganda, « * »  na/orat lampasi orqali regulyatorning 
«M »  k lem m asiga ulanganda lampa yonm asligi lo/im.

Na/orat savollari
1. 15‘V  ga kcltirilgan elektrolitning /iehligi atrol-muhit

haroratiga qarab qanday o'/.garadi?
2. A reon ietrn ing  ko'rsatishida tu/atishniug qiymati atrol-

muhil haroratiga qanday hog langan?
3. A kku m u lva to r batareyasining /aryadiash jarayonin i

tushuntirib bering. . . .
4. Traktordan Ibvdalanish davrida elektrolim ing /iehligi

qanday o '/.garadi?
5. Akkum ulvatorn ing  /aryadsi/lanish darajasi uning

kuchlanishi o /garishiga qanday bog 'liq ?
6. Akkum ulya to r batareyasining /aryadsi/lamsh- 

/aryadlanish sik lidag i na/orat-mashqimng mohiyati nimalardan 

iborat?
7 . I raktor generaloriga lexnik xi/mat ko'rsatish qanday

jarayonlarni o'/, iehiga oladi
S. Kele-regulyatorga texnik xi/mat ko'rsalishda qanday

ishlarni ba|arish ko /da tutiladi '
9. S tartyo rga texnik xi/mat ko'rsalish qanday olib bo rilad i.



10. Yorilish  va yo ru g 'lik  signali/.alsiyasi asboblariga texnik 
xizmat ko ’ rsalish jarayonin i tushunlirib  boring.

I I .  Kontakl-tran/.islorli rele-rostlagichlarni sinash va rostlash 
qanday o lib  boriladi?

12. Ilim o ya  rclcsi qanday tekshiriladi va rostlanad i?
13. Relc-rosllagichni nazorat slendida tckshirish ja rayon in i 

tushunlirib bering.
14. ( iuscnitsalik iraktor elektr jiho/.lariga texnik xi/.mal 

ko 'rsalish davrida qanday nuqsoular uchraydi?
15. Ishlatish davrida gencralorlarda qanday nuqsonlarni 

ku/atish n ium kin?



6 - B O B . E I J K T R  J IH O Z L A K IN I  J O U IY  
T A ’M IU L A S I I

6.1. ( ie n c ra to rn i fn’niirliisli
Asoxiv nosozlik lari va  to ’xtoviari. D i/elning tirsakli valtni 

nom inal aylanishlar chastotasida, ampermetr /aryadsi/.lanish tokini 
ko 'rsatsa, bu generator tasm asin ing tarangligi pastligini yoki 
o/ iq lantirish  zanjiri uyg’otish ehulg 'am ining u/ilganligini. ulovchi 
s im larin ing  siqqichlari okskilanganlig in i, rele-rostlagichning Sh 
siqqiehi sirnining generator siqqichi biIan «massa» ga qisqa 
tu lashuvi (h im oya relesini ishlab ketishi), rele-rostlagieh 
rostlanganlig ining hu/ilganligini ko'rsatadi.

lUindan tashqari ushhu noso/lik tannoqlar o'rtasidagi qisqa 
lu lashuv yoki uyg'otish ehu lg 'am in ing  tarinoc|lari u/ilishi. stator 
ehu lg 'am in ing  korpus bi Ian tutashuvi. to 'g 'rilagiehning teskari yoki 
to 'g 'r i qutblik diodlari teshilishi natijasida sodir ho 'lish i mumkin.

uKupouen» traktorlarining generatorlarida ushhu noso/lik 
shehyotka tutgiehlaming prujinalari singanda. tutasluu halqalari 
iiloslanganda yoki ulardan uyg'otish g 'allagi sim larining 
kavsharlangan joyidan u/ilishi. selenli to'g rilagiehning shayhalarini 
eskirish i natijasida sodir ho 'lish i mumkin.

Am perm etrda ku/atiladigan katta /arvadlash toki rele- 
rostlagieh rostlanganligining hu/ilganligini >oki lining kuehlanishi 
rostlag iehin i konlaktlarining iiloslanganligini. tran/istorning 
tesh ilgan lig in i yoki tarm oqlarining u/ilganligini ko'rsatadi.

/arvad  tokining katta ho 'lisliiga plastinalarning qisqa 
tutashuvidan sodir ho'lgan akkumul\aU>r hatarevasi noso/ligi ta sir 
ko 'rsatish i mumkin, bulling natijasida akkum ukalorn ing ichki 
qarsh ilig i kamayadi.

(ieneratordagi shovqin va ta<.|i I lashlar generator 
M irilm asin ing  shkivi qotirish gavkalarini qotirish bikirligi 
siistlanganlig in i, rotor va lin ing  egilganligini. sharikli 
podshipniklarning hu/ilishi yok i ulaming o'tqa/ish joylarining 
vev ilg an lig in i ko'rsatadi, huning nalijasida rotor statorga tegadigan 
b o 'lib  qoladi.

(j-300. xildagi generalorlarning st>/ligini dastlah.
ish layd igan di/elda kuehlanishi 12 V ho Igan na/orat lampasi 
yordam ida tekshirish mum kin. Dastlah uyg olish ehulg amining



holati leksh irilad i, buning uchun barcha s im lar gencratordan u/ihuii 
va iraktorning «massasi» ga ulanadi. Na/.orat lampasining bir s im i 
gcncratordan u/ilgan simning uchi (yok i akkum ulya lo r 
balareyasining «p lyusi» ) ga ulanadi, ikk inch i sini csa gcncratorning 
Sh chiqishiga tekki/iladi. Lam paning  yarim  cho 'g 'lam b  yon ish i, 
uyg'otish chu lg 'a in ida shikastlanish yok i noso/lik yo 'q lig in i 
ko'rsatadi. Lam paning yorqin yon ish i generator korpusidagi 
chulg 'am larda tutashuv borligini ko 'rsatadi.

T o 'g 'r ila g ich  va generator statorining chulg 'am luri m uayvan  
kctma-ketlikda o'tkaziladi. buning uchun na/orat lampasi 
gcncratorning chiqishi va lindan u/ilgan sini o 'rtasiga ulanadi. I Inda 
lampa yonm aslig i lo/im. Lam paning yonish i bir yoki b ir nccha 
diodlarda qisqa tutashuv borligini yok i issiqlikni chiqargich va 
to 'g 'rilag ich  korpusi o 'rlasidagi i/.olyatsiyaning tcshilganidan darak 
bciadi. Agar na/orat lampasi yonm asa, uni o 'chirm asdan generator 
((¡-360 generator) o'/.garuvehan tok in ing b iror chiqishini «m assasi» 
ga ulanadi. Dunda lampa yonm aslig i lo/im . Lam paning yonishi 
to 'g 'r i qutb lilikda bir yoki b ir necha diodlarning teshilganlig in i 
ko'rsatadi.

I eskari qutblihkdagi diodlarni lekshirish uchun na/orat 
lampasi generator chiqishidan u/ilgan va o ’/garuvchan tokning 
chiqishlaridan birining si miga ulanadi. Yuqorida ko ’rsatilgandek 
lokning qarama-qarshi yo 'nalishda oqishi ta'm inlanadi. Lam pa 
yonmasligi kerak. Lampaning yonishi teskari qutblilik d iod larin ing 
tcshilganligi (q isqa tutashuv) ni stator korpusi yoki chu lg 'am larda 
qisqa tutashuv m avjudligini ko'rsatadi.

l :ndan so'ng 12 V  kuch lan ish li na/orat lampasida 
to 'g 'rilag ichn i issiqlikni c liiqarib  yuboruvch i korpusining 
i/olyatsiyasining holati va gcncratorning to 'g 'r i \a teskari qu lb li 
diodlari tekshiriladi. Na/orat lam pasining man 11) shchup i 
to 'g ’ rilagichning musbat chiqishiga ulanganda lampa yonsa. musba! 
shchupini na\batma-na\bat to 'g 'r ilag ich n in g  ia/alari chiqishlariga 
ulanganda lam pa yonmasa, to 'g 'r i qutbga cga bu'lgan diodtai so/ 
hisoblanadi.

(icneratorda yuqorida ko 'rsatilgan noso/.liklardan istalgam 
sodir bo’ lsa. u holda generator ta’m irlanadi.



1^.3701 va 15.370) gencralorlari uyg ’otish g'altagining 
holati nazorat lam palari yordam ida tekshiriladi. Buning uchun 
kuchlanish integra! rostlovehisi ( K IR )  ning qopqog'i olinadi va B  va 
Sh klemm alardan cb iquvch i sim lar u/iladi. Nazorat lampasi 
akkuinulyatorning musbat quthidan generatorning B  klemmasiga 
ulanadi. I.ampaning yon ish i issiqlik chiqaruvchi va to g rilagieh 
korpusi orasidagi izo lyatsiyan ing teshilganligini. to’g 'ri va teskari 
qutblik ventillarn ing birortasida teshilish borhgini, uyg olish 
g 'altau ida qisqa tutashuv borligini ko'rsaladi. Bum  regulyatormng 
Sh klemmasidan u/ilgan na/oral lampasining yonishi ham 
ko ’ rsatadi.

Generatorning texnik holati ko rsatkichlarini qo Ida olib 
yuriladigan K l- 1093 G O S N 1 1 I (voltam perm elr) da tekshiriladi. u 
to 'g 'ridan-to 'n 'ri traktordan olmasdan agregatlariga ulanadi.

0-306" o 'zgaruvchan tok generatorini yarim o'tka/gichli 
to’g 'rilag ieh bilan tekshirish uchun uyg'otish chulg 'am i toniomdan 
is tc 'm o f qilinadigan tok va yuklamaning nominal lokida u/.atish 
kuchlanish aniqlanadi. Uyg 'otish  tokini lekshinsh uchun 
vollam perm etr quyidagi sxema bo'yicha ulanadi ( 6 . l-rasm). I)i/e l 
vurgi/.ilmasdan iraktorning «massasi» ulanadi va ampennetr 
bo’yicha uyg 'o tish  chu lg 'am i tomonidan iste'mol qilinadigan 
lokning qiymati aniqlanadi- u 3 A  dan katta bo'lm aslig. lo/im. 
Berish  k iich lanishin i aniqlash uchun generatorning «plyus» 
klemmasi u/iladi va i/olyatsiyalanadi. Voltam pcrmetrning chiqish 
k lem m alan generatorga sxemada ko'rsatilgandek ulanadi.
! raktormng «m assasi» ulanadi. di/el yurgi/iladi va «massa», u/.iladi. 
Generatorga vuk lam ani voltampennelrning reoslati bilan hosil 
q ilinadi. Av lan ish la r chastotasi ohista oshirib boriladi, bir pavtnmg 
o '/ ida  vuklash reostalin ing dastasi o'ngga suriladi. D i/el lirsakh 
valu ing ' maksimal avlan ish lar chastotasida, generatorga 23.5 A 
yuklam a hosil q ilinaiii (kuchlanish 14 V  dan kichik bo’ lmashgi 
lo/.im). Agar generator kuchlanish bermasa, u ta mirlanadi.

Kuchlanishning integral rostlovchisi (K IR )  ga ega bo Igan 
H  '701. 15.3701 generalorlarda voltamperm ctr bilan B 
klemmasidagi kuchlanish o'lchanadi. Agar barcha elektr energiyasi 
islc m olchilari ulanganda, kuchlanish 15 V  dan yuqonroq bo’ lsa. 
K IR  alm ashtiriladi. A gar akkumuh ator balarevasi u/ilganda



(«m assa» u/ilganda) kuchlanish kcskin pasaysa, generator m iso/ 
hisohlanadi, uni ta'm irlash lalah q ilinad i. N o rm a l kuchlanish 13,2- 
I xO V  ho 'lish i lo/im .

(> I rasm.
( ¡encra lonu  tckshi- 
rishda vohampcr- 
m cln ii ala.sh sxeniaxi

306, 309 gcneralorlarni ho 'lak larga  ajralish qopqoqlarni \a 
shkivni ajralishdan hoshlanadi. 'lo rtih  tu ruvch i holllarning ga\kalari 
ho 'shatiladi <6 .2-rasmga qarang) va panel 8 k lcm m alari h o sh a lilib . 
oreja qopqoq olinadi. l'ndan so 'ng kaflga yog 'o eh  holg 'a hilan urih. 
oldingi qopqoq 7 olinadi.

I !\ g 'o lis li g 'a llagi n 'rnatilgan korpusdagi podshipnik 
prcsslah chiqarilayotganda, g 'a ltak ílanesiga jio 'lat halqa qo iirih  
qo 'y ilad i. I ’odshipnikni chiqarih olish uchun, ajratgichning kaftlarini 
halqaga ilashliriladi. flalqani qotirish ho ltlari shunday u/unlikka ega 
ho 'lish i kcrakki. uktr uyg 'o lish  g 'a ltag in i shikasllam asin. 
Dctallam ing lexnik ekspcrl i/asi o 'tka/ ilad i. ( ieneratoi stalornim ’ 
fa/ali g 'a ltak lari i/olyatsiyasi o '/garu\chan 220 V  lokdagi holati > s 
davom ida tckshiriladL huniug uchun signal lanipasidan 
Undalan ilad i. Hunda to 'g 'rilag ich  chu lg 'an id an  u/ilgan ho 'lish i 
lo/im (o '/garuvehan lokning k lem m alik  panel ini ho 'lak larga 
ajratish). Lam pa \onsa (i/o lya ts iya  loshilgan h o lsa ). statoi 
almashtiriladi.



6 2-rasm. ( i  2X5 o  'z ^ a ru v c h a n  tok g e n e ra to r i :  ¡ -k o n ta k l  halqasi.

2 tok  o lu v c h i ;  3 - r o t o r :  4 -u ys  o t ish  ,if 'a l tag i :  5-s ta to r. 6 -s ta to r  

c h u l^  \a m ;  ~ - o ld in ^ i  qop q o q  

S o 'n g  statorn ing  g 'a ltak la r id ag i ehu lg 'am n ing  tarm oqlararo  
tu taslu iv i le k sh ir ila d i. Hu noso/lik generator y uk lam asm ing  
pasayish iga o lib  k e lad i. liunda  generator biro/ kuehlam sh liosil 
L,ilish i m um kin . b iroq  b irorta  is le m o k h i ulansa. kuehlanish keskm  
pasayadi \a  no lga  yaq in lashad i. 1 arm oqlararo  tulashu\da  
tarm oq larn ing  q a rsh ilig i pasayadi va ular orqa li o T u vch i Ink se/ ilarli 
darajada »U ad i, la rm o q la rn in g  i/oly atsiyasi bu/ilish i >oki buUinlay 
yo n ib  ketishi n n im k in . S ta to r ehu lg 'am la ri tarm oqlararo lu lashusi 
P I K ) .  1 ( K l - W i )  d e le k lo sko p i yo rdam ida o 'leh anad i. u slumday 
o 'rn a lilish i k c ra k k i. statorn ing serdcehnigi lish lari o rahg 'idag i 
ariqeha de tek lo sko p  serdcehn ik larin ing  havo  lirq isluda joy laslisin. 
A g ar generator statorida qisqa tutashuvli larm oqlar bo 'lsa . 
de lek toskopn ing  lam p as i yonad i. Slm nday noso/likm  stalornm g la/a



chu lg 'am lari qarshiligini o 'lch a b  ham aniqlash nu im k in . Qaysi 
ehulg 'am da qarsbilik kam b o 'lsa , unda tarm oqlararo tutashuv 
borlig ini k o ’rsatadi. IJyg 'o lish  ebulg 'am in ing  i/o lya ts iyas i liolali 
na/.orat q ilin ib , so'ng uning qarsh ilig i o 'lchanadi. A g a r chu lg ’am 
sim in ing i/olyatsiyasi kuygan bo 'lsa  yoki chu lg 'am n in g  qarshiligi

5 ()m  ga t'arq qilsa. u alm ashtiriladi.

6 3-rasm. (i-306 o'zguntvchat! mk gcncratori: l-kontakt halqasi, 
2-tok ohivchi. 3-rotor: 4-u\g'otish g 'a ltag i; 5-stator; 6-stator 
elm !,if ‘ami, ~-ol<tingi qopqoq. S-klcmma p a n d i: V-orqa (jopqoq

I o 'g 'rilag ichning issiq likn i d iiqarib  yuboruvch i korpusi 
i/olvnlsivasim ng holati va d ind larn ing so/ligi teksh irilad i. agar 
na/orat lampasininu manfiv shchupini to 'g ’rilag ichn ing  nuisbal



ch iq ish iga, musbal shchupni navhalma-navbat to g rilagich 
fa/.alarining chiqishiga ulanganda lampa yonadi. qutblilik o'/garsa 
yonm avd i, unda to 'g 'r i qutb lik  diodlari so/ hisoblanadi. 1 cskari 
qutb lik  d iodlari ham slui tartihda ickshiriladi. biroq hunda shchuplar 
lo 'g 'r ila g ich  korpusiga va lining fa/alari chiqishiga ulanadi.

A g a r rotor valin ing  o 'q  bo '\ icha siljishi 0,2 mm dan ortiq 
bo 'lsa . podshipniklar alm ashtirilad i. Generator \ ig'ilgandan so'ng 
o 'q  h o 'y ich a  siljisli 0.15-0,2 mm chcgarasida bo'lishi kcrak va rotor 
q o 'ld a  stator g'altagiga tegmasdan aylanishi lo/im.

Kuehlanishning integral rostlovchisi (K IR )  ho lgan 
generatorlarni bo'laklarga ajratishda dastlab qopqoq 10 (6.3-rasmga 
qarang) va lo 'g 'rilag ich  qopqog 'i olinadi. Stalorning chulg'am lari 
ch iq ish in i I'azani y ig 'uveh i holtlardan chiqarib olinadi va uyg otish 
g 'a ltag i chiqishlari lo 'g 'r ila g ich  blokidan u/iladi. Undan so'ng 
to 'g 'r ila g ich  ajratib olinadi va  ajratgich yordamida qanolli shkiv 
tortib chiqarilad i. O ldingi qopqoqdan uyg'olish g 'a llag i u/iladi. 
S ta lo r chu lg 'am ining bulunlig i na/orat larnpasi \ordamida 
tcksh irilad i. uvg'otish g 'a ltag i \uqorida kellirilgandek chiqarib 
o linad i. Undan so'ng to 'g 'r ilag ichn ing  so/ligi na/oral larnpasi 
\orda in ida Ickshiriladi. R im ing  uehun akkumulyator batareyasining 
«m inus» klcm m asi gcncratorning korpusiga, uphus» klcm m asi esa 
na/orat lanipasi orqali lo 'g ïila g ic h n in g  qutb chiqishiga ulanadi.

la m p a  yoninasligi lo/im . l.ampaning yonishi to 'g 'rilag ich  
korpusi orasidagi i/.ohatsiva teshilganligini ko'rsaladi yoki to’g ri 
\ok i (cskari qutblik d iodlardan birortasining buralganligini 
ko 'rsa lad i.

( ieneratorlarni sinash K1-()6S ( iO S N l 1 I yoki 532-M na/oral- 
sinash stendlarida amaîga oshirilad i. Dastlab generator rotorining 
bosh lang 'ich  (m inim al) a\ lanish lar chastolasi na/orat qilinadi. hunda 
u vuk lan ias i/  nominal kuchlanishni hosil qiladi. U yg 'o lish  chulg ami 
akkum ulva lo r hatareyasidan o/iqlanadi. (icncrator rolorining 
av lan ish la r chaslotasi sekin-asta shu darajagacha ko tariladiki. 
s lendning voltm eln bo '\ ic lia  kuchlanishi 6 .1 -jad\ alntng 
ma' lum otlariga to 'g 'r i kelsin. Slendning taxometri b o\ icha  
generator rolorining m inim al a\ lanishlar chaslotasi aniqlanadi. lining 
q iym ati 6 . 1-jadvalda ko 'rsatilgan ruxsat elilgan qiymatlardan kalla 
h o 'lm as lig i lo/im.
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(i-306
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13,2-

13.3701 1500 14,0 36001100 23,5 14,0

( i-309 13,2-

15.3701 1200 14,0 45001500 70 14,0

t i-285 
lo ’g'rila- 
gich bilan 
komplc- 

klda 12.5-

1400 12.5 32001120 SO i 5 13.0

(i-2X5 gcncratorlarida m torning nominal ay lan ish la r 
chastolasida fa/alardagi o '/garuvchan  tokning kuchlan ish i 
tckshiriladi. 1 a/alardagi o '/.gam vchan tok kuchlanish yuk lam a toki 
40A bo’ lganda 17-18,5 V  b o 'lish i lo/im . Bundan tashqari ia/a lar 
o 'rtasidagi kuchlanish farqi ham tckshiriladi. u 0,5 V  dan katta 
bo’ lmasligi lo/im.

Sc lcn li lo 'g 'rilag ichn i tckshirish lo 'g 'rilanad igan  tok 
/anjiridagi qarshilikni aniqlaslulan iborat. Huning uchun sim lar 
to ’g ’rilagich qisqichlaridan u/ilad i va  to 'g 'r i yo 'nalishdagi qarshilik  
tckshiriladi. lin ing  qiymati nolga yaqin. Icskari yo 'na lishda csa 1 
kOtn dan kattaruq bo 'lish i lo/.iin. T o 'g 'r ilag ichn ing  sclcn 
shaybalarida tcshilishi ko 'p  ho llarda gcncratorning kuchlanishi 
oshganda va lo 'g ’rilagichni niassa bilan hosil qilgan konlaktning 
«m inus» qisqichi bu/ilishi haim la shaybalarning m cxanik 
shikasllanishi nalijasida ham sodir bo 'lish i mumkin. Vaqt o 'tish i 
bilan to 'g 'rilag ich  cskiradi, bulling natijasida to 'g 'r ilangan  tok



/.anjirida qarshilik orladi. Hu noso/.lik to 'g  ri lok o tganda 
to 'g 'r ilag ich dag i kuchlanishning pasayishini ko 'payiirad i hamda 
(eskari tokning orlish iga va akkumulyalor batarcyasining 
zaryadsizlanishiga olib  kclad i.

6.2. Kcle-regulyatorn i ta’niirlasli
Rclc-rcgulyator akkum ulvator batariyalarini normal 

/aryadlash rej¡m ini ushlab lurish va istc’m olchilarning normal 
ishlashini ta’minlash uchun xi/m at qiladi.

OV.garuvchan tok traklor gencratorlari kontakt-tran/istorli 
relc-regulyalor hilan b irgalikda ishlaydi. u vibratsion bir bosqichli 
kuchlanish rcgulyatoridan, tran/istorlardagi kuchaytirgichlardan va 
h in ioya  rclcsidan iborat.

Y ig 'ilg an  rclc-regulyatorniny noso/liklari traktorda 
tckshiri ladi. I) i/ c l yu rg i/ ilib  sim bo'lakchasi bi Ian rclc- 
regulyatorniim  Sh va B  klem tiia siqqichlari ulanadi. Ampcrmetr 
b ilan  k o ’rsatiladigan /aryad loki kcskm oshganda siqqichlarda 
uchqunlanish bo ‘ l masa. noso/lik generalordan qidiriladi. Agar 
siqqichlarda kuchli yoy sodir bo’ lib, sim bo’ lakchasi tc/ qi/isa. 
u y g o tish  chulg 'am i /an jirida «massaga» lutashuv borligini 
ko 'rsatad i. Agar am pcrm etr /aryad lokining kcskin ko tarilishini 
ko 'rsatsa, unda rcle-rcgulyator noso/; nnda hinioya rclcsi ishlab 
kctadi. I'shbu  noso/likni hinioya rclcsining prujinasi tarangligini 
oshirib , bartaraf ctiladi.

/arvad  lokin ing y o 'q lig i yoki lining qiym atin ing pastligi. 
kuchlanish akkum ulyator balarcyasidan paslligi, u kuchlanish 
rcgulya lorin ing  so/langanlik darajasini ko rsatadi. Ushbu noso/lik 
oson aniqlanadi. bulling uchun rclc-rcgulyatorning qopqog i olinib. 
kuchlanish rcgulyalorin ing prujinasi qistja muddalga lorliIish i kcrak.

Rele-regulyiitorni lekshirish uchun uni K 1-1093 ning 
voltam perm etriga ulanadi (6.4 a- rasm). Rde-regulyalordagi 
um um iv vuklam a akkum ulyatorlarning batareyalari yuklamasi va 
voltam perm elr rcosiali b ilan hosil qilinadigan yuklamalarning 
yig" indis ¡dan iborat. Rele-rcgulyatorni tckshirishdan a w a l lining 
rnavsum iy rostlash qavta ulagichining holatiga ishonch hosil qilish 
kcrak. u « .ícro» holatiga buralgan ho’ lishi kcrak. Agar di/cl 
ishlamauan bo'lsa. u vurg i/ ilib . 8-10 niinut davom ida gcncratorni



isitish uchun ishlatiladi, Iraktor «massa» sin i u/.inasdan 6 .2- 
j ad valuing m a'lum otlariga asoslanib reostatning dastasi hi Inn 
yuklam a o 'rnatiladi. Kuchlanishning qiym ati 13,3-14,0 V  atroflda 
bo'lish i lozim. Agar u uslibu chcgaraga yctm asa, unda rele- 
regulyator qopqog'i olingan holda rostlanadi. Shu  narsaga ahamiyat 
bcrish kcrakki, kuchlanish regulyatori korpusi va prujinalar rclc- 
regulyatorning korpusiga nisbatan kuchlanish ostida bo 'lish i. hatlo 
ularning o'rtasida qisqa muddatli tutashuv sodir bo 'lganda ham relc- 
regulyator ishdan chiqadi.

V o
— o  

n o

b M 
—rr

6.4-rasm Rclc-rcgulva  
tor ick sh irilg and a  volt- 
a>n/)crmctrni ulash sxc- 
m ast: a- kuchlanish rcgu- 
Iv u io n n i tckshirish: h - 
ko 'p  o r a m l i  hi/nova 
rc lcs im  tcksh irish : <i - hit 
o ra m li h im oya rclcsim  
tcksh irish

Rcle-regulyatordagi kuchlanish i/.olyatsi\alangan slerjenh 
v ilka li ochgich yordam ida prujinaning tarang lig i oV.gartirib 
rostlanadi. Agar bundav rostlash ham la lab  ctilgan kuchkmi^h 
rcjim m i bcrmasa, \akor va scrdechnik o 'rlas idag i tirqish rostlanadi. 
lirqishning qi\m ati koiilaktlar tulashganda 1,2-1,3 mm bo'lishi 
!n/im.

Kuchlanish rcgulyalor kontaktlari orasidagi tirqish 0,2-0,  ̂
mm bo'lishi kcrak. Uni o '/gartirish  yakorchan ing  va serdcchnik 
No'lin ing chcgaralovchisini cgish. kontakl ushlab turgichlarni 
s iljiiish bilan o'zgartiriladi.
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Agar prujinaning tarangligi o'zgartirilganda rosllanadigan 
kuchlanish o'/garsa. uncía rclc-regulyator ta mirlanadi.

liir  paytning o /ida R R 85 relc-regulyatorining himova 
rclcsini ishlab kctish sharoili ham tekshiriladi. Hunda kl-10l>3 
-isbobi 6 4 h- rasnidagi ko’rsalilgan sxcma bo'yicha ulanadi. Reoslal 
\ ordaniida uyg'otish chulg'amidagi lok silliq oshirib boriladi. um 
asbobning ampermetri bilan o'lchab boriladi. llimuya rclesining 
ishlab kclishi tashqi na/oral bilan aniqlanadi, hunda ovo/ chiqishi 
hilan sodir bo'ladigan kontaktlaming tutashuvi ho'yicha aniqlanadi. 
1 limosa rclcsining ishlab kelish toki 20'C da 4,0-4,5 A atmfida 
bo'lisíii lo/im. RR-362 bir o'ramh relc-rcguIyaUmung himoya relcsi 
fi va Sh siqqichlarga 6,5-6,7 V  atrofida kuchlanish bcrilganda ishlab
kctadi (6.4 d- rasm ).

6 .2-1
Rclc-rcuulvalorlarning asosiy ko'rsalkichlari

( iciicrator

(¡->06

Kclc-
rcgulyator

RR-
3621*

(,-309 ! RR-385

Nom ina 
,i\ lanislilar

cliasiotasi. 
tnin 1 

.sí)2600'
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\iiklania. A

Kuchlanish. V

3600

(i-285 RR-385 4100

10

40

\o/da | *.|ishda

13.2- ! 14.0-
14.0 i 15.2

13,2- t  14.0-
14.0 !
13,4- i  14.4-
14.4 ! 15.2

Agar ishlab kelish toki yoki kuchlanishi ko'rsatdgan 
chcgaralardan ortib kctsa, himo\a rclcsi kuchlanish rcguKalori kabi 
(prujinaning tarangligini o'/gartirish bilan) rostlanadi.

(¡cncralor va rcle-regul> ator normal ishlaganda di/cl 
Mirui/ib \ ubori luandan so’ng dastlab ampermetrning strclkasi 
/ irvad tokini ko'rsaUuli. biro/ \aqt o'tgandan so'ng noi holaliga 
qa>tadi. Hiroq RR-362. RR-385 koniakt-tran/istorh rclc- 
rostlauichlardan io\dalanish jarayonida iilarning rostlanganhgi 
bu/iladi. Avrim  hóllarda ularning ishining bu/ilishi kuchlanish 
rcu b a to r i kontaktlarining üloslanishi hilan bog’langan. liu holda



konlakllarning lutashish paylida tran/istor \ opilmasdan qoladi \a 
gencratorning uyg'otish chu lg 'am idan  doim o kalta tok yurad i, bu csa 
clcktr tarm og'idagi kuchlanishning kcskin oshishiga o lib  kcladi. 
/aryad toki haddan tashqari katta bo*lib, uning q ivm ati to 'liq  
/aryadlangan akkum ulvatornikiga nisbatan ham yuqori b o 'lad i, bu 
csa clcktro litn ing qaynashiga o lib  kcladi. Shuning uchun ham vaqti- 
vaqti bilan kuchlanish rcgulyatori rclcsin ing holati na/oral q ilib  
boriladi va ularni iflosliklardan va oksidlardan to/alab lurihuli. 
Kontaktlar orqali uncha katta bo 'lm agan tok o 'lgan lig i sababli ularni 
to/alashda nadlillardan, shisha charm lardan va boshqalardan 
fovdalanish tavsiya clilm ayd i. Kontaktlarn i lo/alash uchun odalda 
bcn/inda voki spirtda ho 'llangan kapron tasmasidan l'oydalaniladi. 
Agar kontaktlar to/alangandan so 'ng  kuchlanish rostlanm asa va 
katta q ivinatli bo'lsa, ishlam ayotgan di/clda va batarcya ulangan 
holda («m assa» ulangan holda b o 'lad i) iran/.istorning so/lig i 
tckshiriladi. Kclc-rcgulyatorning qopqog’ i o linib. 12 V  li lam pa relc- 
rcgulyatorning Sh qisgiclii va regulyator korpusi orqali ulanadi. 
Kuchlanish rcgulyatorining \akori va him ova rclcsi navbalm a-navbal 
bosilib. ularning kontaktlari tutasliliriladi. Iran/istor so/ bo'lsa. 
uuda lampa o'chadi. Agar kontak llar lulashtirilg.anda lampa 
ochm asa. u tran/istorning tcsh ilgan lig in i ko ’rsatadi. Rcgu lya to r csa 
ta'm irlanadi.

I raktorning clcktr tarm oqlarida kuchlauishning katta bo lislu 
kuchlanish rcgukalorin ing chu lg 'am larida u/ihsh borlig ini 
ko'rsaladi.

B o ' laklarga ajratishdan avva l rclc-rcgulyator yaxshilab 
changdan. illosliklardan lo/alanadi va siqilgan ha\o purkalaili 
Dctallarni na/orat qilish. asboblar \ordam ida Ickshirish natijalari 
bo 'vicha rclc-rcgulyatorni bo 'lak larga ajralishga chtivo ji aniqlanadi. 
Mirinchi navbatda 1-127 Iran/istorin ing holali tckshiriladi, buning 
uchun ularning chit] ish nch lari dan simlarni kavshardan a ¡rat ih 
olinadi. Agar tcstor yoki om m ctr bilan o'lchangantla uning islalgan 
uchlan tuasidagi qaisiulik noldan kalta bo'hb. 500 k ()m  dan 
oshmasa. tran/istor so/, agar qarshilik  nolga tcng yok i chcksi/ 
bo'lsa. u noso/ hisoblanadi.

Om m ctr vordamida 1)242 va 1)202 diodlarim ng holati 
tcksliiriladi. buning uchun ularni sxcmadan kavsharlarni bo shatib



¿ijratib olinadi. Agar asbob diodlarga lo 'g 'ri yo 'nalishda ulanganda 
qarsh ilik  100-200 kOm  b o 'lib , teskari yo'nalishda esa 100 kOm 
atrofida bo'lsa. diodlar so/ hisoblanadi.

O 'chuveh i d iodning sozligini. unga ketma-kct ulangan 
qarshiliknin ing holati b o 'y ich a  tasaw ur qilish mumkm. Du>d 
tesliilgan bo'lsa, qarshilik kuvadi, yoki lining serdechnigi egiladi. 
A jra tg ich  diodning so/.ligi h im oya relesining ishlab ketishi bo'yicha 
leksh irilad i Diod nosoz b o 'lsa  va kuchlanish regulyatori kontaktlari 
tutashib qolsa. himoya re lcsi oV-o '/ idan ishlab ketadi.

H im oya relcsi g 'a ltak lari chulg'am larining so/.ligi, ularmng 
qarshilig i o 'lchab an iq lanadi, bulling uchun dastlab chutg'amning 
boshlanishidan d io id larn ing uchlari kavshardan ajrahladi. 
Kuchlan ish  regulyatori chu lg 'am larin ing  va bir o 'ram li himoya 
relesining qarshiligi 16,1 -1 7,9 ()m  bo lishi kerak.

Kontakl-tran/istorli rele-regulyatorlar ta'm irlangandan so'ng 
va traktorlarning elektr sxemasida birga ishlagan generatorlar 
kom plektida sinaladi va yaku n iy  rostlanadi.

Sinashdan avval kuchlanish regulyatori va him oya relesining 
kontaktlari to/a spirtda ho 'llangan kapron tasmada qurigunga qadar 
artiladi. (i 'a lla k  serdechnigi va yakori orasidagi tirqish shchup bilan 
aniqlanadi va /arunyat bo Isa rostlanadi. M avsum iy rostlashni qa_\ta 
u lagich «лето» holatiga o 'rnatilad i, rcle-regulyatorning o /i esa 
iraktordagi mos holatiga о rnatiladi.

Ishlamavotgan generatorda kuchlanish rele-regul\atorga 
stendning akkum uUator batareyasidan u/atiladi. Bunda slendnmg 
am permetri 2 .7-VO Л  ra/ryad lokini ko'rsatishi lo/im, u 
gcneralorning uyg 'o lish  chu lg 'am i orqali o'tadi. k'uchlamsh 
regulyatori konlakllarin i yakorga bosish bilan tutashtinlib. 
anipermetrning ko'rsatish i kuzatiladi. Hunda tok kuchi keskin 
kam ayishi lo/im. yakor q o ’y ib  >uborilgandan so'ng esa dasllabki 
q iym atn i egallashi kerak. Agar tokning q i\m ali o'/garmasa. 
iran/istor so/ hisoblanadi. So/ tran/islorda stend yurgi/iladi va bir 
paytning o '/ida yuklam a reostati bilan sxemada 6 .2-jadvalda 
kcltiriIgan m a’lumotlarga asoslanib nominal yuklam a hosil qilmadi.

Stendning voltm etri bo 'y icha aniqlanadigan kuchlanish 6.2- 
jad val m a'lum ollariga mos kelishi lo/.im. Rostlanadigan



kuchlanishni oshirish uc Ih íh  prujinaning taranglig i oshiriladi, 
pasaytirish uchun csa susavtiriladi.

Rele-rcgulyatorlarning hitnoya re les in i ishlah ketishini 
ickshirish uchun Sh siqqieh slcndning «m assasi»  ga, H siqqieh csa 
Sh ning chiqishiga ulanadi. Rele-regulvatorning Sh  va I* siqqiehlari 
voltm etrning chiqishlariga ulanadi. Rostlovch i rcostat yordamida 
( K I- % 8  stcndning chap panclida joy lashgan) kuchlan ish  7-8 V  gacha 
ko 'tarilad i. llim o ya  relcsining ishlab ketish i tashqi nazoral hilan 
aniqlanadi. Releni rostlash prujinasining tarang lig in i o'/.gartirish 
hisobiga amalga oshiriladi.

Kuchlanishning integra! regulyatori ( K IR )  Y a l l 2 B  
profilaktika ishlarini o 'tka/ishni talab q ilm ayd i. Integral regulyatorli
15.3701 generator sinalganda stendda yuklam a 40 A  lik  rcostat hilan 
4500 inin 1 yakorning aylanishlar chastolasida hosil qilinadi. hunda 
generatordagi kuchlanish voltm elr h o 'y ich a  o 'lchanad i. I 'ning 
qi>matlari I 5 V  dan ortiqroqni tashkil qiladi.

6.3. S la rtyo rla rn i ta’m irlush
Startyor to'rt qutbli ketma-ket uyg 'onad igan  o'/garnias tok 

eleklr dvigateli hisoblanadi. Startyor tom onidan iste 'm ol qilinadigan 
tok akkumulyator hatareyasining, elektr zan jir in ing  qarshiligiga \a 
vakorning aylanishlar chastotasiga bog'lie]. M asa lan , «Knpoueu» 
traktorining startvori S I- 1 03 24 V  (6 .5. a-rasm) nominal 
kuchlanishda \a 1200 min 1 valn ing a> lanishlar chastotasida 7 kVt 
quv\at hosil qiladi. Y akor va stator chulg 'am ining 
o 'tkazgichlarining katta kesiinga va nisbatan k ich ik  u/unlikka ega 
ho 'lish i natijasida startyor juda kichik qarsh ilikka ega. Shuning 
uchun ham uni ulash paytida ham da vakorning to 'liq  
tormo/lanishida, yuri>i/ib yuborish toki katta q iym atlarga yeladi 
(1200-1 500 A gacha), bu esa o '/  navhatida d i/e ln ing  tirsakli vali 
a\ lantirilishini osonlaslitiradi, vakorning salt vu rish  toki 90-110 A 
L’acha pasavadi. Starlyorlar prinsiplari h o 'y ich a  vakka sxemaga ega. 
uni uch qisniga ho'hsh nuim km : elektrodvigatel, elektromagnil rele 
va ildiruvchi ine\ani/m.

S tam  orlar hir-birlaridan o/iqlanish kuchlanish i, salt 
M inshda \a to 'liq  tonno/lash rejimidagi is te 'm o l qiladigan toki.



quvvali, uabarit o 'Icham lari, massasi va konstruktiv xususivatlari 
ho 'y icha farq q ilad i.

6.5-rasm. a  - ST-103 s ta r tv o n ; h - ,S7-ÎX?/> sU ir ivo n : 1- 
shchyotka: 2-kontakl hoiti: . ï-koulaks diski; -i-cifktr„ma^m! 
rclcxi: 5- iM irx ich  mexanizm: ù-Mulor chui^'nnu; ^-tolor; ,S- 
stator hoshmog i: V-kollcklor



M asalan. S I -3521) startyori yok i o '/aro a lm ashuvchan b o lg an  ST- 
3521} startyori Y 11M /- 6 I. va 1-I50K traktorlarin ing  vurgi/ib 
yuboruvchi clvigalellariga o 'rnatilad i. B iroq  ST -3 2 6 B  startyori S  I - 
3521) startyoridan quvvati va  yonaki kollck lori n iav ju d lig i bilan i'arq 
qiladi. S I-103  startyori boshqa starlyorlardan sbesternyalari o'/- 
o '/ idan ajraladigan prujinali i 1 ish m cxani/m ining tu/ ilish i bilan l'arq 
qiladi.

( i 'i ld ira k li traktorlarga o 'rnatilad igan start yor laming 
xaraktcristikasi 6.3-jadvalda keltirilgan.

Sturtyorning nosozliklari. Di/cl tirsak li va lin ing  sekin 
avlanishi. akkumulyator batareyalarining zaryadsiz lan ish i, batarcya 
kabcHarming siqq ich lari yok i kcltiruvchi s in ila r uchlik larining 
oksidlanishi natijasi hisoblanadi.

Batarcya siqqichlari oksidlanganda. lining sirtida oq rangdagi 
qo'rg'o>hin oksidi hosil b o 'lad i. u tok o 'tkazm aydi. kuchlanishning 
pasayishi sodir bo'ladi. bu siariyorni ishlash sharo itiga va di/clni 
\ urgi/ib yuborishiga salhiy ta 's ir  ko'rsatadi.

Stator yoki yakorm ng chu lg 'am larida tarm oqlaroaro tutashuv 
bo'lsa. kollcktor va shchyotkalarining illoslan ish i yok i moylanib 
qolishi starlyorning ishiga va quvvatiga sc/ilarli darajada ta'sir 
ko'rsatadi.

Start\om ing clcktrom agnil rclcsini val aylanm asdan davriy 
ravishda ulanishi va u/.ilishi start\orga bcrilad igan kuchlashning 
>otarli cm asligini ko 'rsatadi. A gar start\or ¡s ilJab, d izcln ing va li 
a\lanmasa. bu ildirish m cxani/m ining noso/lig ini (o'/.ish muftasi 
roliklarining shataksirashini) ko'rsatadi.

S iartvor ulanganda uning g 'ijillash i ild irish m cxani/m i va 
dcktrom agnit rclcsi rostlanganligiiiinu buzilganlig ini k o ’rsatadi.

l :shbu holda startyor \akorining aylana boshlashi ildirish 
mcxani/m i shcstcrnyasi d izcln ing  maxovigi gardishi bilan ilashmaga 
kirishdan vaqtliroq sodir bo 'lad i.

StartXor Vakori avlanm asdan ildirish m cxan i/m in ing  clektro- 
magnil rrlcsining ishlah ko tkh i rclcning kontaktlari kuyganligini 
ko'rsatadi.

Agar konlaktlar kuygan bo'lsa (bu nuqson rc lcn ing  ko'proq 
larqalgan miqsoni hisoblanadi). tok starlyorning chulg 'am iga 
kclm aydi \oki kclsa ham lin ing qiymati juda к ich ik bo 'lad i.



Bu  nosozlikni bartaraf etish ucluin rele 4 nmg (6.5 b- rasmga 
qarang) qopqog 'i olinadi, kontakl boltlari 2 bo'shatiladi va kontakl 
d iski 3 ch iqarib  olinadi. Un ing kontakt boltlariga nisbatan boshqa 
tomoni bilan o 'rnatiku li, kontakt d isk i 1S()L buriladi, yoki metallning 
kuygan iz lari ketgunga qadar egov bilan tozalanadi. D izelning 
tirsakli va li avlantirilganda startyorda begona shovqin yoki g ijillashi
eshitilib  icksh irilad i.

Ushbu bclgi yakorning sirpanish podshipmklarming 
vtu lka la rin ing  ycyilgan lig i yoki yako r valining cgilishi natijasida 
statorning bosbm oqlariga tegishini ko rsatadi.

O ize l yurgizilgandan so 'n g  startyorning ajralmasligi 
R S 5 0 2 (R S % 2 3 ) yurgizish relesi kontaktlarim yoki ildirish 
m cxan i/m in ing  elektromagnit relesining kontaktlari kuyganligidan 
darak beradi.

Startvorlarn i traktordan ajratmasdan K I-K N 3  olib yuriluvchi 
vo ltn ietr yordatnida tekshiriladi. Bun ing ucliun uni 6.7-rasmda 
ko 'rsatilgandek ulash lo/im. Startyorning akkuniulyalor balarcjasin i 
«p lyusi»  b ilan  tckshirish ucluin startyorga borm chi sim chiqarib 
olinadi, batareyani plyus chiqishiga vollam pcrm elr komplcktiga 
k iruvch i o linad igan shunt Sh k iyg i/ ilib , u asbobga ulanadi.

Irak to r yuqori uzatmaga ulanadi («kMpoiten» trakloilaridan 
tashqari) va u puxta tormozlanadi. Y o n ilg  ini u/atish lo xtalilganiga 
ishonch hosil q ilib. starlyor 5-10 s yurgi/iladi. voltmetr va 
am perm etrning ko'rsatishi ku/.atiladi. Ularning qiymatlari 6 . .i-jadval 
m a 'lun io lla ri bilan solishliriladi. Ickshirishda kuchlamshning 
q iym atlari pas! bo'lsa. akkumulyator batarcyasmmg 
zaryadsiz.langanligini yoki uning noso/ligim ko rsaladi. Start\or 
tomonidan iste'm ol qilinadigan tokning kamligi, uning tashqi 
zanjiridan o 'lu vch i qarshilik larning (elektromagnit rele konlaktlar 
guruhi. ehiqish klem m alari) ko 'püg i to 'g 'risida m a'lum ol beradi.

S ta r lyo r tomonidan iste 'm ol qilinadigan tokning kattaligi 
yakor vok i startvor chu lg 'am larim ng lannoqluraro lutashuvi 
borlig ini k o ’ rsatadi, yakor va li podshipniklarida moynmg 
ho 'lm aslig i vok i uning quyuqlashib qolishi va h.

A g a r tekshirilganda yakor aylansa, bu ildirish inexamzmida 
noso/Hk borlig in i ko'rsatadi. Startyorda harcha hollarda noso/hk 
aniqlansa. uni ta'm irlasa bo'ladi.

]()(>



Ko'rsatkich

Salt yurish
rcjim i:
Yakorning
aylanish
chastotasidan
kichik cmas.
min 1
Is lc 'm ol
qilinadigan
lokdan katta
cmas. A
Kuchlnnish. V
lo 'l iq
lormo/lash
rcjim i:
Istc'mo! 
qilinadigan 
tnkdan katla 
cmas. A 
Kuehlani.slulan 
kam cmas. V  
М акм ш а! 
lo rm o/lovd ii 
moment. N m 
Q u w a t. kVt

6.3-jadval 
S tarlyo rlarn in^asosiy  ko 'rsatk ich  lari
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7.0
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7.0
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9.0
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2.0
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5000
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I.X
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5000
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6.6-rasm. H lok irovka  r d c  
sin i Ick sh irish tla  vollam pc-  
n n c trn i u las ii sxcm asi:  /- 

h lo k iro vka  rc lcs i; 2-akku- 
m u lya to r ha la rc\\ is i; 3-voil- 
am p crm clr

(). ~-ra\ni. S la r lvo rn t Ick.siu- 
r is lu la  vo ltu m p cn u c ln u  
ulash .sxcmasi: l-s la rivo r,
2-akkuw u lvutor ha tiircyas i

« K n p o iicn »  ira k lo r la r in in g  S  1-103 s lartyori d i/e ln ing  tirsakh 
va lin i to 'liq  lo rm o / la sh  re jim ida sinalganda m axsus moslama- 
plastina vo rd am id a  stoporlanad i. Y cv ilg a n  deta llarn i a lm aslil.nsh  
m aqsadidu s la rtyo r tex n ik  cksperli/.a uchun bo 'lak la rg a  a jra lilad i. 
D as llah  lashqi na/orat b ilan  elektrom agnit rd cs im n g  chiq ish 
s iqq ich k in n u  kon lak t d isk  sirtlarin ing  ishchi s ir llan m . rd c  \a 
ko llek to r sh ch y o lk a la r in in g  kon lak i bo ltlarin i. yuritm a 
sh es le rn va la rin in g  h o la li an iq lanadi. K on lak t diskm m g \;i 
bo ltlarn ing  is h d ii s ir lla r i cgov bilan to/alanadi. undan so 'ng  
ab ra/ iv li \ h a r m  b ilan  sh lilo vka lan ad i. S h d ivo tk a n i sh c ln o tka  
U ilg ichda  q o '/ g 'a lu v c h a n lig î icksh irilad i \a u larn ing  balandlig i 
o 'Id ia n a d i. S h d iy n ik a la rn in i:  balandlig i 10 mm dan kam  bo Im aslig i 

lo/im .
S h cb yo tk a la r  sb d iyo tk a  lu lg id id a . pru jm alarn ing  siqusch i 

u d ila r i sh c liyn tkan in g  o 'r la s id a  crk in  q o '/ g 'a lish i lo/im .



Yakor tokarlik dastgohining markaziga o'rnatilib 
serdechnikning tcpishi tckshiriiadi. IJning q iym ali 6.4-jadvalda 
ko'rsatilgan qiwnatlardan katta bo'lmasligi lo/.im. Yako r kollektori 
sirtida yeyili.sh i/lari bo'lganda, uni UKB-R- I05  voki tokarlik 
dastgohida yo'niladi. Yo'n ilgandan so'ng esa kollektorning lamellari 
orasidagi izolyatsiya 0,5-0,8 mm ga (chuqurlashtiriladi) fre/erlanadi. 
Kollektorning yo ’nilgandan keyingi minimal diamctri 6.4-jadvalda 
kcltiriIgan ruxsat etilgan qiymatlardan kichik bo'lm asligi lo/.im.

ST-362 start>ori uchun chetki kollektorning qalinligi 2.5 
mm dan kichik bo'lmasligi lo/.im.

Shesternva tishlarining cbctlaridagi o 'yiqchalari (2 mm dan 
ortiq bo'lsa) egovda to/alanadi.

6.4-jad\al
Slarlyor dclallarining asosiy oTchamlari

Ko'rsalkich Startyor

Yakor kollcklorining 
ruxsat etilgan (minimal)

S I  -103 S I -2 12 S I -352 
SI-362

SI-2J

diamctri.mm 
Vkladish o'liradigan \al 
sirtining diamctri. mm:

57,6 53.7 30,0 44,7

( )ldingi qopqoqniki 19,0 13,9 9,94 12,4
( )rqa qopqoqniki 18.1 1 3,9 9,94 1 3,9
< )raliq diskniki 

\ kladish tcshiklarining 
diamctri. mm:

28.1 20,85 18.9

( )ldingi qopqoqniki 19,65 I I I 10.2 12,6
Orqa qopqoqniki 18.15 14,1 10,2 14,1

Oralitj diskniki 
Yakor scrdcchnigining

28,60 21,5 1 9.3

radial tcpishi. mm 0,2 0,17 0,1 1 9.17
Agar slartyor traktorda sinalganda, yuritma shesterma**' 

sirpansa, i Id irish mexani/mi yig ' il ganda, ilashtirish mexani/ini 
v ig ’ ilgan holda almashtiriladi. Startyorning chulg'am larida tarmoq 
lararo tulashm bo'lsa, u olib yuriladigan KI-959 dclckloskopi bilan 
tckshiriiadi. Slartvorning chulg 'am i «Kopm c» ga tulashm i 220Y lik



nazorat lampasi \ordamida tekshiriladi. Yakor chulg amining 
larmoqlararo lulasluivi yoki «Kopnyc» ga lutashuvi. chulg'amning 
uzilishi I-'.-202 (P I ’Ya-533) asbobida ickshiriladi.

Startyor yig ilganda vkladish o'rnatiladigan shlilsalik qism 
va vakor bo'yn i S IA  1IM-201 yoki mashina nioyi biIan inoylanadi.

Maxsus shayba bilan o'rnaliladigan \akor vali va 
qopqoqning chcli orasidagi o q bo \icha siljish rostlanadi, lining 
qivmati 0,1 5-0,20 mm atrotlda bo'lish i kcrak.

/aruriyal tug'ilsa. yurilm a shcslcrnyasi va tayanch haiqasi 
orasidagi tirqish rostlanadi. Ickshirish uchun nazorat lampasining 
bir uchi rclc chulg'amining chiqish klcmmasiga birlashtiriladi. 
ikkinchi uchi csa akkumulyalor balare\asining «plyus» klcmmasim 
birlashtiruvchi konlakl bolliga ulanadi. Yuritma shestcrmasmi 
nazoral Iampa yongunga qadar qo Ida suriladi (rclening konlaktlari 
ulangan bo'ladi). shcslcrnya va tayanch shaybasi orasidagi lirqU i 
o'lchanadi. I Jning qivmati 2.0-4,0 mm atrotlda bo'lishi lozim.

Slartyorlar yiu'ilgan holda KI-968 yoki 532M nazoral-sinash 
stcndlarida sinaladi. Slcndlar slamorning tormoz momcntim 
o 'khash uchun maxsus qurilmaga cga. K I-% 8  stcndi mc/dalik 
manomctrik qurilmaga cga. uning diafragniasiga start) orn mg 
yuritma shcslcrnyasidan qurilmaning tishli richagi orqali kdtirilgan
kuch ta'sir qiladi.

Dastlab startvorni salt vurish rcjimida. so'ng csa to liq 
lormozlash rcjimida sinaladi. Slarlyorlarning sinash ma'lumotlan
6.4-jadval qiymatlariga mos kclishi lozim.

|-.lcktrostartvorli \urgizib yuborish ti/imiga cga bo'lgan 
M I /.-SO Iraktorlarining clcktr sxcmasida Rli-I blokirovka rclcsi 
nazarda lutilgan. u dizcl yurgizib \uborilgandan so'ng startvor qa\ta 
ulanishining oldini oladi. B lok irovka rclcsi startyorning boshqarish 
rclcsi zatijirma qo shilgan va u tirsakh valuing 700-1000 min 
aylanishlar chastotasidan boshlab o'zgaru\chan kuchlanish bcruvchi 
s-cncratordan ishlasdi. Asbob shchitidagi yonuvchi nazoral lampasi 
startyorni boshqarish /anjiriga ulanganligini ko'rsatadi. Dizcl 
\urgizib )  uborilgandan so'ng blokirovka rclcsi ishlab kcladi va 
nazorat lampasi o'chadi.



Agar di/cl yurgizib yuborilgandan so'ng shchitdagi na/oral 
lampasi o'chmasa, и RR-1 blokirovka rclesining nosozligini 
ko'rsaladi.

Slartyor dctallarining, maxovik gardishi sinmasligi uchun. 
rclcning ishtashi davriv ravishda tekshirib boriladi. Tckshirishdan 
aw a ! rclcdan simlar u/ilib. ularni KI-1093 voltampcrmctrga ulanadi 
(6.6-rasm).

D i/cl yurgi/ilimsdan avval. traktorning «niassasi» ulanadi, 
voltampcrmctrni na/orat qilib, rcoslat bilan sckin rclc siqqicblaridagi 
kuchlanish uning kontaktlari ishlab ketgunga (u/ilgunga) qadar 
oshirilib boriladi. Asboblar shchitidagi na/oral lampasi o'chadi. 
Rclcning ishlab kctish kuchlanishi 10 V  dan katta bo'lmasligi lo/im.
10 V da ishlab kctish davrî yakor va g ’allak scrdcchnigi o'rtasidagi 
lirqish 0. >5-0,45 mm spiral prujinaning tarangligi hisobiga 
rostlanadi.

6.4. I ok y u ru vch i q ism la r va  ushnh larn i 
ta 'rn ir la sh

Past kuchlanislnla (4S V gacha) ishlovchi i/olyatsiva va 
asboblar chastotasi 50 (is  va kuchlanishi 220 V  bo'lgan 
o/garu\ehan tokda lekshiriladi. ( )'/.garuvchan lok gcncralorlari. 
si ari\ orlar. cho 'g ’ lanish svcchalari. taralar, na/orat-o'lchov 
asboblari, yoritkichlarning u/gichlari bunday asboblar jumlasiga 
kiradi. l/ohatsiya KI-96X stendida sinaladi.

( )'lchamlari \a o’/.-o’/idan induksiyalanuvchi kuchlanishi 
'00-400 V bo Igan. clcklr yurituvchi kuch (1’Y u K ) hosil bo'ladigan 
asboblarning ( rclc-mstlagichli doimiy tok gcncratori, yondirish 
0/imi past kuchlanish /anjiri, clcktr signal i /anjiri va burilishni 
ko'rsatkichlar) i/ol\atsiya dctallari i/olyalsiyasimng clcktr 
mustahkamligi kuchlanishi 550 V  bo'lgan o'/garuvchan tokda 
tckshinladi. Bu kuchlanislula ishhnchi lok manbai bo’ lmagan 
hollarda. sino\ Ш ) V kuchlanislula olib boriladi. sinash sxcmasi 6.S- 
rasmda kciliriigan.

Navbalma-na\hat tckshiriladigan chulg'amga \oki qismaga 
bar birininu nominal kuchlanishi 220 V bo'lgan ikkita lampa 
ulanadi. l/o!\atsi\ani kuch Ian ish bilan tckshi rad igan asbobning



sinash davom iyliyi asbobning luriga qarab 2 sekunddan 1 
minulgacha o'/.garadi.

— < g )~ C E>
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6.S -rasm . Jzo lva ts iv im in g  m u s ta h k a m l i^ in i  ku ch la m sh i  1X0 l 

ho  'l\>an o  z g a ru vch a n  to k d a  .sinash.

K o n d cn sa to rn in ji i/o lya ts iyas in i teksliirish. Kuchlanishi ~_0
V  bo’ lgan o’/garuvchan tok lannog'iga ketma-ket ulangan 
cho'u 'lanish larnpasi kondensatorni sinashning eng oson usuh 
hisoblanadi. Kondensator ehulg'ainining i/.ol>atsi\asi so/ bo Isa. 
lampa \onadi. /anjir u/ilayotgan paytda uehqunlamshi lo/im. 
Uchqunlanishning yo'q lig i kondensatorning u/ilganligim. lampanmg 
yonish i kondensator i/o lyatsiyasin ing bu/ilganligim ko rsatadi. 
Kondensator i/ol\atsiyasini neón lampa \ordamida harn teksliirish
mumkiii (6.9-rasni).

Kondensator kuehlanishi 300-500 V bo'lgan o'/garmas tok 
manbaiga neon larnpasi va qo'shimcha qarshilik bilan ketma-kei 
ulanadi. Agar ahyon-ahvonda uehqunlanish sodn bo l;a. 
kondensator so/ hisoblanadi. Kondcnsatorning sig'mu qancha kalla 
b o 'Isa. uehqunlanish shunehalik yorug’ bo'ladi. uehqunlanish tc/-uv 
sodir bo'lsa. uning i/ol\atsis asining siiali shunehalik >omon



hisoblanadi. l.ampaning doimo xira yonishi tokning vo'qotilishidan 
darak beradi. lampaning yorug' yonishi kondensatorning 
i/olyatsivasi bu/ilganligini hildiradi.

Kondcnsator i/.olyatsiyasining kuchlanishi 380 V  bo’ lgan 
o'zgaruvehan lokda sinash uchun 6.10-rasmda kcllirilgan sxeniadan 
Ibydalaniladi. l/olyatsi\asi buzilgan bo'lsa. voltm ctrlok manbaining 
kuehlanishini ko'rsatadi. agar kondcnsator ichida u/ilish bo'lsa. 
voltmctr nolni ko'rsatadi.
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kondcnsatorlar kl-‘)6S stcndida étalon kondcnsator o'rniga, 
elektr /anjniga sinaladigati kondensatorni ulab sinaladi. 1/olyatsiya 
detallarining kalta kuchlanishli u/gich-taqsimlagieh \oki magnéto 
zanjiridagi elektr mustahkamligi K1-96S stcndida I (>000-20000 V  
kuchlanishda teksbiriladi.

A k k iim u ly a to r lu r  hak lu ri o ra liq  d cvo rla r iiim ^  e le k tr  
<*'tka/iivchanli” in i sinasli ahamiyatga molik hisoblanadi. Sinasb 
uehun akkumulyatorlar bakiga elektrolitning kuchsi/langan critinasi 
oraliq devorlari tcpasidan 15-20 mm past qilib qusiladi. Blinda 
«iraliq devorlarning elektrolitdan eliiqib lurgan qismi bak 
lo'lg'i/iigandan so'ng quruqligieha qolishi lo/im.

100-120 V  kuchlanishga ega bo'lgan tok manbaga ulangan 
elcktrodlar clcktrolitga tushirilganda. akkumuKatorning ikki qo'shni 
bakiga ulangan vohmctrning strelkasi burilishi mumkin. Voltmctr 
sticlkasinmg burilishi akkumulyatorning oraliq dc\orlarida dar/



mavjudligidan darak bcradi. Akkumuiyator bakining tashqi dcvorlan 
hani shunday ketma-kctlikda sinaladi, hunda bak clcktrolit hilan 
to'ldirilgan idishga Uishiriladi.

A k k u m u iy a to r  tok o ’ tka/.uvchi q ism larin iiií* ak tiv  
q arsh ilig in i an iq lash . Bu operalsiyani nuqsonlari bo'yicha saralash. 
masalan. larmoqlar orasidagi qisqa lutashuvlar. sinilarning u/iI¡sliini 
aniqlash, yangi cbulg 'am lar va qarshiliklarning o'ramini hosil qihsh
kabi bajarish mumkin.

Aktiv qarsbilikni ommctr hilan aniqlash, qarshilikni 
aniqlashning cng oson usuli hisoblanadi. Hunda qarshilikni oninicti 
hilan o'lchab, so'rovnonia ma'luniotlari hilan solishtiriladi. Agar 
tckshirilayolgan cbulg'amning qarshiligi mc'yordan ancha kichik 
yoki nolga yaqin bo'lsa, larmoqlararo qisqa tulashuv borligidan 
darak bcradi. Chulg 'am  qarshiligi uncha katla bo Imasa, onimctrning
o’lchash aniqligi \clarli bo'lmaydi.

| ok o'lka/.uvchi qismning qarshiligi solishtirish usulida
6.1 1 -rasmda ko’rsatilgan sxcina asosida vollmclr bilan aniqlanishi 
mumkin. Buniug uchun voltmclrga kctma-kcl sxcmada 
ko'rsalilgandek qivmati nia'lum bo'lgan na/orat qarshiligi Kk 
ulanadi.

6. 1 l - ra sn i .  Tok o  ' ikazuvch i q is im u n g  q a rs h ih g im  v o l lm c l r  
vo r ih tnuda  s o h s h t in s h  usu l i  h i la n  an iq la sh  sxcm asi Rk-nazo ra t  

q a rs h i l ig i ,  R ,- to k  y u r g iz u v c h i  q is m n in g  q a rs h i l ig i .



I ok o'tganda voltmetr bilan lok o'tka/uvehi qism 
qismalaridagi U v va qarshiliklardagi Ik u c h la n is h n in g  pasayishi
o'lchanadi. chunki kuchlanishning pasayishi qarshil ikka 
proporsional o’/garadi.

6.5. Na/orat-o 'lchov ashohlarin i ta ’ inirlnsh 
va rostlash

Iraktorlarga o'rnatilgan na/orat-o"khov asboblarida 
quyidagi noso/tiklar uchraydi: eleklr sim larining u/ilishi: datchik va 
ko'rsatkich orasidagi /anjirda tutashuvlarning bu/ilishi; 
asboblarning o'/idagi ichki shikasllanishlar.

Asboblarning tcxnik holati étalon asboblar bilan solishtirib 
voki ickshirilayolgan issiqlik va masofadan boshqariladigan 
elektromagnit asboblar lomonidan iste'mol qilinadigan lok qi\matini 
o'lehash yo 'li bilan tekshiriladi. lita Ion si Tali da xarakteristikalari 
tcxnik sharllarga javob beradigan tekshirilgan va rostiangan 
datchiklar va qabul qilgiehlardan foydalaniladi. Privomnik étalon 
datchik bilan komplckt holda, aksineha. datehik étalon > ok i 
tekshirilgan privommk hilan komplekt holda tekshiriladi.

M ny bosiniining e lektr inipuIsli koYsatk ieh in i tekshirisli 
va rostlash. M oy bosimi ko'rsatkichi (iARO-531 asbobida 
tekshiriladi. Dastlab qabul qilgich tekshiriladi. Ikining uehun uni / 
\ л  ! i uvalarga \a marka/iy qa\ta ulagieliga ulanadi (6 .1 2-rasrn).

h ¡2  ra.sm. H a r o r a i  va h o s m iu i  k o ' r s a iu v c h i  a s h o b la n t i  Ic ksh ir ish  
vvt' inas i :  I - a k k u m u lv a lo r la r  h a ia re v a v i ;  J - ( i . \R < ) - > M  a\hoh>; >' 
s in a /a d ix i tn  q a h u i  q i lg ich .



Qayta ulagich ikkinchi holatga o'matiladi. Yuklash 
rcostatining dastasi bilan sinalayolgan qabul qilgich /anjiridagi tok 
sekin-asta oshirib boriladi va qabul qilgichning strelkasi noliii 
ko'rsatishiga crish iiadi. So'ng mikroampermctmi ulash tugmachasi 
hosilib. lokning qiymati aniqlanadi. Natijada lexnik shartlarda 
ko'rsatilgan qivm atlar bilan solishtiriladi.

Qabul qilgich /anjiridagi tok qiymati \ana oshganda 
asbobning turiga qarab lining strelkasi 0,5 M Pa voki 0,6 M Pa ga mos 
keladigan holatga o'matiladi.

Qabul qilgichning asosiy noso/liklari quyidagilardan iborat: 
rostlashning bu/ilishi; birnetall plastina chulg'amining u/ilishi yoki 
kuyishi. Chulg'amdagi simning u/ilishi na/.orat lampasi yoridatnida 
aniqlanadi. Chulg'amdagi tutashuv ommetr yordamida aniqlanadi. 
So/ chulg'am 36-41 ()m  ga teng bo'lgan qarshilikka cga bo'hshi 
kcrak. Kuygan chulg'am almashtiriIadi va /anjirdagi u/ilish yoki 
bimetal I plastinaning tutashuvi bartaraf ctiladi. Shikastlangan 
chulg'am chiqarib olingandan so'ng bimctall plastinaga yangi 
chulg'am qo'lda o'raladi. Chulg'am matcriali silatida konstantan 
simi olinadi. Chulg'am  qisman shikastlanganda. qabul qilgich 
chulg'ami bilan ketma-ket ulangan qo'shimcha chulg'am o'raladi. 
Ikkala holda ham simning u/unligi shunday bo'lishi kcrakki. uuda 
qarshilik m c'yoriy  qiymatga cga bo'lsin. Qabul qilgichdagi noso/lik 
Iw tara f ctilgandan so’ng. lining datchigi tckshiriladi \a rostlanadi.

D a lch ik la rn ing  noso/liklari va ularning hclgilari. 
Dviuatckla .Horizontal joylashgan manomclr datchigi tekshirilganda 
uniim asbohda to 'g 'ri joylashganligiga ahamiyat bcrish lo/im. 
Datchik quvidagicha tckshiriladi. Uni nasosning oraliq muttasi
l6.r>-iasm) va markaziy qayta ulagich dastasiga ulanib. I holatga 
qo'yiladi. Asboblar datchigi / va 11 uyalarga ulanadi. Ma\o nasosi 
dastasi bilan tckshirilayotgan datchik sistcmasida 0 va O.s M Pa ha\o 
bosimi hosil qilinadi va asbob manomctri bilan na/orat qilinadi. 
.\<_-ar mikroampcrmctming ko'rsatish tugmasi bosilganda. 
ko'rsatilgan bosimlarda S- Ь  mkA \a 120-140 mk,\ ga to'g'ri 
kelmasa. datchik rostlanadi.

Datchikni rostlashdan avval lining kojuxidagi qala\ bilan 
kavsharlan^an tcshik bigi/. yordamida to/alanadi Maxsus otvyortka 
bilan rostlovchi scklor buraladi va konlakt piastinalar orasida /arur



lirqish o'rnatiladi. Sektorni soat strelkasi bo yicha bunb kontaktlat 
orasidagi tirqish katlalasluiriladi va ko'rsatkichning strclkasi noI 
lomonga suriladi. I luvo nasosi bilan ti/iiTula datchik zanjirinnig I 20- 
140 m kA tokida 0,5 M P a  havo hosimi hosil qilinadi. 
Almashtiriladigan qarshilikni tanlash yo li bilan datchik z.anjiiidagi 
tok rostlanadi. Datchik kojuxi maxsus moslamadan olinib. qarshilik 
chulg'amiga parallcl ulanib qo 'y ilad i.

Tashqi ko7dan kcchirib bimetall plastinaning yaroqliligi. 
sozligi va kontaktlarning tozaligi tekshiriladi.

Datchikning nasoz lik larin i aniqlash. Kuygan yoki 
illoslangan kontaktlar asta-sckin nadi’il bilan tozalanadi. Agai 
kontaktlar kavsharlari ajralgan yoki kuygan bo Isa, bimetall 
plaslinali tomon t)0-100°C ga surib qo 'yilad i va yangi kurnush yoki 
kadmiyli kumush qolishmasi niavjud bo'lgan kontaktlar 
kavsharlanadi. So'ng plaslinali kronshtcyn joyiga o'rnatiladi va 
kavsharlangan kontaktlar tozalanadi.

Kuvgan va i/olyatsivasi kuygan chulg'am yangisiga 
almashtiriladi. Uning qarshiligi 8-11 dm  ga tcng bo'ladigan qilib

6 .13 -rasm . l io s tm n i  ko ' r s a lu v c f i i  d u tc h ik la r n i  tcksh in .sh :  I -  
a k k u n tu ly a lo r la r  h d la rc v a s i ;  2 - C j A  R O -53  f  a.shohi, 3 

tc k s h i rd a d iu a n  datch ik

Nuqsonlar bartaraf ctilgandan so'ng kojux yopiladi, datchik 
yuqorida ko'rsatilgandek qayta rostlanadi. Rosllangandan so ng. 
kojux dastaki pressda yoki shtampli parallcl tiskilarda 
ra/valsovkalanadi.

o'raladi.

0  O O



Avariva holatidagi bosim signali/alorini tckshirish va 
rosllash uchun u GARO-531 asbobiga o'rnaliladi va signal 
lampasiga ulanadi.

l-.Iektr-issiqlik impulsli lermometrlar quyidagicha tekshiriladi 
va rostlanadi: rosllashning bu/.ilishi: qabul qilgich va datchik 
chulg'am larining bimelall plastinkalarga tutashuvi; konlaktlarnmg 
kuyishi yoki kavsharlardan ajralib kctishi; qabul qilgich qi/dirish 
chula'am larining ishdan chiqisbi: datcbikning ishdan chiqishi. 
Ulardan lashqari asbob germctikligi bu/.ilishi va I85 °C  dan yuqori 
haroratda asbob ballonlarining gayka-shtutser bilan tulashtiriuvchi 
kavsharlari crib kclishi niumkin. Agar gayka va ballon presslangan 
bo'Isa. asbob germelikligicha qoladi. ammo harorat 200-250°(/ dan 
oshganda bimetal I plastina chulg'amining shoyi i/.olyatsiyasi kuyishi 
oqibalida ishdan ehiqadi.

Q a b u l q ilg ich  1 1  i tck sh ir ish  va rostlash. To 'g 'ri rostlangan 
qabul qilgich (iARO-531 asbobiga o'rnalilganda uning 
chulg'am idai’ i tok ma'lum qiymatga etganda 80 "(’ ni ko rsatishi 
lo/im.

As»ar qabul qilgichning ko'rsalishi tcxnik sharllarga mos 
kelmasa. maxsus kalit bilan scklorlardan biri shunday burilishi 
kerakki, unda slrelka 10()"C da to'xtasin. So'ng ikkinchi sektorni 
burib, slrelka 40 ,C ga to'g 'rilanadi. Agar qabul qilgichni rosilab 
bo'lmasa, uni qismlarga ajratib la'mirlash lo/im.

Chulg'am almashtirilib. u/ilish va massaga ulanib qolishni 
barlaraf etib qabul qilgich ta'mirlanadi.

Shikasllangan chulg’am bimetal 1 plastinkadan chiqarib 
olinadi va yangisi qo'lda o raladi. ( liulg am materiali sitalida 
diamctri 0.1 mm ho'lgan simdan foydalaniladi. Simning u/unligini 
qarshiligi 36-40 ()m  bo'ladigan qilib tanlanadi. T a ’mirlangandan 
so'ng qabul qilgich ikki sektordan Ibydalanib qavtadan rostlanadi.
Impulsli harorat dalchiklarini ta'mirlash sxemasi 6 .14-rasmda 

keltirilgan. Datchik isitkich bilan birga 2/3 qism suv bilan 
to 'lg 'i/ilgan siakanga jo\ lashtiriladi. Qa\la ulagich birinchi holatga 
o'rnaliladi. Suvning harorati l()0 °C  ga yctishi bilan sinaladigan 
datchik / \a I !  uvalarga ulanadi. rugmalarni bosib mikroampcrmelr 
ulanadi. Agar lining ko rsatishi tcxnik sharllarga to g ri kelmasa, 
datchik qismlarga ajratiladi va la mirlanadi.



D atc liik larm  fa'm irlash. Dalchik qismlarga ajralganda u 
kavshardan, ballon csa korpusdan ajratib olinadi. Datchik 
mexani/mini tashqarisi ko'/dan kechiri lib uning bimctall 
plastinalarining ehulg'nmlari. kontakllarining so/.lig¡ va tozaligi 
aniqlanadi.

Kontaktlar odatda yopiq holatda bo'ladi. I liar ajratilib. 
kuygan kontaktlar nadlll bilan ohista to/.alanadi. Agar kontaktlar 
\c\ilgan yoki kavshardan ajralgan bo'lsa, qaytadan kumush yoki 
kutmish kadmiy qotishmasi bilan kavsharlanadi. Kavsharlangandan 
so'ng kontakllarning /ich tcgib lurishi ta'rninlanadi. Kuvgan 
chulg'amlar diamclri 0.12 mm bo'lgan konstantan simdan vasalgan 
yanui chulg'amga almashtiriladi. Sim ning u/unligi shunday bo'lishi 
kcrakki. u I 3-1 5 ( )m qarshilikni ta'm inlasin.

Datchik ballonini tckshirish udiun. kavsharlanmasdan avval. 
korpusni shu ko'rinishda suvli stakanga qo’yiladi. Qolgím 
opcralsiyalar yuqorida ko'rsatilgandek amalga oshiriladi. Agar 
mi к roam permet ming sire I к asi sbkalaning na/.orat uchastkasi 
qarshisida to'xtamasa. d;itchik termoslatdan cbiqarib olinadi, so/lash 
\ inti burab qo 'v iladi.

^ ! 4 k' . l ckl r  t ss iq l i k  i m p i t l s h  f c r m < > m c l r l a r  i l a l c h i k l a r i n i  

U A R O - ^ M  a .shob ida  t c k s h i r i s h  s x c m a s i :  ! - a k k i t m i t h a l o r / a r  

/ u i t a i v v a s i . 2 - i U i t ch i k .  3 - s tu ka n ;  - f - i s i l k i ch .

A v a m a  harorali s ignali/atom iing  datehigini tckshirish.
\\ari\:i harorati signali/atorining datcbigi ham issiqlik clcktr



impulsli termometrining datchigi kabi tckshiriladi. Uning tarqi 
shundan iboratki. bunda suv harorati qabul qilgich klemnialariga 
kuchlanishi 12 V  bo'lgan nazorat lampasi ulanadi. Avariya harorati 
signalizatori datchigini bakcha qopqog'i tcshigidan shunday 
tushirish kerakki, ballonning harcha yu/asi suyuqlik bilan ho llansin. 
Stcnd ikki qulbli rubilnik bilan akkumulyatorlar batareyasining 
signalizatori zanjiriga ulanadi va uning yordamida nazorat lampasi 
yonadigan harorat aniqlanadi. Agar lampa yonadigan suyuqlik 
harorati, talah etilgan haroratga to'g'ri kclmasa, datchik qismlarga 
airatiiadi, bimetal I plastina chiqarib olinadi va rostlanadi.

l. lek trm n u g n it y o n ilg 'i sath in inu  ko V sa tk ich in i 
teksh irish , ta 'in ir la sh  va  rustlash. Vom lg'i sathim ко rsatkich 
(iARO-531 asbobida tckshiriladi. Ayni paytda qabul qilgich va
datchik ham tckshiriladi.

Asbobning asosiy kamchiliklari quvidagilardan ihorat: qabul 
qilgich va datchik orasidagi sim uzilgan \a tutashishi bu/ilgan. chap 
yoki o'ng clcktromagnitning chulg'ami uzilgan; datchik rcostati 
chulg'am i uzilgan; pol/unok bilan rcostai chulg ami orasidagi 
tulashuv yomoii; qabul qilgich yoki dalchikning rostlanishi bu/ilgan.

Birinchi nuqsonda chap clcktromagnit qabul qilgichi 
chulg’amidagi tok kcskin pasayadi. asbobning strclkasi, bakdagi 
vonilg 'ining miqdoriga bog'liq bo'lmagan holda «Полный пак» m 
ko'rsatadi.

Klcktromagnit chulg'amlarining birida uzilish bo Isa. qabul 
qiluichning strclkasi doimo shkalaning nol bo lagida turadi.

Datchik rcostaii chulg'ami u/i!sa. quyidagilar ku/atikuh. 
Лцаг uzilish jovi pol/unokdan o'ngda jo\lashgan bo Isa, qabul 
qilgich bakda normal miqdorda \onilg i borligini ko rsaladi. u/.ilgan 
joyi chapda joylashgan bo'lsa. qabul qilgich strclkasi to liq bakka
mos kcluvchi holatda bo'ladi.

Pol/unok va rcostat chulg'ami orasidagi tutashuv yomon 
b,)'Isa. qabul qilgich strclkasi bulun shkala chcgarasida icbranib 
turadi.

Qabul qilgich voki dalchikning ko'rsatishmmg rostlanishi 
buzilganda. qabul qilgich holali bakdagi >omlg'i sathining haqiq.y 
sathiga to'g 'ri kclmaydi.



V o m l^ 'i suthin i k o ’ rs a lk ich la rd a  an iq la iig a n  va  b a r ia ra f  
ctilgan noso/ lik lar qu\idagilardan iborat. Qabul qilgich va datchik 
(¡ARO-531 asbobida tckshiriladi.

Qabul qilgichni tekshirish uehun almashlab ulagich holat 4 
ga o'matiladi (6.15-rasm). Klemma H ni uya II ga, qabul qilgich 
qisqichi R uya I ga, korpus esa mikroampcrmctrning yaprog'iga 
ulanadi.

Qabul qilgich tekshirilayotganda, almashlab ulagichni P  
holatga o'tka/ib ulanganda asbobning etaltin qarshiliklariga uncha 
kalta yuklarna lushmaydi. Strclkaning burilishi normal bo'lsa, qabul 
qilgich hoshqa holatlarda tckshiriladi.

Agar qabul qilgich strelkasi shkalaning nol bo’ limida 
lurmasa. rostlovchi vint biro/, bo'shatilib. chap o '/ak g'altagi biian 
hirga o'q bo'\icha surilib. strelka kcrakli jovga o 'm atiladi. Qabul 
qilgich strelkasi qabul qilgich shkalalari bo 'lim i P  ga to'g'ri 
kelmasa. vint biro/ ho'shatilib. o'ng o'zakning g'altagi bilan 
birgalikda o'q bo'yieha siljitib. strelka P bo'lim larga inos tushishiga 
erishiladi. Runda o'ng g ’altak qutb uchligini biro/ egishga ham 
ruxsat etiladi. Agar u m ilg 'i salhini korsatuvchi asbob qabul 
qilnichning to'g'ri ko'rsatishini rostlash yo 'li bilan ta'minlab 
bo'lmasa. ehulg'amini almashtirish yo 'li bilan ta'm irlanadi.

J
6 Y u n i l x ' t n i  ko ' r .s a tn v c h i  q n h u !  ( ¡ i ly ^ ich la rn i  teksh ir ish
sxemasi: ! - a k k u n iu ! \ a lo r la r  h a ta rc v a s i ;  2 - ( j i th n l  i j i l g i c h ;  3 -ashoh ;
I - t ja v ta  u lag ichn 'm g h o la l i



Yon ilg 'i sathini korsatuvchi datchikni tckshirish uchun uni 
(iARO-5.^1 asbobinitig prujinasiga isti holatida qoliriladi (6.16- 
rasm), hunda richag gradus shkalasiga taqab ti rnaliladi. IJndan 
so'ng dalchik asbob uyalariga ulanadi. hunda almashlab ulagich 3 
holatga o'rnaliladi. lugmachani bosib va nolga o rnatish rcostati 
dastasini aylanlirib. mikroamperrnetr strclkasi 200 mkA ga 
o'rnaliladi. Shundan so'ng tugma bo’shalilib. almashlab ulagich 
richagi « 11 j m »  holatiga o'lka/iladi. lugmacha bosilib, qalqovich 
richauining dalchigi navbatma-navbat 0, 14. 12. P holatlariga 
o'rnatiladi va natijalar mikroampermeti lexnik ma lumollari hilan 
solishtiriladi.

hhtiyoj tug' i Isa. dalchik qopqog'i olinib. reostat pol/.uni 
qotinnasining vinti biroz bo’shatiladi \a ular /anjir tokining texnik 
m a'lum ollariia nios kelishini ta minlovchi holalga o rnatiladi. 
Ochilean dalchik qopqog'ida qalqo\ich richagitii navbalnia-navbal
O va P holallarga o'rnatish va nazorat omnictr hilan polzunlarga 
ulanadigan chulg'am qarshiligini na/oral ommclr hilan o Ichash 
mumkin. Reostat qarshiligi dalchikning O va P holalida mos 
ravishda l o  va 56-60 ()m alrolida bo'lishi lo/im. Agar rcoslatning 
qarshilik qiymati ko'rsalilgan chcgaralardan chiqib kclsa. 
polzunlarni qotirish vinllari biroz bo shatilih. /anjir uchastkasi 
qarshiligining yclarli bo’lishini la'm inlovchi boshqa holalga 
o ’rnatiladi.

Z
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Datehik rcostati ehulg'am i 0.2 mm diametrli nixroin simga 
almashtiriladi. Bunda chulg'amning umumiy qarshiligi 60 ()m  ga 
tong bo'lishi lo/im.

Kavsharlashda reostat ehulg'amining ikkinchi uchi massa 
bilan pol/undan chiqayotgan mis simga ulanisliining puxtaligiga 
ahaniiyat berish lo/im. Bu bcn/in va ben/in bug'ining aianga 
olishining oldini oluvchi uchqun paydo bo'lishini bartaraf etadi. 
Pol/un va reostat ehulg'ami v in tJari orasidagi tutashuvni yaxshilash 
uchun kontakt plastinalarni reostat chulg’amiga siqish kerak. Ko 'p  
vevilgan \a delbnnatsiyalangan pol/unlar yangisiga almashtiriladi. 
A m p c rm e lrn i tekshirish v a  rosi lash. Ampemctrning asosi\ 
noso/ligi tokni noto'g'ri ko'rsalishi liisoblanadi. Buni doimi\ 
magnilning magnitlanish darajasi bu/.ilganda ku/.atish mum kin. 
Ampermetr (¡ARO-531 (6.17-rasm) asbobida tekshirilganda. u 
akkutnulyatorlar batarevasi tckshiriladigan ampemctr yuklama 
rcostati clcktr /anjirining tasliqi shuntiga ketma-kct ulanadi. unin;.' 
chiqish uchlari esa asbob uyalariga ulanadi. Bosh almashlab ulagich 
.5 holatga o'rnatiladi. Blinda yuklama rcostati o'rniga isituvcli! 
asbobdan fovdalaniladi.

6 .1 ” -rasm. A m p c rm e lrn i  te k s h i r is h  sxem asi: 1 - a k k u m n lv a to r la r  
h a la rc v a s i ;  2 -a m p c rm e Ir ;  3 -a s h o b ;  4 - ro s t la s h  rcos ta t i .

\mpmiietrning ko'rsatishi t2 0 'G  haroratda. o'lehashning yuqori 
chcgarasida 15% \atolikka yo 'l qo'yilish i mumkin. Sluining uchun 
ham ulardan cleklr asboblarini Ickshirishda qo'llash ta\si\a 
ctilinavdi. Agar tckshirishlar natijasi in x sat etilgan xatolikl.u 
chegarasidan chelga chiqsa. u quyidagicha rostlanaili. Asbobdap 
doimi\ magnil korpusi bilan to'yinguncha apparatda magnitlanadi.



Rosllanadigan ampennetr yuqorida kellirilgan usulda uning to g ri 
ko'rsalishini tckshirish uchun elektr zanjiriga ulanadi. So'ng 
ampennetr magnitining qisman magnitsizlantirilishi 533 modeldagi 
P l’Y a  asbobida olib boriladi. Hunda apparat inagnil maydoniga qisqa 
vaqt lekis kiritib olinadi va teksliirilayotgan ampermetrning 
ko'rsatisbi étalon ampermetrning ko'rsatishiga mos kehshi 
tekshiriladi. Magnitsi/lanish kuchli va rostlangan ampermetrning 
ko'rsatisbi talabga mos kelmasa. to'yinguneha qayladan 
magnitlanadi va rostlash operatsiyalari takrorlanadi. Ampermetrning 
ink o'tkazuvchi izolyalsiyasi korpusga nisbatan bir mimit da\omida 
220  V  kuehlanishda teshilishga bardosh berishi lozim.

6.6. In d u ksion sp id o m e tr la rn i tckshirish va  rostlash
Hundav spidometrlarda quyidagi nosozliklar uehraydi; 

prujina (6.18-rasm) tarangligi kamayadi, natijada asbobnmg 
ko'rsatishi ortadi: prujina u/iladi, strelka У aylanma harakat qiladi 
yoki u eng chekka holatga taqalguncha buriladi; podshipniklardagi 
"strelka o'qining yc>ilishi, bu strelkani u-branishga va o'lchanayotgan 
miqdorni kam ko'rsatishga olib keladi: inagnil 4 magnitsi/lanadi, u

6 , / S - r a s m .  S p u / o -  
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Spidometr ko'rsatishining aniqligi slendda tckshir¡lacíi, 
ularda yurilma valining aylanishlar ehastotasini tekis oVgartirisb 
mumkin. Hunda tekshirilayotgan spidometrning ko'rsatishi, slendda 
na/orat spidometriga nisbatan solishliriladi. Agar uning ko'rsatishi 
ruxsat ctilgan xatoliklar ehegarasidan chiqib ketsa. spidometrlar 
rosdanadi. Spidometrning te/hk u/elini rosllash ikki operatsiyaninü 
bajarilishi bilan bog liq: inagnit 4 ning magnillanish darajasini
0 /garlirish; richag 10 ning hoíatini to ’g 'ri tanlash, bund a prujina fV 
ning boshlang’ich tarangligi rostlanadi.

Spidometr SO yoki 100 km/soat te/.likda rostlanadi. Hunda 
magnil sekin-asta magnitsi/.lanib. spidometrning ko'rsatishi pasayib 
boiadi va texnik shartlarda keltirilgan ko'rsatishga mos kclmasdan 
qoladi.

Magnitsi/lantirish maxsus apparaída yoki 553 inodelidagi
1 I  ̂a asbobida ohb boriladi. Unda yuritma valining aylanish te/.ligi 
20 km/soatgauha pasaytiriladi. Agar rostlanadigan \a elalon 
spidometrning ko'rsuiishi mos kelmasa, richag 10 ni aylantirib. 
spiral prujinaning boshlang'ich holati o'/gartiriladi.

Kostlash spidometrning ko'rsatishi stendning yuritma vali 
aylanish te/ligiga mos kelgunga qadar davom clliriladi.

6.7. Y u rg i/ ib  yuborish  d v i^ate lm m g mugr.otosim  ta 'm ir la s li
Magneto yurgi/ib yuborish dvigatelVarining ti/imida 

qo'llaniladi.
Magneto vuqori kuchlanishli tok ishlab ehiqarin chi sodda 

eleklromashina hisoblanadi. I 1 ichida magnit rotoii a\lanuvchi 
korpusdan. translbrmatordan va tokni u/.ib turuvehi mexani/mdan 
tu/ilgan.

I)\ igatelni yurgi/ib yuborishdagi qivinehiliklar. dvigotelninu 
u/ilish bilan ishlashi magneto >oki yondirish .svechak.mini’ 
noso/ligidan darak beradi.

Yondirish sveehasida uchqun hosil bo'lniasligiga mamie.o 
rotorining magnilsi/langanligini, tokni u/.ib turmchi mexani/m 
kontaktiarinmg ku\ ishi yoki moylanib qolishini. iranslormator 
chulg'amlarining tarmoqlararo qisqa tutashuvi ma\ ¡udligini. 
magnetoning yuqori kuchlanishli tannog'i dar/ ketlanligini, lokning



«massaga» ketishini. yondirish svcchalari i/olyatorlanning
bu/iluanligini ko'rsatadi.

Magnetoning u/gichi kuntaktlari to/alangandan va ulardag.
lirqisli rosllaimandan so'ng yurgi/ib yubonsh dvigatdimng tirsakl,
valí avlantiriluanda, chiqarib olingan svcchada uchqun hosil bo lish,
ku/atilmasa. magneto chiqarib olinib. iming dctallanmng holal,
ickshiriladi. . . ....

Mamietoni bo‘ laklarua ajralish uchun gayka 3 bo shatilih
(6.19-rasnma qarang). multa prcsslab chiqariladi lindan so ng
korpusni.m qopqog'i 5 chiqarib olmadi va lindan rotor -
podshipniklar 1 1 va 13 hilan yig'ilgan holda. transformalor 7 mng
qotirish boltlari ho'sbatilib uní korpusdan chiqarib olmadi.

6 IV-rasm 12 l i l i  m unnclim : I-m stlorclu  cksscntnk; 2- ur.ih-
l i l tH ’U'h n c l „ , v ,; -1-m ufla ; >*,»■/>/» q o pqa f i V.
7-¡ram tonnator; S- ym p ri kuchlamshli chupsh; V-kulachok: 10- 
kom knsator; I I ,  I i- sh ankh  podslnpm klw : 12-mtor

P a s l la b  ro to rn iim  lio la ti tc k s h ir lla d i. IV d s h ip n ik la r  o 't in s h  
jo v la r i I l . w  m n i o lc h a m g a c h a .  y o k i va l k u U ic h o g in in g  bo y in  8,1/ 
n im  dan  k ic l i ik  h o 'lg a n  d iam e trg ach a  sc> ilg an  bo Isa. ro to r 
a ln ia s h t ir ila d i. A u a r  k o 'r s a t ih  o 't i lg a n  jo y  la rda  y v u h s l i  ko rsa tilg an  
o - lc h a in la rc h L - o a ra s id a n  ch c lg a  ch iq m asa . M D - I  m ag m to m c lr  h ilan  
,-otoniiim  m a u n it la n g a ii l ik  d a ra jas i t c k s h in la d i.  A g a r  ro to rnm g



magnillanganligi 220 m kV dan kichik bo Isa, uni NA-5-VIM 
asbobida magnillash lo/ini.

Transformator chulg'amlarining bulunligi luster yoki 12 V  
lik na/.orat lanipalari yordamida aniqlanadi, transforinator 
i/.olyatsiyasining buzilganligini tckshirish K 1-968 nazorat-sinash 
stendida aniqlanadi.

Agar u/.gich kontallari nazoral qilinganda, tilarning 
balandligi 0.6 mm dan kam bo'lsa, unda uz.gich richagi yoki 
lutashish ustuni yig'ilgan holda almashtirladi.

Konlakllari kmganda. egov-nadfil hilan yoki donadorligi 
140-170 bo'lgan shlifovka charmida lozalangandan so'ng ben/inga 
ho'llangan kapron yoki kigiz lasmasida ishqalab lozalanadi. Kontakt 
richaglari prujinasidagi hosim \9 N dan kam bo Imasligi lo/.irn.

{ i/gich kontaktlari orasidagi tirqish 0,25-0,35 mm atrollda 
bo’lishi talab etiladi.

Magneto yig'ilgandan so'ng u na/orat-sinash stendida 
sinaladi. Sinash magnclo rotorini 2400 min 1 aylanishlar chastolasida
2-3 min davomida olib boriladi. Dunda korpusning qizishi. 
podshipniklarda shovqin-suron bo'lishi kabilar bo'Imasligi lozim.

Magnetoni rotorning >00 dan 4500 min 1 aylanishlar 
chastolasida va uchqun oralig i 7 mm bo'lganda stendnining 
/aryadsi/.lanishi 4 min davomida sodir bo'lganda uchqun hosil 
h.i'lishining to'xtovsi/ligiga sinaladi.

Magnetoning vuqon vollli izolyatsiyasini tekshirish 
rotorning 2400-3000 min 1 aylanishlar ehastotasida va I 5 s davomida 
uchqun oralig'i 9-1 I mm da tckshiriladi.

I a'tnirlangan magncioni yurgi/ib yuborish dvigaleliga 
o'ruatishda, vondirish svcchasi .silindrlar kallagidan chiqarib olinib. 
svecha leshigiga o'lchash sierjeni porshenga taqalgunga qadar 
o'rnatib. tirsakli val soat strclkasiga qarshi aylantiriladi. Porshen 
vuqori o' lik nuqlasidan 5.S mm paslga o'rnatiladi. uning bu holati 
val krtvoshipining yuqorigi o 'lik nuqlagacha 27° da bo Igan holatiga 
to'u'ri keladi. lindan so'ng magnclo rotorini qo'lda aylantirib 
u/gichnim’, kontaklini u/iiishi boshlanishi o'matiladi va 
birlashliriluvchi muftani yurgi/ib yuborish dvigateli yurilmasining 
shesternyasi ariqehasi kiritiladi. magneto yurgi/ib yuborish 
dvigaleliga qoliriladi.



6 . 8 . K le k lr  s iin la rit ii t<t'niirh«sh
Klektr simlarida quyidagi noso/liklar uchruydi: sim 

tarmoqlari va uchlarining (nakoncchniklari) shikastlanishi, lutashuv 
qismlari. qisqich va i/.olyatsiyasining hu/ilishi. Simlardagi bunday 
noso/liklar, sim u/ilganda tok u/alilishining batamom lo'xtashi, 
qisman qoniqarsiz qotirish yoki hirikinani kavsharlash paytida 
tulashmalarning oksidlanishi hisohiga qarshilikning ortih kctishi 
oqihatida yu/aga keiadi. Simlar i/.olyatsiyasining hu/ilishi simlar- 
ning qisqa Uitashuviga va tokning yo'qotilishiga sabab bo'ladi.

Sim larning u/.ilgan joylari na/orat lampasi yordamida 
aniqlanadi. Idektr jiho/larining sxemasidan ishlamayolgan 
iste'molehiga borish yo 'Ii aniqlanadi va elektr /anjirining shu 
uchastkusi tckshiriladi. I.ampaning qisqichi massaga ulanadi. shchup 
yordamida ishlamayotgan asbobdan tok manbaigaeha bo'lgan 
oraliqda navbatma-navbat tckki/.ib ko'riladi. Na/orat lampasining 
yonishi u/ilishning lekshirila\otgan qisndar yaqinida ckanligini 
ko'rsatadi. I ckshirilayotgan uehaslkani shuntlash bilan simning 
u/.ilgan joyini aniqlash munikin. tl/ilgan simlar kavsharlab 
ta'mirlanadi.

Qarshiligi kalia bo’lgan lutaslimalarning noso/liklari 
volimctr yordamida aniqlanadi (6.20-rasm).

6.20-rasm. (¿ is f i rm a la rn in #  q a rs h i l i ^ n u  a n iq la s h :  a  va h v o l lm c t rn i  

ulash s:\cnuisi.

Qismlardagi kuchlanishning pasayishini a  variant bo yicha 
ickshirilganda ikki marta o'ithash natijalari solishtirib aniqlanadi. h 
variantda esa voltmetr kuchlanish pasav ishining haqiqiy qiymalini 
ko'rsatadi. Kuchlanish pasayishini aniqroq o’ ichash uehun. b 
variantda, shkalasi 0-2 V  bo'lgan voltmetr qo'llaniladi.



Qisqa lutashuv joylari na/orat lampasi vordamida aniqlanadi. 
U akkumulyalor hatarcyasining klcmmalari orasiga ulanadi va 
o'tka/gich bilan ajratib qo 'yilad i. Dastlab /anjirda tok manbaidan 
ajratgichlargacha qisqa lulashuv borligi tckshiriladi. Buning uchun 
ular «b/ilgan» ( « B i.ikjuomcho») holatiga qo'yiladi. I.ampaning 
\onishi ickshirilavotgan /anjirda qisqa tulashuv borligini ko'rsatadi. 
lindan so'ng /anjirning har bir ucbastkasi ajratgichdan navbatma- 
navhal tok niatibai vo'nalishida ajraliladi. Agar na/orat hunpasi 
yonniasa. istc'molchi /anjirda qisqa tulashuv borligidan darak 
bcradi. /anjirda qisqa lulashuv bo'lgan istc’molchini aniqlash uchun 
istc'molchilar nav halin;i-navbal ulanadi. Agar istc'molchi 
ishlatnaganda na/.orat lampasi yonsa. bu Ickshirilavotgan /.anjirda 
noso/lik borligini ko'rsatadi.

Qisqa tuLislun i/olyatsiyasi shikastlangan sim qisinini 
massadan ajratib. i/olyatsion tasma bilan o ’rab qo'yish kcrak.

Sim o'riKitilgandan so'ng /anjirdagi kuchlanishning 
pasavishi tckshiriladi. Uning q iym ali 0,5-0,6 V  dan oshmasligi 
lo/im.

Startyor simida kuchlanishning pasayishi har 100 A  ga 0.12-
0.20 V gachu bo'lishiga ruxsat ctiladi.

N a /o ra t s a vo lla r i
1. Ishlalish davrida gcncratorda qanday noso/liklar va 

to'xlovlar sodir bo'lishi mumkin?
2. Ampcrmctrda ku/aliladigan katta /aryadlash loki 

gcncratorda qanday noso/lik borligini ko'rsatadi?
v C icncratordagi shovqin va taqillashlar qanday sabablariia 

ko'ra sodir bo" ladi‘>
4. Ishlalish. sharoitida gcncralorlarning so/ligi qanday 

tckshiriladi?
5. (icncralorda tcskari qulblikdagi diodlar qandav 

tckshiriladi1.’
6. (icncralorlarining uvg'otish g'altagining holatini 

Ickshirish parasonini tushunlirib bering?
7. OVgaruvchan lok gcncralorini yarim o'lka/gichli 

lo 'g ril.igich bilan tckshirish qanday olib boriladi?



8. Generator slatorining g'altak ehulg'amlaridagi 
tarmoqlararo tutashuv sodir bo'lish i qanday tekshiriladi?

9. Generator to’g 'rilag ichi diodlarning sozligi qanday 
tekshiriladi?

10. Qaysi holda generator rotor valining podshipniklari 
almashtiriladi?

I 1. Cienerator statorining ehulg'ami butunligi qanday na/orat 
q ilinad i?

12. Generatorlarni sinash tartibini tushuntirib bering.
13. Selenli to 'g ’rilagichni tekshirish qanday olib boriladi?
14. Rele-regulyatorni ta'm irlash tartibini tushunliring.
15. Rele-regulyatorining hiiruna relesining ishlab ketishi 

qanday tekshiriladi?
16. Rele-regulyatorning normal ishlashi qanday nazorat 

q ilinad i?
17. Diodlarining holati qanday tekshiriladi?
18. Rele-regulyatorlar ta’mirlangandan so'ng qanday 

sinaladi?
19. Startvorlarni traktorlardan foydalanish davrida qanday 

ta'm irlanadi?
20. Startyorning nosozliklari nimalardan iborat?
21. Starts or yakori aylanmasdan ildirish mexanizmining 

elektromagnit relesining ishlab ketishi qandav sabablarga ko ra sodir 
bo 'lad i?

22. Dizel yurgi/.ilgandan so'ng startyorning ajralmasligi 
qaysi sababga ko'ra sodir bo 'lad i?

23. Qanday sabablarga ko'ra startvor toinonidan iste'mol 
qilinadigan tok kattalashadi?

24. 'I'raktorning tok yuruvchi qisrnlarini va asboblarini 
ta’mirlash jara>onlarini tushuntirib bering.

25. Kondensatorning izolyatsi\asi qanday tekshiriladi?
26. Akkumulyatorlar baklari oraliq devorlarining elektr 

o'tkazuvehanligini sinash qanday olib boriladi?
27. AkkumuKatorning tok o'tka/uvchi qismlari aktiv 

qarshiligini aniqlash tartibini tushuntiring.
28. Mo\ bosimining elektr inipulsli ko rsatkiehim tekshirish 

va rostlash qanda> olib boriladi?



29. Datchiklarning nosozliklari va ularning belgilari 
nimalardan iborat?

30. Qabul qilgichni tekshirish, rosllasli va ta'mirlash qanday 
olib boriladi?

31. Avariya harorati signalizatorining datchigini tckshirish 
jarayonini tushuntiring.

.32. lilektromagnit yonilg 'i sathining ko'rsatkichini 
tckshirish. ta'mirlash va rostlash qanday o lib  boriladi?

33. Ampcrmetrni tekshirish va rostlash qanday olib boriladi?
34. Induksion spidomctrlarni tekshirish va rostlash jarayonini 

tushuntiring.
35. Yurgi/.ib yuborish dvigatelining magnetosini ta'mirlash 

qanday olib boriladi?
36. Nektr simlarini ta'mirlash qanday olib boriladi?



7- b o b . k l k k t u  j i h o z l a r i n i n î ; a g r i  <;a t

V A  A S B O B L A R I N I  K AI MTAL  T A M I R L A S H

1 Icktr jihozlari dctallarining nosozliklari mcxanik va clcktr 
xarakterga cga. Mcxanik noso/.liklar avval kcltirilgan tcxnologik 
usullar bilan ta'rnirlanadi. 1-lektr jilio/larda uchravdigan o'ziga xos 
yoki tc/-l c/ uchrab turadigan noso/liklarni ta'mirlash 
icxnologiyasini ko 'rib  chiqamiz.

7.1. E le k t r  jih o / la r i d c ta lla rm i yuv ish  va to/.alash
Dctallarni yuvish va to/alash sifati ko'p jihatdan 

ta'mirlangan buyumning sifatiga se/ilarli darajada ta'sir ko'rsatadi.
Illoslangan detallarni to/.alash uchun sintelik yuvuvchi 

\osilalarning suvdagi critmalari kcng qo'llaniladi, ulaining tasniii
7 .1 -jadvalda kcltirilgan.

Quyida clcktr jihozlarining dctallarini ta'mirlashda 
qo'llaniladiiian vuvuvchi mashinaning tu/.ilishi ko'rib chiqilgan.

7 1 -jadval
Yuv ivclii Qo'llash rcjimi

vositalarning Qo'llash usiili Miqdori II 1 larorati, °C
noini suula. g/dm '

M l 51 ( )qim bilan 15-Î0 70-85
M l.-52 Vannada, 26-30 85-100

oqim bilan 10-20 70-85
1 abomid- Oqim bilan 1 5-30 70-85

101
1 abomid- Vannada 25-35 85-100

203
MS-5 ( )qim bilan 10-25 70-85
MS-6 Oqini bilan 10-25 70-85
MS-8 ( )qim bilan 10-20 70-85

Vannada 20-30 85-100

 ̂ uv ish  m ash inasida b a ja rilad i^ an  ish la r tavsifi
1. Yuvish kamcrasi hcsh bo'linmali: 1-bo'linmada qusidagi 

tarkibli critma qo ’ llaniladi: kalsiyli soda 6-12 g/l; natris uch Ibslati



15-25 g/l; suyuq shisha 0,8-1 g/l, ushbu tarkih o 'rniga kcyingi 
payllarda 30 g/l «Labom id-101 » qo’ llanilinoqda. Yuvuvchi 
critmaning harorati 80-85°C; 2-bo'linmada erilma qoldiqlarini 
si/.dirish; 3-bo'iinmadu 70-80°C isitilgan suvda chayib olish; 4- 
bo'linmada dctal sirtidagi suv qoldiqlarini si/.dirish; 5-l()()°C 
haroratgacha qizitilgan havo bilan quritish.

2. Diamctri 3,5 mm bo’lgan 50 ta soplolar orqali yuvuvchi 
suyuqlikni bcrish.

3. Diamctri 3,5 mm bo’lgan 36 soplolardan chayib olish 
uchun suv berish.

4. I lajmi 5,5 m l bo’ lgan vuqorida joylashgan yuvuvchi 
suyuqlik rc/.ervuari.

5. Ilajini 2.58 m! bo'lgan vuqorida joylashgan dctalni cha- 
yish uchun su\ re/ervuari.

6. Rc/crvuardan /K M -6  nasosi bilan yuvuvchi suyuqlikin
uzatish.

7. Rc/crvuardan soplolarga chayib oluvchi suvni u/atish.
8. Ishlalilgan yuvuvch i suyuqlikni yuvish kamorasi 

lagligidan re/ervuarga 2,5NI; nasosi bilan qaytarish.
Ishlalilgan cliayqab olish suvini yuvish kamcrasi 

tagligidan rc/crvuarga 2KM-6a nasosi bilan qaytarish.
10. I'o'lgan rezervuarning saqlagichi qalqovichli xi Ida 

bo'lib. VK-I I I oxirgi och irg ich iga cga.
11. (,’hayqah oluvchi suyuqlikni yuqorigi rc/ervuarlarda 

gidrosiklon va tindirish bilan to/alash.
12. Agrcgal va detallarni yuvishga osma transportyor bilan

u/alish.
1 v Yuqorigi rc/.ervuarlardagi suyutjliklarni bug' rcgistrlari 

bilan isitish.
Vuvish mashinasining lu/ilishini ko'rib chiqami/.. Yuvish 

niashinasi asosiv to'rt uzel-, yuvish kamcrasi. yuvuvchi critina 
rc/.ervuari, suv rezcrvuari va nasos qurilmasidan iborat. Qtirilma 
bcsh bo'linmadan iboiai bu 'lib . ular bir-birlaridan kapron pardaiai 
bilan ajratilgan.

Qurilmaning birinchi bo'lininasida dctallar soplodan otilib 
chiqayotgan critma oqimi bilan yuviladi. Yuvuvchi suyuqlik critmasi
0,5 M Pa ga yaqin bosim bilan 50 ta kapron soplolardan u/aliladi



ular uzatish truhkalari bilan sharnirli birikkan bo'lib, uning 
vordamida otilib chiqayotgan suyuqlik oqimining eng maqbul
yo'nalish in i tanlash mumkin.

Yuvish  mashinasining ikkinchi bo limida yuvuvchi 
eritmaning qoldiqlari yuvilgan detallardan oqib tushadi. Bunda 
ikkala bo 'linm a umumiy taglikka cga. laglikning eng past qismiga 
yardish payvandlab qo’yilgan bo 'lib , unga truboprovod ulanib, u 2.5
N F  nasosiga boradi.

IJcb inchi bo'linmada eritma i/lari issiq suvda yuviladi. 
Bunda issiq suv 36 kapron soplolar orqali beriladi. Ushbu 
Miplolarning tuzilishi. yuvish jarayonida qo'llaniladigan saplolar
bilan b irx il. . . .

To 'rtinehi bo'linmada agregallar sirtidagi qoldiq issiq
suvning oqib tushishi sodir bo ladi.

IJch inch i va to’rtinehi bo'linmalar. birinchi ikki 
bo'linmadagidek umumiy taglikka ega. Ikkala taglik ham 
suyuqlikning oqishi va to'planishi uchun qulay bo'lgan shaklga cga. 
l aglikning eng pastki qismiga gardish payvandlab qo'yilgan, unga 
2KM-6a nasosiga boruvchi truboprovod ulangan.

Beshinehi bo'linmada yuvilgan agregatlar harorati 100°( 
bo'lgan issiq havo bilan quritiladi. Qurituvehi issiq havoni tekis 
tarqatish maqsadida, u kalorilerlar orqali shipga uzatiladi. lekis 
tarqatish shipi ugoloklar va qalinligi 1 mm bo'lgan hstdan 
parallelepiped shaklda payvandlanib yasalgan. lin ing pastki qismida 
o 'leham i 200x50 mm bo’lgan teshik kesilgan. Ilavoni tekis tarqatish 
shipi bo'linm aning yuqori qismiga boltlar bilan qotirilgan. Bo linma 
\'on qism ining pastiga vcnlilyatorga ehiqish uchun palmbka 
yasalgan. Yuvish kamerasi barcha tomonidan pcnoplast bilan 
issiqlikdan izolyatsiya qilingan. U tashqi tomonidan qalinligi 1.6 mm
bo'lgan po'lat list bilan qoplangan.

Yuvish kamerasining karkasi shveller 5 dan, ugoloklar 2. 5 
dan va qalinligi 4 mm bo'lgan listdan payvandlab yasalgan. 
Bo 'linm alarn i bir-birlaridan ajratib turuvchi pardalari kapron ipdan 
tayyorlanadi va boltlar bilan kamera korpusiga qotiriladi.

Kameraning uchinchi bo'linmasida mashinaga xi/mat 
ko'rsatish va soplolami to/alash uchun ikki dona ajraladigan qopqoq 
mavjud. Ushbu qopqoqlar ham issiqlikdan izolyatsiya qilingan.



Yuvuvchi critma uchun rczcrvuar, yuvuvchi kameraning hirinchi va 
ikkinchi bo'linmalarining tcpasida joylashgan. I J  tayanch ramasiga 
o'm atiladi.

Rczcrvuar murakkah shaklga ega bo'lgan konstruksiya 
bo'lib, uning lopasi uchta qopqoq yordamida yopilgan. Uning barcha 
tomonlari pcnoplast bilan issiq 1 ikdan i/olyatsiya qilingan, tashqi 
lomonidan esa qalinligi I ,(S mm bo'lgan po'lat list bilan qoplangan. 
Rc/ervuar karkasi 5 va 10 sonli shvcllcrlar, 3, 2, 5 sonli ugoloklar va 
qalinligi 4 mm bo'lgan listdan payvandlanib yasalgan. Rczcrvuar 
ikki bo'linmadan iborat. linga quyidagi jihoz.Iar o'rnatilgan: critmani 
tozalash uchun gidrosiklonlar: moy ajratgich: qalqovichli sathni 
rosllovchi; suyuqlik sathini chcgaralovchi; zatvoiïar: bug' registrlari; 
sathni ko ïsatk ich  va truboprovodlar.

( Üdrosiklonlar erilmadan og 'ir aralashmalarni jadalroq 
ajratib olish uchun qo'llaniladi. (  ïidrosiklon yuqorigi siIindrik 
qismdan (unga silindrning devoriga urinma qilib so'rish trubasi 
chiqarilgan) va konus qismlardan tuzilgan. So 'rish  trubasi 
silindrning gorizontal tekisligiga nisbatan 4 ° ga nishablikda 
o ïnatillgan, bu nishablik konusning pastki asosida yuvuvchi 
suyuqlikning oqim yo'nalishini hosil qilish uchun zarur. Markazdan 
qochma kuch ta'sirida konus ichida suyuqlik aylanganda, og'irroq 
bo'lgan zarrachalarning ajralishi sodir bo'ladi. ular konusning 
vasovchisi bo*\icha sirpanib. rc/.ervuarning birinchi bo'linmasiga 
tushadi. To/alangan critma tcpaga u/.atilib, truboprovod bo'yicha 
ikkinchi bo'linmaga u/atiladi. u ycrda critmaning kcyingi tindirilishi 
sodir bo'ladi.

M on ajratgich \uvuvchi su\uqlikdan moyni ajratish \a uni 
vcntilga oqiz.ih \uboruvchi truba o'rnatilgan alohida bo'limga 
yig'ish uchun mo'ljallangan. M oy ajratgich bak ichiga 
joylashtirilgan izolyatsiyalangan mctall g’ ilofi sit'atida tasavvur 
qilish mumkin. CJ'iloI' kiritish tuynukchasiga cga bo'lib. u hakdagi 
critmaning sathida jo>lashgan bo'ladi. Shundav qilib, critmaning 
sathi ko’tarilganda \oki uning sathi o'zgarganda. critmada 
suzayotgan mo> qatlami g 'ilo f  ichiga kiradi. ( i ' i lo f  ichida g 'ilo ih ing 
qa\ta-quyish trubasi halandligiga teng bo'lgan sathda suyuqlik 
ushlab turiladi. u orqali critma korxona tinitgichiga o'tishi mumkin. 
lindirgichdagi crilma sathi rezervuardagi critmaning umumiy



sathidan pastroq joylashgan bo'ladi. ( ¡ ‘ ilolning ichki qismiga 
lo 'siqchalar o'rnatilgan bo'lib. u g ilotni ikki qismga bo ladi, 
ularning birida kiritish tuynukchasi joylashgan. Ushbu lo sic|da ikki 
tuynukcha mavjud bo'lib, ulardan bin g'iloldagi suyuqlik sathidan 
pastroq joylashgan qayta quyish irubasiga cga, ikkinchi tuynukcha 
esa g1 ilolning birinchi yarmini pastki tuynuk bilan tutashtiradi.

( ¡ ‘ ilolning birinchi yarmiga tushuvchi moyli eritma 
/ichligining pastligi ml ay 11 pastki luynukka lushmaydi. unda 
to'plangan moy yuqorigi tuynuk orqali moy yiqqichga o ladi. 
I.ritmadan ajratib olingan rnoyning oiliqchasi. pastki tuynuk orqali 
g 'ilo fn ing ikkinchi yarmiga kirib, qayta quyish trubasi orqali ehiqib 
kctadi.

Nasosning so'rish trubasi. soplo kanicrasi dcvorlar hilan 
o ’ralgan bo'lib, uzatuvchi eritma bilan o/iqlanishi uning paslidan 
sodir bo'ladi. Dcvorlar so'rish trubasidagi moyni illoslashtirmaslik 
uchun kcrak.

Sathning qalqovichli chegaialagichi rc/.ervuar to lib 
ketishining oldini olish uchun mo ljallangan. U payvandlab yasalgan 
korpus, qalqovich. ricliag va V K - l l l  oxirui u/.gichidan tu/.ilgan. 
Re/ervuardagi suyuqlikning sathi ortganda, qalqovich yuqoriga 
ko'tariladi \a richag orqali oxirgi o'chirgichga ta sir ko rsatib. 
mash'al nasosini o chirishga komanda bcradi. Yuvish kamcrasida 
ham shundav sathni chcgaralagich o rnatilgan, uning yordanuda 
soploga yuvuvchi su\uqhk u/atuvclii /.KM-6 nasosini o chiiadi. 
Rc/crvuar ikki bunkcrga cga. 1 lar bir bunkcrning pastiga boltlar 
bi Ian /alvor c]< >t i ri I u,a n. IJ  /advijkani illoslanishdan saqlash mlum 
qo llaniladi. /.atvor korpus, /aslonka va /aslonka dastasidan iborat. 
/.aslonka o'qi alrofida 90 ° ga buriladi \a cho'kmani tushirib 
vuborish teshigini ochib-yopadi.

Buu 'li rcgistrlarni yuvuvchi suyuqlikning ishchi harorati (/5- 
8()UC') ni ishlash jarayonida ushlab lurish uchun xi/mat qiladi. 
Rcuistrlar trubalardan payvandlanib yasalgan bo lib, bak dcvorlariga 
kronshtey nlarda osib qo'yilad i. Sathni ko rsatkich rc/crvuaidagi 
suyuqlikning sathini ku/atishga mo l|allangan. U ikki uchhkdan va 
shisha trubkadan iborat bo'lib. uning s i r t i g a  chi/iqlar chi/ilgan.

Yuvish kamerasinmg su\ re/crvuari uchinchi va lo rtinchi 
bo'linm alar ustida joylashgan. I 1 birinchi re/ervuar o rnatilgan



ramaga o'rnatiladi. Rc/cr\uar niurakkab shakldagt bak bo'lib, 
ustidan ikki dona qopqoq bilan yopilgan. IJn ing  barcha tomonlari 
penoplasl bilan issiqlikdan i/olyatsiya qilingan. Re/ervuar tashqi 
tomomdan qalitiligi 1.6 mm bo'lgan po'lat list bilan qoplangan. 
Rc/rvuar karkasi .S va 10 sonli shveller. 3. 2 va 5 sonli ugoloklar va 
qalinligi 4 mm bo'lgan listlardan payvandlanib yasalgan. Re/ervuar 
ikki bo'linmaga ega. li sathni qalqovichli rostlagich. su\uqlik sathini 
chegaralovchi. /alvorlar. bug' rcgislrlari, sathni ko'rsaliivchj va 
kcltiruvchi truboprovodlar bilan jihozlangan. Suv rc/ervuaridagi 
uskunalarining va/.itasi \a Ui/ilishi, yuvuvchi crilmaning 
rezerv uaridagilar bilan b irx il sathda bo'lishini ta'minlashdan iboral.

Ikki bakning /alvorlari lo'kish kolleklorlari bilan julï qilib 
birlashlinlgan. I lar bir kollektorda ikkiladan /advijka o'maiilgan 
bo'lib. ulardan biri yuvuvchi eritmani oqi/.ib yuborish uchun. 
ikkinchisi csa chayqab oluvchi suv va yuvuvchi eritma uchun 
mo'ljallangan. 1 lar bir smcnaning o\irida cho'km a oqi/.ib yuboriladi, 
buning lie 11 u il navbalma-navbal /alvorlar va /.advi jkalar ochiladi. 
Dastlab suv re/erv uaridagi cho'kindini oqi/.ish uchun /advijka 
ochiladi. undan so'ng csa ¡kkinchi /advijka va ikkala /atvor ochiladi.

Nasos qurilmasi suyuqlikni va chayqab oluvchi suvni yuvish 
kamerasidagi va re/.crvuarlardagi sirkulyalsiyasini ta'minlash uchun 
xi/.mat qiladi. / K M -6 nasosi yuvuvchi suyuqlikni yuqorigi 
rezervuardan yuvish kamerasining birinchi bo'linmasidagi soploga, 
2.5NI- mash'al nasosi csa suyuqlikni yuvish kamerasining ushbu 
bo'linmasidagi poddondan yuqorigi rc/crvuarga u/aladi. 2KM-6 
nasosi chavish su vini \uqorigi rc/crv uardan yuvish mashinasining 
uchinchi bo'linmasidagi soploga. 2KM-6a nasosi csa suvni yuvish 
kamerasining ushbu bo'ünmasidan yuqorigi rc/.crvuarga u/atadi.

Yuvish criimasi quyidagi tarlibda layyorlanadi: 
\imikatiarning lo 'yinlirilgan criimasi yuv ish kamerasining 
poddoniga lo'kiladi. u \erdan mash'al nasosi bilan yuqorigi 
re/.ei'vuaiga haydaladi. Yuqorigi rc/ervuar vodoprovod ti/imidan 
suvga to'ldirihuh. 1 'ndan so'ng /KM -6 va 2.5KI- nasoslari 
yurgi/iladi. Suyuqlik biro/ sirkuhalsiyalangandan so'ng aralashadi 
va isivdi. Ish jaïayonida laboraloriya lahlili bilan eritma lekshiriladi, 
suvuqhkmng haroratini csa dalcluk va indikatordan iboral bo'lgan



qunlma ko'rsatadi. IJshhit ikki omil (yuvuvchi critmaning tarkibi va 
harorati) detallarni to/alash silatiga katta ta'sir ko'rsatadi.

M avda detallarni va podshipniklarni to/alash uchun kichik 
gaharitli yuvish mashinalari qo’llaniladi. Ular sanoat tomonidan 
serivalik ishlab chiqariladi.

K ichik detallarni yuvishda oqim mashinalarida to/alah 
bo’ lmavdigan smolalik vopishmalardan to/alashda ultratovush 
qurilmalaridan ibydalaniiadi. Ulardan I -/V-18m ultratovush 
vannalarining ish unuini kattaroq, ularga nominal re/onans 
chastotasi 22 k (is  bo'lgan to'rt ta PMS-6 magnitostriksion 
o'/.gartiruvchi o'rnatilgan. Bunday vannalarda ultratovush manbai 
bo'lib chiqish quvvati 10 kVt bo'lgan r/Ci-2-10 generatori \i/mat 
qiladi. I ¡ning chastotasi 20.5-23.5 (is  chcgarada rostlanadi. 
(icnerator tomonidan iste'mol qilinadigan quvval 19 kVt ni tashkil 
qiladi.

7.2. U ch (|un ii o 't  o ld ir ish  sveeha lari va 
c h o 'g ’ lanm a sveeha larn i ta 'm ir la sh

l !chqimli o't oldirish svcchalarining o'/iga \os noso/liklari 
quvidagilardan ihorat: i/olyator issiqlik konusiga va korpusning 
ichki bo'shliti'iga qurumning yopishib qolishi: clcklrodlar orasidagi 
tirqishning kengavishi; marka/iv elektrod i/olyatorining 
shikastlanishi. vonaki clcktrodning sinishi: i/o|valor va korpus 
orasidagi germetiklikning hu/iIishi va rc/baning shikastlanishi.

Dvigatelning ishlashi jarayonida svecha elektrodlari 
orasidagi tirqish. asosan. uchqun ra/rvadi hamda elektrod 
metallariga issiq agressiv ga/.lar (N<)' . ( ’(>- . SO ) va yonilg iga 
qo'shiladigan detonatsiyaga qarshi qo’shimchalar la'si rida 
kengayadi.

N o s o / lik la rn i ta 'm ir la sh . Svechalar qurumdan qum oqimi 
bilan to/alangandan so'ng kerosinda voki ishqor eritinasida vuviladi.
l-.lektrodlar orasidagi tirqish rostlangandan so'ng (tirqish 0.0-0.7 
mm) svechaning germelikligi vonaki clektrodni egib uchqun hosil 
qilish hisobiga va maxsus (7.1-rasmda kcltirilgan) qurilmada 
sinaladi. Ikki sim li cho'g'lanma svcchalarning o'/iga xos 
noso/liklari quvidagilardan ihorat: svecha o/.agining dvigatel 
massasiga qisqa lutashuvi. o'/ak va svecha marka/iv slerjcni



o'rlasida yu/aga keladigan qisqa tulashuv, spiralning kuyishi va 
u/.ilishi.

. I - ra sm . (>c h q u n h  о '( o ld ir i .sh  s v c c h a la r in i  t c k s h i r i s h  sxcmasi. ! - 
sKjtsh sxcm as i;  2 -na \o .\ ;  3 -m a n o n ic l r ;  4 - k u z a i is h  ovnas i ;  3- 
s in a la d ig a n  svecha ; 6 -n c h q u n  ra z r v a d in i  h c r g i c h ;  T-induk.sion  
g  'a i la k :  <S-ida\h tugnu ichast.

~ 2 - ra sm .  ( ho  if ' lunnm  
s v e c h a n i  fck .sh insh : ! 
v tu lka , 2 - k o r p u s ; J  г</ о 
g a v k í t ;  4 -m a rk a z iv  shti j t ,  
( i -g a y k a ;  ^ -sp ira l .



Ayniqsa, dvigatclga tarkibida ko'p oltingugurt bo'lgan 
yonilg 'i quyilsa, spiral korro/iyadan jadal ycmiriladi. Marka/iy 
stcrjcn va svecha vlulkasida qisqa tulashuv bo’lib, ulardan juda kaita 
lok o'tganda, marka/iy sterjcn ga/.larning juda yuqori haroralida 
massaga ulanib qolganda spiral kuyadi.

N oso/ .lik la in i b a r ta ra f  etish. Cho'gTanish svechasining 
qisqa lutashishi va massaga ulanib qolishi 7.2-rasmda kellirilgan 
sxcmaga m uvoliq icksliiriladi.

<^isqa tulashuv yonmavotgan marka/iy sterjenga va svccha 
viulkasiga ulanib, lampochkaga qarab aniqlanadi. I ampochkani 
spiral va svccha korpusi oralig'iga ulab, svechaning massaga ulanib 
qolishi Icksliiriladi. Tulashuv bo'lgamla lampochka yonadi. 
la 'm irlashda shikastlangan i/.olyatsiya yangisiga almashliriladi. 
Yaimi eho'gTanma spiral 2 mm diamctrli nixrom sirndan yasaladi. 
Shikasllangan dctallari almashtirilgandan so ng svcchani qaytadan 
qisqa tutashuvga va massaga lutashuvga tckshiriladi.

7.3. A jn itk ich-taqsim lag iclilarn i ta'm irlash 
TaqKin ilag ich lurn i ho 'Iak larga ajratish. laqsimlagich- 

larni bo'laklarga ajratishda dastlab oktan-korrcktorning qotirish bolli 
bo'shaliladi. Buning uchun taqsimlagich yig'ilgan holda. bo'rlib 
chiqqan dctallar chuqurchasi bo'lgan maxsus vcrtikal taglikka 
o ’rnatiladi. Taqsimlagich korpusining uch lomoni yuqoriga 
No’naltirilgan. Taqsimlagich korpusini bir qo'l bi Ian ushlab. 
ikkinchisi bi lan clcktromcxanik ochgichning shpindclini boh 
kallagiga kchiriladi va M6 bolt bo'shaliladi. Oklan korrcklor va 
rostlovchi plastinalar taqsimlagich korpusidan chiqarib olinadi. I urlt 
modcldagi taqsimkigichlarining oktan-korrcktorning konstruksiyalari 
bir-birlaridan farq qilsa-da, ko rsatib o lilgan bo laklarga ajratish 
opcratsiyalarini ihlivollqliishlirisiiga xalaqit bcrmaydi.

Undan so'ng taqsimlagichning holati o'/gartirilib, ikkinchi 
uori/oiUal liolatga o'rnatiladi. So 'ng korpus aylanasi bo'yicha 
joylashgan vintlar kclma-kct bo’shatiladi. B ir qo'l bilan korpus 
ushlanib va burilib turiladi, ikkinchisi bilan csa clcktromcxanik 
ochgichning uchi korpusga kchiriladi. R l l 4) va R ! l ()-B 
taqsimlagichlarida dastlab kondcnsalor simini qot irish vinli 
bo'shaliladi, undan so'ng csa navbatma-navhat kondcnsatorni ikki la



qotirish vinti. u/gicli plaslinasining qotirish vinli, vakuum 
rostlagichning qotirish vintlari bo'shatiludi. Undan so ng ochgich 
bilan vakuum-rostlagieh tortqisining ucliini ko'tarib u/gich 
plastinusining usluniga mos keluvchi tortqisi chiqariladi. 
Hcktromexanik ocligich bilan u/.gich plastinasini qoliruvchi ikkinchi 
vint va vakuum-rostlagichni qotirish ikkinchi vinti bo'shatiladi. 
Vakuum rostlagich va uzgichning plastinasi chiqarib olinadi. R4 va 
R I3  taqsimlagichlarda ko'rsatilgan o'tishlardagi asosiy larq shundan 
iboratki, ularning korpusida komlcnsator yo 'q , R4-V2 va R13-V2 
taqsimlagichlarida kondcnsator u/gich plastinasiga qotiriladi, 
bo laklarga ajratish jarayonida plaslina bilan birgalikda ajratiladi. 
R4-DI va R I3 - I) taqsimlagichlarida esa umuman kondcnsator yo"q. 
Bulardan tashqari R4, R I3 , R18 taqsimlagichlarining R 20. R I I9 ,  
R1I9-H lardan larqi, u/.gich plastinasining korpusga qotirilishida 
larq mavjud. agar oxirida ko'rsatilgan modcllarida plaslina korpusga 
ikki vint bilan qotirilsa, R4 va R13 modcllarida csa tcshik orqali
o (uvchi va maxsiis pishang jismiga vint kirib turadi. I ishbu vintlarm 
bo shatish uchun R4. K 13. R I I X  taqsimlagichlar korpus chcli 
ostqo'yma tcshigiga verlikal holatda o'rnatiladi.

Plastinani olishdan avval i/olyalsiyalangan o'tka/gichni 
chiqish simidan u/ish. buning uchun lining qotirish gaykasini 
bo shatish kcrak. Undan so'ng tashqi i/.olyatsiyalash vtulka.-d 
bo shatiladi va u/ilgan ikkala ichki \a tashqi vtulkalar chiqarib 
olinadi.

Qo Ida yoki gaykali kalit yordainida maslyonka qopqog'i 
taqsimlagich korpusidan chiqarib olinadi.

Undan so'ng. valik oxiridagi vlu lka parchin mixi bilan 
qotirilgan bo'lsa. parchin mix kallagi kcsib lashlanadt yoki lining 
stcrjcni shlilbvkalanib. parchin mix prcsslab chiqariladi va vlulka 
chiqarib olinadi. lUindan kcyin marka/.dan qochma rostlagich 
yig ilgan holda korpusdan chiqarib olinadi. Bo'laklashda muftadan 
prujina chiqarib olinadi va shtiit prcsslab chiqariladi. so'ng mufta 
>ig ilgan holda olinadi. lUindav u/cllaim  bu'laklaiga ajiatish va 
la mirlash maxsus postlarda oiib boriladi.

Marka/.dan qochma rostlagichni bo'lakiarga ajratish \a 
yig'ishni ushbu bo’linmaning o'/tda olib borishdan tashqari. uni 
bo laklarga ajratish bo'linmasida olib borish varianti ham bo'lishi



mumkin. lio 'laklash  jarayoni ko’rib chiqilgan taqsimlagichlarda 
kulachokni valikda ushlah turish lagiga shayba qo'yilgan qullli halqa 
vordamida amalga oshiriladi. Bo'laklarga ajratislula maxsus asbob 
vordamida halqa olib tashlanadi va ajratgich moslamasi yordainida 
valikdan kulachok cliiqarib olinadi. K 1 18 taqsimlagichlarida 
kulachokni valikka qotirish valik uehiga burab kiritiladigan vint 
vordamida amalga oshiriladi, vint tagiga prujinali shayba qo'yilgan. 
lishbu vint clcklromcxanik ochgich yordamida ochiladi. Undan 
so'ng yukchalarning prujinalari, ularning stoporlovchi halqalari va 
prujinalar cliiqarib olinadi. Taqsimlagich detallari bo laklarga ajratib 
bo'litmandan va yuvish mashinalarida to/alangandan so ng, ular 
na/orat qilish-saralash uchastkasiga yuboriladi.

A jra tK ich - taq s im lag ic li d e ta lla rin in ^  nuqsonlari.
Ajratgich-taqsinilagich dctallarining asosiy nuqsonlari ishchi 

aralashmalarining yonishida u/i 1 ishlar bo hshi. ayrim hollarda 
svccha clcktrodlarida uchqun ra/ryadining bo'lmay qolishi 
hisoblanadi.

Ajratgich-taqsimlagichning o'/iga xos nuqsonlari 
quv idagilardati iborat: ajratgich kontakllnrida uchqunlanishning 
ko'payishi: kontaktlar orasidagi lirqishning kaltalashuvi yoki 
kichtklashuvi; marka/dan qochma ajratgich va vakuum rosllagich 
richaui prujinasining kuchsi/lanishi va sinishi: kulachok 
bo'rimasiniim \evilishk valik vtulkasining \eyilishk vakuum 
rosllagich i gcrmctikligining bu/ilishi: rotor va taqsimlash 
qopqog'iniiiL: illoslanishi; ularda dar/larning paydo bo lishi.

Kondcnsatorniim \omon qotirihshi \oki lining noso/.ligi. 
kontakt laming mov lanib qolishi. koniaktlardagi tirqishning 
kichiklashuvi, generator tarmoqlarining tulashib qolishi oqibatida 
kontaktlarda uchqun paydo bo'lishi mumkin. Bu nuqson 
kontaktlarning te/da oksidlanib qolishiga, ularning elektroero/.ion 
veyilishiua va oraliq qarshihkning orlib ketishiga olib kcladi.

Richag vostiqehasi veyilganda yoki noto'g'ri rosllanganda 
kontaktlar orasidagi tirqish qisqaradi, bundan tashqari ularning 
noto'g'ri rostlanishi natijasida tutashuv paytida ajratgich valigining 
katta avian ishlar chaslotasida kontaktlarning tebranishi orlib koiadi.



Vakuum rostlagichning gcrmctikligi diafragma voki shtutscr 
lagidagi qistinnaning shikastlanishi oqihatida va qopqoq dar/ kctgan 
hollarda sodir ho'ladi.

Noso/.liklarni h a r ta ra f  etish. Ajratgich-taqsimlagichdagi 
ko'pchilik nuqsonlar u maxsus stcndda sinalganda aniqlanadi. 
Kontaktlarning oraliq qarshiliklari kontaktlardagi kuchlanishning 
pasayishiga qarah Ickshiriladi. Tckshirish natijalari csa ularning 
holatini xaraktcrlaydi.

Konlakt yopiq boTganda m illivo llm clr bo'yicha 
kuchlanishning pasayishi aniqlanadi, lining q iyinali 0,1 V  dan katla 
ho'lmasligi lo/.iin. Konlakllar ovnali qumqog'o/ hi Ian voki vupqa 
yalpoq nadtll hi Ian U»/.alanadi. Vo I Irani konlakt laming ycyilishi 
sc/ilarli ho'lgan liollarda ular almashliriladi. Vangi kontaktlar csa 
kuniusli kavshar PS-70 hi Ian kavsharlanadi.

k l-% N  stcndida ajratgich kontakllarning tutashuv holatdagi 
hurchagi. ular ishlayotgan paytidagi lokning o'rlacha qiyinali 
bo'yicha aniqlanadi. Ajratgich kontaktlarining lutashuv holatda 
ho'lish hurchagi 7* 0.1 ' gacha ruxsal cliladi.

I'irqish rosllangandan so Tig dinamomctr orqali ajratgich 
richagi prujinasi konlaktlari ajralishining hoshlanish paytidagi 
tarangligi aniqlanadi. Kuchsi/.langan richag prujinasi almashliriladi.

I aqsinilagich da\riylikka va o'/ \aqtida to 'xlovsi/ uchqun 
hosil qili-Jiga sinalganda kulaehok, yuritma valigi va vtulkalarning 
vcyilish darajasi aniqlanadi. Bulling uchun laqsimlagich katta 
kuchlanishli disk klcmmasiga ulanadi \a taqsinilagich valining 200- 
.’ ^O ayI min aylanishlar chastolasida uchqunlanishning lo 'g 'ri sodir 
boTishi ku/aliladi. Agar sinov nalijalari qoniqarsi/. ho'Lsa, dastiah 
harakallantiruvchi \alikning ko'ndalang siljislii tckshiriladi. Agar 
ko'ndalang yo'nalishda siljimasa. ycyilgan kulaehok va mis- 
gralildan yasalgan vlulkalar yangisiga almashliriladi.

I'aqsimlagichning niarka/.dan qocluna rostlagichi o't 
oldirishni ilgai ilatuvchi hurchak qiyinali ho'yicha Ickshiriladi. O't 
oldiri>hni ilgai ik)\\.hi bu id iak gradat.siyalangan diskda. valuing 
ma'lnm ay Ianislilar chaslotasida. uchqun hosil hoTishning siljislii 
ho'yicha aniqlanadi. Agar uning ko'rsalkichlan nic'yordan chclga 
chiqqan ho'lsa, rostlagich pru|inasi osmasining stoykasi hukih 
rostlanadi. Stoykani aylanish o'qi tomon hukih, o 't oldirishni



iluarilovchi hurchak kichiklashtiriladi. icskari tomonga bukilganda 
csa hu hurchak kattalashadi. Agar bunday rostlash bilan /arur 
bo’ lean o 't oldirishni ilgarilovchi burchakni hosil qilib bo Imasa. 
prujina vangisiga almashtiriladi. i’rujinuni atmashtirishda shunga 
ahamivat bcrish kcrakki. ulardan binning clastikligi yuqori. IUi 
prujina cho'/.masdati qotiriladi. lilastikligi pastroq bo'lgan priijinuni 
tortibroq cjolirish lo/.im. Turli clastiklikka cga bo'lgan prujinalarning 
qo'llanilishi, o 't oldirishni ilgarilovchi burchakni dvigatelning tc/.lik 
rejimida o ’zgarishiga qarab o'/gartirish imkonini bcradi.

Vakuum-rosllagichning ishlashini tekshirishdan avval u 
germetiklikka sinaladi.

T i/im ning germctikligi vakuum-nasos tomonidan hosil 
qilinadigan vakuumning pasayishi bo'yicha tckshiriladi. I 'ning 
gcrmctikligi diafragmani yoki shtutser oslidagi q islirmani 
almashtirish yo 'li bilan tiklanadi.

Vakuum-rostlagich yuritma valitiing ma'luin aylanishlar 
chastotasida \a vakuum-nasos tomonidan hosil qiladigan vakuumda 
tckshiriladi. (iradatsiya diskida uchqun hosil bo'lishining siljishi 
bo'vicha vakuum rosllagichning to 'g ’ri rostlanganligi aniqlanadi.

O 't oldirishni ilgarilovchi hurchak vakuum-rostlagichni 
qotirish vinti oval kesiklarida siljitish \a prujinaning tarangligini. 
uning chelidagi shaybalar sonini o'zgartirih rostlanadi. Undan so ng 
taqsimlagieh maksimal aylanishlar chastolasida va \akuum- 
rostlauich hosil qilgan to'liq o't oldirishni iIgarilovchi burchakda va 
sakuumsi/ uchqun hosil qilishning u/luksi/ligi tckshirriladi.

7.4. ()'/ }> ;in iv i'h ;in  tok g en era to rla r in i ta 'n iirlash
( ie i ie r a to rn i h o 'la k la rg a  a jra tish . ( i 250 gcncralorining 

harcha modifikatsiyalari hamda Ci 270A \a ( i  271 gencratorlarida 
bajariladigan opcratsiyalarning ketma-ketligi va ta mirlashda 
qo'llaniladigan qurilmalar bir-birlaridan tarq qilmaydi. Hu holat 
ko'rsatib o'tilgan gcncralolarning al/alliklarini ko'rsatadi. Quyida (i 
2^01.1 gcncratorlarining bo'laklarga ajratish jarayoni ko rib 
chiqilgan.

( iencratorlarning ko'pchilik dctallarining moslashtirilishi va 
qolgan dctallarning yuqori darajadagi o’xshashligi harcha bu 
modeldagi generalorlarni ta'mirlash birkorxonada tashkil qilishining



maqsadga muvofiqligini la 'm inlaydi. Bun mg nalijasida 
gcneratorlarni ta'mirlaslining uinumiy samaradorligi ortadi.

( jeneratorni bo'laklarga ajratish uni osma transportyor 
ilmog'idan chiqarib olishdan boshlanadi. Generator chilangarlik 
stoliga mahkandangan maxsus taglikka o'rnatiladi. Dastlab ochgicb 
kaltakli pncvmatik gavka buragicli bilan massa vinti 7X-I598 
chiqariladi, X-401 prujinali shayba va VK143708053 skoba chiqarib 
olinadi. Undan so ng shu asbobdan loydalanib, navbatma-navbat 
sharikli podshipnik qopqog'ini qotiruvehi uch dona 8X-1541 boll 
chiqarib olinadi. ushbu qopqoq ( ( i  250-3701060 dotal) va uch dona 
X - 1012 prujinali shayba chiqarib olinadi. Ciayka buragichning 
kallagi ichki olti qirralikka almashtirilib. navbatma-navbat shchyotka 
tutgichning ikki qotirish bolti ( I 250-370106 bo'shatilib, shchyotkani 
tutgich kontakl haiqalari tomonidan qopqoq chiqarib olinadi. 
Generator kontakt haiqalari tomonidan rotor uehidagi gayka M X-
0015. S 17 kallak bilan gayka buragicli vordamida prujinali X-4289 
va oddiv MX-0825 shaybasi chiqariladi. A vva l ishlab chiqarilgan 
generatorlarning volordii kontakt haiqalari tomonida re/.ba 
ho'lmaganligi sababli aw a l ko'rsatilgan o'tish bo'lmaydi. S 17 
kallakdan loydalanib shkivni qotirish gavkasi MX-0235 bo'shati 1 ib, 
pru|inali MX-0234 va oddiy N0-1002 shaybalar chiqariladi. Undan 
so'ng navbatma-navbat to'rt dona torlib turuvchi vint (ikkita M X -  
1252 va ikkila MX-1210) bo'shaliladi, buning uchun ochgicb 
kallakdan Ibvdalaniladi. to'rt la prujinali shayba X-4001 chiqariladi.

Chiqarib olgich vordamida kontakl haiqalari valdan chiqarib 
olinadi. Undan so'ng statordan fa/a chulg'amlarining uchta chiqish 
uchi to'g'rilash bloklarining mos kcluvchi uchidan navbatma-navbat 
u/.iladi. bulling uchun M il-90118 uchta gaykani bo'shatiladigan 
S 8 mm kallakdan tbydalanib uchta X-4001 prujinali sha>ba va fa/a 
chiqishlarining uchlari klemma slerjenlari bilan birgalikda chiqarih 
olinadi. Slator olinib, qopqoqdan to 'g 'rilash bloki u/iladi. liuning 
uchun ikkila gayka 8X-I533M bo'shatililib. shayba N0-1067, ikkita 
prujinali shayba X-4001, i/o|\aKivdnvchi vlulka ii250A 1 -37013 19 
va kontakl bolii G 250A1-3701352 chiqarib olinadi. Undan so'ng 
qopqoq tcskarisiga aylantirilib. yarim dumaloq kallakli ikkita vint 
N0-0424 bo'shatilib. ikkita prujinali shayba X-1012 chiqariladi, vint 
7X-4279 bo'shalilib. prujinali shayba X-4001 chiqariladi. Undan



so'ng qopqoqdan to'g rilash bloki olinadi. Rotoi vahni shkisdan 
prcsslab qopqoqning yuritma tomonidan chiqarih olish uchun slolga 
o'rnatilgan rcykalik prcss va uning tagiigidan ihorat bo Igan 
moslamadan foydalanish mumkin. l'shbu opcratsivani hajarishda 
qopqoq taglikka tayanadi, rotor valning uchiga prcss puansonining 
kuchi qo’yilgan ho'ladi. Dastlab shkivdan rotor prcsslab chiqariladi. 
vcntilyalor va vtulka olinadi. IJndan so'ng shu moslainaning o /.ida 
yuritma qopqog'i tomonidan rotor prcsslab ctiiqariladi. (icneratorni 
ishlab chiqaruvchi korxona tomonidan ushbu opcratsivani bajarish 
uchun qopqoqda ikkita crkin M6 rc/hali tcsliik nazarda tutilgan. 
Biroq katta hajmdagi ishlab chiqarishda ushbu leshiklardan 
Ibydalanib ajratgichni qo'llash /arur ho Igan isli imuniini la minlas 
olmaydi

lio 'laklarga ajralishning oxirgi opcraisiyasi bo lih. rcykalik 
prcssda kontakl halqalari tomonidan 1X0502 K lS9 Sh  sharikli 
podshipnikni prcsslab cliiqarish va qopqoqni yuritma tomonidan 
bo'laklarga ajratish hisoblanadi. Tajriba shum ko'rsatadiki. sharikli 
podshipnik qopqoq bilan hirgalikda kontakt halqalari tomonidan 
chiqarih olinadi. fiu holda ham uni qopqoq uvasidan chiqarih olish 
uchun ham maxsus taglik talab ctiladi.

Qopqoq yig 'ilgan holda >uritma tomonidan maxsus laghk 
vordamitla o'rnatiladi va pncvmatik ga\ka huragich. kallak ochgich 
bilan navbatma-navbal maxsus shayhani qotiruvchi lo rit a vint 
bo'shaliladi, lo 'r lla  prujinali va maxsus siiayba chiqarih olinadi. Val 
rotoridan borodok va bolg a shponka va tayanch kosasi \a qirqimli 
halqa prcss yordamida chiqariladi. lio  laklarga ajraliladigan 
ucncratorlarning qolirish va boshqa mayda dctallari ho laklash 
jarayonida chilangarük dastgohi yachcykasidagi maxsus idishlarga 
ym 'iladi. Idish dctallar bilan to'lganda. uni chilangarlik dastgohi 
yachcy kasidan olib, yuvuvchi mashinalarga olib kclinadi. 
( icncratorning yirik dctallari osma transportsorga osiladi yoki unga 
osilgan kor/inalarga rotorlar. shkiviar, vcntilyatorlar joylashtn ilih. 
yuvuvchi mashinaga kcltinladi. ( icneratmlar bo laklarga ajratilganda 
barcha opcratsiyalarning silatli bajarilishi la minlanishi \a 
delallarning idishlarga lo 'g  ri joylashtinlishi kcrak. lio laklarga 
ajralish silati delallarning saqlanishiga va shu bilan hog'liq ho'lgan 
ta'inirlash samaradorligiga ta'sif ko'rsaladi.



(• en era to r q iir ilm as id a  n c lira vd ig a n  nu qson lar bu
nkkumulyalorlar batareyasining /aryadlanishi yoki /arvadlanmasl igi 
hisoblanadi. Bunga sabab generator to 'g 'n lagiehining yoki relc- 
rostlagiclming noso/ligi hisoblanadi.

(Jurílmaning alohida agregatlarini tekshirishdan oldin, 
generator klemmalariga, to'g 'rilagichga va rele-rostlagichga 
ulanadigan siinlar kontaktlarining puxtaligiga ishoneh hosil qilish 
kerak. ha/a klenimalarida u/ilgan sim lar o'/.garuvehan tok 
voltmetrlarida kuchlani.shi 12 V ho'igan na/orat lampalari hilan 
lekshiriladi. Dvigalel tirsakli va i i 6()()-800 ayl/min aylanish 
ehaslotasida generatorning liar bir klemmasiga navbatma-na\bal 
voltmctr massaga yoki lampa klemmasiga ulanadi. Agar kuehlanish 
volimelr bo'yicha 12 V yoki und an katla bo Isa va lampa to liq 
cho’g'lanib yonsa. generator so/ hisoblanadi.

Uvg otish ehulg ami yoki statorning ishdan ehiqishi. 
•'hehyotkalarmng osilih qolishi yoki tutashuv halqalarining 
oksidlanishi oqibatida gencratorda noso/lik vujudga kelislii mumkin.

O'/garuvchan U'k generator in i la ’mi Hash um qismlarga 
ajratishdan boshlanadi. Qismlarga ajratishdan avval cho'tka 
u/elinmg so/ligiga ishoneh tiosil qilish kerak. chunk i ularda 
tutashuvning bu/ilishi. ularning oksidlanishi, tutashuv halqalarining 
movían ib qolishi, cho'lkalarning kattaroq yeyilish i yoki cho'tka 
lulgieblarining osilib qolishi. cho'tka tutkich prujinalarining 
elaslikhgi pasayishiga. /.anjirdagi uyg'otish qarshiligining ortib 
ketishiga sabab bo ladi. Natijada uyg'otish toki anchaga pasasadi. 
unga mus holda generatorning quv vati hani tushib ketadi.

( leneratorlarda clektr noso/liklardan tashqari mexanik 
noso/liklar ham sodir bo'ladi. Masalan. podsliipniklarning vcyilishi 
va hu/.ilishi, rotor vali ho'yinlarining yeyilish i. val va shkivdagi 
shponka uyasimng yeyilishi. val. gavka va boshqalardam re/baning 
shikastlanishi. Noso/lik laming ayrim lari generator qismlarga 
ajratilganda tashqi na/orat hilan aniqlanadi.

S ta to rd ag i noso/ lik larn i ta 'in ir la s h .  SuiKn laida 
chulg andar tannoqlarining massa tutashuvi ko'proq uchravdi. 
Bunday noso/lik bir vokt bir necha g 'allakning i/ol\atsivasi 
hu/ilganda sodir bo'ladi. 1/olyatsiyasi shikastlangan g'altakni avval



tckstolit ponalardan ajratib, so'ng stator ariqchalaridan chiqanb 
otinadi.

~ 1-ra.sm d  250-A1 s la to n  g a lu ^ in i  jo y ia s h t ir is h : l- g a lta k  
ox in ;  2 -x 'a lm k  h o sh i; ///, /Л va  / М -  2- va  3- fazatarnm ^  

h o sh lan ish i; /<,, K ;  va  A>/-. 2- va 3-Ja z a la n u n ^  oxin.

( i'altaklarni stator ariqchalariga o'rnatishdan oldin. 
ariqchaua l-V >'oki l-.VS markali elcktrolexnik karton i/ol\atsi\asi 
yotqi/ikuii. Stator g'altaklari ariqchalariga tekstolildan pona qoqib 
qotirilib qo'viladi. G  250 tipidagi generator fa/alarinmg g'altaklari 
kctma-ket ulangan bo'lib. ular quyidagi tartibda joylashtinladi. I- 
ü'altakniim 1- ta/.asi statorning tishlariga kiydiriladi, shartli ravishda 
qabul qiliiman I-. 2- g'altaklarjja ikkita lishmi tashlab, 3-siga 
kiygi/iladi (7.3-rasm). Shu tartibda 2- \a 3- ta/alarmng g altaklari 
joylashtiriladi. Mar bir g'altak uch qatlam o'ralgan tarmoq: ikki 
qatlamli bcsh larmoq, yuqorigisi csa uch tarmoqdan ihorat. 
I a/alarning chiqqan uchlari ko'rsalilgan o*lchamda kcsiladi \a 6-N 
mm u/imlikda cmaldan to/alanadi. |-a/alarning to/alangan uchlanm



birgalikda burab POS-40 kavshari bilan kavsharlab qo'yiladi, 
buralgan joyiga csa 4 mm lik diametiga cga bo'Igan xlorvinil trubka 
(naycha) kiydiri ladi. Stator fa/alarming to/alangan uehlariga 
diamctri 2,5 mm bo’Igan xlorvinil trubka kiygi/.ilib, ularning uchlari 
kavsharlab qo'yiladi. Slator g'altaklariga ( i l -95 yoki ML-92 loki 
shimdiriladi, so'ng I0()-2()()°(’ da 4 soal davomida qurililadi.

' .4 -rasm . ( i e n c r a lo r  c h id - g ' i u n la n n in g  s x e n u is i :  l i ¡ ,  //; va 
I h - ! - .  2- va 3- fa z a la rn i t / g  h o s h la n is h i ; }( ,. K :  va  K j - I - .  2- 
va 3- fa z a /a rn in g  o x i r i .

( ¡‘altak i/olyatsiyasining namga. issiqlikka bardoshliligini va 
tarmoq laming o '/aro qotiriiishini ta "m inlash maqsadida lok 
shimdiriladi.

Mcgommetr yordamida i/olyatsiyaning qarshiligi o'lchanadi 
va slatornmg chulg amlarida la/atararo qisqa tutashuv bor-yo’qhgi 
tckshiriladi.

Slator ariqchalariga soal mili yo'nalishi bo 'yicha uch fa/a I i 
chulg'am g'altaklari 6.4-rasmda ko'rsalilgantlck yolqi/iladi. ( i  285 
gcncratori uchun o'n sakki/(a g'allak \asaladi. Slalorning har bit



íazasi uzluksiz ulangan g'allakdan iborat. lla r bir g'altak ikki qatlam 
qilib o'ralgan bcshta tarmoqdan tu/ilgan: I- qatlamda uchta tarmoq,
2- qatlamda ikkita tarmoq mavjud.

R o to rla rd ag i iiosoz lik larn i ta ’m irlash. Rotorni 
ta'mirlashda uning uyg’olish chulg'ami almashtiriladi. tutashuv 
halqasi yo 'n ilad i yoki almashtiriladi, sharikli podshipnikning valdagi 
o'rnalish joylarining ycyilishi bartaraí etiladi.

( i  250 tipidagi o'zgaruvchan tok gcneratorlarida rotor 
qutblari va vtulkalari valga prcsslab. ( i 285 gencratorida shponka va 
gayka yordamida qotirib mahkamlanadi. Tutashish halqalarining 
ycyilishi ularga chang, loy va moy tushishi oqibatida sodir bo'ladi. 
Bu esa o*/, navhatida chotkalarning tez va notckis yeyilishiga sabab 
bo'ladi.

Yeyilgan  tutashish halqalari tokarlik dastgohida qora dog'lar 
ketgunga qadar yo'niladi. Bunda halqa diametrining kichiklashuvi I 
mm dan ortiq bo'lmasligi lozim. Yo'nilgan vuzalarining tepishi 
rotorning bareha turlari uehun 0,1 mm dan katta bo'lmasligi lozim. 
lutashish halqasining ycyilishi 1 mm dan ortiq bo'lsa. ular 
\angisiga almashtiriladi. Buning uchun uyg'otish chulg'ami uchlari 
kavshardan airatiladi, halqa valdan press yordamida chiqarib olinadi. 
( i  250 generatorida halqalar ketma-ket. Cí 285 gcncratorida ikkala 
halqa bir yo 'la  chiqarib olinadi. chunki ular umumiy plastmassa 
asosiga o'lqazilgan. Yangi halqalar valga moslama yordamida 
prcsslanadi. so'ng yo'niladi, shishali qumqog'oz hilan tozalanadi. 
l.‘yí2‘otish chulg'am ining chiqib turgan uchlari halqaga POS-40 
kavshari hilan kavsharlab mahkamlanadi.

Bareha xildagi generatorlaniing uyg'otish chulg'amlari 
vtulkaning o '/ iga o'raladi. I'utashuv plastinkasi va val o ría siga 
yog'oeh pona o'rnatiladi. Tutashuv phistinkasining bir uchi tutashuv 
halqasiga kavsharlanadi. ikk inchisi esa uyg'otish chulg'ami 
uchlarining biriga kavsharlanadi. Uyg'otish chulg'amining bo'sh 
qolgan uchi ikkinchi tutashuv halqasiga kavsharlanadi. Avval 
uyg'otish g'altagi I I0-I20n( '  da 2-3 soat davomida quritiladi. So'ng 
g'altak izolyatsiyasining metal I qismiga nisbatan qarshüigi 
o'lchanadi. Rotorga yig'ilgan holda 25-60 minut davomida M I.-92 
loki shimdiriladi, so'ng 8-16 soal davomida I2()-130oC da quritish 
shkaílda quritiladi.



Rotor havo haroratigacha sovitiladi va uning i/.olyaLsiyasi 
qarshiligi 500 V  kuclilanishlt megommetr hilan o'lchanadi. linda 
qarshilik 50 Om dan kichik bo'lm asligi lo/im.

U/elga chang va quin tushishi oqibatida cho'tka jadal 
veyiladi. Ycyilgan cho'tkalar yangisiga almashtiriladi. K o 'pch ilik  
o'/.garuvchan tok generatorlarida cho'tka tulgich yopiq holda 
ishlanadi. Bu holda prujinaning eho'tkaga bo'lgan bosimi 7.5- 
rasmda kcltirilgan sxemadan topiladi.

I ckshiriladiuan cho'tka tutgich cho'tka hilan birgalikda taro/i 
pal kt.siga o ’rnatiladi. Oslqo'yma stoykasiga qotirilgan siquvchi 
richag bo’rtlamani 2,5-3.5mm o ’lehamgacha e lw ’ktiradi. Prujinaning 
cho'tkaga ho'lgan bosimi taro/ining bosimidan cho'tka tutkich 
og'irligini ayirib (grammlarda) aniqlanadi.

O'/.garuvchan tok gcncralorlarining qolgan nuqsonlari 
odatdagi usullarda bartaraf etiladi.

To 'g 'rilag ieh  quriln iasin i ta ’m irlash. Selen li 
to'g'rilagichlarning element lari teskari tok ni o'lchab teksh iriladi 
( 7.6-rasm).

i o'g'rilagichni tekshirishdan avval ajratgichlar Vk'i va VIC-> 
tula^hliriladi. reostal to'liq kiritiku li4 polotno shchuplari

”  5 -ra sn i.  ( 'ho 'tka i u tg i c h  
h o l a l i n i  tu tashuv  h a lq a la r ig a  
m s h a lu n  a n iq la s h :  ! I - c h o  'tka  
h a la n d l i g i :  h -cho  ' tka n in g  c h i -  
( j th  tu r g a n  q is m i



tekshiriladigan element masoladan boshqarish shavbasiga /ich qilib 
siqiladi. Bunda shchup jezdan yasalgan tutasluiv shaybasi tomonidan 
o'zgarmas lok inanbaining musbat qutbiga ulangan bo lishi lo/im.

7.6-msm. Sc lcn li to 'g 'r ila g ich  clcm cn llanning  sozligini an iqhsh  
mosUumisining sxcm asi

Reoslal \ordamida shchuplardagi kuchlanish 14 V gacha 
tckis osliiriladi. Agar leskari tok 2 A dan kattaroq bo'lsa. seien 
to'g'rilagichda qisqa lulashuv ma\judligini ko'rsatadi. agar leskari 
lok 200 inA dan kalla bo'lmasa. clemenl so/ hisoblanadi. 500 mA 
gacha ho'lgan teskari lokni aniqlash uchun ajratgieh V K ; ni u/ish 
lo/im. Agar kuchlanish 12 V. teskari tok 200 mA dan kattaroq 
bo'lsa, bunday element kiehiklashgan leskari qarshdikka ega ho ladi. 
Selen elemenllarning je/ shaybasining aSyuminiy plastina bilan 
lulashgan joylarida amorl holaldagi seien qatlami hosil bo lishi 
mumkin. liu holda kuchlanish 16-18 V bo lganda ham. leskari tok 4- 
5 m A dan oshmaydi. Harcha nuqsotiü plastinalar, lexnik lalablarga 
javob berinasa, yangisiga alniashtiriladi.

Diodlarning har biri qismlarga ajralgan slalor chulg ami 
uzilgan generalorda 12-24 V  kuehlanishli o/garm as lok manbai 
yordamida alohida tekshiriladi. Klektr zanjirida diodga kelma-kcl 
qilib. zarur kuchlanishga ega ho'lgan Iraktor cho g lanish lampasi 
ham ulanadi (7.7-rasm).

I.ampa bir vo'nalishda lok o'lganda yonishi lo/im. chunki 
so/ diod lokni korpnsida ko'rsalilgan maxsus belgi \o nalishidagina 
o'tka/adi.



Agar ikki yo'nalishda ham lampa shchupi yonsa, diodda 
qis(|a tutashuv mavjudligini ko'rsatadi, agar biror yo'nalishda ham 
yonmasa, unda u/.ilish borligini ko'rsatadi.

". ~-rasm. D ithH arn inx  .soz/i^ini teksh irish  s x a m is i

Diodlarni nominal kuchlanishdan kattn bo'lgan kuchlanishda 
o'/garuvelum tok larmog'ida va diod hilan kelma-ket ulanmagan 
lampada tekshirib ho'lmaydi. Noso/ anod almashlirilishi lo/.im. 
Vangi diod radialorga gayka hilan qotiriladi va undan so'ng 
o'tka/uvchini loknine u/alish joyiga elektr kavsharlagich hilan 
kavsharlah qo'yiladi. kavshar silatida P()S- 30 dan loydalaniladi.
11 y 11 s va/ilasini esa lanakorning spirtli eritmasi hajaradi. Kavsharlash 
payiida diodning harorali 150-5 '*(' dan oshmasligi lo/im, shuning 
uchun ham kavsharlash le/ bajar¡lishi /arur. Yangi o'rnatilgun 
diodlar aw alg i diodlar bilan bir x il markada va cjiit bl i I ikda bo' 1 ishi 
lo/im.

O'/garuvchan tok generalorlariga V K Z  va V A  seriyadagi 
ventillar o'rnaliladi. Hu seriyadagi vent i I lar yuhomvuhilar sifalida 
generatorning qopqog'i yoki maxsus sovilgiehlarga prcsslab 
o'rnaliladi Presslash uehun moslamaning diamelri i/olvalor



Liardishidan 0,2-0,3 mm katta bo'lishi lo/im. I’ressiash kuchi tekis 
qo'vilishi va 5000 N dan katta bo’ lmasligi kerak.

O V ^ a r t iv c h a n  ink genera to rin i sinash. ( i  250 generatorini 
smash generator klemmalaridagi kuchlanish 12,5 V. tok kuehi 28A. 
rotorning aylanishlar chastotasi 3000 3300 ayl/min ho Iganda 10 
minut davomida xo'rdalashdan boshlanadi. Bunda rotorning statorga 
tegishi. podshipniklarda cho'tka tutkichlardan shovqin chiqishiga 
ruxsat ctilm aydi. I indan so’ng generatorni 10000 ayl/min aylanishlar 
chastotasida I ininnl davomida, aylanishlar chastotasini tekis oshirib. 
nyg'otilmagan generatorda tekshiriladi. Bunday sinashda generator 
statori stendga puxta qotirilishi lo/im va aylanishlar chastotasi 
keskin oshib ketgan holat (ra/nos) da xavlsi/lik choralari ko rilishi 
lo/im. Undan so'ng rotorning boshlang'ich (minimal) aylanishlar 
chastotasi o'lehanadi. ( ienerator sov nq holatda (20 .7 :5 'C ) 
\uklamasi/ 12,5 V  kuchlanish hosil qilishi /arur. Bunda uyg'otish 
chulg'ami kuchlanishi 12.5 V  bo'lgan akkumulyatorlar 
balarevasidan o/iqlantirih tekshiriladi (7.8-rasm).

Ci 250A-1 va (1 250(1-1 generatorlari rotorining boshlang'ich 
a\lanishlar chastotasi 950 ay l/min dan. ( i  2501-1 generatoriniki esa 
900 ayl/min dan oshmasligi lo/im.

(ienerator rotorining aylanishlar chastotasini klemmalardagi 
kuchlanish 12.5 V  ga yetgunga qadar sekin-asta oshirib boriladi va 
uning qiym ati o'lchab turiladi. IJndan song so\uq holatda 28A 
nominal ttik beradigan va 12.5 V  kuchlanish hosil qiladigan 
rotorning boshlang'ich aylanishlar chastotasi o'lehanadi. Bunda 
uyg'otish chulg'am i kuchlanishi 12.5 V bo Igan akkumulyatorlar 
batarevasidan o/iqlantiriladi. Sinash sxemasi 7 .9 ra.Miuia keltiriIgan. 
Bunda reostat biIan yuklama toki ampcrmelr ho yicha 28A da ushlab 
turib, rotorning aylanishlar chastotasi sekin-asta oshirib boriladi. 
lining qivmati ( i  250A-I va ( i  250(i-l generatorlarida 2200 ayl/min 
dan. (1 2501-1 generatorida esa 2100 ayl/min dan oshmasligi lo/im.

( i  285 generatorini sinashdan avval lok yuruvchi qismlarning 
i/olvatsiyasi korpusga nisbatan ^80 V kuchlanishda 5s davomida 
tekshiriladi. Yuqorida ifodalangandck. generatorning uyg'onishini 
boshlang'ich aylanishlar chastotasida yuklamasi/ alrol-muhit 
haroratida tekshiriladi. Rotorning aylanishlar chastotasi 
to 'g ’rilagichdan chiqayotgan kuchlanish 12,5 V kam ho Imaganda,



rotorning aylanishlar chaslolasi 1400 ayl/m in dan ortib ketmasligi 
lo/im. So'ng nominal vuklamali gcncratorning boshlang'ieh 
(minimal) uyg'otish chastotasi alrol-muhit haroratida tekshiriladi.

” (S-ra.sm. ( i c n c r a lo r  r o t o r i n i  vu k la m a s iz  boshlany, ' ich  
a y la n is h la r  chas lo la s id a  tc k s h i r is h  sxcm as i

lo 'g 'rilagichdan chiqayotgan kuchlanish 12,5 V dan kicbik 
bo'lmasa. rolorning avlanishlar chaslolasi 1400 ayl/min dan katta 
bo’lmasligi lo/.im. So'ng gcncratorni uyg'olishdagi boshlang'i<4: 
(minimal) aylanishlar chaslolasi nominal yuklamada atrot-nuihit \a 
gcneralor haiorali (20.7 5 °C ) da tekshiriladi.



lo 'g 'rilagichdan chiqayotgan kuchlanish 12.5 V  dan kam va 
wiklaniadagi tok kuehi 80 A  bo'lsa, rotorning aylanishlar chastotasi 
>200 ayl'niin dan kalta ho'lmasligi lozim. O'zgaruvchan tok 
ücneratorining boshqa markalari harn shu tartibda tckshiriladi. 
ularning ko'rsatkichlari tcxnik sliartlarga solishtirdadi.

Na/.orat savo llari
1. Idcklr jihoz.lari dctallarini yu\i,sh va lozalash qanday olib 

boriladi?
2. i leklr iiho/larini yu\ ish mashinasida bajariladigan

ishlammu tavsitini aytib bering.
V lichqunli o 't oldirish svcchalan va cho g lanma

s\ echalarni la'm irlash jarayonim lushunlirib bering.
1. A jra lü ie h - ta q s im la g id ila rn i ta 'in ir la sh  n in ia larn i o z

ithiga oladiV
5. () ziiariisehan tok generalorlanni kapital la nntlash qavsi

jara\onlarni o'z iehiga oladi y
6. (ienerator qurilmasida uchrauiigan nuqsonlar nimalardan

ihoral?
7. Stator va rolordagi nosozliklar qandav la mirlanadi.
8. lo 'g r ik m ich  qurilmasini ta'inirlash qandav olih boriladi/ 
l). O 'zgaruvchan tok gencralorini sinash jaravonini

liisliinitirib bering.
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