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SO ‘ZBOSHI

Y onilg‘i sarfi va a tro f-m uh it  ifloslanishini kamaytirish m aqsadida  
mamlakat avtomobil sanoatida ishlab chiqarilgan avtomobillar konstruksiyasi 
muttasil takomillashtirilib borilmoqda. Avtomobillarning yangi modellari va 
modifikatsiyalari mavjud avtomobillarga nisbatan murakkablashib, ularning 
tuzilishida zam onav iy  asboblar  va qurilm alar paydo b o ‘layotir. Biroq 
av to m o b il la rd an  sam ara li  fo y d a lan ish  n a fa q a t  k o n s t ru k s iy a la rn in g  
takomillashishiga bog‘liq, balki uni ko‘p hollarda ekspluatatsiya jarayonidagi 
texnik xizmat ko‘rsatish sifati ham belgilaydi. Bundan tashqari, avtomobillar 
tashishga bo ‘lgan ehtiyojni faqat yangi avtomobillar ishlab chiqarish hisobiga 
q o n d ir ib  b o 'lm ay d i .  A v tom ob il  sa roy la r in i  k e n g a y t i r ish n in g  asosiy  
z a x i r a la r id a n  bir i  a v to m o b i l la rn i  t a ’m ir la sh d ir .  S h u n d a y  qilib , 
avtomobillarning tuzilishi, ularga texnik xizmat ko'rsatish hamda ta ’mirlash 
masalalari uzviy bog‘liqdir.

Mazkur qo’llanma uch bo'limdan iborat. Birinchi bo’limda avtomobillarga 
oid hamda ularning funksional tizimlari va agregatlarining tuzilishi, elektronli 
o ‘t oldirish tizimi avtomatlashtirilgan boshqarish tizimi va boshqalar haqida 
so’z yuritiladi. Ikkinchi bo’lim texnik xizmat ko’rsatishga bag’ishlangan bo’lib, 
unda xizmat ko’rsatishning zamonaviy usullari: diagnostika va nazorat-sinash 
jihozlari to ’g’risida m a’lumot beriladi. Uchinchi bo ’limda avtomobillarni 
ta’mirlash asoslari, jumladan, ta’mirlashdagi barqaror usullar hamda ta'mirlash 
ishlaridagi oxirgi yangiliklar bayon etilgan.

Kitob “Avtomobillarning tuzilishi, texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash” 
kursin ing  d as tu r iga  m uvofiq  yozilgan b o ’lib, u k a sb -h u n a r  kollejlari 
talabalariga moijallangan.
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В  i r i n ch  i b o ‘ l i m

AVTOMOBILLARNING TUZILISHI

1. AVTO M O BILNING  U M U M IY  TUZILISH I

1.1. A V TO M O B ILLA R N IN G  TASN IFI (KLASSIFIKATSIYASI) VA 
TEXNIKAVIY TAV SIFI (XARAKTERISTIKASI)

T a sn if. A v t o m o b i l l a r  h a m d a  a v t o m o b i l  t r a n s p o r t i d a  
f o y d a la n i la d ig a n  t i r k a m a  v o s i ta la r i  b i r g a l ik d a  h a r a k a t l a n u v c h i  
a v t o m o b i l l a r  t iz im in i  hosil qiladi. Bu tizim vazifasiga k o ‘ra maxsus, 
y u k  t a s h u v c h i  va  y o ‘lo v c h i  t a s h u v c h i  q i s m la r g a  b o ' l i n a d i .  Y u k  
tashuvchilarga -  yuk avtomobillari, shatakchi, t i rkam a va  yarim t irkam a 
avtomobillar; yo‘lovchi tashuvchilarga -  yengil avtom obillar,  avtobuslar, 
t i rk a m a  va ya r im  t i rk a m a  av to m o b il la r ;  m axsus ta rk ib g a  -  m axsus 
j ihozlangan, transport ishlariga m o ‘ljallangan avtomobillar, t i rkam a va 
yarim  t i rk a m a  a v to m o b i l la r  k irad i  ( o ‘t o ‘ch iruvch i,  a v to k r a n la r  va 
boshqalar) .

Yuk tashishga m o i ja l la n g a n  ha rak a t lan u v ch i  ta rk ib ,  foydalanish 
h o la t ig a  k o ‘ra  u m u m iy  va ix t iso s la sh tir i lgan  g u ru h la rg a  b o ‘linadi. 
U m u m iy  g u ru h g a  k iruvch i yuk  a v to m o b i l la r in in g  kuzov i ta sh la m a  
devorli  (b o r t l i )  p la t fo rm a  sh a k l id a  b o ‘lad i.  Ix t iso s la sh t i r i lg an  yuk 
a v t o m o b i l l a r i  k u z o v i  e sa  f a q a t  m a ’lu m  y u k la r n i  t a s h i s h g a  
m o s la sh t i r i lg a n d ir  ( sam o sv a l ,  furgon-, s is te rn a  va b o s h q a la r ) .  Y uk  
avtomobillari ruxsat etilgan m aksim al massasi b o ‘yicha yettita klassga 
b o ‘linadi: 1,2 tonnagacha; 1,3 -  2,0; 2,1 -  8,0; 9,0 -  14; 15 -  20; 21 -  40; 
40 to n n a d a n  yuqori.

Sochiluvchan (qovushqoq)  yuklarn i tash ishga m oslashtirilib , o ‘zi 
a g ‘d a ra d ig a n  kuzov  b ilan  j ih o z la n g a n  y u k  a v to m o b il la r i  sam osva l-  
av to m o b il la r  deb, t i rk a m a  yoki ya r im  t i rk am a la rn i  s u d ra b  yurishga  
m o s la s h t i r i lg a n la r i  esa  s h a ta k c h i - a v to m o b i l l a r  d e b  a ta la d i .  A g a r  
a v to m o b il  yoki sh a tak c h i-a v to m o b i l  y o lg l z  o ‘zi b ir  yoki b ir  necha  
tirkam alarni sudrasa, bunday  t ransport  vositalari tizimi av topoyezd deb 
a taladi.

Yengil avtomobillar dvigatel silindrlarining ish hajmiga ko ‘ra quyidagi 
tu rk u m la rg a  b o l in a d i :  j u d a  k ichik  (1 ,2  l .gacha),  k ich ik  (1,3-1,8 1), 
o ‘rtacha  ( l,9-3,5 1), ka t ta  (3,5 l.dan katta),  ju d a  ka tta  (chegaralanmagan).
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Avtobuslar yolovchi tashuvchi avtomobillar tarkibiga kirib, sakkizta 
va  u n d a n  o r tiq  o ‘r ind iqqa  ega bo 'lad i.  Uzunlig iga q a ra b  av tobuslar: 
ju d a  kichik (5 m. gacha), kichik (6,0-7,5 m), o 'r tacha  (8,0-9,5 m), ka tta  
(10,5-12 m), j u d a  k a t ta  (q o ‘shaloq) (16,5 m va u n d an  uzun) b o ‘lgan 
tu rk u m larg a  ajratiladi.

A vtom obillarning barcha  turlari esa har  xil yo‘llarda harakatlan ish  
xususiyatiga q a rab  ikki gu ruhga  bo 'linadi: tabiiy (norm al)  o ‘tuvchan- 
likka ega va o4uvchanligi yuqori bo 'lgan avtomobillar. Birinchi guruhga 
kiruvchilar qa tnov  uchun moslashtirilgan yo ‘llarga m o ija l lan g an  bo'lib, 
b itta  yetaklovchi m ost -  (m ost-avtomobil shassisining o ‘q lar  o lrnatilgan 
qismi) k o ‘p r ik k a  ega. Ikk inchi gu ruhdag ila r  esa o ‘ta  qiyin y o l la rd a n  
ham  yura oladigan avtomobillardir. U lar  y o ‘l b o lm a g a n  joy la rda  ham  
h arak a t lan a  oladi. Bu avtom obillarning barcha g lld irak la r i  yetaklovchi- 
dir.

Avtomobillarni yuqoridagi belgilariga qarab farqlash uchun g l l d i r a k  
f o r m u la s i  deb ataluvchi pa ram etrdan  (katta likdan) foydalaniladi.  Bu 
p a r a m e t r  a v to m o b i l  g l l d i r a k l a r i n i n g  u m u m iy  m iq d o r in i  h a m d a  
yetak lovchi g l ld i r a k l a r  sonini i fodalaydi va k o 'p a y tm a  k o ‘rin ishida 
y o z i l a d i ,  y a ’ni 4 x 2 ,  4 x 4 ,  6x4 , 6x6  va  h .k .  Bu y e r d a  b i r in c h is i  
g lld irak la rn ing  um um iy miqdorini, ikkinchisi esa yetaklovchi g l ld irak la r  
m iq d o r in i  b i ld i ra d i .  Y u q o r id a g i  4x4 , 6x6 b e lg i la s h la r  o ‘ta  q iy in  
y o l l a rd a n  h a m  yura  o ladigan av tom obillarga  taalluqlidir.

H ar  bir avtomobil zavodi avtom obiln ing asosiy (bazaviy) modelini 
h a m d a  u n d a n  a y r im  k o ‘r sa tk ich la r i  va  k o n s t ru k s iy a la r i  b ilan  farq  
q iladigan modifikatsiyalarini ishlab chiqaradi. 1966-yilgacha avtomobil 
modelini belgilashda zavodni ifodalovchi harflardan va modelga berilgan 
raqam lardan foydalanilgan. Misol uchun, З И Л -130 yozuvi quyidagilarni 
ifodalagan: Lixachev nomli zavod, 130-ishlab chiqarilgan model raqami. 
Barcha zavodlarga modellami belgilash uchun raqam la r  guruhi ajratilgan 
edi. G o rk iy  av tom obil  zavodiga  ( ГАЗ ) 99 gacha  b o l g a n  raqam lar ,  
ЗИ Л g a  esa 100 dan  199 gacha bo 'lgan raqam lar  berilgan va h.k. Lekin, 
zavod lar  va ishlab ch iqarilayo tgan  m odellar  raqam in ing  ortishi bilan 
bu  b e lg i la sh la r  d a v r  ta la b la r in i  q a n o a t l a n t i r m a y  q o 'y d i .  N a t i j a d a  
h a ra k a t la n u v c h i  ta rk ib n i  belgilash u ch u n  yangi tizim  (indeksats iya)  
m u o m alag a  kiritildi.

U shbu  belgilash tizimi ham  oldingiga o ‘xshash bo'lib, zavod nomini 
ifodalovchi harflardan  va to 'r t ta  yoki beshta raq am d an  iborat. Birinchi 
r a q a m  a v to m o b i l  s in f in i ,  ikk inch is i  a v to m o b i l  tu r in i ,  uch inch i  va 
to 'rtinchisi model raqamini. beshinchi raqam  esa (agar qo 'yilgan bo'lsa) 
m odifika ts iyan ing  ta r t ib  raqam in i ifodalaydi.
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Ikkinchi raqam , avtom obillarni vazifasiga k o ‘ra yoki ixtisoslashti- 
rilganligiga q a rab  ajratish imkonini beradi: 1 -  yengil avtom obillar,  2 -  
a v to b u s la r ,  3 -  yu k  a v to m o b il la r i ,  4 -  eg a rs im o n  sh a ta k c h i la r ,  5 -  
samosvallar, 6 -  sisternalar, 7 -  furgonlar, 8 -  zaxira (rezerv), 9 -  maxsus 
avtom obilla r .  D astlabk i ikki raq am  (indeks) b o ‘yicha av tom obil la rn i  
belgilash tizimi quyidagi um um iy  k o ‘rinishga ega:

Yuk avtomobillari

R uxsat etilgan eng yuqori 
(m aksim al) massa, t.

1,2 1,3-2 2,1-8 9-14 15-20 21-40 >40

A vtom obillar indeksi: 
b o rtli p la tform a

13 23 33 43 53 63 73

shatakch i 14 24 34 44 54 64 74

sam osval 15 25 35 45 55 65 75

Yengil avtomobillar

D vigatelning ish hajm i, 1. <1,2 1,3-1,8 1,9-3, >3,5

Indeks 11 21 31 41

Avtobuslar

Uzunligi, m. <5 6-7,5 8-9,5 10,5-12,0 >16,5

Indeks 22 32 42 52 62

I n d e k s a t s i y a l a s h n i n g  y a n g i  t iz im i b o ‘y ic h a  a v t o m o b i l l a r n i  
b e lg i la n ish ig a  o id  m is o l la rn i  k o ‘r ib  c h iq a m iz :  K a m s k  a v to m o b i l  
zavodining bortli avtomobili, ruxsat etilgan eng yuqori massasi 15184 
kg, yigirmanchi model -  КамАЗ-5320; G o rk iy  av tozavod in ing  yengil 
avtomobili dvigatelining ish hajmi 2,445 1, ikkinchi model -  ГАЗ- 3102; 
Pavlov avtozavodining avtobusi, uzunligi 7,15 m, birinchi model -  ПАЗ- 
3201.

Avtomobilning texnikaviy tavsifi. Avtom obilga zavod tom onidan  ilova 
e t i lad igan  k o ‘r s a tm a d a  un ing  texn ikav iy  tavsifiga d o ir  m a ’lu m o tla r  
keltiriladi. Bu m a ’lu m o tla r  quyidagi asosiy  k o ‘rsa tk ic h la rd a n  ibora t  
b o ‘ladi: g’ildirak formulasi; tonna  (kg) bilan ifodalangan nom inal yuk 
k o ‘tarish  qobiliyati  yoki o ‘r in la r  soni; to n n a  (kg) b ilan  ifoda langan  
ruxsa t  etilgan eng yuqori  m assa; m (m m ) bilan  ifod a lan g an  g abar i t
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o 'lcham la ri ;  dvigatel turi  va un ing  modeli; to ' la  yuk  bilan  eng k a t ta  
tezligi (km/s); 100 km. ga yonilg‘i sarfi (1).

Aytib  o ‘tilgan k o ‘rsatk ichlardan tashqari,  texnikaviy tavsifnom ada 
(1.1 -jadval) dvigatel va uning tizimi, transmissiya, g l ld irak la r  va osmalar, 
boshqarish  tizimi, elektr j ihozlar, kab ina , kuzov, q o ‘shim cha jihozlar, 
yonilg‘i idishining (bakining) hajmi h a m d a  rostlash  va nazo ra t  qilish 
to ‘g‘risida ham  qisqacha m a ’lum otla r  keltiriladi.

1.1-jadval
Ayrim asosiy avtomobillarning qisqacha texnikaviy tavsifnomasi

Ko'rsatkichlar Avtomobil modeli (nusxasi)

ГАЗ-24 ПАЗ-3201 ЗИЛ-130 КамАЗ-5320

Yuk ko‘tarish qobiliyati yoki 
o'rinlar soni

5-6 26 6t 8t

Ruxsat etilgan eng yuqori massa, kg. 1820 7155 9525 15184

Dvigatel turi Karbyur. Karbyur. Karbyur. Dizel

Dvigatel modeli 3M3-24 3M3-672 ЗИ Л-130 КамАЗ-740

Silindrlar soni va joylashish tartibi 4 qator 8, V simon

Silindrlarning ish hajmi, 1. 2.445 4,25 6,0 10,85

Dvigatelning eng katta samarali 
quvvati, KW (o.k.)

70(95) 84.6(115) 110(150) 154,4(210)

Avtomobilning eng katta 
tezligi, km/soat

145 80 90 85

1.2. A V TO M O B ILN IN G  ASOSIY AGREGATLARI

H a r  qanday  avtom obil konstruksiyasida uch asosiy qismni ajratish 
mumkin: dvigatel, shassi va kuzov.

D v ig a te l  yongan  yonilg’ining issiqlik energiyasini mexanik  ishga 
aylantir ib  beradi.

A v to m o b il  shassisi aylantiruvchi lahzani (m om entn i)  dv igate ldan  
ye tak lovch i  g ’i ld irak la rg a  uza tuvch i  m ex an izm la rn i  b ir  b u tu n  qilib 
birlashtiradi h am d a  dvigatel, kuzov, g l ld irak la r  va k o ’priklarni, osm alar 
va boshqarish  tizimlarini joylashtirish uchun asos b o ’lib xizmat qiladi. 
Shassi ta rk ib iga  uch tu rk u m  m exanizm lar kiradi: transmissiya, yurish 
qismi va boshqarish  mexanizmlari.

Avtomobil transmissiyasi aylantiruvchi lahzani bir zumda o ’zgartirgan 
ho lda  dvigateldan yetaklovchi g’ildiraklarga uzatib  beradi.
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/. 1-chizma. Yuk avtomobilining dvigateli va shassisi:

/-dvigatel; 2-ilamsha: J-uzatm alar qutisi; 4-rul boshqarmasit; 5-kardanli uzatma; 6-orqa staklovchi (most) ko'prik; 7-rama; ^-ressor; 9-g ildirak;
/0-yonilg i baki; //-am ortizato r; /2-oldingi ko‘prik.



GNldirak formulasi 4x2 va o rqa  g‘ildiraklari yetaklovchi b o lg a n  ikki 
o ‘qli avtom obiln ing transmissiyasi (1.1 va 1.2-chizma) ilashma, uzatm alar  
qutisi, kardanli  uza tm a, bosh uzatm a, differensial va yarim o 'q la rd an  
ibo ra t  b o ‘ladi. T ransm issiyaning  san ab  o ‘tilgan oxirgi uch ta  elementi 
konstruk tiv  j ih a td an  o rq a  k o ‘pr ik  karterida  joylashgan  b o ‘lib, alohida 
agregatni tashkil etadi.

A v to m o b i ln in g  yu rish  q ism i a ra v a  k o ‘r in ish ida  b o ‘lib, u o ‘zida 
r a m a n i ,  o ld in g i  va  o r q a  k o 'p r i k l a r n i ,  o s m a la r  va  g N ld i r a k la rn i  
m u ja s s a m la s h t i r a d i .  R a m a  y u r ish  q ism in in g  b a r c h a  e lem en tla r in i  
m a h k a m la sh  u ch u n  asos b o ‘ladi. Yengil a v to m o b il la rd a  bu vazifani 
kuzovning  o ‘zi bajaradi.

B o sh q a r ish  m ex an izm la r i  rul b o sh q a rm a s i  va  to rm o z  t iz im idan  
ib o ra td ir .  R u l b o sh q a rm a s i  oldingi g ‘ild irak la rn i  kerak li  b u rc h a k k a  
b u r ib ,  a v to m o b i ln in g  h a ra k a t la n is h  y o ‘nalish in i o ‘zgar t ir ish  uchun  
xizm at qilsa, to rm o z  tizimi esa a v to m o b iln in g  tezligini kam aytir ish ,  
uni t o ‘xtatish va o ‘z o ‘rn ida  tutib  turish kabi vazifalarni bajaradi.

A v to m o b i l  kuzo v i  haydovch i va y o lo v c h i la rn i  h a m d a  y u k la rn i  
joylashtir ishga moMjallangan. Y uk av tom obillarin ing  kuzovi -  kabina  
va yuk platform asidan  iborat. Yengil avtom obillar  kuzovi bir vaqtning 
o ‘z id a  yoM o v ch ila r  va  y u k la r n i  j o y l a s h t i r i s h g a  h a m d a  d v ig a te l ,  
t ransm iss iya  a g reg a t la r i ,  yu rish  qismi va  b o sh q a ru v  mexanizmlarini 
m ahkam lash uchun asos b o ‘lib xizmat qiladi.

1.2-chizma. Yengil avtom obil:

/-dvigatel; 2-kuzov; J-yonilg'i baki; 4-orqa ressor; 5-orqa yetaklovchi ko’prik; 6-kardanli uzatma; 
7-uzittmalar qutisi; <9-ilashma muftasi; 9-amortizator;



A v to m o b i ln in g  uch  a so s iy  q ism in i  o ‘z a ro  jo y la s h u v ig a  q a ra b :  
av tobus , yengil va yuk  av tom obil la r i  turli xil k o m p an o v k a l i  b o ‘ladi. 
Y uk avtomobillarining barcha  kom panovkala r ida  dvigatel va haydovchi 
k a b in a s in in g  b ir-b ir ig a  n isb a ta n  jo y la sh ish i  a lo h id a  a jra l ib  tu ra d i .  
Hozirgi pay tda  kapotli va kapotsiz  k o m p an o v k a la r  ko ‘p tarqalgan.

K a p o t l i  (an ’anaviy) k o m p a n o v k a  (ЗИ Л -130 av to m o b il i )  av toza-  
vodlarda uzoq yillardan beri q o ‘llanib kelinmoqda. So‘nggi yillarda bu 
xildagi kom p an o v k an in g  asosiy kamchiliklari, y a ’ni haydovchi uchun  
a tro fn i  k o ‘rishning yom onligi va m assan ing  o 'q la rg a  notek is  taqsim - 
langanligi nam oyon  boNmoqda. Dvigatel q ism an yoki t o l a  haydovchi 
kabinasiga joylashtirilgan kapotsiz kom p an o v k ag a  n isbatan  samarasiz 
hisoblanadi (M A 3 va К ам А З avtomobillari), chunki m assaning o ‘qlarga 
taqsim lanish i va  haydovch in ing  a tro fn i  k o ‘rishi yaxshilanadi,  am m o  
dvigatelga xizmat k o ‘rsatish qiyinlashadi.

Yengil av tom ob il la rn ing  k o m p a n o v k a la r id a  asosan , dv igateln ing 
o l d in d a  y o k i  o r q a d a  jo y l a s h g a n l i g i  h a m d a  o ld in g i  y o k i  o r q a  
g l ld irak la rn i  yetaklovchi bo'lganligi ajralib turadi. Dvigatel kuzovning 
o ld  q is m id a  jo y la s h t i r i l ib ,  o r q a  g ‘i ld i r a k la r i  y e ta k lo v c h i  b o ‘lgan  
k o m p an o v k a  klassik k o m p a n o v k a  h isoblanadi h a m d a  o rq a  yuritmali 
kom panovka  deyiladi. М Д Н  m am lakatlarida  ishlab chiqarilgan deyarli 
b a rc h a  av to m o b i l la r  (ЗА З-968 M a v to m o b i l id a n  ta sh q a r i)  sh u n d ay  
k o m p a n o v k a d a  ta y y o r la n g a n  b o ‘lsa-da , shu  k u n la rd a  old yuritm ali  
kom panovka la r  keng om m alashm oqda . B unday k om panovka la rda  ham  
dvigatel kuzovning old q ism ida joylashtiriladi, am m o boshqariladigan 
oldingi g lld irak lar  yetaklovchi b o ‘ladi. Old yuritm ali k o m p anovkan ing  
asosiy afzalligi shundak i,  b u nday  k o m p a n o v k a  y o rdam ida  avtom obil 
massasini qariyb 10 foizga kamaytirish ham d a  dvigatelni, transmissiya 
agregatlarini va yo ‘lovchilar o ‘rindiqlarini qulay  joylashtirish imkoniyati 
tug‘iladi. Bu kom panovkan ing  kamchiligiga to ‘xtalib, boshqariladigan 
o ld in g i  g ‘i l d i r a k l a r g a  h a r a k a t n i  u z a t u v c h i  m e x a n iz m la r  
konstruksiyasining texnologik j ih a tdan  m u rak k ab  ekanligini aytib o ‘tish 
m u m k in .

A vtobuslar  uch xil k om panovkada  tayyorlanadi: dvigatel old qismda 
jo y la sh g a n ,  dv iga te l  o r q a d a  jo y la s h g a n  h a m d a  dv iga te l  po l o s t id a  
jo y la s h g a n  h o ld a .  H a r  b ir  k o m p a n o k a  o 'z in in g  a fz a l l ik la r ig a  va  
kamchiliklariga ega. Shuning uchun av tobusni q an d ay  ko m p an o v k ad a  
tayyorlash  -  uning  vazifasi, ish lab  chiqarish  texnologiyasi va boshqa  
o m il la r ig a  q a r a b  t a n la n a d i .  M a s a la n ,  s a lo n d a  y o ‘lo v c h i la r  u c h u n  
m a k s im a l  o ‘r in la r  so n ig a  e r ish ish  n u q ta y i  n a z a r id a n  y o n d a s h i ls a ,
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y u q o r id a  ay tib  o ‘t i lgan  uch inch i  k o m p a n o v k a  k o ‘p ro q  q o ‘l keladi. 
A m m o  dvigateln ing b u n d ay  joylashtirilish i av tobus  konstruksiyasiga  
n isbatan  bir q a to r  talablarni ham  keltirib chiqaradi.

1.3. T O  RT TAK TLI D VIGATELNING U M U M IY  T U Z IL ISH I VA 
ISH L A SH  PR IN SIPI

O d a td a  zam onaviy  avtom obillarda  porshenli ichki yonuv dvigatellari 
q o ‘llaniladi. B ulardan tashqari ,  ahyon-ahyonda  rotor-porshenli va gaz 
- tu rb in a l i  d v ig a te l la r  h a m  ish la t i la d i .  S h a h a r  t r a n s p o r t !  s i f a t id a  
e l e k t r o m o b i l l a r d a n  h a m  f o y d a l a n i l m o q d a .  B u n d a y  a n ’a n a v iy  
b o ‘lm ag an  d v iga te l la r ,  key incha lik ,  ta ra q q iy  etishi n a t i ja s id a  balki 
k o ’p lab  ishlatilar. Shuning  uchun quyida  faqa t  porshenli ichki yonuv 
dvigateli k o ‘rib chiqilgan.

Dvigatelning umumiy tuzilishi. Dvigatel silindr (5) va ostki qismidan 
po d d o n  (9) bilan yopilgan ka r te rdan  (6) ibora t  (1 .3-chizma,a). Silindr 
ichida kom pressionli (zichlovchi) halqalari (2) bo 'lgan , tubi yuqoriga 
q a rag an  s takan  shaklidagi porshen (4) harakatlanadi.  Porshen, porshen

1.3-chizma. Porshenli ichki yonuv dvigatelining tuzilishi:
o-bo'ylam a к о 'finish; 6-ko‘ndalang ko'rinish; /-silindr kallagi; 2-halqa; J-barm oq; 4- porshen; J-silindr; 
6-karter; 7-maxovik; 5-tirsakli val; 9 - poddon; /0-jag‘; //-sha tun  bo'yni; /2 -o ‘zak podshtpnigi; /J-o 'zak  

bo'yni; /4-shatun; /5 ,/7-klapanlar; /б -forsunka (yoki svecha).

YCHN

PC UN
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b arm og‘i (3) va shatun  (14) orqali karte rda  joylashgan o ‘zak podship- 
nik larda aylanuvchi tirsakli val (8) bilan bog 'langan . Tirsakli val o ‘zak 
b o ‘yinlari (13), j a g ‘lar (10) va sh a tu n  b o ‘yn idan  (11) ibora t.  Silindr, 
porshen, shatun  va tirsakli val birgalikda krivoship-shatun mexanizmini 
tashkil etadi (1.3-chizma, a). Bu m exanizm  p o rshenn ing  ilgarilanma- 
qay tm a harakatini tirsakli valning aylanma harakatiga aylantirib beradi.

S ilindr (5) yu q o r i  to m o n d a n  silindr kallagi (1) b ilan  berk iti lgan  
b o ‘ladi.  Bu k a l lak d a  k la p a n la r  (15, 17) o ‘rn a t i lg an  b o ‘lib, u la rn in g  
och il ish i  h a m d a  yo p i l ish i  t i r sa k l i  v a ln in g  a y la n ish ig a ,  b in o b a r in ,  
porshenning  haraka tiga  ay n an  m os tushadi.

Porshenning haraka ti  ikki chetki vaziyat, y a ’ni porshenning  tezligi 
n o lg a  t e n g  b o ‘lg a n  v a z iy a t  b i l a n  c h e g a r a l a n a d i .  Bu c h e g a r a l a r  
p o rsh en n in g  tirsakli  v a ld an  eng u z o q la sh g an  h o la t iga  m o s  keluvchi 
yuqorigi chekka n u q ta  (Y C H N ) va porshenning valga eng yaqinlashgan 
ho la t iga  m os keluvchi pastk i ch ckka  n u q ta  (P C H N )  (1.3-chizma, b) 
hisoblanadi.

Po rshenn ing  ch ekka  n u q ta la rd a  t o ‘x tam ay  h a rak a t lan ish in i ,  sal- 
m oqli  gard ishga  ega b o 'lg a n ,  disk shaklidag i m axov ik  (7) t a ’m in lab  
beradi.

Chekka nuq ta la r  orasidagi porshen bosib o 'tad igan  masofa S porshen 
yo'li deb, o ‘zak b o ‘yni va sha tun  bo 'yni o 'qlari orasidagi m asofa R  esa 
krivoship radiusi deb a ta lad i  (1.3-chizma, b). Porshen  yo'li krivoship 
rad iu s in in g  ikk ilangan lig iga  tengdir:  S = 2 R . P o rsh e n n in g  bir  m a r ta  
yurishiga to 'g 'r i  kelgan hajmi Vh silindrning ishchi hajmi (litraj) deyiladi: 
Vh=(7T/4)d2S. Y C H N  vaziyatida tu rgan  porshenning yuqorisidagi hajm 
Vs yonish kamerasining (siqilishning) hajmini tashkil qiladi. Silindrning 
ishchi hajmi va yonish kam erasin ing  hajmi qo 'shilib , silindrning to 'la  
V a h a jm in i  i fo d a la y d i :  V a= V h + V s. S i l in d r  t o ' l a  h a jm in i  y o n is h  
kam erasining hajmiga nisbati 8 siqish darajasi deb ataladi: e = V /V .. Si- 
qish dara jas i  ichki y o n u v  dvigate lin ing  m u h im  katta lig i  (p a ram etr i )  
h iso b la n a d i .  C h u n k i  un in g  q iy m a ti  d v ig a te ln in g  te jam k o r l ig ig a  va 
quvvatiga ka tta  ta ’sir ko 'rsatadi.

Ishlash prinsipi. Porshenli ichki yonuv dvigatelining ishlashi, porshen 
Y C H N  d a n  P C H N  ga to m o n  h a r a k a t l a n g a n d a  q iz igan  gaz la rn in g  
kengayishi ja ray o n id a  bajargan  ishiga asoslangan.

Y C H N  v a z iy a t id a  g a z la rn in g  q iz ish ig a  h a v o  b i la n  a ra la s h g a n  
yonilg 'ining yonishi natijasida erishiladi. Bu pay tda  gazlarning bosimi 
va h a ro ra t i  kesk in  o r t ib  ke tad i .  P o rsh e n  os t idag i  bosim  a tm o s fe ra  
bosimiga teng. silindrdagi bosim esa undan  ancha  k a t ta  bo 'ladi. M ana
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sh u  b o s im la r  f a rq i  h i s o b ig a  p o r s h e n  p a s tg a  t o m o n  h a r a k a t l a n a  
b o s h la y d i ,  g a z la r  esa  k e n g a y ib  fo y d a l i  ish  b a ja r a d i .  K e n g a y g a n  
gazlarning bajargan  ishi, krivoship-shatun mexanizmi vositasida tirsakli 
valga, undan esa transmissiya va avtomobil g l ld irak lariga  uzatiladi.

Dvigatel uzluksiz ho lda  m exanik  energiya ishlab chiqarishi uchun 
silindr, davriy  ravishda havo  va yonilg‘i yoki ular a ralashm asidan kerakli 
m iqdorda  to 'ld ir ib  turilishi zarur. Havoni kiritish klapani (15), yonilg in i 
forsunka (16) (1.3-chizma) yordam ida  yoki ara lashm ani kiritish klapani 
o rqa li  s i lindrga kiritiladi. Y o n g an  gazlar  kengayib  b o ‘lg an d an  s o ‘ng 
chiqarish  k lapani (17) orqali silindrdan tashqariga chiqarib yuboriladi. 
Bu v a z ifa la rn in g  b a rch as in i  k la p a n la r n in g  och i l ish i  va y op il ish in i  
boshqarib  turuvchi gaz taqsimlash mexanizmi (3-bobga qarang) ham da 
yonilg‘i bilan ta ’minlash tizimi (6,7,8-boblarga qarang) am alga oshiradi.

1.4. A V TO M O B IL D V IG ATELLA RIN ING  ISH  SIKLI

D viga te ln ing  m u n ta z a m  ishlashini t a ’m in lovch i  s i l ind rda  davriy  
t a r z d a  q a y t a r i l a d i g a n  j a r a y o n l a r  m a jm u y i  ish s ik li  d e b  a t a la d i .  
Porshenning bir m ar ta  yurishida silindrda sodir b o ‘ladigan ja rayon  (yoki 
ja ra y o n la r )  ta k t  deb  n om lanad i .  K o ‘p lab  a v to m o b il  dvigate lla rin ing  
ish sikli porshenn ing  tu r t  m a r ta  yurish ida  ( tak tda)  am alga  oshiriladi. 
Shuning uchun  ular tu r t  taktli dvigatellar deb ataladi. Ish siklining barcha  
tu r t t a  ta k t i  m o b a y n id a  s i l ind rdag i  
gazlar bosimi o ‘zgarib turadi. G az la r  
abso lu t  bosimi P ning, gazlar hajmi 
V ga b o g ‘liq rav ishda  o ‘zg a r ish in i ,  
ish s ik lin ing  in d ik a to r  d iagram m asi 
d e b  a t a l u v c h i  d i a g r a m m a d a  
ta sv ir la n a d i  (1.4-chizma).

Dizelning ish sikli. Birinchi tak tda  
( k i r i t i s h )  porshen (4), (1 .5-ch izm a,
I a )  Y C H N  d a n  P C H N  to m o n  
h a r a k a t l a n a d i ,  k ir i t ish  k la p a n i  (1) 
och iq ,  c h iq a r ish  k la p a n i  esa yop iq  
b o ‘la d i .  S i l i n d r d a  a tm o s f e r a  
b o s im id a n  k a m  b o i g a n  0 ,08-0 ,09  
M P a  bosim  hosil b o ‘ladi, o q ib a td a  
kiritish k lapani orqali toza havo  kira 
boshlaydi. Bu havo  o ldingi s ik ldan  
qo lgan  qoldiq gazlar bilan aralashib
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k e ta d i  va  h a r o r a t i  35 -  75°C  ga k o ‘ta r i l a d i .  Bu t a k tg a  in d ik a to r  
diagrammasidagi 7-1 chizig‘i mos keladi. Ikkinchi tak tda  (siqish) porshen 
(1.5-chizma, I b) P C H N  d a n  Y C H N  ga q a ra b  h a rak a t lan ad i ,  ikka la  
k lapan  ham  yopiq  ho la td a  b o ‘ladi. D izellarda siqish dara jasi  yuqori,  
y a ’ni 14-22 bo'lganligi bois silindrdagi gazlarning bosimi ham d a  h arora ti  
ju d a  k o ‘tarilib ketadi va tak t  oxirida m os ravishda 3-6 M P a  ham d a  425 
-  625°C q iym atla rga  erishadi. In d ik a to r  d iag ram m asidag i 1-2 chiziq 
ushbu tak tga  to bg‘ri keladi.

Siqish tak tin ing  oxir ida hali po rshen  Y C H N  ga yetib ke lm asdan  
turib  yonilg‘ini pu rk ash  boshlanadi va u  qizigan havo  bilan aralashib  
shu ondayoq  a langa oladi va yona  boshlaydi.

U chinchi ta k td a  ( y o n i s h  va k e n g a y i s h )  s ilindrga yuqori  bosim  
ostidagi yonilghni forsunka (2) orqali purkash  m a ’lum m u d d a t  davom  
etadi (d iagram m adagi 3-4 chiziq). Y onish  natijasida gazlar bosimi (4- 
nuqta) 5,5-9,0 M Pa gacha, harora ti  esa 1425 -  1925°C gacha k o btariladi. 
Bu pay tda  porshen Y C H N  d a n  o ‘tib olib, pastga to m o n  harakatlanadi. 
U sh b u  ta k t  m o b ay n id a  siklning foydali ishi am alga  oshadi. Shuning  
uchun bu  tak t  ish yo ‘li deb ataladi.

Ish yo ‘lining oxirida chiqarish k lapani (3) ochila boshlaydi (5-nuqta), 
silindrdagi bosim 0,3-0,5 M P a  gacha (6-nuqta), h a ro ra t  esa 925 -  1225°C 
gacha  pasayadi.

T o ‘rtinchi tak td a  (chiqarish) porshen (1.5-chizma, I e) P C H N  dan 
Y C H N  tom on  harakatlanadi,  chiqarish klapani ochiq, kiritish klapani 
esa yop iq  boMadi. S i l ind rdag i  b o s im  a tm o s fe ra  b o s im id a n  y u q o r i ,  
ishlatilgan gazlar  tashqi m uhitga  chiqarish  k lapan la r i  orqali  porshen  
yo rd am id a  siqib chiqariladi. C h iqa r ish  m o b a y n id a  silindrdagi gazlar 
bosimi va haro ra t i  (6-7-chiziq) kam  m iqdorga  o ‘zgaradi. T a k t  oxiriga 
kelib, y a ’ni po rsh en  Y C H N g a  yetib  ke lganda  bosim  va  h a ro ra t  bir- 
biriga mos ravishda 0,125 M P a  va 325 -  625°C qiymatlarga ega bo ‘ladi. 
S i l ind rda  r o ‘y berad ig an  j a r a y o n la r  sh u  t a r t ib d a  k e tm a -k e t  d a v o m  
etaveradi. F a q a t  bitta takt,  ya’ni yonish-kengayish asosiy ishni bajaradi, 
qolgan kiritish, siqish va chiqarish taktlari esa yordamchidir.

Dvigatelni yurgazish uchun, uning tirsakli vali asosan, elektr dvigatel 
(starter) yordam ida  (b a ’zan yurgazish dastasi yordam ida) aylantiriladi. 
D v ig a te l  ish lay  b o s h la g a n d a  k ir i t ish ,  s iq ish  v a  c h iq a r i s h  t a k t l a r i  
m a x o v ik n in g  ish y o ‘li t a k t i d a  o lg a n  e n e rg iy a s i  h i s o b ig a  a m a lg a  
oshiriladi.

1.5-chizma, II shaklda bir silindrli dvigateldagi t a ’sir etuvchi kuchlar 
chizmasi k o ‘rsatilgan. G az la r  bosimi va porshen  inersiyasi yig’indisiga 
teng b o ‘lgan P z kuchi, ish yo ‘lida ikk ita  N  va  S kuch la rga  ajratiladi.
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1.5-chizma. T o ‘rt taktli d izeln ing ishlash chizm asi:

/-ish sikli, taktlar; o-kiritish, 6-siqish, </-yonish vakengayish, e-chiqarish; II krivoship-shatun 
mexanizmidagi kuchlar chizmasi; /-kirituvchi klapan, 2-forsunka. J-chiqarish klapani, -/-porshen;

5-yuqori bosimli yonilg'i nasosi.

N kuchi porshenni silindr devorlariga bosadi, S kuchi esa shatun  orqali 
tirsakli valga uzatiladi. Tirsakli valning sha tun  b o ‘yniga ta ’sir etuvchi 
S kuchi ikkita tashkil etuvchilarga, y a ’ni shatun  b o ’yniga (krivoshipga) 
tik y o ’na lgan  К  h a m d a  sh a tu n  b o ’yniga (krivoshipga) perpend iku la r  
(u rinm a sifatida) yo ‘nalgan T  kuchlarga  ajratiladi. T  kuchi tirsakli valga 
R ra  teng yelka bilan ta ’sir etadi, natijada T  R  m omenti,  y a ’ni dvigatel
n ing  ay lanuvch i m o m e n t i  hosil b o ‘ladi. U sh b u  ay lanuvch i m o m e n t  
t irsakli va ln ing  ay lanishiga sababchi b o ’ladi va u transm issiya m exa
nizmlari orqali yetaklovchi g‘ildiraklarga uzatiladi. N atijada  avtomobil 
ha raka tga  keladi. S kuchining ikkinchi tashkil etuvchisi b o ’lgan К  kuchni 
esa tirsakli valning o ’zak podshipniklari o ’ziga qabul qiladi.

Bir silindrli to ’r t  taktli  dv igate llarda  ish y o ‘li tirsakli valn ing ikki 
m ar ta  aylanishida bir m ar ta  am alga oshadi. Shuning uchun tirsakli val, 
m axovik  mavjudligiga q a ram asd an ,  notekis aylanadi.

To‘rt taktli karburatorli dvigatelning ish sikli. Bunday dvigatellarda 
t a k t l a r  k e tm a -k e t l ig i  x u d d i  d ize ln in g  ish s ik l idag i  k a b i  b o ‘lsa -da ,  
quyidagi ayrim  xususiyatlar bilan ajralib turadi:

1. Kiritish tak tida  silindrga, benzin bug’i va havodan  (yoki gazsimon 
yon ilg ’i va  h a v o d a n )  ib o ra t  b o ’lgan yonuvchan  a ra la sh m a  kiritiladi. 
T a k t  so’ngida, ya’ni porshen Y C H N g a  kelganda silindrdagi bosim 0,08 -  
0,09 M P a  ga, h a ro ra t  45 -  105°C ga teng b o ’ladi.

2. K arbura to r l i  va gaz bilan ishlaydigan dvigatellarda siqish darajasi 
dizel dvigatellarga q a ra g a n d a  b irm uncha  kichik, y a ’ni 6 -  10 ga teng 
b o ’ladi. Shu boisdan  yonuvchan  ara lashm aning  bosimi va harora ti  siqish 
taktin ing oxirida m os ravishda 0,9 -  1,5 M P a  dan  va 325 -  525°C dan 
ortm aydi.

15



3. S iq ish  t a k t in in g  y a k u n id a ,  y a ’n i  p o r s h e n  d ey a r l i  Y C H N g a  
kelganda yonuvchan  ara lashm a elektr uchquni bilan yondirib  yuboriladi. 
Yonish paytida bosim 3,5 -  6,0 M P a , ha ro ra t  esa 2025 -  2425°C a trofida 
bo ‘ladi. Dizeldagi kabi, kengayish ja rayonin ing  oxirida chiqarish klapani 
ochila boshlaydi va bosim keskin pasayib ketadi. Porshen P C H N g a  yetib 
kelganda silindrdagi bosim 0,4 -  0,6 M P a  ni, ha ro ra t  esa 1125 -  1425°C 
ni tashkil qiladi.

4. C h iq a r i s h  t a k t i  h a m  x u d d i  d iz e ld a g i  k a b i  a m a lg a  o s h a d i .  
Silindrdagi gazlar bosimi 0,102 -0 ,1 2 0  M P a  gacha, h a ro ra t  esa 625 -  
825°C gacha pasayadi.

S hunday  qilib, yonuvchan  gaz aralashm asini hosil qilish va ularni 
a langa  oldirish usuliga q a ra b  porshenli  av tom ob il  dvigatellari ikk ita  
g uruhga  ajratiladi. Birinchi guruhga , yonuvchan  a ra la shm a  ichkarida 
(s i l indrda)  hosil q il in ib ,  s i l in d rd a  yuq o r i  d a r a ja d a  siqish na t i ja s id a  
qizigan havo  bilan ara lash ib , o ‘z-o ‘z idan  a langa lan ib  ketuvchi (dizel) 
dvigatellar kirsa, ikkinchi g u ruhga  yo n u v ch an  a ra la sh m a  ta sh q a r id a  
( k a rb u ra to rd a )  hosil q ilin ib , s i l in d rd a  u c h q u n  y o rd a m id a  a langa la -  
nadigan ( k a r b u r a to r l i  va gaz  b i la n  i s h la y d ig a n )  dvigatellar kiradi.

D izellar ,  y o n i lg ‘i s a r f  qilish b o ‘y icha  k a r b u r a to r l i  va gaz  b ilan  
ishlaydigan dvigatellarga qa raganda  ancha  te jam kor h isoblanadi. Bunga 
s iq ish  d a r a ja s in in g  y u q o r i l ig i  h a m d a  y o n g a n  g a z la rn in g  k o ‘p ro q  
kengayishi asosiy omil hisoblanadi. Bulardan tashqari,  dizellar n isbatan  
arzon b o lg a n  neft yonilgMlarini iste’mol qiladi va yong’inga b irm uncha 
xavfsiz b o ’ladi. Dizellar ka t ta  resursga ega bo'lib, avtom obil 400 -  800 
ming km  yo ‘1 bosguncha kapita l  (asosiy) t a ’mirlashsiz ishlay oladi.

D ize l d v ig a te l la rn i  ish lab  c h iq a r i s h  k a r b u r a t o r l i  d v ig a te l la rg a  
qa raganda  (1,5 -  2,0 m arta)  q im m at turadi, shuningdek, u larning og'irligi 
va  o ' l c h a m l a r i  h a m  k a t t a  b o ' l a d i .  S h u n in g  u c h u n  u l a r  yu k  
ko 'taruvchanligi yuqori bo 'lgan  М А З, К рА З, К ам А З avtomobillariga 
o 'rnatiladi. Yaqin  kun larda  dizel dvigatelli ГА З va З И Л  avtomobillarini 
k o 'p lab  ishlab chiqarish ko 'zda  tu ti lm oqda.

1.5. K O ‘P  S IL IN D R L I D V IG A TELLA R  VA U L A R N IN G  IS H L A S H  
K O R S A T K IC H L A R I

Silindrlarning joylashish chizmasi. Zam onav iy  avtom obil dvigatellari 
to 'r t ,  olti va sakkiz silindrli, ayrim lari  esa o 'n ,  o 'n  ikki silindrli qilib 
ishlab chiqariladi. Silindrlar joylashuvi a so san ,  b i r  q a to r l i  (1 .6-chizm a, 
a) va ikki qatorli V simon ko 'r in ishda (1.6-chizma, b) bo'ladi.
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D v ig a te l la rd a  s i l in d r-  
larni V sim on shaklda jo y 
la s h t i r i s h  b i r  q a t o r  q i l ib  
jo y la sh t i r ish g a  qaraganda , 
d v ig a te l l a r n i  g a b a r i t  o ‘l- 
c h a m la r in i  b i rm u n c h a  k a 
maytirish -  bu o ‘z navbatida  
haydovchi o ‘rnini, b o shqa
r ish  q ism la r in i  q u lay  j o y 
l a s h t i r i s h  i m k o n iy a t in i  
tu g ‘d iradi.

K o ‘p silindrli to ‘rt tak t
li dvigatellarda tirsakli val
n in g  ikki m a r t a  a y la n ish i  (720°) m o b a y n id a  n e c h ta  s i l in d r  b o ‘lsa, 
shuncha ish yo ‘li am alga oshiriladi. Tirsakli val bir tekis aylanishi uchun 
s il indrlardagi ish y o ‘li n a v b a tm a -n a v b a t ,  720°/i q iym atga  m os ho lda  
am alga  oshishi kerak. Bu yerda i -  silindrlar soni.

S hunday  qilib, t o ‘rt, olti va  sakkiz  silindrli dv igatellarda ish yo ‘li 
m os ravishda tirsakli valning 180°, 120° va 90° ga burilishida sodir b o ‘lishi 
kerak. Silindrlar soni o ltitagacha b o lg a n  dvigatellar k o bp hollarda  bir 
qatorli , ayrim hollarda ikki qatorli  qilib, sakkiz silindrli dvigatellar esa 
aksar iya t  ho lla rda  V sim on qilib tayyorlanadi.

Avtomobil dvigatelining ishlash ko‘rsatkichlari. Dvigatel silindrlari ichida 
gazlar hosil qiladigan quvvat ind ikator quvvat deb, tirsakli valdagi quvvat 
esa sam arado r  quvvat deb ataladi. Sam arador  quvvat indikator quvvatdan 
b irm uncha kichik b o ‘ladi. C hunk i gaz taqsimlash va krivoship-shatunli 
m exan izm larn i ,  sh am o lp a r rak n i ,  suyuqlik , m oy, yon ilg ‘i nasoslarin i,  
to k  generatorini va b oshqa  yordam chi mexanizmlarni ha raka tga  keltirish 
uchun ind ikator  quvvatining bir qismi sa rf  b o ‘ladi.

D v ig a te ln in g  s a m a r a d o r  q u v v a t i  N c= ( M en)/9550 fo rm u la  b ilan  
aniqlanadi, bu  yerda -  aylantiruvchi m om ent,  uning qiymati dviga
telni (gidravlik va elektrik) to rm oz  qurilm ada  sinash bilan topiladi, birligi 
N-m; n -  tirsakli valning bir m inutdagi aylanishlar soni, uning qiymati 
a y la n is h la r  h iso b lag ich i  b i la n  o ‘lc h a n a d i ,  b irlig i ayl.  d a q iq a  (1.7- 
ch izm a).

Dvigatelning ishchi hajmi (silindrlar soni va diametri, porshen yo ‘li) 
qanchalik  k a t ta  bo 'lsa  h a m d a  silindrlarni yonuvchan  a ra lashm a (yoki 
h a v o )  b i la n  to ' ld i r i s h  va  s iq ish  d a ra ja s i  q a n c h a l ik  y u q o r i  b o ' l s a ,  
aylantiruvchi m om en t va sam arad o r  quvvat shunchalik ka tta  qiymatga 
ega bo 'ladi.

1.6-chizma. K o‘p silindrli dvigatellar:

o-silindrlari bir qator joylashgan; b- silindrlari ikki qator 
Ksimon joylangan.



D izellarda  s a m a ra d o r  q u v 
vat tirsakli valn ing ay lan ish la r  
son iga , p u rk a la y o tg a n  yon ilg ‘i 
m iqdoriga va yonilg‘ini purkash  
p a y t ig a  h a m  b o g ‘liq  boMadi. 
K a rb u ra to r l i  va  gaz  b i lan  ish
laydigan dvigatellar quvvati ham  
t irsak li  v a ln ing  ay lan ish  chas- 
to tas iga ,  a ra la sh m a  m iq d o r ig a  
v a  s v e c h a d a  u c h q u n  c h a q is h  
pay tiga  bogNiqdir.

S a m a r a d o r  q u v v a tn i  in d i 
k a to r  q u v v a tg a  n isb a t i  d v ig a 
t e ln in g  m e x a n ik  fo y d a l i  ish  
koeffitsiyenti (F IK )  deb ataladi. 
D v ig a te ln in g  q o ‘sh im c h a  m e
xanizm larni ha rak a tg a  keltirish 
u ch u n  h a m d a  ishqa lan ish la rga  
s a r f  b o la d ig a n  quvvati q ancha
lik kichik b o ‘lsa, m exanik  F IK  
s h u n c h a l i k  y u q o r i  b o ' l a d i .  
U ning  qiymati 0,70 -  0,90 ora- 
l iqda bo 'lad i.

Litrli quvvat (kW//) -  dvigatel sam arad o r  quvvatining uning  ishchi 
ha jm i (l i tra j)  n isb a t ig a  ten g  b o 'la d i ,  y a ’ni N = N J ( i V h), b u  y e rd a :  
/ -  s i l ind r la r  soni, Vh. -  b i t ta  s ilindriing ish hajmi, 1. Tirsakli valning 
aylanishlar chastotasini ko 'pay tir ish  h a m d a  a ra la shm an i bosim  ostida 
kiritish usuli -  n ad d u v n i  (6 .3 -m avzuga  q a ra n g )  q o 'l la b ,  litrli quv v a t  
m iq d o r in i  o sh ir ish  m u m k in .

E ng yuqori quvva t  rejimida ishlayotgan dizelda, k a rbu ra to r l i  yoki 
gaz b ilan  ish laydigan  dvigate llarga  so lish tir i lganda, tirsakli  va l in ing  
aylanish  chasto tasi  a n ch a  kichik, a ra la sh m a  ta rk ib i esa a n ch a  suyuq 
bo'ladi. Buning natijasida dizelning litrli quvvati 20 kW // gacha bo'ladi, 
xolos. Vaholanki, karbura to r l i  yoki gaz bilan ishlaydigan dvigatellarda 
bu  k o 'r s a tk ic h  20 -  50 k W //  ni ta sh k i l  e tad i  ( k a t t a  q iy m a t  yengil  
avtomobillarga to 'g 'r i  keladi). U shbu  ho la t dizel porsheni va krivoship- 
sh a tu n  m exan izm in ing  i lg a r i lan m a-q ay tm a  h a ra k a t  qiluvchi b o sh q a
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/. 7-chizma. КамАЗ-740 dizelning 
tashqi tezlik tavsifnomasi.
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detallari massasining kattaligi tufayli sodir b o ‘ladi. Shuning uchun ushbu 
detallar inersiya kuchlarining qiymatlari had d an  ziyod ortib  ketmasligiga 
erishish m aqsad ida , m aksim al q u w a t  rejimidagi dizel tirsakli valining 
aylanish chastotasi b irm uncha kichik q iym at bilan chegaralab  q o ‘yiladi. 
D iz e ld a  i s h l a t i l a d ig a n  a r a l a s h m a  t a r k i b i n i n g  s u y u q  b o ‘l i sh i  esa  
a ra la sh m a  hosil b o ‘lish ja ray o n ig a  ajra ti lgan  vaq tn ing  (0,002 -  0,004 
soniya) ju d a  kichikligi bilan tushuntiriladi.

Solishtirma (sam arador)  yonilg‘i sarfi [g/(kW s)] -  1 soat davom ida 
1 k W  ga te n g  b o ‘lg an  s a m a r a d o r  q u v v a t  o l ish  u c h u n  s a r f la n g a n  
yonilg‘ining g ram m la rd a  ifodalangan miqdori:

bu  yerda: g c -  solishtirm a s a m a ra d o r  yonilg‘i sarfi, (g/kWs), GT -  bir 
soa tda  sarflangan yonilg‘i miqdori, kg/s.

S h u n d a y  qilib , so lish t irm a s a m a ra d o r  yon ilg ‘i sarfi dv igate ln ing  
te ja m k o r l i l ig in i  k o ‘rs a tu v c h i  k a t t a l ik d i r .  D v ig a te ln in g  te x n ik a v iy  
tavsifnomasida, oda tda , eng kichik solishtirma yonilg‘i sarfi k o ‘rsatiladi. 
U ning  miqdori, dvigatelning tashqi tezlik tavsifiga b inoan  dizellar uchun 
200-230 g/(kW-s) ni, karbura to rli  dvigatellar uchun 245-305 g/(kW-s) ni 
tashkil etadi.

D v ig a te ln in g  ta s h q i  tez lik  t a v s i f n o m a s i  -  d v ig a te ln in g  asosiy  
k o ‘rsatkichlarini (quvvat, aylantiruvchi lahza, solishtirma va b ir  soatdagi 
yonilg‘i sarfi) dizel nasosi yonilg'ini to ‘la uzatgan yoki k a rb u ra to r  (gazli 
dvigatelda karburator-ara lash tirg ich) zaslonkasi t o l a  ochilgan paytdagi 
tirsakli valning aylanish chasto tasi b o g ‘lanish grafigini ifodalaydi.

U shbu  tavsif yangi dvigatellarni maxsus torm oz qurilm alarida sinab, 
ta jr iba  yo ‘li bilan olinadi. Tirsakli valn ing h a r  bir aylan ish lar  chasto- 
tasidagi M c va  N e ning qiymatlari va ularga m os kelgan GT va ge kattaliklar 
k o ‘rsatiladi.

1 .7 -ch izm ad a  К а м А З -7 4 0  d ize lin ing  ta s h q i  tez lik  tav s ifn o m as i  
keltirilgan. G ra f ikdan  ko 'rinadiki,  eng k a t ta  quvvat 154,4 kW  ga teng 
bo 'lib, u tirsakli valning h a r  daq iqada  2500 m ar ta  aylanishiga mos tushar 
ekan. Aylanishlar chastotasi 1600 -  1800 m in-1 ga teng bo 'lganda eng yuqori 
aylantiruvchi m om en t 637 N m  ni tashkil etadi. Solishtirma sam arador  
yonilg 'i sarfiming eng kichik qiym ati  esa 224 g /(kW s) ni ta sh k i l  e ta r  
ek an .
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N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. A vtom obiln ing asosiy agregatlarin i ayting.
2. Ish sikli deb nim aga aytiladi? D izellarda u qanday  kechadi?
3. K arbu ra to rli dvigatellarda ish sikli qanday  kechadi?
4. Siqish darajasi nima?
5. A v tom obillarn ing  ichki yonuv dvigatellarin i a ra lashm a hosil qilish usuli 

va yonilgMni alangalanishiga ko ‘ra qanday  tasniflash  m um kin?
6. D vigatel ishini qanday  ko ‘rsa tk ich lar tavsiflaydi?

2. KRIVOSHIP-SHATUN M EXANIZM I

2.1. SILIN D R LA R  BLOKI VA KALLAGI

Silindrlar bloki va kallagi (yoki kallaklar) krivoship-shatun m exaniz
m in ing  eng yirik va  m u ra k k a b  deta lla ri  h isob lanad i .  2 .1 -ch izm adan  
k o ‘rinadiki, s ilindrlar bloki (5) va silindrlar kallagi (1) m u rak k ab  shaklga 
ega. Shuning  uchun ular quyish usuli bilan tayyorlanadi. Ular orasiga 
germetiklikni saqlash uchun qistirma (prokladka) (9) q o ‘yiladi. Blokning 
old tom oniga  (ba’zan o rqa  tom oniga) qistirma (6) q o ‘yib taqsimlovchi 
shes te rna la r  q o p q o g l  (8) m ah k am lan ad i .  K r ivosh ip -sha tun  m exaniz
mining qolgan barcha  detallari (2.2-chizma) silindrlar blokida joylashadi 
va ular, oda tda , bir necha guruhga ajratiladi.

Silindrlar bloki. Uni asosan cho ‘yandan  (C H  21-40, CH 18-36) va 
a lu m in iy  q o t i s h m a s i d a n  ( m a s a l a n ,  А Л 4 ) q u y is h  u su l i  b i l a n  
tayyorlanadi. C h o ’yan va aluminiy b lok-karterlarining massalari nisbati 
tax m in an  4:1 ga teng. K a r te rn in g  yuqori qismi b lok  bilan  bir bu tu n  
ho lda  q o ‘yilgan bo 'ladi.

Quyib tayyorlangan silindrlar blokida, silindrlarni q a m ra b  turuvchi 
sovitish g'ilofi, tirsakli va ln ing  o 'z a k  p o d sh ipn ik la r i  va taqsim lovchi 
valning podshipniklari uchun tagliklar (uyalar), boshqa  uzellar ham d a  
detallarni o 'm a t ish  uchun maxsus joy la r  m avjud bo'ladi. C h o 'y an  blok- 
karterlar  silindrlar bilan yaxlit tarzda, bir bu tun  yoki silindrlari (gilzalari) 
olib-qo'yiladigan qilib, aluminiy b lok-karterlar  esa faqat gilzalari olib- 
qo 'y iladigan qilib tayyorlanadi. G ilzalar b lokka  zichlovchi q istirm alar 
y o k i  r e z in a  h a l q a l a r  (3) ( 2 . 1 -c h iz m a g a  q a r a n g )  y o r d a m i d a  z ich  
o 'tkaz ilad i .  G ilzan ing  (yoki s il indr la rn ing)  j u d a  an iq lik  b ilan  ishlov 
berilgan ichki yuzasi uning ko'zgusi deb  ataladi.

Silindrlar kallagi. K allak  silindrlarni yuqori to m o n id an  berkitadi. 
U n d a  k lapan la r ,  yonish  kam erasi,  svechalar, fo rsu n k a la r  joy lashgan  
bo 'ladi. Shuningdek, silindr kallagiga k lapanlarning o 'r indiqlari ham da
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2 .1-chizma. Sakkiz silindrli V sim on 3 M 3-53  dvigatelning 
silinrlar bloki va kallagi:

/-o ‘ng qalordagi silindrlar kallagi; 2-silindr gilzasi; 3-gilza qislirmasi; 4-gilzaning yo'naltiruvchi uyasi 
(poyasok); 5-silindrlar bloki; б-taqsimlovchi shestem yalar qopqogining qistirmasi; 7-tirsakli valning 

oldingi salnigi; <?-taqsimlochi shestem yalar qopqog'i; 9-silindr kallaning qistirmasi.

y o ‘naltiruvchi v tulkalari tig‘izlik hisobiga o 'tkaz ilgan . Silindrlar bloki 
bilan uning kallagi oralig‘i, po 'la t  asbestli qistirma yo rdam ida  zichlanadi. 
S ilindr kallagi va  k lap an la r  q o p q o g ‘i orasiga  esa p o ‘kak  yoki rezina 
q is t irm alar  q o ‘yiladi.

Silindr kallagi aluminiy qotishm asi yoki cho ‘yan d an  quyib tayyor
lanadi. Silindrlari bir qa to r  joy lashltirilgan dvigatellarda b itta  kallak b o ‘lsa, 
V simon dvigatellarda esa bir nechta kallak b o ‘lishi m um kin. M asalan, 
З И Л - 130 dvigatelida ikkita (har  bir q a to r  uchun), Я М З-240 dvigatelida 
to ‘r t ta  (h a r  uch silindr uchun),  К ам А З-740  dvigatelida sakk iz ta  (har 
bir silindr uchun) kallak bo'ladi.

2.2. PO R SH E N  G U RU H I

P o r s h e n  g u r u h ig a  p o r s h e n l a r ,  p o r s h e n  h a l q a l a r i  va  p o r s h e n  
b a rm o q la r i  k irad i .  P o rsh en  to 'n ta r i lg a n  m eta ll  s ta k a n  k o 'r in ish id a  
bo'ladi. U  gazlar bosimini qabul qilib, porshen barm og 'i  va shatun  orqali
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2.2-chizma. ЗИ Л -130  dvigatelning krivosh ip -shatun  m exanizm i detallari:

/-porshen; 2-o‘zak podshi pniklar ichqo'ym asi (vkladish); J-maxovik; 4- tirsakli valning o 'zak bo'yni;
5-orqa o 'zak podshi pnigining qopqog'i; б-tiqin (probka/; 7-posangi; 5-jag'; 9-o 'rta o'zakbo'ynining 

qopqog'i; /(/-tirsakli valning oldingi bo 'yni; //-o ld ing i o 'zak  podshi pnigining qopqog'i;
/2-shestem ya; /J-tirsakli valning oldingi uchi; /4-shkiv; /5-xrapovik; /б -tirak shayba; /7-bim etall 

shaybalar; /5-tirsakli valning shatun bo'yni; /9-shatun podshi pnigining ichqymasi; 20-to‘xtatgich halqa;
2/-porshen barm og'i; 22-shatunning yuqori kallagi vtulkasi; 2J-shatun; 24-shatun qopqog'i; 25-salnik;

26-moy qaytaruvchi ariqcha; 27-moy tashlovchi taroq; 25-drenaj ariqcha.

tirsakli valga uzatadi. Porshenlar asosan a luminiy qo tishm alaridan  quyib 
tay y o r lan ad i  (2.2-chizma).

P o r s h e n  tu b  q i s m d a n ,  z ic h lo v c h i  va  y o ‘n a l t i r u v c h i  ( y o n d o r )  
q ism lardan  iborat. Porshen tubi va zichlovchi qismi porshen kallagini 
tashkil qiladi. Silindr kallagi va porshen tubi birgalikda yonish kamerasi 
ha jm in i  cheg ara lay d i .  P o rsh en  k a llag ida  h a lq a la r  u c h u n  a r iq c h a la r  
ochilgan. Dvigatel ish lagan p a y td a  p o rsh en g a  o ‘ta  qizigan gaz la r  va 
uning yuqori bosimi ta ’sir ko 'rsa tad i.

Dvigatel ishga tushirilganda porshen taqillamasligi h a m d a  dvigatel 
yuk lan ish  o s t ida  ish lag an d a  p o rsh en  issiq likdan kengayib , s i l indrga  
tiqilib qolmasligi uchun zaru r  tirqishni (zazorni) porshen konstruksiyasi 
t a ’minlashi zarur.

Porshen yondoriga (yubkasiga) ko ’ndalang kesim bo ‘yicha oval shakli 
va balandlig i b o ‘yicha kon u s  shakli beriladi h a m d a  tu r licha  kesiklar
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h o s i l  q i l in a d i ,  sh u  b i l a n  b i r g a  p o r s h e n g a  i s s iq l ik d a n  k e n g a y is h  
koeffitsiyenti kichik bo 'lgan  metall p lastinalar ham  o ‘rnatilgan bo'ladi. 
A ra la sh m a  u c h q u n id an  y o n ad igan  ayrim  dvigatellar p o rsh en la r in in g  
yondori  qiya kesikli qilib tayyorlanadi. Buning natijasida porshen ancha 
elastik  b o 'lad i  va  uni tiqilib  qo l ish id an  c h o 'c h im a sd a n  kerak lig icha  
kichik tirqish bilan silindrga o 'tkazish  im koniyati yuzaga keladi.

Jilvirlash ja rayon ida  porshen yondoriga oval shakli beriladi (ovalning 
k a t ta  o 'q i  b a rm oq  o 'q iga  perpendikular  bo'lishi zarur). Y on  tom ondan  
t a ’sir e tuvch i  k u c h la r  va  qizish n a t i ja s id a  p o rsh e n  y o n d o r i  ish lash  
ja ray o n id a  silindrsimon shaklga kirib oladi.

Porshen  kallagining haro ra ti  yondorn ing  pastki qismi harora tidan  
taxminan 100 -  150°C baland bo'lganligi bois, yondorning tashqi diametri 
kallak  d iam etr idan  k a t ta  qilib tayyorlanadi.

Porshen  yetarlicha sovitilm aganidan uning  o ' t a  qizib ketishi ka t ta  
xav f  tug 'd irad i .  O 'ta  qizish oq ib a t id a  porshenn ing  tubi kuyib ketadi, 
s ilindrning ishchi yuzasi t irnaladi,  ha lqa la r  kuyib, yopishib  qoladi va 
h a tto  porshen silindrga tiqilib qolishi m um kin. Porshenni sovitib turishni 
yaxshilash m aqsadida, b a ’zan uning ichki yuzasiga m oy  oqim i yo 'nal- 
tiriladi.

КамАЗ-740 dizelining porsheni (2.3-chizma), kom pression halqalar 
jo y la s h a d ig a n  q ism iga  m ax su s  c h o 'y a n  o 'rn a t i l ib ,  yu q o r i  krem niyli 
aluminiy qotishmasidan quyib tayyorlanadi. Porshen silindr bilan yaxshi 
ishqalanib moslanishi uchun  h am d a  tirnalishning oldini olish m aqsadida 
un ing  y o n d o r  q ism iga  ko llo id -g rafit  qop lan ad i .  P o rshen  kallagining 
yuqori to m o n id a  chuqurcha  bo 'lib, u  yonish kam erasi vazifasini o 'taydi.

/-porshen; 2-porshen barm og'i; J - to ‘xtatgich halqalar; 4,5- kompression halqalar; 6-moy sidiruvchi halqa.

5

2.3-chizma. Porshen guruhi detallari:
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Bu ch u q u rc h a n in g  ikki yon id a  p o rsh en  k lapan la rga  tegib ketmasligi 
uchun maxsus o ‘yiqchalar ochilgan. P C H N d a  tirsakli valning posangilari 
porshenga tegmasdan o ‘tishi uchun porshen yondorin ing  pastki qismida, 
ya 'n i  bo 'r t iq li  tuynuk  (bobishka) o s t ida  o 'y iqcha la r  qilingan.

P o rsh e n  s h a tu n  b ilan  q o ‘zg ‘a lu v c h a n  b i r ik m a  s i fa t id a  “ e r k in ” 
ba rm oq  (2) (o‘z o ‘qi a trofida siljiydigan) shaklida biriktirilgan. Porshen 
barm oqlarin i o ‘z o 'q lari b o ‘ylab siljishini chegaralash  uchun, b o brtiqli 
tu y n u k k a  ochilgan  a r iqcha la rga  to ‘x ta tg ich  halqa la r i  (3) o ‘rnatilad i.  
Barmoq, ichi kovak b o lg a n  kalta silindrik o ‘zak  shakliga ega b o ‘lib, u 
asosan xromnikelli p o la t la rd a n  tayyorlanadi h a m d a  m ustahkam lig in i 
oshirish m aqsadida  ish sirti sementatsiya qilinadi va termik ishlov berib 
tob lanad i.

P o rs h e n d a  ik k i ta  k o m p re s s io n  (4,5) va  b i t ta  m o y  s id irg ich  (6) 
ha lqa la r  uchun a r iqcha la r  ochilgan. K om press ion  h a lqa la r  porshenn i 
sil indr gilzasiga zichlab, gazlarn i p o rsh en  y o n d o r i  va gilza devorlari 
orasidan chiqib ketmasligini ta ’minlaydi. M oy sidiruvchi ha lqalar  silindr 
devorlaridan ortiqcha m oylarni sidiradi va u larn ing  yonish kam erasiga 
o ‘tib ketishiga y o ‘l q o ‘ymaydi.

Porshen halqalari maxsus cho ‘yandan , b a ’zan m oy sidiruvchi ha lqa
lar p o l a td a n  ham  tayyorlanadi. H alqalarni porshenga kiydirish uchun 
halqalarda  kesiklar b o ‘lib, u qu lf  deb ataladi.

H alqalar  q izigandan so ‘ng silindrga tiqilib qolmasligi uchun  silindrga 
o4kaz ilgan  h a lqa la r  qulfidagi tirqish 0,3 -  0,5 m m  ora lig ‘ida b o ‘lishi 
za ru r .  P o rshendag i  h a lq a la r  qulfi b i r -b ir id an  ay lan a  b o ‘y lab  b ir  xil 
m asofada  joylashishi kerak. S h u n d a  gazlarni s ilindrdan chiqib  ketishi 
kam ay ad i .

K o m press ion  ha lqa la r ,  ayn iqsa , u la rd an  birinchisi (yuqoridagisi)  
ju d a  ham  o g ‘ir sh a ro i td a  ishlaydi. 0 ‘t a  q izigan g az la r  b ilan  doimiy 
to ‘qnashishi va ishqalanib ishlashi natijasida birinchi halqa tez qizib ketadi 
(225 -  275°C gacha), oq iba tda  uni m oylab turish qiyinlashadi. Bu o ‘z 
navbatida  halqa  va silindrning yuqori qismi tez yeyilishiga sabab  b o ‘ladi.

Y u q o r id a g i  k o m p r e s s io n  h a lq a n in g  yey i l ish ig a  c h id a m li l ig in i  
osh ir ish  m aq sad id a  un in g  yuzasiga g ‘ov ak  x ro m  q o p lan ad i .  Q o lgan  
ha lqa la r  tezroq ishqalanib , ish sharo itiga  m oslashishi uchun  u larn ing  
tashqi sirtiga yupqa  qilib qalay yoki molibden qop lanad i (КамА З-740 
dvigateli).

P o rshen  ha lqa la r i  kesib q o ‘yilgan b o ‘lib, e rk in  h o la td a  u la rn ing  
d iam e tr i  s i l indr d ia m e tr id a n  k a t ta  b o ‘lad i.  S h u n in g  u ch u n  h a lqa la r  
o 'tkazilgandan so‘nggina silindr devorlariga zich yopishadi.
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P orshen  ar iqcha la riga  o ‘tkazil- 
gan halqalar kichik tirqishli labirint 
hosil qiladi.

Bu labirintdan chiqib ketmoqchi 
bo 'lgan  gazlar  bir to m o n d a n  bosi
mini va tezligini yo 'qo tsa ,  ikkinchi 
t o m o n d a n  h a l q a l a r n i  s i l in d r  
devoriga zichlaydi.

K o m p ress io n  h a lq a la r  k o 'n d a -  
lang kesimi bo 'y icha  turlicha shakl
ga ega. K o 'n d a la n g  kesimi to 'g ' r i  
burchakli bo'lgan kompression halqa 
(1) (2.4-chizma, a) bu tu n  tashqi sirti 
bo 'y lab  silindrga jipslashadi. Silindr 
k o 'z g u s ig a  h a lq a n in g  so l ish t i rm a  
bosim in i kuchay tir ish  va tez mos- 
lashtirish halqaning tashqi yuzasiga 
konussimon shakl beriladi yoki ichki 
yuzasining yuqori tomonida o'yiqcha 
hosil qilinadi (2.4-chizma, b).

M o y  s id iru v ch i  h a lq a la r  h a m  
turlicha shaklga, ya’ni konussim on, 
k u rak s im o n , o 'q  b o 'y la b  va radial 
kengaytirgichli p lastinasim on shakl- 
larga ega (2.4-chizma, d). M oy  sidi
ruvchi ha lq a  yuqoriga  h a ra k a t la n 
g a n d a  xud d i  m o y d a  “ su z g a n d a y ” 
b o 'l s a ,  p a s tg a  to m o n  h a r a k a t l a n 
g a n d a  uning  o 'tk i r  q irra lari  moyni 
sidirib tushadi.

M oy  sidiruvchi ha lqalarda  kom pression halqalardan  farqli o 'laroq, 
m oy  o 'tishiga m o 'lja llangan o 'y iqcha la r  ham d a  teshiklar bo 'ladi. M oy 
s id i ru v c h i  h a lq a g a  m o 'l j a l l a n g a n  p o r s h e n d a g i  a r iq c h a l a r d a  h a m  
porshenning  ichki tom oniga  m oy o 't ib  ketishi uchun bir yoki ikki q a to r  
qilib teshiklar ochiladi.

3M 3, З И Л  dvigatellarining m oy  sidiruvchi halqalari ikkita disksimon 
p o 'la t  h a lqa la r  (3), o 'q  b o 'y lab  kengaytirgich (4) va radial kengaytir- 
g ichlardan (5) tashkil topgan . P o 'la t  m oy sidiruvchi ha lqa la r  tez m o s
lashishi va elastikligi tufayli silindr gilzalariga yaxshi jipslashadi.
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2.4-chizma. Porshen halqalari:

o-tashqi ko'rinish; 6-halqalami porshenda 
joylashishi (З И Л -130 dvigateli); </-tarkibli 
moy sidiruvchi halqa. / -  kompression halqa; 
2-moy sidiruvchi halqa; J-yupqa disksimon 
po 'lat halqa; 4-o 'q  bo'ylab kengaytirgich; 

5-radial kengaytirgich.



2.3. S H A T U N L A R  VA T IR S A K L I  V A L

S h a tu n  po rsh en n i  t irsakli val b ilan  b ir la sh tirad i  (2 .5-chizma). U 
q u y id ag i  q ism la rd a n ,  y a ’ni y u q o r ig i  k a l lak  (5), k o ‘n d a la n g  kesimi 
q o ‘sh tav r  b o ‘lgan o ‘zak  (6) (sterjen), tirsakli valn ing  sh a tu n  b o ‘yniga 
m a h k am lan u v ch i ,  a j ra lad igan  pas tk i  k a l la k la rd a n  ibo ra t .  S h a tu n  va 
uning qo p q o g ‘i (1) legirlangan yoki uglerodli p o la t la rd a n  tayyorlanadi. 
S ha tunn ing  yuqorig i kallagiga, qalayli b ro n z a d a n  tayyorlangan , b itta  
yoki ikkita v tu lka (4) tig‘izlik hisobiga o ‘tkazilgan, pastk i kallagiga esa 
y u p q a  devorli p o ‘lat ichqo ‘y m a la r  (8) quyilgan  b o ‘lib, u la rn ing  ichki 
yuzalari yeyilishga chidam li qo tish m ala r  bilan qoplangan .

Q o p q o q q a  (1) sha tun  bilan yig'ilgan ho lda  ishlov beriladi va ularga 
s i l ind rn ing  ta r t ib  r a q a m i  yoz ib  q o ‘yiladi.  
Pastki kallakning kengligi, shatunni porshen 
b i l a n  b i r g a l i k d a  s i l i n d r n in g  y u q o r i  
tom onidan  sug‘urib olishga imkon beradigan 
dara jada  tayyorlanadi.

S h a tu n n in g  p a s tk i  ka llag i (3) va  qop- 
qo g ‘i (1) ikkita bolt (7) yoki shpilka yorda- 
m ida  biriktiriladi. Bolt kallagi ostiga maxsus 
ch iq iq li  sh a y b a  q o ‘yilad i, g a y k a  esa bo l t  
yoki shpilka rezbasidan bir oz farq qiladigan 
r e z b a g a  eg a ,  n a t i j a d a  g a y k a  o ‘z -o ‘z id a n  
b o ‘shab  ketm aydigan b o ‘lib qo tad i .  A yrim  
eski k o n s t ru k s iy a l i  dv iga te l la rda  gayka la r  
shplintlab q o ‘yilgan.

К амА З-740 dvigatelining ichqo‘ymalari 
p o ‘lat lentadan  tayyorlangan  b o ‘lib, u q o ‘r- 
g ‘o sh in l i  b r o n z a  q a t l a m i  va  q o ‘r g ‘o sh in  
qotishmasining yupqa qatlam i bilan qop lan 
gan. 3M 3-24, 3M 3-53, З И Л - 130 dvigatella- 
rining shatun  podshipniklari i c h q o ‘y m ala r i  
p o ‘la t-a lum in iy  lentadan, ishqalanishga chi
damli qatlami esa A M O - 1-20 rusumli alumi- 
n iy qo t ish m as id an  tayyorlangan .

Shatunning pastki kallagida aylanib ket- 
masligi uchun ichqo‘y m a la rd a  a loh ida  chi- 
q iq lar  (2) b o ‘lib, ular sha tun  va qopqoqdagi 
frezalangan o ‘yiqchalarga joylashadi.
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2.5-chiz/na. Shatun:
/-pastki kallak qopqog'i; 

2-ichqo‘ymani aylanib ketishidan 
saqlovchi chiqiq; J-pastki kallak;

-/-yuqorigi kallak vtulkasi; 
J-yuqorigi kallak; 6-shatun o ‘zagi; 

7-pastki kallak qopqog'ini 
mahkamlovchi bolt va gayka; 
<?-pastld kallak ichqo‘ymasi.



Tirsakli val porshen la rdan  shatun  orqali uzatiladigan kuchlami qabul 
qiladi va u la rdan  aylantiruvchi lahza hosil b o ‘ladi. U  o ‘zak  va sha tun  
b o ‘yinlaridan, ularni birlashtiruvchi ja g ‘la rdan , maxovik m ahkam lana- 
digan flanesdan va yurgazish dastagining xrapovigi o ‘rnatiladigan teshigi 
b o ‘lgan tu ru m  (nosok) dan  ibora t  (2.6.-chizma). S ha tun  b o ‘yni ja g ‘lar 
bilan b irgalikda val tirsagini (krivoshipni) hosil qiladi. Valda  tirsaklar 
jo y la s h u v i  ish y o ‘lin ing  ga lm a-g a l l ig in i  b ir  tek is  a m a lg a  osh ish in i  
t a ’m in laydi.

T i r sa k l i  val poM atla rd an  s h ta m p la s h  usu li  b i lan  yok i m agniy li  
c h o ‘yan la rdan  (3M3-24, 3M 3-53) quyish usuli bilan olinadi. P o ‘latdan 
tayyorlangan  vallar, bo 'y in  va  ja g  larining oMchamlari bir xil b o ‘lgan, 
xuddi sh u n d ay  c h o ‘yan valla rdan  m ustahkam lig i bilan ajralib turadi. 
Q uyib  tayyorlangan  va llarn ing  afzalliklari h aq id a  g ap irganda ,  uning  
n isb a tan  arzonligini, kam  m etall sarflanishini,  m exan ik  ishlov berish 
ja ray o n in in g  qisqarishini h a m d a  krivosh ipning  a loh ida  elementlariga, 
masalan , shatun  va o ‘zak b o ‘yinlarini ichki b o ‘shlig‘iga oqilona (optimal) 
shakl berish im koniyatlari  mavjudligini aytib  o ‘tish m um kin .

Q u y ish  usu li  b i la n  v a ln in g  b a r c h a  b o ‘y in la r i  ichi k o v a k  qilib  
tayyorlanadi. P o ‘latdan tayyorlangan tirsakli valning bo ‘yinlari yuqori 
chastotali tok  bilan toblanadi. Tirsakli valning barcha  b o ‘yinlari ka t ta  
e ’tibor  bilan jilvirlanadi va yaltiratiladi. Bo‘yinlar va j a g ‘lar tu tashgan  
qism esa silliqlanadi (galtellanadi).

S h a t u n  b o ‘y in la r in ing  m iq d o r i  s i l in d r la r i  b ir  q a to r  jo y la sh g an  
dvigatellarda silindrlar soniga teng b o ‘lsa, V simon dvigatellarda silindrlar 
son idan  ikki m af ta  kichik b o ‘ladi. C hunk i h a r  bir shatun  b o ‘yniga ikki- 
ta d a n  sh a tu n  o ‘rnatiladi.

0 ‘zak  b o ‘yinlarining m iqdori silindrlari bir q a to r  joy lashgan  to ‘rt 
sil indrli  d v ig a te l la rd a  uch yoki b e sh tag a ,  olti  s i l ind r l ida  t o ‘r t  yoki 
yettitaga, V simon sakkiz silindrli dvigatelda beshtaga teng b o ‘ladi.

2.6-chizma. V sim on sakkiz silindrli З И Л - 130 dvigatelining tirsakli vali:

/-posangi; 2-tiqin (zaglushka); J-b o ‘yin bo'shligi; 4-maxovik mahkamlanadigan teshik; 5-bo‘yinlarga moy 
jo'natiJadigan parmalangan kanal.
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Agar shatun  bo 'ynining ikki tom on ida  ham  o ‘zak b o ‘yni joylashgan 
b o ‘lsa, b u nday  vallar t o ‘la tayanchli tirsakli vallar deb a taladi. T o ‘la 
tayanchli val ( 3M 3-24, 3M 3-53, З И Л - 130, КамА З-740) kam  egiladi, 
shu bois podshipniklarning ishlash sharoiti yaxshilanadi h a m d a  xizmat 
m u dda ti  o rtadi.

Zam onav iy  avtom obil dvigatellarida tirsakli valning aylanish chas- 
to tasi  3000 -  4000 min"1 (yuk av tom ob il la r ida )  va 4500 -  6000 min"1 
(yengil av to m o b il la rd a )  b o ‘ladi. Shun ing  uchun  sh a tu n  b o ‘yinlariga, 
ja g ‘larga va shatunning  pastki kallagiga t a ’sir etuvchi ka t ta  m iqdordagi 
inersiya kuchlari hosil b o ‘ladi. Bu kuchlar  podsh ipn ik larga  t a ’sir etib, 
u la rn ing  yeyilishini tezlashtiradi.  0 ‘zak  p o d sh ipn ik la r in i  m a rk a z d a n  
q o c h m a  k u ch la r  t a ’s ir idan  b o ‘sha tish  u ch u n  t irsak li  v a ln ing  sh a tu n  
bo ‘yinlari qarsh is idag ijag ‘larda joylashgan posangilar (7) (2.2-chizmaga 
q a ran g )  x izm at qiladi.

Valning o ‘zak va shatun  b o ‘yinlari bir-biri bilan o ‘zak podshipnik- 
lar idan  sh a tu n  podsh ipnik lariga  m oy  yuborish  uchun  xizmat qiluvchi 
j a g ‘la rn i  p a rm a la b  o ch ilgan  q iya  k a n a l la r  o rq a l i  tu ta sh a d i .  S h a tu n  
b o ’yinlarining ichi kovak  b o ‘ladi yoki b o ‘lm asa ularni p a rm alab  b o ‘shliq- 
kirtutgich hosil qilinadi. M oydagi og ‘ir zarracha la r  va yeyilishdan hosil 
b o ‘lgan q u ru m la r  m ark azd an  q o ch m a  kuch t a ’sirida m oy d an  ajralib, 
kirtutgich devorlariga yopishib qoladi. Dvigatcl qismlarga ajra tilganda 
tiqin (6) sug‘urib  olinib, kirtutgich tozalanadi.

Tirsakli val issiqlikdan erkin kengayishi uchun (karterga  nisbatan) 
uning o ‘q b o ‘ylab siljishi naza rda  tutiladi. Bu siljishni chegaralash uchun 
p o ‘la t  t i r a k  s h a y b a  (16) (2 .2 -c h iz m a g a  q a r a n g )  va  o ld in g i  o ‘zak  
podshipnigining ikki tom on iga  joylashtirilgan, b ir  yoniga  bab b i t  yoki 
C O C-6-6 qotishm asi qop langan  p o ’lat shayba la r  (17) ishlatiladi.

0 ‘zak  podsh ipnik lari  ichqo‘ym alar in ing  konstruks iya la r i  (2) ham  
xuddi sha tun  podshipniklari ichqo‘ymalariga o ‘xshash b o ‘ladi. Yuqorigi 
ichqo‘ym a kartern ing  yuqori qismidagi taglikka, pastki ichqo‘yma esa 
o ‘zak podshipnigining q o p q o g ‘iga (5, 9, 11) o ‘m atilad i.

0 ‘zak podsh ipn ik la r i  q o p q o q la r i  silindrlar bloki b ilan  b irgalikda  
yo ‘naladi. Shuning uchun dvigatelni yig‘ish paytida u lar  faqa t o ‘z joyiga, 
holatin i o ‘zgar t irm asdan  m ah k am lan ad i .

K artc rdan  m oy chiqib ketmasligi uchun tirsakli valning old va orqa  
to m o n la r id a  m oy  qay ta rg ich  va sa ln ik la r  (7) ( 2 .1-chizm aga qa ran g )  
o ‘rn a t i lg an .  M o y  q a y ta rg ic h la r  t i rsak li  val b i lan  yax li t  h o ld a  yoki 
a lohida detal k o ‘rinishida tayyorlanadi. M asalan , З И Л - 130 dvigatelida 
tirsakli va ln ing  old q ism iga rezina salnik o ‘rnatilgan , o rq a  qismi esa
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ketingi o 'zak  podshipnigi (moy to lkish uchun  teshigi b o ‘lgan) ichqo‘y- 
m asida  joy lashgan  drenaj a r iqchaga (28) (2.2-chizmaga qarang) ,  moy 
tash lovch i ta ro q q a  (27), m o y  haydovch i sp ira ls im on  a r iq ch ag a  (26), 
asbestga to ld ir i lg an  sa ln ikka (25) va  o rq a  o ‘zak podshipnigi qo p q o g ‘i 
(5) ostidagi rezina zichlagichlarga ega.

2.4. M AXOVIK VA KARTER PO D D O N I. DVIGATEL O SM A SI

M a x o v ik  s a lm o q l i  d isk  b o ‘lib ,  c h o ‘y a n d a n  q u y ish  usu li  b i lan  
tayy o r lan ad i .  U  tirsakli va ln ing  bir  tekis aylanishini t a ’m inlaydi (bu 
a y n iq s a ,  k ic h ik  c h a s to t a l i  a y l a n i s h l a r d a  o ‘t a  m u h im d i r )  h a m d a  
a y lan t i ru v ch i  lahzan i a v to m o b il  transm iss iyas iga  u za tad i .  M axov ik  
to ‘g‘iniga, dvigatelni yurgazishda tirsakli valni s ta r tyor  bilan aylantirish 
uchun  m o ‘ljallangan tishli p o ‘lat gardish siqib o ‘tkazilgan.

B a’zi dvigatellarda m axovikka  belgilar q o ‘yiladi yoki p o ‘la t  zoldir 
(ш арик) siqib o ‘m atiladi.  Bu belgilarga qarab , birinchi silindr porsheni 
Y C H N  ga keltiriladi va  o ‘t oldirish holati tekshiriladi.

P o d d o n  ka rte rn ing  pastk i qismi b o ’lib, u kartern i chang  va kirlar 
tushishidan saqlaydi va m oy uchun  idish vazifasini o ‘taydi. Uni po 'la tdan  
sh tam plab  yoki yengil qo tishm adan  q o ‘yib tayyorlanadi. P oddon  boltlar 
yoki shpilkalar yordam ida  m ahkam lanad i.  Blok-karter va poddonning  
tu tash ish  sirtiga p o ‘kak  p o n a  (qis tirm a) q o ‘yib zichlanadi. T u tash ish  
sirti tirsakli va ln ing  o ‘q idan  p as td a  joylashganlig i sababli  ka r te rn ing  
bikrligi (m ahkam ligi) o rtadi.

Dvigatel osmalari yoki boshqacha qilib ay tganda, dvigatelni ram aga 
elastik  b irik tirish  m oslam alar i  m ajm uyi, ram an in g  uchta  yoki to br tta  
nuqtasiga o ‘rnatiladi. Dvigatel blokiga tayanch sifatida maxsus kronsh- 
teynlar  (panja lar)  m ah k am lan ad i .  O rq a  tayanch  vazifasini b a ’zan h a 
shish muftasi karterining panjalari yoki uza tm alar  qutisining uzaytirgichi 
bajaradi. T ayanch lar  ostiga rezina yostiqchalar yoki p rujinalar q o ‘yiladi. 
Bu e las t ik  e le m e n t la r ,  a y la n t i ru v c h i  la h z a n in g  no tek is l ig i  va t o ‘la 
m u v o z a n a t la s h m a g a n  h a ra k a t la n u v c h i  q ism la r  y u zaga  ke l t i rad ig an  
dvigateln ing tebran ish larin i (vibratsiyasini) k am ay tirad i  h a m d a  av to 
mobil notekis  yo ‘ldan h a rak a t lan ay o tg an d a  ram ad an  dvigatelga t a ’sir 
etuvchi zarb larn i yum shatad i.

E lastik  tayanchdag i dvigatel osm alari b o ‘y lam a k o ‘chishni chega- 
ralovchi, to r tq i  (тяга) yoki sk o b a  ko 'r in ish idagi cheklagichlarga  ega. 
Ba’zan dvigatelni ram aga  n isbatan  k o ‘chishini chegaralash uchun reaktiv 
to r tq i la r  ishlatiladi.
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N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. K rivosh ip-shatun  m exanizm i nim aga m o‘ljallangan? U qanday  asosiy 
d e ta lla rdan  iborat?

2. Porshen, porshen barm og‘i va halqalari qanday  tuzilgan?
3. Shatun va tirsakli val qanday  tuzilgan?
4. D vigatel avtom obil ram asiga n im alar bilan m ahkam lanadi?

3. GAZ TA Q SIM LA SH  M EX A N IZM I

3.1. GAZ T A Q SIM L A SH  M E X A N IZM IN IN G  T U Z IL IS H I

G a z  taqsim lash  m exanizmi -  silindrlarga havoni (dizellarda) yoki 
yonuvchan  a ra lashm ani (karbura to r li  va gazli dvigatellarda) kiritishni 
ham d a  ishlatilgan gazlarni chiqarishni o ‘z vaqtida am alga  oshirish uchun 
m o ‘lja l langan . G a z  taq s im lash  m exan izm i k la p a n la r in in g  y u q o r id a

3.1-chiznta. G az  taqsim lash  m exanizm i (З И Л -130):

/- taq sim lash  valin ing  shestem yasi; 2 -tayanch  flanes; J -tirg a k  halqa; 4- ta y an ch  bo 'y in la r; 5 -yon ilg ‘i nasosi 
yuritm asin ing  ekssentrigi; б-ch iqarish  klapani m ushtchalari; 7-kirituvchi k lapan m ushtchalari; 

# -v tu lkalar; 9-k irituvchi k lapan; /0 -y o ‘naltiruvch i v tu lka; / / - ta y a n c h  shayba; /2 -p m jin a ; /J -k o ro m islo  
o ‘qi; /4 -k o rom islo ; /J - ro s tla sh  vinti; /б -ko rom islo  o ‘q in ing  tirgagi; /7 -ch iq aru v ch i k la pann ing  nasosi

yuritm alarin ing  shestem yasi.
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(silindrlar kallagida) va  p as td a  (silindrlar b lokida) joy lashgan  turlari 
b o ‘lad i .  Z a m o n a v iy  a v to m o b i l  d v ig a te l la r id a  k la p a n la r i  y u q o r id a  
joylashgan  gaz taqsimlash mexanizmi ishlatiladi. K lapanlarn ing  bunday  
jo y la sh u v i  bejir im  yon ish  k am eras i  o lishga , s i l ind r la rn i  y o n u v c h a n  
a ra la sh m a  b ilan  yaxshi t o ‘ldirishga va  issiqlik tirq ish larin i sozlashni 
yengillashtirishga im kon iya t  yara tad i.

Klapanlari yuqorida joylashgan gaz taqsimlash mexanizmi. 3.1 -chizmada 
З И Л - 1 3 0  d v ig a t e l i n in g  g a z  t a q s im la s h  m e x a n iz m i  k o ‘r s a t i lg a n .  
Taqsim lash  vali ay langanda  uning  m ushtchalari  (kulachoklari)  (6, 7), 
tu r tk ic h la r  (20), s h ta n g a la r  (19) va k o ro m is lo  (14) orqali klapanlarga 
ku ch  y u b o r i lad i ,  n a t i ja d a  p ru j in a la r  (12) siqilib  k la p a n la r  ochiladi. 
K la p a n la rn in g  yopilishi s iqilgan p ru j in a la r  h isob iga  am a lg a  oshadi. 
Ikkala  silindrlar qatori  uchun um um iy b o ‘lgan taqsimlash valida, shu- 
ningdek, uzgich-taqsimlagich va m oy nasosi yuritmalarining shesternasi 
h a m d a  y on ilg ‘i haydovch i nasos y u r i tm as in ing  ekssentrigi jo y la sh t i 
rilgan. Taqsim lash  vali s ilindrlar b lok ida  joy lashgan  b o ‘lib, shesterna
(1) orqali  tirsakli va ldan  h a ra k a t  oladi. U n in g  ay lan ish lar  chasto tasi  
tirsakli valning aylanishlar chasto tasidan ikki m ar ta  kichik b o ‘lishi lozim.

Taqsim lash valining o ‘q b o ‘ylab siljishini cheklash uchun shesterna
(1) va oldingi tayanch  b o ‘yni (4) orasiga tirgak halqa (3) q o ‘yiladi. U 
tayanch  flanes (2) va  shesterna (1) orasidagi tirqishni (0,1 -  0,2 mm) 
t a ’m in layd i.

КамАЗ-740 dizelining gaz taqsimlash mexanizmi (3.2-chizma) ham, 
yuritm a shesternasi (17) valning o rq a  uchiga oTnatilgan  b itta  taqsimlash 
valiga (1) ega. P o ‘la tdan  yasalgan taqsimlovchi val silindrlar blokiga, 
beshta  sirpanish podshipniklariga oTnatilgan.

V a ln in g  o ‘q b o ‘y lab  siljishi podsh ipn ik  korpusi  bilan cheklanadi, 
ya’ni uning  yon  sirtiga bir to m o n d an  shesterna (17) gupchagi tayansa, 
ikkinchi to m o n d an ,  valning o rqa  tayanch  b o ‘ynidagi tirgak qism taya- 
nadi.

Q o ‘ziqorin shaklida b o ‘lgan p o ‘lat turtk ich lar  (2) ichi kovak  b o ‘lgan 
silindrsimon yo ‘naltiruvchi q ismga ega. T urtk ich  tarelkasi oqartirilgan 
ch o ‘yan bilan qop langan .

T o ‘r t ta  tu rtk ich  uchun  um um iy  b o ‘lgan tu rtk ich la r  yo ‘naltiruvchi- 
sini (3) olib  q o byiladigan qilib ishlanganligi u larn i t a ’m irlashni oson- 
lashtiradi.  K irituvchi (14) va  ch iqaruvchi (15) k lap an la r  issiqbardosh 
p o ‘la t la rd a n  tay y o r lan g an .  K la p a n  o ‘zagi yaxshi ish lab-m oslash ish i 
uchun yuqori q ismidan boshlab  120 m m  uzunlikkacha grafit bilan q o p 
langan . M axsus  konstruksiyali  a j ra luvchan  b ir ikm a  v tu lka  (8), tarel-
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3.2-chizma. G az  taqsim lash  m exanizm ining detallari (К ам А З-740)

/-taq sim lash  vali; 2 -tu rtk ich ; J -tu r tk ic h n in g  yo 'na ltiruvch is i; 4 -sh tanga; 5-rostlash  v in ti; 6 -korom islo ;
7-kontrgayka, ^ -v tu lka; 9 -tarclka; /О-ichk i p ru jina; / / - ta s h q i  p ru jina ; /2 -shayba ; /J -suxarik lar;

/4 -k irituvch i k lapan; /J -ch iq aru v ch i k lapan; /6 - flanes; /7-shcstcrnya.

ka (9) hisobiga k lapanlar  dvigatel ishlayotgan vaqtida o ‘z o ‘qi a trofida 
o krindiqqa n isbatan  burilib tu radi. Bu holat ularni t a ’m irlam asdan  ishla- 
tish m u d da tin i  uzaytiradi.

ВАЗ va “М оскви ч” avtomobillarining zamonaviy , aylanishlar soni 
yuqori b o lg a n  dvigatellarida taqsimlash vali silindrlar blokining kallagiga 
o ‘rn a t i lg an .  Bu o ‘z n a v b a t id a  m u s h tc h a la r  va  k la p a n la r  o ra s id a g i  
k inem atik  b o g lan ish la rn i  ancha  soddalash tirad i.  Taqsim lash  valining 
bunday  joylashuvi yuqorigi joylashuv deb ata ladi va bu vaziyat silindrlar 
blokini soddalashtirish h a m d a  gaz taqsim lash mexanizmining ishlagan 
pay tdag i shovqinlarin i kam aytir ish  im koniya tla r in i  beradi. Y u q o r id a  
joylashgan taqsimlash vali zanjir yoki tishli ta sm a  vositasida ha raka tga  
keltiriladi (3.3-chizma). Masalan, ВАЗ-2101 “Ж игули” avtomobili dviga
te l ida  (3 .3-ch izm a, a) c h o ‘y a n d a n  ta y y o r la n g a n  ta q s im la sh  vali (7)
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Ь)

3.3-chizma. Taqsim lash valining yuqorida joylashgan gaz taqsim lash 
m exanizm i yuritm asi:

ti-zan jirli; ф-tish i b o rta sm a li; /- tirsaq li val; 2 -e tak lovch i tish i  ildirak; J -zan jir ; 4 -boshm oq ; J - to r tish  
m oslam asi; 6 -e tak lanuvch i tishli g 'ild irak; 7 -taqsim lash  vali, ^ -k lap an  yuritm asi richagi; 9 -klapanlar; 

/0 -ro s tlash  bo ltin ing  vtulkasi; / / - ro s t la s h  bo lti; /2 -zan jir tinch lan tirg ich i; /J -m o y  nasosi va uzgich- 
taq sim lag ich  y u ritm ala rin in g  tish li g 'ild iragi; /4 , /6 , /7 - t i s h l i  shkivlar; /5 -tish li ta sm a; 18-Ъо\1.

beshta  tayanchda  joylashgan, u larning aluminiyli korpusini shpilkalar- 
ga o ‘rnatib , silindrlar kallagiga, yuqoridan  gaykalar bilan qotirib  q o ‘yi- 
ladi.

Taqsim lash vali ay langanda, uning m ushtchalari bevosita richaglarga 
(8) t a ’sir e tadi.  Bir to m o n i  bilan q o ‘zg‘a lm as rostlash  bolt in ing  (11)
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sferik kallagiga tayanib  turgan richag, ikkinchi tom oni bilan k lapanni 
yuqori  to m o n id an  bosadi va na tijada  k lapan  ochiladi. R ostlash  bolti 
silindrlar kallagining vtulkasiga (10) bu rab  kiritilgan b o l ib ,  kontrgay- 
kalar bilan qotirib  q o ‘yiladi. K lapan la r  siqilgan ikkita prujina hisobiga 
yopiladi. A ylanm a ha raka t ,  tirsakli valdan (1) taqsimlash valiga vtulka- 
rolikli zanjir (3) orqali uzatiladi. X udd i shu zanjir bilan m oy nasosi va 
uzgich-taqsimlagich yuritm alarining yetaklovchi tishli gNldirakchasi ham  
aylantiriladi. Zanjirn ing tebranishlarini kam aytirish  uchun  dvigatelning 
old tom oniga m ahkam langan  tinchlantirgich (12) xizmat qiladi. Vaqti- 
vaqti bilan zanjirni to rtib  turish uchun boshm oqli (4) rostlash moslamasi 
(5) o ‘rnatilgan.

BA3-2105 av tom obilin ing  dvigatelida taqsim lash  vali tishli tasm a 
y o rdam ida  aylantiriladi. Shuning  uchun tirsakli va taqsim lash vallari- 
ga, m axsus shaklli tashqi tishlari b o ‘lgan shkivlar (14, 16) o ‘rnatilgan, 
ularni ichki tom on ida  tishlari b o lg a n  tasm a (15) q a m ra b  turadi. Moy 
nasosin ing  tishli shkivi (17) ni ham  xuddi shu  ta sm a  q a m ra b  turadi. 
T asm a m axsus rezinadan tayyorlanib, shisha kordli shnur  bilan m ustah- 
kamlangan. Uning tishli sirti esa maxsus elastik material bilan qoplangan.

Y uritm a konstruksiyasida tortish moslamasi naza rda  tutilgan b o ‘lib, 
u m oslam ani tashqi s irt idan p ru jina  y o rd am id a  bosib  turuvchi, buri-  
ladigan p lastinaga oT nati lgan  silliq ro likdan  ibora t.  T asm an i  norm al 
ho la td a  to r t ish  uchun  p las t inan ing  a r iq ch as im o n  tesh ig idan  oT kaz ib  
qotirilgan boltni (18) b o ‘shatish kifoya. C h u n k i  p ru jina  va p lastinani 
rolik (5) bilan birga o 'ziga tortib , tasm ani taranglaydi. S hundan  so ‘ng 
bo lt  qo tir ib  q o ‘yiladi.

Taqsim lash vali yuritmasining barcha  qismi moylashga m uhto j emas. 
C h a n g  va  k i r la rd a n  yengil p la s tm a ssa  q o p q o q  y o r d a m id a  h im o y a  
qilingan. Bunday y uritm alar  zanjirli yuritm alarga qa raganda ,  metallarni 
tejash va gaz taqsimlash mexanizmining shovqinini pasaytirish imkonini 
beradi.

Hozirgi pay tda  chet ellarda yengil av tom obilla r  dvigatellarida har  
bir silindr uchun to T ttad an  k lapan q o l lan i lm o q d a .  Ikkita  chiqaruvchi 
k lapan la r  silindrni ishlatilgan gaz la rdan  yaxshi tozalashni t a ’m inlasa, 
ikkita kirituvchi k lapan la r  esa yaxshi to ‘ldirishni t a ’minlaydi. N atijada  
litrli quvvat 1 0 - 2 0  foizga k o ‘payadi.

3.2. G A Z T A Q SIM LA SH  M EX A N IZM IN IN G  DETALLARI

К а м А З  -  740 d ize lidag i  t a q s im la s h  v a l in in g  m u s h t c h a l a r i  va 
tay an ch  b o ’yinlari  s irtlari (3 .2-ch izm aga q a ra n g )  sem en ta ts iy a  q i l in 
g a n  va  yu q o r i  ch as to ta l i  to k  b ilan  to b la n g a n .  Podsh ipn ik la r  vtulkasi
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bim eta ll  (ikki xil m etall yoki q o t ish m a  q a t la m id a n  ibo ra t)  len tad an  
ta y y o r la n g a n  b o ‘lib, u la r  b lok  p a rd ev o r la r ig a  (p e re g o ro d k a la r ig a  -  
to ‘siqlariga) zichlab o ‘tkazilgan. Taqsim lash vali yuritmasining shester- 
nalari (3 .7-chizmaga qa ran g )  silindrlar b lok in ing  o rq a  yon to m o n id a  
jo y lashgan .

Valning h a r  bir tayanch  b o ‘yinlari juftligi orasida  to ‘r t tadan , o ‘ng 
va ch ap  qa to rdag i  b i t tadan  silindrning klapanlari  uchun m ush tcha la r  
joy lashgan . M ush tcha la rn ing  o ‘zaro  joylashish burchagi silindrlarning 
ishlash tartibi va gaz taqsimlash fazalariga bog‘liq b o ‘ladi (3.3-mavzuga 
qarang).

H a r  bir silindr b it tadan  kirituvchi va b ittadan  chiqaruvchi k lapan
larga ega. Ayrim  dvigatellar uchun taqsimlash vali c h o ‘yandan  tayyor
lanadi. B unday  h o la t la rd a  un ing  m ush tcha la r i  va tayanch  b o ‘yinlari 
oqartir i lad i.

K arbura torli  dvigatellarning taqsimlash vali shesternalari cho ‘yandan 
(ЗИЛ-130) yoki teksto litdan (3M3-53, 3M 3-24) tayyorlanadi. Shester- 
na larn ing  tishlari qiya joylashgan. Shuning uchun ular taqsimlash vali
ning o bq b o ‘ylab  siljitishga haraka tlanuvch i  kuchlarni paydo qiladi.

T u r tk ich la r  p o ‘la t  yoki c h o ‘yan d an  tayyorlanad i.  P o ‘lat turtk ich- 
la rn in g  m u s h tc h a la r  b i lan  teg ishad igan  q ism iga  ( to v o n ig a )  c h o ‘yan 
qop lanadi.  T u rtk ich la r  silindrsimon (ЗИЛ-130), q o ‘z iqorinsim on (К а 
мАЗ-740) yoki rolikli (Я М З-236) b o ‘ladi. T u r tk ich la r  sh tanga la rn ing  
pastki uchi tushib turadigan chuqurchalarga  ega. T urtk ich lar  silindrlar 
blokidagi yo ‘naltiruvchilarda yoki b lokka oTnatilgan  yo ‘naltiruvchilar 
ko rp u s id a  (3) (3.2-chizmaga qa rang)  harakatlanadi.

Shtangalar  ichi kovak qilib, po 'la td an  (КамАЗ-740, З И Л - 130) yoki 
dura lum iniydan  (3M 3-53 ,3M 3-24)  tayyorlanadi. U larning ikkala uchiga 
tob langan  p o 'la td an  yasalgan poynak  (uchlik) oTnatiladi. Shtanga  bir 
uchi bilan turtkichga, ikkinchi uchi bilan esa rostlash vintining (5) (3.2- 
chizm aga qa rang)  sferik sirtiga tayan ib  turadi.

K o ro m is lo  p o ‘la t  yoki c h o ‘y a n d a n  tayyorlanad i .  K oro m is lo n in g  
klapan tom ondag i yelkasi sh tanga tom ondag idan  uzunroq  b o ‘ladi. Bu 
a lb a t ta ,  tu r tk ich  va  sh tan g an in g  koTaril ish  ba landlig in i kam aytir ish  
im konin i beradi. M asa lan , К ам А З-740 dizeli korom islosin ing uzatish 
n isb a t i  1:1,55 ga  tengd ir .  K la p a n  m ex an izm id ag i  issiqlik t i rq ish in i 
rostlash uchun , korom isloning kalta yelkasiga kontrgaykali (7) rostlash 
vinti (5) oTnatilgan (3.2-chizmaga qarang). K orom islo  teshigiga bronzali 
v tulka zichlab oTkazilgan. K orom islo  barcha  silindrlar uchun umumiy
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boMgan (ЗИЛ-130, 3M3-53) yoki h a r  bir silindr uchun a loh ida  bo 'lgan 
(КамАЗ-740) ichi kovak  o ‘qlarga o ‘rnatiladi.

K lap an la r  kiritish va chiqarish  kana llarin i ochadi h a m d a  yopadi. 
K la p a n  o ‘zak  q ism dan  va  ta re lkas im on  ka l lak d an  ibo ra t .  K irituvchi 
k lapan  kallagining diametri, chiqaruvchi k lapann ik idan  k a t ta  b o ‘ladi. 
K i r i tu v c h i  k l a p a n l a r  x ro m l i  p o i a t d a n  t a y y o r l a n s a ,  c h iq a r u v c h i  
k lapan la r  (yoki ularning kallagi) o lovbardosh  p o i a t d a n  tayyorlanadi. 
Silindrlar blokiga yoki kallagiga zichlab o 'rnatilgan  k lapan  o ‘rindiqlari 
esa o lovbardosh  c h o ‘yan d an  yasaladi. K irituvchi k lapan la rn ing  ishchi 
y u z a la r ig a ,  b a ’z a n ,  o lo v b a r d o s h  q o t i s h m a l a r  q o p l a n a d i .  Y a x sh i  
sovitilishi uchun ayrim  ch iqaruvchi k lapan la rn in g  ichki qismi suyuq- 
lanish harora ti  98°C va issiqlik o ‘tkazuvchanligi yuqori b o ‘lgan metal- 
Isimon na tr iy  (11) bilan toNdiriladi (3.4-chizma, a). K lap an  h a rak a t-  
lan ganda  suyuq langan  natr iy  o ‘zak  ichida siljib, ka llakdagi issiqlikni 
o ‘ziga olib o ‘zakka ,  u esa o ‘z nav b a t id a  y o ‘naltiruvchi v tu lkaga  (10) 
u za tad i .

K lapan  kallagining ishchi sirti (faskasi) o d a td a  45° b u rch ak k a  ega 
b o ‘ladi, faqat З И Л - 130 dvigatelidagi kirituvchi k lap an la r  faskasi 30° 
b o ‘ladi. K lapan  kallagining faskasiga ju d a  aniqlik bilan ishlov beriladi 
va  o ‘r ind iqqa ishqalab moslanadi.

K lapan  o ‘zagining yuqori qismida o ‘yiq joy  b o ‘lib, u yerga prujina- 
n ing tirak  shaybasini (6) m ah k am lash  uchun suxarik la r  (7) q o ’yiladi. 
K la p a n la r  o ‘zagi, c h o ’yan  yoki m e ta l lo k e r a m ik a d a n  ta y y o r la n g a n  
(3M 3-24, 3M 3-53, КамА З-740) y o ‘naltiruvchi v tu lk a la rd a  (10) h a ra 
katlanadi.

K lapan  o ‘z o ‘rindig‘ida b itta  yoki ikkita  (А ЗЛ К -2140 va К ам А З- 
740) prujina yordam ida m u s tah k am  o ‘tiradi. Ikkita  prujina q o ‘yilganda 
ularning o ‘ramlari yo'nalishi bir-biriga teskari b o ‘lishiga e ’tibor  beriladi. 
C hunki p rujinalardan birortasi sinib qolsa, uning o ‘ramlari ikkinchisining 
o ‘ramlari orasiga tushmasligi kerak.

З И Л - 130 dvigatelin ing ch iqaruvch i k lapan la r i  ishlash ja ra y o n id a  
m a jb u r iy  b u r i l ib  tu r a d i .  Bu h o la t  u la rn i  tez  y e y i l ish d an  va  kuy ib  
ke tish idan  saq laydi. B uruvchi m exan izm  q o ‘zg ‘a lm as  k o rp u s  1 (3.4- 
c h izm a , a-e), q a y ta r u v c h i  p ru j in a l i  (9) b e s h ta  z o ld i r  ( s h a r ik )  (2), 
disksimon prujina (8) va qulfli halqasi (4) b o lg a n  tayanch  shaybalardan
(3) iborat. Zoldirlar (2) uchun sektorli o ‘yiqlari b o lg a n  korpus (1) silindrlar 
kallagiga, y a ’ni yo ’naltiruvchi v tu lkaga kiygazib o ‘rnatilgan. T ayanch  
shayba (3) va disksimon prujina (8) korpusn ing  chiqiq qismiga tirqish 
bilan kiygazib q o ’yilgan. K lap an  yopiq tu rg an d a  (3.4-chizma, b) uning 
prujinalari (5) bosimi uncha katta bolm aydi. Disksimon prujina yuqoriga
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3.4-chizma. Chiqaruvchi klapan (ЗИ Л -130):

o-ch iqaruvch i k lapan; 6 -k lapan  yopiq; </-klapan och iq ; e-b u m v ch i m exan izm  detallari. /-bum vch i 
m exan izm  коф и з!; 2-zo ld irlar; J - ta y a n c h  shayba; 4-qulfli halqa; 5 -k lapan  prujinasi; б-p ru jinan ing  tirak  

shaybasi; 7-suxariklar, S-d isksim on pru jina; 9 -qaytam vchi pru jina; /0 -y o ‘naltiruvchi vtulka; 
/ / -m e ta lls im o n  natriy.

q a rab  egilganligi uchun tashqi q irra la r i  bilan tayanch  shaybaga, ichki 
q i r r a l a r i  b i la n  esa  k o r p u s  (1) y a g ‘r in ig a  t a y a n ib  tu r a d i .  K la p a n  
o ch i lay o tg an  p a y td a  un in g  p ru jina la r i  (5) bosim i o r ta d i ,  d isks im on  
prujina to ‘g‘rilanib zoldirlar (2) ustiga yotadi (3.4-chizma, d). Prujinalar 
(8) kuchi zo ld ir la rga  (2) uzatiladi,  na t i jad a  u la r  k o rp u sn in g  sektorli  
o ‘y iq c h a la r id a  d u m a la b  (a y la n a  b o ‘y icha)  d i sk s im o n  p ru j in a n i  va 
tayanch  shayban i buradi.  U la r  ham  o ‘z navba tida  k lapan  prujinasini 
va k lapanni m a ’lum b u rch ak k a  buradi.

K lapan  yopilishi bilan, uning prujinalari bosimi kamayib, disksimon 
p ru j in a  (8) yu q o r ig a  egilad i-da  va  yana  k o rp u s  yag ‘rin iga  tayanad i .  
N a ti jada ,  bos im dan  ozod b o ‘lgan zo ldirlar qay taruvchi p ru jina la r  (9) 
t a ’siri bilan o ‘z ho latiga qaytadi.

K la p a n  o ‘zagi b i lan  y o ‘n a l t i ru v c h i  v tu lk a  o ra s id a g i  t i rq ish d a n  
silindrga m oy  o ‘tib  ketishining oldini olish m aqsad ida , v tu lkaga yoki 
k lap an  o ‘zagiga q a lp o q ch a  yoxud salnik k o ‘rinishidagi rezina zichla- 
gichlar o ‘rnati lad i (3.5-chizma).

Hozirgi pay tda  chet ellarda borgan  sari turt  klapanli, ya’ni h a r  bir
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3.5-chizma. K Japanlam i zichlash: 

a -3 M 3 -2 4 , 6 -B A 3-2105 . /-q a lp o q ch a ; 2 -y o ‘naltim v ch i vtu lka; J -sa ln ik ; 4 -lab irin tli zich lash .

silindr uchun ikkita kirituvchi va ikkita chiqaruvchi klapanlari b o lg a n  
konstruksiyalar (birinchi n av ba tda  yengil avtom obil dvigatellari uchun) 
ken g  q o ‘l la n i lm o q d a .  Bu k o n s t ru k s iy a la r ,  a lb a t t a ,  s i l in d rn i  yangi 
a ra lashm a  bilan toMdirilishiga, dem ak  dvigatelning litrli quvvatin i (50 
kW/1 gacha) oshishiga im koniya t yara tad i. T u r t  k lapanli karbura to r l i  
dv igatellarda, svecha yonish boMinmasining m a rk a z id a  jo ilashganlig i 
uchun  a ra lashm an ing  yonish  vaqti  q isqarib , dv igateln ing yonilghdan  
te jam korlig i yaxshilanadi.

3.3. G A Z TA Q SIM L A SH  FAZALARI VA SILIN D R LA R N IN G  
ISH LA SH  TARTIBI

Gaz taqsimlash fazalari. G az  taqsimlash fazalari deganda, k lapanlar 
ochilishining boshlanishi va yopilishining tugallanish paytlarini, tirsakli 
valning chetki nuq ta la rga  n isbatan  burilish burchagi orqali, ha ro ra tla rda  
(graduslarda) ifodalash tushuniladi. Silindrlar ishlatilgan gazlardan yaxshi 
tozalanishi uchun  ch iqa ruvch i  k lap an ,  po rsh en  P C H N g a  ye tm asd an  
o ch i l ish i ,  Y C H N d a n  o T g a n d a n  s o ‘ng  y o p i l ish i  k e ra k .  S i l in d r la r  
yonuvchan  a ra lashm a bilan yaxshi to ‘lishi uchun esa kirituvchi klapan



p o r s h e n  Y C H N g a  e t m a s d a n  och il ish i ,  
P C H N d a n  o ‘tgan d an  so ‘ng yopilishi ke
ra k .  Ik k a la  (k ir i tu v ch i  va c h iq a ru v ch i)  
klapanlar  ham  ochiq bo 'lgan  d av r  klapan
larning baravariga ochiq turish davri  deb 
a ta lad i.

G az  taqsimlash fazalari, dvigatellarning 
tez y u ru v c h a n l ig ig a  h a m d a  k i r i t i s h  va  
c h iq a r i s h  t iz im la r in in g  konstruks iya la -  
riga q a rab ,  z av od la rda  tajriba yo'li bilan 
tanlanadi. Bu paytda kiritish va  chiqarish 
t iz im lar ida  gazlarning teb ranm a haraka- 
tidan foydalanishga, y a ’ni kirituvchi k la
pann i yopilish pay tida  uning  o ld ida  bo- 
sim to 'lq in i  bo 'l ish iga , ch iqa ruvch i  k la
panning yopilishi paytida esa uning ortida 
s iy rak lan ish  to ' lq in i  bo 'l ish ig a  h a r a k a t  
qilinadi. G a z  taqs im lash  fazalarini b u n 
d a y  ta n la sh ,  b ir  v a q tn i  o 'z id a  s il indrn i 
yonuvchan  ara lashm a bilan to 'ldirishni va 
ish la ti lgan  g az la rd a n  to za lash n i  yaxshi- 
laydi.

Zavodlar o'zlarining dvigatellari uchun 
k o ' r s a tm a d a ,  gaz  taq s im lash  fa z a la r in i  
d i a g r a m m a  ( 3 .6 - c h iz m a )  y o k i  j a d v a l  
(3.1-jadval) ko 'r in ishida berad i. 3.6-chiz- 
m ad ag i  d ia g ra m m a d a n  ko 'rinadiki, kiri
tu v c h i  k la p a n  Y C H N g a  10° q o lg a n d a  
ochila boshlaydi va P C H N d a n  46° o 'tgan- 
d a  y o p i l a d i ,  c h i q a r u v c h i  k l a p a n  esa  
P C H N g a  66° q o lg a n d a  ochila boshlasa, 
Y C H N d a n  10° o ' t g a n d a  y o p i l a r  e k a n .  
U sh b u  vaz iya tda  k lapan la rn i  baravariga  
ochiq turish davri 20° ga tengligi ko 'rinib 
tu r ibd i.

G az  taqsimlash mexanizmining to 'g 'ri 
o 'matilganligi taqsimlash shestemalarining 
ishlashida, u larga  qo 'y i lgan  belgilarning 
m o s  k e l i s h ig a  q a r a b  a n i q l a n a d i  (3 .7-  
chizm a). G a z  taq s im lash  fazasini o 'rna-
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3.6-chizma. G az  taqsim lash 
fazalarin ing  d iagram m asi 

(К ам А З-740):

/-k iritish ; 2-chiqarish ;

3 .7-chizma. Taqsim lovchi 
shes te rn a la r bloki 

(К ам А З-740):

/-y e tak lovch i; 2 ,J -o ra lik ; ‘/- taq sim 
lash vallarin ing; 5 -yonilg‘i nasosining; 
б-rul boshqarm asi gidrokuchaytirgichi 

yuritm asin ing; 7-kom pressor 
yuritm asining shesternalari.



G a z  ta q s im la s h  f a z a l a r i

3.1-jadval

Fazalar Dvigatellar

ЗИ Л -130 3M3-53 3M3-24 ВАЗ-2108

Kirituvchi klapanni YCHNgacha 
ochilishining boshlanishi. grad.

31 24 12 33

Kirituvchi klapanni PCHNdan so'ng 
yopilishining tugallanishi. grad.

83 64 60 79

Chiqaruvchi klapanni PCHNgacha 
ochilishining boshlanishi. grad.

67 50 54 47

Chiqaruvchi klapanni YCHNdan so'ng 
yopilishining tugallanishi, grad.

47 22 18 17

tishdagi chetga chi, ishlar, ya’ni taqsimlash valining tishli g'ildiragi yoki 
shesternasini hech bo 'lm aganda  ikkita tishga surilib qolishi, k lapanlarni 
porshenga urilishiga, kompressiyani (bosimini) yo 'qotilish iga, ha ttok i  
k lapan yoki dvigatelni ishdan chiqishiga olib keladi.

G a z  t a q s im la s h  f a z a la r i  o 'z g a r i b  k e tm a s l ig i  u c h u n  k l a p a n  
mexanizmining issiqlik tirqishini do im o bir xilda saqlash lozim. Issiqlik 
tirqishini o rtib  ketishi k lapanlarni ochiq ho la tda  turish davrini kamayi- 
shiga olib keladi va aksincha.

Silindrlarning ishlash tartibi. Turli s i l indrla rda  b ir  xil tak t la rn in g  
a lm ash in ish i  ke tm a-ketlig i  dviga te l silindrlarin ing ishlash ta r tib i  deb 
ata lad i.

I sh la sh  t a r t i b i  s i l in d r la r n in g  jo y la s h u v ig a  h a m d a  t i r s a k l i  val 
bo 'yinlarini va taqsimlash vali mushtchalarini qanday  joylashganligiga 
bog 'liq  bo 'ladi.

Silindrlari bir q a to r  joylashgan to 'r t  taktli to ‘rt silindrli dvigatellarda 
ta k t la r  180°da a lm ash inad i ,  d em ak ,  ish ta r tib i  1-3-4-2 (А ЗЛ К -2140 , 
ВАЗ-2106) yoki 1-2-4-3 ( ГАЗ -24 “ В олга” ) bo'lishi m um kin.

Sakkiz silindrli, V simon to 'r t  taktli dvigatellarda shatun  bo'yinlari 
90° burchak  ostida joylashgan. Silindrlar qa to r i  orasidagi burchak  ham  
90°. B iron-b ir  silindrdagi porshen  qaysid ir  chetki n u q ta d a  tu rg an d a ,  
qo 'shn i  silindrdagi porshen  taxm inan  o ‘z yo 'lin ing o 'r ta la r id a  bo 'ladi. 
Shuning uchun chap  qatordagi silindrlarda ro 'y  berayotgan  tak tlar ,  o ‘ng 
q a to rdag i  s ilindrlarda r o ‘y berayo tgan  m os tak t la rg a  n isba tan  90° ga 
yoki tirsakli val aylanishining V4 qismiga surilgan bo 'ladi (3.2-jadval).
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3.2-jcidval

S a k k iz  s i lin d r li,  to ‘r t  t a k t l i  d v ig a te l la rd a  t a k t l a r  a lm a sh in u v i ( К а м А З - 7 4 0 ,  

3 M 3 - 5 3 ,  З И Л - 1 3 0 )

Tirsakli
va ln in g
yarim
ay lan ish i

T irsak li
v a ln in g
burilish
burchagi.
g rad ..

S ilin d rla r

O 'n g  blok C h ap  blok

1 2 3 4 5 6 7 8

B irinchi 90 Ish
bajarish
yo'li

K iritish C hiqarish Siqish Siqish K iritish Chiqarish Ish
bajarish
yo'li

180 Siqish K iri
tish

Ish
bajarish
yo 'li

C hiqarish

Ikk in ch i 270 C h iq a
rish

Ish
bajarish

Siqish K iritish

360 Jsh
bajarish
y o 'li

Siqish yo 'li Chiqarish K iri

U ch inch i 450 K iri
tish

C h iq a
rish

Ish
bajarish
yo'li

Siqish
tish

540 Chiqarish Ish
bajarish

K iritish Siqish

To'rtinchi 630 Siqish K iri
tish

C hiqarish Ish

720 K iritish C h iq a
rish

Siqish yo 'li Ish
bajarish
yo 'li

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. G az taqsim lash mexanizmi nim alarga m o'ljallangan va u qanday detallar
dan tashkil topgan?

2. T aqsim lash  vali qanday  tuzilgan va qayerda joylashgan?
3. K orom islo  va k lap an la r qanday  tuzilgan?
4. G az taqsim lash fazalari nima?
5. S ilindrlarn ing  ishlash tartib i deb  nim aga aytiladi?
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4. DVIGATELNING SOVITISH TIZIMI

4.1. S O V IT IS H  T IZ IM L A R IN IN G  C H IZ M A L A R I

2 3  S
Z

4 6 

/^1

X \ /

Sovitish tizimi dvigatelning optim al issiqlik rejimini saq lab  tu rish  
uchun zaru r  b o ‘lib, lozim darajadagi issiqlik m iqdori esa qizib ketgan 
detallardan ch iqqan  ha ro ra t  hisobiga saqlanib  turiladi.

Issiqlik belgilangan harora tda  ushlab turilmasa dvigatel qizib ketadi, 
natijada uning quvvati kam ayib , y o n i lg l  sarfi ortadi. Bulardan  tashqari,

k a rb u ra to r l i  dv ig a te l la rd a  
p o r t l a b  y o n is h  ( d e t o n a t -  
siya) yuzaga  kelishi m u m 
kin. 0 ‘ta  qizish o q ib a t id a  
p o d s h i p n i k  ic h q o ‘y m a la -  
rining sidirilishi va erib ke
tishi, tirsakli val b o ‘yinlari 
s i r t la r in in g  buzilishi,  po r-  
shenn ing  tiqilib  qolishi va 
b oshqa  hodisalar ro ‘y beri- 
shi m u m k in .  Ik k in c h i  t o 
m o n d a n ,  d v ig a te ln i  sov ib  
ke tish i  h a m  yax sh i  em as ,  
c h u n k i  b u n in g  o q i b a t id a  
uning  yonilg‘i tejamkorligi 
y o m o n la sh a d i  h a m d a  xiz
m at  m uddati  sezilarli d a ra 
jada  qisqaradi.

A v to m o b i l  d v ig a te l la 
rida asosan suyuqlik bilan, 
b a ’zan  esa havo  bilan ish- 
l a y d ig a n  s o v i t i s h  t iz im i  
q o ‘llaniladi. Suyuqlik bilan 
s o v i t i l a d ig a n  t i z im la r d a  
(4.1-chizma, a) detallardagi 
iss iq l ik  av v a l  s u y u q l ik k a  
b e r i l a d i  va  u n d a n  ta sh q i  
m u h itga  (havoga)  ta rq a t i -  
ladi. D vigate l  ish layo tgan  
p a y td a  s u y u q l ik  h a r o r a t i  
85 -  100°C boNadi.

4 .1-chizma. Sovitish tizim ining asosiy 
shakllari:

a-suyuq lik  bilan ; 6 -havo  b ilan ; /-ra d ia to r; 2-sham olparrak;
J -y uqo rig i q isqa quvur; 4-suv go 'ilo fi; J - te rm o sta t; 

6 -taqsim lash  quvuri; 7-nasos, J -s ilin d r  kallagi; 9 -deflcktor; 
70-sovutuvchi qavariqlar.
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Sovitish suyuqligi silindrlar bloki va uning kallagi bilan hosil bo lg an  
q o ‘shaloq devorlar oralig‘idagi b o ‘shliqda aylanadi. Tirsakli valdan tasm a 
orqali h a ra k a t  oluvchi nasos (7) suyuqlikning aylanishini t a ’minlaydi.

Sovitish suyuqligining aylanish jadalligi te rm osta t (5) yoki sovitish 
sh a m o lp a r r a g in i  uzish va  u la sh  o rq a l i  ro s t la n a d i .  Issiq lik  sovitish  
suyuqligidan a tro f-m uhitga  rad ia to r  (1) orqali tarqatiladi.

A ylanayo tgan  suyuqlik oqimini, b a ’zan, m axsus suv taqsimlovchi 
quvur yoki teshiklari b o lg a n  bo ’ylama kanal vositasida, ko ‘p qiziydigan 
detallar, ya’ni chiqarish kanallari, yonish kamerasi devorlari va yondirish 
svechalariga birinchi n a v b a td a  y o ‘naltiriladi.

Zam onav iy  dvigatellarda qo 'llaniladigan sovitish tizimi yopiq holda 
a m a lg a  o sh ir i lad i ,  y a ’ni u  a tm o s fe ra  b i lan  f a q a t  r a d ia to rn in g  yoki 
kengayish idishining q o p q o g ’i orqali bog’lanadi. Bunday yopiq tizimda 
so v i t ish  su y u q l ig in in g  q a y n a s h  h a r o r a t i  y u q o r i  b o ’lad i ,  su y u q l ik  
k am d an -k am  h o la t la rda  qaynaydi va kam  bu g ’lanadi.

S o v i t ish  t i z im id a n ,  s h u n in g d e k ,  p n e v m a t ik  t o r m o z  t iz im in in g  
k o m p r e s s o r in i  so v i t i sh  h a m d a  h a y d o v c h i  k a b in a s in i  y o k i  yengil 
avtom obil  salonini isitish uchun  ham  foydalaniladi.

Suyuqlik  b ilan  sovitiladigan tizim yaxshi ro s t lanad i va  detallarni 
deyarli b ir  xilda sovitadi,  shovqinsiz ishlaydi, nasos va sham olparrak  
yuritm alari uchun quvvatni n isbatan  kam  oladi. A m m o  bu tizim havo 
b i la n  so v i t i l a d ig a n  t iz im g a  n is b a ta n  q im m a t  tu r a d i ,  s h u n in g d e k ,  
foydalan ishda uning  zaiflik tom onlar i  k o ’proq.

Sovitish suyuqligi sifatida suvdan yoki antifrizlardan (etilenglikolning 
suvli eritmalari) foydalaniladi. “Т осол-А 40” va “Тосол-А 65” antifriz- 
larining muzlash haro ra ti  - 4 0  va -65°C  ni tashkil etadi.

H avo  bilan sovitiladigan tizimning o ’ziga xos hususiyati, issiqlikni 
a tm osferaga  bevosita uzatilishidir (4.1-chizma, b). Sovitishning kerakli 
jadalligiga sovitish qavariq lari  (10), sham olparrak  (2) va deflektor (9) 
(havo oqimini o ’zgartiruvchi qurilma) yordam ida erishiladi. Sovituvchi 
havo sarfini rostlab  turish m um kin . Tizim -  tuzilishi va undan  foyda- 
lanish j iha tidan  ancha  sodda, dvigatel yurgazilgan paytda  uni tez isishini 
ta ’minlaydi, og ’irligi ka t ta  emas. H avo bilan sovitish tizimining kamchi- 
liklariga sham o lp arrak  yuritm asiga sa r f  etiladigan quvvatn ing  yuqori- 
ligini, ishlaganda shovqin chiqarishini, silindr balandligi b o ’yicha issiq
likni b ir  xilda olib ketilmasligini kiritish mum kin.

4 .2 -c h iz m a d a  К а м А З  d iz e l in in g  s u y u q l ik  b i la n  s o v i t i l a d ig a n  
tizimining shakli koTsatilgan. T iz im da  “Т о с о л ” sovitish suyuqligidan
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4.2-chizma. Suyuqlik bilan sovitiladigan tiz im ning  shakli:
/-kengayish idishining o 'tkazuvch i naychasi; 2-kom pressordan idishga ulangan naycha; J-kom pressor; 

4 6 - o ‘ng va ch a p  quvurlar; 5 -tu tash tim vch i quvur; 7 -term ostatn ing  o 'tkazuvch i quvuri, 5-suyuqlik  nasosi; 
9-olib  ketuvchi qisqa quvum ing  tirsagi; /О-sham olparrak ; / / - to 'k is h  jo 'm rag i; 12, /J -o lib  keluvchi qu v u r va 
un ing  qisqa quvuri; / “/-silindrlar kallagi; /5 -g id rom ufta  ulagichi; /6 -te rm o sta tla r  qutisi; /7 -id ishdan  nasosga 
suyuqlik oquvchi qisqa quvur; /<?-isitgichga suyuqlik boruvchi qisqa quvur; /9 -rad iato rdan  havoni idishga olib 

ketuvchi quvur; 20-kengayish  idishi; 2 /- te rm o s ta tla r .

foydalaniladi. M arkazdag i  so‘rish nasosi (8) sovitish suyuqligini radia- 
to rdan  (A strelka) yoki o ‘tkazuvchi quvurdan  (7) so 'r ib  olib, q u v u r  (12) 
o rq a l i  s i l in d r la rn in g  sov i t ish  g ‘ilo f iga  h a y d a y d i .  S u y u q l ik  s i l in d r  
gilzalarini sovitgandan so‘ng silindrlar kallagining (14) gMlofiga o ‘tadi, 
u yerdan (4 va 6) quvurla r  orqali te rm osta tlar  qutisiga (16) boradi. Ter- 
m osta t la r  qutisidan suyuqlik harora tiga  qarab , rad ia to rga  (dvigatelning 
m o la d i l  ha ro ra t  rejimi) yoki nasosning (8) kirish tom oniga  (dvigatelni
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isitish rejimi) yo ‘naladi. Dvigatelning m o ‘tadil harorat rejimi avtomatik 
ta rz d a ,  t e r m o s ta t l a r  va  s h a m o lp a r r a k  y u r i tm a s i  g id r o m u f ta s in in g  
ulagichlari orqali  t a ’m inlanadi.

Kengayish  idishining (20) quyish b o ‘g‘zi tizimni sovitish suyuqligi 
bilan to ‘ldirish uchun  m o ‘ljallangan. Suyuqlik tizimdan to ‘kish j o ‘mragi
(11) orqali ham da rad ia to rn ing  pastki qisqa quvuri j o ‘m rag idan  to ‘kiladi. 
Bu q isqa  q u v u rg a  k ab inan i  isitish quvuri ,  shun ingdek , yurgazisholdi 
isitkichining nasosli agregati va qozon quvurlari ulanadi.

4.2. SU Y U Q LIK  BILAN SO V ITILA D IG A N  T IZ IM N IN G  T U Z IL IS H I

M a r k a z d a n  q o c h m a  tu r ig a  m a n s u b  b o ' l g a n  s u y u q l ik  n a s o s i  
(4 .3 -c h iz m a )  so v i t i sh  t iz im id a g i  s u y u q l ik n in g  a y la n is h in i  t a ’m in 
laydi. N a s o s n in g  c h ig 'a n o q s im o n  k o r p u s id a  (1) p a r r a k l i  (8) va lik

4.3-chizma. Suyuqlik nasosi:

/-k o rp u s; 2-shkiv; J -q o p q o q ; -/,5-zoldirli p o dsh ipn ik la r; 6-vtulka; 7-havo chiq ish i u ch u n  teshik, 
<?-parrak; 9 -pm jina; /0 -m anjc ta ; //-v a lik ; /2 -q isqa  quvur.
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(11) podshipnik larda  (4-5) aylanadi. Valik korpusga va uning q o p q o g lg a
(3) salnik va m anjet (10) bilan zichlanadi. U  shkiv (2) va tasmali uzatm a 
vositasida aylantiriladi.

Suyuqlik  q isqa  q u v u r  (12) orqali  p a r ra k  (8) m arkaz iga  keladi va 
birgalikda aylanadi. M a rk a z d a n  qo ch m a  kuch suyuqlikni m ark azd an  
chctga (periferiyaga) q a rab  uloqtiradi. N a ti jada  parrakn ing  m arkazida  
bosim pasayib, chekkalarida k o ‘tarilib ketadi. Xuddi shu bosim lar farqi 
hisobiga suyuqlikning sovitish tizimidagi aylanishi am alga  oshadi.

R ad ia to r  (4.4-chizma) dvigateldan issiqlikni olib ketuvchi suyuqlikni 
sov itish  u c h u n  moM jallangan. Sovitish ,  p a s tk i  (9) va  yuq o r ig i  (18) 
bakcha la rn i birlashtirib  tu ruvchi o ‘zakni (serdsevina) (10), havo bilan

4.4-chizma. К ам А З-740  avtom obiln ing  m oy va suyuqlik radiatorlari bloki:

/-suyuq lik  quyish  b o 'g 'z in in g  qo pqog 'i; 2 - ,J - ,2 /-d re n a j naychalar; 4 -rad ia to m i m ahkam lash  k ronshtcyni;
5-rczina yostiqchalar; 6-gayka; 7-radiatom i to 's inga  m ahkam lash  tortqisi; ^-suyuqlik rad iato ri; 9-pastki 

bakcha; /О-serdsevina (o 'zak ); //- ja ly u z ; /2 - , / J - ,  /7 -jalyuzn i boshqarish  yuritm asi; /4 -ru l 
g idrokuchay tirg ich in ing  rad iato ri; /J -m o y  rad iato ri; /6 - o ‘zak  trubkalari; /J-y u q o rig i bakcha; /9 -k irish  

qisqa quvuri; 20-sham olparrak  g 'ilofi; 22-kengayish idishi.
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puflash  h isob iga  sod ir  b o ‘ladi.
0 ‘z a k  jez ,  m is y o k i  a lu m in iy  
trubka la rdan  va jez yoki p o i a t 
dan  tayyorlangan  sovituvchi qa- 
variq lardan  iborat.

R a d ia to r  o ‘zagini havo bilan 
p u f la s h  ja d a l l ig in i  h a y d o v c h i  
o lrn idan  rostlash  m um kin . Bu
n ing  u ch u n  r ichag la r  tizimi va 
dastakli (17) tros (13) yordam ida  
ja lyuz (11) tabaqalarin ing  holati 
o ‘zgartiriladi.

К ам А З, “Ж и гули ” , ГАЗ- 24 “ В олга” va АЗЛК-2140 avtom obilla
r in ing  sovitish tizimiga, sovitish suyuqligi “Т о с о л ”т  isishi (dvigatel 
ish laganda) va sovishi (dvigatel to ‘x tagandan  so ‘ng) tufayli hajmining 
o ‘zgarishini kom pensa ts iya lash  uchun  moMjallangan kengayish idishi 
o lrnatiladi.

К а м А З -7 4 0  dizeli t iz im idag i  k engay ish  id ish id a  (22), “ Т о с о л ” 
sovitish suyuqligi sathini nazo ra t  qiluvchi k ran  mavjud. Idish q o p q o g l  
kiritish va chiqarish klapanlariga ega.

Y u q o r ig i  b a k c h a n i n g  q u y is h  b o ‘g ‘zi r a d i a t o r  qopqogM  b i la n  
berkiti ladi (4.5-chizma). Q o p q o q q a  ch iqarish  (b u g 1 ch iqarish ) (1) va 
o ‘tkazish  k lapanlari (2) oTnatilgan. Sovitish suyuqligi haro ra t i  o ‘zgarishi 
b i lan  (d e m a k ,  ha jm i h a m  o ‘z g a ra d i ) ,  u b e m a lo l  k la p a n  (2) o rq a l i  
r a d i a t o r d a n  k e n g a y i s h  id i s h ig a  o ‘t a  o la d i  y o k i  a k s in c h a .  A g a r  
suyuqlikning haro ra t i  100°C d a n  ortib  ketsa, o lk a z u v c h i  k lapan b u g la r  
b o s im i  h i s o b ig a  y o p i la d i .  A m m o  t iz im d a g i  b o s im  0 ,05  M P a d a n  
o r t g a n d a n  s o ‘n g ,  c h i q a r i s h  k l a p a n i  (1) o c h i l a d i - d a ,  q a y n a g a n  
suyuqlikning bu g ‘lari kengayish idishi tom on  y o ‘naladi va o ‘sha yerda 
ular kondensats iya lanadi (bug‘d a n  suvga aylanadi).

S h a m o lp a r r a k  a tm o s fe ra  havosin i  r a d ia to r  o ‘zagi o rq a l i  so ‘rib, 
rad ia to rn i puflanishini ta ’minlaydi. Sham olparrak  qanotlari yassi (listli) 
p o i a td a n  yoki plas tm assadan tayyorlanadi va sham olparrak  yuritmasiga 
sarflanadigan quvvatni kamaytirish uchun ularga m axsus shakl beriladi. 
S h a m o lp a r r a k  y u r i tm as i  t i rsak li  v a ld an  p o n a s im o n  ta sm ali  u z a tm a  
vositasida h a ra k a t  oladi.

S h a m o lp a rrak  yuritm asiga  sarf lanad igan  quvvatn i kam aytir ish  va 
sovitish  t iz im ining ishlashini yaxshilash  m aq sad id a ,  uz ib -u lanad igan  
a v to m a t  yuritm ali sh a m o lp a rrak la r  q o l lan i lad i .

К ам А З-740  dvigatelin ing sh am olparrag i  yup itm asiga  g id ro m u fta
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4.5-chizma. R adiator qopqog 'i:

/-c h iq a rish  k lapan i; 2 -o ‘tkazuvch i k lapan; J -quy ish  
b o 'g 'z i; 4 -korpus; 5-bug‘ q isqa quvuri.



4.6-chizma. R adiator va e lek tr yuritm ali sham olparrak:

/-ra d ia to r; 2 -rad ia to r qo pqog 'i; J -sham o lpa rrak ; 4-elektrdvigatel; 5 -sham olparrak  g 'ilofi;
б-elektrdvigateln i u lovchi d a tch ik ; 7-to 'k ish  tesh ig in ing  bo lti, j ’- rad ia to m in g  pastk i tayanchi.

q o ‘yilgan b o ‘lib, u ay lanm a ha rak a tn i  tirsakli va ldan  sh am o lp a rrak k a  
ravon  uzatilishini t a ’minlaydi. G id ro m u f ta  (5) (5 .1-chizmaga qarang) 
av tom atik  ta rzda  ulanadi: sovitish tarmogNdagi suyuqlikning harora ti  
k o ‘tarilishi bilan ulagich ballonida joy lashgan  faol massa suyuqlanadi 
va u n in g  ha jm i o r ta d i ,  n a t i ja d a  z o lo tn ik  siljib, m o y la sh  t iz im idan  
g id ro m u f ta g a  m o y  o ‘tishi u ch u n  y o ‘l ochilad i. P a r r a k n in g  ay lan ish  
chastotasi g idrom uftaga  o ‘tayotgan  m oy m iqdoriga b o g l iq  boMadi. M oy  
yuborish  to ‘xtatilishi bilan pa rrak n in g  ham  h a rak a t i  to ‘xtaydi.

ВАЗ dvigatellarining ayrim modellariga, yuritm asida m axsus elektr 
dvigatcl (4) b o lg a n  sham olparrak  o ‘rnatiladi (4.6-chizma). Bu sham ol
p a rrak  sovitish suyuqligining harora ti  75 -  85°C ga yetganda av tom atik  
tarzda ulanadi, suyuqlikning b undan  past ha ro ra tida  esa u ishlamaydi.

T erm osta t  (5) (4 .1-chizmaga qarang) dvigatelning b a rq a ro r  issiqlik 
rejimini av tom atik  ravishda  ush lab  turadi. O d a td a  te rm osta t ,  sovitish 
suyuqligini silindrlar kallagining sovitish g‘ilofidan chiqish joyiga yoki 
suyuqlik qu v u ry o ‘lining dvigatelga kirish qismiga o ’rnatiladi.
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T e rm o s ta t la r  ikki xil, y a ’ni 
suyuq lik  va q a t t iq  t o ‘ldirgichli 
b o ‘ladi. M asalan , К ам А З dizeli
ning termostati, suyuqlanish h a 
rorati 70 -  83°C b o lg a n  serezinli 
(neft m o ‘mi) qattiq  toMdirgichga 
ega. Dizelni q izd ir ish  re jim ida 
(4.7-chizma) k lap an  (12) yopiq 
b o ‘la d i  v a  s o v i t i s h  su y u q l ig i  
b lo k d a n  r a d i a to r g a  o ‘tm ay d i .
S u y uq lik  o ch iq  tu rg a n  k la p a n
(4) orqali o ‘tib, nasosning kirish 
q ism iga  y o 'n a la d i .  Bu re jim da 
so v i t i s h  s u y u q l ig in in g  k ic h ik  
a y la n i s h  b o ‘y ic h a  r a d i a t o r g a  
o ’tm asdan  harakatlan ish i dviga
te ln in g  q iz ish in i  te z la sh t i rad i .
Sovitish suyuqligi 84°C gacha isiganda, u bilan birga, te rm osta t balloniga
(2) q a m a b  q o ‘yilgan t o ’ldirgich (3) ham  qiziydi. O q ib a td a  t o ‘ldirgich 
suyuqlanib, hajmi or tad i  va ballonni (2) o ‘ngga jildiradi, y a ’ni klapanni
(12) ochadi va k lapann i (4) yopadi. Sovitish suyuqligi rad ia to r  orqali 
( k a t t a  ay lan ish  b o 'y ic h a )  h a r a k a t l a n a  bosh layd i .  Suyuq lik  h a ro ra t i  
93°Cga yetganda te rm osta t k lapani (12) to ’la ochiladi, k lapan (4) b o ‘lsa 
o ‘z o ‘rindig‘iga (4.7-chizmada oTindiq  k o ’rsatilmagan) zich joylashadi. 
Shu pay tdan  boshlab  ba rcha  suyuqlik rad ia to r  orqali aylanadi.

Sovitish suyuqligining haro ra t i  pasayganda  va unga m os ravishda 
qa tt iq  to ‘ldirgichning (3) hajmi k ichrayganda, p ru jina  (7) k lapanlarn i
4 .7 -ch izm ada k o ‘rsatilgan ho la tga  qaytishini t a ’minlaydi.

P e s h t o k c h a d a g i  ( a s b o b l a r  s h c h i t i )  d a r a k l a s h  c h i r o q l a r i  va  
k o ‘rsa tk ich la r  sovitish  suyuq lig in ing  h a ro ra t in i  n a z o ra t  etish uchun  
x izm at  q i lad i .  N a z o r a t - o ‘lchov  a s b o b la r in in g  d a tc h ik la r i  s i l ind r la r  
kallagiga, rad ia to rn in g  yuqorig i bakchasiga  va kirish q u v u r  yo ‘lining 
sovitish gNlofiga joylashtiriladi.

4.3. Y U R G A ZISH O LD I ISITK IC H I

Y u rg a z i s h o ld i  is i tk ich i  p a s t  h a r o r a t l a r d a  d v ig a te ln i  y u rg a z ib  
y u b o r ish n i  yengillash tir ish  u ch u n  x izm at q i lad i h a m d a  d e ta l la rn in g  
y e y i l i sh in i  se z i la r l i  d a r a j a d a  k a m a y i s h ig a  ( a y n iq s a ,  p o r s h e n  va 
silindrlarni) y o rdam  beradi.
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4 .7-chizma. Term ostat:

/-<?-stoyka; 2 -b a llo n ; J -q a t t iq  to 'ld irg ich ; 4-12- 
k lapan lar; J-7 -p ru jin a la r; 6 - /0 - rostlash gaykalari; 

9-sh tok; // - re z in a ; /J -asos .



4.8-chizma. Y urgazisholdi isitgichi:

/-quy ish  b o 'g 'z i; 2-yon ilg 'i baki; J -sham o lparrak ; 4 -havo yuboriluvchi shlang; 5-alm ash lab  u lagich; 6-bosh- 
qarish  p u lti; 7 -elek trom agnitli k lapan , J-svecha; 9 -qozon ; /O -yo 'naltiruvch i g 'ilo f; / / - to 'k is h  jo 'm ra g i.

ГА З-53А  va ГАЗ- 66 av tom obilla rin i sovuq p a y td a  yurgazishda, 
s i l ind r la r  b lo k in in g  sovitish  g ‘ilofi b ilan  u la n g a n  q o z o n g a  (9) (4.8- 
chizma), uning b o ‘g‘zi (1) orqali suv quyiladi. Dozalovchi ninasi bo 'lgan 
e lektromagnit k lapan (7) ochilishi bilan b akchadan  (4) yonilg'i o ‘z oqimi 
bilan qozonning yonish kamerasiga tu sha  boshlaydi. U  dastlab  svecha 
(8) yordam ida alangalanadi. Sham olparrak  yo rdam ida  shlang (4) orqali 
yonish  kam eras iga  havo  yuborilad i.  Qizigan gaz la r  q o zo n d ag i  suvni 
isitadi. Q o z o n d a n  ch iq q an  gazlarn i g ' i lo f  (10) dv iga te ln ing  p o d d o n i  
to m o n  y o 'n a l t i rad i ,  n a t i ja d a  m o y  h a m  isiydi. K onvensiya  o q ib a t id a  
issiq suv blokning sovitish g'ilofiga kirib keladi, sovuq suv esa qozonga 
q ay tad i .

К а м А З  d izelin ing isitkichi a v to m o b il  ra m a s in in g  o ld ing i to 's in i  
ostiga  o 'rn a t i la d i .  U  gore lkali  q o zo n ,  fo rsu n k a l i  va e lek tr  isitkichli 
e lek trom agnit  k lapan , e lektr dvigatelli nasos  agregati,  sham o lp a rrak ,  
su y u q l ik  va  y o n ilg 'i  n a so s la r i  h a m d a  y o n ilg 'i  a ra la s h m a s in i  e lek tr  
uchquni bilan yondirish va m aso fadan  boshqarish  tizimlaridan tashkil 
to p g a n .  Dizel yonilg 'is i  b a k c h a g a  a v to m a t ik  ta r z d a  (dizel ish lagan  
paytda) yoki q o ‘l-yuritmali nasos yordam ida  (dizel ishlamagan paytda) 
yuboriladi. Yonilg 'i nasosi forsunka orqali yonilg'ini gorelka bo'shlig 'iga
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p u rk ab  beradi. U yerda yonilg‘i, sham olparrak  haydayotgan  havo bilan 
aralashadi va svecha elektrodlari orasida chaqnagan  yuqori kuchlanishli 
u c h q u n d a n  a l a n g a l a n a d i .  Y o n ilg N  y o n i s h id a n  c h i q q a n  is s iq l ik  
qozondag i suvni isitadi. B u n d an  tashqari ,  yonish m ahsulo tlari  moyni 
isitish uchun  dvigatelning poddon i ostiga yo ‘naltiriladi. Y urgazishoddi 
isitkichi h a ro ra t  -2 5 °C  b o ‘lganda ishlatiladi. H a ro ra t  b u ndan  yuqoriroq 
b o ‘lganda e lektrm ayoq qurilmasi ishlatiladi. Bu qurilm a cho ‘g‘lanuvchi 
m ayoq  svechaga ega b o ‘lib, ushbu  svechada yonilgh bug‘lanadi va havo 
bilan  a ra lash ib  a langa  oladi. Svechalar havo  kiritish q u v u r  yo ‘llariga 
o ‘r n a t i l g a n .  S h u n in g  u c h u n  y o n a y o t g a n  y o n i lg ‘in in g  m a s h ’a las i  
k o l le k to r la rg a  k i ra y o tg a n  hav o n i  q izd ir ib , d ize ln ing  y u r ib  ketishini 
te z la sh t i ra d i .  Z a r u r a t  t u g ‘i lg a n d a  h a y d o v c h i ,  uzgich  tu g m a c h a s in i  
u la n g a n  h o la td a  tu t ib ,  m a s h ’a lan i  m a ’lum  m u d d a t  y o n d ir ib  tu rish i 
m u m k in .

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. D vigatel sovitish tizim ining vazifasi va ishlash prinsip in i aytib  bering.
2. R ad ia to r qanday  tuzilgan va nim aga xizm at qiladi?
3. T erm osta t qanday  tuzilgan va qanday  ishlaydi?
4. Y urgazisholdi isitkichi nim a uchun kerak va u qanday  ishlaydi?

5. DVIGATELNING IMOYLASH TIZIM I

M oylash tizim i -  m oy  nasosi, rad ia to r  va m oy tozalash filtrlaridan 
(5.3-mavzuga qarang) ibora t  b o ‘lib, dvigateldagi ishqalanuvchi detallarni 
m oylashni va ularni q ism an sovitishni ta ’minlaydi.

Tirsakli valning o ‘zak va sha tun  podshipniklari ju d a  og ‘ir sharoit- 
larda ishlaydi. Shuning uchun moyni shunday  m iqdorda  berish kerakki, 
u n a faq a t  podshipnik lam i moylashi, balki ishqalanish natijasida ajralgan 
ba rcha  issiqlikni ham  olib ketishi kerak.

M asalan , tirsakli val b o ‘yinlariga m oyning yetarli m iqdorda  bormas- 
ligi -  podshipnikning ishqalanishi natijasida h a tto  chidamli qotishmala- 
rining erib ketishiga olib keladi.

O rt iq ch a  m oylash  h a m  yaxshi emas, m asa lan , yonish  kam erasiga  
moyning  tushishi q u ru m  hosil b o ‘lishiga va dvigatelning qizib ketishiga 
sab ab  b o ‘ladi.

5.1. M O Y LA SH  T IZ IM I U CH U N  M OYLAR

Dvigatel moyi -  uglevodlar va turli xil q o ‘shilm alardan  (8 -  14%) 
ibora t b o ‘lgan m u rak k ab  aralashm a. Q o ‘shilmalar ishqalanuvchi detal-
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l a r n in g  yey il ish in i  k a m a y t i r a d i  (y e y i l ish g a  q a r s h i ) ,  m e ta l l a r n in g  
k o r ro z iy a s in i  o z a y t i r a d i  (k o r ro z iy a g a  q a r s h i )  h a m d a  k o ‘p ik  hosil  
b o ‘l i sh ig a  ( k o ‘p i k k a  q a r s h i )  va  y u q o r i  s o l i s h t i r m a  y u k l a n i s h d a  
ishlaydigan ishqalanuvchi yuzalarn ing  tirnalishiga y o ‘l q o ‘ymaydi.

К ам А З dizeli uchun  М -8Г\к(М -8ГГ2) va М -10 Г2к (М-10 Гфл) moylari 
ishlatiladi. Y uk  av tom obillarin ing karbura to r l i  dvigatellarida M -10 B, 
moylari, yengil avtom obilla rda  esa M  -  6 /1 0  Г, yoki ularning o ‘rnini 
bosadigan  m oylar  ishlatilishi kerak.

M oylar  rusumidagi M harfi m o to r  moyini, ha rfdan  keyingi raqam la r  
100°C  d a g i  m o y n in g  s a n t i s t o k s d a  ( sS t )  i f o d a l a n g a n  k in e m a t i k  
qovush q o q l ik  tu rin i,  В va Г -  foyda lan ish  (eksp lua ta ts iya)  xossalari 
b o ‘yicha guruhini, indekslardagi 1 va 2 — m os ravishda k a rb u ra to r  va 
dizel dvigatellari moyi ekanligini bildiradi. М -6 /10Г , rusumli moydagi 
“з” harfi m oy tark ib ida  quyultiruvchi q o ‘shilmalar borligini k o ‘rsatadi.

5.2. M O Y LA SH  TA R M O G ‘IN IN G  CH IZM ASI

Zam onaviy  avtom obil dvigatellari uchun m u ra k k a b  (kombinatsiya- 
lashgan) moylash tizimi q o ‘llaniladi: k a t ta  yuklanish bilan ishlayotgan 
de ta l la rga  m oy  bosim  ostida , b o sh q a la rg a  sachra t ish  yoki o ‘z oqim i 
bilan yuboriladi. Tirsakli val va ay lanayotgan boshqa  detallar vositasida 
m oy sachratiladi. B unda dvigatel karterining b o ‘shlig‘i m oyning  m ayda 
tomchilari bilan to ‘ladi. Bu m ayda  m oy  tom chilari detallarga o ‘tiradi, 
so ‘ng ishqalanuvchi sirtlar orasidagi tirqishlarga oqib  kiradi.

К ам А З  dizelida (5.1-chizma) m oy  p o d d o n d a n  (6) m oy  nasosining 
m oy qabul qiluvchi qismi orqali nasos seksiyalariga (10-11) suriladi. M oy  
seksiyadan (11) silindrlar blokining o ‘ng devoridagi kanal orqali filtrga
(13) v a  u y e rd a n  a so s iy  m o y  m a g is t ra l ig a  (14) y u b o r i la d i .  A sosiy  
m a g is t ra ld a n  (14) m o y  bosim  o s t id a  s i l ind r la r  b lok i  va ka llag idag i  
k a n a l la r  o rq a l i  t i rsak li  v a ln ing  o ‘zak  p o d sh ip n ik la r ig a ,  taq s im lash  
valin ing  podsh ipn ik la r iga ,  k o rom is lo  v tu lka la r iga ,  tu r tk ich  sh tanga-  
larining yuqori uchiga, yuqori bosimli yonilg‘i nasosiga (2) va kompres- 
sorga (1) kirib keladi.

Shatun  podshipniklariga m oy  tirsakli val ichidagi tuynuk la r  orqali 
o ‘ziga yaqin joylashgan o ‘zak b o ‘yinlaridan yetkaziladi. G az  taqsimlash 
m e x a n iz m i s h ta n g a la r i  v a  tu r tk ic h la r in in g  s fe ra s im o n  ta y a n c h la r i  
p u lsa ts iy a la n a d ig a n  o q im  b ilan , q o lg a n  d e ta l la r  esa s a c h ra t ib  yoki 
m oyn ing  o ‘z oqim i b ilan  m oylanad i.

M oy  sidiruvchi ha lqa  vositasida silindr devorlaridan sidirilgan moy, 
ha lq a  os tidag i te sh ik la rd an  p o rsh en  ichiga tu sh ib , b o ‘rtiq li tu y n u k -

52



5.1-chizma. M oylash tarm og‘ining shakli:

/-k o m p resso r; 2 -yuqori bosim li y on ilg 'i nasosi; J-g id ro m u fta li u lash  k ran i; 4 -te rm okuch li da tch ik , 
5 -sham o lparrak  yuritm asin ing  g id rom uftasi; 6 -p oddon ; 7 -rad iato r seksiyasin ingsaqlagich  k lapani; <9-moy 

rad iato ri; 9-haydash  seksiyasining saqlagich k lapani; 10, I I -  m oy  nasosin ing  rad ia to r va haydash  seksiyalari; 
/2 -d ifierensia l k lapan ; / J - t o ‘la  oq im li filtr; /4 -asosiy m oy  m agistrali; /5 -fi ltm in g  o ‘tkazuvchi k lapani; 

/6 -scn trifugan ing  to 'k ish  k lapani; /7 -sen trifugan ing  o 'tk azu v ch i k lapan i; 18-m oy  rad ia to rin i ulash krani; 
/9 -sen trifuga; 20 -m an o m etr; 2 /-m o y  sath i ko 'rsa tk ich i; 22-sapun.

lardagi va  sh a tu n  kallagidagi porshen  barm oq lar i  tayanchlarin i moy- 
laydi.

Asosiy m agistra ldan  m oy  bosim  ostida  term okuchli  da tch ikka  (4) 
va k ran  (3) ochiq ho latida g idrom uftaga  (5) j o ‘natiladi.
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N a so sn in g  r a d i a to r  sek s iy as id an  (10) m o y  m a r k a z d a n  q o c h m a  
usulda tozalash filtriga (19) va ochiq tu rgan  k ran  (18) orqali rad ia torga  
(8) ham d a  undan  poddonga  (6) yuboriladi. A gar  k ran  (18) yopiq b o ‘lsa, 
u holda filtrdan (19) o ‘tgan m oy k lapan  (16) orqali poddonga  quyiladi.

M o y  n a so s i  b o s im  hosil  q i la d i  v a  m o y la s h  t iz im id a  m o y n in g  
aylanishini ta 'minlaydi. Avtom obil dvigatellari uchun, od a td a ,  shester- 
nali m o y  nasoslari  q o ‘llaniladi.  N aso sn in g  asosiy  e lem entlari  o ‘zaro  
ilashishda b o ‘lgan (8 -  10) shesternalardir (5.2-chizma). Shesterna (10) 
tirsakli valdan h a ra k a t  oladigan valga (11) shponka  q o ‘yib o ‘tkazilgan. 
Yetaklanuvchi shesterna (8) nasos korpusiga zichlab o ‘tkazilgan o ‘qda  
(7) erkin aylana oladi. Ikkala  shesterna ko rpusda  ju d a  kichkina (korpus 
b i lan  t ish la rn in g  c h o ‘qq ila ri  va  yo n  s ir t la r i  o ras idag i)  t i rq ish  b ilan  
aylanadi. S hes ternalar  ay langanda  o ‘z tishlari orasidagi bo tiq l ik la rda  
m oyni so ‘rish bo^sh lig idan  (9) haydash  b o ‘shligbiga (2) olib o ‘tadi,  u 
yerda m oy tishlar ilashganda, botiqlikdan siqib chiqariladi. M o y  kanal
(3) orqali  m oylash  tizimiga kelib tushad i.  M o yn ing  tiz im dagi yuqori 
(maksimal) bosimi (0,3 -  0,9 M P a) reduksion k lapan  yo rdam ida  chekla- 
nadi. Tarm oqdag i bosim belgilangan chegaraga yetganda k lapan  zoldiri
(4) p rujinani siqadi va m oyning  bir qismi so ‘rish b o ‘shlig‘iga (9) yoki

5.3. M O Y LA SH  T IZ IM IN IN G  T U Z IL IS H I

4  S  6

d v ig a te l  k a r t e r i g a  o q ib  o ‘ta  
boshlaydi. Shu taxlitda tizimdagi 
m o y  bosim in ing  o r t ib  ketishiga 
y o ‘l q o ‘yilm aydi.

5.2-chizma. M oy nasosining shakli:

/-k o rp u s ; 2 -haydash  b o 'sh lig 'i; J -k an a l; 
4 -k lapan  zo ld iri, 5 -p ru jina ; 6 -ro s tia sh  vinti; 

7-yetaklanuvchi shesterna o 'q i; 8- yetakla
nuvchi shesterna; 9-so‘rish bo 'sh lig i; 

/O -yetaklovchi shesterna; //-v a l.

5.3-ch izm ada К а м А З  dizeli- 
n in g  s h e s te rn a l i  ikk i  seks iya li  
m o y  n a so s in in g  k o n s tru k s iy a s i  
k o ‘r s a t i lg a n .  N a s o s  s i l in d r la r  
blokining pastki tekisligiga m ah- 
kam lanadi. Baland shesternali (3 
va 8) seksiya moyni dvigatelning 
asosiy magistraliga j o ‘na tad i va u 
haydash  seksiyasi deyiladi. 5 va 
7 shesternali seksiya moyni m ar
k azdan  q o ch m a  tozalash  filtriga 
va m oy  rad ia to r iga  y u borad i ,  u 
rad ia to r  seksiyasi deb ataladi.
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Burilgan

Burilgan

5.3-chizma. К ам А З-740 dizeln ing m oy nasosi:

/-y u ritm a  shestcm asi; 2-haydash  seksiyasi korpusi; J-h ay d ash  seksiyasining yetaklovchi shestem asi; 4-oraliq  
deta l (pristavka); 5 -ra d ia to r  seksiyasining shestem asi; б-rad ia to r  seksiyasining korpusi; 7 -rad iato r 

seksiyasining yetaklanuvchi shestem asi; 5 -haydash  seksiyasining yctaklanauvchi shesternyasi; 9-haydash 
seksiyasin ing  saqlagich k lapani; /У-qopqoq ; //-d iffe ren s ia l k lapan; /2 -ra d ia to r  seksiyasining saqlagich 

klapani; /5 -ro s tla sh  shaybalari.

Seks iya la r  (2,-6) k o rp u s ig a  0,8 -  0,85 M P a  bos im ida  ochilishga 
rostlangan saqlagich klapanlari (9,-12) o ‘rnatilgan. Asosiy magistraldagi 
bosimni cheklovchi differensial k lapan (11) haydash seksiyasi korpusiga
(2) joylashtirilgan. U  0,4 -  0,45 M P a  bosim da ochilishga rostlangan.

M o y  filtrlari m uh im  aham iy a tg a  ega. C h u n k i ,  u la r  m oyni metall 
zarracha la r i  (yeyilish qurum lari) ,  qu ru m , sm ola  va chang lardan  toza- 
laydi. M o y  yetarli d a ra ja d a  toza lanm asa ,  dv igateln ing ishqalanuvchi 
de ta l la r i  tez yeyiladi. M o y  q a b u l  q ilg ichning  t o ‘rs im on  filtri, m oyni 
nasosga k irish idan oldin dastlabki tozalovdan  o 'tkazadi.
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5.4-chizma. T o ‘la oqim li m oy filtri (К ам А З):

/ -  qo p q o q ; 2-filtrlovchi e lem en t; J -q is tirm a ; 4-qalpoq.

5.5-chizma. M oy filtri (ВАЗ):

/-korpus; 2-filtrlovchi e lem en t; 2 -o ‘tqazish 
klapani; -/-prujina; 5 ,6-tozalangim  va 

tazalanm agan m oylar bo 'sh lig 'i; 7-drcnajga 
qarshi k lapan; #-rezbali tesh ik ; 

^ to z a la n m a g a n  m oy  o 'tu v ch i teshik. 
/O -qistirm a.

N a s o s d a n  c h iq q a n  m o y  d a g ‘al,  m a y in  va  m a r k a z d a n  q o c h m a  
tozalash filtrlarida q ism an yoki t o l a  ( to ‘la oqimli filtrlarda) tozalanadi. 
Bu f i l t r la r  m o y la sh  t iz im in in g  k o n s t r u k s iy a l a r ig a  q a r a b  tu r l i c h a  
b ir ik tir ish larda  o lrnatiladi.  Plastina-tirqishli d a g ‘al toza lash  filtrining 
filtrlovchi dem enti ,  qalinligi 0,1 m m  atrofidagi oraliq  plastinalar bilan 
b ir-b ir idan  ajra tilib , bir o ‘q q a  yig‘ilgan (m etall)  f iltrlash p lastina lari  
to ‘p lam idan  iborat.

M ayin  tozalash filtri q o g ‘ozdan  yoki filtrlovchi massa toMdirilgan 
k a rk a sd a n  ib o ra t  b o ‘lgan a lm ash tir i lad igan  filtrlash e lem entiga  ega. 
M o y n i  m a r k a z d a n  q o c h m a  usu li  b i lan  m ay in  to za lo v ch i  f i l t r la r  -  
sentrifugalardir.

K o 'p lab  dvigatellarda m oyni tirsakli valdagi shatun  b o ‘yni kovak- 
la rida  q o ‘shim cha rav ishda  toza lanad i .  T irsakli  va ln ing  ay lan ish idan  
y u zag a  ke lgan  m a rk a z d a n  q o c h m a  ku ch  t a ’s ir ida  m o y d ag i  beg o n a  
zarrachalar  b o ‘shliq devorlari tom on  otilib ketadi va o ‘sha yerga o ‘tirib 
qoladi. U lardan  ozod b o lg a n  m oy  esa shatun  podshipniklariga yo ‘na- 
ladi.
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К ам А З dizelining to ‘la oqimli m oy  filtri (5.4-chizma) q o p q o q  (1), 
ikkita  filtrlovchi element (2) va ikkita q a lpoqdan  (4) iborat. Q alpoqlar 
q o p q o q  bilan m arkaziy  o ‘zaklar  (sterjenlar) yordam ida  biriktiriladi va 
rezina q is t irm alar  (3) b ilan  zich- 
la n a d i .  F i l t r lo v c h i  e le m e n t  (2) 
yog‘och uni va bog‘lovchi m odda- 
la rd a n  ib o ra t  m assa  t o ‘ldirilgan 
ka rk as  k o ‘rinishida yasalgan.

Q o p q o q d a  m oy uchun kana l
lar, shuningdek, filtrlovchi element 
j u d a  k i r l a n ib  k e t g a n d a  m o y n i  
uning yonidan  o ‘tkazib  yuboruv- 
chi k lapan  joylashgan.

Yengil av tom obillar  dvigatel
la r id a  q ism la rg a  a j ra lm a y d ig a n  
(ВАЗ avtomobillari) yoki a lm ash
t i r i l a d i g a n  q o g ‘oz  e le m e n t l i  
("В о л га” va А З Л К  avtomobillari) 
t o ‘la oq im li f i l tr la r  qoMlaniladi.
ВАЗ d v ig a te l la r in in g  q ism la rg a  
a jra lm ay d ig an  t o ‘la oqim li m oy  
filtri (5.5-rasm) p o ‘lat korpus  (1) 
va  v isk o zad an  (sun 'iy  to la )  ich- 
q o bymasi b o ‘lgan q o g ‘ozli filtrlov
chi e lem entdan  (2) iborat.

Filtr  silindrlar blokidagi moy 
m agistralining shtutseriga rezbali 
teshigi (8) bilan bu rab  o ‘rnatiladi 
va qistirm a (10) vositasida zichla- 
nadi.

N asosdan  m oy b o ‘shliqqa (6) 
keladi va  filtrlovchi e lem entn ing  
j u d a  k ich ik  te s h ik la r id a n  o ‘tib ,  
b o ‘shliqqa (5) tushadi va u yerdan 
s i l in d r la r  b lo k id a g i  asos iy  m o y  
kana liga  yo ‘l oladi.

A g a r  filtrlovchi element ju d a  
k irlanib  ketsa, u ho lda  o ‘tkazuv- 
chi k la p a n  (3) o ch i la d i  va  shu

5.6-chiuna. 3M 3-53  dvigatelning 
m arkazdan  qochm a m oy tozalash  filtri:

/ - ro to r  o 'q i ;  2-jik ler; J -p o d d o n ; 4 -ro to r; 5 -ro to r  
q o lp o g 'i; б- f i l trg 'i lo f i ;  7-filtrlovchi to 'r ;  5 -qalpoq - 

ni qo tiruvch i gayka; 9 -ro tom i qo tiruvch i gayka; 
/0 -g ‘ilofni q o tiruvch i qu loq li gayka.

57



yerdan  to za lan m ag an  m oy  filtrlovchi e lem entni che tlab  o ‘tib, asosiy 
m oy  kana liga  y o ‘naladi.

M ark azd an  qochm a m oy tozalash filtri (sentrifuga) К ам А З, ЗИ Л - 
130 va 3M 3-53 dvigatellarining moylash tizimlarida m avjud. 3M 3-53 
dvigatelining m ark azd an  qochm a m oy  tozalash filtrlariga (5.6-chizma) 
m oy  naso sd an  ro to rn in g  ichi kovak  o ‘qi orqali  k irib  keladi. Q alpoq
(5) ostidagi b o ‘shliqdan  esa filtrlovchi to ‘r (7) va  j ik lyorlar  (2) orqali 
o ‘tib, filtr korpusining b o ‘shlig‘iga tushadi va  u yerdan  ka r te r  poddoniga  
o q ib  k e ta d i .  I k k i t a  j i k ly o r d a n  o q ib  tu s h a y o tg a n  m o y  o q im in in g  
reaksiyasi ta ’sirida plastmassa ro to r  (4) shitob bilan ay lanm a haraka tga  
keladi.  B un ing  o q ib a t id a  k ir  va c h o ’k m a la rn in g  o g ‘ir z a r ra c h a la r i  
qa lp o q  (5) devorin ing  ichki yuzalariga o tib  yuborilad i va u lar  o ‘sha 
yerda o ‘tirib qoladilar.

M a rk a z d a n  q o ch m a  tozalash  filtrining afzalligi sh u n d an  iboratk i,  
u birinchi navba tda  og ‘ir aralashm alarn i, ya’ni zichligi yuqori b o ‘lgan 
zarrachalarni ushlab qoladi. U shbu  filtrning qanday  ishlashini dvigatel 
t o ‘x ta g a n d a n  s o ‘ng, ro to rn in g  ay lan ish in i eshitish  b ilan  (q isqa  v aq t  
m obaynida) oson  va ishonchli ravishda tekshirish mum kin.

M o y  rad ia tori  -  qizigan de ta lla r  bilan t o ’qnashishi natijasida isib 
ketgan moyni sovitishga moMjallangan. Yengil av tom obil la r  dvigatel
larida poddon n in g  havo  bilan pufianishi va kar tern ing  shamollatilishi 
m oyni yetarli d ara jada  sovitilishini t a ’minlaydi. Y uk  avtomobillarining 
dvigatellari og ‘ir ish sharoitida ishlayotganda, ularning moylash tizimida 
m avjud b o lg a n  m oy  radiatorin i a lbatta , ishga tushirish darkor .  M asalan , 
К ам А З dizelining quvur-plastinkali m oy  radiatorin i a tm osfera  havosi- 
n ing  haro ra t i  0°C dan  yuqori b o d g a n d a  h a m d a  av tom ob il  o g ‘ir y o ‘l 
sharoitlarida ishlaganda ulash kerak. R ad ia to r  -  dizelni sovitish tizimi 
rad ia to rin ing  oldida joy lashgan  b o ‘lib, m a rk a z d a n  q o ch m a  m oy  filtri 
korpusidagi kranni ochish bilan ishga tushadi.

5.4. KARTERNI SH A M O L LA T ISH

Dvigatel ish laganda ishchi a ra lashm a va ishlatilgan gazlarning bir 
qismi zich yopishm agan porshen halqalari orasidan  karterga  o ’tib  ketadi. 
K arte rga  o ’tib kelgan gazlarni tashqariga chiqarib  yuborish -  karterni 
shamollatish deyiladi. K arterni shamollatish m oyning ishlash m uddatin i 
uzaytirishga yordam  beradi h am d a  karterdagi bosim ning o r tib  ketishiga
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5 .7-chizma. K arterni sham ollatish  shakli:

/ -  havo filtri; 2 -m o y tu tg ich ; J -k la p a n ; 4 -коф и $ ; 5-sh tu tser.

y o ‘l q o ‘y m ay d i .  K a r t e r d a  b o s im n in g  o r t ib  ke tish i  esa m o y la rn in g  
qistirm alar va saln ik lardan sizib chiqishiga sabab  boMadi.

K a r t e r  g a z la r in in g  z a h a r l i  e k an l ig in i  h iso b g a  o lib ,  z a m o n a v iy  
k a r b u r a t o r l i  d v ig a t e l l a r d a  y o p iq  ( m a jb u r iy )  s h a m o l l a t i s h  t iz im i 
q o ‘llaniladi, y a ’ni kar te r  gazlarini a tm osferaga  chiqarib  yuborm asdan , 
u la rdan  kiritish tak t id a  foydalaniladi.

З И Л - 130 dvigatelin ing kar te r in i  sham olla tish  uchun  (5.7-chizma) 
m oy  quy ish  b o ‘g ‘ziga o ’rn a ti lgan  m axsus  hav o  filtri (1) orqa li  k irib  
keluvchi toza  h a v o d a n  foyda lan ilad i .  S ham olla t ish  tizimiga, kiritish
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q u v u r  y o ‘l ig a  o ‘r n a t i l g a n  
k l a p a n  (3) h a m  k i r a d i .  
K l a p a n  o ld id a ,  k a r t e r d a n  
so ‘rib o linayotgan gazlarda- 
gi m o y  z a r r a l a r i n i  a j r a t i b  
qoluvchi m oytutgich  (2) jo y 
lashgan.

K a rb u ra to rn in g  drossel 
zaslonkalari yopiq holatida, 
k iritish q u v u r  y o ‘lida k a t ta  
s iy ra k la n is h ,  y a ’ni b o s im 
n ing  pasay ish i  r o ‘y berad i. 
Buning oq ibatida  k lapan  (3) 
k o 4 a r i l i b ,  p o g ‘o n a s i m o n  
b o ‘lg a n  te p a  q ism i  b i la n  
s h t u t s e r  te s h ig ig a  k i r a d i ,  
n a t i j a d a  s h tu ts e r  tu y n u g i-  
n ing  kesim yuzasi kam aya-  
di, dem ak  kartern i sh am o l
latish ham  kam ayadi. 

Drossel zaslonkalar to ‘la ochilgan h o la tida  esa kiritish quvur  yo ’lida 
bosim  n isba tan  k o ‘tariladi.  N a t i jad a  k lapan  (3) o ‘z og ‘irligi h isobiga  
pastga tushadi va  shtutserning (5) tuynugi t o ‘la ochiladi.

К а м А З  dize lida  g az la r  s o ‘rib  o lin m ay d ig an  och iq  sh am o lla t ish  
tizimi m av ju d  (5.8-chizma). K a r te r  gazlari  a tm o sfe ra g a  ch iq ish idan  
oldin sapun-tu tg ichdan  (1) o ‘tadi. 0 ‘sha  yerda u la rdan  m oy  zarralari 
a jralib qoladi.

Nazorat savollari

1. D vigatelning ishqalanuvchi detallarin i m oylash zaru riyati n im adan  kelib 
ch iqad i?

2. K o‘p silindrli dv igatellarda m oylash qanday  am alga oshiriladi?
3. M oy nasosi qanday tuzilgan va u nim aga xizm at qiladi?
4. M oy filtrlari qanday  tuzilgan va qanday  ishlaydi?
5. K arterni sham ollatish nim a uchun kerak va u qanday  am alga oshiriladi?

5.8-chizma. К амА З dizeln ing karterini 
sham ollatish  shakli:

/-s ap u n -tu tg ic h ; 2 -s ilind rla r bloki b o 'sh lig 'i; J -m axov ik  
karteri; 4-gaz ch iq ib  keluvchi trubka.
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6. D IZ E L L A R N IN G  T A ’M IN L A S H  T IZ IM I

6.1. TA’MINLASH TIZIMINING TUZILISHI

Asosiy talablar. D izellarning t a ’m in lash  tizimi silindrga yonilgMni 
y u q o r i  b o s im d a  p u rk a l i s h in i  a m a lg a  o sh ir ish i ,  y o n i lg ‘i m iq d o r in i  
dizelning yuklanishiga q a ra b  m os rav ishda  taqsimlashi, berilgan vaqt 
oralig‘i m obayn ida  belgilangan jadallik  bilan aniq  bir pay tda  yonilg’ini 
yonish kam erasiga purkashni boshlashi. yonilg‘ini yonish kamerasining 
ha jm i b o ‘y ich a  b ir  tek is  ta q s im lash i  va yaxshi t o ‘zitilishi,  n a so sd a  
yuborilayotgan yonilg‘i m iqdori va ularni purkashni boshlanishi, barcha 
silindrlarda b ir  xilda bo'lishini ta ’minlash, yonilg‘ini nasos va forsunkaga 
kirishidan oldin ishonchli filtrlashi kerak.

Bu t a l a b l a r  s h u n d a n  k e lib  c h iq a d ik i ,  d iz e ld a  a r a l a s h m a  hosil  
b o l ish ig a  ju d a  oz vaq t  a jratilgan (0,001 soniya atrofida), shuning uchun 
y o n i lg ‘in i  j u d a  m a y d a  to m c h i l a r g a  t o ‘z i t ib  y u b o r i s h  v a  y o n is h  
kam erasiga  ularni havoning  b u tu n  hajmi bo-ylab bir tekis taqsim lash 
ju d a  m uhim .

6.1-chiznta. К ам А З -740 dizelidagi yonilg 'i ta ’m inlash  tiz im in ing  shakli:

/ -  y o n ilg 'i bak i; 2,5 ,7 ,8 ,11 ,13,15,17,19,20,21-yoi\Wg‘i n aycha la ri; J -u c h lik  (tro y n ik ); 4 -yon ilg ‘ini dag 'a l 
to za lash  filtri; б-fo isu n k a ; 9 -q o ‘l yu ritm ali nasos; /0 -y o n ilg ‘i haydash  nasosi; /2 -y u q o ri bosim li yon ilg 'i 

nasosi; /4 -e lek tro m ag n it k lapan ; /б -m a y o q  svecha; /<?-yonilg‘in i m ay in  tozalash  filtri.
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T a’minlash tarmog‘ining chizmasi.
К а м А З - 7 4 0  d iz e l in in g  y o n i l g ‘i 

haydovch i nasosi (10) d a g ‘al tozalash  
filtri (4) va  m ay in  toza la sh  filtri (18) 
orqali bak d an  (1) yonilg‘ini so ‘rib oladi 
( 6 . 1 -ch izm a) .  P a s t  b o s im l i  y o n i l g i  
naychalari (2 ,7 ,11  va 13) orqali yonilg‘i 
s i l indrlar  q a to r i  o ra l ig ‘ida joy lashgan  
yuqori bosimli nasosga (12) kirib keladi. 
D ize l  s i l in d r la r in i  i s h la s h  t a r t i b ig a  
b in o a n ,  n a so s  (12), y o n i lg ‘ini yu q o r i  
bosim li y o n i lg ‘i n ay ch a la r i  (8) o rqa li  
fo rsu n k a la rg a  (6) yuborad i .  S ilindrlar 
kallagida joy lashgan 'fo rsunka la r  yonil- 
g‘ini yonish kam erasiga  to ‘zg‘itib pur- 
kaydi. Y on ilg ‘i haydovch i nasos (10), 
yuqori bosimli nasosga  (12) yon ilg ln i  
dizel ishlashi uchun zaru r  b o ‘lgan miq- 
d o rd a n  k o ‘ra  k o ‘p ro q  haydayd i.  S h u 
ning uchun ortiqcha  yonilg‘i va u bilan 
birga, tizimga kirib qolgan havo nasos 

(12) va mayin tozalash filtridan drenaj naychalar  (17, 20) orqali yonilg‘i 
bak iga  q a y ta r ib  yubori lad i .  T o ‘zg‘itgich k o rp u s i  va fo rsu n k a  ninasi 
o ras idag i  t i rq ish d a n  o ‘t ib  k e tg an  y o n i lg ‘i esa  (5, 15 va  21) y o n i lg ‘i 
naychalari orqali  b a k k a  qay tib  quyiladi.

К ам А З avtomobilining 125, 170 yoki 250 1 ha jm dagi yonilg’i baki 
germetik yopiladigan qo p q o q q a  va  to ‘r-filtrli q o ‘zg‘a luvchan quvur  bilan 
j ihoz langan  yonilg’i quyish b o ’g ’ziga ega. B akning  pastk i q ism ida esa 
c h o ’k m a la r n i  t o ’k ish  u c h u n  j o ’m ra k  b o r .  Y o n i lg ’i s a th in i  b a k d a  
joylashgan reostat da tch ikdan  signal qabul qiluvchi k o ’rsatkichga qa rab  
n a z o ra t  qilish m um kin .

К ам А З avtom obilin ing dag ’al tozalash  filtri (tindirgich) avtomobil 
ram as in in g  ch ap  to m o n ig a  o ’rna ti lgan  b o ’lib, u y on ilg ’ini das t labk i  
to za lovdan  o ’tkazad i.  F iltr  (6 .2-chizma) k o rp u s  (7), s tak an  (2), t o ’r- 
filtr (4), tinchlantirgich (3) va qaytarg ich lardan  (5) tashkil topgan. Filtrni 
zichlash uchun  korpus  va s takan  orasiga ha lqa  q o ’yiladi. S takann ing
(2) ostki qismiga to ’kish tiqini (1) joylashtirilgan. Y onilg’i bak d an  filtrga 
kirish shtutseri orqali kirib keladi va stakanga oqib tushadi. Yirik begona 
zarracha la r  va suv s takanning  pastki qismida yig’iladi. S takann ing  yuqori 
q ism idan yonilg’i t o ’r-filtr (4) va chiqish shtutseri orqali yonilg’i haydash 
nasosiga o ’tib ketadi.
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6.2-chizma. D ag 'al tozalash  filtri:

/ - to 'k is h  tiq in i; 2-stakan ; J - tin c h lan tirg ich ; 
4 - to ‘r  filtr; J -q ay ta rg ich ; 6 -taqsim lag ich ; 

7-korpus.



M ayin tozalash filtri (6.3-chizma) yonilg‘ini yuqori bosimli nasosga 
k ir ish idan  o ld in  uzil-kesil toza layd i .  U  tiz im ga k ir ib  qo lg an  havon i 
yig‘ib bir qism yonilgN bilan birga, m axsus k lapan-jik lyor (10) orqali 
bak k a  j o ‘na tib  yuborish uchun ta ’minlash tizimining eng yuqori nuqta-  
siga o ‘rnatilgan. К ам А З avtom obilin ing filtri um um iy  korpusga (1) ega 
b o ‘lgan ikkita seksiyadan iborat. H a r  bir seksiyada qalpoq  (6) va unga 
payvandlangan  o ‘zak (9) h am d a  qo g ‘ozli filtrlash elementi (5) mavjud.

L— 7

6.3-chizma. Y onilg‘ini m ayin tozalash  filtri:

/-k o rp u s ; 2 -b o lt; J -z ic h lo v ch i shayba; • /- j’-tiq in la r; 5-filtrlovchi e lem en t; б-qa lp o q ; 7 - // -p ru jin a ; 
9 -o 'z ak ; /О-k lapan -jik lyo r; /2 -k lap an  tiq in i.
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0 ‘z a k k a  p a s t  t o m o n d a n  t o ‘q ish  t iq in i  (8) q o t i r i l g a n .  Q a l p o q l a r  
korpusga bolt (2) yordam ida  m ahkam lan ib , shayba (3) bilan zichlangan. 
F iltrda  0,15 M P a  bosimga rostlangan to ‘kish klapani bor.

K lapan  klapan tiqini ichida joylashgan  rostlash shaybalarini tan lab  
ro s t lanad i .  F i l t rn in g  a jra luvch i s irtlari q is t i rm a la r  b ilan  z ich langan . 
Y uqori bosimli nasos va forsunkalar  orasidagi yuqori (20 M P a  dan  ortiq) 
bosimli yonilg‘i naychalari po 'la t  t rub k a la rd an  tayyorlangan. U larning 
uchlari  k o n u s  shak lida  boMib, fo rsu n k a la r  va  nasos sh tu tse r la r in in g  
konussim on uyalariga, shaybalar q o ‘yib, tash lam a gaykalar  yordam ida

6.4-chizma. К ам А З-740  d izelin ing yuqori bosim li yonilg‘i nasosi:

/-k o rp u s; 2 -tu rtk ich  roligi; J - tu r tk ic h  p ru jinasin ing  tarelkasi; 4-buriluvch i vtu lka; 5 -tu rtk ich  prujinasi; 
6 -p lun jer; 7 -o 'm a t ish sh tifti; <?-reyka; 9-p Iun jer vtulkasi; /0 -seksiya korpusi; / / -h a y d a s h  k lapani; 

/2 -sh tu se r; / J - q o ‘l-yu ritm ali nasos; /4 -yon ilg 'i haydash  nasosin ing  korpusi; /J -y o n ilg ‘i haydovchi 
nasos tu trtk ich in ing  roligi.
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q o t i r i lg a n .  Y o n i lg ‘i n a y c h a la r i  t e b ra n is h  (v ib ra ts iy a )  tu fay l i  s in ib  
ketmasligi uchun  skoba  va kronshteynlar  bilan m ah k am lab  q o ‘yilgan.

6.2. D IZELD A G I TA ’M IN LA SH  TIZLM INING ASBOBLARI

Y u q o r i  b os im li  yonilgN n aso s i  y o n i lg ‘ini d v iga te l  s i l in d r la r ig a  
( fo r s u n k a la r  o rq a l i )  ta la b  e t i lad igan  m iq d o rd a  va be lg ilangan  v aq t  
m o b a y n id a  y u b o r is h  u c h u n  m o ‘l ja l lan g an .  U s h b u  n a so s  d ize ln ing  
t a ’minlash tizimidagi eng m u ra k k a b  uzel hisoblanadi.

КамАЗ-740 dizelining yonilg‘i nasosi (6.4-chizma) dvigatel silindrlari 
soniga muvofiq ravishda sakkizta  bir xil seksiyalardan tashkil topgan. 
Seksiya -  ko rpus  (1), plunjer vtulkasi (9), plunjer (6), buriluvchi vtulka
(4) ham d a  sh tutser (12) bilan plunjer vtulkasiga siqib q o ‘yilgan haydash 
klapanlaridan  (11) iborat. Plunjer, val mushtchalari va prujina (5) t a ’sirida 
ilga r i lanm a-qay tm a  h a ra k a t  qiladi.

Plunjer pastga to m o n  (prujina t a ’siri ostida) h a raka tlanganda  vtulka 
b o ‘shlig‘ida siyraklanish hosil b o ‘ladi (6.5-chizma) va kiritish darchasi 
(3) ochilishi b ilan  (6 .5-ch izm a,a)  v tu lka  b o ‘shlig‘i y on ilg ‘iga t o ‘ladi. 
P lun je r  y u q o r ig a  (m u sh tc h a  t a ’siri o s t ida )  h a ra k a t l a n g a n d a  kir i t ish  
d a r c h a s i  y o p i l ib ,  p lu n je r n in g  te p a  t o m o n id a  y o n i lg ‘in in g  bos im i 
k o ‘tarilib  ketadi va  haydash  k lapani ochilib, u orqali yonilg‘i, yuqori 
bosimli n ay cha la rga  yuborilad i (6.5-chizma, b). V tu lka  bilan plunjer 
o ra s id a g i  m in im a l  t i rq ish  b ir  m ik ro m e t r  a t ro f id a  b o ‘lib, y o n i lg ‘ini 
haydash  bosimi 20 M P a  dan  ortiq  bo 'ladi. Plunjerning qiya qirrasi (4), 
uzib q o ‘yuvchi darchani (1) ochishi bilan, plunjer vtulkasidagi yonilg‘i 
bosim i keskin  pasay ad i  va h a y d ash  k lap an i  (2) p ru j in a  t a ’sir ida  tez 
y o p i la d i ,  y o n i lg ‘i y u b o r ish  t o ‘x tay d i .  H a l i  b u  p a y td a ,  p lu n je rn in g  
y u q o r ig a  h a r a k a t i  d a v o m  e ta d i ,  u n in g  t a ’s i r id a  s iq i lg a n  y o n i lg ‘i, 
p lun je rdag i  o ‘q b o ‘y lab  (5) va  rad ia l  p a rm a la n g a n  tesh ik la r  o rqali ,  
p lunjer o ‘yiqlarini aylanib o ’tib, uzib q o ’yish darchasidan  chiqib ketadi 
(6 .5-chizma, d).

Y u q o r i  b o s im l i  y o n i l g ’i n a s o s i  s e k s iy a s id a n  f o r s u n k a l a r g a  
y u b o r i la y o tg a n  y o n i lg ’in ing  m iq d o r i ,  tishli reyka  (8) (6 .4-ch izm aga 
qarang), v tu lka (4) va ularni bog’lovchi to rtq i yordam ida, plunjerning 
burilishi h isobiga  ro s t lanad i .  Ik k a la  tishli reyka , yon ilg ’i yuborishni 
bo sh q a r ish  pedali yoki t irsakli valni aylanish  chas to tas in i  rostlagich 
ta ’siri ostida nasos korpusi b o ’ylab  siljiydi.

P lunjern ing  burilish burchag iga  b o g ’liq rav ishda  plunjer, yonilg’i 
kirish darchasin i (3) yopish idan  to  o ’zining qiya qirrasi (4) bilan uzib
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a) b j d)

6.5-chizma. Y uqori bosim li yon ilg 'i nasosi seksiyasining ishlash shakli:

o -yogn ilg 'in i surilishi; 6 -yon ilg ‘ini haydalishi; </-yonilg‘i haydashn i tuga llan ish i. /-u z ib  qo 'y ish  darchasi;
2 -haydash  k lapani; J-k irish  d archasi; ‘/-p lun jern ing  q iya qirrasi; J -p lun je rdag i o ‘q  bo 'y lab  

parm alangan teshik.

qo 'y ish  darchasin i (1) ochgunga  q a d a r ,  un in g  bosib  o ' tg a n  m asofasi 
o 'zgar ib  tu rad i  (6.5-chizma, d). N a t i jad a  p u rk a sh  davomiyligi va o 'z  
n avba tida  silindrga yuborilayo tgan  yonilg 'i m iqdori ham  o'zgaradi.

D v iga te ln i  to 'x ta t i s h  u c h u n  u n g a  yon ilg 'i  y u b o r ish n i  to 'x ta t i s h  
k e ra k .  S h u  m a q s a d d a  p lu n je r  r e y k a  y o r d a m id a  s h u n d a y  h o la tg a  
qo 'y i lad ik i ,  p lun je rdag i  rad ia l  tesh ik  uz ib  qo 'y ish  d a rc h a s ig a  q a ra b  
turadi. U shbu  hola tda , plunjer yuqoriga q a rab  h a rak a t lan g an d a  plunjer 
tepasidagi barcha yonilg'i  b o 'y lam a  teshik (5) va plunjer o 'yiqlari orqali 
uzib qo'yish darchasidan  (1) chiqib ketadi va bak to m o n  ravona bo 'ladi, 
s ilindrga yonilg 'i  yuborilm aydi.

A y la n i s h l a r  c h a s t o t a s i n i  b a r c h a  re j im li  r o s t l a g ic h i  s i l in d r g a  
p u r k a la y o tg a n  y o n i lg ' i  m iq d o r in i  o 'z g a r t i r i s h  o rq a l i  ( y u k la n ish g a  
q a ra b ) ,  t i rsak li  v a ln ing  ay lan ish la r  c h a s to ta s in i  be r i lgan  q iy m a td a ,  
av to m a tik  ta rzda  ush lab  tu rad i.  К ам А З  dizelining rostlagichi yuqori 
bosimli yonilg'i nasosining korpusida  joy lashgan  bo 'lib , nasos validan 
h a r a k a t g a  k e l t i r i l a d i .  D v ig a t e l ,  y o n i lg ' i  y u b o r i s h n i  b o s h q a r i s h  
peda lin ing  berilgan ho la tiga  m os kelgan ay lan ish la r  chas to tas i  bilan 
ish lay o tg an  p a y t id a ,  ros t lag ich  y u k ch a la r in in g  m a rk a z d a n  q o c h m a  
kuchi prujina kuchi bilan m uvozana tlashgan  bo 'ladi.  A gar  dvigatelga
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yuklanish kam aysa  (masalan, avtom obil pastlikka h araka tlanganda)  u 
ho lda  tirsakli valning aylanishlar chastotasi o ‘sa boshlaydi va rostlagich 
y u k c h a la r i  p ru j in a  q a rsh i l ig in i  yeng ib ,  b ir  oz  o ch i lad i  va  y o n i lg ‘i 
nasosining reykasini suradi -  yonilg'i yuborish kam ayadi, bu esa dizel 
valining aylan ish lar  chas to tas in ing  sezilarli d a ra jad a  oshishiga im kon 
bermaydi. Valning aylanishlar chastotasi yonilg'i yuborishni boshqarish 
pedalining berilgan holatiga m os keladigan q iym atidan  pasayib  ketsa, 
yukchalarn ing  m arkazdan  qochm a kuchi kam ayadi va rostlagich, prujina 
kuch la r i  h isob iga  reykan i q a ra m a -q a rsh i  to m o n g a  su rad i  -  yonilg 'i  
yuborish ko 'payadi,  natijada  tirsakli valning aylanishlar chastotasi pedal 
ho latiga m os keladigan q iym atigacha  ortadi.

I lg a r i la t ib  p u rk o v c h i  a v to m a t ik  m u f ta  t i rsak li  v a ln ing  ay lan ish  
chasto tasiga q a rab  yonilg'i purkalishning boshlanish paytini o'zgartirish 
u c h u n  m o 'l j a l la n g a n .  B un ing  n a t i ja s id a  dizelni y u rg az ish  sifa ti  va 
tejamkorligi yaxshilanadi. Yetaklanuvchi yarim m ufta  (13) (6.6-chizma) 
yonilg'i nasosini mushtchali valining oldingi uchidagi konussim on sirtiga

A -A

6.6-chizma. К ам А З dizelining ilgarilatib purkovchi avtom atik  muftasi:

/-ye tak lovch i yarim  m ufta; 2 ,4 -sa ln ik lar; J -yetak lovch i yarim  m uftan ing  vtulkasi; 5 -korpus; 6-rostlovch i 
q istirm alar; 7-pru jina stakan i; S-prujina ; 9-shayba; /O -tirak halqa; // -b a rm o q li yukcha ; /2 -o ‘qli m oslam a; 

/J -y e tak lo v ch i yarim  m ufta ; /4 -z ich lovch i halqa; /5 -shayba ; /б -yukcha o 'q i.
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shp o n  va gayka  vositasida m ah k am lan -  
g a n ,  y e ta k lo v c h i  y a r im  m u f t a  (1) esa 
yetaklanuvchi yarim  m uftan ing  gupcha- 
g iga b u r i la  o la d ig a n  qilib  o ‘tk az i lg an .  
G u p c h a k  va  y a r im  m u f ta  (1) o ra s ig a  
vtu lka (3) o ‘rnatilgan. Yetaklovchi yarim 
m u fta ,  eg iluvchan  birik tiruvchi muftasi 
boMgan val o rq a l i  ta q s im lo v c h i  o ra l iq  
sh e s te rn a  b i la n  h a r a k a t g a  k e l t i r i la d i .  
Yetaklanuvchi yarim  m uftaga  esa aylan
m a h a ra k a t  ikkita  yukcha la r  (11) orqali 
uzatiladi. Yetaklanuvchi m uftaga  zichlab 
o ‘rn a t i lg a n  o ‘q la rd a g i  (16) y u k c h a la r ,  
m uftan ing  aylanish o ‘qiga perpendikular  
b o ‘lgan tekislikda tebranadi. Yetaklovchi 
yarim  m uftan ing  q o ‘shim cha m oslam asi 
(12) b ir  to m o n i  b ilan  y u k c h a n in g  bar-  
m o g ‘iga, ikkinchi tom oni bilan shak ldor  
ch iq iqqa tayanadi.  Pru jina  (8) esa, yuk- 
ch a la rn i  ye tak lovch i ya r im  m u f ta  v tu l
kasiga (3) qadalgan  ho la tda  tutib  turishga 
intiladi.

Tirsakli valning aylanishlar chastotasi 
o r t i s h i  b i l a n  y u k c h a l a r  m a r k a z d a n  
qochm a kuch ta ’sirida ochiladi, natijada  
yetaklanuvchi yarim  m ufta  yetaklovchiga 
n is b a ta n  m u s h tc h a l i  v a ln in g  a y la n ish  
yo ‘nalishi b o ’yicha buriladi va ilgarilatib 
purkash  burchagi ortadi. Tirsakli valning 
a y la n ish la r  ch a s to ta s i  k am ay ish i  b i lan  
y u k c h a l a r  p r u j i n a l a r  t a ’siri  o s t i d a  
b o sh lang ‘ich hola tiga  qay tad i .  Y e tak la 
nuvchi ya r im  m u fta  yonilg‘i nasosin ing  
vali b ilan b irga  valn ing  ay lanish  y o ‘na- 
lishiga q a ra m a -q a rsh i  b o ‘lgan to m o n g a  
bu r i lad i ,  n a t i j a d a  y o n i lg ’ini i lga r i la t ib  
p u rk ash  burchagi kam ayadi.

F o rsunka  (6.7-chizma) yonilg’ini pu rkash  va to ’zg’itish uchun xizmat 
qiladi. Y onilg ’i -  yuqori bosimli yonilg’i naycha la r idan  sh tu tserga  (7) 
k iradi va filtrdan (8) o ’t ib  fo rsu n k a  (5) va t o ’zitgich (1) korpusidag i
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6.7-chizma. К амА З dizelining 
forsunkasi:

/- to 'z itg ic h  korpusi; 2 - to ‘zitg ich  gaykasi;
J -o ra liq  detal; 4-shtanga; J-forsunka 

korpusi; 6-zichlovchi halqa; 7-shtutser; 
# -filtr; 9 -rostlash shaybalari; 

/0 -p ru jina.



tuynuk lar  orqali n ina b o ‘shlig‘iga kirib 
ke lad i .  N a s o s  sek s iy as id ag i  p lu n je r  
y e ta r l ic h a  bos im  hosil q i lg a n d a  shu  
bosim ninaga pas tdan  t a ’sir etib, p ru 
j in a  (10) k u ch in i  y en g ad i  va  n in an i  
yuqoriga k o ‘taradi. S hundan  so‘ng to ‘- 
zitgichdagi to ‘r t ta  teshik orqali yonil- 
g ‘i p u rk a l i s h i  b o s h la n a d i .  N a s o s d a  
y o n i lg ‘i b e r i l ish i  u z ib  q o ‘y i lg a n d a n  
s o ‘ng, fo rsu n k a d a g i  yon ilghn ing  b o 
simi pasayadi va n ina o ‘z joyiga qaytib 
o ‘tirib, yonilg‘ini to ‘z itg ichdan  chiqi- 
shini to ‘xtatadi. T o ‘zitgich korpusi va 
n in a  o r a s id a n  o ‘t ib  k e tg a n  y o n i lg ‘i 
fo rsu n k a  korpusidag i  k ana lla r  orqali 
f o r s u n k a d a n  ch iq ib  ke tad i .  F o r s u n 
k a la r  silindrlar kallagiga o ‘rnatiladi va 
sk o b a  b ilan  m ahkam lanad i .

H a y d a s h  n a s o s l a r i  y o n i l g ‘ini 
y u q o r i  bosim li n a so sg a  kerak li  m iq 
d o rd a  yuborish va uning oldida yetarlicha bosimni ushlab  turish uchun 
x izm at  qiladi.

К ам А З dizelining yonilg‘i haydash nasosi (6.8-chizma), aylanishlar 
chastotasi rostlagichining o rq a  qopqoghga  o ‘rnatilgan va yuqori bosimli 
nasos valining ekssentrigi vositasida ha rak a tg a  keltiriladi. Turtk ich  (7) 
qay tish i b ilan  p o rsh e n  (1) p ru j in a  (5) t a ’s ir ida  p as tg a  to m o n  h a ra -  
ka tlanadi va A  b o ‘shliqda siyraklanish hosil qiladi. Kiritish klapani (4) 
p ru jinan i  (3) siqib k o ‘tarilad i va  na t i jad a  b u  b o ‘sh liqqa  yonilg‘i o ‘ta  
b o s h la y d i .  S h u  b i la n  b i r  p a y t d a  Б  b o ‘s h l iq d a n  y o n i lg ‘i, h a y d a s h  
m agistra liga  siqib chiqariladi (k lapan  (9) yopiq hola tda).  Porshen  (1) 
yuqoriga  h a rak a t lan g an d a  yonilg‘i A  b o ‘shliqdan haydash  klapani (9) 
orqali В  bo ‘shliqqa o ‘tadi, bu  pay tda  kiritish klapani (4) yopiq b o ‘ladi.

Tizimni yonilg‘i bilan to ‘ldirish va u n d an  havoni chiqarib  yuborish 
uchun  К ам А З av tom obilida ikkita q o ‘l-yuritmali nasos mavjud: u lardan  
biri yonilg'i  haydash  nasosining flanesiga m ahkam lanad i,  ikkinchisi esa 
a v to m o b i ln in g  o ‘ng  to m o n ig a ,  i la sh m a  k o rp u s id a g i  k ro n s h te y n g a  
o 'rn a t i lad i .  Ik k a la  nasos tuzilishi j ih a t id a n  bir  xil. Y on ilg 'i  h aydash  
u ch u n  d as tak n i  po rshen  (2) b i lan  birga, q o i  y o rd am id a ,  y u q or idan -  
pas tga  va pas tdan-yuqoriga  harakatlantiri ladi.
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6.8-chizma. Haydash nasosining 
ishlash chizmasi:

/1 ,5 -b o ‘shliq lar; 5 -y o n ilg ‘in i yuqo ri bosim li 
nasosga chiqishi; f-y o n ilg ‘ini dag 'al tozalash 

filtridan  kelishi. /-haydash  nasosining 
po rshen i; 2 -q o ‘l yuritm ali nasos porshcn i;

2 Д 6 , /О-p ru jina la r; 4 -k iritish  Idapani; 
7 -tu rtk ich ; #-eksscntrik: 9-haydash  klapani.



6.3. D IZELN IN G  H AVO BILAN TA’M IN LA SH  T IZ IM I

Havoni filtrlash chizm asi. Ish q a lan u v ch i  d e ta l la rn in g  yeyilishini 
k a m a y t i r i s h  u c h u n  a tm o s f e r a  h a v o s in i  c h a n g l a r d a n  t o z a l a s h  va  
silindrlarga bir tekis taqsimlash zarur.

H avo qa lpoq  (5) to ‘ri orqali kirib, havoyig‘gich quvuriga (4) va undan  
havo filtriga o ‘tadi (6.9-chizma). Inersion p an ja rad an  o ‘tayo tgan  havo 
o ‘z y o ‘nalishini keskin  o ‘zgartir ib ,  yirik ch an g  z a r ra ch a la r id a n  ozod  
bo'ladi. Bu zarrachalar  inersiya va siyraklanish hisobiga ejektor orqali 
a tm o sfe rag a  ch iqa r ib  yuborilad i.  C h an g n in g  m a y d a  za rrach a la r i  esa 
k a r to n l i  f i l t r la sh  e le m e n t id a  (2) tu t ib  q o l in a d i .  T o z a la n g a n  h a v o  
qu v u ry o ‘1 orqali dizel silindrlariga (7) yo 'naltiriladi.

К ам А З avtomobillarining havo filtri (6.10-chizma) kab ina  orqasiga 
o 'm a ti lgan  va almashtiriluvchi kartonli  element (9) bilan ta ’minlangan. 
H avo filtrga kirish qisqa quvuri orqali o 'tadi. K orpus  ichiga (3) inersion 
pan ja ra  va  chang  so 'rish qisqa quvuriga u langan chang  yig'ish bo'shlig'i  
joylashtiriladi. C hang  so 'rish qisqa quvuriga (8), shovqinso 'ndirgichning 
chiqarish quvuriga o 'm a ti lgan  ejektorga olib boruvchi t ru b k a  ulanadi. 
H avo  filtrining ishlashini nazo ra t  qilib turish  uchun, ch ap  tom ondag i 
kiritish quvur yo'liga ind ika to r  o 'm ati lgan . Bu indikator, kiritish quvur 
y o 'l ida  s iy rak lan ish  o r t ib  k e tg an d a ,  y a ’ni k a r to n l i  f iltr lash e lem enti

6.9-chizma. К ам А З dizelida havoni filtrlash shakli:

/-h a v o  filtrn ing  korpusi; 2 -karton li filtrlash elem en ti; J - in e rs io n  pan jara; 4-havoyig‘ich  quvuri; 
5 -qalpoq ; 6 -e jek to r; 7-silindr.
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kirlan ib  ke tganda ,  uni a lm ash tir ish  yoki 
yuvish kerakligi to ‘g brisida, qizil darakchi 
bayroqchan i  tushirib  x ab a r  beradi.

N ad d u v  (havoni bosim ostida kiritish). 
Dizellarning litrli quvvatini oshirish uchun 
ularning ayrim larida  n adduv  q o ‘llaniladi, 
y a ’ni k i r i s h  t a k t i d a  s i l i n d r l a r g a  h a v o  
k o m p re s s o r la r  y o rd a m id a  b o s im  o s t id a  
kiritiladi. N a d d u v d a  silindrlarga k irayot
gan hav o  m iqd o r i  o r tad i .  Bu esa u la rda  
k o ‘p ro q  yonilg‘i yoqish va shu y o ‘l bilan 
dizel quvvatini oshirish imkonini beradi.

A v tom o b il  d izellarida k o ‘p ro q  gaz -  
tu rb in a l i  n a d d u v  q o ‘llaniladi (6 .1 1-chiz
m a) .  H a v o  bos im i m a r k a z d a n  q o c h m a  
ko m p resso rd a  (6) kuchaytiriladi.  K om p- 
r e s s o rn in g  ish ch i  g ‘i ld ira g i  i s h la t i lg a n  
gazlarning shovqin so ‘ndirgichga kirmas- 
d a n  oldingi oqimi energiyasidan foydala- 
nuvchi tu rb ina  (5) vositasida aylantiriladi.

K o m p r e s s o r  h a m d a  tu r b i n a  g ‘ildi- 
raklari b itta  um um iy valga o 'm a ti lgan  va 
bir xil chasto ta  bilan aylanadi. Bu agregat 
t u r b o k o m p r e s s o r  deb  a ta la d i .  V s im o n

6.11-chizma. T urb inan i aylanib o 'tuvch i 
m oslam asi bo 'lg an  tu rbonadduv  shakli:

/-s ilin d r; 2 -m em brana; J -p ru jin a ; 4 -o ‘tkazuvchi klapan; 
5 -tu rb ina; 6-kom pressor.

6 .10-chizma. H avo filtri:

/-q o p q o q ; 2 -qopqoqn i m ahkam lovchi 
ilgak; J-k o rp u s; ‘/-filtrlovchi e lem en tn i 

m ahkam lovch i k ronshteyn; J-k irish  
q isqa quvuri; 6-yuqorigi qopqoq; 

7-chiqish qisqa quvuri; <9-changso‘rgich 
qisqa quvuri; 9-filtrlovchi elem ent.

dize l la rg a  b i t ta  yok i  ik 
kita tu rbokom pressor  o ‘r- 
na t i lad i .  Ik k i ta  o 'rn a t i l -  
g a n  h o l a t l a r d a  h a r  b i r  
tu rbokom pressor  o'zining 
Silindrlar qatoriga  xizmat 
ko 'rsa tad i .  N a d d u v  bosi
mi ruxsa t  e ti lgan bosim- 
d a n  ( o d a t d a  0 ,2  M P a  
g a c h a )  o r t i b  k e tm as l ig i  
u c h u n  o ' t k a z u v c h i  k la -  
pan d an  (4) foydalaniladi. 
Bosim ta la b  e ti lgan  qiy- 
m atga  yetganda membra- 
n a g a  (2) t a ’sir  e ta d i  va  
k lapan  (4) ochilib, ishla-
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tilgan gazlarning bir qismini tu rb inaga k ir i tm asdan  o ‘tkazib yuboradi. 
A yrim  ho la tla rda  kom pressordan  so ‘ng havoning harora tin i pasaytirish 
uchun  u muzlatgich orqali o ‘tkaziladi.

Gaz-turbinali nadduv, dizellarning litrli quvvatini 20-45 kW/1 gacha, 
y a ’ni 20-40 foizgacha oshirishga im kon beradi va Я М З-238 Ф, К ам А З- 
7403 va  boshqa  avtom obil dizellarida qo'llaniladi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. D izelning ta ’m inlash tizimi qanday  asbob la rdan  tashkil topgan?
2. H aydash  nasosin ing vazifasini va ishlash tam oyilin i tu shuntiring .
3. Y u q o r i b o s im li y o n ilg 'i  n a so s in in g  v az ifa s i va  ish la sh  tam o y ilin i 

tu sh u n tirin g .
4. Forsunka n im alarga m o 'lja llangan  va u qanday  ishlaydi?
5. Y onilg'ini ilgarilatib purkash muftasi nim alarga xizm at qiladi va u qanday 

ish layd i?
6. A ylanishlar chastotasi rostlagichining ishlash tam oyili nim alarni o 'z  ichiga 

o lad i?
7. D izellarda nadduv nima uchun qo'llaniladi. gazturbinali nadduv chizmasini 

tu sh u n tirin g .

7. BENZINLI DVIGATELLARNING TA ’M IN LA SH  TIZIM I

7.1. KARBURATORLI DVIGATELLAR TA ’M IN LA SH  
T IZ IM IN IN G  T U Z IL ISH I

T a ’m inlash tizim ining chizm asi. T a ’m in la s h  t iz im i,  y o n u v c h a n  
ara lashm ani tayyorlash va silindrlarga yuborish  h a m d a  uning m iqdori 
va  t a r k ib in i  r o s t l a s h  u c h u n  m o i j a l l a n g a n .  T iz im , b e n z in  s a th in i  
(miqdorini) k o ‘rsatuvchi datchikli bak  (6), filtrtindirgich (7) va benzinni 
b a k d a n  (6) k a rb u ra to rg a  (2) y u b o ru v ch i  n a so sd a n  (10) ib o ra t  (7.1- 
chizm a).

H av o  k a r b u r a to r g a  h a v o  filtri (1) o rq a l i  k ir ib  ke lad i .  F i l t r  bir 
p a y t n i n g  o ‘z id a  h a v o  k i r i t i s h  p a y t i d a  h o s i l  b o ‘lg a n  s h o v q in n i  
so’ndiruvchi vazifasini ham  bajaradi. K a rb u ra to r  zaslonkalarini q o ‘l bilan 
boshqarish  uchun das tak la r  (3 va 4) xizmat qiladi, drossel zaslonkalarini 
boshqarish  esa oyoq pedali (5) orqali am alga oshiriladi.

Karburator tizimining ishlash tamoyili. K arbura to r  yonuvchi aralashma 
deb ata luvchi benzinning havo  bilan  ara lashm asin i  tayyorlash  uchun 
m o ija l langan .  U  dvigatelning kiritish q u v u r  y o l ig a  o ‘rnatiladi.

72



6

—1 OJ

L

7.1-chizma. Karbyuratorli dvigatelning ta’minlash va chiqarish tizimi:

/-h a v o  filtri; 2 -karbu ra to r; J , 4 -havo  v a  drossel zaslonkalarin i q o ‘1 b ilan  boshqarilad igan  dastak lari; 5 -drossel zaslonkasin i boshqarish  pedali; 6 -bak ; 7-filtr- 
tind irg ich ; £ -shovq inso‘nd irg ich ; 9 -ch iqarish  quv u ro 'li; /(/-yon ilg 'i h aydash  nasosi.



O d d iy  k a r b u r a t o r  (7 .2 -  
ch iz m a )  q a lq is i  (2) va  n in a l i  
k l a p a n  (3) j o y l a s h g a n  q a lq i  
k a m c r a s id a n ,  j i k ly o r d a n  (1), 
to ‘z itgichdan (4), havo  zaslon- 
k a s ig a  (6) ega  boMgan k ir ish  
k am e ra s id a n ,  d if fuzo r  q u v u r-  
ning to raygan  joyi (7) va drossel 
zaslonkasi (8) jo y la sh g an  a ra-  
la sh tir ish  k a m e ra s id a n  ib o ra t  
b o ‘ladi. Benzin -  yonilg‘i hay 
dash  nasosi vositasida b a k d a n  
q a lq i  k a m e ra s ig a  y u b o r i la d i .  
Bu yerda benzin sathi, qalqi (2) 
va k la p a n  (3) y o r d a m id a  bir  
m e’yorda  ushlab  turiladi. Qalqi 
kamerasi k a rb u ra to rn ing  kirish 
qisqa quvuri bilan, shuningdek, 
j ik lyor  (1) va  to ‘zitgich (4) o r 
qali aralashtirish kamerasi bilan 
tu tash g an  b o ‘ladi.

J ik ly o r ,  b e lg i la n g a n  m iq-
/-a so s iy jik ly o r; /-q a lq i;  > n m a n  k lapan ; 4 -t zitg icn ; d o r d a  y on i lg ' i  o'tkaZUVChi ka-
J -h a v o filtr i;  6 -havozaslonkasi; 7-diffuzor; ^-drossel Н Ь И я п с т я п  f a n i n  h p l o i l a n o f l n
zaslonkasi; 9-k iritish  quv u ry o ‘l i ; /О-k iritish  k lapan i. H b rla n g a n  ( a m q  D elg llangan

o ' l c h a m )  te s h ik l i  t i q in  y o k i  
t r u b k a g a  o ‘xshash  b o ‘ladi. T o ‘zitgich (4) esa ing ichka naycha  k o ‘ri- 
nishidadir. Ish lam ayotgan  dvigatelda to ‘zitgich va qalqi kam erasidagi 
yonilg‘i sathi bir xil b o i ib ,  to ‘zitgichning yuqori uchidan 1,0 -  4,0 m m  
p as tda  b o ‘ladi.

Kiritish taktida, kirituvchi k lapan  (10) ochiq ho la tida  porshen pastga 
t o m o n  h a r a k a t l a n g a n d a ,  d v ig a te ln in g  k i r i t i s h  q u v u r  y o ' l i d a  (9) 
s iy ra k la n ish  hosil  b o 'l ib ,  h a v o  oq im i k a r b u r a to r n in g  a r a la sh t i r i sh  
k a m eras ig a  k ir ib  keladi. T o ra y g a n  qismi b o ' lg a n  d if fuzo r  (7) o q im  
tezligini va  to 'z i tg ic h n in g  (4) y u q o r i  uchi a t ro f id a g i  s iy rak lan ish n i  
k u ch ay t i rad i .  A ra la sh t i r i sh  va  q a lq i  k a m e ra la r id a g i  b o s im la r  fa rq i 
h iso b ig a  y o n i lg ' i  to 'z i tg ic h d a n  o q ib  c h iq a d i ,  s o 'n g  o q im  ta 's i r id a  
purkalib , havo bilan aralashadi va  yonuvchan  a ra lashm a hosil qiladi.

Ҳаво

7.2-chiznta. O ddiy karburatorning 
ch izm asi:
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Dvigatel silindrlariga k irayotgan yonuvchan  ara lashm aning  miqdori, 
h ay dovch i k a b in a s id a n  peda l  b ilan  b o sh q a r i la d ig a n  drossel zaslon- 
kasin ing  vaziyatiga b o g ‘liq b o ‘ladi. H a v o  zaslonkasi vositasida, havo 
o ‘tuvchi kesimni (yuzani) kam aytir ish  va bun ing  evaziga aralashtirish 
bodinm asidagi s iyraklanishni kuchaytirib , yonilg‘i yuborishni k o ‘pay- 
tirish m um kin . H avo  zaslonkasidan sovuq dvigatelni yurgazishda foyda
laniladi.

Y o n i lg ‘i va  h a v o d a n  y o n u v c h a n  a ra la s h m a  ta y y o r la sh  ja ra y o n i  
ka rbu ra ts iya  deb  a ta ladi.  1 kg benzinning to ‘la yonishi uchun  qariyb 
15 kg h a v o  k e rak  b o ‘ladi.  S h u n d a y  ta rk ib d a g i  a r a la s h m a  n o r m a  1 
(m o ‘tadil)  deb  a ta lad i.  H avo  k a m  b o ‘lgan a ra la sh m a  (1 kg benzinga 
13 kg d a n  15 kg gacha havo) quyuqlashtirilgan yoki quyuq (13 kg dan 
k a m  havo)  deb, hav o  k o ‘p b o ‘lgan  a ra la s h m a  esa suyuq lash tir i lgan  
(15 -  16,5 kg havo) yoki suyuq (16,5 kg. dan  k o ‘p  havo) deb ataladi.

K a r b u r a to r  drossel za s lo n k a la r in in g  ochilishi va t irsakli valn ing  
aylanishlar chasto tasi  bilan b o g ‘liq b o lg a n  dvigatelning turli rejimlari 
uchun yonuvchan  a ra lashm ani zaru r  ta rk ibda  tayyorlab  berishi kerak. 
Dvigatelning beshta asosiy ish rejimi mavjud: yurgizish, salt (quruqdan- 
q u r u q )  i sh la sh ,  k ich ik  v a  o ‘r t a c h a  y u k la n i s h ,  t o ‘la y u k la n is h  va 
dvigatelning tezlashi (jadallashuvi).

O ddiy  (bir jiklyorli) k a rb u ra to r  dvigatelning ish rejimi o ‘zgarganda 
y o n u v c h a n  a r a l a s h m a  t a r k ib in i  t a l a b  e t i lg a n  d a r a j a d a  o ‘z g a r t i r a  
o lm a y d i .  S h u n d a y  e k a n ,  z a m o n a v iy  k a r b u r a t o r l a r  o d d iy  k a r b u -  
ra to r la rdag i  kam chilik la rdan  xoli boMishi uchun  q o ‘shim cha qurilm a 
va tizimlarga ega.

A so s iy  d o z a lo v c h i  q u r i lm a  d v ig a te ln i  k ic h ik  y u k la n i s h la r d a n  
o ‘r t a c h a  y u k la n is h la rg a  o ‘t ish  m o b a y n id a  a ra la s h m a n i  a s ta -sek in  
s u y u q l a n i s h i n i  ( k o m p e n s a t s i y a l a n i s h i n i )  t a ’m in la y d i .  K o 'p l a b  
av tom obillarning ka rbura to r la rida  yonilg'ini pnevm atik tormozlash deb 
a taluvchi, a ra lashm ani kom pensatsiyalash  usulidan foydalaniladi.

Y onilg 'in i  pnevm atik  to rm ozlovch i k a rb u ra to rd a  drossel zaslon- 
kasining (9) ochilishiga qa rab  diffuzordagi (8) siyraklanish ortib borad i 
(7 .3-ch izm a, a). A sosiy  j ik ly o r  (2) va  un in g  to 'z i tg ic h id a n  (6) k irib  
kelayotgan yonilg'ining m iqdori ham  ko 'pay ib  boradi. Biroq, a ra lash
m an in g  quyuq lan ish iga  havo  jik lyori (5) orqali  to 'z itg ichga (6) kirib 
kelayotgan havo  to 'sq in lik  qiladi.

Asosiy dozalovchi qurilm an ing  kanallariga havon ing  kirib kelishi, 
asosiy j ik lyo rga  (2) t a ’sir etuvchi siyrak lan ishni kam aytirad i .  Buning
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7.3-chizma. K arbura to r qurilm alari va tizim lari shakli:

a-asosiy  d oza lash  tiz im i; 6 -sa lt (q u ru q d an -q u ru q )  ish lash  tiz im i; < /-ekonom ayzer (boy itg ich); 
e-tezla tg ich  nasosi;/-yu rgazish  qurilm asi. 7-qalqi kam erasi; 2 -asosiy jik lyor; J-em u lsiy a  qudug'i; 4-em ulsiya 
trubkasi; 5 -asosiy dozalovchi tiz im ning  havo jik lyori; 6 -to ‘zitgich; 7-havo zaslonkasi; 5 -d iffuzor; 9-drossel

zaslonkasi; 70-salt ish lash  tiz im in in g  yonilg 'i jik lyo ri; / / - s a l t  ish lash  tiz im in in g  h av o  jik lyori;
/2 - /J - te s h ik la r ; /4 -a ra lash m a sifatini rostlash vinti; /J -e k o n o m a y z e r  sh tok i; 76-planka; /7 - to rtq i;

/S -richag ; 79 -ekonom ayzcr klapan i; 20-teskari k lapan; 2 /- te z la tish  nasosin ing  porshen i; 22-tezlatish  
nasosin ing  to ‘zitgichi;*27-tezlatish nasosin ing  haydash  k lapan i; 74-ilgak; 25-balansirlash  (m uvozanatlash ) 

kanali; 26-havo  zaslonkasin ing  saqlagich klapani.

natijasida, yonilg‘ini asosiy jik lyordan  oqib o ‘tishi diffuzorning (8) to r  
kesimida emas, balki q u d u q d a  (3) hosil b o ‘ladigan siyraklanish t a ’sirida 
am alga oshadi.

S hunday  qilib, to ‘zitgichdan (6) havo  oqimiga benzin o ‘rniga uning 
oz m iqdordagi havo  bilan aralashm asi, y a ’ni emulsiya oqib  tushadi.

Asosiy (2) va havo  (5) j iklyorini ka l ib r langan  teshiklarini tanlash  
orqali yonuvchan  ara lashm aning  tejamli (suyuqdashtirilgan) ta rkibiga  
erishiladi.

S alt  ish lash  t iz im i -  dv iga te l  t i rsak li  va l in in g  k ich ik  c h a s to ta l i  
aylanish larida  yonuvchan  a ra lashm a  tayyorlash  uchun m odja llangan . 
B u r e j im la rd a  d ro sse l  z a s lo n k a s i  t o ‘la y o p iq  b o ‘lib ,  d i f fu z o rd a g i  
siyraklanish shunchalik  kichik b o ‘ladiki, asosiy, dozalovchi qurilm adan
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yonilg'i oq ib  kirmaydi. Salt ishlash rejimlarida, chiqarish tak tidan  so 'ng  
silindrlarda k o ‘p m iqdorda  (yonuvchan ara lashm a m iqdoriga nisbatan) 
chiqindi gazlar  qoladi. H avo, benzin va chiqindi gazlar aralashm asi 
ishchi aralashm a  d e b  a ta lad i .  Sa lt  ish lash d a  ishchi a ra la s h m a  sekin 
yonad i,  shu  sa b a b d a n  dvigatel b a rq a ro r  ishlashi u ch u n  a ra la shm an i 
yonilg 'i b ilan boyitish zarur.

Salt ishlash tizimi yonilg'i  (10) va  havo (11) jiklyorlariga ega. Drossel 
z a s l o n k a s i  (9) o s t i d a  k a t t a  s iy r a k l a n i s h  h o s i l  b o ' l a d i .  M a z k u r  
siyraklanish ta ’siri ostida yonilg'i j ik lyordan  (10) o 'tib , jik lyordan  (11) 
kirib kelgan havo  bilan a ra lashadi va emulsiya ko 'r in ish ida  teshikdan 
(12) o q ib  c h iq ad i .  Bu e m u ls iy a  d rosse l  z a s lo n k a s i  va  a ra la sh t i r i sh  
kam erasi orasidagi tirq ishdan  o 'tay o tg an  havo  bilan to 'zg 'itiladi.

K a rb u ra to rn in g  salt  ishlash tizimi, o d a td a ,  chiqish  teshigiga ega 
b o 'la d i ,  u la rd a n  biri yop iq  h o la td a g i  d rossel zas lonkas i  q ir ra s in ing  
s h u n d o q q in a  t e p a s id a  jo y la s h g a n  b o ' l s a ,  ikk in ch is i  u n in g  p a s t id a  
jo y lashgan .  K ichik  chas to ta l i  ay lan ish la rd a  pastk i teshik  (12) orqali  
emulsiya berilsa, yuqoridagi tesh ikdan  (14) esa havo  so'riladi. Drossel 
zaslonkasi ochilgan pay tida ,  ikkala  tesh ikdan  ham  em ulsiya beriladi. 
S hunday  yo'l b ilan salt ish lashdan kichik yuklan ish lar  rejimiga ravon  
o 't ish  t a ’m inlanadi.

Pastk i tesh ikn ing  o 't ish  kesimi ros t lash  vintini (13) b u ra sh  bilan 
o'zgartirilishi m um kin . Salt ishlashda karb u ra to rn i  ikkinchi rostlanishi, 
b o s h q a r i s h  p e d a l i  q o 'y ib  y u b o r i lg a n  h o l a td a ,  d ro s se l  z a s lo n k a s i  
v a z iy a t in i  o 'z g a r t i r u v c h i  t i r g a k  v in t  ( c h i z m a d a  k o ' r s a t i l m a g a n )  
y o rd am id a  am alga  oshiriladi.

E k o n o m ay ze r ,  to ' l a  y uk lan ish  p a y t id a  (drossel za s lo n k a la r in in g  
to 'l iq  ochilgan hola ti)  yonuvchan  a ra lashm an i quyuqlash tir ish  uchun  
xizmat qiladi. Drossel zaslonka 75 -  85 foizdan ortiq  ochilganda, tortqi 
(17) bilan bo g 'lan g an  richag (18) (7.3-chizma, d) sh tokn i  (15) pastga 
tushiradi va k lapanni (19) ochadi. Endi yonilg'i to 'zg 'itgichga (6) asosiy 
j ik ly o rd a n  (2) ta sh q a r i  e k o n o m a y z e r  k lap an i  o rq a l i  h a m  k ir ib  kela 
bosh layd i.

Ekonom ayzer  asosiy dozalovchi qurilm a bilan birgalikda, dvigatelni 
eng k a t t a  q u v v a t ig a  erishish  u ch u n  z a ru r  b o 'lg a n  q u y u q lash tir i lgan  
yonuvchan  a ra la sh m a  bilan t a ’minlaydi.

Tezlatgich nasosi drossel zaslonkasi keskin ochilgan pay tda  yonilg'ini 
quyuq lash tir ish  (boyitish) uchun  xizm at qiladi. U sh b u  lahzada tortq i 
(17) bilan ilgak (24) orqali bog 'langan  richag (18) p lankaga (16) ta ’sir 
etib, porshenni (21) pastga to m o n  harakatlan tirad i.  Nasos qudug 'idagi 
y o n i lg ' in in g  b o s im i k o ' t a r i l a d i  va  y o n i lg ' i  q a lq i  k a m e ra s ig a  o ' t i b
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ketm aslig i u ch u n  teskar i  k la p a n n i  (20) be rk itad i .  O ch ilgan  h aydash  
k lapani (23) va  j ik ly o r - to ‘zitgich (22) orqa li  a ra lash tir ish  kam erasiga  
qo 'sh im cha benzin purkaladi va yonuvchan  ara lashm a qisqa m uddatga  
boyiti lad i.

H a v o  zaslonkasi k o ‘rin ish ida  b o ‘lgan yurgazish  qurilm asi, sovuq  
dvigatelni yurgazish va qizdirish chog‘ida a ra lashm ani quyuqlashtirish  
uchun  xizm at qiladi. Q u y u q  y onuvchan  a ra la sh m a  olish uchun  havo 
za s lo n k as i  y o p ilad i ,  n a t i ja d a  a ra la sh t i r i sh  k a m e ra s id a  s iy rak lan ish  
ortad i.

A ra la sh m a  h a d d a n  ta sh q a r i  q u y u q la sh ib  ketm aslig i u ch u n  havo  
zaslonkasida k lapan (26) naza rda  tutilgan bo 'lib, u dvigatel yurgandan  
so‘ng, aralashtirish kamerasidagi siyraklanish sezilarli d a ra jad a  o rtganda, 
havo  bosimi t a ’sirida ochiladi.

Haydovchi, havo zaslonkasini uning o ’qiga m ahkam langan  tros va 
richag yordam ida  ochadi yoki berkitadi. H avo zaslonkasining yopilishi 
bilan bir vaq tda  drossel zaslonkasi (9) bir oz ochiladi.

O d a td a  zaslonkaning ikkala qismiga t a ’sir e tayotgan havo oqimining 
bosimlari farqi hisobiga zaslonka doim  ochilishiga intilishi uchun, havo 
zaslonkasining o ’qi kirish qisqa quvuriga ekstsentrik ta rzda  o ’rnatiladi.

7.2. K-88A KARBURATORI

З И Л - 130 av tom ob il in ing  dvigateliga h a r  biri t o ’r t t a d a n  silindrni 
t a ’minlovchi ikk ita  a ra lash tir ish  kam eras iga  ega b o ‘lgan K -88A  (7.4- 
chizm a) k a rb u ra to r i  o ’rnatilgan. Q alqi kam erasi,  uning  k o rpus i  (18), 
havo zaslonkasi (16), ekonom ayzer va tezlatgich nasosi -  ka rbu ra to rn ing  
ikkala kam erasi uchun um um iy detallardir.

Q alqi kam erasi y uqor is ida  hav o  filtri jo y la sh g an  k a rb u ra to rn in g  
k ir ish  q isq a  q u v u r i  b i lan  k a n a l  (6) o rq a l i  t u ta s h g a n .  S h u  sab ab l i  
diffuzorlar va qalqi kam erasidagi s iyraklanishlar farqi ka t ta la shganda  
(havo  filtri kirlanib ketganda) yonuvchan  a ra lashm an ing  quyuqlash ib  
ketishining oldi o linadi. S u n d a y  qalqi kam era la ri  esa ba lansir langan  
deyiladi.

A ra la s h t i r i s h  k a m e ra s id a  k ich ik  (10) va  k a t t a  (11) d i f fu z o r la r  
o ’rnatilgan. Ikk ita  diffuzor orqali havo  oqimiga k o ‘rsatiladigan uncha 
k a tta  boMmagan um um iy qarshilik bilan kichik diffuzorda havo tezligini 
oshirishga erishiladi.

K -8 8 A  k a r b u r a t o r i d a  a r a l a s h m a  t a r k ib in i  k o m p e n s a t s iy a la s h  
yonilg’ini pnevm atik  to rm ozlash  usuli bilan am alga  oshiriladi. Ikkala  
aralashtirish kam erasining drossel zaslonkalari b itta  o ’qqa  q o ’zg’almas 
qilib o ’rnatilgan va ular bir vaq tda  ochiladi.
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7.4-chizma. K -88A  karburatorning shakli:

/-a so s iy  jik lyo r; 2 -qalq i; J -q a lq i kam erasi ко ф и ь!; 4 -n in a li k lapan ; 5 - to ‘r-filtr; б-q a lq i kam erasin i ba lansirlash  kana li; 7-salt ish lash  jik lyori; <?-asosiy 
d oza lash  tiz im in ing  havo  jik lyori; 9-asosiy doza lash  tiz im in ing  to 'z itg ichi; /0 -k ich ik  diffuzor; / / - k a t t a  d iffuzor; /2 -h a y d ash  k lapan i; /J - ic h ik o v ak  vint; 

/4 -tez la tg ich  nasosi to 'z itg ic h in in g  teshigi; /5 -h a v o  zaslonkasidagi tesh ik ; /б -havo  zaslonkasi; /7 -saq lag ich  k lapan ; /£ -q a lq i kam erasi korpusi; 
/9 -e k o n o m ay ze m in g  zold irli k o apan i; 2 0 -ek o n o m ay ze r k lapan in ing  tu rtg ich i; 21- ek o n o m ay zer klapan in ing  sh tok i; 2 2 -p lanka; 2 J -tez la tg ich  nasosi 

zaslonkalari; 24 -to rtq i; 2 5 -po rshen ; 26-teskari k lapan; 27-ilgak; 2^-drossel zaslonkalarin ing  richagi; 2 9 -to ‘la q u w a t jik lyori; JO -drossel zaslonkalari; J / - s a l t  
ishlashni rostlash  v in ti; J 2 -sa lt ish lash  tiz im in ing  rostlanm aydigan  to 'g 'r i  bu rchak li teshigi; J4 -ara lash tirish  k am erala rin ing  korpusi.



Sovuq dvigatelni yurgazish va qizdirish paytida  havo zaslonkasi (16) 
b e r k i t i l a d i .  S h u  b i l a n  b i r  p a y t d a ,  h a v o  z a s l o n k a s i n i  d ro s s e l  
zaslonkalarin ing vali b ilan biriktiruvchi to rtq i  va richaglar yo rdam ida  
drossel zaslonkalari  (30) oz-m oz ochiladi. A ra lash tir ish  k am era la rida  
katta  siyraklanish yuzaga keladi. N atijada  kichik diffuzorlarning halqa- 
s im on tirqishlaridan k o ‘p m iqdorda  yonilg‘i va salt ishlash ta rm o g ‘ining 
teshiklaridan (32 va 33) esa emulsiya berila boshlaydi.

H av o  zas lonkas i  o ‘z v a q t id a  o c h i lm ag an  h o la t la rd a  s i l in d r la rd a  
yonuvchan ara lashm a yona  boshlashi bilan, havo  zaslonkasidagi saqlov- 
chi klapan (17) va teshikdan (15) o ‘tayo tgan  havo  a ra lashm aning  had d an  
ziyod quyuq lash ish iga  y o ‘l q o ‘ymaydi.

Tirsakli valning kichik chastotali aylanishlarida (salt ishlash rejimi) 
drossel zaslonkalari yopiq  b o ‘ladi. Shuning  uchun diffuzorlardagi (10) 
s iy ra k la n ish  h a m d a  h a v o  tezligi u n c h a  k a t t a  b o ‘lm ay d i  va  k ich ik  
d i f fu zo r la rn in g  h a lq a s im o n  t irq ish la r id ag i  yon ilg 'i  o q ib  ch iqm aydi.  
D rossel zas lonka la r i  o s t ida  esa k a t ta  s iy rak lan ish  yuzaga keladi. Bu 
siyraklanish teshiklar (32) orqali  emulsiya kanallar iga  va u la rdan  salt 
ishlash tarm og 'in ing  jiklyorlariga (7) ta ’sir etadi. Buning oq ibatida  qalqi 
kamerasidagi yonilg'i asosiy jik lyorlar  (1) orqali salt ishlash jiklyorlariga 
kirib keladi.

S alt  ish lash  tizimi j ik ly o r la r in in g  y u q o r id ag i  te sh ik la r id an  k irib  
ke lgan  h a v o  yon ilg 'i  b i lan  a ra la sh a d i .  H o s i l  b o ' lg a n  em uls iya ,  o 'z  
kanallari bo 'y lab  ha raka tlanad i  va teshik (32) orqali, ikkala aralashtirish 
kamerasining drossel orti bo 'shlig 'iga chiqadi. Drossel zaslonkalarining 
yopiq vaziyatida teshik (33) orqali havo surilib, yonilg 'ining emulsiyala- 
nishini yaxshilaydi. Drossel zaslonkalari ochila boshlashi bilan teshikda 
(33) siyraklanish ortib, u la rdan  ham  emulsiya o q a  boshlaydi. Shu yo'l 
b i lan , dv iga te ln i ,  t i r sak l i  v a ln in g  k ich ik  c h a s to ta l i  a y la n ish la r id a n  
yuklanishli ishlashiga ravon  o 'tishi t a ’minlanadi.

S a l t  i s h l a s h d a n  k ic h ik  v a  o ' r t a  y u k l a n i s h g a  o ' t i s h ,  d ro s s e l  
zas lonkalarin ing  ochilishini k o 'pay tir ish  b ilan  am alga  oshiriladi. Salt 
ishlash tizimi, emulsiya yuborishni sekin-asta bir tekis kam aytiradi. Bu 
vaqtga kelib diffuzorlardagi havoning tezligi va  siyraklanish ortib  ketadi, 
b in o b a r in ,  asosiy  doza lovch i qu r i lm a  ishga k ir ishadi.  Y on ilg 'i  qalq i 
kam erasidan  asosiy jik lyorlar  (1) va to 'la  q u w a t  jiklyorlari orqali kirib 
keladi. Yonilg 'i o 'z  yo 'lida  havo  jiklyorlari (8) orqali kirib kelgan havo 
b ilan  a ra la sh ad i  va k ichik  d iffu zo r la rn in g  h a lq as im o n  te sh ik la r idan  
em ulsiya  k o 'r in ish id a  oq ib  ch iqadi. H av o  jik lyori  (8) va  salt ishlash
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tizimining havo jiklyori orqali to ‘zitgichga (9) kirib kelgan havo asosiy 
j ik lyo r la r  (1) va t o l a  q u w a t  j ik lyo rla r ida  (29) s iyraklanishning ortib  
ketishini sekinlashtiradi.  Shun ing  hisobiga asosiy j ik lyo rla rdan  yonil- 
g‘ining oq ib  o ‘tishi to rm ozlanadi va yonuvchan  ara lashm a kerakli tar- 
k ibgacha  suyuqlashadi.

D v ig a te ln in g  t o ‘la y u k la n i s h id a  a r a l a s h m a n i  q u y u q la s h t i r i s h  
ekonom ayzer  yo rd am id a  t a ’m inlanadi. Drossel zaslonkalari (30) to ‘la 
o ch i l ish g a  y a q in la s h g a n  h o la t id a  s h to k  (21) tu r tg ic h n i  (20) bos ib ,  
ekonom ayzern ing  zoldirli klapanini ochadi. K lapann ing  ochilishi to ‘la 
q u w a t  j ik ly o r la r ig a  (29) y o n i lg ‘in in g  o q ib  ke lish in i  k o ‘p a y t i r a d i ,  
a ra lashm a quyuqlashadi va dvigatel to ‘la q u w a t  bilan ishlaydi.

Drossel zaslonkalari keskin ochilgan pay tda  avtomobil zudlik bilan 
tezlab ketishi uchun zaru r  b o ‘lgan a ra lashm ani qisqa vaqtga boyitishini 
tez la tg ich  nasos i  a m a lg a  osh irad i .  D rosse l z a s lo n k a la r in in g  keskin  
ochilishi bilan bir pay tda  richag (28), ilgak (27), tortq i (24) va  u  bilan 
b irga  p lan k a  (22) p as tga  to m o n  tez,,siljiydi. Shu p a y td a  p lan k a  (22) 
p rujina orqali sh tok  (23) va porshenni (25) pastga tom on  bosadi. Porshen 
ostidagi bosim k o ‘tarilib, teskari k lapan (26) yopiladi va haydash  klapani 
(12) ochiladi. Bosim ostidagi yonilg 'i  ichi kovak  vint (13) teshigidan 
o ' tg a n d a n  so 'n g  b o shqa  teshik (14) orqali a ra lash tir ish  kam eralariga  
ing ichka  o q im  k o 'r in ish id a  p u rk a la d i .  H a y d a sh  k la p a n i  (12), nasos 
p o rs h e n i  (25) te z d a  y u q o r ig a  k o ' t a r i l g a n d a ,  tez la tg ich  n a so s in in g  
q u d u g ' ig a  h a v o  k ir ish in i  h a m d a  d ro sse l  z a s lo n k a la r in i  o 'z g a rm a s  
holatlarida va tirsakli valning ka tta  chastotali aylanishlarida, aralashtirish 
kam era la riga  tezlatgich nasosi q u dug 'idan  yonilg'i so'rilishining oldini 
oladi.

P lankadan  (22) tezlatgich nasosi porsheniga kuchning p rujina orqali 
uzatilishi -  yonilg'ini davomli purkalishi va drossel zaslonkalari keskin 
ochilganda yuritm a detallarining sinib ketishidan saqlash uchun zarur- 
dir.

ГАЗ -53A avtomobili dvigateliga yonilg'ini pnevm atik tormozlovchi 
ikki k am era li  K -126B k a rb u ra to r i  o 'rn a t i lad i .  U  tuzilishi va ishlash 
tamoyili bo 'y icha  K-88A k a rb u ra to r ig a  o 'xshash  bo'ladi.

З И Л - 130 dvigateli tirsakli valining eng yuqori (maksimal) aylanishlar 
chasto tasin ing cheklagichi m ark azd an  qochm a datchik  va ijrochi diafrag- 
mali m exanizm dan (6) tashkil top g an  (7.5-chizma). M arkazdan  qochm a 
d a tch ik  p ru jina li  k lap an  (3) va  o 'r in d iq  (4) o 'rn a t i lg an  ro to rd a n  (5) 
iborat. D atchik  taqsim lash shesternalarining qopqog 'iga  m ahkam lanadi. 
D atch ik  ro tori  (5) dvigatelning taqsim lash validan ay lanm a haraka tga



k e l t i r i l a d i .  S h u  m a q s a d d a  
taq s im lash  valin ing  old q is
m iga  y u r i tm a  vali m a h k a m 
langan b o ‘lib, uning  d u m  qis- 
mi ro to r  (5) valining a riqcha- 
siga k irad i.  I jroch i  d ia frag -  
mali mexa-nizm (6) k a rb u ra 
to rn ing  drossel zaslonkasiga 
(8) t a ’sir k o ‘rsa tad i .  M exa-  
nizm karb u ra to rg a  m a h k a m 
lanadi.

D a t c h i k ,  q u v u r y o ‘l la r  
vositasida, ijrochi mexanizm  
(6) va  k a rb u ra to rn in g  kirish 
q isqa  q u v u r i  b ilan  b o g d a n -  
gan. Ish lam ay o tg an  chekla- 
g ich d a  k la p a n  (3), ro s t la sh  
vintiga (1) ega b o ‘lgan prujina 
(2) h isobiga  o ‘r in d iq d an  (4) 

ajralib turadi, prujina (11) b o ‘lsa drossel zaslonkalarini (8) ochiq ho la tda  
ushlab  turadi. Cheklagich ishlagan p ay td a  ayrisim on b ir ikm a, drossel 
zaslonkalarini boshqarish  pedali bilan bog‘langan richagning vaziyatidan 
q a t ’iy naza r ,  k a rb u ra to rn in g  drossel zas lo n k a la r i  yopilish iga  im k o n  
ya ra tad i .

Dvigatel tirsakli valining aylanishlar chastotasi m aksim al q iym atdan  
oshm agan  pay tda  datchik klapani (3) o ‘rindiq teshigini berkitm aydi va 
ijrochi mexanizmning yuqori b o ‘shlig‘i a tm osfera  bilan tu tash ib  turadi. 
Ijrochi m exanizmning pastki b o ‘shlig‘i ham  atm osfera  bilan tutashgan. 
Bu pay tda  d ia fragm aning  ostki va ustki qismlaridagi havo  bosimi bir 
xil b o ‘lg a n l ig i  u c h u n ,  i j ro c h i  m e x a n iz m  k a r b u r a t o r n i n g  d ro s se l  
zaslonkalariga ta ’sir etmaydi. Prujina (11) kuchi bilan zaslonkalar ochiq 
ho la td a  turadi.

A g a rd a  dvigatel tirsakli valining aylan ish lar  chasto tasi  3100 min"1 
ga yetib borsa, u ho lda  m arkazdan  qochm a kuch ortishi tufayli klapan
(3) surilib o ‘r ind iq  (4) teshigini b e rk itad i  va  shu  b ilan  ijrochi m exa
nizmning yuqori b o ‘shlig‘iga havo  kirishini to ‘xtatib  q o ‘yadi. O q iba tda  
bu  b o ‘sh liq  k a n a l l a r  va  j ik ly o r la r  (9 va  10) o rq a l i  k a r b u r a to r n in g  
aralashtirish kamerasi bilan tu tash ib  qoladi, shuning uchun  un d a  katta  
siyraklanish hosil bo 'ladi.

X uddi shu paytda, pastki bo 'shliq  a tm osfera  bilan tu tash ib  turganligi

82

7.5-chizma. З И Л -130 dvigateli tirsakli 
valining m aksim al aylan ish lar 
chasto tasin i cheklagichi shakli:

/-ro s tlash  vinti; 2 -p ru jina ; J -k la p a n ; 4 -o ‘rindiq ;
5 -ro to r; 6-diafragm ali m exan izm ; 7-tortqi; 

^-drossel zaslonkasi; 9, /0 -jik lyorlar; 11-pru jina.



bois, bu  yerdagi bosim yuqori bo 'shliqdagidan  ka tta  b o ‘ladi. Bosimlar 
farqi hisobiga d iafragm a (6) prujina (11) cho'zilishini yengib, yuqoriga 
siljiydi. D iafragm a bilan birgalikda sh tok  (7) ham  yuqoriga siljib, richag 
orqali drossel zaslonkalari vallarini buradi va drossel zaslonkalar q isman 
y o p i lad i .  N a t i j a d a  t i r sa k l i  v a ln in g  a y la n is h la r  c h a s to ta s i  be r i lg an  
q iy m a td an  o r t ib  ketm aydi.

7.3. B EN ZIN N I PURKAB BERU VCH I TA ’M IN LA SH  T IZ IM I

Benzinni p u rk ab  beruvchi tizim jadallik  bilan a n ’anaviy karburatorli  
t iz im larn i  siq ib  c h iq a rm o q d a .  Benzinni p u r k a b  beruvch i  t iz im ning  
k a rbu ra to r l i  tizimga n isbatan  afzalliklari quy idagilardan  iborat:

-  yon ilg ‘i va havon i a jra ti lgan  ho lda  dozalash , bun ing  natijasida 
b ir  xilda berilayotgan havoga m os ravishda yonilg'ining turlicha berilishi;

-  d o za lashn ing  asosiy das tu r in i  k o 'p la b  om illar  bo 'y icha  korrek- 
siyalash (yuklanishlar va tezliklar rejimiga, havo  va sovitish suyuqligi- 
ning harora tiga , a tm osfera  bosimiga va boshqalarga  qarab);

-  ish la ti lgan  gazlarn i 8-zondli t iz im la rda  (9 .2 -m avzuga  q a ran g )  
neytrallash uchun aralashmani talab etilgandek aniq dozalash imkoniyati;

-  dvigatelning tejamkorlik va  quvvatga do ir  ko 'rsatgichlarini 5 - 1 5  
foizga yaxshilash;

-  o 'z iga o 'rna t i lgan  diagnostika.
O 'z  ustunligi bilan bir vaq tda , p u rk a b  beruvchi tizim karbura to rli  

t iz im ga  n is b a ta n  q im m atl i l ig i  (2-5 m a r ta ) ,  tuzilish i va  foy d a lan ish  
ja rayon ida  xizmat ko 'rsatishning murakkablig i j iha t idan  kamchiliklarga 
ega. Benzin yuborilishi siklik (davriy) pu rkash  davomiyligini o 'zgartirish 
yo 'l i  b ilan  ro s t lan ad ig an ,  e lek tron  bo sh q a r i lad ig an  tiz im lar k o 'p ro q  
qo 'l lan ilad i.

F o y d a lan ilad igan  e lek trom agn it  fo rsu n k a la r  m iqdoriga  q a ra b  bu 
tizimlarni quyidagicha  tasniflash m um kin:

-  h a r  bir silindr uchun  alohida forsunkali (taqsim langan purkash);
-  h a r  bir silindr uchun alohida forsunkali va barcha  silindrlar uchun 

um um iy  bo 'lgan  yurgazuvchi forsunkali;
-  barcha  silindrlar uchun b itta  forsunkali (markaziy purkash).
T o 'r t  taktli  dv igatellarda kiritish tak tida  benzinni 0,15 -  0,4 M P a

bosim ostvda elektromagnit fo rsunka la r  bilan purkovchi «tizimlar keng 
tarqalgan. A vtom obil dvigatellari silindrlariga benzinni bevosita purkash  
amaliy j iha tdan  kam  qo 'llanilm oqda. Bunga asosiy sabab  forsunkaning
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ish lash  sh a ro i t in in g  yom onlig i,  uni yon ish  k a m eras ig a  jo y la sh t i r ish  
qiyinligi ham d a  pu rk ash  bosimining balandligidir (3.5-10,0 M Pa).

7 .6 -ch izm ada  benz inn i  p u rk a b  berilish i t a q s im la n g a n  tiz im n ing  
o ‘ziga xos chizmasi k o ‘rsatilgan*.

1. M a rk a z iy  p u rk a s h  tizimi ham  sh u n g a  o ‘x sh ash  ch izm aga  ega 
b o ‘lib, b a rc h a  s i l in d r la rg a  benz in  y u b o ru v ch i  b i t ta  fo r s u n k a g a  ega 
bo 'ladi. F o rsu n k a  kiritish q u v u ry o l in in g  kirish qismiga o 'rnatilad i.

Y onilg 'i  b a k d a n  (1) e lek tr  benzin nasosi (2) b ilan  so 'r ib  o linadi, 
s o 'n g  m a y in  t o z a l a s h  f i l t r  (3) o r q a l i  m a g i s t r a lg a  (6) h a y d a la d i .  
M agis tra lda  reduksion  k lapan  (7) vositasida yonilg 'in ing  fo rsunkaga
(5) kirishi va chiqishida do im o bosim lar farqi ushlab  turiladi. Ortiqcha  
yonilg 'i k lap an d an  (7) b a k k a  qaytib  ketadi.

7.6-chizma. T aqsilm langan purkash tizim ining chizm asi:

/-y o n g ilg 'i bak i; 2 -e lek tr  nasos; J -m a y in  ttozalash  filtri; 4 -e lek tro n li bosh q arish  b lok i; 5 -e lek trom agn itli 
forsunka; 6 -haydash  m agistrali; 7 -reduksion k lapan; ^-k iritish  quv u ry o ‘li; 9-drossel zaslonkasi vaziyati 

datch ig i; /0 -h a v o  sarfi taqsim lagichi; // -X -z o n d ; /2 -h a ro ra t datch ig i; 13-o't o ld irish  taqsim lagichi; 
75-akkum ulato r; /6 - o ‘t  o ld irish  qulfi.

* M arkaziy purkash tizimi ham  shunga o ‘xshash chizm aga ega bo'lib, barcha 
silind rlarga  beizin yuboruvchi b itta  fo rsunkaga ega b o 'lad i. F o rsu n k a  kiritish  
q u v u ryo 'lin ing  k irish qism iga o 'rn a tila d i.
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Y o n ilg ‘i -  h ay d a sh  m ag is t ra l id an  y on ilg ‘ini k ir i tuvchi k la p a n la r  
zo n as ig a  p u r k a b  beru v ch i  a lo h id a  e le k t ro m a g n i t  fo r s u n k a la rg a  (5) 
yuboriladi. H avo  -  silindrlarga, s a r f  o 'lchagich (10) va kiritish quvuryo ‘li 
(8) orqa li  k iradi.  H avo  m iqd o r i  d rossel zaslonkasi o rqa li  rostlanadi. 
Y onilg‘ini dozalovchi e lektronli boshqarish  tizimi, akk u m u la to rd an  (15) 
to k  bilan t a ’m inlanadi va o ‘t oldirish qulfi (16) tutashishi bilan zanjirga 
u lanadi.

H avo  sarfi o ‘lchagichi (10) va o ‘t oldirish taqsimlagichi signallari 
(valning aylanishlar chasto tasi signali) elektronli boshqarish  blokida (4) 
ish lab  ch iq i lad i  va  o ‘z iga  k ir i t i lg an  d a s tu rg a  m os h o ld a  im p u ls la r  
chiqaradi. Bu impulslar fo rsunka  klapanlarin ing ochilishini boshqaradi 
h a m d a  dvigatelning h a r  bir ish rejimiga xos davom iylikka ega b o ‘ladi. 
T o ‘r t  silindrli dvigatellarda, elektronli b lok  chizmasini soddalashtirish 
m aqsad ida  siklik beriladigan yonilg‘i ikkita forsunka orqali b ir  pay tda  
beriladi,  y a ’ni guruhli  p u rk ash  prinsipi am alga  oshiriladi. Bu ba rcha  
fo rsunka la rdan  bir pay tda  purkashga  solishtirilganda, turli silindrlarda 
a ra la sh m a  hosil b o ‘lish sharo it la r in i  m u h im  d a ra ja d a  tenglash tirad i. 
Fazali pu rk ash  deb ataluvchi tizimlar ham  ishla'b chiqilgan b o ‘lib, u larda 
h a r  b ir  silindrga pu rkash  siklining bir  xil fazasida am alga oshiriladi.

R e d u k s io n  k la p a n  (7), y o n i lg ‘in in g  d o im iy  o r t iq c h a  b o s im in i ,  
kiritish quvuryo‘lidagi havoning bosimiga n isbatan  ±2  K P a  aniqlik bilan 
u s h la b  tu rg a n i  u c h u n  fo r s u n k a  (5) b i lan  y o n i lg ‘ini s ik l ik  berilish i 
faqatg ina  fo rsunka  k lapanining ochiq turish vaqtiga bog‘liq b o ‘ladi.

Purkash  davomiyligi sovitish suyuqligining haro ra tiga  q a rab  (datchik 
12) b o sh q a r ish  b loki b ilan  korreks iya lanad i  ( to ‘g‘rilanadi).  Tezlatish 
rejimida ekonom ayzer sam arasi va ara lashm ani quyuqlashtirish, drossel 
zaslonkasi o ‘qi bilan mexanik birlashtirilgan datchik  (9) signallari asosida 
t a ’m inlanadi. D atch ikda  m ajburiy salt ishlash rejimida yonilg'i berilishini 
to 'x ta tish  uchun  signal beruvchi kontaktli  juftlik ham  nazarda  tutilgan.

Yonilg 'i  yuborishni to 'x ta tish , drossel zaslonkalarining yopiq ho la 
t ida  aylanishlar chastotasi taxm inan  1500 m in -1 bo 'lganda  ro 'y  beradi, 
aylanishlar chatotasi 900 m in '1 d a n  pasayganda esa yonilg'i berish yana 
ulanadi. Dvigatelning h a ro ra t  rejimiga q a rab  yonilg'i berishni to 'xtatish 
arafasi korreksiyalanadi.

Dvigatelni salt ishlashida, uni berilgan aylanishlar chastotasi bilan 
bir m a ro m d a  ishlashini t a ’minlash uchun, sovitish suyuqligining h a ro 
ratiga bog 'liq  ravishda dvigatelga kirib kelayotgan havo miqdorini avto-
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m atik  ta rzd a  rostlash  k o kzd a  tu ti lgan. H ali qizib u lg u rm ag an  dv iga 
telning salt ishlashida drossel zaslonkalari  yopiq  b o ‘ladi, shu sababli 
havo, yuqori va pastk i baypas (zaslonkani aylanib  o ‘tuvchi) kanallari 
orqali kirib keladi. Dvigatelning qizishiga q a rab ,  suyuqlikning 50 -  70°C 
h a ro ra t id a n  bosh lab , hav o  rostlagich  (14) q o ‘sh im cha  hav o  berishni 
to ‘x ta tad i.  S h u n d a n  s o ‘ng havo , faqatg ina ,  salt ish lashda  ay lan ish lar  
ch a s to ta s in i  ro s t la y d ig a n  v in t o rq a l i  kes im in i  o ‘z g a r t i r i sh  m u m k in  
b o lg a n ,  yuqori baypas orqali kira boshlaydi. Tizim, a ra lashm a tarkibini 
«»1,0 (9.2 m avzuga qarang) qilib t a ’minlagan holda, 8-zond (14) signallari 
orqali ham  ishlashi mum kin. Reduksion k lapan va forsunkalarn i uzoq 
vaq t  buzilm asdan ishlashi uchun yonilg‘ini sifatli filtrlash m uhim  aha- 
m iyatga  ega.

H avo  sarfini o ‘lchash yuqori aniqlik bilan te rm oanem om etr  vosita
sida am alga oshiriladi va a tm osfera  bosimi o ‘zgarganda ham , ara lashm a 
ta rk ib in i  o ‘zga rm as  h o la td a  u sh lab  tu r ishga  im k o n  berad i. Ingichka  
platina s im dan yasalgan, qalinligi 70 m km  bo 'lgan  sezgir element kiritish 
quvuryo 'lin ing ko 'nda lang  kesimi bo 'y lab  joylashtirilgan va qarshiliklar 
ko 'prigi zanjiriga ulangan. Ingichka sim 150°C bo 'lgan doimiy harora t-  
g ach a  q izd ir ilad i.  H a v o  sarfi q a n c h a  k o 'p  b o 'l s a ,  in g ich k a  s im d an  
issiqlikni o lib  ketish  sh u n ch a l ik  kuchli  b o 'la d i ,  b in o b a r in ,  s im n ing  
harora ti  va qarshiligi kam ayadi, qizdirish toki esa ortadi. H avo  sarfiga 
proporsional bo 'lgan tok  kuchi, ko 'p rik  chizmasi bilan uzluksiz o 'lchab 
turiladi va sarflanadigan havo m iqdorin i aniqlaydi.

1 2 3  4  5

7.7-chizma. E lektrom agnit forsunka:

/- to 'z itg ic h ; 2 -k lapan ; J -y ak o r; 4 -p ru jina ; 5 -e lek trom agn it; 6 -filtr; 7-elek tr kontakt.
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D vigatel t o ‘x tag an d an  so ‘ng te rm o an em o m etrn in g  ing ichka simi, 
b o sh q a r ish  b lo k in in g  b u y ru g ‘iga (k o m a n d a s ig a )  b in o a n  q isqa  vaq t  
yuqori haro ra tgacha  qiziydi va havo sarfi to ‘gbrisidagi signalni buzishi 
m um kin  b o ‘lgan k ir la rdan  toza lanad i (kirlarni kuydirib  yuboradi).

D oza lash  an iqd ig i va  silindrlarga  y o n i lg i  yuborishn ing  bir  xilda 
b o ‘lishi, k o ‘p j ih a td a n  fo rsu n k a n in g  sifa tiga  b o g ‘liq. E lek tro m ag n it  
fo rsu n k an in g  prinsip ia l  chizm asi 7 .7-ch izm ada k o ‘rsatilgan. Yonilgfi 
fo rsunka  korpusiga filtr (6) orqali shlang vositasida yuboriladi. F o rsunka  
korpusin ing  ichiga bir uchida to ‘zitgichi (1) b o ‘lgan k lapan  (2) ham da 
tez ta ’sir etuvchi e lektrom agnit (5) joylashtirilgan b o ‘lib, e lektromagnit 
c h o ’lg ’a m la r in in g  uch i  ( tu g a l l a n g a n  q ism i)  k o r p u s d a n  iz o la ts iy a  
qilingan k o n ta k t la r  (7) orqali  ta shqariga  ch iqarilgan  . E lek trom agnit  
to k s iz lan g an  p ay t id a ,  k la p a n ,  p ru j in a  (4) t a ’sir ida  o ‘r in d iq q a  bosib  
turiladi. F o rsu n k a  kon tak tla r iga  boshqaruvchi elektr impulsi yuboril- 
ganda  k lapan  qariyb 0,1 m m  ga ochiladi. Bir kom plek t forsunkalarda 
y o n i lg ‘ini s ik lik  b e r ish d a g i  fa rq ,  k ich ik  b e r ish la rd a  ± 4  foiz, k a t ta  
berish larda  ±1,5 foizgacha b o ‘lishi m um kin , xolos. Bu esa a ra lashm a 
tarkibini silindrlar b o ’yicha, karbyuratsiyalash  yoki markaziy purkashga 
q a ra g a n d a  bir xilligini sezilarli d a ra jad a  yaxshilashni t a ’minlaydi.

Benzin nasosi (7.8-chizma) e lektr yuritm aga ega b o ’lib, uni dvigatelni 
yurgazish paytida star ter  tirsakli valni aylantirishidan oldin (o’t oldirish 
qulfidagi kalitni burab) ulash m um kin . Buning natijasida, dvigatel hali 
ishga tu shm asdan  turib, haydash magistralida yonilg’ini purkash  uchun 
kerakli b o ’lgan bosim  hosil qilishga erishiladi.

7.8-chiw a. E lektr benzin  nasosi:

/-b e n z in n in g  kirishi; 2 -saqlagich  k lapan i; J -n aso s; 4 -yakor; 5-teskari k lapan ; 6 -benzinn ing  chiq ish i.
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a) b)

7.9-chizma. Nasosining ishlash shakli:

a-b en z in n i so 'rish ; 6 -haydash; /-b e n z in n in g  kirishi; 2 -nasos ro to ri; J-ro lik la r; 4 -ro lik lam ing  
tay an ch  yuzasi; 5 -benzinn ing  chiqishi.

Ba'zan elektrom otorn i yaxshilab sovitish uchun , e lektr nasosi germe- 
tik ho lda  ishlanib, bakdag i  yonilg'i ichiga tushirib  qo 'yiladi.

N a so s  ro to r i  (2) (7 .9-ch izm a) k o rp u sg a  (4) n isb a ta n  ek s tsen tr ik  
jo y la s h g a n  va e le k t r o m o to r  y a k o r i  b i lan  b i rg a l ik d a  a y la n a d i  (7.8- 
chizmaga qarang). Rolik lar  (3) (7.9-chizma) s ta to rn ing  tayanch  yuzasiga 
bosilgan holda, ro to rn ing  a r iqchalarida  h araka tlanad i.

N asosning ishlash prinsipini 7.9-chizmadagi shak lla r  tushuntiradi.  
R o to r  ay lanayotganda kiritish teshigining (1) pastida  h a m d a  yuqorisida 
joylashgan  ikkita rolik, s ta to r  yuzasi (4) va ro to r  (2) b ilan chegaralangan 
o 'roqs im on  bo'shliqning hajmi ortad i (7.9-chizma, a). Shu paytda, aytib 
o 't i lgan  bo 'sh liq  benzin bilan to 'ladi.  R o to r  va  u bilan birga ro lik lar 
7.9-chizma, b  shaklida ko 'rsatilgan holatn i egallaganda, roliklar orasidagi 
o 'ro q s im o n  bo 'sh liqn ing  hajmi kam ayad i,  na ti jada  benzinni h aydash  
m agistraliga uzatilishi t a ’m inlanadi.

Reduksion k lapan (2) (7.8-chizmaga qarang) tizimni bosim haddan  
ziyod ortib  ketishidan saqlasa, teskari k lapan  (5) esa nasos to 'x tagandan  
so 'n g  yonilg'ini b a k k a  oqib  ketishiga to 'sq in lik  qiladi.

7 .4 .  Y O N I L G ‘I  B E R I S H  V A  T O Z A L A S H  A S B O B L A R 1 .  H A V O  F I L T R I

Yonilg 'i baki -  quyish bo 'g 'ziga, yonilg 'ini keskin chayqalishlarini 
b a r ta ra f  etuvchi ichki to 's iq larga  va  yonilg 'i  sa th in i ko 'rsa tuvch i  da t-  
ch ikka  ega. Quyish bo 'g 'z ida ,  to 'r-f i l tr  m avjud, uning  q o p q o g 'id a  esa 
(ГАЗ -53A, З И Л - 130, ГАЗ- 24 “ В олга” ) bug ' va  havo k lapanlari bor. 
K la p a n la r n in g  h a ra k a t i ,  sov it ish  t iz im idag i  r a d i a to r  q o p q o g ' in in g  
klapanlari harakatiga  aynan  o 'xshash bo'ladi. A vtom obillardagi yonilg'i 
bakining sig'imi quyidagicha: ГАЗ- 24 “ В олга” -  55 1, ГАЗ- 53A -  90 1, 
З И Л - 1 3 0 -  170 1.
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T o ‘r-filtrlar yonilg‘i nasosi ko rpusin ing  q o pqog 'iga  va k a rb u ra to r  
q a lq i  k a m e ra s in in g  sh tu tse r ig a  h a m  o 'rn a t i l a d i .  B u la rd a n  ta sh q a r i  
ta 'm in lash  tizimiga yonilg'ini dag 'a l va mayin tozalash filtr-tindirgichlari 
h a m  kiritiladi.

D ag 'a l  tozalash yonilg'i  filtrlari yonilg'i bakining yoniga o 'rnatiladi. 
U n in g  f i l t r lo v ch i  e le m e n ti  0 ,05  m m  b a la n d l ik d a g i ,  s h ta m p la n g a n  
ch iq iq la r i  b o 'lg a n ,  y u p q a  p la s t in a la rd a n  (3) ib o ra t  ( 7 .10-chizma,a). 
Yonilg 'i  p las tina lar  o rasidagi tirq ish la rdan  o ' tay o t ib  tozalanadi.

M ayin  tozalash  filtri keram ik  filtrlovchi element (5) (7.10-chizma,
b) yoki ju d a  m ayda  teshikli to 'r  o 'ram iga  ega. Uni k a rb u ra to rd an  oldin 
yoki benzin p u rk a lad ig an  dvigatellarning haydash  magistralini kirish 
joy iga  o 'rna t i lad i .

Y on ilg 'i  h a y d ash  nasosi yon ilg 'in i  b a k d a n  k a rb u ra to rn in g  qalqi 
kam erasiga  yuborish  uchun  xizm at qiladi. K a rb u ra to r l i  dv igatellarda 
d ia fragm ali  yonilg 'i  h aydash  nasoslari  keng ta rq a lg an  (7 .1 1-chizma). 
Dvigatel taqsimlash valining ekssentrigi, nasos richagining tashqaridagi 
q ism in i  b o s g a n d a  d ia f r a g m a  (5) s h to k  (3) o rq a l i  p a s tg a  to r t i la d i .  
D iafragm a yuqorisidagi bo 'sh liqda  siyraklanish hosil bo 'ladi, oq ibatda  
kiritish k lapanlari  (6) ochiladi. Bakdagi yonilg 'i to 'r -f i l trdan  (7) o 'tib , 
d ia fragm a yuqorisidagi bo 'shliqni to 'ld iradi.

Ekssentrikning d o 'n g  qismi richagdan (1) tushgandan  so 'ng  (aylanib 
o 'tg a n d a n  so 'ng), p ru jina  (10) richagni boshlang 'ich  holatga qaytarad i 
va shu bilan bir vaq tda  d ia fragm a (5) prujina (4) t a ’siri ostida yuqori 
to m o n g a  egiladi. D ia f ra g m a  yuqoris idag i  yon ilg 'in ing  bosim i ortib , 
k ir i t ish  k lap an i  yop ilad i  va  ch iqa r ish  k la p a n i  (9) ochilad i. Y on ilg 'i

7.10-chizma. Yonilg'i filtrlari:

o -d ag ‘a l tozalovch i; Z>-mayin tozalovchi. /- tin d irg ich ; 2 -yonilg‘i u ch u n  teshik lar; J-filtrlovch i e lem ent 
p lastinalari; 4 -to 'k ish  tiq in i; 5 -keram ik  filtrlovchi e lem en t; 6-gayka; 7-tindirg ichni m ahkam lash

skobasi.
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7.11-chizma. Yonilg'i haydash nasosi:

/-y u ritm a  richagi; 2 -q o ‘lda haydash  richagi; 3 -sh tok ; 4-pru jina; 5-d ia fragm a; б-k iritish  k lapani; 7-filtr;
5 -nasos qo pqog 'i; 9-chiqarish  k lapan i; /(/-richag  pm jinasi.

nasosdan  k a rb u ra to rn ing  qalqi kam erasiga  haydaladi. Qalqi kam erasi 
yonilg 'iga to ' lg an d an  so ‘ng, nasos diafragm asi pastk i ho la td a  qolad i, 
richag (1) esa shtok  (3) b o ‘ylab salt harakatlanadi.  Bu ho la tda  yonilgN 
k a rb u ra to rg a  yuborilm aydi.

I s h la m a s d a n  tu rg a n  dv iga te l  k a r b u r a to r in in g  q a lq i  k a m e ra s in i  
yonilg 'i  b ilan  toMdirish u ch u n  q o ‘l y o rd a m id a  h ay d ash  richagini (2) 
tak ro r- tak ro r  bosish kerak. U  nasos diafragmasi bilan bogMangan b o ‘ladi. 
D iafragm a (5) lak tam  yoki rezina q o ‘shilgan t o ‘q im a  m ater ia l la rdan , 
k lapan la r  benzin va m oyga chidamli rezinalardan, u larning prujinalari 
esa b ronza  sim lardan  tayyorlanadi.

З И Л - 130 dvigatellariga o ‘rnatiladigan B-10 yonilg‘i haydash nasosi 
uchta kiritish va uchta  chiqarish klapaniga ega. K uch dvigatelning tirsakli 
vali ekssentrigidan yonilg'i  nasosi yuritmasining richagiga sh tanga orqali 
uzatilad i.
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H avo  filtri havoni chang lardan  tozalaydi. H avo  filtri k a rbu ra to rdan  
o ld in  y o k i  b e n z in n i  p u r k a b  b e r u v c h i  d v i g a t e l l a r d a  d ro s s e l  
zaslonkalaridan oldin o ‘rnatilgan. Inersion-moyli filtrlarda (7.12-chizma, 
a) hav o  ikki y o q la m a  to za lo v d an  o ‘tadi: s iy rak lan ish  t a ’sir ida  havo  
o q im i  p a s tg a  t o m o n  y o ’n a l ib ,  m o y  y u z a s ig a  u r i l a d i - d a  ( c h a n g  
zarrachalari  m oyda  qoladi) yo ’nalishini o ‘zgartirib , filtrlovchi element 
orqali ka rbu ra to rn ing  qisqa kirish quvuri orqali o ‘tib  keladi. Filtrlovchi 
e lement metall t o ‘rd a n  yoki k a p ro n d a n  tayyorlanadi.

“Ж и гу л и ” av tom obilin ing q u ru q  filtrlovchi elementga ega b o ’lgan 
hav o  f i l t r ida  h a m  hav o  ikki b o sq ich d a  to za lan ad i .  E lem en tn ing  (9) 
tashqi qa t lam i (7 .1 1-chizma, b) s intetik n o to ’q im a to lad an  (birlamchi 
tozalov) tayyorlangan, ichki qismida esa qa t-qa t  burm ali k a r ton  (qalin 
g’ovak  q o g ’oz) joy lashgan  (ikkilamchi tozalov).

Q isqa quvur  (11) rad ia to r  tom onga  qa rag an  b o ’lib, kapo t ostidagi 
b o ’shliqdan havo olish uchun xizmat qiladi. Qisqa quvur  (8) chiqarish 
qu v u ry o ’llari yuqorisidagi b o ’shliqdan havo  oladi, bu  qishki davrlarda 
ju d a  m uhim dir. Q isqa quvurla r  (8 va 11) filtr q o p q o g ’iga q o ’yilgan rangli 
belgilarga q a ra b  qishki ho la tdan  yozgi ho la tga  o ’tkaziladi.

Benzinni p u rk ab  beruvchi dvigatellarda yonilg’i nasosi (7.8-chizmaga 
qa rang)  e lektr  yu r i tm aga  ega. B a’zan  u lar  germetik  qilib tayyorlanib, 
bakdag i  benzin ichiga tush ir ib  q o ’yiladi.

a-in e rs io n -m o y li; A -quruq filtrlovchi e lem en tli. /-m o y  u ch u n  vanna ; 2-filtrlovchi elem ent; 
J-q o p q o q ; 4-quloqli gayka; J-to rtu v ch i (siquvchi) v in t; 6 -kom pressorga havo  o luvchi qisqa quvur; 

7-m oy qay targ ich ; /  /-h a v o  y ig 'uvchi q isqa quvurlar; 9 -quruq  filtrlovchi e lem en t; /0 -f i ltr  korpusi; 
12, /J -k a r te m i sham ollatish  qisqa quvurlari.

4 5 8 3 9 4

3

7.12-chizma. Havo filtrlari:



7 .5 .  K I R I T I S H  V A  C H I Q A R I S H  Q U V U R Y O ‘L L A R I .

S H O V Q I N S O N D I R G I C H

K irit ish  q u v u r y o ‘li k a r b u r a to r n i  yok i d ro sse l  z a s lo n k a l i  uzelni 
dv iga te l  s i l indr la r i  b ilan  b ir ik t i rad i .  Q uvuryoM lar c h o ‘y a n d a n  yoki 
aluminiy qotishm alaridan  quyib tayyorlanadi. 3M 3-53 va З И Л - 130 ning 
V s im on dv igate llarida  aluminiyli k iritish  q u v u ry o ‘llari, o ‘ng  h a m d a  
chap  silindrlar qa to rin ing  kallagiga m ahkam lanad i .  Benzin to ‘la bug‘la- 
nishi uchun, karbura torli  va benzin purkalad igan  dvigatellar q u v u ry o l i  
sov i t ish  suyuq lig i yok i ish la t i lgan  g az la r  issiqligi b i lan  q izd ir i lad i .  
T aqsim langan  p u rk ash d a  kiritish quvuryo ‘lini qizdirishga ho ja t yo ‘q.

C hiqarish  q u v u ry o l la r i  ishlatilgan gazlarni s i l indrlardan chiqarib  
yuborish uchun zarur. 3M3-53 va ЗИЛ-130 ning V simon dvigatellarida 
un ing  ikki yon id a  jo y la sh g an  ik k i ta d a n  ch iqar ish  q u v u ry o d la r i  bor. 
H a r  bir chiqarish quvuryo ‘lining qabul qilish quvuri,  avtom obil ram a- 
sining ostida  joy lashgan  b itta  shovq inso‘ndirgichga (8) (7.1-chizmaga 
qarang) borib  tu tashadi.

S h o v q in s o ‘n d irg ich  ish la t i lgan  g a z la rn i  c h iq a r i s h d a  sh o v q in n i  
kam ay tirad i .  U  ichiga k o ‘p lab  teshiklari  b o ‘lgan q u v u r  va  b ir  necha 
k o ‘ndalang  to ‘siqlar joylashtirilgan rezervuar b o ‘lib, avtom obiln ing  ostki 
tom oniga  o ‘rnatilgan. Ishlatilgan gazlar shovqinso‘ndirgich b o ‘shlig‘iga 
tushib kengayadi va quvurdagi teshiklardan h a m d a  to ‘siq lardan o ‘tishda 
tezligini keskin pasaytiradi,  na tijada  shovqin  h a m  kam ayadi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Y onilg 'i berish, havo va yonilg 'ini tozalash  asboblari qanday  tuzilgan va 
q ayerda  joy lashgan?

2. Y o n ilg 'in i pn ev m atik  to rm o zlo v ch i k a rb u ra to rn in g  asosiy  dozalovch i 
tizim i qanday  tam oyilga asoslangan?

3. K arb u ra to rn in g  salt ishlash tizim i qanday  ishlaydi va rostlanadi?
4. T aq s im la n g a n  p u rk a s h  tiz im i k a rb u r a to r l i  tiz im g a  n is b a ta n  q an d a y  

afzallik larga va kam chilik larga ega?
5. E lek trom agnitli fo rsunkada pu rkash  ja ray o n i elek tron li boshqarilad igan  

tizim dagi benzinni dozalash  prinsip i to 'g 'r is id a  ay tib  bering.

8. G AZ BALLONLI USKUNALAR

8 .1 .  S I Q I L G A N  V A  S U Y U L T I R I L G A N  G A Z L A R

A v to m o b i l  d v ig a te l la r i  u c h u n  g a z s im o n  y o n i lg ' i ,  s iq i lgan  yoki 
suyultirilgan ho la tla rda  ishlatiladi. M etan  20 M P a  bosim gacha siqiladi 
va qalin devorli ballon larda  saqlanadi. E tan , p ro p an  va bu tan  1,6 M Pa 
bosim da suyuq holatga o 'tad i va ular ham  shu ko 'r in ishda  ballonlarda 
saqlanadi.
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G a z-h av o  a ra lashm asin ing  de tona ts iyaga  tu rg ‘unligi, benzin-havo 
a ra la sh m as ig a  q a ra g a n d a  yuqori  b o i a d i .  Bu esa dv iga te ln ing  siqish 
d ara jas in i  osh ir ish  va iq tisodiy  k o ‘rsa tk ich larin i yaxsh ilashga im kon  
beradi. Gazli dvigatellarda ara lashm a deyarli to 'liq yonadi va ishlatilgan 
g a z la rn in g  zah a r l i l ig i  a n c h a  p a s t  b o ' lg a n l ig id a n  a t r o f - m u h i t  k a m  
zarar lanad i .

Gazlarn ing  qo'llanilishi porshen va gilza devorlaridan m oy  pardasi- 
ning yuvilib ketishiga b a rh am  beradi, yonish kam eralarida  q u ru m  hosil 
b o 'l ish in i  k a m a y t i ra d i ,  benz in  b u g 'la r i  b o 'lm a g a n l ig i  u c h u n  s il indr 
gilzalarining devorlaridagi m oy  kuyib ketmaydi, natijada  dvigatelning 
ishlash m uddati  va m oy almashtirish davri 1,5-2 m artaga  uzayadi.

B iroq, gaz  ballon li  av to m o b i l la rd a  t a ’m in lash  tizimi m u ra k k a b ,  
yong 'in  va portlash  xavfsizligiga qo 'yiladigan ta lablar esa yuqori b o iad i .  
G a z  havo bilan ara lashganda  benzinga n isbatan  k o ‘p hajmni egallagani 
uchun gazli dvigatellarning quvvati karbura to rli  dvigatelga qaraganda  
10-20 foiz kam  b o ia d i .  G a z  ballonli uskunalarn ing  katta  vazni tufayli 
a v to m o b il  o 'z in in g  yuk  k o la r u v c h a n l ik  im k o n iy a t in in g  bir  qism ini 
y o 'q o ta d i .

8 .2 .  G A Z  B A L L O N L I  U S K U N A L A R N I N G  C H I Z M A S I

Siqilgan yoki suyultirilgan gazlarda  ishlovchi dvigatellar, asosan, 
karbura to rli  dvigatellar bazasida yaratiladi. Buning uchun karburatorli  
dvigatel m axsus  gaz  a p p a ra t la r i  va ba llon lari  b ilan  j ihoz lanad i.  Shu 
bilan  b irga  b e n z in d a  ish lash  qob il iya t in i  h a m  saq layd i.  Bu h o la td a  
o k ta n la r  soni 100 b ir l ikdan  yuqori b o 'lg an  gazlarn ing  de tona ts iyaga  
turg 'unligi yuqoriligidan unum li d ara jada  foydalanilmaydi, chunki dvi
gatelning siqish darajasi, gazga q a rag an d a  ancha  oz bo 'lgan benzindagi 
o k tan la r  soniga muvofiq tanlanadi.

Siqilgan gazda ishlaydigan uskuna. Ikkita  guruhga m ujassamlangan 
sakk iz ta  ba llon  (8 .1-chizma) kuzov  p la tfo rm asi ostida  joylashtiriladi,  
h a r  b ir  guruh ventil bilan ta ’m inlangan. Shuning uchun birdaniga ikkita 
g u ru h d an  yoki h a r  b ir idan  a loh ida  gaz sarflash m um kin . Ballonlarni 
gaz bilan to 'ldirish uchun  to 'ldirish ventilidan (10) foydalaniladi.

Ballonlardan sarflash ventillari (9 va 14) orqali gaz, isitkichga (18) 
kirib keladi. Bu isitkich, yuqori bosimli red u k to rd a  (20) gazning ken- 
gayishidan gaz harora ti  ju d a  pasayib  ketishi oq iba tida  tizimni muzlab 
qolishdan saqlashga m o'lja llangan. Ishlatilgan gazlar bilan isitiladigan 
gaz isitkich h am d a  ballonlar orasiga asosiy sarflash ventili (13) o 'rnatilgan. 
Y uqori bosimli reduktorga  (20) nazo ra t  chirog 'ining datchigi o 'rnatilgan.
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8.1-chizma. Gaz ballon armaturalari chap tomonda joylashgan gaz ballonli 
yonilg‘i tizimining asosiy shakli:

/-g az  aralashtirg ich; 2-salt ishlash tiz im in ing  sh langi; J -p a s t bosim li reduk to r; •/-yurgazish k lapan idan  
gaz aralashtirgichga o 'tkazilgan  shlang; 5-elektrom agnit klapandan past bosim li redurga o 'tkazilgan  shlang;
6-gaz filtrli elek trom agnit klapan; 7-o‘tkazish  sh tu tseridan  elek trom agnitga o 'tkazilgan  trubka ; S-yuqori 

bosim li red u k to m im g  saqlagich k lapan idan  gazlarn i o lib  ketuvchi shlang; 9 -o rqa  gu ru h  b allon la r ventili; 
/О-to 'ld irish  ventili; // -k re s to v in a ; /2 -k re stov inadan  gaz isitgichga ketgan  tm bka; /J -aso sfy  sarflash ventili;

/4 -o ld  gu ru h  b a llo n la r ven tili; /5 -y o n ilg 'i  b ak i; /6 - yuqori b osim  m a n o m etri; /7 - yo n ilg 'in i daqa l 
tozalash  filtri; /<?-gaz isitgich; /9 -g a z  isitgich shahobchasi; 20 -yuqori bosim li reduk to r; 2 /-k a rb u ra to r-  

a ra lash tirg ich ; 22 -e lek trom agn it k lapan li yon ilq in i m ayin  tozalash  filtri; 2 ? -yon ilq i nasosi

Bu chiroq reduktordagi gaz bosimi 0,45 M P a  dan  kam ayganda  yonib, 
haydovchini ballon larda  10-12 km  ga yetadigan gaz qolganligi to ‘g ‘risida 
o goh lan tirad i .

R ed u k to rd an  (20) gaz filtrli e lektrom agnit k lapanga (6) keladi. Bu 
k lapan  dvigatelni yurgazish paytida  ochiladi va gaz t ru b k a  (7) orqali 
past bosimli reduktorga  (3) kiradi.

R e d u k to r  (3) ikki pog‘onali bo'lib, undagi bosim deyarli a tm osfera  
bos im igacha  pasayad i.  D vigatel ish layo tgan  p a y td a  gaz  k a rb u ra to r -  
aralashtirgichga (21), salt ishlash rejimida bo'lsa, shlang (2) orqali to 'g 'r i-  
dan-to 'g 'r i  drossel orti bo 'shlig 'iga kirib keladi.

Past bosimli reduk to r (3) karbura tor-ara lash tirg ichga kiradigan gaz 
bosimini pasaytiradi, za ru r  tarkibdagi ara lashm a tayyorlash uchun  gazni 
dozalaydi va dvigatel to 'x tag an d a  gaz magistralini uzib qo 'yadi.

D v iga te ln ing  b e n z in d a  ishlashi k a rb u ra to r -a ra la s h t i rg ic h g a  (21) 
u langan , benzin b ilan  t a ’m inlovchi s ta n d a r t  t a ’m inlash  tizimi orqali  
am alga  oshiriladi.

Siqilgan gazlar uchun  p o 'la t  ballonlar, tashqi diametri 219 m m  va 
devorlarining qalinligi 6,5 -  7,0 m m  bo 'lgan choksiz quvurla rdan  yasa- 
ladi. Ballon sig'imi 50 1.
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G a z  ballonli yonilg‘i tizimini takomillashtirish va  yong‘inga qarshi 
xavfsizligini osh ir ish  m a q s a d id a  З И Л - 138A a v to m o b i l id a  b a l lo n la r  
b o ‘g‘zini avtom obiln ing  o ‘ng tom oniga  joylash tir ib  o ‘rnatish  m um kin . 
Tizimning o ‘ziga xos tom oni shundaki, yuqori bosimli reduk to r  kabina- 
ning kapo t ostidagi oldingi devoriga o ‘m atilgan . R e d u k to r  kronshteyni 
b ir  v a q tn in g  o ‘z ida  gazis itk ich  h am d ir .  S hu  m a q s a d d a ,  q o ‘sh im cha  
k ronsh teynga t ru b k a  payvandlangan  bo'lib, unga  shlang bo 'y lab  kabina 
isitkichining krani orqali dvigatelning sovitish tizimidan issiq suyuqlik 
kirib tu rad i.  K ron sh tey n  bo 'sh lig 'idan  suyuqlik, sh lang  orqali  kab ina  
isitkichining radiatoriga, so 'ng  dvigatelni sovitish tizimi nasosiga yo 'na- 
ladi. Y uqori  bosimli red u k to r  m em branas i  tasodifan  yirtilib qo lganda 
yong 'in  xavfsizligini t a ’m inlash  m aqsad ida ,  gaz, red u k to r  qa lpog 'i  va 
saqlagich k lapan idan  alohida quvuryo 'l la r  vositasida kapo t osti bo 'shli
g 'idan  tashqariga  olib ketiladi.

Suyultirilgan gazda ishlaydigan gaz ballonli uskuna. Ballondan (5) 
suyultirilgan gaz (8.2-chizma) sarflash ventili (19), magistral ventil (6) 
va gaz o 'tkazgich  (17) orqali dvigatelning sovitish tizimidagi suyuqlik 
b ilan  isitiladigan bug 'la tg ichga  (16) kirib keladi. S o 'n g ra  gaz filtrdan 
(11) o 't ib  reduk to rga  (12) keladi. Bu yerda uning bosimi deyarli atmosfera 
b o s im igacha  kam ay ad i .  T iz im  ishini n a z o ra t  qilish m a n o m e tr la r  (7) 
(ballondagi bosim ) (8) (reduk to rdag i  bosim) y o rdam ida  am alga  osh i
riladi.

Suyuqlik fazasi

8.2-chizma. Suyultirilgan gazda ishlaydigan gaz ballonli uskunaning shakli:

/-m ak s im a l sa th n i ven til-ko 'rsa tk ich i; 2-saqlagich  k lapani; J -bakdag i suyuqlik  sa th in ing  ko 'rsa tq ich i; 
4 - to 'ld ir ish  ven tili; 5 -past bosim li ba llon ; б-m agistral ventil; 7 ,#-m an o m etrla r; 9 -b o ‘shatish  qurilm asin ing  
trubkasi; /0 - / 7 - gaz  o 'tkazg ich la r; / / - f i l t r ;  /2 -ik k i p o g 'ona li reduk to r; /J -ek o n o m ay ze r; /4 -gaz  o 'tkazg ich ; 

/5 -karbura to r-aralash tirg ich ; /6 -bug ‘latgich; 18, /9 -bu  va suyuqlik u ch u n  ventillar.



Dvigatelni yurgazish va qizdirish, gazning  b u g ‘li fazasida am alga  
oshiriladi. Buning uchun  bug6 (18) va m agistra l (6) ventillari ochiladi. 
Dvigatelni qisqa vaqtga  to 'x ta tish , o ‘t oldirish ta rm o g 6ini o 'chirish  bilan 
am alga  oshiriladi, 1-2 soa tga  to 'x tag an d a  m agistra l ventil berkitiladi. 
Ballon (5) tub ida  saqlagich k lapan  (2) (1,68 M P a  d a  ochiladi), teskari 
klapani bo 'lgan to 'ldirish ventili, ballonni m aksim al to 'lishni belgilovchi 
ventil va suyultirilgan gaz sath i datchigi joylashgan.

Ballonni to 'ldirish uchun ventildan (4) foydalaniladi. gazning qizishi 
natijasida ballon yorilib ketmasligi uchun  un ing  90 foiz hajm i to 'ldi-  
riladi, xolos. Suyuq gaz sathi to 'ld irilayotgan pay tda  sathni ventil ko 'r-  
satgichi (1) trubkasi yordam ida  nazora t qilinadi. Haydovchi gaz m iqdo
rini ko 'rsatk ich  (3) yo rdam ida  kuzatish bilan nazo ra t  qiladi. G az  ballonli 
uskunalarga yonilg'i quyish faqatgina gaz to 'ldiruvchi shoxobchalarda, 
dvigatel ishlamay turgan paytda m um kin , xolos. Ballonlarga suyultiril
gan gaz quyayo tganda  m uzlashdan  ehtiyot bo 'lish kerak. G a z  qurilm a
lari nosoz  b o 'lg a n  va  gaz ch iq ib  tu rg a n  gaz ballon li  a v to m o b il la rn i  
ishlatish taqiqlanadi. A gar  gaz chiqishini b a r ta ra f  etib bo 'lm asa , u holda 
un i (o d a m la r  va  o lo v  m a n b a la r id a n  o l isd a )  a tm o s fe ra g a  c h iq a r ib  
yuborilad i.

G az  ballonli avtomobillarni boshqarishga va u la rga  xizmat ko 'rsa- 
tishga, m axsus tayyorgarlikdan  o 'tgan ,  texm inim um  ham d a  xavfsizlik 
texnikasidan  im tihon  topsh irgan  shaxslar qo 'yiladi.

8 .3 .  S I Q I L G A N  G A Z D A  I S H L A Y D I G A N  G A Z  B A L L O N L I  

U S K U N A L A R N I N G  E L E M E N T L A R I

ЗИ Л-138А  avtomobilining ballonlaridan to  yuqori bosimli redukto- 
rigacha bo 'lgan gaz quvuryo 'llari -  tashqi d iametri (10+0,1) m m  va devo- 
rining qalinligi 2 mm. li po 'la t  trubkalard ir .  Y uqori  bosimli reduk to rdan  
past bosimli reduktorgacha bo 'lgan quvuryo 'l la r  esa diametri (10+0,15) 
m m  va devorining qalinligi 1 m m  li trubkalard ir .  G a z  quvuryo 'llarin ing 
oraliq  o 'tkazg ich la r  (perexodnik), ventillar va gaz a p p a ra tu ra la r in in g  
boshqa  elementlari bilan hosil qilgan barcha  birikm alari -  qistirmasiz 
nippel (rezbali qisqa quvur) turidagi “o 'y ib  kiruvchi ha lq a” -  birikma- 
larni k o 'p  m ar ta  qismlarga ajratish im konini beradi. Tash lam a gaykani 
qo tirganda , nippel halqasi deform ats iya lanad i  va sh tu tserdag i konus- 
s im o n  teshik  shak liga  k ir ib , b ir ik m an i  germ etik layd i.  Shu b ilan  bir 
vaq tda  halqaning  o 'tk ir  qirralari t ru b k a  dcvorlariga botib , yuqori bosim 
ta ’siri ostida uni b ir ikm adan  chiqib ketishiga yo 'l  qo 'ym aydi.
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ЗИЛ-138А av to m o 
b i l i n in g  g a z  b a l lo n l i  
tizimiga o ‘rnatilgan ven
tillar turlicha vazifalar- 
g a  ega: b i t t a s i  t o ‘ld i-  
ruvchi va uch tasi  sarf-  
lovchi. Ventillar konst- 
ruksiyasi asosan bir xil, 
u l a r  y o n  s h tu t s e r d a g i  
rezbalar bilan farqlanadi 
( t o ‘ld iru v ch i  v en t i ld a  
m a x su s  c h a p  rezba) .
Ventil konussim on  rez
bali k o rp u s ,  shpindelli  
maxovik, m ufta  va kla- 
p a n la rd a n  ib o ra t .  G a z  
o btkazg ichn i ventilning 
y o n  s h tu ts e r ig a  b ir ik -  
tirish uchun ularga qis- 
t i rm a  pona  q o ‘yilib, o ‘t- 
kazgich sh tu tse r  b u ra b  
kiritiladi. Siqilgan gaz  b ilan  b a llon la r  t o ‘lg‘azib boN ingandan  so ‘ng, 
t o ‘ldirish ventilining o ‘tkazgich shtutseri zanjirli saqlovchi qa lpoq  bilan 
berkitiladi.

Y u qor i  bosimli re d u k to r  (8 .3-chizma) siqilgan gazning  bosimini 
20 dan  0,9-1,15 M P a  gacha pasaytirish uchun mo'l jallangan. R eduk to rda  
gaz bos im in ing  pasayishi,  un ing  k lap an  (5) va o 'r in d iq  (7) orasidagi 
t i r q i s h d a n  p a s t  b o s im l i  (Б )  k a m e r a g a  o ' t i s h  c h o g ' i d a  k en g ay ish i  
o q ib a t id a  ro 'y  b e rad i .  S iq ilgan  gaz  y u q o r i  bos im li  (A) b o 's h l iq q a  
shtutser orqali kirib boradi. K lapan  (5) bosuvchi prujina (1) kuchining 
ta ’siri ostida ochiladi. Bu kuch, qachonki m em brana  ostidagi gaz bosimi 
bilan m uvozana tlashgunga  q a d a r  m em brana  (2) va turtk ich  (3) orqali 
k la p a n g a  u z a t i la d i .  K u c h la r  m u v o z a n a t l a s h g a n d a n  s o 'n g ,  k la p a n  
prujina (6) t a ’siri ostida  yopiladi. R e d u k to r  ishchi bosimni av tom atik  
ta rzda  ushlab  turadi. A gar  bosim 0,45 M P a  dan  past bo 'lsa, reduk to r  
k la p a n i  d o im iy  o c h i la d i ,  s h u n d a  h a y d o v c h i  k a b in a s id a g i  n a z o r a t  
chirog 'i  yonadi. Bordi-yu ishchi bosim qandayd ir  sabablarga k o 'ra  1,7 
M P a  dan  o r tib  ketsa, saqlagich k lapan ishga tushadi.

8.3-chizma. Y uqori bosim li gaz reduktori:

Л-yuqori bosim  kam erasi; 6 -past bosim  kam erasi. /-bosuvchi 
pm jin a ; 2 -m em brana; J - tu r tk ic h ; 4-6 -filtrlar; 5-reduksiyalash 

k lapan i; 6 -k lapan  pm jinasi; 7-k lapan o 'rind ig i.
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G a z is i tk ic h  gazn i  o ld in d a n  
i s i t i sh  u c h u n ,  a y n iq s a ,  q i s h k i  
dav r la rda  zarurdir .  Isitkich b o l -  
m asa , gazda  b o ‘lgan uglekislota 
va nam lik  yuqori bosimli reduk- 
go rd a  m uzlab  qolishi m um kin .

З И Л  -  138A av to m o b iln in g  
gazisitkichi yuqori va pastki kor- 
p u s la rd a n  ib o ra t  b o ‘lib, u la rd a  
s iq i lg a n  ta b i iy  gaz ,  i s h la t i lg a n  
g a z la r  h a r o r a t i  b i l a n  i s i t i lad i .  
Is itk ichning q isqa  kirish quvuri,  
e g i lu v c h a n  m e ta l l  s h o x o b c h a  
vositasida shovqinsohidirgichning 
c h a p  t o m o n d a g i  q a b u l  q i l i sh  
q u v u r ig a  u l a n g a n .  I s h l a t i l g a n  
gazlar isitkichdan chiqarish qisqa 
quvuri orqali atmosferaga chiqarib 
yubori lad i .

Isitkich, gaz ballonli u skuna  
c h iz m a s ig a  m a g is t r a l  ven ti l  va 
yuqori bosimli reduk to r  oraligNda 
kiritilgan. Isitkich, yuqori bosimli 
reduktorn ing  o rqa  to m on idan  ra- 
m a n in g  ch ap  lon je ron iga  o ‘rna- 
tilgan.

Filtrli e lek trom agn it  k la p a n 
ga (8.4-chizma) gaz yuqori bosimli reduk to rdan  0,9 -  1,15 M P a  bosim 
os tida  keladi. U  k a b in a n in g  oldingi devo riga  k ro n sh te y n  vositas ida  
m a h k a m la n g a n .

Filtr korpus (6), elektromagnitli k lapan, nam atli filtrlovchi element
(2), a lum iniy  qa lp o q  (3), kiritish va ch iqarish  sh tu tse r la r idan  tashkil 
topgan. 0 4  oldirish tizimi uzib q o ‘yilgan pay tda  elektromagnit klapani 
p ru j in a  t a ’siri o s t id a  y o p iq  h o la td a  b o ‘lad i  va  gazn i  p a s t  bos im li 
reduktorga  o ‘tkazmaydi. 0 4  oldirish tizimi ulanishi bilan k lapan ochilib, 
m exanik  a ra lash m alard an  toza langan  gaz pas t  bosimli red u k to rg a  va 
undan  so‘ng aralashtirgich va ka rb u ra to rg a  kirib keladi. Filtr  qa lpog‘i 
korpusga o ‘rnatilganda, rezina ha lqa  (4) bilan zichlanadi.

Past bosimli gaz reduktori m em brana  turidagi, kuchni d ia fragm adan  
klapanga richaglar vositasida uzatuvchi, bosimni ikki bosqichda av tom a-
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/-p m jin a ; 2 -nam atli filtrlovchi e lem en t; J-q a lp o q ; 
4-rezina halqa; 5-shtuser; 6-korpus; 

7-elektrom agnitli klapan.



tik  rav ishda  rostlovchi agregatd ir .  R e d u k to rn in g  (8.5-chizma) asosiy 
vazifasi aralashtirgichga kelayotgan gazlar bosimini pasaytirishdir.

R ed u k to rd a  bosimni rostlash bilan bir pay tda , dvigatelning turlicha 
ish re j im lar iga  z a ru r  boMgan y o n ilg ‘i m iq d o r in i ,  d o za lovch i-ekono-  
m ayzer  quri lm asi  y o rd am id a  (8.6-chizma) a v to m a tik  ta rzd a  rostlash  
h a m  am alga  oshiriladi.

Dvigatel ishlamay tu rg an d a  reduk to rn ing  chiqish qismida gazning 
ortiqcha  bosimini va gaz magistralining y anada  ishonchli berkitilishini 
t a ’minlash uchun dvigatelning kiritish q u v u ry o l ig a  u lanadigan memb- 
rana-p ru jina  turidagi b o ‘shatish  qurilmasi naza rda  tutilgan.

R e d u k to r  ikki bosqichli b o ‘lib, u larning h a r  biri rostlash klapani, 
rezinali to 'q im a d a n  tayyorlangan  tekis m em b ran a ,  p ru jina  va m em b- 
ranani k lapan bilan birlashtiruvchi r ichakka ega. R eduk to rn ing  ikkala 
bosqichi, b o ’shatish va dozalovchi-ekonom ayzer qurilmalari bilan b irga
likda b itta  afegatga birlashtirilgan.

R eduk to rn ing  konstruktiv  chizmasi 8.5-chizmada k o ‘rsatilgan. U nga 
q a ra b  dvigatel ish lam ayotgan , salt  ish layotgan , q ism an  yuklanish  va 
to ‘la yuklanish bilan ishlayotgan pay tida  reduktorn ing  q o ‘zg‘a luvchan 
d e ta l la r in i  o ‘z a ro  q a n d a y  jo y la sh ish in i  k u z a t ish  m u m k in .  D vigate l 
ish lam ayotgan va krestovinadagi sarflash ventili yopiq bo 'lgan  paytda 
b irinchi bosq ich  bo 'sh l ig 'id ag i  (31) bosim  a tm o sfe ra  bos im iga  teng, 
birinchi bosqich klapani (27) esa prujina (19) kuchining t a ’sirida ochiq 
ho la td a  bo 'lad i  (8.5-chizmaga qarang). Ventil ochiq va elek trom agnit  
k lapan  u langan ( tok  m anbayiga) pay tida  ventil, e lek trom agnit  k lapan 
va past bosimli red u k to r  filtrlaridan o 'tg an  gaz, reduk to rn ing  birinchi 
bosqich bo'shlig 'iga (31) kiradi. G azning  bosim kuchi m em branaga  (25) 
t a ’sir etadi, u  p rujina (19) kuchini yengib, egiladi va berilgan bosimga 
y e tg a n d a  r ichag  (18) o rq a l i  k la p a n n i  (27) yopad i .  B o 'sh liqdag i  gaz 
bosimi m em branaga  (25) t a ’sir etuvchi prujina (19) kuchini gayka (20) 
yo rd am id a  o 'zgar t ir ib  rostlanadi.

Ik k in ch i  b o sq ich  k la p a n i  (16) yo p iq  h o la td a  b o ' l ib ,  b o 's h a t i s h  
m em branasin ing  pm jinasi va prujina (39) bilan o 'r ind iqqa  zichlab bosib 
turiladi. Prujinalar kuchi k lapanga sh tok  (36) va o 'zak (38), richag (4) 
va tu r tg ich  (5) orqa li  uza tiladi. Ikk inchi bosq ich  konstruks iyas in ing  
o 'z ig a  xos to m o n i ,  u n d a  b o 's h a t i s h  q u r i lm a s in in g  m a v ju d l ig id i r .  
Bo'shatish qurilmasi diskining pm jinasi dvigatel ish lam ayotgan paytda  
qo 'sh im cha kuch hosil qiladi va bu  kuch richaglar tizimi orqali k lapanga 
uzatil ib  uni yopad i .  S h u n d ay  qilib, gazning  a ra la sh tirg ichga  chiqish  
yo'li ishonchli ta rzda  berkitiladi.
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Dvigatelni yurgazishda k a rb u ra to rn in g  ara lash tir ish  b o ‘l inm asida 
s iy r a k l a n i s h  s o d i r  b o ‘l ib ,  b u  s iy r a k l a n i s h  s h l a n g l a r d a n  
(ekonom ayzern ing  v ak u u m  b o ‘shlig‘i orqali) b o ‘shatish  qurilm asin ing  
b o ‘shlig‘iga (32) uzatiladi. Siyraklanish ta ’sirida b o ‘shatish m em branasi 
(34) egiladi va disk prujinasini siqadi h a m d a  shu bilan birga ikkinchi 
bosq ich  k la p a n in i  (16) b o ‘sh a tad i .  P ru j in a n in g  (39) kuch i  ikk inch i 
bosqich klapanini (16) yopiq ho la tda  ushlab turishga yetarli b o ‘lmaydi 
va  k la p a n  b ir inch i  bosq ich  b o ‘sh l ig ‘idagi (31) gaz bos im i t a ’s ir ida

8.5-chizma. Past bosim li gaz reduktori:

/- re d u k to r  korpusin ing  qopqoq i; 2 -b o ‘shatish  qurilm asin ing  korpusi; 2 - reduk to r korpusi; -/-ikkinchi 
bosqich k lapanining richagi; 5-ikkinchi bosq ich  k lapanin ing  turtk ich i; 6-ikkinchi bosqich  klapanining 

rostlash vinti; 7-gaz m iqdorin i q u w a t jih a tid an  rostlash shaybasi; 9 -ckonom ayzer klapani; ///-ekonom ayzer 
k lapanining turtk ichi; / / -ek o n o m a y ze r  k lapanin ing  pm jinasi; /2 -ekonom ayzer m em branasi; 

/J -ek o n o m ay zer m em branasin ing  pm jinasi; /-/-ekonom ayzerning  vakuum  bo 'sh lig 'i; /5 -ekonom ayzer 
кофи$1; /б -ikk inch i bosq ich  k lapani; /7 -ik k in ch i bosqich  k lapan in ing  o 'r in d ig 'i; /<?-birinchi bosqich  

k lapanining richagi; /9 -b irinch i bosqich m em branasin ing  pm jinasi; 20-b irinch i bosqich m em branasi 
sh toki; 2 /-p a s t bosim  m anom etrin ing  datchigi; 22-birinchi bosqich  m em branasin ing  shtoki; 2 J-red u k to r 

k oф usin ing  yuqori q o pqog 'i; 2-/-biriktim vchi to rtq i; 25-b irinch i bosqich  m em branasi; 26-b irinch i bosqich 
k lapanin ing  rostlash vinti; 27-b irinchi bosqich  k lapani; 25-b irinch i bosqich  k lapan in ing  o 'r in d ig 'i; 29-gaz 

filtrin ing  кофи$1; JO-filtrlovchi e lem en t; J /-b ir in c h i bosqich  bo 'sh lig 'i; J 2 -b o ‘shatish  qurilm asin ing  
bo 'sh lig 'i; J J - ik k in ch i bosq ich  bo 'sh lig 'i; J -/-bo 'sha tish  m em branasi; J J -ik k in ch i bosqich  m em branasi; 

J6 -ikk inch i bosqich m em branasin ing  shoki; J7 -ikk inch i bosqich m em branasi pm jinasin ing  rostlash n ippeli; 
J5 -sh tok  o 'zagi; J9 -ikk inch i bosqich  m em branasin ing  pm jinasi; -/0-kondensatlam i to 'k ish  u chun  jo 'm rak .
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8.6-chizma. Dozalovchi-ekonomayzer qurilmasi:

/-k o rp u s; 2-qopqoq ; J-d iafragm a; 4-d iafragm a prujinasi; 5 -kIapan; 6 -k lapan  prujinasi; 7-tejam korlikni 
rosllash shaybasi; ^ -q u w a tn i rostlash shaybasi; 9-p lastina; /У-aralashlirgichga gaz yuboriladigan 
qisqa quvur; //-b o 's h a t is h  qurilm asiga ulanadigan  trubka; /2-dvigatelning kiritish quvuryo 'liga

u lanadigan trubka.

ochiladi. G a z  ikkinchi bosqich b o bshlig‘ini (33) to ‘ldiradi, so‘ngra ekono- 
m ayzer  orqali  a ra lash tirg ichga keladi. Birinchi bosqich  b o ‘shlig‘idagi 
(31) gaz bosimi 0,18 -  0,20 M P a  oraligNda o ‘rnatiladi.

Salt ishlash rejimida gaz sarfi k o ‘p emas. Shuning  uchun  ikkinchi 
bosqich b o ‘shligbida (33) or tiqcha  bosim hosil b o ‘ladi. G a z  sarfi ortib  
borish i b ilan  b o ‘sh liqdagi (33) gaz  bosim i a tm o sfe ra  bos im iga  teng 
m iqdorgacha  pasayadi. Drossel zaslonkasini ochilishiga q a rab  dvigatel 
silindrlariga yuboriladigan gaz k o ‘payib boradi. G az  - havo aralashmasi 
tarkibidagi gaz miqdori ekonom ayzer yordam ida  rostlanadi. G az  yubo- 
rish shunday  rostlanadiki,  q ism an yuklanishda dvigatel, te jam korlikka 
ijobiy t a ’sir k o ‘rsatuvchi suyuqdashtirilgan a ra lashm ada  ishlaydi. Drossel 
zaslonkalari to ‘la ochilganda maksimal quvvat olish uchun esa yonilg‘i 
a ra lashm asi  quyuqlashtiriladi.

Dvigatelga kirib keluvchi gaz -  havo aralashmasi tarkibini rostlash 
d o z a lo v c h i-e k o n o m a y z e r  q u r i lm as i  (8 .6 -ch izm a) v o s i ta s id a  am a lg a  
oshiriladi.  U  dozalovchi q u r i lm a ,  pnevm oyuritm a li  e k o n o m ay ze r  va 
red u k to rd an  gaz chiqib ketadigan qisqa quvurdan  iborat.

Dvigatel qisman yuklanishda (drossel-zaslonkalari to ‘la ochilmasdan) 
ishlaganda reduk to rdan  gaz shaybaning (7) dozalovchi teshiklari orqali 
yuborilad i.  D vigateln i quv v a t  j ih a td a n  rostlash  (drossel-zaslonkalari
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t o ‘liq  o c h i lg a n d a ) ,  k l a p a n  (5) 
o c h iq  h o l a t d a ,  s h a y b a n i n g  (8) 
d u m a lo q  teshigi h a m  q o ‘sh ilgan  
ho lda  t a ’m inlanadi.

D iafragm a (3) va ekonom ayzer 
q o p q o g ' i  (2) o ra s id a g i  b o ‘shliq , 
sh tu tserlar va rezina tru b k a la r  (11, 
12) yordam ida  dvigatelning kiritish 
q u v u r y o ‘li va  gaz  r e d u k to r in in g  
b o ‘shatish qurilm asi bilan tu tash- 
tirilgan. D ozalovchi-ekonom ayzer 
korpusida  (1) qo p q o q  (2) yo rdam i
d a  siqib q o ‘yilgan p ru j in a  (4) va 
d iafragm a (3), prujinali (6) k lapan 
(5), quvva tn i (8) va te jam korlikni 
(7) rostlovch i shayba la r i  b o ‘lgan 
p la s t in a  (9) jo y la s h g a n .  E k o n o 
mayzer korpusida  (1) gaz chiqishi 
uchun qisqa q u v u r  (10), q o p q o g ‘i- 
d a  (2) esa dvigatelni kiritish quvur- 
yo‘li va gaz reduktorini b o ‘shatish 
q u r i lm as i  b i lan  tu ta sh t i r i lad ig an  
ikkita t ru b k a  (11, 12) bor.

K-91 k a r b u r a t o r  -  a r a la s h -  
tirgichida gaz aralashtirgich, K-88A k a rbu ra to r in ing  o ‘tkazgichi bilan 
k o n s tru k t iv  j ih a td a n  b ir lash tir i lgan  (8 .7-chizm a) va unga: h a v o  filtri 
o ‘rna t i lg an .  O btk azg ich -a ra la sh t i rg ich g a  (5) gaz  q isqa  q u v u r  (3) va 
dvigatelning salt ishlashida yopiq tu rad ig an  teskari k lapan  (4) orqali 
kirib keladi.

Salt ishlashda gaz k a rb u ra to rn in g  aralashtirish bo i in m as id ag i  salt 
ish lash  k an a l la r ig a  a ra la sh t i r ish n in g  q isqa  q u v u r id a n  t ru b k a  orqa li  
kiradi. ЗИ Л -138А  avtom obilin ing benzinli t a ’minlash tizimi З И Л - 130 
avtomobilining t a ’minlash tizimidan benzin nasosi bilan ka rbu ra to rn ing  
qalqi kamerasi oralig‘iga o ‘rnatilgan elektr magnitli klapan-filtr borligi 
b i lan  a jra l ib  tu r a d i .  0 ‘t o ld ir ish  tiz im i o ‘c h i r i lg a n  p a y td a  k la p a n  
av tom atik  tarzda yopiladi. K lapan  o ‘t oldirish tizimi u langan vaziyatida 
ham , aga rda  yonilg‘i turini a lm ash lab  ulagichi “O ” ho la tga  q o ‘yilgan

8.7-chizma. K-91 karburator- 
aralash tirg ich i:

/-benzinda Ishlaganda aralashm a tarkibining sifatini 
rostlash  v in ti; 2 -salt ish lash  trubkasi; J -g a z  berish 

qisqa quvuri; 4-teskari k lapanning  korpusi; 
J -o ‘tkazgich-aralashtiigich; 6-karburator; 

7-aralashm a m iqdorin i rostlash vinti; 5 -salt ishlash 
tizim iga beriladigan gazni rostlovchi vin t; 9-tirsakli 

valni m inim al chastotali aylanishlarida gaz 
berilish in i rostlovchi vint.
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b o ‘lsa (bakdagi barcha  benzin ishlatib bodinganda) yoki “ Г А З” holatiga 
q o ‘yilgan b o ‘lsa, yopiq  b o ‘ladi. K lap an  korpusiga  k e ram ik  filtrlovchi 
elementli s tandart  m ayin  tozalash filtri va ajraladigan plastmassa stakan- 
tindirgich o brnatilgan.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. G azsim on yon ilg ‘ining qanday  afzallik lari va kam chilik lari bor?
2. G az ballonli uskuna qanday  asbob lardan  tashkil topgan?
3. G az  ballonli av tom obiln i ish latishning asosiy qo idalarin i sanab  o ‘ting.

9. DVIGATEL ISH LA B CH IQ ARG AN GAZLARNING  
ZAHARLILIGI

In son  hayoti va uni o ‘rab  tu rgan  atrof-m uhitga zararli t a ’sir k o ‘rsata- 
digan m o d d a la r  -  zaharli moddalar deb ataladi. A vtom obil dvigatellari 
ishlagan pay tda  quyidagi zaharli m o d d a la r  va bir ikm alar  ajralib chiqadi: 
a zo t  oks id la r i  N O v ug lerod  oksidi C O , u g lev o d o ro d la r  C H , q u ru m  
(qattiq  zarrachalar),  o ltingugurt ham da q o ‘rg‘oshin birikmalari va bosh- 
qalar. Bu zaharli m o d d a la r  yonilg'i  yonganda  dvigatel silindrlarida hosil 
b o ‘ladi va ishlatilgan gazlar (1G) bilan birgalikda atm osferaga chiqarib 
yuborilad i.  I G la rd a n  ta shqar i ,  k a r te r  gazlari va b u g ‘lan ish  o q ib a td a  
a tm o sfe rag a  ch iq ad igan  yonilgM h a m  dvigateln ing zaharli  m anba la r i  
hisoblanadi. A tm osferaga eng k o ‘p zaharli m odda la r  chiqarish ishlatilgan 
gazlarga t o ‘g‘ri keladi, shuning uchun asosiy e ’tibo r  IG lar  zaharliligini 
kam aytir ishga  qara ti lad i.

IG la rd a  zaharli  m o d d a la rn in g  m ujassam lanish i (konsentratsiyasi)  
quyidagi o ra l iq la rda  o ‘zgarishi m um kin:

Dizel U chqundan o ‘t oldiriladigan 
dvigatellar

Uglerod oksidi SO, foiz 0,1-0,5 0,1-6,0

A zot oksidi, foiz 0,05-0,2 0-0,4

U glevodorodlar, foiz 0,01-0,03 0,05-0,2

Q urum , mg/1 0,3 gacha 0,05 gacha

9 .1 .  I S H L A T I L G A N  G A Z L A R  Z A H A R L I L I G I N I N G  M E ’Y O R L A N I S H I

A vtom obil  dvigatellaridagi IG la r  (ishlatilgan gazlar) bilan zaharli 
m o d d a la rn i  ch iq a r i l ib  yubori l ish i ,  h av o n i  if loslan ish iga  k a t ta  t a ’sir 
ko 'rsa tad i  va jidd iy  ekologik m uam m olarn i (ayniqsa, shaharlar  uchun)
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keltir ib  ch iqa rad i .  S h u n in g  u ch u n  bir  q a to r  m a m la k a t la rd a  m axsus  
q onun  va s tandart la r  qabul qilingan bo ‘lib, u lar IG  bilan chiqarib  yubori
ladigan zaharli m oddalarn ing  ruxsat etilgan m e’yorini belgilaydi, dizellar 
uchun yana  IG ning  tu tashiga yoki ulardagi qa t t iq  za rracha la rga  ham  
m e’yor belgilangan. S tandart la rda  sinash rejimi va usullari h am d a  IGning 
zaharliligini va tu tash in i an iq lashda  foydalan ilad igan  o 'lchash  asbob- 
larining tavsifnomalari yozib q o ‘yiladi. K o ‘rsatk ichlarning sinash nati- 
jas ida olinadigan qiymatlari belgilangan m e’yo rdan  oshmasligi kerak.

S tandart la rda  ikki xil sinash k o ‘zda tutilgan: avtom obillarni ishlatish 
ja rayon ida  tekshirish va avtom obillar  yoki dvigatellarni m axsus stend- 
larda sinash. A vtomobillarni ishlatilayotgan sharo itlarda  sinash portativ  
(olib yuriladigan) a p p a ra t la rd a n  foyda langan  ho lda  soddalash tir i lgan  
u su lla r  b ilan  o ‘tkaz ilad i .  B enz inda  va  g azd a  ish layd igan  dvigatelli  
avtom obillar  qancha  C O  va C H  chiqazayotgani, uning salt ishlashida, 
t irsakli va ln ing  m in im al h a m d a  yu q o r i  ay lan ish la r id a  ham  sinaladi. 
Dizelli av tom obilla rda  IG ning  tu tashi erkin tezlanishda va salt ishlashda 
tirsakli valning eng yuqori chastotali aylanishida s inovdan o ‘tkaziladi.

A v to m o b il  dv iga te lla r in ing  IG in i zaharliligi va tu tash in i  y a n a d a  
toNaroq baholash , zavodlarda, oxirgi sinov va qabul qilish ja rayon lar ida  
o ‘tkaziladi. B unda av tom ob il la rn i  yirik s h a h a r la rd a  h a raka tlan ish in i  
hisobga oluvchi, berilgan rejimlar m ajm uyi bajariladi. B aholanadigan  
va m e’yorlanadigan ko ‘rsatgichlar b o ‘lib -  chiqarib  yuborilgan C O, N O x, 
CH lar, dizellar uchun yana IG ni tutashi yoki undagi qa ttiq  zarrachalar  
m iqdori  x izm at qiladi.

Dizel va u chqundan  o ‘t oddiriladigan dvigatelli, m aksim al massasi 
3500 kg dan  or tm agan  avtom obillar  (yengil, m ik roav tobus  va boshqalar) 
yuguruvchi b a rab an l i  s tend la rda  s inovdan  o 'tkaz ilad i .  Y u k  av to m o -  
billarining (massasi 3500 kg dan  ortiq) dvigatellari to ‘qqiz rejimli sikllar 
(u ch q u n d an  o ‘t o ld ir i lad igan  dvigatellar)  yoki o ‘n uch rejimli sikllar 
(dizellar) b o ‘yicha to rm ozlash  s tendida  sinaladi.

9 .2 .  U C H Q U N D A N  0 ‘T  O L D I R I L A D I G A N  D V I G A T E L L A R D A N

C H I Q A D I G A N  G A Z L A R N I N G  Z A H A R L I L I G I N I  K A M A Y T I R I S H

Aralashma tarkibi. A vtom obillarn i ish la tganda k a rb u ra to r ,  benzin 
purkash  apparatlari ,  gaz reduktorlarin i to bg‘ri rostlangan ho la tda  ushlab 
turish ju d a  m uhim dir, chunki ara lashm a tarkibi IG  zaharliligiga ka tta  
t a ’sir k o ‘rsatadi.

9.1-chizmadan ko 'r inadik i,  a < l  b o ’lganda (a -  a ra lashm a tarkibini 
k o ’rsa tu v ch i  koe ff i ts iyen t)  C O  va  C H la r  k o n s e n tra ts iy a s i  sezilarli 
d a ra ja d a  o ‘sar  ekan. Dvigatel u ch u n  a = l , 0  boNgan p a y td a  ham  IG
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ta rk ib ida  b irm uncha  m iqdorda  
z a h a r l i  k o m p o n e n t l a r  bor l ig i  
k o ‘r in ib  t u r i b d i .  Bu h o la t ,  
s i l in d r la r  b o ‘y icha  a r a la s h m a  
tarkibining bir tekis emasligi va 
y o n i s h  k a m e r a s i d a  q u y u q -  
la sh t i r i lg a n  a r a la s h m a l i  z o n a  
borligi bilan tushuntiriladi.

A r a l a s h m a  s u y u q la s h is h i  
bilan N O x ning chiqishi dastlab  
o ‘s a d i ,  b u  h o d i s a  y o n g a n  
m ahsu lo tla rda  bir atomli kislo- 
r o d n in g  k o n s e n t r a t s iy a s in in g  
o r t i s h i g a  b o g ‘liq  b o ‘la d i .  
A > 1 , 05-5-1,1 b o ‘l g a n d a  esa , 
yonish h a ro ra t i  pasayishi nati- 
j a s id a  N O x hosil  b o ‘lishi ka-  
m ay ad i .

CO. CO:. *

9.1-chizma. Ishlatilgan gazlar tarkibiga 
a  n ing  ta ’siri:

Dvigatel siqilgan yoki suyultirilgan gaz yonilg‘isida ishlaganda CO 
va  C H  egri chiziqlari deyarli bir xil, N O x egri chizig'i b o ‘lsa k a t ta  farq 
qiladi. Siqilgan gaz uchun  N O x konsentra ts iyasi benzinga q a ra g a n d a  
deyarli ikki m a r ta  kichik b o ‘ladi, egri chiziq esa bu tun lig icha  suyuq 
a ra lashm a zonasi to m o n  suriladi.

Salt ishlash rejimida ara lashm a tarkibi IG da  zaharli C O  va C H la r  
konsetratsiyalashuviga k a t ta  t a ’sir k o ‘rsatadi. Shu bilan birga dvigatelni 
b ir  m a ro m d a  ishlashi, ju m la d a n ,  un ing  osm alaridag i tebran ish i a  ga 
b o g ‘liq b o ‘lad i.  A r a l a s h m a  h a d d a n  z iyod  s u y u q la sh ish i  b i la n  SN 
konsentratsiyasi o r tad i  va dvigatelning osmalaridagi tebranishlari ham 
kuchay ib  ketadi.

0 ‘t oldirishni ilgarilatish burchagi. U o ‘zining oqilona qiymatiga yaqin 
q iy m a tla rd a  (dvigatelni te ja m k o r  ishlashi n u q tay i  naza r idan )  C O  va 
C H la r  k o n s e n t r a t s iy a la s h u v ig a  d eyar l i  t a ’s ir  k o ‘rs a tm a y d i ,  a m m o  
ilgarilatish burchagining o ‘sishi bilan N O x ning konsentratsiyasi ortadi. 
Bu ayniqsa, a  >  1,0 b o ‘lganda yaqqol seziladi.

Dvigatel uchun tavsiya etilgan o ‘t oldirishni ilgarilatish burchagidan 
ortga  chekinish, azot oksidlarini chiqarishni kam aytirsada, dvigatelning 
iqtisodiy k o ‘rsatgichlari yom onlashuviga sabab  b o ‘ladi. H a d d a n  ziyod 
e r ta  o ‘t o ld ir ish  b ilan  ishlash ham  yaxshi emas, chunk i N O x larn ing  
chiqishi k o ‘payadi va b oshqa  k o ‘rsatk ichlar ham  yomonlashadi.

Ishlatilgan gazlarning qayta aylantirilishi (resirkulatsiya). A gar IGlar- 
ning bir qismini chiqarish  tizimidan kiritish q u v u ry o l ig a  yo ‘naltirilsa, 
u  ho lda  zaryaddagi (silindrlarga kiritilayotgan ara lashm adagi) yonilg‘i 
konsentratsiyasi kam ayadi.  U shbu  ho la t IGni n isbatan  yuqori issiqlik
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sig'imiga ega ekanligi bilan 
q o ‘shilib siklning maksimal 
h a ro ra t in i  va  z a ry a d d a g i  
k is lorod  k o n sen tra ts iyas i
n in g  k a m a y i s h ig a  o l ib  
keladi. D em ak , azot oksidi 
hosil b o ‘lishini ozayishiga 
k o 'm a k l a s h a d i  v a  u n in g  
IG dag i konsen tra ts iyasin i 
40 -  50 foizga kamaytiradi.  
T a jr ib a la r  shuni k o ‘rsa ta-  
d iki, N O x konsen ta r ts iya -  
sini shu d a ra jad a  kamayti- 
rish uchun kiritish tizimiga 
havo  m iqdorin ing  20 foizi 
d a r a j a s i d a  I G  y u b o r i s h  
kerak ekan. H ad d an  o r tiq 
ch a  res irkulatsiya esa C H  
c h iq i s h in i  k o ‘p a y t i r i b ,  
yonilg‘i tejamkorligiga sal-

/-k a ta liza to rq a tlam i qop langan keram ik  tashuvchi; 2-tashuvchi u -  j ; • „
cheklagichi; J -k o m u s . 0 1 У l d  81Г e ta C 1 L  О Ш О О а П П ,

r e s i rk u la ts iy a n i  d v ig a te l 
n ing  y u k la n ish ig a  q a r a b  ro s t la sh  k e ra k .  I G n in g  m a x su s  d o z a to r i  
(m e’yorlagichi) xuddi shu m aqsad  uchun  xizmat qiladi.

IG  r e s i r k u la t s iy a s i  a r a l a s h m a  y o n i s h id a g i  m a k s im a l  h a r o r a t  
ye tarlicha  b a lan d  va za ry a d d a  o r t iq ch a  k is lo rod  m av jud  b o ‘lganda , 
o ‘r tacha yuklanish rejimida ancha  sam arali b o ‘ladi. Drossel zas lonka
lari to 'la  ochiq bo ‘lganda resirkulatsiyadan foydalanilmaydi, chunki u 
dvigatel quvvatini pasaytirib  yuboradi. Salt ishlashda va kichik yukla- 
nishlarda ham  za ru ra t  yo ‘qligi uchun  resirkulatsiyadan foydalaniladi.

K a rb u ra to r l i  dvigate llarda  IG  a ra la shm a dozalanishini buzmaslik  
va k a rb u ra to rd a  q a tlam la r  (qurum lar)  hosil b o ‘lmasligi uchun kiritish 
q u v u ry o ‘lining drossel zas lonkalaridan  keyingi qismiga yuboriladi.

Ishlatilgan gazlarni neytrallash -  IG  zaharliligini kam aytir ishn ing  
keskin (radikal) usulidir. Avtom obil dvigatellari uchun katalitik neytra- 
lizatorlar (betaraflovchi) k o ‘p lab  qo*llaniladi. U lardagi m axsus m odda la r  
(ka ta liza to rlar)  C O  va C H la rn i  oksidlanish h a m d a  N O xni qaytarilish 
reaksiyalarini jadallashtiradi.

Zanglam aydigan p o ‘la t  korpusli neytralizator (9.2-chizma) chiqarish

9.2-chizma. K atalitik  neytralizator 
(ney tra llovch i-betaraflovch i):
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Ish  zo n a s i

tizimiga, chiqarish kollektori va shovqinso‘ndirgich oralig‘iga o ‘rnatiladi. 
Tashuvchiga (1) yupqa  qilib qop lanadigan  katalizator  sifatida, odatda ,  
n o d ir  metallar (platina, palladiy, radiy va boshqalar)  ishlatiladi. A gar 
n e y t ra l iz a to r  f a q a t  C O  va C H la rn i  C O ,  va  H 2O g a c h a  o k s id la sh g a  
m o d ja l la n g a n  b o ‘lsa, uni oksid lovchi deb  a ta lad i .  C O  va  C H la rn in g  
oksidlanishi uchun  za ru r  b o ‘lgan kislorod, m axsus nasos yoki ejektor 
y o rd a m id a  n e y tra l iz a to rn in g  k ir ish  q ism ig a  h a v o  b i lan  yubo r i lad i .  
S h u n d a y  qilib, ish la ti lgan  gaz la r  ney tra l iza to rg a  q o ‘-sh im cha  havo  
bilan kirib boradi.

U c h ta  k o m p o n e n t l a r n i  
(C O ,  C N  v a  N O x) n e y t-  
r a l l a s h d a  q o ‘l l a n i l a d ig a n  
k a t a l i t i k  n e y t r a l i z a t o r  uch  
kom ponentli yoki bifunksional 
deb  a ta lad i .  U n in g  sam ara -  
d o r l ig i  d v i g a t e l d a  i s h l a t i 
l a y o t g a n  a r a l a s h m a n i n g  
ta rk ib ig a  j u d a  h a m  b o g ‘liq 
boMadi.

9 .3 - c h i z m a d a  IG n i  z a 
harli  k o m p o n e n t la r in in g  IC 
o ‘z g a r t i r i sh  d a ra ja s in i  a r a 
la shm a  ta rk ib iga  q a ra b  o ‘z- 
garishi k o ‘rsatilgan:

•C HNO,

4 0 -

2 0 -

022

9.3-chizma. Ishlatilgan gazlarni 
o ‘zgartirish  darajasiga 

a  ning t a ’siri.

K; =
c; -c:

Bu yerda  С  va C| -  mos 
ravishda neytralizatorning ki
rish va chiqishidagi i -  kom- 
ponen tn ing  konsentratsiyasi.

A ra lashm a  tarkibi a = 0 , l  
ga yaqin b o ’lganda, shunday 
bir kichik oraliq hosil etib, bu 
yerda b irdaniga asosiy z ah a r
li k o m p o n e n t l a r n i  o ‘z g a r -  
tirish darajasi yuqori b o ’ladi, 
y a ’ni N O xni qaytaril ish idagi 
ozod b o ’lgan kislorod C O  va

U.uV

80 0 -

6 0 0 -

200 -

0.8 1.0

9.4-chizma. K islorod datch ig in ing  tafsifi 
(X -zond).
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C H larn i oksidlash uchun yetarlidir. A ra lashm a tarkibini shunday  kichik 
o ra l iq d a  u sh lab  tu r i l ish iga  faq a tg in a ,  y on ilg ‘i p u rk a l ish in i  k is lo rod  
datchigi (X-zond) signallari asosida, elektronli boshqariladigan* tizimni 
qoMlab erishish m u m k in .  X -zo n d  tavsifi 9 .4 -ch izm ad a  k o 'r s a t i lg a n .  
K o ‘rinib turibdiki, a ra lashm a tarkibini ta lab  etiladigan oraliqda  datchik  
s igna li  d ey a r l i  p o g ‘o n a s im o n  t a r z d a  o ‘z g a ra d i .  Bu esa , e le k t ro n l i  
boshqarish  blokiga benzinni pu rk ash  hisobiga a ra la shm a tarkibini ±1 
foiz aniqlik bilan, a  = 1,0 ho la tda  ushlab turish  imkoniyatini yaratadi. 
U c h  k o m p o n e n t l i  n e y t r a l i z a t o r i  b o ‘lg a n  d v i g a t e l l a r d a  y o n i l g ‘i 
y u b o r i s h n i  b o s h q a r i s h n i n g  q a t ’iy c h iz m a s i  e sa  9 .5 - c h iz m a d a  
k o ‘rsatilgan.

A gar  chiqarish tizimiga katalitik neytralizator o brnatilgan b o ‘lsa, u 
h o ld a  e t i l lan g an  b en z in n i  ish la t ish  y a ra m a y d i ,  c h u n k i  q o br g ‘o sh in  
ka ta l iza torn i tezda ishdan  chiqaradi. O q ib a td a  neytra liza tor  o ‘z vazi- 
fasini ba ja r ishdan  to ‘xtaydi.

9.5-chizma. K islorod datchigi signallari asosida yonilg 'i berishni (a= 1.0)
boshqarish :

/-e lek tro n li boshqarish  b loki; 2 -u ch  kom po n en tli katalitik  ney tra liza to r (be taraflovch i); J-X -zond ; 
4-clektrom agnitli fo rsunka; 5 -havo  sarfi o ‘lchagichi.

* E lektronli boshqarilad igan  k a rb u ra to rla r  ju d a  kam  qo 'llan ilad i.
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9 .3 .  D I Z E L L A R D A N  C H I Q Q A N  I S H L A T I L G A N  G A Z L A R N I N G  

Z A H A R L I L I G I  V A  T U T A S H I N I  P A S A Y T I R I S H

I G  zaharliligi va tu tashining jadalligi k o ‘p j ih a td an  yonilg‘i haydash 
ap p a ra t la r in in g  texnik  ho la t iga  va za ru r iy  d a ra ja d a  rostlanganlig iga  
b o g ‘liq bo ‘ladi. T o ‘zitgichdan yon ilg l  tomishiga, purkalishning boshla- 
nish bosimi va burchagini n o to ‘glri rostlanishiga, to ‘zitgich ninasini osilib 
qolishiga va shu kabi nosozliklarga ruxsat etilmaydi.

T o ‘zitgichning issiqlik holati ka t ta  aham iya tga  ega. T o ‘zitgichning 
qizib ketishi (180 -  200°C d a n  ortiq) uning q u ru m  bosishiga, purkash  
tavsifm ing buzilishiga, a loh ida  tesh ik laridan  yonilg‘i haydashn ing  bir 
xilligini yom onlashuviga olib keladi. Shunday  hola tla rda  IG ning  zah a r
liligi va tu tash i kuchay ib  ketadi. H avo  tozalagichning kirlanishi yoki 
k la p a n la r  germetikligining yo ‘qolishi hisobiga s ilindrlarni t o ‘ldirilishi 
va kom pressiyasin i (bosim ini) pasayishi na ti jas ida  IG n in g  zaharliligi 
o ‘sishi m um kin . S ilindrdagi de tallari k o ‘p yeyilgan d izellarda yonish 
kam erasin ing devoroldi zonalariga m oy zarralari tushib qoladi, oq iba t
da, o ‘ta zaharli b o ‘lgan benzpirenni chiqarish 8-10 m ar ta  ortib  ketadi. 
Dizelni t o ‘g ‘ri ishlatish, y a ’ni un ing  texnik  hola t in i  yaxshi tu t ish  va 
yonilg‘i appara t la r in i  do im o  soz ho la tda  b o ‘lishi h a m d a  IG ning  zah a r
liligini va tutashini davriy ravishda nazo ra t  qilish uyg‘unlashib, zaharli 
m o d d a la rn i  um um iy  chiqarilishini 30-40 foizga kam aytir ish  im konini 
beradi.

IGni resirkulatsiya qilish kichik va o ‘r tacha  yuk lan ish la rda  ancha 
sam arali b o ’ladi. Y onish  kam eralari  porshenning o ‘zida b o ‘lgan dizel
larda, yonish kam eralari  ajratilgan dizellarga q a rag an d a  resirkulatsiya 
yaxsh i s a m a ra  berad i.  Y u q o r i  y u k la n ish la rd a ,  tab iiyk i,  IG  re s irk u 
latsiyasi ind ika to r  f.i.k.ni kam aytir ib , C O  chiqarishni kuchaytiradi.

IG  resirkulatsiyasiga o ’xshab  dizelning kiritish q u v u ry o ‘liga yoki 
silindrlariga suv yuborish ham  N O x “chiqishini kamayishiga ijobiy ta ’sir 
k o ’r s a ta d i .  S i l in d r la rg a  suv  y o n i lg ’i b i lan  b i rg a l ik d a ,  su v -y o n i lg ’i 
emulsiyasi k o ’rin ishida purkalishi m um kin . 30 foiz m iq d o rd a  (massa 
b o ‘yicha) suv q o ’shilganda N O x konsentratsiyasi 2,5 m ar ta  kam ayadi, 
shu bilan bir vaq tda  C O  chiqishi va IG ni tu tashi ham  pasayadi. N O x ni 
hosil b o ’lishini yo ’qotish  uchun  suvdan  foydalan ish  b ir  q a to r  amaliy 
qiyinchiliklarni, ya’ni suvning m uzlab qolishi, korroziya nam oyon  bo'li- 
shi va ayrim detallarning k o ’p lab  yeyilishi va hokazolarni keltirib chiqa
radi.

IGni katalitik neytrallash. O ksidlovchi ka talitik  ney tra liza torlarda  
ishlatilgan gazlar, C O  va C H larn i C O , va H ,O g a  aylanishini tezlash-
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tiruvchi ka ta l iza to r  qa t lam id an  o ‘tadi. IG  haro ra t i  300°C dan  yuqori 
b o lg a n d a  katalitik neytrallash natijasida SO konsentratsiyasi 85-90 foiz, 
SN esa 75-80 foizga kamayadi. IG  harora ti  300°C dan  past b o ‘lganda 
katalitik neytralizatorlarning samaradorligi unchalik  yuqori boNmaydi.

Dizelning IG ida  kislorod borligi sababli N O x chiqishini kamaytirish 
uchun katalitik  ney tra l iza to rlardan  foydalan ishning  iloji yo 'q .

Ushlagichlar (qurum  ham d a  qa ttiq  zarrachalarni tu tib  qoluvchi) va 
f i l tr la r  d izeln ing IG i tu ta sh in i  kam ay tiru v ch i  sam ara l i  vos i ta  b o ‘lib 
x izm at qiladi.  F i l t r la rd a  q u ru m  va  q a t t iq  z a r rach a la r ,  IG  filtrlovchi 
e le m e n td a n  o ‘tg a n d a  yok i  ulayni s e n t r i fu g a la sh  y o ‘li b i lan  ush lab  
qo linadi.  M axsus  ush lag ich la rda  sen tr ifuga lash  b ilan  uy g ‘u n lashgan  
elektrostatik  m ay d o n  hosil qilinadi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. A vtom obil dvigatellari ishlaganda qanday zaharli m oddalar hosil bo'ladi?
2. S tandartla rda  IG  zaharliligi va tu tash iga do ir n im alar yozib q o ‘yiladi?
3. A ra la s h m a  ta rk ib i va o ‘t o ld ir ish n i ilg a r i la t is h  b u rc h a g i b en z in li 

dvigatellarn ing  IG ini zaharliligiga qanday  ta ’sir k o ‘rsatadi?
4. D izeldan chiqayotgan IG  zaharliligi va tu tash  darajasiga yonilg‘i haydash 

ap p ara tla rin in g  rostlanganlig i qanday  ta ’sir qiladi?
5. IG ni resirku latsiyalash  tizim ining ishlash prinsip i n im alardan  iborat?
6. IG ni neytrallash tizimining ishlash prinsipi va vazifasi nim alarni o 'z  ichiga 

o lad i?

10. AKKUM ULATOR BATAREYASI

1 0 .1 . A K K U M U L A T O R  B A T A R E Y A S I N I N G  T U Z I L 1 S H I  

V A  I S H L A S H  P R I N S I P I

T a sn if. A v t o m o b i l l a r d a  a k k u m u l a t o r  b a t a r e y a s i  d v ig a te ln i  
yurgazishda starterni h a m d a  genera tor  ish lam ayotganda yoki zanjirga 
hali energiya bero lm ayotganda  (masalan, dvigatel salt ishlash rejimida 
i sh lag an d a )  e lek tr  j ih o z la rn in g  b a rc h a  a sb o b la r in i  e lek tr  tok i bilan 
t a ’m in lash  uchun xizm at qiladi.

A g a rd a  zan jirga  u lan g an  is te ’m o lch i la rn in g  is te ’m ol q i lay o tg an  
quvvati generator  ishlab ch iqarayotgan  quvvatdan  ko ‘p b o ‘lsa, u holda 
a k k u m u la to r  ba ta reyas i  za ryadsiz lan ib , is te’m olch ila rn i  ish layo tgan  
genera to r  bilan b irgalikda t a ’minlaydi.

Q o ‘rg ‘osh in-k is lo ta li  a k k u m u la to r  b a ta rey as i  o ‘zg a rm as  tokn in g  
ikkilam chi kimyoviy m anbasid ir .  E lek tr  quvvati  ber ishdan  avval uni 
zaryadlash , y a ’ni unga  m a ’lum m iq d o rd a  elektr quvvati  berish kerak
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b o ‘ladi. A vtom obilla rda  s ta r te rbop  ak k u m u la to r  batareyalari  q o ‘llani- 
lib, u larn ing  konstruksiyasi nominal sig‘im dan  3-5 m ar ta  k o ‘p tok  bilan 
ba ta reya larn i  zaryadsizlash  im koniyatin i yara tad i.

S ta r t e rb o p  a k k u m u la to r  b a ta re y a la r i  q u y id a g ic h a  tavs if lanad i:  
nom inal kuchlanish b o ‘yicha (6 va 12 V); konstruksiyasi bo ‘yicha ula- 
gichlari q o p q o q  tepasida  b o ‘lgan, qopqoq li  m o n o b lo k  va ulagichlari 
q o p q o q  ostida b o ‘lgan um um iy  qopqoq li  m onob lok ;  xizm at k o ‘rsatil- 
m aydigan  -  elektrolit to ‘ldirilgan va to ‘la zaryadlangan yoki quruqlayin  
za ry ad lan g an .

G O S T  959.0-84 ga m uvofiq  barcha  q o ‘rg‘oshinli s ta r te rbop  akku- 
m u la to r la r  shartli  nom lan ishga  ega. M asa lan ,3H JI-130  av tom obil iga  
6CT-90 batareyasi o ‘rnatilgan. Birinchi raqam  batareyadagi ketma-ket 
u langan  akkum ula to r la r  miqdorini bildiradi. H a r  bir akkum ula to rn ing  
kuchlanishi 2 V, shuning uchun batareyaning nominal kuchlanishi 12 V 
C T  harflari batareyani s ta r te rbop  ekanligini bildiradi.

H a rf la rd an  keyingi raq am  zaryadsizlanishning 20 soatli rejimidagi, 
am persoa tla rda  ifodalangan batareya  sig‘imini ko 'rsa tad i.  Bu raqam dan  
keyingi harflar batareyani qan d ay  ishlanganligini bildiradi: A  -  q o p q o g ‘i 
um um iy , H  -  q u ru q lay in  z a ry a d la n m ag a n ,  3 -  x izm at k o ‘rsati lm ay- 
digan, elektrolit bilan to ‘ldirilgan va to ‘liq zaryadlangan. Batareyaning 
shartli bclgilaridan so‘ng, m uayyan turdagi ba ta reya  uchun s tandart la r

я и ш н
* 1

10.1-chizma. Umumiy qopqoqi bo 'lgan  q o lrg‘oshin-kislo tali starterbor 
ak k u m u la to r batareyasin ing  tuzilishi.
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yoki texnik shar t la rn ing  belgilanishi k o ‘rsatiladi. B atareyaning  xuddi 
o ‘sha yerida 20 soatli rejimdagi nom inal sig‘im am per-soa tla rda  (A-s) 
va b a ta rey an in g -1 8 °C  dagi zaryadsizlash (razryad) toki (A) k o ‘rsatilishi 
m u m k in .

Q o^g^shin-kislotali starterbop akkumulator batareyasi. U quyidagi 
a sos iy  q is m la rd a n  ta sh k i l  to p g a n  (10 .1 -ch izm a):  y a r im  b lo k k a  (7) 
y ig ‘ilgan m anf iy  e le k tro d la r  (4), ya r im  b lo k k a  (5) y ig ‘ilgan m u sb a t  
e lek trod lar  (3), sepera to rlar  (2), parallel q o ‘yilgan bir jinsli (plus yoki 
minus) elektrodlarni yarim  b lokka  bog‘lovchi b ikrtag lar  (baretlar)  (6), 
qu tb  vazifasini o ‘tovchi chiqiqlar (9), um um iy q o p q o g ‘i (11) va quyish 
tiqinlari (12) b o ‘lgan ak k u m u la to r  baki (10).

M anfiy  va m usbat e lektrodlar (8) ta rk ibida  4-5 foiz surm a b o ‘lgan 
q o ‘rg‘o sh in -su rm a  qo tish m as id an  quy ib  ta y y o r lan g an  p a n ja ra la rd a n  
(1) iborat. Surm a, panjaran ing  korroziyaga qarshi tu rg ‘unligini kuchay
tiradi, uning  qattiqligini oshiradi va panjaran i quyishda  qotishm aning  
oquvchanlig in i yaxshilaydi.

H ozirg i  p a y td a  x izm at  k o ‘rsa t i lm ay d ig an *  deb  a ta lu v ch i  a k k u 
m ula to r  batareyalari ishlab chiqarilm oqda. U la r  oddiy  ba tareyalardan  
elektrod pan jara larida  su rm a  m iqdorin ing ozligi bilan farqlanadi (1,5 -  
2,0 foiz). M u s b a t  e le k t ro d la r  p a n ja r a la r id a  s u rm a n in g  m av jud lig i ,  
b a ta re y a n i  ish la t ish  j a r a y o n id a  m an f iy  e le k t ro d la rd a g i  fao l  m assa  
yuzalariga va elektrolitga su rm aning  bir qismini q o ‘shib o 'tishiga olib 
keladi. Bu hoi, a lbatta , manfiy  e lektrod potensialini oshishiga va b a ta 
reyaning ishlash m uddati  m obayn ida  undagi E Y K ning  pasayishiga o ‘z 
t a ’sirini k o ‘rsa tad i .  B a ta reyadag i  E Y K n in g  pasay ish i g e n e ra to rn in g  
do im iy  kuchlan ish i t a ’sir ida  zaryad lovch i to k n in g  o rtish iga , k o ‘plab  
gaz ajralishiga va suv sarfining k o ‘payishiga olib keladi.

X izm at koY satilm aydigan  b a ta rey a la rd a  elek trod  pan ja ra la ridag i  
s u r m a n in g  oz  m iq d o rd a l ig i  h is o b ig a  y u q o r id a  a y t i lg a n  h o d i s a la r  
sekinroq kechadi, shu sababli suv quyib turish m uddati  sezilarli d ara jada  
uzayadi (yil davom ida  k o ‘pi bilan bir marta).

P a n ja ra  k a rk a s  ro l in i  b a ja r ib ,  u n g a  p la s t in a n in g  faol m a te r ia l i  
m ahkam langan . Shu bilan birgalikda, pan ja ra  akkum ula to rn ing  zaryad- 
lanishi va zaryadsizlanishi m obayn ida  faol materialga tokni bir tekisda 
uzatilishi va olib ketilishini t a ’minlaydi.

* Ba’zan ular kam  xizm at ko‘rsatiladigan deb ataladi. X izmat ko'rsatilm aydigan 
deb su rm a q o ‘shilm agan, m exanik va e lek trok im yo  xossalarin i osh irish  uchun 
q o ‘rg 'o s h in g a  ka ls iy  q o ‘sh ilg an  e le k tro d li b a ta r e y a la rg a  a y ti la d i. B un d ay  
b a ta rey a la rg a  b u tu n  ish lash  m u d d a ti m o bayn ida  e lek tro lit quy ib  tu rish  ta lab  
etilm aydi.
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F ao l m ateria l pas ta  koYinishida tayyorlanadi va pan ja raga  surtib 
q o byiladi. M ateria ln ing  g‘ovakligi hisobiga plastinaning faol maydoni, 
uning haqiqiy  m aydoniga  n isba tan  600 -  800 m ar tag a  ortadi. M anfiy  
e le k t ro d la rd a  fao l m a te r ia l  s i fa t id a  k u l ra n g  g ‘o v a k  q o ‘rg ‘osh in  P b  

ishlatilsa, m usba t  e lektrodlarda to ‘q-jigarrang q o brg‘oshin dioksidi РвО, 
ishlatiladi.

M anfiy  va  m u sb a t  e lek trod larn i bir-biriga tegib ketishidan (qisqa 
tu tashuvdan)  saqlash uchun  ularni qistirmalar, y a ’ni seperatorlar bilan 
a jra tib  q o ‘yiladi. Sepera torn ing  m usba t  e lek trodga qa rag an  to m o n id a  
q o v u rg ‘a la r i  b o ’ladi. Bu, k im yoviy  re a k s iy a la rn in g  yaxshi kechishi 
uchun  za ru r  b o ’lgan kislotaning m usba t  e lektrodlarga k o ’p m iqdorda  
tegib  tu rish in i t a ’m in laydi. X izm a t  k o ’rsa t i lm ayd igan  b a ta re y a la rd a  
s e p e ra to r la r  k o n v e r t  k o ’r in ish ida  ta y y o r la n ib ,  un in g  ichiga m u sb a t  
e lek trod la r  jo y lanad i.  B unday  h o la t la rd a  b a k d a  tayanch  q o v u rg ’alar  
b o ’lm aydi va e lek tro d la r  idish tub iga  tay an ib  tu rad i .  U sh b u  vaziyat 
elektrolit sathini 50 m m  gacha k o ’tarish imkonini beradi.

A k k u m u la to r  batareyasini ishga tushirish uchun  unga sulfat kislo
tan in g  (H 2S 0 4) d istillagan suvdagi ( F fO )  e r i tm as idan  ib o ra t  b o ’lgan 
elektrolit quyiladi. Elektrolit tayyorlash uchun zichligi 1,83 g/sm3 b o ’l
g a n  tex n ik a v iy  su l fa t  k i s lo ta n in g  m a x su s  nav i  ( G O S T  667-73) va 
d is t i l lan g an  suv (G O S T  6709-72) ish latiladi.  U sh b u  suv  ta rk ib idag i  
q o ’sh im ch a  a r a la s h m a la r  m iq d o r i  G O S T d a  b e lg ilangan  q iy m a td a n  
oshmasligi kerak. T o ’liq zaryad langan  akkum ula to rdag i  elektrolitning 
25°C dagi zichligi, av tom obil la rn i  ishlatish sharo itlar in ing  ha ro ra t iga  
q a ra b  1,22 -  1,30 g /sm 3 ora l ig ’ida  b o ’lishi zaru r .  A k k u m u la to r  t o ’liq 
z a ry a d s iz la n g a n d a  e lek tro l i t  zichligi b o s h la n g ’ich h o la tg a  n isb a ta n  
0 , 1 5 - 0 , 1 6  g/sm3 ga kamayadi.

A k k u m u la to r  baki um um iy  idish k o ’rinishida (m onob lok )  b o ’lib, 
t o ’s iq la r  y o rd a m id a  a lo h id a  b o ’lm ala rg a  a jra t i lgan . H a r  b ir  b o ’lma 
tub idag i q o v u rg ’a la rga  m u sb a t  va manfiy  e lek trod la r  tayan ib  turadi. 
Baklar ebonit,  p lastmassa va polipropilendan tayyorlanadi. Polipropilen 
bak la r  n isba tan  yengil vaznga va shaffoflikka h a m d a  yuqori haro ra t-  
bardoshlikka  ega. U lardagi elektrolit sathini tashqaridan  turib nazorat 
qilish m um kin .

A k k u m u la to r  ishlaganda tushadigan  k ukun la r  elektrodlarni tutash- 
t i rm asdan , bak qovurg’alari orasidagi b o ’shliqqa to ’planadi. A kkum ula-  
torlarni ba ta reyaga ulash uchun elektrodlar bloki m onob lok  b o ’lmalariga 
shunday  joylashtiriladiki, bir b lokning manfiy b ikrtag  chiqig’i q o ’shni 
e lek trodlar  blokining m usba t  b ikrtag  chiqig’i bilan yonm a-yon  turishi 
kerak. Q o ’shni chiqiqlar (“ + ” va “- ”) bir-biri bilan tutashtiriladi. Chetki
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c h iq iq la r  kesik k o n u s  k o T in ish id a  ish lan g an  b o ‘lib, q u tb  vazifasini 
o ‘taydi. “ + ” q u tb  qu tbga  n isbatan  asosi b o ‘yicha yirikroq b o ‘ladi 
(mos ravishda 0  19,5"02 va 17,9"02 mm). C h iqarm alardagi bu farq b a ta 
reyani avtom obilga n o to ‘g ‘ri ulash xavfini minimal dara jaga  tushiradi.

Sulfat kislotaning suvdagi eritmasiga tushirilgan e lek trodlar  ushbu 
eritm aga  n isba tan  m a 'lu m  bir  elektr potensialiga erishadi va shunday  
qilib m usba t  h am d a  manfiy e lektrodlar b o ‘lib qoladi. Plusli va minusli 
elektrodlarda elektr potensiallar qiymati turlicha b o ‘lganligi bois, ularni 
o ‘tkazgich  orqa li  tu tash t i r i lg an d a  zanjir  hosil b o ‘lib, e lek tr  tok i  o ‘ta  
bosh layd i.  A k k u m u la to r  z a ry ad s iz lan g an d a  e lek tro l i td a  to k  m anfiy  
e le k tro d d a n  m u sb a t  e lek trodga  o ‘ta  boshlaydi. E lek tro d d ag i  g ‘ovak  
q o ‘rg‘oshinning elektrolitdagi kislota qoldig‘i S 0 4 bilan birikishi n a t i 
jasida, manfiy e lektrodda q o ‘rg‘oshin-sulfat hosil b o ‘ladi. M u sb a t  elek- 
t ro d d a  ham  faol material (qo ‘rg‘oshin dioksidi P b 0 2) k islorodning o lrni- 
ga elektrolitdagi kislota qoldig‘ini ( S 0 4ni) o ‘ziga biriktirib, q o ‘rgoshin 
sulfatni P b S 0 4 hosil qiladi. M usba t  e lektroddan ajralgan kislorod bilan 
elektrolitda sulfat kislotaning parchalanishidan qolgan vodorod  birikib, 
suv (H 20 )  hosil b o ‘ladi.

A k k u m u la to r  zaryadsizlanganda elektrolitdagi sulfat kislota miqdori 
kam ayadi va elektrolit zichligi pasayadi. A k k u m u la to r  zaryad langanda  
reaksiya teskari ta r t ibda  kechadi. B unday  ho la td a  tok , b oshqa  tashqi 
m a n b a d a n  m u sb a t  e lek trod  o rq a l i  m anfiy  e lek trod  to m o n g a  o ‘tad i.  
A k kum ula to r  zaryadlangan va zaryadsizlangan paytida ro ‘y beradigan 
reaksiyani quyidagi kimyoviy fo rm ula  orqali  ifodalash  m um kin:

raz ryad
P b 0 2+ 2 H 2S 0 4+ P b ^ P b S 0 4+ 2 H 20 + P b S 0 4 

(+) elektrolit (— ) zaryad  (+) elektrolit (— )

A k k u m u la to r  zaryad langanda  elektrolitdagi sulfat kislota m iqdori 
k o ‘payib, elektro lit  zichligi o rtad i.  E lek tro li t la rn ing  a k k u m u la to r  za 
ryadlangan  va zaryadsizlangan paytida o ‘z zichligini o ‘zgartirish xossa- 
sidan, ak k u m u la to r  batareyalarini (ishlatish ja rayon ida)  zaryadlangan- 
lik darajasin i an iq lashda  foydalaniladi.

1 0 .2 . Q O ‘R G ‘O S H I N L I  A K K U M U L A T O R  B A T A R E Y A S I N I N G  

E L E K T R  P A R A M E T R L A R I  V A  T A V S I F N O M A S I

A kkum ula to rn ing  elektr yurituvchi kuchi (EYK) elek trod lar  poten- 
siallarining a lgebraik  farqi b o ‘lib, u a k k u m u la to r  ochiq zanjiri kuch-
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10.2-chizma. A kkum ulator 
zaryadsizlanganda e lek trod lar 
po tensia llarin ing  o 'zgarishi:

/-m u sb a t e lek trod  po tensia li; 2 -m anfiy  
elek trod  potensiali; J-zaryadsiz lanishning  
tugash i U A = 1 ,7  V; 4 -U A -a k k u m u la to r 

kuchlanishi.

lanishi sifatida odchanadi (10.2-chiz
m a) .  M u s b a t  v a  m a n f iy  e le k t ro d -  
la rn ing  e lektro litga n isba tan  p o te n 
s ia l in i  o d c h a s h  k a d m iy  e l e k t r o d  
yo rd am id a  am alga  oshiriladi.

A k k u m u la to rn in g  E Y K i asosan 
e l e k t r o l i t n i n g  z ic h l ig ig a  v a  oz 
m iqdorda  haro ra tiga  bo g ‘liq b o ‘ladi.
E le k t ro l i tn in g  zichligi va  h a r o r a t i  
ortish i b ilan  E Y K  k o ‘payadi.  18°C 
h a ro ra td a  va d = 1,28 g/sm3 zichlikda 
a k k u m u la to r  2,12 Vga teng b o ‘lgan 
E Y K g a  ega b o ‘ladi. E lektrolit zichligi 
1,05 dan  1,3 sm 3 gacha o ‘zgarganda 
E Y K n in g  unga  bogdiqligi E=0,84+d
fo rm u la  bilan ifodalanadi,  bu  yerda: E  -  a k k u m u la to rn in g  E Y K , V; 
d -  elektrolitning 15°C haro ra tdag i  zichligi, g/sm3.

E Y K ga  q a rab  akkum ula to rn ing  zaryadsizlanish darajasi haq ida  aniq 
bir xulosa qilish m um kin  emas. Zaryadsizlangan, am m o  elektrolitining 
zichligi yuqori  b o ‘lgan a k k u m u la to rd a g i  E Y K , za ryad langan ,  am m o  
elektrolitining zichligi kichik b o ‘lgan akkum ula to rdag i  E Y K  dan  ka tta  
b o ‘ladi.

A k k u m u la to rn in g  ichki qarshiligi c h iq a rm a  q isqichlari,  e lement- 
la ra ro  bogdanishlar, elektrodlar, sepera torlar  qarshiligi va elektrodlarni 
elektrolitlar bilan tegishib tu rgan  joylarida  hosil bodadigan  qarshiliklar 
yigdndisidan ibora t  bodadi. A kkum ula to rn ing  sigdmi (elektrodlar soni) 
qanchalik  k a t ta  bodsa, uning  ichki qarshiligi shunchalik kichik bodadi. 
H a ro ra t  pasayishi va a k k u m u la to r  zaryadsizlanib  borishi bilan uning 
ichki qarsh ilig i  o r t ib  b o ra d i .  A k k u m u la to r  b a ta rey as in in g  n o m in a l  
kuchlanishi qanchalik  k a t ta  bodsa, uning ichki qarshiligi ham  shunchalik 
yuqori  bodad i.

A k k u m u la to r  kuchlanishi uning E Y K id a n  a k k u m u la to rn in g  ichki 
zanjiridagi kuchlanishni qanchaga  pasayganligi m iqdoricha  farq qiladi. 
Z a ry a d la n ish d a  U z= E - IR ,  za ryads iz lan ishda  U r= E -IR ,  bu  ye rda  I -  
a k k u m u la to r  orqali oduvch i tok , A; R  -  a k k u m u la to rn in g  ichki q a r 
shiligi, £2; E  -  a k k u m u la to rn in g  E Y K , V. A k k u m u la to r  b a ta rey as i  
kuch lan ish in ing  za ryad lan ish  va zaryadsiz lan ish  pay tidag i  o ‘zgarishi
10.3-chizmada kodsa ti lgan .

B a ta re y a  k u c h la n ish i  d o im iy  b o d g a n  a v to m o b i l  g e n e ra to r id a n  
zaryadlanganda, zaryadlovchi tok  zaryadlash  oxirida pasayadi. Bu hoi
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Batareyaning zaryadlanish darajasi, %

?oo 400 boo bo o  lo o o  tt° 9  h o p  m i  

5 10 15 20 '/С ю
Zaryadsizlash toki, Л

10.3-chizma. Zaryadlanish  va 10.4-chizma. ToMiq zaryadlangan 6C T -90

zaryadlovchi tok  0,05 C 20 ga teng: /-z a ry ad siz lash  tok in in g  q iy m ati, А; I /  C 20-  batareya-

a k k u m u la to r  ba tareyasin i za ry ad lan ib  boNganligini b ild iruvchi belgi 
b o ‘lib x izm at qiladi.

A k k u m u la to r  b a ta re y a s i  I; =(2 + 5)C  s ta r t e r  tok i  b i lan  z a r y a d 
s iz lan g an d a  u n in g  kuch lan ish i  za ry ad s iz lan ish  to k in in g  kuch ig a  va 
batareya harora tiga  b o g l iq  b o ‘ladi. 10.4-chizmada 6CT-90 ak k u m u la to r  
batareyasining elektrolitning turli harora tlardagi volt-am per tavsifnomasi 
k o ‘rsatilgan.

A gar zaryadsizlanish toki o ‘zgarm as b o l s a  (masalan, I= 3 C ,(), 1-chi
ziq), u ho lda  ba ta reyan ing  h a ro ra t i  qanchalik  past b o ‘lsa, za ryadsiz
lanishda uning  kuchlanishi ham  shunchalik  kichik b o ‘ladi. Zaryadsiz 
lanishda kuchlanishning doimiyligini saqlash uchun (2-chiziq), batareya  
h aro ra t i  pasayishi bilan zaryadsizlash toki kuchini kam aytir ish  kerak 
bodad i .

A k k u m u la to r  sig 'im i deb, a k k u m u la to r  eng kichik ruxsa t etilgan 
kuchlanishgacha zaryadsizlanganda u bera  olishi m um kin  bodgan  elektr 
m iqdoriga aytiladi. Zaryadsizlash tokining kuchi qanchalik  ka tta  bodsa, 
a k k u m u la to r  za ry a d s iz lan a  o la d ig a n  k u ch la n ish  s h u n c h a l ik  kichik  
bodad i.  M asa lan , a k k u m u la to r  batareyasin ing  n o m ina l  sigdmi C 20 ni 
aniqlashda, zaryadsizlash I=0 ,05C ,0 tok  bilan 10,5 V kuchlanishgacha 
olib boriladi, elektrolit harora ti  18 dan  27°C gacha, zaryadsizlash vaqti

zaryadsizlanish m obaynida akku 
m u la to r batareyasi ku ch lan i

sh in ing  o 'zgarish i (te|= + 2 7 0C ),

ak k u m u ly a to r ba tareyasin ing  
(e lek tro litn ing  tu rlicha  haroratidag i) 

v o lt-a m p e r tavsifnom asi:

/-g az  ajralishining boshlanishi; 

2-zaryadlanish; 3-zaryadsizlanish.

n ing  nom inal sig’im iga b o 'lingan  zaryadsizlash toki, 
A /(A  s); 2 -m in im a l ruxsat etilgan  kuch lan ishn ing  

q iy m ati; -4 0  + + 25°C  -  e lek tro lit h a ro ra ti



esa 20 soat boMishi kerak. G O S T  959.0-84 b o ‘yicha, batareyaning  sig‘imi 
C 20 ning 40% ni tashkil etsa, bunday  bata reya  xizmat m uddatin i o ‘tab  
b o d g an  hisoblanadi.

S ta r ty o r  re j im ida  b a ta re y a n in g  sigdm i, 25°C h a r o r a td a  va  3 C 20 
zaryadsizlash tok ida  aniqlanadi. U shbu  ho la tda  б V kuchlanishgacha 
(a k k u m u la to rg a  1 V) b o d g a n  zaryadsiz lash  vaqti  3 d a q iq a d a n  kam  
bodmasligi kerak. Batareyani 3C20 tok  bilan zaryadsizlashda (elektrolit 
haro ra ti  -  18°C) boshlangan  vaq td an  30 soniya o d g an d an  so ‘ng batareya 
kuchlanishi 8,4 V (xizmat k o ‘rsatilmaydigan bata reya lar  uchun 9,0 V) 
bodishi, 150 soniyadan  sobng б V dan  kam  bodmasligi lozim. Bu tokni, 
ba 'z an ,  sovuqlayin aylantirish to k i y o k i yurgazish  to k i  deb ata lad i. U 
3 C 20 d a n  k a t ta  bodishi m u m kin  (6CT-55 ba ta rey a la rd a ,  u 4 ,64C 2(lga 
teng), kuch lan ish  esa zaryadsizlash  oxirida, chet el ba ta reya lari  sina- 
ladigan s tandartga  bogdiq ravishda 7,2, 8,4 yoki 9,0 V bodishi mum kin. 
U sh b u  to k  b a ta rey a  ko rp u s id a ,  un ing  sigdmi b ilan  y o n m a-y o n  qilib 
yozib  q o ‘yiladi.

H a ro ra t  (27±5°C) bodganda , (25+0,25) A  tok  bilan batareyani 10,5 
V gacha (akkum ula to rn i 1,75 V gacha) zaryadsizlash vaqtini k o ‘rsatuvchi 
zaxira sigdm ham  clcktrik tavsiflarga kiradi. F oydalanishga qulay bodishi 
uchun daq iqa la rda  ifodalangan bu sigdm, genera tor  ishlamay qolganda 
a v tom ob il  yana  q ancha  v aq t  h a raka tlan ish i  m um kinlig in i k o ‘rsatadi.  
Bu pay tda  iste 'molchilarga berilayotgan tokning  um um iy  yigdndisi 25 
A  ga  te n g  deb  h is o b la n a d i .  S igdm i 26 d a n  75 A 4 s  g ach a  b o d g a n  
ba ta rey a la rn in g  zaxira sigdmi t /s=(00118 C 20+ 1)C 20 fo rm ula  b o ‘yicha 
hisoblanishi m um kin . Sigdmi C 20 >75 A 4 s  bodgan  b a ta reya lar  uchun 
zaxira sigdm (1,7-5-1,8) C 20 ni tashkil qiladi.

A gar  zaryadsizlanish 
o ‘zgarm as tok  kuchi bi
lan kechayo tgan  bodsa, 
u  h o ld a  a k k u m u l a t o r  
b a t a r e a s i n i n g  s ig d m i  
S = lt  form ula bilan an iq 
lanadi, bu yerda I -  za 
r y a d s i z l a s h  to k i ,  A; 
t -  za ryads iz lash  vaqti ,  
soat.

A k k u m u la to r  b a t a 
reyasining sigdmi uning 
k ons truks iyas iga ,  e lek t
rod la r  soniga va qalinli-

117

12V 12V12V12V

U m u m i y  s i g ' i m  180 A s ; Umumiy s ig U m  90  A  s
a )  b )

10.5-chiz.ma. A k k u m u la to r  b a ta rey a la r in i  ulash:

а -para lle l; b-lcetma-ket.



giga, se p a ra to r  m a ter ia l iga ,  faol m a te r ia ln in g  g ‘ovaklig iga, e lek trod  
pan ja ra larin ing  konstruksiyasiga va b oshqa  om illarga bo g ‘liq bo 'ladi.  
I sh la t i sh  chogM da esa b a ta r e y a n in g  s ig 'im i za ry a d s iz la s h  to k in in g  
kuchiga, haroratiga, zaryadsizlash rejimiga (uzlukli va uzluksiz), a k k u 
m u la to r  batareyasin i za ryadlan ish  dara jas iga  va  un ing  eskirganligiga 
bog 'liq  bo 'lad i.  Zaryadsiz lash  tok i va zaryadsizlanish  dara jasi  ortishi 
ham d a  h a ro ra t  pasayishi bilan ak k u m u la to r  batareyasining sig'imi ka
m ayad i.  Z aryadsiz lash  tok in ing  ortish i b ilan  a k k u m u la to r  ba tareyasi 
sig'imining kamayishi, ayniqsa past harora tlarda  jadallik bilan ro 'y  beradi.

Dizel dvigatelli av to b u s la rg a  yoki yu k  av tom ob il la r iga  b ir  necha 
a k k u m u la to r  bata reya lar in i  o 'rn a t ish  m um kin .  A g a r  b a ta rey a la r  bir- 
biri b ilan  paralle l u lan g an  b o 'lsa  (10.5-chizma, a), u  h o ld a  um um iy  
sig'im alohida bata reya lar  sig'imlari yig'indisiga teng bo 'ladi, um um iy 
kuch lan ish  esa o 'zg a rm ay d i .  B a ta reya la rn ing  u m um iy  kuch lan ish in i 
o sh ir ish  u c h u n  u la r  k e tm a -k e t  u la n a d i  (10 .5 -ch izm a , b), y a ’ni b ir  
ba ta reyaning  “ + ” ga ikkinchi ba ta reyan ing  tutashtiriladi. Bunday 
h o la td a  u m um iy  kuch lan ish ,  a lo h id a  b a ta re y a la r  kuch lan ish la r in ing  
yig'indisiga teng bo 'ladi,  um um iy  sig 'im  esa o 'zgarm aydi.

10.3. AKKUM ULATOR BATAREYALARINING U ZG IC H LA RI

A k kum ula to r  batareyasining uzgichi (“m assa” ni uzgichi) avtomobil 
uzoq vaq t  (1 soa tdan  ortiq) to 'x tab  tu rganda  ham d a  avariya rejimlarida 
barcha  iste’molchilarni ba ta reyadan  uzib qo'yish uchun  mo'l jallangan. 
“ M a s s a ” uzgichining boshqar ish  tugm achas i  sh u n d ay  joylashtiri l ish i 
kerakki, undan  haydovchi o 'z  o 'rn id a  tu rgan  ho lda  batareyani zudlik 
b i l a n  t i z im d a n  u z ish  u c h u n  f o y d a l a n a  o ls in .  A k k u m u l a t o r  
batareyalarin ing  uzgichlari qo 'l  b ilan  (BK318 turidagi) va  m aso fadan  
turib  (BK860 turidagi) boshqarilad igan  qilib ishlab chiqariladi.

BK860 uzgichi (10.6-chizma) uch ta  asosiy q ism dan, y a ’ni k o n tak t  
qu ri lm asi ,  un in g  to res iga  o 'rn a t i lg a n  e le k tro m a g n it  h a m d a  e lek tro-  
m agnit  sh tokidan k on tak t  qurilm aga kuch uzatuvchi mexanik tizimdan 
iborat.

E lektrom agnit  cho 'lg 'am iga  (1) tok  yuborilganda, yak o r  (2) va unga 
b u ra b  qotirilgan sh tok  (3) k o n ta k t  qurilm asi shtogini (4) kuch  .bilan 
bosadi. Shtok pastga ha raka tlanganda , fiksator (5) o 'q q a  (7) o 'rna tilgan  
m ax su s  shak ll i  r ich ag n in g  (6) o 'y ig ' ig a  k ir ib , uzg ich  k o n ta k t la r in i  
u langan ho lda  ushlab qoladi. Bu ho la tda  pru jinalar  (8) ham  siqiladi.

E lektrom agnit  cho 'lg 'am iga  (1) keyingi safar tok yuborilganda, shtok
(3) richagni (6) bosadi, u  esa o 'z  o 'q i  a trofida  burilib fiksatorni (5) shtok
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10.6-chizma. M a so fa d a n  tu r ib  b o sh q a r i la d ig an  “ m assa ” uzg ich i  B K 8 6 0
(BK861):

a-kesim ; 6 -e lek trik  ch izm a. /-e lek tro m ag n it c h o 'lg 'a m i; 2 -yakor; J -sh to k ; 4 -kon tak t qurilm asin ing  sh toki; 

fiksator; 6-richag; 7-o‘q ; S-pm jina; 9 -qo ‘zg‘aluvchan kontaktlar.

(4) ichiga kiritib yuborad i  va q o ‘zg‘a luvchan ko n tak t la r  (9) p rujinalar 
(8) t a ’sirida zanjirni uzib, ikkinchi ho la tga  o ‘tadi. Bu pay tda  fiksator
(5) boshqa  tu rg ‘un  holatn i egallaydi. A k k u m u la to r  batareyalari ancha 
z a r y a d s iz la n g a n  h o l a t l a r d a  “ m a s s a ” u zg ich n i  a j r a t i s h  v a  u la s h n i  
y a k o rn in g  (2) rezinali h im o y a  g‘ilofi o rq a l i  q o ‘l b ilan  bos ib  am alga  
oshirish m um kin. Uzgich elektromagnitining ish rejimi esa qisqa mud- 
datlid ir .

Q o ‘l bilan boshqarilad igan  uzgichning kon tak tli  tizimi m aso fadan  
boshqari lad igan  uzgichning kon tak tl i  tizimiga o ‘xshash  bodadi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. S t a r t e r b o p  a k k u m u l a to r  b a ta re y a la r i  q a n d a y  tuz i lgan  va u la rn in g  sha rt l i  
b e lg i lan ish la r i  q a n d a y  o ‘q i lad i?

2. A k k u m u l a t o r  z a ry a d la n g a n d a  v a  z a ry a d s iz la n g a n d a  un in g  ich ida  q a n d a y  
e le k t ro k im y o v iy  j a r a y o n l a r  s o d i r  b o d a d i?

3. A k k u m u la to r  ba ta reya la r in ing  ichki qarshiliklari  n im alarga  bogdiq  bodadi?
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4. A k k u m u l a t o r  b a ta r e y a la r in in g  s ig ' im i q a n d a y  a n iq la n ad i?
5. A k k u m u l a t o r  b a ta r e y a l a r in in g  uzg ich la r i  q a n d a y  tu z i lg an  va n im a la r g a  

x iz m a t  q i lad i?
6. X izm a t  k o 'r sa t i lm ay d ig an  a k k u m u la to r  b a ta rey a la r i  od d iy  b a ta re y a la rd a n  

n im a la r i  b i lan  fa rq  qi ladi?

11. GENERATORLAR VA K UCH LANISH  ROSTLAGICHLAR1

11.1. G EN ERA TO R N IN G  R O STLA SH  Q U R ILM A LA R I

G enera to r  -  avtomobillardagi asosiy elektr quvvati m anbayi b o ‘lib 
hisoblanadi. G enera to r  vali dvigatelning tirsakli valiga o ‘rnatilgan shkiv 
y o r d a m i d a  te k is  y o k i  p o n a s i m o n  t a s m a l a r  o r q a l i  a y l a n t i r i l a d i .  
Ponasim on tasmali uzatm aning  uzatish soni o ‘zgarm as tok  generatorlari 
uchun  1,5 -  1,7, o ‘zgaruvchan  tok  genera to r la r i  uchun  esa 2,0 -  2,5 
b o ‘lad i .  A v to m o b i l  h a r a k a t l a n a y o t g a n  c h o g d d a  t i r s a k l i  v a ln in g  
chasto tasi  zam onav iy  dvigate llarda  salt ish lashda 500 -  800 min"1 ni, 
maksimal chastotasi 4000 -  6000 m in-1 ni tashkil qiladi. Shunday  qilib, 
dvigatelning aylanishlar chastotasi o 'zgarishlari, shuningdek, genera tor  
vali a y lan ish la r in in g  o ‘zgar ish i h a m  8-10 m a r ta g a  yetishi m u m k in .  
G enera to r  kuchlanishi valining aylanishlar chasto tasiga bogdiq bodadi. 
C hasto ta  qanchalik  yuqori bodsa, generator  kuchlanishi ham  shunchalik 
yuqori bodadi. Biroq, avtom obil elektr j ihozlarining barcha  asboblari, 
ayniqsa, ch iroqlar  va nazora t-odchov asboblari 14 va 28 V li o lzgarmas 
kuch lan ishda  ishlashga m odjallangan.

G enera torn ing  aylanishlar chastotasi va yuklanishining o ‘zgarishiga 
(iste’molchilarni ulanishi) ham d a  ha ro ra tn ing  o ‘zgarishiga qa ram asdan , 
generatordagi kuchlanishni belgilangan q iym atda  tu tib  turishni kuchla
nish rostlagichi deb ataluvchi maxsus asbob  am alga oshiradi.

Tirsakli valning aylanishlar chastotasi salt ishlash chastotasiga q ad a r  
pasayganda, genera tor  kuchlanishi ak k u m u la to r  kuchlanishidan kichik 
bodib qolishi mum kin. A gar  shu pay tda  batareyani genera to rdan  uzib 
q o ‘yilmasa, u  genera torga  zaryad  bera  boshlaydi, oq iba tda , generator  
chodg 'am lar in ing  izolatsiyasi qizib ketadi va a k k u m u la to r  ba tareyasi 
zaryadsizlanib qoladi. Dvigatel tirsakli valining aylan ish lar  chastotasi 
o r t ish i  b ilan  g e n e ra to rn i  y a n a  e lek tr  j ih o z la r  t iz im iga  u lash  za ru r .  
G e n e ra to r  kuch lan ish i  a k k u m u la to r  b a ta re y a s in in g  k u c h la n ish id a n  
y u q o r i  b o d g a n d a ,  u n i  e le k t r  j ih o z la r  t iz im ig a  u la sh  va  a k s in c h a ,  
bodganda  uzib q o ‘yish vazifasini teskari tok  relesi deb ataluvchi maxsus 
asbob  bajaradi.

G en e ra to r  belgilangan m aksim al tok berishga h isoblangan  bodib , 
e lektr  j ihoz la r  tizimida ayrim  nosozlik lar  b o d g an d a  (zaryadsiz langan
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ak k u m u la to r  batareyasi, qisqa tu tashuv  va boshqalar), u  hisob qilingan 
t o k d a n  h a m  k o ‘p r o q  to k  be r ish i  m u m k in .  G e n e r a to r n in g  b u n d a y  
re j im da  uzoq  v aq t  ishlashi, un ing  c h o ‘lg‘am lar i  izolatsiyasin ing o ‘ta  
qizishiga va kuyib ketishiga olib keladi. G enera to rn i o ‘ta yuklanishdan 
h im oya  qilish uchun  esa to k  cheklagich  deb a ta luvchi m axsus asbob  
x izm at qiladi.

U ch ta  asbobning  barchasi (kuchlanish rostlagichi, teskari tok  relesi 
va  to k  cheklagich) b i t ta  q u r i lm aga  bir lash tir i lgan  b o i ib ,  bu  qurilm a 
rele-rostlagich  deb ataladi.

O lzgaruvchan tok  generatorida teskari tok relesi va tok  cheklagich 
ishlatilmaydi. A m m o  b unday  generator  konstruksiyasida ushbu asboblar  
vazifasini bajaruvchi qurilm a mavjuddir.

11.2. 0 ‘ZGA RUV CH AN  TO K  G EN ERA TO RLA RI

A v to m o b i l la rg a  o ‘z g a ru v c h a n  to k  g e n e ra to r la r i  o ‘rn a t i lm o q d a .  
B unga  sabab ,  u lar  konstruks iyas in ing  o ‘zgarm as  to k  genera to r lar iga  
q a rag an d a  bir  q a to r  afzalliklarga ega bodganligidir, y a ’ni bir xil quvvatda  
o g ‘irligi kichik, ishlash m u dda ti  yuqori,  mis kam  ishlatilishi (2 -  2,5 
m a r t a )  h a m d a  d v ig a t e ld a n  g e n e r a t o r g a  u z a t i s h  s o n in i  o s h i r i s h  
im kon iya ti  borlig id ir .  U za tish  soni yu q o r i  b o ‘lg an d a  dvigateln i salt 
ishlash chas to tas ida  genera to r  o ‘z quvvatin ing  25 -  50 foizigacha tok 
beradi. Bu esa av tom ob il la rda  a k k u m u la to r  ba ta reya lar in ing  z a ry ad 
lanish sharoitini yaxshilaydi ham da ularning ishlash m uddatin i  uzayti- 
radi.

11.1- ch iz m a d a  Г -2 5 0  o ‘zg a ru v ch an  to k  g en e ra to r in in g  tuzilishi 
ko 'rsa ti lgan . G en e ra to r  uch fazali c h o ‘lg‘ami bo r  s ta to rga  ega b o ‘lib, 
bu  c h o ‘lg‘am  a loh ida  g ‘a l tak  k o ‘rin ishida tayyorlangan  h a m d a  s ta to r  
t ish lariga oTkazilgan. H a r  bir faza o l t i tad an  ch o 4 g ‘am g a  ega b o ‘lib, 
ketm a-ket ulangan. S ta torn ing  fazaviy cho ‘lg‘amlari o ‘zaro  “yulduzcha”

11.1-chizma. Г-250 o ‘zgaruvchan tok  generatori.
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sh a k l id a  u la n g a n  (quvvati  
y u q o r i  b o ‘lgan  g e n e ra to r -  
l a rd a  “ u c h b u r c h a k ” s h a k 
lida u lan ish i m u m k in ) ,  ik
kinchi “chiqish” uchlari esa 
t o ‘g ‘r i la g ic h  b lo k ig a  (10) 
u langan .

S ta to r  korpusi alohida- 
a loh ida  b o ‘lgan elektrotex- 
n ikav iy  p o ‘la t  p la s t in a la r -  
d a n  y ig ‘i lgan . G e n e r a t o r 
n in g  u y g ‘o t ish  c h o ‘lg ‘am i 
(4 )  g ‘a l t a k  k o ‘r in i s h id a  
ta y y o r la n g a n  va  ro to rn in g  
t u m s h u q s i m o n  q u t b l a r i -  

n in g  (12) p o ‘la t  v tu l k a s i g a  j o y l a s h t i r i l g a n .  V tu lk a ,  r o t o r n i n g  
tum shuqsim on qutblari  va k o n tak t  ha lqalar  ro to r  valiga (3) q o ‘zg‘almas 
qilib m a h k a m  o ‘rnatilgan (presslab o ‘tqazilgan). U yg‘otish c h o ‘lg‘ami 
y u zaga  ke ltirgan  m ag n it  m ay d o n i ,  tu m sh u q s im o n  q u tb la rn in g  to res  
qismidan o ‘tib, ro to rda  janub iy  va shimoliy qu tb larn i hosil qiladi (11.2- 
chizma). R o to r  ay langanda undagi qu tb la rn ing  m agnit  m aydoni s ta to r  
c h o ‘lg‘am in ing  g ‘a l tak la r i  o ‘ram la r in i  kesib o ‘tad i  va  h a r  b ir  fazada  
o ‘zgaruvchan  E Y K n i  (qo ‘zg‘a tad i)  induksiyalaydi ( 1 1.5-chizma, b  ga 
qarang).

U yg‘otish c h o ‘lg‘am iga tok  cho ‘tka la r  (8) (11.1-chizma) va k on tak t  
ha lqalar  (5) orqali yuboriladi. U larga  uyg‘otish c h o ‘lg‘am ining uchlari 
kavsharlab  q o ‘yilgan. C h o ltka la r  c h o ‘tkatu tg ichga (9) m ahkam langan .

G enera to r  statori generatorni dvigatelga o ‘rnatuvchi kronshteynlari 
boMgan q o p q o q p a r  (1,7) orasiga tortuvchi boltlar yo rdam ida  m a h k a m 
langan . Q o p q o q n in g  (1) y u r i tm a  tom o n id ag i  yu q o r i  q ism ida  rezbali 
teshik b o ‘lib, unga tortuvchi p lanka  o 'rnatiladi.  Bu p lanka  yordam ida 
g e n e r a to r  y u r i tm a s i  ta s m a s in in g  ta ra n g l ig i  ro s t la n a d i .  Q o p q o q la r  
a lum iniy  q o t ish m as id an  quy ib  tay y o r lan g an .  Yeyilishni kam ay tir ish  
m aqsadida  o rqa  qopqoqdag i (7) zoldirli podshipnik  o ‘tkaziladigan joyga 
h am d a  qo p q o q  kronshteynlaridagi teshiklarga p o ‘lat v tu lkalar  oYnatil- 
gan. Q o p q o q la rg a  zoldirli podsh ip n ik la r  (2,11) o 'rn a t i lg an  bo 'l ib ,  bu 
podshipniklar  ichiga bu tu n  xizmat m uddatiga  yetadigan m oy joylash ti
rilgan va ikki to m on idan  m oy  chiqmasligi uchun  zichlangan.

R o to r  valining (3) chiqib tu rgan  uchiga tashqi parrakli disk (13) va 
sh k iv  (14) m a h k a m l a n a d i  ( 1 1 .1 -ch izm ag a  q a r a n g ) .  Q o p q o q l a r d a  
shamollatish darchalari bo'lib, u lar  orqali sovituvchi havo  o 't ib  turadi.

122

11.2-chizma. R otorn ing  m agnit m aydoni:

5 -jan u b iy  qu tb ; jV -shim oliy q u tb  (s tre lk a la r b ilan  m agnit 
kuch  chiziqlari ko‘rsatilgan). /-genera to rn ing  uyg 'o tish  

chulg'ami.



Sovituvchi havo  k o n tak t  ha lqalar  tom onidagi q o p q o q d an  sham olparrak  
to m o n g a  y o ‘naladi.

Q o p q oqn ing  k o n tak t  ha lqalar  tom oniga  korpusning  ishchi harora ti  
150°C gacha b o ig a n  kremniyli ventillardan (d iodlardan) yig‘ilgan to ‘g‘ri- 
lagich bloki (10) o lrnatiladi.

ВБГ-1 t o ‘g ‘rilagich b lok i ( 1 1.3-chizma, a), ikki yarim  davrli uch 
fazali to ‘g‘rilagich chizmasi b o ‘yicha u langan  uchta  m ono b lo k d an  iborat 
( 1 1.5-chizma, a).

H a r  ikki ventil m o n o b lo k k a  joy lash tir i lgan  bod ib ,  bu  m o n o b lo k  
b ir  p a y tn in g  o ‘z ida  r a d i a to r  h a m d a  o ‘r t a  c h iz m a  n u q ta s in in g  to k  
o ‘tk azu v ch i  q isq ich i (3) vazifasin i b a ja rad i .  M o n o b lo k - r a d ia to r  (4) 
korpusida  ikkita  uya bodib, u  yerga to ‘g‘rilagich ventillarining r-p odishi

^  f )
11.3-chizma. To‘g‘rilagich bloki turlari:

а -В П Г -1 ; А -Б П В 4-45; < /-В П Г -7 Г ;/-Б П В -7 -1 0 0 . /-pa lastm assali asos; 2-b irlash tiruvch i shinalar; 
J -m o n o b lo k n in g  to k  o 'tkazuvch i qisqichi; 4 -m onoblok -rad ia to r; 5-ven tillardan  ch iq q an  egiluvchan 

sh n u rlam i birlash tiruvchi sh inalarga u lash  joyi; б-m isli asos; 7-yarim  o 'tkazg ich li kristall; S’-o lib  ketuvchi 
p lastina  (rad ia to r); /J -izo lyasiya lovch i vtu lka. /b ir la sh tiru v ch i sh inalar to m o n id an  ko 'rin ish i; / / r a d ia to r

to m o n id an  ko 'rin ish i.
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joy lash t i r i lg an .  Bir u y a d a  r-p  o ‘t ish  k o rp u s d a  r z o n a g a  ega b o ‘lsa, 
ik k in c h i  u y a d a  p  z o n a g a  ega , 0 ‘t i s h n in g  q a r a m a - q a r s h i  z o n a la r i  
egiluvchan “chiqish’l a rg a  (9) ega b o ‘lib, ular m onoblokn i birlashtiruvchi 
sh ina la r  (2) bilan tu tash tirad i .  T o ‘g ‘rilagich b lok in ing  manfiy  shinasi 
genera tor  korpusiga ulangan.

Б П В -4 -4 5  t o ‘g ‘r i l a g ic h  b lo k in in g  ( 1 1 .3 -c h iz m a ,  b) k ey in g i  
konstruks iya la r ida  45 A to k k a  D - 104-20 (eskicha belgilanishi BA-20) 
turidagi kremniyli ventillar q o ‘llanilmoqda. U la r  issiqlik olib ketuvchi 
p lastinalarning h a r  biriga, m usba t  va manfiy qu tb langan  ventillarning 
h a r  biridan u ch tadan  qilib, zichlab ohkazilgan. P lastinalar  bir-biridan 
plastmassali v tu lka-izo la tor  (13) y o rdam ida  m uhofaza  qilingan.

Ventillardagi teskari tok  3 m A d a n  yighlgan b lokda esa 10 m A d a n  
o r tm ay d i .  M ak s im a l  q u v v a t i  1200 W  g ach a  b o d g a n  g e n e ra to r la rd a  
(Г-288) 80A tok  uchun ВБГ-7Г (11.3-chizma, d) yoki 100 A tok uchun 
БПВ-7-100 (11.3-chizma, g) to 'ghilagich  bloklari q o ‘llaniladi. ВБГ-7Г 
va БПВ-7-100 b lok larida  h a r  bir yelkada ikk itadan  parallel qilib, har  
b ir  issiqlik olib ketuvchi p lastina larda  o lt i tadan  joylashtirilgan Д-104- 
20 ventillari q o ‘llanilgan. ВБГ-7Г va БПВ-7-100 bloklarida radio xalaqit 
darajasini pasaytirish m aqsadida , generatorning “ + ” va qisqichlariga

parallel ravishda 4,7 m k F  
s ig ‘im li  k o n d e n s a t o r  
o ‘r n a t i l g a n .  Д -1 0 4 -2 0  
ventilining um um iy  kohi-  
nishi 11.4-chizmada k o ‘r- 
satilgan. Ventildan o btuv- 
c h i  n o m in a l  t o k  20A . 
Elektr ulashlar chizmasini 
soddalashtirish uchun ven
t i l la r  ikki xil, y a ’ni k o r 
pusi ttfg^ri qu tb langan  va 
te sk a r i  q u tb la n g a n  qilib  
ish lab  c h iq a r i la d i  (11.4- 
ch izm a, b). T o ‘g‘ri q u tb 
la n g a n  v en t i l la rd a  t o ‘g ‘- 
r i l a n g a n  t o k n i n g  “ +  ” 
(plusi) k o rp u sd a  b o ‘ladi, 
teskari qu tb langan  ventil
la rd a  esa a k s in ch a ,  k o r 
pusda  boNadi.

T o ‘gbri va  teskari q u tb 
lan g an  ven ti l la r  b ir-b ir i-
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11.4-chizma. D 104-20 krem niyli ventil:

o -u m u m iy  k o 'r in ish ; 6 -ko rpusn ing  belg ilan ish i. /-a n o d ; 

2-katod.



вdan , b o ‘yab q o ‘yilgan ostki tom onin ing  
r a n g ig a  q a r a b  f a r q l a n a d i .  T o ‘g ‘ri 
qu tb langan  ventillarga (ko rpusda  “ + ”) 
qizil b o ‘yoq  bilan, teskari  qu tb lan g an  
v e n t i l la rg a  esa ( k o r p u s d a  q o ra  
b o ‘yoq  b ilan  belgi q o ‘yiladi.

G en e ra to r  c h o llg‘am larin i va to ‘g‘- 
rilagichlarni elektr ulash chizmasi ( 1 1.5- 
ch izm a , a )d a  k o ‘rsa t i lgan . G e n e ra to r  
rotori ay langanda h a r  bir fazada o ‘zga- 
ruvchan  kuchlanish induksiyalanadi. Bu 
kuchlanishning bir dav r  ichida o ‘zgarishi 
(11,5-chizma, b) da  ko ‘rsatilgan. Fazaviy 
kuch lan ish lar  to ‘g ‘r i lan g an d an  keyingi 
efi chizig‘i (11 .5-chizma, d) d a  tasvir- 
l a n g a n  k o ‘r in i s h d a  b o d a d i .  T o ‘g ‘ri- 
la n g a n  k u ch lan ish  deyarl i  o ‘zg a rm as  
bod ad i  ( 1 1.5-chizma, d  dagi 5-chiziq), 
b inobarin , to ‘g‘rilangan kuchlanishning 
p u l s a t s i y a l a n i s h  c h a s t o t a s i  fa z a v iy  
chodg‘am lardagi chas to tadan  olti m arta  
k a t ta  bodadi.

Aylanishlar chastotasi ortishi bilan 
g en era to rn in g  fazaviy ch o d g 'am la r id a  
i n d u k s iy a la n g a n  to k n in g  c h a s to ta s i  
k o ‘p a y ib  b o r a d i  v a  sh u  b i la n  b irg a  
c h o d g ‘a m la r n in g  in d u k t iv  qarsh i l ig i  
ham  o ‘sadi. Shun ing  uchun  ro to rn in g  
yuqori  chas to ta l i  ay lan ish larida ,  y a ’ni 
genera tor  m aksim al d a ra jad a  tok  bera 
o lad igan  p ay td a  unga  o r t iqcha  yukla
n ish  x a v f  s o lm a y d i ,  c h u n k i  g e n e r a 
to rd a g i  to k  k uch in i  c h o d g 'a m la rd a g i
k a t t a  in d u k t iv  q a rsh i l ik  c h e k la b  tu ra d i .  0 ‘zg a ru v c h a n  to k  genera-  
to r la r id a g i  b u n d a y  h o d isa  o 'z -o 'z in i  ch ek la sh  x o ssa s i  d e b  a ta la d i .  
A v to m o b il la rn in g  Г-250, Г-270, Г-221 va b o sh q a  o ‘zg a ru v ch an  tok  
generatorlari shunday  loyihalanganki, u larda tok  cheklagichga zarura t 
q o lm ag an .

Ventillarning faqat bir tom onga  tok  odkazish  xossasi (generatordan 
a k k u m u la to r  ba ta rey as ig a )  rostlag ich  qu ri lm as ig a  teskari  to k  relesi 
o ‘rnatish zaruratiga ham  ba rh am  beradi. Shuning uchun avtomobilning

11.5-chizma. Avtomobil 
generatorining o‘zgaruvchan 

tokini to‘g‘rilash shakli:

а -g en e ra to r c h o 'lg 'a m in i u c h  fazali ikki 
yarim  davrli to 'g 'rilag ichga ulash; Z>-fazaviy 
kuch lan ish lam ing  b ir d av r ichida o ‘zgarish 

egri ch izig 'i; d -fazaviy kuch lan ish lam i 
to 'g 'rilangandan  keyingi egri chizig 'i.

/ ,  J-g en era to m in g  fazaviy cho 'lg 'am lari; 
4 -genera tom ing  uyg 'o tish  ch o 'lg 'am i;

5 - to ‘g 'rilangan  kushlanishning egri ch izig 'i;
6-ventil (d iod), 7-chizm aning o 'r ta  nuqtasi; 

Ш -uy otish  c h o 'lg 'am in in g  “ch iq ish”
qisqichi; U l,U 2 ,U 3 -fa z a v iy  kuchlanish lar; 

7-davr.
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o ‘zgaruvchan  tok  genera to r i  bilan ish layotgan  rostlovchi qu ri lm ada ,  
faqatgina kuchlanish rostlagichi q o ‘llanilishi m um kin . Bu esa, regulyator 
ko n s truks iyas in i  a n c h a  so d d a la sh t i ra d i  h a m d a  u n in g  o ‘lcham lar in i ,  
o g ‘irligini va qiymatini kam aytirad i.

R o to rn in g  shimoliy va jan u b iy  qutb larin i birinchi faza c h o ‘lg‘am- 
la r idan  o ‘ta y o tg a n  to k n in g  t o ‘g‘rilagich ventillari o rqa li  o ‘tg an  y o ‘li 
(1 1.5-chizma, a) d a  strelkalar bilan k o ‘rsatilgan. C h izm adan  k o ‘rinadiki, 
birinchi faza c h o ‘lg‘am la r id an  yo ‘nalishi o ‘zgaruvchan  to k  o ‘tsa , P H  
yuklanish zanjiridan yo ‘nalishi o ‘zgarm as tok  o ‘ta r  ekan. G enera to rn ing  
boshqa  fazalarida ham  ja rayon  shunga  o ‘xshash b o ‘ladi.

11.3. KONTAKTLI-VIBRATSIYAL1 ROSTLAGICH

P P -130 rele-rostlagichning konstruksiyasi 11.6-chizmada ko ‘rsatilgan. 
Rele-rostlagich ta rk ib iga  kiruvchi magnitli  relelar u m um iy  asosga  (9) 
biriktirilib, qo p q o q  (4) bilan yopib q o ‘yilgan. Asosning (9) avtomobilga 
qotiriladigan qismi rezina am ortiza torlar  (2) bilan ta ’m inlangan b o ‘lib, 
u la r ,  sh u  q ism  o rq a l i  a v to m o b i ld a n  r e le - ro s t la g ic h g a  o ‘t a y o tg a n  
v ibratsiyalarning so ‘nishiga y o rdam  beradi.

U ch elementli P P -130 rele-rostlagichning elektr chizmasi 11.7-shaklda 
tasvirlangan. Y arim  y ig 'm a ch izm ada  ( 1 1.7-chizma, a) n a fa q a t  elektr 
z a n j i r la r ,  b a lk i  a lo h id a  r e le la rn in g  m a g n i t  t iz im i k o n tu r l a r i  h a m  
k o ‘rsatilgan. Bu esa, rele-rostlagichdagi real elektr zanjirlarni o ‘rganishni 
yengillashtiradi.  Yoyiq  ch izm aga  q a r a b  ( 1 1.7-chizma, b) to k  y o ‘lini 
kuzatish oson, shuningdek, chizmadagi a lohida elementlar ishini tahlil 
etish va ro ‘y berishi m um kin  b o ‘lgan nosozliklarni aniqlash imkoniyati 
tu g ‘iladi.

Y o y iq  c h i z m a d a n  f o y d a l a n g a n d a  q u l a y  b o ‘l ish i  u c h u n  re le  
e lem entlarin ing  shartl i  belgilari yoniga  un ing  ch izm a ostiga yozilgan 
tartib  raqam i qavs ichida k o ‘rsatilgan. M asalan , P O T  (1) -  teskari tok 
relesining k e tm a-ke t  u lan ad ig an  c h o ‘lg‘am i. C h iz m a d a n  k o ‘rinadiki,  
c h o ‘lg‘am  ke tm a-ket u langan , shuning  uchun  c h o llg‘am ni belgilashda 
bu holat a lohida k o ‘rsatilmagan. Rezistorning shartli belgilanishi to ‘g ‘ri 
t o ‘r tb u rc h a k  b o ‘lib, un ing  tepas iga  q a rsh i l ik la r  q iym ati  (O m ) yozib 
q o ‘yiladi.

Teskari tok relesi. Teskari tok  relesining o ‘zagida (2) (1 1.7-chizma, 
a) ketm a-ket (1) va parallel (4) u langan (genera tor  yakoriga nisbatan) 
c h o ‘lg ‘a m la r  jo y la s h g a n .  G e n e r a to r d a g i  k u c h la n i s h  a k k u m u l a t o r  
batareyasining kuchlanishidan kichik b o lg a n  pay tda  parallel (ulangan) 
c h o ‘lg‘am  hosil q ilgan m agn it  oqim i oz b o ‘lganligi sabab li  y a k o r  (5) 
o ‘z a k k a  (2) to r t i l a  o lm a y d i  va  re le  k o n t a k t l a r i  (6) b i r -b i r i  b i la n  
tu tashm aydi. Aylanishlar chastotasi ortishi bilan genera tor  kuchlanishi
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h a m  o r t a d i .  G e n e r a t o r  
kuchlanishi, teskari to k  re- 
lesini u laydigan  kuchlanish  
(2 0 °C  d a  12 ,2 -1 3 .2  V) 
q iym atidan  o r tg an d a  yakor  
o ‘z a k k a  t o r t i l a d i  v a  re le  
kontak tlari  tu tashadi. K on-  
ta k t la r  tu ta sh ib  tu rgan  ho- 
la td a  to k  c h o ‘lg‘a m la rd a n  
(1,4) s h u n d a y  y o ‘n a l ish d a  
o ‘ta d ik i ,  u la r n in g  m a g n i t  
m a y d o n la r i  b ir -b ir iga  m os 
tushadi, shuning uchun  ket
m a-ke t  u langan  c h o ‘lg‘am- 
n ing  m a g n i t  m a y d o n i  rele 
k o n t a k t l a r i n i  b i r - b i r i g a  
tortilishini kuchaytirad i.

A y la n is h la r  c h a s to ta s i  
k am ay ish i  b ilan  g e n e ra to r  
k u c h la n is h i  h a m  o zay ad i .
U n in g  q iy m a ti  a k k u m u la 
to r  batareyasining kuchlani
s h id a n  p a s a y g a n d a ,  b a ta -  
rey ad an  to k  g enera to rn ing  
y a k o r ig a  b o r ib ,  un i qizdi- 
rishi va  h a t to  c h o ‘lg‘am la r  
i z o la t s iy a s in i  k u y d i r ib  
y u b o r i s h i  m u m k i n .  S h u 
ning uchun  genera tor  kuch
lanishi p a sa y g a n d a  ketm a- 
ket u lan g an  c h o ‘lg‘am n in g  
m a g n i t  o q im i o ‘z y o ‘nali-  
shini o ‘zgartiradi va  o ‘zakni 
m a g n i t s i z l a n t i r a d i ,  o q i b a t d a ,  re le  k o n t a k t l a r i  a j r a l ib ,  g e n e r a to r  
ak k u m u la to r  batareyasidan  uziladi. Rele kontak tlari  ajra ladigan paytda 
b a ta r e y a d a n  g e n e ra to rg a  o ‘ta y o tg a n  te sk a r i  to k  0,5-6 A  o ra l ig ‘ida 
b o ‘lishi kerak.

K uchlanish rostlag ich i. G e n e r a t o r  k u c h la n is h i  U r, k u c h la n is h  
ro s t la g ic h i  r o s t l a n g a n  U  n k u c h la n i s h d a n  k ic h ik  b o ‘lg a n  p a y td a  
k o n ta k t la r  (10) (1 1.7-chizma) yopiq  ( tu tashgan)  b o ‘ladi. G enera to rn i  
uyg‘otish  tok i quy idag i zan j i rd an  o ‘tadi: gene ra to rn in g  qisqichi Я  -  
tok  cheklagichning ketm a-ket (7) va tezlatuvchi (8) cho ‘lg‘amlari -  tok

11.6-chizma. P P - 1 3 0  k o n tak t l i-  
vibrats iyali  re le - ros t lag ich :

/-qa rsh ilig i 30 O m  b o 'lg an  rezisto r; 2 -rezinali 
am m ortiza to r; 3-teskari to k  relesi; 4 -qopqoq ; 5-tok 

cheklagich; 6 -kuch lan ish  rostlag ichi; 7-qarshiligi 80 
O m  bo 'lg an  tezlatuvchi rezistor; 9-rostlagich asosi.

М .Ш .Я -generatorga ulash uchun  qisqichlar; 
Я-akkum ulato r batareyasiga ulash u chun  qisqich.
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cheklagichning yopiq kontak tlari  (9) -  kuchlanish rostlagichning teng- 
lashtiruvchi cho ‘lg‘ami ( 1 1 ) -  kuchlanish rostlagichning yopiq kontaktlari  
(10) -  genera torn ing  uyg‘otish cho ‘lg‘ami (14) qisqichi 111 -  genera tor  
“massasi” (korpusi).

G en e ra to r  kuchlanishi rostlagich rostlangan  kuchlan ishdan  ortishi 
bilan rostlagich k o n tak tla r i  (10) ochiladi (a jra ladi) va uyg‘otish toki, 
tok  cheklagich kontak tlarin i (9) chetlab, 13 va 80 Omli rezistorlar orqali 
o ‘tad i  ( 1 1.7-chizma, b  shak ldag i  uzu q -u zu q  stre lka) . U y g ‘o tish  toki 
kam ayadi, oq iba tda ,  uyg 'otish choblg‘am ining m agnit  oqimi ham , bino- 
b a r in ,  g e n e ra to r  kuch lan ish i  h a m  pasay ad i .  G e n e r a to r  kuch lan ish i  
pasayishi bilan kuchlanish rostlagichdagi parallel c h o ‘lg‘am  (12) yakori- 
n ing tortilishi kam ayib , uning  k o n tak tla r i  yana  yopiladi va uyg 'otish 
toki ortadi.

U s h b u  ja r a y o n  U r> U pix b o ‘lib tu rg a n d a  d a v r iy  rav ish d a  ta k ro r -  
lanaveradi. G enera to r  yakorm ing  aylanishlar chastotasi qanchalik  yuqori 
b o ‘lsa, kuchlanish rostlagichining kontak tlari  shuncha uzoq vaqt ochiq 
ho la tda  turadi va  uyg‘otish toki shunchalik  kichik b o ‘ladi.

K uch lan ish  rostlagich kon tak t la r in in g  ti trash  (vibratsiya) chas to -  
ta s in i  o r t t i r i s h  u c h u n  ( ro s t lag ich  u s h la b  tu rg a n  k u c h la n is h la rn in g

Teskari lok Tok kuchini 
relesi(TTR) cheklagich(TK Ch) rostiagich(KR)

Batareya va • 
iste molchilarga I

b )

11.7-chizma. P P -130  rele-rostlagichning shakllari:
а -yarim  yigm a; 6-yoyiq , /- te sk ari to k  relesi (P O T )n in g  ke tm a-k e t ulangan ch o 'lg 'a m i; 2 -o ‘zak ; 3-prk jina; 
4 -P O T n in g  parallel ch o 'lg 'a m i; 5 -yakor; 6 -P O T  kon taktlari; 7-tok kuchi cheklagichi (O T )n ing  k etm a-ket 

ulangan ch o 'lg 'am i; <9-0Tning tezlatuvchi ch o 'lg 'a m i; Я-O T ning kon taktlari; /О-kuchlanish  rostlagichi 
(P H )n in g  kon taktlari; / / - P H n in g  tenglashtiruvchi c h o 'lg 'a m i; /2 -P H n in g  parallel ch o 'lg 'a m i; 

/J -g en e ra to r; /4 -g en era to rn in g  uyg 'o tish ; /5 -g e n e ra to r yakori; /б -akkum ulyato r batareyasi; /7 -s ta rter; 
18-o'l o ld irish  uzgichi; /9 -ak k u m u ly a to r batareyasin ing  n azo ra t ch irog 'i; /- tu tash u v ch i kontaktlar; 

//-a jra lu v ch i kon tak tla r; / / / -o 'r a m la r i  son i 15,5 bo 'lg an  ke tm a-k e t u lanad igan  ch l am lar; /P - ra m la r i  
soni 1300+35 b o 'lg an  parallel u lanad igan  ch o 'lg 'am lar; И-rezistor.
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teb ran ish la r  am p li tudas in i  pasaytirish  m aq sad id a )  kuch lan ish  ros t la 
gichning  parallel ch o 4 g bam iga (12) qarshiligi 13 O m  b o ‘lgan rezistor 
u lab  q o ‘yilgan. Kuchlanish  rostlagich kontak tlar i  ochilganda, uyg‘otish 
tok i shu rezistor orqali o ‘ta boshlaydi va kuchlanish kam ayib  boradi. 
K uchlan ish  rostlagichning parellel c h o i g lam idagi kuchlanish pasayib, 
k o n ta k t la rn in g  yopilishini tezlashtiradi.

G en e ra to r  yakorin ing  aylanishlar chasto tasi ortishi bilan k o n ta k t 
larning ham  titrash chasto tasi ortadi. Kuchlanish rostlagichning parallel 
c h o ‘lg‘ami zanjirida tezlatuvchi rezistorning mavjudligi, generator  yak o 
rin ing ay lan ish lar  chas to tas i  ortishi b ilan  uyg‘otish tok in ing  13 Omli 
rezistordan o ‘tish vaqtining ortishi hisobiga, rostlanadigan U  n kuchla- 
nishni b ir  oz o ‘sishiga (10-15 foizgacha) olib keladi. U shbuPhodisan i 
b a r ta ra f  etish uchun kuchlanish rostlagichdagi generatorning uyg‘otish 
c h o ‘lg‘am iga ketm a-ket ulangan tenglashtiruvchi c h o ‘lg‘am (11) xizmat 
qiladi. T englash tiruvchi c h o ‘lg‘am , kuchlanish  rostlag ichning  parellel 
choNg'amiga n isbatan  qarshi ulangan, y a ’ni tenglashtiruvchi cho ‘lg‘am- 
ning (11) m agnit  oqimi parallel c h o ‘lgbam ning (12) magnit oqimiga q a r
shi t a ’sir k o ‘rsatadi.

A y lan ish la r  chas to tas i  o rtish i b ilan  g e n e ra to rn in g  uyg‘otish  toki 
kam ayadi. Binobarin, tenglashtiruvchi cho1g‘am ning  magnitsizlantirish 
ta ’siri ham  pasayadi. Shuning uchun kuchlanish rostlagichi tu tib  turadi- 
gan kuchlanish  deyarli o ‘zgarm as ho la tda  qoladi.

Tok cheklagach. U  ham  kuchlanish rostlagichi kabi ishlaydi, faqat 
un in g  k e tm a -k e t  c h o ‘lg‘am i (7) ku ch lan ish g a  em as, balk i g en e ra to r  
be rayo tgan  to k  m iqdor idan  t a ’sirlanib ishlaydi.

G e n e ra to rd a g i  to k  kuch i ,  choM g'am larn i q iz ish  sh a r t i  b o ‘yicha  
(m asa lan , za ryadsiz langan  a k k u m u la to r  ba ta reyas ida) ,  ruxsa t etilgan 
q iy m a td a n  o r t ib  k e tg a n d a  c h o ‘lg‘a m  (7) hosil q ilgan  m a g n i t  oq im i 
y a k o rn i  to r ta d i  va  to k  c h ek lag ich n in g  k o n ta k t la r i  a j ra lad i .  U sh b u  
ho la tda  genera torn ing  uygbotish toki ikki xil yo ‘l bilan: 30 O m  qarshi- 
likka ega b o ‘lgan rezistor orqali kuchlanish rostlagichning yopiq kon- 
tak t la r id an  (10) o ‘tib  genera to rn ing  Ш  qisqichiga h a m d a  to k  chekla
gichning tezlatuvchi cho ‘lg‘ami (8) orqali 13 va 80 O m  qarshilikka ega 
bo 'lgan  rez istorlardan o 't ib ,  SH  qisqichga to m o n  haraka tlanad i.

K o n tak t la rn in g  tutashishini (ularning titrash chastotasini)  tezlash- 
tirish uchun, tok  cheklagichning tezlatuvchi cho 'lg 'am i (8) xizmat qiladi. 
Bu c h o ' lg 'a m  g e n e ra to rn i  u y g 'o t is h  c h o ' lg 'a m i  zan jir iga  k e tm a -k e t  
u langan bo'lib, tok  cheklagichni asosiy cho 'lg 'am ining m agnit  oqimiga 
m os y o 'na lgan  m agnit  oqim ini hosil qiladi. T o k  cheklagichning k o n 
taktlari (9) ochilganda uyg 'otish toki pasayadi va tezlatuvchi cho 'lg 'am- 
ning magnit oqimi kamayadi. Buning natijasida tok  cheklagich k o n ta k t 
larining tu tashuvi tezlashadi.
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11.4. K O N T A K T -T R A N Z IS T O R L I P P -3 6 2  K U C H L A N IS H
R O S T L A G IC H I

Z am onav iy  av tom obil la rdag i  e lek tr  energiyasi is te 'm olchilarin ing  
quvvat va miqdorini o ‘sishi, genera torlar  q u w a t in i  oshirishga olib keldi. 
G enera to r  quvvatining ortishi bilan, uning uyg‘otish toki ham  k o ‘payadi 
va bu tok  kuchlanish rostlagich kon tak tla r i  b ilan uzib turilishi kerak. 
Biroq, uzib turiladigan tokning  q u w a t i  o r tganda  ko n tak t la r  ju d a  qizib 
k e tad i  va tezda  ishdan  ch iqad i .  S h u n in g  u ch u n  k o n ta k t - t ra n z is to r l i  
ro s t lag ich la r  ish lab  ch iq ilgan  b o ‘lib , u y g 'o t i s h  to k in i  uzib  tu ruvch i  
k o n ta k t la r  vazifasin i t r a n z is to r  b a ja rad i ,  k u ch lan ish  ro s t lag ich n in g  
k o n ta k t la r i  esa f a q a t  un in g  ish lash in i  b o s h q a r ib  tu ra d i .  E n g  k o 'p  
tarqalgan k o n ta k t - t r a n z is to r l i  rostlagich Г-250 va boshqa  o 'zgaruvchan  
tok generatorlari bilan birga qo 'llaniladigan PP-362 rostlagichidir.

PP-362  re le - ro s t lag ich i  (1 1 .8 -ch izm a) t r a n z i s to r  VT1 va  ik k i ta  
elektromagnitli relelarni: kuchlanish roslagichi (PH ) va h im oya relesini 
(P3) o 'z  ichiga oladi. Uyg 'o tish  tokini rostlashni uyg 'o tish  cho 'lg 'am i 
zanjiriga D1 diod orqali u langan VT1 tranzistor bajaradi. VT1 tranzis- 
torni boshqarish ikkita kon tak tla r  juftligi: P H I  va P H 2  larga ega bo 'lgan

kuchlanish rostlagichi vosita- 
sida am alga oshiriladi. K uch
lan ish  ro s t la g ic h n in g  c h o ' l 
g 'am i tezlatuvchi R1 rezistorli 
c h iz m a  b o 'y i c h a  u la n g a n .
K u c h la n i s h  r o s t l a g i c h n in g
qizib ketmasligiga R3 rezistor 
v a  i s s iq l ik n i  y a x sh i  o ' t k a -  
zuvchi ikkita m etalldan iborat

J b o ' l g a n  p l a s t i n a l a r  ( y a k o r
o 'rna ti lgan )  orqali erishiladi. 
H im o y a  re les i  VT1 t r a n -  
zistorni uyg 'o tish  cho 'lg 'am i 
z a n j i r id a g i  q i s q a  t u ta s h u v -  
l a r d a n  s a q l a y d i .  R 3  n in g  
tu ta sh u v c h i  k o n ta k t la r i  PH  
k o n ta k t la r ig a  para lle l  u la n 
gan.

11.8-chizma. PP-362 kuchlanish 
rostlagichning Г-250 generatori bilan 

birgilikdagi e lek tr shakli.

У Д 2  d io d  VT1 t r a n z is -  
to rn ing  P H  kontak tlari  ajral- 
g a n d a  g e n e ra to rn in g  u y g 'o 
tish chulg 'am ida  yuzaga kela-
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d ig a n  o ‘z in d u k s iy a  E Y K  t a ’s i r id a  kuy ib  q o l is h d a n  h im o y a  qilad i. 
I s h la m a y o tg a n  g e n e ra to rd a  P H  k o n ta k t l a r i  tu ta s h g a n  b o ‘lad i.  0 4  
oldirish uzgichi S u langanda tok batareyadan VD1 diod orqali emitter -  
VT1 tranzis tor  bazasi -  R5 rezistor -  M  qisqich va u n d an  “m assaga” 
o ‘tadi. Bu pay tda  baza toki VT1 tranzistorni ochadi va tok  genera tor
ning O B uyg‘otish c h o ‘lg‘am iga kirib keladi. Shu bilan bir vaq tda  tok 
P H  c h o lg 'a m ig a  va yopiq P H I  kon tak tla r  orqali P3o c h o ‘lg‘amiga ham 
kirib keladi, am m o  P3 kon tak tla r i  yopiq holicha qoladi, chunki himoya 
relesi o ‘zagining m agnitlash  kuchi yetarli b o ‘lmaydi. G en e ra to r  kuch
lan ish i  P H  tu t ib  t u r g a n  k u c h la n i s h d a n  k a t t a  b o d g a n d a  ( U r> U pn) 
kon tak tla rn ing  ikkinchi juftligi PH 2 tu tashadi, birinchi juftlik P H I  esa 
ajraladi. Bu pay tda  uyg‘onish c h o ‘lg‘ami zanjiriga R1 va R2 rezistor- 
larning ulanishi generator  kuchlanishini pasayishiga, o ‘z navbatida  PH  
ch o ‘lg‘amlaridagi kuchlanishlarning ham  pasayishiga olib keladi va PH 2 
k o n ta k t la r  yana  ajraladi. S hunday  qilib, U r> U pn bodganda  PH 2 k o n 
tak t la r  ochilib-yopilib generator  kuchlanishini o ‘zgarm as ho lda  ushlab 
turadi, P H I  ko n tak t la r  bodsa  ochiq ho la tda  turadi. Teskari a loqa  rezis- 
tori R4, generator  ro torin ing  aylanishlar chastotasi o rtganda, tezlatuvchi 
R1 rezistor hisobiga kuch lan ishning  o ‘sib ketishiga y o d  q o ‘ym asdan , 
genera tor  kuchlanishini berilgan q iym atda  ushlab turishini ta ’minlaydi 
(kuchlanish rostlagichdagi tenglashtiruvchi c h o d g ‘am  kabi).

Himoya relesi. U yg‘otish chodg‘am i “m assaga” tu tashganda  generator 
kuchlanishi keskin pasayad i.PH  chodg‘ami ba ta reyadan  tok ola  bosh
laydi va P H I  ko n tak t la r  tu tash ib  P3o chodg‘am  batareyaning to d a  kuch
lanishi ostida qoladi (chunki Ш  qisqich “m assaga” tutashgan), natijada 
P3 kontak tla r i  tu tashad i  va VT1 tranzistori yopiladi. Bu pay tda  qisqa 
tu ta sh u v  zanjiriga R1 va R2 rezistorlar u lanib, q isqa  tu tash u v  tokini 
xavfsiz q iym atgacha cheklab turadi. Q isqa tu tashuv  b a r ta ra f  etilgandan 
so‘ng, h im oya relesi chodg‘amidagi tok  pasayadi, P3 kontaktlari  ajraladi 
va kuchlanish  rostlagich bir m a ro m d a  ishlay boshlaydi.

K o n ta k t- t r a n z is to r l i  re le-rostlag ich  v ibra ts iya li  re le-rostlag ichga 
n isbatan  uzoq m u d d a t  ishlaydi va ishlatish ja rayon ida  kam  rostlanadi. 
Biroq, kuch lan ish  rostlag ichda elektr zanjirn i uzib tu ruvchi mexanik  
tizimlar (kon tak tla r ,  prujina, rele yakorin ing  osmasi) h a m d a  o ‘zak  va 
yakor  oraligdda havo tirqishlari mavjudligi uchun rostlagichni ishlatish 
ja ra y o n id a  vaq ti-vaq ti  b ilan  teksh ir ib  va  ro s t lab  tu r ish  ta lab  etiladi. 
K o ‘rs a t ib  o d i lg a n  k a m c h il ik la r ,  k o n ta k ts iz  t ra n z is to r l i  k u ch lan ish  
rostlagichlarida m avjud emas.
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11.5. K O N T A K T S IZ  T R A N Z IS T O R L I 201.3702 K U C H L A N IS H
R O S T L A G IC H I

201.3702 rostlagichi Г-250 yoki 32.3701 generatori bilan birgalikda 
ЗИ Л-431410, УАЗ-3962 av tom ob il la r i  va  u la r  m odif ika ts iya la r in ing  
e le k t r  t i z im la r id a  ish la t ish  u c h u n  m o ‘l ja l lan g an .  R o s t la g ic h  fa q a t  
k u c h la n i s h  r o s t l a g i c h g a  e g a ,  c h u n k i  g e n e r a t o r d a  k re m n iy l i  
to ‘g‘rilagichning borligi a k k u m u la to r  b a ta rey as id an  g en e ra to rg a  tok 
o ‘tish im koniyatiga  b a rh a m  beradi. 0 ‘zgaruvchan  tok  generatori  o ‘z- 
o ‘zini cheklash xossasiga ega b o ‘lganligi uchun tok  cheklagichga ham 
h o ja t  qolm aydi.

Kuchlanish  rostlagich chizmasini (1 1.9-chizma) shartli ravishda ikki 
qismga b o ‘lish m um kin . Birinchisi, o ‘lchovchi qism b o ‘lib, unga  VT1 
tranzistor, VD1 stabilitron, C l  kondensator, R l ,  R2, R3, R4, R5 va R7 
qarshiliklar kiradi. Ikkinchisi esa, kuchaytiruvchi qism b o ‘lib, unga VT3, 
VT4, V T 5 tranzsitorlar, R 10, R 11, R 12, R 13, R 14, R 15 qarshiliklar kiradi. 
R o s t lag ich  ch izm asiga  V T 4-V T 5 ch iq ish  t ra n z is to r in i  o ‘z in d u k s iy a  
E Y K d an  him oya qiluvchi generatorning uyg‘otish cho ‘lg‘am iga parallel 
u lan g an  V D 3 diodi va ros tlag ichn ing  yarim  o ‘tkazgich  elem entlarin i 
teskari qu tb langan  kuchlanish impulslaridan h im oya qilishga moMjallan- 
gan V D 4 diodi h a m  k iradi. R ostlag ichn ing  chas to ta l i  tavsifnom asini 
yaxsh ila sh  u c h u n  ro s t lag ich  ch iz m a s id a  m ah a l l iy  (R 8  rez is to r i)  va 
um um iy (R 6 rezistori) b o ‘lgan teskari b o g lan ish la r  qoMlaniladi. Kuchla- 
nishni b o ‘luvchi zanjiriga, kuchlan ish  rostlagich  ishiga genera to rn ing  
to ‘g‘rilangan kuchlanishlar pulsatsiyasi ta ’sirini kam aytirish  m aqsadida , 
C l  kondensa to r ulangan. Kuchlanish b o ‘luvchining R l  rezistori rostla- 
nuvchidir.

201.3702 rostlagichi chizmasining o ‘ziga xos tom oni shundaki, VD1 
stabilitroni VT1 kirish tranzistorining baza zanjirida emas, balki emitter 
zanjirida joylashgan. T ranzistorning emitter zanjiridagi tok uning baza 
z an j i r id ag id an  k o ‘p b o 'lg an l ig i  sabab li ,  b u n d a y  texn ikav iy  yechim , 
rostlagichni bir m aro m d a  ishlashiga y o rdam  beradi. B ulardan tashqari, 
ro s t lag ich  c h izm as ig a  V T 4 -V T 5  ch iq ish  t r a n z is to r in i  “ Ш "  va 
klem m alarning qisqa tu tashuvidan  saqlovchi VT2 tranzistor, R9  rezistor, 
C2 kondensa to r  va V D 2 d iod la rdan  tashkil topgan  him oya bloki ham  
kiritilgan. Q u y ida  kuch lan ish  rostlag ichning  ikki xil re j im da  ishlashi 
keltirilgan:

1-rejim -  generator  kuchlanishi, rostlanadigan kuchlanishdan kichik 
(U r> U pn). ОЧ oldirish uzgichi S u langanda ba ta reyadan  tok  ushbu  zanjir 
b o ‘yicha o ‘tadi: batareyaning  “ + ” qutb i -  S kontak tlari  -  rostlagichning 
“ + ” qisqichi -  R4, R Z , R l ,  R2 rez is to rla r  -  ros tlag ichn ing  “m a ssa ”
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11.9-chizma. 201.3702 kontaktsiz kuchlanish  rostlagichning Г-250(32.3701) 
generatori b ilan  birgalikdagi e lek tr shakli.

qisqichi -  batareyaning  qutbi. VD1 stabilitrondagi kuchlanish undan  
o ‘tib ketuvchi kuchlan ishdan  kichik va VT1 kirish tranzistorning baza 
zanjiri uzilgan. B inobarin, u yopiq ho la tda  b o ‘ladi. Boshqaruvchi VT3 
tranzis tor  ham  baza  toki b o ‘lmaganligi sababli yopiq bo'ladi. Tarkibiy 
chiqish tranzistori VT4-VT5 baza  toki hisobiga ochiq b o ‘ladi. Bu tok  
quyidagi zanjir b o ‘ylab o ‘tadi: batareyaning  “ + ” qutbi -  S kontaktlari  
-  rostlagichning -  emitter -  VT4, VT5 tranzistorlar bazasi -  R14,

133



R1Z, R12 rezistorlar -  rostlagichning “m assa” qisqichi -  batareyaning  
qu tb i.  Ochiq  VT5 tran z is to r  orqali  gen era to rn in g  uyg 'o t ish  toki 

quyidagi zanjir bo 'y lab  o ‘tadi: tok  bilan t a ’m inlash  m anbay in ing  “ + ” 
qu tb i  -  S k o n ta k t la r i  -  rostlag ichning  “ + ” qisqichi -  em it te r  -  VT5 
tranz is to rn ing  kollektori -  “ Ш ” k lem m alari  -  uyg 'o tish  cho 'lg 'am i -  
“m assa”

2-rejim -  generator  kuchlanishi, rostlanadigan kuchlanishdan katta  
( U > U  n). VD1 stabilitrondagi kuchlanishning o'sishi hisobiga u ochiladi 
va R4, R3, VT1 tranzistorning baza-emitter o 'tishi va VD1 stabilitron 
orqali kirish tranzistorini boshqaruvchi tok  o 'ta  boshlaydi. VT1 tranzistor 
ochiladi, b inobarin ,  VT3 tranz is to r  h a m  ochiladi, chunki un ing  baza 
toki ochiq  tu rgan  VT1 tranz is to r  orqali o 'tad i,  y a ’ni to 'g 'r i lag ichning  
“ + ” q u tb i  -  S ko n tak t la r - ro s t lag ich n in g  “ + ” q isq ich i-em itter  -  VT3 
tranzistor bazasi -  R7 rezistor -  VT1 tranzistorning kollektor-emittcri -  
VD1 stablitron -  “m assa” . Ochiq tu rgan  VT3 tranzistor o 'zining emitter- 
ko llek tor o 'tish i orqali  tark ib iy  V T4-VT5 tranz is to rn ing  em itter-baza  
o 't ish in i  zan jirga  u laydi va  V T4-V T5 t ra n z is to r  yopiladi.  V T4, VT5 
chiqish tranzistorlarining yopiq holati uyg'otish tokini uzib qo'yilishiga, 
b in o b a r in ,  g e n e ra to r  kuch lan ish in i  k am ay ish ig a  o lib  keladi. U n in g  
qiymati rostlanadigan kuchlanish q iym atidan  kamayishi b ilanoq, VD1 
stabilitron  tok  o 'tk azm ay d ig an  h o la tg a  o 'tad i ,  na tijada , VT1 va VT3 
tranzistorlari yopiladi, VT4, VT5 tranzis torlar  esa ochiladi. O qiba tda , 
generator kuchlanishi yana  ortadi,  y a ’ni ushbu  ja ray o n  davriy ravishda 
qayta r i lad i .

201.3702 kuchlanish rostlagichning konstruksiyasi uni old inroq ishlab 
c h iq a r i l g a n  P P -3 5 0  r o s t la g ic h i  b i l a n  o 'z a r o  a lm a s h u v c h a n l ig in i  
t a ’m inlaydi.

11.6. IN TEG RA L C H IZ M A L I K U C H LA N ISH  R O STLA G IC H I

E lek tron ikan ing  va ayniqsa , e lek tron  chizm alarni tayyo rla sh  tex- 
nologiyasin ing  ta raq q iy  etishi k o n tak ts iz  kuch lan ish  rostlag ichni ge
neratorni o'ziga o 'm atilishini t a ’minlaydigan darajadagi kichik o 'lcham - 
l a r d a  y a r a t i l i s h ig a  im k o n iy a t  tu g 'd i r a d i .  B u n d a y  r o s t la g ic h la rg a  
nom ina l  kuchlanishlari  (14 va 28) V bo 'lgan  g enera to r la r  uchun  mos 
ravishda tayyorlangan Я 112A (11.10-chizma) va Я120 kuchlanish rostla- 
gichlari kiradi. Integral rostlagichning vazni 50 g, tashqi o 'lcham lari esa 
38x58x12 mm.

O 't  oldirish uzgichining S kontak tlari  tutashishi bilan (11.10-chizma) 
genera to r  qurilm asi ba ta reya  kuchlan ish iga  u lanadi. Bu ho la td a  VT1
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t r a n z i s to r i  y o p iq ,  V T2 va  VT3 
t r a n z is to r la r i  esa o ch iq  b o ‘ladi.
G enera to rn i  uyg‘otish toki (11.10- 
ch izm adag i s tre lk a la rg a  q a ran g )  
q u y id a g i  z a n j i r  b o ‘y la b  o ‘tad i :  
ba ta reyaning  “ + ” q u tb i  -  3 uzgich 
-  В va B’ q isq ich la r  -  uy g ‘otish  
c h o ‘lg‘am i -  L1I q isq ich i  -  VT3 
tranzis tor  - “ m assa” .

G en e ra to r  kuchlanishini rost- 
la s h ,  u y g ‘o t i s h  c h o ‘lg ‘a m id a g i  
tokning  o ‘r tacha qiymatini o ‘zga- 
rishi h isob iga  am a lg a  oshiriladi.
U yg‘otish cho llg‘amidagi tok  VT3 
chiqish tranzistorining kalitli reji- 
mi (ochiq-yopiq) tufayli o^zgarib 
tu rad i.  VT3 va VT2 tranz is to r la 
r in in g  o ch iq  yoki y o p iq  h o la t i ,  
k i r i s h  t r a n z i s t o r i n i n g  e m i t t e r -  
kollektor o ‘tishi qarshiligiga bog‘- 
liq b o ‘ladi.

Bu q a r s h i l ik  t r a n z i s to r n in g  
baza  tok iga , u  esa o ‘z navba tida  
VD1 s tab il i t rondan  o ‘tay o tg an  tokka  bo g ‘liq b o ‘ladi. S tab litron  VT1 
tranzistorni ochiq holatga keltirish uchun yetarli b o ‘lgan tokni faqatgina 
R2 b o ‘luvchining pastki yelkasidagi kuchlanish -  VD1 stablitron va  R l  
rezistordagi kuchlanishlar yig‘indisidan k a t ta  b o lg a n d a g in a  o ‘tkazadi. 
Bu holat generatordagi kuchlanish rostlanadigan kuchlanishdan yuqori 
b o 4 g an d a  r o ‘y beradi.

Integral rostlagichlarda kuchlanishni rostlash chizmasi oldin k o ‘rib 
chiqilganlaridan shu  bilan farqlanadiki,  uyg‘otish cho 'lg ‘ami zanjiriga 
uyg‘otish tokini pasaytirish kerak  b o ‘lgan pay tda  q o ‘shim cha rezistor 
u lanm aydi, zanjir esa VT5 chiqish tranzistori bilan uzib q o ‘yiladi.

In teg ra l l i  k u ch la n ish  ro s t lag ich i  -  q ism la rg a  a j ra lm a y d ig a n  va 
ta 'm irlanm aydigan  buyum dir. Kuchlanish  qiymatini rostlash, zavodning 
o ‘zida am alga oshiriladi. R ostlanad igan  kuchlanish iqlimiy foydalanish 
u ch u n  (У) 13,9-14,7 V, issiqlikda ( trop ik )  foydalan ish  uchun  esa (T)
13,3-14,1 V ni tashkil qiladi. Я120 rostlagichida, rostlagich qo p q o g ‘ida 
joylashgan  tashqi rezistorni uzish va ulash orqali bajariladigan, mavsu- 
miy rostlash  k o ‘zda tutilgan.
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Integralli kuchlanish  rostlagichi b o ‘lgan avtom obil  generatorlarin i 
ishlatish ja rayon ida  quyidagilar ta ’kiqlanadi: batareya  qutblarin i teskari 
u lash  va  ta shq i  to k  m an b ay i  b ilan  dvigateln i yu rgaz ishda  q u tb la rg a  
e ’tiborsizlik qilish; b a ta reya  uzib q o ‘y ilganda genera to r  qurilm asin ing  
ishlashi; g e n e ra to rn in g  m u s b a t  (“ + ”) simi uz ilgan  h o ld a  dv iga te ln i 
yurgazish ; g e n e ra to r  q u r id m a s in in g  sozligini, g e n e ra to rn i  h a r  qaysi 
qisqichi va cho ‘tkatutgichni tutashtirib , “u ch q u n ” y o rdam ida  tekshirish; 
III qisqichni “ + ” va В qisqichlar bilan birlashtirish (bu holat rostlagichni 
bir zum da ishdan chiqishiga olib keladi); elektr jihozlar  chizmasi sozli- 
gining kuchlanishi 18 V dan  (24 V li chizmalar uchun 36 V dan) yuqori 
b o ‘lgan m an b a la r  bilan tekshirish.

G enera to r  qurilmasiga suv va m oy tushishiga yo ‘l q o ‘ymaslik kerak.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. K uch lan ish  rostlagich, to k  cheklagich , teskari  tok  relesi n im a la rg a  m o ‘ljal- 
lan g an ?  N im a  u c h u n  o ‘z g a ru v c h a n  to k  g e n e ra to r la r id a  t o k  saq lag ich  va teskar i  
t o k  relesi b o ‘lm aydi?

2. A v to m o b i ln in g  o 'z g a ru v c h a n  to k  g en era to r i  q a n d a y  tuzi lgan?
3. U c h  e le m en t l i  v ib r a t s iy a l i  P P -1 3 0  r e le - r o s t l a g i c h n in g  i sh la s h  t a r t i b in i  

t u s h u n t i r i n g .
4. K o n t a k t  t ran z is to r l i  PP -362  k u ch la i ish  ros t lag ich i  q a n d a y  tu z i lg an  va u 

q a n d a y  ish layd i?
5. K o n ta k ts iz  201.3702 k u c h la n ish  ros t lag ich i  q a n d a y  ishlaydi?
6. In tegra ll i  Я 1 1 2 А  k u ch lan ish  rost lagichi  q a n d a y  ishlaydi?

12. 0 ‘T  O LD IR ISH  TIZIM LAR1

12.1. KONTAKTLI 0 ‘T O L D IR ISH  T IZ IM I

0 4  old ir ish  tizimi dv igatel s i l ind r la r ida  y o n u v c h a n  a ra la sh m an i  
kerakli pay tda  ishonchli tarzda alangalanishini t a ’minlash va dvigatelni 
yuklanishiga h am d a  aylanishlar chastotasiga b o g ‘liq ravishda o ‘t oldirish 
p a y t in i  ( i lg a r i la t ish  b u rc h a g in i )  o ‘z g a r t i r i sh  u c h u n  x iz m a t  q i lad i .  
K a rb u ra to r l i  av tom ob il  dv igate llarida  kon tak tl i ,  kon tak t- t ran z is to r l i  
va kon tak ts iz  o ‘t oldirish tizimlari q o ‘llaniladi.

Kontaktli o‘t oldirish tizimining ishlash tartibi. U (12.1 -chizma, a, b) 
o ‘t oldirish g‘altagi (3) uzgich-taqsimlagich (5) uchqun svechalari (4) va 
o ‘t o ld ir ish  u zg ich id an  (1) ib o ra t .  0 4  o ld ir ish  tizimi a k k u m u la to r  
b a ta r e y a s id a n  (2) yoki g e n e ra to rd a n  ( to k  b i lan )  t a ’m in la n a d i .  0 4  
oldirish g‘altagi, uzgich-taqsimlagich va svechalar o ‘zaro  yuqori kuch
lanish simlari bilan ulangan.
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/2.1-chizma. Batareyali o‘t oldirish shakllari;

a -u m u m iy ; 6 -p r in s ip ia l (q a t’iy). / - o ‘t o ld irish  uzgichi; 2 -akkum ulya to r batariyasi; J - o ‘t o ld irish  g 'altag i;
4 -uchqun li o ‘t o ld irish  svechalari; 5-uzg ich-taqsim lag ich ; 6 -ro to r; 7-kulachok (m ush tcha); #-uzgich 

kon taktlari; 9-kondensato r; /O -birlam chi ch o 'lg 'a m ; //- ik k ilam c h i ch o 'lg 'a m ; /2 -q o 'sh im c h a  rezistom i 
uzish  kon tak tla ri. ^ „ -q o 's h im c h a  rez isto r (varia to r); Л .̂-ch iq ib  ketish  (u te ch k a) qarshiligi; В К -Б , B K -o 't

o ld irish  g 'a ltag in ing  q isq ichlari.

0 4  old ir ish  uzgichi (1) u la n g a n d a  va  uzgich k o n ta k t la r i  (8) t u 
ta s h g a n d a ,  o ‘t  o ld ir ish  g ‘a l tag in ing  b ir lam ch i zan jir idan  I, to k  o ‘ta 
boshlaydi. 0 4  oldirish g‘altagi sezilarli induktivlikka ega, shuning uchun 
I, to k  kuchi b a r q a r o r  q iy m a tg a  b ird a n ig a  em as, balk i m a ’lum vaq t  
o4gan -dan  so‘ng yetib boradi. C hunk i tokni tezlik bilan ortishiga g 'altak 
o ‘z in d u k s iy a s in in g  E Y K  t o ‘s q in l ik  q i l a d i  ( 1 2 .2 -c h iz m a d a g i  egri 
chiziqlar).

Uzgich kontak tlar i  ajralgan zahoti I,, tok  tezda nolgacha pasayadi 
va  U  hosil  q i lg a n  m a g n i t  m a y d o n i  y o 'q o la d i .  S hu  p a y td a  m a g n i t
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V aqt

m a y d o n in in g  o ‘zgarish i (k a 
mayishi) natijasida o ‘t oldirish 
g 'a ltagining birlamchi va ikki
lamchi ch o 'lg 'am la r id a  E Y K  
induksiya lanad i .

M agn it  oq im ining  yo 'qo-  
lish tezlig i y o k i  b o s h q a c h a  
ay tganda, I, tokning  pasayish 
tezligi qanchalik  k a t ta  bo'lsa, 
i k k i l a m c h i  c h o ' l g ' a m d a g i  
E Y K  shunchalik  yuqori bo 'la- 
d i .  B iro q ,  b i r l a m c h i  c h o ' l -  
g 'a m d a g i  E Y K  uzgich k o n 
t a k t l a r i  a j r a lg a n  p a y td a  I ,, 
to k n i  tu t ib  tu ra d i .  N a t i ja d a  
k o n ta k t l a r  o ra l ig ' id a  u la rn i  
kuyd iruvch i (k o n ta k t la rn in g  
e lektr yemirilishi deb  ata luv- 
chi) uchqun  hosil bo 'ladi. Bu 
hodisani b a r ta ra f  etish uchun 
uzgich kon tak t la r ig a  parallel 
qilib C, kondensa to r  ulanadi. 
С ! k o n d e n s a t o r  b o ' l g a n  va  
b o 'lm ag an  h o la t la rd a  I, to k 
n in g  u z g ic h  k o n t a k t l a r i n i  
och ilish  p ay t id a g i  o 'z g a r ish  
tavsifi 12.2-chizmada ko 'rsa -  
tilgan. Shu grafikda birlamchi 

z a n j i rd a g i  U, k u c h la n is h n in g  u zg ach  k o n ta k t l a r i  o c h iq  p a y t id a g i  
o 'zgarishi va svechadagi u chqunn ing  sachrashi h a m  keltirilgan. Ik k i
lamchi cho 'lg 'am dag i E Y K  svecha elektrodlari o ras ida  ikkilamchi U : 
kuchlanishni hosil qiladi. U ,  kuchlanishning qiymati svecha elektrodlari 
oralig 'idagi havo  tirqishini (zazorni) yorib  o 'tish iga yetarli bo 'lganda , 
shu elektrodlar orasida uchqun hosil bo 'lad i va dvigatel Silindrlari ichi- 
dagi yonuvchan  ara lashm ani yoqib  yuboradi.

12.3-chizmada ikkilamchi kuchlanishning uchqun  razryadi bo 'lm a- 
gandagi o 'zgarishini, m asalan , dvigatel ish layotganda yuqori kuchlanish 
simi svechadan  uzib qo 'y i lgan  pay tdag i (1-egri chiziq) va svechadagi 
havo tirqishini yorib o 'tgandagi (2-egri chiziq) o 'zgarishini ifodalovchi 
egri chiziqlar tasvirlangan. Ikkilamchi kuchlanish efi chizig'ining bunday
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/2.2-chizma. U zgich kontaktlarin ing 
ochiq  va yopiq paytida o ‘t oldirish 

g 'altagi cho 'lg 'am idag i tok  kuchi va 
kuch lan ishn ing  o 'zgarish i:

//-b ir la m c h i c h o 'lg ’am dagi to k  kuchi; //,-b irlam ch i 
c h o 'lg 'a m  kuch lan ish i. - ik k i la m c h i ch o 'lg 'a m  

kuchlanish i; C 7-kondensato r. o -u c h q u n n in g  davom iyligi 
( t=  1,5m s); /,2 . J-dv igatcl valin ing  kichik, o 'r ta  va yuqori 
chastotali aylanishlariga m os kclgan, uzgich kontaktlarini 

a jralish  payti.



0,05 ОЖ  0,15 0,20

O f 1.0 и  2.0 и /О

12.4-chizma. Q o 'sh im cha  rezistor
12.3-chizma. Ikkilam chi kuchla- qarsh ilig in ing  b irlam ch i zanjirdagi

n ishn ing  uchqun  razryadi b o ‘lm a- to k kuchiga bog'liqligi:
ganda va svechadagi havo tirqishini /- re z is to r  m a teria ii-n ikei H P -2 ; 2 -rcz isto r

yorib o ‘tgandagi 0 ‘zgarishi. m ateria li-konstan tan  M H M S40-15.

tavsifini, o ‘t oldirish tizimlarini tekshiruvchi d iagnostika  stendlarining 
o ss i l lo g ra f id a  h a m  k o ‘rish  m u m k in .  Yorib  o 'tu vch i kuch lan ish  deb  
a ta lu v ch i ,  svechadag i  h a v o  t irq ish in i y o r ib  o ‘t ishga  yetarli  b o ‘lgan 
kuchlanish  k o ‘p j ih a td an  dvigatelning ishlash rejimiga b o g l iq  b o ‘ladi. 
T o ‘la y u k la n is h  b i la n  y u q o r i  c h a s to ta l i  a y la n is h la rd a  ish la y o tg a n  
dvigatelda yorib o ‘tuvchi kuchlanish minimal (4-5 ming V) b o ‘lsa, sovuq 
dv iga te ln i  y u rg az ish d a  m ak s im a l  (9-12 m ing  V) b o ‘ladi. D vigateln i 
yurgazishda  o ‘t oldirish g ‘altagi a k k u m u la to r  ba tareyasidan  tok bilan 
t a ’m inlanadi, lekin batareyadagi kuchlanish s ta r tyor  k o ’p tok iste’mol 
qilganligi sababli  pasaygan  bo 'lad i .  D vigateln i yurgazish pay tida  o 't  
o ld ir ish  g 'a l tag id ag i  kuch lan ish n in g  pasay ish i,  I, tok  va U 2 k u ch la 
n ishning  h a m  pasayishiga olib keladi. U sh b u  hodisan i b a r t a r a f  etish 
uchun b a ’zi bir o ' t  oldirish g 'a ltak larida  birlamchi cho 'lg 'am ga ketma- 
ket u la n g a n  q o 'sh im c h a  R , rez is to r  q o 'l la n i la d i  (12.1-ch izm a, b  ga 
qarang). B unday hollarda o 't  oldirish g 'altagining birlamchi cho 'lg 'ami 
7-8 V k u c h la n is h g a  h i s o b la n a d i ,  t a ’m in la sh  m a n b a y in y n g  q o lg a n  
kuch lan ish i  q o 'sh im ch a  rez is to rda  so 'nd ir i lad i .  D vigateln i yurgazish 
chog 'ida  qo 'sh im cha  R , rezistor star tyorni ulovchi rele yoki tortuvchi 
rele kontak tlari  orqali uzib qo'yiladi. N atijada  batareya kuchlanishining 
pasayishiga qa ram asdan ,  o ' t  oldirish g 'altagining birlamchi cho 'lg 'am i 
o 'z in ing m e ’yorda  ishlashi uchun  za ru r  bo 'lgan  kuchlanishni oladi.

Dvigatelning aylanishlar chastotasi o r tganda , birlamchi zanjirni vaqt 
birligi ichida uzib qo 'y ish  soni o 'sadi, uzgich kon tak tla r in ing  tu tashib  
turish vaqti esa kam ayadi. Bu o 'z  navbatida  I, tokning  pasayishiga olib
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keladi, chunki u, k o n ta k t la r  tu ta sh ib  tu rg an  vaq t  dav o m id a  o 'z in ing  
tu r g 'u n  q iy m a t ig a c h a  k o ' ta r i l i s h g a  u lg u ra  o lm ay d i  (12 .2 -ch izm aga  
qarang).

12.4-chizmada rezistor qarshiligining o 'z idan  o 'tayo tgan  tok va rezis
to r  m ater ia l iga  bog 'l iq  rav ish d a  o 'zgar ish i  k o 'rsa t i lg an .  R ez is to r  o ' t  
oldirish g 'a ltag in ing  birlamchi cho 'lg 'am i bilan ke tm a-ke t  ulanganligi 
bois, b ir lam chi zan jir in ing  um um iy  qarshiligi zanjirdagi tok  kuchiga 
bog 'liq  ho lda  o 'zgaradi.

Tirsakli valning kichik chastotali aylanishlarida qachonki tok  kuchi 
o 'zining b a rq a ro r  qiymatiga erishishga u lgurayotgan pay tda  qo 'sh im cha 
rezistorning qarshiligi eng ka tta  q iym atga  ega bo'ladi. K a t ta  chastotali 
aylanishlarda, I, to k  kuchi uncha k a t ta  bo 'lm ag an  pay tda  qo 'sh im cha 
rezistorning qarshiligi kichik bo 'ladi. S hunday  qilib, n ike ldan  tayyor
la n g a n  q o 's h im c h a  re z is to r  q o ' l la n i l i s h i ,  ik k i la m c h i  k u c h la n is h n i  
d v ig a te ln in g  k ich ik  c h a s to ta l i  a y la n ish la r id a  k a m a y t i r i sh  va  k a t ta  
chastotali aylanishlarida ko 'paytirish  imkonini beradi. A gar  qo 'sh im cha 
rezistor k o n s ta n ta d a n  (mis-nikel qo tishm asi)  tayyorlangan  bo 'lsa ,  bu 
h o d i s a  k u z a t i lm a y d i  va  d v ig a te ln i  y u rg a z is h  c h o g ' i d a  ik k i la m c h i  
k u c h la n i s h  a n c h a g in a  y u q o r i  q iy m a tg a  e r i s h a d i .  12 .5 - c h iz m a d a

ik k i lam ch i  k u c h la n ish n in g  
uzgich kontak tlarin i ajralish 
soni ortish i b ilan  k o n tak tl i  
(1) va  t r a n z i s t o r l i  (2) o ' t  
oldirish tizimlari uchun q a n 
day  o 'zgarish i ko 'rsa t i lgan . 
U n d a n  k o 'r inad ik i ,  svecha
d ag i  q u r u m l a r  ik k i la m c h i  
kuch lan ishn i  sezilarli d a ra -  
ja d a  pasay tirar  ekan. C h u n 
ki, ikkilam chi kuchlan ishni 
o 'sa  boshlashidan to  svecha 
o r a l ig ' i d a n  u c h q u n  b o ' l ib  
y o rib  o ' tg u n g a  q a d a r  b o ' l 
gan d av r  m obayn ida  quvvat- 
ning bir qismi svecha qurum - 
lari orqali ketib qoladi.

O ' t  oldirish tizimi ishla- 
shining barcha  hola tlarida  u 
hosil q i la d ig a n  k u ch lan ish  
yorib  o 'tish  kuch lan ish idan  
ka tta  bo'lishi kerak. Ayniq-

6000 12000
B ir  d a q iq a d a g i u c h q u n la r  son i

18000 Ip

12.5-chizma. Ik k i la m ch i  U ,  
k u c h la n i s h n in g ,  s v e c h a n i  ( q u r u m n i )  

en erg iya  ke tib  qo lish iga  Ry qarsh ilig in ing  
tu r li  q iy m a t la r id a  u zg ich  k o n tak t la r in i  Z p  

a jra lish son iga  bogManishi:

/,J - tra n z is to r l i  o ‘t o ld irish  tiz im i; 2 ,4 -k o n ta k tli o ‘t 
o ld irish  tiz im i; 5-ish latilgan  chvecha; 6-yangi svecha; 
7-dvigatelni yurgazishdagi U p r  (U p r  yorib  o 'tu v ch i 

kuch lan ish  q iym ati).
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sa, dv iga te ln ing  yurgazish  va salt  ish lash  re j im lar ida  bu  n a rsa  ju d a  
zarurd ir .

Ishchi aralashmani o‘t oldirish payti (moment!). Ishchi a ra lashm ani 
d v ig a te l  s i l in d r la r id a  yo n ish i  b ir  z u m d a  em as ,  b a lk i  m a ’lum  v a q t  
m o b a y n id a  so d i r  b o ‘ladi. D v iga te ln i  q u w a t i ,  te jam k o r l ig i ,  q izishi, 
yeyilish i va  i sh la t i lg an  g a z la rn in g  zah a r l i l ig i  k o ‘p j i h a t d a n  ishchi 
a ra lashm ani dvigatel silindrlarida o ‘t oldirish paytini tanlashga  bog'liq 
bo'ladi. Ishchi a ra lashm ani o ' t  oldirish payti (svechada uchqun razryadi 
paydo  bo'lishi), dvigatel tirsakli valining svechada uchqun sachrashidan 
boshlab  to  porshen Y C H N g a  yetgunga q a d a r  burilgan burchagi bo'yicha 
aniqlanadi. Bu burchak  o 't oldirishni ilgarilatish burchagi deb ataladi.

12.6 -c h iz m a d a  dv iga te l  s i l in d rd ag i  b o s im n i  o ' t  o ld ir ish  pay tiga  
bog 'liq  ho lda  o 'zgarishi ko 'rsatilgan. E rta  o ' t  o ldirishda (o 't  oldirishni 
ilgarilatish burchagi k a t ta  bo 'lganda ,  1-egri chiziq) dvigatel silindrida 
b o s im n in g  kesk in  o r t ib  ketish i so d ir  b o ' la d i  va  bu  b o s im  p o rsh en  
h a r a k a t i g a  t o ' s q i n l i k  q i l a d i .  Bu  e sa ,  d v ig a t e ln in g  q u w a t i  va 
tejamkorligini pasaytirib, ishlatilgan gazlar zaharliligini oshishiga ham da 
uni o ' t a  qizib ketishiga, shun ingdek , d e tona ts iya  taq illash lari  paydo  
bo'lishiga olib keladi (1-egri chiziqdagi tishlar). Shu bilan birga dvigatelni 
q a b u l  q i luvchan lig i  y o m o n la sh a d i  va salt  ish lash  re j im ida  b e q a ro r  
(notekis) ishlashi kuzatiladi.

K ech  o ' t  o ld i r i s h d a  ( o ' t  o ld ir ish n i  i lg a r i la t ish  b u rc h a g i  k ich ik  
bo 'lganda ,  3-egri chiziq) a ra lashm an ing  yonishi porshenni Y C H N d a n  
keyingi h a rak a t id a  sodir bo 'ladi. G az la r  bosimi yetarli q iym atga erisha 
o lm ayd i,  dv iga te ln ing  q u w a t i  
va tejamkorligi pasayib  ketadi.
D v ig a te ln i  q iz ib  k e t i s h i  k u 
z a t i lad i ,  c h u n k i  c h iq a r i la y o t-  
g a n  g a z l a r  h a r o r a t i  y u q o r i  
bo 'ladi. Qachonki, o ' t  oldirish
ni i lga r i la t ish  b u rc h a g i  2-egri 
c h i z iq q a  m o s  k e lg a n d a g in a ,  
dv iga te l  s i l in d r la r id a  a r a la s h 
m an ing  yonish  ja ray o n i  oqilo- 
na  (op tim al)  kechadi. B undan  
kelib  c h iq a d ik i ,  o ' t  o ld ir ishn i  
i lg a r i la t ish  b u rc h a g in i  d v ig a 
te ln in g  te z l ik  va  y u k la n i s h  
re j im la r in i  e ’t i b o r g a  o lg a n  
holda av tom atik  ta rzda  rostlab 
turish kerak ekan.

S(T 2У (Г 25* 50' Z f
T irsa k li v a l b o 'y ic h a  b u rc h a k  

Y C H N  g a c h a  I YCHN dan so ng

12.6-chizma. Dvigatel silindridagi bosim ni 
o ‘t oldirish paytiga bog'liq holda o'zgarishi:

/-e r ta  o ' t  o ld irish ; 2 -n o rm a l o ' t  o ld irish ; J -k e c h  o 't 
o ld irish ; a - o 't  o ld irish  payti.
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Dvigatel ish siklida ishchi a ra lashm aning  yonishiga ajratilgan vaqt 
(po rsh en n i  Y C H N  chegaras ida  h a ra k a t la n ish  vaq ti)  tirsakli valn ing  
aylanishlar chastotasi ortishi bilan kam ayib  boradi, ara lashm ani yonish 
tezligi esa ju d a  kam  o ‘zgaradi. Shun ing  uchun  ay lan ish la r  chas to tas i  
ortishi bilan o ‘t oldirishni ilgarilatish burchagini k o bpaytirish  d a rk e r .  
Tirsakli valning o ‘zgarm as chasto ta  bilan aylanishida va dvigatel yukla- 
nishi o r tg a n d a  ishchi a ra la sh m a d a  qo ld iq  gaz la r  m iqd o r i  kam ayad i,  
ishchi a ra lashm aning  yonish tezligi esa ortadi. Bu, a lba tta ,  o ‘t oldirishni 
ilgarilatish burchagini kam aytirishni ta lab  etadi.

12.2. KONTAKTLI 0 ‘T  O LD IR ISH  T IZ IM I A PPA R A TLA R IN IN G
T U Z IL IS H I

ОТ oldirish g^altagi (12.7-chizma) ochiq magnitli zanjirga ega boTgan 
e le k t r  a v to t r a n s f o r m a to r d i r .  G ‘a l ta k  o ‘zagi 0 ,35  m m  q a l in l ik d a g i  
t ransfo rm ato r  poTatdan tayyorlangan p lastinalardan yig‘ilib, bir-biridan 
oka lina  (sirti oksid langan  poTat) bilan m u hofaza langan .  0 ‘z ak k a  (8) 
ikkilamchi c h o ‘lg‘am  (6) o ‘ra lgan  m uhofazalovchi t ru b k a  kiydirilgan. 
Ikkilamchi cho ‘lgbam ning  har  bir qatlam i kabel q o g ‘ozi bilan izolatsiya 
qilingan. Shu izolatsiyalarni tok  yorib oTmasligi uchun  oxirgi qa t lam  
o ‘ram lari oralig‘i 2-3 m m  qilib tayyorlangan . Birlamchi c h o ‘lg‘am  (5) 
ikkilam chi choT g 'am  u s t idan  o ‘ra lgan  b o ‘lib, issiqlikni o lib  ketishni 
yengillashtiradi. G ‘altak korpusi (9) listli (varaqli) poTatdan  sh tam plab  
tayyor langan .  K o rp u s  ichiga t r a n s fo rm a to r  p o T a t id an  tay y o r lan g an  
tashqi m agnit  oTkazgich (10) o ‘m atilgan . Chinni izolator (7) va karbolit 
q o p q o q  (2) o ‘zak  va g^altak k o rpus i  o ra l igT dan  to k  y o rib  oTishiga 
im kon  berm aydi.

Ikkilamchi c h o ‘lg‘am ning  bir  uchi k o n ta k t  p lastina (14), o ‘zak  va 
prujina (3) vositasida yuqori kuchlanish qisqichiga (1) ulangan. Ikkinchi 
uchi esa, b ir lam chi c h o ‘lg‘am n in g  bir  uchi bilan o ‘za ro  b ir ik tir i lgan  
(choTg‘am la rn i  a v to t ra n s fo rm a to r l i  bogTanishi)  va uzgich-taqsim la- 
gichga u lan ad igan  qisq ichga olib  kelingan. Birlam chi choT g‘am n in g  
ikkinchi uchi esa BK qisqichga ulangan.

G 'a l ta k  korpusi va choTg‘am lar  orasidagi b o ‘shliq izolatsiyalovchi 
toTdirgichlar, ya’ni rubraks (B 1, B7A va boshqa  g 'a ltak lar)  yoki t ransfo r
m a to r  moyi bilan (Б13, Б115, Б117 va boshqa  g 'a ltak lar)  toTdirilgan. 
M oy  toTdirilgan g‘a l tak lar  ishlatish ja rayon ida  ancha  ishonchlidir. BK- 
Б va BK qisqichlarga keram ik izolatorga (12) o 'rna t i lgan  qo 'sh im cha  
rezistor (11) ulangan. Rezistor qarshiligi g 'a ltak  turiga q a rab  1,0-1,9 O m  
bo 'lad i .
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Svi.rK

I S  i i i i i i

b)

d)

12.7-chim a. 0 ‘t oldirish g 'altagi:

a -o c h iq  m agn it zanjirli, m oy  to 'ld irilgan ; Z>-yopiq m agn it zanjirli; </-plastmassa qop langan . /-yuqo ri 
kuch lan ish  qisq ichi; 2 -q opqoq ; J -k o n ta k t p ru jina ; 4-zich lovch i q istirm a; 5 -b irlam chi ch o 'lg 'a m ; 
6-ikk ilam chi c h o 'lg 'a m ; 7 ,/2 - izo lato r; 5 -o 'z ak ; 9 -g 'altak  korpusi; /О-tashqi m agn it o 'tkazg ich ; 

/ / -q o 's h im c h a  rezistor; /J-izo lasiya lovch i to 'ld irg ich lar; /4 -yuqori kuch lan ishn ing  kon tak t plastinasi.
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Q o ‘sh im ch a  rez is to r  o ‘t o ld ir ish  g ba l ta g id a n  a lo h id a  q il ib  ham  
o ‘rnatilishi mum kin. 0 4  oldirish g 'a ltagining yangi modellari (nusxalari) 
yop iq  m agn it  zanjiriga ega (12.7-chizma, b  sh ak lg a  q a ran g ) ,  bu  esa 
ularning elektr tavsifnomalarini yaxshilashga im kon beradi. K ontaktsiz  
o ' t  oldirish tizimlari uchun huddi shunday  g 'a ltak la r  bilan bir qa to rda ,  
ikk ita  chiqishi b o 'lgan ,  ch o 'lg 'am la r i  u s t idan  esa z ich lab  p las tm assa  
qop langan  ochiq magnit zanjirli (12.7-chizma, d) o ' t  oldirish g 'a ltaklari 
ham  ishlab chiqariladi.

Uzgich-taqsimlagich -  o ‘t oldirish g 'altagining birlamchi zanjiridagi 
t o k n i  u z ib -u la b  tu r i s h  y u q o r i  k u c h la n i s h n i  d v ig a te l  s i l in d r la r ig a  
taqsim lash ham d a  o ' t  oldirishni ilgarilatish burchagini tirsakli valning 
aylan ish lar  chasto tasi  va dvigatelning yuklanishiga q a ra b  o 'zgartir ish  
u c h u n  x iz m a t  q i la d i .  U z g ic h - ta q s im la g ic h  q u y id a g i  k o n s t r u k t i v  
uzellardan tashkil topgan  qurilmadir: uzgich, taqsimlagich, m arkazdan  
qochm a rostlagich, vakuum  rostlagich, o k tan -ko rrek to r ,  kondensator .

ЗИ Л -130 dvigatelning Р 4 -Д  uzgich-taqsim lagichi (1 2 .8-chizm a). 
C ho 'yan  korpus ichida ikkita mis-grafitli v tu lkalarda  yetaklovchi valik

12.8-chizma. P4-D uzgich-taqsimlagich:

/-ye tak lovch i valik; 2 -tay an ch  p lastina; 3, /6 -fils lar; 4 -ro to r; 5 -q o p q o q ; 6 -yuqori kuch lan ish  klem m asi; 
7 -kontakt ko‘m ir  prujinasi; j 1-k o n ta k t ko 'm iri; 9 -qopqoqn i ush lab  tu ruvch i p lastina  (zashelka);

/0 -m arkazdan q ochm a rostlagich; //-v ak u u m li rostlagich; /2 -ok tanko rrck tom ing  rostlash gaykalari; 
/J - ro s tla sh  vin ti (ekssentrik); /4 -richag -uzg ich ; /5 -q o ‘zg‘alm as kon tak t plastinasini m ahkam lovch i vint; 

/7 -uzg ich  q isq ichi; /# -izo lasiyalangan  sim ; /9 - “ m assa’’sim i.
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(1) aylanadi. Vtulkalar taqsimlagich korpusiga bu rab  o 'rnatilgan  qalpoq- 
s im on  m o y lag ich la r  o rq a l i  m o y lan ad i .  V a likn ing  (1) yu q o r i  uchiga 
sakkiz qirrali m ushtchasi bo 'lgan  vtulka kiydirilgan bo 'lib, u filts (moy 
sh im dirilgan m ateria l)  (3) yo rd am id a  m oylab  turiladi.

K o r p u s g a  u z g ic h n in g  ta y a n c h  p la s t in a s i  (2) q o 'z g 'a lm a s  q ilib  
o 'rna tilgan  bo'lib, unga zoldirli podshipnikning ichki oboymasi (halqasi) 
m a h k a m la n g a n .  P o d s h ip n ik n in g  ichk i h a lq a s ig a  p la s t in a  z ic h la b  
o 'tk a z i lg a n ,  bu  p la s t in a g a  uzgich va  k o n ta k t l a r  o ra s id ag i  t irq ishn i 
ro s t lo v ch i  q u r i lm a  o ' rn a t i lg a n .  P la s t in a  m u s h tc h a  (k u la c h o k )  o 'q i  
a trofida  vak u u m  tortqisi yordam ida  burilishi m um kin . Zoldirli podship- 
nik orqali “m assaga” tok  o'tmasligi uchun plastina taqsimlagich korpusi 
bilan yum shoq  sim vositasida elektrik tutashtirilgan. Shunday  qilinganda 
podshipnik  moylariga p u tu r  yetmaydi. Plastinaga m ushtchani moylash 
uchun filts (16) o 'rnatilgan. M ushtcha  tepasiga esa ro to r  (4) m ah k am lan 
gan.

Taqsim lagich  korpusi k a rbo li tdan  tayyorlangan  q o p q o q  (5) bilan 
y o p ib  q o 'y i l g a n .  Bu q o p -  
q o q d a  d v ig a te l  s i l i n d r la r i  
soniga teng “chiqish” lar b o '
lib, u n d an  svechalarga yuqori 
k u c h la n is h  u z a t i lad i .  Q o p 
q o q  m ark a z id a  esa o ' t  o ld i
rish g 'a ltag idan  kelgan yuqori 
kuch lan ish  simi m a h k a m la -  
nadigan “kirish” bor. Svecha
l a r g a  y u q o r i  k u c h la n i s h l i  
k o n ta k t  ko 'm iri  (8) va ro to r  
p lastinasi orqali  dv igatel si- 
lindrlarining ishlash tartibiga 
m os ravishda taqsimlanadi.

M ark azd an  qochm a rost
la g ic h  ( 1 2 .9 - c h iz m a )  o ' t  
oldirishni ilgarilatish burcha
gini dvigatel tirsakli valining 
ay lan ish la r  ch as to ta s ig a  q a 
rab  o 'zgartirish uchun xizmat 
q i lad i .  Y e tak lo v ch i  va l ikka
(4) yuk ch a la r  o 'rna t i lad igan  
o 'q la r i  (7) b o ' lg a n  p las t in a  
m a h k a m la n g a n .  Y u k c h a la r

b

7— j

12.9-chizma. Markazdan qochma 
rostlagichning holatlari:

/-dvigate ln ing  salt ishlashida. //-dv igatel valining 
m aksim al cha to ta li aylanishida; /-m u sh tch a ; 

2-yukcha; J-m u sh tch a  plastinasi; 4-yetaklovchi valik; 
5 -tu m m ; 6-prujina; 7-yukcha o 'q i.



(2) o ‘z a ro  p ru j in a la r  (6) v o s i ta s id a  b o g d a n g a n .  H a r  b ir  y u k c h a d a  
m ushtcha  (1) vtulkasiga m ahkam langan  plastinadagi (3) ariqchasim on 
te sh ikka  tu sh ad ig an  sh tif t  ( tu ru m )  (5) m av jud . M u sh tc h a  yuri tm asi  
valikdan (4) yukchalar o ‘qi (7) orqali ishga tushiriladi. Aylanishlar soni 
ortishi bilan yukchalar  m arkazdan  qochm a kuch t a ’sirida keriladi, shun- 
da  tu rum la r  (5) plastinaning (3) ariqchasim on teshigida siljib, plastina 
va u  bilan b o g la n g a n  m ush tchan i  ye taklovchi va likning aylanish  to- 
m oniga  qa rab  b o ‘radi. N ati jada  m ushtcha  uzgich kontak tlarin i er taroq 
ajra tadi va o ‘t oldirishni ilgarilatish burchagi katta lashadi.

Vakuumli rostlagich (12.10-chizma) o ‘t oldirishni ilgarilatish burcha
gini dv iga te l  y u k la n ish ig a  q a r a b  o ‘zg a r t i r ish  u c h u n  x iz m a t  q i lad i .  
Vakuumli rostlagich yonilg'i sarfining kamayishini t a ’minlaydi, ayniqsa, 
dvigatel kichik va o 'r ta ch a  yuklanishlarda ishlaganda bu  holat ahamiyatli 
bodadi. V akuum li rostlagich m ark azd an  qochm a rostlagichga bog 'liq  
emas va u a lohida ishlaydi.

Vakuumli rostlagichning prujina (6) joylashtirilgan b o ‘shlig‘i, karbu- 
ra to rn in g  a ra la sh tir ish  kam erasi b i lan  t ru b k a  (5) vositas ida  drossel- 
zaslonkaning shundoqq ina  tepasidan tutashtirilgan va qistirma (3) bilan

12.10-chizma. M arkazdan  q ochm a rostlagichning holatlari:

/-k o rp u s  qopqog’i; 2 -rostlovchi q istirm a; J-z ich lovch i q istirm a; 4 -trubka m ahkam lanad igan  shtutser; 
5 -trubka ; 6 -p ru jina; 7-diafragm a; ^-rostlag ich  кофи$1; 9-to rtq i; ///-to rtq i o ‘q i; / / -u z g ic h n in g  

q o 'zg 'a lu v ch an  plastinasi. /-v ak u u m  rostlagich d iafragm asin ing  dvigatel kata (a) va k ichik  (b) yuk lan ish lar
b ilan  ishlagandagi holatlari.
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Tirsakli valni aylanish chastotasi /7 ,

/ 2 .11-chiz/na. M arkazdan qochm a va 
vakuum li o ‘t o ld irishni ilgarilatish 

rostlagichlarining ham korlikda ishlash 
grafiklari:

12.12-chizma. O k tan -ko rrek to r 
qurilm asi (a) uzgich kon tak tlarin i 

yopiq ho la tda  turish burchagini 
u la r  orasidagi tirq ishga (zazorga) 

bog 'liq  holda o 'zgarishi:
l-m arkazdan qochma rostlagich tafsifnomasi;

2-dvigatel yuklanishlarining turlicha qiymatlari uchun  /,-ka tta  tirq ish , kichik burchak ; (/-kichik tirqish,

z ich lan g an .  V a k u u m li  ro s t lag ich  d ia f ra g m a s in in g  c h a p  to m o n id a g i  
b o ‘shliq esa a tm osfera  bilan tu tashgan  bo'ladi.

D ia frag m ag a  (7) to r tq i  (9) m a h k a m la n g a n .  U  uzgich o 'rn a t i lg an  
plastina (11) bilan sharnirli bog 'langan. Dvigatel yuklanishi pasayganda 
drossel-zaslonkasi b irm uncha  yopiladi va vakuumli rostlagich trubkasi 
u langan  jo y d a ,  b inobarin ,  d ia fragm aning  o 'n g  tom onidag i  bo 'sh liqda  
ham  siyraklanish ortadi. Siyraklanish t a ’siri ostida d iafragm a (7) prujina
(6) kuchini yengib siljiydi va to r tq i  (9) y o rdam ida  uzgich o 'rna t i lgan  
qo 'zg 'a lu v ch an  p las tinan i (11) m u sh tch a  ay lanishiga qarshi to m o n g a  
buradi. O 't  oldirishni ilgarilatish burchagi katta lashadi.

Dvigatel yuklanishi ortishi bilan drossel-zaslonkasi ochilib boradi, 
rostlagichning o 'ng  bo'shlig 'idagi siyraklanish kam ayadi va prujina (6) 
d iafragm a h am d a  u bilan bog 'langan  tortq in i (6) chap  tom onga  suradi. 
T o r tq i  q o 'z g 'a lu v c h a n  p la s t in a  va  uzgichni m u s h tc h a  ay la n a d ig a n  
tom onga  burib, shu yo'l bilan o 't  oldirishni ilgarilatish burchagini kich- 
raytiradi.

Tirsakli valning aylanishlar chasto tasiga bog 'liq  holda, m arkazdan  
qo ch m a  rostlagich hosil q ilgan o ' t  oldirishni ilgarilatish burchagining 
o'zgarishi 1-egri chiziq bilan (12.11-chizma) ko 'rsatilgan. Shu chizmada

vakuumli rostlagich tafsifnomalari; 3-vakuumli 
roslagich hisobiga burchakning о 'zgarishi; 

4-markazdan qochma rostlagich hisobiga burchakning 
о ‘zgarishi; 5-o  V oldirishni ilgarilatish burchagini 

boshlang'ich о ‘matilishi; 6-dvigatelning salt ishlash 
rejimidagi aylanishlar chastotasi zonasi.

kata burchak. / - o ‘t oldirishni o 'm a tish  richagi; 
2 -o ‘t  o ld irishn i o 'm a tis h  richagin i taqsim lagich  

korpusiga m ahkam lovchi boltlar; J -o k tan - 
k o rrek to r p lastinasin i m ahkam lovch i boltlar; 

“/-taqsim iag ich  korpusi; 5 -o k tan -k o rrek to r
shkalasi; 6 -rostlash  gaykalari.
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m ark azd an  qochm a va vakuum li o ‘t oldirishni ilgarilatish rostlagich
la r in in g  h a m k o r l ik d a  b a ja rg a n  ish in in g  g raf ig i  h a m  ta s v i r la n g a n .  
V a k u u m li  ro s t la g ic h n in g  ta v s i fn o m a la r i  (2-egri  ch iz iq la r )  dv iga te l  
nom inal yuklanishining ayrim  q iym atlari uchun  keltirilgan. D vigatel
ning to ‘la yuklanishida vakuum li rostlagich ishlamaydi.

O k tan -ko rrek to r  (12.12-chizma) o ‘t oldirishni ilgarilatish burchagini 
yonilg‘idagi ok tan la r  soniga q a rab  o ‘zgartirish uchun xizm at qiladi.

O k tan -ko rrek to r  vositasida o ‘t oldirishni ilgarilatish burchagi tirsakli 
v a ln in g  b u r i l ish  b u rc h a g i  b o ‘y ich a  ± 12°  g a  o ‘z g a r t i r i la d i .  O k ta n -  
k o r r e k to r  shka las in ing  (5) b i t ta  b o ‘linm asi o ‘t o ld ir ishn i  ilgarila tish 
burchagini tirsakli valning burilish burchagi b o ‘yicha 4° ga o ‘zgarishiga 
mos keladi. 0 4  oldirishni ilgarilatish burchagi o k tan -k o rrek to r  y o rd a 
m ida uzgich-taqsimlagich korpusini yetaklovchi valikka n isbatan  burib 
rostlanadi. Buning uchun m ahkam lovchi boltlar (3) bo 'shatiladi va rost
lovchi gaykalar (3) aylantirilib, uzgich-taqsimlagichning korpusi u  yoki 
bu to m o n g a  buriladi. R ostlashn i yakun lab , m ahkam lovch i bo lt la r  va 
rostlovchi gayka la r  qo tir ib  q o ‘yiladi.

Y uqorida  keltirilgan o ‘t oldirishni ilgarilatish burchagini rostlovchi 
uchta qurilm a uzgich-taqsimlagich konstruksiyasidagi turli elementlarga 
mustaqil ravishda ta ’sir k o ‘rsatadi, y a ’ni m arkazdan  qochm a rostlagich 
uzgich mushtchasini, vakuum li rostlagich uzgichni va o k tan -k o rrek to r  
uzgich-taqsimlagich korpusini buradi.

0 ‘t oldirishni ilgarilatish burchagining haqiqiy qiymati bosh lang‘ich 
o ‘rn a t ish  bu rch ag i  h a m d a  o k ta n -k o r r e k to r ,  m a rk a z d a n  q o c h m a  va 
vakuumli rostlagichlar o ‘rna tgan  burchak la r  yig‘indisidan ibora t b o ‘ladi 
(1 2 .1 1-chizmaga q a ra n g ) .  Y a n a  shun i esda  tu tm o q  k e rak k i ,  uzgich 
kon tak tlaridag i tirqishlarning o ‘zgarishi va uzgich richagi yostiqchasi- 
ning yeyilishlari ham  o ‘t oldirishni ilgarilatish burchagining o ‘zgarishiga 
olib keladi. Shuning uchun dvigatelda o ‘t oldirish paytini (momentini) 
o ‘rn a t ish d a  h a m d a  m a rk a z d a n  q o c h m a  va  vak u u m li  ros t lag ich la rn i  
tekshirishda va rostlashda, uzgich kontak tlar idagi tirqish h am d a  uzgich 
richagi yostiqchasin ing yeyilishi tekshiriladi.

Uzgich kontaktlari  orasidagi tirqish, o ‘t oldirish tizimining ishonchli 
ishlashida m uhim  rol o ‘ynaydi. C hunki, kon tak tla rn ing  tu tash ib  turish 
burchagi (12.12-chizma, b, d) yoki vaqti shu  tirqishga bog 'liq  bo'ladi. 
A y n a n  sh u  k o n ta k t la rn i  tu ta sh ib  tu r ish  vaq ti  m o b a y n id a  b ir lam chi 
cho 'lg 'am dag i tok  o 'sadi.

K o n tak t la r  orasidagi tirqishni emas, balki kon tak tla rn ing  tu tashib  
turish  burchagini rostlash to 'g 'r i  deb hisoblanadi. Shu m aqsad  uchun

148



m axsus stendlar va q o ‘lda olib yuriladigan asboblar  ishlab chiqarilgan. 
Dvigateldagi silindrlar soniga bog 'l iq  holdagi kon tak t la rn in g  tu tash ib  
tu rish  burchag i a3 va  k o n ta k t la r  orasidagi t irq ish  (agar  tayyorlovchi 
zavod  ko 'rsa tm asi  bo 'lm asa) quy ida  keltirilgan:

D v ig a te ld a g i s i l in d r la r  
so n i 4 6 8

K o n ta k tla rn in g  tu ta sh ib  
tu r ish  b u rc h ag i, g ra d u s 43± 3 39±3 30±3

K o n ta k t la r  o ra s id ag i 
t irq ish , m m 0,4±0,05 0,35±0,05

Р125-Б, 30.3706 (ВАЗ) taqsimlagich uchun  burchak  (55±3)°, tirqish 
(0 ,4±0,03)m m .

U zgich k o n ta k t la r i  orasidagi tirq ishni rostlash  u ch u n  uzgichning 
q o 'z g 'a lm a s  k o n ta k t i  m a h k a m la n g a n  v in t  (15) b o 's h a t i l a d i  (12.8- 
chizm aga qarang )  va ekstsentrikli rostlash  vintini (13) b u rab ,  kerakli 
tirqish yoki kon tak tla rn ing  tu tash ib  turish burchagi o 'rnatiladi.  So 'ng 
vint (15) qo tir ib  qo'yiladi.

K o n d en sa to r  taqsimlagich korpusining tashqarisiga yoki ichkarisi- 
ga o 'rnatilishi m um kin . K ond en sa to r  ru lon  qilib o 'ra lgan va bir-biridan 
m axsus q o g 'o z  bilan m u h o fa z a  q ilingan  tasm as im o n  ikkita  a lum iniy  
fo lg as id an  ib o ra t .  F o lg a  ta sm a la r i  ( k o n d e n sa to r  q a t lam la r i)  m u h o 
fazalovchi qog 'ozga  n isba tan  bo 'y lam a  o 'q  bo 'y icha  turli tom on la rga  
surilgan bo 'lad i va o 'ra lgandan  so 'ng  ru lonning tores qismlari qa tlam ning 
ch iq ish la r i  b o 'l ib  h iso b la n a d i .  F o lg a  ta sm a s in in g  bir i  k o n d e n s a to r  
k o rp u s i  bilan, boshqas i  esa un ing  “chiq ish i” b ilan  u langan .  Uzgich- 
taqsimlagich ichiga o 'rna tilad igan  kondensato rlarn ing  o 'lchamlari kichik 
bo 'lad i  va u lar  tok  yorib o ' tg a n d a  o 'zi tiklanish xususiyatiga ega.

O 't  oldirish uzgichi va s tarter  uzgichi (12.13-chizma, a, d) o ' t  oldirish 
t iz im in i ,  s t a r t e r n i ,  r a d io p r iy o m n ik n i ,  n a z o r a t - o ' l c h o v  va  b o s h q a  
asboblarni ulash h am d a  uzish uchun xizmat qiladi. U  qu lf  va uzgichdan 
ibo ra t .  K alit  (7) q u lf  b a ra b a n ig a  (6) k ir i t i lganda b a ra b a n  va u bilan 
bo g 'lan g an  ro to rn i  (3) bura lib  ketishdan  saqlovchi q u lf  plastinalarini 
b a r a b a n g a  b o t i r a d i .  K a l i t  b u r a lg a n d a  q o 'z g 'a lu v c h a n  k o n ta k t  (9) 
t a ’m in lash  m an b ay i  b i lan  u lan g an  m arkaz iy  q isqichni (10) (A M ) va 
ПР, КЗ, C T  qisqichlarga m os ravishda u langan kontak tlarn i (11, 12, 13) 
o 'z a ro  tu tash tirad i.
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12.13-chizma. 0 ‘t  o ld ir ish  uzg ich i:

o -qu rilm asi; A -clektr ch izm asi; < /-qisqichlam i u lan ish  jadvali.

R o to r  (3) va ba rab an  (6) korpus  (4) ichiga o ‘rnatilgan. K orpus  (4) 
bir  to m o n id a n  chiqish  qisqichlari b o ‘lgan k a rb o l i t  q o p q o q  (1) bilan, 
ikkinchi to m o n id a n  esa m a h k a m lo v c h i  gay k a  (8) b i lan  berk iti lgan . 
U la n g a n  va uzilgan v az iya tla rda  q u l f  ro to r in i  f ik sa to r la r  (2) u sh lab  
turadi, y a ’ni ushbu ho la tda  fiksatorlarning zoldirlari p rujina t a ’siri ostida 
korpusdagi uchburchak  o 'y iq larga  kirib turadi.

Uzgich rotori boshlang‘ich vaziyatdan tashqari  yana  uch vaziyatni 
egallashi m um kin. Birinchi vaziyatda (kalit o ‘ngga buralgan) o ‘t oldirish 
tizimi, r a d io p r iy o m n ik  va a s b o b la r  u la n g a n  b o ‘ladi. K a l i tn i  o ‘ngga 
burash  davom  ettirilganda (ikkinchi vaziyat) o ‘t oldirish tizimi, startyor 
va nazora t-o 'lchov  asboblari  ulanadi. Uchinchi vaziyatda  (kalit bosh 
lang 'ich  vaz iya tdan  ch apga  bura lgan )  fa q a t  rad io p r iy o m n ik  u lanadi. 
Ikkinchi vaziyatda kalitni (rotorni)  q o ‘l bilan ushlab  turish kerak, chunki 
fiksator zoldirlari korpusdagi A  o 'y iqqa  kira olmaydi.

1 2 .3 . U C H Q U N L 1  0 ‘T  O L D I R I S H  S V E C H A L A R I

Uchqunli o ‘t oldirish svechasi ishchi ara lashm ani dvigatelning yonish 
kam erasida  yoqish uchun  xizmat qiladi. Svecha -  o ‘t oldirish tizimining 
m u h im  elementi b o 'l ib  h isob lanad i .  C h u n k i ,  dv igatel va  o ' t  o ld irish  
tizimining ishonchli ishlashi k o 'p  j ih a td a n  svecha konstruks iyas in ing  
takomillashganiga va  uni dvigatel uchun  to 'g 'r i  tanlanganligiga bog'liq 
bo 'ladi. Uchqunli svecha (12.14-chizma, a) izolator (1), korpus (4), mar-
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12.14-chizma. “ Issiq” (a), “ sovuq” (b) o 't  o ldirish svechalari, izolatorning 
turli joylaridagi harorat va issiqlik balansi (d):

/- izo la to r; 2 -kon tak t kallak; J - to k  o 'tk azu v ch i germ etik lash  shishasi; 4 -коф и$; 5 ,6-zichlovchi 
q istirm alar; 7-m arkaziy  elek trod ; <9-yon elek trod ; 9-issqlik  konusi (yubka).

kaziy (7) va yon (8) e lektrodlardan iborat. Svechani markaziy  elektrod 
bo 'y icha  germ etik lash  uchun  tok  o ‘tkazuvchi shisha (3) q o i lan i lg an .  
Svecha korpusi  va izo la to r  oraligMning germetikligi svecha tayyorla- 
nayotgan  pay tda  qistirma (5) q o ‘yib va korpusning yuqori qismini izola
to rn ing  ay lana  chiqig‘iga issiqlayin siqib am alga  oshirilgan.

Svecha va blok kallagidagi teshik o ra l ig ‘i q is tirm a (6) vositasida 
zichlanadi. Qistirmasi (6) b o ‘lm agan  svechalar ham  iishab chiqariladi. 
U larn i zichlash svecha korpusining tayanch  yuzasini konussim on qilib 
tayyorlanganlig i hisobiga am alga  oshiriladi.

Svecha dvigatel ishlaganda yuqori yuklanishlar, ya’ni issiqlik, elektr, 
mexanik  va kimyoviy yuklanishlar ta ’sirida bo'ladi. Ishlash ja rayon ida  
svechaning yonish kamerasidagi qismiga m oy tushib turadi va u yonib, 
svechadagi uchqun o ‘tad igan  tirqishni tu tashtirib  q o ‘yuvchi Q u ru m  hosil 
qiladi. Bu esa, svechalarga yuboriladigan ikkilamchi kuchlanish (12.1- 
chizm aga qarang) o ‘sayotgan dav rd a  tokni q u rum  orqali ketib qolishiga
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olib keladi. A gar izolatorning tashqi yuzasi k irlangan yoki nam langan  
b o ‘lsa, u orqali ham  tok  ketib qolishi m um kin .

I z o la to r  4 0 0 -5 0 0 oC  g a c h a  q izd ir i lsa ,  u n in g  issiq lik  k o n u s id a g i  
q u ru m la r  y o ‘qolib  ketadi. Bu h a ro ra t  svechani o 'z-o 'zidan  tozalanish  
harorati deb ataladi. A gar izolatordagi issiqlik konusining harora ti  850- 
900°C dan  ortib  ketsa, kalilli o ‘t oldirish (konus c h o ‘g ‘lanib ara lashm ani 
o ‘z-o ‘zidan  yon ib  ketishi) sodir bo 'lish i m um kin .

Izo la to r  issiqlik konusin ing  400-900°C  h a ro ra t i  svechaning  ishga 
yaroq li l ig i  issiqlik  chegarasi d e b  a ta la d i .  Iss iq lik  ch eg a ra s i  b a rc h a  
svecha la r  uchun  deyarli  b ir  xil, a m m o  tu r l i  d v ig a te l la rd a  svecha la r  
turlicha issiqlik sharoitlarida ishlaydi. Shuning uchun svechalar h a r  xil 
issiqlik  ta v s i fn o m a la r i  (ka lil  son i)  b i la n  ta y y o r la n a d i .  0 4  o ld ir ish  
svechasin ing  k a lil  son i deb , svechan i m o to r - o ‘lchagich  q u r i lm a s id a  
s in a la y o tg a n  v a q td a  d v ig a te l  s i l in d r la r id a  ka lil l i  o ‘t o ld i r i s h n in g  
boshlanishiga t o ‘g‘ri kclgan o ‘r tacha  ind ika to r  bosimiga p roporsional 
qilib olingan ka tta l ikka  aytiladi. Kalil soni quyidagi q iym atla rga  ega 
b o ‘lishi m um kin  (G O S T  2043-74): 8, 11, 14, 17, 20, 23, 26.

Svechaning issiqlik balansi 12.14-chizmaning ^/shaklida k o ‘rsatilgan. 
Svechadagi issiqlik, svecha konstruksiyasining turli elementlari (korpus, 
zichlovchi qistirma, izolator, markaziy elektrod) va yonish kamerasiga 
k ir ib  ke lgan ishchi a ra la s h m a  b ilan  o lib  ketiladi.  S v ech ad an  ishchi 
ara lashm a orqali olib ketiladigan issiqlik ulushi 20 foizni tashkil qiladi. 
R ezbas in ing  uzunligi 19 m m  b o ‘lgan svecha la rda  issiqlikni rezba  va 
qistirma orqali olib ketish 80 foizgacha ortadi. Q olgan  issiqlik izolator

150

svechalar

??5 MO

12.15-chizma. Svechaning issiqlik tavsifi izo lato rn ing  issiqlik konusi 
oMchamlariga bog‘liqligi:

11,14, /7,20,2J,26-kalil son i; /2 5 , ISO,/75 ,225,240-“ Bosch"  b o 'y ic h a  kalil son i (G erm an iy a); 
9 ,5 ,7 ,5 ,4 -“ B osch” b o 'y icha  yangicha kalil soni.
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va m arkaziy  elektrod orqali olib ketiladi. Issiqlik konusining o lch am la r i  
o ‘zgarishi bilan svechalarning issiqlik tavsifnomalari ham  o'zgaradi (12.15- 
chizm a). Svecha kon u s in in g  ba land lig i q a n c h a  kichik  b o ‘lsa, svecha 
shunchalik  “ sovuq” , kalil soni esa k a t ta  b o la d i .  Kalil soni ka t ta  b o ‘lgan 
svechalarda izolatorning issiqlik konusi orqali issiqlik yaxshi olib ketiladi.

0 ‘t oldirish svechalarining shartli belgilanishidagi raqam lar  va harflar 
quyidagilarni bildiradi: birinchisi A  harfi -  korpusdagi rezba M 14x1,25 
yoki M  harfi -  korpusdagi rezba M 18x1,5, ikkinchisi, b itta  yoki ikkita 
raq am  -  kalil soni, keyingi harf lar  N  -  korpusn ing  rezbali qismi uzunligi 
11 m m  (Д -  korpusn ing  rezbali qismi uzunligi 19 mm), В -  izolatorning 
issiqlik konusi k o rp u s  to res idan  chiqib  tu rad i ,  Г -  izo la tor-m arkaziy  
e lek tro d  b ir ikm as i  te rm o se m e n t  b ilan  g e rm e tik lan g an .  K o rp u sn in g  
rezbali qismi uzunligi 12 m m  b o ‘lsa, korpusn ing  tores qismidan issiqlik 
konusi chiqib tu rm asa  va izolator-m arkaziy  elektrod birikmasi termo- 
sem entdan  boshqa narsa bilan germ etik langan bo 'lsa, ular belgilanmaydi. 
M asalan , korpusdagi rezba M 14x1,25, kalil soni 20, rezbali qism uzunligi 
19 m m  b o ‘lgan izo la to rn in g  issiqlik konusi  k o rp u s  to res idan  chiqib  
tu rgan  o ‘t oldirish svechasi А20ДВ etib belgilanadi. Korpusdagi rezbasi 
M  18x1,5, kalil soni 8, korpusn ing  rezbali qismi uzunligi 12 m m  bo 'lgan 
va izo la to r-m arkaz iy  e lek trod  birikm asi te rm osem ent bilan germ etik
langan o ‘t  oldirish svechasi esa М 8 Г  qilib belgilanadi.

1 2 .4 . K O N T A K T - T R A N Z I S T O R L I  0 ‘T  O L D I R I S H  T I Z I M 1

Y angi dv iga te l la rda  yuqori  siqish dara jas in i q o ‘llash, u la rd a  eng 
yuqori (maksimal) aylanishlar chastotasini va silindrlar sonini oshirish 
shunga  olib keldiki, b u n d ay  sha ro i t la rd a  kon tak tl i  o ‘t oldirish tizimi 
dvigatelni ishonchli ishlashini ta ’minlay olmas ekan. U chqun  energiyasi 
va  ikk ilam chi k uch lan ishn i osh ir ish  u c h u n  b ir lam ch i zan jirdag i tok  
kuchini orttirish kerak. Vaholanki, uzgich kontak tlarin ing  xizmat mud- 
da ti  pasayib  ketishi tufayli bun ing  iloji b o ‘lmaydi. Shuning  uchun bir 
q a to r  afzalliklarga ega b o ‘lgan  kon tak t- tranz is to r l i  o ‘t oldirish tizimi 
borgan  sari keng k o la m d a  qoMlanilmoqda. U ning  afzalliklariga uchqun 
r az ry ad in in g  davom iylig i va  q u v v a t in in g  h a m d a  ikk ilam chi kuch la -  
nishning ortishini (~2 m arta) , uzgich kontak tlarin ing  yeyilishiga barham  
berilishini, shun ingdek , b u n d ay  tiz im da svechadagi uchqun  ora l ig ‘ini 
kattalashishiga sezgirligi kam  b o ‘lgani bois, o ‘t oldirish svechalari xizmat 
m u d d a t in in g  uzayishini kiritish m um kin .
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K o n ta k t- t r a n z is to r l i  o ‘t o ld ir ish  t iz im in ing  q a t ’iy shakli  (12.16- 
c h iz m a ,  a ) d a  k o ‘r s a t i l g a n .  U z g ic h  k o n t a k t l a r i  (1) W  t r a n z i s t o r  
bazas in ing  zan jir iga  u langan . 0 4  o ld ir ish  g‘a l tag in ing  (2) b ir lam chi 
c h o ‘l g ‘a m i  esa  V T t r a n z i s t o r  e m i t t e r i n i n g  z a n j i r i g a  u l a n g a n .  W  
t ra n z is to rn in g  m av judlig i uzgich k o n ta k t la r i  ishini yeng il la sh tirad i ,  
chunk i b u n d ay  vaz iya tda  u la rd an  fa q a t  t ran z is to rn i  bo sh q a r ish  tok i 
( b a z a  to k i  I ( ) o ‘t a d i ,  x o lo s .  0 4  o ld i r i s h  g ‘a l t a g i n i n g  b i r l a m c h i  
c h o i g ‘am idagi I tok  esa tranzis torn ing  em itter-kollek tor o4ishi orqali 
o 4 a d i .  0 4  o ld ir ish  g ‘a l tag idag i  b ir lam chi c h o ‘lg‘a m  zan jir iga  a k k u -  
m u la to r  batareyasi (6), o 4  oldirish uzgichi (5) va dvigatelni yurgazish

T a q s im la g ic h g a

W2

ГКЮ2
6 m
x 23

m
VDf VD2

> am
p M

S ta r te r  re le s in in g  
К З  k le m m a s ig a

12.16-chima. K on tak t-tranzisto rli o ‘t oldirish e lek tr shakli: 

a-asosiy ; 6 -tranz is to rli k o m m u ta to r  -  T K  102 qo 'y ilgan .
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p a y t id a g in a  k o n t a k t l a r  (4) u la n ish i  h i s o b ig a  i s h la m a y  tu r a d ig a n  
q o ‘shimcha R d rezistor ulangan.

U zgich (5) u la n g a n d a  va uzgich k o n ta k t la r i  (1) tu ta s h g a n d a  W 
tran z is to r  bazasi em itte rga  n isb a tan  m anfiy  potensial o s t ida  b o la d i ,  
shuning uchun W  tranzistor ochiladi va birlamchi zanjirda I, tok paydo 
bo 'ladi.  U sh b u  ho la td a  tranz is to r  qarshiligi (em itter-kollektor o ‘tishi) 
eng past (minimal) b o ‘ladi (0,15 Om).

Uzgich kontak tlari  (1) a jra lganda tranzistor bazasidagi I6tok  uziladi, 
baza va  em itter  potensiallari farqi nolga teng b o ‘lib qoladi, tranzis tor  
yopilad i (em itter-ko llek tor  o ‘tishining qarshiligi keskin o r t ib  ketadi), 
o ‘t oldirish g 'a ltagining birlamchi cho ‘lgbamidagi to k  yo ‘qoladi. Buning 
natijasida ikkilamchi c h o ‘lg‘am d a  yuqori kuchlanish  induksiyalanadi.

T K  102 tranzistorli k o m m u ta to r  q o ‘yilgan k o n ta k t  tranzistorli o ‘t 
oldirish tizimining elektr shakli (12.16-chizma, b) d a  keltirilgan. Chizma 
quy idagilardan  iborat: tranzistorli  k o m m u ta to r  (T K  102), o ‘t oldirish 
g‘altagi (2) (Б 1 14), uzgich (1), taqsimlagich (3), R al (0,5 O m ) va R 4, (0,5 
O m ) rezistorlardan tuzilgan qarshiliklar bloki (СЭ 107), s ta r tyor  uzgichi 
bilan b lok irovka qilingan q o ‘shim cha qarshilikning uzib-ulovchi k o n 
tak tlari  (4).

Tranzistorli k o m m u ta to r  germaniyli W  tranzistor, V D 2 stabilitron, 
VD1 diod, ikki c h o ‘lg‘amli T  transfo rm ator,  C l  ( Im k F )  va C 2 (50 m kF ) 
kondensa to r la r  va R1 (27 O m ) rezistorlarni o ‘z ichiga oladi. Tizim o ‘n 
ikki voltli a k k u m u la to r  ba ta rey as id an  (6) yoki g e n e ra to rd an  t a ’min- 
lanad i .  0 ‘t o ld ir ish  g ‘a l tag in ing  b ir lam ch i W1 c h o ‘lg‘am i t ran z is to r  
em itter in ing  zanjiriga, uzgich k o n tak t la r i  esa baza  zanjiriga ulangan. 
Tizim quyidagi ta r t ibda  ishlaydi: o ‘t oldirish uzgichi (5) ulangan. Uzgich 
k o n ta k t la r i  (1) tu ta sh g a n d a n  s o ‘ng  t ran z is to r  ochiladi, chunk i,  baza  
potensiali emitter potensialidan kichik b o ‘lib qoladi va o ‘t oldirish g‘alta- 
g in ing (2) b ir lam ch i c h o ‘lg‘am i b o ‘y lab  s t re lk a la r  b ilan  k o ‘rsati lgan 
y o ‘nalishda  I, tok  o 'tadi.

Uzgich kontak tlar i  a jra layotgan pay tda  tranzis tor  yopiladi. Birlam
chi zanjirdagi tok keskin kam ayadi va o ‘t oldirish g ‘altagining (2) ikki
lamchi W 2 c h o ‘lg‘am ida yuqori kuchlanish hosil b o ‘lib, uning impulslari 
taqsimlagich (3) vositasida o ‘t oldirish svechalariga taqsimlanadi.

T  transfo rm ato r  W  tranzistorni faollik bilan yopilishini ta 'minlaydi. 
Shu transfo rm atorn ing  birlamchi W3 cho‘lg‘ami uzgich kontak tlar i  bilan 
ke tm a-ke t  ulangan. Uzgich k o n tak tla r i  a jra lganda  tran sfo rm ato rn in g  
ikk ilam chi W 4 c h o ‘lg‘a m id a  t ra n z is to rn in g  faollik  b i lan  yopilishini
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t a ’minlovchi (yopilish ch o g ‘ida baza  potensiali em itter  po tens ia l idan  
k a t ta  b o ‘lib qo lad i)  E Y K  in d u k s iya lanad i .  M o d e rn iza ts iy a  q ilingan  
T K  102A kom m uta to r ida  T  t ransfo rm ato r  o ‘rniga xuddi shu t ransfo r
m a to r  vazifasini bajaruvchi drossel ishlatilgan.

R1 rezistor yopilish impulsini hosil qiladi va  shu bilan tranzistorni 
yopilish tezligi ortadi. Tranzis torn ing  yopilish vaqti R1 (27 O m ) rezistor 
b o d g a n d a  q a r iy b  30 mks. ni, b o d m a g a n d a  60 m ks.n i tashkil  qiladi. 
K ontak t- tranzis torli  o ‘t oldirish tizimida uzgich kon tak tla r iga  parallel 
qilib  k o n d e n s a to r  o ‘rna ti lm ayd i,  chu n k i  ch izm ad a  R1 rez is to r  va T  
transfo rm ato r  qodlanilishi birlamchi tokni kerakli tezlik bilan pasayishini 
t a ’m in layd i.

T ra n z is to r ,  ikk i lam ch i  z a n j i rd a n  y u k la n ish la r  uzib  q o ’y ilganda  
(m asa lan , o ‘t old irish  ta rm o g d n i  “u c h q u n g a ” teksh ir ish  pay tida)  o ‘t 
oldirish g‘a ltagining birlamchi c h o d g ‘am ida  yuzaga keluvchi o rtiqcha  
kuchlanishdan, kremniyli V D 2 stabilitron yordam ida  him oya qilingan. 
S ta b l i t ro n  s ta b i l la sh t i r a d ig a n  k u c h la n ish  s h u n d a y  ta n la n g a n k i ,  bu 
kuchlanish t a ’minlash kuchlanishi bilan q o ‘shilganda h am  tranzistorning 
e m it te r -k o l lek to r  h u d u d i  uchun  ru x sa t  e ti lgan chegarav iy  kuchlan i-  
sh idan ortib ketmaydi. VD1 diod stablitronga to ‘qnash  ulangan va stab- 
litrondan to ‘g‘ri yo lnalishda o d ayo tgan  tokni cheklab turad i (aks holda 
birlamchi chodg‘am, to ‘g‘ri yo ‘nalishda u langan  s tablitron tufayli yetarli 
tokn i o lo lm as edi).

D v iga te ln i yurgaz ish  p a y t id a  t r a n z is to rn i  to k  b o ‘yicha  o r t iq ch a  
yuk lan ishdan  saqlash  uchun  bir lam chi tokn i kerak licha  cheklash  R и 
rezistor orqali am alga oshiriladi (qo ‘shimcha R p rezistorning kontak tlari  
tu tash ib  turadi). C2 elektr kondensator , tranzistorni tasodifiy ortiqcha 
y u k la n is h la rd a n  h im o y a  q ilad i .  B u n d a y  k u c h la n is h la r  c h iz m a n in g  
t a ’m in la s h  t i z im id a  q u y id a g i  h o l l a r d a  y u z a g a  k e l ish i  m u m k in :  
a k k u m u la to r  ba ta reyas is iz  i sh lag an d a  k u ch lan ish  ro s t lag ich  yaxshi 
ro s t lanm aganda ,  genera to r  c h o ‘lg‘am lar ida  q isqa tu ta sh u v  b o lg a n d a ,  
generator  va rele rostlagichning “m assa” bilan kon tak ti  yom onlashganda  
va hokazo. C l  kondensa to r  tranzistorni qay ta  ulanishi davrida undagi 
quvvat yo ‘qolishini kam aytiradi va shu bilan uning qizishini pasaytiradi. 
W  tranzistor haroratin i pasaytirish uchun (ruxsat etilgan h a ro ra t  65°C) 
t r a n z i s to r l i  k o m m u t a t o r  d v ig a te l  k a p o t i n i n g  o s t ig a  e m a s ,  b a lk i  
haydovchi kabinasiga odna ti lad i .
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12.5. M A G N ITO ELEK TR IK  D ATCHIK LI K ON TA K TSIZ О  Т 
O L D IR ISH  T IZ IM I

M agnitoelektrik  datchigi b o ‘lgan kontak ts iz  o ‘t oldirish tizimi ЗИ Л - 
131H, ЗИЛ-431710, “У рал-375Д М ” , ГАЗ-66-11, ГАЗ-53-12, ГАЗ-24- 
10, Г А З -3 1 0 2 ,  У А З - 3 1 5 1 1 k a b i  a v t o m o b i l l a r  v a  u l a r n in g  
m o d i f ik a ts iy a la r id a  qoM laniladi. R a d io s h o v q in la rn i  b a r t a r a f  e tish  
darajasiga qarab , o ‘t oldirish tizimlari ekranlashtirilgan (ЗИ Л  va “У р ал ” 
avtomobillari) va ekranlashtirilm agan ( ГА З va У А З  avtomobillari) qilib 
ishlab chiqariladi.

ГА З avtom obillarining sakkiz silindrli dvigatellari uchun chiqarilgan 
ek ran lash tir i lm agan  o ‘t old irish  tizimi (12.17-chizma) quy idag ila rdan  
ibora t:  o ‘t oldirish payti impulslari datchigi (1) va taqsim lagichni (8) 
o ‘z ichiga oluvchi datchik-taqsimlagich 243706, o ‘t oldirish uzgichi (6), 
tranzistorli (13.3734) k o m m u ta to r  (2), (0,71 Om) va  R  p (0,52 Om)
re z is to r la rd a n  tu z i lg an  q o ‘s h im c h a  re z is to r la r  b lok i  (4) (14.3729), 
s ta r tyor  uzgichi bilan b lokirovka qilingan q o ‘shim cha R nl rezistorining 
uzib-ulovchi k o n tak tla r i  (5), o ‘t oldirish g ‘altagi (3) (Б116), uchqunli 
svechalar (9) ( A l l )  va 51.3747 turidagi ha loka t  (avariya) vibratori.

24.3706 da tch ik - taqs im lag ich  yu q o r i  kuch lan ish la r  taqsim lagichi 
(o d d iy  tu r i ) ,  im p u ls la rn in g  m a g n i to e le k t r ik  d a tch ig i ,  v a k u u m li  va 
m a rk a z d a n  q o c h m a  o ‘t o ldirishni ilgarilatish ros tlag ich la ridan  ibora t  
(12.19-chizma).

12.17-chizma. M agnitoelektrik  datchik li o ‘t oldirish tizim ining elek tr shakli.

157

s im r



12.18-chizma. 24.3706 datch ik-taqsim lagich:

o -u m u m iy  k o 'rin ish ; /(-m agnitoelektrik  datch ik . /- taq sim lag ich  q o p q o g 'i; 2-yugurdak (begunok);
J -s ta rte m in g  qutbli uchlari; -/-starter ch o 'lg 'am i; J-d a tch ik  rotori; 6 -m arkazdan qochm a rostlagich;

7-m agnit; tf-bronzali vtulka; 9-o‘rnatish belgilari; /О-kontakt plastinasi; / / - s ta r te r  ch o 'lg 'am in in g  uchlari.

Impulslarning magnitoelektrik  datchigi bir fazali o ‘zgaruvchan tok 
genera tori  b o ‘lib, ro to r  va  s ta r ty o rd an  tashkil to p g an  (12.18-chizma, 
a). D atch ik  ro to r i  ha lqas im on  m uttasil  m agniti  va magnitli  yum shoq 
p o ‘la tdan  ta y y o r lan g an  q u tb  uchlari  b o ‘lgan sakk iz  qu tb l i  tiz im dan  
iborat. D atchik  startyori esa (12.18-chizma, b) ha lqasim on cho ‘lg‘am d an



ibo ra t .  S ta r tyo rdag i  q u tb -uch lik la r  juftligi soni xuddi ro to rdag i kabi 
dvigatel silindrlari soniga teng. R o to r  ay langanda datchik  cho ‘lg‘amini 
k e s ib  o ‘tu v c h i  m a g n i t  o q im i  o ‘z g a r a d i  va  s in u s o id a l  k u c h la n i s h  
im puls la r i  t ranz is to r l i  k o m m u ta to rn in g  “ k ir ish i” ga b o ra d i .  Birinchi 
silindr porsheni Y C H N d a  b o ‘lganda o ‘t oldirishning boshlang‘ich payti- 
ni o ‘rnatish uchun ro to r  va startyorga  radial chiziqlar q o ‘yilgan. U lar
n ing  bir-b ir iga  t o ‘g ‘ri kelishi k o n tak t l i  o ‘t o ld irish  tizimidagi uzgich 
kon tak tla r in ing  ochilish paytiga m os keladi.

Б 1 16 o ‘t oldirish g‘altagi ichiga m oy to ‘ldirilgan, germetiklangan va 
ch o ‘lg‘amlari elektrik ajratilgan chizma b o ‘yicha tayyorlangan. G ‘altak- 
ning transform atsiyalash  koeffitsiyenti W2/W1 =  154.

Q o ‘shim cha rezistorlar bloki 14.3729 ikkita rezistordan ibora t b o ‘lib, 
u la r  n ix rom  s im d an  sp ira ls im on  k o ‘r in ishda  ta y y o r lan g an  va  metall 
korpusga  joylashtirilgan. Blokning chiqishlari С . К  belgilanishlarga 
ega. Dvigatelni yurgazishda К д| rezistor q o ‘shim cha rezistor vazifasini 
ba ja rib ,  s ta r tyorn i  ulovchi q o ‘shim cha rele k o n tak tla r i  bilan (deyarli) 
uzib  q o ‘yiladi. К д2 d o im iy  u lan ib  h a m d a  b ir lam chi zan jirdag i tokn i  
cheklab turadi. C hunk i,  o ‘t oldirish g‘altagidagi birlamchi cho ‘lg‘am ning 
qarshilig i t ranzis torli  t iz im lar u ch u n  pasay tir i lgan  (k o m m u ta to rd a g i  
chiqish tranzistorning ochilishi va yopilishida, birlamchi c h o ‘lgbamdagi 
EYKni kamaytirish m aqsad ida  birlamchi cho ‘lg‘am ning o^ramlari soni 
kam aytir i lgan) .

T ranzis torli  13.3734 k o m m u ta to r i  o ‘t oldirish g‘altagini birlamchi 
c h o ‘lg‘amidagi (maksimal qiymati 7A bo ‘lgan) tokni kom m utatsiyalash  
u c h u n  m o ‘l ja l lan g an  b o ‘lib, sa k k iz  u ch q u n l i  d a tc h ik - ta q s im la g ic h  
va lin ing  20 d a n  1825 min*1 g ach a  b o ‘lgan  a y la n ish la r  c h a s to ta s id a  
uzluksiz u chqun  hosil b o ‘lishini t a ’minlaydi.

Tranzis torli  k o m m u ta to r  ikkita  ka sk ad d an ,  y a ’ni VT1, VT2 tran- 
zistorlar qa tnashgan  hosil qiluvchi (shakllantiruvchi) va kollektorining 
zanjiriga o ‘t oldirish g‘altagining birlamchi WI cho ‘lg‘am i u langan VT3 
tranzistor qa tnashgan  chiqaruvchi kaskad la rdan  ibora t (12.17-chizmaga 
qarang).

Impuls datchigining (1) ro tori  qo^zg'almay tu rganda  va o ‘t oldirish 
uzgichi (6) u langan pay tda  kirish tranzistori VT1 yopiq b o la d i ,  chunki 
uning bazasiga m usba t  qu tb langan  signal yuborilmaydi. Shuning uchun 
VT2 tranzistor bazasiga V D 4  diod ham d a  R8 va R6 rezistorlar orqali 
kirib kelgan m usba t  kuchlanish hisobiga ochiq b o ‘ladi. T o k  batareyaning 
m usba t  qu tb idan  o ‘t oldirish uzgichi (6), V D 4 diod, R8 va R7 rezistorlar, 
VT2 tranzistorning kollektor-emitter o ‘tishi, R9  rezistor orqali “m assaga” 
va u n d an  batareyaning  manfiy qutb iga  o ‘tadi. VT2 tranzistorning emitter
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tok i ,  ko l lek to r-em it te r  o ‘tishi o ‘t o ld ir ish  g‘a l tag in ing  (3) b ir lam chi 
c h o 4 g ‘am ig a  k e tm a -k e t  u la n g a n  V T3 ch iq ish  t r a n z is to r in i  o ch ad i .  
Birlamchi I, tok  zanjiriga ba ta reyan ing  (7) m u sb a t  qutbi,  o ‘t oldirish 
uzgichi (6), q o ‘sh im cha  rez is torlar  bloki (4), o ‘t old irish  g‘altag in ing  
(3) birlamchi W l cho ‘lg‘ami, VT3 tranzistorning kollektor-emitter o'tishi, 
“m assa” va batareyaning  manfiy qutbi kiradi.

Impulsli datchik  (1) ro tori  ay langanda, uning cho1g‘am ida  sinusoidal 
kuchlanish hosil bo 'ladi. Bu kuchlanish tranzistorli k o m m u ta to r  va R2 
re z is to r ,  V D 2  d io d ,  R 3-C 1 z a n j i r  o rq a l i  V T l  t r a n z i s to r  b a z a s ig a  
yuboriladi. M usba t  kuchlanish impulsini V T l tranzistor bazasiga kirib 
kelishi, uning ochilishiga olib keladi. V D 4 diod -  R8, R6 rezistorlar -  
V T l  tranzistorning kollektor-emitter o ‘tishidan ibora t zanjirdan o ‘tgan 
tok, VT2 tranzistor bazasidagi tokni qariyb nolga q a d a r  pasaytiradi va 
tranzistor uzib q o ‘yish rejimiga o ‘tib yopiladi. Bu esa av tom atik  ravishda 
V T 3  ch iq ish  t r a n z i s to r in in g  y o p i l i s h ig a  o l ib  k e la d i .  0 ‘t o ld i r i sh  
g‘altag in ing  b irlam chi W l  c h o ‘lg‘am idagi I, tok  keskin  k am ay ad i  va 
ikkilamchi W 2 c h o ‘lgbam da, taqsimlagich (8) ro tori  vositasida o ‘t  oldirish 
sv ech a la r ig a  (9) t a q s im la n a d ig a n  y u q o r i  k u c h la n ish  hosil  b o ‘ladi.  
D atch ik  ( I )  signalining m anfiy  yarim t o ‘lqini VT2 tranzis torn i ochib, 
V T l  t ra n z is to rn i  y o p ad i .  V T2 tra n z is to rn in g  ochilish i VT3 ch iq ish  
t ranz is to r in i  av to m a tik  rav ish d a  ochilish iga olib  keladi va  y u q o r id a  
yozilgan ja ra y o n  yana  tak ro r lanad i .

K o m m u ta to rd a  chizm ani ishlash sharo itin i  yaxshilash va h im oya 
e tish  u c h u n  x izm a t  q iluvch i b ir  q a t o r  q o ‘s h im c h a  e le m e n t la r  bor .  
K o m m u ta to r  chizmasining kirishi va chiqishi oralig‘iga m usba t  teskari 
bog‘lanish (RIO, C7) zanjiri u langan b o ‘lib, u  V T l kirish tranzistorining 
ochilishini tezlashtiradi. Bu esa taqsimlagich valigining uzluksiz uchqun 
hosil b o ‘lishi bosh lanad igan  minim al ay lan ish lar  chasto tasin i sezilarli 
d ara jada  pasaytirishga (20 min"’ gacha) yordam  beradi. SI kondensa to r  
va R3 rezistor, dvigatel tirsakli valining aylanishlar chasto tasi  o ‘zgar- 
g an d a ,  u ch q u n  hosil b o ‘lish p ay tin ing  siljishini kom pensa ts iya layd i.  
U chqun  hosil b o ‘lishning siljishi shunga bog‘liqki, dvigatel tirsakli vali
n ing ay lan ish lar  chasto tasi  o r tg a n d a  da tch ik n in g  chiqish kuchlanishi 
(datchik-taqsimlagich valigining kichik burilish burchagida  ham ) V Tl 
kirish tranzis torin i  ocha  o lad igan  q iym atga  erishadi. B inobarin , VT3 
chiqish tranz is to ri  e r ta ro q  yopilishi r o ‘y berad i, bu  esa o ‘t oldirishni 
ilgarilatish burchagini n o m a ’qul ortishiga olib keladi. V D 3 stabilitron  
va R4 rezistor, tranzistorli kom m uta to rn i  ta ’minlash zanjiridagi ortiqcha 
kuchlanishlardan h im oya qiladilar. A k k u m u la to r  batareyasining qutb- 
lari n o to ‘g ‘ri u langanda  V D 4  diod ko m m u ta to rn i  h im oya qiladi.
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0 4  old ir ish  g‘a l tag in ing  b ir lam chi ch o ^g -am id a  yuzaga  keluvchi 
o r t iq c h a  k u c h la n ish d a n  V T3 chiq ish  t ranz is to r in i  h im o y a  qilish C6 
k o n d e n s a t o r  v o s i t a s id a  b a ja r i la d i .  C 2 , C3 va  C 5  k o n d e n s a to r l a r  
k o m m u ta to r  tranz is to r la r in ing  baza-em itter  o ‘tishlarini kuchlan ish lar  
c h a y q a l ish id a n  h im o y a  qilib , u la rn i  y o lg ‘o n d a k a m  ish lab  ketish iga  
b a rh a m  beradi. T a ’minlash kuchlanishining filtri sifatida S4 kondensa to r 
ishlatiladi.

H a lo k a t  v ib ra to r i  51.3747, tranzis torli  k o m m u ta to r  13.3734 yoki 
im pulsli d a tc h ik  ish lam ay  q o lg a n d a ,  k o n ta k ts iz  o ‘t o ld ir ish  tizimini 
q isqa  m u d d a t  (30 so a tg ach a)  ishlashi uchun  m o ‘ljallangan. V ib ra to r  
i s h l a g a n d a  y u q o r i  k u c h l a n i s h l a r n i  s v e c h a la r g a  y u b o r i s h  p a y t i  
taqs im lag ich  ro to r i  b i lan  belg ilanadi va h a r  b ir  svechaga  u ch q u n la r  
seriyasi ( tu rkum i)  yuboriladi.

12.6. X O LL D A TC H IG I ISH LA TILG A N  ELEK TR O N LI О Т  
O L D IR ISH  T IZ IM I

Xoll datchigi ishlatilgan elektronli o ‘t oldirish tizimi BA3-2108, 2109, 
3 A 3 - 1 102 k ab i  yengil a v to m o b i l la rd a  qoMlaniladi. BA3-2108, 2109 
a v t o m o b i l l a r i n i n g  o ‘t o ld i r i s h  t iz im i t a r k ib ig a  4 0 .3 7 0 6  d a t c h ik -  
taqsimlagich, 36.3734 yoki 3620.3734 turidagi elektronli kom m u ta to r ,  
27.3705 o ‘t o ld ir ish  tizimi va  А 17Д В -10  yoki А 1 7 Д В Р  o ‘t o ld ir ish  
svechalari kiradi. U shbu  tizim konstruksiyasining o ‘ziga xos tom onlariga 
va  chizma yechimlariga quyidagilar kiradi:

• datchik-taqsim lagich valigi gorizontal joylashgan  va u dvigatel 
taqsim lash valining tores q ism idan harakatlantiri ladi;

• dvigatel tirsakli valining vaziyatini bildiruvchi datchik  sifatida Xoll 
effektiga ( ta ’sir kuchiga) asoslangan mikroulagich qoMlanilgan;

• k o m m u ta to rd a  dvigatel tirsakli valining kichik chastotali aylanish- 
la r id a  to k  k uch in i  c h e k la g a n  h o ld a  o ‘t o ld ir ish  g ‘a l tag ig a  energ iya  
to ‘planish vaqtini rostlovchi t iz im lardan  foydalanilgan;

• t a ’m in lash  kuch lan ish i  6V d an  ISV gacha  o ‘z g a rg a n d a  k o m m u -  
ta ts iya langan  tok  stabillashtiriladi;

• o ‘t oldirish uzgichi ulangan, lekin dvigatel ishlam ayotgan boMsa, 
tizim o ’chirib  q o ’yiladi (2-7 so n y ad an  so ‘ng).

D a tc h ik - ta q s im la g ic h  40 .3706 (12 .19-ch izm a) o d a t iy  k o n s t ru k -  
siyadagi m arkazdan  qochm a (3) va vakuumli (10) o ‘t oldirishni ilgarila
tish rostlagichlari h a m d a  e lektronli k o m m u ta to r  ishini boshqaruvch i 
kuchlanish impulsi da tchigidan (5) iborat. Impuls datchigining ishlashi 
X oll  e ffek tiga  ( t a ’sir kuch iga)  a so s lan g an .  A g a r  d a tc h ik n in g  ya r im  
oMkazgichli material plastinkasidan tayyorlangan sezgir element! orqali
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12.19-chizma. D a tc h ik - ta q s im la g ic h  40 .3706:

/-m u fta ; 2-korpus; J -m ark az d an  q o ch m a rostlagich; 4 -ro to r; 5-datch ik ; 6-yugurdak; 7-qopqoq; ^-turli 
xalaq itlam i yo ‘qo tuvch i rezistor; 9-ajratg ich ; /0 -v a k u u m  rostlagich.

tok o ‘tsa va bir paytning o ‘zida shu p lastinka m agnit  m aydoni t a ’sirida 
b o ‘lsa, u ho lda  p la s t in k an in g  to k  va  m ag n it  o q im iga  p e rp ev d ik u la r  
b o ‘lgan tom onlar ida  Xoll E Y K  hosil b o ‘ladi. M agnit  m aydoni muttasil 
m agn it  (1) bilan hosil qilinadi, m aydonn i uzib turish  esa taqsimlagich 
valigiga m ahkam langan , ariqchasimon teshigi bo 'lgan  ro to r  (2) vositasida 
am alga  oshiriladi (12.20-chizma).
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R o to rn ing  ariqchasim on te- 
sh ik la r i  m u t ta s i l  m a g n i t  a t ro -  
f id a n  o ‘tg a n d a  u n in g  m a g n i t  
m a y d o n i  kuch  ch iz iq lari  Xoll- 
n in g  sezgir e lem enti  (3) yuza- 
laridan teshib o ‘tadi va element- 
n in g  c h iq i s h id a  E Y K  hosil  
b o ‘la d i .  O p e r a t s i o n  k u c h a y -  
t i rg ic h  (4) X o ll  e le m e n t in in g  
s igna lla r in i  k u c h a y t i r a d i .  K u-  
chaytirilgan signal esa b o ‘sag ‘a 
e le m e n ti  (5) (S h m i t t  t r ig g e r i)  
o r q a l i  c h iq is h  t r a n z i s t o r i  (6) 
bazasiga b o rad i  va uni ochadi. 
R o t o r  t ish i  m a g n i t  q u t b i g a  
t o ‘g ‘ri ke lganda ,  un ing  m agnit  
m a y d o n i  e k r a n l a s h a d i ,  X o ll  
E Y K  y o ‘q o la d i  v a  c h iq is h  
tranzistori (6) yopiladi. Natijada  
chiqish tranzistorining kollekto- 
ridan o ‘tayotgan  to ‘g‘ri burchak 
shaklidagi signal uzib q o ‘yiladi. 
B u  s ig n a l  k o m m u t a t o r d a  o ‘t 
oldirish g‘altagi zanjiridagi tokni 
u z ib - u l a s h  u c h u n  i s h la t i l a d i  
(12.21-chizma).

D a tc h ik n in g  chiqish  signa- 
l iga  t a ’m i n la s h  k u c h la n i s h -  
laridagi tebranishlar va elektron 
ch izm adag i h a r o r a t l a r  t a ’sirini 
b a r ta r a f  etish uchun d a tch ikda  
s t a b i l l a s h  b lo k i  (7 )  (1 2 .2 0 -

12.20-chizma. Xoll e lem enti bo 'lgan  
kontaktsiz m ikroulagich  shakli.

T o r t  uchqunli da tch ik -taq
simlagich signalining davo- 
miyligi T /T r3

b)

12.21-chizma. Xoll datchigi (a) va o 't 
o ld irish  g 'a ltag in ing  im pulslari (b):

7 -im pu ls  davri; 7 -m a n tiq iy  O im p u lsn in g  
davom iyligi; tn -  o ' t  oldirish g 'a tlag iga energiya 

to 'p la n is h  vaq ti; t / -m a n t iq iy  O d ara ja si (0 ,4  V 
d an  kata em as); t / ; -m an tiq iy  1 darajasi 

( ta ’m in lash  kuch lan ish idan  ta xm inan  3 V 
k ich ik ); / ,  - to k n in g  m aksim al m iqdo ri 

(8 -9  A).

chizm a) m avjud . D a tch ik  ishiga h a r  xil xa laq it la r  t a ’sirini yo 'qo tish  
m a q sa d id a  ch izm an ing  b a rc h a  elem entlari  d a tch ik n in g  b i t ta  m ikro-  
chizmasiga mujassam lashtirilgan.

0 ‘t oldirish tizimining funksional chizmasi 12.22-chizmada k o ‘rsa- 
tilgan. SR  taqsim lagich valigi ay langanda  B R  da tch ikn ing  chiqishida 
to 'g 'r i  burchak  shaklidagi signal paydo  bo 'lib, uning o rqa  fronti uchqun 
hosil bo 'l ish  pay tiga  m os keladi. D a tch ik  signali, I to 'p lan ish  vaqti 
b lokidagi D A  1.1 in tegra to rn ing  kirishlariga, y a ’ni invers kirishga R1
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V________________________________________________ /

I2.22-chiyna. Xoll datchigi ishlatilgan va o ‘t  old irish  g ‘algatida energiya 
to 'p lan ish  vaqti m e’yorlashtirilgan yuqori quvvatli kontaktsiz o 't  o ldirish 

tizim ining funksional shakli:

/- to 'p la n is h  vaq ti b loki; / / - t a ’m in lash  kuch lan ish in i chek lovch i blok; / / /- c h iq is h  kaskadi; IV-toY. 
chck lovch i b lok ; K -uchqunsiz uz ib  qo 'y ish  bloki.

razryad  rezistori orqali  va to ‘g ‘ri kirishga invers tor  (1) va R2 zaryad  
rezistori orqali yuboriladi. D A  1.1 integratorning chiqishida kuchlanishi 
ta q s im la g ic h  va l ig in in g  b u r i l i sh  b u rc h a g ig a  p r o p o r s io n a l  b o ‘lgan  
a r r a s im o n  s igna l  hosil  b o ‘lad i.  Bu  s igna l  D A  1.2 k o m p a r a to r n in g  
kirishiga joylashadi va tayanch U opl kuchlanish bilan solishtirib ko'riladi. 
A g a r  D A  1.1 in te g r a to r n in g  ch iq ish id a g i  k u c h la n is h  ta y a n c h  U onl 
kuchlanishdan ka tta  bo'lsa, u ho lda  D A  1.2 k om para to rn ing  chiqishida 
kuchlanish hosil bo 'ladi (mantiqiy 1). A garda  in tegratorning chiqishidagi 
kuch lan ish  tay an ch  k u ch lan ish d an  kichik  b o ‘lsa, u  h o ld a  k o m p a r a 
torning chiqishida kuchlanish bo 'lm aydi (m antiqiy O). D A  1.2 kom para-  
to rd a n  to 'g ‘ri b u rch ak l i  im p u ls la r  k o ‘r in ish idag i  signal,  I I I  ch iq ish  
kaskad idag i  & (И -Н Е ) m os tush ish  ch izm asin ing  k ir ish la r idan  biriga 
yuboriladi. M os tushish chizmasining boshqa  kirishlariga, I to ‘planish 
vaqti blokidagi investordan (1) h am d a  IV tok  cheklagich va V uchqunsiz 
uzib q o ‘yish b loklaridan ham  signallar kirib keladi. M os tushish chizm a
sin ing ch iq ish ida  W  ch iq ish  t ran z is to r in i  b o sh q a ru v c h i  s ignal hosil 
b o ‘ladi. I b lokdagi D A  1.2 k o m p a ra to r  chiqishidan m antiq iy  О  signal 
kirib kelish bilan III chiqish kaskadidagi И -Н Е  m os tushish chizmasi 
W  chiqish tranzistorini ochadi va  o 't  oldirish g 'a ltagining birlamchi W l
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c h o ‘lg‘ami orqali I, tok  o ‘tadi: G V  batareyaning  “ + ” qutb i -  S uzgich -  
o ‘t oldirish g‘altagining birlamchi W l  c h o ‘lg‘ami -  V D 4  d iod  -  W  chiqish 
t ra n z is to r in in g  k o l le k to r -e m it te r  o ‘tishi -  R 4  rez is to r  -  “ m a s s a ” -  
batareyaning  qutbi. A gar  D A . 1.2 k o m p ara to r  chiqishidan mantiqiy 
(1) signal k ir ib  kelsa, u h o ld a  W  t ra n z is to r  yop ilad i va o ‘t old irish  
g‘altagining ikkilamchi W 2 c h o ‘lg‘am ida yuqori kuchlanish hosil b o ‘ladi. 
0 4  oldirish g‘altagining birlamchi W l  c h o ‘lg‘am idan  I, tokning  o ‘tish 
vaqtini m e’yorlash, da tchikning boshqarish  signaliga n isbatan  W  chiqish 
tranzistorin ing ulanishini kechiktirish bilan am alga oshiriladi. Kechik- 
tirish kattaligi C l  kondensatordagi m aksim al kuchlanish bilan tayanch 
U on| kuchlanish orasidagi farqqa  bo g ‘liq b o ‘ladi. Dvigatel tirsakli valining 
ay lan ish la r  chas to ta s i  qan ch a l ik  yuqori  b o ‘lsa, C l  k o n d e n sa to rd a g i  
kuchlan ish  shunchalik  kichik b o ‘ladi, b inobarin , shu d am d a  energiya- 
n ing  t o ‘plan ish  vaqti kam ayad i.  C l  k o n d en sa to r  sig‘im ining m iqdori 
D A  1.1 in tegrator chiqishidagi a rrasim on kuchlanishning zaryadlash va 
zaryad-siz lash shoxobcha la r in ing  chiziqiy tavsifini t a ’minlaydi.

Energiya  to ‘planishini m e ’yorlash  chizm asida, t a ’m inlash  kuch la 
nishining o ‘zgarishiga q a rab  to 'p lan ish  vaqtini rostlash ko 'zda  tutilgan. 
Rostlash , tayanch  U onl kuchlanish  darajasini t a ’m inlash  kuchlanishiga 
teskari p ropors iona l  rav ishda  o 'zgartir ib  am alga  oshiriladi. Birlamchi 
zanjirdagi tok  kuchini cheklash k o m m u ta to rn in g  IV bloki yo rdam ida  
bajariladi. W  chiqish tranzistori ochiq bo 'lganda  o ' t  oldirish g 'altagining 
birlamchi I, toki IV blokdagi R 4  ind ika to r  rezistori orqali o 'tad i.  R4  
rez is to rdag i  I ,R 4  k u ch lan ish n in g  pasay ish i  D A 1 .3  k o m p a ra to rn in g  
kirishiga uzatiladi va  u  yerda  to k  kuchini cheklash  dara jas iga  (8-9A) 
m o s  ke lgan  ta y a n c h  U on2 kuch lan ish i  b ilan  so lishtiriladi.  A g a r  I ,R 4  
kuchlan ishning  pasayishi tayanch  U op2 kuch lan ishdan  kichik bo 'lsa, u 
holda, D A  1.3 k o m p ara to r  chiqishida m antiq iy  О  signal, bordi-yu I ,R4 
iU on2 bo 'lsa ,  k o m p a ra to r  chiq ish ida  m antiq iy  1 signal bo 'lad i.  И -Н Е  
m os tushish chizmasining kirishiga D A  1.3 kom para to rn ing  chiqishidan 
m a n t iq iy  1 s igna l  k ir ib  k e lg a n d a  m o s  tu sh ish  ch izm as i  W  ch iq ish  
t r a n z is to r in i  to 'y in g a n  h o la td a n  q is m a n  y o p iq  h o la tg a  o ' tk a z a d i ,  
na t i jada  un ing  em itter-kollek tor  o 'tishidagi qarshiligi o r tad i  va I, tok  
kuchi cheklash dara jas ida  o 'rnatiladi.

Uchqunsiz  uzib qo 'yuvchi V blok W  chiqish tranzistorini bir tekisda 
yopish uchun mo'l jallangan. Bu esa, o ' t  oldirish uzgichi ulanib, dvigatel 
ish lam ay  tu rg a n d a ,  o ' t  o ld irish  svechalarin ing e lek trod la ri  o ra l ig 'ida  
u ch q u n  hosil bo 'l ish in i b a r t a r a f  e tadi. B unday  vaz iya tda  d a tch ik d an  
signal borish -borm aslig in i  da tch ik  ro to r idag i  a r iq ch as im o n  teshiklar  
ho la ti  belgilaydi. D a tc h ik d a n  signal b o rm a g a n d a  И - Н Е  m os tushish
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chizm asining kirishiga I b lok  inverstorin ing (1) chiqishidan m antiq iy  
(1) s ignal y u bor i lad i  va M T  t ra n z is to r  yopilad i.  D a tc h ik d a n  signal 
b o r g a n d a  D A  1.1 in te g ra to rn in g  ch iq ish id ag i  k u ch la n ish  n o lg a c h a  
kam ayadi, И -Н Е  m os tushish chizmasining kirishiga D A  1.2 k o m p ara to r  
m an tiq iy  О  signal y u b o ra d i  va W  t ra n z is to r  ochilad i. Shu b ilan  bir 
pay tda  V blokdagi D A  1.4 integratorning kirishiga I blokdagi inverstor- 
ning (1) chiqishidan m antiq iy  О signal kirib keladi. D A  1.4 integratorning 
chiqishidagi kuchlanish chiziqli o ‘sadi. Kuchlan ish  belgilangan qiym atga 
yetganda И -Н Е  m os tushish chizmasi W  chiqish tranzis torin ing  baza 
tok in i  as ta -sek in  kam ay tir ishn i  bosh layd i.  Bu esa, k o l lek to r-em itte r  
o ‘tish qarshilig in ing ortish iga  va b ir lam chi zan jirdag i to k  kuch in ing  
sekin-asta pasayishiga olib keladi. U shbu  d am d a  ikkilamchi zanjirdagi 
kuchlanish svechaning uchqun oralig‘ini yorib o ‘tish uchun yetarli b o ‘l- 
m ayd i.

Ta 'm in lashni cheklovchi II blok k o m m u ta to r  chizmasidagi element- 
la rn i  t a ’m in la sh  m a n b a y i  q u tb la r in i  ta so d if iy  o ‘z g a r ib  q o l i s h id a n  
h im oya qiladi (V D 2 diod) va av tom obil  tizimlaridagi o r t iq ch a  k u c h 
lanish impulslari amplitudasini cheklaydi (VD1 stabilitron va R3 rezis
tor).

I l l  chiqish kaskadidagi W  tranzistorning ishonchli ishlashi q o ‘shim- 
ch a  h im o y a  vositas ida  t a ’m in lanad i .  V D 4  d iod  ch iq ish  tranz is to r in i  
t a ’minlash m anbayi qutblarin i almashinib qolishidan himoya qilsa, VD3 
s tab il i t ron  uni o ‘t o ld ir ish  g‘a l tag in ing  b ir lam chi c h o ‘lg‘a m id a  hosil 
b o ‘luvchi ortiqcha  kuchlan ish lar  im pulsidan h im oya qiladi.

E lek tronli  k o m m u ta to r  36.3734, t o ‘r t ta  DA1.1 -  D A  1.4 kuchay- 
tirgichi b o ‘lgan К1401УД1 m ikroch izm a q o ‘llanilib, d iskret element- 
la rdan  tayyorlangan. Chiqish tranzistori sifatida m axsus ishlab chiqilgan 
K T 848A  tran z is to r  qoMlanilgan. 3620.3734 k o m m u ta to r id a ,  36.3734 
kom m uta to r inyng  diskret elementlarining k o ‘p qismini integrallaydigan 
va xuddi shu vazifani b a ja rad igan  “T o m so n ” firmasining ixtisoslash- 
tirilgan L497B integral m ikrochizm asi ishlatilgan. 3620.3734 kom m u- 
ta torin ing  chiqish kaskadi “Т о м со н ” firmasining tarkibiy BU312 t ra n 
z i s to r in i  qoM lash b i la n  t a y y o r l a n g a n .  U n d a  o r t i q c h a  k u c h la n i s h  
im pulslaridan  h im oya qiluvchi ichki chizm a boMib, k o m m u ta to rn in g  
ishonchliligini oshirishga y o rdam  bergan.

0 4  oldirish g‘altagi 27.3705 konstruksiyasi b o ‘yicha k o n tak tl i  o ‘t 
o ld ir ish  tiz im idagi g ‘a l ta k k a  o ‘xshash . K o n s t ru k s iy a n in g  o ’ziga xos 
to m o n i  shundak i,  un in g  bir lam chi choMg‘am idag i qarsh ilik  n isba tan  
past (0,4-0,5 Om). Bu esa, t a ’minlash kuchlanishi 6 V gacha pasayganda 
ham  ta la b  e t i lad igan  ch iq ish  tav s ifn o m asin i  olish im k o n in i  berad i .
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K onstruksiyadagi elektronli k o m m u ta to r  ishdan ch iqqanda  o ‘t oldirish 
g ‘altagini p o r t la shdan  h im oya qilish k o ‘zda tutilgan.

А17ДВ-10 o ‘t oldirish svechasi А17ДВР svechasidan izolator shakli, 
yon  e lek tro d  qalin lig in ing  oshirilganlig i va ko rpusidag i  ko rroz iyaga  
q a r s h i  q o p la m a s i  b i la n  fa rq  q i lad i .  Bu o ‘z g a r i s h la rn in g  b a rc h a s i  
svechan ing  ishonchliligini o sh irad i  va ish lash  m u d d a t in i  uzaytirad i.  
А 1 7 Д В Р  svecha la rin ing  ichida h a r  xil shovq in la rn i  b a r t a r a f  etuvchi 
qarshiligi 5,6 kO m  ±10 foiz b o ‘lgan rezistor bo'lib, dvigatelda bunday  
svechalar bilan birgalikda, har  xil shovqinlarni b a r ta ra f  etuvchi uchlari 
b o 'lm ag an  yuqori kuchlanish  simlari ishlatiladi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. K o n ta k tli o 't  o ld irish  tiz im in ing  ish lash  p rin sip in i va undag i a loh ida  
ap p a ra tla rn in g  vazifasini tu shuntiring .

2. O 't oldirish g 'altagi qanday tuzilgan?
3. U zgich-taqsim lagich qanday  tuzilgan?
4. O 't o ld irish  svechalaridagi shartli belg ilanishlar qanday  o 'q ilad i va kalil 

soni nim a?
5. K on tak t-tran z is to rli o 't  o ld irish  tizim i qanday  ishlaydi?
6. M ag n ito e lek trik  datch ig i b o 'lg an  k o n tak ts iz  o 't  o ld irish  tizim i qan d ay  

ish lay d i?
7. X oll datchigi ishlatilgan elektronli o 't  o ld irish  tizim i qanday  ishlaydi?

13. DVIGATELNI ELEKTRIK YURGAZISH TIZIMI

1 3 .1 . S T A R T E R N I N G  E L E K T R O M E X A N I K  T A V S I F I

Y urgazish  tizimi -  s tarter,  a k k u m u la to r  batareyasi,  s ta r te r  zanjiri 
va yurgazishni yengillashtiruvchi vosita lardan iborat. A vtom obil dviga- 
tellarini yurgazish tizimining o 'ziga xos tom oni shundaki, ak kum ula to r  
batareyasi va s tarterning quvvati o 'za ro  bir-biriga yaqin. Shuning uchun 
dvigatelni yurgazishga ak k u m u la to r  batareyasining kuchlanishi starter 
is te’m ol q ilad igan  to k k a  q a ra b  sezilarli d a ra ja d a  o 'zga rad i .  B unday  
sharo itla rda  dvigatelni yurgazishda ak k u m u la to r  batareyasining holati 
(uning haro ra ti ,  zaryadlanganlik  darajasi, yeyilishi), s tar ter  zanjirining 
holati va dvigatelni yurgazishni yengillashtirish uchun  qo'llanilayotgan 
vosita lar ka t ta  ta ’sir ko 'rsatadi.

S tarter  sifatida ke tm a-ket yoki a ra lash  qo 'zg 'a t i lad igan  o 'zgarm as 
tok  elektr dvigatellari qo 'llaniladi. 13.1-chizmada starterning elektrome- 
xanik tavsifnomasi tasvirlangan.
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13.1-chizma. S tartern ing  elektrom exanik  
tafsinom asi (uzluksiz ch iziq lar +20°C  ga 

m os keladi):

P -sta rte r  q u w a ti ;  A /-starter m o m en ti; л -yakom ing  
ay lan ish lar chasto tasi; t/-s ta rte rd a g i kuchlanish ; UT - 

to rm ozdag i kuchlanish ; (U T= R cl starterdagi kuchlanishning  
pasayishi).

•JO -20 -Ю <7
D v ig a te ln in g  h  a ro ra t i V

13.2-chizma. D vigatelni yurga- 
zuvchi m in im al ay lan ish lar 

ch as to ta s in i yurgazish  
haroratiga bogMiqligi:

/-sak k iz  silindrli V s im o n  d ize l dvigateli;
2 -“ X o lo d -4 0 ” yurgazish suyuqligi 

to 'ld ir ilg an  sakk iz silindrli V  s im o n  dizel 
dvigateli; J - to 'r t  s ilindrli karbyurato rli 

dvigatel; 4 -sak -k iz  silindrli V  sim on  
karbyurato rli dvigatel; 5 - “A rk tika” 

yurgazish suyuqligi to 'ld ir ilg a n  sakkiz 
silindrli V  sim o n  karbyu ra to rli dvigatel.

Starter iste’mol qiladigan tok  o ‘sishi bilan uning aylantiruvchi m om en
ti ham  o ‘sadi, yako rn ing  aylan ish lar  chasto tasi  esa kam ayad i.  S ta r te r  
quvvatini ifodalovchi egri chiziq pa rabo la  k o ‘rinishida b o ’ladi. S tarter  
y ako ri  salt ish lashda yuqori  ay lan ish la r  ch as to tas iga  ega. Bu p ay td a  
s ta r te rn in g  ay lan tiruvch i m o m en ti  no lga  teng  b o ’ladi. A k k u m u la to r  
batareyasining kuchlanishi pasayishi bilan starter  yakorin ing  aylanishlar 
chastotasi va quvvati ham  pasayadi (13.1-chizmadagi shtrix chiziqlar).

Yurgazish paytida  s ta r te r  dvigatel bilan tishli uza tm a  orqali b o g ‘- 
langan. Bu uza tm an ing  asosiy p a ram etr la r i  y u r i tm an ing  uzatish soni 
Idc=zmax̂zs (bu Уег(*а: zmax -  m axovik  gardishidagi tishlar soni, zs-  s tarter  
shesternasidagi tishlar soni), shuningdek, tish m oduli va tishli uza tm a
ning foydali ish koeffitsiyentidir (0,85-0,9 ga teng). Uzatish soni ids dvi
gatelning turiga q a rab  10-16 oralig’ida b o ’ladi.

Dvigatelni yurgazish uchun starter  dvigatelning qarshilik m om entini 
ham d a  undagi ay lanayotgan  va ilgarilanma h a raka tlanayo tgan  detallar- 
n ing  inersiya kuchini yengishi kerak . Q arsh ilik  m om en ti  ishqalanish , 
siqish va  dvigate lga  o ’rna ti lgan  yo rd am ch i  m exan izm la r  y u r i tm a la r i  
kuchlarin ing  m om entla ri  yig’indisidan iborat.
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Tirsakli val aylanishlarining m inim al yurgazish chastotasi deb (13.2- 
chizma) shunday  chasto taga  aytiladiki, uning shu qiym atida karburatorli 
dvigatellar bir m inut oraliq  bilan h a r  bir urinish davomiyligi 10 soniya 
(sekund) b o ‘lgan ikki bo ra  urin ishda yurgaziladi.

Y u rg a z is h  h a r o r a t i n i n g  p a sa y ish i  b i la n  y u rg a z u v c h i  m in im a l  
aylan ish lar  chas to tas in ing  ortishi ba rcha  dvigatellar uchun  tavsiflidir. 
Silindrlar soni q ancha  k o ‘p  b o ‘lsa, dvigatel aylanishlarining yurgazish 
c h as to ta s i  sh u n ch a l ik  p as t  b o ‘ladi. Dizel dv ig a te l la rd a  yurgazuvch i 
aylanishlar chastotasi karbura to rli  dvigatellarga q a rag an d a  ancha  baland 
b o ‘ladi.

D vigate ln i yurgaz ishn i yengillashtiruvchi vos ita la rn i q o ‘llanilishi 
(13.3-m avzuga q a ran g )  yurgazuvchi m in im al ay lan ish lar  chasto tasin i 
sezilarli d a ra jad a  pasaytiradi va sovuq dvigatellarni yurgazishni yengil
lashtiradi.  Dvigatelni yurgazish uchun  tirsakli valga na faq a t  m inim al 
yurgazish tezligidan yuqori tezlik berish, balki uni dvigatel silindrlarida 
u chqun  a langa lana  o ladigan ishchi a ra la shm a  hosil b o ‘lishi uchun bir 
necha bo r  (2-3 m arta )  aylantirish ham  kerak.

A v tom o b iln i  ish latish  ja ra y o n id a  s ta r te r  sezilarli yuk lan ish  bilan 
ishlaydi. S tarter  ulanishining o ‘rtacha  chastotasi 100 km  (masofa) bosib 
o ‘ti lganda yengil av tom obilla r  uchun sh ah a r  sharoitida 28 km  ni, yuk 
avtom obillari uchun  22 km  ni ( sh ah ar  va sh ah ar  a trofida) tashkil qiladi. 
A vtom obiln ing  sutkalik bosib o ‘tgan yo‘li ortishi bilan ulanish chastotasi 
pasayadi. Issiqlayin va  sovuqlayin yurgazishning o ‘r tacha  davomiyligi 
m os ravishda 0,7-1,5 soniya va 3-10  soniya b o ‘ladi.

A g a rd a  dv iga te ln ing  m ex a 
nik tavsifi (qarshilik  m om en ti-  
n in g  a y la n i s h la r  c h a s to t a s ig a  
b o g ‘l iq l ig i)  b i l a n  s t a r t e r n i n g  
m exanik  tavsifi birgalikda tasvir- 
lansa, u  ho lda  ularning kesishgan 
nuqtasi yurgazish paytidagi dvi
gatel valining aylanishlar chas to 
tasin i an iq lay d i  (13 .3-chizm a).
Dvigatel haro ra ti  qanchalik  past 
b o ‘lsa, uning  aylanishga qarshi
ligi shunchalik  k a t ta  b o l a d i  va 
s t a r t e r n in g  m e x a n ik  ta v s i fn o 
m asi  a k k u m u la to r  b a ta re y a s i -

Nm

- 20'

* 20'

nA , min '

13.2-chizma. Turlicha yurgazish 
haro ra tla rid a  dvigatelning M d=f(nd) 

va startern ing Ms=f(nd) mexanik 
tavsifi.
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ning harora ti  pastligi tufayli yom onlashadi, b inobarin , dvigatel valining 
aylanishlar chastotasi h a m  uni yurgazishda kichik b o la d i .

D vigateln i sovuqlay in  yurgaz ishda  un ing  tirsakli vali ay lan ish lar  
chastotasini oshirishga qarshilik m om entini pasaytirib  va ak kum ula to r  
batareyasin ing haro ra tin i oshirib erishish m um kin.

Dvigatelning qarshilik m om enti  qishki m o to r  moylarini q o ‘llash va 
dvigatelni isitish bilan pasaytiriladi. Batareyaning yurgazish sifati esa, 
a v to m o b i l  p a s t  h a r o r a t l a r d a  k o ‘c h a d a  ish la m a sd a n  t o ‘x ta b  tu rg a n  
davrda , batareyani issiqxonalarda saqlash bilan oshiriladi.

13.2. STA R TER N IN G  T U Z IL IS H I

S ta r te r  -  (13 .4 -ch izm a) k o rp u s  (15), y a k o r  (16), q o p q o q la r  (9) 
(yuri tm a  to m o n d a n )  va  (19) (ko llek to r  to m o n d an ) ,  s ta r te r  yuritmasi,  
ulovchi erkin yurish muftasi (12), shesterna (11) va tortq ili  m uftadan
(14) ib o ra t .  S ta r te r  k o rp u s ig a  to r t ish  relesi m a h k a m la n g a n .  S ta r te r  
k o rpus i  poMat (10) d a n  tay y o r lan ad i .  U  p ay v a n d la n g a n  yoki b u tu n  
tortilgan quvurdan  yasalishi m um kin . Q u tb la r  (21) p o ‘lat (10)ni issiqlayin 
sh tam plash  yo ‘li b ilan olinadi. Q o p q o q  (9) c h o ‘yan d an  yoki aluminiy 
qotishm asidan  quyib tayyorlanadi. O rqa  q o p q o q d a  qu tichasim on turda- 
gi c h o ‘tk a tu tg ich la r  (23) m a h k a m la n g a n .  K a t ta  quvvatli  s ta r te r la rd a  
bir q a to rd a  ikk itadan  cho ‘tka o ‘rnatiladigan cho ‘tkatutgichlar  q o l lan i-  
ladi.

U y g 'o t i sh  c h o ‘lg‘am i (20) mis sh in a s id a n  (p la s t in k a s im o n  sim) 
tayyorlan ib , undagi o ‘ra m la r  soni unchalik  k o ‘p  emas. U n ch a  k a t ta  
b o lm a g a n  starterlarda  uyg‘otish c h o ‘lg‘ami ketm a-ket ulanadi, o ‘r tacha  
va ka tta  quvvatli s ta rterlarda esa parallel -  ketm a-ket ulanadi. Bunday 
h o la td a  t o ‘r t ta  g 'a l ta k n in g  ( to ‘r t ta  q u tb d ag i)  qarshilig i b i t ta  g ‘a l tak  
qarshiligiga teng b o la d i .  S tarter yakori, uning uyurm a tok la r  ta ’siridagi 
qizishini pasaytirish m aqsad ida  elektrotexnikaviy p o ‘lat p lastina lardan  
y ig l lg a n .

Dvigatelni yurgazishda tortish relesining yakori (4) c h o ‘lg‘am larning
(3) m agnit  m aydoni t a ’sirida tortilib, richag (7) va u bilan bog’langan 
y u r i tm a  m u f ta s in i  (14) h a r a k a t l a n t i r a d i .  B u n ing  n a t i ja s id a  s ta r te r  
shesternasi (11) dvigatel maxovigining tishli gardishi bilan ilashadi. Tortish 
re lesin ing q o bzg‘a lu v c h a n  k o n ta k t la r i  a k k u m u la to r - s t a r t e r  zanjir in i  
berkitadi va starter yakori aylana boshlaydi. A gar  shesterna (11) maxovik 
gardishi bilan i lashm agan  b o ’lsa ham  (s ta r te r  shesternasi tishlarining 
maxovik gardishidagi tishlarga to ’g ’ri kelib qolishi), richag (7) barib ir  
prujinani (13) siqib harakatlanadi.  Y ak o r  aylanishni boshlashi bilanoq
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13.4-chizma. C T130-A 3 starteri va un ing  e lek tr shakli:

/- to r tis h  relesin ing  k o n tak tla ri; 2 -o ‘t o ld irish  g 'altag idag i q o 'sh im c h a  rezisto rn ing  tu tashuv  k on tak ti; J - to r t  ish relesin ing  ch o 'lg 'a m i; 4 -to rtish  
relesin ing  yakori; 5 -rostlovchi v in t-to rtq i; 6 -richagning h im o y a  g 'ilo fi; 7-richag; S -shestem ya yo 'lin i rostlovchi v in t; 9 -yuritm a tom ondag i s tarter qo pqog 'i; 10- 

tirak  h alqa; / / -y u r i tm a  shestem yasi; /2 -e rk in  yurish  m uftasi; /J -p m jin a ; /-/-yu ritm an ing  to rtq ili m uftasi; /5 - s ta r te r  korpusi; /б -s ta r te r  yakori; 
/7 - to r tib  q o tirish  shpilkasi; /<?-kolIektor; /9 -k o lle k to r  to m o n d ag i s ta r te r  q o p q o g 'i; 2 0 -u y g 'o n ish  c h o 'lg 'a m i; 2 /-q u tb ; 2 2 -c h o ‘tka lar; 2 J - c h o ‘tk a tu tg ich ; 

2 4 -ch o 'tk a tu tg ich  p ru jinasi; 2 5 -c h o 'tk a  sim i, to rtish  relesining ch iqarm alari. К З -o 't  o ld irish  g 'a ltag iga; А Б -akk u m u ly a to r batareyasiga; P C -sta rte r
relesiga; У .О .-tu tib  tum vch i ch o 'lg 'a m ; B O -to rtuvch i ch o 'lg 'am .



shesterna (11) buriladi-da, uning tishlari p ru jina  (13) t a ’sirida gardish 
tishlari oralig‘iga kiradi.

A g a r  dvigatel ishga tushib , y u r i tm a  shesternasi m axovik  gardishi 
b ilan ilashishdan ch iqm agan  b o ‘lsa, u ho lda  erkin yurish muftasi (12) 
ishga  tu s h a d i  va  a y la n m a  h a r a k a t  d v ig a te l  m a x o v ig id a n  y a k o rg a  
uzatilmaydi. Bu esa, yakorn i  “olib qoch ish”d a n  saqlaydi.

Rolik turidagi erkin yurish muftasi (13.5-chizma, a, e) s tarter  valining 
spiralsimon shlitsalari b o ‘ylab ha rak a t lan a  oladi. Ichki shlitsalari b o ‘lgan 
v tu lk a g a  (1) o b o y m a  (8) m a h k a m la n g a n .  U n in g  ichki q ism id a  4 ta  
p o n as im o n  o ‘y iq la r  bo 'l ib ,  u la rga  ro lik la r  (10) o 'rn a t i lg a n .  R o l ik la r  
o 'y iqning tor  qismiga plunjer (13) va prujina (14) vositasida itarib  turiladi. 
Shesterna (12) gupchak  (11) bilan bir bu tun  holda  tayyorlangan.

Starter u langanda aylantiruvchi m om en t v tu lkadan  (1) ro lik lar (10) 
orqali shesterna gupchagiga uzatiladi. Bu vaziyatda  ro lik lar shesterna 
gupchagi bilan o b o y m a  (8) ora l ig 'iga  tiqilib tu ra d i  (13.5-chizma, b).

D v ig a te l  y u r g a n  z a h o t i y o q

U

13.4-chizmaning davomi.

shesterna gupchagi yetaklanuvchi 
bo 'l ib  qo lad i (m axovikning  tishli 
gardishi esa yetaklovchi bo 'ladi), 
ro lik lar bo 'shaladi va m ufta  erkin 
a y la n a  b o sh la y d i  (13 .5 -ch izm a , 
d). S ta rterlarn ing  yangi tu r la r ida  
(CT-230 va boshqalar) qo'llanila- 
d ig a n  p lu n je r s i z  e r k in  y u r i s h  
m uftasin ing konstruksiyasi (13.5- 
chizm a, e) da  ko 'rsa ti lgan . P lu n 
jersiz konstruksiya m uftan i ancha 
ishonchli  ish lashini t a ’m in layd i.  
Quvvati ka tta  bo 'lgan  s tarterlarda 
e rk in  y u r i s h  m u f ta la r i  ish la t i l -  
maydi, chunki b unday  sharo itla r
d a  u lar  ishonchsiz ishlaydi.

13.6-chizmada dizel dvigatel- 
la r idag i s ta r te r la r  y u r i tm as in ing  
m exan izm la r i  ta sv ir lan g an .  C T -  
142 s ta r ter larida  xropovik  mexa- 
nizmli yuritm a qo 'llanilgan (13.6- 
chizm a, a, d). Y u r i tm a  detallari, 
to 'g 'r i  ichki shlitsalari va k o 'p  ki- 
r im li le n ta s im o n  ta s h q i  rezbas i
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13.5-chizma. E rkin yurish muftasi:

o,e-m ufta  konstruksiyalari; 6 -rolik tishlatib qolgan  m ufta b ir zu m d a  uzatadi; d -ro lik  o ‘zi aylanadi; m ufta 
shatak lanad i. /-y u ritm a  vtulkasi; 2 ,6 -q u lf  halqalar; J - ta y a n c h  halqa; 4-pru jina; 5-to rtq ili m ufta;

7 -bufer p ru jina ; ^ -oboym a; 9-g‘ilof; /О-ro lik ; / / - ic h q o 'y m a ; /2 -sh estem y a;
/J -p lu n je r ; /4 -p lu n je r  prujinasi; /5 -tu rtk ic h ; /6 -tu r tk ic h  pru jinasi; /7 -p ru jin a  tu tg ich .

b o ‘lgan yo ‘naltiruvchi v tu lk ad a  (1) joy lashgan . V tu lka  yuritm a  bilan 
b irgalikda  s ta r te r  valining shlitsalari b o ‘y lab  h a ra k a t la n a  oladi. Vtul- 
kan in g  (1) tashq i  rezbas ida  yetak lovch i ya r im  m u f ta  (8) joy lashgan . 
Yetaklanuvchi yarim  m ufta  (13) shesterna bilan bir bu tun  qilib yasalgan 
b o ‘lib, v tu lkada  bronzali grafitlangan podsh ipn ik la rda  erkin aylanadi.

Y a r im  m u f ta la rn in g  to res  q ism ida  tish lari b o ‘lib, u la r  b ir-b iriga 
pru jina  (7) y o rd am id a  siqib q o ‘yilgan. Y e tak lanuvch i ya r im  m uftan i 
(13) qulf-halqa (10) korpus  (5) ichida tu tib  turadi. Qulf-halqa (2) kor- 
pusni (5) vtu lka (1) b o ‘ylab siljishidan saqlab  turadi. S tarter  u langanda 
zarblarni am ortizatsiyalash  uchun p ru jina  (7) ostiga p o ‘lat shayba (6) 
va ha lqa  (4) joylashtirilgan.

Dvigatel yurgazilib, s ta rtyor hali uzilmagan pay tda  xrapovikli m ufta  
tishlari yeyilishining oldini olish va shovqinni pasaytirish uchun bloki
rovka mexanizmi k o ‘zda tutilgan. Yetaklanuvchi yarim  m ufta  (13) ichida
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radial teshiklariga yo ‘naltiruvchi shtiftlar (11) k iradigan uchta plastmassa 
suxariklar (12) joylashgan. Suxarik lam ing  tashqi sirti konussim on b o ‘lib, 
u n in g  shu  sir t lar i ,  ye tak lovch i ya r im  m u f ta g a  (8) o krn a ti lgan  p o ‘la t  
halqaning (9) o ‘yig‘iga tegib turadi. H alqa  (9) suxariklarni (12) yo'nalti- 
ruvchi v tu lkaga (1) bosib turadi.

Dvigatel m axovig in ing  gardishiga burovch i  m o m e n t  uza tilganda , 
yetaklovchi yarim  m uftan i yetaklanuvchi yarim  m uftaga  bosuvchi o ‘q 
b o ‘ylab yo ‘nalgan kuch hosil b o ‘ladi. Dvigatel yurishi b ilanoq  x ra p o 
vikli m uftada  shataklanish ro ‘y beradi. Shataklanish  paytida yetaklovchi 
yarim m ufta  (8) prujinani (7) siqib, yetaklanuvchi m u f tad an  (13) chapga 
to m o n  siljiydi. Yetaklovchi yarim m ufta  (8) bilan b irgalikda ha lqa  (9) 
ham  surilib, suxariklarni (12) ozod  qiladi. Suxarik lar  (12) m ark azd an  
qochm a kuch t a ’siri ostida shtiftlar (11) bo 'y lab  siljiydi va m uftalarni 
a j ra lg an  h o la t id a  u sh lab  qo lad i .  S ta r ty o r  to k d a n  u z i lg an d an  s o ‘ng, 
prujina (7) t a ’siri ostida yetaklovchi yarim  m ufta  (8) yetaklanuvchi yarim 
m u fta  (13) to m o n  siqiladi va ha lqa  (9) suxarik larni (12) b o sh lang ‘ich 
hola tiga  qay tarad i.

Starter shesternasi m axovik  gardishidagi tishlarga tiralib qo lganda  
ham  yuritm a korpusi (5) yo ‘naltiruvchi v tu lka  (1) bilan birgalikda starter 
valin ing shlitsasi b o ‘y lab  p ru jinan i  (7) siqib siljishni d av o m  ettiradi.  
B unday  p ay td a  v tu lk an in g  (1) len tas im on  rezbasi ye tak lovchi yarim  
m uftani (8) va s tarter shesternasini burilishga (30° gacha) m ajbur  qiladi, 
natijada  shesterna maxovikning tishli gardishi bilan ilashadi. Xrapovikli 
y u r i tm a d a  s ta r te r  shesternasi,  s ta r te rn in g  u m u m iy  u lan ish la r  soniga 
n isbatan  5 foiz m iqdorda  m axovikning tishli gardishiga tiralib qoladi.

U sh b u  y u r i tm a n in g  afzalligi s h u n d a n  ib o ra tk i ,  dv igate l  s i l indr- 
laridagi a loh ida  o ‘t olishda (вспы ш ка) m u fta  i lashm adan  chiqm aydi, 
shu bois sovuq dvigatelni yurgazishda ishonchlilikni t a ’minlaydi.

Я М З  dizel dv iga te lin ing  C T-103 s ta r te r i  13.6-chizma, d  sh ak ld a  
tasvirlangan m ajburiy  -  inersion konstruksiyali  yur itm a  mexanizmiga 
ega. S ta r te r  yakori valining (14) spiralsimon shlitsasiga gayka  (18) va 
shesterna (19) o ‘rnatilgan. G ay k a  va shesterna q u y ru g i  oralig‘iga prujina
(7) joylashtirilgan. Y akor  valiga erkin ha raka tlanad igan  va spiralsimon 
o ‘yig‘i b o ’lgan s takan  kiydirilgan. S takann ing  tayanch  vtulkasiga bufer 
prujina (17) va shayba (6) q o ’yilgan.

Shesternaning valdagi yo ’lini tirak halqa  (20) cheklab turadi. S tarter 
u lan g an d a  tortish  relesi r ichagga t a ’sir etib, yetaklovchi gaykani (18) 
shesterna bilan birgalikda tirak halqaga (20) q a d a r  suradi. A gar  shesterna 
tishlarini m axov ikn ing  tishli gard ish iga  tira lib  qolishi sod ir  b o ’lsa, u
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d)

13.6-chizma. D izel dvigatellaridagi starterlar yuritm alarin ing  turlari:

fl-q irq im ; 6 -C T -1 4 2 s ta rtc rid a g i xrapovik m uftali yu ritm an ing  um um iy  ko 'rin ish i; </-C T -103  s tan e m in g  
yuritm asi. /-y o 'n a ltiru v c h i v tu lka; 2 , /O -qu lf ha lqa la r; J -o lib  ketish  (qay tarish ) v tu lkasi (к о ф и $  bilan  b ir 

bu tu n  ish langan); 4-rczina halqa; 5 -коф и$; 6 -p o ‘lat shayba; 7-prujina; # -yetaklovchi yarim  m ufta; 
9 -konussim on  ha lqa ; / / - s h t if t ;  /2 -suxarik ; /J -y e tak lan u v c h i yarim  m ufta ; /4 -y ak o r vali; /J -s tak a n ; 

/б -richag ; /7 -b u fc r pru jina; /<?-gayka; /9 -sh estem y a; 2 0 -tirak  halqa; 2 /-sp ira ls im on  o 'y iq .

h o ld a  yetak lovch i gayka (18) p ru jin an i (7) siqad i va shesternan i (19) 
buraydi, chunki shesternadagi shlitsa o ‘yiqlari val sh litsasidan kengroq.

D vigatelni yurgazish bosh langan  zahoti ishqalanish  h isobiga stakan
(15) burilib , sp iralsim on o ‘yiq lar b o ‘yicha o rqaga, bosh lang 'ich  holatiga 
qay tad i va shesternaning  qaytishi uchun jo y  b o ‘shaydi. Dvigatel yurishi 
b ila n o q  m a x o v ik n in g  tish li g a rd ish i s ta r te r  sh e s te rn a s in i a y la n tira  
boshlaydi va u spiral sh litsalar b o ‘ylab  bosh lang ‘ich vaziyatiga qaytadi.
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S ta rte rd a  to rtish  rele b o ‘lganda  shu  rele ch o 4 g ‘am larin i ak k u m u - 
la to r  b a ta rey as ig a  u lash  b ilan  s ta r te r  ishga  tu sh a d i. D izel dv igatelli 
av tom obillarda  b u nday  ulash  k o n tak tla ri to rtish  relesi iste’m ol q iladigan 
to k k a  m o lja llan g an  s ta rte r uzgichi yo rdam ida  am alga oshiriladi. S ta rte r 
quvvati ancha  kichik b o ‘lgan karb u ra to rli dv igatellarda to rtish  relesi o ‘t 
oldirish uzgichi orqali u lanadi. B iroq, o ‘t o ld irish uzgichining k o n ta k t
lari, to rtish  relesi u lan g an  p ay td a  iste’m ol q ilad igan  to k k a  (30-40 A ) 
h isob langan  em as. Shuning uchun s ta rte r relesi o ‘rna tishga  to ‘g‘ri keladi. 
U n in g  k o n ta k tla r i  to r tish  re lesin ing  c h o ‘lg ‘am la rin i u lay d i, o ‘zin ing  
ch o ‘lg‘am i esa o ‘t o ld irish uzgichi o rqali u lanadi.

13.7-chizm ada e lek tr jihozlari tizim ida o ‘zgarm as va o ‘zgaruvchan  
tok  generatori b o ‘lgan З И Л -130 av tom obilidagi C T1-30 starterin i ulani- 
shining elektr chizm alari keltirilgan. A gar e lek tr jih o z la r tizimi o ‘zgarm as 
tok  generatoriga ega b o ‘lsa, u  ho lda  s ta rte r relesining (PC ) ch o ‘lg‘am i 
zan jirg a  g e n e ra to r  y a k o ri o rq a li u la n a d i (1 3 .4 -ch izm a , a  sh a k ld a g i 
stre lkalarga qarang). B unday h o la td a  s ta rte r relesining ch o ’lg’am i bata- 
reyadagi k u ch lan ish la r farq i va g en e ra to r E Y K  ta ’siri o stid a  b o ‘ladi. 
S ta rte r relesi ch o ‘lg‘am ining bunday  ulanishi dvigatel yurgan  zaho tiyoq  
s ta rtyo rn ing  av to m atik  ta rzd a  uzib  q o ’yilishini va dvigatel ish layotgan 
p ay td a  un ing  u lanm aslig in i ta ’m in laydi.

0 ‘zgaruvchan  to k  generatori b o ‘lgan  e lek tr jih o z la r tizim ida (13.7- 
chizm a, b) s ta rte r relesini b u nday  ulanishini am alga oshirib  b o ‘lm aydi.

TP\ (00)
Ш-' +

b)

13.7-chizma. C T -130  starteri u lan ish in ing  e lek tr shakli:

о -П З О  o 'zg arm a s  tok  genera to ri bo 'lg an  elek tr jihozla r ch izm asida; b- Г250 o 'zgaruvchan  to k  genera tori 
boMgan e le k tr  jih o z la r  ch izm asida .
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S hun ing  uchun bu  ch izm ada b lo k iro v k a  (uzib q o ‘yish) m avjud em as. 
B unday  v az iy a tla rd a  s ta rty o rn i b lo k iro v k a  qilish, m axsus b lok irovka  
relesi yo rdam ida (“Зап орож ец ” avtom obili) yoki m u rak k ab  elektronli 
ch izm alar q o ‘llab  (К ам А З av tom obili) am alga oshiriladi.

С  uzgichdagi ka lit o ‘ngga b u ra lg an d a  -  s ta r te r  relesi ch o ‘lg‘am ida 
to k  paydo  b o la d i  va uning PC  k o n tak ti tu tashad i-da , T P  to rtish  relesi 
c h o ‘lg ‘am iga  to k n i u layd i. T o rtish  relesin ing  o ‘zagi siljiydi va u n ing  
asosiy k o n tak tla ri tu tash ib  startyo rn i ulaydi. Shu bilan b ir pay tda  to rtish  
relesining o ‘t o ld irish g‘altagidagi q o ‘shim cha R _ rezistorini shuntlovchi 
q o ‘sh im cha k o n tak tla ri ham  tu tash ad i.

T ortish  relesining asosiy k o n tak tla ri tu tash ib , relening tortuvchi BO 
ch o fclgbam ini shuntlaydi (asosiy zan jirdan  deyarli uzib q o ‘yadi). T ortish  
relesi iste’m ol q ilayotgan  to k  ancha pasayadi, chunki rele yakori faqat 
tu tib  tu ru v ch i У О  c h o ‘lgbam  b ilan  tu tib  tu rilad i. A g ar o ‘zgaruvchan  
to k  generatori b o ’lgan ch izm ada s ta rty o r b lokirovkasi k o ’zda tu tilm agan  
b o ’lsa , u h o ld a  d v ig a te l ish g a  tu sh ish i b ila n o q , s ta r te r  sh es te rn as i 
m axovikning  tishli gardishi bilan ilashishidan chiqishi uchun o ‘t oldirish 
uzg ich idagi ka litn i tezd a  q o ’yib y uborish  kerak . S ta rte rla rn i e lek tro - 
texnikaviy tavsifnom alarin i oshirish , m isni tejash va vaznni kam aytirish  
m a q s a d id a  u la rn in g  k o n s tru k s iy a la r in i ta k o m illa s h tir is h  q u y id ag i 
y o ’n a lish la r b o ’y icha b o rm o q d a:

-  ch o ’tka la rn in g  kom m utatsiyasin i yaxshilash va xizm at m uddatin i 
osh irish , m is sarfini kam aytirish  va sta rte rn in g  o ‘q b o ’ylab uzunligini 
q isqartirish  m aq sad id a  toresli ko llek to rla r q o ’llan ilm oqda;

-  uyg’otish  cho ’lg’am lari m u ttasil m agn itlar bilan a lm ashtirilm oqda, 
bu  o ‘z n av b atid a  starty o rn in g  e lek tr tavsiflarini yaxshilaydi, m is sarfini 
sezilarli d a ra ja d a  k a m a y tira d i, s ta r ty o rn in g  b ir  xil q u v v a tid a  un ing  
korpusi d iam etrin i k ich ray tirad i, sa lt ishlash rejim ida startern ing  ayla- 
n ish lar chasto tasin i pasaytirad i;

-  korpusiga red u k to r o ’rnatilgan  sta rte rla r q o ’llanilm oqda, bu ham  
o ‘z n a v b a tid a  s ta r te r  m assasin i k am ay tirish  va s ta r te rd a n  dv igatelga 
b o ’lgan  uza tish  so n in i k o ’p ay tir ish , b in o b a rin , d v ig a te ln i yu rgaz ish  
tizim i tavsifnom alarin i yaxshilash  im konin i beradi.

13.3. DVIG ATELNI Y U R G A ZISH N I Y EN G ILLA SH TIRU V CH I 
Q U R IL M A L A R

D vigate ln i yu rg az ish n i yeng illash tiruvch i q u rilm a la rg a  yurgazish  
suyuqlik lari (“А р кти ка” , “Х олод-40”), ch o ’g’lanish svechalari ( tra k to r 
va yengil a v to m o b illa r  d ize lla rid a  q o ’llan ilad i), e lek tr m ayoq li havo  
isitkichlar, ak k u m u la to r ba tareyalarin i elektr yordam ida isitish ham da 
yurgazish old i isitkichlari k iradi. Q uy ida  ay tib  o ’tilgan qu rilm alarn ing  
ayrim lari keltirilgan:
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Elektr mayoqli havo isitkichlar. U quyuqlash tirilgan  m oylar q o ilan ilib  
havo h a ro ra ti -2 5 °C  gacha b o ‘lganda, o datdag i m oylar q o ila n ilib  havo 
h a ro ra ti -1 8 °C  gacha b o lg a n d a  sovuq dizel dvigatellarin i (К ам А З va 
b o sh q a la r)  yu rgazishn i yeng illash tirish  u ch u n  x izm at q ilad i. Isitk ich  
dizelning y o n ilg l tizim iga u langan . U ning  ishlash prinsipi y o n ilg ln in g  
shtiftsim on ch o ‘g ‘lanish svechalarida b u g lan ish ig a  va b u g ‘ni havo  bilan 
a ra la sh ib  a lan g a lan ish ig a  aso slan g an . B unda hosil b o lg a n  m a sh ’ala  
dvigatel silindrlariga k irayo tgan  havoni isitadi.

E lek tr m ayoqli isitkichning (Э Ф П ) e lek tr chizm asiga (13.8-chizm a,
a) dv igateln ing  k iritish  q uvuridag i ik k ita  e lek tr m ayoq li svecha (14), 
e lek tro m ag n itli y o n ilg l k lap an i (16), q o ‘sh im cha rez isto rli te rm orele  
(13), tugm achali uzgich (11), elek trom agnitli rele (9) va n azo ra t c h iro g l 
(15) kiradi.

Isitkichni ishga tushirish  uchun uzgich (6) tugm achasi bosilib, birin- 
chi fiksirlangan vaziyatga q o ‘yiladi va tugm acha (11) bosiladi. T erm o- 
relening (13) q o ‘shim cha rezistori orqali to k  elektr m ayoq svechalarga 
o ‘tad i va 1-2 daq iqa  davom ida ularn i q izd irad i, term orele (13) k o n tak tla ri 
tu tashad i, elektrom agnitli k lapan  (16) ochilib, y o n ilg l svechalarga (14) 
k irib  keladi. Bu pay tda  n azo ra t c h iro g l (15) u lan ib , tizim ni yurgazishga 
tay y o r ekanligi to ‘g ‘risida d a rak  beradi. U zgich (6) kaliti fiksirlanm agan 
holatga o lk a z ilg a n d a  (uzgich (11) tugm achasi bosilgan h o la td a  tu rad i) 
s ta r ty o r  u la n a d i, sh u  b ilan  b ir  p a y td a  re le  (9) o rq a li  sv e c h a la rg a , 
ak k u m u la to r batareyasin ing  term orele (13) qarshiligini chetlab  o lu v c h i 
t o l a  kuchlan ish  beriladi. Bu p ay td a  genera to rn ing  uyg‘otish  ch o 1 g ‘a- 
m ini uzib q o ‘yuvchi rele cho1g‘am ni yurgazish dav rida  b lok irovka qilib, 
u langan  h o la td a  b o la d i.

S ta rte r  dv igatel valin i ay lan tirib , y o n ilg l n aso sid an  ochiq  tu rg an  
e lek tro m ag n it k lap an  o rq a li c h o ‘g 1 an g an  sv ech a la rg a  y o n ilg l uzati- 
lishini ta ’m inlaydi. K iritish q u v urla rida  hosil b o lg a n  m ash ’ala  silindr- 
larga k irib  kelayotgan havoni isitib, dvigateln ing tezroq yurishiga yor- 
dam  beradi.

D vigatel ishga tush ib , uzgich (6) kaliti b irinchi vaziyatga qay taril- 
gandan  so‘ng, haydovchi uzgich (11) tugm achasin i bosilgan ho lda  ushlab, 
kiritish quvurlarida  m ash’alani b ir oz m u d d at yond irib  tu rish  im koniya- 
tiga ega.

M ayoq svecha. Svechaning qizdiruvchi elem enti (25) (13.8-chizm a,
b) m etall g l lo f  k o ’rin ishida b o lib , uning ichiga spiral m axsus to ld irg ic h  
bilan birga zichlab joy lash tirilgan . T o ld irg ich  issiqlikni yaxshi o lk a z a d i 
va spiralga m etall g llo fd a n  to k  o lm aslig in i ta ’m inlaydi.
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13.8-chizma. E lektr m ayoqli isitkich:

o -e lek tr  ch izm asi; 6 -sh tiftsim on  m ayoq svecha; /-s ta r te r ; 2 -akkum ulyato r batareyasi; 
J -m aso fad an  boshqarilad igan  uzgich; 4 -akkum ulyato r batareyasin ing  uzgichi; 5-kontaktor; 

6-starter va asbob la r uzgichi; 7 -am perm etr; <9-starter relesi; 9 -svechalar rezistorin i uz ib -u lovch i rele; 
/0 -saq lag ich ; //- is itg ic h n in g  tugm achali uzgichi; /2 -g e n e ra to r  uyg 'o tish  ch o 'lg 'a m in i uzib qo 'yuvch i rele; 
/J - te rm o re le ; /4 -svechalar, /J-yurgazishga tayyoigarlikni daraklovchi nazora t ch irog 'i; /6 -e lektrom agnitli 
y on ilg 'i k lapan i; /7 -e k ra n ; /# -h a jm li to ‘r; /9 - to ‘r; 2 0 -trubka ; 2 /- j ik ly o r; 22 -yon ilg ‘i filtri; 2 J -y o n ilg ‘i 

berish  sh tu tseri; 2 4 -коф и $ ; 25-q izdiruvchi e lem en t. A M , BK , К З , П Р , C T -s ta r te r  va asboblar 
uzgichlaridagi q isq ich lam ing  belgilanishi.

Svechalarga yonilg‘i sh tu tser (23) o rqali beriladi va filtr (22) y o rd a 
m ida  to za lan ad i. Y o n ilg ‘i j ik ly o r  (21) v o sita s id a  d o za lan ad i. Svecha 
ichidan y o n ilg l qizdiruvchi elem ent (25) va tru b k a  (20) oraligMdagi hal- 
qasim on b o ‘shliq orqali o ‘tad i, shu yerda qiziydi va b u g ‘lanadi. Q izdirish 
yuzasini va b u g ‘lan ishni k o 'p ay tirish  u ch u n  to ‘r (19) k o ‘zda  tu tilgan . 
Svechaning pastk i qism ida esa tru b k ag a  havo o ta d ig a n  ikki q a to r  teshik- 
lari b o ‘lgan ek ran  (17) b ilan  qurshalgan  hajm li to ‘r (18) m ahkam langan . 
H ajm li to ‘r yonilg‘ini bug‘lanish va yonish yuzasini k o ‘paytirad i. E kran  
esa, dv igate ln ing  k iritish  q u vurla ridag i h avon ing  h a rak a tlan ish  tezligi 
o rtg an d a  m ash ’a lan ing  uzilishiga va o ‘chib  qolishiga y o ‘l q o ‘ym aydi.
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Akkumulator batareyalarini isitish. Isitish ichki (agarda  elektrolitga 
q izdiruvchi elem ent joy lash tirilgan  b o ‘lsa) yoki tashqi b o ‘lishi m um kin. 
Bu batareya  tavsiflarini osh irad i va u larn i av tom ob illa rda  zaryadlan ish  
s h a ro it la r in i  y ax sh ila y d i. Ic h k i is itish  (q iz d irg ic h  q u v v a ti 600 W ) 
b o sh la n g ‘ich h a ro ra ti  -4 0 °C  b o ‘lgan  6C T -190  b a ta re y a s id a  25 -  30 
d aq iq ad an  so‘ng -2 0 °C  h a ro ra tg a  m os kelgan tavsiflarni olishga im kon 
beradi. T ashq i isitish uchun issiq havo  yoki e lek tr sp iral bilan qizdiri- 
lad igan  k o n tey n erla r q o ‘llaniladi. U la r  b a ta rey an i o ‘ra b  q o ‘y ilad igan  
q o b iq -g ‘ilofga joy lash tirilad i.

Yurgazisholdi isitkichi. U  -6 0 °C  gacha b o lg a n  h a ro ra tla rd a  sovitish 
tiz im id ag i sov itish  suyu q d ig in i q izd irish  h iso b ig a , d v ig a te ln i yu rga- 
z ishdan  o ld in  isitishga im kon  berad i. Y urgazish  old i isitishni q o ‘llab , 
dvigatelni yuk lan ish lar qabu l qilishga tayyorlash  davri (isitish, yurgazish 
va sa lt ishlash rejim ida qizdirish) va a k k u m u la to r  b a tareyasin i -6 0 °C  
h a ro ra td a  isitish davri 45 d aq iq ad an  oshm asligi kerak . Isitkichni a k k u 
m ulator batareyasidan iste’m ol qiladigan toki isitish rejim ida 30-45 A ni 
tashk il q iladi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. S ta rte rn ing  asosiy p aram etrla ri (tok  kuchi, pay t, ay lan ish lar chasto tasi, 
q u v v a t, k u ch lan ish ) d v ig a te ln i yu rg az ish g a  q a rsh ilik  pay ti o r tg a n d a  q an d ay  
o ‘zgaradi?

2. Dvigatelni yurgazishda uning qarshilik payti va quvvati nim alarga bog'liq 
b o 'lad i?

3. S tarter qanday tuzilgan va uning karburatorli ham da dizel dvigatellaridagi 
yu ritm alari n im alar b ilan  farq lanad i?

4. S tarter blokirovkasi nim a uchun kerak va u qanday tuzilgan?
5. E lektr m ayoqli havo isitkich qanday  tuzilgan va u qanday  ishlaydi, nim a 

uchun xizm at qiladi?

14. N A Z 0 R A T -0 ‘L C H 0 V  ASBOBLARI

14.1. N A Z 0 R A T -0 ‘L C H 0 V  A SBO BLA RINING  TASN IFI

A vtom obillardagi n azo ra t-o ‘lchov asboblari, haydovchiga nam oyish 
e tilad igan  m a ’lu m otla rn i tasv irlash  usuliga k o ‘ra  k o ‘rsa tuvch ilarga  va 
darak lo v ch ila rg a  b o ‘linadi.

Ko‘rsatuvchi asboblar s h k a la  va s tre lk a g a  ega. 0 ‘lc h a n a y o tg a n  
k a tta l ik n i  b a h o la sh  u ch u n  h a y d o v c h i b ir  oz  m u d d a tg a  a v to m o b il  
h a ra k a tin i k u za tish d an  ch a lg 'ish i, y a ’ni a sb o b  sh k a lasig a  q a ra sh i va 
undagi k o ‘rsatk ichni id rok  etishi kerak.

Daraklovchi asboblar o ‘lch an ay o tg an  p a ra m e trn in g  b itta  (ru x sa t
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e tilg a n  m in im a l y o k i m a k s im a l)  q iy m a tin i h is e ta d i v a  b u  h a q d a  
y o ru g 'l ik  (b a ’z a n  to v u sh )  s igna li o rq a li d a ra k  b e rad i. D a ra k la g ic h  
hay d o v ch in i av to m o b iln i b o sh q a rish  ja ra y o n id a n  kam  ch a lg ‘itsa -da , 
lekin oz m a ’lum otga  ega.

A v to m o b il a sb o b la rig a  u la rn in g  ish lash  sh a ro itin i h isobga  o lgan  
h o ld a  q a ttiq  ta lab la r  q o ‘yiladi: a sb o b la r titra sh  (v ib ra tsion) va zarbiy  
yuk lan ish larga 10— 15 g gacha chidashi, a tro f-m uh it h a ro ra ti -4 5 °C  dan  
+ 80°C  gacha b o lg a n d a  ishlay olishi, ta ’m in lash  kuch lan ish i 10-16 V 
(nom inal kuchlan ish  12 V) o ra liqda  va barom etrik  bosim  86,4 -  106,4 
k P a  o ra liq d a  o ‘zg arg an d a  xato likn i osh irib  yuborm aslig i kerak.

A vtom obil asbob lari tuzilishi bo 'y icha elektr va m exanik  asboblarga 
b o ‘linadi. E lek tr a sb o b la r av tom obiln ing  e lek tr ta rm o g 'id an  to k  bilan 
t a ’m in la n a d i .  M e x a n ik  a s b o b la r  e sa , o 'lc h a n a y o tg a n  m u h itn in g  
q u v v a t id a n  f o y d a la n ib ,  m a ’lu m o t la r  b e ra d i  ( m a s a la n ,  m o y la sh  
tizim idagi bosim ni o ‘lchovchi m anom etrlar). E lek tr asbob larn ing  afzalligi 
shundak i, signallam ing  nazo ra t jo y id an  kuzatish joyiga uzatilishi sodda 
b o ‘ladi.

E lektr nazo ra t-o ‘lchov asbobi (ko‘rsatkichi) signallam i uzatish uchun 
o ‘zaro  sim lar vositasida tu tash tirilgan  datch ik  va priyom nikdan  ibora t 
(1 4 .1 -c h iz m a ). N a z o ra t  q i l in a d ig a n  jo y g a  a sb o b n in g  d a tc h ig i (1), 
kuzatish  joy iga esa priyom nik  (2) o ‘rnatilad i. D atch ik  o d a td a  n azo ra t 
q ilinad igan  p a ram e trn i (k irish  signalin i) o ‘lchovchi sezgir e lem entdan  
(3) tash q ari, signalni p riyom nikning  sezgir elem entiga (5) uzatish uchun 
e lek tr k a tta lik k a  ay lan tirib  beruvchi qand ay d ir o ‘zgartirgichga (4) ham  
ega b o la d i.  P riyom nikka kelgan signal strelkani k o ‘chishiga aylantiriladi 
va shkalaga  q a ra b  n azo ra t q ilinayo tgan  p a ram etrn in g  q iym ati an iq la- 
nadi. D araklovchi asboblarda signal chirog 'i priyom nik vazifasini o 'taydi.

A v tom ob illa rda  asbob larn ing  joy lashuvi m uhandislik  psixologiyasi 
tavsiyalariga bo 'ysunishi va av tom obil kabinasi yoki kuzovining estetik

(tizimi)
-----------►— —4 V

.  ,3 r, 4 , i  , n 6  - 1 1 r
1 2

Nazorat-o 'lchash asbobi

14.1-chiz/na. N azo ra t-o 'ch lo v  asbobining (ko 'rsa tk ich in ing) tuzilish shakli:

/-da tch ik ; 2-priyom nik; J-datch ikn ing  sezgir elem enti; 4-datchikdagi signal o 'zgartiigich; 
5-priyom nikning  sezgir elem enti; 6-priyom nikdagi signal o 'zgartirg ich ; 7 -p riyom nikn ingko‘rsatishshkalasi.
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j ih o z la n is h ig a  m o s tu s h is h i  k e ra k . A s b o b la r  va d a r a k la g ic h la r  
a v to m o b iln in g  p e sh o y n a s id a  a k s  e tm a s lig i, sh u n in g d e k , a s b o b la r  
o y n a s id a n  h a m  a k s la n m a s lig i z a ru r* . N a z o r a t - o ‘lch o v  a s b o b la r i  
av tom ob illarga  o ‘rnatilgan  rad io , televizor va a lo q a  v osita lariga  xalal 
beruvchi h a r  xil shov-shuvlar hosil qilm asligi lozim.

B a rc h a  n a z o r a t - o ‘lc h o v  a s b o b la r i  v a z ifa s ig a  q a r a b  q u y id a g i 
gu ruh larga  b o ‘linadi: h a ro ra t o ‘lchovchi (h a ro ra t k o ‘rsatk ichlar); bosim  
oM chovchi (b o sim  k o ‘rsa tk ic h la r) ; y o n ilg ‘i sa th in i o ‘lch o v ch i (sa th  
k o ‘rsatkichlar); ak k u m u la to r batareyasin i zaryadlan ish  rejim ini nazo ra t 
qiluvchi (kuchlanish va to k  ko ‘rsatk ichlar); av tom obil tezligini va bosib 
o ‘tilg a n  y o ‘ln i o ‘lch o v ch i (sp id o m e tr la r ) ;  a y la n is h la r  c h a s to ta s in i  
o ‘lc h o v c h i ( to x o m e tr la r ) ;  y o n ilg N n in g  te ja m li  s a r f in i  ta n lo v c h i  
(ek onom etrla r); av tom ob iln ing  h a ra k a t tezligini, bosib  o ‘tilgan  y o ‘lni 
va yonilg‘i sarfini uzluksiz o ‘lchovchi va qayd qiluvchi (taxograflar).

A sboblarn ing  q iym ati av tom obiln ing  um um iy q iym atiga q a rag an d a  
sezilarli em as, am m o u lar n azo ra t q iladigan va ishdan  chiqishining oldini 
o lad ig an  a g re g a tla rn in g  q iy m a ti a sb o b la r  q iy m a tid a n  yuz lab  m a rta  
o rtiq d ir .

14.2. HARORATN1 N A ZO R A T Q IL U V C H I ASBOBLAR

T erm o rez is to rli d a tch ig i va m a g n ito e le k tr ik  p riy o m n ig i b o ‘lgan  
h a ro ra t k o ‘rsa tg ich la r ГА З , У А З, М А З, К рА З , К ам А З va b o sh q a  
av tom ob illarda  q o ‘llaniladi, u larn ing  o ‘lchash chegaralari 40 d an  120°C 
gachani tashkil qiladi.

TM -100 datchigi (14.2-chizm a, a) jezli ballon (2) k o ‘rin ishida b o ‘lib, 
tashqi qismi kalit tushad igan  olti qirrali ho lda ham da datch ikni qo tirish  
uchun  rezbali qilib  ish langan. B allonning ichki q ism idagi tekis tub iga  
term orezistor (5) p ru jina  (3) bilan siqib q o ‘yilgan. Ballon devorlari bilan 
p ru jina orasiga m uhofazalovchi v tu lka (4) joy lash tirilgan . T erm orezisto r 
h a ro ra ti 40 dan  120°C gacha o rtg an d a  uning qarshiligi 450 d an  50 O m  
g a c h a  k a m a y a d i. Bu esa m a g n ito e le k tr ik  p r iy o m n ik n in g  o ‘lc h a sh  
g ‘a lta k la r i o rq a li o ‘ta y o tg a n  to k n in g  o r tish ig a  o lib  ke lad i. V in t (1) 
d a tch ikn i p riyom nik  bilan  tu ta sh tirish  uchun xizm at q iladi.

P r iy o m n ik  (1 4 .2 -ra sm , b ) ik k i q is m d a n  ib o r a t  b o ‘lg an  p la s t-  
m assa k arkasga  ega. K arkasn ing  ikki qism i o ‘zaro  v in tlar (12) y o rd a 
m id a  b ir ik tir ilg a n  va u n g a  u c h ta  o 'lc h a sh  g ‘a l ta k la r i  (10) o ‘ra lg a n

* C het el av tom obillarin ing  yangi m odellarida b a 'zan  yaxshi n azo ra t qilish 
m aqsad ida avtom obiln ing h a rak a t tezligi k o ‘rsatgichi peshoynaga akslantiriladi.
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e)

/4.2-chizma. H arorat ko 'rsatkichlar:

a-te rm o rez is to rli T M -1 0 0  datchig i; /(-m agnitoelektrik  priyom nikdagi o 'lch ash  uzelin ing  ko 'ndalang  
kesim i; </-24 V  li m agnitoe lek trik  p riyom nikdag i o 'lc h a sh  uzelin ing  e lek tr  ch izm asi; g -p riyom nik  

g 'a ltak larin ing  kuch langan lik  vektorlari d iagram m asi; e-avariyali (halokatli) h a ro ra t daraklagichining
T M -111  datchig i.

(14.2-rasm dagi 15, 16, 17 raqam lar). Ikkinchi g‘a ltak  (16) boshqa ikkita  
g‘a ltak k a  n isba tan  90° bu rchak  ostida o ‘ralgan. Birinchi (17) va uchinchi 
(15) g‘a ltak la r  b ir-b iriga q a ra tib  o ‘ralgan cho1g‘am larga ega b o lib , u lar 
q a ra m a -q a rsh i y o ‘n a lish d ag i m ag n it o q im la rin i hosil q ilad i. K a rk as

183



ich ida , s tre lk a  b ilan  b itta  o ‘q q a  (9) m a h k a m la n g a n  m u ttas il m ag n it 
(11) joy lashgan . M agnit burilad i va uch ta  g 'a ltak  m agnit m aydonin ing  
natijaviy kuchlanganlik  vektorin i m agnit kuch chiziqlari b o ‘ylab o ‘rna- 
shadi.

K a rk a sn in g  p a s tk i y a rim  q ism ig a  d isk s im o n  m a g n it va s tre lk a  
o ‘qining turum ostlig i (13) o 'rna tilgan . M agnit o ‘qin ing  ikkinchi podship- 
nigi vazifasini k a rk asg a  m ah k am lan g an  va asb o b  shkalasiga  tayanch  
b o ‘lg an  p la s tin a n in g  (8) tesh ig i b a ja ra d i. P la s tin a  va m a g n it o ‘q iga  
m ahkam langan  shayba orasiga ham da p lastina  podshipnig iga q o ‘zg‘a- 
luvchan tizim  tebran ish larin i pasaytiruvchi dem pferlash  (solndirish) m oyi 
surtiladi. A sbob o ‘ch irilgandan  so ‘ng q o ‘zg‘aluvchan  tizim ni nol ho latga 
q a y ta r ish  u ch u n  k a rk a sn in g  p as tk i y a rim  q ism ig a  k ic h k in a  m ag n it 
o ‘rnatilgan . M agnit va g‘a ltak la r bilan yigMlgan karkas, m agnitga boshqa 
m ag n it m a y d o n la ri t a ’sir e tm aslig i, sh u n in g d ek , g‘a lta k  m ay d o n la ri 
boshqa asbob larn ing  ko 'rsa tish la riga  ta ’sir etm asligi uchun ekranlovchi 
silindrga (7) joy lash tirilgan .

D a tch ik  va p riy o m n ik  ta ’m in lash  zan jirig a  u lan g a n d a  to k  ik k ita  
parallel zan jirlar b o ‘ylab o ‘tad i (14.2-chizm a, d): birinchisi -  p riyom nik
ning g 'a ltak la ri (16 va 17) h am d a  te rm okom pensa tsiya lovch i rez isto r 
(18), ikkinchisi -  priyom nik  g‘altagi (15) va datch ik  term orezistori (14).

Birinchi zan jirdan  o ‘tad igan  to k  m agnit m aydonning  deyarli o ‘zgar- 
m as b o ’lgan H, va H M kuchlanganlik  vektorin i hosil qiladi (14.2-chizm a, 
e). Ikkinchi zanjirdagi to k  d a tch ik  h aro ra tig a  bog’liq b o ’ladi va uchinchi 
g’a ltakdag i H m kuch langan lik  vek to rin ing  qiym atin i sezilarli d a ra jad a  
o ’zgartiradi. Bu esa m agnitn i strelka bilan b irgalikda, p riyom nik  sh k a la 
siga n isbatan  burilishiga sabab  b o ’ladi.

D atch ik  term orezistorin ing  ha ro ra ti past b o ’lganda, g’altakdag i (15) 
tok  uncha sezilarli b o ’lm agan H IUX kuchlanganlikn i hosil qiladi va H zx 
yig’indi vek to r m agnitn i strelka bilan b irga priyom nik  shkalasidagi past 
h a ro ra tla r  chegarasiga  o ’rn ash tirad i. D a tch ik n in g  y u q o ri h a ro ra tid a  
term orezistorn ing  qarshiligi keskin pasayadi, g’altakdag i (15) to k  o rtad i, 
shu g’altakdag i m agnit m aydonn ing  H mr kuch langanlik  vektori o ’sadi 
va b a rc h a  g ’a lta k la rd a g i m a g n it m a y d o n la r  k u ch lan g an lig in in g  H xr 
yig’indi vek to ri m ag n it b ilan  s tre lk an i so a t s tre lkasi b o ’yicha yuqori 
h a ro ra tla r  chegarasi to m o n  og ’diradi.

Priyom nik korpusida  term okom pensatsiyalovchi konstan ta li rezistor 
(18) (100 O m ) va 24 V li k o ’rsatk ich lar uchun  m o ’ljallangan q o ’shim cha 
rezistor (120 O m ) joy lash tirilgan . K o ’rsatk ichning  asosiy ruxsat etilgan 
xatoligi 80 va 100°C h a ro ra tla rd a  ±5°C  dan  k o ’p em as.

Strelkali p riyom nik , issiqlik rejimi b irdan iga buzilganda uni haydov-
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chi to m o n id an  d a rro v  payqash  m um kinligini kafo latlam aydi. Shuning 
u ch u n  s tre lk ach i p riy o m n ik k a  q o ‘sh im ch a  s ifa tid a , d a tc h ik  va qizil 
n u rfiltr li d a rak lo v ch i c h iro q d a n  ib o ra t b o ‘lgan av ariy a li (h a lo k a tli)  
h a ro ra t darak lag ich i oT natilish i m um kin .

К ам А З av tom obilida T M -1 11 datchigi q o lla n ila d i (14.2-chizm a, Q- 
D atch ik  salm oqli ko rpusga  (25) ega b o ‘lib, korpus tub iga shayba (24) 
b ila n  s iq ib  q o ‘y ilg a n  k o n ta k t l i  (23) te rm o b im e ta l l  p la s t in a  (19) 
joy lashgan . C hiqish  q isq ich idag‘i (21) tarelkasim on  k o n ta k t (22) rczba 
h isobiga surilishi m um kin. K o n tak tla rn in g  tu tash ish  h a ro ra ti 92 -  98°C, 
ta re lk a s im o n  k o n ta k tn in g  b u ra b  k ir itilish i k o n ta k t la rn i  tu ta s h is h  
h a ro ra tin i pasay tirad i. C hiqish  qisqichi izo la to rga  (20) b irik tirilgan.

14.3. B O SIM N I N A ZO R A T Q IL U V C H I ASBOBLAR

Bosim  k o ‘rsa tk ich la r m ag istra ldag i m oy bosim ini an iq lash  uchun 
q o ‘llaniladi. K o ‘rsa tk ich la r ayrim  ho la tla rd a  haydovchiga, dvigatelning 
yeyilish dara jasin i baho lashga  im kon  tu g ‘d irad i.

H avo bosim i k o ‘rsatk ich lari pnevm atik  tizim ga ega b o ‘lgan av to m o 
b illa rd a  re s iv e r  va to rm o z  b o ‘lin m a la r id a g i b o s im n i, sh u n in g d e k , 
sh in a la rg a  h av o  hay d ay d ig an  m ark az lash g an  tizim dagi bosim ni ham  
n azo ra t qilish uchun  ishlatiladi.

H avo, m oy va bosim  k o ‘rsa tk ich lari nosoz b o ‘lgan av tom obillarn i 
ish la tish  ta q iq lan ad i. C hu n k i bu  h o la t n a z o ra t q ilinad igan  tiz im larn i 
so ‘zsiz h a lo k a t  re jim ig a  o lib  k e lad i. N a z o ra tn i k u c h a y tir ish  uchun  
k o ‘pchilik  tiz im larga  k o ‘rsa tk ich d an  ta sh q ari h a lo k a t d arak lag ich la ri 
h am  o ‘rn a tilad i.

M anom etrli k o ‘rsa tk ich lar konstruksiyasi bo 'y icha bevosita ishlovchi 
va e lek tr k o ‘rsa tk ich la rg a  b o ‘linad i. B evosita ishlovchi k o ‘rsa tk ich la r 
sezgir elem ent va p riy o m n ik k a  ega b o ‘lib, b irlash tirilgan  uzel k o ‘rini- 
sh id a  h ay d o v ch i o ld id ag i a sb o b la r  pan e lig a  jo y la sh tir ilg a n , n a z o ra t 
q ilin ay o tg an  m u h itn in g  bosim i esa sezgir e lem entga q u v u ry o ‘1 o rq a li 
u za tilad i.

A v tom ob illa rn ing  m anom etrli k o ‘rsa tk ich la rid a  uch tu rdag i sezgir 
e lem en tlar q o ‘llaniladi: tru b k asim o n  p ru jin a , m em b ran a  va a k s-ta ’sir 
prujinali d iafragm a. Bevosita ishlovchi k o ‘rsa tk ich larn ing  k o ‘pchiligida 
t ru b k a s im o n  p ru jin a , e le k tr  b ilan  ish la y d ig a n  k o ‘rs a tk ic h la rd a  va 
k o ‘pg in a  d a ra k la g ic h la rd a  m em b ran a li sezgir e lem en tla r ish la tilad i. 
Pru jinali d ia frag m alard an  ayrim  d arak lag ich lard a  foydalaniladi.

T ru b k a s im o n  p ru jin a n in g  sezgirligi y u q o ri va o d a td a , u  k o ‘rsa t- 
k ich larn ing  yuqori aniqligini ta ’m inlash  bilan  b ir  p ay td a  o rtiq ch a  bo-
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sim ni k o ‘ta ra  olm aydi ham da uncha k a tta  b o lm a g a n  v ib ro tu rg‘unlikka 
ega. Shu sababdan , v ibratsiya dara jasi sezilarsiz b o ‘lgan asb o b lar paneli
ga o ‘rnatilad igan  k o ‘rsatk ich lar uchun va o rtiq ch a  bosim  b o lm ay d ig an  
yoki b o lg a n d a  ham  uning qiym ati o lc h a sh d a g i yuqori chegaran ing  25 
foizidan ortm ayd igan  tizim larni, y a ’ni to rm o z  tizim i yoki sh inalardagi 
bosim ni m arkaz lashgan  o ’lchash tizim ini n azo ra t qilish uchun ish lati
ladi.

Bosimi yuqori pulsatsiyaga ega bo’lgan yoki qiymati o’lchashdagi yuqori 
chegaraning 50 foiziga yetadigan ortiqcha bosim ehtimoli m um kin bo’lgan 
ham da yuqori darajadagi m exanik titrash lar ta ’sir yetadigan tizim larda, 
m asalan, dvigatellarda sezgir element sifatida m em brana qo ’llaniladi.

и ю s

“iV

0,5 мпа^ x h S2 t 22 2<

14.3-chizma. Bosim ni o ’lchash u chun  asboblar (bosim  k o ’rsatkichlar):

a -trubkasim on  prujinali ko 'rsa tg ich  m exanizm i; 6-m agnitoelek trik  p riyom nikn ing  reostatli datchig i; 
</-m agnitoelektrik priyom nikning  elek tr chizm asi va ko 'laganlik  vektorlari diagram m asi; е -М М -1 2 4 Б  

avariyali bosim  datch ig i. /-s ife rb la t; 2 -stre lka; J - tr ib ; 4, 15, JO -prujinalar; 5 -tm bka;
б-tishli sektor; 7-tortq i; tf-shtutser; 9 ,/ / - a s o s ; /О-m em brana; /2 ,2 6 -d a tch ik  reostati;

/J -m i t t i  sirg‘alg ich; /4 - o ‘q ; /б - te b ra tg ic h ; /7 -ro s tla sh  v in ti; /# ,J /- tu r tk ic h la r ;  /9 -tu y n u k li tiq in ; 
20 .27 ,2 2 -p riyom nikn ing  b irin ch i, ikk inch i va  u ch in ch i g 'a ltag i; 2 J - ta 'm in la sh  qisqichi;

2 4 -24V li к о 'rsatg ich lar u ch u n  q o 'sh im ch a  rezistor; 2 J-term okom pensatsiyalovch i rezistor; 27-shteker;
28-Ш г, 29-izolyator; J 2 , J J -q o 'z g ‘aluvchan  va q o 'zg 'a lm a s  kon tak tla r; 24-d iafragm a; 

2 5 -коф и 5 . H ', ,  H '2, H '3 — reosta t qarshiligi 163 O m  (bosim  nolga teng) bo 'lg an d ag i g 'a ltak la r  m aydoni 
vek to rlari; H " ,  H "2, H " , -  reosta t qarshiligi 20 O m  (bosim  m aksim al) bo 'lg an d ag i g 'a lta k  m aydon i 

vek to rlari; H 'z, -  bosim  nol va  m aksim al bo 'lg an d ag i y ig 'ind i vektorlari.
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A ks ta ’sir prujinali d iafragm alar sezgir elem ent sifatida darak lag ich lar 
uchun q o ‘llaniladi. C hunki u, bosim ni bilishda k a tta  aniqlikni ta ’m in
laydi va o rtiqcha  yuk lan ish larga unchalik  sezgir em as.

Trubkasimon prujinali bosim ko'rsatkichlar. T ru b k asim o n  prujinali 
bosim  ko ’rsatg ichning (14.3-chizm a, a) asosiy detali ay lana yoyi b o ‘yicha 
bukilgan va b itta  to ‘liq b o ‘lm agan o ‘ram d an  tashkil to pgan  egiluvchan 
tekis yoki ovalsim on tru b k ad ir  (5). T rub k an in g  b ir uchi sh tu tserga  (8) 
k avsharlab  q o ‘yilgan b o ’lib, undagi teshik o rqali n azo ra t q ilinayotgan 
tiz im dan suyuqlik  yoki havo  tru bkasim on  p ru jinaga  beriladi. T ru b k a 
n ing ikkinchi uchi to rtq i (7) bilan birik tirilgan b o ‘lib, bu  to rtq i uzatish 
m exanizm i orqali asb o b  strelkasin i (2) h a ra k a tg a  keltiradi.

T ru b k a  ichidagi bosim  ta ’sirida tru b k an in g  kengayishi sod ir bo 'lad i 
va bu n in g  o q ib a tid a  yoy (p ru jin a  yoyin ing) egriligi p asay ad i, tru b k a  
esa yoyiladi. T ru b k a  yoyilganda uning erk in  uchi siljib, u  bilan bog 'lan- 
gan  asb o b  strelkasin i ham  jild irad i. T rubkasim on  prujinali bosim  ko 'rsa t- 
k ich larda, strelkaga h a ra k a t tishli sek tor (6) va trib  (3) orqali uzatiladi. 
S tre lk a  o 'q id a g i  p ru jin a  (4), u z a tish  m ex an izm id ag i t irq ish la rn in g  
m a ’lum o t k o 'rsa tish la rig a  ta ’sirin i k am ay tirad i (kom pensatsiyalaydi).

A yrim  ho latlarda b itta  ko 'rsatk ich  g'ilofiga ikkita  m exanizm  joylash
tirilad i va sh u n d ay  q ilib  ikki s tre lkali b itta  k o 'rsa tk ic h  hosil qilinadi. 
Ikk i s tre lkali bosim  k o 'rsa tk ic h la r  to rm o z  tizim idagi bosim ni nazo ra t 
qilish uchun ishlatiladi. Bu m exanizm lardan  biri resiverlardagi bosim ni 
o 'lch asa , ikkinchisi to rm o z  kam era la ridag i bosim ni o 'lchaydi.

B a’zi av tom obillarga  (ВАЗ-2108, АЗЛК-2141 va boshqalar) bosim ni 
0,01 -  0,08 M P a o ra liqda  o 'lchovchi yangi asbob  -  ek o n o m etr o 'rna til- 
m o q d a , u n ing  tuzilish i tru b k as im o n  p ru jin a li bosim  k o 'rsa tk ich  tuzi- 
lish iga  o 'x sh a sh d ir . Bu b o s im la rd a  tru b k a s im o n  p ru jin a  a tm o sfe ra  
bosim i ta ’siri o stida  egiladi va ekonom etr strelkasin i h a rak a tg a  keltiradi. 
E kon o m etr dvigatelning kiritish quvuryo 'liga  drossel zaslonkadan  keyin, 
sh lang vositasida tu tash tirilad i. E ko n o m etr tezlik uzatm alarin i va dvigatel 
valin ing ay lan ish lar chasto tasin i saralash  hisobiga sh ah ard an  tashqarida  
h a ra k a tla n g a n d a  te jam liro q  b o 'lg a n  h a ra k a tla n ish  rejim ini tan lashga  
im kon beradi. D vigateln ing eng yuqori chasto ta li aylan ish larida va kichik 
yuk lan ishda (drossel deyarli yopiq) k iritish  quvuryo 'lidag i bosim  past 
b o 'lad i, ek o n o m etr strelkasi shkalan ing  chap  qism ida joy lashadi va dvi
gatel oshirilgan yonilg 'i sarfi bilan ishlaydi. H arak a tlan ish  tezligi kichik 
va yuklan ish  k a tta  b o 'lg an d a  (drossel ochiq) kiritish  bosim i o 'sad i va 
ek o n o m etr strelkasi shkalan ing  o 'n g  qism ida joy lashad i ( to 'g 'r i uzatm a- 
d an  uchinchi uzatm aga o 'tish  kerak).
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Reostatli datchigi boMgan magnitoelektrik bosim ko‘rsatkich. U  datch ik  
va p riy o m n ik d a n  ib o ra t. M a g n ito e le k tr ik  k o ‘rsa tk ic h n in g  re o s ta tli 
datchigi (14.3-chizm a. b) sh tu tseri b o lg a n  asosga (9) ega b o l ib ,  unga 
s irtid a  reo s ta t (12) va uzatish  m exanizm i jo y la sh g an  p o ‘la t asos (11) 
y o rd a m id a  g o fr la n g a n  m e m b ra n a  (10) m a h k a m la n g a n . M e m b ra n a  
m ark az ig a  tu rtk ic h  (18) o brn a tilg an  b o ‘lib, unga ro stlovch i v in ti (17) 
b o lg a n  tebratg ich  (16) tayan ib  tu rad i. T ebratg ich  reosta t sirg‘algichiga
(13) uni o ‘q (14) a tro fid a  burib  ta ’sir k o ‘rsa tad i. P ru jina (15) esa sirg 'al- 
g ichn ing  siljish iga ak s t a ’sir k o ‘rsa ta d i. N a z o ra t q ilin a y o tg a n  tizim  
bosim in ing  pulsatsiyasi po lzunn i reo sta t b o ‘y lab  teb ran ish in i vu judga 
keltirm asligi uchun sh tu tser kanaliga tuynukni toza lab  tu ruvch i o ‘zagi 
b o ‘lgan  tu y n u k li tiq in  (19) (dyuza) z ich lab  jo y la sh tir ilg a n . Bu tiq in  
m oy oqib  o ‘tishiga k a tta  qarshilikni yuzaga keltirad i va shu yo ‘l bilan 
priyom nik strelkasini k o ’rsatish lariga bosim  pulsatsiyasi ta ’sirini ancha 
tekislaydi. M em brana m oy bosim i ostida  yuqoriga tom on  egiladi (ken- 
gayadi) va teb ra tg ich  o rqali po lzunn i reo sta t b o ‘y lab  su rad i, n a tijad a  
re o s ta t q a rsh ilig i k a m a y a d i. B osim  p a sa y g a n d a  m e m b ra n a  xususiy  
egiluvchanligi ta ’sirida pastga  tushadi, qay taruvch i p ru jina  (15) esa pol- 
zun va richagli uzatm a detallarin i boshlangMch vaziyatga su rib  q o ’yadi.

P riyom nik  g ‘a lta k la rid a n  b iriga  p ara lle l u lan g an  d a tch ik  reosta ti 
(14 .3-ch izm a, d) bosim ga q a ra b  qarsh ilik n i o ’zg a rtira d i (163 d an  20 
O m ga q ad ar) va shu bilan priyom nik g’a ltak la rid a  tokni qay ta  taqsim la- 
nishiga ta ’sir etadi.

R eostatli datch ik  uchun ish latiladigan bosim  k o ’rsatk ichning  m agn i
toelektrik priyom nigi, konstruksiyasi b o ’yicha yuqorida yozilgan term o- 
m etr ko ’rsatk ich lariga o ’xshash b o ’ladi, am m o ch o ’lg’am larn ing  berilgan 
q iym atlari va ulanish chizm asi b ir oz o ’zgartirilgan (14.3-chizm a, d). 12 
va 24 Vda ishlaydigan m agnitoelek trik  bosim  k o ’rsatk ich  m exanizm lari 
b ir xil qilib tayyorlanadi. 24 V kuchlanish  uchun priyom nikning  ta ’m in
lash zanjiriga ketm a-ket qilib  q o ’shim cha rezistor (24) q o ’yiladi (14.3- 
ch izm a, d).

S trelkali priyom nigi b o ’lgan bosim  k o ’rsa tk ich la rn in g  q o ’llanilishi 
b a ’zan bosim  y o ’qo lib  qo lgan  p ay td a  haydovchi e ’tiborin i shoshilinch 
ja lb  etish uchun yetarli b o ’lm aydi, shuning uchun strelkali bosim  priyom 
nigi bilan b irgalikda m inim al (eng kam ) (avariyali) bosim  darak lag ich lari 
ham  ish la tila d i (a v a r iy a li v a k u u m  d a tc h ik la r id a  k o n ta k t la r  b o sim  
o rtg an d a  tu tashad i). A variyali (ha lokat) bosim  datchigi, bosim ni qabul 
qiluvchi sezgir elem ent va asb o b lar panelidagi darak lash  ch irog’i bilan 
bo g ’langan  k o n tak tli e lek tr uzgichga ega.

К ам А З a tom ob illarida  М М -124-Б  (14.3-chizm a, 0  avariyali bosim  
datch ig i q o ’llaniladi. D atch ik  kovak  sh tu tse r k o ’rin ishidagi ko rpusga
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(35) ega b o l ib ,  un ing  ichi d ia fragm a (34) vositasida ikk ita  b o ‘shliqqa 
boMingan. D iafragm a ostidagi b o ‘sh liqqa m oylash tizim idan m oy kiradi 
va d ia f ra g m a n i tu r tk ic h  (31) b ila n  b irg a lik d a  y u q o rig a  k o ‘ta ra d i. 
D iafragm a yuqorisidagi b o ‘sh liqqa q o ‘zg‘aluvchan  (32) va q o ‘zg‘alm as 
(33) k o n ta k tla r  h am d a  d iafragm ani bosib tu ruvch i p ru jina  (30) o ‘rna- 
tilgan .

K o rp u s yuqori to m o n d an  shtekerli (27) izo lato r (29) bilan egilgan. 
S h teker ostiga esa m em brana ustidagi b o ‘shliq bosim ini tashqi a tm osfera 
b o sim i b ilan  m u v o z a n a tla b  tu ru v c h i m ax su s  f i l t r  (28) o ‘rn a tilg a n . 
D atch ik  kon tak tla rin in g  tu tash ish  bosim i pru jinan i o ld indan  dara ja lash  
b ilan  ta ’m in lanad i va ishlatish  ja ray o n id a  rostlanm aydi.

14.4. Y O N ILG ‘I SA TH I KO‘RSATKICHLARI

Y onilg‘i sath i k o ‘rsatk ich lari haydovchiga bakdagi yonilg‘i hajm ini, 
shuningdek , q o ‘shim cha yonilg‘i quym asdan  av tom obil taxm inan  yana 
q ancha m asofan i bosib  o ‘tishi m um kinligini baholashga im kon beradi.

Y onilg’i sath i priyom nigi shkalasin i bak  hajm idagi u lush lar b o ’yicha 
b o ’lib ch iq ish  qabu l q ilingan , shun ing  uchun o d a td a , shka laga  0, 1/4, 
1/2, 3/4, П  (to ’la) belgilar q o ’yiladi.

A gar av tom ob ilda  ichida yonilg’isi b o ’lgan ik k ita  bak  ishlatilsa, u 
h o ld a  h a r  b ir  b a k k a  d a tc h ik  q o ’y ilad i, a s b o b la r  p a n e lid a  esa b itta  
priyom nik  va o ’lchash pay tida  u yoki bu datch ikni u lash  uchun alm ash- 
lab  ulagich joy lash tirilad i. Y onilg’i sath ini o ’lchash uchun datch ik  sifati
d a  simli reosta t q o ’llaniladi, uning sirg’algichi b ir uchiga qalq i o ’rnatilgan 
richag vositasida suriladi (14.4-chizm a, a).

D atch ik larn ing  ayrim  konstruksiyalarida  m axsus k o n tak t q o ’yiladi. 
Bu k o n ta k t yon ilg ’i sa th i m in im al zax irag ach a  (50 -  100 km  y o ’lga) 
p a s a y g a n d a  tu ta s h a d i  v a  a s b o b la r  p a n e lid a g i  y o n ilg ’i z a x ira s in i 
b ildiruvchi d a rak lash  ch iro g ’ini ulaydi.

M agn itoelek trik  k o ’rsa tk ich la r datchigi (14.4-chizm a, a), o stk i (3) 
va ustki (4) q ism lardan  ib o ra t b o ’lgan rux qo tishm asidan  tayyorlangan  
k o rp u s g a  ega . O s tk i q ism  ich id ag i o ’q q a  (2) re o s ta tn in g  b ro n z a li 
sirg ’algichi (9) m ahkam langan .

X udd i shu  o ’q n ing  tash q i tom o n ig a  k ap ro n li silind rsim on  qalqisi
(1) b o ’lgan  richag  (7) m ah k am  o ’rn a tilg an . B akdagi yon ilg ’i sa th i О 
dan  П gacha o ’zgarganda  sirg’algich reosta tn ing  barcha  uzunligi b o ’ylab 
suriladi. K orpusn ing  ustki qism ining ichiga teksto lit p lastina m ah k am 
lan g an  b o ’lib , u n g a  u m u m iy  q a rsh ilig i 90 O m  va d ia m e tri 0 .2  m m  
b o ’lgan nixrom  sim dan  reosta t cho ’lg’am i (12) o ’ralgan . R eosta t cho 'l-
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Ь)

14.4-chizma. YonilgM sathining reostatli datchigi va m agnitoelektrik  priyomnigi:

o-datch ikn ing  um um iy  ko 'rin ish i; 6 -24  V  d a  ishlaydigan yonilg 'i sath i m agnitoelektrik  datchig in ing  elektr 
chizm asi; d-kuchlanganlikning  vektor diagram m asi. 1 -qalqi; 2 -o ‘q ; J -ko rpusn ing  ostki va ustki qismlari; 

J-q isq ich ; 6-vint; 7-richag; (9-simli sirtm oq; 9-sirg 'algich; /О-tekstolit p lastina; / /-reo sta t ch o 'lg 'am in in g  
oxiri; /2 - reostat ch o 'lg 'a m i; 13,14, /5 -p riyom nikn ing  birinch i, ikkinchi va uch inch i g’altaklari; /6 - ta ’m inlash 

qisqichi; /7 -qo ‘shim cha rezistor, /^-term okom pensatsiyalovchi rezistor, /9 -datch ik  reostati. H", va H p| ; H p2 va 
H p2 H °, va H p,-bak  bo 'sh  va to 'la  bo 'lganda birinchi, ikkinchi va uchinchi g'altaklam ing vektorlari;

H°t  va H ^ -b ak  bo 'sh  va to 'la  bo'lgandagi yig'indi vektorlar.

g ‘am in in g  b ir  uch i q isq ich g a  (5) c h iq a rilg a n , ik k inch isi esa  d a tch ik  
“m assasiga” ulangan . R eo sta t sirg‘algichi ham  egiluvchan simli sirtm oq 
(8) o rq a li “m assag a” tu ta sh g a n . D a tc h ik  k o rp u s in in g  ostk i va u stk i 
q ism lari ikk ita  vin t (6) yo rdam ida  birik tirilgan .

Y onilg‘i sa th i k o ‘rsa tk ich larin ing  p riyom nik lari elek trom agnitli va 
m agnitoelektrik li b o ‘ladi. M agnitoelek trik li o lc h a sh  m exanizm i b o lg a n  
yonilg‘i sa th i p riyom nig i k o nstruksiyasi b o ‘y icha h a ro ra t va bosim ni 
k o ‘rsa tu v ch i m a g n ito e lek trik  p riy o m n ik la rg a  o ‘x shash  b o ia d i ,  lekin 
u la rd an  c h o ‘lg ‘am la rin in g  berilgan  q iy m ati, o lc h a s h  g ba lta k la rin in g  
u la n is h  c h iz m a s i v a  q o ‘sh im c h a  r e z i s to r la r  b i la n  a j r a l ib  tu r a d i  
(14.4-chizm a, b).
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M agnitoelek trik  p riyom nikdag i o ‘lchash g 'a ltak la rin i m agnit m ay
don in ing  kuchlanganlik  vek to rlari va m aydonn ing  yig 'indi vektori (bak 
b o 'sh  va to 'la  b o 'lg an d a  m agn it va strelka shu vek to r b o 'y lab  o 'rn ash ad i)
14.4-chizma, d  shak lda ko 'rsa tilgan . D atch ik  reostati qarshiligining o'z- 
garishi hisobiga birinchi g 'altakdagi tokning o'zgarishi yig'indi vektom ing 
ta ’sir yo 'n a lish in i belgilaydi.

14.5. ZARY AD LA SH  R E JIM IN I N A ZO R A T Q IL U V C H I ASBOBLAR

A k k u m u la to r  b a ta rey as in i za ry ad lash  rejim ini n a z o ra t qilish , b ir 
pay tn ing  o 'z id a  gen era to r va rele-rostlagichlarning sozligini ham  nazora t 
q ilishni ta ’m in laydi. Z a ry ad lash  to k ig a  q a ra b  a k k u m u la to r b a ta re y a 
sining zaryadlan ish  darajasi to 'g 'ris id a , to 'liq  zaryad langan  ak k u m u la to r 
b a ta rey as id an  o 'ta y o tg a n  to k k a  (o rtiq ch a  za ry ad lan ish  tok i deb  a ta - 
luvchi) q a rab  esa kuchlan ish  rostlagichning to 'g 'r i  rostlanganligi va bu 
ro s tla n g a n lik n i a k k u m u la to r  b a ta 
rey as in in g  h a ro ra t ig a  m os tu sh ish i 
h aq i-d a  xu losa qilish m um kin .

A v tom obillarda  ak k u m u la to r b a 
ta reyasin i zary ad lash  rejim ini n a z o 
rat qilish tok  ko'rsatkich (am perm etr), 
k u c h la n is h  k o 'r s a tg ic h  (v o ltm e tr )  
yoki zaryadsizlanishni darak lash  chi
ro g 'i  y o rd a m id a  am a lg a  o sh irilad i.
Z aryadsizlanishni d a rak lash  chirog 'i- 
n ing qo 'llan ilish i haydovchiga elektr 
b ilan  ta ’m in lash  tizim idagi ku tilm a- 
gan  nosozlik  to 'g 'ris idag i signalni tez
d a  sezish uchun im kon beradi. A m m o 
d a ra k la sh  ch iro g 'i b erad igan  m a’lu 
m o t to k  va kuchlan ish  ko 'rsa tk ich lari 
b e rad ig an  m a ’lu m o td an  kam . V o lt
m etr eng k o 'p  m a’lum otga ega bo 'lib , 
uning yo rdam ida generato rn ing  rost- 
lan u v ch i k u c h la n ish i h a m d a  a k k u 
m u la to r  b a ta rey asin in g  h o la ti n azo 
ra t qilinadi.

T ok  k o 'rsa tk ich  ak k u m u la to r b a 
ta rey as in i z a ry a d la sh  zan jirig a  k e t
m a-ket qilib  o 'rn a tilad i va zanjirdagi
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14.5-chizma. Q o 'zg 'a lm as m agnitli 
tok  ko 'rsa tk ich  (am perm etr):

a-tuzilishi, 6 -ko'rsatgich yakoriga ta ’siretuvchi 
kuchlam ing vektor diagram m asi; /-qisqich; 
2-strelka; J-m agn itli shun t; J-asos; 6-yakor; 

7-o‘q ; <?-tayanch (tovon).



z a ry a d la sh  y o k i za ry ad siz lash  to k in i k o ‘rsa ta d i. K o ‘p in c h a  m ag n i
toelek trik  tu ridag i q o ‘zg‘alm as m agnitli to k  k o ‘rsa tk ich la r ish latilad i.

14.5-chizma, a  shak lda  shunday  tizimli to k  k o ‘rsatk ich  m exanizm i- 
n ing prinsip ial tuzilishi ko^rsatilgan. A sb obn ing  q o ‘zg‘aluvchan  tizim i 
stre lka (2), o ‘q (7) va yakordan  (6) iborat. Y ak o r kam  uglerodli p o ‘la tdan  
ta y y o rla n g a n  va u n g a  m a g n it m ay d o n i t a ’sir e tg a n d a  m a g n it kuch  
chiziqlari b o ‘ylab joy lash ishga intiladi. A sbobn ing  q o ‘zg‘aluvchan  tizimi 
to ‘liq m u v o z a n a tla n g an  va a sb o b  z an jir id a  e le k tr  to k i b o ’lm ag an d a  
y akor m u ttasil m agnitn ing  (4) o ‘qi b o ’ylab  joy lashad i, bu h o la td a  strel
ka shkala  bo 'linm asidag i nolni k o ’rsa tad i.

Q isqich (1) va asos (5) o rqali e lek tr tok i o ’tg an d a  y ak o r zonasida  
xususiy m agn it m aydon i hosil b o ’ladi, un ing  kuch  ch iziq lari m u ttasil 
m a g n it m a y d o n in in g  k u ch  c h iz iq la rig a  p e rp e n d ik u la r  b o ’lad i. S hu  
m aydon  ta ’siri ostida  y akor strelka bilan b irgalikda bosh lang ’ich vaziya- 
tidan  90° ga burilishga intiladi, am m o bunga  m u ttasil m agnitn ing  m ay
d o n i to ’sqinlik  q iladi.

14.5-chizma, b  shak lda q o ’zg’aluvchan  tizim ga ta ’sir etuvchi kuch- 
larning vek to r d iagram m asi tasv irlangan . C h izm adan  k o ’rinadiki, yako r 
na tijav iy  m ay d o n in in g  kuch  ch iz iq la ri y o ’nalish i b o ’y icha  o ’rn a sh a r  
ekan. Bu m aydonning  H kuchlanganligi m uttasil m agn itn ing  m aydoni 
H, kuchlanganligi va o ’tayo tgan  tok  hosil qilgan m aydon  H 2 kuchlan- 
gan lik larin ing  geom etrik  yig’indisiga teng. B inobarin , y ak o r va strelka- 
ning burilish burchagi a o ’lchanayo tgan  to k k a  bo g ’liq b o ’ladi. A sbobdan  
o ’tay o tg an  to k n in g  yo ’nalishi o ’zg arg an d a , H 2 v ek to r o ’z yo ’nalish in i 
qaram a-qarsh i tom onga o ’zgartirad i, bu esa stre lkaning  boshqa tom onga 
og ’ishiga sabab  b o ’ladi.

Q o ’zg’aluvchan  tizim ning o ’qi (7) o ’zining o ’tk irlangan  uchlari bilan, 
ro s tlan ad ig an  tay an ch la rd a  (8) (to v o n la rd a ) ay lan ad i. T ay an ch la rg a , 
s tre lk a n in g  te b ra n m a  h a ra k a t in i  va  a sb o b  u la n g a n  p a y td a  u n in g  
q o ’zg ’a lu v ch an  tiz im id ag i kesk in  z a rb la r in i tek is la sh  u ch u n  dem p- 
ferlovchi (so’ndiruvchi) П М С  m oddasi surtiladi. A sos (5) rux qo tish m a
sidan tayyorlan ib , unga shkala, q isq ich lar va q o ’zg’aluvchan  tizim  m ah- 
k am lan ad i.

T o k  k o ’rsa tk ichdagi q o ’shim cha xato lik larn i, ya 'n i a tro fdag i haro - 
ra tn ing  o ’zgarishi natijasida yuzaga keladigan xato lik larn i kam aytirish  
m aqsad ida, m uttasil m agnit ostiga p lastinka-m agnitli sh u n t (3) q o ’yiladi. 
T ok  k o ’rsa tk ich lar rostlanishi m um kin . R ostlash  o ld indan  to ’ygunicha 
m ag n itlangan  m uttasil m agn itn i (4) m ag n its iz lan tirishdan  ib o ra t.
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14.6. S P ID O M E T R L A R

S pidom etrn ing  vazifasi -  av tom obiln ing  haraka tlan ish  tezligini k o ‘r- 
satish  va shu bilan  b ir pay tda  bosib o ‘tilgan yo ‘lni h isoblash. Sp idom etr 
um um iy g‘ilo f va asos bilan birlashtirilgan ikk ita  m exanizm dan iborat: 
tezlik k o 'rsa tk ich i va hisoblash  k o ‘rsatkichi. Sp idom etrlar ishlash p rin 
sipi b o ‘y icha  m ag n ito in d u k sio n  va e lek trik ; h a ra k a tg a  keltirish  usuli 
b o ‘yicha egiluvchan val bilan yuritilad igan  va elektr bilan yuritiladigan 
sp id o m etrla rg a  b o ‘linad i.

S p id o m e trla rn in g  tezlik  k o ‘rsa tk ich la ri m ag n it uy u rm ali h a ra k a t 
prinsipi b o ‘yicha ishlaydi (14.6-chizm a, a). Y uritm a valiga (3) m ah k am 
langan  m ag n it (4) sh u n d ay  m ag n itlan g an k i, u n ing  ik k a la  q u tb i yoki 
b ir necha ju f t  q u tb la ri d iskning  gardishi b o ‘ylab joy lashgan .

Ik k ita  p o d sh ip n ik d a  e rk in  ay lan ad ig an  a lo h id a  o ‘q q a  (8) m agnit 
to rtm ayd igan  m ateria ldan  (alum iniydan) yasalgan qalpoq  -  k artu sh k a
(2) m ahkam langan . K artu sh k a  m agnitn i oz-m oz tirqish bilan shunday  
h iso b d a  q a m ra b  tu ra d ik i ,  m a g n it jism d a n  ta sh q a r ig a  ta ra la y o tg a n  
m agnit m aydon  kuch chiziqlarining iloji boricha k o ‘p qismi kartu shka  
m aterialin i teshib o ‘tsin. K artu sh k a  orqali m agnit oqim ining k o ‘p qismi 
o ‘tishi uchun , shuningdek , uning tashqi tom oniga oz-m oz tirqish bilan 
m ag n itli yu m sh o q  m a te ria ld an  tay y o rlan g an  ek ran  (1) h am  jo y la sh 
tirilgan . U  m agnit m ayd o n n i ishchi yo ‘nalish ida m ujassam laydi.

Val (3) ay langanda m agnitn ing  m aydoni k a rtu sh k a  jism ida uyurm a 
tok la rn i yuzaga keltirad i, u lar esa o ‘z navbatida  k a rtu shkan ing  m agnit 
m ay d o n in i hosil q ilad i. M ag n it m ay d o n i va k a r tu sh k a  m aydo n in in g  
o ‘zaro  ta ’sirlashuvi natijasida aylantiruvchi lahza (m om ent) hosil bo ‘lib, 
k a rtu sh k an i m agnit ay lanayo tgan  tom onga burishga intiladi. Bu lahza 
(m om ent) m agn itn ing  ay lan ish lar chasto tasig a  p ro p o rsio n a ld ir.

K a rtu sh k a  o ‘qini burilishga  to rtu v ch i lahza o rtg a n d a  o ‘ra lad igan  
va burilish  bu rch ag ig a  p ro p o rs io n a l b o lg a n  a k s - ta ’sir lahzasin i hosil 
q iladigan spiralsim on p ru jina  (волосок) (7) to ‘sqinlik qiladi. M agnitn ing  
o ‘zgarm as ay lan ish la r ch as to ta s id a  k a rtu sh k a  m a’lum  bir b u rch ak k a  
burilib  to ‘xtaydiki, bu vaziyatda m agnit m aydon larn ing  o ‘zaro  ta ’sirla- 
shuv  pay ti sp ira ls im o n  p ru jin an in g  aks ta ’sir m om en tiga  ten g  b o 'lib  
qoladi. K artu sh k a  va u bilan bog 'langan  stre lkaning  (6) burilish burchagi 
m agnitn ing  burilish burchagiga p roporsiona ld ir, shuning  uchun sp ido
m etr shkalasi (5) teng taqsim langan . B archa sp idom etrlar yuritm a valida
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b ir k irim li ch e rv y ak k a  (sh es te rn a , q o ‘c h q a ro q )  ega. Shu cherv y ak li 
shesternadan  hisoblagich h a rak a tg a  keltiriladi.

B a ra b a n la r  k o ‘rin ish id ag i h iso b lag ich  (1 4 .6 -ch izm a, b) y u ritm a  
to m o n id a n  g a rd ish i (п ер еф ер и я ) b o ‘y lab  jo y la sh g a n  20 ta  tish g a , 
ikkinchi to m o n id an  esa ikkita  tishga va u la r o rasidagi bo tiq likka  ega. 
T rib  b a rab an la r bilan ilashadigan o ltita  tishga ega, vaholanki, tribn ing  
b a rab an n i ikki tishi (16) b ilan  b irikad igan  to m o n id ag i o ltita  tish idan  
u c h ta s i b i t ta d a n  o ra la t ib  q isq a r t ir i lg a n . B a ra b a n la r  va tr ib la r  o ‘z 
o ‘q lariga erk in  o ‘tkazilgan , o ‘ng to m o n d an  chekkadag i (bosh lang ‘ich)

14.6-chizma. M agnitoinduksiyali sp idom etrn ing  tuzilishi:

a-zczlik ko 'rsa tg ichn ing  chizm asi; Z>-tashqi ilashm ali hisoblagich; «/-spidom etr yuritm asin ing  chizm asi. 
/-e k ran ; 2-kartushka-qaIpoq ; J -y u ritm a  vali; 4 -m agn it; 5-shkala; 6-strelka; 7-spiralsim on p ru jina; S -o ‘q; 

9 , / / - u z u n  tishlar; /(/-uzunligi b o 'y icha  qisqartirilgan tish ; /2 -b a rab an  tishlari; 13- /-/-barabanlar; 
/5 -bosh lang ‘ich  b arab a n ; M -barabann ing  ikki tish i; /7 -o ‘y iq , q isqartirilgan  tish ; /# -sp id o m e tr  

yuritm asin ing  reduktori. 1,11,111 chervyakli shestem ya uzatm alar.
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b a ra b a n  sp id o m e trn in g  k ir ish  vali b ilan  b o g 'la n g a n . B oshlangN ch 
b a rab an  ay langanda uning ikki tishi tribn ing  q isqartirilgan  tishiga tegadi 
va uni to ‘la aylanishning 1/3 qism iga bu rad i-da , yana aylanishini davom  
ettirad i. Bu pay tda  trib  navbatdag i (keyingi) ba rab an n i ikki tishga, ya 'n i 
uning to 'liq  aylanishini 1/10 qism iga buradi.

B o sh lan g 'ich  b a ra b a n n in g  ikki tish i to 'la  b ir  m a r ta  ay lan ib  kel- 
m ag u n ch a  tr ib  ay lan a  o lm ayd i, ch unk i u n ing  ik k ita  uzun  tishi b a ra 
bann ing  botiqligi b o 'lm ag an  silindrsim on qism i b o 'y lab  sirpan ib  tu ra - 
veradi. B unday konstruksiya oldingi baraban  bir m arta  to 'liq  aylanganda 
keyingi b a rab an  to 'liq  aylanishning 1/10 qism iga burilishini ta ’m inlaydi. 
O lti b a ra b a n li (o d a td a  q o 'lla n ila d ig a n ) sp id o m e trla rd a  b o sh lan g 'ich  
b a ra b a n  100000 m a rta  ay lan g an d an  so 'n g  q o lgan  b a rch a  b a ra b a n la r  
b osh lan g 'ich  vaziyatga q ay tad i va h isoblagich  k o 'rsa tk ich in in g  hisobi 
y an a  n o ld an  bosh lanad i.

Spidom etrga h a rak a t uza tm alar qu tisidan  egiluvchan val vositasida 
uzatilad i, un ing  b ir  uchi sp id o m etr b ilan , ikkinchi uchi esa av tom obil 
uza tm ala r qu tisin ing  chiqish vali bilan b irik tirilgan  bo 'lad i. Sp idom etr 
yuritm asi uchun ish la tilad igan  egiluvchan val m axsus uchlari b o 'lg an  
tro sdan  ibo ra t bo 'lib , u nippel va gaykasi bo 'lgan  qob iq  ichiga joy lash 
g an . T ro s  a y la n m a  h a ra k a tn i  u z a ta d i. Q o b iq  esa q o 'z g 'a lm a s  q ilib  
m ah k am lan g an , u tro sn i sh ik astlan ish d an  h im oya q ilad i h am d a  tro s  
uzoq vaq t ishonchli ishlashi uchun za ru r bo 'lgan  m oylash m ateriallarin i 
o 'z ida  saqlaydi. T ros va q ob iq  orasida  tirq ish  bor.

Egiluvchan tros, to 'g 'r i sim dan um um iy ichki o 'zagi bo 'lgan  va bir- 
birini sim  bilan b ir necha qav a t qilib o 'ra g a n  b ir nechta vintsim on k o 'p  
kirim li p ru jin a la rd an  tashkil topgan . Q ava tla rdag i o 'ra m la r yo 'nalish i 
k e tm a-ket keladi. S p idom etrda  (14.6-chizm a, d) yuritm a vali (3) bilan 
hisoblagichning bosh lang 'ich  b arab an i (15) orasida  um um iy uzatish  soni 
624 yoki 1000 (В А З av tom obili) b o 'lg an  uch ta  I, II va III chervyakli 
u za tm alarn i pasay taruvch i p o g 'o n a la ri qo 'llan ilad i.

S p idom etrn ing  kirish vali b ilan  bosh lang 'ich  b a rab an  orasiga  b ikr 
b o g 'lan ish  o 'rn a tilg a n , shun in g  uchun  av to m o b il bosib  o 'tg a n  yo 'ln i 
k o 'rsa tish  aniqligi sp id o m etr yuritm asidag i re d u k to rn in g  (18) uzatish 
soniga va av tom ob il sh inalarin ing  ho latiga bog 'liq  bo 'lad i. Sp idom etr 
y u r i tm a s in in g  u z a tis h  so n i a so s iy  u z a tm a n in g  u z a tis h  so n ig a  va 
av tom obil g 'ild irag in ing  dum alash  rad iusiga q a rab  tan lanad i.

B osib  o 't i lg a n  y o 'ln i o 'lc h a sh d a g i x a to lik  g 'ild ira k n in g  h aq iq iy  
dum alash  radiusini hisobiy rad iusdan  chetga chiqishiga bog 'liq  bo 'ladi.
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C hunki, p ro tek to rla rn ing  yeyilishi, sh inalardagi havo  bosim ining o ‘zga- 
rishi, g‘ild irak lardag i yuk lan ish lar, g‘ild irak larn ing  shatak lan ish i, yo ‘l- 
ning notekisligi va shu kab ilar o q iba tida  g‘ild irakn ing  dum alash  radiusi 
o ‘zgarib  ketad i. Bu sab a b la r  um um iy  bosib  o ‘tilgan  y o ‘ln ing  1 0 - 1 5  
foizigacha m iq d o rd a  xato lik la r keltirib  ch iqarish i m um kin.

H isoblagich hisobga oladigan bosib o ‘tilgan yo ‘l av tom obil o rqaga  
h a ra k a t la n g a n d a  b a ra b a n la rn in g  te sk a r i  a y la n ish i n a t i ja s id a  h am  
kam ayadi. A yrim  sp idom etrla r (m asalan , С П -125) h a r  q an d ay  y o ‘na- 
lish lardagi k o ‘rsa tk ich la rn in g  q o ‘shilishini ta ’m inlovchi m axsus yurit- 
m aga ega.

S p idom etr y u ritm alarin i egiluvchan val o rq a li h a ra k a tg a  keltirish  
qachonki egiluvchan val yotqiziladigan m asofan ing  (trassan ing) uzunligi 
3,55 m dan  oshm agan  taq d irdag ina  am alga  oshiriladi. M asofa (trassa) 
uzunlig i k a tta  boMgan, shun in g d ek , k ab in asi ag ‘d a rilad ig an  a v to m o 
b illarda elektr yuritm ali sp idom etrlar ishlatiladi, chunki uzun egiluvchan 
v a lla rd a  u n ing  b u ra lish i h iso b ig a  sp id o m e tr  s tre lk a s in in g  teb ran ish i 
k u za tilad i. К ам А З , М А З, К р А З  va b o sh q a  a v to m o b illa rd a  М Э 307 
d a tc h ik  va 12.3802 k o ‘rsa tk ic h d a n  ta sh k il to p g a n  k o n ta k ts iz  e lek tr  
yuritm ali sp id o m etr o ‘rn a tilad i (14.7-chizm a).

МЭ307 datchik
R1_
3K

VT1
B12woe

VT2
ЗА

\W0E

WOE

14.7-chizma. E lektr yuritm ali sp idom etrn ing  elek tr shakli:

a -M E 3 0 7  datchigi; 6 -sp idom etrn ing  12.3802 ko 'rsa tg ichi. 1-3 “ + ” , ”  - biriktirish (u lash) qisqichlari.
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М Э 307 datch ig i to ‘rt q u tb li m u ttasil m agn itli ro to r i boMgan uch 
fazali e lek tr g en e ra to rd ir. U n g a  h a ra k a t  u za tm a la r  q u tis in in g  yetak- 
lanuvchi validan chervyak juftligi va alm ashtiriladigan silindrsim on to ‘g‘ri 
tishli sh e s te rn a la r ju ftlig id an  ib o ra t boMgan sp id o m etr y u ritm asin ing  
u z a tm a s i o rq a li u z a tila d i. D a tc h ik  s ta r ty o r i ,  “y u ld u z c h a ” ch izm asi 
b o ‘yicha u langan  va o ‘zaro  120° burchak  ostida joy lashgan  uchta  g‘al- 
tak k a  ega.

E lek tr yuritm ali 12.3802 m agnito induksion  k o ‘rsatk ich  b itta  gMlofda 
b irlash tirilgan  to ‘r tta  q ism dan, ya’ni sp idom etr konstruksiyalari uchun 
odatiy  boMgan tezlik k o ‘rsatk ich  va hisoblagich ham da sinxron elektronli 
b lo k la rd an  tashk il to p g an . Tezlik  k o 'rsa tk ic h  va h isoblag ich  sinxron  
e lek tr dvigatelning ro to ri bilan b irik tirilgan . E lek tr dvigatelni to k  bilan 
ta ’m inlash bosm a pla taga  yigMlgan va V T1, VT2, VT3 tranzisto rlar ham da 
R 1-R 6 rez isto rlardan  ibo ra t b o 'lg an  elek tron  b lokdan  am alga oshiriladi.

E lek tr dvigatel s tartyori, h a r  b irin ing qarshiligi 220 O m  va o 'ram la r 
soni 2300±10 bo 'lgan  uchta g 'a ltak d an  tashkil to pgan  uch fazali cho 'l- 
g 'am g a  ega.

D atch ik  ro to ri ay langanda uning m agnit m aydoni datch ik  startyo- 
rin ing  LV, L2', L3' ch o 'lg 'am la rid a  E Y K  hosil qiladi. E Y K ning  im pulslar 
chasto tasi ro to rn in g  ay lan ish lar chasto tasiga  p ropo rsio n a l bo 'lad i.

E Y K n in g  induksiy a lan g an  m u sb a t im pulsi (m asalan , da tch ik n in g  
L 1 ' g 'a ltag id a ) VT1 tran z is to rn in g  ochilishiga sab ab  b o 'lad i, k o 'rsa t-  
k ichdan va elektr dvigatel ch o 'lg 'am id an  “ + ”  qisqich undagi VT1 tran- 
z istor orqali k o 'rsa tk ichn ing  qisqichi b o 'y lab  to k  o 'tad i. E Y K ning  
m usbat im pulslari d a tch ikdan  uning h ar bir 120° ga burilish idan so 'ng  
kelib tu rad i, bu  esa e lek tr dvigatel s tarty o rin in g  ch o 'lg 'am la rid a  ayla- 
nuvchi m agnit m aydoni hosil q iladi, uning ay lan ish lar chasto tasi ro to r 
d a tch ig in ing  ay lan ish la r ch asto tasig a  teng . R 1-R 6  rezsito rla r tranzis- 
to r la rn i tezlik  b ilan  yop ilish in i t a ’m in layd i va tra n z is to r  yop ilish ida  
e lek tr dv igatel c h o 'lg 'a m la r id a  hosil b o 'lad ig an  o 'z in d u k siy a  E Y K in i 
so 'n d irad i.

К ам А З , З И Л -1 3 3 Г Я  va b o sh q a  a v to m o b illa rd a  q o 'lla n ila d ig a n  
e le k tr  y u ritm a li ta x o m e tr  M 3 0 7 d a tch ik  va 121.3813 k o 'rs a tk ic h d a n  
ib o ra t .  U  121.3802 k o 'r s a tk ic h ig a  o 'x s h a s h  b o 'la d i ,  a m m o  u n in g  
k o n s tru k s iy a s id a  h iso b lag ich  b o 'lm a y d i va k o 'rsa tk ic h n in g  shkalasi 
b irm uncha o 'zgartirilgan . T axom etrn ing  М Э307 datchigi (14.8-chizm a) 
y o n ilg 'i n asosi y u ritm asin in g  valid an  ay lan m a  h a ra k a tg a  keltirilad i. 
T a x o m e tr  k o 'rsa tk ic h i ch izm asidag i d io d la r , V C7 s ta b ilitro n  va R7 
rezistorlar xuddi sp idom etr ko 'rsa tk ich idag i R 1-R 6 rezistorlar bajargan
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ГС7

R7

VD2
VD5VTS

S ta r te m i
b lo k iro v k a la sh

rc le s ig a

14.8-chizma. E le k tr  y u ritm a li ta x o m e trn in g  e le k tr  shak li:

A -M E 307 datch ig i; b - ta x o m e tm in g  121.,813 k o 'rsa tg ich i. 1-3 “ + ” , -  b irik tirish  (u lash )
q isqichlari.

v a z ifa n i b a ja r a d i ,  y a ’ni fa z a v iy  c h o ‘lg ‘a m la rd a g i  t r a n z is to r la r n i  
y o p ilish id a  k o 'r s a tk ic h  dv ig a te li c h o 'lg 'a m la r id a  yu zag a  k e lad ig an  
o 'z in d u k s iy a  E Y K in i s o 'n d ir a d i .  T a x o m e tr  К а м А З  a v to m o b ilig a  
o 'rn a tilg a n d a  q isq ich  (4) s ta rty o rn i b lo k iro v k a  (uzib  q o 'y ish ) relesini 
u lash  uchun  x izm at q ilad i. Bu rele dv igatel ish lay o tg an d a  s ta rty o rn i 
u lan ib  qolishiga va shu bilan  uning yuritm alarin i sinib qo lish iga chek 
q o 'y a d i, sh u n in g d ek , dv igate l yu rish i b ilan o q  s ta r ty o rn i a v to m a tik  
ta rz d a  uzib  q o 'y a d i, bu  a lb a tta , s ta r ty o r  resu rsin i sezilarli d a ra ja d a  
osh irad i.

D izel dv igatelli yangi ЗИ Л  a v to m o b illa r id a  ta x o m e tr  t a ’m in lash  
tok in i generatorn ing  ch o 'lg 'am larid an  oladi. G enera to rn ing  ay lan ish lar 
ch as to ta s i, a lb a tta , dv igatel tirsak li valin ing  ay lan ish la r ch as to tas ig a  
b og 'liq  b o 'lad i.

E lek tron  T X  193 taxom etrn ing  (BA3-2103) ishlash prinsipini uzgich 
k on tak tla ri a jra lganda o 't  o ldirish tizim ining birlam chi zanjirida yuzaga 
keladigan im pulslarni o 'zgartirish  va u larn i m agnitoelek trik  asb o b  bilan 
o 'lchashga  asoslangan.
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X alq a ro  yuk  tash ish  ish larin i b a ja rad ig an  av to m o b illa rd a  sp id o 
m etrla r o ‘rn iga taxog rafla r o ‘rnatilad i. T ax o g ra f  d iag ram m a disklarga 
h a rak a tlan ish  tezligini, belgilangan tezlikni oshirib  yuborishni, h a ra k a t
lanish vaqtin i soat va d aq iq a la rd a , su tk a  m obayn ida  av tom obil bosib 
o ‘tgan  yo ‘lni, sarflangan  yonilg'i m iqdorin i, haydovchilarn ing  m l bosh- 
qargandag i ta ’m irlash  ishlarini o 'tkazgandag i va dam  olgandagi faoliyat 
tu rlari va un ing  davom iyligini o 'lchaydi va qayd qiladi. T axograflarda  
b ir kunlik  d iagram m a d isk larn i av tom atik  ravishda alm ashtirish  m um kin 
bo 'lad i. Bu esa yetti ku n  m obaynida p aram etrlarn i uzluksiz ta rzda  qayd 
etilishini ta ’m in lashga im kon beradi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. N a z o ra t-o 'lc h o v  a sb o b la r in in g  tu z ilish  tizm as in i so 'z la b  b e rin g .
2. H a ro ra t  k o 'r s a tk ic h la r i  q a n d a y  tu zilgan?
3. B osim  k o 'r s a tk ic h la r i  q a n d a y  tu z ilg an ?
4. Y o n ilg 'i  s a th in in g  k o 'r s a tk ic h la r i  q a n d a y  tu zilgan?
5. S p id o m e tr  q a n d a y  tu z ilg an ?
6. E le k tr  y u r itm a li ta x o m e tr  q a n d a y  tu z ilg an ?

15. YORITISH VA DARAKLASH TIZIM I

1 5 .1 . A V T O M O B I L  F A R A L A R I N I N G  T U R L A R I

K unduzi h a ra k a tla n ay o tg a n  tra n sp o rt vosita la rin ing  soni sezilarli 
d a ra ja d a  k o 'p  b o 'lish ig a  q a ra m a sd a n , y o 'l - tra n s p o r t  h o d isa la rin in g  
(Y T H ) qariyb  50 foizi su tkan ing  qo ro n g 'i davriga to 'g 'r i keladi.

Q aram a-qarsh i h arak a tlan ish d a  ko 'rishn ing  pasayishi avtom obillarni 
yaqinlashishiga q a ra b  asta-sekin  sodir bo 'lad i. T o r  yo 'lla rd a  ko 'rishn ing  
m aksim al pasayishi, b ir-b iri to m o n  h a rak a tlan ay o tg an  av tom obillarn i 
25-30 m e tr la r  ch a m a s i y a q in la sh ish id a  ro 'y  b e ra d i, sh u n d a n  so 'n g  
yorug 'likn i ro 'p a ra d a n  ko 'zn i qam ashish iga ta ’siri yo 'qo lad i va uzoqni 
yorituvchi faralarin i yoqish ko 'rin ishn ing  qo 'sh im cha yo 'qo lish iga sabab 
b o 'lm a y d i. N o to 'g 'r i  ro s tla n g a n  fa ra la r  k o 'z n in g  q a m a sh ish in i 2,5 
m artag ach a  o rttirad i.

Y T H  s ta tis tik a s i g u v oh lik  b erish ich a , b a rc h a  h a lo k a tla rn in g  15 
foizidan k o 'p ro g 'i tu m an d a  va yog 'ingarch ilikda kuzatila r ekan. Shuning 
u c h u n  tu m a n g a  q a rs h i  f a ra la rn in g  q o 'l la n i l is h i  n a fa q a t  y o 'ln in g  
k o 'rin ish in i yaxshilaydi, balk i g ab a rit ch iro q la r vazifasini h am  o 'ta b , 
ro 'p a ra d a n  to 'q n a sh ish  eh tim olin i pasay tirad i. Y oritish  va d a rak lash  
tizim ining h a rak a t xavfsizligi uchun  m uhim ligi e ’tibo rga  olinib, bu  as-
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bob larn ing  m iqdori, joylashishi, rangi, yo rug 'lik  va texnikaviy tavsiflari 
(xarak teristikalari) Д А С Т  to m o n id an  reg lam entlanad i.

Y aqinni va uzoqni yorituvchi fa ra lar quyidagi tu rla rd a  tayyorlanadi: 
R -  u zo q n i y o ritu v c h i fa ra la r ,  С  -  y a q in n i va q o 's h im c h a  u zo q n i 
y o rituvch i fa ra la r, C R  yaq inn i va uzoqn i y o rituvch i fa ra la r. R  va С 
tu rdagi fa ra la rn ing  b ir q a to r  qilib  o 'rna tilish i k o 'zd a  tu tilg an d a  uning

o p tik  elem entin ing d iam etri 136 
6 \  m m  qilib C R  fa ra lam ik i esa 170

m m  qilib  tay y o rlan ad i. R  va С 
tu ridag i fa ra la r to 'r t  farali yo ri
tish  tiz im larida , C R  tu rid ag ila r  
bo 'lsa , ikki farali yoritish  tizim 
la rida  ishlatiladi.

B izn in g  m a m la k a td a  h am  
q a b u l  q i l in g a n  “ Y e v ro p a c h a  
asim m etrik  y o ru g 'lik ” fara larida  
s ilin d rsim o n  sh ak ld ag i yaq in n i 
yorituvchi ch o ‘g‘lanish tolasi (5), 
n u r qaytarg ich  (1) F  fokusin ing 
o ldiga fa ran ing  op tik  o 'q ig a  (2) 
jo y lashgan . N u r  qay targ ichn ing  
y u q o r id a g i y a rm id a n  q a y tg a n  
barcha  yorug 'lik  b ir oz burchak  
o s tid a  p as tg a  q a ra b  ch iq ad i va 
yo 'lg a  tu shad i. N u r  qay ta rg ich 
n in g  p a s tk i y a rm id a n  q a y tg a n  
yorug 'lik  ro 'p a ra d a n  kelayotgan 
a v to m o b il h ay d o v ch is i k o 'z in i 
q a m a s h t i rm a s l ig i  u c h u n  to la  
ostiga m etall ek ran  (3) joy lash ti
rilg a n . E k ra n  m ax su s  sh a k ld a  
tay y o rlan g an  b o 'lib , go rizo n ta l 
jo y la sh g an  o 'n g  to 's iq q a  (b o 'r -  
tiqqa) va 15° bu rchak  ostida  qiya 
jo y la s h g a n  c h a p  to 's i q q a  ega 
(1 5 .1 - c h iz m a , b). S h u  tu fa y li 
yo 'ln in g  o 'n g  tom o n ig a  va o 'n g  
c h e k k a s ig a  y o 'n a l t i r i la y o tg a n  
y o ru g 'l ik n i  se z ila r li  d a r a ja d a  
oshirishga erishiladi.

o)

15.1-chizma. Y a q in n i y o rtu v ch i n u rn in g  
n u r  p a sa y tirg ich d a n  key ing i y o 'li  (a );

“ Y e v ro p ac h a  a s im m e tr ik  y o ru g 'l ik ” 
fa ra la ri u c h u n  ikk ita  c h o 'g la n ish  to lasi 

b o 'lg a n  av to m o b il lam p asi va  soko l 
P 45 t/4 1  (b):

/ -n u r  qaytarg ich; 2 -faraning  op tik  qi; J -ek ran ; 
4 -uzoqn i yoritish  to lasi; J -y a q in n i yoritish  tolasi; 
6 -"m a ssa ” k on tak ti; 7-yaqinni yoritish  to lasin ing  

kon tak ti; uzoqni yoritish to lasin ing  kontakti. 
A .B -n u r qay targ ich  sirtidagi nuq ta lar.
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U zoqni yorituvchi ch o ‘g ‘lanish  tolasi n u r qay targ ichn ing  fokusida 
jo y lash g an  va n u r  q ay ta rg ich n in g  yuzasiga tu sh g an  b a rch a  y o ru g ‘lik 
nazariy  jih a td an  b ir oz yoyilish burchagiga ega b o ‘lgan parallel ta ra lgan  
n u rla r k o ‘rin ish ida  qay tarilad i. Bu n u rla r n u r ta rq a tg ich d an  o ‘tayo tib  
fara larn ing  yo ru g ‘lik taqsim lash m e’yoriy ta lab lariga  m os holda 100 m 
d an  o rtiq  m aso fad a  z a ru r  k o ‘rin ishn i hosil q ilish  uchun  sh ak llanad i. 
R an g s iz  n u r  q a y ta rg ic h n i y o k i lam p an i sa r iq  ra n g ig a  a lm a sh tir ish  
y o ru g N ik n i 5-13 fo izg a  p a s a y tir a d i .  S a riq  ra n g li f a r a la r  m o ‘ta d il 
ravshanlikdagi a tm osfera  sh aro itla rida  hech qanday  afzallikka ega emas.

T u m an g a  q a rsh i fa ra la r  asosiy  y o ritu v ch i fa ra la rd an  y o ru g ‘likni 
taqsim lash  b o ‘y icha a jra lib  tu rad i. Bu fa ra la r  yorugN ikni keng yoyib 
(yo‘1 kengligi va  yo ‘l chekkasi b o ‘ylab) 15 -  25 m  m asofada qon iqarli 
k o ‘rin ishn i t a ’m in laydi va tu m an , q o r, sh a rro s  yo g ‘ay o tg an  yom g‘ir, 
chang  bu lu tlari sh aro itla rida  20 -  30 k m /soa tdan  kam  b o lm a g a n  tezlik 
b ila n  h a r a k a t la n is h g a  im k o n  b e ra d i . T u m a n g a  q a rs h i  f a r a la rd a  
go rizo n ta l tekislik  b o ‘yicha yorugN ikning bu rchak li kengligi 50 -  90° 
ni tashkil qiladi (yaqinni yorituvchi fa ra la rd a  bu  bu rchak  25 -  30° ga 
teng). S hun ingdek , tu m an g a  q a rsh i fa ra la r y o ‘llardag i kichik radiusli 
b u rilish la rd a  h am  k o ‘rin ish n i yaxshilaydi. T u m an g a  q a rsh i fa ra la rn i 
a v to m o b illa rd a  jo y la sh ish  b a lan d lig i, yoN dan h ay d o v ch i k o ‘z igacha 
boNgan b aland likn ing  0,33 q ism idan  o rtib  ketm asligi kerak.

H ozirgi d av rda  asosiy va tu m an g a  qarsh i fa ra la rd a  galogen lam palar 
is h la t i lm o q d a , bu  esa  f a ra la rn in g  y o ru g M ik -tex n ik av iy  ta v s if la rn i 
y axsh ilashga im k o n iy a t y a ra td i. C h o ‘g‘lan ish  to lasi ikki m a rta  k a tta  
yorugN ikka ega b o ‘lgan q o ‘sh tolali galogen (А К Т  12-60-50) lam paga 
ega boN gan fa ra la r  u zo q n i y o ritish d a  y o ‘l o b y e k tla r in in g  k o ‘rin ish  
uzoqligini 20 -  30 foizga o rttirishga  im kon beradi, bu  esa o ‘z navbatida  
av tom obiln ing  xavfsiz harak a tlan ish  tezligini 1 0 - 1 5  foizga oshiradi.

G alo g en  lam pali fa ra la r  y o lla rd a g i to ‘siq larn i b ir-b irid an  yaqqo l 
a jra tish  h iso b ig a  h am  yoN larda  k o ‘rin ish n i y ax sh ilay d i, sh u  ta r iq a  
a v to m o b illa rn in g  b ir-b iriga  q a ra b  ishonchli h a rak a tlan ish ig a  yo rdam  
berad i.

F a ra la rd a  galo g en  la m p a la rn in g  qoM lanilishi, u la rn i ish la tish d a  
p u x ta l ik  b i la n  r o s t la s h n i  h a m d a  a v to m o b il  y u k la n is h ig a  q a r a b ,  
fa ra la rn in g  vaziyatin i o ‘zgartiruvch i q u rilm a la r  b o lish in i ta lab  etad i. 
G a lo g e n  lam p a li fa ra la r  ish la tilg a n d a  eng  k a tta  n o q u la y lik  yo m o n  
y o l l a r d a  b ir -b ir ig a  q a ra b  h a ra k a tla n is h d a  yorugN ik  d a s ta la r in in g
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teb ran ish i h isob iga va bun ing  n a tija s id a  k o ‘z q am ash ish in in g  o rtish i 
tufayli hosil b o ‘ladi.

T u m an g a  qarsh i fa ra la rd ag i galogen lam p a la r u la rn ing  y o ru g ‘lik- 
texnikaviy tavsiflarin i yaxshilaydi va bu fa ra la rd an  n a faq a t tu m an d a , 
balki keskin burilishli yo ‘lla rda  ham  foydalan ishga im kon beradi.

15.2. FA R A L A R  VA F O N A R L A R N IN G  T U Z IL IS H I

F aran ing  asosiy qism lari (15.2-chizm a) korpus (4), o p tik  elem entni 
ush lab  turuvchi tu tg ich  (5) ham da n u r qay targ ich  (10), n u r ta rqatg ich  
(1), lam p a  (9) va p a tro n d a n  tashk il to p g an  o p tik  e lem en tdan  ib o ra t. 
A yrim  h o lla rd a  o p tik  e lem ent lam p a -fa ra  k o T in ish id a  tay y o rlan ad i. 
A g a r  a v to m o b il  su v  to ‘s iq la r id a n  o ‘ta d ig a n  b o ‘lsa  o p t ik  e lem en t 
germ etik lanadi. O ptik  elem ent tu tg ichga (5), ichki gardish  (2) va uchta

vi n t  (12 ) y o rd a m id a  
m ah k am lan ad i. O p tik  
e lem en tn ing  fa ra  ko r- 
pusiga n isba tan  o ‘rna- 
tilish i, v e rtik a l va  g o 
rizontal rostlovchi vint- 
lar (3) yordam ida amal- 
ga oshiriladi.

L a m p a g a  k u c h la -  
n ish  shtekerli ko lo d k a  
(6) o rq a li  y u b o rila d i. 
U zoqni (13) va yaqinni
(14) y o r itish  sh tek e r-  
larini ta rm o q q a  ulash- 
da alm ashin ib  qolm as- 
ligi u ch u n  k o lo d k a g a  
fiksirlovchi chiqiq (12) 
q o ‘yilgan. L am pa oldi- 
ga  o ‘rn a t i lg a n  e k r a n
(11) yaqinni yoritishda 
av tom ob illa r bir-biriga 
q a ra b  h a ra k a tla n g a n -  
d a  y o ru g ‘likning k o ‘z- 
ga ta ’sirini kam ay tira - 
di.

A  к о 'r in is  h

15.2-chizma. F a ra n in g  u m u m iy  k o ‘rin ish i:

/ - n u r  ta rqatg ich ; 2 -ichk i gard ish ; J -ro s tla sh  vin ti (3  dona);
4  -ко ф и з ; 5 -op tik  e lem en tn i ush lab  tu ruvch i tu tg ich ; 6-shtekerli 

kolodka; 7-kronshteyn; <?-prujina (3 d o n a); 9-lam pa; 10-пш  
qaytarg ich; / / - e k ra n ; /2-fiksirlovchi ch iq iq ; Ц / 4 -yaqin  va 

u zoqn i yoritish  sh tekerlari.

202



A 2*-21

Г

Qizil \ /

15.3-chizma. Y u k  a v to m o b illa rn in g  u n ifik a ts iy a lan g a n  fon arla ri: 

a-o ld ing i П Ф -1 3 0  fonari; A-orqa Ф П -1 3 0  fonari; rf- П Ф - 130 va Ф П -1 3 0  -fonarla rin i e lek tr  chizm alari.
/-n u r  ta rqatg ich ; 2-q istirm a; 2 -коф и $ ; 4 -kon tak t kolodka; 5 -patron tu tg ich ; 6-rczinali am ortiza to r;
7-lam patu tg ich ; S'-vint; 9-yorug‘lik qaytarg ich  (katafo t). F o n a r  boM inmalari: 7 -to rm o zlash  signali; 

Я -burilish  k o 'rsa tk ich i; f -g ab a rit ch iroq .
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N u r  tarqatg ich  oynasidagi belgilar quyidagilarni ifodalaydi: C R  -  
fara yaqinni va uzoqni yoritish b o ‘yicha xalqaro  ta lablarni qanoatlan- 
tiradi; E2 -  “Y evropacha  asim m etrik  yo rug ‘lik taqsim lanish i” faralari 
uchun  rasmiy tasd iq langan  belgi.

O ld inga  o ‘rna ti lad igan  П Ф -130  (15.3-chizma, a) fonar i  d u m a lo q  
shaklga ega bo 'lib , burilish k o ‘rsatkichi va  gabari t  ch iroq  vazifalarini 
o 'taydi. F o n a r  metall korpus  va nu r  ta rqatg ichdan  (1) iborat.  K orpus  
tubiga k on tak t  ko lodka  (4) va p a tro n  tutgich (5) o ‘m atilgan . K o n tak t  
k o lo d k a  ik k i ta  p ru j in a s i fa t  k o n ta k t l a r g a  va  a v to m o b i l  t a r m o g ‘iga 
u la n a d ig a n  ch iq ish  sh te k e r la r ig a  ega . F o n a r  k o rp u s in i  a v to m o b i l  
kuzoviga m ahkam lovchi boltlar vositasida fonar “m assaga” ulanadi. Ikki 
xil rangdagi nu r  tarqatg ich  oraliq  to ‘siq y o rdam ida  ikkita bo 'l inm aga  
ajratilgan. T o ‘q sariq rangli yuqorigi boNinma xrom langan  nu r  qaytar- 
g ichga ega (burilish  k o ‘rsa tk ich i) .  Pas tk i  boMinma esa rangsiz. N u r  
ta rqa tg ich  fo n a r  ko rpusiga  uch ta  vint yo rd am id a  q is tirm a (2) q o ‘yib 
m ahkam lanad i.  Oldingi П Ф -130 fonari av tom obiln ing  o ‘ng tom oniga  
ham , chap  tom oniga  ham  o ‘rnatilishi m um kin .

O rqadag i  Ф П -130  fonari (15.3-chizma, b, d) burilish k o ‘rsatkichi 
torm ozlash  signali, gabarit  chiroqlar, yo rug ‘lik qaytargich va avtom obil 
r a q a m in i  y o r i t i sh  v a z i fa la r in i  b a ja r a d i .  F o n a r  k o r p u s  (3) va  n u r  
ta rq a tg ic h d a n  (1) ibo ra t .  K o rp u s  q o ra  p la s tm assad an  ta y y o r lan g an  
b o ‘lib, uch ta  b o ‘linm aga ajra tilgan. Chetki b o l in m a la r  burilish k o ‘r- 
satgichi va torm ozlash  signali sifatida o ‘r ta  b o i in m a  esa gabarit  chiroqlar 
va raqam  yoritgich sifatida ishlatiladi. K orpusn ing  chetki bo 'linm alari 
parabola  shaklidagi nu r  qaytargichlarga ega. K orpusn ing  o ‘r ta  b o ‘linmasi 
tub iga  rezinali a m o r t iz a to r la r  (6) q o ‘yib, b ir  tolali la m p a la r  o brnati-  
ladigan to ‘r t ta  uyasi b o ‘lgan lam patu tg ich  (7) o ‘rnatiladi.

N u r  ta rq a tg ic h  ikki xil ra n g d a g i  p la s tm a s s a d a n  ta y y o r la n g a n :  
burilish k o ‘rsatkichi uchun to ‘q sariq rangdan ,  to rm ozlash  signali va 
gabarit  ch iroqlar  uchun  qizil rangdan . N u r  tarqatg ichn ing  o ‘rta  qismi 
yuqorisida y o ru g l ik  qaytargich (9) (katafo t)  joylashtirilgan. K orpusning 
o s tk i  q ism iga  rangs iz  linza  q o ‘y ilgan  bo  lib, u  o rq a l i  ik k i ta  A24-5 
lam palari bilan avtom obil raqam i yoritiladi. N u r  tarqatg ich  korpusga 
oltita vint (8) yordam ida , rezina q is tirm a (2) q o ‘yib m ahkam lanad i .

1 5 .3 . A V T O M O B I L  L A M P A L A R I

L am p a  tu r la r in ing  shartl i  belgilanishlaridagi ha rf la r  va  ra q a m la r  
quy id ag i la rn i  ifodalaydi:  A v to m o b i lg a  tegishli, M H  -  o ‘ta  ixcham - 
lashgan, С  -  sofitga oid. H arflardan  keyin raqam  -  nom inal kuchlanish
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(V )ni, c h iz iq c h a d a n  key ing i r a q a m  -  n o m in a l  q u v v a t  (W ) ni yoki 
y o ru g l ik n in g  nom inal kuchi (kd) ni, “ + ” belgisidan keyingi raq am  -  
ikk inch i  c h o ‘g ‘lanuvch i  j ism n in g  n o m in a l  q u v v a t ig a  yoki y o ru g 'l ik  
kuchini, ikkinchi chiziqdan keyingi raqam  -  lam paning bazaviy model- 
dan  farqlanish xususiyatini bildiradi, m asalan , bir tolali A 12-21-3; ikki 
to la li  A 12-45+40. Y e v ro p a c h a  y o r u g ‘lik ta q s im la n a d ig a n  fa ra la rg a  
m o l ja l la n g a n  la m p a la r  P45t/41 (15.1-chizm aga q a ran g )  soko lga  ega 
b o ‘lib, un ing  shakli lam palarn i  fokus m asofasi 22 va 27 m m  li op tik  
e lementning nom inal d iametriga mos 136 va 170 m m  b o ‘lgan nu r  qaytar- 
g ich la rda  ish latishga im kon  beradi. A v tom ob il  lam palar in ing  xizm at 
m u dda ti  (yonish davomiyligi) u larning turiga q a rab  200 dan  400 soat- 
gacha m udda tn i  tashkil qiladi. Kuchlanish  ortib  ke tganda lam palarning 
xizm at m u dda ti  keskin q isqaradi.

F a ra la r  uchun  m o l ja l la n g a n  av tom ob il  lam palar in ing  kamchiligi 
lam pa kolbasining lam pa tolasidagi volfram bug lan ish i  hisobiga qorayib 
qolishidir. Bu, o ‘z navba tida ,  lam pan ing  yorugMik-texnikaviy tavsifini 
kam aytirad i  va x izm at m u d da tin ing  qisqarishiga olib keladi. Volfram 
bugManishini sekinlash tir ish  uchun  lam p a  kolbasi inert gaz (k r ip ton , 
a rgon  va boshqalar)  bilan toMdiriladi.

15.4-chiznta. A vtom obiln ing galogen lam p a la ri:

о -Н 1 -(А К Г  12-55); 6 -H 3  (А К Г  12-55-1; < /-Н 4(А К Г 12-6 0 + 5 5 ).
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A vtom obiln ing  galogen lam palarida  ko lba  ichiga galogenlar (yod, 
b rom ) yoki u lar  b ir ikm alar in ing  b u g ‘lari kiritiladi. L am p a  kolbasida  
to ladan  bu g ‘lanuvchi volfram  va lam pa kolbasidagi galogen orasidagi 
q a y ta r i lu v c h i  r e a k s iy a n i  b e lg i lay d ig an  g a lo g en  sikli hosil  b o ‘ladi: 
W + n B r  > nW B r. K o ‘rsati lgan reaksiya ko lb ad ag i  h a r o r a t  450°C ga 
yetgandagina  am alga  oshadi, shuning uchun  lam pan i kichik o 'lcham - 
larda va kvars shishadan tayyorlash ta lab  etiladi.

G a lo g e n  l a m p a l a r n i n g  u m u m iy  k o ‘r in i s h i  15 .4 - c h iz m a d a  
k o ‘rsatilgan. Bir tolali H I  va H3 lam palar  tu m an g a  qarshi fa ra larda  va 
p r o je k to r la rd a ,  ikki to la li  H 4  la m p a  esa  asos iy  y o r i t ish  f a ra la r id a  
q o ‘llaniladi. G alogen lam palar  faqat konstruksiyalarida galogen lam palar  
k o ‘zda tu tilgan fara la rdag ina  ishlatilishi m um kin .

1 5 .4 . T O V U S H  S I G N A L L A R I

A vtom obillarga o ‘rnatiladigan tovush signallarini tovush chiqarish 
x a ra te r ig a  q a r a b  shovq in li  va  o hang li  s igna lla rga  a jra t ish  m u m k in .  
A v tom ob il  signallaridagi tovushn ing  balandlig i ( tovush  bosimi) 85 -  
125 D B ni,  ch a s to ta s i  esa 200 -  400 H z  ni tash k i l  q i lad i .  S igna lla r  
av tom ob il la rga  ressorli o sm ala r  y o rd am id a  m a h k a m la n a d i ,  bu h o la t  
u la rn ing  tovush  tavsiflari yaxshilanishini t a ’minlaydi. 8 A  gacha  tok  
iste’m ol q ilad igan  tovush  signallari (m asa lan ,  З И Л ,  Г А З  va b o sh q a  
avtomobillardagi C311 signali) ikki o ‘tkazgich chizma b o ‘yicha tayyor
la n a d i  (1 5 .5 -ch izm a , a) va  b e v o s i ta  z a n j i rg a  u la n a d i .  Bu h o l a td a  
chizm aning ikkala uchi ham  “ m assad an ” m uhofaza  qilingan.

Karnaysiz shovqinli tovush signalining konstruksiyasi 15.5-chizma, 
a shak lda  k o ‘rsatilgan. S ignalning p o ‘la t  k o rpus i  (10) ichiga elektro- 
m agnit  va uzgich m ahkam langan . O ’zakka (7) e lektromagnit cho ‘lg‘ami 
(5) o ’ralgan. Elektrom agnit cho ‘lg‘am idan  tok  o ’tganda, m em brana  (3) 
va diffuzor (2) m ahkam langan  yakor  (6) o ‘zakka  tortiladi va kontak tlarn i
(11) h am d a  elektromagnit c h o ‘lg‘am ining tok zanjirini a jratadi (uzadi). 
P ru jina  (9) t a ’sir ida  y a k o r  m e m b ra n a  b ilan  b irg a l ik d a  b o sh la n g ’ich 
v a z iy a tg a  q a y ta d i  va  k o n t a k t l a r  y a n a  tu ta s h a d i .  U c h q u n la n i s h n i  
k a m a y t i r i s h  u c h u n  k o n ta k t l a r g a  p a ra l le l  q i l ib  k o n d e n s a to r  (yok i 
rezistor) u langan . S ignaln ing  e lek tr  chizm asi ikki o ‘tkazgichli b o ‘lib 
chizm aning ikkala  uchi “m assad an ” m uhofaza  qilingan.

Quvvati yuqori b o ‘lgan signallar (ГАЗ -24, К ам А З, М А З va boshqa 
a v to m o b i l la rd a )  o ra l iq  rele o rq a l i  u la n a d i  (1 5.5, b) c h iz m a  va b ir  
o ’tkazgichli ch izm a b o ‘yicha  tayy o r lan ad i .  K arn ay l i  o hang li  tovush  
s ig n a l in in g  k o n s t r u k s i y a s i  1 5 .5 -c h iz m a ,  b  s h a k l d a  k e l t i r i lg a n .  
E lek tro m ag n it  c h o 4 g ‘am iga  to k  k o n ta k t la r  (11) o rq a l i  k ir ib  keladi.
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C h o ‘lg la m n i n g  m a g n i t  
m a y d o n i  m e m b ra n a  b ilan  
y a k o r n i  (6) o ‘z a k k a  (7) 
t o r t a d i .  T u r tg i c h i  (8) 
b o ‘lgan  y a k o r  p ru j in a  (9) 
b i la n  b o g ‘la n g a n .  Y a k o r  
h a r a k a t l a n g a n d a  tu r tg ich  
(8) k o n ta k t l a r n i  a j r a ta d i ,  
c h o ‘lg ‘a m  zan j i r id a g i  tok  
y o ‘qoladi va y a k o r  m em b
r a n a  kuch i  t a ’sir ida  bosh- 
lang‘ich vaziyatga qaytadi, 
ko n tak t la r  tu tashadi va sikl 
yana  qaytariladi. K on tak t-  
l a rn in g  kuy ish in i pasay ti-  
r ish  u ch u n  u la rg a  paralle l 
q il ib  u c h q u n  s o ’nd iruvch i 
r e z i s to r  u l a n g a n .  S ig n a l  
rostlash gaykalari (12) yo r
d a m i d a  r o s t l a n a d i .  S o a t  
mili b o ’yicha burish  tok ku- 
c h in in g  k a m a y i s h ig a  va  
t e b r a n i s h  c h a s t o t a s i n i n g  
ortishiga olib keladi. Signal 
iste’mol qiladigan tok 7A dan 
ko ‘p emas. Yakori va o ‘zak 
oralig’idagi (0,95±0,05) mm 
li tirqish q is t i rm a la r  b ilan  
ro s t la n a d i .  A v to m o b i l la r 
ga kom plek t  qilib o ’r tacha 
va yuqori ohangdagi signal
lar o 'rna tilad i.  O ’rtacha  va 
y u q o r i  o h a n g l i  s ig n a l la r -  
ning konstruksiyasi deyarli 
b ir  xil. F a q a t  m em brana  qa- 
linligi y a k o r  va o ‘zak  ora- 
l ig ‘id a g i  t i r q i s h  [ o ‘r t a -  
c h a  o h a n g l i  u c h u n  
( 0 ,9 5 ± 0 ,0 5 ) m m ,  y u q o r i  
o h a n g l i  u c h u n  (0 ,7+0 ,05)  
m m ] va  r e z o n a to r l a r  bir-  
biridan farq qiladi.

a) i < r > J

PCiOJ ,
А ' I------------------- 1 6

cm
T jw-ot#'!

b)

15.5-chizma. T ovush signallari:

fl-kam aysiz; 6 -kam ayli; Z-qopqoq; 2-d iffuzor; J -m em h ran a ; 
4-ressorli osm a; J -e lek trom agn it ch o 'lg 'a m i; 6-yakor; 7-o 'zak; 

# -tu rtk ich ; 9-priijina; /У-korpus; / / -k o n ta k t la r ;  /2 - rostlash 
gaykalari; /J -rezo n a to r.
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N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. “ Y evropacha asim m etrik  yorug 'lik” faralarida uzoqni va yaqinni yoritish 
u langanda yo 'lla rn i yoritishdagi y o rug ‘lik  qanday  taqsim lanadi?

2. T um anga qarshi fa ra la r asosiy yorituvchi fa ra la rdan  nim asi bilai a jra lib  
tu rad i?

3. Asosiy faralar, oldingi va o rqa  fonarla r qanday  tuzilgan?
4. A vtom obil lam palari qanday  tuzilgan va u lardagi shartli belgilar qanday 

o 'q ilad i?
5. T ovush signali qanday  tuzilgan?

16. M AJBU R IY  SALT ISH LA SH  EK O NO M AYZERINI 
AVTOM ATIK BO SH Q A R ISH  TIZIM I

1 6 .1 . U M U M I Y  M A ’L U M O T L A R

A vtom obil shahar  sharoitida h a rak a t lan g an d a  vaqtn ing  25 foizgacha 
b o lg a n  davrida  uning dvigateli m ajburiy  salt ishlash rejimida ishlaydi 
(dvigatel bilan torm ozlash , uzatm alarni a lm ashlab  ulash, inersiya bilan 
h a ra k a t l a n i s h  va  sh u  k a b i la r ) .  Bu re j im d a  k a r b u r a to r n in g  d rosse l 
zaslonkasi yopiq b o ‘ladi (yonilg‘i berish pedali to ‘liq q o ‘yib yuborilgan), 
dvigatel tirsakli valining aylanishlar chasto tasi esa uning mustaqil salt 
ish la sh id ag i  a y la n is h la r  c h a s to ta s id a n  o r t ib  k e ta d i .  M a jb u r iy  salt  
ishlashda dvigatel foydali ish baja rm asdan  yonilg‘i s a r f  qiladi va drossel 
z a s lo nkas in ing  tezda  yopilishi na t i ja s ida  y o n u v c h a n  a ra la s h m a  o ‘ta 
quyuq lash ib  ketadi, o q ib a td a  ishlatilgan gazlarn ing  zaharliligi o rtadi.  
Zaharlilik darajasi va yonilg‘i sarfini pasaytirish m aqsad ida  karbura to rli  
dvigateli b o lg a n  av tom obillarda  m ajburiy salt ishlash ekonomayzerini 
a v to m a t ik  b o s h q a r i s h  t iz im la r i  (M S I E A B T )  qoM lanilad i.  B u n d a n  
t a s h q a r i ,  M S I E A B T  n in g  q o ‘l lan i l ish i  d v ig a te l  b i la n  to r m o z la s h  
samaradorligini oshiradi. Bu xususiyat avtom obil tog‘li yo 'l la rda  h a ra 
k a t lan g an d a ,  ayniqsa , m uhim dir .

Hozirgi vaq tda  ikki va uch kanalli M S IE A B T  lar q o l la n i lm o q d a .  
Ikki kanalli  M S IE A B T  (asosan  yengil a v to m o b i l la rd a  qo 'l lan ilad i) ,  
m ajburiy salt ishlash rejimida dvigatelga yuborilayotgan yonilgNni ikkita 
p a ra m e t r  b o ‘yicha, y a ’ni tirsakli va ln ing  ay lan ish la r  ch as to tas iga  va 
drossel zaslonkasining holatiga q a rab  uzib q o ‘yadi. M ajburiy  salt ishlash 
rejimini aniqlash uchun tirsakli valning aylanishlar chastotasi datchiklari 
va  drossel z a s lo n k as in in g  ho la t i  x izm at q ilad i.  U ch  kana ll i  t iz im da  
(З И Л  yuk a v to m o b i l la r id a  qoMlaniladi) b o sh q a r ish  u c h ta  p a ra m e t r  
bo ‘yicha, y a ’ni tirsakli valning aylanishlar chasto tasiga drossel zaslonka-
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sining holatiga va dvigateldagi sovitish suyuqligining harora tiga  qa rab  
am alga  oshiriladi. Bu tizimlarda tirsakli valning aylanishlar chastotasi 
to ‘g‘risidagi signal boshqarish blokiga o ‘t oldirish tizimidan yuboriladi.

1 6 .2 . IK K I  K A N A L L I  M A J B U R I Y  S A L T  I S H L A S H  E K O N O M A Y Z E R I N I  

A V T O M A T I K  B O S H Q A R I S H  T I Z I M I

Hozirgi davrda  ikki kanalli M S IE A B T  ning ikki xil varianti ishlab 
ch iq i lg an .  16 .1 -ch izm ada  M S IE A B T  sh u  v a r ia n t la r in in g  p r in s ip ia l  
chizmasi k o ‘rsa tilgan. E lek tron  boshqar ish  b lokin ing  e lektr chizmasi 
a n c h a  m u r a k k a b ,  sh u n in g  u c h u n  c h iz m a d a  fa q a t  b lo k d ag i  ch iq ish  
zanjirining ayrim  qismlari keltirilgan.

C hizm aning birinchi varianti bo 'y icha (16.1-chizma, а) УАЗ, РАФ , 
И Ж ,  Г А З ,  З А З -9 6 8 М ,  А З Л К - 2 1 4 1 ,  2105 v a  2107 m o d e l l i  В А З 
a v to m o b i l la r id a g i  M S IE A B T  ish laydi.  T iz im  ta rk ib ig a  A e lek tro n  
boshqarish  bloki, S mitti uzgich va Y elektromagnitli k lapanlar  kiradi. 
K a r b u r a to r d a  joy lashgan  S mitti uzgich drossel zaslonkasin ing  holat 
datchigi bo‘lib, A  boshqarish bloki bilan birgalikda Y elektromagnit klapanini 
boshqarish uchun xizmat qiladi. Majburiy salt ishlash rejimida yonilg‘ini uzib 
qo ‘yish karburatorning pnevmatik klapani orqali, klapanni ishga tushirish esa 
elektromagnitli Y  klapan bilan boshqariladigan pnevmatik tizim vositasida 
amalga oshiriladi.

16.1-chizma, a  shak ldag i S m itti  uzgich k o n ta k t la r in in g  a jra lgan  
h o la t i  yop iq  h o la td a g i  d rosse l  z a s lo n k a la r ig a  m os keladi. A g a r  bu 
v a z iy a td a  d v ig a te l  v a l in in g  a y l a n i s h l a r  c h a s to t a s i  m u s t a q i l  sa l t  
ishlashdagi aylanishlar chasto tasidan o r tib  ketgan bo 'lsa, y a ’ni majburiy  
salt ishlash rejimi m avjud b o ’lsa, u  holda A elektron boshqarish  blokining 
W  chiqish tranzis tori  yopiq  va e lek trom agnitl i  k lapan  uzib q o ’yilgan 
bo 'ladi, chunki uning  cho ‘lg‘am iga kuchlanish kirib kelmaydi. M ustaqil 
sa l t  ish lash  e k o n o m a y z e r i  (M S IE )  p n e v m o k la p a n id a g i  be rk i tu v ch i  
element, ka rb u ra to rd ag i  salt ishlash tizimining kanalini to ‘sib q o ‘yadi 
va u n d an  yonilg‘i berish t o ‘xtaydi. M ustaq il  salt ishlash rejimida esa 
drossel zas lonkas i  yo p iq  va  S m itti  uzg ichning  k o n ta k t la r i  a jra lgan  
b o ‘lsa, W  chiqish  t ranz is to r i  ochiq  h o la td a  b o ‘ladi va A boshqarish  
b lo k in in g  shtekerli  a j ra tg ichdag i (1) va (2) ch iq ish la r iga  kuch lan ish  
beriladi.  E lek tro m ag n i t l i  k la p a n  ulan ib , u dvigatel s i l indrlariga  salt 
ishlash tiz im idan y o n i lg i  yuborilishini t a ’minlaydi.

Birinchi varian t bo ’yicha tayyorlangan M S IE A B T  (16.1-chizma, a) 
quy idag i kam ch il ikka  ega: drossel zaslonkasini boshqarish  to rtq isiga 
n i s b a t a n  m i t t i  u z g ic h n in g  h o la t i  n o t o ‘g ‘ri r o s t l a n g a n  y o k i  m it t i  
uzgichning turtkichi tushib ketgan b o ‘lsa, y a ’ni mitti uzgich kontaktlari
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do im o  ajralgan ho la td a  tu rg an d a  dvigatel ishlashida av to tebran ish la r  
rejimi hosil b o ‘ladi. U shbu  n o m a ’qul rejimning mohiyati quyidagilardan 
iborat: kichik yuklanishlar rejimida (salt ishlash tizimi orqali berilayotgan 
yonilg‘i, u m um iy  sarflanayotgan yonilg‘i m iqdorin ing anchagina qismini 
tashkil qiladi) mitti uzgichning ajralib turgan kontaktlari tufayli M SIE A B T  
majburiy salt ishlash rejimi mavjudligini “aniqlaydi” va yonilg‘i yuborishni 
to ‘xtatadi, bu esa so‘zsiz dvigatel tirsakli valining aylanishlar chastotasining 
pasayishiga olib keladi. Aylanishlar chasto tasi  ulanish b o ‘sag‘asigacha 
pasaygandan so'ng yonilg‘i yuborish boshlanadi va tirsakli valning aylanishlar 
chastotasi o ‘sib boradi. Qachonki, uning qiymati uzib q o ‘yish b o ‘sagbasiga 
yetganda yonilg‘i yuborish yana to ‘xtatiladi. Shunday  qilib, yozib o ‘tilgan

y<

O 't  oldirish g'allagiga_

a)

*

0 4  oldirish g  altagij

n

16.1-chizma. Ikki kanalli M SlE A B T ning  asosiy shakllari. 

2 1 0



ja ray o n  siklik ravishda qaytarilaveradi. N atijada  dvigatel tirsakli valning 
davriy o ‘zgaruvchi aylanishlar chastotasi bilan ishlaydi, ya’ni o ‘z-o‘zidan 
teb ran ish  rejimida ishlaydi.

Ikk inchi v a r ian t  b o ‘yicha  tay y o r lan g an  M S IE A B T  (16.1-chizma, 
b) А З Л К -2 1 4 1 2 ,  ЗА З-1102, 2108 va  2109 m odelli  В А З k ab i  yengil 
av tom obillarda  q o ’llaniladi. Bu av tom obilla rda  Y  elektromagnitli k lapan 
bevosita k a rb u ra to rn in g  o ’ziga o ’rnatilgan va u norm al ho la tda  yopiq 
b o ‘ladi, y a ’ni k lapan cho ‘lg‘am idan  tok  o ‘tganda  uning berkituvchi d e 
m enti  dvigatelga ber ilayo tgan  yonilg‘iga to ‘sqinlik qilmaydi. Drossel 
z a s lo n k a s in in g  h o la t  da tch ig i  s ifa t ida  k a rb u ra to rn in g  d a tch ik -v in ti  
ishlatiladi, uning  S kon tak tla r i  drossel zaslonkasi yopiq b o ’lganda tu- 
ta s h g a n  h o la td a  b o ‘ladi.  M a jb u r iy  salt  ish lash  re j im ida  W  chiq ish  
t ranz is to r i  yopiq , Y  e lek trom agnit l i  k lap an  uzib  q o ’yilgan va  un ing  
berkituvchi d e m e n ti  (metall igna k o ‘rinishidagi) dvigatel silindrlariga 
yonilg‘i tushishiga to ‘sqinlik qilib salt ishlash tizimidagi kanalni to ‘sib 
q o ‘yadi.

Y k lapan  c h o ‘lg‘ami orqali tok  o ‘tganda  (m ustaqil salt ishlash va 
yuklan ish  rejimlari) uning  yakori p ru jinan ing  qarshiligini yengadi va 
dvigate lga  salt ishlash tiz im idan yonilg‘i o ‘tishi uchun  kanal ochadi. 
I k k in c h i  v a r ia n t  b o ‘y icha  ta y y o r la n g a n  M S IE A B T  b i lan  ish lag an  
dvigatelda ham  avtotebran ish lar  rejimi hosil b o l ish i  m um kin , qachonki, 
d a tc h ik  -  v in tn in g  chiq ish i yoki u b i lan  b o g ‘lan g an  sim av to m o b il  
“ m assas iga” tu ta sh ib  qolsa , vah o lan k i ,  ish la tish  j a ra y o n id a  b u n d a y  
nosozliklaming paydo bo ‘lish ehtimolligi juda  kam.

M ajburiy  salt ishlash rejimida yonilg‘i yuborishni qay tadan  boshlash 
paytida boshqarish  blokini aniq  ishga tushishini t a ’minlash uchun  ikki 
kanalli M S IE A B T  ning h a r  ikki varianti ham  dvigatel tirsakli valining 
aylanishlar chastotasiga q a rab  ikkita ishga tushish b o ’sag’asiga ega: ulash 
va uzish. A g a r  u sh b u  ishga tushish b o ‘sag‘alari orasidagi farq  kichik 
b o ‘lsa u  holda M S IE A B T  ning m a ’qul b o lm a g a n  k o ‘p m arta lab  ishga 
tush ish i  kuza ti lad i .  Bu sh u n g a  b o g ‘lan gank i,  o ‘t o ld ir ish  t iz im ining 
im pulslari  (dvigatel tirsakli valining ay lan ish lar  chasto tasi  to ‘g‘risida 
m a ’lum ot tashuvchi) bir tekis shakllanmaydi va  boshqarish  bloki ishga 
tushish zonasida aylanishlar chastotasini b a ’zan pasaygan deb, b a ’zan 
esa ortib ketgan deb “baholaydi".

Boshqarish blokining chiqish zanjiridagi V D  diod (16.1-chizma) W  
t r a n z is to rn i ,  Y e le k t ro m a g n i t l i  k la p a n la rn i  uzib  q o ’y i lg a n d a  hosil 
b o ‘lad ig an  im pulsli o r t iq c h a  k u c h la n ish la rd a n  h im o y a  qilish uchun  
xizmat etadi.
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1 6 .3 . U C H  K A N A L L I  M A J B U R I Y  S A L T  I S H L A S H  E K O N O M A Y Z E R I N I  

A V T O M A T I K  B O S H Q A R I S H  T I Z I M I

З И Л  a v t o m o b i l l a r i n i n g  K 9 0  k a r b u r a t o r  b i l a n  t a ’m i n l a n g a n  
M S I E A B T  e l e k t r o n l i  1 102.3761 b o s h q a r i s h  b lo k i  ( k a b i n a g a  
joylashtirilgan) elektromagnitli 3202.3747 k lapan la r  va q o ‘zg‘a lm as 130- 
3761.026-1 kon tak td an  iborat. Ikkita elektromagnitli k lapan  (ka rbu ra to r  
k a m e ra la r i  s o n ig a  q a r a b )  s h u n d a y  o ‘r n a t i lg a n k i ,  u la r  u la n g a n d a  
k a rb u ra to rn in g  salt ishlash tizimi kana lla r i  berkiti ladi va  u la r  orqali 
yon ilg 'i  berish  t o ‘xtaydi. D rosse l z a s lo n k a la r in in g  S h o la t  da tch ig i  
datchik-vint bo'lib, uning kon tak tla r idan  biri tirak vint b o ‘lsa, ikkinchisi 
k a r b u r a to r n in g  a r a la sh t i r i sh  k a m e ra s i  k o r p u s id a  t i r a k  v in t o s t id a  
jo y la sh g a n  q o ‘zg‘a lm as  k o n ta k td i r .  D rosse l z a s lo n k a la r in in g  yop iq  
holatida datchik-vintning S kontaktlari tutashgan boMadi.

M SIE A B T  dvigatel m ajburiy salt ishlash rejimida ishlaganda, ya’ni 
yonilg‘i yuborish  pedali t o ‘liq q o ‘yib yuborilgan  (drossel zaslonkalari 
yopiq), tirsakli valning aylanishlar chasto tasi  1000 m in-1 dan  o r tiq  va 
dvigateldagi sovitish suyuqligining haro ra t i  60°C dan  ba land  b o ’lgan 
paytda ishga tushadi.

Oxirgi sh a r t  shu  b ilan  b o g l iq k i ,  dv igatel q izd ir i layo tgan  p ay td a  
salt ishlash rejimida tirsakli valning aylanishlar chastotasi ortib  ketadi 
va buni ha ro ra t  omili b o ‘yicha tuzatilmasa, M S IE A B T  to m on idan  uni 
m a jb u r iy  salt  ish lashdag i  ay lan ish la r  c h as to ta s i  deb  q a b u l  q il in ishi 
mumkin.

Kontakt- tranzistorli  o ‘t oldirish tizimidagi T K  102 k o m m uta to rn ing

T K 102 kommulatorining “K” chii
zan jir

TM 100B harorat datchigiga

16.2-chizma. U ch kanalli M SlE A B T ning  asosiy shakli. 
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“ К ” chiqishidan, shtekerli ajratgich chiqishi (5) orqali boshqarish  blokiga 
im puls la r  kirib keladi. Bu im pu ls la rn ing  chas to tas i  dvigatel valining 
aylanishlar chastotasiga proporsionaldir .  T M  100 V datchigi dvigateldagi 
sovitish suyuqlig in ing h a ro ra t  datchigidir .  U n ing  chiqish kuchlanishi 
shtekerli ajratgichning chiqishi (2) orqali A  boshqarish blokiga uzatiladi.

M a jb u r iy  s a l t  ish la sh  re j im id a  uch  k a n a l l i  M S lE A B T n in g  A 
boshqarish  blokidagi W  chiqish tranzistori ochiq b o ‘ladi. Bu esa Y1 va 
Y 2  e lek trom agnit l i  k la p a n la r  c h o ‘lg‘am lar in i  t a ’m inlash  zanjiriga W  
t ra n z is to rn in g  k o l le k to r  em it te r  o ‘tishi o rqa li  u lan ish iga  va yon ilg ’i 
uzatishni to ’xtatilishiga olib keladi. M ustaqil salt ishlash va yuklanish 
re jim larida  m av jud  b o ’ladigan k lap an la r  chu lg ’am larin ing  toksizlani- 
shida chiqish tranzistori yopiq b o ’lganda elektromagnitli k lapanlarning 
berkituvchi elementlari ka rbu ra to rn ing  salt ishlash kanallaridan dviga
telga yonilg’i kirib borishiga to ’sqinlik qilmaydi.

Ikki kanalli M S IE A B T d an  farqli o ’laroq uch kanalli tizim dvigatel 
ishlashida av to teb ran ish la r  rejimini yuzaga keltirmaydi Buni shunday  
tu sh u n t i r i s h  m u m k in :  d a tc h ik -v in t  k o n ta k t la r i  tu ta s h g a n d a n  s o ’ng 
y uk lan ish  re jim ida  y on ilg ’i yubor ish n i  fa q a t  b ir  m a r ta  uzib  q o ’yish 
m u m k in ,  xolos. Bu p a y td a  dv igate l  va l in ing  a y la n ish la r  c h as to ta s i  
u la n ish  b o ’s a g ’a s ig a c h a  p a s a y g a n d a  y o n i lg ’i y u b o r ish n i  q a y ta d a n  
bosh lan ish i sod ir  b o ’ladi, am m o  yonilg’ining n av b a tdag i  to ’xtatilishi 
k u z a t i lm a y d i .  Y o n i l g ’i y u b o r i s h  t o ’x ta l i s h i  u c h u n  d a t c h i k - v i n t  
k o n ta k t la r i  ajralishi, s h u n d a n  s o ’ng ay lan ish la r  chas to tas i  o r tg a n d a  
yana tutashishi kerak bo ’ladi. Bu holat amalda faqatgina yuklanish rejimidan 
majburiy salt ishlash rejimiga o ’tgandagina sodir bo ’lishi mumkin.

Elektromagnitli k lapan la r  uzib q o ’yilganda hosil b o ’ladigan impulsli 
o r t iqcha  kuch lan ish la rdan  A boshqarish  blokining chiqish zanjiridagi 
W  tranz is to rn i  h im oya  qilish R  rezistor va  V D  s tab ili tron  vositasida 
ta’minlanadi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Ikki kanalli M SlEA B Tning ishlash prinsipi nim alarni o ’z ichiga oladi?
2. Uch kanalli M SlEA B Tning ishlash prinsipi nim alarni o ‘z ichiga oladi?
3. MSIEABTdagi mitti uzgichning noto'g'ri o’matilishi dvigatelningishlashigaqanday 

ta ’sir etadi?
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17. AVTO M O BIL ELEKTR JIH O ZLA R IN IN G  UM UM IY  
CH IZM ASI

1 7 .1 . E L E K T R  J I H O Z L A R I  T I Z I M L A R I  V A  C H I Z M A L A R I N I N G

T U R L A R I

T ranspor t  vositalari uchun G O S T  2.701-84 ga muvofiq chizmalarning 
quyidagi turlari belgilanadi: prinsipial va ulanma.

A sosiy  (p r in s ip ia l )  ch izm a  n o so z l ik la rn i  to p ish ,  e le k t r  j ih o z la r  
t iz im in in g  i s h la s h in i  t u s h u n i s h  h a m d a  u n i  n a z o r a t  q i l ish  u c h u n  
m o4ja llangan  b o ‘lib, chizm aga kiruvchi b a rch a  b u yum la rn ing  o ‘zaro  
ta ’siri to ‘g‘risida to ‘liq tasavvur berishi kerak.

U lan m a la r  chizmasi chizm aga kiruvchi buyum larn i haqiqiy  ulani- 
shini belgilaydi va avtom obil elektr jihozlarini ishlatish ja rayon ida  ta ’mir- 
lash h a m d a  yig‘ishni yengillashtirish uchun m o 'lja llangan . C h izm ada  
buyum larn ing  joylashishi ularning av tom obildagi haqiqiy joylashishiga 
q a ra b  belgilanishi kerak . C h izm ad a  haq iq iy  sim das ta la rn i ,  u lardagi 
har  bir simning chiqish joyi ko'rsatilgan holda tasvirlanishi lozim.

Y u k  av to m o b il i  e lek tr  j ih o z la rn in g  u m u m iy  ch izm as ida  a lo h id a  
asbob lardan  tashqari yana  mustaqil tizim hosil qiluvchi va shu tizimga 
k iruvch i  u la n m a  t izm a la rg a  ega b o ' lg a n  a s b o b la r  g u ru h in i  a jra t ish  
m u m k in .  A v to m o b il  e lek tr  j ih o z la r in in g  u m um iy  chizm asi quy idag i 
tiz im larga b o ‘linadi: 1 -  e lek tr  bilan t a ’m in lash  tizimi; 2 -  yurgazish 
tizimi; 3 -  o ‘t oldirish tizimi; 4  -  n azo ra t  oNchov va darak lash  asboblari 
tizimi; 5 -  tashqi va ichki yoritish tizimi; 6 -  yo rug ‘lik va tovush bilan 
da rak lash  tizimi; 7 -  q o ’shim cha j ihoz la r  tizimi. Yengil av tom ob il la r  
uchun tizimlar miqdori bundan ko ‘proq bo ’lishi mumkin.

Asosiy (prinsipial) chizm ada yuqorida  zikr etilgan alohida vazifalarni 
bajaruvchi tizimlarning joylashish zonalari k o ’rsatiladi (17.1-chizma). 
Iste’molchilarning ulanish joyini tan lashda  quyidagi asosiy qoidalarga  
rioya qilish zarur.

K a t ta  tok kuchi iste’mol qiladigan va qisqa vaqt ishlaydigan elektr 
jihozlari  asbob lar i ,  shun ingdek , avar iya  (ha loka t)  h o la t la rd a  ishlashi 
z a ru r  b o ’lgan a sb o b la r ,  a m p e rm e t r - a k k u m u la to r  liniyasiga u lanad i.  
Iste’molchilarning b unday  guruhiga s tarter,  sigaret yondirgich, signal, 
kapot ostidagi chiroq va ko ’chm a chiroqning shtepsel rozetkasi kiradi.

Q olgan  iste’m olchilar am perm etr-genera to r  liniyasiga u lanadi. Bu 
g u ru h g a  ishlash  tavsif iga  q a ra b  a s b o b la r  o ‘t o ld ir ish  uzgichi o rq a l i  
ulanishi kerak, qachonki ular faqat dvigatel yurayotgan  paytda  ishlasa. 
A g a r  a s b o b la r  u n c h a  k a t t a  b o ’lm a g a n  to k  is te ’m o l q il ib ,  dv iga te l
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y u ra y o tg a n  p a y td a  h am , o ‘ch ir ilgan  p a y td a  ham  uzoq  vaq t  ishlasa, 
a m p e rm e tr -g e n e ra to r  liniyasiga (o ‘t o ld ir ish  uzgichining a m p e rm e tr  
q isqichi) u lanadi;  yorugNikni m arkaz iy  a lm ash lab  ulagichi orqali  esa 
barcha yoritish apparaturalari ulanadi.

B a rch a  z a n j i r la r  saq lag ich  o rq a l i  h im o y a la n a d i .  A k k u m u la to r  
ba ta reyas in ing  zaryadlan ish  zanjirini h im oya qilish shar t  emas. C h ap  
va  o ‘ng  to m o n d a g i  y o r i t i sh  h a m d a  d a r a k la s h  a s b o b la r in i  a lo h id a  
saqlagichlar bilan h im oya qilish tavsiya etiladi. Yurgazish va o ‘t oldirish 
zanjirlari ularni ishlatishda ishonchliligi pasayib ketmasligi uchun qisqa 
tutashuvlardan himoya qilinmaydi.

A v to m o b il la rd a  e lek tr  j ihoz la ri  asbob lar in i b ir  simli u lash  tizimi 
qoNlaniladi. B unday u lashda  ikkinchi sim vazifasini avtom obil kuzovi 
va ram asi dvigatel b loki h a m d a  e lek tr  tok i o ‘tad ig an  b o sh q a  metall 
q ism lar bajaradi (avtom obil “massasi” ). Bir simli tizim simlar miqdorini 
k a m a y t i r a d i  va  s im la rn in g  b a rc h a  t iz im in i a r z o n la s h t i r a d i  h a m d a  
s o d d a la s h t i r a d i .  A m m o  s im n in g  izo la ts iyasi b u z i lg a n d a  a v to m o b il  
“m assasiga” tegib qisqa tutashuvni, bordi-yu saqlagichlar nosoz b o ls a  
y o n g ‘in ke l t i r ib  ch iq a r ish i  h a m  m u m k in .  S im la rn i  y ig ‘ish d a  q u lay  
boNishi va sh ik as t lan ish id an  h im o y a  qilish uchun  u la rn i  d a s ta  qilib 
birlashtiriladi ham d a  o ‘rab  qo'yiladi. D astadagi simlarning uchlari vint 
ostiga q o ‘yiladigan qisqichga yoki shtekerga ega boNadi.

A v t o m o b i l l a r n i n g  y a n g i  m o d e l l a r id a  a l o h i d a  s im la r  y a g o n a  
plastmassa qobiqli lentaga yig‘ilgan b o ‘lib, bu  ularni yaxshi sovitilishini 
va avtomobil kuzoviga qulay joylashtirilishini ta ’minlaydi.

Dizel dvigatelli avtom obillardagi elekt rjihozlar chizmasining o ‘ziga 
x o s  t o m o n i ,  t a r m o q d a r d a g i  n o m in a l  k u c h l a n i s h n i  24 V g a c h a  
oshirilganligidir. 24 V kuchlanishli ta rm oqni qoNlanilishi dizel dvigatelni 
ishonchli ta rzda  yurgazishni ta ’minlash bilan bogNiqdir. Dizel dvigatelni 
yurgazish uchun s ta r te r  quvvati 7-8 kW ni tashkil qiladi, yurgazishdagi 
tok  kuchi esa 50Q -  800 A ga yetishi m u m k in .  A g a r  u sh b u  ho la td a  
ta rm o q d a  12 V qoNlanilsa, u  ho lda  tok  kuchi ikki m aro tab a  k o ‘payadi. 
Bu esa ak k u m u la to r  batareyasining sig‘imini (uning oNchamlarining va 
s im la rn in g  k e sk in  y u zas in i  o sh ir ish  z a ru r iy a t in i  t u g ‘d i ra d i ) .  24 V 
kuchlanishni ishlatilishi ham  o bzining kamchiliklariga ega: elektr jihozlar 
a s b o b l a r i n i n g  u n i f i k a t s iy a s i  ( b i r  x il l ig i)  b u z i l a d i ,  a v to m o b i l  
lam palarin ing xizmat m uddati  kam ayadi, elektr u lanm alarn ing  (ayniqsa, 
shtekerli) korroziyasi ortadi.

A vtom obil chizmasidagi elektr j ihozlari asboblarini a lmashtirishda 
( la m p a la r ,  n a z o ra t  a sb o b la r i ,  e lek tr  dv ig a te l la r  va h .k .)  a s b o b n in g  
nom inal kuchlanishiga e’tibo r  berish zarur, chunki 12 V kuchlanishga
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m o ‘ljallangan asbob  24 V kuchlanishli chizm aga ulansa, asbob  darho l 
ish d a n  ch iq ad i .  Bir xil q u v v a td a g i  24 V ga m o d ja l la g a n  a v to m o b i l  
lampalari ingichkaroq b o lg a n  c h o ‘g‘lanish tolasiga ega, shuning uchun 
titrashlami yomon qabul qiladi.

E lektr  j ihoz la r  asboblarin i unifikatsiyalash m aqsad ida  ayrim  dizel 
dvigatelli av tom obillarda  12/24 V boMgan kuchlanish tizimi q o ilan ilad i  
(ЗИЛ-133ГЯ). Bu vaziyatda barcha  iste’molchilar 12 V, generator  14 V, 
s ta r te r  esa 24 V n o m ina l  ku ch lan ish la rg a  ega. D viga te ln i  yurgazish  
paytida 12 Vli ikkita ak k u m u la to r  batareyasi s tar ter  ta rm o g ’iga maxsus 
almashlab, ulagich vositasida ketm a-ket qilib ulanadi. Dvigatel mustaqil 
ishlay bosh laganda ak kum ula to r  batareyalari elektr jihozlar  chizmasiga 
parallel qilib ulanadi. Bu chizmaning kamchiligi ak k u m u la to r  batareya- 
lariga q o ‘yilgan a lm ash lab  ulagichning ishonchsizligi va a k k u m u la to r  
b a ta re y a la r in i  z a ry a d la n ish  re j im in ing  tu r l ic h a  b o ‘lish id ir .  C h u n k i  
b a ta re y a n in g  a lm a s h la b  u lag ich i borlig i u c h u n  h a r  b ir  b a ta re y a g a  
ulangan simning uzunligi (zaryad zanjirining qarshiligi) bir xil emas.

Bu chizmaning afzalligi dvigatelni ishonchli yurgazish (12 V o ’rniga 
24 V) lam palarn i uzoq m u d d a t  ishlashi va 12 V li asbob la rn i  boshqa  
avtomobillar bilan unifikatsiya qilinganligidir.

17.1-chizmada ЗИЛ-431410 avtomobili elektr jihozlarining prinsipial 
chizm asi keltirilgan. C h izm an ing  y u q o r is id a  a lo h id a  t iz im lar  (elektr 
b ilan  t a ’m in lash , yurgazish , o ‘t o ld ir ish  va  h .k .)  jo y la sh g an  zo n a la r  
k o ‘rsatilgan. C h izm adag i ayrim  asb o b la r  h oz irda  e lek tr  ch izm ala rda  
ishlatiladigan shartli belgilanishlarni hisobga olgan ho lda  tasvirlangan.

Asboblarning chizmada harfli-raqamli belgilanishi:

1. Elektr bilan ta’minlash:
<31-32.3701 genera to r i;  G 2-6ST -90  Э М  a k k u m u la to r  batareyasi;  

К 16-BK318Б “massa" uzgichi; Р2-АП257 tok ko’rsatkichi (12.3805 asboblar 
k o m b i n a t s i y a s i g a  k i r a d i ) ;  S 1 -B K 3 5 0  o ‘t o ld i r i s h  u z g ic h i ;  V I -  
201.3702 kuchlanish rostlagichi.

2. Yurgazish:
M 1-CT130-A3 starteri; K1-PC502 starter  relesi.
3. 0 ‘t oldirish:
A l- T K  102A kom m utatori:  Т1-Б114Б o ‘t oldirish g’altagi; Q-46.3706 

datchik -  taqsimlagichi; R 10-C 3107 q o ’shimcha rezistori; R l - R 8 - C 3 1 10 
shovqin so ’ndiruvchi rezistorlar; F1-F8-A11-1 uchqunli svechalar.

4. Nazorat-o‘lchov va daraklash asboblari:
0 1 -П Д 5 1 2 Г  nazora t lampalari bloki; 0 2 -П Д 5 1  IF  nazo ra t  lampalari 

bloki; F 3 2 -1302.3722 blokdagi saqlagich; K 1 3- to ‘x tab  tu rish  to rm ozi

218



s i g n a l i z a t o r i n i n g  P C 4 9 2  r e le -u z g ic h i ;  R 2 -1 2 .3 8 0 5  a s b o b l a r  
kom binats iyasi;  P16-elek trom agnit  ha ro ra t in in g  15.3807 k o ‘rsatgichi; 
H 3 -P C 5 0 8  zu m m eri ;  H 7 -d v ig a te ln in g  avar iya li  (h a lo k a t l i )  h o la t in i  
b i ld iru v ch i  12.3803 n a z o r a t  la m p a s in in g  fo n a r i ;  N 1 8 -sh a ta k la g ic h  
buri l ish  k o ‘rsa tk ic h in in g  s igna liza to r i  (Д2 ta rk ib id a ) ;  H 1 9 - t i rk a m a  
burilish k o ‘rsatkichining signalizatori (Д2 tarkibida); H20-avtopoyezd 
fonarlarin i ulash signalizatori (Д2 tarkibida); H21-yonilg‘ining zaxira 
sath i signalizatori (PI ta rk ib ida);  H 3 2 - to ‘x tab  turish  to rm ozin i ulash 
signalizatori (Д1 ta rk ib ida);  Н ЗЗ-ketingi to rm o z la r  kon tu r idag i  havo 
bosimining pasayishi signalizatori (Д1 tarkibida); H34-oldingi torm ozlar  
konturidag i havo bosimining pasayish signalizatori (Д1 tarkibida); H35- 
t o ‘x t a b  tu r i s h  t o r m o z i  k o n t u r i d a g i  h a v o  b o s im in in g  p a s a y i s h i  
s ignalizatori (Д1 tark ib ida);  B l-m oy  bosimi ko 'rsa tk ich in ing  M M 335 
datchigi, B2-avariyali m oy  bosimi signalizatorining M M 111B  datchigi; 
B 7-sov it ish  su y u q l ig i  h a r o r a t i n in g  T M 1 0 0 B  d a tc h ig i ;  B 8-sov it ish  
s u y u q l ig in in g  o r t i q c h a  q iz ib  k e t i s h  d a tc h ig i ;  B 1 2 -y o n i lg ‘i s a th i  
k o ‘rsatkichining Б М 165Б  datchigi; B31-oldingi to rm ozlar  konturidagi 
havo bosimining pasayishi signalizatorining M M  124 В datchigi; V32- 
o rq a  to rm oz la r  kon tu r idag i  havo  bosimini pasayishi s ignalizatorining 
М М 124Б  datchigi; B33-to‘x tab  turish torm ozi signalizatorining M M  125 
datchigi; B53-elektrolit harora tin ing  11.3842 datchigi; S29-tormozlanish 
signalining M M  125 uzgichi.

5. Tashqi va ichki yoritish:
S7 -  asosiy  yorit ish  fa ra la r i  va g a b a r i t  ch iro q la rn in g  a lm ash lab  

ulagichi; SI 1-yorug‘likning kom bina ts iya lashgan  П 145-01 a lm ash lab  
ulagichi; F31-1302.3722 blokidagi saqlagich; F12— nP310saqlag ich i;  F13- 
ПР310 saqlagichi; Ғ14-П РЗЮ  saqlagichi; S3-patronning  BK343-01-08 
uzgichi; S8-yaqinni yoritish faralari va  tum anga  qarshi faralarning P147- 
01.03 a lm a sh la b  ulagichi; S 42 -p ro jek to rn i  b o sh q a r ish n i  П  150-06.06 
a lm a s h la b  u lagichi; E l  ,Е 2 -Ф Г 1 2 2 -Г В  asos iy  yori t ish  fa ra la r i ;  P l -  
sp idom etrni yorituvchi 25.3802 lampalar; P2-asboblar kombinatsiyasini 
yorituvchi lampalar; H22-uzoqni yoritish faralarini ulash signalizatori; 
R 1 1 -В К 4 1 6 Б -0 1  o ‘z g a r u v c h a n  re z i s to r ;  E3 , E 4 - tu m a n g a  q a r s h i  
ФГ152-В faralar; E5, E6-oldingi П Ф 130 fonarlar, Е22-ФП130-Б keyingi 
o ‘ng fo n a r ,  Е 2 3 -Ф П 1 3 0  keyingi c h a p  fo n a r ,  Е 1 4 -П К 2 0 1 -А  p la fo n  
(chiroq), E16-17.3711 projektori.

6. Yorug‘lik va tovush bilan daraklash:
Ғ 15-П Р 2-В  saqlagichi;  F32-1302.3722 b lokidagi saqlagich; F36- 

e ru v c h a n  П Р 1 1 9 -0 1 (6 А )  saq lag ich i;  F 4 0 -e ru v c h a n  П Р 1 19-01 (6A) 
saqlagichi; S5-avariyali hola tin i da rak lo v ch in in g  BK422-12 uzgichi.
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K8-1 1 1.3747 to r m o z la n i s h  s ig n a l la r in i  u la sh  re lesi;  K 1 2 -b u r i l i sh  
ko ‘rsatgichlarning PC950 rele-uzgichi; S 111-П 145-01 m urak k ab  almashlab 
ulagich; SI 1.2 -П 145-01 m u ra k k a b  a lm ash lab  ulagich (signalni uzish); 
S4-avtopoyezd fonarlarin ing  uzgichi; H1-C311-01 tovush signali; E5- 
П Ф Ғ 130  oldingi fonar (burilish); E6, E9-burilishni takrorlovchi УП101- 
01 fonarlar; E 10 -П Ф 130 burilish koTsatkichining oldingi fonari (burilish); 
Е22-П Ф 130-Б  orqadag i o ‘ng fonar (stop); Е23-П Ф 130 orqadag i chap  
fonar (stop); E 13 -У П 101-01 avtopoyezd fonari.

7. Q o ‘shimcha jihozlar:
Ғ16-ПРЗЮ  saqlagichi; K 6-111.3747 isitkichni ulash relesi; S6-kabina 

i s i t k i c h n in g  П 147-04.11 a l m a s h l a b  u la g ic h i ;  S 1 0 - p n e v m o s ig n a l  
tugmachasi ( П 145-01 tarkibida); S16-BK343-01 sham olparrak  uzgichi; 
R12-isitkich elektr dvigatelning СЭ300 rezistori; X2-shtepsel rozetkasi 
47 k; М2-192.3730 isitkich elektr dvigateli; Y-pnevmosignalning 15.3741 
elektromagnitli klapani; X 5-tirkam aning ПС300А-100 shtepsel rozetkasi.

17.2. ELEKTR SIM LAR

Elektr  j ihoz la r  ch izm alar ida  u lanm ala r  uchun  a v to t ra k to r  simlari 
ishlatiladi, ular past kuchlanishli (48 V gacha GOST9751-77) va yuqori 
kuchlanishli (20 -  30 ming V) simlarga b o ‘linadi.

A v t o t r a k t o r  s im la r in in g  iz o la ts iy a s i  s i f a t id a  p o l iv in i lx lo r id l i  
p la s t ik a td an  foydalan ilad i.  U  av to m o b il la rd ag i  s im lar izolatsiyasiga 
qo'yiladigan talablarni qanoatlan tirad i,  ya’ni moy, benzin va kislotaga 
bardoshligi yuqori,  yonishni ta rqatm aydi,  pas t  va yuqori h a ro ra t la rd a  
ishlash layoqatliligiga ega. ИВА, П В А Э  va П В А Л  rusumli s im lardan -  
40 dan  +105°C gacha b o ’lgan h a ro ra t la rda  ishlaydigan u lanm alar  uchun 
foydalaniladi, qolgan rusum dagi simlar esa -4 0  dan  +70°C gacha b o ‘lgan 
haro ra tla rda  ishlatiladi. A gar asboblarni u lashda simlarni ckranlash  talab 
etilsa, u  holda П В А Э  va П Г В А Э  rusumli simlar qo ilan ilad i .  Simlarni 
mexanik  sh ikastlanishlardan him oya qilish z a ru r  b o lg a n  ho lla rda  esa 
П Г В А Б  rusumli izolatsiyasi zirxlangan sim lar ishlatiladi.

Sim ustidagi q o p lam a  quyidagi rang la rda  tayyorlanadi:  oq, sariq, 
t o ’q sariq , qizil (bo rd o ) ,  push ti ,  k o ‘k (havo  rang), yashil, j ig a rran g ,  
qora ,  ku lrang  va siyohrang. U la r  ustidan  ayrim  sim larda  q o ‘shim cha 
rav ish d a  X C  503 emal b ilan  h a lq a  yoki uzu n  len ta  k o ‘rin ish ida  oq , 
h a v o ra n g ,  qizil, q o r a  r a n g la r  be r i lgan  b o l a d i .  S im la r in in g  ish lash  
m uddati  8 yildan kam  em as (G O S T  9751-77). Simning kesim yuzasini 
t a n la s h d a  q u y id a g i  t a l a b la r ,  y a ’ni s im n in g  ru x s a t  e t i lg a n  q iz ish i,  
zanjirdagi ruxsat etilgan kuchlanish , s im ning m exanik  m ustahkam ligi
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va yotqizish usuli (yakka  yoki d a s tad a )  k ab i la rd an  kelib chiqib, tok  
yuklanishini e’tiborga olish kerak.

Simning kesim yuzasi bilan uning qarshiligi orasidagi bog‘lanish

S im n n n g  n o m in a l  k e s im  y u z a s i m m 2 E le k tr  q a r s h i l ik ,  10"2 f i  m /m  d a n  k o 'p  e m a s

0 ,5 3 ,7

0 ,7 5 2 ,5

1 .0 1,85

1 ,5 1.2

2 .5 0 ,7 2

4 ,0 0 ,4 6

6 .0 0 ,2 9

17.1-jadval

S i m l a r n i  y a k k a  y o tq i z i l g a n d a  t o k  y u k la n i s h in in g  r u x s a t  e t i l g a n  q i y m a t l a r i

Sim ning nom inal 
kesim yuzasi. m m 2

A trof-m uhitning °C haro ra tida  ruxsat etilgan yuklanish, A

+20 +30 +50 +80

0,5 17,5 16,5 14,0 9,5

0,75 22,5 21,5 17,5 12,5

1,0 26,5 25,0 21,5 15,0

1,5 33,5 32,0 27,0 19,0

2,5 45,5 43,5 37,5 26,0

4,0 61,5 58,5 50,0 35,5

6,0 80,5 77,0 66,0 47,0

16,0 149,0 142,0 122,0 88,5

S im ning  rusum iga  q a r a b  un ing  to k  o ‘ta d ig a n  k o ‘n d a la n g  kesim 
yuzasi quyidagi o ‘lcham larda  b o ‘lishi m um kin : 0,5; 0,75; 1,0; 1,5; 1,5: 
2,5; 4,0; 6,0; 10; 16; 25; 35; 50; 70; 95 m m 2 (17.1-jadval).

S ta r te r  zan jir idag i s im larn ing  kesim  yuzasi sh u n d ay  tan lanad ik i ,  
s im dagi k uch lan ishn ing  pasayishi s ta r te r  iste’m ol q i layo tgan  h a r  bir 
100A to k k a  0,2V d a n  ortm asligi kerak. S im larning uchlari vint bilan 
q o t i r i s h g a  y o k i  s h te k e r l i  a j r a t k i c h l a r g a  m o s la n g a n  b o ‘la d i .  Bu
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m o s la m a la r  sim uch iga  k av sh a r la b  
yoki presslab  biriktiriladi. Shtekerli 
b i r i k m a l a r  u la r n i  a j r a t i s h d a  k a m  
ku ch  (1-3 N )  ta la b  e tsa -d a ,  yu q o r i  
o ‘tish qarshiligiga ega (2-2,5 marta). 
Shu sa b a b d a n  k o n ta k t la r  buzilib va 
b o ‘shashib  qolmasligi uchun zaru ra t  
boM m aganda shtekerli  b ir ikm ala rn i  
ajratish tavsiya etilmaydi.

0 4  o ld i r i s h  t iz im i  z a n j i r i d a  
ishlatiladigan yuqori kuchlanish simlari 
(1 7 .2 -c h iz m a )  k o ‘p  to la l i  m e ta l l  
o ‘tkazgichi (1) b o lg a n  ПВВ rusumli 
o d d iy  s im la r g a  h a m d a  П В В О  va 

П ВВП  rusumli shovqinni so ‘ndiruvchi simlarga ajratiladi.
ПВВ rusumli s imlar ishlatilganda h a r  bir svecha uchun so ‘ndirgich 

rezistorlari b o ‘lgan uchlik o 'rnatilishi zarur. П В В О  rusumli rezistiv sim 
(17.2-chizma, b) qurum li eritma shimdirilgan paxta  ipdan tayyorlangan 
t o l a - o ‘z a k d a n  (2), ip -g a z la m a l i  y o k i  k a p r o n l i  o ' r a m a d a n  (3) va 
p o l iv in i lx lo r id  p la s t ik a t  y o y in k i  b ir  yok i  ikk i  q a t la m l i  r e z in a d a n  
tayyorlangan muhofazalagichdan (izolatsiyadan) (4) tashkil topgan.

П ВВП  rusumli rezistiv sim (17.2-chizma, d) ta rk ibida  20 foiz П Д Ф  
polivinilxlorid plastikati va 80 foiz ferrit kukun i b o ‘lgan ferroplast (6) 
bilan qoplangan  zig‘ir ipdan iborat. Ferroplastli  o ‘zak sirtiga 0,12 mm 
diam etrli  ingichka sim (7), 0,33 m m  q a d a m  bilan  o ‘ra lgan  (ingichka 
sim materiali 40H). T o k  o ‘tkazuvchi spiralsimon tola ustidan izolatsiya 
sifatida polivinilxloridli plastikat (8) qoplangan.

Bu simlarda shovqinni so ‘ndirish ham , ferroplast qatlam i ham  o ‘t- 
kazgich-spiral yo rdam ida  am alga  oshiriladi.

17.3. U LA SH  A PPARATU RA LARI

Ulash appara tu ra la r iga  o ‘t oldirish uzgichi, ak k u m u la to r  b a ta reya
sining uzgichi, yorug‘likni markaziy  a lm ashlab ulagichi, avariyali holat 
daraklagichining va tormozlash signallarining uzgichlari h am d a  boshqa 
iste’m olchilarning uzgichlari kiradi.

0 ‘t oldirish uzgichi dv iga te ln i  y u rg az ish d a  s ta r te rn i  o ‘t  o ld ir ish  
tizimini, yo ru g l ik n i  m arkaziy  a lm ashlab  ulagichini va nazo ra t  o ‘lchov 
asboblarin i ta rm o q q a  ulaydi (17.1-chizm aga qarang) .  A yrim  ch izm a
la rda  o ‘t oldirish uzgichi u langanda  oynatozalagich , isitkich va  elektr
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j ihozlar  chizmasi norm al ishlashi uchun zaru r  b o lg a n  boshqa asboblarga 
tok yuboriladi.

Y o ru g l ik n i  m arkaz iy  a lm ash lab  ulagichi (17.1-chizm aga qarang)  
avtom obiln ing harakatlan ish  sharoitiga q a rab  yorug 'lik  asboblarini ulash 
va alm ashlab  ulash uchun  xizmat qiladi. A sbob lar  shchitini peshtokcha- 
sini y o r i t i lg an l ig in i  o 'z g a r t i r i s h  u c h u n  a y r im  m a rk a z iy  a lm a s h la b  
u la g ic h la r  p e s h to k c h a  l a m p a la r i  z a n j i r ig a  u la n g a n  r e o s ta tg a  ega. 
A v to m o b i l l a r n in g  y an g i  k o n s t r u k s iy a l a r id a  (К а м А З )  y o r u g i i k n i  
m ark az iy  a lm a sh la b  u lagichi va buril ish  k o 'r sa tg ich la rn i  a lm ash lab  
ulagichi m l kolonkasiga joylashtirilgan.

Isitkich, oyna tozalagich, yoritish chiroqlari va boshqa  asboblarning 
uzgichlari tum blyor, klavishli uzgichlar shuningdek, ishonchliroq b o lg a n  
tugmachali uzgichlar ko'rinishida tayyorlanadi.

17.4. SA Q LA G IC H LA R

Zanjirlar va asboblarni qisqa tu tashuv  ham d a  uzoq m uddatli ortiqcha 
yuklan ish lardan  h im oya qilish termobimetall va eruvchan saqlagichlar 
bilan am alga  oshiriladi.

Termobimetall saqlagichlar ancha  uzun bo 'lgan  va shuning  uchun 
qisqa tu tashuv lar  ehtimolligi ba land  b o lg a n  yoritish zanjirlariga ulanadi 
(1 7 .1 -c h iz m a g a  q a r a n g ) .  T e r m o b im e ta l l  s a q la g ic h la r  k o ‘p  k a r r a  
ish layd igan  va  b ir  k a r r a  ish lay d ig an la rg a  b o 'l in a d i .  Z a n j i rd a  q isqa  
tu tashuv  yoki ortiqcha  yuklanish sod ir  bo 'lsa ,  k o ‘p k a rra  ishlaydigan 
saqlagichning kontak tlari  davriy ravishda tu tashadi va ajraladi, bir karra  
ishlovchi saqlagichning kon tak tla r i  esa ajraladi. Saqlagichni qay tadan  
ishga tushirish uchun tugm achani bosish lozim.

Eruvchan saqlagichlarning afzalligi shundaki, u lam i alohida asboblarni 
h im o y a  qilish u ch u n  (m asa lan ,  o ‘ng  va c h a p  fa ra la rd ag i  uzoqn i va 
yaqinni yorituvchi ch iroqlarn ing  h a r  birini alohida) ishlatish m um kin. 
Bu a lbatta , avariyali (halokatli) rejimlarda elektr jihozlar  chizmasining 
y a sh o v ch an l ig in i  o sh irad i .  K a m c h i l ik la r i  -  c h iz m a n in g  b i rm u n c h a  
m urakkab lash ish i  va saqlagichni a lm ashtirish  uchun  qo 'sh im cha  vaqt 
sarflanishidir. E ruvchan  saqdagichning zanjirni uzib qo 'y ish  vaqti tok 
k u ch i  n o m in a l  q i y m a td a n  uch  m a r t a  o r t ib  k e tg a n d a  ( > 3 I nom), 10 
soniyadan  k o ‘p emas. T o k  kuchi 1,5 Inom bo ‘lganda eruvchan saqlagich 
bu tokka  30 daq iqa  m obayn ida  chidashi kerak.
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17.5. R E L E

Elektr jihozlar chizmalaridagi rele starterni, signallarni, faralardagi 
uzoqni va yaqinni yorituvchi chiroqdarni dvigatelning sovitish tizimidagi 
s h a m o lp a r r a k n i  (B A 3-2103  va b o s h q a  a v to m o b i l la r ) ,  o r q a  o y n a k  
qizdirgichini, isitkichini, fara  toza lag ich la rn i  u lash  va gene ra to rn in g  
uygbotish c h o blg‘amini uzib q o ‘yish uchun  (К ам А З) h a m d a  dvigatelni 
yurgazish oldi isitkichlarining chizmalarida (К ам А З) qo'llaniladi. Rele 
o y n a to z a la g ic h ,  q o ' l  t o r m o z in in g  n a z o r a t  la m p a s i  c h iz m a la r id a ,  
shuningdek, batareyaning  zaryadlanishini bildiruvchi nazo ra t  lam paning 
zanjirida va boshqa holatlarda ishlatiladi.

Ishlash rejimiga q a rab  relelar rejimi qisqa m uddatli  va uzoq m uddatli  
relelarga ajratiladi. Relening ishlash m uddati  kuchlanishga bog'liq holda 
25 m in g d a n  200 m in g g a c h a  u la n ish n i  ta sh k i l  q i lad i .  Y ig ' i s h g a  va 
almashtirishga qulay  bo'lishi uchun yangi av tom obillarda  rele shtekerli 
chiqishlarga ega va barcha  relelar saqlagichlar bilan birgalikda yagona 
b lokka  o 'rna ti lgan  (BA3-2105).

Burilish k o 'rsa tk ich n in g  rele-uzgichi av to m o b iln in g  buril ish la rda  
l ip i l lovch i  y o r u g ' l ik  s ig n a l la r i  o l ish  u c h u n  m o ' l j a l l a n g a n .  U zg ich  
burilishni darak lovch i  lam pa  zanjiriga ke tm a-ket qilib u lanadi. PC57 
turidagi uzgich h a r  birin ing quvvati  21 W  bo 'lgan  ikk ita  lam pan i va 
quvvati 1 W  bo 'lgan b itta  lam pani ulashga m o'ljallangan. U shbu  holatda 
l ip il lash la r  chas to tas i  d a q iq a d a  90 ±  30 gacha  bo 'l ish i t a ’m in lanad i.  
Q uvvati  b o sh q ach a  bo 'lgan  lam p a la r  ish latilganda yoki lam p a la rd an  
birortasi kuyib qolgan bo 'lsa, lipillashlar chastotasi o 'zgarib  ketadi. Bu 
esa ushbu turdagi uzgichlarning kamchilig'idir.

PC 950  (17 .1-ch izm aga q a ra n g )  va  PC951 tu r id ag i  re le -uzg ich la r  
konstruksiyalarida elektronika elementlari ishlatilganligi bois, lam palar  
sonidan qat’iy nazar, lipillashlar chastotasining o'zgarmas bo'lishini ta’minlaydi. 
Bu esa bunday  uzgichlarni avtom obil va t i rkam aning  barcha  daraklovchi 
chiroqlari ulangan vaziyatida ham ulami avariyani daraklash rejimida ishlatish 
imkonini beradi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. A v tom obil e lek tr jih o z la r in in g  um um iy ch izm asidan  m ustaq il tiz im lar 
hosil qiluvchi asboblar guruhini ajrating.

2. E lek tr jih o z la r chizm asidagi (17.1- chizm aga q a rang ) barcha  uzgichlarni 
ko'rsating va ularning vazifasini aniqlang.

3. Dvigatelni yurgazish paytida starterga va o 't  oldirish g 'altagiga tok  qanday 
berilishini chizmadan (17.1 -chizmaga qarang) ko'rsating.

4. A v tom obillarn ing  e lek tr jihozlari ch izm alarida n im a uchun saq lag ich lar 
ishlatiladi? S aq lagichlarning asosiy tu rlarin i so 'z lab  o 'ting .
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18. AVTO M O BIL TRA N SM ISSIY A SI

18.1. TRA N SM ISSIY A N IN G  C H IZM A LA R I VA VAZIFASI

Vazifasi. Avtom obil transmissiyasi burovch (aylantiruvchi) momen- 
ti dv igate ldan  yetaklovchi g‘ild irak larga  uzatish uchun  xizm at qiladi. 
Bunda uzatilayotgan aylantiruvchi m om ent m iqdor  j iha t idan  o 'zgaradi 
va  b e lg i lan g an  n is b a td a  y e tak lo v ch i  g ‘i ld i r a k la r  o r a s id a  t a q s im la 
nadi.

A vtom obiln ing  yetaklovchi g 'i ldiraklaridagi aylantiruvchi m om ent 
dvigatel tirsakli valining bu rchak  tezligini yetaklovchi g‘ildiraklarning 
burchak  tezligiga nisbatiga teng b o lg a n  transmissiyaning uzatish soniga 
bog 'liq bo'ladi. T ransmissiyaning uzatish soni avtom obiln ing vazifasiga, 
undagi dvigatelning param etrlariga  va talab etiladigan d inam ik sifatlariga 
q a ra b  tan lanadi.

T r a n s m is s iy a  a y l a n t i r u v c h i  m o m e n tn i  u z a t i s h  u s u l ig a  q a r a b  
m exanik, gidravlik, elektrik va m u ra k k a b  (aralash) tu rlarga (gidrome- 
xan ik , e lek tro m ex an ik )  b o 'l in ad i .  A v to m o b i l la rd a  u za tuvch i  m exa- 
n iz m la r i  d e f o r m a t s iy a l a n m a y d ig a n  q a t t i q  e le m e n t l a r d a n  (m e ta l l  
valllar va  shesternalar)  ibo ra t  bo 'lgan  m exanik  transm issiyalar ancha  
k o 'p  ta rqa lgan .  “Л и к и н о ” va “Л ь в о в ” zavod lar in ing  av tobusla r ida ,  
shun in g d ek ,  k a t ta  yuk  tashuvch i Б еЛ А З  av to m o b il la r id a  u za tm a la r  
av tom atik  ravishda a lm ashlab ulanadigan gidromexanik transmissiyalar 
qo 'l lan ilm oqda. K a t ta  yuk tashuvchi БеЛ А З avtomobillarining bir qismi 
motor-g'ildirakli elektromexanik transmissiyaga ega.

Avtomobil transmissiyasining chizmasi. U  av to m ob iln ing  um um iy 
kom panovkasidan , ya'ni dvigatelni joylashtirilishi, yetaklovchi ko 'prik- 
larni joylashishi va soni, transmissiyaning ko 'r in ish idan  aniqlanadi.

G ' i l d i r a k  f o r m u la s !  4 x 2  b o ' l g a n  m e x a n ik  t r a n s m is s iy a l i  
av tom obillarda  ko 'p incha  dvigatel o ld inda  joylashgan, o rqa  g 'ildiraklar 
ye taklovchi va transm issiya agregatlari  m ark azd a  joy lashgan  bo 'lad i  
(ЗИЛ-130, MA3-5335, ГАЗ- 24 va boshqa  avtomobillar). Bu yerda (18.1- 
chizma, a) dvigatel (1), ilashma (2) va uzatm alar  qutisi (3) bitta blokka 
b i r l a s h t i r i l g a n  v a  k u c h  a g r e g a t in i  h o s i l  q i lg a n .  A y la n t i r u v c h i  
m o m en t  u za tm a la r  qu tis idan  (3) kardan li  uza tm a  (4) vositasida o rqa  
yetaklovchi ko'prikka (5) uzatiladi.

G ' i l d i r a k  f o r m u la s !  4x 2  b o ' l g a n  B A 3 -2 1 0 8  o ld  y u r i tm a l i  
avtom obiln ing  transmissiyasi (18.1-chizma, b) m uhim  farqqa ega. U shbu 
c h iz m a n in g  o 'z ig a  xos  to m o n i ,  b o s h q a r i la d ig a n  g 'i ld i ra k l i  o ld ing i 
k o 'p r ikn i  yetaklovchi qilinganligidir.
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1 2  J  4  S

18.1-chizma. T ransm issiya shakllari:

a-4x2  av tom ob iln ing ; A-old yu ritm ali 4x2 av tom ob iln ing ; </-4x4 av tom ob iln ing ; e-6x4 
av tom obiln ing  transm issiyasi.

Bu esa dvigatel (1), ilashm a (2), uza tm ala r  qutisi (3), yetaklovchi 
k o ‘p r ik  m e x a n iz m la r i  (5) ( a so s iy  u z a tm a  va  d i f fe re n s ia l )  o ld in g i  
boshqari lad igan  g‘i ld irak la r  b ilan  b ir ik tir i lgan  b u rchak li  tezligi teng  
kardan li  sharn ir la rn i (6) yag o n a  kuch agregatiga b irlashtirishni ta lab  
etdi.

Oldingi va orqa  k o ‘priklari yetaklovchi b o lg a n  avtom obil  transmis- 
siyasining shakli 18.1-chizma, d  da  keltirilgan (УАЗ-469 avtomobili). 
Bu ch izm an ing  o ‘ziga xos to m o n i  sh u n d ak i ,  t ransm iss iyada  aylan ti-  
ruvchi m om entni oraliq kardanli vallar (9) orqali oldingi (8) va orqadagi 
(5) yetaklovchi k o ‘prik larga uzatuvchi taqsim lash qutisi ishlatilgan.

Taqsimlash qutisida old k o ‘prikni ulash h a m d a  uzish uchun qurilm a 
v a  a v t o m o b i l  g ‘i l d i r a k l a r i d a g i  a y l a n t i r u v c h i  m o m e n t n i  z a r u r  
p a y td a  sez ila r l i  d a r a j a d a  o s h i r i s h g a  im k o n  b e ru v c h i  q o ‘s h im c h a  
pasaytirish uzatm asi mavjud.

U ch  o ‘qli К а м А З  yuk av tom ob il idag i  m exan ik  transm iss iyan ing  
shakli (18.1-chizma, e) d a  keltirilgan. Bu av tom obilla rda  o ‘r ta  (10) va 
o rq a  (5) k o ‘p r ik la r  y e ta k lo v c h id i r .  U la rg a  a y la n t i ru v c h i  m o m e n t
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bitta  kardanli val (4) bilan uzatiladi, o ‘rta  k o ‘prikning asosiy uzatm asida 
esa o ‘q la ra ro  difTerensial va o rqa  k o ‘prik yuritmasining kardanli valiga
(11) a y la n t i ru v c h i  m o m e n t  u z a tu v c h i  o ‘t ish  vali  k o ‘z d a  tu t i lg a n .  
U ch  o ‘qli a v t o m o b i l l a r  t r a n s m is s iy a s in in g  b o s h q a  c h iz m a la r id a  
yetaklovchi k o ‘p r ik la rga  ay lan tiruvch i m o m e n t  taqs im lash  qu tis idan  
a lo h id a  k a r d a n l i  v a l l a r  y o r d a m id a  u za t i l i sh i  m u m k in  (У р ал -3 7 5  
avtom obili) .

E le k t r o m e x a n ik  t ra n s m is s iy a l i  a v to m o b i l l a r d a  ( Б е Л А З )  dizel 
dvigateli o ‘zgarm as tok  generatorini aylantiradi, undan  energiya simlar 
orqali gbildiraklar elektr dvigateliga uzatiladi. G ‘ildirak elektr dvigateli 
pasay tiruvch i m exan ik  re d u k to r  b ilan  b irgalikda  g bildirak gardishiga 
( to ‘g ‘iniga) o ‘rnati lad i.  B unday  konstruks iyan i  elektrom otor-g 'ild irak  
deyiladi.

18.2. ILA SH M A  VA ILA SH M A N I B O SH Q A R ISH  YURITM A LA RI

Ilashmaning vazifasi va ishlash prinsipi. A v to m o b iln in g  ilashmasi 
u z a t m a l a r n i  a l m a s h l a b  u la s h  v a  a v t o m o b i l n i  o ‘r n i d a n  j i ld i r i s h  
m a q sa d id a  dv igatel tirsakli  valini u z a tm a la r  q u t is id an  q isqa  vaq tga  
ajratish h a m d a  ohista  ulash uchun xizmat qiladi.

Yengil va  yuk  av tom ob il la r ida  friksion tu rdag i b ir  diskli ilashm a 
k o ‘p t a r q a l g a n .  I l a s h m a  ( 1 8 .2 -c h iz m a )  a j r a t i s h  m e x a n iz m i  va 
y u r i tm a s id a n  ib o ra t .  H ash ish  m ex an izm i d v iga te l  m ax o v ig ig a  (1), 
y u r i tm a s i  esa  a v to m o b i l  k u zo v i  yok i  
r a m a s ig a  o ‘r n a t i l g a n  a y l a n m a y d ig a n  
deta lla rga  yig 'ilgan. I lashm aning  asosiy 
detallari uza tm alar  qutisidagi yetaklovchi 
v a lu ing  shlitsas iga  o ‘rn a t i lg an  yetak la-  
nuvchi disk (2) ham d a  m axovikka qattiq  
m ah k am lan g an  g ‘ilofda (12) joy lashgan  
prujinali (4) diskdir (3). I lashma g llofiga
(12) zoldirli tayanch larda ,  siquvchi disk
(3) bilan sharnirli biriktirilgan ajratuvchi 
richaglar (11) o ‘matilgan.

I la sh m an i  a jra tu v c h i  y u r i tm a  siqib 
a j r a tu v c h i  p o d s h ip n ik  v a  q a y ta r g ic h  
prujinali (9) m ufta  (10), ayri (vilka) (5), 
tortq i (6) va pedaldan  (7) iborat.

18.2-chizma. Friksion 
ilashm aning shakli.
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I la shm an ing  pedali q o ‘yib y ubori lgan  p a y td a  ye tak lanuvch i disk 
(2) m axovik  va siquvchi disk orasiga pru jina lar  (4) bilan m uqim  siqib 
q o ‘yiladi. I lashmaning bunday  holati u langan holat deb ataladi, chunki 
d v ig a te l  i s h l a g a n d a  a y l a n t i r u v c h i  m o m e n t  m a x o v ik  v a  s iq u v c h i  
d i s k d a n  i s h q a la n is h  k u c h i  h i s o b ig a  y e t a k l a n u v c h i  d i s k k a ,  s o ‘ng  
uza tm alar  qutisining yetaklovchi valiga (8) uzatiladi. A gar  ilashmaning 
pedali (1) bosilsa, tortq i (6) ha raka tlanad i  va ayrini (5) m ahkam langan  
joy iga  n isba tan  burad i.  A yrin ing  b o ‘sh tu rg an  ikkinchi uchi m uftan i  
(10) itaradi, natijada u, maxovik tom on  suriladi va richaglarni (11) bosadi, 
u lar  esa siquvchi diskni (3) o ‘ngga suradi. Shu p ay td a  yetaklanuvchi 
disk siquvchi kuchdan  ozod  b o ‘lib, m axov ikdan  bo ‘shaydi va ilashma 
ajraladi.

Ilashmani q o ‘shish (ulash) uchun  pedalni (7) ohistalik bilan q o ‘yib 
yuborish kerak. Bu pay tda  yetaklanuvchi diskdagi kuch asta-sekin o ‘sib 
boradi, bun ing  natijasida diskni m axovikka  n isbatan  shatak lan ish i va 
t o ‘liq i lashgunga q a d a r  u la rn i  ravon lik  b ilan  birik ishi sod ir  b o ‘ladi. 
I lashmani q o ‘shishda ajralib chiqadigan issiqlikni olib ketish m aqsadida  
havo aylanishi uchun g‘ilofda teshiklar qo ‘yiladi.

F riksion  ilashma chizm asida k o ‘rib chiqilgan ilashm aning ajratish 
yuritm asi konstruk tiv  j ih a td a n  sodda , qa t t iq  richag va to rtq i la rn i  o ‘z 
ichiga oladi va mexanik  yuri tm a  deb ata ladi.  Hozirgi d a v rd a  k o ‘p lab  
yengil a v to m o b i l la rd a  i la sh m an in g  g id rav lik  y u r i tm a li  a j ra tg ich la r i  
q o ‘l l a n i lm o q d a .  B u n d a y  y u r i t m a l a r d a  k u c h ,  p e d a l d a n  i l a s h m a  
mexnizmiga gidrosilindr va naychalarga (trubkalarga)  q a m a b  q o ‘yilgan 
s u y u q l ik  v o s i t a s id a  u z a t i l a d i .  Y u k  a v t o m o b i l l a r i d a  i l a s h m a n i  
boshqarishni yengillashtirish uchun, uning ajratish yuritmasida, b a ’zan, 
pnevmatik kuchaytirgich ishlatiladi (M АЗ, КамАЗ avtomobillari).

Ilashmaning tuzilishi. ГА З-24  “ В о л га ” a v to m o b il in in g  bir  diskli 
ilash ish  m exan izm i (18 .3-ch izm a) u z a tm a la r  qu t is id ag i  y e tak lovch i  
v a ln in g  (8) sh litsa li  q ism ig a  o brn a t i lg a n  y e ta k la n u v c h i  d isk  (4) va 
m axovikka (2) boltlar yordam ida  m ahkam langan  sh tam plangan  p o ‘lat 
g‘ilofdan(l  1) iborat.

Ichki tom o n d an  g‘ilofga tayanch ayrilarda ilashmaning siquvchi disk 
(5) bilan sharnirli biriktirilgan ajratish richaglari (10) m ahkam langan .  
Ajratish paytida  siquvchi diskni q iyshaym asdan  surilishini t a ’minlash 

' uchun, tayanch ayrilar ham g'ilofga (11) sharnirli mahkamlanadi.
G ‘ilof (11) va siquvchi disk orasiga aylana b o ‘ylab, siquvchi diskning 

periferiyasidagi b o 'r tm a la rg a  m arkaz lash  uchun  o ‘rnatilgan , siquvchi 
silindrsimon prujinalar (6) joylashtirilgan.
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18.3-chizma. ГА З-24 “ В олга” avtolm obiln ing ilashish m exanizm i va yuritm asi:

/- ila sh m a n in g  karteri; 2 -m axovik ; J -dv iga te ln ing  tirsakli vali; ‘/-ye tak lanuvch i disk; 5-siquvchi disk; 
б-siquvchi p ru jinalar; 7-m ufta; 5 -u za tm ala r qu tisin ing  etak lovch i vali; 9 -ilashm ani ajratuvchi 

ayri; /О-richag ; // -g 'i lo f ; /2 -tu r tk ic h ; /J -h a v o  ch iqarish  k lapan i; /4 -ish c h i silindr;
/J -a so s iy  s ilind r; / б -pedal.
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I lashm aning  yetak lanuvch i diski (18.4-chizma) g upchak  (6) bilan 
a jra t ib  tayyor langan .  G u p c h a k k a  ay lan tiruvch i m o m e n t  s o ‘ndirgich 
(dempfer) p ru jina la r  (5) orqali uzatiladi. U la r  gupchakn ing  o ‘yig‘idan 
o ‘tg a n  b a r m o q l a r  (7) b i la n  m a h k a m l a n g a n  d i s k l a r n i n g  (2 va 
8) ham d a  gupchakn ing  (6) darcha la rida  joy lashgan . D iskka  (2) ikkita 
friksion u s tq o bymasi (3) b o ‘lgan to ‘lqinsimon qayishqoq p lastinalar (4) 
m a h k a m la n g a n .  I la sh m a  q o ‘sh ilgan  p a y td a  toN qinsim on p la s t in a la r  
ilashishni ravonlash tir ib ,  asta-sekin  t o ‘g ‘rilanadi. Y etak lanuvch i disk 
prujina (1) koYinishida tayyorlangan burovchi tebranishlar so‘ndirgichi- 
ga ham  ega. Bu prujina diskni (2) gupchakka  (6) b irm uncha kuch bilan 
siqib turadi. Asosan, dvigatel ishlashidagi pulsatsiyalar hisobiga uning 
m axovig ida  yuzaga  keladigan burovchi teb ran ish la r ,  ilashish muftasi 
q o ‘shilib tu rganda  yetaklanuvchi d iskka  uzatiladi va uni, prujinani (5) 
siqib gupchakka  (6) n isbatan  biroz bu rchakka  burilishga m ajbur  qiladi. 
Buning oqibatida, so‘ndirgich prujinasi (1) bilan gupchak  flanesiga siqib 
tu r i lgan  diskni (2), xudd i shu f lanesga ishqa lan ish i  sod ir  boMadi va 
burovchi tebran ish lar  energiyasi issiqlikka aylanib, so ‘nadi. U m u m a n  
olganda, so‘ndirgich, ilashmani yum shoq  ulanishiga y o rdam  beradi va 
uza tm alar  qutisi shesternalari h am d a  kardanli  valning uzoqqa chidam- 
liligini oshiradi.

Ikk i ta  ye tak lanuvch i diskli ilashish m exanizm i b ir  diskli friksion 
ilashish mexanizmidan, ikkita yetaklanuvchi disk orasiga joylashadigan 
o ‘r ta  (oraliq) siquvchi diski borligi bilan farq qiladi. Ikki diskli ilashish

18.4-chizma. Ilashm aning yetaklanuvchi diski. 
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m ex an izm in ing  siquvchi diski va  b o sh q a  e lem entlari  konstruks iyas i  
bir diskli mexanizmdan prinsipial umumiyligi jihatdan farq qilmaydi.

M arkaziy  d iafragm ali siquvchi prujinasi bo 'lgan  bir diskli ilashish 
m exanizm i (18.5-chizma) faqat b it ta  siquvchi p ru jinaga  ega. U kesik 
k o n u s  shak lida  tayyorlangan . S h ta m p la b  tay y o r lan g an  p ru j in ad a  18 
ta  gulbarg b o ‘lib, ular nafaqa t  qayishqoq elementlar, balki bir paytning 
o ‘z ida  a jra tu v c h i  r ich ag la r  h am d ir .  D ia frag m a li  p ru j in a n in g  asosiy  
afzalligi -  un in g  chiziqsiz tavsifnom asid ir .  Bu esa siqish d a ra jas idan  
q a t ’iy n a z a r  siquvchi k u c h n in g  deyarli  o ‘zgarm aslig in i  t a ’m inlaydi. 
S i l in d rs im o n  p ru j in a la rd a  ta v s i f  ch iz iq l id ir  -  ku ch  s iq ishga  t o ‘g ‘ri 
p roporsional. D iafragm ali p rujinaning q o ‘llanilishi ilashmaning yeyili-

*  - A

18.5-chizma. BA3-2101 av tom obilin ing ilashmasi:

a-y ig 'm asi; 6 -asosiy detallari. /-m axov ik ; 2-yetak lanuvch i disk; J -siquvch i disk; -/-ilashm a 
g 'ilofi; 5-diafragm ali siquvchi prujina; 6 -parch in  m ixlar; 7-friksion halqa; <?-podshi pnik; 

9 -tayanch  halqa; /O-fiksatorlar.



shiga turg 'unligini yaxshilaydi, sha tak lashga yo ‘l q o ‘ymaydi va tashqi 
oMchamlar h am d a  vaznni kam aytir ishga  im kon beradi.

I lashm a konstruksiyasida diafragmali prujina (5) ilashm a g‘ilofiga 
(4) p a r c h in  m ix la r  (6) va  ik k i ta  ta y a n c h  h a lq a l a r  (9) y o r d a m id a  
m ahkam lanad i .  P ru jinaning tashqi chekkasi, siquvchi kuchni siquvchi 
diskka (3)uzatadi.

I la sh m an i  a j r a t i s h d a  p o d s h ip n ik  (8) t i r a k  f lanes o rq a l i  p ru j in a  
gulbargiga ta ’sir etadi va uni maxovik tom onga  suradi. P rujinaning tashqi 
chekkasi teskari tom onga  egiladi va fiksatorlar (10) yo rdam ida  siquvchi 
diskni (3) yetaklanuvchi d iskdan  (2) o rqaga  siljitadi, ilashm a ajraladi. 
I lashm aning  ushbu  konstruks iyas ida  yetak lanuvch i disk (2) burovchi 
tebranishlar so'ndirgichiga ega.

Ilashmaii boshqarish yuritmalari. Ilashmani ajratuvchi mexanik yuritma 
ko ‘plab yuk avtom obillarida q o ‘llaniladi, chunki u konstruk tiv  j iha tdan  
ancha  sodda  va ishlatishga q u lay d ir .3H Jl-130  avtom obili  i lashmasini 
ajratish yuritmasining (18.6-chizma) asosiy detallari bir-biri bilan o ‘zaro

18.6-chizma. З И Л -130 avtom obili ilashm asini ajratish  yuritm asi.
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ketm a-ket biriktirilgan pedal (1), val (5), tortq i (6), richag (7) va ilashmani 
ajratuvchi ayridan  (3) iboratdir.

Pedal (1) bosilganda yuritm aning barcha  detallari o ‘zaro  h a raka tla 
nadi, natijada m ufta  podshipnigi ajratuvchi richaglarning ichki uchlarini 
bosadi, s iquvchi disk o rq ag a  siljiydi, ye tak lanuvchi disk esa siquvchi 
kuchdan  ozod b o ‘ladi va ilashm a ajraladi.

I la sh m a n i  u la s h d a  peda l  q o ‘yib y u b o r i la d i ,  p o d sh ip n ik l i  m u f ta  
richaglarni ozod  qilib, qaytargich pru jina lar  (4) ta ’siri ostida boshlang‘ich 
holatga qaytadi va ilashma ulanadi.

I lashmani ajratuvchi gidravlik yuritm a konstruktiv  j iha tdan  mexanik 
yuritm aga q a rag an d a  m urak k ab ro q ,  lekin u anchagina  ravon ulanishni 
t a ’m inlaydi va y u ri tm a  pedalini ilashm a m exanizm iga n isba tan  erkin 
joylashishiga imkon beradi.

Г А З-24  a v to m o b i l id a g i  i la sh m a  g id ro y u r i tm a s i  (18 .3 -ch izm aga  
qarang) pedalni (16), asosiy (15) va ishchi (14) silindrlarni, shuningdek, 
ilashmani ajratuvchi ayriga (9) ta ’sir etuvchi turtkichlarni (12) o ‘z ichiga 
oladi. Yuritmaning asosiy va ishchi silindrlari trubka orqali tutashtirilgan.

P eda l  k u z o v g a  m a h k a m la n g a n  k ro n s h te y n  o ’q ig a  o ’rn a t i lg a n .  
Pedalga  asosiy silindrdagi po rshenga  t a ’sir etuvchi tu r tk ich  sharnirli  
biriktirilgan. Pedal 18.3-chizmada sh trix-punktir  chiziq bilan ko'rsatilga- 
nidek bosilganda, porshen  surilib t ru b k a  b o ’ylab suyuqlik haydaladi, 
ishchi silindrdagi bosim ortib  ketadi. N atijada  ishchi silindrdagi porshen 
ham  harak a t lan a  boshlaydi va turtkich (12) orqali ayriga (9) ta ’sir etadi, 
u ham  o ‘z navba tida  siqib-ajratuvchi podshipnikni suradi va ilashmani 
ajraladi. Pedal q o ’yib yuborilgandan so’ng uning boshlang’ich vaziyatga 
qaytishi tortuvchi prujinalar ta ’siri ostida amalga oshadi.

Ilashmani a jra tishda  pedalni bosadigan  kuchni kam aytirish  uchun 
yuk  av tom ob il la r in ing  ilashm a yu ri tm asida  pnevm atik  kuchaytirg ich  
i s h l a t i l a d i .  К а м А З  a v t o m o b i l i  i l a s h m a s in i  a j r a t u v c h i  g id ra v l ik  
y u r i tm a d a g i  p n e v m a t ik  k u c h a y t i rg ic h n in g  tuz ilish i 18 .7 -ch izm ad a  
ko‘rsatilgan.

P n e v m a t ik  k u c h a y t i rg ic h  ik k i ta  k o r p u s d a n  ib o r a t  b o ‘lib, u la r  
o r a l ig ’iga ta q l id iy  q u r i lm a n in g  d ia f r a g m a la r i  s iq ib  q o ‘yilgan . O ld  
ko rp u sd a  pnevm oporshen  (6), boshqarish  k lapanlari (5) va d iafragm a
(4) joylashgan. O rq a  korpusga esa ilashma ajratgichining gidroporsheni
(2) va taqlidiy quri lm an ing  porsheni (3) o ’rnatilgan. Taqlid iy  qurilm a 
pnevm oporshenga tushayotgan  bosimni, ilashma pedalining gidroyurit- 
masidagi kuchni o ‘zgarishiga mos holda, avtomatik tarzda o ’zgartiradi.

P n ev m okuchay tirg ich  quy idag i ta r t ib d a  ishlaydi. I lashm a pedali 
bos i lg an d a  asosiy  s i l indrdagi suyuq lik  bosim i, kuchay tirg ich  g idro-
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18.7-chizma. К амА З avtom obili ilashm a yuritm asining 
pnevm okuchay tirg ich i.

p o r s h e n i  va  ta q l id iy  p o r s h e n  o s t ig a  u z a t i l a d i .  T a q l id iy  p o r s h e n  
ha raka tlan ib  boshqarish  k lapanlariga ta ’sir k o ‘rsatadi,  y a ’ni chiqarish 
k lapanini berkitadi va kiritish k lapanini ochadi. Shu pay tda  tiz im dan 
s iq ilgan  hav o  p n e v m o p o rs h e n  b o ‘sh lig ‘iga k ir ib  kelad i va p o rsh e n  
haraka tlan ib  ilashma ajratgichi shtokiga (1) q o ‘shimcha kuch bilan t a ’sir 
etadi. Natijada  ilashma ajratgichi shtokiga t a ’sir e tayotgan havo bosimi 
h am da pedaldagi kuchlarning yig‘indisi ortad i va ilashma ajraladi. Pedal 
q o ‘yib yubori lganda  g id royuritm adagi bosim  y o ’qolad i va po rshen la r  
p rujinalar t a ’siri ostida boshlang’ich vaziyatiga qaytadi, i lashma ulanadi, 
pnevmokuchaytirgichdagi havo esa atmosferaga chiqib ketadi.

1 8 .3 . U Z A T M A L A R  Q U T I S I

Uzatmalar qutisining vazifasi va ishlash prinsipi. U za tm a la r  qutisi 
a v to m o b i ln i  o ‘r n i d a n  j i l d i r i s h d a  va  u n i  t e z l a t i s h d a  d v ig a te ld a n  
yetaklovchi g l ld irak la rg a  uzatilayotgan aylantiruvchi m om entn i  keng 
d ia p a z o n d a  o ‘z g a r t i r i s h  u c h u n  x iz m a t  q i lad i .  B u la rd a n  t a s h q a r i ,  
u z a tm a la r  qu t is i  a v to m o b i ln i  o rq a g a  y u r ish in i  t a ’m in la y d i  h a m d a  
avtomobil to ’xtab  tu rganda  yoki haraka tlanayo tgan  chog’ida dvigatelni 
(salt ishlayotgan paytida) yetaklovchi g ’ildiraklardan ancha  vaqtga uzib 
q o ’yishga im kon beradi.

Z am onav iy  av to m o b il la rd a  k o ‘p incha  tishli shes te rna la r i  b o lg a n  
p o g ‘onali m exan ik  u z a tm a la r  qutisi ishlatiladi. O ld inga  yurish  uza t-
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m alar in ing  m iqdori,  o d a td a  o rq ag a  yurish  uzatm asin i h isobga olm a- 
ganda  to ‘r t  yoki beshta boMadi.

Beshinchi u z a tm a n in g  uzatish  soni k o 'p  ho l la rd a  1,0 d a n  kichik 
qilib tay y o r lan ad i  va “ tez la tuvch i” yoki “ te ja m k o r” b o ‘ladi, chunki 
a v to m o b i ln in g  y u q o r i  tez l ig iga  y a q in la s h g a n  te z l ik la rd a  d v iga te l  
ay lan ish la r  chasto tasin i pasaytir ishga  va b irm uncha  yonilg‘i tejashga 
imkon beradi.

M exanik  qu tilarda  uzatm alarni a lm ashlab ulash boshqa  shesternalar 
b i l a n  n a v b a t m a - n a v b a t  i l a s h a d ig a n  s h e s t e r n a l a r n i  s u r i s h  y o k i  
s inxronizatorlar yordam ida  shesternalarni valga blokirovka qilish bilan 
a m a lg a  o s h ir i la d i .  S in x r o n iz a to r l a r ,  u la n a d ig a n  s h e s te r n a la r n in g  
aylanishlar chastotasini tenglashtiradi va u la rd an  birini yetaklanuvchi 
valga b lok irovka  qiladi. S hes ternalar  yoki s inxron iza to r la r  surilishini 
b o sh q a r ish n i  h ay dovch i i la shm a  a jra t i lg an  p a y td a  am a lg a  osh irad i.  
O ldinga yurish uzatm alarin ing soniga q a rab  uza tm alar  qutisi uch, to ‘rt 
va hokazo pog‘onali bo ‘ladi.

U z a tm a la r  qu tis in ing  ishlash  p r insip in i uch  p o g ‘onali u za tm a la r  
qutisi chizmasida (18.8-chizma) k o ‘rib chiqish mum kin. Q utin ing asosiy 
detallari quti korpusiga  o ‘m ati lgan  yetaklovchi val (1), yetaklanuvchi 
val (5) va oraliq  valdir (6). Birlamchi (yetaklovchi) valga, oraliq  valga 
q o ‘zg‘a lm a s  q ilib  o lrn a t i lg a n  Z \  sh es te rn a  b ilan  d o im iy  i lash ishda  
b o ‘ladigan Z 3 shesterna q o ‘zg‘almas qilib m ahkam langan . Oraliq  valning 
b o s h q a  Z ’2, Z ’ ,va  Z ’o u s h e s t e r n a l a r i  h a m  q o ‘z g ‘a lm a s  q i l ib  
m a h k a m l a n g a n .  Y e t a k l a n u v c h i  
valga 5 Z ’2 shesterna  bilan doimiy 
ilashishda b o lg a n  Z , shesterna erkin 
a y l a n a d i g a n  q i l ib  o ‘r n a t i l g a n .
Shesterna Z, va sinxronizator (2) val
(5) bilan shlitsalar orqali biriktiril
gan, shuning uchun  ular val bo ‘ylab 
s tre lka lar  bilan k o ‘rsatilgan yo ‘na- 
l i s h la rd a  su r i l ish  im k o n iy a t ig a  
ega . Z o s h e s te r n a  o r q a g a  y u r ish  
uzatmasi u langanda, yetaklanuvchi 
valning aylanish yo ‘nalishini teskari 
tomonga o‘zgarishini ta ’minlaydi.

H a r  bir uza tm a, ye taklanuvchi 
shesternadagi tish lar  sonini y e tak 
lovchi shesternadagi tishlar soniga 
n isb a t in i  ifoda lovch i uza tish  soni
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orqa li  tavsif lanadi. A g a r  u z a tm a d a  bir  necha  ju f t  tishli shes te rna la r  
ishtirok etsa, u  holda uzatish sonini aniqlash  uchun barcha  juftliklarning 
uzatish nisbatlarini bir-biriga ko ‘paytirish kerak.

K o 'r ib  chiqilayotgan uza tm alar  qutisi chizmasida birinchi uzatmani 
u lash  uchun  Z, shes te rnan i  v ilka (ayri)  (4) y o rd a m id a  Z ’, shes te rna  
bilan ilashgunga q a d a r  chapga  surish kerak. B unda  birlamchi valdan 
(1) ay lan tiruvch i m o m e n t  do im iy  ilashishdagi Z ,  va Z ’3 shes te rna la r  
h a m d a  birinchi uza tm an i hosil q iluvchi Z ’, va Z ’ shes te rna la r  orqali 
uzatiladi.

Birinchi uza tm a  uchun  uzatish soni i, =  ( Z ^ / Z ^ H Z , / Z ’,) fo rm ula  
bilan aniqlanishi m um kin , bu  yerda Z,, Z ’,, Z ’3, Z 3 -  shesternadagi tishlar 
soni.

Ikkinchi uzatma sinxronizatomi (2) vilka (3) yordamida o ‘ngga surish 
bilan ulanadi. Bu pay tda  Z 0 shesterna yetaklanuvchi valga b lokirovka 
qilinadi, undagi aylantiruvchi m om ent i,, =  (Z ’3/ Z 3)-(Z2/ Z ' 2) uzatish soni 
orqali aniqlanadi.

Uchinchi uzatm ani sinxronizatom i (2) chapga surib olish mum kin. 
U shbu  ho la tda  yetaklovchi va yetaklanuvchi vallar bir-biriga n isbatan  
q o ‘zg‘almas qilib biriktiriladi, qutidagi uzatish soni o 'zgarm aydi va birga 
teng b o ‘lib qoladi. B unday  uza tm an i to ‘g‘ri uza tm a  deyiladi. U n d a n  
avtomobilni katta tezlik bilan harakatlantirish uchun foydalaniladi.

Uzatmalar qutisining tuzilishi. ГАЗ-53А avtomobilining to  rt pog‘onali 
uza tm alar  qutisi to 'r t ta  oldinga va b itta  o rqaga  yurish uzatm alariga ega. 
U  u c h ta  valli ch izm a  b o ‘y icha  ta y y o r la n g a n  b o ‘lib, uch  p o g ‘onali  
u z a t m a l a r  q u t i s ig a  (1 8 .8 -c h iz m a )  o ‘x s h a b  i s h la y d i .  Г А З -5 3 А  
av tom obilidag i u za tm a la r  qu tis in ing  k o n s tru k t iv  j ih a td a n  o ‘ziga xos 
tom oni yetaklovchi va ora liq  val shesternalarin i ikkinchi va  uchinchi 
uza tm alar  shesternalarini doimiy ilashishda b o ‘lishidir. O ldinga yurish 
uzatmalari birinchi uzatm a shesternasi va sinxronizatom i yetaklanuvchi 
val shlitsasi b o ‘ylab surish orqali ulanadi, o rqaga  yurish uzatmasi esa 
orqaga yurish shesternalari blokini surish bilan ulanadi.

M A3-5335 av tom obil in ing  besh p o g ‘onali u z a tm a la r  qutisi 18.9- 
c h iz m a d a  ke lt ir i lgan . U z a tm a la r  q u t is in in g  asos iy  q ism lar i  k a r te r ,  
y e ta k lo v c h i  va l,  s h e s te rn a la r i  b o ‘lg an  o ra l iq  va l ,  s h e s te rn a la r i  va 
sinxronizatorlari b o ‘lgan yetaklanuvchi val va uza tm ala rn i  a lm ash lab  
ulovchi mexanizmlardir.

Yetaklovchi val (2) sharikli podshipnikda karterning (13) old devoriga 
o ‘rnatilgan b o ‘lib, oldingi uchida ilashma diski o ‘m atilad igan  shlitsaga, 
o rqa  uchida esa oraliq valdagi (18) shesterna (24) bilan doimiy ilashishda 
b o la d ig a n  shesternaga ega. Y etak lanuvch i valn ing  (16) shesternalari
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I8.9-chizma. M A 3-5335 av tom obilin ing u zatm alar qutisi:
a -q u tin in g  tuzilishi; 6 -k incm atik  ch izm a. /- ila sh m an i ajratuvchi m ufta; 2 -yetaklovchi disk;

J-yetak lovch i val podshi pn ig in ing  qopqog 'i; 4 -ilashm a karteri; 5-IV  vaV uza tm aning  sinxronizatori; 
б-qu tin ing  tepa qopqog’i; 7-zoldir fiksatorli prujina; 8 - \  uza tm a shestem yasi; 9-III uzatm a 

shestem yasi; /0 -II  va III uzatm a sinxronizatori; / / - I I  uzatm a shestem yasi; /2 -1 uzatm a va orqaga 
yurish shestem yasi; /J -q u ti karteri; /4 -yetaklanuvchi val podshi pnigining qopqog 'i; /5-kardan 

m ahkam lanuvch i flanes; /б -yetaklanuvchi val; 17- p o d sh ipn ik  qopqog’i; /^ -o ra liq  val; /9-ora liq  
valdagi II u za tm a shestem yasi; 2 0 -m oy  nasosining m oy olgichi; 2 / - I I I  u za tm an ing  oraliq  valdagi 

shestem yasi; 22-V  uza tm an ing  oraliq  valdagi shestem yasi; 23- q u w a t o lish  yuritm asin ing  shestem yasi; 
24-o raliq  val yuritm asin ing  shestem yasi; 25 -m oy  nasosi; 26-orqaga yurish shestem yalari blokining 

o 'q i; 27-orqaga yurish shestem yalari bloki.

(11, 9 va 8) unga, silliq p o ‘lat v tu lka la rda  erkin o 'rna t i lgan  va oraliq 
valdagi m os shesternalar bilan ilashgan. Ikkinchi, uchinchi, to ‘rtinchi va 
beshinchi uza tm alar  u langanda, shesternalarni yetaklanuvchi val bilan 
blok irovka qilish sinxronizatorlar (5 va 10) yordam ida  amalga oshiriladi.
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Birinchi uza tm a  va o rq a g a  yurish  shesternani (12) yetak lanuvch i val 
o lqi bo lylab surib ulanadi.

Yetaklanuvchi val shesternalarining poMatli tayanch  vtulkalari oraliq 
val o ‘yig‘iga kiritilgan valikning q u y rug ‘i bilan ha rak a tg a  keltiriladigan 
nasos  (25) y o rd a m id a  bosim  o s t id a  m o y la n a d i .  N a s o s d a n  m o y  val 
podshipnigining qopqogNdagi kanallar b o ‘ylab o ‘tkazgich vtulka orqali 
yetaklanuvchi valning o ‘qi b o ‘ylab yo ‘nalgan kanalga  va u n d an  radial 
teshiklar orqali shesterna vtulkalariga yuboriladi. Shesterna tishlari esa, 
u z a tm a la r  qu t is i  k a r te r id a g i  m o y  v a n n a s id a n  t i s h la r  b i lan  o l in ib ,  
sachratilayotgan moylar hisobiga moylanadi.

K o ‘rib chiqilayotgan qu tida  oldinga yurish uzatm alarin ing  zarbsiz 
u la n i s h i  in e r s io n  tu r d a g i  s i n x r o n i z a t o r l a r  b i l a n  t a ’m in l a n a d i .  
S inxronizator (10) ikkinchi va uchinchi uzatm alarni ulasa, sinxronizator
(5) bo ‘lsa, to ‘rtinchi (to ‘g‘ri) va beshinchi (tezlatuvchi) uzatmalarni ulaydi.

S i n x r o n i z a t o r n i n g  tu z i l i s h i  1 8 .1 0 -c h iz m a d a  k o ‘r s a t i l g a n .
S inxroniza torn ing  asosiy detallari ko rp u s  (5) va  un g a  ikki to m o n d a n  
zichlab kiritilgan bronzali konussim on halqalard ir  (10). K orpus  ichiga 
tish li  g a rd ish i  (9) b o ‘lgan  m u f t a  (8) o ‘rn a t i lg a n .  M u f t a  f la n e s id a  
korpusning shak ldor  teshiklariga (3) (kesiklariga) kirib turuvchi chiqiqlar
(6) b o r .  F la n e s n in g  te s h ik la rg a  k i rm a y d ig a n  c h iq iq la r ig a  zo ld ir l i  
fiksatorlar (7) q o ‘yilgan. M ufta  barm oqlari  (4) korpusdagi teshiklardan 
o ‘tib, uza tm alarn i a lm ashlab  ulovchi ayri bilan bo g ‘langan alm ashlab  
ulagich halqasining (2) ichki ariqchasiga kirib turadi.

U z a tm a  u la n is h id a  m u f ta  (8) a lm a s h la b  u lo v ch i  ay r i  t a ’s i r id a  
u la n a d ig a n  s h e s te r n a  (1) t o m o n g a  s u r i la d i .  B lo k i r o v k a  q i lu v c h i  
halqaning konussim on sirti, shesternaning konussim on sirti b ilan tu tasha  
bosh layd i.  V a h o lan k i ,  tu ta sh ish n in g  b o s h la n g ‘ich p a y t id a  h a lq a  va

18.10-chizma. S inxronizator. 
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shesternaning aylanishlar chastotasi m os tushmaganligi uchun ularning 
sirtlarida ishqalanish kuchi hosil b o ‘ladi. Bu kuch korpusni b irm uncha 
b u r c h a k k a  b u ra d i ,  o q ib a td a  m u f ta  f lanes in ing  ch iq iq la r i  s h a k ld o r  
teshikning q irra lariga tiralib qoladi va m uftan ing  o ‘q b o ‘ylab surilishi 
davom etmaydi.

H a lq a  va  shes te rnan ing  konuss im on  sirtlari orasidagi ishqalanish 
n a t i ja s id a  u la rn in g  a y la n is h la r  c h a s to ta s i  te n g la sh a d i .  Shu  p a y td a  
m uftan ing  chiqiqlari shak ldor teshikning o ‘yiqlaridan chiqadi va muftani 
o ‘q b o ‘ylab surilishiga boshqa  to ‘sqinlik qilmaydi. M ufta  yana ulanish 
to m o n g a  suriladi va  uning  tishlari shesternan ing  tishli gardishi bilan 
i lashib , sh es te rn an i  va lga  b lo k i ro v k a  qiladi.  U z a tm a n i  uzib  q o ‘yish 
m uftan i oddiygina qilib neytral holatga surish bilan am alga oshiriladi, 
buning natijasida shesterna va sinxronizator m uftasining tishli gardishlari 
bir-biridan ajratib qo‘yiladi.

U zatm alarn i a lm ashlab ulash mexanizmi uza tm alar  qutisining tepa 
q o p q o g liga  jo y la s h t i r i l a d i  va  sh a r l i  t a y a n c h g a  o ‘r n a t i lg a n  r ich ag  
vositasida ha raka tga  keltiriladi. Richag qiyalatilganda uning pastki uchi 
a lm ash lab  ulash ayrilarin ing ariqchalariga  kiradi. Ayrilar o ‘q b o ‘ylab 
yoknalishda surila oladigan va fiksatorlar (7) (18.9-chizma) bilan ushlab 
turiladigan shtoklarga mahkamlangan.

Ikkita  uzatm ani bir pay tda  tasodifan ulanib qolishidan him oya qilish 
u ch u n  b lo k iro v k a  q u r i lm as i  (qulf)  x izm at  q ilad i. U  q o p q o q d a g i  va 
o ‘rta  sirg‘algichdagi gorizontal teshiklarga joylashtirilgan ikkita plunjer va 
shtiftdan iborat. Chetki sirg‘algichlardan birortasi surilganda, blokirovka 
qurilmasi o ‘rta  sirg‘algichni to ‘xtatib turad i va ikkinchi sirg‘algich neytral 
ho la tda  b o ‘ladi, o ‘rta  sirg'algich surilganda esa ikkala chetki sirg‘algich 
to‘xtatib turiladi.

O rqaga  yurish uzatmasini ulanib  qolishdan saqlash uchun  prujinali 
saqdagich x izmat qiladi. U  o rqaga  yurish u lanayotgan  pay tda  almashlab 
ulagich richagida oldinga yurish uzatmasini u lashga q a rag an d a  sezilarli 
d a ra jad a  k a t ta  kuch hosil qiladi.

Shataklagich sifatida ishlaydigan К ам А З yuk avtom obillarida oldiga 
q o ‘s h im c h a  q i l ib  ik k i  p o g ‘o n a l i  r e d u k t o r - u z a t m a l a r  b o ' lg ic h i  
joylashtir i lgan besh po g ‘onali uza tm ala r  qutisi o ‘rnatiladi. U za tm ala r  
b o ‘lgichi asosiy quti bilan uyg‘un  tarzda o ‘n ta  oldinga yurish va ikkita 
o rq ag a  yurish uzatm alarin i olishga im kon  beradi. Bo‘lgich u langanda 
har bir uzatmaning umumiy uzatish sonining taqriban 1,225 marotaba kamayishi 
sodir b o ‘ladi.
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18.11-chizma. К ам А З avtom obilidagi uzatm alar qu tisin ing boMgichi.

U zatm alar  bo lg ich i  (18.11-chizma) konstruk tiv  j ih a td an  q o ‘shimcha 
reduk to r  bo'lib, uning karteri (7) uza tm alar  qutisining karteriga m ahkam  
qilib tutashtirilgan. BoNgich karteriga yetaklovchi (2) va oraliq (6) vallar, 
tishli shesternalar  (3) va (1) juftligi, s inxron iza to r  va  a lm ash lab  ulash 
mexanizmi joylashtirilgan. Bo'lgichning oraliq vali, u za tm alar  qutisining 
oraliq  vali bilan shlitsalar orqali doim iy biriktirilgan. Yetaklovchi val 
shesternasi (3) erkin aylanadi va tishli m ufta  (4) yordam ida  m ah k am lan 
gan sinxronizatorga ilashadigan tishli gardishga ega.

Bo‘lgich ikkita  uzatm ani ta ’minlaydi: to ‘g ‘ri va orttiruvchi. T o ‘g ‘ri 
uza tm a dvigateldan uza tm alar  qutisiga uzatilayotgan m om entn i o ‘zgar- 
tirmaydi. U  sinxronizatom i o ’ngga surish orqali ulanadi, buning natija 
sida b o ’lgichning yetaklovchi vali bilan uza tm alar  qutisining yetaklovchi 
vali m ahkam  blokirovka qilinadi.

Bo’lg ichning o r t t i ru v ch i  uza tm as i  s in x ro n iz a to m i  ch ap g a  surish  
b ilan  u lanad i .  U sh b u  h o la td a  shes te rna  (3) s in x ro n iz a to r  vositas ida  
b o ’lgichning yetaklovchi valiga blokirovka qilinadi, burovchi m om ent esa 
shesternadan (3) oraliq val shesternasiga (1) va u n d an  so ’ng uza tm alar  
qutisining oraliq valiga uzatiladi. Shu pay tda  uzatilayotgan aylantiruv-
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chi m om entn i  b o ‘lgichning uzatish soniga teng m ar tag a  kam ayishi va 
ay lan ish lar  chasto tasin i xuddi shu q iym atga  ortishi sod ir  b o ‘ladi. Bu 
esa  a v t o m o b i l g a  u n c h a  k a t t a  b o ‘lm a g a n  y u k l a n i s h l a r d a  y u q o r i  
harakatlan ish  tezligi bilan ishlashga im kon beradi va yonilg‘i bir q ad a r  
tejaladi.

18 .4 . A V T O M A T I K  U Z A T M A L A R  Q U T I S I  T O ‘G ‘R I S I D A  T U S H U N C H A

Z a m o n a v iy  a v t o m o b i l l a r d a  i s h la t i l a d ig a n  p o g ‘o n a l i  m e x a n ik  
u z a tm a la r  qu tis i  b ir  q a to r  k a m c h i l ik la rg a  ega. B u n d ay  q u t i la rd a n  
fo y d a la n is h d a g i  a so s iy  n o q u la y l ik  s h u n d a n  ib o ra tk i ,  u z a tm a la rn i  
a lm a s h la b  u la s h d a  h a y d o v c h i  d o im o  i la sh m a  p ed a l in i  b o s ish i  va 
uza tm alarn i  a lm ash lab  ulovchi richagni boshqarishi lozim b o ‘ladi. Bu 
esa u ndan ,  ayniqsa , sh a h a r  sha ro it ida  h a ra k a t la n g an d a ,  shuningdek, 
te z - te z  t o ‘x t a b  i s h l a y o tg a n  a v tm o b i ln i  b o s h q a r g a n d a  a n c h a g in a  
jism oniy kuch ta lab  qiladi.

Л и А З  va Л А З  avtobus- 
la r id a ,  s h u n in g d e k ,  k a t ta  
yuk tashuvchi БеЛ А З av to 
m o b il la r id a  g id rom exan ik  
u z a tm a la r  ish la t i la d i .  Bu 
u z a t m a l a r  b i r  p a y tn in g  
o ‘zida ilashm a va a v to m a 
tik  yok i  ya r im  a v to m a t ik  
a l m a s h l a b  u l a n a d i g a n  
u z a tm a la r  qu tis i  vazifala- 
rini bajaradi.

G id ro m e x a n ik  uza tm a  
(G M U ) g id ro transform ator 
v a  a v t o m a t i k  b o s h q a 
r i l a d i g a n  ik k i  p o g 'o n a l i  
m e x a n ik  u z a tm a la r  q u t i 
s id a n  i b o r a t  (18 .1 2 -ch iz -  
ma). U  ikki q ism dan tash- 
kil topgan: I gidrotransfor- 
m a t o r d a n ,  II ikk i  p o g ‘o- 
n a l i  m e x a n ik  u z a t m a l a r  
qu tis idan .

Gidrotransformator dvi
gatel va m exanik uzatm alar  
o ras ida  joy lash ib , yetakla-

I  Л
18.12-chizma. G idrom exanik  uzatm aning shakli:

/-g id ro transfo rm ato r; //- ik k i p o g 'ona li m exanik  uza tm alar 
qutisi; /- tu rb in a  g 'ild irak ; 2 - re a k to rg ‘ildirak; J -n aso s  

g 'ild irak ; 4-yetaklovchi val; J -yetak lovch i val shestem yasi; 
6-1 u za tm a friksioni; 7-II u za tm a friksioni; <?-tishli 
m ufta; 9-tishli m ufta  yuritm asin ing  pnevm osilindri; 

/0 -yetaklanuvchi val; //-o rq a g a  yurishining yetaklanuvchi 
shestem yasi; /2-ora liq  shestem ya; 13- m arkazdan qochm a 
rostlagich; /4-orqaga yurishining etaklovchi shestem yasi;

/5-1 uza tm aning  yetaklanuvchi shestem yasi; /6-11 
uza tm an ing  yetaklanuvchi shestem yasi; /7 -o ra liq  val; 

/5 -o ra liq  val shestem yasi; /9 -tu rb ina  va nasos g 'ildiraklam i 
b lokirovka qilish friksioni.
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nuvchi va ldagi yuk lan ish la rn i  o ‘zgarish iga  m os h o ld a  ay lan tiruvch i  
m om ent va uzatish sonining av tom atik  ta rzda  p o g ‘onasiz o ‘zgarishini 
ta ’minlovchi gidravlik mexanizmdir.

G id ro t ra n s fo rm a to rd a  kurakcha la ri  b o ‘lgan uch ta  ishchi g ‘ildirak 
m av ju d :  d v ig a te l  m a x o v ig ig a  m a h k a m l a n g a n  n a s o s  g ‘i ld i ra k  (3), 
u z a tm a la r  qu tis in ing  ye tak lovch i  vali (4) b i lan  b ir ik t ir i lgan  tu rb in a  
g‘ild irak  (1) va rolikli erk in  yurish  m uftas iga  o ‘rn a ti lgan  re a k to r  (2) 
g ‘i ld irak .  N a s o s  g i l d i r a k  k u r a k c h a la r  b i la n  t a ’m in la n g a n  h a m d a  
halqasim on shaklga ega b o ‘lib, g id ro transfo rm ator  korpusini hosil qiladi. 
U n ing  ichiga esa qo lgan  ikkita  ishchi g ‘ild irak  joy lash tir i lgan  b o ‘lib, 
ular ham  kurakchalarga  ega. G id ro tran sfo rm ato r  ishchi gMldiraklarining 
k o n s t ru k s iy a s i  18 .13 -c h iz m a d a  k o lr s a t i lg a n .  G i d r o t r a n s f o r m a t o r  
korpusining ichki ha lqasim on b o ‘shlig‘ining 3/4 qism hajmi maxsus moy 
bilan to ‘ldirilgan.

I k k i  pog 'ona li m exa n ik  uza tm alar qu tisi (18 .12-chizm aga qa ran g )  
shesternalari b o lg a n  yetaklovchi (4), yetaklanuvchi (10) va  oraliq  (17) 
vallarga, k o ‘p diskli fr iksion m ufta la rg a  (fr iksion larga) (6, 7 va  19), • 
p n e v m a t ik  y u r i tm a  s i l in d r i  (9) b o ‘lg an  t ish l i  m u f ta g a  (8) h a m d a  
m arkazdan qochm a rostlagichga (13) ega.

Dvigatel ish layotganda nasos g‘ildirak (3) dvigatel maxovigi bilan 
b irg a l ik d a  a y la n a d i  va  o ‘z in ing  k u ra k c h a la r i  b i lan  m o y n i  ay lan ish  
o ‘q idan  periferiyaga (gardishiga) q a rab  haydaydi. S h u n d a  m oy  oqimi 
tu rb ina  g l ld irakn ing  (1) kurakchalariga  urilib, uni ham  nasos g‘ildirak

a y la n a y o tg a n  t o m o n g a  a y la n is h g a  
m a jb u r  q ilad i.  S h u n d a n  s o ‘ng  m oy, 
m oy oqimi yo ‘nalishini o ‘zgartiruvchi 
r e a k to r  g 'i ld irak  (2) k u ra k c h a la r ig a  
u r i l a d i  v a  y a n a  n a s o s  g ' i l d i r a k k a  
tushadi,  y a ’ni yop iq  ay lana  bo 'y icha  
h a r a k a t l a n a d i .  R e a k t o r  g ' i ld i r a k d a  
m oy  oqim i yo 'na lish in ing  o 'zgarishi,  
tu rb ina  g 'i ld irakka ta ’sir etuvchi q o ‘- 
shim cha aylantiruvchi m om en t (reak- 
tiv m o m en t)n i  hosil qiladi. S hunday  
qilib, g id ro t ra n s fo rm a to r ,  u z a tm a la r  
q u t i s i n i n g  y e ta k lo v c h i  v a l id a  (4) , 
d v ig a te ld a n  u z a t i l a y o tg a n  a y l a n t i 
ruvchi m om en td an  farq qiluvchi m o 
m en t olishga im kon  beradi.

G id ro t r a n s fo rm a to rn in g  tu rb in a
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ishchi g 'ild irak larin ing  

konstruksiyasi:

/-dvigatel maxovigi; 2 -tu rb in a  g‘ildirak;
3 - reak to r g 'ild irak ; 4-nasos g 'ild irak  

(g id ro transfo rm ato r korpusi).



g 'ild iragida aylantiruvchi m om en tn in g  eng k a t ta  qiym ati  avtom obiln i 
o ‘rn id a n  j i ld ir ishda  olinadi. U sh b u  vaz iya tda  re a k to r  g ‘ildirak erkin 
yurish  m uftas i  b i lan  to rm o z la n ib  tu ra d i  va un d ag i  reak tiv  m o m en t  
m aksim al q iym atga ega b o ‘ladi. A vtom obiln i tezlanishiga qarab , y a ’ni 
nasos g ‘i ld irakning  ay lan ish la r  chas to tas i  o r t ib  borishi b ilan  tu rb ina  
g ‘ild irakning  aylan ish lar  chasto tasi  h a m  ortadi.  S irkulatsiya hisobiga 
reak to r  g‘ildirak ku rakcha la riga  tu shayo tgan  m oy m iqdori  kam ayad i 
va undagi reaktiv m om en t ham  pasayadi. Erkin  yurish muftasi b o ‘shaydi 
va  reak to r  g ‘ild irakning  uzatilayotgan  aylantiruvchi m om entga  ta ’siri 
asta-sekin kam aygan  holda  uning  um um iy  m oy  oqimidagi aylanishlar 
chasto tasi  ortib  boradi.

Eng yuqori aylanishlar chastotasiga erishgandan so ‘ng gidro transfor
m a to r  aylantiruvchi m om entni o ‘zgartirmay q o ‘yadi va g idrom ufta  reji- 
miga o ‘tadi. Shunday  qilib, aylantiruvchi m om entn i pog’onasiz o ‘zgarti- 
rish tavsifidagi avtomobilni ravon tezlanishi amalga oshadi.

G id ro t ra n s fo rm a to r  vositas ida  uzatish  sonini po g ’onasiz  rostlash 
d iapazoni 3,2-1 ni tashkil qiladi va uni k o ‘p m ar ta  oshirish m aqsadga  
muvofiq emas, chunki foydali ish koeffitsiyenti pasayib ketadi. Avtomobilni 
o ‘m idan  jildirishda va tezlatishda talab etiladigan, aylantiruvchi momentni 
rostlash diapazonining orttirilgan qiymatini olish uchun gidrotransformator 
g idromexanik uzatm a hosil qilib, pog‘onali mexanik uzatm alar qutisi bilan 
biriktiriladi.

K o‘rib chiqilayotgan G M U d a  (18.12-chizmaga qarang) gidrotransforma
tor  va uzatmalar qutisining hamkorlikdagi ishi uzatmalarni almashlab ulashni 
boshqarish avtomatlashtirilganligi evaziga amalga oshiriladi. Uzatmalarni 
a lm ashlab ulashni boshqarish  dvigatel karbura toridagi drossel-zaslonka 
yuritmasi bilan boglangandir. Um um an olganda, G M  Ularni boshqarish tizimi 
konstruktiv j ihatdan yetarlicha m urakkab  bo ‘lib, bir qa tor  gidravlik, elektrik 
va pnevmatik mexanizmlarni o ‘z ichiga oladi. Bu tizimning asosiy boshqarish 
qurilmasi uzatmalar qutisidagi oraliq valga o ‘matilgan, m arkazdan  qochm a 
rostlagichdir (13). U  aylanishlar chastotasiga bog‘liq ravishda uzatmalarni 
almashlab ulanishini ta’minlovchi friksionlaming (6,7 va 19) blokirovkalanishi- 
ga ta ’sir k o ‘rsatadi.

N ey tra l  h o la td a  ba rcha  friksion lar  uzib q o ‘yilgan b o ‘lib, dvigatel 
ish layotganda aylantiruvchi m om en t uza tm alar  qutisining yetaklanuvchi 
valiga (10) uzatilmaydi. Birinchi uzatm ada friksion (6) boshqarish  tizimi 
y o rd am id a  av to m a tik  rav ishda  u lanadi, bu  p ay td a  yetaklovchi valda
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erkin o ‘tirgan  yetaklovchi shesterna (5) valga b lok irovka lan ib  qoladi. 
Aylantiruvchi m om ent g id ro transfo rm ato rdan  friksion (6) shesternalar 
(5, 18, 16, 15), tishli m ufta  (8) va yetaklanuvchi valga (10) uzatila boshla- 
nadi. H a rak a t  boshlanishidan oldin tishli m ufta  (8) m asofadan  boshqa
rish tizimi yo rd am id a  q o ‘l bilan, o ld inga  yurish  ho la t iga  o brnatiladi. 
A vtom obiln i (I) uza tm adag i tezlanishiga q a rab ,  qachonk i g id ro tran s 
fo rm a to r  berilgan  ros t lash  d iap azo n in i  ish lab  ch iq q a n d a ,  tezlik (II) 
u za tm ag a  o ‘tishni belgilovchi q iy m atg ach a  o ‘sib bo rad i .  M a rk a z d a n  
qochm a rostlagich (13) friksionni (7) ulash va  friksionni (6) uzib q o ‘yish 
uchun signal yuboradi. A vtom atik  boshqarish  tizimi gidroelektrik mexa- 
nizmlarning m os holda ulanishini am alga  oshiradi va qu tida  (II) uzatm a 
ulanadi. II uza tm ada  yetaklovchi valdan (4) m om en t friksion (7) orqali 
y e tak lanuvch i valga  t o ‘g‘r id a n - to ‘g ‘ri uza ti lad i  va  a v to m o b il  tezligi 
g idrotransform atorn i rostlash diapazoni belgilaydigan eng k a tta  q iym at
gacha o ‘sishda davom  etadi.

H a ra k a t la n ish n in g  m aksim al tezligiga erishish u ch u n  g id ro t ra n s 
form atorda , nasos va tu rb ina  g‘ildiraklarini b lok irovka qiluvchi friksion 
(19) mavjud. B unda dvigatelning aylantiruvchi m om entin i transmissiyaga 
uzatish hech qan d ay  yo ‘qotishsiz am alga  oshiriladi.

O rqaga  harakatlan ish  uchun  tishli m ufta  (8) haydovchi tom onidan  
boshqarish pulti y o rdam ida  orqaga yurish holatiga q o ‘yiladi. Bu paytda, 
m aso fadan  tu r ib  boshqarish  tizimi vositasida m u f ta  oboym asi o ‘ngga 
suri- lad i,  sh es te rn a  (11) y e tak lanuvch i valga  (10) b lo k iro v k a lan ad i .  
F riksion  (6) u langan  ho la t ida  m om en t,  ye taklovchi va ldan  (4) oraliq  
valga, shesternalarga (14, 12, 11) va yetaklanuvchi valga (10) uzatiladi. 
S hes te rna  (12) qu t id ag i  ye tak lan u v ch i  va ln ing  ay lan ish  y o ‘nalishini 
teskari  to m o n g a  o ‘zgartir ish i tufayli o rq a  to m o n g a  h a ra k a t la n ish g a  
erishiladi.

1 8 .5 . T A Q S I M L A S H  Q U T I S I

Taqsimlash qutilarining turlari va vazifalari. Taqsimlash qutisi o ‘ta  qiyin 
yo ‘llardan ham  yura oladigan av tom obillarda  ishlatiladi va aylantiruvchi 
m o m e n tn i  a v to m o b i ln in g  y e tak lo v ch i  k o ‘p r ik la r ig a  u z a t ish  u c h u n  
xizmat qiladi. A vtom obiln ing bajarad igan  vazifasiga q a rab  taqsimlash 
qutisi q o ‘sh im cha  pasaytirish  uza tm asi  b o ‘lgan yoki b o 'lm a g a n  qilib 
tay y o r lan ad i .

Pasaytiruvchi uzatmasi bo‘Imagan oddiy taqsimlash qutisi (18.14-chizma,
a) yetaklovchi (1), oraliq (4) va yetaklanuvchi (6) vallardan, old k o ‘prik 
yuritmasi validan (8), vallarga b ikr (qo ‘zg‘almas) m ahkam langan  shester-
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T o 'g 'r i  Pasaytiruvchi

18.14-chizma. T aqsim lash  qutilarin ing shakllari:

ti-pasaytiruvchi uzatm asi b o 'lm agan ; 6 -pasaytiruvchi uza tm asi bo 'lg an ; /-ye tak lovch i val;
2-yetaklovchi shestem ya; J -o ra liq  val shestem yasi; -/-oraliq val; J -yetaklanuvchi shestem ya; 6-orqa 

k o 'p r ik  vali; 7-tishli m ufta ; <?-old k o 'p r ik  yuritm asi vali; 9 -taqsim lash  qu tisin ing  коф и з!;
/O -doim iy  ilash ib  tu ruvch i shestem ya; / / -o ra l iq  valn ing  old ingi shestem yasi.

na la rdan  (1, 3, va 5) va old k o ‘prikni ulovchi tishli m uftadan  (7) tashkil 
topgan. Val (6) o rqa  k o ‘prik yuritmasining mexanizmlari bilan doimiy 
biriktirilgan, old k o ‘prikni ulash uchun  esa tishli m ufta  (7) xizmat qiladi, 
ya 'ni и oldinga surilib vallarni (6 va 8) q o ‘zg‘almas ho lda  ulaydi. Bunday 
u lan ish d a ,  old va o rq a  k o 'p r ik la rn in g  y e tak lovch i  gN ldirak laridag i 
aylantiruvchi m om en t av tom obil  g ‘ildirakaridagi qarshilik  kuchlariga 
m os ravishda taqsimlanadi.

A m m o ,  buri l ish  p a y t id a ,  b o s h q a r i la d ig a n  o ld  g ‘i ld i r a k la r  o rq a  
g ‘i ld i ra k la rg a  q a r a g a n d a  k a t ta  rad iusli  yoy b o ‘y lab  h a ra k a t la n a d i ,  
shuning uchun ular tezroq aylanishlari lozim. A gar bu shart bajarilmasa, 
и holda old g l ld irak la rn i  yo ‘lga n isbatan  sirpanishi boshlanadi, q u w a tn i  
transmissiyadagi sirkulatsiyasi hisobiga uni yo ‘qotilishi o rtadi,  yonilg‘i 
sarfi ham  k o ‘payadi.  B u n d ay  n o m a q b u l  o q ib a t la r  boMmasligi uchun 
tak o m il la sh g an  y o ‘l la rd a  h a ra k a t la n ish d a  old k o ‘prik  uzib q o ‘yiladi 
va faqatgina og ‘ir yo ‘l sharoitlarida ulanadi. O ddiy  taqsimlash qutisida 
(18.14-chizma, a) bu vazifani tishli m ufta  (7) ba ja rad i,  m u ra k k a b ro q  
taq s im lash  q u t i la r id a  esa m axsus  m exan izm  -  o ‘q la ra ro  differensial 
q o ‘llaniladi. Bu mexanizm  old va o rqa  k o bprik yuritm alari vallarining 
turlicha bu rchak  tezligi bilan aylanishlariga im kon beradi.
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Taqsim lash qutisida qo‘shimcha pasaytiruvchi uzatma o g ‘ir yoM 
sharoitlarida yoki t i rkam alar  bilan ishlashga m o ‘ljallangan av tom obil
l a rd a  ish la t i lad i .  P a sa y t i ru v c h i  u z a tm a  a v to m o b i ln in g  ye tak lo v ch i  
g ‘ild irak la r idag i to r t ish  kuchin i y an a  h a m  osh ir ishga  im k o n  berad i. 
S h u n d ay  taqs im lash  qu tis in ing  chizm asi (18.14-chizm a, b) b o ‘lagida 
keltirilgan. U  pasaytiruvchi uzatm asi b o lm a g a n  taqsim lash qutis idan 
uzatish sonini orttiruvchi shesternalar (2 va 5) juftligi mavjudligi bilan 
farq qiladi. Yetaklanuvchi shesterna (5) o rqa  ko ‘prik valining (6) shlitsasi 
b o ‘y lab  su rilad i va  sh es te rn a  (3) yoki sh es te rn a  (10) b ilan  ilashadi. 
Shesterna (5) o ‘ng tom onga  surilsa, pasaytiruvchi uzatm a, chap  tom onga  
surilsa, to ‘g‘ri uzatm a ulanadi. Tishli m ufta  (7) old k o ‘prikni u lashga va 
uzishga im kon beradi.

A v to m o b i ld a  ta q s im la s h  qu t is i  u z a tm a la r  q u t is ig a  y a q in  q ilib  
o ‘rnatiladi va u bilan kalta kardanli val vositasida tutashtiriladi.

Taqsimlash qutisining tuzilishi. 18.15-chizmada ГA3-66 avtomobilidagi 
taqsimlash qutisining tuzilishi (a) va  k inem atik  chizmasi (b) k o ‘rsatilgan. 
U  t o ‘g‘ri va pasaytiruvchi uza tm a  h a m d a  old k o ‘prikni ulash shester
nasiga ega. Q utin ing asosiy detallari korpus  (8), yetaklovchi (1), yetak
lanuvchi (4), oraliq  (5) vallar h am d a  old k o 'p r ik  yuritm asi validir (9). 
Yetaklovchi val shlitsasiga to 'g 'r i  yoki pasaytiruvchi uzatm alarn i ulovchi 
qo 'zg 'a luvchan  shesterna (2) o 'rna t i lgan . Y etak lanuvchi val shesterna
(3) bilan bir bu tu n  qilib tayyorlangan. O raliq  valga pasaytiruvchi u zatm a 
shesternasi (10) b ikr (qo 'zg 'a lm as) m ah k am lan g an ,  val shlitsasida esa 
old ko 'p r ikn i  ulovchi shesterna (6) surila oladi. Old ko 'p r ik  yuritmasi 
valiga shesterna (7) b ikr m ahkam langan .

Old ko 'prikn i ulash uchun shesterna (6) shesternalar (3 va 7) bilan 
ilashgunga q ad a r  o 'n g  tom onga  suriladi. T o 'g 'r i  uza tm ani ulash uchun 
shesterna  (2) o 'ngga  suriladi va  un ing  tishlari shes te rnan ing  (3) ichki 
tishli gardishi bilan ilashadi. Pasaytiruvchi uza tm a  shesternani (2) chap  
tom onga  oraliq val shesternasi (10) bilan ilashgunga q a d a r  surish orqali 
ulanadi. Q u tin ing  k inem atik  ch izm asidan  k o 'r in a d ik i  (18.15-chizma,
b), pasaytiruvchi uza tm a  old k o 'p r ik  u langandag ina  ulanishi m um kin  
ekan. Buning uchun taqsimlash qutisini a lm ashlab  ulash mexanizmida 
o ld  k o 'p r ik  y u r i tm a s i  u la n m a s d a n  tu r ib  p asa y t i ru v c h i  u z a tm a n in g  
ulanishiga im kon berm aydigan, m axsus b lok irovka qurilm asi mavjud. 
A lm ashlab ulash mexanizmining o'zi yon q o p q o q q a  joylashtirilgan va 
s irg 'a lg ich la r  h a m d a  ay r i la rd an  ib o ra t  bo 'l ib ,  haydovch i kab inas iga  
kiritilgan ikkita richag yuritm aga ega. Taqsim lash qutisidagi a lmashlab

246



18.15-chizma. Pasaytiruvchi uzatm asi b o ‘lgan taqsim lash qutisi.

u la sh  m e x a n iz m in in g  ish la sh  p r in s ip i  x u d d i  u z a tm a la r  q u t is in in g  
a lm ash lab  ulash m exanizmi kabidir.

18.6. KARDANLI UZATM A

A v to m o b i ln in g  y e ta k lo v c h i  k o ‘p r ik la r i  r a m a g a  y o k i  k u z o v g a  
osm alarn ing  elastik elementlari yordam ida o ‘rnatiladi va harakatlanish  
c h o g ‘id a  k o ‘p r i k l a r  o ‘z h o la t i n i  m a h k a m l a n g a n  jo y g a  n i s b a t a n  
o ‘zgartirib turadi. B unday sharo itlarda  uza tm alar  qutisidan yetaklovchi 
k o ‘prik larga aylantiruvchi m om entni uzatish uchun kardanli uza tm alar  
q o ‘llaniladi. U la rd a n  oldingi boshqari lad igan  va yetaklovchi bo 'lgan  
g ' i ld irak la r  y u r i tm a la r id a  h a m  foydalan ilad i.  Y etak lovch i k o 'p r ik k a



ulanadigan kardanli uzatm a kardanli val, sharnir lar  va  oraliq tayanchdan  
ib o r a t .  K a r d a n l i  s h a r n i r l a r  a y l a n t i r u v c h i  m o m e n t n i  o ‘q la r i  
o ‘zg a ru v ch an  b u rc h a k  o s t id a  kesishuvchi va l la r  o ra s id a  uzatil ish in i 
ta ’minlaydi. A vtom obillar transmissiyasida burchak  tezliklari bir xil va 
b ir  xil b o l m a g a n  b ik r  (q o 'z g 'a lm a s  q ilib  m a h k a m la n g a n )  k a rd a n l i  
sharn ir lar  ishlatiladi.

Burchak tezliklari bir xil bo‘lmagan kardanli sharnir bikr elementlardan 
(18.16-chizma, a), y a ’ni yetaklovchi (1) va yetak lanuvchi (4) ayridan, 
t u r u m l a r i g a  n in a l i  p o d s h i p n i k l a r  (2) k iy g a z i lg a n  k r e s t o v i n a d a n  
(chorbannoqdan) (2) tashkil topgan. Aylantiruvchi moment ayridan (1) ayriga
(4) krestovina (2) orqali uzatiladi. Bunday konstruksiyada, yetaklovchi val 
ayrisi bir tekis aylanganda yetaklanuvchi ayrining burchak tezligi har bir to'liq 
ay lan ish d a  ikki m a r ta ,  h a m  ozay ib , h a m  k o 'p a y ib ,  o 'z g a r ib  tu rad i .  
Shun ing  uchun  b u n d a y  sh a rn ir  b u rc h a k  tezliklari b ir  xil b o ‘lm agan  
sharn ir  deb ataladi.

i b , .  о obo

18.16-chizma. B ikr (q o 'zg 'a lm as m ahkam langan) kardan  sharnirlari.
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K ard an l i  u z a tm a la rd a  ye tak lanuvch i va ln ing  no tek is  aylanishini 
b a r ta r a f  etish uchun, o d a td a  kardanli  valning uchlarida joylashadigan 
bu rchak  tezliklari bir xil bo 'lm agan  ikkita  sharn ir  q o ‘llaniladi. Bunda 
birinchi yetaklovchi sharn irda  hosil b o lg a n  notekis aylanishlar ikkinchi 
sharn irdagi notekis aylanishlar bilan kom pensats iya lanadi va uza tm a
ning  ye tak lanuvch i vali ye taklovchi valning bu rch ak  tezligi b ilan  bir 
tekis aylanadi. B unday kardan li  uza tm a  qo'sh uzatm a  deyiladi.

B i t ta  b i k r  k a r d a n l i  s h a r n i r i  b o ‘lg a n  y a k k a  u za tm a  d e y a r l i  
ish la ti lm aydi.

О Ч а  o g ‘ir y o ‘l la rd a n  h a m  y u ra  o la d ig a n  a v to m o b i l la rn in g  old 
to m ondag i boshqari lad igan  va yetaklovchi glildiraklari yuritm alarida  
burchak  tezliklari bir xil b o lg a n  sharnirlarning ikki turi, ya’ni sharikli 
(zoldirli) va kulachokli (m ushtchali)  sharn ir la r  qo llan ilad i .

Sharikli ka rd an  sharniri (18.16-chizma, b) ikkita shakldor mushtcha- 
la rdan  (5) ibo ra t  b o ‘lib, u larning ovalsim on ariqchalariga yetaklovchi 
sharik lar  (7) joylashtiriladi. Ayrilarni (m ushtchalarni) m arkazlash  uchun, 
u la rn ing  ichki to res  qismidagi sferik bo tiq l ik la rdan  foydalaniladi.  Bu 
botiq lik larga m arkazlovchi sharik  (6) o ‘rnatiladi.

Aylantiruvchi m om entn i uzatishda yetaklovchi zoldirlar ayrilarning 
b u rc h a k l i  s i l j ish la r iga  (h a ra k a t la n is h ig a )  b o g ’liq b o ‘lm a g a n  h o ld a  
u larning ovalsimon ariqchalarida, o ‘q lar  orasidagi burchakni teng ikkiga 
b o ’luvchi tekislik b o ‘ylab joylashadi. N ati jada  ikkala  ayri ham  bir xil 
bu rch ak  tezligi bilan aylanadi.

Burchak tezliklari bir xil b o ig a n  mushtchali kardan  sharniri “Урал- 
375” avtom obilin ing oldingi g’ildiraklari yuritm asida ishlatiladi (18.16- 
chizm a, d). Sharn ir  konstruksiyasi shlitsali uchi bilan sharn ir  ayrisiga
(9) kirib turuvchi g‘ildirakning tashqi yarim o ‘qini (8) o ‘z ichiga oladi. 
Ichki yarim o ‘q sharn ir  ayrisi (9) bilan bir bu tu n  qilib yasalgan b o ’lib, 
un in g  tashq i uchi differensial shesternasi b ilan  shlitsali b iriktirilgan. 
Ayrilarga (9), o ’yiqchalariga p o ’lat disk (11) joylashtirilgan m ushtchalar
(10) o ’rnatilgan. Sharn ir  ishlayotgan pay tda  yarim o ’qlar, ayrilar bilan 
b i r g a l i k d a  m u s h t c h a l a r  a t r o f i d a  g o r i z o n t a l  t e k is l ik  b o ’y ic h a ,  
m ush tchalar  bilan birgalikda esa disk a trofida vertikal tekislik b o ’yicha 
a y la n a d i .  A y la n t i ru v c h i  m o m e n tn i  y e ta k lo v c h i  va  b o s h q a r i lu v c h i  
g ’i ld irak la rg a  uzatish  sh u  y o ’l b i lan  t a ’m in lan ad i .  K o ’rib  ch iq ilgan  
sha rn irn ing  kamchiligi disk va  m ush tcha la rn i  ay rila r  bilan tu ta shgan  
joy la r idag i  ishqa lan ishn ing  kattaligidir.  Buning  natijasida foydali ish 
koeffitsiyenti pasayib , ishlash pay tida  sharn irn ing  qizishi va yeyilishi 
o r tib  ketadi.
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/8 .1 7-chizma. K ardanli uzatm a.

Kardanli uzatmaning tuzilishi. З И Л - 130 a v to m o b il in in g  ka rd an l i  
uzatmasi (18.17-chizma) bir-biri bilan biriktirilgan ora liq  (1) va asosiy
(6) kardanli vallardan iborat. Oraliq  val, metall kronshteyni (4) b o lg a n  
rezina halqa  (10) bilan q a m ra b  turiladigan zoldirli podsh ipn ikdan  (11) 
tashkil topgan  oraliq tayanchga (3) tayanib  turadi. Oraliq  valning oldingi 
uchiga kardanli  sharnirn ing ayrisi payvandlangan , uning ikkinchi uchi 
esa shlitsali vtu lka (2) k o ‘rinishida tayyorlangan  b o ‘lib, unga  asosiy val 
u langan  kardan li  sharn ir  ayrisining (9) shlitsali uchi kiritilgan. Oraliq  
va asosiy ka rd an l i  vallarni o ‘za ro  s irp an ad ig an  qilib  biriktirilganligi 
tufayli  u la rn in g  u m u m iy  uzunlig i,  ye tak lo v ch i  k o ‘p r ik la rn i  n o tek is  
y o ‘llardagi vertikal k o ‘chishlarida bemalol o ‘zgarishi m um kin .

K a rd a n  sharnir lari  -  qu loqcha la r ida  tu rum i va  ninali podshipnigi
(5) b o lg a n  krestovina (8) o ‘rnatilgan ikkita ayridan (9) iborat. H a r  bir 
podshipnik  ichida p o ‘lat ninalari b o ‘lgan p o ‘lat s tak an d an  tashkil topgan 
boMib, ular ayrini quloqchalariga qopqoq , to ‘xtatkich plastina va ikkita 
bo lt  yo rd am id a  m a h k am lan g an .  N inali  podsh ip n ik la r  krestov inadagi 
k a n a l la r  b o ‘y icha  z ic h -m o y d o n  (7) o rq a l i  m o y  y u b o r ib  m o y lan ad i .  
Ayrilardagi tores zichlagichlar va o ‘zi haraka tlanuvch i rezina salniklar 
podsh ipn ik  ichidagi m oyn ing  chiqib  ketishiga y o ‘l q o ‘ymaydi.

K a rd an  vallar yupqa  devorli p o ‘lat quvurla rdan  tayyorlanadi va ular
ning uchlariga ayrilarning quyruqlari  zichlab kiritiladi h am d a  payvand- 
lab q o ‘yiladi. Yig‘ilgandan so ‘ng ka rd an  vallari kardanli uza tm a  ishla
ganda  hosil bo 'lad igan  titrash larn i kam aytir ish  m aq sad id a  balansirla- 
nadi (m uvozana tlanad i) .
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18.7. Y E T A K L O V C H I K O ‘P R IK L A R  M E X A N IZ M L A R I

A vtom ob il  k o ‘prik lari  g‘ild irak lar  o ‘rnati lad igan  o ‘q la r  vazifasini 
bajaradi. Transmissiya chizmalariga q a rab  k o ‘prik lar yetaklovchi, yetak- 
lanuvchi va boshqariluvchi, tu tib  tu ruvchi boMishi m um kin . A vtom o- 
billarga k o ‘pincha ikkita yoki uch ta  ko ‘prik o lrnatiladi. A gar avtomobil 
ikkita  k o ‘p r ikka  ega b o ‘lsa, u  ho lda  yetaklovchi sifatida, o d a td a  o rqa  
k o ‘prik , b a ’zan  oldingi k o ‘p rik  ishlatiladi. 0 ‘ta  o g ‘ir yoMlardan ham  
y u ra  o la d ig a n  ikki o ‘qli a v to m o b i l la rd a  ik k a la  k o ‘pr ik  h a m  yetak- 
lovchidir. U ch  o ‘qli av to m ob il la rda  esa o rq ad ag i  ikkita  k o ‘prik  yoki 
b a rc h a  u ch a la  k o ‘pr ik  ye tak lovch i  b o ‘ladi. GMldirak fo rm u las i  4x2 
b o ‘lgan av tom obillarning yetaklovchi o rqa  k o ‘priklari b irm uncha  sodda- 
roq konstruksiyaga  ega.

Yetaklovchi ko 'prik , o d a td a  b itta  agregatga quyidagi mexanizmlarni 
birlashtiradi: asosiy uzatm a, differensial va yarim o ‘qlar. K o ‘rsatib o ‘til- 
gan mexanizm lar konstruktiv  j ih a td an  yetaklovchi k o ‘prikning umumiy 
karte r ida  joy lashad i  va aylantiruvchi m o m en tn i  g‘ild iraklarga uzatish 
u ch u n  xizm at qiladi. K o ‘prik  m exanizm lari  uza ti layo tgan  m om en tn i  
k o ‘p a y t i ra d i  va  uni h a r  b ir  gNldirakni y o ‘l b ilan  k o n ta k td a  b o ‘lish 
sharo itlar iga  q a ra b  g ‘ild irak larga  taqsimlaydi. A ylantiruvchi m om en t 
uzatilayotgan pay tda  ko 'p r ik  karteriga, uni gNldirak aylanishiga teska- 
ri tom onga  burishga intiluvchi reaktiv m om en t ta ’sir qiladi. K o ‘prikni 
b unday  burilishdan osm a yoki uning  yo ‘naltiruvchi elementlari saqlab 
turadi. O sm a, shuningdek, avtom obil h a raka tlanganda  hosil b o ‘ladigan 
gorizontal, vertikal va yon kuchlarni ham  ko 'p rik  karteriga uzatadi.

Oldingi yetaklovchi k o 'p r ik  mexanizmlari o rq a  yetaklovchi ko 'p rik  
m exan izm lar idan , g 'i ld irak  yuritm alarin i m urakkab lig i  j ih a t id an  farq 
qiladi. Y uk avtom obillarida yarim  o 'q la r  h a r  bir g 'i ldirak uchun kesilgan 
qilib  tay y o r lan ad i  va  b u rc h a k  tezliklari b ir  xil b o 'lg a n  b i t ta  k a rd a n  
sharniri bilan biriktiriladi. Old yuritmali yengil av tom obillarda esa yarim 
o 'q ,  g 'i ldirak va differensial bilan, burchak  tezliklari bir xil bo 'lgan  ikkita 
sharikli sharn ir  vositasida biriktiriladi. O 'ta  og 'ir  yo 'l la rdan  ham  yura 
o lad igan  av tom ob il la rda  to rtuvchi kuchni oshirish uchun  yetaklovchi 
va  b o sh q a r i lu v c h i  g ' i ld i ra k  y u r i tm a la r ig a ,  b a ’zan  p la n e ta r  tu rd a g i  
g 'i ld irak uzatmalari o 'rnatiladi.  Oldingi va o rqa  yetaklovchi ko 'prik lar- 
dagi b o shqa  m exan izm lar  (asosiy uza tm a  va differensial) bir xil qilib 
tay y o r lan ad i .
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18.8. A S O S IY  U Z A T M A

Asosiy uzatmalarning turlari va vazifalari. Asosiy uza tm a  aylantiruvchi 
m om entn i  ko 'paytir ish  va uning  yo^nalishini av tom obiln ing  b o ‘ylam a 
o 'q iga  n isbatan  to ‘g‘ri burchak  ostida o ‘zgartirish uchun xizmat qiladi. 
Shu m aqsadda , asosiy uzatm a konussim on shesternalardan  tayyorlanadi. 
Shesternalar soniga q a rab  asosiy uzatm alar, bir juft  shesternadan  ibora t 
b o ‘lgan yak k a  k onuss im on  uza tm ag a  va  bir ju f t  ko n u ss im o n  h a m d a  
bir ju f t  silindrsimon shesternalardan iborat b o ‘lgan q o ‘shaloq uzatm a- 
larga bo 'linadi. Y ak k a  konussim on uza tm alar  ham  o ‘z navbatida  oddiy 
va gipoid uzatm alarga  b o ‘linadi.

Yakka konussimon oddiy uzatmalar (18.18-chizma, a) asosan yengil 
av tom obillarda ham d a  yuk k o ‘taruvchanligi kichik va o ‘rtacha  b o ‘lgan 
yuk  a v to m o b il la r id a  ishlatiladi. Bu u z a tm a la rd a  ye tak lovch i k o n u s 
simon shesterna (1) kardanli uza tm a bilan, yetaklanuvchi shesterna (2) 
esa differensial qutisi va differensial mexanizmi orqali yarim o ‘q lar  bilan 
biriktirilgan.

K o ‘pchilik  av to m o b i l la rd a  y a k k a  k o n u ss im o n  u z a tm a la r  g ipo id  
ilashmali tishli g‘ild iraklarga ega (18.18-chizma, b). G ipo id  u za tm alar  
o d d iy  u z a tm a la r g a  q a r a g a n d a  b ir  q a t o r  a fz a l l ik la rg a  ega , u la r d a  
yetaklovchi g‘ildirak o ‘qi yetaklanuvchi g‘ildirak o ‘qidan pastda joylashadi. 
Bu esa  k a r d a n l i  u z a t m a n i  h a m d a  yen g i l  a v t o m o b i l l a r  k u z o v in i  
pasaytirishga im kon beradi. O q ib a td a  av tom obiln ing  og ‘irlik m arkazi 
pasay ib , uning  tu rg ‘unligi o r tad i .  B u la rdan  ta sh q a r i  g ipoid  uza tm a- 
lardagi shesterna tishlarining asosi kengaygan b o ‘lib, u larning yeyilish- 
ga chidamliligi va yuklanish layoqatligi ka tta  b o ‘ladi. A m m o, bu j iha t la r  
shesternalarni m oylash uchun, shesterna tishlarining o 'za ro  tu tashishida 
(kontak tida)  hosil b o ‘ladigan ka tta  kuchlarni uzatish sharoitiga m o ‘ljal- 
langan m axsus (gipoid) m oylar  ishlatishni ta lab  etadi.

18.18-chizma. Asosiy uzatm a turlari. 
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Q o ‘shaloq asosiy uzatm alar (18 .18-ch izm a, d)  t ra n sm iss iy a n in g  
um um iy  uzatish sonini orttir ish va uzatilayotgan aylantiruvchi m om en t
ni oshirish uchun  yuk k o ‘taruvchanlig i k a t ta  b o ‘lgan yuk avtom obil-  
lariga o ‘rnatiladi. U shbu  ho la tda  asosiy uza tm aning  uzatish soni konus
sim on (1,2) va silindrsimon (3,4) ju f t l ik la r  uzatish sonlarini bir-biriga 
k o ‘paytirish bilan hisoblanadi.

Asosiy uzatmaning tuzilishi. З И Л - 130 avtomobilining q o ‘shaloq asosiy 
uza tm as i  (1 8 .19-chizma) ye tak lovch i o r q a  k o 'p r ik  to 's in i  (8) ichiga 
joylashtirilgan m exanizmlarning bir qismidir. Asosiy uzatm aning  yetak
lovchi vali, yetaklovchi shesterna (1) bilan bir bu tun  qilib tayyorlangan. 
U asosiy uza tm a  kar teriga  (9) m ah k am lan g an  s takan  ichidagi kon u s
simon rolikli podshipnikka o 'rnatilgan. X uddi shu karterda, konussim on 
rolikli p o d sh ipn ik la rda ,  yetaklovchi silindrik shesternasi (12) bo 'lgan  
oraliq  val ham  o 'rnatilgan. Shu val flanesiga shesterna bilan ilashishda 
bo 'lgan yetaklanuvchi konussim on shesterna (2) b ikr (qo 'zg 'almas) qilib 
m ah k am lan g an .  Y etak lanuvchi silindrik shesterna (5) differensialning 
qu tis in i hosil q iluvchi, un ing  ch ap  (3) va  o 'n g  (6) k osacha la r i  bilan 
b irik tir i lgan . Bu q u t id a  differensial de ta llar i ,  y a ’ni sa te llitlar (11) va

J  4

18.19-chizma. Y etaklovchi o rqa  ko 'p rik  m exanizm lari. 
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yarim o ‘q lar  shesternalari (10) bilan birgalikda krestovina (chorbarm oq) 
o ‘rnatilgan.

Asosiy uzatm a ishlaganda aylantiruvchi m om en t kardanli  uza tm a- 
dan  yetaklovchi val flanesiga va uning shesternasiga (1), undan  yetakla
nuvchi konussim on  shesternaga (2), oraliq  val va un ing  shesternasiga 
(12), yetaklanuvchi silindrik shesternaga (5) va differensial detallari orqali 
av tom obil  gMldiraklari gupchagi b ilan  bo g ‘langan  yarim  o ‘q la rga  (7) 
uzatiladi.

18.9. DIFFERENSIAL

Differensialning ishlash prinsipi va vazifasi. Differensial aylantiruvchi 
m om entni asosiy u za tm ad an  yarim o ‘qlarga uzatish uchun  m o ‘ljallangan 
va  avtom obil burilganda ham d a  yo‘lning notekisliklarida yarim  o ‘qlarni 
turlicha tezliklar bilan aylanishlariga im kon beradi.

Avtom obillarda konussimon shesternali differensiallar q o ‘llanilib, ular 
(18.20-chizma, a) yarim  o ‘q shesternalari  (3), sa te llitlar (4) va  u larn i 
birlashtiruvchi, asosiy uzatmaning yetaklanuvchi shesternasiga mahkamlangan 
korpusdan iborat.

B unday  tu rdag i differensiallar, yetaklovchi k o bprik la r  ghldiraklari 
orasida  g‘ildiraklararo difTerensial sifatida ishlatiladi. Turli xil av to m o 
billar uchun  u lar  k o rpus in ing  konstruks iyas i  va sa te llitlar soni bilan 
a j ra l ib  tu r a d i .  K o n u s s im o n  d i f fe re n s ia l la r ,  s h u n in g d e k ,  o 'q l a r a r o  
differensial sifatida ham  q o ‘llaniladi. B unday ho la tda  ular aylantiruvchi 
m om entn i yetaklovchi k o ‘priklarning asosiy uzatm alari orasida  taqs im 
laydi.

18.20-chizmada soddalashtir ish  uchun  differensial korpusi  k o ‘rsa-

18.20-chizma. D ifferensialning tuzilishi va ishlashi.
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t i lm a g a n ,  sh u n in g  u c h u n  d if fe ren s ia ln in g  ish lash  p r in s ip in i  k o ‘rib 
chiqishda satellitlar o ‘qi (1) korpusga o ‘rnatilgan deb hisoblaymiz. Asosiy 
uza tm an ing  yetaklovchi (5) va yetaklanuvchi (2) shesternalari h a ra k a t
langanda aylantiruvchi m om ent satellit o ‘qlariga (1) va undan  satellitlar 
(4) orqali yarim o ‘q shesternalariga (3) ham d a  yarim o ‘qlarga (6) uzati
ladi.

Avtomobil to ‘g‘ri va tekis yo ‘lda harakatlanganda orqa  g‘idiraklar bir xil 
qarshilikka duch  keladi va bir xil chasto ta  bilan aylanadi (18.20-chizma, a). 
Satellitlar o ‘z o ‘qlari a trofida  aylanm aydi va ikkala gMldirakka bir xil 
aylantiruvchi m om ent uzatiladi. Q achonki h arakatlan ish  sharoiti o ‘zgar- 
ganda, m asalan , burilishda (18.20-chizma, b) chap  yarim  o ‘q sekinroq 
aylana boshlaydi, chunki u bilan bo g ‘langan g‘ildirak ka tta  qarshilikka 
d u ch  keladi. Sate ll i t la r  ay lan ish i sek in lash ay o tg an  (chap)  yarim  o ‘q 
shesternasi b o ‘ylab dum alab  va o ‘ng yarim o ‘qning  aylanishlar chasto- 
tasini orttirib , o ‘z o ‘qi a trofida  ay lana  boshlaydi. N a ti jada  o ‘ng g‘ildirak 
o ‘zining aylanishlarini tezlashtiradi va tashqi radius yoyi b o ‘ylab k o ‘p- 
roq  yo ‘lni bosib o ‘tadi.

Y arim  o ‘q shesternalarin ing  tezliklari o ‘zgarishi bilan b ir  pay tda , 
gfild iraklardagi ay lan tiruvchi m om en tn i  ham  o ‘zgarishi r o ‘y beradi -  
t e z la s h a y o tg a n  g ‘i ld i r a k d a  m o m e n t  p asay ad i .  C h u n k i ,  d if fe rens ia l  
m o m e n tn i  g f i ld irak la rg a  ten g  ta q s im la y d i ,  sh u n in g  u c h u n  se k in la 
shayotgan  g‘ildirakda ham  m om entn ing  pasayishi sodir b o ‘ladi. Buning 
oqiba tida  g‘ildiraklardagi yig'indi m om en t pasayadi va avtom obiln ing 
tortish  xususiyati kam ayadi. Bu avtom obil sirpanchiq yo ‘llarda va y o ‘l 
b o ‘lm a g a n  y e r la rd a  h a r a k a t l a n g a n d a  u n in g  y u r ish ig a  sa lb iy  t a ’sir 
k o ‘rsatadi. Lekln, yaxshi ilashadigan yo ‘llarda, konussim on shesternali 
d iffe rens ia l  t u r g ‘u n l ik  va  b o sh q a r i lu v c h a n l ik n in g  yaxsh i  b o ‘lishini 
t a ’m in layd i.

Differensial turlari. Y o ‘l b o ‘lm agan yerlarda harakatlan ishda  av tom o
bilning yu ra  olish qobiliyatini oshirish  uchun  m ajburiy  b lokirovkala- 
nuvchi differensial yoki o ‘z-o‘zidan blokirovkalanuvchi differensial ishla
tiladi.

Majburiy blokirovkalash m ohiyati shundan  iboratki. b u n d a  differen
sialning yetaklovchi elementi (korpusi), blokirovka qilish paytida yarim 
o ‘q shesternasi bilan b ikr (qo ‘zg‘almas) ho la tda  birikadi. Buning uchun 
m asofadan  boshqariladigan, tishli muftasi b o ‘lgan maxsus qurilm a ko ‘zda 
tu ti lgan .

Г А З -6 6  a v t o m o b i l i d a  q o ‘l l a n i l a d ig a n  y u q o r i  i s h q a l a n i s h d a  
ish layd igan  (ku lachok li)  o ‘z -o ‘z id an  b lo k iro v k a lan u v ch i  differensial
18.21-chizma, a, b sh ak l la rd a  k o ‘rsa tilgan. U  ichki (5) va  tashq i (6) 
y u ld u z c h a la rd a n  h a m d a  u la rn in g  k u la c h o k la r i  o ra s ig a  jo y la s h g a n
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18.21-chizma. 0 ‘z -o ‘zidan blokirovkalanuvchi difTerensial.

suxariklar (3) va separa to rdan  (4) iborat. Separa to r  differensialning chap  
kosachas i  b ilan  b ir  b u tu n  q ilib  y a sa lg an  boMib, asosiy  u z a tm a n in g  
y e tak lan u v ch i  shes te rnas i  (2) b ilan  b ir ik t ir i lgan .  0 ‘ng  k o sa c h a  esa 
(chizmada k o ‘rsatilmagan) tashqi yulduzchani erkin q a m ra b  tu rad i  va 
c h a p  k o s a c h a  b i la n  b i rg a l ik d a  d if fe ren s ia l  k o rp u s in i  hos i l  q i lad i .  
Differsntsial yulduzchalari o ‘zlarining ichki shlitsalari orqali yarim  o ‘q lar  
(1) bilan biriktiriladi.

A vtom obil t o ‘g‘ri y o ‘ldan h a ra k a t la n g an d a  va asosiy uza tm an ing  
yetaklanuvchi shesternasi ay langanda  suxarik lar ikkala  yulduzchaning 
mushtchalariga bir xil bosim bilan t a ’sir etadi va ularni b ir  xil tezlik bilan 
aylanishga majburlaydi.

A gar  g‘ildiraklardan biri harakatlan ishga qarshiligi ka t ta  b o ‘lgan y o ‘l 
y u zas ig a  tu s h ib  q o lsa ,  u b i lan  b o g ‘la n g a n  y u ld u z c h a  s e p a r a to r g a  
qaraganda  kichik chasto ta  bilan aylana boshlaydi. Shunda  separa torda  
joylashgan suxariklar sekinlashayotgan yulduzcha m ushtchalariga ka tta  
bosim bilan t a ’sir k o ‘rsatadi va uning  aylanishini tezlashtiradi.

S h u n d a y  q i l ib ,  s u x a r i k l a r n i n g  y u ld u z c h a  m u s h tc h a l a r i  b i la n  
tu ta sh g a n  jo y la r id a  yuq o r i  ishqa lan ish  hosil b o ‘ladi. Bu esa ikka la
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y u ld u z c h a n in g  b i r -b i r ig a  n is b a ta n  tez l ik la r in i  kesk in  o ‘zg a r ish ig a  
t o ‘sq in lik  q i lad i  va  g i l d i r a k l a r  q a r iy b  b ir  xil b u rc h a k  tezligi b ilan  
aylanadi. Suxariklarni m ushtchalarga  k o ‘rsa tayotgan  ishqalanish kuchi 
tufayli m om en tla rn ing  qay ta  taqsimlanishi sodir boNadi. Tezlashayot
gan yulduzchada ishqalanish kuchi aylanishga qaram a-qarsh i tom onga, 
o r q a d a  q o la y o tg a n  y u ld u z c h a d a  esa a y la n ish  t o m o n g a  y o ‘n a lg an  
b o ‘ladi. O rq ad a  qo layotgan  yulduzchada aylantiruvchi m om en t ortadi, 
t e z la s h a y o tg a n  y u ld u z c h a d a  esa i sh q a lan ish  kuch i  m o m e n t i  q a d a r  
kam ayadi,  natijada  g^ildiraklarning shataksirashi b a r ta ra f  etiladi.

18.10. Y ETA KLOV CHI G ‘ILDIRAKLAR YURITM ALARI

A vtom obillarn ing  yetaklovchi k o ‘prik larida  aylantiruvchi m om ent 
d i f fe re n s ia ld an  y e ta k lo v c h i  g ‘i ld i ra k la rg a  y a r im  o ‘q la r  y o rd a m id a  
uzatiladi. Y a r im  o ‘qlarn i k o ‘pr ik  kar te r iga  o ‘rnatil ish  usuliga qarab , 
ular eguvchi m om entla rdan  q ism an yoki to ‘la yuksizlantirilgan b o ‘lishi 
m u m k in .

T o‘la yuksizlantirilgan yarim o‘qlar yuk k o ‘taruvchanligi o  r.tacha va 
k a t ta  b o 'lg an  av to m o b il la rd a ,  shuningdek , av to b u s la rd a  qo 'llaniladi.  
B unday yarim  o 'q la r  k o 'p r ik  ichiga erkin o 'rn a 
tiladi, g 'ildirak gupchagi esa ko'prik to'siniga ik
kita podshipnik orqali tayanadi (18.22-chizma, a).

Y arim  yuksizlantirilgan yarim o 'q la r  ko 'prik  
to'sini ichiga joylashgan  podshipnikka  tayanadi, 
g 'i ldirak gupchagi esa yarim o 'q  flanesi bilan bikr 
q i l ib  b i r ik t i r i la d i  (18 .22 -ch izm a , b). S h u n in g  
uchun bunday  yarim  o 'q  aylantiruvchi m om ent 
bilan va q ism an eguvchi m om en t bilan yuklan- 
gan bo'ladi. Y arim  yuksizlantirilgan yarim o 'q la r  
yengil av tom obillar  va u lar  bazasidagi yuk avto- 
mobillarining o rq a  yetaklovchi ko 'prik lari mexa- 
n izm lar ida  ishlatiladi.

G 'i ld irak  uza tm ala r  ayrim k a t ta  yuk ko 'ta -  
ru v c h i  a v t o m o b i l l a r d a  k a r d a n l i  u z a tm a  va 
ye tak lo v ch i  k o 'p r ik  m ex a n iz m la r id ag i  yuk la -  
n ish la rn i  p a sa y t i r i sh  m a q s a d id a  q o 'l la n i la d i .
B unday  u z a tm a  s ifa t ida  ichki ilashm ali  odd iy  
silindrik shesternali uza tm ala rdan  yoki p lanetar 
u z a tm a la rd an  foydalaniladi.

1L
'У )// . / /  / / /  / / /  / / / / /

P

18.22-chizma. Yarim 
o 'q la rn in g  o 'rn a tilish
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18.23-chizma. P lanetar uzatm a.

G'ildirakli p lanetar uzatm aning (18.23-chizma) yetaklovchi zvenosi 
yarim o ‘q (7) shlitsasiga o ‘rnatilgan va uchta shesterna -  satellitlar (2) 
b ilan  ilash ishda  b o ‘lgan m ark az iy  (quyosh)  sh es te rn ad ir  (1). Satellit 
o ‘q la r i  (4) k o ‘p r ik  t o ‘s in iga  b ik r  ( q o ‘zg ‘a lm a s )  m a h k a m la n g a n  va 
g ‘ildirak gupchag i pod sh ip n ik la r i  u ch u n  ta y a n c h  vazifasini o ‘tovchi 
vodilaga (3) q o ‘zg‘alm as qilib o 'rnatilgan. Satellitlar g 'i ld irak gupchagiga
(6) bo lt la r  vositasida qotir i lgan  tishli g 'i ld irak  (ch am b arak )  (5) bilan 
i la sh g an d ir .  T a s h q i  to m o n d a n  g ' i ld i ra k  u z a tm a ,  q o p q o q  (8) b ilan  
berkitilgan. Bu q o p q o q  tishli ch a m b a ra k  va g 'i ld irak  gupchagi bilan 
birgalikda aylanuvchi karterni hosil qiladi. Bu karterga  tishli ilashm alar 
va podshipnik larn i m oylab  turish  uchun m oy quyiladi.

P lanetar  uzatm aning uzatish soni cham barak  tishlari sonini markaziy 
shesterna tishlari soniga nisbati bilan an iq lanadi va 1,4 -  1,5 ni tashkil
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18.24-chizma. Oldingi yetaklovchi va boshqariluvchi g'ildirak yuritmasi.

q i la d i .  P l a n e t a r  u z a t m a n i n g  y u k la n i s h  la y o q a t l ig i  va  y ey i l ish g a  
chidamliligi ancha yuqoridir, chunki bu uzatm ada aylantiruvchi m om ent 
m arkaz iy  shes te rnadan  c h a m b a ra k k a ,  satellitlar orqali  uch ta  oq im da 
uzatiladi va g l ld i r a k  gupchagida  yana  yig‘iladi.

0 ‘ta  og ‘ir yo ‘llarda ham  yura  oladigan yuk avtom obillarida oldingi 
yetaklovchi va boshqariluvchi g‘ildirak yuritmasi (18.24-chizma) yetak
lovchi mushtchasi yarim o ‘q (4) bilan bir bu tun  holda yasalgan, burchak 
tezliklari bir xil b o lg a n  k a rd a n  sharn ir i  (5) orqali  haraka tlan tir i lad i .  
Sharnirn ing yetaklanuvchi mushtchasi yuritm a vali (1) bilan tugallangan 
boNib, g ‘ild irak  gupchag i  (7) b ilan  b o g l a n g a n  f lanesga (8) shlitsali 
biriktirilgan. G u p ch ak  buriluvchi kovak  sapfaga (2) konussim on rolikli 
podshipnik lar  orqali tayanadi. Sapfa ajraladigan korpus ichida, shkvo- 
ren  (6) tu ru m ig a  k o n u s s im o n  p o d s h ip n ik la r  (3) b i lan  o ‘rn a t i lg a n .  
T u ru m la r  k o ‘prik to ‘sinining sferik kosachasiga payvandlab  q o ‘yilgan. 
Shkvorenning  tayanch podshipnigini yopib turuvchi yuqorigi qopqoq ,

259



bir vaqtning o ‘zida sapfaning rul boshqarm asi bilan b o g la n g a n  buruvchi 
richagi hamdir.

Yengil avtom obilla rda  har  bir oldingi yetaklovchi g ‘ildirak yuritmasi 
val bilan biriktirilgan va burchak  tezliklari bir xil b o ‘lgan tashqi ham da 
ichki sharnir lar  orqali harakatlantiri ladi.  H a r  bir gMldirak yuritm asida 
ik k i tad an  sha rn ir  ishlatilishi, oldingi g ‘illiraklar m ustaq il  osm asin ing  
k o n s t r u k s iy a s i  tu f a y l id i r .  I c h k i  s h a r n i r l a r  o s m a l a r n i  v e r t ik a l  
h a ra k a t l a n i s h id a g i  g ‘i ld i ra k la rn in g  silj ish in i,  ta s h q i  s h a r n i r l a r  esa 
g‘ild iraklarning vertikal o ‘qqa  n isba tan  burilgandagi siljishini t a ’m in 
laydi. Bu avtom obillarning harakatlan ish  yo‘nalishini o ‘zgartirish uchun 
zarurdir .

N a z o r a t  s a v o l l a r i :

1. T  ransmissiya nima uchun moljallangan?
2. Uzatm alar qutisining ishlash prinsipini tushuntiring.
3. Gidromexanik uzatmalarning ishlashi nimalarga asoslangan?
4. Kardanli uzatma nimalar uchun xizmat qiladi?
5. Yetaklovchi ko 'p rik  mexanizmlarining ishlash prinsipi va vazifasini tushun

tiring .

19. AVTOM OBILNING YURISH QISM I

19.1. RAM A, YETA KLOV CHI BO LM AGAN O LD IN G I K O ‘PRIK , 
O RQ A  K O T R IK  T O 'S IN I

Rama. U yuk avtom obillarining asosiy k o ‘tarib  turuvchi (tayanchi) 
elementidir. U n g a  dvigatel, shassi agregatlari ,  av tom ob il  kab inasi  va 
kuzovi o ‘rnatiladi ham da m ahkam lanad i.  R a m a  avtom obil m assasidan 
yuklanishlam i, shuningdek, ha raka tlan ishda  yuzaga kelgan yuklanish- 
larni o ‘ziga qabul qiladi.

K onstruktiv  j iha tdan  ram alar  lonjeronli va umurtqali b o ‘lishi mumkin. 
Lonjeronli ramalar, ko 'ndalang  to ‘sinlar bilan biriktirilgan ikkita bo ‘ylama 
to ‘sindan (lonjerondan) tashkil topgan. U m urtqali  ram alar  esa k o ‘ndalang 
to ‘sinlari bo'lgan bitta bo'ylama to'sindan iborat.

Yuk avtomobillarida lonjeronli ramalar k o 'p  ta r q a lg a n d i r  (19.1- 
chizma). Bunday rama ikkita lonjeronga (2) va beshta ko'ndalang to'singa (1) 
ega. Lonjeronlar  shakli o 'zgaruvchan  shveller ko 'rin ishida bo 'lib, po 'latni 
sh ta m p la sh  yo 'l i  b ilan  tay y o r lan ad i .  E n g  k a t ta  b a lan d l ik  ra m a n in g  
o 'r ta s ig a  to 'g ' r i  keladi. K o 'n d a la n g  to 's in la r  h a m  turli  ag reg a t la rn i  
(dvigatel, uza tm alar  qutisi va h.k.) o 'rna tish  uchun m oslam a shaklida 
sh tam planad i .

260



19.1-chizma. УАЗ avtom obilin ing ram asi.

L o n je ro n la r  va  k o ‘nda lan g  to ‘sin larga av tom ob il  qism larin i yoki 
m o s  a g r e g a t l a r n i  m a h k a m l a s h  u c h u n  z a r u r  b o ‘lg a n  tu r l i c h a  
k ronsh tey n la r  (3) p ayvand lanad i yoki parch  in mix bilan biriktiriladi. 
L on jeronlar  va to ‘sinlar o ‘zaro  payvandlash  yo ‘li bilan biriktiriladi.

Yengil avtomobillarda ram a  vazifasini kuzov bajaradi. Kuzov karkasi 
t a s h q i  q o p la m a  p a n e l l a r  b i la n  k u c h a y t i r i l ib .  p a y v a n d la n g a n  b ik r  
konstruksiyadir.  K uzovning um um iy bikrliligiga kuchaytiruvchi arm a- 
turasi turlicha yupqa  devorli shaklda ishlangan p o ‘latli qop lam a panel- 
larni m os ravishda biriktirish orqali erishiladi.

K u zo v  ko rp u s in in g  dvigatel m ah k a m la n a d ig a n  joy iga  asos (pol) 
b ilan birik tiriladigan kalta  ram a  payvandlanadi.  K uzov  poli qa linroq 
b o ‘lgan metall varaq la rdan  (listlardan) tayyorlanadi va yon tom o n d an  
q u t i  s h a k l id a g i  b o ‘s a g ‘a (p o ro g )  b i lan  k u c h a y t i r i l a d i .  K u z o v n in g  
qop lam a  panellari yupqa  devorli metall varaq la rdan  sh tam planadi. Tutib  
turuvchi kuzov detallari k o ‘pincha payvandlash  usuli bilan biriktiriladi.

Y etaklovchi bo‘lm agan oldingi k o ‘prik. Y u k  a v to m o b i l la r in in g  
y e ta k lo v c h i  b o ‘lm a g a n  o ld in g i  k o ‘p r ig i  b o s h q a r i l a d ig a n  o ld in g i  
g ‘ildiraklarni o ‘rnatish  uchun xizm at qiladi. U  av tom obiln i y o ‘l bilan 
kon tak ti  natijasida hosil bo 'lgan bo 'y lam a va yon kuchlarni g 'ild irakdan 
osmalar orqali avtomobil ramasiga uzatadi.

Oldingi k o 'p r ik  asosini (19.2-chizma) ikki uch ida  y uqoriga  kerib 
egilgan bo 'r tm asi  bo 'lgan qo 'shtavrli  to 'sin (2) tashkil qiladi. To 'sinning 
o 'r ta  qismi pastga to m o n  egilgan bo'lib, dvigatelni ram ad an  pas troqqa  
joylashtir ish  im konini beradi. K o 'p r ik n in g  tepa  sirtida o sm a ressorini 
m ahkam lash  uchun tayanch  m aydoncha la r  (3) mavjud. T o 's in  bo 'r tm a-  
siga shkvoren (4) qo 'yilgan va b ikr m ahkam langan , u buriluvchi sapfani 
o 'rn a t ish  uchun xizm at qiladi. Sapfa o 'q iga  podsh ipn ik la rda  g 'ildirak 
gupchagi m ahkam lanad i,  sapfaning o 'zi esa buruvchi richag (5) yo rd a
m ida shkvorenda burila oladi.
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/9.2-chizma. Y etaklovchi b o ‘lm agan oldingi ko 'p rik  to 's in i.

Oldingi g 'i ld irak lari  m ustaq il  o sm aga  ega b o ‘lgan o rq a  yuritm ali  
yengil av tom ob il la rda  oldingi k o ‘prik  ka lta  to ‘sin k o ‘rin ishida b o ‘lib, 
av tom obil  kuzoviga m ah k am lan ad i .  U  bir  pay tn ing  o ‘zida dvigatelni 
m ah k am lash  uchun  ham  xizmat qiladi.

Yetaklovchi orqa ko‘prik to‘sini. G 'i ld i ra k  form ulasi 4x2 bo  lgan 
avtom obillarda, u tortish rejimida yetaklovchi g‘ildiraklardan turtuvchi 
kuchlarni va tormozlashda tormozlanish kuchlarini osmalar orqali avtomobil 
kuzoviga yoki ramasiga uzatadi.

Yetaklovchi k o ‘prik to ‘sini konstruksiyasiga q a rab  ajra ladigan yoki 
a j ra lm a y d ig a n  b o ‘lishi m u m k in .  T o ‘sin ich iga  y e tak lo v ch i  k o ‘p r ik  
m exan izm lar i  jo y lash tir i lad i  (18.19-chizm aga q a ran g ) ,  uch la r iga  esa 
podsh ip n ik la rd a  yetaklovchi g‘i ld irak la rn ing  gupch ak la r i  o ‘rnatiladi.  
K o ‘prik to ‘sini (8) old to m o n d an  asosiy uzatm a va differensial karterini 
(9) m a h k a m la s h  u c h u n  f lan esg a ,  o r q a  to m o n d a n  q o p q o q q a  ega. 
T o ‘sinn ing  tepa  q ism iga  resso r la r  m a h k a m la n a d ig a n  ikk ita  tay an ch  
m ay d o n ch a la r  p ayvand lab  q o ‘yilgan.

Y uk  avtomobilidagi oldingi yetaklovchi k o ‘prikn ing  to lsini k o n s t
ruktiv  j ih a td a n  o rq a  yetaklovchi k o ‘prik to ‘sin idan unchalik  farq  qil- 
m aydi.

19.2. A V TOM OBIL O SM A SI

Avtomobil osmalarining vazifasi va turlari. A vtom obil osmasi ram a 
yoki kuzovni kobpriklar va g‘ildiraklar bilan elastik (egiluvchan) bo g llani-
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19.3-chizma. A vtom obillar osm asining shakllari.

shini am alga oshiradi ham d a  ular qabul qilayotgan, yoMning notekislik- 
laridan vujudga kelgan, zarb lar  va turtkilarni yumshatadi. Osm alarning 
elastik  xusus iya tla r iga  elastik e lem entlarn i qoMlash orqa li  erishiladi. 
O sm aning  ishlashi, g 'ild iraklar yo ‘ldagi notekisliklardan yurganda, zarb 
energiyasi osm ani elastik elementini siljishiga (ko ‘chishiga) aylantirib  
b e r i s h g a  a s o s la n g a n .  N a t i j a d a  k u z o v g a  u z a t i la y o tg a n  z a rb  kuch i  
kam ayadi va avtom obiln ing ravon  yurishiga erishiladi. A vtom obiln ing 
harakatlan ish ida  g'i ldirak va kuzovning o 'za ro  ta ’sirlanish tavsifiga qarab  
barcha  osm alar  mustaqil va nom ustaqil osm alarga bo'linadi.

N om ustaq il  osm a (19.3-chizma, a) chap  va o 'ng  g 'ild iraklar orasida 
b ik r  bog 'lan ishga  ega, bun ing  natijasida u la rdan  birin ing k o 'n d a lan g  
tekislikda siljishi ikkinchisiga uzatiladi va kuzovni qiyshayishini yuzaga 
keltiradi. M ustaqil osm a (19.3-chizma, b) bit ta  ko 'prikdagi g 'ildiraklar 
o ra s id a  b ik r  b o g 'lan ish  yo 'q lig i b ilan  tavsif lanadi. H a r  b ir  g 'i ld irak  
kuzovga  b o sh q a  g 'i ld irak k a  bog 'l iq  b o 'lm a g a n  ho lda  osib qo 'y ilgan. 
N a ti jada  yo'l notekisligidan yurgan bir g 'i ldirakning tebranishlari boshqa 
g 'i ld irakka  uzatilmaydi, kuzovning qiyshayishi kam ayad i va um um an  
o lganda  harak a t lan ish d a  av tom obiln ing  turg 'unligi o rtadi.  A vtom obil 
osmasi quyidagi qurilm alardan  tashkil topgan: elastik element, yo'nalti- 
ruvchi q u r i lm a  va  so 'n d iru v ch i  e lem ent. O sm a la rd a  elastik  e lem ent 
sifa tida  m etall varaq li  (listli) resso r la rdan , silindrik p ru j in a la rd an  va 
t o r s i o n l a r d a n  ( b u r a l i s h g a  i s h la y d ig a n  s t e r j e n d a n )  f o y d a la n i la d i .  
N o m e ta l l  (m e ta l lm as)  e las tik  e lem en tla r  rezina, s iq ilgan  hav o  yoki 
suyuqlikning elastikligi hisobiga osm alarn ing  elastiklik xususiyatlarini 
t a ’m in layd i.  U la r  m etall e lem en tla rd an  k o 'r a  k a m ro q  ta rq a lm o q d a .  
Ayrim ho la t la rda  osm alarda  metall va nom etall m ateria lla rdan  ibora t 
bo 'lgan  m u ra k k a b  elastik e lem entlar ishlatilmoqda.

O sm an in g  yo 'na lt i ruvch i  qurilm asi tu r tuvchi,  to rm o z la sh  va yon
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k uch la rn i  g ' i ld i ra k d a n  a v to m o b il  ram as ig a  yoki k o rp u s ig a  uzatad i.  
Prujinali o sm ada  yo 'naltiruvchi quri lm a  rolini osm aning  richaglari va 
shtangalari  bajaradi, ressorli o sm ada  varaqli ressorning o 'zi bo 'y lam a 
va yon  kuchlarn i uzatish xususiyatiga ega, bun ing  na tijas ida  b u n d ay  
osm aning  konstruksiyasi soddalashadi.

Osmaning so'ndiruvchi elementi notekisliklarda harakatlanishda kuzov va 
g 'i ld irak la rn ing  tebranishlarin i so 'nd ir ish  uchun m o 'l ja l langan  bo 'lib , 
am ortizator  deb ataladi (19.3-mavzuga qarang). A vtom obillarda  suyuqlik 
bilan ishlaydigan am m ortiza to r la r  ishlatiladi. U larn ing  ishlash prinsipi 
tebranishlar eneregiyasini suyuqlikda ishqalanish hisobiga issiqlik ener- 
giyasiga aylanishiga, so 'ngra  uni yoyilib ketishiga asoslangan.

Avtomobil oldingi gMldiraklarining o‘rnatish burchaklari. A v to m o 
bilning boshqariluvchi oldingi g 'ildiraklari, ko 'p r ik  va osm aning barcha 
konstruks iya la r ida ,  ha rak a t lan ish g a  qarsh ilikn i eng kichik q iym atiga 
erishish, sh inalarning yeyilishini kam aytir ish  va yonilg 'i sarfini pasay-
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tirish uchun vertikal ham d a  gorizontal tekisliklar b o ‘yicha belgilangan 
qiyalik burchagi bilan o ‘rnatiladi.

Boshqariladigan g ‘ildiraklarning og ‘ish burchagi (19.4-chizm a, a) 
gNldirak tekisligi va av to m o b iln in g  b o by lam a o ‘q iga paralle l  b o ‘lgan 
vertikal tekislik orasida hosil boMadi h a m d a  a  bilan belgilanadi. A gar 
g 'i ld irak  tashq i  to m o n g a  q iyshaygan  b o 'lsa  og 'ish  bu rchag i  m usba t ,  
teskari tom onga  qiyshaygan bo 'lsa manfiy hisoblanadi. Boshqariladigan 
g ' i ld i r a k la r  n o r -m a l  ish lash i u ch u n  o g 'ish  b u rch ag i  ( razval)  d o im o  
m u s b a t  b o ' l i s h i  k e ra k .  U  b o s h q a r i l a d ig a n  g ' i ld i r a k la r n i  b u r ish g a  
s a r f l a n a d ig a n  k u c h n i  k a m a y t i - r i s h g a  y o r d a m  b e r ib ,  a v to m o b i ln i  
boshqarishn i yengillashtiradi.

Boshqariladigan g 'ildiraklarni o 'rna t ishda  og'ish burchag 'idan  tash
qari shkvoren o 'q in ing qiyalik burchaklari,  y a ’ni ko 'nda lang  tekislikdagi 
qiyalik burchagi va (3 bo 'y lam a tekislikdagi qiyalik burchagi ham  nazar- 
da  tutiladi (19.4-chizma, b). Shkvorenning qiyalik burchaklari burilgan 
g 'ild iraklarni to 'g 'r i  chiziqli harakatlan ish  yo'nalishiga qaytarish  uchun 
y o rdam  beradi. Bu, a lba tta ,  avtom obiln ing turg 'unligini h am d a  chaqqon 
harakatlanishini yaxshilaydi, shinalarning g'ildirashi va xizmat m udda- 
tini oshiradi.

B iroz og 'ish  b ilan  o 'rn a t i lg a n  oldingi g ' i ld irak la r ,  a v to m o b ild a n  
che tga  to m o n  О n u q ta  a t ro f id a  R  rad iusli  yoy b o 'y la b  d u m a la sh g a  
intiladi. Vaholanki, g 'ild iraklar oldingi ko 'p rik  to'sini vositasida o 'zaro  
b ikr (qo 'zg 'almas) bog 'langan , shu sababdan  ularning dum alash ida  yon 
s i r p a n i s h  h a m  v u ju d g a  k e la d i .  Bu  h o d i s a  r o 'y  b e rm a s l ig i  u c h u n  
g ' i ld i r a k la r  b o 'y la m a  o 'q q a  n is b a ta n  b ir  oz  b u r c h a k  o s t id a ,  y a ’ni 
yaq in lash tir ib  o 'rna tilad i.

Boshqariladigan g 'ildiraklarni yaqinlashishi -  A  va В masofalarning 
ayirmasi. Bu m asofa lar  g 'ild iraklarning ichki yon  sirtlari oralig 'ini o 'r ta  
tekislik  b o 'y ic h a  old va  o rq a  to m o n d a n  o 'lc h a b  topiladi.  M aso fa la r  
farqi 2-10 m m  oralig 'ida bo 'ladi. Yaqinlashish (схождение) g 'ildirakning 
og 'ish  bu rch ag i  va shkvo ren n in g  qiyalik  bu rchag iga  bog 'l iq  bo 'lad i.  
A vtom obiln i ishlatish ja rayon ida  bu burchaklar , shuningdek, boshqari
ladigan g 'ild irak larn ing  yaqinlashishi puxtalik  bilan rostlanadi. G 'i ld i
rakn ing  og'ishi va yaqinlashishining to 'g 'r i  o 'rnatilish i to 'g 'r i  chiziqli 
g 'ild irashni t a ’minlaydi, bu albatta , sh inalarning xizmat m udda tiga  va 
yonilg'i sarfiga bevosita ta ’sir etadi.

Y u k  a v t o m o b i l l a r i d a  u n in g  k o n s t r u k s iy a s i  t o m o n i d a n  f a q a t  
g 'i ld irak la r  yaqinlashishini rostlash  k o 'zd a  tu ti lgan, ko 'pchilik  yengil 
a v to m o b il la rd a  esa bo sh q a r i lad ig an  g 'i ld irakn i  o 'rn a t ish d ag i  ba rcha  
pa ram etr la r  rostlanadi (19.1-jadval).
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19.1-jadval
B o s h q a r i l a d ig a n  g M ld ira k la rn i  o 'r n a t i s h  p a r a m e t r l a r i

A v to m o b il
la r O g 'is h  b u rc h a g i

S h k v o r e n n in g  q iy a lik  b u rc h a g i Y a q in la sh is h  
(с х о ж д е н и е ) ,  m m

k o 'n d a la n g b o 'y l a m a

Г А З  -24 0°±3 403 0 ° - lo 1,5-3

Г А З  -53 8° 203 1,5-3

З И Л -1 3 0 8° 2° 10’ 5-8

M A 3 -5 3 3 5 8° 2°3 3-5

К р А З -2 5 7 8° 2о30' 3-5

К а м А З -5 3 2 0 8° 3° 2-5

У А З -4 6 9 1°3 8° 3° 1,5-3

Mustaqil osmaning tuzilishi. ГАЗ- 24 “ В олга” avtomobili osmasining 
elastik elementi (19.5-chizma) spiralsimon silindrik prujina (9) bo'lib, u 
pastk i r ichaglarga  tay an ad i  va av tom ob il  m assas idan  yuzaga  kelgan 
yuklanishni richaglar orqali  s toykaga  (5), so ‘ng unga  m ah k am lan g an  
shkvoren (6) orqali buriluvchi sapfaga (7) uzatadi. S toykaning  (5) yuqori 
uchi yuqorigi richaglar (3) bilan sharnirli biriktirilgan. Pastki va yuqorigi 
r ichag la r  h a m  o ‘z n a v b a t id a  ra m a  ostiga b ik r  m a h k a m la n g a n  k o 'n 
da lang  to 'sin (1) bilan sharnirli biriktirilgan. P ru jinaning ichki tom oniga 
teleskopik a m o rt iza to r  (2) o 'rna ti lgan . A m o rt iza to r  shtoki kuzovning 
k ronshteyniga  rezina yostiqchalar  q o 'y ib  m ah k am lan ad i ,  am o rt iza to r  
silindri esa prujinaning tayanch kosachasi orqali pastki richaglar bilan 
sh a rn i r l i  b i r ik t i r i lg a n .  A v to m o b i l  b u r i lg a n d a  k u z o v n in g  o g 'ish in i  
kamaytirish uchun ko 'nda lang  tu rg 'un lik  s tabilizatori (10) xizmat qiladi. 
U ning  uchlari s toyka  yo rdam ida  p ru jinan ing  tayanch  kosachasi bilan 
biriktirilgan, o 'r ta  qismi esa ram a  ostining ko 'n d a lan g  to 'siniga m a h k a m 
lanadi. A gar kuzovning yonga og'ishi sodir bo 'lsa, u  ho lda  stabilizator 
o 'zagi bura lad i va elastiklik kuchi bilan kuzov vaziyatini to 'g 'r i lashga 
intiladi. O sm aning m aksimal yo'li siqilishga ishlaydigan rezina buferlar
(4) vositasida cheklab turiladi.

Nomustaqil osmaning tuzilishi. ГАЗ- 53А, ЗИ Л -130 avtom obillarida 
o s m a n in g  e la s t ik  e lem en ti  s i fa t id a ,  g id rav l ik  a m o r t i z a to r l a r  b i lan  
birgalikda ishlaydigan, yarim ellips ressorlardan foydalanilgan. Oldingi 
g 'ild iraklar osmasi ikkita ressorga ega, o rqa  osm a esa asosiy ressorlar
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19.5-chizma. ГАЗ-24 avtomobilning oldingi mustaqil osmasi.

yuqorisiga (tepasiga) o 'rna tilgan  qo 'sh im cha ressorlar bilan ham  ta ’min- 
langan.

ГАЗ -53A avtomobilidagi oldingi osma ressori (19.6-chizma, a) turli 
xil uzunlikdagi elastik p o 'la t  ta sm ala rdan  (varaq la rdan)  ibora t  bo'lib, 
x o m utla r  y o rdam ida  siqib qo 'yilgan va oldingi k o 'p r ik  to 's inga ikkita 
uzangisimon tortq i (стремянка) vositasida m ahkam langan . Ressorning
(2) q o 'sh q av a t  o 'zak  varag 'ining uchlari ram a  lonjeroniga oldingi (1) va 
o rq a  (3) k ro n sh te y n la r  y o rd a m id a  q o t i r ib  qo 'y i lgan . K ro n sh te y n la r  
ichida ressor uchlarini qam rab  olgan rezina yostiqchalar siqilib turadi. 
Ressorning oldingi uchi kronsh teynida  tores to m on idan  h am  zichlangan, 
uning o rqa  uchi esa ressor egilganda yoki to 'g 'r i langanda  kronshteynning 
rezina yostiqchasida bo 'y lam a surilish imkoniyatiga ega. Shu yo'l bilan 
osm aning  vertikal siljishi (yurishi) t a ’minlanadi.

З И Л - 130 avtomobili o rqa  osmasining ressorlari ham  ram a  lonjero
niga oldingi (1) va  o rqa  (3) k ronsh teyn lar  y o rdam ida  m ahkam lanad i .  
A m m o  u la rn in g  u c h la r i  k r o n s h te y n la r  b i lan  Г А З -5 3 А  a v to m o b i -  
l idagidan boshqacharoq  qilib biriktirilgan. Ressorning oldingi uchi bolt 
va uzangisimon tortq i vositasida, ajraluvchi quloq  (4) bilan biriktirilgan, 
q u lo q  esa b a rm o q  (5) y o rd a m id a  k ro n sh te y n g a  (1) m a h k a m la n a d i .  
B unday m ahkam lash  bo 'y lam a kuchlarni (zo'riqishlarni) uzatish uchun 
z a r u r  b o ' lg a n  resso rn i  r a m a  b i lan  sha rn ir l i  b ir ik ish in i  t a ’m in layd i.
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a )  b j

19.6-chizma. N om ustaq il osm a (ressorli).

Ressorning o rqa  uchi, uning egilishlarida kronshteyndagi (3) v tu lka va 
ta y a n c h  su x a r ik la r  (8) o ras ida , b o ‘y lam a  y o ‘n a lishda  bem alo l surila  
oladi.

A sosiy  re sso rn in g  y u q o r i  q ism ig a  ik k i ta  u za n g is im o n  to r tq i l a r  
yordam ida  q o ‘shim cha ressor (7) m ah k am lan g an  b o ‘lib, uning  uchlari 
t a y a n c h  k r o n s h t e y n la r  y o n id a  jo y la s h a d i .  Y u k la n g a n  h o la t l a r d a  
q o ‘shim cha ressorn ing  uchlari tayanch  k ro n sh tey n la rg a  tira lad i va  u 
yuklanishni asosiy ressor bilan birgalikda k o ‘taradi, yuklanish b o ‘lm agan 
av tom obillarda esa keyingi osm adagi q o ‘shimcha ressorlar ishlamaydi.

Ressorli osmalari b o ig a n  yengil av tom obillarda  q o ‘shimcha ressorlar 
amaliyjihatdan ishlatilmaydi.

19.3. A M O R TIZA TO R LA R

Avtomobil notekis yo lla rda  harakatlanganda kuzovning tebranishi hosil 
b o ‘lib, bu  tebranish  g l ld i ra k la r  no tekislik lardan o ‘tgan d an  so ‘ng  ham  
b i r m u n c h a  v a q t  o r a l i g ‘ida  d a v o m  e ta d i .  A v t o m o b i l l a r d a  y u z a g a  
ke lad ig an  te b ra n ish la rn i  so ‘nd ir ish  u c h u n  o sm a  k o n s t ru k s iy a la r id a  
k o ‘p incha suyuqlik  bilan ishlaydigan teleskop turidagi am o rt iza to r la r  
ishlatiladi.
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A m o r t i z a to r n in g  ish la sh i  m a x su s  А Ж - 1 2 Т  su y u q l ik n in g  o q ib  
o ‘tishdagi qarshiligiga asoslangan. Bu suyuqlik am ortiza to rn ing  ichki 
b o ‘shliqlarida joylashadi va ulariing hajmi o ‘zgarganda bir  b o ‘shliqdan 
ikk inch i b o ‘sh liqqa  o q ib  o ‘tad i.  T e le sk o p s im o n  a m o r t iz a to r la r  ikki 
to m o n la m a  ishlaydi, y a ’ni s iq i lganda ham , q ay ta r i lg an d a  ham  osm a 
tebranishlarin i so ‘ndiradi.

T

IT

I9.7-chizma. Teleskopsimon amortizator. 
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Teleskopsimon amortizatorning tuzilishi 19.7-chizmada k o ‘rsatilgan. 
U  uchta  q ism dan tashkil topgan: silindr (2) va uning  tubi (1), shtokli
(5) porshen (3), zichlagichlari b o lg a n  yo ‘naltiruvchi v tu lka (4). A m orti
za tor  silindri osm a richagi yoki ko 'prik  bilan, sh tok  esa avtom obil kuzo
vi bilan biriktirilgan, bun ing  natijasida a m o rt iza to r  porsheni osm alar  
kuzovga n isbatan  teb ranganda  silindr ichida haraka tlanad i .

Porshenda (3) ikki q a to r  teshiklar bo'lib  yuqori tom ondan  o 'tkazuvchi 
k lapan (6) bilan, past tom o n d an  esa kuchli prujinasi (8) bo 'lgan qaytarilish 
k lapani (7) bilan yopib qo'yilgan. Silindr tub ida  (1) siqish k lapani (10) va 
kiritish klapani (9) joylashgan. Silindming ichki bo'shlig'i amortizator suyuqligi 
bilan to'ldirilgan.

Teleskopsimon am ortiza to rn ing  o 'ziga xos tom oni,  un d a  kom pen- 
satsiyalovchi kam eraning  mavjudligidir. Bu kam era  ishchi silindrni (2) 
q am rab  turuvchi, ishchi silindr ko 'rin ishida yasalgan. U shbu  kameradagi 
q o 'sh im ch a  bo 'sh liq  o sm an in g  siljishi (h a rak a t lan ish i)  tufayli  ishchi 
s i l in d r d a g i  p o r s h e n n i n g  ik k a l a  t o m o n i d a g i  s u y u q l ik  h a jm in in g  
o 'zgarishini kom pensats iyalash  uchun  xizmat qiladi.

O sm a siqishga ohis ta  ish laganda a m o r t iz a to r  porsheni (3) pastga 
tom on  ha raka tlanad i va suyuqlik pastki bo 'sh liqdan  o 'tkaz ish  klapani
(6) orqali porshen ustidagi bo 'shliqqa oq ib  o 'tadi.  Vaholanki, bu bo'sh- 
l iqda  b i rm u n c h a  ha jm ni egallovchi s h to k  (5) joy la sh g an l ig i  sababli  
ishchi silindrning (2) pastk i bo 'shlig 'idagi ba rcha  suyuqlik yuqoridagi 
b o 'sh l iq q a  s ig 'm ayd i.  S h u n in g  u ch u n  suyu q l ik n in g  b ir  q ism i pastk i 
bo 'sh liqdan  siqish klapanining (10) kalibrlangan teshigi orqali kom pen- 
sa tsiyalovchi k am erag a  o q ib  o 'tad i .  Bu p a y td a  siqish k lap an i  yopiq  
bo 'ladi va am ortiza to r  osm aning  siqilishdagi siljishiga yetarlicha qarshi- 
lik ko 'rsa tad i.

O sm a siqishga keskin ishlaganda porshen (3) pastga tom on  ju d a  tez 
h a rak a t lan ad i  va uning  ostidagi suyuqlik  bosimi keskin o r tib  ketadi. 
Buning natijasida siqish k lapani (10) ochiladi va suyuqlik  k lapanning  
ochilgan k a t ta  teshigi o rqa li  k am erag a  oq ib  o 'tad i .  A m o r t iza to rn in g  
qarshiligi keskin kam ayadi. Bu bilan am ortiza to r  va osm a detallari ka tta  
k u c h la r d a n ,  y a ’ni y o m o n  y o ' ld a  h a r a k a t l a n i s h  p a y t id a  o s m a n in g  
siqishga keskin ishlashidan yuzaga keladigan zo 'r iq ishlardan saqlanadi.

O sm a qaytarilishga ohista  ishlaganda am ortiza to r  uzayadi, chunki 
uning  porsheni (3) yuqoriga q a ra b  h a raka tlanad i .  Bu p ay td a  porshen 
tepasidagi suyuq likn ing  bosim i o r t ib  ke tad i ,  o ' tk a z u v c h i  k la p a n  (6) 
yopiladi,  suyuqlik  esa po rshendag i  tesh ik la rn ing  ichki qa to r i  h a m d a
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yopiq tu rgan  qaytarilish klapani (7) bilan uning yo'naltiruvchi vtulkasi 
o rasidagi h a lqas im on  tirq ish  orqa li  po rsh en  ostidagi b o 'sh liqqa  o ' ta  
boshlaydi. Shu bilan b ir  p ay td a  k lapan  (9) ham  ochiladi va suyuqlik 
kompensatsiyalovchi kam eradan  silindrga oq ib  o 'tadi.

Qaytarilish keskin bo 'lganda  porshenning harakatlan ish  tezligi ortib 
ketadi, bu  esa porshen  ustidagi suyuqlikn ing  ancha  sezilarli bosimini 
hosil qiladi. U shbu  bosim t a ’siri ostida qaytarilish klapani (7) ochiladi 
va  suyuq lik  kichik  qarsh il ik  b ilan  p o rsh en  ostidagi b o 'sh l iq q a  oq ib  
o 'tad i.  Suyuqlikning silindrga kiritish klapani (9) orqali kirib kelayotgan 
b o shqa  oqimi keskin qaytaril ishda ham  saqlanib  qoladi.

S h u n d a y  qilib , qay ta r i l ish  k la p a n i  a m o r t iz a to r  va  o sm an i  k a t ta  
k u c h la r d a n ,  y a ’ni q a y ta r i l i s h  ke sk in  b o ' lg a n d a ,  s h u n in g d e k ,  p a s t  
h a ro ra t la rd a  suyuqlikning qovushoqligi o rtib  ketganda yuzaga keladigan 
zo 'r iq ish la rdan  saqlaydi.

T e le sk o p ik  a m o r t i z a to r n in g  ta v s i fn o m a s i  s h u n d a y  h iso b  b ilan  
tan lanadik i,  uning osm a qaytarilishga ishlagandagi qarshiligi, siqishga 
ishlagandagi qarshiligidan 2-3 b a ro b a r  ka tta  bo 'ladi. Bunga klapanlar  
teshiklari kesimini va u lar  p ru jinalarin i  siqish kuchini tan lash  orqali 
erishiladi.

Bir av to m ob iln ing  oldingi va  o rq a  osm alar i  uchun  ish latiladigan 
am ortiza to r la r  bir-biridan prinsipial j ih a tdan  farq qilmaydi. A m m o ular 
sh to k la r  yo'li va  uzunligi bo 'y icha , shuningdek , am o rt iza to rn i  kuzov 
va osm an in g  deta l la r iga  m a h k a m la n a d ig a n  q ism ining  konstruksiyasi 
bo 'y icha  farqlanishi m um kin .

19.4. Y EN GIL VA YUK A V TO M O B ILLA R IN IN G  G ILDIRAKLARI

G ‘ildiraklarning turlari va vazifalari. G 'ild irak la r  avtomobilni yo'l 
bilan bevosita  bog 'lan ish in i t a ’minlaydi, uning  haraka tlan ish in i  hosil 
qilishda va yo 'nalishini o 'zgartirishda ishtirok etadi, avtom obil m assa
sidan yuzaga kelgan yuklan ish lam i yerga (yo'lga) uzatadi.

G 'i ld i ra k la r  asosiy vazifasiga q a ra b  yetak lovchi, boshqariluvchi, 
m u rak k ab  (yetaklovchi va boshqariluvchi), tutib  turuvchilarga bo'linadi. 
Yetaklovchi g 'ild iraklar transmissiyadan olgan aylantiruvchi m om entni 
tortish kuchiga aylantiradi, buning natijasida av tom obiln ing ilgarilanma 
h a ra k a t i  hosil bo 'lad i .  Boshqariluvchi g 'i ld irak la r  kuzovdan  osm alar  
orqali o 'tad igan  itaruvchi kuchni qabul qiladi va rul boshqarm asi yorda
m ida  h a raka tlan ish  yo 'nalishini o 'zgartiradi.
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I9.8-chiznta. A vtom obilning chuqu r 
to ‘g ‘inli g 'ildiragi.

Murakkablashgan g'ildiraklar
b ir  p a y t n i n g  o 'z i d a  h a m  
yetaklovchi, h a m  boshqariluvchi 
g ' i ld i r a k la r  vaz ifas in i b a ja ra d i .  
Tutib turuvchi g'ildiraklar itaruvchi 
kuchni g 'ildiraklarni dum alashiga 
(g 'ild irashiga) ay lan tirgan  ho lda  
av to m o b i l  ram as i  yok i  kuzov i-  
ning o rq a  qismi uchun  tayanchni 
hosil qiladi. A vtom obil  g'ildiragi 
(19.8-chizma) o d a td a  k o 'p r ik  (1) 
t o ' s i n i g a  p o d s h i p n i k l a r d a  (2) 
o 'rn a t i lg an  g u p c h a k k a  (3) m a h 
kam lanad i .  G 'i ld irak n in g  asosiy 
qism lari  to 'g ' in l i  (8) disk (4) va 
pnevm atik  sh inad ir  (5). Shina  -  
asosiy o 'lcham la r  bo 'lgan  tashqi 
d ia m e t r  D , g ' i ld i r a k  to 'g ' in ig a  
o 'tkazish  diametri, shina kesimi- 
ning eni В va balandligi H  bilan 
ta v s if lan ad i .  G 'i ld i r a k  d isk i va 
to 'g ' in i  m axsus p o 'la td an ,  uning 
b ik r l ig in i  ( m u s t a h k a m l i g i n i )  
osh irad igan  va sh inani to 'g ' inga  
kiydirilishini yengillash tirad igan  
s h a k l  b e r ib  s h t a m p l a n a d i .  
T o 'g ' in n in g  sh ina  o 'tkaz ilad igan  
jo y id a  to k c h a la r  (7) (p o lk a la r )  
bo 'l ib ,  u la r  yon  d e v o r la r  (bo rt)

(6) bilan tugallanadi. G 'i ld irak  diski va to 'g 'in i payvandlab  biriktiriladi. 
G 'i ld irakn i  gup ch ak k a  m ah k am lash  uchun  d iskda p a rm a lab  teshiklar 
ochiladi va bu tesh ik la r  y o rd am id a  g 'i ld irak  shp ilka la rga  o 'rn a t i lad i  
h a m d a  gayka la r  bilan qo tir ib  qo'yiladi.

T o 'g ' inn ing  konstruksiyasiga h a m d a  uni gupchakka  biriktirilishiga 
q a rab  barcha  g 'ild iraklar diskli va  disksiz g 'ild iraklarga bo 'linadi. Diskli 
g ' i ld irak la r  b a rc h a  yengil a v to m o b i l la rd a  va yu k  a v to m o b il la r in in g  
ko 'pchiligida ishlatiladi. Disksiz g 'ild iraklar yuk ko 'taruvchanlig i ka t ta  
bo 'lgan М А З, К ам А З va boshqa av tom obillarda  qo'llaniladi. O 'ta  og 'ir
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yo‘l larda  ГА З va З И Л  av tom ob il la r ida  esa to ‘g ‘ini a jra lad igan  diskli 
g 'i ld irak la r  ishlatiladi.

DiskligMldiraklarning tuzilishi. T o 'g 'inn ing  ichki qismi shakliga qarab  
diskli g 'ild iraklar ikkiga, y a ’ni tekis to 'g 'inli va chuqur  to'g 'inli g 'i ldirak
la rga  a jra t i la d i .  C h u q u r  t o 'g ' in  yengil a v to m o b i l la r  g ' i ld i ra k la r id a  
q o ' l l a n i l a d i  (19 .8 -ch izm a) .  C h u q u r  to 'g ' i n n in g  o 'z ig a  xos to m o n i  
shundan  iboratki, to 'g 'inn i o 'r ta  q ism ida botiqlik bo'lib, u  pokrishkani 
to 'g ' in g a  k iy d ir ish n i  yeng i l la sh t i r ish  u c h u n  x izm a t  q i lad i .  B u n d ay  
t o 'g ' i n n i n g  q i s m la r g a  a j r a l m a y d i g 'a n  k o n s t r u k s iy a s i  g ' i l d i r a k n i  
m aksim al d a ra jad a  yengillashtirishga va soddalashtirishga im kon beradi. 
U shbu  g 'ild iraklarga, o 'lcham lari  un ch a  ka tta  bo 'lm agan  shinalarni -  
yengil av tom obil  shinalarini o 'rna t ish  mum kin.

T ekis to ‘g ‘in yuk a v to m o b i l la r in in g  g 'i ld i ra k la r id a  b ir  necha  xil 
variantlarga  ega. K o 'p incha, to 'g 'in  chekkasi vazifasini bajaradigan (19.9- 
c h iz m a )  q i r q i l m a g a n  b o r t  h a l q a  (1) i s h l a t i l a d i g a n  v a r i a n t d a n  
foyda lan ilad i .  Bu v az iy a td a  to 'g ' in  (3) d isk  (4) b ilan  a j ra lm ayd igan  
qilib payvand langan  va shina borti  uchun yon  devorli bit ta  tokchaga 
ega, shina o 'tkaziladigan ikkinchi tokcha  esa qirqilgan prujinasifat qulf 
h a lq a n in g  (2) ichki y u zas id a  hosil 
q il ingan.

G ' i l d i r a k n i  y ig ' i s h d a  s h in a  
to 'g ' inga  erkin kiydiriladi, bor t  halqa 
o ' r n a t i l a d i  va  t o 'g ' i n  a r iq c h a s ig a  
kesilgan qu lf  ha lqa  (2) tushirib qo 'y i
lad i,  n a t i ja d a  b o r t  h a lq a  to 'g ' in g a  
m a h k a m  o 'rn ash ad i .  Shina  dam lan- 
g a n d a n  s o 'n g  u n d ag i  h a v o  bosim i 
sh ina  bortlarin i  to 'g ' in  chekkalariga  
v a  b o r t  h a lq a s ig a  z ich  s iq i l i sh in i  
ta ’minlaydi, q u lf  halqani to 'g 'in  a riq 
chasiga  tush ir ib  berk itad i va shina- 
ning to 'g ' in g a  zich o 'tir ish iga erishi
ladi.

Tekis to6g‘inli diskli g 'i ld irak la r
n in g  b o s h q a  k o n s t r u k s i y a l a r i d a  
kesilgan b o r t  ha lq a  ishlatilib, u  bir 
vaq tn ing  o 'z ida q u lf  halqa  vazifasini 19.9-chizma. Avtomobilning tekis 
h a m  b a ja r a d i  y o k i  b o ' lm a s a  tek is  to'g'inli g'ildiragi.
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1 a)

19. IO-chizma. Disksiz g 'ild irak .

bj

to 'g ' in  ikki q ism g a  a j ra la d ig a n  q ilib  ta y y o r la n a d i .  O rq a  k o ‘p r ik k a  
tushadigan yuklanishlarning kattaligi bois, yuk av tom obillarin ing orqa  
g 'ild iraklari q o ‘shaloqdir.  B unda ichki g 'i ld irak  gup ch ak k a  shpilkalar  
h a m d a  ichki va  tashqi rezbasi b o 'lg a n  q a lp o q s im o n  g a y k a la r  bilan, 
tashqi g 'ild irak esa konusli gaykalar  bilan qotir ib  qo'yiladi.

Disksiz g‘ildiraklarning tuzilishi. Disksiz g 'ild iraklar (19.10-chiz- 
m a, a) gup ch ak k a ,  shu g u pchakn ing  d e ta l la r idan  fo yda langan  ho lda  
m a h k a m la n a d i .  D isks iz  g ' i ld i ra k  to 'g ' in i  k o n s t ru k s iy a s in in g  o 'z iga  
xosligi shundan  iboratki (19.10-chizma, b), to 'g ' in  uchta  sek tordan  (1) 
yasa lgan  bo 'l ib ,  u la r  se k to r la r  to residag i kesilgan jo y la r  y o rd a m id a  
yag o n a  ha lqa  qilib biriktiriladi. G 'i ld i rak n i  av to m o b ilg a  o 'r n a t ish d a  
s e k to r la r  (1) d a m la n m a g a n  sh in a g a  jo y la s h t i r i l a d i ,  s o 'n g  y ig 'i lgan  
g 'ild irak  gupchakn ing  konussim on sirtiga o 'tkazilad i va shpilkaga (4) 
qisqichlarni (3) kiygazib, gayka la r  (5) bilan qo tir ib  qo'yiladi.

Disksiz g 'i ld irakn ing  b o sh q a  konstruks iyas i  (К ам А З  avtom obili)  
q ism la rg a  a j ra lm a y d ig a n  to 'g ' in g a ,  su g 'u r i la d ig a n  b o r t  h a lq a g a  va 
kes i lgan  q u l f  h a lq a g a  ega  b o ' l ib ,  u la rn in g  tuzilish i 19 .9 -ch izm ada  
tasvirlangan g'ildirak detallariga o 'xshash bo 'ladi. Uni g 'ild irak gupcha
giga o 'rnatish , q u lf  halqa ariqchasi ostiga ishlangan ichki konus bo 'y icha 
markazlovchi qisqichlar vositasida am alga  oshiriladi.

Disksiz g 'ildiraklar diskli g 'ildiraklarga q a rag an d a  kam  vaznga ega 
(10-15 foiz), shinalarni t a ’mirlashda qismlarga ajratish va yig'ish ancha 
qulay, to rm oz mexanizmlarining yaxshi sovitilishini ta ’minlaydi. Hozir- 
gi vaq tda  bunday  g 'ild iraklar ka t ta  yuk  ko 'taruvch i av tom obillarda  va 
av tobuslarda  borgan  sari keng ko 'lam d a  ishlatilmoqda.
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19.5. A V T O M O B IL  SH IN A L A R 1

A v to m o b i l  g i l d i r a g i n i n g  e n g  m u h im  q ism i p n e v m a t ik  s h in a  
hisoblanadi. U  harakatlan ish  chog‘ida yo ‘lning notekisliklarida yuzaga 
ke lad igan  u n c h a  kuchli b o d m a g a n  tu r tk i  va za rb la rn i  o ‘ziga yutad i. 
Bu sh inan ing  qay ishqoqlig i va un g a  t o ‘ldirilgan h avon ing  elastikligi 
hisobiga  t a ’m inlanadi.

A vtom obil shinasi (19.11 -chizma) pokrishka  (3), ventili (5) bo r  kam era
(4) va g‘ildirak to ‘g‘iniga (1) kiydirilgan to ‘g‘in tasm asidan  (2) iborat. 
Bu ta sm a  kam eran i  sh ikastlan ishdan  h am d a  g ‘ildirak to ‘g‘ini va p o k 
r ishka  bo r t ig a  ish q a lan ish d an  saq laydi. P o k r ish k a  sh inan ing  yukla- 
nishlarni k o ‘taruvchi tashqi qob ig ‘ini hosil qilsa, uning ichki b o ‘shlig‘ini 
kam era  hosil qiladi. A yrim  ho lla rda  yengil av tom obil la rda  kamerasiz 
shinalar ishlatiladi. U larning germetikligiga pokrishkaning  ichki yuzasiga 
m axsus zichlovchi qa t lam  q o ‘yish va pokrishkani to ‘g‘in tokchasiga zich 
o ‘tkaz ish  b ilan  erishiladi. B u n d ay  sh ina la rn i  kam erasiz  shinalar  deb 
a taladi. K am erasiz  sh ina la r  yengil, issiqlikni kam  hosil qiladi, am m o  
to ‘g‘inni tayyorlashda yuqori aniqlik va texnik xizmat ko ‘rsatishda k o ‘p 
m ehna t ta lab  etiladi.

Pokrishka  (19.12-chizma) karkas (3), bor t la r  (1), breker (yostiq q a t 
lam) (4), yon  sirtlar (5) va p ro tek to rdan  (6) iborat. K arkas  (3) pokrish
kaning asosi bo 'lib  xizmat qiladi ham d a  unga kerakli bo 'lgan mustah- 
kam lik  va egiluvchanlikni beradi. U  bir necha qatlam  rezinali ko rddan  
(m a te r ia ld an )  ib o ra t .  K a rk a s d a  k o rd  ip la r in ing  jo y la sh u v ig a  q a ra b  
shinalar diagonal (19.12-chizma, a) va radial (19.12-chizma, b) shinalarga 
bo 'l inad i .

D ia g o n a l  s h in a la r  k a rk a s id a  k o rd  q a t la m la r in in g  ip la r i  o 'z a ro  
qo 'shn i  qa tlam dagilar  bilan m a ’lum burchak  (95 -  115°) ostida kesishadi 
va  q a t l a m la r  son i d o im o  ju f t  b o 'la d i .  S h in an i  y o 'l  b i lan  tu ta sh u v i  
davom ida  kord  iplarining kesishuv burchaklarini o 'zgarishi sodir bo'lib, 
de fo rm ats iya lan ish  h a m d a  issiqlik hosil bo 'l ish i o r ta d i  va  sh inan ing  
ishlash m u dda ti  pasayadi.

Radial sh inalarda (R  turidagi) kord  iplari karkasda  bo r td an  bortga 
to m o n  ( rad ius  b o 'y la b )  jo y la sh a d i  va  b ir-b ir la r i  b i lan  kesishm aydi. 
K arkasn ing  bunday  konstruksiyasi ancha  ilg 'or konstruksiyadir, chunki 
u k o rd  q a t lam la r i  sonini kam ay tir ish g a  im k o n  berad i, issiqlik hosil 
bo 'l ish in i  va  g ' i ld ira sh g a  qa rsh i l ik n i  k a m a y t i ra d i .  X izm a t  m u d d a t i  
bo 'y icha  radial sh inalar  diagonal sh inalardan  ancha ustun  turadi.

Bortlar (1) (19.12-chizma) pokrishkani g 'i ldirak to 'g 'in iga m ah k am 
lash  u c h u n  x izm at q ilad i.  B orts im  h a lq a  (2) a t ro f ig a  o 'r a lg a n  k o rd
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О) b )

19.11-chiz/na. G ‘ildirakka 
yig‘ilgan avtom obil shinasi.

19.12-chizma. Pokrishkaning 
k o ‘ndalang kesimi.

qatlam laridan  iboratdir. Bu ha lqa  c h o ‘zilmaydigan konstruksiyani hosil 
qil ib , p o k r i s h k a n in g  o ' tk a z i la d ig a n  y u zas in in g  b ik r l ig in i  (m u s ta h -  
kam ligini)  t a ’minlaydi.

Breker (4) pokrishkan ing  bu tu n  aylanasi b o ‘ylab  p ro te k to r  (6) va 
karkas (3) orasiga q o ‘yilgan rezina gazmolli qa tlam dir . Breker protek- 
to rn ing  k a rk a sg a  t a ’sirini a n ch a  yum sh a tad i .  R ad ia l  sh in a la r  uchun  
brekemi mavjudligi ju d a  muhimdir, chunki u  aylana b o ‘ylab yo‘nalgan 
kuchlarni qabul qiladi va kord  iplarining cho ‘zilishini cheklab turadi.

P ro tek to r  (6) sh inaning yuguruvchi qismidir. T ashq i  to m o n id an  u 
chiqiqlar (tishlar) va ular orasidagi ariqchalar  k o ‘rinishidagi shaklga ega. 
P rotektordagi shu shakllar evaziga g l ld irakn ing  yo ‘l bilan z aru r  ilashishi 
t a ’m in la n a d i ,  sh u  s a b a b d a n  yoM ning tu r l i  xil q o p la m a la r i  u c h u n  
p ro tek to rn in g  turlicha  chizmalari q o ‘llaniladi.

Y on  sirtlar (5) yupqa qayishqoq rezina qatlam i ko 'rin ishida karkas- 
ning yon  devorlariga  qop lanad i .  U la r  sh inani m exan ik  sh ikastlanish- 
lardan , nam  o ‘tishidan va shu kab ilardan  saqlash uchun xizmat qiladi. 
Pokrishkadagi belgilashlar ham  shu sirtlarga yoziladi.

A v to m o b i l  g ‘i ld irak la r i  u ch u n  k a m e ra la r  h a v o  o ' tk a z m a y d ig a n  
qayishqoq rez inalardan tayyorlanadi. K am era  oNchami, u d am langan  
pay tda  buklanib qolmasligi uchun doim o pokrishka  b o ‘shlig‘i oMchami- 
dan  b irm uncha kichik b o ‘ladi. K am eraga  havo  ventil orqali yuboriladi. 
Bu ventil  ic h k a r ig a  h a v o  h a y d a s h g a  im k o n  b e r ib ,  u n i  t a s h q a r ig a  
ch iq ish in i a v to m a t ik  ta r z d a  be rk i tu v ch i  te sk a r i  k la p a n d ir .  Ventil -  
k o rp u s ,  zo lo tn ik  va q a lp o q c h a d a n  ib o ra t .  K o rp u s  la tu n d a n  naycha  
ko ‘rinishida tayyorlanib, kam eraga  gayka yo rdam ida  yoki rezina bilan 
y a m a b  m ah k am lan ad i .

Y o ‘l boNmagan sharoitlarda, loy va qo r  bosgan yo‘llarda, shudgor-
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larda, shuningdek, avtom o- 
b i ln in g  yurish i o ‘ta  qiyin 
b o ‘lgan yo ‘na lish larda  ha- 
r a k a t i n i  o s h i r i s h  u c h u n  
m a x s u s  s h i n a l a r  (19 .13 -  
c h iz m a )  -  a r k a l i  (a )  va  
pnevm og‘ildirak (b) sh ina
lar ishlatiladi.

A rka li shina a r k a  k o ‘ri-  
n i s h id a g i  s h a k l d a  b o ‘l i b ,  a) b)
H /B = 0 ,3 :0 ,4  n is b a tg a  eg a .
Bu esa ka tta  k o n tak t  yuza 19.13-chizma. Maxsus shinalar.
ho s i l  q i la d i  v a  t u p r o q q a
t u s h a d ig a n  s o l i s h t i r m a  b o s im n i  k a m a y t i r a d i .  B u la rn in g  b a rc h a s i  
ta raq q iy  etgan  tu p ro q  tishlagichlarni ham  e ’tibo rga  o lganda, ha rak a t  
tezligini oshirish uchun y o rdam  beradi. Arkali shinalar maxsus to ‘g ‘inga 
kiydirilib, o rq a  q o ‘shaloq  shinalar  joy iga  o ‘rnatiladi.

P nevm og‘ild irak larn ing  k o ‘nda lan g  kesimi П s im on shaklga ega, 
nisbati H /B =0 ,2:0,3 b o ‘ladi. T u p ro q q a  k o ‘rsatadigan bosimi ju d a  kichik 
h a m d a  qayishqoq lig i  yuqori  b o llganligi sabab li  ular, qorli  jo y la rd a ,  
yoy iluvchan  q u m lik la rd a  yoki b o tq o q l ik la rd a  ish laydigan t r a n sp o r t  
vos i ta la r ig a  m o 'l ja l la n g a n .  M ax su s  sh in a la r  k am eras iz  qilib , chekli 
m iq d o rd a  tayyorlanad i .

Shinalarning belgilanishi va rusumlanishi. H ar bir pokrishkaning yon 
sir t iga  be lg ilash la r  (asosiy  o ‘lcham lar)  va  ru su m la r  yozib  q o ‘yiladi: 
tayyorlovchi zavodning tovar (mahsulot) belgisi; tayyorlangan sana; tartib 
raqam i; ruxsat etilgan m aksim al (eng yuqori)  tezlik indeksi (L-120, P- 
150, Q-160, S-180 km /soat ga mos keladi); yuk k o ‘taruvchanlik indeksi 
(yengil avtomobillar shinalari uchun 75-387, 78-425, 80-450, 82-475, 84- 
500 kgk  ga  t o ‘g‘ri keladi); sh inan ing  eng yengil qismini k o ‘rsatuvchi 
balansirlash belgisi; yuk avtomobillari shinalari uchun qatlam  me’yori.

S h inan ing  asosiy  o ‘lcham lari  (19 .8-chizm aga qa ran g )  ikki gu ruh  
r a q a m la r  b ilan  o ras iga  ch iz iqcha  q o ‘yib belg ilanadi. R a q a m la rn in g  
b ir inch i  g u ru h i  sh in a n in g  k o ‘n d a la n g  kesimi -  В ni, ikk inchis i  esa 
g 'i ldirak to ‘g‘iniga o ‘tkazish  diametri -  d  ni ifodalaydi. Bu o ‘lcham lar 
m i l l im e t r l a rd a  yok i d y u m la r d a  y o x u d  a r a la s h  h o ld a  k o 'r s a t i l a d i .  
M asalan , 8,40=15; 215=380...  bu  yerda birinchi belgilanishda k o ‘ndalang 
kesim eni В va  d iam etr  d  dyum larda , ikkinchi belgilanishda esa xuddi 
shu o ‘lcham lar millimetrlarda ko 'rsatilgan. R adia l shinalarni belgilash 
uchun oxirida R  harfi q o ‘yiladi, m asalan  185-15R.
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Shinaning tayyorlangan  sanasi va  tayyorlovchi zavod  raq am la r  va 
h a r f l a r  b i la n  b e lg i la n a d i ,  sh u  y e r d a  p o k r i s h k a n i n g  r a q a m i  h a m  
k o ‘rsatiladi. M asalan , 287H k1 69527: 287 soni -  1997-yilning 28-haftasi, 
Н к  -  Н и ж н екам ск  sh ina  zavodi,  169527 -  sh inan ing  ta r t ib  raqam i. 
Pokrishka  yon sirtida, shuningdek, model, G O S T  (DS) raqam i, O T K  
(TNB) shtampi, m ahsulot navi ham  k o ‘rsatiladi. K am erasiz  shinalarda 
“ Б ескам ерн ая” , so v u q q a  chidam li sh ina la rda  “ С евер ” degan  so ‘zlar  
yozib  q o ‘yiladi.

Pokrishkaning  yon  sirtida k o ‘rsatilgan asosiy o ‘lcham lar (B va d), 
Lining tashqi D  diametrini D = d + 2 H  fo rm ula  b o ‘yicha taq r iban  topish 
imkonini beradi. B unda k o ‘nda lang  kesim balandligi H, uning В eniga 
teng deb qabul qilinadi.

Yengil a v to m o b i l la rd a g i  k o ‘n d a la n g  kes im in ing  b a land lig i  pas t  
b o ‘lgan sh in a la r  uchun  o ‘lch am la rn i  be lg ilashda, k o ‘n d a la n g  kesim 
balandlig in i eniga n isbati  fo iz larda  k o ‘rsati ladi.  M asa lan ,  BA3-2108 
avtomobili uchun shina o ‘lchamlari shunday  k o ‘rsatiladi: 165/70 R13. 
Bu yerda 165 -  k o ‘ndalang  kesim eni 165 m m , 70 -  k o ‘ndalang  kesim 
ba lan d d ig in i  eniga  fo iz la rdag i  n isba ti ,  R -  rad ia l ,  13 -  t o ‘g ‘inn ing  
dyuy m lard a  ifodalangan  o ‘tkazish diametri.

Shinalarni yig‘ish va qismlarga ajratish tartibi. N uqson lar i  bo  lmagan 
va DS h am d a  T N B  to m on idan  shinalarga belgilangan talablarga to ‘liq 
m o s  k e l a d ig a n  s h i n a l a r g i n a  i s h la t i s h  u c h u n  q a b u l  q i l in a d i .  
A vtom obilla rn i sh ina la r  bilan butlash , sh ina sanoa tin ing  avtom obiln i 
texnik hujjatlariga asosan h am d a  yo ‘l-iqlim sharoitlarini hisobga olgan 
holdagi tavsiyalariga q a rab  am alga  oshiriladi.

U shbu  tavsiyalarga b inoan, bitta ko ‘prik ghldiraklariga ham  radial, 
ham  diagonal konstruksiyali shinalarni, shuningdek, pro tek to rn ing  turli 
shakldagi shinalarini o 'rna t ish  taqiqlangan.

S h ina la r  toza  va  soz t o ‘g ‘in la rga  yig‘iladi. B unda  p o k r ish k an in g  
ichki yuzasi shikastlanishlari bor-yo‘qligi tekshiriladi, nam lik lardan  artib  
tozalanadi va talk (magniy silikati) sepiladi. S hundan  keyin pokrishkaga 
kam era  joylashtiriladi va uni dum aloq  shaklga kiritish uchun havo  bilan 
o z - m o z  d a m l a n a d i .  Y ig ‘i s h t i r i l g a n  s h in a n i  g ‘i l d i r a k  t o ‘g ‘in ig a  
kiygaziladi va kam era  ventili to ‘g ‘in ariqchasidan tashqariga  chiqariladi. 
S o ‘ng, t o ‘g ‘in va sh ina  borti  o ras iga  b o r t  ha lq a  q o ‘yiladi-da, t o bg bin 
a r iq ch as ig a  q u l f  h a lq a  o ‘rn a t i lad i .  K o ‘rib  ch iq ilgan  u sh b u ,  sh inan i  
gh ld irakka  yig‘ish texnologiyasi, yuk  av tom obil la r in ing  tekis t o bg ‘inli 
ghldirak lariga  taalluqlidir.

Shinalarn i q ism larga ajra tish  (19.14-chizma, a-d) quyidagi ketm a- 
ketlikda bajariladi: kam eradagi havoning barchasi chiqarib  yuboriladi,
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t o ‘g ‘r i  k u r a k c h a  h a m d a  
egri ilm oqli  k u r a k c h a d a n  
foydalanib pokrishka  borti 
g ‘ildirak diskidan b o ‘shati- 
ladi, a w a l  to ‘g ‘ri kurakcha, 
k e y in  i k k a l a  k u r a k c h a  
b ilan  q u l f  h a lq a  b o ‘shati-  
la d i  v a  u o l ib  q o ‘y i la d i .
S h u n d a n  s o ‘n g  s h in a n i  
a g 'd a r i b  u n d a n  g ' i l d i r a k  
diski sug‘urib  olinadi.

Y e n g i l  a v t o m o b i l l a r  
s h i n a l a r i n i  y ig ‘ish  va 
q is m la rg a  a j r a t i s h  tex n ik  
x izm at k o ‘rsa tish  shoxob-  
cha la r i  sh a ro i t la r id a  m a x 
su s  s t e n d l a r d a  a m a lg a  
oshiriladi. Shinalarni yakka 
ta r t ib d a  q ism larga  ajratish 
v a  y ig ‘ish  u c h u n  y ig 'i s h  
k u ra k c h a la r id a n  h a m  foy- 
d a la n ish  m u m k in .  A sosiy  
qo id a :  y ig 'ishn i sh inan ing  
v e n t i lg a  q a r a m a - q a r s h i  
tom onidan  boshlash kerak, 
q i s m l a r g a  a j r a t i s h n i  esa  
aksincha, ventil to m on idan  boshlash lozim, y a ’ni avval pokrishkaning 
tashqi borti,  so ‘ng ichki borti ketm a-ket ajratiladi.

19.6. SHINALARDAG1 H AVO BOSIM 1NI M A R K A ZLA SHTIRILGA N  
H O LD A  R O STLA SH  TIZIM 1

О Ч а o g ‘ir sh a ro i t la rd a  h a m  y u ra  o lad ig an  yuk  a v to m o b il la r id a  
( Г A3 -66, З И Л - 131 va boshqalar) g l ld irak la r  shinalaridagi havo bosimini 
m a r k a z la s h g a n  h o ld a  ro s t la s h  tiz im i i sh la t i lad i .  U  tu p r o g ‘i b o ‘sh 
yoM la rd an  h a r a k a t l a n i s h d a  h a v o  b o s im in i  k a m a y t i r i s h  h is o b ig a  
av tom ob iln ing  yu ra  olishini oshirishga im kon  beradi. H avo  bosimini 
o ‘zga rt ir ish  haydovch i to m o n id a n  bevosita  k a b in a d a n  tu r ib  am alga  
oshiriladi. B unda shinaning yo ‘l sirti bilan tutashish m aydoni k o ‘payadi, 
solishtirma bosim kam ayib  avtom obiln ing yura  olishi ortadi. Y o ‘lning

19.14-chizma. S h in a n i  q ism la rga  a jratish 
k e tm a-ke t l ig i :

a-pokrishka bortin i bo 'sha tish ; 6 -q u lf  halqani ariqchadan 
b o 'sh a tish  va olib  qo 'y ish ; J - to ‘g‘inni disk bilan biigalikda 

ajratib  olish.
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Atm osferaga

19.15-chizma. S h in a la rd ag i  h av o  b o s im in i  m ark az la sh t ir i lg an  h o ld a  rostlash
t iz im in in g  shakli:

o -tiz im  chizm asi; /ь bosim ni krani. /-kom presso r; 2-bosim  rostlagich; J -h a v o  balloni; 4-saqlagich klapan; 
5 -m an o m ctr; 6 -boshqarish  k ran i; 7-naychalar; <?-boshqarish k ran in ing  korpusi; 9 -m anjc tlar; /O-vtulka;

// -g a y k a ; /2 -zo lo tn ik .

og‘ir qismi bosib o ‘tilgandan so ‘ng haydovchi yana  shinadagi bosimni 
ko ‘paytiradi. Bosimni m anom etrga  q a rab  kuzatgan holda va belgilangan 
chegaralarda ushlab  turadi.

Rostlash tizimiga havo, ГАЗ- 66 avtomobili dvigatelidan haraka tga  
keltiriluvchi kom pressordan  kirib keladi (19.15-chizma, a). H avo  bilan 
sovitiladigan birsilindrli porshenli kompressor (1), ikkita ponasim on tasma 
vositasida, tirsakli valdagi shkivdan harakatlan tiri lad i.  K om pressorga  
tu tashtirilgan bosim rostlagich (2), kom presso r  hosil q i layotgan  havo 
bosimini 0,5 -  0,55 M P a  oralig‘ida b o l ish in i  ta 'm in laydi.  Ballondagi



(3) saqlagich klapanining (4) ishga tushish bosimi 0,6 M Pa ga rostlan- 
gan.

Zo lo tn ik  turidagi boshqarish  kran i (6), ballondagi siqilgan havoni 
shina kam eralariga yuborish h am da ularni atm osferaga chiqarib yuborish 
u c h u n  x iz m a t  q i la d i .  U  k o r p u s d a n  (8) , u n in g  ich ig a  j o y l a s h g a n  
zo lo tn ikdan  (12), ikkita rezina m anje tdan  (9), vtulka (10) va gaykadan  
(11) iborat.  Z olo tn ik  kran  o ‘qi b o ‘ylab surila oladi va o ‘zidagi halqasi- 
m on  o 'yiq bilan 19.15-chizmada strelkalar asosida ko ‘rsatilganidek qilib, 
k rann ing  havo  haydaydigan  b o ‘shlig‘ini naycha la r  (7) orqali g 'i ldirak 
k a m e ra la r ig a  va  m a n o m e trg a  (5) u laydi yoki k a m e ra la rd a n  havon i 
a tm osferaga  ch iqar ib  yuborad i.  K o ‘prik  t o ‘siniga o ‘rnati lgan naycha- 
la r d a n  h a v o ,  g ‘i ld i r a k  b i la n  b i rg a  a y l a n a y o tg a n  k a m e r a g a ,  h a v o  
o ‘tadigan b o ‘shliq hosil qiluvchi salniklar bloki orqali yuboriladi, u lardan  
o ‘tgan havo yarim o ‘qdagi teshikdan shina kraniga va undan  g'ildirak 
kam erasiga kirib keladi. Shina krani har  bir gNldirakka o ‘rnatilgan va 
z a ru r  pay tda  shinalarni rostlash tizimidan uzib q o ‘yishga im kon beradi. 
M asa lan , av tom obil  uzoq vaq t  to ‘x tab  turganda.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Y u r ish  q ism in in g  t a rk ib iy  e lem en t la r i  va  vazifas in i  ayting.
2. A v to m o b i l  o s m a la r id a  q a n d a y  e las t ik  e le m en t la r  ish lat i ladi?
3. T e l e s k o p s im o n  a m o r t i z a to r n in g  ish lash  p r ins ip i  n im a la r d a n  ib o ra t?
4. A v to m o b i l  g ' i ld i rag i  q a n d a y  q i sm la rd a n  tashk il  to p g an ?
5. A v to m o b i l  sh in a la r in i  b e lg i lan ish iga  q a n d a y  m a ’lu m o t l a r  k ir i t i lad i?
6. S h i n a l a r d a g i  h a v o  b o s im in i  m a r k a z l a s h t i r i l g a n  h o l d a  r o s t l a s h  t iz im i  

q a n d a y  tu z i lg an ?

20. RUL BO SH Q A R M A SI

20.1. RUL B O SH Q A R M A SIN IN G  VAZIFASI VA A VTO M O BILN IN G  
B U R IL ISH  C H IZ M A S I

Rul boshqarm asi old tom ondagi boshqariluvchi gNldiraklarni burish 
o rq a l i  a v to m o b i ln in g  h a ra k a t l a n i s h  y o ‘na lish in i o ‘zgar t i r ish  u ch u n  
xizm at qiladi.  U rul m exan izm i va rul y u r i tm as id an  tashkil  topgan .  
Y u k  k o ‘t a r u v c h a n l i g i  k a t t a  b o ‘lg a n  y u k  a v t o m o b i l l a r i n i n g  ru l 
boshqarm asida  kuchaytirgich ishlatiladi. Bu kuchaytirgich avtomobilni 
boshqarishni yengillashtiradi, rul cham baragiga  tushayotgan tu rtk ilam i 
kam aytirad i va haraka tlan ish  xavfsizligini oshiradi.
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R ul mexanizmi rul cham barag in ing  aylanishlarini,  boshqariluvchi 
g ' i l d i r a k l a r n i n g  b u r i l i s h in i  t a ’m in lo v c h i  y u r i t m a  t o r t q i l a r i n i n g  
ilgarilanma haraka tiga  aylantirib beradi. Bunda, haydovchi tom onidan  
rul cham barag i orqali buriluvchi g ‘ildiraklarga uzatilayotgan kuch k o ‘p 
m ar ta lab  oshadi.

Rul yuritmasi rul mexanizmi bilan ham korlikda  boshqarish  kuchini 
haydovchidan bevosita g‘ildiraklarga uzatadi va bu bilan boshqariluvchi 
ghldiraklarni m a ’lum bir b u rch ak k a  burilishini t a ’minlaydi.

G M ld irak la rn ing  y o n  to m o n d a n  s i rp an ish s iz  b u r i l ish la r i  u c h u n  
u lam ing  barchasi burilishning О m arkaz idan  chizilgan turli uzunlikdagi 
yo y  b o ’y lab  g ‘i ld i ra sh la r i  k e ra k  ( 2 0 .1 -ch izm a).  Bu p a y td a  o d in g i  
boshqariluvchi gMldiraklar har  xil bu rchakka  burilishlari lozim. Burilish 
markaziga  n isbatan  ichki h isoblangan g‘ild irak  a b bu rch ak k a ,  tashqi 
g‘ildirak esa undan  kichik b o lg a n  а н b u rchakka  burilishi kerak. Bu rul 
yuritmasining richag va tortqilarini trapetsiya shaklida biriktirish bilan 
ta ’minlanadi. T rapetsiyaga asos b o blib avtom obiln i oldingi k o ‘prik to ‘sini
(1) x iz m a t  q i la d i ,  y o n  t o m o n l a r  esa  c h a p  (4) va  o ‘ng  (2) b u r is h  
richaglarid ir ,  t rape ts iya  tepasin i r ichag la r  b ilan  sharn ir li  bogMangan 
k o ‘nda lan g  to r tq i  (3) hosil qiladi. R ichaglarga  (4 va  2), g‘ild irakning 
buriluvchi sapfasi (5) m ah k am  biriktirilgan.

Buruvchi richaglardan biri, k o ‘pincha, chap  richag (4) rul mexanizmi 
bilan  b o ‘y lam a to r tq i  (6) orqa li  bog 'lan ishga  ega. S h u n d ay  qilib, rul 
mexanizmi ha raka tga  keltirilganda b o ’ylama tortq i oldinga yoki o rqaga

su r i l ib ,  ik k a la  gN ld irak n i  b u r i l ish  
c h iz m a s ig a  m o s  r a v i s h d a  h a r  xil 
b u rch ak k a  buradi.

20.1-chizma. A v to m o b iln in g  
buri l ish  shakli.

K u c h a y t i rg ic h i  b o ' l m a g a n  ru l 
b o s h q a r m a s i d a g i  d e t a l l a r n i n g  
joylashishini va o ‘zaro  ta ’sirini (20.2- 
c h izm a , a) sh a r t l i  ta sv i rd a  k o ’rish 
m um kin . Bu yerda rul mexanizmi rul 
c h a m b a r a g i  (3) , ru l  v a l i  (2) va  
chervyakli shes ternani (chervyakni) 
tishli s to p o r  bilan ilashishidan hosil 
b o ’lgan rul u za tm as id an  (1) iborat.  
S t o p o r  v a l ig a  ru l  y u r i t m a s i n i n g  
soshkasi (9) m ahkam lanad i.  Soshka 
va  ru l  b o s h q a r m a s i n i n g  q o lg a n  
barcha  detallari: b o ‘ylam a tortq i (8),
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20.2-chima. R ul  b o s h q a rm a s in in g  shakli.

buriluvchi chap  sapfaning tepa richagi (7), chap  va o ‘ng sapfaning pastki 
richaglari (5), k o ‘ndalang  tortq i (6) -  rul yuritmasini tashkil qiladi.

Boshqariluvchi g41diraklarning burilishi rul cham baragini aylantirish 
evaziga sodir b o ‘ladi. C h a m b a ra k  ay lanm a haraka tn i  val (2) orqali rul 
u z a tm a s ig a  (1) u z a ta d i .  S h u n d a  s e k t o r  b i la n  i l a s h m a d a  b o ‘lgan  
uzatm adagi chervyak o ‘zining o ‘qi b o ‘ylab sektorni yuqoriga yoki pastga 
to m o n  siljitadi. Sek tor vali ay lanm a ha rak a tg a  keladi va uning chiqib 
tu rgan  qismiga yuqori uchi bilan o ‘tkazilgan soshkani buradi. Soshkani 
burilishi b o ‘ylam a tortq iga (8) uzatiladi va u o ‘z o ‘qi b o ‘ylab suriladi.

Bo‘ylama tortq i (8) buriluvchi sapfa (4) bilan yuqorigi richag (7) orqali 
b o g la n g a n ,  shuning u chun uning surilishi natijasida chap  sapfa  buriladi. 
U n d an  burish kuchi pastki richaglar (5) va k o ‘ndalang tortq i (6) orqali 
o ‘ng sapfaga uzatiladi. Shunday  qilib, ikkala g ‘ildirakning burilishi sodir 
b o ‘ladi.

Boshqariluvchi g l ld i ra k la r  rul boshqarm asi vositasida 28 -  35° ga 
teng b o ‘lgan, chek langan  b u rch ak k a  buriladi. G 'i ld irak la r  burilganda 
av tom ob iln ing  kuzovi yoki osm asi detallariga tegib ketmasligi uchun 
ularning burilish burchagi chegara lab  q o ‘yiladi.
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Rul b o sh q a rm a s in in g  k o ns truks iyas i  b o sh q a r i lu v ch i  gN ldiraklar  
osmasining turiga ju d a  ham  bog‘liq b o la d i .  N om ustaq il  osmali oldingi 
g ' i ld ira k la rd a  rul b o sh q a rm as i  shar tl i  tasviri o d a td a  20 .2-chizm a, a 
sh ak lida  k o ‘rsa ti lgan idek  b o ‘ladi, m us taq il  o sm a d a  (20.2-chizma, b) 
esa rul yuritmasi b irm uncha m urakkablashadi.

20.2. RUL M EX A N IZM LA R I VA Y U R ITM A LA R IN IN G  TURLARI

Rul mexanizmi. U rul cham baragidagi uncha ka tta  b o lm a g a n  kuch 
bilan, boshqariluvchi gNldiraklarning burilishini ta 'm inlaydi. Bunga rul 
mexanizmining uzatish sonini orttirish hisobiga erishish m um kin . A m m o 
uzatish soni rul cham barag in ing  aylanishlar m iqdori bilan chegara lab  
qo 'yilgan. A gar  rul cham barag in ing  2-3 d a n  k a t ta  b o ‘lgan aylanishlar 
m iqdoriga  t o bg ‘ri ke lgan uzatish  soni tan lan sa ,  u  h o ld a  av tom ob iln i  
bu r ish  u c h u n  t a la b  e t i lad ig an  v a q t  sezilarli  d a r a ja d a  o r t ib  ke tad i .  
H a ra k a t la n is h  sh a r t la r ig a  b in o a n  esa b u n g a  y o ‘l q o ‘yib b o ‘lm aydi.  
S h u n in g  u c h u n  ru l m e x a n iz m la r id a  uza tish  soni 20 -  30 o ra l ig ' id a  
cheklab q o ‘yiladi. Rul cham baragidagi kuchni kam aytirish  m aqsad ida  
esa rul m exanizmiga yoki yuritm asiga kuchaytirg ich  o ‘rnatiladi.

R u l m e x a n iz m in in g  uza t ish  son in i  ch ek lan g an l ig i ,  sh u n in g d e k ,  
q ay ta ru v ch an l ik  xususiyati bilan, y a ’ni teskari  ay lan ishn i m exanizm  
o rq a l i  rul c h a m b a ra g ig a  uza tish  layoqa tl i l ig i  b i lan  h a m  bogNiqdir. 
U z a t i s h  s o n in in g  k a t t a  q i y m a t l a r i d a  m e x a n iz m  i l a s h m a la r id a g i  
ishqalanish o r tib  ketadi, qaytariluvchanlik xususiyati yo ‘qoladi va bosh
qariluvchi g ’ild iraklarni b u r i lgandan  so ‘ng o ‘z holicha t o ‘g ‘ri chiziqli 
vaziyatga qaytishi m u m kin  b o ‘lm ay qoladi.

Rul mexanizmlari rul uzatm asining turiga q a rab  chervyakli, vintli, 
shesternali mexanizmlarga b o ‘linadi. Chervyak -  rolik turidagi uzatmali 
rul m exanizm i yetak lovch i zveno  s ifa t ida  ru l valiga  m a h k a m la n g a n  
chervyakka ega, rolik esa rolikli podshipnikda soshka bilan bitta valga 
o ’rnatilgan. Chervyakning ka tta  burilish burchagida  to ‘liq ilasha olishi 
uchun chervyak rezbasi (o’rami) ay lana  yoyi -  globoid b o ‘yicha tayyor
lanadi. Bunday chervyak globoid chervyak  deb ataladi.

Vintli mexanizm da rul vali bilan bog‘langan vintning aylanishi gay- 
kaga  uzatiladi. Bu gayka  tishli sek to r  b ilan  i lashm ada  b o ‘lgan reyka 
bilan tugallangan, sek tor esa soshka bilan b itta  valga o ’rnatilgan. Bunday 
rul mexanizmi, vint -  gayka  -  sektor turidagi rul uzatmasi bilan hosil 
q ilingan.

S h e s te r n a l i  ru l  m e x a n iz m la r id a  ru l  u z a tm a s i ,  s i l in d r ik  y o k i  
konussim on shesternalar orqali hosil b o ‘ladi. Shesterna-reyka turidagi 
uza tm a  ham  shunga  taalluqlidir. Bu uza tm an ing  silindrik shesternasi
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rul vali bilan b o g la n g a n ,  shesterna tishlariga ilashgan reyka esa k o ‘n- 
da lang  tortq i vazifasini o ‘taydi. Reykali uza tm alar  va chervyak -  rolik 
turidagi uza tm alar  asosan yengil av tom obillarda  ishlatiladi, chunki ular 
uncha k a t ta  boMmagan uzatish sonini t a ’minlaydi. Y uk  avtom obillari 
uchun chervyak -  sek to r  va vint -  gayka -  sektor  turidagi rul uzatm a- 
l a r id a n  fo y d a la n i la d i .  Bu u z a tm a la r ,  m e x a n iz m g a  jo y la s h t i r i lg a n  
kuchaytirgichlar yoki rul yuritmasiga chiqarilgan (o’rnatilgan) kuchay- 
tirgichlar bilan ta ’m inlangan  b o ‘ladi.

Rul yuritmasi. Rul yuritmasining konstruksiyalari, rul trapetsiyasini 
tashkil qiluvchi richaglar va tortqilarni oldingi o ‘q q a  n isbatan  joylashu- 
v iga q a r a b  fa rq la n a d i .  A g a r  rul t rape ts iyas i  o ld ingi o ’qn in g  o ld ida  
joylashsa, u  ho lda  rul yuritmasining. b unday  konstruksiyasi oldingi rul 
trapetsiyasi deb, orqasida  joylashsa orqa rul trapetsiyasi deb ataladi. Rul 
trapetsiyasining shartli tasviriga ham d a  konstruktiv  bajarilishiga oldingi 
g ‘ildiraklar osm asining konstruksiyasi k a t ta  t a ’sir ko 'rsa tad i.

N o m u s ta q i l  o s m a d a  (2 0 .2 -c h iz m a ,  a) ru l  y u r i tm a s i  s o d d a r o q  
konstruksiyaga  ega, chunki oz m iqdordagi de ta lla rdan  tashkil topgan. 
U shbu  ho la tda  k o ‘ndalang  rul tortqisi bir bu tun  qilib yasalgan, soshka 
esa avtom obiln ing b o ‘ylam a o ‘qiga parallel b o ‘lgan tekislikda tebranadi. 
Y uri tm an i oldingi k o ‘p r ikka  parallel tekislikda teb ranad igan  soshkali 
qilib ham  tayyorlash  m um kin . U  ho lda  b o ‘y lam a to r tq iga  h o ja t  qol- 
maydi va soshkadan  kuch to ‘g‘r idan -to ‘g ‘ri g i ld irak  sapfalari bilan bog‘- 
langan ikk ita  k o ‘nda lan g  to r tq iga  uzatiladi.

Oldingi g‘ildiraklarning mustaqil osm asida rul yuritmasining shartli 
tasv ir i  (20 .2-ch izm a, b) k o n s t ru k t iv  j i h a td a n  m u ra k k a b ro q .  U sh b u  
vaz iya tda  y u r i tm ad a ,  g ‘ild irak  osm asi nom u staq i l  b o ‘lgan ch izm ada  
boMmagan q o ‘sh im ch a  de ta l la r  p a y d o  boMadi. K o ‘n d a lan g  rul to rt-  
q is in ing  ko n s tru k s iy as i  o 'zg a rad i .  U  a jra la d ig a n  q ilib  ta y y o r lan g an  
boMib, uch q ism dan , y a ’ni asosiy k o ‘nda lan g  to rtq i (4) va  ikkita  yon 
to r tq idan  -  chap  (3) va o ‘ng (6) to r tq ilardan  iborat. Asosiy tortq iga (4) 
tayanch  boMib m ayatnikli  richag (5) xizmat qiladi va u shakli h am d a  
oMchamlari b o ’yicha soshkaga (1) m os keladi. K o ’ndalang  yon tortq ilar 
sa p fa n in g  b u ru v ch i  r ichag la r i  (2) va asosiy  k o ‘n d a la n g  to r tq i  bilan 
sharnirli biriktirilgan. B unday bogManish gMldiraklarni vertikal tekislikda 
bir-biriga bogMiqsiz k o ‘chishiga im kon beradi. Rul yuritmasining k o ‘rib 
chiqilgan chizmasi, asosan, yengil av tom obil la rda  qoMlaniladi.

20.3. RUL M EX A N IZM LA R IN IN G  T U Z IL ISH I VA ISH LASH I

Chervyak-rolik turidagi uzatmali rul mexanizmi. U y u k  va yengil 
a v to m o b i l la rd a  ken g  ta rq a lg a n  (20 .3 -ch izm a).  R u l m ex an izm in in g
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asosiy detallari rul cham 
b arag i  (4) va  rul ko lon- 
kasiga (3) o ‘rnatilib, glo
b o id  chervyak  (1) b ilan  
b i r ik t i r i lg a n  ru l v a l id ir
(5) . C h e r v y a k  ik k i t a  
k o n u s s i m o n  p o d s h ip -  
n i k l a r d a  (2) ru l  u z a t 
m a s in in g  k a r t e r ig a  (6) 
j o y l a s h t i r i l g a n  v a  uch  
o ‘r k a c h l i  r o l ik  b i l a n  
i lash ib  tu ra d i .  Bu ro lik  
o ‘z o ‘q ig a  o ‘r n a t i l g a n  
zoldirli podsh ip n ik la rd a  
aylanadi. Rolik  o ‘qi kar- 
t e rd a g i  (6) ro l ik l i  p o d -  
shipnik va v tu lkaga taya- 
nad igan  soshka  valining 

(8) ay r is im o n  k r iv o sh ip ig a  m a h k a m la n g a n .  C h e rv y a k  va  ro l ik n in g  
ilashishi bo lt  yo rd am id a  ros tlanad i.  Shu bo ltn ing  ariqchasiga  soshka  
valining po g ‘onasim on q u y ru g l  joylashtirilgan. Chervyakni rolik bilan 
i lash ish idag i  b e lg ilangan  t i rq ish  sh tif t l i  s h a k ld o r  sh a y b a  va  g a y k a  
yo rd am id a  tu t ib  turiladi.

Rul uza tm asin ing  karteri  (6) b o lt la r  y o rdam ida  ram a  lon jeroniga 
m a h k a m la n g a n .  R u l valin ing  yu q o r i  uchi k o n u ss im o n  sh li tsaga  ega 
b o i i b ,  u n g a  ru l  c h a m b a r a g i  o ‘tk a z i lg a n  v a  g a y k a  b i l a n  q o t i r i b  
q o ‘yilgan.

V in t-g a y k a -rey k a -k u ch a y tirg ich li sektor turidagi uzatm ali rul 
mexanizmi. U З И Л - 130 av tom obilin ing  rul b o shqarm as ida  ishlatiladi 
(20.4-chizma). Rul boshqarm asin ing  kuchaytirgichi rul uzatm asi bilan 
k o n s t ru k t iv  j i h a td a n  b i t ta  a g re g a tg a  b i r la sh t i r i lg a n  va  t i r sak l i  val 
shkividan ponasim on tasm a vositasida haraka tga  keltiriluvchi nasos bilan
(2) ishlaydigan g id royuri tm aga  ega. Rul ko lonkasi (4) rul mexanizm i 
(1) bilan kalta  kardanli val (3) orqali biriktirilgan, chunki rul vali va rul 
mexanizmining o bqlari m os tushmaydi. Bu rul boshqarm asin ing  gabarit 
o lch am la r in i  kam aytir ish  uchun  shunday  qilingan.

2 0 .5 -ch izm ad a  ru l m e x a n iz m in in g  tuz ilish i k o ‘rsa t i lg an .  U n in g  
asosiy qismi silindr shaklidagi k a r te rd ir  (1). Silindr ichida po rshen  -  
reyka (10) va  unga  b ikr m ah k am lan g an  gayka (3) joy lashgan . G ay k a  
ichiga ya r im  d o ira  k o 'r in ish id ag i  a r iq c h a  y o ‘n ilgan  b o ‘lib, u  yerga
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20.4-chiznta. З И Л -130 avtom obilin ing rul m exanizm i.

zold ir la r  (4) joy lash tir i lgan . Z o ld ir la r  vositas ida  gayka  vint (2) bilan 
ilashgan, vint esa o ‘z navbatida  rul vali (5) bilan biriktirilgan. K artern ing  
yuqori qismiga gidrokuchaytirgichni boshqaruvchi k lapanning  korpusi
(6) m ahkam lanad i .  K lapandag i boshqaruvchi element zolotn ikdir  (7). 
G idrokuchaytirg ichning  ijrochi mexanizmi b o ‘lib porshen -  reyka (10) 
x iz m a t  q i l a d i .  U  p o r s h e n  h a l q a l a r i  y o r d a m i d a  k a r t e r  s i l in d r ig a  
zichlangandir. Porshen reykasi, tishlari orqali soshka valining (8) tishli 
sektori (9) bilan biriktirilgan.

R u l valin ing  ay lan ish la r i  rul m exan izm in ing  uza tm as i  vositas ida  
gayka -  porshenning  vint b o ‘ylab siljishiga aylantiriladi. B unda reyka 
t i sh la r i  s e k to rn i  va  so s h k a  m a h k a m la n g a n  v a ln i  b u ra d i .  S h u n in g  
hisobiga, boshqariluvchi g ‘ildiraklarning burilishi sodir b o ia d i .

Dvigatel ish layotganda gidrokuchaytirgich nasosi moyni bosim osti- 
d a  g idrokuchay tirg ichga  y u borad i ,  bun ing  oq ib a t id a  g id ro k u ch ay t i r 
gich, burish chogMda, rul yuritmasiga q o ‘yiladigan q o ‘shim cha kuchni 
hosil q ilad i.  K u ch ay t i rg ich n in g  ish lash  prins ip i  m o y n in g  p o rsh en  -  
re y k a n i  to re s ig a  k o ‘r s a ta d ig a n  b o s im ig a  a s o s la n g a n .  M o y  bosim i 
porshenn i suruvchi h a m d a  boshqariluvchi g ‘ild irak larn ing  burilishini 
yengillashtiruvchi q o ‘shim cha kuchni yuzaga keltiradi.
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20.5-chizma. Gidrokuchaytirgich qo‘yilgan rul mexanizmining tuzilishi.

Gidrokuchaytirg ich  detallarining 20.6-chizma, a  shaklidagi vaziyati 
a v to m o b i ln in g  t o ‘g ‘ri chiziq li  h a r a k a t la n is h ig a  m o s  ke lad i .  U s h b u  
h o la td a  moy, nasos vositas ida  bo sh q a r ish  k lap an i  orqa li  hayda lad i ,  
chunk i h aydash  naychasi (5) qaytish  naychasi (13) bilan zo lo tn ik  (7) 
orqali tu tashadi. Shu pay tda  zolotnik, m oy bosimi va reaktiv plunjerlar 
(8) prujinasi t a ’siri ostida o ‘r ta  vaziyatni egallab turadi. G id rokuchay 
tirgichning A  va В b o ‘shliqlarida ortiqcha  bosim boNmaydi.

A vtom obil g‘ildiraklari o ‘ngga burilganda (20.6-chizma, b) vint gay
kad an  chiqa boshlaydi va zolotnik ham  o^ngga suriladi. Reaktiv  plunjer- 
larga ta ’sir etuvchi prujinalarning kuchlari burilishini his ettirib, rul cham 
baragiga uzatiladi. Z olo tn ik  o ‘ngga surilib o 'zining o ‘rtasidagi belbog‘i 
b ilan  m oyn i В b o ‘sh liqqa  kirishini t o ‘x ta tad i  va  A  b o ‘shliq kanalin i 
ochadi, buning natijasida m oyning  porshenga k o ’rsatad igan  bosimi ortib 
ke tad i.  Bu kuch  rul ch a m b a ra g id ag i  kuch  bilan  q o ‘shilib  po rshenn i 
p a s tg a  to m o n  su rad i  va  b o sh q a r i lu v c h i  g ‘i ld i r a k la rn in g  buri l ish in i  
ta ’minlaydi. Burilishining tugallanishida porshenni vint va zolotnik  bilan 
pastga surilishi zolotnik yana o ‘rta vaziyatni egallagunga q a d a r  davom
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20.6-chizma. Gidrokuchaytirgich ishlash tasviri:

fl-neytral ho la t; b  -  o 'ngga  burilish; d -ch ap g a  burilish. /-g id ro n a so s  bakchasi; 2 -nasos ro tori; J - o ‘tkazish  k lapani; 4-saqlash naychasi;
5 -yuqori bosim li haydash  naychasi; 6 -ru l m ex an izm in in g  v in ti; 7 -zolo tn ik ; ^-reak tiv  p lun jer; 9 -zo ld irli k lapan ; /0 - boshqarish  k lapani korpusi;

// - so s h k a  vali; /2 -ru l m exan izm in ing  karteri; /J -q ay tish  naychasi.



etad i.  S hu  b ilan , kuchay t i rg ich  g id ros i l in d r in in g  taq lid iy  ish lash iga  
erishiladi. Burilish yakun ida , boshqariluvchi g ‘ild irak la r  rul c h a m b a 
ragining burilish burchagiga mos kelgan ho la tn i egallaydi.

GMldiraklar chapga burilganda (20.6-chizma, d) kuchaytirgich xuddi 
yuqoridagidek ishlaydi, faqat bu vaziyatda zolotnikni boshlang‘ich surilishi 
chap  tom onga  boiganlig i,  m oy esa bosim ostida kuchaytirgich-ning В 
bo ‘shlig‘iga yuborilishi bilan farqlanadi.

Rul m exanizmining gidrokuchaytirg ich  o ‘rna tilgan  konstruksiyasi 
dvigatel ish lam ayotgan  p ay td a  ham  g 'i ld irak la rn ing  burish iga  im kon 
be rad i .  F a q a t  bu h o la td a ,  g ' i ld i r a k la rn i  b u r ish  h a m d a  g id ro s i l in d r  
bo 'shliq laridan moyni zoldirli k lapan (9) orqali chiqarib  yuborish uchun 
haydovchi rul cham baragini anchagina ka tta  kuch bilan burashi lozim 
bo 'lad i .

Parrak li  turdagi g idrokuchay tirg ich  nasosi (20.7-chizma) dvigatel 
tirsakli valining shkividan ponasim on tasmali uza tm a vositasida, nasos 
valiga (12) m ah k am lan g an  shkiv (2) orqali h a ra k a tg a  keltiriladi. Val, 
n a so s  k o rp u s id a g i  (1) zo ld ir l i  va ro lik li  p o d s h ip n ik la rd a  a y la n a d i .

20.7-chizma. Rul b o sh q a rm a s i  g id ro k u c h a y t i rg ic h in in g  nasosi:

/-n a so s  korpusi; 2 -nasos yuritm asi shkivi; J -b ak ch a ; 4 -nasos qo pqog 'i; 5 -saq lash  k lapani; 6-saqlash 
k lapan in ing  o 'r in d ig 'i ;  7 -o 'tkazish  o 'r in d ig 'i;  ^ -jik lyor; 9 -taq sim lash  diski; /0 - ro to r; / / - s ta to r ;  

/2 -n aso s  vali; /J -p a rrak .
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Valuing shlitsali uchiga starter  (11) ichiga joylashgan  ro to r  (10) m a h k a m 
langan . S tarter , ko rp u s  (1) va  q o p q o q  (4) orasiga  b o lt la r  y o rdam ida  
s iq ib  q o ‘y ilgan .  R o t o r  s t a r t e r  b o ‘s h l ig ‘ida ,  o ‘z id ag i  a r iq c h a la rg a  
joylashtirilgan pa rrak la r  (13) vositasida zichlangan. Nasos q o p q o g in in g  
ichiga taqsimlash diski (9) joylashtirilgan. U o ‘zining tores yuzasi bilan 
starterga, o ‘tkazish k lapanin ing  (7) prujinasi yo rdam ida  siqib turiladi. 
O 'tkazish  klapani ichiga, p rujina bilan o ‘z o lrindig‘iga (6) siqib q o ‘yilgan 
saq lash  k la p a n i  (5) o ‘rna t i lg an .  K o rp u s  va q o p q o q n in g  yuqoris iga ,  
sapun  h am d a  m oy uchun  to ‘r -  filtrli bakcha  (3) m ahkam langan .

Dvigatel ishga tushgan zahotiyoq nasos rotori (10) ay lana  boshlaydi. 
P a r ra k la r  (13), m ark azd an  q o ch m a  kuch va m oy bosimi t a ’siri ostida 
starterning egri chiziqli sirtiga zich yopishadi. K orpusdan  (1) moy, parraklar 
orasidagi bo‘shliqqa tushadi va rotor aylanishida moy shu parraklar vositasida, 
t a q s im la sh  disk i o rq a l i ,  h ay d a sh  b o ‘sh lig ‘iga, u n d a n  yuq o r i  bosim  
magistrali shtutseriga siqib chiqariladi. R o to rn ing  bir m a r ta  aylanishida 
so‘rish va haydash  sikli ikki m ar ta  am alga oshadi.

0 ‘tk a z ish  k la p a n i  (7), h a y d a s h  b o ‘sh l ig ‘i h a m d a  y u q o r i  bos im  
magistrali bilan tutashtirilgan va m oy bosimining farqi ta ’sirida b o ’ladi, 
chu n k i  j ik ly o r  (8) sh tu tse r  o ld idag i bos im ni p asay tirad i .  R o to rn in g  
bu rch ak  tezligi ortishi bilan bosim lar farqi ham  o ‘sib boradi. M a ’lum 
bir unum dorlikka  erishilgandan so ‘ng o ‘tkazish k lapani ochilib, moyning 
b ir  q ism in i  s o ‘rish b o ‘sh lig ‘iga o ' tk a z a  bo sh lay d i  va shu  y o ‘l b ilan  
m agistraldagi bosimni rostlab  turadi.

O ’tkazish k lapanin ing  ichiga o ’rnatilgan saqlash k lapani tizimdagi 
m aksim al bosimni (650 -  700 kPa) cheklab turadi. A gar  o ’tkazish klapani 
qandayd ir  sabablarga k o ‘ra bosimni kerakli oraliqda rostlab turishning 
uddasidan  chiqa o lmasa, u ho lda  saqlash klapani ishga tushadi.

2 0 . 4 .  G I D R O K U C H A Y T I R G I C H !  A J R A T I L G A N  R U L  M E X A N I Z M I N I N G

T U Z I L I S H I

G idrokuchaytirgichi ajratilgan rul mexanizmi M A3-5335 av tom obi
lining rul boshqarm asida  ishlatiladi (20.8-chizma). U shbu  rul boshqar
m asining o ‘ziga xos tom oni shundaki,  rul yuritmasi chizmasiga g idro
silindr koTihishidagi gidrokuchaytirgich kiritilgan va bir paytning o ‘zida 
u  ham  soshkaga, ham  b o ‘ylam a rul tortqisiga ta ’sir k o ‘rsatadi. Shuning 
uchun gidrosilindr (1) o ‘zining shtoki bilan ram a kronshteyniga sharnirli 
m ahkam langan , shuningdek, silindr ham  sharnir lar  orqali soshka (2) va 
b o ’ylam a rul tortqisi (9) bilan biriktirilgan. Rul boshqarm asin ing  qolgan 
elementlari esa rul boshqarm asin ing  um um iy  tasvirida keltirilganlarga 
o ‘xshash b o ia d i  (20.2-chizma, a  shaklga qarang).
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20.8-chizma. M A 3-5335 avtom obilidagt rul boshqarm asin ing  tuzilishi:

/-g id rokuchay tirg ich ; 2-soshka; J -ru l m exanizm i; 4 - rul vali; J -b iriluvch i sapfan ing  pastki richaglari;
(5-ko‘ndalang  tortq i; /-g id rokuchay tirg ich  nasosiga ulangan  naychalar; ^-buriluvchi sapfaning  yuqorigi

richagi; 9-bo‘y lam a tortqi.

R u l b o s h q a r m a s i  q u y id a g i  t a r t i b d a  ish lay d i :  ru l  c h a m b a r a g i  
aylanganda, u bilan birga rul vali (4) ham  aylanib, soshkani (2) buruvchi 
rul mexanizmini (3) ha rak a tg a  keltiradi. Soshka o ‘zi bilan b o g ‘langan 
b o ‘y lam a to r tq in i  su rad i va g id rokuchay tirg ichn i  (1) ishga tush irad i. 
G i d r o k u c h a y t i r g i c h d a  h o s i l  b o ‘lg a n  q o ‘s h im c h a  k u c h ,  ru l  
mexanizmidagi kuch bilan q o ‘shilib, b o ‘y lam a to rtq i  orqali, sapfaning 
yuqorigi richagiga (8) uzatiladi va pastk i richaglar (5) ham d a  tortq i (6) 
orqali ikkala g l ld irak n i  buradi. Shunday  qilib, gidrokuchaytirgich, rul 
m exan izm idan  y u r i tm ag a  q o ‘yilad igan  kuchn i o r t t i ra d i  va b o sh q a r i
luvchi g 'ild iraklarning burilishini shu yo ‘l bilan yengillashtiradi.

Gidrokuchaytirgichning tuzilishi va ishlashi. G idrokuchaytirg ichning 
ishlash prinsipi, nasosdan  ijrochi m exanizm ga yuborilad igan  m oyning  
bosimidan foydalanishga asoslangan. N asos sifatida dvigatelning tirsakli 
validagi shkivdan ponasim on tasmali uzatm a orqali haraka tlan tirlad igan  
parrakli turdagi nasosdan  foydalaniladi. Ijrochi mexanizm esa taqsim- 
lagich va zoldirli sharnir lar  korpusi bilan bir bu tun  qilib birlashtirilgan 
gidrosilindrdir.
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Taqsimlagich (20.9-chizma) korpus  (13) va zolotnikdan (15) iborat. 
K o rp u s  ichiga uch ta  ha lq as im o n  a r iq ch a  qilingan: ikki chekkadagis i  
b i r -b ir i  h a m d a  h a y d a s h  m ag is tra l i  b ilan  tu ta sh t i r i lg a n ;  o ‘r tadag is i  
qaytish  m agistra lin i nasos bakchasi b ilan  tu tash t i rad i .  Z o lo tn ik  (15) 
sirtiga uch ta  halqasim on ariqcha y o ‘nilgan b o ‘lib, ular ham  yopiq hajmli 
kanallar  bilan tu tashadi. Zolo tn ik  rul soshkasi b a rm og‘ining (10) stakani 
(16) bilan b ik r  qilib biriktirilgan.

Zoldirli sharnir lar  korpusi (6) Danes va boltla r  vositasida taqsimlagich 
korpusiga m ahkam langan . U nga  soshkaning sharli b a rm og‘i (10) ham da

'12

20.9-chizma. A jratilgan turdagi g idrokuchaytirg ichning  tuzilishi:

/-gidrosilindr; 2-shtok; J-haydash naychasi; 4-porshen; 5-tiqin; 6-zoldirli sharnirlar korpusi;
7-rostlash gaykasi; <?-turtkich; 9-bo‘ylama tortqining zoldirli barm og'i; /У-rul soshkasining zoldirli 

barm og'i; //-qay tish  naychasi; /2-qopqoq; /J-taqsim lagich korpusi; /4-gidrosilindr qopqog'i; 
/J-zolo tn ik ; /6-stakan.



20.10-chiwa. Gidrokuchaytirgichning ishlash tartibi.

bo‘ylama rul tortqisining b a rm og‘i joylashtirilgan. B arm oqlar  suxariklar 
orasiga ikkita prujina kuchi bilan gayka (7) yo rdam ida  siqib q o ‘yilgan.

G idrosilindr (1) sharnir lar  korpusi bilan rezbali kon trgayka  birikmasi 
vositas ida  bir ik tir i lgan. G id ro s i l in d r  ichiga po rsh en  (4) va  sh to k  (2) 
joylashtirilgan. Shtokning tashqi uchiga kallak b u ra b  o 'rnatilgan  b o i ib ,  
u g id ro s i l in d rn i  r a m a  b i lan  sh a rn i r l i  b i r ik t i r a d i .  S i l in d rn in g  ichki 
b o ‘shlig‘i, naychalar  orqali taqsimlagich korpusi bilan tutashtirilgan va 
tiqin (5) h am d a  salnikli zichlagichlari b o ‘lgan q o p q o q  (14) yo rdam ida  
b e rk i t ib  q o 'y i lg a n .  S h to k n in g  ta s h q a r ig a  c h iq ib  tu r a d ig a n  q ism in i  
k irlardan him oya qilish uchun q a t-qa t  burm ali rezina g l l o f  ishlatilgan.

K u c h a y t i rg ic h  i sh la g a n  c h o g l d a  g id ro s i l in d rg a  jo y la s h t i r i lg a n  
p o rshen  bilan sh tok  q o ‘zg‘alm aydi, s ilindr esa po rsh en  osti yoki usti 
b o ‘shlig‘iga bosim  ostida  m oy yubori lganda , u la rga  n isba tan  suriladi 
(20.10-chizma). Silindrning bu  b o l in m a la r i  o ‘zaro  zoldirli teskari k lapan 
(2) orqali tutashishi m um kin.

T o ‘g ‘ri chiziqli haraka tlan ishda, nasosdan  haydash yo ‘li (3) orqali 
taqsimlagichga yuborilgan moy, ikki chekkadagi halqasim on b o bshliqni 
t o l d i r a d i  va zo lo tn ik  ney tra l  ( o ‘r ta )  h o la tn i  ega llab  tu rgan lig i  bois 
korpus (1) va zolotnik orasidagi t irq ishdan o ‘rtadagi ha lqasim on b o ‘sh- 
liqqa o ‘tadi, so‘ng qaytish m agistralidan (4) bakchaga oqib  ketadi. Bu 
ho la td a  kuchaytirg ich  ishlamaydi.

G l ld i ra k la r  burilganda, masalan , chapga, rul soshkasi b a rm o q  (5) 
orqali zolotnikni o ‘rta  h o la tdan  chapga suradi, bun ing  natijasida chetki 
va m arkaz iy  ha lq as im o n  b o ‘sh liq lar  z o lo tn ik n in g  o ‘r tadag i  b e lb o g l  
(aylana ch iq ig l)  bilan bir-biridan ajra tib  q o ‘yiladi. Bosim ostidagi m oy 
p o rsh en  os t idag i  b o ‘sh l iq q a  k ir ib  kela b o sh layd i,  p o rsh en  us tidag i 
b o bshliqdan esa bakchaga oqa  boshlaydi. M oyning bosim kuchi t a ’sirida 
gidrosilindr (8) porshenli sh tokka  n isbatan  suriladi va b a rm o q  (6) orqali 
b o ‘y lam a rul to r tq is in i  h a m d a  u b ilan  b o g la n g a n  rul y u r i tm as in ing  
barcha  detallarini ha raka tlan tirad i .  N ati jada  boshqariluvchi g l ld irak -



la rn ing burishga ishlatiladigan kuch ortadi. A gar  rul mexanizmi bilan 
gMldiraklarni burish to ‘xtatilsa, zolotnik  ham  to ‘xtaydi, am m o taqsim 
lagich (7) korpusi zolo tn ik  o ‘r ta  holatn i egallagunga q a d a r  surilishda 
davom  etadi. GMldiraklarni o ‘ngga burish ham yuqoridagiga o ‘xshash 
boMadi.

Taqsimlagich korpusiga o ‘m a ti lg an  teskari k lapan (2), gidrosilindr- 
n ing bir boMinmasidan ikkinchi boMinmasiga moyni oMkazib yuborish 
uchun zarur. Bu ayniqsa, dvigatel ish lam ayotganda, masalan, avtomobil 
sh a tak k a  o linganda  kerak  boMadi.

2 0 . 5 .  R U L  Y U R I T M A L A R I N I N G  T U Z I L I S H I

R ul y u r i tm as i  a v to m o b i l  ru l  b o s h q a rm a s in in g  b ir  q ism i boMib, 
n a fa q a t  boshqariluvch i gMldiraklarning burilishini t a ’m inlaydi, balki 
no tek is  yoMlarda gMldiraklarning tebran ish la r iga  h a m  im kon  beradi. 
Bu p a y td a  y u r i tm a  de ta l la r i  ver tika l va go r izo n ta l  tekislik  b o ‘yicha 
nisbiy siljiydi va buril ish larda  gMldiraklarga buruvchi kuchni uzatadi. 
Y uritm aning  barcha  chizmalarida detallar zoldirli va silindrik sharnirlar 
y o rd am id a  biriktiriladi.

GMldiraklari nomustaqil osmali boMgan ЗИ Л-130 avtomobilidagi rul 
yuritmasining tuzilishi. Y uritm aning  asosini (20.11-chizma, a) soshka (1) 
va buriluvchi sapfaning yuqorigi richagi (3) bilan sharnirli biriktirilgan bo'ylama 
tortqi (2) ham da gMldiraklarni buriluvchi sapfalarining pastki richaglari (4) 
bilan biriktirilgan k o ^d a lan g  tortqi (5) tashkil qiladi.

Rul to r tq i la r i  q u v u rd a n  ta y y o r la n g a n  boMib, u la rn ing  uchlariga  
so sh k a  va  buruvch i  r ichag la rn ing  b a rm o q la r i  o ‘rna ti lgan .  Bo‘y lam a 
to rtq in ing  uchiga (20.11-chizma, b) b a rm o q  (6), rezbali tiqin (9) yorda
m ida  prujina (8) bilan siqib q o ‘yilgan suxarik lar (7) vositasida m ah k am 
langan . T iq in  b u ra b  k irgaz ilganda  p ru j in a  siqiladi va yeyilish lardan 
b ir ikm ada  tirqish boMmasligi uchun barm oq  kallagini kuchliroq siqadi, 
shuningdek , gMldiraklardan rul mexanizmiga uzatiladigan to ‘rtqilarni 
ham  yum sha tad i .

ГАЗ -53A avtomobilidagi k o ’ndalang  rul tortqisining uchi boshqa- 
ch a ro q  konstruks iyaga  ega (20 .11-chizma, d). U la r  to r tq in ing  oxiriga 
o ‘ng va chap  yo ‘nalishli rezbalar yordam ida  burab  o 'rnatiladi,  shuning 
uchun tortq i aylantirilib, uning uzunligi gMldiraklarning yaqinlashishini 
ro s t la n g a n d a  o ‘zgartirilish i m u m k in .  B arm oq  (6) buruvch i  r ichakka  
konusli  o ‘tkazilib , gayka  bilan b ik r  m ah k am lan ad i .  B arm oq  o ’zining 
sharsim on sirti bilan suxarik orqali tortq i uchiga siqib q o ’yilgan. Siqib 
turuvchi kuchni, b a rm o q  kallagidagi shayba (10) va tovon shayba (9)
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20.11-chiyna. Nomustaqil osmalardagi rul yuritmasining tuzilishi.

oralig‘iga joylashtirilib, to ‘xtatgich ha lqa  (11) bilan berkitib  q o ‘yilgan 
p ru jina  (8) hosil qiladi. Shu y o ‘l bilan, b a rm o q n in g  sha rs im on  sirtini 
h a m d a  su x a r ik n i  yeyilish iga  q a r a b  b i r ik m a n in g  o ‘z -o ‘z id a n  siqilib  
turishiga erishiladi.

Tortq ilarn ing  sharnirli birikmalari o ‘zining korpusiga  (4) o ‘rnatilgan 
m oydon  orqali m oylab  turiladi. Sharn ir larn ing  ayrim  konstruksiyalari 
m o y d o n  o rq a l i  m a jb u r iy  m o y la n m a y d i ,  c h u n k i  u la rn i  t a y y o r la s h  
chog‘ida ichiga bu tun  xizmat m uddatiga  yetadigan m oy joylashtiriladi.

GMldiraklari m ustaqil osm ali boMgan Г А З-24  avtom obilidagi rul 
yuritmasining tuzilishi (20 .12-chizma, a). U shbu  konstruksiyaning  20.11- 
chizmada k o ‘rsatilgan yuritm adan asosiy farqi shundaki, ko ‘ndalang tortqi 
o ‘zaro  sharnirli biriktirilgan uch qism dan, ya’ni ikkita yon  (4) va  b itta
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o ‘r ta  (5) to r tq idan  iborat qilib tayyorlangan. 0 ‘rta  tortq i (5) soshka (2) 
bilan bevosita b o g ia n g a n  va m ayatnikli r ichagda (1) sharnirli tayanchga 
ega. Bu richag (1) shakli  va o ‘lcham lari  b o ‘yicha soshkaga  o ‘xshash 
boMadi.

Y on  to r tq i la r  gMldirak sapfasining buruvchi richaglari bilan b irik
tirilgan. T ortq i la r  (4), rostlovchi t ru b k a la r  (6) bilan biriktirilgan ikkita 
q ism dan iborat. T rubka la rn ing  uchlarida ichki rezba boMib, ular aylan- 
t i r i lg a n d a  yo n  to r tq i l a r  u zu n l ik la r in i  o ‘z g a r t i r i sh g a  im k o n  berad i.  
T rubka la rn ing  o ‘z-o‘zidan b o ‘shab ketishini b a r ta ra f  etish uchun ularning 
uchlari b o ‘ylamasiga kesilgan va xom utla r  bilan to rtib  qo 'yilgan. Yon 
to r tq i la rn in g  u zu n lik la r i  o ‘zgar t ir i l ib ,  gM ldiraklarning yaq in lash ish i 
rostlanadi.

20.12-chizma. M ustaqil osm alardagi m l yuritm asining tuzilishi.
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0 ‘rta va yon to r tq ila r  uchlarida sharnirga ega b o ‘lib, ular yordam ida 
q o ‘zg la lu v ch an  b i r ik m a  hosil q il inadi. O sm a la r  va  rul b o sh q a rm a s i  
ishlagan pay tda  tortq ilar  va richaglar orasidagi burchak la r  o ‘zgarganda, 
bu sharn ir lar  esa kuchlarni uzatadi. Barcha sharnir lar  o ‘z-o‘zidan torti- 
luvchidir ham da qismlarga ajraladi va ishlatish m obayn ida  m un tazam  
m oylab  turishni ta lab  etmaydi.

Sharniming (20.12-chizma, b) asosiy qismi sharli barmoqdir (8). U  o ‘zining 
mos richagiga tig lz lik  bilan o ‘tkazilgan va gayka (7) bilan ushlab turiladi. 
Sharli ba rm oqning  sferik sirti, tortq i (14) kallagiga zichlab o ‘tkazilgan 
sha rn ir  k o rpus in ing  (10) ichida ishlaydi. B arm oqn i k o rp u sg a  doim iy 
siqib turadigan kuchni tovon shayba (11) orqali prujina (12) vositasida 
hosil q ilinadi. Bu p ru j in a  tashq i to m o n d a n ,  shp lin t  (15) y o rd a m id a  
qo 'zg 'a lm aydigan qilib qo 'yiladigan rezbali tiqin (13) bilan berkitilgan. 
Rezinali zichlagich (9) esa sharnirn i chang  va nam  kirishidan him oya 
qiladi.

Rul yuritm asin ing  b a rch a  sharn ir la r i  asosiy de ta l la r  b o ‘yicha bir 
xillashtirilgan, ammo bir oz farqqa ega bolishi mumkin. Masalan, sharli barmoq 
y u q o r i g a  o ‘r n a t i l g a n d a  ( 2 0 . 1 2 -c h iz m a ,  d )  p a s t d a  o ‘r n a t i l g a n g a  
q a rag an d a  b o shqa  shakldagi rezinali zichlagich ishlatiladi.

Sharnirlar konstruksiyasi barm oqni korpusga n isbatan  ikki tom onga  
20° gacha og ‘ishiga h am d a  o ‘z o ‘qi a trofida  burilishiga im kon  beradi. 
Yeyilish natijasida sh a rn ird a  yuzaga keladigan t irq ish lar  p ru jina  (12) 
siqib turishi hisobiga, av tom atik  ta rzda  kom pensatsiyalanadi. Sharn ir
larning uzoq m u d d a t  ishlashiga erishish uchun ularning ishchi yuzalariga 
term ik ishlov beriladi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Rul boshqarmasining umumiy tuzilishini so'zlab bering.
2. A v tom obillarda  qanday  tu rdag i rul m exanizm lari ishlatiladi?
3. Rul boshqarmasining gidrokuchaytirgichi qanday tuzilgan va qanday ishlaydi?
4. R ul yu ritm alari qanday  tuzilgan?

21. T O R M O Z  TIZIM I

2 1 . 1 .  T O R M O Z  T I Z I M L A R I N I N G  T A S N I F I  V A  T U Z I L I S H I

Tasnif. H a r  q a n d a y  av to m ob iln ing  to rm o z  tizimi soz b o ls a g in a ,  
uni ishlatishga ruxsat etiladi. A vtom obillarda  to rm oz  tizimi -  av to m o 
bilni sekinlatish, to ‘xtatish va to ‘x tagan joyda  tutib  turish uchun kerak 
bo 'lad i .
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Torm ozlash  kuchi g l ld irak  bilan y o ‘l orasida, g‘ildirakning aylani
shi ga qarshi yo 'nalishda  hosil bo 'ladi. G i ld irak d ag i  torm ozlash  kuchi- 
n ing  m aksim al q iym ati  to rm o z la sh  kuchin i hosil qiluvchi m exanizm  
im koniyatlariga , gNldirakka tu shayo tgan  yuklanishlarga va yo ‘l bilan 
ilashish koeffitsiyentiga bo g ‘liq b o ‘ladi.

T o rm o z la sh  kuch in i  belgilovchi b a rc h a  sh a r t la r  teng  b o d g an d a ,  
to rm o z  t iz im in in g  s a m a ra d o r l ig i  b ir in ch i  n a v b a td a  a v to m o b i ln in g  
to rm ozlanishini am alga  oshiruvchi m exanizm larn ing  konstruksiyasiga 
bogMiqdir.

Z am onav iy  av to m o b il la rd a  ha rak a t lan ish  xavfsizligini t a ’minlash 
m a q s a d id a ,  tu r l ich a  v az ifa la rn i  ba ja ru v ch i  b ir  n ech a  to rm o z  tizimi 
o ‘rnatiladi. Shu belgilarga q a ra b  to rm oz  tizimlari ishchi. ehtiyot, to ‘xtab  
turish  va yordam chi tizimlarga b o ‘linadi.

Ishchi torm oz tizim i -  avtom obiln ing barcha harakatlanish  rejimlarida 
u n in g  tezligini t o ‘x ta tg u n g a  q a d a r  p a say t i r ish  u ch u n  ish la t i lad i .  U 
to rm oz  pedalini haydovchi oyog‘i bilan bosgandagi kuch ta ’sirida ishga 
tu sh ad i .  Ishchi to rm o z  tizimi b o sh q a  to rm o z  tiz im lariga  q a ra g a n d a  
eng k a t ta  sam aradorl ikka  ega.

Ehtiyo t torm oz tizim i -  ishchi to rm oz  tizimi ishlamay qolganda av to 
m obiln i t o ‘x ta t ish  uchun  moMjallangan. U n in g  av to m ob iln i  to rm oz-  
lashga k o ‘rsa tad igan  t a ’siri ishchi tizimga q a rag an d a  k am roq  b o ia d i .  
Ehtiyot tizim vazifasini k o ‘pincha  ishchi to rm oz  tizimining buzilmagan 
qismi yoki t o ‘x tab  turish  tizimi bajarishi m um kin .

To'xtab  turish torm oz tizim i -  avtom obiln i o ‘z-o‘zidan yurib ketishini 
(m asalan , q iya lik larda) b a r t a r a f  etish m aq sad id a ,  uni to ‘x tab  tu rgan  
joy ida  ushlab turish uchun xizmat qiladi. T o ‘x tab  turish to rm oz  tizimi 
haydovchi q o ‘li bilan q o ‘l to rm ozin ing  richagi orqali  boshqariladi.

Yordamchi torm oz tizim i -  uzoq davom  etadigan to rm ozlashda ishchi 
tormoz tizimiga tushadigan yuklanishlami kamaytirish maqsadida, og‘ir yuk 
k o ‘taruvchi av tom obillarda (М А З, КрА З, К ам А З) tormoz-sekinlatgich 
k o ’rin ish ida  ishlatiladi (m asalan , to g ‘lik yoki tepalik  jo y la rd a n  uzoq 
vaq t  pastga tushishda).

Tormoz tizimining tuzilishi. T orm oz  tizimi umumiy k o ’rinishda torm oz 
m e x a n iz m la r id an  va  u la rn in g  y u r i tm a la r id a n  tashk il  to p g a n  (21.1- 
chizma). T o rm o z  mexanizm lari tizim ishlagan pay tda  g l ld irak la rn in g  
ay lan ish iga  t o ‘sqinlik  qiladi,  n a ti jada ,  g l ld i r a k la r  b ilan  yo ‘l o ras ida  
avtom obiln i to ‘xtatuvchi torm ozlash  kuchi hosil b o ia d i .  T o rm oz  m exa
nizmlari (2) bevosita avtomobilning oldingi va orqa  glldiraklariga joylash
tiriladi.

T o rm o z  yuritmasi kuchni haydovchi o y o g ld a n  to rm oz  mexanizm- 
lariga uzatadi. U  asosiy to rm oz  silindri (5) va to rm oz pedali (4), gidro-
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21.1-chizma. Tormoz tizimining shakli.

vakuumli kuchaytirgich (1) h am d a  ularni tutashtiruvchi, ichiga suyuqlik 
to ‘ldirilgan n aycha la rdan  ( tru b k a la rd an )  (3) iborat.

T o rm o z  tizimi quyidagi ta r tibda  ishlaydi: to rm oz  pedali bosilganda, 
asosiy silindr porsheni suyuqlikni itaradi va suyuqlik g‘ildirak to rm oz  
m ex an izm la r ig a  o q ib  bo rad i .  S u y u q lik  a m a ld a  s iq i lm agan lig i  bois, 
trubka la rdan  oqib  borib  bosim kuchini to rm oz  mexanizmlariga uzatadi. 
T o rm o z  mexanizmlari bu kuchni gMldiraklarning aylanish qarshiligiga 
o ‘zgartirib  berad i va  to rm ozlan ish  sodir  boMadi. A g a r  to rm o z  pedali 
q o ‘yib yuborilsa, suyuqlik asosiy to rm oz  silindriga qaytadi va gMldirak 
torm ozlan ishdan  ozod boMadi. G idrovakuum li kuchaytirgich (1) to rm oz  
t iz im in i  b o s h q a r i s h n i  y e n g i l la s h t i r a d i ,  c h u n k i  u gMldirak to r m o z  
m e x a n iz m la r ig a  u z a t i l a d i g a n  q o ‘s h im c h a  k u c h n i  h o s i l  q i l a d i .  
A v t o m o b i l l a r  t o r m o z  t i z im in in g  i s h o n c h l i l ig in i  o s h i r i s h  u c h u n  
yu ri tm ada  to rm oz  tizimi q ism an ishlamay qolgan  pay tda  yuritm an ing  
ishga yaroqliligini saqlab  qolishga im kon beruvchi turlicha qurilm alar  
ishlatiladi. ГАЗ-24 “В олга” avtom obilida  xuddi shu m aqsadda  ajratkich 
qoMlaniladi. Bu ajratkich torm ozlash  chogMda tizimda nosozlik yuzaga 
k e lg a n d a ,  y u r i tm a d a g i  sh u  n o so z  q ism n i  a v to m a t ik  ra v is h d a  uzib  
q o ‘yadi.

T o r m o z  t iz im in in g  k o ‘r ib  c h iq i lg a n  ish la sh  p r in s ip i  g id ra v l ik  
yuritm aga ega boMgan to rm oz  tizimining asosiy elementlarining o ‘zaro 
ta ’sirlashuvini tasavvur etishga im kon beradi. A garda  to rm oz  tizimining 
yuritm asida siqilgan havo ishlatilsa, u holda bunday  yuritm a pnevm atik  
yuritm a  deb, bordi-yu b ikr (qattiq) to rtq ila r  yoki metall tross ishlatilsa 
m e x a n ik  y u r itm a  d e b  a ta la d i .  Bu  y u r i tm a la r n in g  ish la sh  p r in s ip i  
g idroyuri tm adan  tu b d an  farq qiladi va quyida  k o ‘rib chiqiladi.
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21.2. G ‘ILD1RAKNI T O R M O Z L A S H  M E X A N IZM LA R IN IN G  ASOSIY
TU R LA R I

Avtomobillaming torm oz tizimlarida friksion tormoz mexanizmlari ko ‘p 
tarqalgan bo‘lib, ulaming ishlash prinsipi aylanuvchi detallar bilan aylanmaydigan 
d e t a l l a r  o ra s id a g i  i s h q a la n is h  k u c h ig a  a so s la n g a n .  A y la n a y o tg a n  
de ta l la rn ing  shakliga  q a ra b ,  g 'i ld irak  to rm o z  m exanizm lari barabanli 
va d iskli m exanizm larga bo 'linadi.

21.2-chim a. Barabanli to rm oz  m exanizm i. 
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Gidravlik yuritmali bolgan barabanli tormoz mexanizmi (21.2-chizma,
a) tayanch  d iskka  (3) o ‘rna ti lgan , friksion u s tqo 'ym ali  ikk ita  ko lod- 
kad an  (2) iborat. K olodkalarn ing  pastki uchlari tayanchga (5) sharnirli 
biriktirilgan, yuqorigi uchlari esa, p o ‘lat suxarik lar orqali, g‘ildirakdagi 
keruvchi silindrning (1) porshenlariga tiraladi. C h o ‘ziluvchi prujina (6) 
ko lodkalarni silindr (1) porshenlariga siqib turadi va to rm oz  ishlamay 
tu rgan  holatida ko lodka la r  bilan to rm oz  baraban i  (4) orasidagi tirqishni 
t a ’minlaydi. Y u r i tm a d a n  suyuqlik  g ‘ild irak  silindriga k irib  kc lganda 
uning porshenlari ikki tom onga  ha raka tlanad i  va kolodkalarn i g 'i ldirak 
gupchagi bilan birga ay lanayotgan  to rm oz  baraban iga  tekkunga qadar  
k e ra d i .  K o l o d k a l a r n i  b a r a b a n g a  i s h q a l a n i s h id a n  y u z a g a  k e lg a n  
ishqalanish kuchi g l ld irak n i  tormozlaydi. Suyuqlikning g‘ildirak silind- 
ridagi porshenlarga koYsatayotgan bosimi to ‘x ta tilgandan so‘ng cho'zi- 
luvchi prujina (6) ko lodkalarni boshlangMch vaziyatga qaytarad i va tor- 
m ozlanish  sod ir  boMmaydi.

B arabanli  to rm ozn ing  k o ‘rib  chiqilgan kons truks iyas ida  h a ra k a t-  
lanish yo ‘nalishi bo ‘yicha oldingi va o rqa  ko lodkalarn ing  notekis yeyili- 
shi sodir boMadi. Bunga asosiy sab ab  shuki, o ld inga  ha rak a t lan ish d a  
torm ozlanish  paytida, oldingi ko lodka  g 'ild irakning aylanishiga qarshi 
yo 'nalishda ishlaydi va ba rabanga  orqadag i ko lodkaga  qa raganda  ka tta  
k u c h  b i la n  s iq i lad i .  Shu  b o is d a n  o ld in g i  v a  o r q a  k o l o d k a la r n in g  
yeyilishini tenglashtirish uchun oldingi us tqo 'ym a o rqadag idan  uzunroq  
qilinadi yoki m a ’lum m u d d a td an  so ‘ng ko lodka la r  o ‘rnini a lmashtirish 
tavsiya etiladi. B arabanli  m exanizm ning  b o sh q ach a  konstruksiyas ida  
ko lodka la r  tayanchi to rm ozlash  diskining q a ram a-qarsh i  tom on la r ida  
joylashadi va kolodka yuritmalari a lohida gidrosilindrli b o ‘ladi. Bunday 
chizma b o ‘yicha jihozlangan  m exanizm larda, shu yo ‘l bilan k a t ta  to r 
m oz lash  m o m e n t ig a  va h a r  b ir  g ' i ld i ra k d a g i  k o lo d k a la rn i  b ir  tekis 
yeyilishiga erishiladi.

Pnevmatik yuritmali boMgan barabanli tormoz mexanizmi (21.2-chizma,
b) gidravlik yuritmali m exan izm dan  ko lodka la rn i  keruvchi qurilmasi- 
ning konstruks iyas i  b o ‘yicha farq  qiladi. B unda  k o lo d k a la rn i  kerish 
uchun keruvchi ku lach o k d an  (7) foydalaniladi. Bu ku lachok  o ‘zining 
o 'q ig a  o ‘tkazilgan richag (8) vositas ida  h a ra k a tg a  keltiriladi. R ichag  
siqilgan havo bosimi bilan ishlaydigan pnevm atik  to rm oz  kam erasida  
(9) hosil  boM adigan ku ch  t a ’s i r id a  b u r i la d i .  T o r m o z la s h d a n  s o ‘ng 
kolodka la r  cho'ziluvchi p rujinalar (11) ta 's irida boshlang‘ich vaziyatga 
qaytadilar.  K olodkalarn ing  pastki uchlari ekssentrik ba rm oqlarga  (10) 
m ah k am lan g an  b o ‘lib, bu  b a rm o q la r  ko lo d k a la rn in g  pastk i qismi va 
ba rab an  orasidagi tirqishning rostlanishini ta ’minlaydi. K olodkalarn ing
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21.3-chizma. D iskli to rm oz  m exanizm i:

a -y ig ‘m asi; 6 -to rm o z  silindrlari o 'q i  b o 'y ich a  q irq im i. /- to rm o z la sh  diski; 2-sh langlar;
J-b u ru v ch i richag; 4-o ld ingi o sm a stoykasi; 5 -k irlardan  h im oyalovchi disk; 6-kolodkalarn i 

m ahkam lovch i shpilka; 7-havo chiqarish  k lapani; 8 ,9-yarim ta skobalar; /О-to rm o z  kolodkasi; 
/ /-su y u q lik  keluvchi kanal; /2 -k ich ik  porshcn; / J - katta  porshcn.

yuqorigi qismi, chervyakli mexanizm yo rdam ida  tirqishni rostlab, b a ra 
banga  yaqin  keltiriladi.

G idroyuritm ali  b o ‘lgan diskli tormoz mexanizmi (21.3-chizma, a-b) 
g‘ild irak  gupchag iga  m ah k a m la n g a n  to rm oz lash  d isk idan  (1) iborat.  
T orm ozlash  diski oddingi osm a stoykasiga (4) m ahkam langan  yarimta 
sk o b a la r  (8 va 9) oraligMda aylanadi. H a r  bir yarim ta skobaga kichik
(12) va k a t ta  (13) porshenlar  tushadigan  g 'i ldirak silindrlari o ‘yilgan.

T orm oz  pedali bosilganda suyuqlik asosiy to rm oz  silindridan shlang- 
lar (2) orqali oqib, g‘ildirak silindrlari b o ‘shlig‘iga kirib kcladi va bosimni 
porshenlarga  uzatadi. U lar  siljib, o ‘z navbatida  ikki to m o n d an  to rm oz  
kolodkalarini (10) d iskka (1) siqadi, shuning hisobiga torm ozlanish  sodir 
boMadi.

Pedal q o ‘yib y u b o r i lg an d a  y u r i tm ad ag i  suyuqlik  bosim i pasay ib  
ketadi, porshenlar  (12) va (13) zichlovchi m an je ta la r  qayishqoqligi ham da 
diskning o ‘q b o ‘ylab tepishi ta ’sirida u n d a n  uzoqlashadi va tormozlanish 
d av o m  etmaydi.



21.3. T O R M O Z L A R N IN G  G ID R A V L IK  Y U R IT M A L A R I

G id ra v l ik  y u r i tm a l i  to r m o z  tiz im i b a r c h a  yengil va  a y r im  yuk  
a v to m o b il la r id a  ish latiladi. U  bir  pay tn in g  o ‘z ida  ishchi, eh t iyo t  va 
to ‘x tab  turish tizimlari vazifalarini bajaradi. T o rm o z  tizimining ishonch- 
liligini oshirish m aq sad id a  ВАЗ, А З Л К , ЗА З  yengil av tom o b il la r id a  
ikki konturli  gidravlik yuritm a q o ‘llaniladi. Bu yuritm a ikkita mustaqil 
y u r i tm a d a n  ib o ra t  b o ‘lib, b i t ta  asosiy to rm o z  s i l ind ridan  oldingi va 
o rqa  g‘ildiraklarning to rm oz  mexanizmlariga a lohida ta ’sir k o ‘rsatadi. 
Shu m aq sad d a  ГАЗ- 24 avtom obilin ing  to rm o z  yuritm asida  a jra tk ich  
ishlatiladi. U  agar  to rm oz  tizimining biror  q ismida germetiklik buzilgan 
b o ‘lsa, tizimning buzilm agan q ism idan ehtiyot tizimi sifatida foydala- 
nishga im kon beradi.

G id ra v l ik  y u r i tm a d a g i  asosiy  e lem en tla rn in g  tuzilish in i ГА З-24  
“ В олга” avtom obiln ing  to rm oz  tizimi misolida k o ‘rib chiqam iz (21.1- 
chizm a).

A s o s iy  t o r m o z  s i l in d r i  ( 2 1 .4 -c h iz m a )  k u z o v  k r o n s h t e y n i g a  
o ‘rnatilgan  to rm oz  peda lidan  ishga tushiriladi. Asosiy silindr korpusi
(2) to rm oz  suyuqligi toMdiriladigan rezervuar bilan b irgalikda tayyor- 
langan . S ilindr ichida_ rezinali z ichlovchi h a lq a  k iyd ir ilgan  a lum in iy  
p o rsh en  (10) jo y la sh g an .  P o rsh en  peda l  b ilan  sha rn ir l i  b ir ik t ir i lgan  
tu rtk ich  (1) ta ’sirida h a rak a t lan a  oladi. Porshen  tubi p o ‘lat shayba  orqali, 
prujina (8) bilan siqib turilgan zichlovchi m an je taga  (9) tiralib turadi. 
Shu prujina (8) ichida haydash klapani (6) joylashgan  kiritish klapanini
(7) uyaga siqib turadi.

21.4-chizma. Asosiy to rm oz  silindri. 
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S i l in d rn in g  ichki b o ‘sh l ig ‘i r e z e rv u a r  b i la n  o ltk a z u v c h i  (3) va 
kompensatsiyalovchi (4) teshiklar orqali tutashadi. Rezervuar qopqog 'ida  
suyuqlik quyish  uchun  rezbali teshik ochilgan va tiqin (5) vositasida 
berkitilgan. T o rm o z  pedali bos i lganda , tu r tk ich  (1) t a ’sirida porshcn  
m anje ta  bilan birga suriladi va teshikni (4) berkitadi. N atijada  silindrdagi 
suyuqlik bosimi ortadi,  haydash  klapani (6) ochiladi va suyuqlik to rm oz 
mexanizm lariga  yuboriladi. A gar  pedal q o ‘yib yuborilsa, yuritm adagi 
suyuqlik  bosimi pasayadi va u silindrga qaytad i. Bu p ay td a  or tiqcha  
suyuqlik, kompensatsiyalovchi teshik (4) orqali rezervuarga oqib o ‘tadi. 
X uddi shu vaq tda  prujina (8) k lapanga (7) t a ’sir etib, pedal to ‘liq q o ‘yib 
y u b o r i lg a n d a n  keyin  h a m  y u r i tm a  tiz im ida  u n c h a  k a t t a  b o ‘lm ag an  
or t iqcha  bosimni tu tib  turadi.

Pedal keskin qo 'y ib  yuborilganda porshen (10) chetki holatga m anje
ta g a  (9) n i s b a ta n  tez q a y ta d i  va suyuq lik  s i l indrdag i  o z o d  b o ‘lgan 
b o ‘shliqni to ‘ld ira  boshlaydi. Shu bilan b ir  v aq td a  b o ‘shliqda siyrak- 
lanish yuzaga keladi. U shbu  hodisani yo ‘qotish uchun porshen tubida 
teshiklar ochilgan. U la r  silindrning ichkl b o ‘shlig‘ini porshenning ichki 
b o ‘shlig‘i bilan tu tashtirib  turadi. Bu teshiklardan suyuqlik siyraklanish 
zonasiga oq ib  o ‘tadi va  silindrga havo  so ‘rilib qolishi b a r ta ra f  etiladi. 
M a n je ta n in g  o rq a g a  qay tish i d a v o m id a  suyuq lik  p o rsh e n n in g  ichki 
b o ‘shlig‘iga, undan  esa o ‘tkazuvchi teshiklar (3) orqali rezervuarga siqib 
chiqariladi.

O rq a  g‘ildirak to rm oz  mexanizmining to rm oz silindri c h o ‘yan kor- 
pusdan  ibora t b o ‘lib, uning ichiga zichlovchi rezinali manjetasi b o ‘lgan 
ik k i ta  a lu m in iy  p o rs h e n  jo y la s h t i r i lg a n .  P o r s h e n n in g  to re s  s ir t iga  
yeyilishini kam aytir ish  uchun p o 'la t  suxarik la r  q o ‘yilgan. Silindr ikki 
to m on idan  himoyalovchi rezina g ’ilof bilan berkitilgan. Silindr b o ‘shli- 
g‘iga suyuqlik, biriktiruvchi shtutser burab  kirgazilgan teshik orqali kirib 
keladi.  S ilind r b o ‘sh lig ‘id an  hav o n i  c h iq a r ib  yub o r ish  u ch u n  tashqi 
to m o n d an  rezina qalpoq  kiydirib q o ‘yilgan haydab  chiqarish k lapanidan 
foydalaniladi.  S ilindrda  k o lo d k a la r  bilan b a ra b a n  orasidagi tirqishni 
rostlab turuvchi qurilm a mavjud. Bu qurilm a silindr korpusiga  tig‘izlik 
hisobiga joylashtirilgan prujina sifat t irak  halqadir.

Torm ozlash  vaqtida silindr ichidagi suyuqlik bosimi ortad i va uning 
ta ’sirida porshen surilib, to rm oz  kolodkalarin i keradi. Friksion u s tq o ‘y- 
m alarn ing  yeyilishiga qarab , torm ozlashdagi porshen yo ‘li o rtib  boradi 
va  shunday  pay t  keladiki, porshen  o ‘zining ay lana  chiqig‘i bilan tirak 
halqani siqib turuvchi kuchni yengib, uni suradi. Tortuvchi prujina ta ’siri 
ostida kolodka la r  o rqaga  qay tganda  tirak halqa  o ‘zining yangi vaziya- 
tida  qoladi, chunki tortuvchi prujinan ing  kuchi uni ortga  surish uchun
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yetarli b o lm ay d i .  Shunday  qilib, u s tqo‘ym alarn ing  yeyilishi kom pensa- 
tsiyalanadi va ko lodka la r  bilan b a rab an  orasidagi minimal tirqish avto- 
m atik  ravishda o ‘rnatiladi.

Oldingi g‘ildirakdagi to rm oz  mexanizmining g‘ildirak silindri faqat 
b itta  ko lodkaga  t a ’sir k o ‘rsatadi.  Shun ing  uchun  u o rq a  g‘ildirakdagi 
silindrdan tashqi o ‘lchamlari ham da porshenlar  soni bo ‘yicha farq qiladi: 
o rq a  g 'ildirak silindrida ikkita porshen, oldingi gMldirak silindrida esa 
b itta  po rsh en  joy lashgan . S ilindrlarn ing  k o rp u s d a n  ta shqar i ,  qo lgan  
barcha detallari konstruk tiv  j ih a tdan  bir  xil boMadi.

21.4. T O R M O Z LA R N IN G  G ID R O VA KU UM LI KUCHAYT1RGICH1

G id ro v a k u u m l i  k u c h a y t i rg ic h n in g  ish lash i dv ig a te ln in g  k ir i t ish  
t ruboprovod idag i (quvuryo ‘lidagi) siyraklanish energiyasidan foydala- 
nishga asoslangan. Shuning hisobiga to rm oz  tizimini g idroyuritm asida 
suyuqlikning q o ‘shimcha bosimi hosil qilinadi. Bu esa, to rm oz  pedalini 
uncha ka tta  b o ‘lm agan kuch bilan bosib, g ‘ild irakning yuqoridagidek  
y u r i tm a  tiz im i b i lan  j i h o z la n g a n  to r m o z  m e x a n iz m la r id a  sez ilarli  
m iqdordagi kuchni olishga im kon beradi. G idrovakuum li kuchaytirgich 
yengil avtom obillarda, shuningdek, ГАЗ-53А va ГАЗ-66 yuk  a v to m o 
billarida ishlatiladi.

G id ro va ku u m li ku ch a y tirg ich n in g  a so s iy  q ism la ri (2 1 .5 -ch izm a) 
boshqaruvchi k lapani b o ‘lgan silindr (9) va k am erad ir  (15). G id ro k u -  
chaytirgich asosiy to rm oz  silindri (13), dvigatelning kiritish qu v u ry o ‘li 
(14) va to rm ozlar  ajratgichi bilan m os holdagi qu v u ry o ‘llar vositasida 
ulangan. K am era  (15) sh tam plangan  korpus  va q o p q o q d an  ibora t b o ‘lib, 
u la r  orasiga d ia f ragm a  (16) siqib q o ‘yilgan. D ia frag m a  po rsh en  (11) 
shtokiga (10) bikr m ahkam langan  va torm ozlan ishdan  so ‘ng konussim on 
prujina (1) y o rdam ida  boshlangMch vaziyatga qaytarilad i.  P o rshenda  
(11) berkituvchi sharikli k lapan mavjud. Silindr korpusining yuqorisida 
b o s h q a r i s h  k l a p a n in in g  (7) k o r p u s i  (6) j o y l a s h g a n .  P o r s h e n  (8), 
d iafragm aga (4) m ahkam langan  k lapan (7) bilan b ikr qilib biriktirilgan. 
K orpus  (6) ichiga vak u u m  klapani (3) va u bilan shtok  yordam ida  bog‘- 
langan a tm osfera  klapani (2) joylashtirilgan. K lapann ing  I va II b o ‘sh- 
liqlari kam eran in g  III va IV b o ‘shliqlari b ilan  m os h o ld a  tu tashad i .  
K am eran ing  III b o ‘shlig‘i berkituvchi k lapan orqali dvigatelning kiritish 
quvuryoMi bilan tutashtirilgan.

Pedal q o ‘yib yuborilgan  va dvigatel ish lab  tu rgan  p ay td a  kam era  
b o ‘shliqlarida s iyraklanish m avjud  bo 'lad i  va g idrosil indrn ing  barcha  
detallari, prujina (1) ta ’siri ostida, chapki chetki ho la tda  joylashadi.
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21.5-chizma. ГА З-24 “ В олга” av tom obilin ing gidrovakuum li kuchaytirgichi.
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T o rm o z  pedali bosilgan o n d a  suyuqd ik  asosiy to rm o z  silindridan
(13) porshendagi (11) sharikli k lapan orqali o ‘tib, gMldiraklarning to rm oz  
m ex an izm la r ig a  b o ra d i .  T iz im dag i bos im  o rt ish i  b i lan ,  b o sh q a r ish  
k lapan in ing  porshen i (8) k o ‘tariladi.  O q ib a td a  u, v a k u u m  k lapan in i
(3) yopadi, a tm osfera  klapanini (2) esa ochadi. Shunda  a tm osfera  havosi 
filtr (5) orqali  IV b o 6shliqqa  o ‘ta  boshlaydi va undag i s iyrak lan ishni 
kam aytiradi.  V aholanki, III b o ‘shliqdagi siyraklanish saqlanib  turadi, 
shuning uchun bosim lar farqi diafragmani (16) surib, prujinani (1) siqadi 
va shtok  (10) orqali porshenga (11) ta ’sir etadi. Shu pay td an  bosh lab  
kuchaytirgich porsheniga ikkita  kuch t a ’sir eta  boshlaydi, y a ’ni asosiy 
to rm oz  silindridagi suyuqlik bosimi h am d a  diafragm a tom onidan  koTsa- 
tilayotgan bosim. Bular b irgalikda to rm ozlan ish  sam arasin i (effektini) 
kuchay tirad i .

P eda l  q o ’yib y u b o r i lg a n d a ,  su y u q l ik n in g  b o s h q a r ish  k la p a n ig a  
k o ’rsa tayo tgan  bosimi pasayadi, uning  d ia fragm asi (4) pas tga  egiladi 
va vakuum  klapanini (3) ochib, III va IV b o ‘shliqlarni tu tashtiradi.  IV 
b o ‘shliqdagi bosim pasayadi, kam era  va silindrning barcha  q o ‘zg‘aluv- 
chan  detallari chapga, boshlangNch vaziyatga suriladi va torm ozlanish  
sodir boNmaydi. A gar  gidrokuchaytirgich nosoz b o ‘lsa, u  ho lda  yuritm a 
fa q a t  asosiy  to rm o z  s il indrin ing  pedali  b i lan  ishlaydi, s a m a ra d o r l ik  
a lba tta ,  kam  b o ‘ladi.

21.5. TO RM O ZLA RNIN G  PNEVMATIK YURITMALARI

Tormozlarning pnevmatik yuritmalarini ishlash prinsipi. Pnevm atik  
yuritmali to rm oz  tizimi og ‘ir yuk k o ‘taruvchi av tom obilla rda  va ka tta  
av tobuslarda  q o ‘llaniladi. Pnevmatik yuritm ada  torm ozlash  kuchi havo 
y o rd am id a  hosil q il inadi, shun ing  u ch u n  h aydovch i to rm o z  pedalini 
uncha katta  b o ‘lmagan kuch bilan, ya’ni to rm oz  mexanizmlariga havo 
yuborishni boshqarishga  yetarli b o ‘lgan kuch bilan bosadi. G idrav lik  
y u r i tm ag a  q a ra g a n d a  p n ev m a tik  y u r i tm a d a  b u tu n  t iz im ning  germe- 
t ik l ig ig a  q o ‘y ilgan  t a l a b l a r  u n c h a l ik  q a t t i q  em as ,  c h u n k i  o z -m o z  
h a v o n in g  ch iq ib  tu rish i dv igatel i sh lag an d a  k o m p re s so r  y o rd a m id a  
to 'ld ir ib  turiladi. Lekin pnevm oyuri tm adag i a sb o b la r  konstruksiyasi-  
n ing  m urakkab lig i ,  u la m in g  o ‘lcham lar i  va  massasi g id ro y u r i tm ad a -  
giga qa raganda  ancha yuqori. Ayniqsa, ikki konturli yoki k o ‘p  konturli 
ch izm ala rga  ega b o ‘lgan a v to m o b i l la m in g  p n e v m o y u r i tm a  tizimlari 
m urakkab lashgan  b o ‘ladi. Bunday pnevm oyuritm alar , m asalan , M A3, 
Л А З, К ам А З va ЗИЛ-130 (1984-yildan boshlab) avtom obillarida ishla
tiladi.

308



21.6-chizma. ЗИЛ-130 avomobilidagi tormoz pnevmoyuritmasining shartli
tasviri.

M A 3 avtom obillari pnevmoyuritmasidagi ikki konturli chizmaning 
m o h iy a t i  s h u n d a n  ib o ra tk i ,  p n e v m o y u r i tm a n in g  b a rc h a  a sb o b la r i ,  
o ld ing i va o rq a  g ‘i ld irak la r  u ch u n  a lo h id a  b o ‘lgan , ikk ita  m ustaq il  
ta rm o q q a  ulangan. Shuningdek, Л А З  av tobuslarida ham  bitta pedaldan 
ikk ita  to rm o z  k ran i  o rq a l i  o ld ing i va  o r q a  g ‘i ld irak la rn in g  to rm o z  
m exanizmlariga a lohida t a ’sir etuvchi ikki konturli yuritm a ishlatilgan. 
Bu b ilan  p n e v m o y u r i tm a n in g  ishonchliligi h a m d a  b i ro n -b i r  k o n tu r  
ishdan ch iqqanda  haraka tlan ish  xavfsizligi ortadi.

ЗИЛ -130 av tom obilin ing 1984-yilgacha chiqarilgan chizmalaridagi 
to rm o z  pnevm oyuri tm alar i  ancha  so d d a  chizm aga ega (21.6-chizma). 
Y u r i tm a  tizimiga kom presso r  (1), m an o m c tr  (2), siqilgan havo uchun 
ballonlar (3), o rq a  to rm oz  kam eralari (4), t irkam aning to rm oz  tizimini 
u lashga moNjallangan biriktirish kallagi (5), ajratuvchi k ran  (6), to rm oz 
kran i (8), b iriktiruvchi quvuryoNlar (7) va oldingi to rm oz  kam eralari  
(9) kiradi.

Dvigatel ish layotgan pay tda  kom pressorga  havo  filtri orqali kirib 
kelgan havo siqiladi ham d a  ballonlarga yo 'naltiriladi va u yerda bosim 
o s t id a  jo y la s h a d i .  H a v o  bosim in i  k o m p re s s o rd a  jo y la s h g a n  bosim

309



rostlagich o ‘rn a tad i  va bosim  belgilangan q iym atga  y e tganda  kom p- 
ressorning salt ishlashini t a ’minlaydi. A gar  haydovchi to rm oz  pedalini 
bosib , to rm o z lash n i  am alga  osh irsa ,  b u n d a  u b a l lo n la rd a n  gNldirak 
torm ozining kameralariga havo yuboruvchi to rm oz  kran iga  t a ’sir k o ‘rsa- 
tadi.  T o rm o z  kam era la ri  ko lod k a la rn i  keruvchi ku lachokn i buraydi, 
natijada ko lodka la r  kerilib, g i ld irak  baraban la riga  siqiladi va to rm oz
lanish am alga oshadi.

Pedal q o ‘yib y u b o r i lg an d a  to rm o z  k ran i  s iqilgan havon i to rm o z  
kam eralaridan a tm osferaga chiqarib  yuborad i, buning natijasida to r tu v 
chi p rujinalar ko lodkalarni ba rab an d an  b o ‘shatadi, keruvchi kulachok 
boshlanghch holatiga qaytadi va torm ozlanish  sodir b o ’lmaydi. K abinaga 
o ’rnatilgan m anom etr  haydovchiga pnevm atik  yuritm a tizimidagi havo 
bosimini kuzatib  tu rishga im kon beradi.

1984-yildan b o sh lab  ЗИ Л -1 3 0  av to m ob il idag i  to rm o z  tizimining 
k o n s truks iyas iga  o ’zg ar t ir ish la r  k ir i t i lgan  b o ‘lib, u la r  h a ra k a t la n ish  
xavfsizligining zam onav iy  ta lab larin i q an o a t lan t i rad i .  Shu m a q sa d d a  
pnevm atik  to rm oz  yuritm asida  К ам А З  avtom obilin ing  to rm oz  tizimi
dagi a s b o b la r  va  a p p a r a t l a rd a n  foyda lan ilgan .  Y u r i tm a ,  a v to m o b il  
to rm oz  tizimining ishchi, to ’x tab  turish va ehtiyot torm ozi sifatida ishla
shini ta ’min etadi. Shuningdek, to ‘x tab  turish torm ozini avariyali (halo- 
katli)  b o ’sha tishn i ,  t i rk a m a  g i ld i ra k la r id a g i  to rm o z  m exan izm lar in i  
boshqarishni va avtom obiln ing boshqa  pnevm atik tizimlarini havo  bilan 
t a ’minlashni am alga  oshiradi.

Zamonaviylashtirilgan pnevmatik yuritmaning chizmasi (shartli tas
viri) -  (21.7-chizma) quy idag i m us taq il  k o n tu r la rd a n  ibo ra t:  oldingi 
gN ld irak la r  to rm o z  m e x a n iz m la r in in g  y u r i tm a s i ;  o r q a  g ’i ld i r a k la r  
to rm oz  m exanizm larin ing yuritmasi; t o ‘x tab  turish  va ehtiyot to rm oz  
tizimlarining (orqa g‘ildiraklarga t a ’sir etuvchi) yuritmasi h a m d a  t irkam a 
ghldiraklari to rm oz  mexanizmlarining yuritmasi; to ‘x tab  turish to rm oz  
tizimini avariyali (halokatli) b o ‘shatish yuritmasi; av tom obildagi boshqa 
pnevm atik  asbob larn ing  yuritmasi.

Barcha  k o n tu r la rd a  siq ilgan hav o  bosim ini avariyali pasayish in i 
y o ru g ‘lik b ilan  d a ra k lo v ch i ,  p n e v m o e lek tr ik  d a tc h ik la r  o ’rna ti lgan .  
M anom etr la r  (25) bilan ishchi to rm oz  tizimidagi havo  bosimi nazora t 
qilinadi. Barcha havo ballonlarida kondensatni t o ’kib turish uchun kran- 
lar k o ’zda  tutilgan.

A v to m o b il  h a ra k a t la n a y o tg a n d a  s iqilgan hav o  ra n g  bilan  (21.7- 
c h iz m a d a )  a j r a t i lm a g a n  m a g is t r a l la r  va  a s b o b la rd a  jo y la s h a d i .  Bu 
ho la tda  ishchi to rm oz  tizimining pedali bosilm agan va yuqorigi vaziyat-
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5 6 7 8 9 W U 12

21.7-chizma. ЗИ Л -130  avtom obili to rm ozin i zam onaviylashtirilgan 
pnevm oyuritm asin ing  shartli tasviri:

/-kom presso r; 2-bosim  rostlagich; J-m u z lab  qolishdan saqlagich; 4 -kondetsa tn i ajratish uchun  
ballon ; 5-ikki yoq lam a h im oya k lapan i; 6 - to ‘x tab  tu rish  to rm o zin in g  krani; 7 -to ‘x tab  turish  

to rm o zin in g  avariyali b o 'sha tish  krani; # -uch  yoq lam a him oya k lapani; /O -to 'x tab  turish  to rm oz 
tiz im in ing  havo  ballo n i; / / - b irq a v a t l i  h im o y a  k lapan i; /2 ,/9 ,2 0 -b ir ik tiru v ch i kallaklar;

13, /<8-prujinali energoakkum ulyato ri b o 'lg an  to rm o z  kam eralari; /4 , / 7 ,27 -nazo ra t-ch iqarish  klapanlari; 
/5 ,-2 2 -ik k i m agistralli k lapan ; /6 -to rm o z lo v ch i k u ch la r rostlag ichi; 2 /- t irk a m a n in g  ikki 

shahobchali to rm o z  tiz im in ing  boshqarish  k lapani; 22 -tirkam an ing  b ir  shahobcha li to rm o z  tiz im ini 
boshqarish  k lapan i; 24 -ishch i to rm o z  tiz im in i k lapan i; 25- ishch i to rm o z  tiz im in ing  krani; 
26 -bosim ni chck lovch i k lapan; 2 5 -ishchi to rm o z  tiz im in ing  havo  balon lari; 29,.//-o ld in g i 

g 'ild irak larn ing  to rm o z  kam eralari; JO -m anom ctrlar.

d a  b o ‘ladi, to ‘x tab  turish to rm oz  tizimi kranining (6) dastasi esa chetki 
oldingi vaziyatda  joy lashadi.

T o rm o z  pedali bosilgan zahotiyoq, to rm oz  kranining (25) b o l in m a-  
lariga siqib yuborilgan havo lining yuqorigi boMinmasidan tormozlovchi 
k u c h la r  ro s t la g ic h i  (16) o r q a l i  o r q a d a g i  g ‘i l d i r a k la r n in g  to r m o z  
kam eralariga  (13, 18) kirib keladi. K rann ing  pastk i b o ‘linm asidan esa 
h a v o  bosim ni cheklovchi k lap an  (26) orqa li  oldingi g‘i ld irak la rn ing  
to rm o z  kam era la riga  (29,31) kirib keladi. Shu bilan bir pay tda  havo, 
t i rkam an ing  ikki shoxobchali  to rm oz  tizimidagi boshqarish  klapanini 
(21) boshqaruvchi magistralga ham  kirib keladi. A g a rd a  avtomobil, ikki 
shoxobchali yuritm aga ega bo 'lgan  t irkam a bilan ishlayotgan bo'lsa, u
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h o ld a  t i r k a m a n in g  h a v o  ta q s im la g ic h i  ish g a  t u s h a d i  va  t i r k a m a  
ballonlaridan havoni to rm oz  kam eralariga  o 'tkazad i.

Bir shoxobchali yuritm a bilan j ihozlangan tirkamali avtomobillarni 
torm ozlashda, asboblarn ing  ishga tushish ketma-ketligi shunday  b o ‘ladi: 
b o sh q a r ish  k la p a n i  (21), b o s h q a r i s h  k la p a n i  (23), s h a ta k la g ic h  va 
t i rk am an i  tu ta sh tiruvch i m agistra l ,  t i rk a m a n in g  h a v o  taqsim lagich i, 
t i rkam a g 'ildiraklarining to rm oz  kameralari.

T o rm o z  pedalini q o ‘yib yuborish  bilan av tom obiln i torm ozlanishi 
t o ‘xta ti lad i.  Bu vaz iy a td a  to rm o z  k ra n in in g  b o ‘l in m a la r i  a tm o sfe ra  
chiqarm alari bilan ulanadi va siqilgan havo oldingi k am era la rd an  k lapan 
(26) o rqali ,  o rq ad ag i  k a m e ra la rd a n  ros t lag ich  (16) o rq a l i  o ‘tib, shu 
yerdan tashqariga chiqib ketadi. Oldingi va o rq a  g‘ildiraklar to rm ozla
nishdan ozod bo ‘ladi. Shu bilan bir pay tda  k lapanni (21) boshqaruvchi 
magistraldagi havo bosimi ham  pasayadi, magistral a tm osfera  chiqarmasi 
bilan  u lanad i,  bu  esa t i rk a m a  g‘i ld irak la r in i  to rm o z la n ish d a n  xalos 
b o ‘lishiga olib keladi.

Shunday  qilib, ishchi to rm oz  bilan torm ozlash  rejimida yuritm a ti
zimi av tom ob il  g i ld ira k la r id a g i  to rm o z  m exan izm larin ing  ishlashini, 
shuningdek, uchinchi kon turdagi t i rkam a to rm oz  yuritm asin ing  ishchi 
to rm oz konturi bilan boshqariladigan qismining ishlashini ta ’minlaydi.

Ishchi to rm oz  yuritm asining yoki t i rk am a  yuritm asining biron-b ir  
konturi ishlamay qolsa, qolganlari mustaqil ravishda ishlay oladi, lekin 
to rm ozlash  jadalligi pasayadi.

A v to m o b i ln i  t o ‘x ta b  tu rg a n  jo y id a  to rm o z la s h ,  t o ‘x ta b  tu r ish  
tizimidagi k ra n  (6) dastasin i o rq ad ag i  tu t ib  tu rish  ho la t iga  o ‘tkazish  
bilan am alga  oshiriladi. B unda  tezlatuvchi k lapan  (24) boshqaruvch i  
magistral a tm osfera  chiqarmasi bilan tu tashadi va to rm oz  kameralaridagi 
(13, 18) e n e r g o a k k u m u la to r l a r d a n  h a v o  t a s h q a r ig a  c h iq ib  ke tad i .  
E n e r g o a k k u m u l a t o r  p r u j i n a l a r i  k e r i l ib  a v t o m o b i l n i n g  o r q a  
g lld irak la r idag i  to rm oz  mexanizmlarini ishga tushiradi. Shu bilan bir 
pay tda , a g a rd a  av tom obil  t i rk am a  bilan  ish layo tgan  b o ‘lsa, t i rk am a  
g‘ildiraklarining to rm oz  mexanizmlari ham  ishga tushadi. A vtom obilni 
to ‘x tab  turish to rm ozidan  bo 'shatish, to rm oz  kranining dastasini oldingi 
tutib  turiladigan ho la tga  qaytarish  bilan am alga  oshiriladi.

A g a r  p n e v m o y u r i tm a  tiz im ida  bosim ni avariya li  pasayish i sod ir  
b o ' l s a ,  u h o ld a  p ru j in a l i  e n e r g o a k k u m u l a t o r l a r  ish g a  tu s h a d i  va 
avtom obiln ing o rqa  g 'ildiraklari torm ozlanadi. G 'i ld irak larn i to rm ozla
n ish d a n  b o 's h a t i s h  u c h u n  bu  v a z iy a td a  to rm o z la n is h d a n  ava riya li  
b o 'sh a t ish  k ra n in in g  (7) tu g m ach as in i  bos ish  k e rak  b o 'la d i .  B unda  
havo  ba llon la r idag i  s iqilgan hav o  ikki (q o 'sh )  m ag is tra l l i  k la p a n la r
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(15,22) orqali  o ‘tib, prujinali ene rg o ak k u m u la to r la r  silindrlariga kirib 
k e la d i  v a  u l a r n in g  p r u j in a s in i  s iq a d i ,  n a t i j a d a  o r q a  g ' i l d i r a k l a r  
to rm ozlan ishdan  xalos bo 'ladi. Siqilgan havo b o ‘lm agan hola tla rda  esa, 
e n e rg o a k k u m u la to r la r  p ru jina la r in i  m exan ik  siquvchi vintli qu r i lm a  
vos ita s ida ,  q o 'l  y o rd a m id a  av to m o b iln i  to rm o z la n ish d a n  bo 'sh a t ish  
m u m k in .

Pnevmatik yuritmaning asosiy asboblari tuzilishi. Ikki silindrli por- 
shenli kom pressor  (21.8-chizma), sh am o lp arrak  (ventilator) shkividan 
p o n a s im o n  tasm ali  u z a tm a  vositas ida  h a ra k a tg a  keltiriladi.  K o m p -  
ressorning asosiy qismini kar te r  (1), silindrlar bloki (4) h am d a  haydash 
(6) va kiritish k lapanlari joylashtirilgan kallak (5) tashkil qiladi. K om p- 
ressorn ing  s il indr-porshen  g u ruh idag i ishqa lanuvch i d e ta l la rga  m oy, 
dvigatelning m oylash  tizimidan quvuryo 'l  (7) orqali yetkazib beriladi, 
k o m p resso rn i  sovitish  h a m  dv iga te ln ing  sovitish tiz im idagi suyuqlik  
vositasida am alga  oshiriladi.

K om pressor  ishlaganda siqilgan havo undan  bosim rostlagichga kirib 
keladi. Bosim rostlag ich  tiz im dagi bosim ni z a ru r  ch eg a ra la rd a  tu t ib  
tu ra d i ,  p n e v m o y u r i tm a  a sb o b la r in i  i f los lan ishdan  h im o y a  q ilad i va

21.8-chizma. ЗИЛ-130 avtomobilining kompressori:

/-k a r te r ; 2 -y u ritm a  shkiv; J -p o rsh e n ; 4 -s ilind rla r b lok i; 5 -kallak ; 6 -haydash  k lapani; 
7-m oylash tiz im in in g  q u v u ryo 'li; <?-shatun; 9-tirsakli val.
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m a k s im a l  ish c h i  b o s im g a  
erish ilganda  k o m presso rn ing  
h aydash  quvu ry o d in i  a tm o s 
fera b ilan  tu ta sh tir ib ,  k o m p 
resso rn in g  yuksiz lan t i ru v ch i  
q u r i lm a s i  v a z i f a s in i  h a m  
b a ja rad i .  B u la rd an  ta shqar i ,  
r o s t l a g i c h  s a q l a s h  k l a p a n i  
vazifasini ham  bajara  oladi.

Bosim rostlagichning ish
lashi va tuzilishini 21.9-chiz- 
m a d a n  f o y d a l a n g a n  h o ld a  
k o ‘rib chiqamiz. Kom pressor- 
dan  siqilgan havo I chiqarm a 
o rq a l i  k i r ib  k e la d i ,  f i l t r  (2) 
o rqa li  h a lqas im on  a  kana lga  
o ‘tad i  va  te sk a r i  k la p a n  (7) 
h a m d a  III  c h iq a r m a  o rq a l i  
p n e v m o t i z m g a  o ‘t a d i .  S h u  
bilan bir pay tda  havoning bir 
q ism i  6  k a n a l  o r q a l i  o ‘t ib ,  
p ru j in a  (5) b ilan  y u k la n g a n  
m uvozanatlovchi po rshen  (6) 
o s t id a g i  A  b o ‘s h l iq q a  h a m  
kirib keladi. Bosim 0,70 -  0,75 

M Pa gacha o ‘sib borgunga q ad a r  yuksizlantiruvchi porshen (9) tepasidagi 
В bo ‘shliqni II ch iqarm a orqali a tm osfera  bilan tu tashtiruvchi chiqarish 
klapani (4) ochiq b o ia d i .  Kiritish k lapani (8) h am d a  A b o ‘shliq bilan 
tu tashgan  в kanal yopiq bo'ladi.

Q achonk i,  havo  bosimi rostlash chegarasin ing  m aksim al qiym ati-  
gacha  k o 'ta r i lg a n d a  po rsh en  (6) p ru j in a  (5) qarshilig in i yengadi. Bu 
pay tda  chiqarish k lapani (4) yopiladi, kiritish k lapani (8) esa ochiladi 
va siqilgan havo A bo 'sh liqdan  yuksizlantiruvchi porshen (9) ostidagi В 
bo 'sh liqqa  kirib keladi. N a ti jada  porshen (9) pastga to m o n  suriladi va 
yuksizlantiruvchi k lapan (1) ochiladi. Ochilgan bu k lapandan , kom pres
sor haydayotgan  havo deyarli qarshiliksiz IV ch iqarm a orqali a tm osfe
raga chiqa boshlaydi va tizimdagi bosim pasayadi.

Bosim rostlash chegarasining pastki qiymatigacha pasayganda, (0,62- 
0,65 M Pa) porshen (6) prujina (5) ta ’sirida pastki holatga suriladi, kla-
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pan la r  (4 va 8) o ‘z holatlarini o ‘zgartiradilar, yuksizlantiruvchi porshen 
ham  yuqoriga siljiydi, k lapan  (1) yopiladi va kom pressor yana navbat- 
dagi uzib q o ‘yish sikliga q a d a r  yuritm aning  pnevmotizimiga havo hay- 
dashni davom  ettiradi.

Bosim rostlagich konstruksiyasida maxsus qurilmalarni ulash uchun 
kanal k o ‘zda  tutilgan b o ‘lib, u  tiqin (3) bilan yopib q o ‘yilgan. Bundan 
tashqari,  shinalarni dam lash  uchun k lapan mavjud bo lib, q a lpoq  vosita
sida berkitilgan.

Ikki y o q lam a  h im oya k lapani (21.10-chizma) havo  ba llon idan  (4) 
(21.7-chizma) kelayotgan magistralni ikkita mustaqil kon tu rga  ajratish 
uchun m o ‘ljallangan, k o n tu r la rd an  biri sh ikastlansa uni uzib q o ‘yadi, 
sh ikastlanm agan  kon turdagi yoki ta ’minlash yo ‘li (liniyasi) shikastlansa 
ikkala kon tu rdag i  siqilgan havoni saqlab  turadi.

Ikk i  y o q la m a  k la p a n n in g  ishlashi va tuzilishi quy id ag i  ta r t ib d a  
bo'ladi: Siqilgan havo (III) ch iqarm a orqali ichki bo 'shliqqa kirib keladi 
va k lapanlarn i (7,9) surib, I va II ch iqarm alar  orqali ikkala konturn ing  
hav o  ba llon lariga  o 't ib  ketadi. Pnevm otiz im dagi havo  bosimi, bosim 
ro s t lag ich  k o m p re s so rn i  uz ib  q o 'y a d ig a n  b o s im g a  teng  b o ‘lg an d a ,  
ko 'rsa t ib  o 't i lgan  k lapan la r  yopiladi.

A gar  germetiklikni buzilishi va bosimni pasayishi ro 'y  bersa (masalan, 
II c h iq a rm a  yo 'l ida) ,  u ho lda  m arkaz iy  po rshen  (8) k lapan  (7) bilan 
b irg a l ik d a  I c h iq a rm a d a g i  b o s im  t a ’s i r id a  o 'n g g a  su r i lad i  va  t i rak  
porshenga (5) qadalad i,  k lapan  (7) esa yopiqligicha qoladi.

'Ш

21.10-chizma. Ikki yoqlama himoya klapani:

/-h im o y a  g‘ilofi; 2 ,J-z ich lovch i halqalar; 4 -tirak  halqa; 5-tirak  porshen ; 6 -pm jina; 7,9-tekis klapanlar; 
^ -m arkaziy  po rshen ; /0 -q o p q o q ; / / - ro s tlo v c h i shaybalar; /2 -tiq in .
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M arkaziy  bo ‘shliqdagi bosim o ‘sib bo rib, prujina (6) kuchidan ortib  
ketganda, k lapan  (7) markaziy porshendan  (8) ajraladi va havo germetik 
boMmagan k o n tu rg a  o ‘ta  boshlaydi. U sh b u  vaz iya tda  soz k on tu rdag i  
bosim 0,58 -  0,60 M P a  oraliqda  tutib  turiladi.

T o rm oz  krani (21.11-chizma) oldingi va o rq a  g‘ildiraklardagi ham da 
t irkam a g 'ildiraklaridagi to rm oz  mexanizmlarining yuritmalarini bosh
qarish  uchun  x izm at qiladi.  U u c h ta  m us taq il  k o n tu r la rd a  foydala-  
nishga hisoblangan. T orm oz  krani ikkita mustaqil b o l in m a la rd a n ,  ya’ni 
yuqorigi va pastki b o l in m a la rd a n  ibora t bo'lib, ularga havo 111 va IV 
teshiklardan beriladi.

T o r m o z l a s h  c h o g ‘id a  t o r m o z l a s h  r i c h a g i d a n  k u c h ,  r e z in a l i  
qay ishqoq  element (4) orqali  yuqorig i porshenga  (3) uzatiladi.  U esa 
p a s tg a  t o m o n  s u r i l ib ,  II  c h i q a r m a n i  a t m o s f e r a d a n  u z g a n  h o ld a  
k la p a n n in g  (2) c h iq a r ish  teshigini b e rk i ta d i  va  s iq ilgan  h av o n i  III 
ch iqarm adan  II ch iqarm aga, undan  orqadagi g 'ild iraklar kam eralariga 
o ’tk a z a d i .  H a v o n in g  p o r s h e n g a  (3) k o ‘r s a t a y o t g a n  b o s im  k u ch i

b o s h q a r i s h  r i c h a g in i  b o s im  
k u c h ig a  t e n g la s h g u n g a  q a d a r ,  
hav o  to rm o z  k a m e ra la r ig a  kirib 
borad i.

II c h iq a r m a d a g i  b o s im n in g  
o r t i b  b o r i s h i  b i l a n  b i r g a l ik d a ,  
siqilgan havo k ran  korpusidagi a 
k a n a l  b o 'y l a b  k r a n n i n g  p a s tk i  
b o l in m a s id a  joylashgan  tezlatuv
chi porshen (1) tepasidagi b o ’shliq- 
qa  ham  o ‘tadi. K a t ta  yuzaga ega 
b o ‘lgan po rshen  (1) u n c h a  k a t ta  
b o N m a g a n  b o s im d a y o q  p a s tg a  
suriladi va k ich ik  p o rsh en g a  (7) 
ta ’sir etadi. B unda avvalo I ch iqar
m an i a tm o sfe rad an  uzgan ho lda  
k lapan in in g  (9) ch iqar ish  teshigi 
berkitiladi, so ‘ng siqilgan havo IV 
c h iq a rm a d a n  I c h iq a rm a  o rq a l i  
o ‘t ib ,  o ld in g i  g ‘i ld i r a k la rn in g  
to rm o z  kam era la r ig a  k ira  b o sh 
laydi.

K r a n n i n g  I c h iq a r m a s id a g i
21.11-chizma. Tormoz krani. bosim ning  o 's ish iga q a ra b ,  siqil-

В
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gan havo  porshenlar  (1 va 7) ostidan o ‘tib to rm oz  kranining richagidagi 
k u c h n i  m u v o z a n a t l a y d i .  M a n a  s h u n d a  k r a n n in g  ta q l id iy  ish lash i 
nam o y o n  b o ‘ladi, y a ’ni to rm oz  kam eralariga kirib kelgan havo  miqdori, 
boshqarish  richagiga t a ’sir e tilayotgan kuchga p roporsional b o ’ladi.

Y uqori b o ’linma shikastlanib, II ch iqarm ada  siqilgan havo  b o ’lma- 
gan p ay td a  to rm oz  kran in ing  richagidagi kuch kichik porshen turtki-  
chiga (10), shpilka (5) orqali mexanik  usulda uzatiladi va kranning  pastki 
bo ’linmasiga ulangan torm oz tizimining ishga yaroqliligi saqlanib qoladi.

A v to m o b i ln i  t o r m o z la n i s h d a n  b o ’sh a t i s h  -  to r m o z  k r a n in in g  
boshqaruvchi richagdan  kuchni olish bilan am alga  oshadi. Porshenlar  
(3, 1 va 7) pru jina lar  (6, 8) t a ’siri ostida yuqoriga siljiydi, III, И, IV va 
I ch iqarm alar  m os ravishda k lapan la r  vositasida uzib q o ’yiladi. II va I 
c h iq a rm a la r  k o v ak  tu r tg ich n in g  (10) tu y n u k la r i  o rq a l i  V a tm o sfe ra  
chiqarm asi bilan tu tashadi va siqilgan havo to rm oz  kam eralaridan  shu 
tuyn u k la r  orqali a tm osferaga  chiqib ketadi.

T o‘xtab turish (qo‘l) tormozining krani -  to ’x tab  turish  va ehtiyot 
to r m o z  t iz im la r in i  b o s h q a r i s h  u c h u n ,  s h u n in g d e k ,  t i r k a m a  (ya r im  
t i rk a m a )  to rm o z  tiz im in ing  b o sh q a ru v c h i  k lap an la r in i  u lash  uchun  
m o ’ljallangan.

к  7 ' < *

— to
 A
— ~11
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21.12-chizma. To’xtab turish tormozining krani:

/-ch iqarish  k lapanin ing  prujinasi; 2-m uvozanatlovch i pru jina; J ,5 -sh to k  prujinasi; 4 -halqa; 
6 -yo ‘naltiruvch i qa lpoqcha; 7-shtok; #-dasta  fiksatori; 9 -o 'r in d iq ; /0 -ch iqarish  klapani;

//-p o rsh e n .

31 7



Torm ozlan ish  boMmagan pay tda  kranni boshqarish  dastasi (21.12- 
chizm a) oldingi h o la td a  jo y lashad i  va  f iksa to r  (8) y o rd am id a  ush lab  
turiladi.  Bu vaz iya tda  q a lp o q ch a  (6) va sh to k  (7) pas tga  tushirilgan 
b o ia d i .  K lapan  (10) ham  pastga tushirilib, po rshendan  (11) uzoqlashti- 
riladi. K la p a n n in g  ichki teshigi yop iq  b o ‘lib, p o rsh en  b o ‘sh lig ‘ini 11 
c h iq a rm a  o rq a l i  a tm o s fe ra  b i lan  tu ta s h t i rm a y d i ,  a m m o  A b o ‘shliq 
k lapan va porshen orasidagi halqasim on tirqish orqali В b o ‘shliq bilan 
tu tashgan  b o ia d i .  Bu esa, siqilgan havoni III ch iqarm adan  porshendagi 
teshik  orqali  I ch iq a rm ag a  o ‘tishini, s o ‘ng u n d a n  tezlatuvchi (24) va 
q o ‘sh magistralli (15) k lapan la r  (21.7-chizmaga qarang) orqali energoak
kum ula to r la r  silindrlariga kirib borishini ta ’minlaydi. U larn ing  p ru jina
lari siqiladi va bu o rq a  g l ld irak la rn ing  torm ozlanishidan ozod b o l ish g a  
sabab  b o ia d i .

K r a n  d a s ta s in i  q i s m a n  b u r i s h ,  e h t iy o t  t o r m o z  t iz im in i  ishga  
tushirishga mos keladi. Bunda ene rgoakkum ula to rla r  prujinalari to rm oz  
mexanizmlariga cheklangan siqish kuchi bilan t a ’sir etadi. Bu kuch shu 
bilan belgilanadiki, silindrlardan havo porshen (11) ostidagi A  b o ‘shliq- 
dagi bosim  В b o ‘shliqdan  porshenga  k o ‘rsati layotgan bosim  kuchlari 
y ig lnd is idan  va muvozanatlovchi p rujina (2) kuchidan  o r tib  ketgunga 
q a d a r  chiqib  tu rad i,  so ‘ng havo  chiqishi to ‘xtaydi. K ran n in g  taqlidiy 
ishlashi shu bilan nam oyon  b o ia d i .

Tormoz kameralari siq ilgan hav o  bosim in i keruvch i k u la c h o k la r  
vallariga uzatgan holda, g l ld i ra k la r  to rm oz  mexanizmlarini haraka tga  
keltiradi.  K u la c h o k la r  esa k o lo d k a la rn i  kerib , to rm o z la sh n i  am alga  
o sh irad i .  O ldingi g l ld i r a k la rd a g i  to rm o z  m ex an izm la r in in g  to rm o z  
ka m e ra la r i  (2 1 .13-chizm a) m ax su s  k ro n s h te y n g a  b o l t la r  v o s i ta s id a

m a h k a m la n a d i  va  sh tok  (4) y o r 
d a m id a  k e ru v ch i  k u la c h o k n in g  
yuritm a richagi (5) bilan sharnirli 
biriktiriladi. K a m e ra  q o p q o q  (1) 
va  k o r p u s d a n  (3) ib o ra t  b o l i b ,  
ular orasiga rezina to bqimali d iaf
rag m a  (2) qisib  q o ‘yilgan. Ishla- 
m ayotgan  ho la tda  d iafragm a k o r 
pus ichidagi ikkita  p ru jina  t a ’siri 
ostida, chapdagi chekka vaziyatda 
joy lash ad i .

T o r m o z  p e d a l i  b o s i lg a n d a  
s iq i ld a n  h a v o  to rm o z  k ra n id a n  
k a m e ra n in g  d ia f r a g m a  us t id ag i  
b o ‘shlig1ga kirib keladi va diafra-
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gmani suradi. Diafragm ada hosil bo'lgan kuch tayanch po'lat disk orqali 
sh tokka  (4) va undan  richagga (5) uzatiladi, natijada richag va u bilan 
birga keruvchi kulachok vali (7) buriladi. Bunda torm oz kolodkalari kerilib 
barabanga siqiladi va g'ildiraklar tormozlanadi. Pedal qo'yib yuborilganda, 
havo tormoz kameralaridan kran orqali atmosferaga chiqib ketadi, tormoz 
kolodkalari esa barabanni ozod etadi va tormozlanish to'xtatiladi.

K o lodka la r  va b a ra b a n  orasidagi tirqishni rostlanishini t a ’minlash 
u ch u n  keruvch i  k u la c h o k  valiga  be r i lad igan  kuch  r ichag  ko rp u s ig a  
yig'ilgan chervyakli uza tm a orqali uzatiladi. Bu uzat-ma chervyak (6) va 
v a l  (7) s h l i t s a s ig a  m a h 
kam langan  chervyak shes- 
te rnas idan  (8) tashkil top- 
gan . T irq ish ,  zo ld ir l i  f ik 
sa to r  (9) va prujinaga (10) 
ega bo 'lgan chervyak valini 
b u r i s h  o rq a l i  r o s t la n a d i .
F i k s a to r  c h e rv y a k n i  o ‘z- 
o 'z id an  bura lib  ketishidan 
saq lab  turadi.

O rq a  g 'i ld i r a k la rn in g  
to rm o z  kam era la ri  ishchi, 
to 'x tab  turish  yoki ehtiyot 
t o rm o z  tizimlari u langan- 
d a  ishlaydi. A g a r  k am era  
ish c h i  t o r m o z  r e j im id a  
ishlayotgan bo 'lsa, to rm oz 
m e x a n iz m i  d i a f r a g m a l i  
q u r i lm a  v o s i t a s id a ,  b o r -  
d i-yu  t o 'x t a b  tu r ish  yoki 
e h t iy o t  t o r m o z  re j im id a  
i sh lay o tg an  b o 'l s a ,  p ru j i 
n a l i  e n e r g o a k k u m u l a t o r  
vositasida ishga tushiriladi.
B in o b a r in ,  t o 'x t a b  tu r ish  
to rm ozi b ilan  to rm ozlash , 
ene rg o ak k u m u la to r  silind
ridan  havoni to 'liq chiqarib
y u b o r i s h  o r q a l i  e h t i y o t  2/. 14-chizma- Energoakkumulatorli tormoz
to rm o z la s h d a  esa q ism an  kamerasi:
c h iq a r ib  y u b o r i s h  o r q a l i  /-sh to k ; 2-kam cra коф1к1; J-d iafragm a; 4-disk;
t o ’m i n l a n a r l i  5 -s ilin d rflan es i; 6 -tu rum ostlig i; 7-silindr; <?-manjetali porshen ;
I d  m m i a n a a i .  9 -en ergoakkum ula to rp ru jinasi; /0 -v in t;

T o r m o z  k a m e r a s i n i  // - t r u b k a ; /2 - tu r tk ic h ; / J - tu m m o s tl ig i .
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(21.14-chizma) asosan kamera korpusi (2), silindr flanesi (5) va ular orasiga 
qisib q o ‘yilgan d iafragm a (3) tashkil qiladi. Silindrga manjetali porshcn
(8) joylashtirilgan b o lib ,  unga kuch prujinasi (9) tiralib turadi. Porshenga 
past tom ondan  turumostligi (6) boMgan turtkich (12) zichlab biriktirilgan. 
T u r tk ich  ichiga, gMldiraklarni to rm o z lan ish d an  m exanik  u su lda  ozod 
qilish uchun xizmat etuvchi vint (10) va tirak turumostligi (13) o ‘matilgan.

Torm ozlanish  bo 'lm aganda  siqilgan havo doimiy ravishda porshen (8) 
ostidagi silindr b o ‘shligbiga yuborib  turiladi, natijada  porshen prujinani
(9) t o l a  siqqan ho lda  yuqorigi holatn i egallaydi.

Ishchi to rm o z  b ilan  to rm o z la sh  pay tida ,  hav o  b o sh q a  c h iq a rm a  
orqali d iafragm a tepasidagi b o ‘shliqqa kirib keladi va d ia fragm a (3) disk
(4) orqali sh tokka  (1) ta ’sir etib, torm ozlanishni sodir etadi. T o rm oz lash 
dan b o ‘shatish paytida esa, havo diafragm a ustidagi b o ‘shliqdan chiqib 
ketadi va d iafragm a qaytaruvchi prujina yordam ida  boshlang‘ich vaziya- 
tiga qay tad i.

T o ‘x tab  turish to rm oz  tizimi u langanda  havo  po rshen  (8) ostidagi 
bo ‘shliqdan chiqarib yuboriladi. Energoakkumulatorning kuch prujinasi (9) 
pastga haraka tlan ib  turtkichni (12) suradi, u  esa turumostligi (13) orqali 
d iafragm a ham d a  to rm oz  kam erasin ing shtokiga  ta ’sir etadi va av to m o 
bilning torm ozlanishi sodir b o ‘ladi.

T o ‘x tab  turish tormozini energoakkumulator silindriga havo yuborib 
yoki siqilgan havo bo'lmagan paytda vintni (10) burab  uzib qo ‘yish mumkin.

2 1 .6 .  К А М А З  A V T O M O B I L L A R I  T O R M O Z  Y U R I T M A L A R I N I N G  

O  Z I G A  X O S  X U S U S I Y A T L A R I

К ам А З oilasiga m ansub  av tom obillam ing tormoz tizimi ishchi, to ‘xtab 
turish, ehtiyot va q o ‘shim cha to rm ozlar  vazifasini bajaradi, shuningdek, 
to ‘x tab  tu r ish  to rm o z  m exanizm ini avariyali (ha loka tl i)  b o ‘shatishni 
t a ’m in laydi. К а м А З  a v to m o b il la r in in g  vazifasiga q a r a b  a jra lad igan  
torm ozlari  av to n o m  va m ustaq ild ir ,  pnevm atik  chizm a yuri tm alar ida  
um um iy elementlarga ega va sam aradorlig i yuqori.

Ishchi tormoz avtomobilni xizmatga mos yoki shoshilinch ravishda to ‘liq 
t o ‘x ta g u n c h a  to rm o z la n ish in i  t a ’m in layd i .  Ishchi to rm o z  y u r i tm as i  
oyoq pedali bilan boshqariladi, oldingi g‘ildiraklar h am d a  o ‘r ta  va orqa  
g l ld i ra k la rn in g  to rm oz  karneralarini a loh ida  ishga tushiruvchi ikkita  
kon tu rga  t a ’sir k o ‘rsatadi.

T o‘xtab turish tormozi ehtiyot tormozi bilan  b irga likda , p rujinali 
e n e rg o a k k u m u la to r  k o ‘r in ish ida  ta y y o r la n g a n  b o ’lib, o rq a  k o ’prik-  
lardagi to rm oz  kam eralariga joylashtirilgan va  g lld irak la rn in g  to rm oz  
mexanizmlariga bevosita t a ’sir k o ‘rsatadi. T o ‘x tab  turish tormozini ulash

320



uchun q o ‘l bilan boshqariladigan k ran  dastasi yuqorigi tu tib  turiladigan 
vaziyatga o ‘tkaziladi. Ehtiyot to rm oz  sifatida prujinali ene rgoakkum u
latorlar,  q ism an ishchi to rm oz  yuritmasi yoki ishdan ch iqqanda  to 'l iq 
av tom atik  ta rzda  ishga tushadi va avtom obil to ‘xtagunga q a d a r  uning 
tezligini rav o n  pasay ish in i t a ’m in laydi. S hunday  qilib, o rqa  k o ‘prik- 
lardagi g’ild iraklarning to rm o z  m exanizmlari ishchi, to ’x tab  turish va 
ehtiyot torm ozlari  uchun umumiydir.

Yordamchi tormoz -  uzoq  v aq t  pastga tush ishdag i to rm oz lashda ,  
g ’i ld i ra k n in g  to rm o z la s h  m ex an izm la r i  y u k lan g an l ig in i  p a say tir ish  
uchun xizmat qiladi. U ning  ishlashi chiqarish quvuryo ’llari kesimlarini 
maxsus zaslonka bilan to ’sish oqibatida, u yerda hosil b o ’ladigan o r tiq 
cha  bos im dan  foydalan ishga  va dvigatel silindrlariga yonilg’i berishni 
uzib q o ’yishga asoslangan. Zaslonkani boshqarish  va yonilg'i berilishini 
uzib q o ’yish m asofadan  boshqariladigan pnevmatik silindrlar vositasida 
am alga  oshiriladi.

Tormoz yuritmalarining konturlari. U m u m an  o lganda torm ozlarning 
pnevmatik yuritmalari k o ’p konturli chizma bo'yicha tayyorlangan (21.15- 
chizma). C h izm ada ham m asi b o ’lib beshta kon tu r  va siqilgan havo bilan 
t a ’m inlovchi ch izm aning  um um iy  qismi k o ’zda  tutilgan.

K om pressor  (4) siqilgan havoni yuksizlantiruvchi qurilm a vazifasini 
bajaruvchi bosim rostlagichga (5) yuboradi va undan  m uzlashdan saqla- 
gichga (6) o ’tadi. Bu yerda havo  h avodan  tushgan namlik kondensatini 
m uzlab  qolishiga to ’sqinlik qiluvchi spirt bu g ’lariga to ’yinadi. Ikki yoq
lam a (7) va uch yoqlam a (10) h im oya klapanlari havoni beshta mustaqil 
kon tu r la rn in g  q u v u ry o ’llariga taqsimlaydi.

O ld in g i  g ’i ld i r a k  t o r m o z  m e x a n iz m la r in in g  y u r i tm a s i  b o ’lgan 
birinchi ko n tu r  havo balloni (18), to rm oz  kranining (20) pastki b o ’lin- 
masi, bosimni chcklovchi k lapan (21) va oldingi g ’ildiraklarning to rm oz 
karneralarini (23) o ’z ichiga oladi.

O ’rta va orqa ko’priklardagi g’ildiraklar tormoz mexanizmlarining yuritmasi 
b o ’lgan ikkinchi k o n tu r  havo balloni (8), to rm oz  kran in ing  (20) yuqorigi 
b o ’linmasi, to rm oz  kuchlarini av tom atik  rostlagich (13) va to rm oz  kam e
ralaridan (17) iborat.

T o ’x tab  turish va ehtiyot tizimlari ( tirkam a yoki yarim tirkam aning 
m u ra k k a b  tizimi) mexanizmlari yuritmasi b o ’lgan uchinchi kon tu r  havo 
ballonlari (16), to ’x tab  turish  to rm ozi uchun m o ’ljallangan q o ’l bilan 
boshqarilad igan  teskari ishlovchi to rm oz  krani (2), tezlatuvchi k lapan 
(11), q o ’sh magistralli k lapan  (12) va to rm oz  kam eralarida  (17) prujinali 
energoakkum ula to rla r i  b o ’lgan silindrlarni o ’z ichiga oladi.

Q o ’shim cha to rm oz  tizimi va siqilgan havo  iste 'molchilari (pnevmo- 
signal, oyna toza lag ich la r)  a sbo b la r in in g  yuri tm asi  b o ’lgan t o ’rtinchi
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21.15-chizma. КамАЗ avtomobollaridagi tormoz tizimi yuritmasining shartli tasviri:

/- to rm o z la n ish li avariyali (h a lokatli) b o ‘sha tish  k ran i; 2 -te ska ri ish lovch i to rm o z  k ran i; J -y o n ilg 'i berilish in i uzib  q o 'y u v c h i s ilind r; 4-kom pressor; 
5-bosim  rostlag ich; 6 -m uz lashdan  saqlagich; 7-ikki yoq lam a h im oya k lapan i: 5-ikkinchi kon tu rn ing  havo  balloni; 9 - to ‘rtinchi k o n tu rn ing  havo 

ballon i; /0 -u c h  yoq lam a h im oya k lapani: //- te z la tu v c h i k lapan ; /2 -q o ‘sh  m agistrali k lapan; /J - to rm o z  kuch larin ing  rostlag ichi; /-/-uzib  
q o ‘yuvchi k lapan; /5 -b irik tiruvch i zaslonkan i burovch i silind r; /б -u ch in ch i k o n tu rn ing  havo ballonlari; /7 -energoakkum ulyato rii to rm o z  kam erasi; 

/^ -b ir in c h i k o n tu rn in g  havo  ballon i; /9 -c h iq a rish  quvu ryo 'lidag i zaslonkani burovch i silind r; 20 -to rm o z  k ran i; 2 /-b o s im n i chek lovch i klapan; 
22-pnevm atik  boshqarish  k ran i; 23 -old ingi g 'ild irakn ing  to rm oz kam erasi.



k o n tu rg a  ch iqa r ish  q u v u ry o 'l i  zas lonkas in i  b u ru v c h i  s ilindr (19) va 
yonilg'i berishni uzib qo 'yuvchi silindr (3) kiradi.

T o 'x ta b  tu r ish  to rm o z in i  avariyali  b o 'sh a t ish  y u r i tm as i  b o 'lg an  
b esh in ch i  k o n t u r  uch y o q la m a  h im o y a  k la p a n ig a  (10) u la n g a n  va 
sh u n d an  t a ’m inlanadi. U shbu  k o n tu r  avariyali (halokatli)  torm ozlash  
qo 'l lan ilganda , av tom obiln i  shu jo y d an  sh a tak k a  olib ketish m um kin  
bo'lishi uchun  dvigatel ish lam ayotgan pay tda  to 'x tab  turish tormozini 
uch k a rra  bo 'sha tishn i  t a ’minlaydi. T o rm oz lan ishdan  m exanik usulda 
bo 'shatishn i boshqarish  uchun havo k randan  (1) yuboriladi. Bu tizim 
ish lam ay q o lg a n d a ,  e n e rg o a k k u m u la to r la rd a  v in t la r  y o rd am id a  qo 'l  
bilan ishlaydigan torm ozlan ishdan  bo 'shatuvchi qurilm a ko 'zda  tutilgan 
bo'lib, b u n d a  vintlar ene rgoakkum ula to r  prujinalariga ta 's ir  ko 'rsatadi.

Qolgan asboblarning vazifalari. Ikki y o q lam a  (7) va  uch yoq lam a
(10) himoya klapanlari kom pressordan  kelayotgan siqilgan havoni mos 
ravishda, ikkita va uchta k o n tu r  bo 'y icha  taqsimlaydi. K lapan la r  birorta  
k o n tu r  shikastlangan  ho la t la rda  shu kon tu rn i  uzib qo 'yad i  va qolgan 
kon tu rla rdag i havo bosimini saqlab  turadi.

Tormozlovchi kuchlar rostlagachi (13) avtom obiln ing  o 'r ta  va o rqa  
k o 'p r i k l a r  g ' i ld i r a k la r in in g  to rm o z  k a m e ra la r id a g i  h a v o  bosim in i  
o 'q larga  tushayotgan  yuklanishlarga q a rab  av tom atik  tarzda rostlaydi.

Bosimni cheklovchi klapan (21) qisman tormozlashda, oldingi g'ildiraklar 
to rm oz kameralaridagi havo bosimini kamaytiradi, bu esa avtomobilni 
boshqarilishini yaxshilaydi ham da uning sirpanib surilishini b a r ta ra f  etadi. 
To 'liq tormozlashda, klapan tormozlash jadalligini oshiradi va tormozdan 
bo 'sha tishda  havoning chiqib ketishini tezlashtiradi.

Tezlatuvchi klapan (11) avariyali to rm o z la sh  ch o g 'id a  energoak-  
k u m u la to r la rn in g  ishga tushish tezligini oshirish uchun  xizmat qiladi.

Q o ‘sh m agistralli klapan (12) p ru jina li  e n e rg o a k k u m u la to r la rn i  
tezlatuvchi k lap an  y o rd am id a ,  ya 'n i  qo 'l  bilan boshqari lad igan  k ran  
orqali yoki torm ozlanishni avariyali bo 'shatuvchi k ran  orqali b o shqa
rishga im kon beradi.

T o rm o z  tizimidagi m exanizm lar va asbob larn ing  sozligini nazora t 
qilish. pnevmatik datchiklar yordamida yorug'lik va tovush daraklagichlari, 
shuningdek, bevosita haydovchi kabinasiga o 'rnatilgan m anom etr  orqali 
amalga oshiriladi.

P n ev m o y u r i tm ad an  siq ilgan hav o  olish yoki k o n tu rd ag i  bosim ni 
o 'lchash uchun nazorat chiqarma klapanlar ko 'zda  tutilgan bo'lib, ular 
chizm aning barcha  konturlariga o 'rna tilgan. Avtom obilla r  t i rkam a yoki 
y a r im  t i rk a m a  b ilan  ish laganda ,  sh a tak lag ich n in g  p n evm oyur i tm as i  
t i rkam a zvenodagi to rm oz  tizimining yuritmasi bilan biriktiruvchi yoki 
uzib qo 'yuvchi kallaklar yordam ida, bir shoxobchali yoki ikki shoxob
chali ch izm a bo 'y icha  biriktiriladi.
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21.7. T O 'X T A B  T U R IS H  T O R M O Z  T IZ IM I

A v to m o b il la rg a  o T n a t i la d ig a n  t o ‘x ta b  tu r ish  to rm o z  t iz im in ing  
konstruktiv  ijrosi to rm oz mexanizmlari va ularning yuritmalarini qanday  
joylashishiga bo g ‘liq bo 'ladi. K o 'p lab  yuk avtom obillar ida  to 'x tab  turish 
to rm o z i  t r a n s m is s iy a  u z e l la r ig a  jo y la s h t i r i l a d i ,  s h u n in g  u c h u n  u 
transmissiya torm ozi deb  ataladi.  Hozirgi pay tda  to rm oz  tizimi pnev- 
moyuritmali bo 'lgan yuk avtomobillarida, konstruksiyasi 21.5-mavzuda 
batafsil k o 'r ib  chiqilgan, energo ak k u m u la to r l i  to rm o z  k am era la r idan  
foydalaniladigan to 'x tab  turish torm ozi k o 'p lab  ishlatiladi. T o 'x ta b  tu 
rish  to rm o z in in g  ta k l i f  e t i lgan  bu  yechim i fa q a tg in a  to 'x ta b  tu r ish  
to rm o z i  vazifas in i b a ja ru v ch i  a lo h id a  m e x a n iz m la rd an  voz kechib , 
u sh b u  m aq sad  uchun  ishchi to rm o z  m ex an izm la r id an  foyda lan ishga  
im kon  beradi.

Yengil avtomobillarda ham  to 'x tab  turish tormozi ishchi tormozning bir 
qismi bo'lib, orqa g'ildiraklarga ta ’sir etadi. To 'x tab  turish tormoz tizimining 
yuritmasi, o d a td a  richag, to rtq i yoki tros la rdan  iborat bo 'lgan mexanik 
y u ri tm ad ir .

21.16-chizmada З И Л - 130 avtom obillarining 1984-yilgacha chiqaril
gan  m o d e l la r id a g i  t o 'x t a b  tu r ish  to rm o z  t iz im in ing  k o n s tru k s iy a s i  
ko 'rsa ti lgan . Bunda, ba rab an l i  tu rdag i  to rm o z  m exanizm i ishlatilgan 
b o 'l ib ,  t ran sm iss iy ag a  t a ’s ir  k o ' r s a ta d i  va  m ex an ik  y u r i tm a g a  ega.

21.16-chiw a. To 'x tab  turish to rm oz  tizimining konstmksiyasi.
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T o rm o z  m exanizm i u z a tm a la r  qu tis in ing  o rq a  devo riga  o ‘rnatilgan . 
K o lodka la rn ing  tayanch  o ‘qi k ronsh teynga m ah k am lan g an  b o ‘lib, bu 
kronsh teyn  bir paytn ing  o ‘zida ham  uza tm alar  qutisidagi yetaklanuvchi 
val podsh ipn ig in ing  q o p q o g ‘i, ham  sp id o m e tr  red u k to r in in g  korpusi  
b o ‘l ib  x iz m a t  q i l a d i .  K o l o d k a l a r  o T t a  q ism i  b i la n  k r o n s h t e y n  
c h i q i q l a r i g a  t a y a n a d i  h a m d a  o ‘q b o ‘y la b  s u r i l i s h d a n  b o l t  va  
v tu lk a la r d a g i  s h a y b a la r  y o r d a m id a  u s h la b  tu r i la d i .  K u la c h o k  (3) 
vositasida k o lo d k a la r  keriladi, p ru jina la r  (6) bilan esa to r t ib  turiladi. 
K e ru v ch i  k u la c h o k  valiga ro s t la sh  u c h u n  tesh ik la r i  b o ‘lgan  se k to r  
shak lidag i rostlash  richagi (2) o ‘rn a ti lgan  va shu  te sh ik la rdan  biriga 
rezbali ayrisi b o lg a n  tortq i (8) biriktirilgan. Ayri o ‘z navba tida  richag 
(1) b i lan  sharn ir l i  b o g ‘langan .  R ichag , to r t i lg a n  h o la td a  s e k to r  (9) 
t ish la r ida  s toporl i  m exan izm  b ilan  ush lab  turilad i.  K a rd an l i  uza tm a  
m a h k a m la n a d ig a n  flanesi b o ‘lgan  to rm o z  b a r a b a n i  (5) u z a tm a la r  
qu tis idag i  y e tak lanuvch i va lu ing  shlitsali uch iga  o ‘tk az ilgan  h a m d a  
g a y k a  bilan  m a h k a m la n g a n .  T o rm o z n in g  tay an ch  diski (4) k ro n s h 
teynga qotirilgan va to rm ozn i k ir la rdan  h im oya qiladi.

T o ‘x tab  turish torm ozi bilan to rm ozlashda  haydovchi richagni (1) 
tortadi va tortqi (8) vositasida richag (2) buriladi. Buning natijasida keruvchi 
ku lachok  ham  buriladi va kolodkalarn i (7) keradi, u lar esa barabanga  
siqiladi. Tormozlash shunday tartibda amalga oshiriladi. Tormozlanishdan 
bo'shatish uchun richagda joylashgan dasta vositasida stopor mexanizmi 
ozod etiladi va richag boshlangMch vaziyatga qaytariladi.

ГАЗ -24“ В олга” avtomobilining to 'x tab  turish to rm oz  tizimi (21.17- 
chizma) o rq a  g 'ild iraklarning to rm oz  mexanizmlariga (6) ta ’sir ko 'rsa-

21.17-chizma. ГАЗ-24 avtomobilining to 'x tab  turish to rq ioz  tizimi.
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tadi. U  m l kolonkasining o 'n g  tom oniga, asbob la r  paneli ostida joylash- 
gan dasta  (1) vositasida ishga tushiriladi. T orm ozlash  chog‘ida dastaga 
(1) q o ‘yilgan kuch tros (2) orqali r ichakka (3) va u n d a n  rostlovchi tortqi 
(4) orqali tenglashtirgichga (5) uzatiladi.

Tenglashtirgich, tros vositasida to rm oz  m exanizmining richagi bilan 
bog 'langan  b o ‘lib, bu  richag torm ozlash  paytida, keruvchi sterjen orqali 
ko lodka la rga  ta 's ir  etadi va ularni to rm oz  b a raban iga  siqadi. T o ‘xtab  
turish  to rm o z  tizimini u langan  h o la td a  ush lab  turishni, q o ‘l to rm ozi 
das ta s i  m a h k a m la n g a n  k ro n s h te y n d a  jo y la sh g a n  s to p o r  m exan izm i 
ta’minlaydi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. T orm oz  tizimlari vazifasiga ko 'ra  qanday  tizimlarga bo'linadi?
2. G i ld i ra k la rd a  q anday  turdagi to rm oz  mexanizmlari ishlatiladi?
Z. Tormozlarning gidravlik yuritmasi qanday  qurilm aga ega?
4. T orm ozla rn ing  pnevmatik  yuritm alari ta rk ibiga  q anday  asosiy asboblar  

k iradi?
5. К ам А З av tom obil lar i  to rm ozin ing  pnevm oyuritm asi o 'z iga xos q an d ay  

xususiyatlarga ega?

22. KUZOV VA Q O ‘SH IM C H A  JIH O ZLA R

2 2 .1 .  Y U K  A V T O M O B I L I N I N G  K U Z O V I  V A  K A B I N A S I

U m um iy  ishlarga m o ‘ljallangan yuk avtom obillari tax tad an  tayyor- 
la n g a n  b o r t l i  p l a t f o r m a  k o ^ r in ishdag i  k u z o v la rg a  e g a d ir .  Ix t isos-  
lashtirilgan avtom obillar kuzovi esa h a r  xil yuklarni tashishga moslash- 
tirilgan shaklda b o ‘ladi (o‘zi ag‘darad iganlar, furgonlar, sesternalar va 
boshqalar) .

Y uk  av tom obilin ing  bortli p la tfo rm asi (22.1-chizma, a) metall va 
y o g ‘och  d e ta l la rd a n  tash k i l  to p g a n .  P la t fo rm a n in g  asos i t a x ta d a n  
tayyorlangan pol (5) b o ‘lib, b o ‘ylam a (2) va  k o ‘ndalang  (4) to ‘sinlarga 
tayanadi. Y onlardagi tash lam a (6) va o rqa  (3) bort la r  ham d a  q o 'z g ^ lm a s  
ho lda  oldingi b o r t  (7) asosga  m ah k am lan g an .  T ash lam a  b o r t la r  asos 
bilan oshiq-moshiqlar (10, 11) vositasida biriktirilgan b o ‘lib, koTarilgan 
holatda, bor t  burchaklaridagi m axsus berkitgichlar (8) yo rdam ida  ushlab 
turiladi. Bortli p la tform a avtom obil ram asiga uzangisimion tortq ichlar 
(1 va 9) bilan m ahkam lanadi.

Y u k  a v to m o b il in in g  k ap o tl i  k o n s tru k s iy ad ag i  k a b in a la r  i (22.1- 
chizma, b) karkas (15), tom  (13) ham d a  yuqorigi (12), o rqa  (14) va yon
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2 0 '  d )

22.1-chizma. Yuk avtomobilining kuzovi.

(16) panellardan ibora t bo 'lib, u la r  orasida eshik o ‘rinlari hosil qilingan. 
Shu o ‘rinlarga eshiklar oshiq-m oshiqlar vositasida o ‘rnatiladi. Eshiklar 
yopilgan  h o la td a ,  m axsus qu lf la r  y o rd am id a  ush lab  turiladi. K ab ina  
e s h ik la r i  tu sh i r i lu v c h i  o y n a la r g a ,  o y n a  k o ‘ta rg ic h la rg a  va  oy n a l i  
darcha la rga  ega. K ab inaning  old qismida oyna uchun o ‘rin b o ‘lib, unga
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ochilmaydigan, egilgan oyna  o brnatiladi. K ab in a  ichiga esa haydovchi 
o brindigbi va boshqarish  mexanizmlari joylashtiriladi.

Haydovchi o ‘rindig‘i ikki o ‘rinli yoki uch o ‘rinli bo ‘lib, haydovchi va 
passajirlar (yo lovch ila r)  uchun um um iy  yoki ajratilgan holda  b o ‘lishi 
m um kin . A jrati lgan konstruksiyadagi o ‘rindiq  balandligi va uzunligi, 
s h u n in g d e k ,  s u y a n c h ig ‘in in g  q iya lig i b o ‘y ich a  r o s t l a n a d ig a n  q ilib  
tayyorlanadi. K apo ts iz  konstruks iyadag i k ab ina la rda ,  haydovchin ing  
orqa  tom onida, kabinaga ko ‘ndalang joylashgan, bitta uxlab kctish joyi 
k o ‘zda  tutilgan. Dvigatelga xizmat k o ‘rsatishni ta 'm in lash  m aqsad ida  
b u n d ay  kab ina la rga , k ab inan i  oldingi tayanch  sharn ir la r iga  n isba tan  
ag 'daruvchi qurilma o ‘rnatilgan b o ia d i  (М А З, КамАЗ).

Avtomobil kuzovining tayanchig‘i (22.1-chizma, d) kapotli konstruk- 
s iyalarda k apo t (17), qano tla r  (18), z inalar  (19) va rad ia to r  qoplam asidan  
(20) ib o ra t  b o ‘ladi. D vigatel k a b in a  o s t id a  jo y la sh g a n d a  esa, kuzov  
tayanchig‘i faqa t  q ano tla r ,  z ina lar  va rad ia to r  qop lam asin i o ‘z ichiga 
oladi.

2 2 .2 .  Y E N C I L  A V T O M O B I L N 1 N G  K U Z O V I

Z am onaviy  yengil av tom obillarning k o ‘pchiligi, tu tib  turuvchi konst- 
ruksiyali kuzovga ega. U ning asosiy farqi ram aning  (yo‘qligi) b o ‘lmas- 
ligidir. B unday  vaziyatlarda  ram a  vazifasini kuzov  ba ja rad i  va  uning 
dv igatel transm iss iya  agrega tla ri ,  o sm a la r  m a h k a m la n a d ig a n  joy la r i  
m axsus kuchaytir i lgan  b o ‘ladi.

Kuzov bir butun qilib payvandlangan po'lat korpusdan iborat bo‘lib, unga 
dvigatel kapoti,  oldingi va  o rqa  qano tla r ,  eshiklar, yukxona  qopqogh , 
f a r a la r  va  r a d i a to r  q o p la m a s i ,  o ld in g i  h a m d a  o r q a d a g i  b u fe r la r ,  
qop lam alar  va boshqalar  m ahkam langan . K uzov ichiga esa haydovchi 
va yo lo v ch i la r  uchun o ‘rindiqlar joylashtirilgan.

Kuzov korpusi (22.2-chizma) k o ‘p m iqdordagi detallardan, b ikr pay- 
vand  konstruksiya qilib yigNladi. Bu detallarning asosiylari old va orqa  
q ism lardan  tashkil topgan  asos (pol) (1), eshiklar joylashtiriladigan o ‘rin- 
larni hosil qiluvchi yon to m on la r  (2) ham d a  kuzov elementlarini hajmli 
konstruksiyaga birlashtiruvchi to m d a n  (3) iborat.  K uzov  korpusin ing  
old qismiga kalta  ram a (4) payvand langan  b o ‘lib, u  dvigatel, rad ia to r  
va oldingi osm an ing  k o ‘nda lan g  t o ‘sinini m a h k a m la sh  uchun  xizm at 
qiladi.

K uzov asosi, perimetri bo ‘yicha yig‘m a qutisim on shaklda  kuchay
t ir i lgan ,  b ir  b u tu n  s h ta m p la n g a n  pan e l  k o ‘r in ish id a  ta y y o r la n g a n .  
K orpusn ing  old qismiga shchit, panellar va  sachrandi to ‘sqichlar, o rqa
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22.2-chizma. Kuzov korpusi.

qismiga esa faqat panellar  va sachrandi to ‘sqichlar kiradi. K uzovning  
yon devorlari ham  sh tam planad i ham d a  s toyka (ustun), pol b o ‘sag‘asi 
va boshqa  deta lla rdan  payvandlanadi.

Kapot dvigatel b o ‘linmasini yuqoridan  berkitadi. U tashqi paneldan 
ib o r a t  b o ‘l ib ,  o s tk i  t o m o n i d a n ,  t a s h q i  p a n e l  p e r im e t r i  b o ‘y ich a  
payvand langan  ichki panel bilan kuchaytirilgan.

O ld ing i  va  o rq a d a g i  q a n o t l a r  s h ta m p la n g a n  p o ‘la t  p a n e l la rd a n  
tashkil topgan  b o ‘lib, kuzov korpusiga m ahkam lanadi.  M ahkam lagich 
sifatida p ayvand  b ir ikm alar  yoki boltli b ir ikm ala rdan  foydalaniladi.

Kuzov eshigi sh tam p lan g an  pane lla rdan  payvand langan  va korpus 
yon  devoridag i  o ‘r inga  ik k i ta  o sh iq -m o sh iq  y o rd a m id a  o ‘rna ti lgan .  
Eshikning ochilish burchagini cheklagich belgilaydi ham da u q o ‘shimcha 
ravishda eshikni m aksim al ochilgan ho la tda  tu tib  turadi.

Eshikning yuqori qismida deraza uchun  o ‘rin m avjud  (22.3-chizma). 
D eraza  qismining b in  -  tushiriluvchi oyna (8), ikkinchisi esa -  buraluvchi 
d a rc h a  (7) (old esh ikda)  yoki q o ‘zg la lm as oy n a  (o rq a  esh ik d a)  dan  
iborat.  Tushiriluvchi oyna  eshik ichiga o ‘rnatilgan o y n a k o ‘targich  (1) 
vositasida y o ‘naltirgich (14) b o ‘ylab suriladi. O ynakoTargich  yuritmasi 
tishli s e k to r  (5) b i lan  i la sh ish d a  b o ' lg a n  sh e s te rn a n in g  (15) o ‘qiga 
kiydirilgan d as ta  (2) orqali  ishlaydi. Sektor, kuchni yordam chi richag 
(6 )  o r q a l i ,  t u s h i r i l u v c h i  o y n a n i n g  o b o y m a s i g a  m a h k a m l a n g a n  
q o ‘z g ‘a lu v c h a n  k u l is a g a  (11) u z a ta d i .  R ic h a g n in g  (6) p a s tk i  uchi



22.3-chizma. Eshik ichidagi q u lf  va oynako‘targich  qurilm asi.

q o ‘zg‘almas kulisaga (3) tayanadi va tishli sektor  bilan richag (13) orqali 
b o g ‘langan. Eshikning ichki b o ‘shlig‘iga, shuningdek , ichki d a s tad an  
(4) yuritm aga ega b o ‘lgan qu lf  (12) va saqlagich (9) o ‘rnatilgan.

Y u k x o n a  zaxira  gMldirak, y u k la r  va yonilg 'i  bak in i  joy lash tir ish  
uchun xizmat qiladi. Y ukxona  q o p q o g ‘i ikkita  oshiq-m oshiqqa oYnatil- 
gan va ochiq holatda elastik elementlar-torsionlar bilan, yopiq holatda 
esa q u lf  bilan tutib  turiladi.

K uzovning peshoynasi h am d a  o rqa  oynasi egilgan b o l ib ,  tob langan  
o ynadan  yasalgan va o ‘z joylariga rezina zichlagichlar bilan o 'rnatilgan. 
0 ‘r indiqlar ikki q a to r  joylashtirilgan. Oldingi o ‘rindiq  ikkita  mustaqil 
kreslodan ibora t bo'lib, u lar  b o ‘ylama yo ‘nalish b o ‘yicha ham d a  suyan- 
chiqning qiyalik burchagi b o ‘yicha rostlagichlarga ega. O rq a  o ‘rindiq  
esa b ir  b u tu n  qilib  yasa lgan  va uch o ‘rinli s ifa tida  ishlatilishi m um - 
kin.
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22.3. IS IT IS H  VA P E S H O Y N A N I T O Z A L A S H  U C H U N  Q U R IL M A L A R

A v to m o b i l l a r d a g i  q o ‘s h im c h a  j i h o z l a r n in g  a s b o b la r i  b o ' lg a n  
oyna to za lag ich la r ,  pesh o y n an i  y u vad igan  q u r i lm a ,  shun ingdek ,  yuk 
a v to m o b i l i  k a b in a s in i  yok i yengil a v to m o b i l  k u zo v in i  is i tk ich la r i  
haydovchi m ehnatin i  yengillashtiradi va av tom ob ildan  foydalan ishda  
h a r  j ih a td an  qulay sharo itla rn i yuzaga keltiradi.

Y u k  a v to m o b i l l a r id a g i  ( З И Л - 130, К а м А З )  o y n a to z a la g ic h l a r  
pnevm atik  yuritm aga ham d a  peshoynani yuvadigan qurilm aga ega (22.4- 
•chizma). O y n a to z a la g ic h ,  c h o ‘tk a la rn i  c h e tk i  h o la tg a  o 'rn a tu v c h i  
m exanizm  va zolotnikli taqsim lagich bilan b lok irovka  qilingan pnev
m atik  dvigateldan (8) siqilgan havo yuboriladigan trubkalari  (4) b o ‘lgan 
boshqarish  k ran idan  (10), to rtq i la rdan  (9), yuritm a richaglaridan (5) va 
c h o ‘tka la rdan  (6) tashkil topgan . Oynatozalagichni ulash va uzish, kran 
kallag in i b u r ish  orqa li  a m a lg a  osh ir ilad i.  K ra n  ka llag in ing  burilish 
burchagiga q a ra b  cho ‘tka la rn ing  yurish tezligi o ‘zgaradi.

22.4-chizma. O ynatozalagich va peshoyna yuvgich.
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O y n a to z a la g ic h  i s h la y o tg a n  p a y td a  p e s h o y n a n i  yuv ish ,  ped a l  
yuritm ali  m axsus q u r i lm a  y o rd a m id a  t a ’m in lanad i.  U  b ak ch a  (3) va 
f o r s u n k a la r  (7) b i lan  t r u b k a la r  (2) o rq a l i  bogM angan  d ia f ra g m a l i  
n a so sd an  (1) ibo ra t .  Y u r i tm a  pedali  oyoq  b ilan  b o s i lganda ,  oynan i  
yuvishga m o lja l lan g an  suyuqlik bakchadan  forsunkalarga bosim ostida 
yuborilad i va o y n ag a  sochilib, uni k ir la rd a n  tozalaydi.  Yengil av to- 
m o b i l la rd a  e le k t ro m e x a n ik  y u r i tm a l i  o y n a to z a la g ic h la r  ish la t i lad i ,  
peshoynani yuvad igan  qurilm a  esa yuk av tom obil la r idag iga  o bxshash 
yoki e le k t r  y u r i tm a l i  va  tu g m a c h a l i  b o s h q a r i la d ig a n  b o ‘lad i.  Y uk  
av tom obilin ing kabina isitkichi .(22.5-chizma) peshoynani ham  isitadi; 
chunki qizigan havoni p a t ru b k a la r  (qisqa quvurla r)  orqali  t o ‘g‘ridan- 
t o ‘g‘ri peshoynaga  yuborish i m u m k in .  U n in g  ishlash prinsip i dviga- 
teldagi sovitish suyuqlig in ing  issiqligidan foyda lan ishga  asos langan .  
Shun ing  uchun  isitkich rad ia to r i  (1) q u v u ry o ‘llar vositas ida  dvigatel- 
ning sovitish tiz im iga (sil indr kallag iga)  b e rk ituvch i k ra n  (5) orqa li  
u langan . R a d ia to rd a  qizigan havo  sh a m o lp a r ra k  (6) vositas ida  havo  
taqsim laydigan kana lga  (3), undan  shlanglar orqali peshoyna ostidagi 
qisqa quvurlarga  (4) haydaladi.

R a d ia to rg a  hav o  k ir ish in i ro s t la sh  u c h u n  un in g  g ‘ilofini pas tk i  
qismiga dasta  yo rdam da buriluvchi zaslonka (7) o 'rnatilgan. D asta  uchta 
h o la tn i  e g a l la sh i  m u m k in :  v e r t ik a l  h o l a t  -  i s i tk ic h g a  h a v o  f a q a t  
kab inadan  kiradi; qiya ho la t -  isitkichga havo  sham ollatish kanalidan 
kiradi; gorizontal holat -  havo faqa t tashqaridan  kab inaga  yo ‘naltiriladi. 
H avo  taqs im lovchi k a n a ln in g  ch ap  chekkasiga , isigan h a v o  oqim in i

haydovchi oyog‘iga yo ‘naltiruv- 
chi ikk in ch i  z a s lo n k a  o ‘rna ti l-  
gan. U  asbob lar  shchiti paneliga 
joy lashgan  tu g m ach a  (2) orqali  
boshqariladi.  K ab inan i sh am o l
la t i s h ,  b e r k i t u v c h i  k r a n n i n g  
yop iq  h o la t id a  va is itg 'ich zas- 
lo n k a s i  d a s t a s i n i n g  u c h in c h i  
h o l a t i d a  a m a lg a  o s h i r i l a d i .  
Y e n g i l  a v to m o b i l l a r d a  h am , 
tam o y il i  j i h a t id a n  x u d d i  y u k  
avtom obillaridagi chizm a b o kyi- 
cha  tay yor langan ,  sham olla tish  

22.5-chizma. З И Л -130 avtomobilining va  suyuq lik  b i lan  isitish tizimi
kabina isitkichi. qo 'l lan ilad i .
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2 2 .4 .  A V T O M O B I L  C H I G  I R I ,  S H A T A K L A S H  V A  U L A S H  

Q U R I L M A L A R I

0 ‘ta  o g ‘ir y o ‘l la rda  ham  yurao luvchan lig i  osh ir ilgan  ГА З-66  va 
ЗИ Л -131  a v to m o b i l la r id a  m ax su s  j ih o z  s i fa t id a  c h ig ' i r  ( leb y o d k a )  
i sh la t i lad i .  Bu l e b y o d k a d a n  o g ‘ir  y o ‘l s h a r o i t l a r id a  t iq i l ib  q o lg an  
av tom obiln i  yoki o ‘zini to r t ib  chiqarish  uchun , shuningdek , yuklarni 
k o ‘ta r ish  va tushirishda foydalanish m um kin.

Lebyodka avtom obiln i old qismiga, ram aga o ‘rnatiladi (22.6-chizma, 
a). L eb y o d k a  yuri tm asi  uchun  av tom ob il  dvigate lidan  foydalaniladi.  
D v ig a te ld a n  ay la n t i ru v c h i  lahza  (m o m e n t)  u z a tm a la r  qu tis i  o rq a l i  
quvvat olish qutisiga (2) va undan  kardanli uza tm a (1) orqali lebyodkaga
(3) uzatiladi.

L e b y o d k a n in g  asosiy  q ism la r i  (22 .6 -ch izm a, b) va lga  (5) erk in  
o ‘rna ti lgan  p o ‘lat a rqon li  to r tuvch i  b a ra b a n  (4), d a s ta  (6) vositasida 
b arabann i ulovchi kulachokli m ufta  (11) va korpusga (8) joylashtirilgan 
chervyak (10) ham da chervyak shesternasi (7) ilashishidan hosil b o ‘lgan 
chervyakli reduktordir .  Chervyak  valining bir qismi reduk to r  korpusidan  
tashqariga  chiqib turadi. Valning chiqib turgan uchiga tasmali to rm oz
(9) o ‘rna ti lgan , shun ingdek , valn ing  shu  uch ida  uni kardan li  sha rn ir  
ayrisi bilan biriktiruvchi b a rm oq  joylashadigan teshik mavjud. Barmoq 
-  saq lovch i q u r i lm a  vazifasini ham  b a ja ra d i  va  ku ch  ruxsa t  etilgan 
ch eg a rad an  o r t ib  k e tganda  kesilishi m um kin . B arm oq  kesilib ketgan 
vaz iya tda  tasm ali to rm oz  b a rab an n i  av to m a tik  rav ishda  torm ozlaydi 
va p o ‘lat a rqonn i chuvalashib  ketishiga yo ‘l q o ‘ymaydi.

Q uvvat olish qutisi (22.6-chizma, d) uza tm alar  qutisiga yopishtirib 
o brnatilgan va undan  shesterna (13) orqali ay lanm a h a ra k a t  oladi. Bu 
shes te rna  (13), q u v v a t  olish qutis i  ko rpu s id ag i  (15) podsh ip n ik la rg a  
o ‘rnatilgan shesternalar bloki (14) bilan doim iy ilashishda bo'ladi. Shu 
korpusdagi yetaklanuvchi val shlitsasiga, ikkita tishli gardishi bo 'lgan 
shesterna (12) qo*zg‘a luvchan qilib o 'rnatilgan. Shesternani suruvchi ayri 
(16) lebyodkani ulovchi kab inaga  chiqarilgan richag bilan b o g ‘langan.

Lebyodka yuritmasini boshqaruvchi richag oldinga surilganda ayri 
(16) o rqaga  siljib, q o ‘zg‘a luvchan shesternani (12) shesternalar blokiga 
(14) ilashtiradi va  p o 'la t  a rq o n  o 'ra lad i .  B oshqaruvchi richag neytral 
h o la tdan  o rqaga  surilganda esa q o ‘zgbaluvchan shesternalar bloki (12) 
yetak lovchi shes te rna  (13) b ilan  ilashadi. N a t i jad a ,  lebyodka  teskari 
to m o n g a  aylanadi va p o ‘lat a rq o n  yoziladi.

Lebyodkani ulash -  ilashma ajratilgan holdan  lebyodkani boshqarish 
r ic h a g in i  n e y t ra l  v a z iy a td a n  “ 0 ‘r a s h ” y o k i  “ C h u v a t i s h ” h o la t ig a  
o ' tk a z ib  va  i la sh m a  peda lin i  o h is ta  q o ‘yib y u b o r ish  o rq a l i  am a lg a
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22.6-chizma. ГА З-66 av tom obilin ing lebyodkasi.

osh ir i lad i .  Z a r u r  h o la t la rd a ,  o ld in d a n  b a ra b a n n i  ku lach o k l i  m u f ta  
y o rd am id a  uzib q o ‘yib, p o l a t  a rq o n n i  q o ‘l bilan yozish m um kin .

Shataklash asbobi (22.7-chizma) t irkam ani ulash uchun avtom obil-  
sha tak lag ich  ram asiga  o ‘rnatilad i.  U  ilmoq va ram an in g  k o ‘n d a lan g
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to ‘siniga q o ‘yilgan yo ‘nal- 
tirg ich  te sh ig id an  o ltg an  
o ‘z a k d a n  (3) ibora t.  Y o ‘- 
na l t irg ich  (4) a s b o b  k o r 
pusiga (1) payvand lab  q o ‘- 
yilgan. K orp u sd a  tayanch 
plastinalar (2) orasiga rezi- 
n a l i  e l a s t ik  e le m e n t  (8) 
gayka bilan siqib qo'yilgan. 
Bu c le m e n t ,  a v to p o y e z d  
o ‘rn idan  ji lganda va hara- 
k a t la n g a n d a  a sb o b g a  tu-

3  4 5

22.7-chizma. Shataklash asbobi.

shadigan zarb  ham d a  turtkilarni yumshatadi. Ilmoqdagi o ‘qqa  (5) ilgakli 
(6) q u lf  (7) o 'rna tilgan  bo'lib, u t i rkam aning  yakka  shotisini o 'z-o 'zidan 
ilm oqdan  chiqib  ketishiga to 'sq in lik  qiladi.

Egarsimon-ulash qurilmasi yarim  t i rk am a  bilan ish layotgan bo 'lsa  
av tom ob il-sha tak lag ichga  o 'rna ti lad i .  Bu vaz iya tda  yarim  t irkam aga  
ilashish shkvoreni o 'rn a t i lad i .  S hk v o ren n in g  nom ina l  d iam etr i  to 'liq  
massasi 40 t gacha bo 'lgan  yarim tirkam alar  uchun 50,8 m m  ni, massasi 
40 t d a n  100 t gacha  b o 'lg an  yarim  t i rk a m a la r  uchun esa 89 m m  ni 
tashkil qiladi. Q am rash  teshigining mos ravishdagi diametri -  shkvoren 
diametri, plus 0,3 -  0,5 m m  ga teng. Ulash qurilmasi avtom obil-shatak- 
lagich to rm ozlangan  yarim  tirkam aga  ohista yaqinlashganda, ularning 
av to m a tik  ta rzda  ulanishini t a ’minlaydi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Yuk avtomobiliniig kuzovi qanday  asosiy qismlardan tashkil topgan?
2. Yengil avtomobil kuzovining tarkibiy qismlarini ayting.
3. Peshoynani tozalash uchun avtom obillarda qanday  qurilmalar ishlatiladi?
4.A vtom obiln ing  qo 'sh im cha  jihozlar iga n im alar kiradi?

23. IXTISO SLASH TIRILG AN AVTOM OBILLAR

2 3 .1 .  S A M O S V A L  K U Z O V L I  A V T O M O B I L L A R

S am osval-av tom ob il la r  um um iy  ishlarga m o 'l ja l langan  yuk  avto- 
m obillaridan  shu bilan farq  qiladiki, tashilayotgan yuklarni tushirish, 
u la rd a  m exan ik  usul b i lan  ag 'd a ru v c h i  qu r i lm a  y o rd a m id a  kuzovni 
qiyalatib  am alga oshiriladi. Ko'pchilik  sam osvallarda yuk o rqa  tom onga  
ag 'dariladi,  lekin ikki yoki uch tom onga  ag 'daruvchi avtom obillar  ham 
bor.
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S a m o s v a l - a v to m o b i l l a r  h a r a k a t l a n i s h  j a r a y o n i  o d d iy  b o ‘lgan  
a v to m o b i l l a r  b a z a s id a  (neg iz ida )  ta y y o r la n a d i .  U la r  so ch i lu v ch an  
yuk larn i  (qum , sh ag ‘al, tosh , don , k a r to sh k a  va h .k .)  tash ish  uchun 
m o ‘ljallangandir. shuning uchun yuk k o ‘taruvchanligi va kuzovi turlicha 
bo ‘ladi. Bu kuzovlar tuzilishi va shakli b o lyicha bir-biridan farq qiladi. 
K o 'p incha  kuzov, tog‘orasim on yoki c h o ‘michsimon tu rda , to 'g 'r i  bortli 
metall konstruksiya  ko 'r in ish ida  b o ia d i .  K uzov  asosining k o ‘nda lang  
t o ‘sini, a g ‘d a rg ic h  u c h u n  sh a rn i r l i  t a y a n c h la r  b i la n  t a ’m in la n g a n .  
K u z o v n in g  o ‘r ta  q ism ig a ,  k o 'n d a l a n g  to ' s i n l a r  o ra s ig a ,  k o ‘ta r ish  
m exanizm i uchun  tay an ch  vazifasini o ‘tovchi, q o ‘sh im cha  b o ‘y lam a 
qisqa to ‘sinlar payvand lab  qo^yiladi.

Sam osval-avtomobillarda, avtomobil dvigatelidan quvvat olish qutisi 
o rqa li  h a ra k a tg a  keltiruvchi, g idrav lik  k o l a r i s h  m exan izm lar i  keng 
tarqalgan. Kuzovni k o ‘tarish uchun gidravlikaning qollan ilish i kuzovni 
k o la r ish  va tushirishga kam  vaqt ( 1 0 - 2 5  soniya) sarflanishi, shuningdek, 
bunday  m exanizm larning ishonchliligini yuqori b o l ish i  bilan tushinti- 
riladi.

G idravlik  k o la r i s h  mexanizmi (23.1-chizma) te leskopsimon silindr 
(1), shesternali m oy nasosi (6), boshqarish  krani (5), quvvat olish qutisi

23.1-chizma. G idravlik  k o la r ish  m exanizm i.
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(4), m oy  baki (2) va quvuryoM lardan (7) ibora t.  Q u vva t  olish qutisi, 
moy nasosi va boshqarish  krani bilan konstruktiv  j ih a tdan  birlashtirilgan. 
U uza tm alar  qutisining karteriga joylashtirilgan va uzatm alar  qutisidagi 
o rqaga  yurish shesternalari b lok idan  ha rak a t  oladi.

K o ‘tarish mexanizmi richagni (3) o ‘ngga surish bilan ishga tushadi. 
Bunda, richag o ‘qiga o 'rna tilgan  shesterna, o rqaga  yurish shesternalar 
b lok i b i lan  i lashad i  va m o y  nasosi m oyni b a k d a n  s il indrga  hayday  
boshlaydi. Shesternalar zarbsiz ulanishi uchun ilashma oldindan  ajratib 
turiladi. Teleskopsimon silindrning zvenolari m oy bosimi ostida ketma- 
ket suriladi va kuzovni k o ‘taradi. K o ‘tarishni tugatish pay tida  quvvat 
o l ish  q u t is in i  b o s h q a r u v c h i  r ic h a g  n e y tra l  h o la tg a  o ‘tk a z i la d i  va 
k o ‘tarilish to ‘xtaydi, s ilindr esa surilgan ho la t ida  qoladi.

K u zo v n i  tush ir ish  uchun  r ichag  neytra l  h o la td a n  ch ap  to m o n g a  
o ‘tkaziladi.  O q ib a td a  boshqarish  k ran idagi zo lo tn ik  surilib, haydash  
quvuryoNini qaytish quvuryoMi bilan tu tash tirad i va silindrdagi bosim 
p a s a y a d i .  K u z o v n in g  g id ro s i l in d r  s h to k ig a  tu s h a y o tg a n  o g ‘ir lig i 
hisobiga, gidrosilindr zvenolari silindr b o ‘shlig‘idagi suyuqlikni bak k a  
siqib ch iqargan  ho lda  pastga suriladi. Kuzov asta-sekin pastga tushadi 
va gorizonta l ho la tn i egallaydi.

2 3 .2 .  T I R K A M A L A R  V A  Y A R I M  T I R K A M A L A R

Tirkam a  deb, o ‘zi yura  o lm aydigan t ransport  vositasiga aytiladi. U 
av tom ob il-sh a tak lag ich g a  to r t ish -u lash  qurilm asi vositas ida  u lanadi. 
Y a r im  t i r k a m a l a r  esa  a v to m o b i l - s h a ta k la g ic h g a  e g a r s im o n -u la s h  
qurilm asi y o rdam ida  biriktiriladi.

T irkam a vositalari o 'q lar miqdori bo ‘yicha ajratiladi va ular bir o ‘qli, ikki 
o ‘qli ham d a  k o ‘p o ‘qli bo lish la r i  m um kin . O 'q la r  sonidan  q a t ’iy nazar 
t i rk a m a la r ,  ta sh i la y o tg a n  y u k la r  m assas id an  yuzaga  ke lgan  b a rch a  
y u k lan ish la rn i  o 'z in in g  g i ld i r a k la r ig a  u za tad i .  Y a r im  t i rk a m a la rd a  
v e r t ik a l  y u k la n is h n in g  oz  q ism i e g a rs im o n -u la s h  q u r i lm a s i  o rq a l i  
a v to m o b i l - sh a ta k la g ic h n in g  gN ldirak lariga , k o ‘p q ism i esa o 'z in in g  
g ‘ild iraklariga uzatiladi.

Uzun o lch am li  yuklarni (quvurlar, yog‘ochlar  va h.k.) tashish uchun 
chiqarma-tirkamalar ishlatiladi. Ular bitta yoki ikkita o ‘qqa o lmatilgan uncha 
k a t t a  b o ‘lm a g a n  r a m a d a n  ib o ra t  b o ‘lib, a v to m o b i l - sh a ta k la g ic h g a  
sha tak lash  tirkagichi vositasida ulanadi. Bu tirkagich, to rtish  kuchini 
t i rkam aga  uzatilishini va uni yon tom onga  surilib ketmasligini t a ’m in
laydi. C h iq a rm a - t i rk a m a l i  av topoyezd  b o ‘sh ho lda  h a ra k a t la n g a n d a
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ixcham  bcVlishi h a m d a  s h in a la rn in g  yeyilish in i k a m a y t i r i sh  u ch u n  
t i rk a m a  sha tak lag ichga  yu k lab  o linadi. Shu  m a q s a d d a  sha tak lag ich  
d um ala tish  tekisliklari, t i rk am an i  yuklash  uchun  to r tuvch i lebyodka  
va yuk langan  t i rk am an i  q o ‘zg‘a tm ay  ush lab  tu ruvch i  q u r i lm a  bilan 
jihoz lanad i .

C h iq a r m a - t i r k a m a n in g  b u r i l ish in i  u n in g  ra m a s ig a  o ‘r n a t i lg a n  
burilm a to ‘sin t a ’minlaydi. X udd i shunday  t o lsin shatak lag ichga ham  
o ‘rnatiladi. Y uk la r  o ‘zining uchlari bilan burilm a to ‘sinlarga tayanadi, 
shuning evaziga shataklagichni t irkam aga n isbatan  burilishiga erishiladi. 
A g a r  ta sh ilayo tgan  yu k la rn in g  uzunlig i a n c h a  k a t ta  b o ‘lsa, u ho lda  
t irkam a, avtom obiln ing  boshqariluvchi g‘ildiraklari rul yuritmasi kabi 
g ‘ildiraklarni burish qurilmasi bilan j ihozlanadi.

Tirkama transport vositalarining tuzilishi. Ikki o ‘qli t i rk am a  (23.2- 
chizma) shveller turidagi ram ad an  (5) va unga m ahkam langan  bortli yuk 
p la tform asidan  (3) iborat. R am an ing  oldingi qismiga burish doirasini 
m ahkam lash  uchun ramaostligi o 'rna tilgan. Burish doirasi zoldirli ikkita 
h a l q a d a n  ( o b o y m a d a n )  i b o r a t  b o ‘lib , o 'z  n a v b a t i d a ,  b u r i lu v c h i  
aravachaning (2) ramasi bilan biriktirilgan. Bu aravachan ing  old qismida 
qu loqcha la r  b o ‘lib, u larga t irkam an i shatak lag ichga  ulaydigan yakka  
shotisi sharnirli biriktiriladi. Buriluvchi a ravachaning  ram asiga osmalar, 
g‘ildiraklari bilan b irgalikda o ‘q va g‘ildiraklarni torm ozlovchi mexa- 
n izm lar m ah k am lan g an .

R am an ing  o rqa  qismiga ham  ramaostligi q o ‘yilgan va sh tam plangan  
kirgazm alar q o ‘yib, lonjeron bilan b ikr (m ahkam ) biriktirilgan. R am a- 
ostligiga ressor kronshteynlari, osm a yo ‘lini chcklagichlari va o rqa  bufer 
m a h k am lan g an .  R am aostl ig in ing  o rq a  k o ’n d a lan g  t o ‘sini sh a tak lash
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23.2-chizma. Ikki o 'q li tirkam a.
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a sb o b i  (6) h a m d a  u la n a d ig a n  b o sh q a  t i rk a m a n in g  to rm o z la r  pnev- 
moyuritm asini va elektr daraklagichlarini biriktiruvchi kallaklar uchun 
tay an ch  vazifasini o ‘taydi. R a m a n in g  o lr ta  qismiga, o ‘ng lonjeronga 
zaxira g 'i ld irak (4) uchun  k ronsh teyn  payvandlangan .

R am asi past joylashgan  ikki o ‘qli t i rkam a konstruksiyalarida buri
luvchi aravacha  o ‘rniga, avtom obil g lld irak la rin i rul yuritmasiga o ‘xsha- 
gan, boshqariluvchi oldingi g 'i ld iraklar  yuritmasi qoMlaniladi. Bunday 
t i rk a m a la r ,  a v to m o b i l - sh a ta k la g ic h n in g  o ldingi o ‘qi b ilan  t o ‘liq b ir  
xillikka (unifikatsiyaga) ega (m asalan , MA3-5207B tirkamasi).

T irkam adag i oldingi va o rq a  o ‘q larn ing  osm alari oda tdag i,  yarim 
ellipssimon ressorlar yo rdam ida  hosil qilinadi. A yrim  ikki o ‘qli t i rk am a
la rda  (M A 3-5224B) m ustaqil b o ‘lgan tors ion  o sm alar  ishlatiladi, ular 
yo l no tek is l ik la r iga  gMldiraklarni yaxshi m oslash ish in i t a ’m inlaydi. 
Bunday osm alarda  elastik element sifatida to rsionlardan, ya’ni k o ’nda- 
lang kesimi doirasim on b o ’lib, buralishga ishlaydigan va bu bilan ressor- 
lanish sam arasin i hosil q iladigan o ’zak la rdan  (s terjenlardan) foyda la 
niladi.

Bir o ’qli yarim tirkama (23.3-chizma) yon va orqa bortlari tashlama bo’lgan 
y u k  p la t f o r m a s ig a  ega . P o g ’o n a s im o n  r a m a  ikk i  q i s m d a n ,  y a ’ni 
p la tform aning  asosi b o ’lib xizmat qiluvchi yuqorigi q ism dan (6) ham da 
pastk i q ism dan  (5) iborat.  Pastki qismga (5), o rq a  o ’q va g’ildiraklari 
b ilan  resso r la r  (7) h a m d a  tirgak la r i  (4) b o ’lgan tay an ch  q u r i lm a  (3) 
m a h k a m la n g a n .

R a m a n in g  oldingi q ism iga  m axsus uya (1) q ilingan  b o ’lib, unga  
shkvoren zichlab o ’tkaziladi va tojsimon gayka bilan qotiriladi ham da 
shplintlab q o ’yiladi. Shkvoren uyasi (1) ram aga  payvand lab  m a h k a m 
langan va kashak la r  bilan m ustahkam langan . R am an ing  orqadag i to ’sini 
fonar la r  va burilish k o ’rsatgichlarini m ahkam lash  uchun kronshteynlarga

23.3-chizma. Bir o ’qli yarim  tirkam a.
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ega, lonjeronlarga esa boltlar yordam ida  shatak lash  ilgaklari m a h k a m 
langan. R am aning  pastki qismi ham  lonjeronlar va k o ‘nda lang  to ’sinlar- 
d a n  payvand lab  tayyorlangan .

Y uk  ko 'taruvchanlig i  k a t ta  bo 'lgan  yarim  t irkam ala r  ikkita  o ‘qqa  
ega. U larga  to 'r t  ressorli, balansirlovchi o sm ala r  o 'rna ti lad i .  B unday 
o s m a l a r d a  e la s t ik  e l e m e n t l a r  s i f a t i d a  n o s i m m e t r i k  y a r i m  e l l ip s  
ressorlardan foydalaniladi. Bu ressorlar yuk ortish darajasiga q a rab  osma 
bikrligini bir tekisda o ‘zgartirishga im kon beradi. Tortish  va torm ozlash  
kuchlarini uzatish uchun osm a konstruksiyalarda  reaktiv sh tanga la rdan  
foydalaniladi.  Y arim  t i rk am a  o 'q la rg a  tu sh ad ig an  yuk lan ish la rn i  bir 
tckis taqsimlanishini esa ressorning qisqa uchi bilan biriktirilgan balansir 
am alga oshiradi.

Faol (aktiv) yuritmasi boMgan tirkamali transport vositalari haqida 
tushuncha. T irk a m a l i  yoki yarim  t i rk am a li  av to p o y e z d la r  o g 'i r  yo 'l  
sharo it lar ida  ishlatilishi m um kin . Bu a lba tta ,  u larning o ' ta  qiyin yo'l- 
la rdan  yura  olishini ta lab  etadi. Bunga tirkam alarda  yetaklovchi o 'q la r  
yoki g 'ildiraklar, y a ’ni faol yuritm a qo 'l lash  hisobiga erishish m um kin.

T irk a m a  yoki yarim  t i rk a m a  g 'i ld irak la r in i  fao llash tir ishn ing  bir 
necha xil usullari mavjud, U larning ichidagi mexanik, gidravlik va elektrik 
yuri tm alarn i a loh ida  t a ’kidlab  o 'tish  joiz.

M exanik  yuritm a k o 'p in c h a  yu k  k o ' t a r u v c h a n l ig i  u n c h a  k a t t a  
bo 'lm agan  t irkam a vositalarida ishlatiladi. U  shataklagich va t irkam aga  
o 'rna ti lgan  red u k to r la r  h a m d a  kardan li  u za tm a la rd an  ib o ra t  bo 'ladi.  
A g reg a t la rn i  n i sb a ta n  a n c h a  m u ra k k a b l ig i  va b ir  n ech a  t i r k a m a la r  
u la n g a n d a  bu  y u r i tm a n i  q o ' l l a b  bo 'lm as l ig i ,  m ex an ik  y u r i tm a n in g  
kamchiligidir.

Gidravlik yuritma -  av tom obil-sha tak lag ich  dvigatelidan ha rak a t-  
lan tir i lad igan  yuqori  bosim  nasos idan  h a m d a  t i rk am a  g 'i ld irak larin i 
aylantiradigan rotorli gidravlik dvigatellardan foydalanishga asoslangan. 
Tortuvch i kuch, suyuqlik vositasida g id ronasosdan  gidrodvigatellarga 
yu q o r i  bosim li q u v u ry o 'l la r  o rq a l i  uza ti lad i .  B u n d ay  u z a tm a  y u r i t 
m an ing  barcha  elementlariga germetiklik va ishonchlilik j iha t idan  yuqori 
ta lab la r  qo 'yad i,  shuning  uchun  u cheklangan  m iq d o rd a  ishlatiladi.

T irkam alar  faol o 'q larin ing elektr yuritmasi, og 'ir  h a m d a  o ' ta  og 'ir  
t i rkam alar  uchun va ayniqsa, avtopoyezd tark ib ida  bir nechta  t irkam alar  
ishlatilganda ancha istiqbollidir. Bunday vaziyatlarda av tom obil-shatak- 
lag ichda  kuch  qurilm asi ish lab  tu rad i.  Bu q u r i lm a  b ir lam chi issiqlik 
dvigateli va shu dvigatel quvvatining bir qismini yoki barchasini elektr 
quvvatiga aylantiruvchi generatordan iborat. G eneratorning elektr quvvati
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sim-o‘tkazgichlar orqali t i rkam a yoki tirkam alardagi elektr dvigatellarga 
uzatiladi. Elektr dvigatellar h a m  o ‘z navbatida  bu  quvvatni aylantiruvchi 
m o m en tg a  aylantirib, reduk to r la r  orqali g ‘ildiraklarga uzatadi. Bu yerda 
a y la n t i ru v c h i  m o m e n tn i  g ‘i ld i ra k la rg a  uza tishn i  p r in s ip ia l  j ih a td a n  
tu r l icha  b o ‘lgan, ikk ita  k o n s t ru k to r l ik  yechimi q o ‘llaniladi. Birinchi 
vaziyatda elektr dvigatel ghldiraklar bilan asosiy uzatm a, differensial va 
yarim  o ‘q lar  orqali biriktiriladi. B unday varian t um um iy yuritm ali uzatm a  
deb ataladi.  Ikkinchi yechim esa gMldiraklarni yakka  yuritmasi bo'lib, 
m otor-g'ildiraklar deb ataladi. U la r  yuritm a elektr dvigatelini, p lanetar 
tu rdag i pasaytiruvchi reduk to rn i  va g 'ild irakni yagona  agregatga  bir- 
l a s h t i r a d i la r .  A y t ib  o ' t i lg a n  b a rc h a  e le m e n t la r  g ' i ld i r a k  to 'g ' in ig a  
joy lash tir i lgan  bo 'lad i.

T irkam alardag i faol o 'q la rn ing  elektr yuritmasi boshqa turdagi yurit- 
m a la rg a  so l ish tirganda  ju d a  m u h im  afzallikka  ega. U yuklan ish larn i 
b a rch a  d ia p a z o n la r id a  rav o n  va p o g 'o n as iz  ros tlan ishni t a ’minlaydi, 
ancha  yaxshi bo 'lgan  tortish  tavsifiga ega, chunki eng yuqori aylanti
ruvchi m om entn i  siljish pay tida  hosil qiladi va ha ro ra tn i  o 'zgarishiga 
ju d a  kam  bog 'liq  bo 'ladi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Avtomobil-shataklagichdagi qanday  qurilma kuzovni avtom atik  ravishda 
bo 'sha t i l ish in i  ta 'm in laydi?

2. Yuklarni tashish uchun qanday  tirkamali transport  vositalari ishlatiladi?
3. T irkam a g’ildiraklarini faollashtirish uchun qanday  turdagi yuritmalardan 

foydalaniladi?
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I к  к  i n ch i b о 4 1 i m

AVTOMOBILLARGA TEXNIK XIZMAT 
KO‘RSATISH

24. TEXNIK X IZM A T KO R SATISH NI TASH K IL ETISH

2 4 .1 . T E X N I K  X I Z M A T  K O  R S A T I S H  T U R L A R I  V A  T A R T I B I

A vtom obillarning soz holati va tashqi k o ‘rinishini saqlashga, rejali- 
ogohlantir ish  tizimi k o ‘rsa tm alari  asosida texnik xizm at k o ‘rsatish va 
t a ’m ir lash  ish larin i ba ja r ish  b ilan  erishiladi. Bu t iz im ning  m azm u n i  
shundak i,  av tom ob il la rga  texnik  x izm at k o ‘rsa tish  prof i lak tik  tad b ir  
b o ‘lib, m a ’lum bir  yurish m asofasidan  so 'n g  rejali ta r t ibda , m ajburiy  
ravishda o ‘tkaziladi. T a ’mirlash ishlari av to transport  korxonasida  (A T K ) 
ehtiyoji b o ‘yicha, y a ’ni b iro r  buzilish yoki nosozlik sodir  b o ‘lgandan  
so 'n g  bajariladi.

Texnik xizmat k o ‘rsatish ishlari quyidagi tu rlarga b o ’linadi: kundalik  
x izm at k o ’rsatish (K X K );  birinchi texnik  x izm at k o ’rsatish (1-TXK); 
ikkinchi texnik xizmat k o ’rsatish (2-TXK); mavsumiy xizmat k o ’rsatish 
(M X K ).

A vtomobillarni t a ’mirlash joriy t a ’mirlash (JT) va asosiy t a ’mirlash ga 
(AT) b o ’linadi (uchinchi bo 'lim , 30.2-mavzuga qarang).

Kundalik xizmat ko’rsatish (KXK) -  tozalash-yuvish, nazo ra t-ko ’rik, 
to ’ldirish va boshqa  ish turlarini o ’z ichiga oladi. U la r  avtom obillarni 
ishga tayyorlashda, sm ena boshlanishidan avval va sm ena tugagandan  
so’ng o ’tkaziladi. K X K  ishlari ish tartib iga ko ’ra sm ena davom ida  ham, 
tanaffus pay tida  ham  bajarilishi m um kin.

N a z o r a t - k o ’rik ish la r i  a v to m o b il  h o la t in i  va un in g  yaxlit l ig in i;  
kuzovning holatini, o rqan ing  k o ’rish oynasini; raqam  belgilarini, kapot 
va yukxona  berkitgichlarini; nazora t-o ’lchov asboblarini; darak lash  va 
yoritish asboblarini; oyna tozalagichlarni, peshoynaning yuvish qurilmasi 
qanday  ishlashini; sovitish, moylash, ta ’minlash va to rm ozlarni gidravlik 
y u r i tm a la r i  t i z im la r in in g  g e rm e t ik l ig in i ;  ru l  c h a m b a r a g i  ly u f t in i  
tekshirishdan iborat.

K X K n in g  n a z o r a t - k o ’rik va t o ’ld irish  ish larin i h aydovch i ishga 
chiqishdan oldin va A T K g a  qay tgandan  so’ng bajadadi. Tozalash-yuvish
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ishlarini tozalovchi va yuvuvchilar bajaradi. Y o ‘lda smena alm ashganda 
haydovchilar birgalikda avtom obiln ing texnik holatini k o ‘rib chiqadilar 
va tekshiradilar.

Birinchi va ikkinchi texnik xizmat ko‘rsatish (1-TXK va 2-TXK) ishlari 
nazorat-d iagnostika, m ahkam lash , rostlash, moylash, m oy almashtirish 
va tozalash ishlaridan iborat. Bu ishlar ekspluatatsiya sharoitiga n isbatan 
o ‘r n a t i lg a n  m a ’lum  b i r  m a s o f a d a n  s o ‘ng b a ja r i la d i  ( 2 4 .1-jadval).  
A v to m o b il la rg a  texnik x izm at k o ‘rsatish davriyligi va m ehnyt hajmi 
m e ’y o r la r i ,  e k s p lu a ta t s iy a  s h a ro i t in i  I to ifas i  u c h u n  24 .2 - jad v a ld a  
keltirilgan. II va boshqa h am m a ekspluatatsiya toifalari uchun m e’yorlar 
N izom da keltirilgan to ‘g‘rilash koeffitsiyentlarini hisobga olgan holda 
an iq lanad i .

24.1-jadval
Ekspluatatsiya sharoitlari toifalarining tavsifi

Ekspluatatsiya
sharoitlari

toifasi

A vtom obillarn ing  harakat lan ish  sharoiti Yo'lning
texnik
toifasi

I Shaharoldi min taqalar chegarasidan tash- 
qaridag i asfa lt-be ton  qop lam ali  va unga 
tenglashtirilgan qoplam ali  y o i l a r

I, И

II S h a h a ro ld i  m in ta q a la rd a g i ,  k a t t a  b o ' l 
m ag a n  s h a h a r  (100 ming aholi)  k o 'cha-  
laridagi asfalt-betonli,  sem ent-betonli va 
u la rga  ten g la sh t ir i lg an  q o p la m a l i  a v to 
mobil yo 'llari

I. II

III Tog'li  hududlardagi, katta  shahar  ko'cha- 
laridagi asfalt-betonli,  sement-betonli va 
ularga tenglashtirilgan qoplamali avtom o
bil yo 'llari

I, II, III. IV

IV T o g 'l i  h u d u d la rd a g i  c h aq iq  toshli yoki 
s h a - g 'a l  q o p la m a l i  a v to m o b i l  y o ' l la r i ,  
shak lga  ega b o ' lg a n  tu p ro q li  av tom obil  
yo'llari va o 'rm o n  daraxtlari tashiladigan 
y o 'l la r

II, III, IV

V Karer,  kotlovonlardagi shaklga ega bo 'l 
magan yo'llar va ang'izlar, vaqtincha o'tish 
yo'llari, tog'l i hududlardagi tabiiy tuproq 
y o 'l la r

IV, V
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24.2-jadval

A v to m o b i l la rg a  T X K  d a v r iy l ig i  v a  m c h n a t  h a jm i  m e ’y o r la r i

A vtom obillar  rusumi Davriylik, km M ehnat hajmi, odam/soat

1-TXK 2-TXK K X K 1-TXK 2-TXK

Г А З -24-01 4000 16000 0,35 2,5 10,5

ЛИАЗ-677 4000 16000 M 7,5 31,5

ГАЗ -53A 3000 12000 0,42 2,2 9,1

ЗИ Л-130 3000 12000 0,45 2,5 10,8

MA3-5335 4000 12000 0,3 3,4 13,8

КамАЗ-5320 4000 12000 0,5 3,4 14,5

Mavsumiy texnik xizmat ko‘rsatish (M XK) ishlari bir yilda ikki m arta , 
a v to m o b i l la rn i  y i ln ing  sov u q  yok i issiq fa s l la r id a  i sh la t ish  u c h u n  
tayyorlash vaqtida o ‘tkaziladi. M X K n i alohida texnik xizmat ko 'rsatish  
tu r i  s i fa t id a  o ‘tk a z is h n i  r e ja la sh t i r i sh ,  s o v u q  iq l im g a  ega  b o ’lgan 
h u d u d la r  uchun  tavsiya qilinadi. Q olgan  h u d u d la r  uchun  esa xizmat 
k o ’rsatishning bu turi 2 -T X K  bilan birgalikda bajariladi.

2 4 .2 .  A V T O M O B I L L A R G A  T E X N I K  X I Z M A T  K O  R S A T I S H N I  

T A S H K I L  E T I S H

A T K d a  a v to m o b il la rg a  texnik  x izm at k o ’rsa tish  m av ju d  ko rxo -  
naning ekspluatatsiya sharoiti va T X K  davriyligi me'yorlari, kunlik bosib 
o ’tiladigan oT tach a  m asofadan  kelib chiqib, h a r  bir avtom obil  uchun 
tu z i lg an  r e ja -g ra f ik la r  a s o s id a  o ’tk a z i la d i .  T e x n ik  x iz m a t  b o ’limi 
avtom obiln ing haqiqiy bosib o ’tgan masofasi va uning holatiga qarab , 
re ja-g rafik la rga  o ’zgart ir ish la r  k ir i tad i. T X K  b o ’yicha ba ja r i lad igan  
ishlar brigada yoki agregat-m aydoncha usulida olib boriladi.

Brigada usulida texn ik  x izm at  k o ’rsa t ish  ish la r in i  tash k i l  etish,
1-TXK, 2 -T X K  va J T  hajmidagi ishlarni bajarish  uchun  brigadalarn i 
tu z ish n i  k o ’zd a  tu ta d i .  B r ig ad a  a v to m o b i ln in g  b a r c h a  a g re g a t la r i  
b o ’yicha ish olib boradi.  Bu ho la td a  br igada  a 'zo lari  av tom obil la rga  
universal ishchi postlarda  xizmat k o ’rsatish uchun  yuqori m alakaga  ega 
b o ’lishlari lozim.

A gregat-m aydoncha usuli texn ik  x izm at  k o ’rsa t ish  ish lari  k a t ta  
ha jm ga ega b o ’lgan h o la t la rda  q o ’llaniladi. Bu ho la td a  ko rx o n a la rd a
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agrega tla r  bo 'y icha  ixtisoslashtirilgan ishlarni bajarish  uchun  alohida 
i s h la b  c h iq a r i s h  m a y d o n c h a l a r i  ta s h k i l  c t i la d i .  I s h la b  c h iq a r i s h  
m aydonchalari  vazifasi bo'yicha: dvigatellar, transmissiya va hokazolar  
b o ‘y icha , a y n iq sa ,  k o 'p  m iq d o rd a  ishchi p o s t la rg a  ega  b o ‘lgan  JT  
zonalaridagi ishlarni bajarish uchun ixtisoslashtiriladi. K X K , 1-TXK, 
2-TX K  zonalarida  ishlab chiqarishni uzluksiz usuli keng yoyilgan bo'lib, 
a v to m o b i l l a r g a  x iz m a t  k o 'r s a t i s h ,  a v to m o b i l l a rn i  p o s td a n - p o s tg a  
mexanizatsiyalashgan usulda siljitadigan konveyerlar bilan j ihozlangan 
uzluksiz lin iya larda  olib  boriladi.

Bajarilish tavsifiga k o 'ra  texnik xizmat ko 'rsa tish  ishlarining barchasi 
post va sex ishlariga bo 'linadi. Post ishlari zonalardagi pos tla rda , sex 
ishlari esa sex la rda  yoki k o rx o n a n in g  ish lab  c h iq a r ish  b o 'l im la r id a  
bajariladi. K X K  va 1-TXK ishlari faqat postda  bajariladigan, 2-TX K  
va JT  ishlari esa pos tda  bajariladigan va sexli ishlar bo'lib, 2 -T X K  uchun 
postli  ish lar  1 7 - 2 2  foizni va JT  uchun  29 -  39 foizni tashkil  e tadi, 
qolgan qismi esa avtomobil rusum iga k o 'ra  sexli ishlarni tashkil etadi.

T X K  zona laridag i ishlar -  a loh ida  pos tla r  bo 'y icha  bajariladigan 
ishlarni ketma-ketligini va  hajmini an iq laydigan , texnologik xar ita la r  
bo 'y icha  olib boriladi. Texnologik xarita larda  ishchi postda  bajariladigan 
h a r  bir ishning bajarilish vaqti, q o ‘llaniladigan asboblar, m oslam alar  va 
m ateria lla r  ko 'rsatiladi.

Texnik  xizmat ko 'rsa tish  va ta ’mirlash ishlarining bajarilishi bo'yicha 
h isob  va h isobo tla r  h a r  bir av tom obilga  birkitilgan garaj (av tosaroy) 
varaqasi h a m d a  haydovchi to m o n id an  tuzilgan b u y u r tm a la r  bo 'y icha  
olib  boriladi.  K o rx o n a d a  d iagnostik  vos i ta la r  m av jud  bo 'lsa ,  ba ja r i
lad igan  d iag n o s t ik  ish la r  m a ' lu m  bir  shak ldag i d iag n o s t ik a  xaritas i  
ko 'rin ishida rasmiylashtiriladi va u yerda avtom obiln ing tekshirilayotgan 
ko 'rsa tg ich la ri  keltiriladi. G a ra j  varaqa la rin i,  b u yurtm ala rn i  va d iag
nostika  xarita larini m aydoncha  ustasi va m aydoncha  boshlig'i tasdiq- 
laydi. R asm iylashtirilgan hu jja tla r  rejatashtirish bo 'lim iga yoki ishlab 
chiqarishni boshqarish  m arkaziga  tushadi, u yerda ular qayta  ishlanadi, 
tu rkum lash tir i lad i va ko rx o n an in g  hisoboti uchun foydalaniladi.

24.3. A V T O M O B IL L A R N IN G  T E X N IK  H O L A T IN I D IA G N O S T IK A L A S H

D iagnostikalash  -  avtom obiln i yaxlit holda ham da uning agregat va 
uzellarining texnik holatini qismlarga a jra tm ay  baholash , nosozliklarni 
an iq lash , u la rn i  tuza tish  uchun  lozim b o 'lg an  rostlash  va t a ’mirlash  
ishlari hajmini aniq lash , shuningdek , av tom obiln ing  ishonchli ishlash 
resursini o ld indan  bilish im koniyatin i yaratadi.
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2 .
N azorat -o 'tk az ish  punkti —

  1  _ HK X K  zonasi

(— D - 1 (t j  K utis li zonasi D -2  |-

T ^ - l H  J T N  T X K -2

A vtom obillarn ing  to 'x tab  
turish  jo jn

24.1-chizma. ATKda avtomobillarga 
xizmat ko‘rsatishning texnologik 

jarayoni shartli tasviri.

A T K d a  av to m o b i l la rn i  d ia g 
n o s t ik a l a s h  m a x s u s  d i a g n o s t ik  
j i h o z  -  yoN h a r a k a t i  s h a ro i t in i  
hosil q iladigan, yuguruvchi bara-  
b a n l i  s te n d  y o r d a m i d a  a m a lg a  
osh ir i lad i .  Y uk  a v to m o b il la r i  va 
av tobuslar  uchun bir necha turdagi 
tortuvchi va yuklanishli КИ-4856, 
К И -8 9 3 0 ,  К И -4 9 9 8  va  b o s h q a  
s te n d la r  ish lab  ch iq ilgan . Yengil 
a v t o m o b i l l a r  u c h u n  У -4 0 9 М , 
K-424 va boshqa stendlar ishlatiladi.

H araka tdag i  T X K  va JT  tizimi 
b o ‘y ich a  d ia g n o s t ik a la s h  ik k i ta  
asosiy tu rga  bo'linadi: um um iy Д- 
1 va elementlar b o ‘yicha (chuqur- 
lashgan) Д-2. U m um iy  diagnosti-  

k a lash d a  y o ll h a rak a t i  xavfsizligini t a ’minlovchi ag rega t  va  uzellarni 
texnik holati aniqlanadi va avtom obiln ing  keyingi ishlatilishiga yaroq- 
liligi baho lanad i .

E lem entlar b o ‘yicha d iagnostikalashda  nosozliklar an iq lanadi, soz 
ishlash resursi p rognoz qilinadi va navbatdagi 2-T X K gacha  avtomobilni 
soz h o la t in i  t a ’m in lash  u ch u n  lozim b o ‘lgan  ro s t la sh  va  t a ’m ir lash  
i sh la r in in g  ha jm i b e lg i la n a d i .  K u n l ik  d a s t u r  va a v to m o b i l l a rn in g  
tu r la r iga  k o ‘ra d iagnostika lash  ishlari uzluksiz l in iyada yoki a loh ida  
pos tlarda  am alga oshiriladi.

A T K d a g i  te x n o lo g ik  j a r a y o n  ch iz m a s i  (2 4 .1 -ch izm a)  T X K  va 
d ia g n o s t ik a la s h  ja r a y o n la r in i  q u y id a g ic h a  ta r t ib in i  k o ‘zd a  tu ta d i :  
avtom obil  ishdan qaytishi bilan n azo ra t-o ‘tkazish joy idan  va tozalash 
h a m d a  yuvish zon as id an  o ‘tib , t o ‘x ta b  tu r ish  joy iga  bo rad i .  T exn ik  
x izm at ish lari  z a ru r  b o ‘lsa, a v to m o b il  ku tish  zonas i o rq a l i  1 -TX K ,
2 -T X K , J T  z o n a la r ig a  yok i n o so z l ik la rn i  a n iq la s h ,  tex n ik  x izm at  
k o ‘rsatish va t a ’mirlash  b o ‘yicha bajarilgan ishlarni tekshirish uchun 
Д-1 va Д-2  postlariga yuboriladi.

T X K  yoki JT d an  so ‘ng bajarilgan ishlar sifatini tekshirish m aqsadida, 
a v to m o b i l  q a y t a  d i a g n o s t i k a l a s h g a  y u b o r i l a d i ,  b i r o q  b u  t a d b i r  
q o ‘s h im c h a  x a r a j a t l a r  b i la n  b o g ‘liq b o ‘lib , d ia g n o s t ik a  v o s i ta la r i  
samaradorligini kamaytiradi. Bunday kamchilikni b a r ta ra f  etish uchun 
d ia g n o s t ik a  j ih o z la r i ,  b a ’za n ,  b e v o s i ta  T X K  l in iy a s in in g  y ok i  JT  
zonasin ing ishchi postlariga o ‘rnatiladi.
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24.4. A V T O M O B IL L A R G A  T E X N IK  X IZ M A T  K O ‘R S A T IS II U C H U N  
S T A T S IO N A R  J IH O Z L A R

A vtom obillarga texnik xizmat k o ‘rsatish va t a ’mirlash jarayonlarini 
y e n g i l la s h t i r i s h  m a q s a d i d a ,  a v to m o b i l  t r a n s p o r t !  k o r x o n a l a r i d a  
baja r i lad igan  ishlarni m exanizatsiyalash  uchun  s ta ts iona r  j ihoz la rdan  
keng foydalaniladi. U ning tarkibiga tozalash-yuvish, ko ‘zdan  kechirish 
(k o ‘rish) chu q u r la r i ,  ko 'ta r ish - ta sh ish  va moylash-toMdirish jihozlari  
kiradi.

Tozalash-yuvish jihozlari K X K  liniyasi pos t la r iga  joy lash tir i lad i.  
U ning asosini mexanizatsiyalashgan yuvish qurilmasi tashkil etadi. Yuk 
a v to m o b i l la r i  u c h u n  yuvish  q u r i lm a la r in in g  oq im li  tu r id a n  fo y d a 
laniladi. B u n d ay  q u r i lm a  (m asa lan ,  M -129) ikk ita  seks iyadan , y a ’ni 
dastlabki ham d a  yakunlovchi yuvish seksiyalaridan, shuningdek, ivitish 
va chayish ram kalari,  ikki nazoratchi, nasos stansiyasi, ap para t la r  shkafi 
va s v e to fo rd a n  ib o ra t .  Q u r i lm a d a  a v to m o b i l  k o n v e y e r  y o rd a m id a  
siljiydi, lekin o ‘zi ham  harakatlan ish !  m um kin .

Yengil avtom obillar  va av tobuslar  uchun c h o ‘tkali yuvish qurilma- 
la r id a n  fo y d a la n i la d i .  M -130  q u r i lm a s i  a n c h a  m u k a m m a l  q u r i lm a  
h isoblanadi. U  “ П ” s im on ram ad an  tuzilgan b o ‘lib, uning  h a r  ikkala 
tom on ida  harakatlanuvchi kare tkaga ikkitadan, avtom obiln ing oldingi, 
yon va orqadagi yuzalarini yuvish uchun vertikal aylanuvchi choTkalar 
m ahkam langan . K uzovning tomini va kapotin i yuvish uchun ram aning  
t ik  s t o y k a l a r i g a  ( u s t u n l a r i g a ) ,  m a y a tn ik l i  r a m k a d a  g o r i z o n ta l  
aylanuvchi ch o 'tk a  o 'rnatilgan. R am kalarn ing  siljishi va karetkalarning 
yuritm asi posangisi bo 'lgan  tros-blokli tizim y o rdam ida ,  ch o 'tka la rn i  
ay lan ish i  esa y a k k a  ta r t ib d a g i  e lek tr  d v iga te l la r  y o rd a m id a  am alga  
oshiriladi.

Ko‘zdan kechirish (k o ‘rish) chuqurlari T X K  va J T  j a r a y o n id a  
av tom ob ilga  o s t idan  qu lay  yondashishni t a ’minlaydi, shun ing  uchun 
ular bu zonalarning ixtisoslashgan yoki umumiy postlaridagi turli chiz- 
m a la r  bo 'y icha  joy lashgan  jihozlarn ing  ajra lm as qismi hisoblanadi.

K o 'r ish  chuqurlari  (24.2-chizma) avtomobilni turli usullarda joy lash
tirish, o 'rna tish  va fiksatsiyalash uchun mo'l jallangan. C huqurla r ,  reja 
asosida joylashishi bo 'y icha  m arkaz iy  va y o n lam a  tu r la rga  bo 'linadi. 
Hajim  j ih a tdan  to r  va keng chuqurla r  bo 'ladi. A gar chuqurn ing  kengligi 
avtom obiln ing  kengligidan kichik bo 'lsa  tor, ka t ta  bo 'lsa keng chuqur  
deb ataladi. O d a td a  chuqurn ing  kengligi avtom obiln ing izlari (koleyasi) 
orasidagi o ' lch am d an  oshm aydi va 0,9 -  1,4 m  ga teng bo 'ladi. Keng 
chu q u r la r  2,5 -  3,0 m  kenglikka ega bo'ladi.
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C h u q u r l a r

T o r (g 'i ld ir a k  iz la z i o ra s id a g i)

/ e t

Ichki
'зпгжшгжя.

ch iq iq lari bo r

K e n g

r a r e r

К о  p n k li

Y o ndag i

Ichki chiq iq lari bo r

£о
E

C h iq iq la r i y o 'q  m e x a n iz a ts iy a sh tirg a n

24.2-chizma. Ko'zdan kechirish (ko'rish) chuqurlarining shartli tasvirlari.

Boshi berk (tupik) postlardagi chuqurlarn ing  uzunligi avtom obiln ing 
tashqi o ‘lchami va konstruksiyasiga ham d a  postn ing  vazifasiga bog'liq 
h o ld a  a n iq la n a d i .  U m u m iy  h o ld a  un iversa l  p o s t la rd a g i  bosh i  be rk  
chuqurlarn ing  uzunligi avtom obil uzunligiga teng bo 'lib, avtom obiln ing 
ko 'priklari bo 'yicha va uning atrofidagi bajariladigan ishlarga qulaylik 
yaratish uchun ularga yana 1,0 -  1,2 m qo 'shiladi. A gar  ch u q u r  uzluksiz 
x izm at k o 'rsa t ish  l in iyasida jo y lash sa  ( to 'g 'r i  oqim li ch u q u r) ,  uning  
uzunligi liniyadagi pos tla r  soni bo 'y icha  aniqlanadi.

Boshi berk va to 'g 'r i  oqimli c h u q u r la r  x izm at ko 'rsa t ish n i  oson- 
lashtirish uchun ko 'n d a lan g  transheyalar  bilan ulangan. Transheyalarga  
va c h u q u r la rg a  k ir ish ,  ishchi z o n a d a n  ( a v to m o b i ln i  h a ra k a t l a n i s h  
yo 'lidan) tashqarida  qurilgan. U lar  0,7 m kenglikdagi pog 'onali  z inapoya 
bilan j ihozlangan. C huqurla rn ing  yon to 'siqlari (ponas im on  chiqiqlar) 
av to m ob iln i  c h u q u rg a  q o 'y ish d a  g 'i ld i ra k la r  u ch u n  y o 'na lt irg ich  va 
qaytargich vazifasini bajaradi. Yoritish chiroqlari, c h u q u r  devorlarining 
to k c h a la r id a  jo y la sh g a n .  U ye rda  a s b o b la r  va m a y d a  d e ta l la r  ham  
saqlanadi. C h u q u r  devorlari oqish kafel bilan, tubi esa yog 'och taglik 
bilan qop langan .
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Ko'tarish-tashish jihozlari T X K  va JT  zona la r idag i  boshi berk va 
uzluksiz  p o s t la rd a  ishlatiladi. Bu tu rd ag i  s ta ts io n a r  j ih oz la rga  avva- 
lom bor, k o ‘targichlar va konveyer liniyalari kiradi. K o ‘targichlar asosan, 
g id rav l ik  yoki e le k t ro m e x a n ik  y u r i tm a la r  b i lan  j ih o z la n g a n  (24.3- 
ch izm a).

G idravlik ko 'targ ich , yuqori  q ism iga  k o ‘ta ruvch i  ra m a  m a h k a m 
langan  plunjerli  s i l indrdan  tuzilgan. S ilindrga  suyuqlik  hay d a lg an d a  
p lunjer suriladi va na tijada  ram aga  o 'rna ti lgan  av tom obil  ko 'tariladi.

va usbla-

2a
jb

Cl,

'o

£

Konstruktiv ijrosi

B ir  v a  ikki p lun jerli g id rav lik

E lek trom exanik  b ir 
ustunli k o 'ch m a R ic h a g li g id ra v lik

7A

E lektrom exanik  
to  r t  u s tu n li ,  1- b a lk o n li;

2 - dom kratli
ag 'd a ru v ch i

24.3-chiz/na. Ko'targichlarning turlari. 
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Silindrdagi ishchi bosim nasos yo rd am id a  hosil q ilinadi. K o 4 a r i lg a n  
h o l a t d a  p lu n je r ,  m o y  b o s im i  b i la n  t u t i b  t u r i l a d i  va  t i r a k  b i la n  
fiksirlanadi. K o ‘targichni tushirish uchun , o ‘tkazish k lapan i  ochiladi 
va  a v to m o b i ln in g  o g ‘irligi t a ’s i r id a  p lu n je r  p a s tg a  h a r a k a t l a n i b ,  
suyuq likn i  b a k k a  siq ib  ch iq a rad i .  K o ‘rib  o ‘ti lgan  b u  k o 4 a rg ic h  bir 
plunjerli b o ‘lib, undan  yengil avtom obillarga xizmat k o ‘rsa tishda  foyda
laniladi.

Ikki plunjerli ko ‘targichlar o ‘rtacha  va ka tta  yuk  k o ‘taruvchi av to 
m obilla rga  x izm at k o ‘rsa tishda  ishlatiladi. U la r  konstruksiyasi  b o lyi- 
ch a  b ir  p lun je r l i  k o ' t a r g ic h g a  o ‘x sh ash  boNib, ik k i ta  b ir  p lun je r l i  
k o ‘targ ichdan  tuzilgan. Ikki plunjerli ko4arg ich la rda  avtomobilni m a h 
kam lash  uchun b itta  um um iy  ra m a d a n  yoki oldingi va  o rq a  o ‘qlarn i 
k o 'ta ru v c h i  ikk ita  q a m ra g ic h d a n  foyda lan ilad i .  K o ‘ta r ichn i  b u n d ay  
konstruksiyasi avtom obiln i quyi qismiga yaqinlashish  uchun  qulaylik 
yaratadi.  H a r  xil bazali avtom obillarni k o ‘tarish uchun k o ‘targichning 
konstruksiyasida , b it ta  gidrosilindrni b o ‘y lam a yo ‘nalishda  siljituvchi 
qurilm a  k o ‘zda  tutilgan.

E lek trom exan ik  ko 'targ ich  -  tayanch  us tun la rdag i  tik y o ‘nalishda 
h a r a k a t l a n u v c h i  k o 'ta . r ish  q u r i lm a la r in i  m e x a n ik  u z a tm a  o rq a l i  
haraka tga  keltiruvchi, bir yoki bir necha elektr dvigatelga ega. Bunday 
ko 'ta rgach la rda  tortish  qurilmasi sifatida vintli, zanjirli, trosli, kardanli, 
r ichag-sharn ir l i  u z a tm a la rd an  foydalan ilad i.  E lek trom exan ik  коЧаг- 
gichlarning konstruktiv  ijrosi xilma-xildir: bir va k o ‘p ustunli s ta tsionar 
tu r id an  tortib , k o ‘chm a ko4 a rg ich -u s tu n  tizimli tu r la r igacha  m avjud 
(masalan, P-238). K o ‘chm a koharg ich lardan , ixtiyoriy qa ttiq  qoplamali 
m ay d o n la rd a  foydalan ish  m um kin .

K onveyerli lin iya lardan  av to m o b i l la rn i  b ir  p o s td a n  ikk inch is iga  
mexanizatsiya usulida siljitish uchun K X K , 1-TXK, 2-TX K  zonalarida 
ish lab  c h iq a r ish d a n  uzluksiz  ra v ish d a  fo y d a lan i lad i .  Bu esa ish lab  
chiqarish m aydonlarin i  qisqartiradi, chiqindi gazlar bilan ifloslanishni 
kam aytirad i,  ishchi o ‘rinlardagi m ehna t sharo itla r in i yaxshilaydi.

U m um iy  ho lda  konveyerli liniya (yo‘l) avtom obil  gMldiraklari o ‘rna- 
ti ladigan, yetaklovchi tasmali tortish o rgan idan  iborat. Tort ish  organi 
elektr dvigatelli yuritm a stansiyasi k o ‘rinishida b o ‘lib, zanjirli rolik yo r
d am ida , rels b o ‘yicha ha rak a t lan ad ig an  a ravachan i to rtad i.  Konveye- 
rni ox ir ida  ta rang lovch i  s tans iya  o ‘rn a ti lgan  b o ‘lib, u konveyern ing  
yetaklovchi tasmasini ta ran g  to rtib  turadi.

K o n v e y e rn in g  tash u v ch i  tu r i  b i rm u n c h a  u n ive rsa l  h iso b lan ad i .  
U ning konstruksiyasida avtom obil g‘ildiragini ikkita tasm aga o ‘rnatish 
k o ‘zda tutilgan b o ‘lib, ularni osib yoki osm asdan , av tom obillar  b o lylama 
yoki k o ‘nda lang  ho lda  joylashtiriladi.
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A v to m o b i l la rn i  siljitish b o ‘y icha  k o n v e y e r la rn in g  to r tu v c h i  va 
itaruvchi turlari mavjud. Itaruvchi konveyerlar chuqurn ing  bir tom oniga 
o 'rn a t i lad i  va un ing  tortish  organ i b o ‘lib, rolikli zanjir  x izm at qiladi. 
K onveyern ing  av tom ob ilga  kuch  uzatuvchi qurilmasi, av tom obiln ing  
o rq a  g‘ildiragi ostiga (oldingi yoki o rqa  k o ‘prik ostiga) o ‘rnatiladigan 
itargichli a ravacha  k o ‘rinishida yasalishi mum kin.

A gar  konveyerda siljituvchi kuchni uzatish oldingi o ‘q yoki tortuvchi 
i lm oqqa bog‘lash yo ‘li b ilan am alga  oshirilsa, b u nday  konveyer tortuvchi 
deb nom lanad i.  Bog'lash qurilmasi bu  ho la tda  q o ‘l yo rdam ida  bog‘la- 
nadi va uni liniyani oxiridan boshiga olib o ‘tishga to ‘g‘ri keladi, shu sa- 
babli b unday  konveyerlardan  kam  foydalaniladi.

A vtom obillarni moy, suv va havo bilan toddirish uchun ishlatiladigan 
m o y la s h  j i h o z la r i  ix t i s o s la s h g a n  va  m u r a k k a b  q u r i lm a  tu r l a r ig a  
bod inad i  (s ta ts ionar,  k o ‘chma).

1127 rusumli s ta tsionar solidolhaydagich avtomobillardagi ishqala- 
nuvchi uzellarni s iquvchi-moydon orqali plastik m oylar  bilan moylash 
uchun modjallangan. U  -  bunker, elektr yuritmali, plunjerli nasos, pisto- 
letli turtta  shlang, apparat shkafi va boshqa elementlardan tuzilgan.

E lek tr  isitkichli 3155 M rusum li m oy  ta rq a t ish  k o lonkas i  dviga- 
te llarni m a to r  m oyi b ilan  tod d ir ish g a  m o d ja l lan g an  bod ib ,  berilgan 
m oyn i b ir  m ar ta l ik  h a m d a  yigdndi m iqdorin i o d chash  im koniya tiga  
ega. K o lo n k a  tizimiga m o y  rezervuaridagi nasos qurilmasi,  ta rqa tish  
j o ‘mragiga ega bodgan  o ‘zi o 'raluvchi shlang, hajmiy sarfodchagich va 
boshqa  asbob lar  kiradi.

3141 rusumli m u ra k k a b  qurilm a av tom obillarning uzellarini mexani- 
zats iyalashgan ho lda  m oylash , dvigatelni m oy  va suv bilan toddirish, 
sh ina la rga  hav o  berish, g id royuritm ali  to rm o z  tizimini toza lash  kabi 
vazifalarni bajaradi. Q urilm a m oy va moylash materiallari uchun pnev- 
monasosli uchta bakdan  h am d a  beshta pistoletli o ‘zi o ‘raluvchi shlang- 
la rd a n  ib o ra t  b o d ib ,  sh la n g la rd a n  uch tas i  b a k la r  b ilan ,  tu r t inch is i  
reduktor orqali havo magistrali bilan, beshinchisi esa suv quvurlari bilan 
ulangan. Qurilma elementlarini ajratib, yakka tartibda ishlatish ham mumkin.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. A vtom obillarga texnik xizm at kodsa tish  qanday  tu rlarga  bodinadi?
2. A v to tra n sp o r t k o rx o n a la r id a  a v to m o b illa rg a  texn ik  x izm at k o d sa tish  

qanday  tashk il etiladi?
3. A lohida texnik xizm at k o d sa tish  tu rlariga  qanday  ish lar kiradi?
4. A v to m o b illa rn i d iag n o stik a  qilish nim a m aq sad la rd a  va q an d ay  o d k a- 

z ilad i?
5. A v to m o b illa rg a  texnik  x izm at k o d sa tish  va jo r iy  ta ’m irlashda  qanday  

s ta ts io n a r jih o zd an  foydalan ilad i?
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25. DV1GATELLARGA TEXNIK X IZM A T KO RSATISH

25.1. K R IV O S H IP -S H A T U N  M E X A N IZ M I VA G A Z  T A Q S 1M L A S H  
M E X A N IZ M IG A  T E X N IK  X IZ M A T  K O ‘R S A T IS H D A  

B A JA R IL A D IG A N  IS H L A R

Dvigatelning asosiy nosozliklari. Quvvat sezilarli kam ayganda , yonilg'i 
va m oy  sarfi k o ‘p a y g an d a ,  taq illash  p ay d o  boMganda, no tek is  ishla- 
g a n d a  va  t u t a g a n d a  d v iga te l  d ia g n o s t ik a  q i l in ad i .  U n d a g i  n o so z -  
liklarning sabablari h am d a  rostlash va ta 'm irlash  ishlariga b o ‘lgan ehtiyoj 
an iq lanad i .

D vigate ln i d ia g n o s t ik a la sh d a  u k o ‘z d a n  kech irilad i va  yu rgaz ib  
k o ‘riladi, quv v a t  m iqd o r i  o ‘lchanadi,  k rivosh ip -sha tun  m exanizmi va 
gaz taqs im lash  m exan izm in ing  texnik  ho la t i  teksh ir ilad i.  D vigate ln i 
ko^zdan kechirish  va yurgaz ib  k o ‘rish m oy, y o n i lg l  yoki suvni sizib 
chiqishini k o ‘z bilan an iq lashga  h a m d a  dvigatelni o son  yurishini, bir 
m a ro m d a  ishlashini va  tu ta sh ish in i  b a h o la sh g a  im k o n  be rad i .  D v i
gatelning ishlashini eshitish bilan shovqin va taqillashning bor-yo‘qligi 
an iqlanadi. Bunday tekshirish y o rdam ida  dvigatelning odatiy  nuqson- 
lar in i c h u q u r la s h t i r i lg a n  d ia g n o s t ik a  o ‘tk a z i lg u n g a  q a d a r  an iq la sh  
m u m k in .

A m aliyot shuni k o ‘rsatadiki, k o ‘p ho la t la rda  sizib chiqishni, birik- 
m alarn i  qo tir ish  yoki sh ikas t langan  q is t i rm a la rn i  a lm ash tir ish  bilan 
tuza tish  m u m k in .  Dizel dv iga te lin ing  tu ta sh i  yoki benzinli va gazli 
dv iga te l la rn ing  chiq ind i gazlari  ta rk ib idag i  C O  m iq d o r in i  k o ‘payib  
ke tish i,  k o 'p  h o l la rd a  y o n i lg ‘i a p p a r a t l a r in in g  nosoz lig i  n a t i ja s id a  
vu judga  keladi. Taqillash  va q a t t iq  to v u sh la r  po rsh en  barm o q la r in i ,  
porshen  boT tm asidag i  teshiklarni, sh a tun la rn ing  yuqorig i kallagidagi 
v tu lk a la rn i ,  s h a tu n  va  o ‘zak  p o d s h ip n ik la rn in g  i c h q o ‘y m a la r in in g  
yeyilishi n a t i ja s id a  hosil  boMishi m u m k in .  U la r  s i l in d r  va  p o rsh e n  
yuzalari  t i rn a lg a n d a  h a m d a  k la p a n  yu ri tm as idag i  issiqlik t irq ish lari  
k o ‘payganda  yoki k lapan  prujinalari s inganda ham  vujudga keladi.

1-TX K  va 2 -T X K n in g  v az ifas i -n azo ra t  -  d ia g n o s t ik a ,  m oy lash , 
qo tir ish ,  ros t lash  va b o sh q a  ishlarni o ‘z v a q t id a  ba ja r ish  y o ‘li bilan 
dvigatelning m exanizm lari h a m d a  tizimlaridagi nosozliklarni o ‘z v a q 
tida, an iqlash  shuningdek , buzilishlarning oldini olish hisoblanadi.

1 -T X K d a  b a ja r i l a d ig a n  is h la rn i  k o ‘p q ism in i  m a h k a m la n g a n  
jihozlardagi, shovqin so‘ndirgich quvurlaridagi ham d a  dvigatel tayanch- 
laridagi rezbali b ir ikm alam i tekshirish va m ustahkam ligini tiklash ishlari 
tashkil etadi.
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25 .1-chizma. C huqurlash tirilgan  diagnostika posti:

/-sh am o lp arrak ; 2-boshqarish  pu lti; J-yuguruvch i barabanlar.

2-T X K d a  silindrlar kallagi tekshiriladi, lozim b o l s a  m ahkam lanadi 
va gaz taqsimlash mexanizmining issiqlik tirqishi rostlanadi. G enera torn i 
y u r i tu v c h i  t a s m a n in g  ta ra n g l ig i  t e k s h i r i l a d i  v a  r o s t l a n a d i .  T X K  
ja ray o n id a  m oylash  ishlari moylash xaritasi asosida bajariladi.

C huqurlash tir i lgan  d iagnostika  ishlari k o 'r ish  chuqurlig iga o brna- 
tiladigan yuguruvchi barabanli  (3) s tendda bajariladi (25.1-chizma). Bu 
post boshqarish  pulti (2), sh am o lp a rrak  (1) h a m d a  yuklash  qurilmasi 
va  d iag n o s t ik a la sh  u ch u n  lozim b o ‘lgan asb o b la rn i  o ‘z ichiga oladi. 
P o s td a  dvigateldagi quv v a t  va  yonilg‘i sarfi, karte rga  k irayo tgan  gaz 
m iqdori an iq lanadi ( gaz hisoblagich bilan).

D v ig a te ld ag i  taq i l la sh la rn i  esh itish  u c h u n  s te to s k o p d a n  fo y d a 
laniladi. M exanik  s te toskop lar  qu loqqa  tu tiladigan eshitish uchlari (4) 
(25.2.-chizma) va tekshirilayotgan mexanizmni har  xil nuqtalariga q o ‘yi- 
ladigan sterjenga (1) ega. E lektron s te toskop sterjen (1), telefon (6) (25.2- 
chizma, b) kristall datchik , tranzistorli kuchaytirgich va batareyali m an- 
b a d a n  tuzilgan.

Dvigatel taqillashini eshitish zona la r i  25.2-chizm ada k o ‘rsatilgan. 
S huni y o d d a  tu tish  lozimki, dvigateldagi taq illash lar  tavsifi bo 'y icha  
nosozliklarni bilish, ka t ta  m alaka  ta lab  etadi.

Texnik xizmat ko‘rsatish. Dvigatelning kompressiyasini (silindrdagi 
m aksim al bosimni) kom pressom etrda , tirsakli valni s ta r tyor  yordam ida 
ay lan tir ib  an iq lanadi,  b u n d a  kom pressom etrn ing  rezinali konussim on 
uchi yondirish svechasi yoki fo rsunka  o ‘tiradigan teshikka o ‘rnatiladi
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25.3-chizma. K om pressom etrla r 
(a ,b ) va kom pressograf (d):

a-b en z in li va qazli dvigatellar uch u n ; 
ft-dizel dvigatel lari u chun ; (/-kom pressograf. 

/-v en til; 2 -m anom etr;
J -u ch lik ; 4-dasta ; 5 -silind rlar bo 'y icha  

yozish shkalasi; 6 -po rshen  yu ritm ali silindr. 

pod sh ip n ik lam i; //- ta q s im la sh  vali 
podshi pnik larin i.

(25.3-chizma, a, d). K om pressograf  (25.3-chizma, d) silindrlar b o ‘yicha 
kom pressiya  m iqdorin i yozish m exanizm iga  ega. A n iq ro q  na tija la rn i 
olish uchun , kom press iya  m iqdori  q izdirilgan dv iga te lda  an iq lanad i .  
Bunda dvigateldagi barcha  yondirish svechalari va fo rsunka la r  yechib 
olinadi. Valning berilgan aylanishlar chasto tasin i yaxshi zaryad langan  
ak k u m u la to r  batareyasi yordam ida  ta 'm inlash  lozim. H a r  bir silindrdagi 
kom press iya  m iqdo r in i  a n iq la sh d a n  avval m a n o m e tr  s tre lkasin i nol 
ho la tga  keltiriladi.

Dizel dvigatellari uchun ruxsat etilgan kompressiya m iqdori 2 M Pa 
atro f ida ,  benzinli va gazli dvigatellar uchun esa uning  m iqdori  siqish 
dara jas iga  b o g ‘liq bodib ,  0,60 -  1,00 M P a  ni tashkil qiladi. A loh ida  
silindrdagi kompressiya m iqdorin ing farqi dizellar uchun 0,02 M P a  dan, 
benzinli va gazli dvigatellar uchun esa 0,1 M P a  dan  oshmasligi lozim.
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25.2-chizma. S tetoskoplar (a ,b ) 
dvigateln ing taq illash in i eshitish 

zonalari (d):

/-sterjen; 2-m em brana; J -rez in a  trubkalar; 
4-uch lar; 5 -pm jinasim on  plastina; 6-telefon; 

7-k lapanlam i; S-porshen barm oqlarin i;
9-taqsim lash shesterenkasini; /0 -o 'zak



K o m p r e s s i y a n i  b i r d a n i g a  
pasayishi (30 -  40% ga), halqa- 
la rn ing  singanligini yoki por- 
shendagi ariqchalarga yopishib 
qolganligini k o ‘rsatadi.

K -6 9 M  a s b o b i  (25 .4 -  
c h iz m a )  h a l q a l a r n i  h a d d a n  
ta sh q a r i  yeyilib ketganlig in i,  
e la s t ik l ig in i  y o ‘qo lg an l ig in i ,  
qu ru m  bosganligini yoki sinib 
ketganligini, porshen ariqcha- 
larini yeyilganligini, shun in g 
dek, k lap an la r  va silindr kal
lagi q is t irm asi  germ etik lig in i 
y o ‘qolganligini aniqlashga im
kon  beradi.

A vvalo , po rsh en  halqala- 
rining yeyilganligi tekshiriladi, 
b u n in g  u c h u n  t e k s h i r i la y o t 
g a n  s i l ind rdag i  p o rsh e n ,  siqish ta k t in in g  bosh lan ish ig a  m os kelgan 
ho la tg a  o 4rna t i lad i  (h a m m a  k la p a n la r  yopiq  b o ‘ladi), fo rsu n k a  yoki 
o ‘t  oldirish svechasi o ‘rnashadigan teshikdan uchlik (6) orqali, siqilgan 
havo 0,4 M P a  bosim ostida yuboriladi. Porshen halqalari yeyilgan b o ‘lsa, 
h a v o n in g  k o lp m iq d o rd a  sizib chiqishi sod ir  b o ‘ladi, shun in g  uchun  
m o n o m etr  (8) qayd etib tu rgan  silindrdagi bosim 0,4 M P a  dan  kichik 
bo 'ladi. Z ona la rga  ajratilgan m anom etr  shkalasi (dvigatelni holati yaxshi, 
qoniqarli va ta ’mirtalab), foizlarda ifodalangan sizib chiqishni k o ‘rsatadi. 
Ikkinchi tekshirishni, siqish tak tida  porshenni Y C H N g a  yaqin holatida 
bajariladi. H avon ing  15 foizdan k o ‘p sizib chiqishi, silindrlarni ortiqeha 
yeyilganligini ko 'rsa tad i .

K lapanlarn ing  o ‘z o ‘rinlariga zich o ‘tirmasligi oqibatida ular orqali 
havon i sizib chiqishi, eshitib k o ‘rib an iq lanadi.  Silindr kallagi qistir- 
m asin ing  germetikligi esa rad ia to r  b o 'g ‘zida yoki kallakning silindrlar 
b lok i  b i lan  tu ta s h g a n  (sovun li  e r i tm a d a  hoM langan) q ism id a  hav o  
pufakcha la rin ing  paydo  bo 'lishiga q a ra b  aniqlanadi.

Kallak, s ilindrlar blokiga gayka va shpilkalar yoki boltla r  yordam ida 
m ahkam lanad i.  G ay k a la r  yoki boltlarni bo 'sh  tortilishi, dvigatel silindr- 
larining germetikligini buzilishiga, qistirmani kuyib kyetishiga va sovu- 
tish suyuqligini silindrlarga tushib qolishiga olib kelishi m um kin . Shu
ning uchun dvigatelni ishlatish jarayon ida , davriy  ravishda, kallakning

S iq ilg a n  h a v o

7Л / W

25.4-chizma. Siqilgan havoning sizib 
chiqishi bo ‘ycha dvigatelni texnik  holatin i 

aniqlovchi K -69M  asbobning shakli:

/-b o s im  reduk to ri; 2 -ko liek to r; J -siz ish n i o 'lch ash  
ven tili; 4 -ch iqarish  sh tu tseri; 5 -sizishni esh itish  ventili;

6-sinash uchlig i; 7-teskari k lapan; m anom etr;
9, /0 , //-k a lib r i  tesh ik lar; /2 -rostlash  n inasi. /J -saq lash  

klapani.



gaykalari yoki boltlari tortib  turiladi: c h o ‘yanli kallak dvigatel qizigan 
p a y td a ,  a lum iniy li  k a l lak  esa sov igan  p a y td a  to r t i lad i .  K a l la k la rn i  
tortish , d in am o m etr ik  kalit  bilan, zav o d  k o ‘rsa tm a la r id a  belgilangan 
ketm a-ketlikda (25.5-chizma, a, e) am alga oshiriladi. T ort ish  m om enti  
3M 3-53 va 3M 3-24  dvigatellari uchun  ( ГАЗ-53 va ГА З-24  “ В о л га” 
av tom obilla r i)  73-78 N-m, ЗИ Л -130  dvigateli uchun  (ЗИ Л -130  av to- 
m obili)  70-90 N-m, К ам А З-740  dvigateli u ch u n  (К ам А З-5320  av to-  
mobili) 190-210 N-m b o ‘ladi.

ВАЗ dv igate llarida ,  s i l indrlar  ka l lag iga  taq s im lash  vali podsh ip - 
n ik la r in in g  k o r p u s i  m a h k a m l a n g a n  b o ‘lib , u n in g  m a h k a m lo v c h i  
gaykalari ham  m a ’lum bir  ketm a-ketlikda qotirilishi kerak  (25.5-chizma, 
f). Bu gaykalarni yakuniy  tortish  m om enti  22 N-m ga teng.

Silindr, silindr kallagi, sh tanga va k lapanlarn ing  yuritm a  mexaniz- 
m id ag i  b o s h q a  d e ta l la r  d v ig a te ln i  is ish iga  q a r a b  8 0 - 1 50°C  g ac h a ,  
k lapan la r  esa 300-600°C gacha qiziydi. Bunda detallar orasidagi issiqlik

K irish tom oni

Chiqish tom oni

b)

25.5-chizma. K allaklarni silindrlar blokida m ahkam lovchi gayka va boltlarn i sirib 
tortish  ketm a-ketlig i (raqam lar b ilan  k o ‘rsatilgan):

о-К ам А 3740; 6 -3 M 3 -5 3 ; < /-ЗИ Л -130 ; e - В А З-21 0 5 ;/-В А З -2 1 0 5  taqsim lash  vali podshi pniklarining
korpusi.
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tirqishi kam ayadi,  bu  esa 
d e ta l la rn i  h a ro ra t l i  de- 
f o r m a t s i y a l a r i d a ,  k la -  
p a n l a r n i  o ‘z u y a la r ig a  
zich o ‘tirishini kafolatla- 
m ayd i.

M a s a l a n ,  d v ig a te l  
i s h l a g a n d a ,  c h iq a r i s h  
k lapanida  issiqlik tirqishi 
h a d d a n  z iy o d  k ic h ik  
b o ‘lsa, tarelka o ‘ta  qizib 
k e t a d i ,  u n d a  y o r i q l a r  
p a y d o  b o ‘la d i ,  k la p a n  
o ‘rindig‘i yum shab , gaz- 
lar chiqib ketishi o q ib a 
t ida  un ing  yeyilishi tez- 
lashadi. Ikkinchi tom on- 
dan , agar  issiqlik tirqishi 
z a r u r  m iq d o r d a n  k a t ta  
b o ‘lsa, k la p a n la r  ishla- 
sh ida  kuchli taqillashlar 
p a y d o  b o ‘la d i  v a  g a z  
t a q s im la s h  m e x a n iz m i  
d e ta l la r i  j a d a l l i k  b i la n  
ey ila  b o s h la y d i .  A m a -  
l iy o tda  issiqlik tirq ishi, 
o d a t d a ,  p o ‘la t  s h c h u p  
yordam i bilan 20 -  25°C 
d a  a n i q l a n a d i  (25 .6 -  
ch izm a).

A gar  k lapan  yuritm asin ing  p o ‘lat detallari ham d a  ular o ‘rnatilgan 
aluminiy detallar harora ti  ko ‘rsatilgandan farq qilsa, u holda tirqishga 
tuzatish kiritish lozim b o ‘ladi, chunki detallarning haro ra ti  kam ayganda 
o ‘lc h an g an  t irq ish  k ich ik , h a r o r a t  o r tg a n d a  esa k a t t a  b o ‘ladi. S h u 
ningdek, quyidagilarni ham  e’tiborga olish zarur, tutashuvchi sirtlarning 
yeyilishi h isob iga  a r iq ch a  (4) hosil b o ‘ladi va  u  o ‘lchash ja ra y o n id a  
shchup  ostida qoladi. N a ti jada  haqiqiy tirqish shchup bilan o ‘lchangan 
t i r q i s h d a n  k a t t a  b o ‘lad i  (25 .6 -ch izm a , a). S h u n in g  u c h u n  y u r i tm a  
richagini k lapan  bilan tu tashad igan  zonasidagi yo ‘lini o 'lchash  uchun 
in d ik a to rd a n  foyda langan  m a ’qul.

25.6-chizma. G az  taqsim lash m exanizm laridagi 
issiqlik tirq ishn i rostlash va shchup  bilan 

teksh irish  shakli:

o-rostlash  vinti va klapan qalpog 'i o ralig 'in i, 6-kulachok va 
tu rtk ich  kirgizm asi o ra lig 'in i; </-klapan o 'z a g 'i va korom islo  

tu m sh u g 'i o ra lig 'in i. /- s h c h u p ; 2-rostlash  v in ti; J -k lap a n  
qalpog 'i; 4 -ariqcha; 5-kulachok; 6-kirgizm a; 7-turtkich; 

<S-gayka; 9-otvertka. /1-yeyilishni e ’tiboiga olgandagi kirgizm a 
qalinligi; fi-k irg izm a qalinligi; S-issqlik  tirqishi.

357



Issiqlik tirqishini va uning qiymatini rostlash tartib i  h a r  bir dvigatelni 
ish la t ishga  d o ir  k o ‘r s a tm a la rd a  ber i lad i .  M iso l u chun ,  К ам А З-740  
dvigatelining k lapan mexanizmidagi issiqlik tirqishini rostlash quyidagi 
ke tm a-ketlikda  am alga  oshiriladi:

1. YonilgM berish ulanadi.
2. Silindrlar kallagining qdpqogM yechib olinadi.
3. Silindrlar kallagini m ahkam lash  boltlari tekshiriladi, za ru r  bo'lsa 

to r t ib  (qotir ib )  q o ‘yiladi.
4. M axovik fiksatori pastki holatga o ‘rnatiladi (25.7-chizma, a).
5. I lashm a karteridagi darchan ing  q o p q o g ‘i b o ‘shatib  olinadi.
6. M axovikdagi tesh ikka  uzun tem ir (lom cha) tiqiladi va fiksa tor  

(25.7-chizma, a) maxovik bilan ilashgunga q a d a r  tirsakli val aylantiriladi.
7. P u rk ash n i  ilgarilatish m uftas i  k o rp u s in in g  (1) to res  q ism idagi 

h a m d a  yuqori bosimli yo n i lg l  nasosi yuritm asining yetaklovchi yarim 
m uftas i  (2) flanesidagi ch iz iq lar  ho la ti  teksh ir ib  k o ‘riladi (25.7-chiz
m a, b).

A g a rd a  c h iz iq la r  p a s t  t o m o n d a  b o ‘lsa , f ik s a to r  m a x o v ik  b ilan  
i lashishdan chiqariladi va tirsakli val bir m ar ta  to ‘liq aylantiriladi, shunda 
f iksator maxovik bilan yana  ilashishi kerak.

8. M axov ik  fiksa tori  
yuqorig i  h o la tg a  o ‘rna ti-  
ladi.

9. Tirsakli valni ayla- 
n ish to m o n ig a  q a r a b  60° 
b u rc h a k k a  b u r i lad i  (m a 
xovikdagi q o ‘shni te sh ik 
la r  o ra s id ag i  m a so fa  t i r 
sakli valni 30° ga burilishi- 
g a  sh iga  m os keladi) .  
Shunda birinchi va beshin- 
chi s i l in d r la r  k la p a n la r i  
yopiq bolishi lozim (klapan 
shtangalari qo ‘l bilan oson- 
g inaqim irla ti lad i) .

10. R o s t l a n a y o tg a n  
k l a p a n  k o r o m is lo s in in g  
stoykasini (ustunini) m a h 
kamlovchi gaykalarni tor- 
t i l i s h  m o m e n t i  ( p a y t i )  
(40 -  50 N-m) tekshiriladi.

25.7-chizma. M axovik fiksatori (a) va b irinchi 
silindrga y o n ilg l berilishiga m os keluvchi 

belg ilar holati:

/-y on ilg i purkalish in i ilgarilatish m uftasi; 2 -yu ritm an ing  
etaklovchi yarim  m uftasi.
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11. K o r o m is lo  tu m s h u g ' i  b i lan  k la p a n  o 'z a g in in g  to re s  q ism i 
oralig 'idagi tirqish tekshiriladi (25.6-chizma, v ga qarang). Bu tirqishga, 
kiritish klapani uchun 0,20 m m  qalinlikdagi shchup, chiqarish klapani 
u ch u n  0,30 m m  qa lin l ikdag i sh c h u p  bem alo l  kirishi kerak . K irit ish  
k lapani uchun 0,25 m m , chiqarish klapani uchun 0,35 mm qalinlikdagi 
shchuplar  esa bir oz kuch bilan kirishi lozim. Tirqishni rostlash uchun 
r o s t l a s h  v in t in in g  (2) g a y k a s i  (8) b o 's h a t i l a d i ,  t i r q i s h g a  k e ra k l i  
qalinlikdagi shchup  qo 'yiladi va vintni o tvyortka  (9) bilan bu rab  zarur  
t irqishga o 'rnatiladi. Vintni o tvyortka  bilan ushlab  turgan ho lda  gayka 
(8) qotiriladi va  tirqish yana tekshiriladi.

12. S hundan  so ‘ng tirsakli valni aylanish tom onga  q a ra ta  harsafar 
180° ga burib, b ir  ju f t  silindrdagi, y a ’ni 4  va 2, 6 va 3, 7va 8-silindrlardagi 
tirq ishlar rostlanadi.

13. D v iga te l  y u rg a z ib  k o 'r i la d i .
T irq ishlar to ‘g‘ri rostlanganda, k lapan 
m exanizm ida hech qan d ay  taqillashlar 
boMmaydi.

14. I l a s h m a  k a r te r id a g i  d a r c h a 
n in g  h a m d a  s i l i n d r l a r  k a l l a g in in g  
q opqoq la r i  o ‘z joy iga  o 'rna tilad i.

B A 3 -2 1 0 8  d v ig a t e l i d a  iss iq l ik  
tirqishi, do irasim on kirgazmalarni (6) 
almashtirib  rostlanadi (25.6-chizma, b 
s h a k l ig a  q a r a n g ) .  A v v a lo  s h c h u p  
y o r d a m i d a ,  k i r g a z m a n i n g  ish ch i  
yuzasidagi yeyilishlarni hisobga olgan 
h o l d a  h a q iq iy  i s s iq l ik  t i r q i s h i  В 
a n iq la n a d i .  S o 'n g  m a x su s  m o s la m a  
yordam ida  turtk ich  (7) pastga bosiladi, 
k i rg a z m a  (6) o l in ad i  va  m ik ro m e t r  
b i l a n  u n in g  q a l in l ig i  a n i q l a n a d i .
O 'lchangan  issiqlik tirqishi va kirgazma 
qalinligi y ig 'ind is idan  ib o ra t  bo 'lgan  
В q i y m a t d a n ,  i s s iq l ik  t i r q i s h in in g  
k o 'rsa tm ad a  berilgan qiymati ayriladi 
va tu rtk ichga qo'yilishi lozim bo 'lgan 
k irgazm aning  A qalinligi topiladi.

A ylan ish la r i  yu q o r i  b o 'lg an  ben 
zinli ВАЗ d v ig a te l la r ida ,  taqs im lash  
vali s i l in d r la r  k a l la g id a  jo y la s h g a n

25.8-chizma. G az  taqsim lash 
m exanizm i tish li-tasm ali 

yu ritm asin ing  shartli tasviri 
(BA3-2105):

/-tirsakli val shkivi; 2 -sham olparrak  tasm asi; 
J,J,<9-mos ravishda pastki, o 'r ta  va yuyuqorigi 
h im oya qopqoqla r; ^-tirsakli valn ing  tishli 
shkivi; б-tarang lash  roligi k ronshteynin ing  
bo ltla ri; 7-taranglash  roligi; 9-taqsim lash  

valin ing  shkivi; /(/-tish li ta sm a; //- ta ra n g la sh  
roligining prujinasi; /2 -k ronsh teyn  prujinasi;

/3 -m o y  nasosi yu ritm asin ing  shkivi.
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b o ‘lib, tarangligi davriy rav ishda  ros tlab  tu rilad igan  tishli ta sm a  yoki 
zanjir  orqali tirsakli va ldan ha rak a tg a  keltiriladi. M asa lan , BA3-2105 
d v ig a te l id a g i  t ish li  t a s m a n i  t a r a n g la s h ,  q u y id a g i  k e tm a - k e t l i k d a  
bajariladi (25.8-chizma):

1. Yuqorig i h im oya q o p q o g ‘i (8) yechib olinadi.
2. Taranglash  roligining kronshteyni (11) m ahkam langan  boltlar  (6) 

yetarlicha b o ‘shatiladi va tirsakli val 2 - 3  m a r ta  ohista  aylantiriladi. 
B unda  p ru j in a  (12) ta sm an i  (10) av to m a t ik  ta rz d a  kerak li  d a ra ja d a  
taranglaydi.

3. Boltlar (6) qotirib q o ‘yiladi va yuqorigi h im oya q o p q o g ‘i (8) o ‘z 
o ‘rniga m ahkam lanad i.

T ish l i  t a s m a n i  a l m a s h t i r i s h  q u y id a g i  k e t m a - k e t l i k d a  a m a lg a  
oshiriladi:

1. S h am olparrak  tasmasi (2) ham d a  yuqorigi h im oya q o p q o g ‘i (8) 
yechib olinadi.

2. Tirsakli val shkividagi (1) “C ” belgini o ‘rta  h im oya q o p q o g ‘idagi
(5) “D ” (Y C H N ) belgi bilan, taqsimlash vali shkividagi(9) “ F ” belgini 
esa blok kallagi qop q o g ‘idagi “E ” belgi bilan m os kelgunga q a d a r  tirsakli 
val aylantiriladi.

3. 0 ‘r ta  (5) va pastki (3) h im oya q o p q o q la r  yechib olinadi.
4. P ru jina  (12) yechib o linadi, b o l t la r  (6) b o ‘shatiladi,  ta rang lash  

roligining (7) kronshteyni (11) chapdagi eng chekka  vaziyatga suriladi 
va tasm a (10) yechib olinadi.

5. Yangi tasm a shkiv (1) ortidagi tishli shkivga (4) kiydiriladi, so ‘ng 
tasmani ta ranglagan holda uni m oy nasosi valigining shkiviga (13) ham d a  
yuqoridagi shkivga (9) kiydiriladi.

6. T asm a  taranglash  roligiga (7) kiydiriladi, kronshteynni (11) o ‘ngga 
surib, prujina (12) o ‘m atiladi.

7. Tirsakli val ikki m ar ta  aylantiriladi h a m d a  “ E ” va “ F ” , “C ” va 
“ D ” belgilarni m os tushishi tekshiriladi, agar  belgilar m os tushm asa, 5 
va  6 am allar  qaytariladi.

8. Boltlar  qo tir i lad i,  q o p q o q la r  (3, 5 va  8) o ‘z joy iga  o ‘rnatilad i,  
sh am o lp a rrak  tasm asi (2) o ‘z o ‘rniga  kiydiriladi va k o ‘rsa tm ag a  m os 
ho lda  ta ranglanadi.

25.2. S O V IT IS H  H A M D A  M O Y L A S H  T IZ IM ID A G I A S O S IY  
N O S O Z L IK L A R  VA BU T IZ IM L A R G A  T E X N IK  X IZ M A T  K O ‘R S A T IS H

Sovitish tizimidagi asosiy nosozliklar. Sovitish suyuqlig in ing  oqib  
(tom ib) turishi, dvigatelni o ‘ta  qizib ketishi yoki h a d d a n  ziyod sovib 
ketishi nosozlik alom atlari bo 'lib  hisoblanadi. Suyuqlikni oqib turishiga
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shlanglar va u larning birikmalarini va suv nasosi salnigini shikastlanishi, 
y o r iq la r ,  s h u n in g d e k ,  q is t i rm a la rn i  i s h d a n  ch iq ish i  s a b a b  b o ‘lishi 
m um kin . Dvigatelni o ‘ta  qizib kyetishi, tizimdagi sovituvchi suyuqlik 
ye ta r l i  m iq d o r d a  b o N m ag an d a ,  q u y q a la r  hosil b o ‘lg an d a ,  r a d ia to r  
k i r l a n g a n d a ,  s h a m o l p a r r a k  t a s m a s i  s h a t a k s i r a g a n d a  y o k i  uz i l ib  
k e tg an d a ,  te rm o s ta t  nosoz  b o l g a n d a ,  suv nasosi buz ilganda , yoinki 
rad ia to r  jalyuzi yopiq ho la tda  buzilib qo lganda  sodir b o ‘ladi. Dvigatelni 
h a d d a n  z iyod  sovib  ketishi esa te rm o s ta t  yoki ja ly u z  ochiq  h o la td a  
buz il ib  q o lg a n d a ,  q ish  v a q t id a  is ituvchi g ‘i lo f la r  b o ' lm a g a n d a  r o ‘y 
beradi.

Texnik xizm at ko‘rsatish. K u n d a l ik  x izm at k o ‘rsa t ishga ,  tizimni 
germetikligini k o ‘rish va sovitish suyuqligini toMdirib turish kiradi. A gar 
sov i t ish  tiz im i suv  b i lan  t o ‘ld ir i lgan  b o ‘lsa , u h o ld a  q ishk i  v a q td a  
a v to m o b i l  ga ra js iz ,  y a ’ni o c h iq d a  s a q la n g a n d a  sov it ish  tiz im idagi, 
yurgazib yuborish  isitkichidagi, shuningdek, peshoynani yuvish uchun 
m o ‘ljallangan bakchadagi suv to ‘kib tashlanadi. Dvigatelni yurgazishdan 
o ld in  tiz im  issiq suv  b i lan  toMdiriladi yok i dv igate l  isitish t iz im iga  
u lanad i .

1-TXK o ‘tkazilganda yuritm a tasm alarin ing tarangligi tekshiriladi, 
lozim b o ‘lsa rostlanadi. 2 -T X K d a  sham olparrak , rad ia to r  ham d a  jalyuz 
tekshiriladi va kerak b o ‘lsa m ahkam lanad i .  Y uri tm a  tasm alar  tarangligi 
rostlanadi, suv nasosining ham d a  sham olparrak  tasmasining taranglovchi 
qu r i lm an in g  podsh ipn ik la r i  m oylanad i.

M a v s u m iy  x iz m a t  k o ‘r s a t i s h d a  so v i t i s h  v a  is i t ish  t iz im in in g ,  
shun ingdek , yurgaz ib  yuborish  is itkichining germetikligi tekshiriladi,  
sovitish tizimi yuviladi, qishki m avsum ga tayyorgarlik  k o ‘rilayotganda 
yurgazib  yuborish  isitkichining ishlashi tekshiriladi. G erm etik lik  k o ‘z 
b ilan  k u z a t ib  teksh ir i lad i ,  sh la n g la r  yuza la r idag i  y o r iq la r ,  sh ishgan  
j o y l a r  v a  q a t l a m l a r d a  a j r a b  q o l i s h  b o ‘lm a s l ig i  k e r a k .  B u n d a y  
teksh ir ish la r  uchun  havo  nasosi,  m a n o m e tr  va ra d ia to r  b o ‘g ‘zi bilan 
b i r ik t i r i la d ig a n  q u r i lm a d a n  ta sh k i l  to p g a n  a s b o b d a n  fo y d a la n g a n  
m a ’qul. N asos yordam ida rad ia to rn ing  yuqori qismida 60 k P a  a trofida 
bosim  hosil q ilinadi. A g a r  tizim germetik b o ‘lsa, u ho lda  k ran  berki- 
t ilgandan so ‘ng m an o m etr  strelkasi o ‘rn idan qimirlamaydi, germetiklik 
y o ‘qo lg an  b o ‘lsa s tre lka  bosim n in g  pasay ish in i k o ‘rsa tad i.  R a d ia to r  
tiqinidagi havo  va  bu g 1 k lapan la ri  q o ‘l barm oq lar i  bilan bosib  ko 'r ib  
tekshiriladi.

U n c h a  k ir  b o ' lm a g a n  sovitish  t iz im ini yuvish  quy id ag i  ta r t ib d a  
bajariladi: sovitish suyuqligi to ‘qiladi; tizim suv bilan to ’ldiriladi; dvigatel 
yurgaziladi va qizdiriladi; suv to ‘kib tashlanadi; tizim shu tar t ibda  yana
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bir m a r ta  yuviladi; s o ‘ng sovitish suyuqligi bilan rad ia to r  b o kg ‘zining 
y u q o r i  q ism ig ach a  toMdiriladi, r a d i a to r  t iq in in i  o ‘z o ‘rn ig a  q o ‘yib 
k engay ish  b ak ch as ig a ,  “ M I N ” be lg is idan  3 -  5 sm  b a la n d l ik g a c h a  
s u y u q l ik  q u y i l a d i .  K o n s t r u k s i y a n i n g  o ‘z ig a  x o s  t o m o n l a r i n i  va  
m ateria llarning xossalarini hisobga olgan ho lda  tayyorlovchi-zavodlar 
o 'z  ko 'rsa tm alarida ,  sovitish tizimini yuvish tartibini h a m d a  yuvish uchun 
ishlatiladigan suyuqlik lar  ta rk ibini belgilab q o ‘yadi.

M asalan , КамАЗ-740 dvigatelining radiatori yechib olinadi va unga 
5 foiz kaustik  soda h am d a  95 foiz suvdan yoki 2,5 foiz kuchsizlantirilgan 
sulfat kislota h am d a  97,5 foiz suvdan  ibora t  bo 'lgan  e r itm a  quyiladi. 
Eritm aning harora ti  60 -  80°C bo'lishi kerak. 30 -  40 d aq iq ad an  so 'ng  
eritm a to 'k ib  tashlanadi va rad ia to r  issiq suv bilan yuviladi.

Sovitish g'ilofini yuvish uchun  esa b o s h q a c h a ro q  e r i tm a  -  1 foiz 
kalsinatsiyalangan (suvsizlantirilgan) soda, 0,5 foiz xrom pik va 98,5 foiz 
suv ishlatiladi.

К ам А З-740  va “ В олга” av tom obil in ing  (25.9-chizma, a) 3M 3-24 
dvigatellarida genera to r  va suv nasosi yu r i tm a  tasm asin ing  tarangligi

25.9-chizma. D vigatellardagi yuritm a m oslam alarin ing  tarangligini rostlash:

A -3M 3-24 ; 6 -3 M 3 -5 3 ; <У-ЗИЛ-130. /-genera to r; 2 -o ‘rnatish  p lankasi; 3-gayka; 
4 -arangIash  roligi; 5 -richag ; 6-tirsak li val; 7 -genera to r shkivi; S -rostlash  bo lti;

9,10, //-k o m p resso r, sham olparrak  va suv nasosi, m l boshqarm asidagi g idrokuchaytirgich nasosining 
shkivlari; /2 - tarang lash  kronshteyni.
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V

generatorni (1), o ‘rnatish plankasidagi (2) ar iqchasimon teshik bo 'y lab  
su rib  ros tlanad i.  T asm a  to ‘g*ri ro s t langanda , uning  egilishi (salqiligi) 
uzun tarm oqn ing  o ‘rtasi 40 -  45 N kuch bilan bosilganda КамАЗ-740 
dvigatellarida 1 5 - 2 2  m m  ni va 3M 3-24 dvigatelida 8 - 1 0  m m  ni tashkil 
qilishi kerak.

3 M 3 -5 3  d v ig a te l id a g i  su v  n a s o s i  va  s h a m o l p a r r a k  y u r i tm a s i  
ta s m a s in in g  (25 .9 -ch izm a , b) ta ran g l ig i ,  r ich ag  (5) d a s ta s in i  su r ib  
t a r a n g l a s h  ro l ig i  (4) y o r d a m i d a  
ro s t la n a d i .  30 -  40 N ku ch  t a ’s ir ida  
t a s m a  sa lq i l ig i  10 -  15 m m  b o ‘lishi 
lozim. G enera to r  yuritmasining tasmasi 
esa o 'rnatish  plankasidagi ariqchasimon 
teshik b o ‘ylab generatorni surish orqali 
ta rang lanad i.

З И Л - 130 dvigatelida 3 ta  tasm ani 
t o ‘g ‘ri ta ran g lan ish in i  k u z a t ib  borish  
lozim (25.9-chizm a, d). Rul b o s h q a r 
masidagi gidravlik kuchaytirgich nasosi 
y u r i t m a s i n i n g  t a s m a s i ,  n a s o s n i  t a 
r a n g l a s h  k r o n s h t e y n i d a  (12 )  s u r ib  
ta rang lanad i,  genera to r  yuritm asin ing  
ta sm as i  esa g en e ra to rn i  p la n k a g a  (2) 
m a h k a m l o v c h i  g a y k a n i  b o ‘s h a t ib ,  
s o ‘ng gen e ra to rn i  su r ib  ta ran g lan ad i .
Bu ta s m a la rn in g  salqiligi 40 N  kuch  
t a ’s i r id a  8 - 1 4  m m . d a n  oshm aslig i  
k e r a k .  K o m p r e s s o r  y u r i t m a s i n i n g  
ta sm as i  ro s t la sh  bo lti  (8) y o rd a m id a  
kom pressorni k ronsh teyn  to m o n  siljitib 
taranglanadi. Bu tasm aning  40 N kuch 
o s t id a g i  sa lq i l ig i  5 - 8  m m  b o ‘lishi 
lozim .

Я М З -2 3 6  dv iga te lida  k o m p resso r  
y u r i tm a s in in g  ta s m a s in i  t a ra n g la s h ,  
v in tli  q u r i lm a  ( 2 5 .10-chizm a, a) vo- 
s itasida am alga  oshiriladi. Suv nasosi 
y u r i tm a s i  ( 2 5 . 10 -ch izm a , b) t a s m a 
s in in g  (4) ta ra n g l ig i  e sa ,  suv  n aso s i  
sh k iv in ing  gup ch ag i  b i lan  a jra luvch i 
y o n  q ism i (3) o r a s ig a  q o ‘y i la d ig a n

25. W -chizma. Я М З -2 3 6  d ize- 
lidagi suv nasos va kom pressor 
yuritm asi tasm alarin ing  tarang

ligini rostlash:

a -k o m p resso r yuritm asida ; 6-suv  nasos 
yuritm asida . /-v in tli qu rilm a; 2-shayba; 

J -sh k iv n in g  ajraluvchi yon qism i; 
•/-suv nasosi yuritm asin ing  

tasm asi.
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25.11-chizma. Termostatni 
tekshirish chizmasi:

25.12-chizma. ЗИ Л -130 dvigateli 
karteridagi moy sathini tekshirish:

/-kronshteyn; 2-term om etr; J-indikator;
4-term ostat; 5-suvli vanna; б-c lek tr plitka.

/-u z o q  vaqt to 'x ta b  turgandagi m oy sathiga m os 
keluvchi belgi.

p o ‘lat shaybalar  (2) miqdorini o ‘zgartirib rostlanadi. T asm a  tarm oqlari  
o ‘r ta s ig a  30 N  kuch  q o ‘y i lg an d a  suv nasos i  va  g e n e ra to r  y u r i tm as i  
t a s m a s in in g  sa lq i l ig i  10 -  15m m  d a n ,  k o m p r e s s o r  y u r i tm a s id a g i  
tasm aning  (kalta  ta rm oqdag i)  salqiligi, esa 8 m m  dan  o r tib  ketmasligi 
kerak.

T e rm o s ta t la rn i  teksh ir ish  u chun ,  k la p a n n in g  ochilish idagi bosh- 
lang‘ich ha ro ra t  va k lapanning  yo ‘li an iqlanadi. M asalan , КамАЗ-740 
dvigatelining term osta ti  quyidagi ta r t ibda  tekshiriladi (25 .11-chizma):

1. T erm osta t  olinib, u  quyqum lardan  tozalanadi va e lektr plitkaga
(6) o ‘rnatilgan suvli vannaga  (5) tushiriladi.

2. S uvn i a r a la s h t i r ib  tu rg a n  h o ld a  q iz d i r i la d i  va  u n in g  h o la t i ,  
b o l in m a s in in g  q iym ati  Г С  d a n  k a t ta  b o lm a g a n  sim obli te rm o m e tr  
yo rd am id a  n a z o ra t  qilib turiladi.

3. In d ika to r  (3) bilan k lapan  ochilishining boshlanishi tekshiriladi, 
y a ’ni k la p a n  0,1 m m  ga o c h i la d ig a n  h a r o r a t  (80± 2)°C  an iq la n a d i .  
Q aynayo tgan  suvda k lapan kam ida  8,5 m m  ga t o ‘liq ochiladi.

Moylash tizimining asosiy nosozliklari. M oyning ifloslanishi va sizib 
oqishi,  t iz im dagi bos im ni o r t ib  yoki p asay ib  ketishi -  m o y la sh  tizi
m idag i nosoz lik la r  a lo m a ti  b o ‘lib h isob lanad i .  M o y  sa th i ye tarlicha



b o l m a g a n d a  yoki u suyulib  ke tganda ,  m oy  oqishi paydo  boMganda, 
m oy  nasosining detallari ham d a  tirsakli va taqsimlash vallari podship
niklari  yeyilganda, reduksion  k lapan  ochiq  h o la td a  buzilib qo lganda  
tizimdagi bosim ning pasayib ketishi kuzatiladi. Bosimning ortib  ketishi 
esa, qovushqoq lig i  tavsiya e t i lg an d an  k a t ta  b o 'lg an  m o y  ishlatilishi, 
reduksion k lapan  yopiq ho la tda  buzilib qolishi, m oy magistralini kirla- 
nib  ketishi natijasida yuzaga keladi.

Texnik xizmat koTsatish. K undalik  xizmat ko 'rsa tishda  m oy oqqan- 
oqm aganligi tekshiriladi. Dvigatel karteridagi m oy sathi nazora t qilinadi 
va zaru r  hollarda  m oy  quyib turiladi. Dizellarda yuqori bosimli yonilg'i 
nasosidagi va tirsakli valning aylanishlar chastotasining rostlagichidagi 
m oy sathi tekshiriladi. Dvigatel tekshirish uchun  yurgazib ko 'riladi va 
to 'x tagandan  so 'ng, m arkazdan  qochm a m oy  tozalash  filtrining ishlashi 
eshitib ko 'r ish  bilan tekshiriladi.

1 -TXK o 'tkaz ilganda :  havodag i chang  m iqdori  k o 'p  bo 'lgan  sha- 
ro i tda  ishlagan dvigatel karteridagi m oy  almashtiriladi,  filtrlar korpu- 
s idan cho 'k ind ilar  to 'k ib  tashlanadi va m arkazdan  qochm a m oy tozalash 
filtri q a lp o g 'in in g  ichki sirti q u y q u m la rd a n  toza lanad i ,  kar te rn i  sha- 
m olla tishda  ishlaydigan havo filtrining filtrlovchi elementi yuvib toza 
lanadi.

M o y  sa th in i  teksh ir ish  u ch u n  dvigatel to 'x ta t i lad i ,  m oy  ka r te rga  
o q ib  tu sh g u n ch a  2 - 3  d a q iq a  k u t ib  tu rilad i,  m oy  o 'lchovchi sterjen 
(shchup) sug 'uriladi va uni artib  o 'z  joyiga, oxirigacha kiritiladi, so 'ng  
yana  sug 'urib  belgilarga q a ra b  m oy sathi an iq lanadi. A gar  m oy sathi 
"K am ig a  q u y ” (25.12-chizma) belgisidan pas tda  bo'lsa, u ho lda  “T o 'la ” 
belgisiga q a d a r  m oy  quyiladi.  U zoq  vaq t  to 'x ta b  tu rgan  dvigateldagi 
m oy  sathi, yurgizishdan oldin, m oy o 'lchovchi sterjendagi to 'g 'r i  bur- 
chakli belgiga (1) m os kelishi kerak.

Dvigatel karteridagi m oy tayyorlovchi-zavod tavsiya etgan davriylik 
bo 'y icha  a lm ashtir ib  turiladi. M o y  a lm ashtir i lganda -  dag 'a l  tozalash  
filtrining filtrlovchi elementi yuviladi va mayin tozalash filtrining elementi 
a lmashtiriladi yoki m ark azd an  qochm a m oy tozalash  filtri tozalanadi, 
m oy  filtrlari korpusidan  cho 'k ind ilar  to 'k ib  tashlanadi, dvigatel karterini 
sham ollatuvchi k lapan  tozalanadi va yuviladi.

M avsum iy texnik xizmat ko 'rsa tishda , m oy  rusumi almashtirilganda 
(yil fasliga q a rab )  dvigatel moylash tizimi yuviladi, qishki tayyorgarlikda 
m oy  rad ia to r i  uzib qo 'yiladi.

Ish la ti lgan  m oyn i dvigatel q iz ib  tu rg a n d a  to 'k ish  tavsiya etiladi. 
Buning uchun karter  poddonidagi tiqin bo 'sha tib  olinadi va ishlatilgan 
m oy to 'k ib  tashlanadi. M oy filtrlarining korpuslaridan  (qalpoqlaridan)
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cho 'k ind ila r  to 'k ib  tashlanadi, filtrlar q ism larga ajratiladi va yuviladi. 
M oy  had d an  ziyod ifioslangan bo'lsa, dvigatel karteri ham  yuviladi.

K a r te rn i  yuvish  u ch u n  unga , m oy  o 'lch o v ch i  s te r jendag i pas tk i  
belgiga qadar ,  qovushqoqligi kichik bo 'lgan (qishki) toza  m oy quyiladi, 
dvigatel yurgaziladi va unga 2 - 3  daq iqa  salt ishlashga im kon beriladi. 
So 'ng, yuvish uchun ishlatilgan m oy to 'k ib  tashlanadi, karte rga  yangi 
m o y  quy i lad i  va dv iga te l  3 - 5  d a q iq a  y u rg a z ib  tu r i la d i .  D vigate l  
to'xtatilib, 5 - 1 0  daqiqa  o 'tgandan  so 'ng  karterdagi m oy sathi o 'lchanadi.

M oyn i (va yonilg 'in i)  oksid lan ish i o q ib a t id a  q u ru m  va laksim on 
c h o 'k in d i la r  hosil bo 'lad i.  M oy  m agistra lla ri  va filtrlari k ir langanda , 
q u ru m  za r rach a la r i  dv igatel k a r te r ig a  tu sh ib  qo lad i .  M o y  filtr larini 
tozalash uchun ular qismlarga ajratiladi, kerosin bilan yuviladi va artib  
yok i  s iq i lg a n  h a v o  p u r k a l ib  q u r i t i l a d i .  M a y in  to z a la s h  f i l t r in in g  
ifioslangan elementlari almashtiriladi.

Birinchi toifali eksp lu a ta ts iy a  sh a ro i t la r id a  ish lagan  К ам А З-740
dvigatelining moylash tizimidagi filtr
lovchi elementlar 12 ming km masofa 
bosib o 't i lgandan  so 'ng  m oy bilan bir- 
g a l ik d a  a lm a sh t i r i la d i .  M a rk a z d a n  
qochm a m oy  tozalash filtrini tozalash 
uchun, qizigan dvigatel to 'x ta tiladi va 
karterga moy oqib tushishi uchun 20 -  
30 d a q iq a  k u t ib  tu r i lad i;  g a y k a  (1) 
(25.13-chizm a) b o 's h a t ib  o l inad i  va 
g 'i lo f  (2) yechiladi; tiqin (8) burab  oli
nadi va teshikka ro to r  (7) aylanib ket
masligi uchun sum ba (borodok)  tiqi
ladi; rotor va qalpoqqa (4) belgi qo'yila
di; gay k an i  (3) b o 'sh a t ib  q a lp o q  (4) 
yechib olinadi; so 'n g  p lastm assa  k ir
gizma (5), to 'r-filtr (6) va qistirma ham 
olinadi. Yechib olingan detallar kirlar- 
dan  va qu y q a la rd an  tozalanadi.

Y ig 'ish ,  te sk a r i  k e tm a -k e t l ik d a  
am alga  oshiriladi. B unda  zichlovchi 
rezina ha lqalarn ing  holatiga va g 'ilof 
(2) qistirmasini o 'rn a t ish g a  c ’tiborni 
qaratish  lozim. Shuningdek, ro to r  (7) 
va qa lpoqchaga  (4) belgilar ham  mos 
tushishi kerak.

25.13-chizma. Markazdan qochma 
moy filtrini tozalash va yuvish 

uchun qismlarga ajratish:

/ .J -g ay k a la r; 2 -g ‘ilof; 4 -qalpoq; 
5-k irgazm a; 6 - to ‘r-filtr; 7-rotor; 

<?-tiqin.
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S h u n d a n  s o 'n g  filtrni ish lashi,  q iz igan  dv ig a te ld a  esh it ib  k o 'r ib  
tekshiriladi. Dvigatel to 'x ta t i lgandan  so 'ng  ishga yaroqli (soz) filtrning 
ro to r i ,  o 'z iga  xos guv illagan  ov o z  ch iqa r ib ,  2 - 3  d a q iq a  dav o m id a  
ay lan ib  turadi. A g a r  guvullash q isqa vaqt davom  etsa, u ho lda  ro to r  
t o r m o z la n a y o tg a n  b o ' la d i  (m a sa la n ,  q u lo k d i  g a y k a  h a d d a n  z iyod  
qotirib  qo'yilsa). Bu gaykani qo 'l  bilan, hech qanday  asbob  yordamisiz 
qotirish  kerak.

K artern i shamollatish tizimidagi t rubka la r  shlanglar yechib olinadi 
v a  t o z a l a n a d i ,  h a v o  f i l t r i  h a m  to z a l a n a d i  va  y u v i la d i .  K a r t e r n i  
sham ollatuvchi tru b k a  va shlanglar o 'za ro  zich qilib biriktirishi lozim, 
shlanglar yorilmagan, qa tlam larga  ajra lm agan  va shishm agan bo'lishlari 
kerak. З И Л - 130 dvigatelidagi karterni shamollatish klapani aseton bilan 
yuviladi.

Qizdirilgan К ам А З-740 dvigatelidagi m oy bosimi, tirsakli valning 
2600 min"1 aylanishlar chasto tasida 0,45 -  0,55 M P a  bo'lishi lozim. ГАЗ- 
53A  va  З И Л - 1 3 0  a v t o m o b i l l a r i  40  -  50 k m / s o a t  t e z l ik  b i la n  
haraka tlanganda ,  m oylash tizimidagi m oy bosimi 0,2 -  0,4 M P a  bo'lishi 
k e rak .  Salt  ish la sh d a  m o y  bosim i 0,09 -  0 ,04  M P a  g ach a  (3M 3-53 
d v ig a te l id a )  y o k i  0 ,06  -  0 ,03  M P a  g a c h a  (З И Л -1 3 0  d v ig a te l id a )  
pasayganda  asbob la r  peshtoqchasidagi nazo ra t  lam pasi yonib  qoladi.

25.3. D IZ E L L A R N I T A ’M IN L A SH  T IZ IM ID A G I A SO SIY  
N O SO Z L IK L A R  VA U N G A  TEXNIK  X IZ M A T  KO‘R SA TISH

D iz e l la rn in g  t a 'm in l a s h  t iz im ig a  tex n ik  x iz m a t  k o 'r s a t i s h  eng 
m u ra k k a b  va m a ’suliyatli ishlar sirasiga kirib, xizmat ko 'rsa tish  xodim- 
larining m alakasi yuqori bo'lishi ta lab  etadi. A lohida  e’tiborni, ish joyi- 
ning tozaligiga h a m d a  yuqori bosimli nasos va forsunka yoki rostlagich 
ichiga ju d a  kichkina bo 'lgan kir zarrachasini ham  tushib qolishiga yo'l 
q o 'ym as likka  qara tish  kerak  bo 'ladi.

Asosiy nosozliklar. Bularga quyidagilarni kiritish m um kin: yonilg'i 
aylanishining buzilishini va havo surilishini, bu esa bak d an  yuqori bosimli 
nasosga m oy yuborilishining kamayishiga olib keladi; nasosning nosoz
ligi tufayli ish unum dorlig i va u hosil q iladigan bosim ning  pasayishi; 
yuqori bosimli nasosni no to 'g 'r i  o 'rnatilganligi yoki rostlanganligi tufayli 
f o r s u n k a la r g a  y o n i lg ' i  b e r i s h n in g  b o s h la n g ' i c h  p a y t in i  bu z i l ish i ,  
sh u n in g d e k ,  n a so s  y u r i tm as i  d e ta l la r in in g  yeyilishi; yu q o r i  bosim li 
nasosni n o to 'g 'r i  rostlanishi oq ib a t id a  nasos bo 'l in m ala r id an  yonilg'i  
berilishini bir tekisligini h am d a  dozalanishning buzilishi; yuqori bosimli 
yonilg 'i  nasosidagi plunjer, gilza va haydash  k lapan la r in ing  yeyilishi;
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fo rsunka  ignasini k o ‘taruvchi rostlangan  bosim ning buzilishini ham da 
n ina germetikligining yo ‘qolishi; rostlagichning ishlashini buzilishi, bu 
esa tirsakli valning notekis aylanishiga, salt ishlashda dvigatelni to ‘xtab 
qolishiga yoki had d an  ziyod yuqori chastotali aylanishlarga olib keladi.

Texnik xizm at ko‘rsatish. K u n d a l ik  x izm at k o ‘rsa t ish d a  y o n ilg ‘i 
nasosi va rostlagich korpusidagi m oy sathi tekshiriladi, za ru r  b o ‘lsa m oy 
quyiladi.  Dizel s inov  u ch u n  yurgazilib , ish la ti lgan  gaz la rn i  tu ta sh i ,  
m anom etr  b o ‘yicha yo n i lg i  bosimi va rad ia tordagi suvning isishi nazora t 
qilinadi. Dvigatel, y o n i lg i  nasosi va rostlag ichda  begona  taq illash lar  
b o r -y o ‘qligi esh itib  k o ‘rish orqa li  tekshiriladi. Y o n i lg i  a p p a ra tu ra s i  
k irlardan tozalanadi, m ahkam lovchi detallar to rtib  q o ‘yiladi, bak larga  
kerakli m iqdorda  tindirilgan yoki filtrlangan y o n i lg i  quyiladi. Yilning 
so v u q  k u n la r id a ,  y o n i l g i n i  d a g ‘al v a  m a y in  to z a la s h  f i l t r la r in in g  
korpusla ridan  c h o ‘k indilar h a r  kuni to ‘kib turilishi kerak.

1-TXK o ik a z i lg a n d a  y o n i lg i  bak idan , yon i lg in i  d a g ‘al va mayin 
toza lovch i  f i l t r la rd an  c h o ‘k ind i la r  t o ‘kib ta sh la n a d i ,  t iz im d an  havo  
c h iq a r ib  y u b o r i la d i .  Y o n i l g i  b a k in in g  q o p q o g i d a g i  te sh ik ,  h a v o  
tozalagich ham d a  havo so‘rgich turidagi teshiklar va tirqishlar tozalanadi; 
h av o  va y o n i lg i  b i lan  t a ’m inlash  t iz im laridag i a sb o b la r  ho la t i ,  u lar  
b irikm alarin ing germetikligi k o ‘rikdan  o ik a z i l ib ,  tekshiriladi va zaru r  
hollarda  nosozliklar b a r ta ra f  etiladi; dvigatelni to ‘xtatish yuritmasining 
ham da yo n i lg i  berishni q o i  bilan boshqariladigan yuritm aning  ishlashi 
n a z o ra t  qilinadi.

2 -T X K  o ik az i lg an  chog‘da: y o n i lg i  baki, y o n i lg i  naychalari, yonil
g i  nasoslari, forsunkalar, filtrlar va nasos yuritmalarining m ahkam lanishi 
h a m d a  germ etik lig i teksh ir ilad i;  y o n i lg i  ber ishn i  b o sh q a r ish  m e x a 
nizmining sozligi va dvigatelni q o i  b ilan  t o ‘xta tish  trosin ing  ishlashi 
tekshiriladi; yon ilg in ing  aylanishi k o ‘zdan  kechiriladi va tizimda havo 
b o is a ,  chiqarib  yuboriladi; dvigatel yurgaziladi va salt ishlash rejimida 
tirsakli valn ing m in im al ay lan ish la r  chas to tas i  rost lanad i;  dvigatelni, 
yuqori  bosimli y o n i lg i  nasosin ing , tirsakli val ay lan ish la r  chas to tas i  
rostlagichining ishlashi va ishlatilgan gazlarn ing  tu tash i  tekshiriladi; 
y o n i lg in i  d a g ‘al va m ay in  toza lo v ch i  f i l t r la rn in g  k o rp u s la r i  yechib 
olinadi va yuviladi, filtrlovchi elementlar almashtiriladi.

M avsum iy texnik xizmat ko 'rsa tish  o 'tkazilganda: cho 'k indi to 'k ib  
tashlanadi va yon ilg i  baki yuviladi; fo rsunkalar  yechib olinadi va m ax
sus a sbobda  ninaning  ko 'ta ril ish  bosimi rostlanadi;  dvigatelni t a ’m in 
lash tizimidagi havo uzatk ich larn ing  m ahkam lan ish i  havo y o rdam ida
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tekshiriladi. Qishki m avsum da ishlatishga tayyorlanganda yuqori bosimli 
yonilg'i nasosi va yonilg'i  haydash nasosi yechib olinadi, ular s tendda 
tekshiriladi va rostlanadi; yuqori bosimli yonilg'i nasosi ham d a  dvigatel 
tirsakli valining aylanishlar chastotasining rostlagichi yechib olinganda, 
u lardagi m oy  almashtiriladi; yonilg'i  purkalishini ilgarilatish muftasining 
korpusidagi m oy  sathi tekshiriladi va za ru r  bo 'lsa  m oy quyiladi.

КамАЗ-740 dvigatehdagi havo  filtrining birinchi pog'onasiga x izm a t 
ko 'rsatish  uchun  filtrdan chang  so'rgich magistrali va havo o 'tkazgichlar 
ajratiladi, q o p q o q  yechiladi, m ahkam lovchi sterjen bu rab  bo'shatiladi, 
filtrlovchi element su g 'u r ib  olinadi va filtr korpusi yechiladi. K o rp u s  
iners ion  p a n ja r a  b ilan  b irg a l ik la  dizel yon i lg 'is id a  yok i issiq suvda  
yuviladi,  s iq ilgan  h a v o  b ilan  p u f lab  qurit i lad i;  y ig 'ish pay tida ,  tores 
q opqoq la r i  va g'iloflari deform ats iya langan  (pachoqlangan) filtrlovchi 
elementlarni o 'rna tishga  yo'l qo 'ym aslik  darkor;  yirtilgan qistirmalarni 
a lm ash tir ish  lozim.

K arton li  filtrlovchi elem entga havo  filtrini k irlanganlik darajasin i 
bildiruvchi ind ika to r  ko 'rsa tm asiga  muvofiq xizmat ko 'rsati ladi. A gar  
e lement karton i ku lrang  (qu rum  bosm agan) bo 'lsa, uni 0,2 -  0,3 M Pa 
bosim ostidagi siqilgan havo bilan purkaladi. K a r tonga  chang, qurum , 
m oy  yoki yonilg 'i yopishgan bo 'lsa , u ho lda  element, yuvish m oddasi 
qo 'shilib  40 -  50°C isitilgan suvda yuviladi. Bu eritm aga element 1 0 - 1 5  
daq iqa  davom ida  solib qo'yiladi, so 'ng  toza suvda chayiladi va quritiladi.

O 'rna tishdan  oldin filtrlovchi elementning holati, uning ichiga lam pa 
y o q ib  y o ru g 'l ik  b i lan  tek sh ir ib  k o 'r i lad i .  Y irti l ish lar ,  tesh ilish lar  va 
b o shqa  sh ikastlan ish lar  bo 'lishiga yo'l qo 'yilm aydi.

Filtrlovchi elementni h a r  bir 2 -T X K  d a  yuvish va bir m ar ta  kuzda, 
uni yangisi bilan a lm ash tir ish  tavsiya etiladi. Ikki yoki uch m a r ta  2- 
T X K  d a n  so 'ng, havo kiritish tizmining germetikligini tekshirib ko'rish 
zarur.

Dizeldagi t a ’mirlash tizimining germetikligi a lohida aham iyatga  ega. 
B akdan  yonilg'i haydash  nasosigacha bo 'lgan (tizimning kiritish qismi) 
yonilg'i tizimiga havo so'rilishi, yonilg'i  berish appara tu ra la r in i  yom on 
ishlashini keltirib  ch iqarad i,  yonilg 'i  haydash  nasos idan  to  forsunka- 
largacha bo 'lgan  bosim ostidagi yo 'l la rda  germetiklikning buzilishi esa 
yonilg 'ini oqishiga, dem ak ortiqeha  yonilg'i s a r f  bo'lishiga sabab  bo'ladi.

M agis tra ln ing  kiritish qismi germetikligi, bosim ni oshiruvchi qo 'l  
nasosi bo 'lgan  bakcha  ko 'rinishidagi m axsus asbob  y o rdam ida  tekshi
riladi. M agistraln ing yonilg'i haydash nasosi bilan forsunkalar orasidagi

369



25. /4-chizma. СДТА stendining asosiy shakli:

/-y u q o ri; 2 -g ‘ilof; 4 -qalpoq ; 5 -k irgazm a; 6 - to ‘r-filtr; 7 -ro to r; <?-tiqin.

qismini, yonilgN nasosidagi q o ‘l-yuritmali nasos yo rdam ida  yoki dizelni 
salt ishlashida k o ‘z bilan kuzatib  tekshirish m um kin .

Y uqori bosimli va yonilg‘i haydash nasoslari, СДТА-1 va С Д ТА -2 
(yonilgM beruvchi dizel app ara tu ra la r i )  s tendlarida  tekshiriladi (25.14- 
c h iz m a ) .  Y o n i l g i  h a y d a s h  n a s o s in in g  b e r i lg a n  q a r s h i l ik d a g i  ish 
unumdorligi va yon ilg i  kanali t o i a  yopiq b o ig a n d a ,  u  hosil qiladigan 
bosim  tekshiriladi.

Y o n i lg i  h aydash  nasosin i teksh ir ish  uchun  u n d a n  filtrga ketgan 
naycha  o ic h o v  bakchasiga  tushiriladi, y o n i lg in in g  nasosdan  chiqishi 
esa, chiqishdagi bosim 60 -  80 K P a  gacha k o ia r i l ish i  uchun, k ran  vosi- 
tasida bir oz yopiladi. КамАЗ-740 dvigatelining soz holatdagi past b o 
simli nasosi va y o n i lg i  haydash  nasosi kulachokli valn ing 1300 m in '1
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bo 'lgan  aylanishlar chasto tasida  o'l- 
chov bakchasiga 2,5 //min m iqdorda  
yonilg'i berishi kerak. Shu aylanishlar 
chasto tasida  yonilg'i haydash nasosi 
hosil  q i la d ig a n  b os im , m a n o m e tr -  
n ing  (9) ko 'rsa t ish iga  q a rab ,  nasos
d a n  y o n i lg ' i  c h iq i s h i  k r a n  b i la n  
o h is ta  b e rk i tg a n  h o ld a  an iq lan ad i .
A g a r  nasos 0,4 M p a  d a n  oz bosim  
hosil  q i lsa ,  u  h o ld a  k la p a n la rn in g  
germetikligini, porshen la rn ing  yeyil
ganligini va turtk ichning erkin hara- 
katlanishini tekshirish zarur. Y uqori 
bosimli yonilg'i nasosi h a r  bir forsun- 
k a g a  b e r i la d ig a n  y o n i lg ' in i  b o s h 
lang 'ich  paytiga , b ir  tekisliligiga va 
m iqdoriga  tekshiriladi.

Yonilg 'i  berishning boshlang 'ich  
p ay tin i  an iq lash  va  ros t lash  uchun  
С Т Д А  stend la r ida ,  h a r  bir seksiya- 
n ing  chiqish  sh tu tseriga  o 'rna ti lgan  
(25 .15 -ch izm a) m o m e n to s k o p la r  -  
ichki diametri 1,5 -  2,0 m m  bo 'lgan 
shisha t ru b k a la r  (1) ishlatiladi. N asosn ing  kulachokli vali aylantirilib, 
sh isha t ru b k a la r  hajm ining  yarm i yonilg'i b ilan to 'ld iriladi,  so 'ng  val 
yuritmasi soat strelkasi bo 'y icha  ohista  aylantirilib trubkalardagi yonilg'i 
sa th i kuzatiladi. N asos  seksiyalaridan yonilg 'i  berishning boshlanishi, 
m om en toskop larn ing  shisha trubkalaridag i yonilg'i harakatlanishining 
boshlanishiga q a ra b  aniqlanadi.

С Д Т А  stendlari korpusin ing  nasosni aylantirad igan  vali tom oniga 
dara ja larga  bo 'lingan disk, nasosning kulachokli valini s tenddagi yuritma 
val bilan biriktiradigan m uftaga  esa strelka o 'rnatilgan. Birinchi silindr 
t ru b k a s id a g i  yon ilg 'in ing  h a ra k a t la n ish in i  bo sh lan g 'ich  payti  sanoq  
boshi -  0° deb qabul qilinadi. КамАЗ-740 dvigateli silindrlarining ishlash 
ta r t ib ig a  (1-5-4-2-6-3-7-8) m os rav ishda , b o sh q a  sil indrlarga  yonilg 'i  
berilishini boshlanishi nasosning kulachokli vali quyidagi burchaklarga 
buri lganda  sodir bo 'ladi:  5-silindrga (nasosn ing  8-seksiyasi) -45°, tur- 
tinchiga (4-seksiya) -90°, ikkinchiga (5-seksiya) -135°, oltinchiga (7 sek- 
siya) -180°, uchinchiga (3 seksiya) -225°, yettinchiga (6-seksiya) -270° 
va sakkizinchiga (2 seksiya) -315°. B unda birinchi seksiyaga n isbatan
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J - p o ‘lat trubka ; 4-gayka.



h a r  bir seksiyadan yonilg‘i berishning boshlanishi orasidagi intervalning 
n o a n iq l ig i  0 ,5°  d a n  o r t i b  k e tm a s l ig i  k e r a k .  Y o n i l g ‘i b e r i s h n in g  
boshlanishini tekshirish, yon ilg i  purkalishini ilgarilatish muftasini yechib 
qo 'ygan  ho lda  am alga  oshiriladi.

К амА З-740 dvigatelidagi yuqori  bosimli y o n i lg i  nasosi konstruk-  
siyasining o ‘ziga xos tom oni shundan  iboratk i, seksiyalar nasos k o rp u 
sidan a lohida qilib tayyorlangan va seksiya o ‘z korpusi bilan y ig llgan  
ho la tda  almashtirilishi m um kin. Kulachokli valning burilish burchagiga 
qarab , q a r  bir seksiyadan yo n i lg i  berishning1 boshlanishi, turtk ich  tovo- 
nining qalinligini o ‘zgartirish bilan rostlanadi; tovon qalinligini 0,05 mm 
ga o ‘zgarishi 0°12? burilish burchagiga to 'g 'r i  keladi.

N aso s  s ten d d a  s in a lay o tg an d a  (25 .14-chizm aga q a ran g ) ,  h a r  bir 
seksiya b e ra y o tg a n  y o n i lg in in g  m iq d o r i ,  s te n d n in g  fo r s u n k a la r  (2) 
ostidan  m axsus to 's iqchani av tom atik  ravishda olib qo 'y ad ig an  quril- 
m as id an  foyda langan  ho lda .  m en zu rk a la r  (3) y o rd am id a  an iq lanad i.  
S inov  soz va ro s t la n g a n  fo r s u n k a la r  k o m p le k t i  ( jam lan m as i)  b ilan  
b irg a l ik d a  o ' tk az i lad i .  U  fo r su n k a la r  n a so s  seksiyalari  b i lan  b ir  xil 
(600±2) m m  uzunlikdagi yuqori bosimdagi naychalar  vositasida birik- 
tiriladi. P lun je rn ing  b i t ta  y o 'l ida  seksiya b e rad ig an  yonilg 'i  m iqdori  
(siklik berish) КамАЗ-740 dvigateli uchun 75,0-77,5 mmVsiklni tashkil 
qilishi kerak. N asos seksiyalari berayotgan  yon ilg in ing  notekisligi 5 5 
foizdan oshmasligi lozim.

U n i  5 =

i3mix -  seksiyaning m aksim al u n u m d o rl ik  b ilan  siklik y o n i lg i  berishi, 
m m 3; 6 min -  seksiyaning minimal unum dorlik  bilan siklik yonilg'i berishi, 
m m 3.

N asosdagi h a r  bir seksiyaning yonilg'i berishi seksiya korpusini nasos 
korpusiga n isbatan  burish orqali rostlanadi. К амА З-740 dvigateli n a so 
sining seksiyalari soa t  strelkasiga qarshi burilsa siklik y o n i lg i  berish 
o r tad i,  soat strelkasi bo 'y icha  burilsa kam ayadi.

Dizel fo rsunkalari germetiklikka, ignani ko'tarilishi boshlanadigan 
bosimga va yon ilg in i  changlanish sifatiga tekshiriladi.

N o so z  fo rsunkan i ishlab tu rg an  dizelda, teksh ir i layo tgan  forsun- 
kaning tashlam a gaykasini b ir  oz bo 'sha tib  aniqlash m um kin . F o rsu n 
ka la r  gaykasini navba tm a-navbat  bo 'sha tib ,  tirsakli valning aylanishlar 
chasto tasin i kuzatish kerak. A gar  soz fo rsunka  uzib qo 'yilsa, u ho lda

S m „ + S m i n  „

100% form ula bilan aniqlanadi, bu yerda
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25.16-chizma. Forsunkalarni tekshirish 25.17-chiz/na- КамАЗ-740
asbobi: dvigatelining forsunkasi:

/-yon ilg 'i bakchasi; 2-forsunka; 3 -yuqori bosim li /- to 'z itg ic h  кофи$1; 2 - to ‘zilg ich  gaykasi;
naycha; 4-m anom ctr; 5-yonilg‘i berish naychasi; J -p ro stavka (oraliq  delal); ‘/-o 'rn a tish  sh tiftian ;

б-nasos seksiyasi; 7-richag. 5-shtanga; б-forsunka korpusi;
7-zichlovchi halqa; <?-shtuser; 9-filtr; 

/О-zichlovchi v tu lka; / / , /2 -ro s tla sh  shaybalari; 
/J -p ru jin a ; /-/-to 'z itg ich  n inasi.

dizel uzilish bilan (notekis) ishlaydi. N osoz  fo rsunka  uzilsa dvigatelni 
ishlashi o lzgarm aydi.

F o rsu n k a la r  holatini Н И И А Т -1609  asbobida  (25 .16-chizma) to ‘la- 
to ‘kis tekshirish m um kin . Bu asbob  yonilg‘i bakchasidan (1), richag (7) 
dastasi bilan ha raka tga  keltiriladigan yon ilg i  nasosi (6) seksiyasidan va 
m an o m e trd a n  iborat. F o rsu n k a  2 asbobga o ‘rnatilgaidan so‘ng richag
(7) vositasida bosim asta-sekin oshiriladi.

К а м А З -7 4 0  dizeli fo r s u n k a s id a g i  y o p iq  t o ‘z itg ich  k o rp u s in in g  
germ etik lig in i s tendda ,  bosim ni 1 7 - 1 7 , 5  M P a  ora lig ‘ida b ir  d aq iq a
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m obayn ida  ushlab  turib, aniqlanadi. T o ‘zitgich tum shug‘idan 1 daqiqa 
d a v o m id a  ikki to m c h id a n  o r t iq  y o n i lg i  hosil b o ‘lib to m sa ,  b u n d a y  
t o ‘zitgich ishlatishga yaroqsiz  deb h isob lanad i.  Bu h o la td a  presizion 
juftlik  b o ‘lgan n in a - to ‘zitgich korpusi a lmashtirilishi lozim.

К а м А З -7 4 0  dviga te l idag i  fo r s u n k a n in g  ( 2 5 .17-chizm a) p u rk a s h  
bosimi gayka  (2), to ‘zitgich, p ros tavka  (3) (oraliq detal) va  shtangani 
(5) yechib olib, shaybalar  (11, 12) vositasida rostlanadi. Shaybalarn ing  
(11, 12) um um iy qalinligi 0,05 m m  ga orttirilsa, purkash  boshlanadigan 
bosim 0,03 -  0,35 M P a  ga ortadi.

Dvigatel fo rsunkalarin i pu rkash  bosh lanad igan  bosim ga (ignaning 
k o la r i l i s h in i  b o sh lan ish ig a )  ro s t la sh  k e ra k .  Bu bosim  К а м А З -7 4 0  
forsunkalari uchun 18+0-5 M P a  ga, Я М З-236 forsunkalari uchun 16,5+0'5 
M P a  ga teng.

A g a rd a  richag (7) (25.16-chizmaga q a ran g )  b ir  d a q iq a d a  70 -  80 
m a r t a  t e b r a t i l g a n d a  y o n i l g i ,  t o ‘z i tg i c h n in g  h a r  b i r  t e s h ig id a n  
tom chilam asdan, oqish konusini k o ‘ndalang  kesimi b o ‘yicha b ir  tekisda 
chiqib, tum anga  o ‘xshash ho la tda  purkalsa, changlatish sifati qoniqarli  
deb  h isob lanad i.  P u rka lishn ing  bosh lan ish i va oxiri (uzib q o ‘yilishi) 
an iq  b o l i s h i  lozim. Y ang i fo r su n k a d a  y o n i lg in in g  pu rka lish i  o ' tk i r  
tovush bilan birga kuzatiladi. Ishlatilgan sobiq forsunka la rdan  bunday  
tovushning chiqmasligi, ularning sifatsiz ishlashining alom ati  emas.

T o ‘zitgich teshiklarini q u rum  bosganda, ularni (forsunkani qismlarga 
a jra tilgandan so‘ng) ingichka p o ‘lat sim bilan tozalash va etillanmagan 
benzinda yuvish kerak b o la d i .

/ 7 J

25.18-chizma. Dizeldan chiqayotgan gazlarning tutashini o'lchash shakli:

/-zas lonka; 2-g‘azo lg ich ; 4 -o ‘lchash  quvuri; 4-d izeln i ch iqarish  quvuri; 5-resiver;
6 -u tu n  o 'lchag ich .
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Y onilg‘i baklariga xizmat ko ‘rsatishda ular yechib olinadi va avvalo, 
quyqa la rdan  tozalanguncha kaustik  sodaning  5 foizli issiq eritmasi bilan, 
so ‘ng oqib turgan suv bilan yuviladi.

Ishlatilgan gazlarn ing  tu tashi,  tu tu n  o ‘lchagich (6) (25.18-chizma) 
sh k a la s i  b o ‘y icha  an iq la n a d i .  Taxlil  e tish  u ch u n  gaz  olish, m axsus 
gazolgich (2) y o rd a m id a  am alga  oshiriladi. G azolg ich  (2), resiver (5) 
o r q a l i  c h iq a r i s h  q u v u r i  (4) b i la n  u l a n g a n  o ‘lc h a sh  q u v u r ig a  (3) 
o ‘rnatilgan. O dchash quvuridagi bosimni oshirish uchun zaru r  hollarda, 
u zaslonka (1) bilan jihozlanadi. Tu tashn i odchash T X K d a  va t a ’m irdan  
so ‘ng yoki yonilgd a p p a ra tu ra la r in i  rostlash  paytida , qo 'zg 'a lm asd an  
tu rgan  avtom obiln ing dvigatelini salt ishlashidagi ikki xil rejimda: erkin 
tezlanishda (tirsakli valning aylanishlarini minimal chas to tadan  m aksi
mal chas to taga  yetguncha tezlanishi) va valning eng yuqori maksimal 
chastotali aylanishlarida am alga oshiriladi. Ishlatilgan gazlarni tutashi 
u la rn i  o p t ik  z ichlig iga q a r a b  b a h o la n a d i  va fo iz la rd a  i fo d a lan ad i .  
К а м А З ,  М А З  va  К р А З  av to m o b il la r in in g  dv iga te lla r ida  ishlatilgan 
gazlarning tutashi, erkin tezlanish rejimida 40 foizdan, eng yuqori (m ak
simal) chastotali ay lanishlarda 15 foizdan oshmasligi kerak.

25.4. K ARBU RATO RLI D V IG A TELLA R N IN G  T A ’M IN L A SH  
T IZ IM ID A G I A SO SIY  N O SO Z L IK L A R  VA U N G A  TEXNIK  

X IZ M A T  KO RSATISH

Asosiy nosozliklar. Ular, oda tda ,  karbura tordagi dozalovchi tizimning 
ish lash i b u z i lg an d a  n a m o y o n  b o d ad i .  Buning  n a ti ja s ida  k a rb u ra to r  
h a d d a n  ziyod quyuq yoki suyuq ara lashm a tayyorlaydi, u lar yonganda 
dvigatel toda  quvvatga erisha olmaydi, benzinni ortiqeha  sa rf  qiladi va 
ishlatilgan gazlar bilan birga ko ‘plab zaharli (zararli) m oddalarn i ham  
ch iqarad i.

K a rb u ra to rd a  a ra lashm aning  dozalanishi haddan  ziyod buzilganda 
dvigatel kuchli paq illash lar  (“o ‘q o t ish la r” ) bilan ishlaydi. Bu hodisa  
a ra la sh m a  o ‘ta  su y u q la sh g an d a  k a rb u ra to rd a ,  o ‘ta  q u y u q la sh g an d a  
shovq insodid irg ichda  sodir bodad i.  Dvigatelni o rtiqeha  qizib kyetishi 
h am , un in g  o ‘ta  su y u q la sh g an  a ra la sh m a d a  ish lash in ing  a lom atid ir .  
A ra lashm a o ‘ta  quyuqdash ib  ketganda ishlatilgan gazlar qo ram tir  tusga 
k irad i.  K a rb u ra to rg a  o d k az ish  layoqatlig i  m os ke lm agan  j ik lyorla r-  
n ingo‘rnatilishi, k a rb u ra to r  nosozligini keng tarqalgan  sabablaridandir.

A ralashm ani o ‘ta  quyuqlash ib  kyetishining sabablari -  qalqi kamc- 
rasidagi yonilgd  sa th in ing  balandlig i,  j ik lyo r la rn i  b o ‘sh ab  ketishi va
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tushib  qolishi, havo jiklyorlarini q a tro n  bosishi, ekanom ayzer  klapan- 
larida germetiklikning yo ‘qolishi va uning yuritmasidagi rostlanishning 
buzilishi ham d a  havo  zaslonkasini to fcla ochilmasligidir. A ra lashm ani 
o ‘ta  suyuqlashib ketishi benzin berish kam ayganda  ham , k a rb u ra to r  va 
kiritish quvuryoMini silindrlar kallagiga m ahkam langan  joy laridan  havo 
su r i lg an d a  h a m  sod ir  b o ‘ladi. Benzinni k a r b u r a to r g a  k a m  berilishi, 
haydash nasosining d iafragmasini shikastlanishi yoki uning klapanlarini 
zich yopishmasligi, yon ilg ‘i naychalarin i sh tu tse r la rga  zich m a h k a m -  
lanm aganlig i,  qalq i kam eras idag i  benzin sa th in ing  pastligi o q ib a t id a  
ham  ara lashm a o*ta suyuqdashib  ketadi. F iltr lar  va yonilg‘i naychalarini 
kirlanishi, benzin baki q o p q o g ‘idagi havo k lapanini berkilib qolishi ham 
ara lashm ani o ‘ta  suyuqlashib ketishiga sab ab  b o ‘lishi m um kin .

A ra la s h m a n i  o r t iq c h a  q u y u q la n ish i  s i l in d r -p o rsh e n  g u ru h in in g  
yeyilishini tez lash tir ib  y u b o ra d i ,  ayn iqsa ,  hav o  f i l t r idan  o ‘ta y o tg a n  
havon ing  yaxshi tozalanm aslig i oq ib a t id a  dv igate ln ing  yeyilishi ju d a  
k o ‘payib  ketadi.

K a rb u ra to rn i  c h u q u r  d iagnostika  qilishni Н И И А Т -4 8 9 М  rusumli 
m o t o r s i z  u s k u n a d a  o lt k a z i s h  m u m k i n .  Bu u s k u n a ,  k a r b u r a t o r  
a ra lashm an ing  z a ru r  m iqdorin i t a ’m inlay  oladimi yoki y o ‘qm i, shuni 
tekshirishga im kon beradi.

Texnik xizmat ko‘rsatish. Kundalik x izm a t ко ‘rsatishda e’tiborni benzin 
oqish-oqmasligiga qaratib , ta 'm inlash  tizimi k o ‘rib chiqiladi. Avtom obil 
havoda chang  miqdori k o ‘p b o ‘lgan yo ‘llarda ishlatilganda, havo filtri 
toza lanad i .  B akdag i benzin  sa th i teksh ir ilad i va  z a ru r  b o ‘lsa benzin 
quyilad i.

1 -T X K d a  t a ’m in lash  t iz im idag i  b a rc h a  a s b o b la r n in g  h o la t i  va 
ularning birikmalarini gcrmetikligi k o ‘rib chiqiladi, topilgan nosozliklar 
b a r ta ra f  etiladi.

2 - T X K d a  t iz im d a g i  a s b o b l a r  va  a g r e g a t l a r n i n g  a v to m o b i lg a  
(d v ig a te lg a )  m a h k a m l a n i s h i  h a m d a  u l a r n i n g  d e t a l l a r i n i  o ‘z a r o  
m u s tahkam lan ish i ,  hav o  zaslonkasi va drossel y u r i tm a la r in ing  ( to ‘la 
ochilishi va yopilishi) to bg‘ri ishlashi tekshiriladi. Y onilg‘i va havo filtrlari 
b o ‘yicha z aru r  profilaktik  ishlar o 'tkaziladi, benzin nasosini dvigateldan 
y e c h m a s d a n ,  u n in g  ish lash i  Н И И А Т  (527B ru su m li )  a s b o b i  yoki 
m anom etr  yordam ida  tekshiriladi, qalqi kamerasidagi yonilg‘i sathi va 
dvigatelning oson  yurgazilishi ham d a  ishlashi ham  tekshiriladi. Z a ru ra t  
b o ‘lganda k a rb u ra to r  salt ishlash rejimida, ishlatilgan gazlardagi uglerod 
oksidining m iqdorin i nazo ra t  qilgan ho lda  rostlanadi.

H avo filtriga xizmat k o ‘rsatish m oy vannasidagi moyni almashtirish, 
f i l t r lovch i  e lem en tn i  yuv ish  va  un in g  d v ig a te lg a  m a h k a m la n is h in i

376



teksh ir ishdan  ibo ra t .  F il trlovchi e lem ent yuviladi,  so ‘ng  toza  m oyga  
bo tir ib  q o ‘yiladi, u yerdan  olib m oy  oqib  b o ' lg u n ch a  kutilad i va o ‘z 
o ‘rniga q o ‘yiladi. Filtr  korpusining ichki tom oni kirlardan, m oydan  va 
c h o ‘k in d i la rd a n  o b d o n  to z a la n a d i .  F i l t r  v a n n a s ig a  dv iga te l  u c h u n  
m o ‘lja llangan m oy  ( toza  yoki ishlatilg‘an)  quyiladi.

Y o n i lg ‘ini d a g ‘al toza lovch i f i l t rdan  d av riy  rav ish d a  kir  va suv 
c h o lk in d i la r in i  t o lk ib  tu r ish ,  f i l t r lovch i  e lem en tn i  esa benz in  yoki 
ase tonda yuvib, siqilgan havo  bilan purkash  kerak. Filtrlovchi elementni 
q ism larga ajratish tavsiya etilmaydi.

M ayin  tozalash  filtridagi filtrlovchi elementni olish uchun  quloqli 
gaykani b o ‘shatiladi va tindirgich bilan birga filtrlovchi element yechib 
olinadi. T indirgich k ir la rdan  va c h o ‘k ind ila rdan  tozalanadi, filtrlovchi 
element yuviladi. S o ‘ng  siqilgan havo bilan purkaladi.

K arbu ra to r la rn i  q ismlarga a jra tganda  qistirmalar va detallarga zara r  
yetmasligi uchun ehtiyot bo 'lish zarur. Jiklyorlar, klapanlar, ignalar va 
kanallar  toza  kerosinda yoki etillanmagan benzinda yuviladi. Bu ishlarni 
havosi so 'r ib  turiladigan postlarda  yoki shkaflarda  bajariladi. K a rb u ra 
to r  korpusidagi kanallar  va j iklyorlar yuvilgandan so ‘ng, siqilgan havo 
b i lan  p u rk a la d i .  J ik ly o r la r ,  k a n a l la r  va te sh ik la rn i  to z a la sh  u ch u n  
qa t t iq s im  yoki b o sh q a  q a n d a y d ir  m etall b u y u m la r  ishlatish m um kin  
emas. Shun ingdek , yig‘ilgan k a rb u ra to rn i  benzin beriladigan sh tutser 
yoki balansirlash  teshiklari o rqali,  siqilgan havo  bilan p u rk ash g a  yo ‘l 
q o ‘yilmaydi, chunk i bu, qalqini sh ikastlanishiga olib  keladi.

K a rb u ra to r  detallarini qa tro n la rd an  tozalash uchun  ularni bir necha 
d a q iq a  e r i tu v c h i  s u y u q l ik k a  (a se to n ,  b en zo l)  so lib  q o ‘yish k e rak .  
S h u n d an  so ‘ng, detallar hoNlangan toza  la tta  bilan o b d o n  artiladi.

K a rb u ra to rn in g  qalqi kam erasidagi berkituvchi ignada zichlovchi 
s h a y b a  b o ‘lsa ,  bu  s h a y b a n i  ig n a d a n  yech ish  h a m ,  un i b e n z in  va 
kerosindan tashqari  boshqa erituvchilarda yuvish ham  tavsiya etilmaydi. 
Qalqi kamerasidagi benzin sathi, avtom obiln i gorizontal m aydonchaga 
qo 'y ib , dvig 'ateli ishlam ay tu rg an d a  tekshiriladi.

З И Л - 130 dvigateliga oY natiladigan K-88A k a rb u ra to r id a ,  ekono- 
m ayzer  q u d u g ‘in ing  pas tk i  q ism idag i t iq in  b o ‘sh a t ib  o linadi h a m d a  
uning  o ‘rn iga  rezina shlangi va shisha naychasi (4) (25.19-chizma, b) 
b o ‘lg4an ora l iq  oT kazg ich  qo tir i lad i .  N ay ch an i  vertika l joy lash tir ib ,  
y on ilg ‘i nasos idag i  q o ‘ld a  ish la t i lad igan  r ich ag d an  foyd a lan ib  qalqi 
kam eras iga  benzin hayda lad i .  Benzin sa th i,  k a rb u ra to rn in g  yuqorig i 
va o ‘rta  qismi ajra ladigan tekislikdan 1 8 - 1 9  m m  baland bo'lishi lozim.

Z a r u r  b o ‘lg a n d a  benz in  sa th i  q a lq i  r ichag in i  egish o rq a l i  yoki
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25.19-chizma. K arbyuratorlarn ing qalqi kam eralaridagi benzin  sath in i 
tekshirish va rostlash shakli:

0 -К -1 2 6 Б ; 6 -K -88A ; tf-Д А А З; /-q a lq i; 2 -n in asim o n  k lapan; 3 -k o 'r ish  oynasi; 4 -sh isha naycha;
5-shtutser.

k a rb u ra to rd a g i  ig n as im o n  k la p a n  k o rp u s in in g  o s t id ag i  q is t i rm a la r  
m iqdorin i o ‘zgartirib  rostlanadi.

3M 3-53 dvigatellariga o brnatiladigan K-126B ka rb u ra to r id a ,  qalqi 
kam erasidagi yonilg‘i sathi k o ‘rish oynasi (3) (25.19-chizma, a) orqali 
nazora t qilinadi. YonilgN sathi k a rb u ra to rn ing  yuqorigi va o ‘rta  qismi 
ajraladigan tekislikdan 1 9 -2 1  m m  pastda bo'lishi kerak. Yonilg‘i sathini 
rostlash uchun  qalqi richagidagi til egiladi.

Д А А З  k a r b u r a t o r l a r i n i n g  q a lq i  k a m e r a s id a g i  b e n z in  s a th in i  
ro s t la sh d a  (25.19-chizma, d), qalq i tili zo ld ir  va ignaga (2) (hali uni 
bo tirm asdan) tekkan chog 'ida, qalqining (1) yuqorigi sirti bilan qistirma 
orasiga tavsiya etilgan A tirqishni q o ‘yish kerak. Bu ishni k a rb u ra to r  
qopqog 'idag i  sh tu tserni (5) vertikal (25.19-chizma, d) shak lda  k o ‘rsa- 
t i lg an d ek  h o la td a  b a ja r ish  qu lay .  A  o ‘lch am n i a n iq la s h d a  ( o d a td a  
6,5 m m ) andaza la rdan  foydalanish tavsiya etiladi. Rostlashni qalqi tilini 
egish orqali  am alga  oshirish lozim, b u n d a  tilni ignasim on k lapan  (2) 
o 'qiga perpendikular  bo'lishi kuzatib  turiladi. Shu bilan bir paytda  qalqi 
yo ‘lini ham  tekshirish zarur, sababi, bu y o ‘l 8 m m  ga teng b o ‘lishi kerak. 
Z a ru ra t  bo 'lsa, shunga taalluqli t i rak lar  holati o ‘zgartiriladi.

N in a s im o n  k la p a n n in g  ge rm e tik l ig in i  y e ta r l ic h a  a n iq l ik  b i lan , 
dvigateldan yechib olingan k a rb u ra to rd a  yoki a loh ida  uning qopqogMda, 
rezina n o k  (g rusha)  y o rd a m id a  teksh ir ib  k o 'r ish  m u m k in .  A g a r  n o k  
yo rd am id a  sh tu tse rda  s iyraklanish  hosil q il ingandan  s o ‘ng, taxm inan  
15 soniya  (sekund) m o b a y n id a  no k n i  ezilgan shakli o ‘zg arm asa  kla-

378



panning  gcrmetikligi yetarli deb hisoblanadi. B unda alba tta , qalqi tomo- 
n idan  k lap an n in g  so 'rilishini va o ‘rind ig ‘iga bos ib  turilishini kuzatib  
b o r is h  z a ru r .  G e rm e t ik l ik n i  y a n a  ham  
a n iq r o q  te k s h i r i s h n i  m a x su s  v a k u u m li  
a sbobda  bajarish m um kin .

J ik lyorla rn ing  o 'tk az ish  layoqatligini 
teksh ir ish  a lo h id a  a sb o b  (25.20-chizma) 
yordam ida  am alga oshiriladi. Bu asbobda, 
tazyiqi (bosimi) bir m etr  b o ‘lgan suvni bir 
daq iqa  m obayn ida  jik lyordan  oq ib  o ‘tgan 
m iqdori o ‘lchanadi.

H a r o r a t i  20°C  b o ‘lgan  suv  s iq ilgan  
h a v o  bosim i t a ’s ir ida  n a y c h a  (7) o rq a l i  
pastki b akchadan  (1)', qalqili kam eraga (11) 
tutashtirilgan yuqorigi bakchaga (10) oqib 
o ‘tadi. Qalqili kam eradan  suv naycha (12) 
orqali o ‘tib, adapterga  (17) va metrli tazyiq 
naychasiga (8) kirib keladi. Jiklyor, tekshi
rish uchun k ran d an  (18) keyin, uyaga (3) 
o ‘rnatiladi, nazo ra t  qilish uchun  esa q o ‘z- 
g‘a luvchan  sh tan g ad an  (6) foydalaniladi.
K ran la r  (2 va 18) ochiladi. J ik lyordan  oqib 
c h iq ay o tg an  suv oqim i ostiga m enzurka  
(5) qo 'y ilad i va sekundom er  (soniyalarni 
oNchash a sb o b i)  y o rd a m id a  j ik ly o rn in g  
o ‘tkazish layoqatligi, ya 'ni bir daq iqa  m o 
b a y n id a  m e n z u rk a g a  o q ib  tu sh g a n  suv 
m iqdori an iq lanadi.

U shbu  asbob  qalqi kamerasidagi ber
k i tu v c h i  ig n a s im o n  k la p a n n i  h a m  g e r 
m etik l ig in i  t e k s h i r i s h g a  im k o n  b e ra d i .
Buning uchun klapan, uyaga (14) o 'rna ti-  
ladi. N aychan i (13) pas tga  to m o n  siljitil- 
g a n d a  k la p a n  o s t id a  s iy ra k la n ish  hosil 
bo4adi. A garda , 30 s (soniya) m obaynida  
suv sath in i shka la  (15) b o ‘ylab  pasayishi 
40 mm. dan  oshm asa, k lapanning  germe- 
tikligi qoniqarli  deb  hisoblanadi.

Dvigatel salt ish layo tganda  k a rb u ra 
torni rostlashishlari, qizdirilgan ham da o ‘t

25.20-chizma. Jiklyorlarning 
o ‘tkazish  layoqatligini 

aniqlaydigan Н И И А Т -285  
asbobning shartli tasviri

/, /0 -pastk i va yuqorigi bakchalar,
2, /^ -k ra n la r ; J -jik ly o rla r  

o 'm atilad ig an  uya; 4 -term om etr; 
5 -m enzurka; 6 -qo ‘zg‘aluvchan 
sh tanga; 7.8,12. /J -naycha la r; 

9-suv  o 'lch ay d ig an  sh isha; / / -q a lq i li  
kam era; /4-teksh irilad igan  klapan 

o 'm atilad igan  uya; /5-shkala; /6 -ruchka 
(dasta ); / / - a d a p te r  (m oslashtirg ich); 

/9 - to ‘kish vannasi.
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oldirish ta rm og 'i  soz bo 'lgan dvigatelda o ‘tkaziladi. Drossel zaslonkalari 
birin-ketin ochiladigan ka rb u ra to r la rd a  (yengil avtom obil  dvigatellarida 
q o ‘llaniladigan) drossel zaslonkasining vinti (m iqdor  vinti) yordam ida  
tirsakli valning aylanishlar chastotasini kam aytir ishga, ara lashm aning  
sifatini o ‘zgartiruvchi vint yo rdam ida  esa -  yuqori d a ra jad a  (maksimal) 
k o ‘paytirishga h a ra k a t  qilinadi. Bunday rostlashning asosiy kamchiligi 
shundaki,  sifat vinti yordam ida  a ra lashm a quyuqlashtiriladi, oq iba tda  
bu ara lashm a yonganda  ishlatilgan gazlardagi uglerod oksidining m iq
dori belgilangan m e 'y o rd an  o r t iqcha  boNishi m um kin .

Shu boisdan salt ishlash tizimini rostlashda, ishlatilgan gazlam i tahlil 
e tad igan  gaz ana liza to ridan  foydalanish lozim. Sifat vinti b ilan ushbu 
dvigatel u ch u n  tavsiya eti lgan tirsakli valn ing  ay lan ish la r  chas to tas i  
o 'rna tilad i va 10-30 s (soniya) o ‘tgan d an  so ‘ng  ishlatilgan gazlardagi 
uglerod oksidining m iqdori qayd etiladi. Shundan  keyin ehtiyotlik bilan 
sifat vinti 1/2 m arta ,  so ‘ng 1/4 va 1/8 m ar ta ,  toki uglerod oksidining 
m iqdori ta lab  etiladigan q iym atga  kam ay g u n ch a  aylantiriladi. S o ‘ng, 
m iq d o r  vinti y o r d a m id a  a y la n is h la r  c h a s to ta s in in g  tav s iy a  e ti lgan  
q iym ati tik lanad i.  A gar  uglerod oksid in ing  m iqd o r i  yana  m e’y o rd an  
ortiq b o l s a  yoki ara lashm aning  suyuqlanishi oq iba tida  dvigatel notekis 
ishlasa, u  ho lda , b ir  pay tn ing  o ‘zida, h a m  kerakli aylan ish lar  chasto- 
tasiga, ham  uglerod oksidining ta lab  etilgan m iqdoriga erishgunga q ad a r  
ba rcha  opera ts iya lar  qaytariladi.

Y uk  avtom obilla rin ing dvigatellarida, drossel zaslonkalari parallel 
ochiladigan va ikkita sifat vinti bo ’lgan ka rb u ra to r la r  ishlatiladi (25.21- 
chizma). U la r  quyidagi ta r t ib d a  rostlanadi: m iq d o r  vintini (1) bu rab ,  
tirsakli valning zavod to m on idan  tavsiya etilgan aylanishlar chastotasi 
o ’rnatiladi (taxom etrga qarab); sifat v intlaridan (2) birini burab , dvigatel

no tek is  ishlay bosh langunga  
qadar ,  a ra lashm a suyuqlash- 
t ir i ladi;  sifat v in t la r id an  (2) 
ikkinchisini ohista  (bir necha 
m arta)  burab , ishlatilgan gaz
lardagi uglerod oksidi m e’yor- 
dai pas t  d a ra jag a  keltiriladi; 
s ifa t  v in t la r id an  birinchisin i 
bu rab ,  ay lan ish lar  chastotasi 
belgilangan me’yorga yetkazi- 
lad i.  ish la t i lg a n  g a z la r d a g i  
uglerod oksidi esa m e’yordan 
a n c h a  p as t  b o ’ladi.  Z a r u r a t

25.21-chizma. D vigatelning salt ishlashida 
karbura to rn i rostlash.
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b o ‘lsa, sifat v in tlaridan ikkinchisi 
yana  rostlanadi.

S a l t  ish la sh  t iz im in i  r o s t l a b  
b o ‘lg a n d a n  s o 'n g ,  yax sh i  q iz d i 
rilgan dvigateln ing m aq b u l  ishla- 
shini, drossellarni ham  sekin, ham 
tez ochib k o ‘rib, shuningdek, av to 
mobil keskin tezlanish bilan hara- 
k a t l a n g a n d a  te k s h i r ib  k o ‘riladi.
S h u n d a  salt ish lashdan  yuklanish  25.22-chizma. ГАИ-1 gaz analizatori. 
b i l a n  i s h la s h g a  o ‘t i l g a n d a  uzi-
lishlar, k a rb u ra to rd a  “yo 'ta lish lar” va paqillashlar kuzatilmasligi lozim. 
Benzinni p u rk a b  beruvchi a p p a ra tu ra  b ilan  j ihoz langan  dvigatellarni 
d iagnostika  qilish h a m d a  rostlash  uchun  m axsus elektronli kom pleks 
va o ‘ziga xos sinov jihozlari ishlatiladi.

Ishlatilgan gazlarning zaharliligini gaz ana liza to rlaridan  (masalan. 
ГА И -1 yoki И -С О  kab i)  foyda lan ib ,  (25 .22-chizm a), salt  ish lashda  
tekshiriladi. Sinov ishlari G O S T  17.2.2.03.-87 da  bayon  etilgan qoidalar  
b o ‘yicha am alga  oshiriladi. OMchashdan oldin dvigatel bir d aq iq ad an  
kam  b o ‘lm agan  vaq t  m obaynida , tekshiriladigan rejimda ishlab turishi 
kerak. G az  olish moslamasi ( gaz olgich) chiqarish quvurin ing oxiridan, 
300 m m  ichkariga kirgaziladi. G a z  asbob  korpusiga joylashtirilgan nasos 
yo rdam ida  so ‘riladi va filtrdan o ‘tib, oMchash blokiga kirib keladi.

G az la r  taxlili salt ishlashdagi b a rq a ro r  minimal aylanishlar chasto- 
tasida va nom inal aylanshnlar  chastotasining 0,8 qismiga teng q iym atda  
o ‘tkazilad i.  Birinchi h o la td a  C O  m iqdori  ha jm  b o ‘yicha 1,5 foizdan, 
ikkinchi ho la tda  2,0 foizdan oshmasligi kerak.

25.5. G A Z BALLON LI USKUNALARNING A SOSIY  N O SO ZLIK LA R I VA 
ULARGA TEXNIK X IZM A T KO‘RSATISH

Suyultirilgan va siqilgan gazlar  uchun  moNjallangan gaz uskuna- 
lariga texnik xizmat k o ‘rsatish k o ‘pgina um um iylikka  ega. Ballondagi 
bosim i 20 M P a  boN gan, s iq ilgan  tab iiy  g azd a  ish layd igan  av to m o -  
billarning gaz qurilm alariga xizmat k o ‘rsatish b irm uncha m urakkabroq . 
G a z  ballonli uskunalarga  texnik xizmat ko ‘rsatishni maxsus tayyorgar- 
l ikdan o ‘tgan va g uvohnom aga  ega b o ‘lgan malakali chilangarlar (sle- 
sarlar) o ‘tkazishi m um kin . Q uyida  misol tariqasida, ЗИ Л-138А  avtom o- 
bilining gaz ballonli uskunasiga  texnnk  xizmat k o ‘rsatish b o ‘yicha ish 
turlari keltirilgan.
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Asosiy nosozliklar. U la r  birinchi n av b a td a  tizim germ etik lig in ing 
buz ilish iga  va  gazn in g  sizib ch iq ish iga  bogMiqdir. R eduk s iy a lo v ch i  
uze ln ing  k la p a n in i  va k o rp u s  d e ta l la r in in g  b i r ik m a la r in i  ge rm e tik  
emasligi -  yuqori  bosim  reduk to r in ing  asosiy nosozliklaridir . Drossel 
z a s lo n k a la r i  o c h i lg a n d a  re d u k to rn in g  ch iq ish id a  b o s im n in g  keskin  
pasayishi filtrni ifloslanganligidan da lo la t  beradi.

P a s t  b o s im li  g az  r e d u k to r in in g  a so s iy  n o s o z l ik la r i  -  d v ig a te l  
ish lam ayotganda klapanlar  orqali gazni q o ‘yib yuborishi ham d a  gazni 
u m u m an  yoki yetarli d a ra jad a  uzatmasligidir.

Birinchi bosqich klapanining nogermetikligini past bosim m anom etri  
yoki eshitish orqali aniqlash  m um kin.

Ikkinchi bosqich klapanining nogermetikligi dvigatelning o ' t  olishini 
qiyinlashtiradi, salt ishlash rejimida dvigatelning ishlashini yomonlashtiradi, 
dvigatel to ‘xtagandan so‘ng, gaz kapot osti bo ‘shlig‘iga sizib chiqadi.

Birinchi bosqich  d iafragm asi germ etik lig in ing buzilishi natijasida 
birinchi bosqich prujinasining rostlash gaykasidagi teshik orqali gazning 
sizib chiqishi hosil b o ‘ladi. Ikkinchi bosqich diafragm asining gcrmetikligi 
buzilganda esa, gaz, shu bosqichni rostlash nippelining q o p q o g ‘i orqali 
sizib chiqadi.

T ex n ik  x izm at k o ‘rsatish . Kundalik xizmat ko'rsatishda, gaz 
b a llon la r in ing  m a h k am lan ish i  va  gaz  tiz im in ing  h a m m a  b ir ikm alar i  
gcrmetikligi k o ‘rish orqali tekshiriladi. Ish kunining oxirida esa ballonlar 
a rm atura lar i  va sarflash ventillari gcrmetikligi tekshiriladi. Past bosimli 
gaz red u k to r id an  q u y q u m  t o bqiladi. Benzin o 'tkazuvch i b ir ikm alarda  
va e lek trom agnitl i  k lapan -f i l t rd a  benz inn ing  tom chilash i b o r y o ‘qligi 
tekshiriladi.

1-TXK da K X K  da bajariladigan ishlardan tashqari,  yuqori bosimli 
g az  r e d u k to r in in g  s a q la s h  k l a p a n in in g  ish la sh i  h a m  te k sh ir i la d i .  
M agis tra l ,  toMdirish va  sa rf lash  ventil la r in ing  sh to k la r id ag i  rezba la r  
m oy lanad i .  M ag is tra l  va yuq o r i  bosim li r e d u k to r  f i l tr larin i filtrlash 
elementlari yechib o linadi, toza lanad i va o ‘z o ‘rniga  o ‘rnatiladi.  G az  
tizimining gcrmetikligi siqilgan azot va siqilgan havo bilan tekshiriladi. 
D vigate ln ing  o ‘t olishi va  salt  ishlash re jim ida q a n d a y  ishlashi, ham  
gazda, h a m  benzinda tekshiriladi.

2 -T X K  da K X K  va 1-TXK da bajariladigan ishlardan tashqari ,  past 
va  yuqori  bosim li r e d u k to r la rn in g  gcrmetikligi teksh ir ilad i va  lozim 
b o lg a n d a  chiqishdagi bosim ham d a  saqlash k lapanining ishga tushish 
bosimi rostlanadi (yuqori bosimli reduktorda). Past bosimli reduktorn ing  
birinchi va ikkinchi bosqichidagi bosim  q iym ati h a m  rostlanadi. G az  
ballonining saqlash k lapanini h a m d a  yuqori va pas t  bosim  m anom et-  
r lar in i q a n d a y  ishlashi teksh ir ilad i.  K a rb u ra to rn in g  m ah k am lan ish i
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h a m d a  a r a la s h t i r g ic h  o 4 k a z g ic h in i  k a r b u r a t o r g a  m a h k a m la n i s h i  
tekshiriladi. Isitkich yechiladi, toza lab  yuviladi va uning germetikligi 
te k sh i r i la d i ,  z a s lo n k a n i  h a m d a  u n in g  y u r i tm a s in i  q a n d a y  ish lash i  
tekshiriladi, so ‘ng o ‘z joyiga o ‘rnatiladi. H avo  filtri yechiladi va tozalab 
yuviladi, uning  vannasiga toza  m oy quyiladi. Aralashtirgich tekshiriladi 
va lozim b o ‘lganda, ishlatilgan gaz tarkibidagi uglerod oksidining eng 
kam  m iqdoriga  rostlanadi.

M avsum iy x izm a t ко  ‘rsatish  karburator-aralashtirg ichni, reduktorlar-  
ni, f iltrlarni va e lekrom agnitli  to ‘sish k lapan la r in i  q ism larga ajratish, 
tozalash  va rostlash ishlarini o ‘z ichiga oladi. Y uqori  bosimli red u k to r
ning saqlash k lapanin ing  ishga tushish bosimini ham  tekshirib  k o ‘rish 
lozim. U ch  yilda bir m ar ta  gaz ballonlari ko 'r iksan  o ‘tkaziladi. Qishda 
ishlatishga tayyorlashda cho ‘kindilar to ‘qiladi va avtom obiln ing benzin 
baki yuviladi.

G a z  o ‘tk a z g ic h la r  va  b i r ik m a la rn i  n o g e rm e tik l ig i  q u y id a g ic h a  
b a r ta ra f  etiladi:

1. Yuqori bosimli reduktor va ballonlar orasidagi trubkani ta ’mirlash 
y o k i  a lm a s h t i r i s h  u c h u n  
(tashqi tom oni qizil b o ‘yoq 
bilan b o ‘yalgan) ballonlarni 
sa r f la sh  ven til la r i  berk it i-  
ladi, tizimdagi gaz ishlatib 
b o ‘lingandan yoki chiqarib 
yubori lgandan  so ‘ng  qism 
la rga  a j ra t i la d i  va  t ru b k a  
almashtiriladi.

2. B ir ikm ala rn i  n o g e r 
m etik lig i  g a y k a la rn i  q o ‘- 
shimcha burash  bilan tuza- 
tiladi. A gar  bu natija  ber- 
m a s a ,  u  h o l d a  b i r i k m a  
q ism la rg a  a jra t i lad i ,  t r u b 
k a  uchini nippel bilan bir- 
g a l ik d a  k es ib  t a s h l a n a d i  
va  yang i n ippel kiydir il ib  
b i r ik m a  y ig ‘i lad i ,  b u n d a  
t ru b k a n i  to res  qismi shtu- 
tserning ichki tores qismiga 
qada lib  turishi lozim.

25.23-chizma. Y uqori bosim li gaz reduktori:

/-rostlash  v in ti; 2 -kontrgayka; J -v tu lka ; 4-p ru jina tarelkasi; 
5 -p ro jin a ; 6 -saqlash  k lapani; 7-m ebrana; 

5-tashlam a gayka; 9-reduksiyalovchi klapan; 
/O -reduk to r ко ф и з!; / / - k la p a n  к о ф и з !; /2 -filtr; 

/J -v in t ; /4 -shayba.
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3. S h ik a s t l a n g a n  re z i 
na li sh langlar  almashtiriladi.

1

Y uyqori  bosimli r e d u k 
to r  gazning bosimini reduk- 
t o r d a n  c h iq ish d a  1,2 M P a  
b o ‘lishini ta ’minlashi kerak. 
R ostlash  ishlarini bajarishda 
bosim ni k o ‘paytirish  uchun 
vint (25.23-chizma) (1) soat 
s t re lk a s i  b o by ich a  a y la n t i 
riladi.

/ 2

P a s t  b o s im l i  r e d u k t o r  
f i l t r in in g  t o ‘r in i  t o z a l a s h  
u c h u n  k re s to v in a d a g i  m a 
g i s t r a l  v e n t i l  b e r k i t i l a d i ,

25.24 -chizma. Past bosimli reduktorni gazni ish la tib  bo  lib о  t ol-

R e d u k to rn i  a v to m o b i ld a  ro s t la sh  m u m k in ,  b u n in g  u c h u n  q isqa  
chiqarish quvurin ing teshigiga (25.24-chizma), pezometrni (2) ulaydigan 
t ru b k a s i  b o ‘lg an  t iq in  (4) o ‘rn a t i la d i .  Q o p q o q n in g  q isq a  q u v u r in i  
pezom etrga  (1) sh lang  y o rd am id a ,  o ld in d an  tay y o r lan g an  uchlik  (5) 
orqali  u lanadi. T ru b k a la r  (6 va 8) orqali  vakuum li  nasos yo rd am id a  
reduk to rn i  yuksizlantirish qurilm asidagi b o ‘sh liqda  s iyraklanish  hosil 
qilinadi. Birinchi bosqich b o ‘shlig‘ini kirish joyiga filtr shtutseriga ulan- 
gan shlang (15) orqali, kom pressorda  0,22 -  0,6 M P a  bosim gacha siqilgan 
havo  uzatiladi. Birinchi bosqich b o ‘shlig‘idagi gaz bosimi 0,18 -  0,20 
M P a  b o ‘lishi lozim. U  gayka  (1) bilan ros t lanad i  (qotir i lgan h o lo tda  
bosim ko ‘payadi) va m an o m etr  (10) orqali n azo ra t  qilinadi. Rostlashdan  
so ‘ng k o n trgayka  (13) qo tir ib  q o ‘yiladi.

S o 'n g ra  ikkinchi bosqich  k lapan in ing  ochilishi rostlanadi. Buning 
uchun q o p q o q  (3) yechib olinadi, k o n trgayka  b o ‘shatiladi va rostlash 
v in t in i ,  ikk in ch i  b o sq ich  k la p a n id a n  h a v o  ch iq ish i b o s h la n g u n c h a  
bo 'shatiladi (eshitish bilan aniqlanadi). R ostlash  vintini 1/8 -  1/4 m ar ta  
a y la n t i r ib  q o t i r i la d i ,  k la p a n  o rq a l i  c h iq a y o tg a n  h a v o n i  t o ‘x tash in i

kurilm asin ing  q o p q o g 'i; 9 -reduk to rn i ikk inch i bosqichi;
/0 -haydovch i kabinasidagi m an o m etr; / / -b ir in c h i 

bosq ichn ing  rostlash gaykasi; /2 -m a n o m e trd a tc h ig i; 
/J ,/7 -k o n trg a y k a ; ///-ikk inch i bosq ichn ing  rostlash

/,2 -p e zo m e tr la r ; J - re d u k to r  q o p q o g 'i; 4 -tm bkali 
tiq in ; 5 -uch lik ; 6.8, /J - tm b k a la r ;  7 -ekonom ayzcr

n ippe li; /9-sh toksterjen i.

rostlash: dirish tizimi o ‘chiriladi, filtr
lovchi e lem en tn i  b o ‘sh a t ib  
chiqariladi, to 'm i  yechib oli
n ad i  va  un i b en z in d a ,  ase
t o n d a  y o k i  b o s h q a  q a n 
dayd ir  erituvchida  yuviladi, 
s o ‘n g  s iq i lg a n  h a v o  b i la n  
p u rka lad i .
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e s h i t i sh  o r q a l i  a n iq l a b ,  s o 'n g  
kon trgayka  qotirib  q o ‘yiladi. (6) 
va  (8) t r u b k a la r  o rq a l i  yuksiz- 
•lantirish q u r i lm as i  b o bsh lig ‘ida 
s iy r a k l a n i s h  h o s i l  q i l in a d i  va 
u n in g  m iq d o r i  p e z o m e trg a  (1) 
q a ra b  0,7 -  0,8 kPa chegaragacha 
keltiriladi. B unda  ikkinchi b o s
qich klapani ochilishi kerak. Uni 
r o s t l a n g a n d a n  s o ‘ng  ik k in c h i  
b o sq ic h  b o ‘sh l ig id a ,  p e z o m e tr  
(2) b o ‘yicha, nippelni (18) aylan- 
tirish bilan a tm osfera  bosimidan 
0,05 -  0,07 kPa ga ortiq  b o ‘lgan 
bosim  hosil q ilinadi, bu pay tda  
yuks iz lan tir ish  q u r i lm as id a  av- 
valgi siyraklanish m av jud  b o ‘ladi.
So 'ng  kon trgayka  (17) qotiriladi 
va  ster jenning  (19) y o ‘li teksh i
r i la d i .  A g a r  s t e r j e n n in g  y o ‘li 
i k k in c h i  b o s q ic h  k l a p a n i  
ochilganda 5 m m  dan  kam  bo'l- 
sa, reduktorni yechib nosozlikni 
b a r ta ra f  etish lozim.

R eduktorn i rostlashda, avval, 
ik k in c h i  b o s q ic h  k l a p a n in in g  
yo ‘li tekshiriladi: tekshirishni ikkinchi bosqich diafragmasining sterjeni 
y o ‘li b o ‘yicha am a lg a  osh ir ilad i (bu y o ‘l 5 m m  d a n  kam  b o ‘lmasligi 
kerak).

G az  dvigatelini yurgazish paytida yuqori bosim m anom etri  b o ‘yicha 
ballondagi gaz m iqdori tekshiriladi (bosim 1,2 M P a  dan  k o ‘p bo'lishi 
lozim), ballonlardagi sarflash ventillari va krestovinadagi magistral ventil 
ochiladi. Y onilg‘i turini a lm ash lab  ulagichi “ gaz ” holatiga q o ‘yiladi, 
d ro sse l  z a s lo n k a s in i  q o ‘l b i la n  b o s h q a r i l a d ig a n  tu g m a c h a s in i  esa 
sh u n d a y  h o la tg a  q o ‘yish lozim ki, b u n d a  qizigan dvigatel 700 -  800 
m h r 1 ay lan ish  chas to tas in i  hosil qilsin. 0 4  old irish  tizimi va s ta r te r  
u la n a d i  (ay lan tir ish  vaq ti  5 s d a n  oshm aslig i lozim). D vigatel ishlay 
bosh lash i  b i lanoq  s ta r ty o r  uziladi va  1 -  2 d a q iq a d a n  s o ‘ng  drossel 
zaslonkasini sekin-asta bir oz ochiladi ham d a  valning 800 -  1000 m h r 1 
aylan ish lar  chas to tas ida  dvigatel qizdiriladi. Drossel zaslonkasini q o ‘l 
bilan boshqarilad igan  tugm achasi to 'la  ochiq ho la tga  keltiriladi.
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25.25-chizma. K arburator- 
a ralashtirg ich  K-91:

/-benzinda ishlaganda aralashm a tarkibini sifai 
jix a tid an  rostlash  v in ti; 2 -salt ish lash  trubkasi; 

J -q ay ta rish  k lapan in ing  korpusi; 4  -v in tlar: 
5 -aralash tirg ich  m iqdorin i rostlash  vinti; 

6-karburator; 7-aralashm a m iqdorin i rostlash 
vinti; (9-salt ishlash tizim iga gazn ing  um um iy  

uzatilish in i rostlash vinti; 9-salt ishlashda tirsakli 
valning aylanish lar chasto tasin i rostlash vinti.



D vigate ln i gaz b ilan  оЧ o ld ir ishda  hav o  zas lonka la r in i  berkitish  
tavsiya etilmaydi, chunki bunda  ara lashm a quyuqlashib , dvigatelni оЧ 
oldirish qiyinlashadi.

A gar  dvigatel оЧ olgan yoki benzinda ishlayotgan boMsa, u  holda 
uni gazga o 4 k a z ish  u ch u n  b a llon la rdag i va k res to v in ad ag i  ventil la r  
ochiladi, yonilgM turini almashlab-ulagichini “O ” holatiga, so ‘ngra  qalqili 
kam eradagi benzin ishlatib bod ingandan  keyin (dvigatel notekis ishlay 
boshlaydi) almashlab-ulagichni “ gaz ” holatiga o4kaziladi va shu bilan 
d v iga te l  g a z d a  ishlay  b o sh lay d i .  G a z d a n  b e n z in g a  o 4 i s h n i  te sk a r i  
ta r t ibda  am alga  oshiriladi.

G a z d a  salt ish lashni ro s t la sh , faq a tg in a  t o ‘la q iz igan  dv iga te lda  
am alga oshiriladi. Dvigatelni to 'x ta tib , vint (7) (25.25-chizma) benzinda 
ishlayotgan holatiga nisbatan 7, aylanaga qotiriladi, vintlar (8 va 9) esa 
oxirigacha qotiriladi. Keyin vint (8) uch m ar ta  aylantirib, vint (9) esa 
bir m ar ta  aylantirib bo'shatiladi. Vintlar (8 va 9) qo tirilganda ara lashm a 
suyuqlashadi, b o ‘shatilganda esa quyuqlashadi. Vintlar (4) b o ‘shatiladi 
va a r a la s h t i rg ic h -o 4 k a z g ic h  (5) f lan es in i  o s t ig a  te sh ik s iz  q is t i rm a  
o 'rna tib ,  flanesni, qaytarish  klapani korpusiga vintlar (4) b ilan qotiriladi. 
Dvigatel gazda оЧ oldiriladi va bir m aro m d a  drossel zaslonkasi ochiladi. 
A gar  tirsakli valn ing aylan ish lar  chasto tasi  1300 -  1400 m i i r1 boNsa, 
rostlashni bajarilmaydi, aks holda vintni (8) bu rab  gaz berilishini o ‘zgar- 
tiriladi. Dvigatel t o ‘xtatiladi, a ra lash tirg ich-o4kazgich  flanesi ostidagi 
q is t i rm a  te sh ik k a  ega b o ‘lgan q is t i rm a  b ilan  a lm ash t i r i lad i  va  y an a  
dvigatel yurgizilib, tirak vint (7) yordam ida  valni tu rg ‘un  aylanish chas
to tasi  o ‘rna tilad i (500 -  600 m i n 1). A ra la sh m a  vint (9) b ilan  suyuq-  
lashtiriladi, dvigatel aniq  uzilish bilan ishlay bosh lagandan  so ‘ng, vint 
(9) V|() aylanaga b o ‘shatiladi. R ostlashning to ‘g ‘riligini drossel zaslonkasi 
pedalini b irdan iga  bosish bilan tekshiriladi,  ag a r  dvigatel ay lan ish lar  
chastotasini tez su r 'a td a  ko ‘paytirm asa, vinti yana  V|6 aylanaga b o ‘sha- 
tiladi. Yonilg‘ining bir turidan ikkinchi turiga o 4 g an d a  tirsakli valning 
salt ishlash rcjimidagi ay lan ish lar  chas to tas i ,  faqa tg ina  t i rak  vint (7) 
y o rdam ida  rostlanadi.

25.6. DVIGATELLARGA TEXNIK X IZM A T K O ‘RSATISH DA  
M EH N A T XAVFSIZLIGI

U zluksiz  l in iyada a v to m o b il la rn i  p o s td a n -p o s tg a .  m a jb u r iy  silji- 
tishda yorug‘lik yoki tovush signallaridan foydalanish k o ‘zda tutilgan. 
K onveyer siljishining boshlanishi haq ida  signal berilganda, ishchilar ish 
o 'r in larin i b o ‘shatib , ch u q u rd an  chiqib, konveyyerdan  uzoqlashishlari 
lozim. Konveyerni favqulodda to ‘xtatish uchun h a r  bir pos tda  “S to p ” 
tugm asi mavjud.
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Yuguruvchi barabanli diagnostika stendining elektr qurilmasi ishonchli 
tarzda yerga ulanishi lozim (boshqarish pulti, app a ra t  shkaflari, baraban 
bloklari va boshqalar). Almashinish (smena) oxirida stendning biriktirgich- 
ajratgichini uzish, yonilg‘i baki kranlarini ham d a  siqilgan havo ventilini 
berk it ish  kerak . A v tom o b iln i  k o ‘ta r i lgan  kab inas i  o s t ida  ish laganda  
cheklagich  hola tin i q u l f  bilan ishonchli ho lda  m ah k am lash ,  kab inani 
tush irganda esa ilish mexanizmini ishonchli tarzda berkitish va saqlash 
ilmog‘ini tayanch  balkaga to ‘g lri o ‘rnatish lozim.

Dvigatelni o ‘t oldirishni asosan startycrda, faqat ayrim hollardagina 
yurg iz ish  d as ta s i  y o rd a m id a  a m a lg a  o sh ir ish  lozim. Q o ‘l p a n ja la r i  
sh ik a s t la n ish in in g  o ld in i  olish m a q s a d id a  d a s ta n i  s h u n d a y  ush lash  
lozimki, b u n d a  o ‘ng q o ‘lning ham m a panjalari das tan ing  bir tom onida  
jo y lashs in .  T irsak li  valn i ay lan tir ish  fa q a t  p a s td an  y u q o r ig a  to m o n  
am alga  oshiriladi, ay lana  b o ‘yicha aylantirish esa ta 'q iq lanadi.

G azn ing  sizib chiqishi kuzatilgan h o la t la rda  dvigatelni o ‘t oldirish 
taq iq lanadi.  Ish layotgan  dvigatelda rostlash ishlarini o 'tkazish  uchun, 
ish la t i lgan  g az la rn i  s o ‘rib  o lad ig an  qilib  j ih o z la n g a n  m ax su s  post 
ajratilishi lozim. G a z  ballonli avtomobillardagi gaz jihozining uzcllarida 
va  q u v u r-y o ‘llarida bosim  ostidag i gazm avjud  b o ‘lsa, u  ho lda  uning  
detallarini qotirish  va boshqa  ta 'm irlash  ishlarini bajarish ham  t a ’qiq- 
lanadi.

A v tom ob il la rga  texnik xizmat k o ‘rsatish  va ta 'm ir lash  xona la r ida  
yonilg‘idan yoki moylash m ateria llaridan b o ‘shagan idishlarni qoldirish 
t a ’qiqlanadi. T o ‘kilgan yonilg'i yoki moyni tezlik bilan qum  yoki to ‘- 
p o n d a n  foy d a lan ib  toza la sh  lozim. Ish tu g a g a n d a n  so 'n g  ishlatilgan 
artish materiallarini yig 'ib m axsus idishga solish kerak.

A vtom obildan  yechib olingan t a ’minlash tizimi uskunalariga texnik 
x izm at k o ‘rsa tish  va  t a ’m irlash  ishlari sexda (u s taxonada)  bajariladi. 
T a ’minlash tizimi detallari yuviladigan v annada ,  asboblarni qismlarga 
a jra t ish -y ig ‘ish, ro s t la sh  va tek sh ir ish g a  m oM jallangan v e rs tak la rd a  
h a m d a  charxlash  das tgoh ida  sham olla tish-so‘rg‘ichlari b o ‘lishi lozim.

D eta lla rn i kavsharlash  va q a lay lash d an  avvalgi tozalash  ishlarini 
mahalliy shamollatgichlarga ega b o ‘lgan ishchi o ‘r in larida  bajarish lozim. 
YonilgM b ak la r in i  va yonuvch i su y u q l ik la rd an  b o ‘s h a g a n  id ishlarni 
ta ’m irlashdan  avval issiq suv bilan yuvish, issiq bug1 bilan bugMash va 
kaustik  sodada yuvish ham da issiq havo bilan quritish lozim. Kavsharlash 
va  p a y v a n d la s h  ish la r in i  t iq in la r  o ch ilgan  h o la td a  b a ja r ish  k e rak .  
A langalanish o ‘t o ‘chirgich, qum  yoki to'zitilgan suv oqim ida  o ‘chiriladi. 
Gazli ballonlardagi bosim  osh ib  ketmasligi uchun u lar  ustidan sovuq 
suv quyib  turiladi.
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N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Dvigatelni k o ‘rikdan  o ‘tkazish  va yurgazib tekshirishdan m aqsad nim a?
2. D iagnostika postida dvigatelni qanday  param etrlari aniq lanadi?
3. S ilind r-po rshen  guruh i va gaz taq s im lash  m exanizm in ing  texnik  ho lati 

qan d ay  teksh irilad i?
4. G az taqsimlash mexanizmida issiqlik tirqishi qanday tekshiriladi va rostlanadi?
5. Y u q o ri bosim li y o n ilg 'i n asosi sek s iy a la ri o rq a li y o n ilg 'i b e rish -n in g  

boshlanishi qanday  teksh irilad i va rostlanad i?
6. Ishlatilgan gazlarni tu tash i qanday  n azo ra t qilinadi?
7. Q alqili kam eradagi yonilg‘i sathi qanday  tekshiriladi va rostlanadi?
8. Salt ish lash  rejim idagi tirsak li valn i eng kam  ay lan ish la r ch a s to ta s id a  

k a rb u ra to rla rn i rostlash  ta rtib i qanday?
9. G az  ballonli uskunalardag i asosiy nosozlik larn ing  belgilari qanday?
10. Salt ishlash rejim ida gaz dvigateliiing ishlashi qanday  rostlanadi?
11. G az ballonli uskunalarga texnik xizm at k o ‘rsatish ishlarini xavfsiz bajarish 

usullari haq ida  ay tib  bering.

26. ELEKTR JIH O ZLA R G A  TEXNIK X IZM A T KO RSATISH

Elektr jihozlarga texnik xizmat koTsatish yaxlit av tom obilga texnik 
x izm at k o ‘rsa tish  b ilan  b ir  v a q td a  o ‘tkaz ilad i  va  x izm at k o ‘rsa ta sh  
zonasida  avtoelektrik lar to m o n id an  bajariladi.

Elektr jihozlarga texnik xizmat k o ‘rsatish, o d a td a  a loh ida  asbob lar  
va agregatlarni avtom obildan  echm asdan  tu r ib  am alga oshiriladi. Biroq 
ag a r  p o s td a  u la rn ing  nosoz lik la r in i  tu z a t ish g a  im k o n iy a t  b o ‘lm asa , 
e le k t r  j ih o z la r n in g  a s b o b  va a g r e g a t la r in i  m a x su s  s t e n d la r d a  h a r  
to m o n la m a  tekshirish uchun  yechib olinadi.

26.1. AKK UM U LATO R BATAREYALARINING A SOSIY  N O SO ZL IK L A R I 
VA ULARGA TEXNIK X IZ M A T  KO RSATISH

Asosiy nosozliklar. A kkum ula to r  batareyalarining asosiy nosozliklariga 
o ‘z-o‘zidan tez zaryadsizlanish, elektrodlarni qisqa tutashuvi, qiyshayishi, 
yemirilishi va sulfatlanishi, m onoblokning  yorilishi va yeyilishlari kiradi.

A k k u m u la to r  b a ta rey as i  ish la t i lm ay  tu rg a n d a  tab iiy  o ‘z -o ‘z idan  
zaryadsizlanish  yuz beradi. Bu zaryadsiz lan ish  DS 959.0-84 ga k o ‘ra 
28 kun davom ida  va (20±5)°C saqlash h a ro ra t id a  nom inal sig‘imning 
20 foizidan oshmasligi lozim. X izm at k o ‘rsatilm aydigan  ba ta reyan ing  
o ‘z-o ‘z idan  zaryadsizlanishi,  ish lam ay tu rg a n d a  90 k u n  dav o m id a  10 
foizdan, 1 yildan so ‘ng esa 40 foizdan oshmasligi lozim.

A k k u m u la to r  b a ta r e y a la r in in g  o ‘z -o ‘z id an  tez  z a ry a d s iz lan ish i  
quyidagi sabablarga  k o ‘ra yuz berishi m um kin: ak kum ula to rn ing  tashqi 
yuzasi kirlar, elektrolit va namlik bilan qop lan ib  qolganda, bu  esa b a ta 
reyaning qo p q o g ‘i a trofida  zaryadsizlanish hosil b o ‘lishiga olib keladi; 
e lek tro l i tga  zara r l i  q o ‘sh im ch a la rn i  tush ish i (asosan , tem ir  va  mis);
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elektrodlarni quyqum  orqali tutashuvi; separa torlarn ing  k o ‘p m iqdorda  
yemirilishi.

E lek trodlarning qisqa tutashuvi separa torlarn ing  yemirilishi tufayli, 
s h u n in g d e k ,  m u s b a t  va  m an f iy  e le k t ro d la rn i  q i r r a la r in in g  o ra s id a  
ignasim on o ‘s im ta la rn ing  hosil b o ‘lishi oq ib a t id a  sodir bo 'ladi.  Q isqa 
tu tashuv, tayanch q o vurg ‘a la r  orasidagi b o ‘shliqni quyqum  bilan to ‘lishi 
natijasida ham  hosil b o ‘ladi.

E l e k t r o d l a r n i  q iy s h a y i s h i  t o k  k u c h in in g  ( z a r y a d lo v c h i  y o k i  
zaryadsizlovchi) k o ‘pligi bilan tushuntiriladi.

E lek trod la rn i yemirilishi pan ja ra la rn ing  zanglashi, e lektrodlarning 
quyi qirralarini tu tashuviga  sab ab  b o ‘luvchi m usba t  e lektrodlarning faol 
m assas in i  o q ib  tu sh ish i  h iso b ig a  y u zaga  keladi. F a o l  m assan i  oq ib  
tushishiga batareyalarn ing  zaryadlanish darajasi kam  b o lg a n d a  ishlatish 
(50 fo iz  v a  u n d a n  k a m )  
s a b a b  b o ‘la d i  ( a y n iq s a ,  
q ish  p ay tida ) .  F a o l  m as- 
s a n in g  o q ib  t u s h i s h ig a ,  
shuningdek, elekgrolitning 
y u q o r i  z ichlig ida va  pas t  
h a r o r a t l a r d a  b a ta r e y a n i  
k a t t a  t o k  b i l a n  c h u q u r  
zaryads iz lash  h a m  sa b a b  
b o ‘ladi.

Elektrodning faol mas
s a s in i  v a  p a n j a r a s i n i n g  
yemirilishi tabiiy ja rayon-  
d ir ,  b i ro q  uni b a ta r e y a -  
l a rn i  n o t o ‘g ‘ri i s h la t i s h  
rejimi -  o ‘ta  zaryadlan ish  
(ayniqsa ,  yuqori  h a ro ra t-  
d a  va genera torn ing  yuqo
ri kuch lan ish ida)  tezlash
tirib  yuborad i .  A k k u m u 
la to r  b a ta r e y a la r in i  o ‘ta  
z a r y a d la n i s h d a n  sa q la sh  
uchun kuchlanish rostlagi- 
ch in ing  ros t la sh  o ra liq la-  
rini to ‘g ‘ri tanlash zarur. 26.1-chizma. Elektrolit sathini (a) va zichli-

E lektrodlarning sulfat- gini (b) tekshirish:

lanishi -  ularning yuzasida /-sh isha  a l in d r , 2-densim etr, J -u ch lik ; 4-rezinali nok
Va faol maSSasida qo rg O- (g rusha); 5 -densim etrshka la si.
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sh in  su l fa tn in g  ( P b S 0 4) e r im a y d ig a n  k r is ta l la r in i  hosil  b o ‘lish id ir .  
A k k u m u la to r la rd a  sin te tik  s e p a r to r la rd a n  foyda lan ish  e lek trod la rn i  
sulfatlanishini keskin pasaytiradi.  Shu bois bu hodisa  endilikda a k k u 
m u la to r  batareyalariga chtiyotsizlik bilan m u n o sa b a td a  boNgandagina 
kuza ti lad i  (z a ry a d la m a sd a n  yuq o r i  h a r o r a td a  uzoq  v a q t  saq lash  va 
elektrolit sath in ing pasayishi tufayli e lek trodlarn ing  ochilib qolishi).

M onoblokning  yeyilishi va darz  ketishi akkum ula to r  batareyasining 
avtom obilga yaxshi m ahkam lanm aganlig i yoki unga  chtiyotsizlik bilan 
m u n o s a b a td a  b o ‘lish n a ti ja s ida  yuzaga  keladi. M o n o b lo k n in g  ichki 
devorlaridagi darzlar oq ibatida  q o ‘shni xonalardagi elektrolitlar o ‘zaro 
aralashadi va bunday akkum ulatorlar  kerakli kuchlanishni ta ’minlamaydi. 
Bunda batareyaning kuchlanishi keskin kam ayib  ketadi (masalan, ikkita 
akkum ulatorni tutashuvi tufayli kuchlanish 12 V dan 8 V gacha kamayadi).

Texnik xizmat ko‘rsatish. Texnik xizmat k o ‘rsatish b o ‘yicha ishlar 
e lektrolit  sa th in i tekshirish va uning zichligini oMchash, a k k u m u la to r  
batareyasi kuchlanishini yuklanish vilkasi (ayrisi) y o rdam ida  aniqlash- 
larni o ‘z ichiga oladi.

Elektrolit sathini tekshirish, diametri 5 - 6  m m  b o ‘lgan shisha t rubka  
vositasida am alga oshiriladi. Elektrolit sathini oMchash uchun trubkani 
q o p q o q d a g i  quy ish  b o ‘g ‘ziga, e le k t ro d la r  tepas idag i  h im o y a  t o ‘riga 
tekkunga q ad a r  tushiriladi. U ning  yuqoridagi uchini k a t ta  b a rm o q  bilan 
berkitib, so ‘ng sug‘urib olinadi va trubkadag i  elektrolitning balandligi 
an iq lanad i  (26.1-chizma, a). E lek tro lit  sa th i h im oya  t o ‘r idan  1 0 - 1 5  
m m  ba land  b o ‘lishi yoki k o ‘rsa tm ada  belgilangan sa thga  m os tushishi 
kerak . S a thn i  k o ‘ta r ish  uchun  d is t i l langan  suv quyiladi.  Q ish d a  suv 
m u z lab  qolm aslig i u ch u n ,  uni ishga ch iq ish d an  avval yoki dv igatel 
ish layotgan pay tda  quyish tavsiya etiladi.

E lektrolit zichligini oNchash, a k k u m u la to r  batareyasini zaryadlan- 
ganlik darajasini aniqlashga im kon beradi. Elektrolit zichligini maxsus 
a sbob  -  densim etrda o 'lchanadi (26.1-chizma, b). Zichlikni o lc h a sh d a  
ba tareyadagi elektrolitning haro ra t i  ham  aniqlanadi. A g a r  elektrolitni 
harorati +30°C dan yuqori yoki +20°C dan past bo lsa ,  u  holda elektrolit 
harora tin i +15°C ga yoki +25°C ga keltirish lozim. H aro ra t  +15°C ga 
o ‘zgarganda elektrolit zichligi taqriban 0,01 g/sm3 ga o ‘zgaradi:

E lektro lit h aro ra ti, °C 60...46 45...31 30...20 19...5
D ensim etrni ko 'rsa tish iga  
to 'g 'rilash , g/sm ’ +0,02 +0,01 0,00 -0,01

E lektro lit h aro ra ti, °C -4..-10 -11..-25 -26..-40 -41..-55
D ensim etrni ko 'rsa tish iga  
to 'g 'rilash , g/sm 3 -0,02 0,03 -0,04 -005
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A g ar  a lo h id a  ak k u m u la to r la rd ag i  e lek tro li t la r  zichligi 0,01 g /sm 3 
d a n  k o ‘p g a  fa rq  qilsa, u h o ld a  uni 1,4 g /sm 3 z ich likka  ega boMgan 
elektrolit yoki distillangan suv quyish bilan tenglashtiriladi. A kkum ula- 
to rga  1,4 g/sm3 zichlikka ega b o ‘lgan elektrolit quyish m um kin, qachonki, 
b a ta rey a  t o ‘la za ry a d la n g an  va  elektrolitni “q a y n a sh i” na tijas ida  tez 
h a m d a  ishonchli a ralashish  t a ’minlansa.

Suv quyilgandan so‘ng yoki dvigatelni s ta r tyor  bilan yurgazilgandan 
keyin elektrolit zichligini o ‘lchashda. b a ta reya  uncha  k a t ta  boMmagan 
to k d a  qisqa vaqt zaryadlanadi yoki 1 -  2 soat tindiriladi, chunki barcha 
a k k u m u la to r la rd a g i  e lek tro l i t la r  zichligi b ir -b ir iga  teng lash ib  olishi 
z a ru r .  E le k t ro l i t  zichligi b o ‘y icha  a k k u m u la to r  b a ta re y a s i  z a ry a d -  
sizlanganlik darajasini aniqlash uchun quyidagi m a ’lum otdan  foydala
nish m um kin  (+25°C h a ro ra tdag i  zichlik, g/sm3):

B atareya to ‘la zaryadlangan  1,31 1,29 1,27 1,25 1,23
Batareya: 50 foizga 1,27 1,25 1,23 1,21 1,19

25 foizga zaryad langan  1,23 1,21 1,19 1,17 1,15

A k k u m u la to r  batareyasin i yuklam ali  vilka bilan tekshirish, uning 
qizigan dvigatelni yurgazish rejimiga mos kelgan zaryadsizlanish holatini 
aniqlashga im kon beradi.

Y uklam ali  vilka (26.2-chizma) yo rdam ida  ak k u m u la to r  batareyasini 
za ryad langan lik  dara jas in i  an iq lashda ,  yuk lan ish  ostidagi voltm etrni 
teksh ir i layo tgan  b a ta rey a  sig‘imiga t o ‘g ‘ri kelgan k o ‘rsatishi, quyida  
keltirilgan m a ’lum otla rga  m os tushishi lozim:

Akkumulatorning kuchlanishi, V 1,7-1,8 1,6-1,7 1,5-1,4 1,4-1,5 1,3-1,4
Zaryadlanganlik darajasi, foiz 100 75 50 25 0

Soz a k k u m u la to r  ba ta reyas in i  kuchlan ish i yuk lam ali  v ilka bilan 
tekshirilganda kam ida 5 s davom ida o ‘zgarmasligi kerak. A k k um ula to r  
batareyasi qopqogNdagi teshikiar tiqinlar bilan berkitilgan b o ‘lishi lozim. 
E lek tro l i tn in g  zichligi 1,2 g /sm 3 d a n  kani b o ‘lgan  a k k u m u la to r la rn i  
yuklam ali v ilkada tekshirish tavsiya etilmaydi.

Batareyalarni ishlatishdagi xizmat m uddati ,  qarov  qoidalariga rioya 
e t i lganda  va  a v to m o b iln in g  e lek tr  j ihoz la r i  soz b o lg a n d a g in a  kafo- 
latlanadi. Shuning  uchun av tom obilga xizmat k o ‘rsatish paytida b a ta 
re y a n i  c h a n g  va  i f lo s l ik la rd a n  to z a la s h  loz im . B a ta re y a  yu zas ig a  
t o bk i lg an  e le k t ro l i tn i  n a s h a t i r  sp ir t i  yok i  k a l s in a t s iy a la n g a n  so d a  
eritmasiga (10 foizli) b o ‘ktirilgan toza latta  bilan artiladi. Batareyaning 
oksidlangan ch iqarm a qisqichlari va k lem m alar  tozalanadi, batareyani 
o ‘z u y as ig a  m a h k a m la n i s h i  te k sh ir i la d i .  C h iq a r m a  q is q ic h la rn in g  
buzilishini va m a s t ik a d a  d a rz la r  hosil b o ‘lishining oldini olish uchun 
s im larn i ta ran g lash ish ig a  y o ‘l q o ‘ym aslik , shun ingdek ,  a k k u m u la to r  
tiqinlaridagi shamollatish teshiklarini tekshirish va zaru r  b o ‘lsa tozalash
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lozim. A k k u m u la to r  ba ta reyasin i davriy  
ravishda zaryadlab  turish kerak. Zaryad- 
sizlangan b a ta rey ad an  foydalanish  uning  
x izm at m u d d a t in i  k am ay tirad i .  Shun ing  
uchun 1 0 - 1 5  kun  yoki 3000 km  masofa- 
d a n  s o ‘ng  b a ta re y a n in g  za ryadsiz lan ish  
darajasini elektrolit zichligi b o ‘yicha yoki 
y u k la m a l i  v i lka  b i la n  t e k s h i r ib  tu r i s h  
lozim. Qishda 25 foizdan, yozda  50 foiz
d a n  k o ‘p z a r y a d s i z l a n g a n  b a t a r e y a n i  
a v to m o b i ld a n  y ech ib  o l ib ,  z a ry a d la s h  
uchun q o ‘yish kerak. X udd i shu m udda t-  
l a rd a  b a ta r e y a n in g  h a r  b i r  a k k u m u la -  
toridagi elektrolit sathi tekshirib turiladi. 
A g a r  m a s t ik a  y u z a s id a  d a r z l a r  p a y d o  
bo ‘lsa, uni eritish bilan ba r ta ra f  etish lozim.

DS 959.0-84 ga muvofiq batareyaning  
sig‘imi nom inal sig‘imga n isbatan  (S20) 40 
f o i z d a n  k a m  b o ‘lsa  y o k i  (25 +  2 )°C  
h a ro ra td a  3+S,(l tok  bilan s ta r tyo rda  9 V 
g a c h a  z a ry a d s iz la n is h  d av o m iy l ig i  1,5 
d aq iq ad an  oz  b o ‘lsa, b u n d ay  a k k u m u la 
to r  batareyasini xizmat m u dda ti  tugagan 
h isoblanadi.

A kkum ula to r  batareyalarini qish mav- 
su m id a  ish la t ishda , e lek tro l i tn ing  m uzlash  h a ro ra t i  z ich likka  q a ra b  
o ‘zgarishini hisobga olish lozim:

26.2-chizma. A kkum ulator 
batareyasi ho latin i yuklam ali 

vilka tekshirish:

/,4 -yuk lash  rezistorlari (0.01 va 0 ,02  Q); 
2 ,9 -v iIk an in g  oyoqchalari; 

J.<?-yuklash rezistoriarin i o ‘!ovchi 
gaykalar; 5-vo ltm etr; 6-dasta; 

7-him oya g'ilofi.

+ 2 5 ° C  h a r o r a t g a  
k e l t i r i l g a n  e l e k t r o 
l i t  z ic h l ig i .  g /s m 3

1,09 1.12, 1,14 1,16 1,18 1,20 1,21 1,22 1,23 1,24 1,26 1,29 1,30 1,35 1.4

M u z la s h  h a r o r a t i ,  
m in u s  °C

7 10 14 18 22 28 34 40 42 50 58 68 66 49 36

S hu  bo isdan  pas t  h a ro ra t la rd a  d is t i l langan  suvni e lek tro lit  b ilan  
yaxshi a ra la sh ish i  u ch u n  uni dv iga te ln i yurgaz ish  p a y t id a  quyiladi.  
Y a n g i  b a t a r c y a g a  q u y i l a d ig a n  e l e k t r o l i t n in g  z ich l ig i  a v to m o b i l  
ish la t i lad ig an  m in ta q a la rn in g  iqlim sh a ro i t in i  h iso b g a  o lg an  h o ld a  
tan lanadi (26.1 -jadval).

Elektrolitni tayyorlash uchun 1,4 g/sm3 zichlikka ega b o ig a n  oraliq 
e r i tm adan  foydalanish m aqsadga  m uvofiq  b o ‘lib, u n d an  tayyorlangan  
elektrolitni sovitish uchun kam  vaqt sarflanadi. Q uruq  zaryadlanm agan
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26.1-jadval
Y a n g i  b a t a r e y a l a r  u c h u n  q u y i la d ig a n  e le k t r o l i t  z ic h lig i

I q l i m  m i n t a q a s i  ( h a v o n i i g  y a n v a r -  
d a g i  o ' r t a c h a  o y lik  h a r o r a t i ,  ° C )

Y il fa s li E l e k t r o l i t  z ic h lig i,  g / s m ' 
( k e l t i r i l g a n )

k u y i l a d i g a n z a r y a d l a n g a n
b a t a r e y a d a g i

S o v u q  iq l im g a  e g a  b  lg a n  h u d u d la r :  

j u d a  s o v u q  ( - 5 0  d a n  - 3 0  g a c h a )

Q is h 1 ,2 9 0 1 ,3 1 0

Y o z 1 ,2 5 0 1 ,2 7 0

S o v u q  ( - 3 0  d a n  - 1 5  g a c h a ) Y il  d a v o m i d a 1 .2 7 0 1 ,2 9 0

M o ‘t a d i l ( - 1 5  d a n  - 4 g a c h a ) - \- 1 ,2 5 0 1 ,2 7 0

I s s i q ( - 5 d a n  + 4  g a c h a ) - \- 1 ,2 3 0 1 ,2 5 0

I l iq  n a m  ( + 4  d a n + 6  g a c h a ) - \- 1 ,2 1 0 1 ,2 3 0

batareya  elektrolit bilan toNdirilgandan so ‘ng, 3 soa tdan  keyin zaryadlash 
uchun q o ‘yish m um kin . Batareya 0 , 1 C 1(I tok  bilan zaryadlanadi. Z a ry ad 
lash paytida  batareyaning  haro ra t i  +45°C dan  oshmasligi lozim (issiq, 
iliq, nam  m in taqa la r  uchun +50°C). Z a ru ra t  tug 'ilganda, elektrolit zich
ligini va sathini to ‘g ‘rilash ishlari zaryadlash oxirida amalga oshiriladi. 
Q u ru q  za ryad langan  ba ta reya larga  26.1-jadvalda keltirilgan zichlikka 
ega b o ig a n  elektrolit quyiladi. B atareyadan tezkor ho la tda  foydalanish 
uch u n  uni e lektro lit  b ilan  to ld i r i lg a n d a n  so ‘ng, 20 d a q iq a d a n  keyin 
avtom obilga  o ‘rnatish mum kin. Bu ish qachonki, batareyadagi elektrolit 
haro ra ti  -1 5 °C  dan  past b o lm a s a  va to ld ir ish d an  oldin batareyani saq 
lash m uddati  bir yildan o ‘tib ketm agan  b o l s a  amalga oshiriladi. Bordi- 
yu, ba ta reya  bir yildan k o ‘p saqlangan b o ls a ,  elektrolit bilan to ld ir i lg an 
d a n  s o ‘ng, 20 d aq iq ad an  keyin uning zichligini tekshirish zarur. A gar 
zichlik, quyilgan elektrolit zichligidan 0,03 g/sm3 dan  k o ‘p b o lm a g a n  
m iqdorga  kam aysa, u  holda batareyani avtom obilga  o ‘rnatish m um kin. 
A g a r  elektrolitni zichligi k o 'p ro q  qiym atga  kam aygan  b o ls a ,  batareyani 
zaryadlash  zarur. Batareyani zaryadlash  toki 0,1 C 20.

Q u ru q  z a ry ad lan g an  ba ta rey an i  za ryad lashda ,  e lektro lit  haro ra t i  
+30°C dan  oshmasligi lozim (issiq, iliq va nam  m in taqa la r  uchun +35°C). 
Y angi b a ta rey an i  ishga tu sh ir ish d a  za ry ad lash  vaq ti  5 so a t  a t ro f id a  
b o la d i .  X izm at k o ‘rsatilm aydigan batareyalarn i +(25±5)°C h a ro ra td a  
o ‘zgarm as (14,4±0,1) V kuch lan ishda  zaryadlash  vaqti 24 so a td an  30 
soatgacha b o ‘Hb, b u n d a  tok  kuchi 0,05 C ,0 A  dan  oshmasligi lozim.

Elektrolit quyilm agan batareyalarni isitilmaydigan xonalarda , -30°C  
gacha b o ig a n  h a ro ra td a  saqlash tavsiya etiladi. Bunda tiqinlar m ah k am  
qo t i r i lg a n  b o l i s h i ,  g e rm etik lovch i  d e ta l la r  esa yechilm aslig i lozim. 
E lek tro li t  q uy ilm agan  ba ta rey a la rn i  eng kam  saq lash  m u d d a t i  3 yil, 
qu ruq  zaryadlangan  batareyalarniki esa 1 yil. Ichiga elektrolit quyilgan
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xizm at ko 'rsa t i lm ayd igan  ba ta reya larn ing  ora liq  zaryadlash  bilan eng 
kam  saqlash m uddati  2 yil qilib belgilangan.

Elektrolit quyilgan batareyalar to‘liq zaryadlangan holda iloji boricha 
salqin xonada 0°C dan yuqori bo lm ag an  harora tda  saqlanadi. Xonaning 
harorati -30°C  dan past boMmasligi lozim. Elektrolitli batareyalarni ruxsat 
etilgan saqlash muddati 0°C dan yuqori b o lm a g a n  haroratda 1,5 yildan, 
m usba t  h a ro ra t la rd a  saq langanda esa 9 oydan  oshmasligi lozim. Ishga 
tushirilgan lekin ishlatilmagan yoki oz m u d d a t  ishlatilib av tom obildan  
yechib olingan batareyalarni zaryadlangan holda va zichligini saqlanadigan 
joy  iqlimiga moslashtirib, so‘ng saqlashga q o ‘yiladi. A gar  batareyaning 
elektroliti 1,30 g/sm3 va u n d an  yuqori zichlikka ega b o ‘lsa, saq lashga 
qo ‘yilgunga qadar uning zichligini 1,28 g/sm3 gacha kamaytirish lozim.

M usbat harora tlarda  saqlashga q o ‘yilgan batareyalarni har  oyda bir 
m arta  zaryadlab turish zarur. 0°C dan  past haro ra tlarda  saqlanayotgan 
batareyalardagi elektrolitning zichligi h a r  oyda tekshirib turiladi. A gar 
b ir  oy d avom ida  zichlikning kam ayishi 0,04 g /sm 3 d a n  k o ‘p b o i s a ,  u 
holda batareya zaryadlab boriladi. Mavsumiy ish yo ‘q davr m obaynida 
saqlangan batareyalar faqat avtomobilga o ‘rnatishdan oldin zaryadlanadi.

K o ‘p m uddat ishlatilgandan so‘ng, saqlash uchun avtomobildan yechib 
olingan batareyalarni zaryadlab va elektrolit zichligi me’yorga keltirilgandan 
keyin 0,1. C |0 tok bilan bir oz zaryadsizlantiriladi, ya’ni kuchlanishni 10,2 
V ga (akkumulatorlarda 1,7 V ga) tushirib, batareya sinovdan o‘tkaziladi. 
A g a r  zichlig i (1 ,28; 1,26; 1,24 g /sm 3) b o ' lg a n  toNiq z a r y a d la n g a n  
batareyaning sig'imi mos holda C |0 ning 75, 65, 55 foizdan kam  bo‘lsa, u 
holda bunday batareyalarni uzoq m uddat saqlash uchun tavsiya etilmaydi.

26.2. 0 ‘ZG A R M A S H AM DA 0 ‘ZGA RUV CH AN  TOK 
G EN ER A TO R LA R IN IN G  A SOSIY  N O SO Z L IK L A R I VA ULARGA 

TEX N IK  X IZM A T KO‘RSATISH

Generatorlarning asosiy nosozliklari. 0 ‘zgarm as tok  generatorlarining 
asosiy nosozliklariga quyidagilar kiradi: cho ‘tka lar  ostida kuchli uchqun 
hosil bodishi; c h o T k a la r  va ko llek to rn in g  ifloslanishi o q ib a t id a  u la r  
o ra s id a g i  k o n ta k tn in g  buzilish i,  c h o ‘tk a n i  k o l le k to rg a  j ip s  y o p is h 
masligi, c h o ‘tka la rn ing  yeyilishi va p ru jina la r  b ikrligining kamayishi, 
ularni c h o ‘tka-tu tk ichga  tiqilib qolishi, c h o ‘tkalarn i kollektorga qattiq 
bosilishi oqibatida kollektorni qizishi va choTkalami tez yeyilishi, yakor 
va uyg‘otish choMgbamlaridagi qisqa tutashuvlar ham da uzilishlar, uyg‘otish 
ch o 4 g ‘am in ing  uzilishi, uyg’otish c h o ‘lg‘ami g‘a l tak la r idag i  o ’ra m la r  
orasidagi qisqa tutashuvlar, uyg’otish choNg'ami bilan generator кофи81п! 
qisqa tutashuvi, yakor cho‘lg‘amini “m assa” bilan qisqa tutashuvi, yakor 
cho‘lg‘amining o 'ramlari orasidagi qisqa tutashuv (odatda  old qismda ), 
y a k o r  c h o ‘lg‘am idagi uzilishlar (seksiya uchi b ilan  ko llek to r  ulagichi
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orasidagi k o n tak tn i  buzilishi), c h o ‘tka - tu tk ichn ing  buzilishi oq iba tida  
c h o ‘tk an i  “m a ssa ” bilan q isqa tu tashuv i,  ko llek tordagi q o ‘shni plas- 
tinalarning grafitli chang orqali o ‘zaro qisqa tutashuvi, generator qopqo- 
g‘idagi zoldirli podshipnik o ‘tiradigan joyni eyilib kyetishi, moysizlanish 
natijasida zoldirli podshipniklarning ishdan chiqishi.

K o ‘rsatib  o^tilgan ushbu nosozliklar av tom obilla rda  ishlatiladigan 
elektr dvigatellarga ham  taalluqlidir.

0 ‘zgaruvchan  tok  genera torin ing asosiy nosozliklariga quyidagilar 
kiradi: k o n tak t  halqalarni tepishini k o ‘payishi ham d a  halqaga  m oy bilan 
b irga chang  tu-shishi natijasida h a lqa la r  va ch o 'tk a la rn i  tez yeyilishi; 
podshipniklarni qadalib  qolishi va yeyilishi; podsh ipnik  o ‘tqaziladigan 
jo y la r  ishdan  c h iq q a n d a ,  p o d sh ip n ik la r  yetarli  d a ra ja d a  m o y lanm a-  
ganda, tasm a or tiqcha  ta ranglangan  yoki q iyshayganda g‘alati shovqin 
va taqillash larn ing  hosil b o l ish i ;  taqillashlarga, shuningdek , shkiv va 
sham olparrakn i ro to r  valiga m ahkam lanishini kamayishi ham d a  starter 
qu tb la r ig a  ro to rn in g  tegib q o 
lishi ham  sab ab  b o ‘lishi m u m 
k in ; c h o ‘tk a la r n i  c h o 4 k a t u t -  
g ichda  osilib  qolishi;  k o n ta k t  
h a lqa la rn i  kuy ib  qolishi; q o p 
q o q d a g i  p o d s h ip n ik  o ‘t i rad i-  
gan (k o n ta k t  h a lq a la r  to m o n -  
d a g i )  j o y n i  i s h d a n  c h iq is h i ;  
s ta rtyorn ing  fazaviy cho ‘lg‘am- 
la r id ag i  q isq a  tu ta s h u v i  yoki 
u z i l i s h la r i ;  u y g 'o t i s h  c h o ' l -  
g ‘a m la r in in g  u c h in i  k o n t a k t  
h a l q a l a r d a n  k o ‘c h ib  k e tish i;  
uyg‘otish c h o ‘lgbam idagi qisqa 
t u t a s h u v  va  u z i l ish la r ;  d io d -  
la rn in g  buz i l ish i  va  u la rd a g i  
uzilishlar; diodni “m assa” bilan 
b i r i k t i r i l g a n  j o y d a g i  k o n 
t a k tn in g  b u z il ish i ;  g e n e ra to r  
v a  a k k u m u l a t o r  b a t a r e y a s i  
o r a s id a g i  z a n j i rn i  q i s q ic h la r  
b i la n  u la n g a n  h a m d a  s im la r  
b u k i lg a n  jo y l a r id a g i  u z i l i s h 
lari.
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26.3-chizma. T o ‘g ‘rilagichni 
teksh irishn ing  shartli tasviri:

o -ch izm a yelkalaridagi teskari to kn i aniqlash; 
A-chizm a yelkalaridagi kuchlanishning  kam ayishini 

aniqlash.



Texnik xizmat koTsa- 
tish. To'gTilagichning har  
bir yelkasidagi teskari tok 
(26.3-chizma, a) shaklida 
kelt i r i lgan  ch izm a  b o ‘yi- 
c h a  a n iq la n a d i .  A lo h id a  
ventillarni nosozliklari esa 
t o ‘g ‘r i lag ich n in g  h a r  b ir  
yelkasidagi q is t i rm a la rd a  
k u c h la n is h n in g  k a m a y i 
shini o ‘lchash orqali an iq 
lan ad i  (2 6 .3 -ch izm a , b). 
Bunday ho la tda  to ‘g ‘rila- 
g ichn i h a r  b ir  y e lk a s id a  
navbati  bilan, reosta t  yo r
dam ida, texnik shartlarda  

belgilangan m iq d o rd a  to k  hosil qilinadi va kuch lan ishn ing  pasayishi 
o ‘lchanadi.

V entillarn ing sozligi 26.4-chizma, a shak lida  tasv ir langan  chizma 
bo ‘yicha aniqlanadi. Agar m anbaning “+ ” qutbi, ventilning “+ ” qutbiga 
ulanganda chiroq yonsa, ventil soz hisoblanadi. Agar ventil teshilgan bo lsa ,  
u  holda chiroq, almashlab ulagichning har  ikkala holatida ham  yonadi. 
Ventil uzilgan b o lsa ,  chiroq almashlab ulagichning ikkala holatida ham 
yonmaydi. Ventildagi kuchlanish, ruxsat etilgan q iym atdan  oshmasligi 
lozim. Ventillarni faqat o ‘zgarmas tok manbayi bilan tekshiriladi. T o ‘g‘rilash 
qurilmasini (В БГ-1, ВБГ-2, БПВЧ-45 va boshq.) blok ko ‘rinishida ishlangan 
holatda, uni tekshirish 26.4-chizma, b  shaklida ko‘rsatilganidek bajariladi.

26.3. R E L E -R O S T L A G IC H L A R N IN G  A S O S IY  N O S O Z L IK L A R I VA 
U L A R G A  T E X N IK  X IZ M A T  K O  R S A T IS H

Asosiy nosozliklar. A v to m o b ild a g i  e lek tr  j ih o z la r i  a sb o b la r in in g  
is h la s h in i  h a r  k u n i  d i q q a t  b i la n  k u z a t i s h  n a t i j a s id a ,  k u c h la n i s h  
rostlagichi to m o n id a n  ro s t lan ay o tg an  kuch lan ishn i yuqori  yoki pas t  
q iym atda  ekanligini yetarli d a ra jad a  aniqlik  bilan bilish m um kin .

R o s t l a n a y o tg a n  kuch la n ish n i ku ch a yg a n  q iy m a tin i  k o ‘rsa tu v ch i  
belgilariga quyidagilar kiradi: ak k u m u la to r  batareyasin ing qopqoghdagi 
sh am o lla t ish  tesh ik lari  o rq a l i  e lek tro l i tn i  sach rash i  (e lek tro li t  sa th i 
m e ’y o r d a  b o ‘lg an  s h a r o i t d a  h a m );  z a r y a d la s h  to k in in g  5 A  d a n  
yuqoriligi va kunduzi to ‘x tam ay  yurilganda ham  4 - 5  soat davom ida  
kamaymasligi; yoritish asboblaridagi lam palarn ing  tez-tez kuyishi (tungi
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26.4-chizma. K rem n iy li v en tilla rn i 
tek sh ir ish n in g  sh a rtli  tasv iri:

<z-alohida ventiln i tekshirish ; ZMo’g’rilash blokidagi 
ventiln i tekshirish.



j a d a l  y u r ish  h o la t id a ) ;  b a ta r e y a  m a h k a m la n g a n  m e ta l l  r a m k a n in g  
oq a r ib  qolishi.

R o s t l a n a y o tg a n  k u c h la n ish n i  p a sa y g a n  q iy m a t in i  k o ‘rsa tu v ch i  
b e lg i la rg a  a v to m o b i ld a g i  a k k u m u l a t o r  b a t a r e y a s in i  tez  s u r ’a td a  
zaryadsizlanishi (bu esa uni zaryadlash  stansiyasida tez-tez zaryad lab  
tu r ish g a  z a r u r a t  tu g 'd i r a d i ) ,  dv iga te l  t i rsak li  va lin ing  s ta r te r  b ilan  
aylantirish  chas to tas in ing  tez kam ayishini kiritish m um kin .

Batareya tez zaryadsizlangan ho la tda  elektrolit zichligini va sathini, 
batareya  baki va q o p q o g ‘i holatini, “genera tor  -  ak k u m u la to r  batareyasi” 
zanjiridagi o ’tkazgichlarni va qisqichlarni, h a r  bir elementdagi kuchla
nishni, shuningdek , a k k u m u la to r  batareyasi,  g en a ra to r  va rele-rostla- 
gichni av tom ob il  " m a ssa s i” b ilan  u lan ish in i,  g e n e ra to rn in g  sozligini 
tekshirish lozim.

Texnik xizmat koTsatish. A kkum ula to r  batareyasining avtomobilda 
to ‘g‘ri zaryadlanish sharoitini ta ’minlash va generatom i ortiqcha yukla- 
n ishdan  saqlash  m aqsad ida  ( tok  cheklagichga ega b o ’lgan rcla-rostla- 
gichlar uchun) davriy ravishda rele-rostlagichlarni tekshirib turish, me’yor
dan chetlashgan holatda esa uning ayrim elementlarini rostlash lozim.

Rele-rostlagichni tekshirish rostlagichda ushlab turiladigan kuchla
nish m iqdorin i (26.2-jadval), teskari tok relesining kontak tlarin i ulovchi 
kuchlanishni va ularni ajratuvchi tok  kuchini, shuningdek, tok  chekla
gich bilan cheklanadigan tok  kuchini an iq lashdan  iborat. G en e ra to r  va 
rele-rostlagichni norm al ishlashi uchun generator, rele-rostlagich ham da 
ak k u m u la to r  batareyasi orasidagi elektr simlarning holati, ularni “ m as
sa" bilan ishonchli ulanishi m uhim  aham iyatga  ega. G enera to r  korpusi 
va rele-rostlagichning “m assa" klemmasi orasidagi kuchlanishni pasayi
shi 0,04 V d a n  oshm aslig i lozim. Shun ing  u ch u n  rele-rostlagichlarni 
tekshirish va rostlashdan avval elektr simlarning holatini ham d a  ularni 
to ’g ’ri ulanganligini sinchiklab tekshirish zarur.

Tekshirish ja ray o n id a  uchragan  nuqsonlarn i (uzilishlar, izolatsiya- 
larining shikastlanishi, k o n tak t  klemmalarini bo^shab ketishi va iflosla
nishi, qisqa tu tashuvlar  va boshqalar)  rele-rostlagich elementlarini tek
sh ir ish  va  ro s t la sh d a n  avval tu za t ish  lozim . K o n ta k ts iz  k uch lan ish  
ros tlag ich la rda ,  shun ingdek , o ‘t oldirish uzgichini k o n tak t la r in i  ham  
tekshirish zarur. A gar  uzgichning kontak tlari  kuygan bo ‘lsa (12 A  tokda  
kuchlanishni kamayishi 0,15 V dan  ko ‘p), u ho lda  rostlanayotgan kuch
lanishni m iqd o r i  o r t ib  ke tad i.  G e n e ra to rn i  uyg’o tish  c h o 4 g ‘am in ing  
zan jir ida  qarsh ilikn i o sh ib  ketishi kuch lan ishn i rostlash  chas to tas in i  
kamayishiga olib keladi, bu esa am perm etr  strelkasining tebranishi bilan 
ifo d a lan ad i .  A m p e rm e t r  s tre lkas in i  teb ran ish i  va n a z o ra t  chirogMni
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o ‘chib-yonishi, shuningdek , zaryad lash  tok i zanjirini davriy  ravishda 
buzilishi holatida ham  kuzatiladi (generator yuritmasi tasm asining b o ‘sh 
taranglanishi, cho ‘tkan ing  yeyilishi yoki ch o 'tk ag a  prujina bosimining 
kam ayishi hisobiga ha lqa  va c h o ‘tk a  orasidagi k o n tak tn in g  buzilishi).

26.2-jadval

R e le - ro s t la g ic h n in g  i s h la s h in i  te k s h i r i s h  u c h u n  m a 'l u m o t l a r

T a b i iy  iq l im  
m i n ta q a l a r i  

( y a n v a r  
o y i d a g i  
o ' r t a c h a  

h a r o r a t  ° C )

Y il
fa s li

E l e k t r  
j i h o z l a r i  

t i z im in in g  
n o m i n a l  

k u c h l a n i 
s h i .  V

A v to m o b i lg a  a k k u m u l a t o r  b a t a r e y a l a r i n i  
o 'm a t i s h

ta s h q a r id a k a p o t  o s t id a

2 0 ° C  h a r o r a t d a  r e l e - r o s t l a g i c h n in g  
k u c h l a n is h i ,  V

r o s t l a g i c h  
b i l a n  u s h 

la b  t u r i 
l a d i g a n  

k u c h l a n i s h

te s k a r i
to k

r e l e s in i
u la n is h i

r o s t l a g i c h  
b i l a n  u s h 

l a b  t u r i 
l a d i g a n  

k u c h l a n i s h

t e s k a r i  
t o k  r e l e 

s in i 
u la n is h i

Q is h 12 1 4 ,5 -1 5 ,5 1 2 ,5 -  13 ,0 14 ,2  - 15 ,0 1 2 ,5 -  1 3 ,0
S o v u q 2 4 2 9 ,0  -3 1 ,0 2 6 .0  -  2 7 ,0 - -

( - 5 0  d a n
-1 5  g a c h a ) Y o z 12 1 3 ,8 -  14 .8 12 ,0  -  12,5 1 3 ,2  - 14 ,2 1 2 .0  - 12 ,5

2 4 2 7 ,0  -2 9 ,0 2 5 ,0  - 2 6 ,0 - -

M o 't a d i l Y il 12 1 3 .8  - 14,8 1 2 .0  - 12,5 1 3 ,2  - 14 ,2 1 2 .0  - 12 ,5
( - 1 5 d a n d a v o m i d a 2 4 2 7 ,0  - 2 9 ,0 2 5 ,0  -  2 6 ,0 - -

-4  g a c h a )

Issiq , Y il 12 1 3 ,2 -  14 ,2 11 ,8  - 12,2 1 3 ,0  - 14 ,0 11 ,8  - 12,2
il iq . n a m d a v o m i d a 2 4 2 6 ,0  - 2 8 ,0 2 4 ,0  - 2 5 ,0 -

Iz o h : a v to m o b i ln i  ja d a l  ish la t ish  h o la t id a  (m a s a la n ,  ta k s i)  ro s t la n a d ig a n  
k u c h la n ish n in g  k ich ik  q iy m a tla r in i ta n la s h  loz im .

E ksp lu a ta ts iy a  j a ra y o n id a  av tom ob il  genera to r i  m oylashn i  ta lab  
q i lm a y d i ,  c h u n k i  u n g a  d v ig a te ln i  a so s iy  t a ’m i r l a s h g a c h a  b o 4 g a n  
m uddatga  yetadigan d ara jada  m oy surtilgan. G enera to rga  texnik xizmat 
ko 'rsa t ishda  ch o 'tkan ing  balandligi tekshiriladi. Bu balandlik  prujina- 
d a n  c h o ' tk a  asos igacha  7 m m  d a n  kam  bo 'lm aslig i lozim (ch o 'tk an i  
ru x sa t  e t i lgan  yeyilishi, yang i  c h o ' t k a  b a la n d l ig in in g  40 fo izgacha  
bo 'lishi m um kin).  C h o ' tk a  simi u lagunga  q a d a r  un ing  ishlashiga yo'l
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qo 'y m as l ik  lozim, chunk i bu ko llek torn i yoki to k  oluvchi ha lqa la rn i 
tez yeyilishiga olib keladi. C h o ‘tkalarni a lmashtirishda, agarda  ularning 
yeyilganligi 0,5 m m  dan  k o 'p  b o ‘lsa, u ho lda  k o n tak t  halqalarni yo'nish 
lozim b o ‘ladi.

K o n ta k ts iz  in teg ra l  k u ch lan ish  ro s t la g ic h la rn i  (Я 112  va  Я 120) 
ishlatish ja rayon ida  rostlash va ochish t a ’qiqlanadi. Я 120 rostlagichlar 
mavsumiy rostlanishga ega b o ’lib, rostlash rostlash vintini burash  orqali 
am alga  oshiriladi.

0 ‘zgaruvchan  tok  generatori e lektronika elementlariga ega boMgan 
m u rak k ab  qurilm a hisoblanadi, shuning uchun uni ishlatish ja rayon ida  
quyidagi q o ida la rga  rioya qilish lozim:

1. Dvigateldan generatorni yechishdan avval batareyani uzish lozim, 
chunki genera torn ing  “ + ” klemmasi kuchlanish ostida b o la d i .

2. D vigateln i g e n e ra to rn in g  plusli simi uzilgan h o ld a  o ‘t oldirish 
ta 'q iq lanadi. Aks ho lda  genera torda, to ‘g ‘rilagich uchun xavfli b o ig a n  
yuqori kuchlanish vujudga keladi.

3. D v ig a te ld a  g e n e ra to rn i  kuch lan ish  ro s t lag ichga  u lam ay  tu r ib  
ha rak a tg a  keltirish t a ’qiqlanadi, chunki buning oq iba tida  t o ‘g ‘rilagich 
d iodlari ishdan chiqishi m um kin .

4. G e n e ra to r  qurilm asi elem entlarini,  shtepsel uyalarin i bir-biriga 
ulash orqali tekshirish ta 'q iq lanadi.

5. Dvigatel ish layotganda va ak k u m u la to r  batareyasi uzilgan ho la t
la rda  genera to r  qurilm asidagi shtepselli b irikm alarn i ulash yoki uzish 
ta 'q iq lan ad i .

6. Simlarni generator  va rostlagichlarga ulashda ulardagi belgilarning 
m os kelishiga q a t ’iy am al qilish lozim.

7. Qisqa tu tashuv  oq iba tida  saqlagich ishga tushsa, avval zanjirdagi 
nosozlik  an iq lanad i  va tuzatiladi,  so ‘ng saqlagich a lm ashtir i lad i yoki 
u lab  q o ‘yiladi.

8. K u c h la n i s h  r o s t la g ic h n i  va  t o ‘g ‘r i lag ich  d io d la r in i  sh ik a s t -  
lan ish lardan  saqlash m aqsadida, ishlayotgan dvigateldagi ak kum ula to r  
batareyasin i uzish m um kin  emas.

9. Batareyani av tom obilga o ‘rna tishda  klem m alarni ulanish qu tb la 
riga q a t ’iy rioya qilish lozim.

10. Simlarni genera tor  qisqichlariga ulashda va ulardagi gaykalarni 
qo tir ishda  ba ta reyan i  uzib q o ‘yish lozim.

11. G e n e ra to r  d iod la r in i  sh ikas t lan ish la rd an  saq lash  m aq sad id a ,  
tashqi m an b ad an  zaryadlanayotgan  ak k u m u la to r  batareyasini av to m o 
bil zan jir idan  uzib q o ‘yish kerak.

12. Kuchlanish rostlagich korpusining tozaligini va uni generatorga 
ishonchli ulanishini d o im o  kuzatib  turish  lozim.
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26.4. S T A R T E R L A R N IN G  A S O S IY  N O S O Z L IK L A R I VA U L A R G A  
T E X N IK  X IZ M A T  K O ‘R S A T IS H

Starterning asosiy nosozliklari. Ularga quyidagilar kiradi: kollektorni 
ifloslanishi va kuyishi, choTkani yeyilishi va osilib qolishi, cho ‘tka simining 
uzilib qolishi, erkin yurish muftasining qadalib  qolishi yoki shataksirashi, 
yakor  cho 'lg lamini sochilib ketishi, tortish relesidagi s tartyorning ulash 
kontak tlarin i kuyishi, tortuvchi vintlar bilan m ahkam langan  qopqoqn i 
b o lshab qolishi, choTkatutkichni izolatsiyali shaybalari va plastinalarining 
kuyishi, e lek tro m ag n itn in g  g ‘altagi v tu lkas ida  to r t ish  relesi yakorin i 
qadalib  qolishi, podshipniklarning yeyilishi, yakor vali yuritmasini qadalib 
qolishi, tortish relesi cho‘lg‘amlarining uzilishi, bufer prujinasini kuchsiz- 
lanishi, uyg‘otish c h o ‘lg‘am i yoki yako rn ing  “m assa” bilan tu tashuvi, 
k o l lek to r  p la s t ina la r i  o ras idag i  tu ta sh u v ,  s ta r te r  ish layo tgan  p a y td a  
chiqadigan g‘alati shovqinlar.

Texnik xizmat ko‘rsatish. Star te r la rga  texnik x izm at ko 'rsa t ishda ,  
avval, s tar ter  zanjiridagi simlar va klem m alarning holati, so 'ngra  starter 
cho 'tka lari  h am d a  kollektorning holati tekshiriladi. K ollek torn ing  ishchi 
yuzasi k o 'p  k u y m ag an  va silliq bo 'lish i lozim. Ishchi yuza k ir langan  
bo 'lsa, benzin bilan nam langan  toza la t tada  artiladi. A gar  kuyish izini 
va kirlarni tozalashga erishilmasa, u holda kollektorni mayin oynasim on 
(donadorligi 80 -  100 bo 'lgan) jilvir bilan tozalash  kerak. B unda  ham  
kuyish  izlari y o 'q o lm a sa ,  s ta r te rn i  q ism la rg a  a jra t i lad i  va ko l lek to r  
d a s tg o h d a  yo 'n iladi.

C h o ' t k a l a r  c h o ' tk a tu tk ic h d a  t iq i lm ay  e rk in  siljishi h a m d a  k o ‘p 
yeyilm agan bo 'l ish lari  lozim.

S tarter  relesidagi kon tak t la rn in g  holati tekshiriladi, k o n ta k t  qutisi 
esa changdan  tozalanadi. K on tak t la r  b irm uncha  kuygan  bo 'lsa , ularni 
m ayin  oynasim on  jilvir yoki m ayin  tishli tekis egov bilan tozalanadi. 
A g a r  k o n ta k t  bo l t la r in i  k o n ta k t  d isk i b i lan  tu ta s h a d ig a n  jo y la r id a  
yeyilishi ka tta  bo'lsa, u  holda ularni 180°C ga burish lozim. Dvigateldan 
yechib olingan s ta r te rn i  salt ish lashda va to 'la  to rm ozlan ish  rejimida 
tekshiriladi. Salt ishlash rejimida, starter iste'mol qilayotgan tok miqdori 
va aylanishlar chastotasi tekshiriladi. To 'la  tormozlanish rejimida iste’mol 
toki, kuchlanish va torm oz lahzasi (momenti) o 'lchanadi. U shbu  rejimda 
starterni ulash davomiyligi 5 soniyadan oshmaydi.

Starter shesternasining tashqariga chiqishini tekshirish va  rostlashda 
ak k u m u la to r  batareyasining plusli klemmasini s ta r tyor  relesi cho 'lg 'amini 
c h iq a r i s h  k le m m a s ig a ,  m in u s l i  k le m m a s in i  esa  s t a r t e r  k o r p u s ig a  
(“m assaga”) ulanadi. Bunda, rele yakori tortiladi va shesternani suradi.
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S hes te rnan ing  to res  qismi b ilan  t irak  ha lq a  o rasidagi tirqish, metall 
chizgich yo rdam ida  o ‘lchanadi. C hang lardan  tozalash uchun  starter havo 
bilan purka lad i.  S tarterni ichki b o ‘shlig‘i kuchli ifloslanganda esa uni 
q ism larga a jra tib  tozalash  zarur.

S tarter  qo p q o g ‘ini va yuritmasini iflosliklardan kerosinda nam langan 
la t ta  yo rd am id a  toza lanad i .  Y uqoridag i  de ta lla rn i kerosinli vannaga  
botir ib  yuvish t a ’qiqlanadi, chunk i erkin yurish muftasi yuritmasidagi 
va b ronzagraf i t l i  g 'o v ak  sirpan ish  podsh ipn ik la r idag i  m oy la r  yuvilib 
ketishi m um kin. Y uritm a haraka tlanad igan  starter  vali Ц И А ТИ М -201 
y o k i  Ц И А Т И М - 2 0 2  m o y i  b i la n  m o y la n a d i .  A v to m o b i ln i  q i sh d a  
ishlatishga tayyorlashda  (M X K d a) ,  yurgazish isitkichini, shuningdek, 
dvigatelni yurgazishga k o ‘maklashuvchi boshqa yordam chi vositalarning 
holati va ishlashi tekshiriladi.

26.5. 0 ‘T  O L D IR IS H  T IZ IM IN IN G  A S O S IY  N O S O Z L IK L A R I 
VA U N G A  T E X N IK  X IZ M A T  K O  RSA T1SH

Asosiy nosozliklar. 0 ‘t oldirish g‘altagining nosozliklariga yuqori voltli 
qopqoqning  darz ketishi va kuyishi, birlamchi va ikkilamchi cho‘lg‘amlar 
izolatsiyasining buzilishi oq iba tida  o ‘ram la r  orasidagi q isqa tu tashuv, 
cho llgbamlarning ulangan joyidan uzilib qolishi, q o ‘shimcha rezistorning 
uzilib qolishi yoki kontaktning buzilishi, ikkilamchi cho ‘lg‘am ning bosh- 
lang lch  qatorlaridagi (izolatsiya orqali) elektr teshilishlar kiradi.

Q o p q o g ‘i sh ikas t langan  va o ‘ram lari  tu ta sh ib  qo lgan  o ‘t oldirish 
g‘altaklari yangisiga almashtirilishi zarur. 0 ‘t oldirish g‘altagining nosoz 
q o ‘shim cha rezistorini t a ’mirlash  yoki a lm ashtirish  lozim.

U zgich-taqsimlagichning nosozliklariga kon tak t la rn in g  moylanishi 
yoki kuyishi, uzgich kon tak tla r i  orasidagi tirqishni yetarli emasligi yoki 
ju d a  kattaligi, kondensa to rn ing  shikastlanishi (qoplam a va ch iqarm alar  
orasidagi k o n tak tn in g  buzilishi), ro to r  va qop q o q n i  ifloslanishi, qop- 
qoqn i darz  ketishi, richag prujinasi tarangligining b o ‘shashishi, yetak- 
lovchi valik v tu lkasin ing yeyilishi, uzgich richagi v tulkasining (o^qini) 
yok i  y o s t iq c h a s in in g  yeyilishi, p o d s h ip n ik d a g i  d u m a la s h  so q q a la r i  
y o ‘lakchasin ing  ishdan chiqishi, m ark azd an  qochm a rostlagich pruji- 
nasining kuchsizlanishi va yukchalarning qadalib  qolishi, vakuumli rost
lagich diafragmasini ishdan chiqishi, uzgich kulachogini yeyilishi, m a r
kazdan  qochm a rostlagich yukchalarin ing teshiklari va o ‘qlarini yeyilishi, 
izolatsiyalangan yoki “m assa” s im larin ing uzilishi, taqsim lagich qop- 
q o g ‘in ing  ichki yuzasi b o ‘yicha e lek trod la r  o ras in ing  t o ‘silib qolishi,
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26.5-chizma. S v ech a  y u z a la r in in g  k o ‘rin ish i:

o-norm al; 6 -svecha qnrum  bilan qoplangan; rf-svecha m oy  bilan qoplangan; e-kuygan svecha.

yuqori kuchlanishli simlarning yom on o ‘tkazilishi tufayli taqsimlagich 
qopqogMdagi chiqarish  uyalarini kuyib  qolishi kab ila r  kiradi.

U chqunli  o ‘t oldirish svechalarining asosiy nosozliklari korpus  va 
m arkaziy  elektrod b o ‘yicha germetiklikni yetarli emasligi, yon va mar- 
kaziy e lektrodlarni yeyilishi, izo latorning issiqlik konusini (yubkasini) 
yem irilish i,  sv echan ing  ichki y u z a la r id a  e le k t ro d la r  o ra s id ag i  hav o  
t i rq ish in i  sh u n t la n ish ig a  o lib  keluvchi q u ru m la rn in g  (26 .5-ch izm a) 
paydo  bo 'lishidir.

A g a r  dvigatel, k a rb u ra to r ,  o ‘t o ld ir ish  tizimi, shun in g d ek ,  ishla- 
tilayotgan yonilg‘i va moy m e ’yorlarga m os kelsa, u  ho lda  dvigateldan 
yechib olingan svecha rangi zangli-jigarrang ko 'rin ishida b o ‘ladi (26.5- 
chizma, a  shakii). Ish lash  davomiyligiga q a ra b  ko rp u s  y u p q a  q u ru m  
q a tlam i b ilan  q o p lan ad i .  M ark az iy  e lek tro d  n o rm a l  kul ran g g a  ega 
b o ‘ladi. Bunday svechalarni tozalab, tirqishi ros t langandan  so ‘ng yana 
dvigatelga o ‘rnatish  m um kin .

A g a r  svechan ing  yonish  k am eras ig a  k ir ib  tu ruvch i q ism i m a y d a  
q u ru m  z a r ra ch a la r i  b ilan  q o p la n g a n  b o ‘lsa (26.5-ch izm a, b  shakii) ,  
dem ak  bun ing  asosiy sabab la r i  a ra la sh m an i  o ‘t a  quyuq lashuv i,  havo  
tozalagichning ifloslanishi, uchqunni kuchsizligi, dvigatelni q o ‘p vaq t  
salt ishlash rejimida ishlashi va k lapanlarn ing  n o to ‘g bri rostlanganligidir.

Svechani m o y  b i lan  q o p lan ish i  (26 .5-ch izm a, d  shak ii)  p o rsh e n  
halqalarini yeyilganligi, dvigateldagi m oy sathini yuqoriligi, m oy filtrini 
ifloslanishi, k a rb u ra to rd a g i  a ra la sh m an i  q u y u q  b o ‘lishi, o ‘t o ld ir ish  
tizimining nosozligi tufayli sodir b o ‘ladi.

Svechada ku lrang-j igarrangdan  to  k u lran g -k o ‘k ranggacha  qa tt iq  
qu ru m la r  mavjudligiga (26.5-chizma, e shakii) svechadagi kalil sonining 
pastligi, ka rb u ra to rd ag i  a ra lashm an i suyuq bo 'lishi,  yondirish  lahzasi 
ertaligi, porshen tubini va silindr kallagini q u rum  bilan qoplanishi, dviga-
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tel silindriga q o ‘shim cha havoning so ‘rilishi, svechada zichlash halqasini 
y o ‘qligi sab ab  b o ‘ladi.

Y u q o r i  kuchlanishli  s im larn ing  asosiy  nosoz lik lariga  izolatsiyani 
yorilishi va teshilishi, uchlarining kuchsiz qisilishi tufayli yom on kontak tda  
b o ‘lishi, sinishlar, uzilishlar va qarshilikni ortib kyetishi kiradi.

Texnik xizmat ko‘rsatish. Taqsim lagichni davriy  rav ishda  m oylab 
tu r ish ,  un in g  k o n ta k t la r i  o ra s id ag i  t i rq ish n i  teksh ir ish  va  ros tlash , 
de ta l la rn ing  holati h a m d a  tozaligini kuza tib  borish  lozim.

Xizmat ko ‘rsatish chog‘ida taqsimlagichni qanday mahkamlanganligi 
tekshiriladi, zarur b o lsa ,  uni ishonchli m ahkam lanadi. O ktan-korrek tor 
gaykasini qotirishdan avval, o ‘t oldirishni to ‘g‘ri o ‘rnatilganligini tekshirish 
lozim. Taqsimlagich qo p q o g ‘i ifloslanganda uni yechib, ichki va tashqi 
to m o n id an  yaxshilab tozalanadi.

Uzgich kontak tlari  orasiga m oy tushib qolmasligi uchun m ushtchani 
va uzgich o ‘qini m oylashda  ehtiyot choralariga am al qilish lozim. A gar 
uzatgichga k irlar yoki m oy  tushib 
qolgan b o ls a ,  kon tak tlarn i albat- 
t a ,  b e n z in  s h im d i r i l g a n  z a m s h  
m ateria lida  tozalash  kerak.

K u y g a n  k o n ta k t la rn i  m axsus 
abraziv  p lastina yoki donadorlig i  
150 b o ‘lg a n  m a y in  o y n a s im o n  
j i lv ir  b ilan  toza la sh  z a r u r  (26.6- 
chizma). K on tak t la rn i  tozalashda  
u l a r d a n  b i r id a g i  d o 'n g l i k n i  va  
ikk inch is idag i  c h u q u r l ik n i  (ka r-  
terni) tekislash lozim. Bu chuqur
likni t o ‘la tek is la sh  tavs iya  etil- 
m a y d i .  K o n t a k t l a r n i  t o z a l a s h  
uchun  foyda lan ilad igan  asb o b la r  
boshqa  m etallarga ishlov berishda 
i s h la t i lm a s l ig i  h a m d a  to z a  va 
m o y lan m ag an  b o ‘lishlari kerak.

K o n t a k t l a r  t o z a l a n g a n d a n  
so ‘ng, c h a n g d a n  toza la sh  uchun 
uzgichni havo  bilan purkash , k o n 
t a k t l a r n i  b e n z in d a  yengil  n a m 
langan zam sh bilan artish va ko n 
t a k t l a r  o r a s id a g i  t i rq is h n i  yok i  
k o n ta k t la rn i  be rk  h o la td a  tu rish  
burchagin i o ‘rnatish  lozim.
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26.7-chiznia. U z g ic h -ta q s im la g ic h  p ru jin a s i ta ra n g lig in i tek sh irish .

Yuzalari kul rangga va b irm uncha  notekisliklarga ega b o ‘lgan uzgich 
kontak tlarin i tozalash shart  emas. Richagni o ‘z o ‘q ida  qadalib  qolishini 
tekshirish uchun richagni b a rm oq  bilan tortib , so 'ng  q o ‘yib yuboriladi. 
Q o 'y ib  yuborilgan richag prujina yordam ida  chertilgandek, tez suratda 
dastlabki holatiga qaytishi lozim. A gar  richag dastlabki holatiga sekin 
qaytsa, u holda uzgich richagidagi prujinaning tarangligi 26.7-chizmada 
ko'rsatilganidek, d inam om etr  yordam ida  tekshiriladi. Kuchni d inam o- 
m etrga kon tak tla r  o ‘qining yo 'nalishi b o ‘yicha q o ‘yish kerak (ularning 
y u z a la r ig a  t ik  h o ld a ) .  D in a m o m e t r  k o ‘rs a t i s h  n a t i j a la r in i ,  uzgich  
k o n ta k t la r in in g  ajra lish in i bosh lan ish  v a q t id a  olish za ru r .  P ru jinan i 
tarangligi, m ana  shu turdagi uzgich-taqsimlagichlarni texnik shartlarida 
keltirilgan ora liqda  b o ‘lishi lozim (oda tda  4,9 -  6,4 N).

Taqsimlagichdagi m arkazdan  qochm a va vakuum li av tom atlarn ing  
tav s ifnom ala r in i  h a m d a  u c h q u n n in g  sinxronlig in i teksh ir ishn i ,  sh u 
ningdek, kon tak tla rn ing  yopiq ho la tda  turish burchaklarin i o ‘rnatishni 
m ax su s  С П З -1 2  s te n d id a  y ok i  sh u n g a  o ‘x sh a sh  s te n d la rd a  a m a lg a  
oshirish d a rk o r .  Z o ld ir la rn i  d u m a la sh  yoMaklarining ishdan  ch iq q an  
joy larin i siljitish m aq sad id a ,  zoldirli podsh ip n ik n in g  tashqi ha lqasin i 
davriy ravishda burib  turish lozim.

26.6. Y O R IT IS H  A S B O B L A R IM N G  A S O S IY  N O S O Z L IK L A R I VA 
U L A R G A  T E X N IK  X IZ M A T  K O  R S A T IS H

Asosiy nosozliklar. Bularga to la lam ing  kuyishi va lam pa kolbalarining 
qorayish i,  n u r  qay ta rg ich  yuzalarin i  if loslanishi va tund lash ish i ,  nu r  
ta rqa tg ichn ing  (sochgichning) d a rz  ketishi va ifloslanishi, fa ra larn ing  
yorug liq -texn ik  tavsifini pasayishi va  yo rug ‘lik dastasin ing rostlanm a- 
gan l ig i ,  n a m l ik  o q ib a t id a  e le k t r  t u t a s h m a l a r d a g i  k o n t a k t l a r n i n g  
yemirilishi va oksidlanishi kiradi.
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Fara la rn ing  rostlanishini buzilishi va nu r  kuchining yetarli emasligi 
y o ‘ln ing  yori t i l ish  s ifa tin i a n c h a  p asa y t i ra d i .  F a r a la r n in g  n o t o ‘g ‘ri 
rostlan ish i (nu r  das ta s in ing  yo 'nalish i yuqoriga  va chapga  yoki ju d a  
p a s td a  boNishi) r o 'p a r a d a n  k e la y o tg a n  a v to m o b i l  hayd o v ch is in in g  
k o ‘zini qam ashishiga yoki y o ln in g  yoritilish m aydonin ing  kamayishiga 
o l ib  k e la d i .  A y n iq s a ,  g a lo g e n  l a m p a l i  f a r a l a r  b i la n  j i h o z l a n g a n  
avtom obillarn ing  faralarini to 'g 'r i  rostlanishiga katta  e ’tibor berish lozim, 
chu n k i  bu  fa ra la r  r o ‘p a ra d a n  kelayotgan haydovch ila r  k o ‘zini kuchli 
d a ra jad a  qam ash tir ib  yuborad i.

Yoritish  asboblarin ing  yoruglik-texnik tavsifi pasayishining asosiy 
s a b ab la r id an  biri kuch lan ish  ros tlag ich in ing  pas t  rostlanganlig i yoki 
faralar ham d a  boshqa  yoritish asboblari zanjiridagi qarshilikning oshib 
ketganlig i bo 'l ish i  m u m k in .  E lek tr  j ih o z la r in in g  12 voltli t iz im idagi 
fa ra larn ing  t a ’m in lan ish  zanjirida kuchlan ishning  pasayishi 0,5 V dan 
oshm aslig i  lozim. K u ch lan ish  ros t lag ich in ing  ku ch ay g an  rostlan ish i 
lam palarn ing  xizmat m uddatin i kamayishiga olib keladi va ro 'pa radan  
kelayotgan avtomobil haydovchilarining ko ‘rish sharoitini yomonlashtiradi.

Texnik xizmat ko‘rsatish. O ptik  element -  faraning asosiy uzeli b o ‘lib 
hisoblanadi, shu sababli unga alohida e ’tibor  bilan qarash  ta lab  qilinadi. 
O ptik  element ichiga chang  va k irlar tushib qo lganda  yo rug ‘lik kuchi 
pasayib  kctadi.  A g a r  nurqay ta rg ich  k o ‘zgusiga k o ’p m iq d o rd a  chang  
o ’tirgan bo 'lsa, bu  changni uning b o ‘g ‘zi orqali latta  bilan artish tavsiya 
etilmaydi. Bu holda clementning ichki qismini suv bilan yuvish va havoda 
quritish  kerak. A gar  nurqaytargich  (oyna) darz  kctgan yoki singan bo'lsa, 
uni tezda almashtirish kerak, aks holda darz la r  orqali k iradigan chang 
va  k irlar nurqaytarg ich  k o ‘zgusini shikastlantiradi.

O p tik  elementni yechishda va yigMshda nurqay ta rg ich  k o ’zgusiga 
q o ‘l b i la n  teg ish  t a ’q iq l a n a d i .  N u r q a y t a r g i c h n i  o r q a  to m o n id a n  
q o ‘yiladigan lam palarn i  a lm ash tir ish  uchun  avval karbolitli  p a tronn i 
y ech ib  o l in a d i .  B un ing  u c h u n  p a t r o n n i  b o s ib ,  s o ‘ng  uni b u ra la d i .  
S h u n d a n  kcy in  la m p a n in g  so k o l id a g i  h a m d a  f lanes idag i  c h a n g la r  
toza lanad i va lam pa  alm ashtiriladi. L am palarn i  a lm ash tir ishda  optik  
e lement ichiga chang  tushmasligini kuzatib  turish lozim. Qisqichlar va 
shtekerli b irikm alarning tashqi to m o n d an  Litol-24 moyi bilan moylash 
tavsiya etiladi.

F a ra  nurlarini rostlash uchun avtomobilni (yuklanishsiz va shinalarda 
bos im ning  n o rm al ho la t ida) ,  d ev o rd an  yoki av tom ob iln ing  b o ’ylam a 
o ‘q iga  p e rp e n d ik u la r  h o la td a  so y ad a  jo y la sh g an  tik  e k ra n d a n  10 m 
m aso fada , gorizontal m aydonchaga  q o ’yiladi va quyidagi ishlar baja- 
riladi:
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1. C h iz iq la rn i  o ‘tk a -  
zish:

-  fa ra la r  m arkaz la ri-  
ning o ‘qlari orasidagi ma- 
so fa g a  m o s  k e lu v c h i  A 
m a s o f a d a  2 ta  v e r t ik a l  
chiziq; bu chiziqdar av to 
m o b i l  o ‘q ig a  p e r p e n d i 
ku la r  b o ‘lgan vertikal chi- 
z iq d a n  bir  xil m a s o fa d a  
bo 'lish i kerak  (26.8-chiz- 
ma);

-  fara la r  m arkaz i ba- 
la n d l ig id a  (e r  s a th id a n )  
go r izo n ta l  В -  В chiziq; 
S -  faralar m arkazi chizi- 
g ‘id a n  300 m m  (Y en g il

avtom obillar  uchun 150 m m ) pas tda  gorizontal В -  В chiziq.
2. Y aq in n i  yo ri tuvch i  fa ran i  yoqib , u la rd a n  birini n a v b a t i  bilan 

berkitib, vertikal va gorizontal rostlash vintlarini b u ra b  optik  element 
sh u n d ay  o ‘rna tilad ik i,  yo r it i lgan  va  y o ri t i lm agan  m ay d o n ch a la rn in g  
chegara lovch i  go r izo n ta l  chiziq В -  В ch iz iqqa  m o s  tushsin ; ikka la  
fa ran in g  15° b u rc h a k  os t ida  yu q o r ig a  y o 'n a lg a n  chegara lovch i qiya 
ch iz iq lari ,  V -  V g o r izo n ta l  chiziq  va  fa ra la r  m a rk a z in in g  v e r t ika l  
chiziqlarini o ‘zaro  kesishish nuqtasidan  (R nuq tadan )  o4sin. Y o ru g ‘lik 
chegarasini R nuq tad an  tashqi tom onga  ruxsat etilgan og ‘ishi 200 m m  
dan  oshmasligi lozim. Shunday  rostlangan faralarning uzoqni yorituvchi 
n u r  dastasi kerakli ho la tda  joylashadi.

T u m a n g a  q a rsh i  fa ra la rn i  ro s t la sh d a  fa ra  ko rp u s i ,  m a h k a m la sh  
boltiga n isba tan  bo 'y lam a  va k o ‘nda lan g  vertikal tekisliklar bo 'y icha  
bu r i lad i .  F a ra n i  s h u n d a y  o ‘rn a t ish  loz im ki,  a v to m o b i l  o ld id a  5 m 
m a so fa d a  joy lashgan  ek ran d ag i  n u r  d o g ‘ining yuqori chegarasi,  fara 
m arkazlari  balandligidan 100 m m  pastda  o4kazilgan  gorizontal chiziq 
bilan mos tushsin.

26.7. N A Z O R A T -O  L C H O V  A S B O B L A R IN IN G  A S O S IY  N O S O Z L IK L A R I 
VA U L A R G A  T E X N IK  X IZ M A T  K O ‘R S A T IS H

Asosiy nosozlik lar. S p id o m e t rn in g  a so s iy  n o s o z l ik la r ig a  tez lik  
uze lidag i  ro s t la n is h n in g  buz il ish i  o q ib a t id a  a v to m o b i l  tez l ig in in g
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n o to ‘g ‘ri k o ‘rsatishi, sp idom etr  strelkasi tebranishlari,  hisoblash uzeli
dagi b a ra b a n la rn in g  qad a l ib  qolishi k ab ila r  kiradi. Bu nosozlik larni 
b a r ta ra f  etishdan avval, sp idom etr  yuritmasining egiluvchan vali tekshi
riladi, ya 'ni egiluvchan valni sp idom etr va uza tm alar  qutisi bilan birlash- 
t iruvchi gayk an i ig  m ah k am lan ish i  h a m d a  trosn i uzilib ke tm aganlig i 
nazora t qilinadi. T ros  uzilgan b o ‘lsa, uning sabablarini aniqlash lozim. 
T ro s n in g  uzilish iga  asosiy  s a b a b la r d a n  biri s p id o m e trd a g i  q a d a l ib  
qo lish la r  b o ‘lishi m u m k in .  Buni tekshirish uchun  egiluvchan valning 
bir uchi sp idom etrga  ulanadi va b o ‘sh uchi q o ‘l bilan sekin aylantiriladi. 
Bunda hech q anday  qadalib  qolishlar bo'lmasligi ham da spidom etr  strel
kasi nol b o ‘linm adan jilmasligi lozim. Trosni ishchi yo 'nalishda keskin 
ay lan tir i lganda stre lka nol b o 'l in m a d a n  koTarilishi va erkin ravishda 
o r tga  qaytishi kerak.

Spidom etr  strelkasining tebranishi egiluvchan valni n o to ‘g‘ri montaj 
qilinishi (yaxshi m ah k am lan m as l ig i ,  150 m m  d a n  o r t iq  rad ius  bilan 
bukilishi), egiluvchan val qob ig ‘ining ichida m oy m iqdorin ing  yetarli 
emasligi va m ah k am lash  gaykalari oxirigacha qotir i lganda egiluvchan 
valn ing  o ‘z q o b ig ‘ida b o by lam a y o ‘na lishda  siljiy olmasligi oq iba tida  
vu judga  keladi. T ro s  vali b o ‘y lam a siljishining y o ‘qolishi, sp idom etr  
valining teshigiga k irlar tushib  qolishi bilan tushuntiriladi.

Nazorat-oNchov asboblarin ing konstruksiyasi va vazifasining turli- 
tumanligini hisobga olib quyida misol tariqasida, ha ro ra tn ing  magnito- 
elektrik k o ‘rsatgichidagi asosiy nosozliklar keltirilgan: datchikni dviga
te lga  m a h k a m la s h  p a y t id a  u n in g  g ay k as ig a  o r t iq c h a  ku ch  q o 'y ish  
oq iba tida  datchik  ballonidagi germetiklikni buzilishi (bu ho lda  suv dat- 
ch ik  ich iga  o ‘t ib  t e rm o re z is to rn i  i s h d a n  c h iq a ra d i ) ;  t e rm o re z is to r  
tavsifnomasini barqarorlig in ing  buzilishi ishlatish ja ray o n id a  termore- 
zistorning ortiqcha  va uzoq vaq t  qizishi oq ibatida  yuzag‘a keladi, masa- 
lan, dvigatelni sovutish suyuqligisiz ishlatilganda; tebranish va zarb lar  
t a ’s ir ida  p r iy o m n ik  s t re lk a s in in g  m a g n i t  o ‘q id a  siljishi; p r iy o m n ik  
ichidagi sim ning uzilishi.

Texnik xizm at k o ‘rsatish. D atch ik  yoki p r iy o m n ik n in g  nosozligi 
a n iq l a n g a n d a  u la rn i  soz  h o l a t d a g ‘i d a tc h ik  yok i  p r iy o m n ik  b i lan  
almashtirish tavsiya etiladi, chunki da tch ik  va priyomnik konstruksiyasi 
q ism larga ajra lm aydi va ekspluatatsiya ja ray o n id a  t a ’m irlanmaydi.

M agnitoe lek tr ik  h a ro ra t  koT satg ich lar  sozligini tekshirishni 20°C 
d a  va m a ’lum  bir  ke tm a-ke tl ik  b ilan  am alga  oshirish tavsiya etiladi, 
buning uchun datchik  va priyomnik av tom obildan  yechib olinishi kerak. 
P r iyom nik  m o slam aga  ishchi ho la td a  o 'm a t i la d i .  D atch ik  suv toMdi- 
rilgan va rad ia to r  q o p q o g ‘i bilan berkitilgan maxsus vannaga solinadi.
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R ad ia to r  qo p q o g ‘i vannadagi suv haroratin i 1 ()0°C lan oshirishga imkon 
beradi.

S o v i t ish  s u y u q l ik la r i  h a r o r a t in i  o ‘lch ash  u c h u n  m o ‘l ja l la n g a n  
k o brsatg ichlar datchigi faqat suvda tekshiriladi, chunk i u larn i m oyda  
q iz d i r i lg a n d a ,  m o y n i  j a d a l  a r a la s h m a s l ig i  tu fa y l i  iss iq lik  u z a t ish  
sharoitlari o 'zgarad i va natijada  o ic h a s h  xatoligi ko 'payadi.

M o y  h a r o r a t in i  o ‘lch ash  u c h u n  m o ‘l ja l la n g a n  d a tc h ik l a r  m oy  
t o ‘ld irilgan v a n n a d a  teksh ir i lad i.  P r iyom nik  va d a tch ik n i  teksh ir ish  
uchun tekshirish m oslam asiga  u lashning shartli  tasviri 26.9-chizmada 
keltirilgan. M oslam aga uzatiladigan kuchlanish  m iqdori 14 yoki 28 V 
ga  teng  (n o m in a l  k u ch lan ish i  12 va  24 V boMgan a s b o b la rg a  m os 
ravishda). Suv yoki m oy toMdirilgan vanna  sekin-asta qizdirilishi lozim. 
K o ‘rsatgich priyomnigining ko 'rsatishlari, vannaga  o ‘rnatilgan simobli 
n a z o r a t  t e rm o m e t r i  k o ‘rs a t i s h la r i  b i la n  so l ish t i r i la d i .  T e r m o m e t r  
shkalasidagi b o ‘l in m a la r  q iym ati  0 ,5°C d a n  k a t ta  bo 'lm aslig i kerak . 
Priyomnik shkalasidagi belgilardan ko 'rsatish larni yozib olishdan avval 
k am ida  2 d a q iq a  ku tib  turish  lozim. A g a r  xato lik  quy id a  keltirilgan 
q iy m a t la rd a n  k ich ik  b o ‘lsa, p r iy o m n ik  va d a tc h ik  soz  h o la td a  deb  
hisoblanadi:

■220

1
6

O) 8
+

220

v)
26.9-chizma. H aro ra t ko‘rsatk ichlarni tekshirishning shartli tasviri:

a -k o ‘rstatk ichni kom plek t xolati; 6 -priyom nik ; v -datchik . /-p riy o m n ik ; 2 -da tch ik ; J-suv li germ etik  vanna; 
-/-sim obli te rm o m e tr; J -av to m o b il rad ia to ri qopqog 'i; 6 -e lek trq izd irg ich li uskuna; 7-chiqish kuchlanish i 

rostlovchi av to transfo rm ator; A '-qarshiliklar qutisi; 9 -etalon  priyom nik;
/0 -a m p erm c tr; //-v o ltm c tr .
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Priyom nik shkalasining tekshiriladigan 40 80 100 110 120
nu q ta la ri, °C

R uxsat etilgan xatolik , °C ±8 ±5 ±5 ±6 ±6

Xatolik  yuqori bo 'lgan ho la tda  ha ro ra t  ko ‘rsatgichning priyomnigi 
va datchigini a lohida tekshirish lozim.

P r iy o m n ik  k o ‘r s a tk ic h in i  t e k s h i r i s h ,  z a n j i r d a  d a tc h ik  o ‘rn ig a  
o ‘rna ti lgan  n azo ra t  reostati yoki qarsh ilik lar  qutisi yo rdam ida , atrof- 
m uhitn ing +(20±5) °C haro ra tida  ham d a  14 va 28 V kuchlanishda amalga 
oshiriladi.

K o ‘rsatgichlarini tckshirishdan oldin priyom nik ulangan holda, 110 
yoki 120 °C chegaraviy belgida 2 daq iqa  m o bayn ida  tu t ib  turiladi va 
nazo ra t  reostatin ing qarshiligi qayd  etiladi.

A g a r  s t rc lk a n in g  n a z o ra t  h o la t i  re o s ta t  q a rsh i l ig in in g  quy idag i  
qiym atlariga m os tushsa, u holda priyom nikning k o ‘rsatishlari qoniqarli 
deb hisoblanadi:
Priyom nik shkalasining 40 80 100 110 120
teksh irilad igan  n u q ta la ri, °C

Qarshilik, Q  320-440 128-14 282-91 66-74 55-62

P r iy om nikn ing  xatoligi sim obli n az o ra t - te rm o m e tr  va p r iyom nik  
k o ‘r s a tm a la r in in g  fa rq i  s i f a t id a  a n iq la n a d i .  Bu x a to l ik  y u q o r id a  
priyom nikni datchik  bilan birga tekshirishda keltirilgan ko 'rsa tm alarga  
k irm ayd igan  b o ‘lsa, u h o ld a  p riyom nikn i soz h o la td a  deb  hisoblash  
m u m k in .

D a tc h ik n i  tek sh ir ish  u c h u n  e ta lo n  p r iy o m n ik  ish la t i lad i  (26.9- 
chizma, d); Б va Д  klem m alar orasidagi g 'a ltakning  qarshiligi (10+1) Q 
ga teng. T ekshir ish  c h o g ‘ida boN inm alarin ing  q iym ati  0,1 °C b o ‘lgan 
simobli te rm o m etrd an  foydalaniladi.

Tekshirish etalon priyomnik bilan birga ulangan datchikning qarshi- 
ligini turli h a ro ra t la rd a  an iq lashdan  ibora t  b o ‘ladi. B unday tekshirish 
ishlari am perm ctr va voltmetr yordam ida bajarilishi mumkin. Datchikning 
qarsh i l ig i  u s h b u  f o rm u la d a  top i lad i :  /?д= bu  y e rd a  M J л -
datchikdagi kuchlanishning pasayishi, V (voltmetrmng ko'rsatishi); /д -  
datchikdagi tok kuchi, A (ampermetrning k o ‘rsatishi). Tekshirish uchun 
ishlatiladigan voltmetrning aniqlik darajasi 0,5 dan kam boMmasligi kerak. 
D atchikning qarshiligi ko 'rsatilgan oraliqda  b o ‘lm og‘i lozim:

H arora tlar, °C  40 80 100 110 120

Q arshilik, Q. 318-418 194-234 124-144 80-92 54-62
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26.8. A V TO M O B ILLA R N IN G  ELEK TR JIH O Z L A R IN I T EK SH IR ISH  
U C H U N  STEN D LA R VA ASBOBLAR

A vtom obil elektr jihozlarining texnik holatini tekshirish va rostlash 
u c h u n  m a m la k a t  s a n o a t id a  ish lab  c h iq a r i l a y o tg a n  n a z o ra t - s in a s h  
s t e n d la r i  h a m d a  a s b o b l a r i n i  i k k i t a  g u r u h g a  a j r a t i s h  m u m k in :  
av tom ob ildan  yechib olingan asbob larn i  tekshirish va  rostlash  uchun 
x iz m a t  q i lu v c h i  s t a t s i o n a r  s t e n d l a r ;  e l e k t r  j i h o z l a r n i  b e v o s i t a  
avtomobilning o ‘zida tekshirish va rostlash uchun m o lja l langan  asboblar.

S tatsion ar stendlarga 532-2M  s te n d in i  ( 2 6 .10-ch izm a) k i r i t i sh  
mum kin. U ning  yo rdam ida  avtom obil generatorini, rele-rostlagichlarni 
rele-uzgichlarni, burilish k o ‘rsatgichlarini, elektr jihozlar  izolatsiyasini, 
s h u n in g d e k ,  e l e k t r  c h i z m a g a  k i r u v c h i  r e z i s t o r l a r  q a r s h i l i g in i ,  
t o ‘g‘r ilag ich lar  va  t ran z is to r la rn in g  texnik  ho la t i  teksh ir ilad i.  S tend  
konstruksiyasi teksh ir layo tgan  elektr j ihoz la r  u ch u n  ishchi rejimlarni

аШИШт

26.10-chizma. E lektr jihozlarn ing  texnik
holatin i nazorat qilish va rostlash uchun  2 6 .11-chizma. K-461 rusum li 

m o 'lja llangan  532-2M  stendi. dvigatel analizatori.
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hosil  q i l ishn i  va  sh u  b i la n  b ir  p a y td a  u la rn in g  ish lash in i  oN chash 
a s b o b la r i  y o r d a m id a  n a z o r a t  q i l ishn i  n a z a r d a  tu ta d i .  A y la n ish la r  
chastotasini rostlash oralig‘i 500 -  5000 va 1000 -  10000 min"1 ga teng. 
S tendning og ‘irligi 350 kg. d a n  k o ‘p emas.

K-461 ru su m li  dv iga te l  a n a l iz a to r i  ( 2 6 .1 1-chizm a) k a r b u ra to r l i  
d v ig a te l  s i l in d r la r in in g  q a n d a y  ish la sh in i  b a h o la s h  h a m d a  e le k t r  
j ih o z la r in i  teksh ir ish  u ch u n  m o 'l ja l lan g an .  S ten d  o s ts i l lo g ra f  va  o ‘t 
o ld ir ishni ilgarilatish burchag in i,  uzgich k o n tak t la r in i  yopiq  ho la td a  
bo'lish burchagini, kuchlanishni, qarshilikni ham d a  aylanishlar chas to 
tasini o ‘lchaydigan qu ri lm a la rdan  tashkil topgan.

Ostsillograf yordam ida o ‘t oldirish tizimidagi ikkilamchi kuchlanish 
u c h q u n  h o s i l  b o i i s h i d a g i  a s in x r o n l ik  t e k s h i r i l a d i  v a  b i r la m c h i  
k u c h la n is h n i  v e r t ik a l  ( s i l in d rg a  m o s  k e lg a n  q iy m a t la r )  b o ‘y icha ; 
ikkilamchi kuchlanishni vertikal va gorizontal b o ’yicha elektr ja rayon-  
lari; genera to rdag i  kuch lan ish la r  kuza tib  boriladi. S tendn ing  o g ‘irligi 
110 kg. N a m u n a v iy  o s ts i l lo g ra m m a n i  e k ra n d a g i  o s ts i l lo g ra m m a g a  
solishtirib k o ‘rish orqali o ‘t oldirish tizimini u .m um iy holati va undagi 
ayrim  eelem entlarning nosozliklari tezda aniq lanadi.

E lek tr  j ihoz la rn i  bevosita  av to m ob iln ing  o ‘zida tekshirish uchun , 
q o ‘lda  olib yuriladigan E-214 asbobi (26.12-chizma) ishlab chiqariladi. 
Bu a s b o b  y o rd a m id a  a k k u m u la to r  b a ta re y a la r i ,  g e n e ra to r la r ,  rele- 
rostlagichlar, o ‘t oldirish g ‘altaklari va yuqori kuchlanish zanjirini izolat- 
siyasi tekshiriladi.

26.12-chizma. A vtom obil e lek tr jihozlarin i tekshiradigan E -214 asbobi.
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A y tib  o ' t i l g a n la r d a n  ta s h q a r i  s a n o a td a  y a n a  u z g ic h - ta q s im la 
gichlarni teksh irad igan  E-213 asbobi, o ‘t oldirish svechalarini tekshi
radigan va tozalaydigan E-203 asbob lar  komplckti, karbura to rli  dviga- 
te llar s i l indrlarin ing  ishlashini b ah o layd igan  h a m d a  e lek tr  j ihozlarn i 
tekshiradigan K-484 avtotesteri va boshqalar  ishlab chiqariladi.

Nazorat-oMchov asboblari q o ‘lda olib yuriladigan E-204 asbobida , 
sp idom etrlar va taxom etrlar  esa maxsus nazora t s tendlarida  tekshiriladi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. A kkum ulato r batareyalaridagi asosiy nosozlik lar va ularni keltirib  chiqa- 
ruvchi sabab larn i sanab  o 'ting.

2. K uch lan ish  rostlag ichn i o sh irib  yoki k am ay tir ib  ro s tlangan lig in i an iq- 
lovchi belgilarni k o ‘rsating.

3. Batarcyali o 't  oldirish tizimi appara tlari, taqsim lagich, o ‘t oldirish g 'altagi, 
yuqori kuchlanish sim lari va svechalardagi asosiy nosozlik larn i ay tib  o ‘ting.

4. Y oritish  tizim i asbob laridag i asosiy nosozlik lar va u larni yuzaga kelish 
sabab larin i ay tib  bering.

27. TR A N SM ISSIY A G A  TEXNIK X IZM A T KO RSATISH

27.1. TRANSM ISS1YA AGREGA TLA RINI D IAGNOSTIKA Q IL ISH  VA 
U LA RD A G I A SOSIY  N O SO ZLIK LA R

Asosiy nosozliklar. Transm issiya  agregatlaridag i nosozlik lar  a v to 
mobilni uzoq ishlatish natijasida, shuningdek, ayrim detallarning rostla
nishini buzilishi, yeyilishi yoki sinishi oq iba tida  vujudga keladi. N o so z 
l ik la rn i  b a r t a r a f  e tish  u c h u n  a g r e g a t la rn in g  b o s h l a n g ‘ich h o la t in i  
t ik laydigan  rostlash  ishlarini ba ja r ish  yoki ayrim  de ta l la rn i  a lm ash- 
tirishning o ‘zi kifoya qiladi.

Ilashmadagi nosozliklar ko 'p incha  uning  shataksirashi ( to ‘liq ulan- 
maslik) yoki to 'liq ajralmasligi (ilashmani yetaklashi) sifatida nam oyon  
b o la d i .  Shataksirashda aylantiruvchi m om ent dvigateldan to ‘liq uzatil- 
maydi, ilashma pedali q o ‘yib yuborilganda avtom obil o ‘z o ‘rn idan  ju d a  
se k in  q o ‘z g ‘a la d i  y o k i  u m u m a n  q o bz g ‘a la  o lm a y d i ,  i l a s h m a d a g i  
yetaklanuvchi disk esa ju d a  tez yeyiladi va qisqa m u d d a t  ichida ishdan 
chiqadi.

I lashm an i t o ‘liq a jra lm aslig i tufayli,  u z a tm a la rn i  u lash  c h o g ‘ida 
metallarni g‘ichirlashi kuzatiladi ham d a  richakka k o 'p ro q  kuch qo'yish
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ta lab  etiladi. Bu nosozliklarga ilashmani ajratish yuritmasining rostlani
shini buzilishi, ye taklanuvchi d iskning m oylan ib  qolishi yoki yeyilishi 
s a b a b  boMadi. I la shm asi  g id ro y u r i tm a li  b o ‘lgan av to m o b i l la rd a  esa 
g idroyuritm a tizimiga havo kirib qolishi yoki tizimdan suyuqlikni qis- 
m an oqib  ketishi ilashmaning nosoz ishlashiga sabab  b o ‘lishi mumkin.

U za tm a la r  qutisi va taqsim lash qutisidagi nosozliklar uzatm alarni 
a lm a s h la b  u la s h d a  q iy in c h i l ik la rn i ,  u z a tm a la rn i  o 'z - o ‘z id an  uzilib 
qolishini yoki ishlash chog‘ida shovqinlarni keltirib chiqaradi. A lm ashlab 
ulash mexanizmining ayrisi yoki kallagidagi boltlarning bo ‘shab  ketishi, 
f iksatorlarning qadalib  qolishi, shesternalar podshipniklari va vtulkalari- 
n ing  yeyilishi oq ib a t id a  uza tm alarn i ulash qiyinlashadi. S inxroniza tor  
m uftas i  va sh es te rn a la r  t ish la r in ing  to res  h a m d a  ishchi yuza laridagi 
yey ilish lar , u z a tm a la rn i  t o ‘liq  u lanm as lig i ,  f ik sa to r  p ru j in a la r in in g  
b o 'sh ash ib  qolishi tufayli uza tm a la rn i  o ‘z-o ‘z idan  uzilib ketishi sodir 
b o ia d i .  U za tm ala r  qutisidagi shovqinlarni esa vallar podshipniklaridagi 
ham da shesterna tishlarining ishchi yuzalaridagi yeyilishlar, uvalanishlar 
yoki sinishlar, m oy  sathinilg pasayishi keltirib chiqaradi.

Asosiy va ka rd an l i  uza tm a la r ,  differensial yoki yarim  o ‘q la rdag i 
nosozliklar ularni uzoq m u d d a t  ishlatish yoxud yom on texnik xizmat 
ko 'rsa t ish  oq iba tida  yuzaga keladi. Asosiy uza tm a  va differensialdagi 
nosozliklarga shesterna tishlarining, differensial cho rbarm og lining ham da 
p o d sh ip n ik la rn in g  yeyilishi yoki sinishi, shun in g d ek ,  asosiy  uza tm a  
saln ik larin ing  germetikligi buzilishi misol b o ‘ladi. U larn ing  barchasi, 
harakatlan ish  chog‘ida orqadagi k o ‘prik  karterida  shovqinning kuchayib 
ketishi bilan nam oyon  b o ia d i .  A vtom obil o ‘rn idan  q o ‘zg‘a layotganda 
yoki h a ra k a t la n ay o tg l in d a  taqillashlar h a m d a  zarb larn ing  mavjudligi, 
kardan li  u za tm ala rdag i  nosozlik lardan  d a ra k  beradi. Bu nosozliklar, 
c h o r b a r m o q  tu r u m la r in i  v a  k a r d a n  s h a rn i r i  k o s a c h a la r in in g  k o ‘p 
yeyilishidan yuzaga  keladi, K a rd a n  valin ing m u v o zan a t i  buzilganda, 
t ra n sm iss iy a d a  kuchli t i t r a s h la r  va sh o v q in la r  hosil b o i a d i .  Y arim  
o ‘qlardagi asosiy nosozliklar esa ularning shlitsalarini yeyilishidir.

Transmissiya agregatlarining texnik holatini diagnostika qilish. U 
agregatlarning sozligi haq ida  ham d a  zaru r  rostlash ishlarini ba jargandan 
so 'ng  ularni yana  ishlatish mumkinligi to ‘g ‘risida xulosa qilishga im kon 
beradi. Transmissiya agregatlarini avtom obil ha raka tlanganda , shuning
dek, m axsus s ten d d a  tekshirish m um kin . B unday  h o la td a ,  s tendning  
k o n s tru k s iy as ig a  q a r a b  i la shm an i sh a ta k s i ra sh g a ,  u z a tm a la r  qutisi, 
kardanli uza tm a  va o rqa  k o ‘prikni esa (shovqin xarakteri b o ‘yicha) tishli 
i lashm alarn ing  yeyilganlik dara jasiga  d iagnostika  qilinadi.
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ssaaca

27.1-chizma. T ransm issiyadagi aylana lyuftni aniqlaydigan K -428 asbobi.

Transmissiyani d iagnostika  qilishning anchayin  sodda  usuli q o ‘lda 
olib yuriladigan K-428 asbobi y o rdam ida  yetaklovchi ko 'prik ,  ka rd an  
vali va uza tm alar  qutisidagi aylana lyuftlar yig‘indisiga bah o  berishdir 
(27.1-chizma). A sbob  qam rovchi skobali d inam om etrik  quri lm adan  (2) 
va  u n i  ta s h k i l  e tu v c h i  q o ‘z g ‘a lu v c h a n  (4) h a m d a  q o ‘z g ‘a lm a s  (3) 
j a g ‘l a r d a n  ib o ra t .  Q a m ro v c h i  s k o b a n i  t e k s h i r i l a y o tg a n  o b y e k tg a  
kiydiriladi, m asalan , yarim o ‘qqa  yoki k a rd an  valiga, so 'ng  q o ‘zg‘aluv- 
chan  ja g ‘ni chervyak y o rdam ida  surib obyek tga  m ahkam lanad i .

Lyuftni aniqlash uchun dastaga  (1) kuch q o ‘yiladi va prujinali tovush 
daraklagichi h am d a  o lchag ich  strelkasi tom onidan  lyuft qayd  qilinadi. 
0 ‘lchagich  shka lasin i ix tiyoriy  b u rc h a k k a  bu rish  m u m k in .  Shun ing  
uchun tekshirilayotgan obyektga o ‘rnatilgan asbobni h a r  q an d ay  vaziya- 
t ida  h a m  stre lkani nolga keltirsa  b o ‘ladi. T ransm iss iya  agrega tla riga  
texn ik  x izm at k o ‘rsa t ish  K X K ,  1-T X K , 2 -T X K  ja r a y o n id a  am a lg a  
osh ir i lad i .  K X K  d a  t ran sm iss iy a  a g reg a t la r i ,  a v to m o b i ln i  o ‘rn id a n  
j i ld i r i s h d a  va  h a r a k a t l a n i s h  p a y t id a  u z a tm a la r n i  a lm a s h la b  u lab  
tekshiriladi. Y etaklovchi k o ‘prikn ing  holati va germetikligi k o ‘rikdan  
o ‘tkazilad i.

1-TXK d a  K X K  dagi ishlarga q o ‘shimcha ravishda ilashma pedali- 
ning erkin yo ‘li tekshriladi va za ru r  b o ‘lsa rostlanadi, yuritm a detallari 
p la s t ik  m e te r ia l la r  b i lan  m o y la n a d i .  U z a tm a la r  q u t is in i ,  k a rd a n l i  
uzatmani, taqsimlash qutisini, o rqa  k o ‘prik  karterin ing m ahkam lanishi 
tekshiriladi va to rtib  q o ‘yiladi, agregatlarga zaru r  sa thda  m oy quyiladi, 
z ichlagichlarning holati tekshiriladi.

2 -T X K  d a  transmissiya agregatlari b o ‘yicha K X K  va 1-TXK dagi 
barcha  ishlar bajariladi, moylash xaritasiga mos ravishda agregatlardagi 
m oylar  almashtiriladi. A gar  ilashm ada  nosozlik lar an iq lansa , ilashma 
mexanizmi va yuritm asi t a ’mirlanadi.
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27.2. ILA SHM A LARGA  TEXNIK X IZM A T K O R SA T ISH

E ksp lua ta ts iya  ja ray o n id a  ilashma  ros tlab  turiladi, a m m o  b u ndan  
oldin ilashma pedalining erkin yo ‘li a lbatta , tekshiriladi. Buning uchun 
ikkita  surilgichi b o ‘lgan chizg‘ichdan foydalaniladi.  C h izg‘ichning bir 
uchi kab ina  poliga tiraladi, surilgich esa pedal m aydonchasiga  to ‘g bri- 
lanadi. I lashm a pedali haraka tlan ishga  qarshilik keskin or tgunga  qadar  
bosilad i va  sh u  vaz iya t  ikk inch i surilg ich  y o rd a m id a  qay d  qilinadi. 
C hizg‘ichning ikkala surilgichi orasidagi m asofa pedalning erkin yo ‘lini 
an iq layd i .

M exanik  yuritm ali i lashm alardagi pedaln ing  erkin y o ‘lini rostlash 
(27 .2 -ch izm a) u ch u n  peda l  o ‘q in in g  richagi h a m d a  a jra t ish  ayrisini 
tu ta sh t i r ib  tu ruvch i to r tq in in g  (2) uzunligi o ‘zgartiriladi.  K o ‘pchilik 
yuk avtom obillar ida bunday  rostlash ishlari tortq in i yuritm a detallaridan 
a jra tm ag an  h o ld a  bajarilad i,  y a ’ni to r tq idag i  gaykani (1) bu rashn ing  
o ‘zi kifoya qiladi. B unda gayka b o ‘shatilsa pedalning erkin yo ‘li orta- 
di, qotirilsa erk in  yo ‘li kam ayadi.

M insk avtozavodi avtomobillaridagi ilashma pedalining erkin yo ‘li- 
ni rostlash ham  shunga o ‘xshash b o ia d i .  F a q a t  u larda  tortq i ajratiladi 
va undagi ayrini b u rab ,  uzunlik o ‘zgartiriladi.

G id r o y u r i tm a l i  i la sh m a la rd a g i  p e d a ln in g  e rk in  y o l i n i  ro s t la sh  
(27.3-chizma) y u q o r id a g i la rd a n  jidd iy  fa rq  qiladi. C h u n k i  peda ln ing

VZ* rvi
\ у ^ Щ

27.2-chizma. З И Л - 130 avtom obilidagi m exanik yuritm ali ilashm a pedalining
erk in  y o lin i  rostlash.
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27.3-chizma. ГАЗ-ЬЬ avtom obilidagi g idroyuritm ali ilashm a pedalining 
erkin y o 'lin i rostlash:

/- i la sh m a  pedali; 2-asosiy silindr; J-ekssen trik  barm oq ; 4 -o ra liq  richag; J - to rtq i; 6-asosiy silindr 
tu rtk ich i; 7-asosiy s ilin d r po rshen i; S -m an je ta ; 9-ishch i silind r; /(9-ishchi s ilin d r  tu rtk ich i; / / - a y r i ;

/2  -ajratish  richagi; /J -a jra lish  m uftasin ing  tirakpodsh ipn ig i.

(1) erkin yo'li asosiy silindrdagi (2) porshenni (7) kompensatsiyalovchi 
A teshikni berkitgunga q a d a r  bosib o ‘tgan yo ‘lidan, asosiy silindrdagi 
porshen (7) va turtkich (6) orasidagi tirqishdan ham d a  tirak podshipnik  
(13) va ilashmani ajratuvchi richag (12) uchlari orasidagi tirqishdan iborat 
b o ‘ladi.

I la sh m a  n o rm a l  ishlashi uchun  t irak  pod sh ip n ik  (13) va  ajra tish  
richagi (12) orasiga 2,5 -  3 m m  li tirqish, asosiy silindr turtkichi (6) va 
porshen orasiga esa 0,5 -  1,5 m m  li tirqish q o ‘yish kerak. K o 'rsatilgan 
tirq ishlarga  peda ln ing  32 -  44 m m  li erkin y o ‘li m os keladi. I lashm a 
pedali to 'l iq bosilganda ishchi silindrdagi turtk ichning  (10) y o ‘li 23 mm
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d a n  k a m  b o ‘lm aslig i  loz im . A g a r  t u r tk i c h n in g  y o ‘li k o ‘r s a t i lg a n  
q iy m atd an  kichik b o ‘lsa, u ho lda  ushbu  ho la t pedalning erkin y o l in i  
n o t o ‘g ‘ri ro s t la n g a n l ig id a n  y ok i g id ro y u r i tm a  tiz im iga  h a v o  k ir ib  
qolganligidan xabar  beradi. B unday vaziyatda g idroyuritm adan  havoni 
ch iqa r ib  yuborish , ag a r  kerak  bo  Isa, pedaln ing  erk in  y o ‘lini rostlash 
zaru r .

I la sh m a  y u r i tm a s id a g i  h a v o  q u y id a g i  k e tm a -k e t l ik d a  c h iq a r ib  
yuboriladi: ishchi s ilindrning o ‘tkazish k lapani kallagidagi qa lpoqcha  
yechib olinadi, k lapanga  rezina shlang kiydiriladi va uning bir uchini, 
ichida oz-m oz to rm o z  suyuqligi b o ‘lgan sh isha  s tak an g a  tushiriladi.  
A s o s iy  s i l in d r  t iq in in in g  re z b a l i  u c h ig a  h a v o  n a s o s in in g  sh la n g i  
kiydiriladi va silindr ichida bosim hosil qilinadi. 0 ‘tkazish klapani yarim 
aylanishga b o ‘shatiladi, s tan k an g a  suyuqlik o q a  boshlaydi va u bilan 
birga pufakcha la r  k o ‘rinishidagi havo ham  chiqa boshlaydi. Pufakchalar 
chiqishi to ‘x tagandan  so ‘ng o ‘tkazish k lapani qotirib  q o ‘yiladi va shu 
bilan haydash  ishlari yakunlanadi.

Shundan  so ‘ng asosiy silindrdagi porshen va turtkich orasidagi tirqish 
tekshiriladi,  za ru r iya t  b o ‘lsa u la r  orasidagi tirq ish  ikki h a ra k a t  bilan 
q o ‘yiladi: tortq i (5) uzunligini o ‘zgartirgan ho lda  dastlabki rostlash va 
ekssentrik  boltni (3) bu ragan  holda  yakuniy rostlash. Bunday rostlash 
pedal y o ‘liga q a ra b  baho lanad i .  T u rtk ichn ing  porshenga  q ada lgunga  
q ad a r  b o ‘lgan ushbu yo ‘l 3,5 -  10 m m  ni tashkil etishi lozim.

M u ftan in g  tirak  podshipnig i va richag uchlari orasidagi tirqishni 
q o ‘yish uchun , ishchi silindr tu rtk ich in ing  (10) uzunligi o ‘zgartiriladi. 
A g a r  rostlash ishlari to lg‘ri bajarilgan b o ls a ,  u holda prujinasi yechib 
q o ‘yilgan ayrining tashqi uchi yo ‘li 4 - 5  m m  oralig‘ida b o ‘ladi. Ilashmasi 
g idroyuritmali b o ‘lgan yengil av tom obillarda  ham  pedalning erkin y o l i 
ni rostlash ishlari xuddi yuk avtomobilllaridagi kabi bajariladi.

27.3. U ZA TM ALA R Q U T ISI VA T A Q SIM LA SH  Q U TISIG A  
TEX N IK  X IZ M A T  K O ‘RSATISH

U z a tm a la r  va  taqs im lash  qu ti la r in in g  q a n d a y  ishlashi h a r  kungi 
k o T ik d a  h a m d a  a v to m o b i ln in g  h a ra k a t la n is h id a  tek sh ir ib  tu r i lad i .  
Z ic h la g ic h la rd a n  m o y  s iz ish -s izm as lig iga ,  u z a tm a la r n in g  o so n  va 
shovqinsiz ulanishiga a lohida e ’tibor  beriladi. Tekshirilayotgan agregat- 
la rda , ishlash ch o g ‘ida begona  taq il lash la r  va shovq in la r  b o ‘lmasligi 
kerak . U z a tm a la r  u lan g an d a  fiksirlanib qolishi lozim, uza tm ala rn ing  
o ‘z-o ‘zidan uzilib qolishiga y o ‘l qo 'y ilm ayd i.U zatm alar  qutisi korpusi-
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ning  qizishi ishni to ‘x ta tgan  lah zad a  qoMni kuyd irm aydigan  d a ra jad a  
b o ‘lm og‘i darkor .

K X K  va 1-TXK d a  k o ‘z bilan k o ‘rib, eshitib ham d a  h a ro ra tga  qarab  
tckshirishdan tashqari,  qutilar  korpusi k ir lardan  tozalanadi, m ahkam - 
lanishlari tekshiriladi va to rtib  q o ‘yiladi, m oy sath i tik lanadi. 2 -TX K  
da yuqorida  qayd etilgan ishlarga q o ‘shim cha ravishda qutilardagi m oy
lar xarita  b o ‘yicha almashtiriladi. Bu ish k o ‘targich yoki k o ‘rish chuqur- 
lariga ega b o ‘lgan maxsus pos tda  bajariladi. Qutidagi m oylar  dvigatel 
to ‘x tagan  zahotiyoq , y a ’ni quti sovib u lgurm asdan  to ‘kib tashlanadi.

A gregatlardagi m oy  sathi shchup  yo rd am id a  yoki n a z o ra t  teshigi 
orqali tekshiriladi. A gar  m oy sathi pasaygan b o ls a ,  u  holda toza  m oy 
qu y ib  sa th  t o ‘g ‘r i lan ad i  va s a p u n  k a n a l la r i  to z a la b  q o ‘yiladi.  M o y  
almashtirish quyidagicha bajariladi: qutidagi ishlab boMgan m oy  to ‘kib 
tash langandan  so ‘ng, uning o ‘rniga 1 -  2 / m iqdorda  yuvish moyi quyila
di. A vtom obil  o rq a  k o ‘prigining b iro r ta  g 'i ld iragi koT ar ib  q o ‘yiladi, 
dvigatel ishga tushiriladi va birinchi uzatm a ulanadi. Transmissiya ishlay 
boshlaydi, buning evaziga qutining ichki b o ‘shlig‘i yuviladi va cho ‘kindi- 
la rdan  tozalanadi. Bir necha daq iqadan  so‘ng yuvish moyi to ‘kib tashla
nadi,  un ing  o ‘rn iga  esa toza  m oy  quyiladi. M o y  a lm ash t i r i lay o tg an  
paytda ,  to ‘kish teshigi tiqinining m agniti  ham  tozalanadi.

Taqsimlash qutisining boshqarish  richaglarini za ru r  vaziyati, tortq ilar  
uzunligini rostlash orqali t a ’minlanadi. Shu m aq sad d a  tortq i barm oqlari  
s h p l in t la rd a n  o z o d  q il inad i  va  a y r id a n  a jra t i lad i .  F ik s a to r l a r  an iq  
ishlagan paytda, shtoklarni to ‘liq ulangan holatga o ‘rnatiladi. Richaglar 
uza tm ala r  u langan vaziyatga q o ‘yiladi va ayrini aylantirib , to rtq in ing  
kerakli uzunligi o ‘rnatiladi. S o ‘ng  to r tq i  o ‘z joy iga  q o ‘yiladi, b a rm oq  
shplin tlanadi va kon trgayka  qotir ib  m ahkam lanad i .

27.4. ASOSIY VA KARDANLI U ZATM ALARGA TEXNIK X IZM A T
K O ‘RSATISH

K a rd a n l i  va asosiy  u za tm a la rn i  n a z o ra td a n  oT kaz ish  a v to m o b il  
h a raka tlanganda  amalga oshiriladi. Bunda, transmissiyada aylantiruvchi 
m om en t uzatish rejimi tortishdan  torm ozlanishga yoki aksincha, o ‘zgar- 
ganda, begona shovqinlar va taqillashlar kuzatilmasligi lozim.

Kardanli  uzatm alarga  texnik xizmat k o ‘rsa tishda  kardanli  birikm a 
flaneslarining m ahkam lan ish i  tekshiriladi va to r t ib  q o ‘yiladi. X izm at 
k o ‘rsa tish  grafig iga q a ra b  k a rd a n  sh a rn i r la r in in g  p o d sh ip n ik la r i  va
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vallarning shlitsali birikmalari m oylab  qo'yiladi. Buning uchun №  158, 
УС-1 va boshqa  moylash materiallari ishlatiladi.

Yengil avtom obillarda  kardan  sharnirlar transmission moyda, Litol- 
24 plastik moylash materialida yoki tayyorlovchi zavod k o ‘rsatmalariga 
m os keladigan boshqa  m ateria llarda m oylanadi. M oyni ka rd an  chorbar- 
m o g ‘iga m axsus shprits yordam ida m oydon  orqali o ‘tkazish k lapanida 
yoki c h o rb a rm o q  tu rum la r i  podsh ipn ik la r in ing  salniklari os tida  m oy 
p a y d o  b o N g u n c h a  y u b o r i la d i .  A g a r  a v to m o b i lg a  m o y  t o ‘ldirilishi 
naza rda  tu ti lm agan ka rd an  sharnir lar  o 'rna tilgan  b o ls a ,  u ho lda  moylash 
ishlari faqat qismlarga ajra ti lganda am alga oshiriladi.

Y u k  a v to m o b i l la r id a g i  k a r d a n  v a l la r in in g  o ra l iq  ta y a n c h id a g i  
p o d s h ip n ik la r  h a m  p las t ik  m a te r ia l la rd a  m o y lan ad i .  U la rn i  sa ln ik  
oboym asida  (ГАЗ-53) yoki podshipnik  q o pqog 'ida  (З И Л -130) joy lash
gan press-m oydon orqali yuboriladi.

Yetaklovchi ko ‘prik karteridagi m oy sathi 2-TX K  d a  tekshiriladi va 
m oy quyish teshigining q irras igacha to ‘ldiriladi. M oyni to ‘liq a lm ash
tirish, moylash xaritasiga muvofiq va ish m avsum i o ‘zgarganda amalga 
oshiriladi. Yetaklovchi k o 'p r ik  karteridagi moyni almashtirish jarayoni 
h am  transmissiyaning boshqa agregatlari uchun qabul qilingan texnolo- 
giya asosida bajariladi.

A g a r  asosiy  u z a tm a d a g i  ye tak lovch i  sh es te rn an in g  ilashishidagi 
b o ‘y lam a  t i rq ish i  ru x sa t  e t i lgan  q iy m a td a n  o r ta  b o sh la sa ,  u  h o ld a  
konussim on podshipniklar  rostlanadi. Buning uchun k a rd an  val flanesi 
a jra tiladi, yarim  o ‘q la r  sug luriladi, asosiy uza tm a  karterin i m ahkam - 
lovchi b o lt la r  b o ‘shatiladi va yetaklovchi shesterna yig'ilgan hola tida  
su g ‘u r ib  o linad i .  Y e tak lo v ch i  sh e s te rn a  s ta k a n i  t isk iga  o ‘rna ti lad i ,  
m ahkam lash  uzeli q ismlarga ajratiladi va podshipnik  ostidagi qistirma- 
la rn in g  qalin lig i o ‘zgar t ir i lad i .  S h u n d a n  keyin  p o d sh ip n ik la r  gay k a  
vositasida sirib tortiladi va tortish darajasini d inam om etrda  tekshirgan 
ho lda  uzel qay ta  yig‘iladi. Asosiy uzatm a shesternalarining ilashishidagi 
tutashishi va yon tirqish faqat detallar almashtirilganda (podshipniklar 
h a d d a n  ziyod yeyilganda), y a ’ni asosiy uza tm a  t a ’m ir langanda  rostla 
nadi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. T ransm issiyan ing  ish lash ida qanday  nosozlik lar yuzaga keladi?
2. Ilashm a pedalining erkin yo‘li nim a uchun tekshiriladi va u qanday rostla

nad i?
3. U za tm a lar qutisi va taqsim lash  qu tisiga  xizm at ko 'rsa tish  qan d ay  b a ja 

rilad i?
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4. K ardanli uzatm a qanday tekshiriladi va unga qanday  xizm at ko ‘rsatiladi?
5. A sosiy uzatm aga xizm at ko‘rsatishda qanday  ish lar bajariladi?

28. YURISH  Q ISM IG A TEXNIK X IZM A T KO‘RSATISH

28.1. Y URISH  Q ISM ID A G I A SOSIY  N O SO ZLIK LA R

Y urish qismi elementlaridagi (ramalar, o ‘q lar  va g 'ildiraklar osmalari) 
n o s o z l ik la r  a s o s a n  a v to m o b i l l a r n in g  e n g  y u q o r i  ( m a k s im a l )  yuk  
k o ‘taruvchanligidan ortiqcha  yuklanish bilan ishlatilganda, shuningdek, 
shakl ber ilm agan  y o ‘llarning o g ‘ir sharo i t la r id a  ish la ti lganda yuzaga 
keladi. R a m a  qoldiq  de fo rm ats iya  olib  egiladi, u n d a  yo r iq la r  paydo  
b o ‘ladi, parchin  mixli bir ikm alar  b o ‘shashadi, dvigatel va transmissiya 
agregatlarini o ‘zaro  to ‘g‘ri joylashuvi buziladi.

Oldingi o ‘qdagi asosiy nosozlik larga to ‘sinni egilishi, shkvoren  va 
shkvoren vtulkalarining yeyilishi, g‘ildirak podshipniklarining oboym a- 
lari o ‘rnashadigan joylarni ishdan chiqishi, g‘ildiraklarni o ‘rnatish bur- 
chaklarining buzilishi va shu kabilar  kiradi. 0 ‘rnatish burchaklarin ing 
buzilishi oqibatida avtom obiln i boshqarish  yom onlashadi va shinalarni 
yeyilishi ortadi. Ressorni sinishi yoki osm a prujinasini c h o ‘kib qolishi, 
shuningdek, am ortiza torlarn i buzilishi ham  oxir-oq ibatda  shinalarning 
tez yeyilishiga olib keladi.

Yurish qismining k o ‘rsatib o 'tilgan nosozliklari avtom obiln i to ‘g ‘ri 
chiziqli h a ra k a td a n  o ‘ngga yoki chapga  toyishi, k a t ta  tezlikda h a ra -  
ka tlan ishda  oldingi boshqariluvchi g ‘ildiraklarning t a ’siri, avtom obiln i 
bir tom onga  qiyshayishi, harakatlanish! paytida osm a atrofidagi taqil
lashlar va tebranishlar oq ibatida  yuzaga keladi.

Yurish qismining agregatlari va uzellaridagi nosozliklar q ism an K X K  
paytida aniqlanadi. 1-TXK ning ish hajm iga am ortiza to r la rn i ,  oldingi 
va  o rq a  o s m a la rn in g  h o la t in i  h a m d a  m a h k a m la n is h in i  tek sh ir ish ,  
g ‘ildirak gupchagi p odsh ipn ik la r idag i  va buriluvchi sap fa  shkvoren-  
laridagi lyuftlarni o ‘lchash, shuningdek, ram ani va oldingi o ‘q to ‘sinining 
hola tin i b a h o la sh la r  k iradi. M oy lash  xar itas iga  m os rav ishda  grafik 
b o ‘yicha, buriluvchi sapfa shkvoren larin ing  sharnirli tayanchlari  yoki 
podshipniklari moylanadi. Shinalar ahvoli va ulardagi havo bosimi tek
shiriladi, za ru r  b o ‘lsa norm aga  keltiriladi.

2 -T X K  d a  y u q o r id a  ay tib  o ‘tilgan ish larga  q o ‘sh im cha  rav ishda  
oldingi va o rqa  ko ‘pr ik lam i to ‘g bri o ‘rnatilganligi, olding‘i g 'ildiraklarni 
o ‘rnatish burchaklari tekshiriladi h a m d a  zarur b o l s a  rostlanadi, oldingi
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va o r q a  r e s s o r la rn in g  b a r m o q la r i ,  u z a n g is im o n  to r tq i l a r i  h a m d a  
x o m u t la r i ,  a m o r t i z a to r l a r  va  re s so r  y o s t iq c h a la r i  m a h k a m la n a d i ,  
g ‘ild irak  podsh ipnik lariga  minim al tirq ishlar  q o ‘yiladi.

28.2. RAM A VA O SM A LA RG A  TEXNIK X IZM A T KO‘RSATISH

R a m a n i  k o ‘r i k d a n  o ‘tk a z ib ,  u n in g  g e o m e t r ik  s h a k i i  va 
o ‘lchamlaridagi o ‘zgarishlar, darz lar  mavjudligi, lonjeronlar va k o ‘nda- 
la n g  t o ‘s in la rn i  eg ilgan lig i ,  re s so r ,  resso ro s t l ig i  va  a m o r t i z a to r l a r  
k ronshteynlarin i ram aga  m ahkam lan ish i tekshiriladi.

R a m a n i n g  g e o m e t r ik  s h a k l in i  t e k s h i r i s h n i ,  r a m a  ken g l ig in i  
lon jeronlarn ing  tashqi tekisligi b o ‘yicha o ld indan  va o rq a d a n  o ‘lchab 
ko ‘rish orqali bajarish mumkin. R am a kengligidagi farq gaz avtomobillari 
uchun  4 m m . dan  ortmasligi lozim. R a m a  lonjeronlarini bosh lang ‘ich 
h o la tg a  n isb a tan  surilishini, ram ad ag i  k o ‘nda lan g  t o ‘sin lar  orasidagi 
d iagonallami ayrim uchastkalarda o ‘lchab ko ‘rib aniqlash mumkin. H ar 
bir uchastkalardagi diagonallar uzunligi bir xil b o ‘lishi kerak. Minimal 
chetga chiqishlar 5 m m  dan  k o ‘p  bolm asligiga ruxsat etiladi.

K o ‘priklarni o ‘zaro  vaziyati, oldingi va o rqa  k o ‘prik lar o ‘qlari orasi
dagi m aso fa  o ‘ng h a m d a  ch ap  to m o n d a n  o ‘lchab  k o ‘rib  an iq lanad i.  
O lc h a n g a n  masofalarni bir-biridan farq qilishiga ruxsat etilmaydi. A gar 
ra m a  ho la tin i teksh ir ishda  uning  kons truks iyas ida  j idd iy  nosozlik lar 
yoki bazaviy o ‘lcham larda ruxsat etilgan q iym atlardan  chetga chiqishlar 
an iqlansa, u ho lda  avtom obil  asosiy t a ’mirlashga j o ‘natiladi.

O s m a la r n in g  h o la t i ,  te x n ik  x iz m a t  k o ‘rs a t i s h  c h o g ‘id a  ta sh q i  
k o ‘r ik d an  o ‘tkazib ,  u la rn ing  m ah k am lan ish i  esa kuch  q o ‘yish orqali 
tekshiriladi. Ressorni k o ‘rikdan  o ‘tkazib, singan yoki darz  ketgan listlar 
( v a r a q la r )  a n iq la n a d i .  R e s s o r la r  k o 'z g a  k o ‘r in a d ig a n  d a r a j a d a g i  
b o ‘ylam a siljishga ega b o ‘lmasligi kerak. Bunday holat markaziy boltni 
kes i l ish i  o q i b a t i d a  s o d i r  b o ‘lish i m u m k in .  R e s s o r la rn i  i sh o n c h l i  
m a h k a m la n ish in i  te k sh ir ish d a  a lo h id a  e ’t ib o rn i  uzang is im on  to r tq i  
gaykalarin i q a n d a y  tortilganligiga h a m d a  ressorni sharnirli  m ahkam - 
laydigan  v tu lka la rdag i  yeyilish larning b o r -y o ‘qligiga qa ra t ish  lozim. 
A g a r  ressorni b ir  uchi rezina yostiqchalarga  m ah k am lan g an  b o ‘lsa, u 
ho lda  yostiqchalarning, butunligi va ularni tay anchda  to ‘g‘ri joylash- 
ganligi tekshiriladi. R essorn ing  uzangisim on tortq ilaridagi va xom ut-  
laridagi gaykalarni bir tekisda, avval oldingilari (avtomobilning harakat-  
lanishi b o ‘yicha), so ‘ng ketingilari to rtib  quyiladi.

R e sso r la rn in g  elastik lig i u la rn in g  e rk in  h o la td a g i  yoysim onlig i 
b o ‘yicha tekshiriladi. Bu k o ‘rsatgichni ressor uchlari orasiga ip tortib
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egilgan o ‘zak listni (varaqni) o ‘rtasigacha boMgan tik masofani o ‘lchab 
a n iq la s h  m u m k in .  A v to m o b i l  o s m a la r id a g i  r e s s o r la r  b i r - b i r id a n  
yoysimonlik b o ‘yicha 10 m m  dan  k o 'p  farq qilmasligi kerak. A vtom obil 
h a r a k a t l a n g a n d a  re s s o r la rd a  g ‘ic h i r la sh la r ,  s h u n in g d e k ,  l i s t la rd a  
(varaqlarda) zanglar paydo  b o ‘lsa, ularni k irlardan tozalash, kerosinda 
yuvish va grafitda m oylash lozim b o ‘ladi.

A m o rt iza to r la rg a  texnik  x izm at k o ‘rsa tish  u la rn ing  m a h k a m la n i
shini tckshirishdan va yeyilgan rezina vtulkalarni o ‘z vaqtida almashti- 
r ishdan ibora t b o ia d i .  Germetiklikni nazo ra t  qilishga qaratiladi. A gar 
am ortiza to r  o ‘z xossalarini yo ‘qo tgan  va sirtida suyuqlik o q q a n  b o ls a ,  
u  holda am ortiza to r  ta ’mirlanadi, s inovdan o lk a z i la d i ,  so ‘ng a v to m o 
bilga o ‘rnatiladi.

28.3. Y U R ISH  Q IS M I BO YICHA R O STLA SH  ISH LARI

2-T X K da  oldingi boshqariladigan g l ld irak la rn ing  va yuk avtomobil- 
larining ketingi g lld irak larin i o ‘rnatish ham d a  m ahkam lash  bilan b o g l iq  
b o lg a n  rostlash ishlari bajariladi.

O ldingi g l ld i r a k la r n i  o ‘rn a t ish  b u rc h a k la r i  o p t ik  yoki m exan ik  
stendlarda tekshiriladi va rostlanadi. Stendlarning o ic h a s h  qurilmalari 
shinalarni yon sirtiga yoki g l ld irak  gardishlariga tegib turadi. G l ld i r a k 
larning o ‘rnatish burchaklarini tekshirish va rostlash ketma-ketligi stend 
yo ‘riqnom asida  belgilab q o ‘yilgan. Y uk avtomobillari uchun КИ-9859 
stendi, yengil av tom obillar  uchun esa 1119, K - l l l  va boshqa  stendlar 
ishlatiladi.

Oldingi g lld irak la rn ing  yaqinlashishini maxsus postlarda, shuning
dek, yak к a ta r t ib d a  xizm at k o ‘rsa t ishda , te leskopsim on c h iz g lc h d a n  
foyda langan  ho lda  tekshirish m um kin . 2 8 .1-chizmada te leskopsim on 
K-463 ch izg lch in ing  tuzilishi k o ‘rsatilgan. C h iz g lc h n in g  cheklagichli 
(7) q o ‘zg‘a luvchan  uchini (6), oldingi g l ld i r a k la r  orasidagi m asofaga

28.1-chizma. G lld irk la rn in g  yaqinlashishini o lc h a y d ig a n  K -463 rusum li 
te leskopsim on c h iz g ic h .
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qarab , kerakli uzunlikka suriladi va qisqich (5) yordam ida  fiksirlanadi. 
Chizg‘ich uchlariga m ah k am lan g an  zanjirlar (8) esa, chizg‘ichni g‘ildi- 
rak la r  orasiga yerdan bir xil m asofada  o 'rna tish  uchun  xizmat qiladi.

C h izg ‘ichn ing  ishlash  tam oyili ,  a v to m o b il  g ' i ld irak la r i  orasidagi 
m asofani reyka vositas ida  o ‘lchashga asoslangan. R eyka  q o ‘zg‘almas 
t r u b k a  (4) ichiga jo y la sh g a n  b o ‘lib, un g a  b a ra b a n l i  k o ‘rsa tg ich  (3) 
o ‘rn a t i lg a n .  R e y k a n in g  q o ‘zg ‘a lu v c h a n  uch iga  chek lag ich  (1) h a m  
m ahkam langan . Reykani siljishi shesterna orqali barabanli k o ‘rsatgichga 
uzatiladi. Barabanli k o ‘rsatgich esa reykani 26 m m  oraliqdagi siljishini 
h i so b g a  o lad i .  0 ‘lc h a sh d a g i  u s h b u  o ra l iq n i  e ’t ib o rg a  o lg an  h o ld a  
b a rab an l i  ko 'rsa tg ich  shkalasini nolga q o ‘yishdan oldin chizg'ichning 
q o bzg‘a luvchan  uchini (6) k am ida  6 m m  ga surish lozim. C hizghchda 
o lingan  na ti ja larn i h isoblash  uchun , m axsus y o ‘r iq n o m a d a  yengil va 
y u k  a v to m o b i l la r in in g  g ‘i ld ira k la r i  t o ‘g ‘ris ida  k e rak l i  m a ’lu m o t la r  
ber ilgan  b o ‘ladi. G N ld irak la rn i  yaq in lash ish in i  c h iz g ic h  y o rd am id a  
o ic h a s h d a ,  sh in a la r  yoki t o ‘g i n l a r  o ras idag i  m aso fan i  o ld in d an  va 
o rq a d a n  o ich ash d ag i  farqi aniqlanadi. Buning uchun t o i a  yuklangan  
av tom obil  qurish  chuquriga  t o lg i -i chiziqli h a ra k a t  ho la tida  q o ‘yiladi 
va shinalar orasidagi m asofa old to m o n d an  o ic h a n a d i  ham da chizg ich  
tekkan  joyga  b o ‘r  bilan belgi q o ‘yiladi. So 'ng avtomobil bir oz oldinga 
sh u n d ay  siljitiladiki, b o ‘r bilan q o ‘yilgan belgi xuddi o ‘sha gorizontal 
tckislik b o ‘yicha o rq a  to m o n d a  joylashsin. Sh inalar  orasidagi m asofa 
y an a  o ic h a n a d i .  O ic h a n g a n  m aso fa la r  orasidagi farq  1-7 m m  orali- 
g i d a  b o i is h i  lozim.

H ar  bir avtom obiln ing m uayyan  rusumi uchun oldingi g ild irak la rn i  
yaqinlashishi, uning texnikaviy tavsifnomasida keltirilgan b o ia d i  (28.1- 
ja d v a lg a  qa rang ) .  A g a r  yaq in lash ish  tavsiya etilgan q iy m a td a n  farq  
qilsa, u  ho lda  yuk avtomobillaridagi 
k o ‘nda lang  tortq in ing uzunligi yoki 
yengil avtom obillardagi yon tortqi-  
larn ing uzunligi rostlanadi.

Y o n  t o r t q i n i  r o s t l a s h  u c h u n  
( 2 8 .2 -c h iz m a )  x o m u t  (3) b o l t l a -  
r ining gaykalari (1) b o ‘shatiladi va 
rostlovchi t rubkani o tver tka  yo rd a
m id a  a y l a n t i r i b  t o r t q i n i  k e ra k l i  
uzunligi o linadi. S o ‘ng  xom u tn in g  
b u r i l ib  k e t ish ig a  y o ‘l q o ‘y m a g a n  
h o ld a  un ing  bo ltlari  qo tir ib  q o ‘yi- 
ladi va yaqinlashishni yana  tekshi- 28.2-chizma. Yon tortqi uzunligini 
rib k o ‘riladi. o‘zgartirib, yaqinlashishni rostlash.
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28.1-javdal

O ld in g i  g i l d i r a k l a r n i  o ‘r n a t i s h  b u r c h a k la r i

A vtom obil B urchak la r

G ‘ild irak -
la rn ing
og 'ish i

S hkvorenni
k o 'n d a lan g
q iy sh ay ish i

S hkvorenni
b o ‘ylam a

q iy sh ay ish i

G ‘ild irak la r- 
n ing m aksi

m al burilishi

Y aq in la
shish, mm

ГАЗ -24 0о30' 4°30' 0-Г 39° 1,5-3

ГАЗ -53 Г 8° 2о30' 34° 1,5-3

ЗИ Л -130 Г 8° 2о30'

ОN
© 2-5

MA3-5335 Г 8° 2о30' 42° 3-5

КамАЗ-5320 Г 8° 0°1 Г ±4 ' 45°30' 2-5

G lld i ra k la rn in g  og ‘ish va shkvorenlarn ing  qiyshayish burchaklari  
2183 asbobida  yoki K - 111,1119 M  stendlarida, shuningdek, oddiy shoqul 
(otves) y o xud  b u rc h a k la r  y o rd a m id a  teksh ir i lad i.  OMchash ishlarini 
g o r iz o n ta l  m a y d o n c h a d a ,  s h in a la r d a g i  h a v o  b o s im in i  r o s t l a b  va  
av tom ob iln i  t o ‘g ‘ri chiziqli h a ra k a t la n ish  ho la t iga  q o ‘yib bajariladi.  
0 ‘lchangan o lrnatish burchaklari 28.1-jadvalda keltirilgan qiym atlarga 
mos kelishi kerak.

Yengil a v to m o b i l la rd a g i  sh k v o re n n in g  b o ‘y la m a  va  k o ‘n d a la n g  
q iyshayish  b u rch ak la r in in g  chetga  chiqishi 30' d a n  k o ‘p b o im a s l ig i  
lozim. U sh b u  b u rc h a k la rn i  rostlash  ham  xud d i  og ‘ish bu rch ak la r in i  
rostlash  kabi, osm ani kuzovga m ah k a m la n g a n  joyidagi h a r  xil qalin- 
likdagi q istirm alar o ‘zgartirib bajariladi.

Barcha yuk avtomobillari ham d a  av tobusla rda  g lld irak la rn i  og ‘ish 
va shvkorenlarni qiyshayish burchaklarin i rostlash k o ‘zda  tutilmagan. 
A gar  yurish qismini diagnostika qilish chog‘ida, oldingi ko ‘prik to ‘sinida 
o ‘rnatish burchaklariga t a ’sir e tadigan deform atsiyalar an iq lan ib  qolinsa, 
u h o l d a  t o ‘s in  y a n g is ig a  y o k i  t a ’m i r l a n g a n i g a  a l m a s h t i r i l a d i .  
G l ld i ra k la rn in g  m aksim al burilish burchak la r i ,  bu ruvch i  richaglarga 
yoki sapfa flaneslariga o ‘rnatilgan boltlar yo rdam ida  rostlanadi.

Y uk  avtomobillarida (ЗИ Л , ГАЗ) shkvorenli birikm alarni tekshirish 
va rostlash ishlari shkvoren bilan vtulka, oldingi k o ‘prik b o ‘rtmasi bilan 
sa p fa  q u lo q c h a s i  o r a l iq la r id a g i  r a d ia l  h a m d a  o ‘q y o ‘n a l i s h id a g i  
t i rq i s h la rn i  b a h o la s h d a n  ib o r a t  boN adi.  R a d ia l  t i rq ish n i  s t re lk a l i  
in d ik a to rg a  ega b o l g a n  Н И И А Т -Т 1  a sb o b id a  o ld ingi k o ‘pr ik  osib 
q o ‘yib o ‘lchanadi. 0 ‘q yo ‘nalishidagi tirqishni esa g lld irak la rn i  osm agan
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h o lda ,  to 's in  b o ‘r tm asi  b ilan  sa p fa n in g  yuqorig i qu lo q ch as i  orasiga  
p las t inas im on  sh chup  tiqish orqa li  an iq lash  m u m k in .  T irq ish la rn ing  
yuqori  (m aksim al) ruxsat etilgan qiym atlari  radial tirqish uchun  0,75 
m m  ni, o ‘q y o ‘nalishidagi tirqish uchun 1,5 m m  ni tashkil qiladi. O bq 
yo 'nalishidagi tirqish kerakli o ‘lchamdagi rostlash shaybalarini q o ‘yib, 
radial tirqish esa ta 'm irlash  o lch am id ag i  shkvoren vtulkasini o brnatish 
orqa li  t o ‘g ‘rilanadi.

G ‘ildirak gupchaklaridagi podshipniklarni rostlab turish, h a raka tla 
n ish  c h o g ‘id a  g l l d i r a k l a r n in g  k o ‘n d a la n g  te k is l ik d a  te b ra n is h id a n  
p o d s h ip n ik la rg a  tu sh a d ig a n  zarb iy  k u c h la n ish la rn i  k a m a y t i r a d i  va 
podsh ip n ik la rn in g  x izm at m u d d a t in i  uzaytiradi.

Oldingi g l ld ira k la r  gupchaklaridagi podshipniklarni avtom obiln ing 
oldingi o ‘qini osib q o ‘yilgan ho lda  rostlanadi. Buning uchun  o ‘qdagi 
g a y k a n i  s h p l in td a n  o z o d  e tib ,  s o ‘ng  s h u n d a y  b o bsh a t i l ish  k e rak k i ,  
g 'i ldirak yengil aylana olsin. A gar  gaykani b o ‘shatilganda ham  aylanish 
qiyin kechsa, yoki m oylash materiallarini almashtirish m uddati  kelgan 
b o ‘lsa, u holda gupchak o ‘qd an  yechib olinadi. Eski m oy olib tashlanadi. 
G u p c h a k  yuviladi, p o d sh ip n ik la r  ho la ti  k o ‘zdan  kechiriladi va z a ru r  
b o ‘lsa u la r  a lm ashtir i lad i,  yangi m oy  surtilib, g u p chakn i yana  o ‘qqa  
yig‘iladi. B unda g‘ildirak shunday  buraladiki,  podshipnikdagi roliklar 
to ‘g‘ri ho la tn i egallasin, sh u n d an  so ‘ng gayka to rtib  q o ‘yiladi. Tortish 
darajasi shunday  b o i ish i  kerakki, g l ld i ra k k a  q o ‘l bilan turtki berilganda 
u 1 -  2 m a r ta  aylanib keyin to ‘xta- 
sin. Shundan so‘ng gaykani 2 -  3 ta 
shplint teshigi m iqdoricha  b o ‘sha- 
tiladi va g l ld irak n i  aylanishi yana 
teksh ir i lad i .  U n in g  m iq d o r i  q o ‘l 
bilan turti lgandan  keyin kam ida  8- 
10 m ar ta  b o i ish i  kerak. Shu bilan 
ro s t la s h  i sh la r i  y a k u n la n a d i  va 
gay k a  shp lin t lab  qo^yiladi.

O rq a  g l l d i r a k l a r  g u p c h a k la 
r i d a g i  p o d s h ip n ik la rn i  ro s t la sh  
h a m  (28 .3 -ch izm a) xu d d i  od ing i 
g l l d i r a k l a r  k a b i ,  k o 'p r i k  o s ib  
q o ‘y ib  b a j a r i l a d i .  B u n g a  q o ‘- 
shimcha ravishda yarim o ‘qni gup- 
c h a k d a n  a j ra t ib ,  s o ‘ng un i o rq a  
k o 'p r ik  g l l o f id a n  su g ‘u r ib  olish 
t a l a b  e t i l a d i .  S h u n d a n  k ey in
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kontrgayka  (1), qulf-shayba (2) va salnik (4) yechib olinadi. Podshipnik- 
larni m ahkam lab  turuvchi gayka (3) bo 'shatiladi va gNldirak aylanishi 
tekshirib  k o ‘riladi. A g a r  podsh ipn ik la rdag i  m oyni a lm ashtir ish  ta lab  
e ti lm asa  va ham m asi jo y id a  b o ‘lsa, q a lp o q c h a s im o n  kalit  vositas ida  
g a y k a  p o d s h ip n ik la r  to r m o z la n g u n g a  q a d a r  to r t i l a d i .  H a lq a n in g  
konuss im on  yuzasida ro l ik la r  yaxshi taqsim lanish i uchun  gupchakn i 
b a r  ikki tom onga  aylantiriladi, gayka V5 aylanishga b o ‘shatiladi va qulf- 
shayba shtift y o rd am id a  s topo r lanad i .  G u p c h a k n in g  yengil aylanishi 
ham da podshipniklarda o ‘q yobnalishidagi lyuft yo ‘qligi q o ‘l yordam ida  
t e k s h i r i l a d i ,  k o n t r g a y k a  m a h k a m l a n a d i ,  y a r im  o ‘q n i  o ‘z jo y ig a  
o ‘rnatiladi va  shu bilan rostlash ishlari yakunlanadi.

O rqa  k o ‘prigi yetaklovchi b o ‘lgan ko 'pchilik yengil avtom obilla rda  
o rqa  gNldirak gupchagidagi podshipniklar  rostlanmaydi, oldingi g‘ildirak 
podshipniklari esa yuk  avtom obillaridagi kabi rostlanadi.

28.4. G 4LD1RA K  H A M D A  SH IN A L A R D A G I ASO S1Y N O SO Z L IK L A R  
VA ULA RG A TEXN IK  X IZ M A T  K O ‘R SATISH

Asosiy nosozliklar. N o to ‘g‘ri ishlatish tufayli avtomobil g‘ildiraklarida 
nosozliklar yuzaga keladi. U larga g l ld i ra k  disklaridagi darzlar, shpilka 
yoki g a y k a la r  m a h k a m la n a d ig a n  tesh ik la rn i  yeyilib ketishi,  t o ‘g ‘in 
q irra la rin i,  b o r t  va q u l f  h a lqa la rn i  sh ikastlan ish i va  egilishi, sh inani 
to ‘g‘inga yaxshi y ig i lm agan lig i  na tijas ida  g ‘i ld irak larn ing  depsinishi, 
g ‘i ld irak  d isb a la n s i ,  g ‘i ld i ra k  t o ‘g ‘ini lo k - b o 'y o q  q o p la m a la r in in g  
buzilishi va zanglashi kabilar  kiradi. Aytib o ‘tilgan nosozliklarni tashqi 
k o ‘rik pay tida ,  depsin ishni ( tepishni) esa g i ld i r a k n i  osilgan h o la td a  
aylantir ib  k o ‘rib aniqlanadi.

G ‘ild irak  diski va t o bg‘ini h a m d a  u la rn in g  m a h k a m la n ish i  bilan 
bog‘liq bo 'lgan shikastlanishlar an iq langan  zahotiyoq, jo r iy  ta 'm irlash  
tartib ida  b a r ta ra f  etilishi lozim. Qolgan barcha  nosozliklar texnik xizmat 
k o ‘rsatish rejasi bo 'y icha  tuzatiladi. 1-TX K da g 'ildiraklarni m a h k a m 
lanishi tekshiriladi, sh inalardagi havo  bosimi esa m e ’yorga  keltiriladi.
2 -T X K da  g‘ild iraklam ing o ‘rni chizma b o ‘yicha atmashtiriladi, shikast- 
l a n g a n  s h in a la r  t a ’m ir la sh g a  to p s h i r i la d i .  G ‘i ld i ra k  g u p c h a g in in g  . 
podshipniklari tekshiriladi va rostlanadi, u lardagi m oylar  grafik b o ‘yicha 
a lm ashtiriladi.

Avtom obil shinalari ekspluatatsiya ja rayon ida  h a r  kuni haydovchi 
t o m o n id a n  n a z o r a t  q il ib  bo ri l ish i  k e ra k .  B u n d a  a lo h id a  e ’t ib o rn i  
shinalardagi tashqi shikastlanishlarga, y a ’ni pokrishkalarn i o ‘tk ir  narsa- 
la r  b i lan  teshilish iga yoki yirtilish iga, p ro te k to rn i  k o ‘ch ish iga , b o r t
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halqani yemirilishiga, kam erani yirtilishiga yoki teshilishiga, q o ‘shaloq 
shinalar  orasiga kirib qoladigan toshlar  yoki boshqa  narsalarga qaratish 
lozim .

K am erasi teshilgan yoki pokrishkasi bir oz shikastlangan  shinalar 
A T K  s h a r o i t id a  ta 'm i r l a n a d i .  B u n ing  u c h u n  x o m  rez ina  va  e lek tr  
v u lk a n iz a to r la rd a n  foydalan ilad i.  P ro te k to r i  yeyilgan, lekin karkas i  
bu tun  b o ‘lgan pokrishkalarni shina ta ’mirlash korxonalariga protektorni 
tiklash uchun  topshiriladi.

T exnik  xizm at ko‘rsa tish . A v to m o b i l  sh in a la r in i  uzo q  m u d d a t  
ish la sh in i  t a ’m in la sh  u c h u n  u la rn i  i sh la t i sh d a g i  va  tex n ik  x izm at  
k o ‘rsatishdagi qoidalarga  q a t ’iy rioya qilish zarur. Bitta o ‘qqa  o ‘rnatil- 
g a n  g ‘i ld i ra k la rd a g i  sh in a la rn in g  p r o te k to r i  h a m d a  k a rk a s i  b ir  xil 
(diagonal yoki radial) boMishi lozim. Shinalardagi bosimni m e’yor dara-  
jas ida  saqlash kerak. Ayniqsa, bosimni pasayib  ketishi xavfli, chunki 
b u n d a y  h o la td a  h a ra k a t la n is h d a  sh in a la rn in g  yeyilishi keskin  o r t ib  
ketadi.

Shina pro tek to r la r i  b ir  xil yeyilishi uchun  davriy  ravishda h a r  bir 
6 - 8  m ing  km  d a n  s o ‘ng g‘i ld irak la r  o ‘rn ini,  zaxira  g bildirakni ham  
q o ‘shib, a lm ashtirib  turish tavsiya etiladi. Bunda p ro tek to r  chizmasini 
e ’tiborga olish lozim. A gar u  yo'nalishli haraka tlanad igan  b o ‘lsa, pok- 
rishkaning yon sirtiga strelka q o ‘yilgan b o ‘ladi. O ldinga harakatlan ishda  
ushbu  belgi aylanish yo ‘nalishiga mos tushishi kerak.

S h ina la r  faqa t  soz to ‘g ‘inga yig‘iladi. U larn i o ‘rn a t ish d a n  avval, 
to ‘g‘inning holati a lba tta  tekshiriladi. T o ‘g‘in t o ‘g ‘ri d um aloq  shaklga 
ega bo iish i ,  uning qirralari va shina o ‘tiradigan qismlari egilmagan va 
p a c h o q la n m a g a n  h a m d a  lo k - b o ‘yoq  q o p la m a la r i  s h ik a s t la n m a g a n  
boMishi lozim. Shina kam eralarini yig‘ishda, dastlab, pokrishkaning  ichki 
yuzasin ing  holati teksh ir i lad i,  p ro te k to rg a  k irib  qo lgan  yo t na rsa la r  
c h iq a r ib  ta sh la n a d i ,  p o k r ish k a  ichiga ta lk  (m agn iy  s il ikati)  kukun i 
sepiladi va sh u n d an  keyin k am era  joylashtir i ladi.  A T K  sharo it la r ida  
shinalarga xizmat k o ‘rsatish, maxsus j ihozlangan m aydonchada  amalga 
o sh ir ilad i.  Bu yerda  sh ina la rn i  a j ra t ish  va yig‘ish, u la rdag i  bosim ni 
tekshirish va rostlash, kam eralarn ing  germetikligini tekshirish kabi ishlar 
bajariladi. S h inalardagi havo  bosimi yengil av tom ob il la r  uchun  458- 
M1 rusumli m anom etrda ,  yuk avtomobillari va av tobuslar  uchun 458- 
M 2 rusum li m a n o m e trd a  o ‘lchanadi. A g a r  sh inalardagi havo  bosimi 
m e ’y o rd a n  pas t  bo-Nsa, u ho lda  sh ina la rga  C-401, C-411 yoki C-413 
rusumli ko lonka la r  y o rdam ida  havo  haydaladi.
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T X K  va JT  zonalaridagi ishchi postlarni bosim  ostidagi havo bilan 
t a ’m in lash  uchun  ish u n u m dorlig i  1 mVmin. gacha  b o ‘lgan 1101B5, 
1552B5 rusum li s ta ts io n a r  hav o  k o m p resso r la r i  yoki C-142 rusumli 
k o ‘chm a havo  kompressori ishlatiladi.

Yengil avtom obillar shinalarini a jratish va yig’ish ishlari s ta tsionar 
Ш -501М  s ten d id a  b a ja r i lad i .  U reversiv  e lek tr  dv ig a te ld a  h a r a k a t 
lanadigan  tayanch  d iskdan  (stoldan), pnevm atik  qisish qurilm asidan , 
a jratuvchi richag stoykasidan (ustunidan) va app a ra t  shkafidan tashkil 
topgan. S tendning ishchi qismlari g‘ildirak m ahkam lanad igan  tayanch 
stoli h a m d a  pnevm osilindrda  ha raka tlan tir i lad igan  va um um iy  o ’qqa  
ega b o ‘lib, vertikal tek is likda  teb ran ad ig an  ikk ita  richagdir .  H a r  bir 
richag uchiga shina bortini to ’g 'indan  ajratishga xizmat qiladigan disk 
o ‘rn a t i lg a n .  R ic h a g la r  v e r t ik a l  te k is l ik d a  p n e v m o s i l in d r  k u c h id a n  
h a ra k a t l a n a d i .  U n g a  h a v o  b ir  p a y tn in g  o ‘z ida  e lek tr  d v ig a te ln in g  
ulanishini h a m  t a ’m in laydigan  pedal yo rd am id a  yuboriladi.

Y u k  a to m o b i l la r i  va  a v to b u s la rn in g  sh in a la r i  g ’i ld irak  v e r t ika l  
j o y la s h a d ig a n  Ш -509  ru su m li  s ta t s io n a r  s te n d d a  a j ra t i la d i  h a m d a  
yig'iladi. S tendning kuch uzatadigan gidravlik silindri gorizontal h o la tda  
joylashgan. Ш-153 rusumli stend ancha m ukam m al konstruksiyaga ega 
b o i ib ,  u  ham  yuk avtom obillarining shinalarini ajratishga m olja l langan . 
U sh b u  s te n d d a  sh ina  b o r t la r i  a lo h id a  e lek tr  y u r i tm a g a  ega b o ’lgan 
yetaklovchi roliklar vositasida ajratiladi, bor t  va qu lf  halqalar, shuning- 
dek, shinani to ‘g‘indan vintli mexanizm yordam ida  yechib olinadi. Q u lf  
halqa  bilan yig‘ilgan shinalar esa himoyali m oslam aga q o ’yib yig’iladi. 
Yengil va yuk avtomobillarining yig‘ilgan g’ildiraklari a lba tta ,  muvoza- 
natlanad i.

GMldirak massasini o ‘q b o ’yicha yoki s im m etrik  vertika l tekislik 
b o ‘yicha notekis taqsimlanishi tufayli uning m uvozanati  buziladi, y a ’ni 
disbalans yuzaga keladi. Shu kamchilikni b a r ta ra f  etish uchun g 'ildiraklar 
balansirlanadi. D isbalans g‘ildiraklarning depsinishini (tepishini) ham da 
sh inalarn i notekis ta rzd a  tez yeyilishini keltirib  ch iqarad i .  D isbalans  
t a ’sirini kam aytir ish  m aqsad ida  g‘ild iraklar ham  statik , ham  d inam ik  
m uvozana tlanad i .

Statik m uvozanatlashni avtom obiln ing o ‘zida, y a ’ni oldingi g l ld irak  
g u p c h a g id a  b a ja r ish  m u m k in .  B un ing  u c h u n  o ld ing i  g ‘i ld irak  osib  
q o ‘yiladi, gupchak  gaykasi bir oz  b o ‘shatiladi va unga tekshiriladigan 
g ’ildirak m ahkam lanad i .  G ’ildirak soat mili yo ‘nalishida aylantiriladi 
va uni mustaqil to ’xtashiga im kon beriladi, so ‘ng pokrishka  yon sirtining 
yuqori tom oniga b o ‘r bilan, aylanish o ‘qidan o ‘tadigan, vertikal chiziq 
chiziladi. X uddi shu ja rayon  g‘ildirakni teskari tom onga  aylantirib ham
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bajarilad i,  na t i jada  ikk ita  chiziq qosil b o ‘ladi. Shu ikki chiziqni qoq  
o 'r tas iga  belgi q o ‘yiladi. U shbu  belgi, o ‘zining d iam etr  b o ‘yicha qaram a- 
qarshi tom on ida  g‘ildirakning eng og‘ir qismi joylashganligini ko ‘rsatadi. 
G N ld i r a k n in g  o g ‘ir  q ism in i  m u v o z a n a t l a s h  u c h u n  b e lg in in g  ikk i 
tom oniga, taxm inan  to ‘g‘in radiusining yarmiga teng b o ‘lgan m asofada, 
massalari teng b o ig a n  ikkita yukchalar  to ‘g‘in qirrasiga joylashtiriladi. 
G ‘ildirak yana aylantirilib, qayerda  to ‘xtashi kuzatiladi. A gar  gildirak 
to ‘x tagandan  so ‘ng yukcha la r  vaziyati aylanish o 'q id an  pas tda  b o ‘lsa, 
d e m a k ,  u la rn in g  m assas i  g ' i l id ira k n i  m u v o z a n a t la s h  u c h u n  yetarli  
b o ‘ladi.  A ks h o ld a  u la r  o ‘rn iga  m assasi o g ‘ir roq  b o ‘lgan y u k ch a la r  
q o ‘yiladi. Y ukcha la rn i  tan lab  b o ‘lgandan  so ‘ng, ularni o ‘r ta  belgidan 
uzoqlashish tom onga  ketm a-ket siljitib va g ‘ildirakni aylantirib  k o ‘rib, 
un ing  befarq  m u v o z a n a t  ho la ti ,  y a ’ni h a r  q a n d a y  vaz iya tda  t o ‘xtay- 
d igan  holati topiladi.

Yengil av tom ob il la r  g ‘ild iraklarin i m u v o zana tla sh  uchun  massasi 
20, 40, 60, 80 g ra m m  boMgan y u k c h a la r  ish la t i lad i .  U la rn i  t o ‘g ‘in 
q irrasining bir yoki ikki tom oniga , q irra  shaklidagi prujinasifat plasti- 
n a la r  y o rd a m id a  m a h k a m la n a d i .  Y u k  av to m o b i l la r i  g ‘i ld irak la r in i  
m uvozana tlash  uchun esa 325 va 800 gram m li yukcha la r  q o ‘llaniladi. 
Balansirlash ja rayon ida  yukchalarni oson  siljitish m aqsad ida  shinadagi 
havo  bosimi pasaytiriladi,  ja ra y o n  tu g ag an d an  so ‘ng yana  m e’yoriga 
keltiriladi.

Avtom obil g 'ildiraklarini d inam ik  m uvozanatlash  ishlari s ta tsionar 
yoki k o ‘ch m a  tu rd a g i  m axsus  b a lans ir la sh  d as tg o h la r id a  bajariladi.  
H o z i rd a  b u n d a y  d a s tg o h la rn i  m a m la k a t im iz d a  va  che t  e lda  ish lab  
chiqarilgan bir  necha xil turlari ishlatilmoqda. U la r  g‘ildiraklarni ham  
statik , ham  d inam ik  m uvozana tlashga  im kon beradi. D astgoh la r  turli 
xil konstruks iyaga  ega b o ‘lib, g‘ildiraklarni av tom ob ildan  yechib olib 
balansirlashga m o ‘ljallangan. Yengil avtom obillar  g‘ildiraklarini balan- 
sirlaydigan k o ‘chm a d astgohlar  ancha m ukam m al b o ‘lib, ular g‘ildirakni 
av to m o b iln in g  o ‘zida, to rm o z  b a ra b a n i  va g upchak  bilan b irgalikda  
m uvozana tla sh  im koniyatiga  ega.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Y u rish  q ism id ag i a so siy  n o so z lik la rn i ay tin g .
2. R a m a , o sm a la r  va  a m o rtiz a to r la rn in g  h o la ti q a n d a y  teksh irilad i?
3. G 'i ld ira k la rn in g  y a q in la sh ish i q a n d a y  tek sh ir ila d i va  ro s tla n a d i?
4. O ld in g i g 'i ld i ra k la r  g u p c h a k la r id a g i p o d sh ip n ik la r  q a n d a y  tek sh irilad i?
5. A v to m o b il g M ld irak larin i m u v o z a n a tla s h  n im a  d e g a n i v a  u n im a  u ch u n  

b a ja r i la d i?
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29. BO SH QA RISH M EXAN IZM LARIGA TEXNIK XIZM AT
KO‘RSATISH

29.1. R U L B O SH Q A R M A SID A G I A SO SIY  N O SO Z L IK L A R  VA UNI 
D IA G N O ST IK A  Q IL ISH

Asosiy nosozliklar. Rul boshqarm asidagi nosozliklar harakatlan ish  
xavfsizligiga tahd id  soladi va av tom obiln i b o shqar ishda  qiyinchiliklar 
tu g ldiradi. R u l boshqarm asidagi nosozliklarning asosiy belgilariga rul 
ch am b arag in in g  e rk in  h a ra k a t lan ish in in g  o r t ib  ketishi, rul mexaniz- 
mining qadalib  qolishi yoki qiyin buralishi, taqillashlar, germetiklikning 
buzilishi, kuchaytirishning yetarli b o ‘lmasligi yoki notekisligi va bosh- 
qa la r  kiradi.

R u l ch a m b a ra g in in g  e rk in  h a ra k a t in i  o r t ib  ketish iga  rul to r tq i-  
laridagi sha rn ir la rn in g  yeyilishi, chervyak  bilan  ro lik  o rasidagi rost-  
langanlikning buzilishi, chervyak podshipnik larin ing  yeyilishi, rul me- 
xan izm i k a r te r id a g i  m a h k a m la n is h la rn in g  b o ‘s h a b  qo lish i ,  o ld ing i 
g i ld irak  gupchagi podshipniklaridagi va shkvorenlardagi tirqishlarning 
ka tta la sh ish i  s a b a b  b o ‘ladi. K o ‘rsa t ib  o ‘tilgan nosozlik larn i rostlash  
ishlarini am alga  oshir ib , shun ingdek , yeyilgan de ta l la rn i  a lm ash tir ib  
yoki t a ’m irlab  b a r ta ra f  etiladi.

Rul m exanizm idagi qad a l ib  qo lish la r  yoki y o m o n  bura lish la r  rul 
mexanizmi reduktoridagi ilashishlarini n o to ‘g‘ri rostlanishi, tortq ilarni 
egilib kyetishi, reduk to r  karteridagi moyni kam ayib  qolishi oqibatlarida 
yuzaga keladi. U sh b u  nosozlik lar  rostlash , to r tq i la rn i  t a ’m irlash , rul 
mexanizm i reduk to riga  kerakli m iq d o rd a  m oy  quyish orqali  b a r ta ra f  
etiladi. Rul mexanizmidagi germetiklikni buzilishi esa q is tirm alarn ing  
almashtirish va b ir ikm alarni yaxshilab qotirish hisobiga tiklanadi.

Gidrokuchaytirgichli rul mexanizmida kuchayishni yetarli b o lm a s-  
ligi yok i  no tek is l ig i  n a so s  y u r i tm a s id a g i  t a s m a n in g  ta ra n g l ig in in g  
b o ‘shash i, b ak ch ad ag i  m o y  sa th in ing  kam ayish i ,  tiz im ga hav o  kirib 
qolishi, kirlanish na tijas ida  zo lo tn ik  h a m d a  o lk a z i s h  k lapan la r in ing  
q a d a l ib  qo lish i  o q ib a t l a r id a  y u z a g a  kelish i m u m k in .  N o s o z l ik la r  
sabablari an iq lan tan d an  so ‘ng, ularni yur itm a  tasm asidagi taranglikni 
rostlab, m oy sathini to ‘g‘rilab, tizimni yuvib va moyni almashtirib , nasos 
gidrokuchaytirgich yoki k lapanlarn i ta ’m irlab  b a r ta ra f  etiladi. Rul bosh
qarm asidagi nosozliklar sabablarini aniqlashga do ir  b a rcha  ishlar texnik 
xizmat k o ‘rsatish va d iagnostikalash  c h o g ld a  bajariladi, nosozliklarni 
tuzatish ishlari esa JT  paytida am alga oshiriladi.
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Rul boshqarmasini diagnostika qilish. U shbu  ja rayon  rul mexanizmi 
va rul yuritmasi holatini, q ism larga a jra tm asdan  turib  baholashga imkon 
beradi. Diagnostikalash quyidagi ishlarni o ‘z ichiga oladi: rul ch am b a
rag in ing  erk in  ha rak a t in i ,  um um iy  ishqalan ish  kuchini,  to r tq i la rdag i  
sharn ir lar  lyuftini aniqlash.

R u l c h a m b a ra g in in g  e rk in  h a ra k a t i  (y o ‘li) va  ish q a lan ish  kuchi 
Н И И  A T  K-402 rusumli universal a sb o b d a  an iq lanad i  (29.1-chizma). 
A sbob  ikki shkalali d inom om etrdan  va lyuft o lch ag ich d an  iborat. Lyuft 
oMchagich d in a m o m e trg a  m a h k a m la n g a n  s h k a la d a n  (3) h a m d a  rul 
k o lo n k a s ig a  m a h k a m  o ‘rn a t i lg an  k o 'r s a tg ic h  s t re lk a d a n  (2) tashk il  
topgan . D in am o m etr  qisqichlar (4) y o rdam ida  ch am b arak  gardishiga 
m a h k a m la n a d i .  D in a m o m e t r  sh k a la la r i  d a s ta k la rd a  (5) jo y la sh g a n  
b o ‘lib, rul cham baragiga  q o ‘yiladigan kuchni 20 N  gacha va 20 dan  120 
N gacha oraliqda  hisoblashga im kon beradi.

R u l c h a m b arag id ag i  lyuftni o ‘lch ash d a  d as tag a  (5) avval o ‘ngga 
yo ‘nalgan, keyin esa chapga y o ‘nalgan 10 N  kuch q o ‘yiladi. Strelkani
(2) nol ho la tdan  o ‘ngga va chapga surilishini q o ‘shib cham barak  lyufti 
a n iq la n a d i .  K o bn d a la n g  to r tq is i  b ir  b u tu n  b o ‘lgan a v to m o b i l la rd a  
oMchash ishlarini bajarish  uchun  u larning oldingi ch ap  g ‘ildiragi osib 
q o ‘yilishi lozim . G id ro k u c h a y t i rg ic h g a  ega boMgan av to m o b i l la rd a  
lyuftni o ‘lchash uchun dvigatel kichik ay lanishlarda ishlatib q o ‘yiladi.

Rul boshqarm asidagi um um iy  ishqalanish kuchini oldingi g‘ildirak- 
la rn i  t o ‘liq os i lgan  h o la t id a  d in a m o m e tr  d a s ta s ig a  (5) ku ch  q o 'y ib  
tekshiriladi. 0 ‘lchash ishlari g‘ildiraklar to ‘g‘ri chiziqli holatida, shuning
dek, ularni m aksimal o ‘ngga va chapga burilgan holatlarida bajariladi. 
Rul mexanizm i to ‘g ‘ri ros t langan  ch a m b a ra k  t o ‘g‘riga h araka tlan ila-  
d igan  o ‘r ta  h o la tdan  b o shqa  ho la tga  8 -  16 N  kuch t a ’sirida bemalol 
burilishi kerak.

R u l to r tq i la r id a g i  s h a rn i r la rn in g  ahvo li ,  ru l  c h a m b a ra g i  keskin  
burilgan paytida , k o ‘z bilan q a rab  yoki q o ‘l bilan ushlab  baholanadi. 
B unda sharnirlardagi lyuft biriktirilgan detallarni o ‘zaro  siljishi tarzida 
n a m o y o n  b o ‘ladi.

Rul boshqarm asidagi kuchaytirgichni tekshirish uchun gidrokuchay
tirgich tizimidagi bosim o 'lchab  k o ‘riladi (29.2-chizma). Buning uchun 
haydash  magistraliga m an o m etr  (2) va k ran  (3) o ‘rnatiladi. Bakchaga 
(1) z a ru r  m iqdorda  m oy quyiladi, dvigatel kichik aylanishlarda yurgazi- 
ladi, k ran  (3) t o ‘liq ochiladi va cham barak  eng chetki vaziyatga buriladi. 
Shu pay tda  nasos hosil q ilayotgan bosim 6 M P a  dan  kam  b o ‘lmasligi 
lozim. A gar  bosim k o ‘rsatilgan q iym atdan  kichik b o ‘lsa, k ranni ohista 
bcrkitib m anom etrn i  kuzatiladi. Bosim 6,5 M P a  gacha k o ‘tarilish kerak,
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29.2-chizma. R ul b o sh q a rm a s in in g  
g id ro k u c h a y tirg ic h i  t iz im id a g i 

b o s im n i oM chash.

bordiy-u bosim k o ‘tarilmasa, dem ak  nasos nosoz hisoblanadi. Nasos- 
ni av tom obildan  yechib olinadi va t a ’mirlanadi.

29.2. R U L B O SH Q A R M A SID A G I R O ST L A SH  ISH LARI

C hervyak  -  ro lik , vint -  gayka, reyka -  tishli sek to r  tu ridag i rul 
m exanizmlari ikkita rostlashga ega: ilashish b o ‘yicha va  vint valining 
podshipniklaridagi (o ‘q yo ‘nalishidagi) tirqish b o ‘yicha. A garda  cham- 
barakdagi lyuft to ‘g‘riga haraka tlan ishda  10° dan  ortm asa , rul mexaniz- 
mining holati qoniqarli  h isoblanadi. Lyuft m iqdori b u n d an  ortib  ketsa, 
eng avvalo, chervyak-podshipnigidagi (vint validagi) tirqishni tekshirish 
zarur. Buning uchun cham barak  keskin ravishda ikkala to m o n g a  buriladi 
va  uni rul ko lonkasiga n isba tan  o ‘q b o kylab siljishi b a rm o q la r  y o rd a 
m ida ushlab k o ‘riladi. Podshipniklarda tirqish k a t ta  b o ‘lsa, barm oqlarga  
darrov  seziladi.

Val podshipnigidagi (o‘q yo ‘nalishidagi) tirqishni rostlash va b a r ta ra f  
etish uchun boltlar b o ‘shatiladi va rul mexanizmi karterining (2) pastki 
q o p q o g ‘i (1) yechib olinadi (29.3-chizma, a). Q o p q o q  ostidagi rostlash 
q i s t i rm a la r id a n  (3) bir i  o l ib  t a s h la n a d i ,  s h u n d a n  s o ‘ng  m e x a n iz m  
yig‘iladi va lyuft ikkinchi m a r ta  tekshiriladi.
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29.3-chizma. Rul mexanizmidagi o'q yo'nalishida bo‘lgan tirqishni (a) va 
chervyak bilan rolikning ilashishini rostlash (b).

A gar rostlash yetarli b o lm a s a ,  u ho lda  barcha  ja rayon  kerakli natija 
o lingunga q ad a r  davom  ettiriladi. Podshipnikdagi tig‘izlik rostlangandan 
key in , so s h k a  to r tq id a n  a j r a tg a n  h o ld a ,  rul c h a m b a ra g id a g i  kuch  
tekshiriladi, uning m iqdori 3 -  6 N  oralig 'ida boMishi kerak.

Chervyakni rolik bilan ilashishini rostlash paytida rul mexanizmini 
av tom obildan  yechib olish shart emas (29.3-chizma, b). Rostlash uchun 
gaykani (3) b o ‘shatiladi, sh tiftdan shayba (2) yechib olinadi va rostlash 
vinti maxsus kalit yordam ida, s topo r  shaybaning bir necha kesiklariga 
teng m iqdorda  buraladi.  Bunda rolikni o ‘rkachi bilan chervyak rezbasi 
orasidagi yon  tirqish o ‘zgaradi, na t i jada  rul cham barag in i  erkin y o ‘li 
ham  o ‘zgaradi. Rostlashdan  so ‘ng gayka (3) o ‘z o 'rn iga  qotirib q o ‘yiladi.

Rul yuritm asi b ir ikm alar idag i  lyuftlarni an iq lash  uchun  tekshiri- 
layotgan birikmani q o ‘l bilan ushlab turgan holda soshkani cham barak  
y o rdam ida  keskin tebrantiriladi (29.4-chizma, a). Bunda ortiqcha lyuft 
d a r ro v  seziladi. Uni b a r ta ra f  etish uchun rezbali tiqinni (29.4-chizma, 
b) quyidagi ta r t ib d a  tortiladi: avvalo , tiqin shp lin tdan  ozod qilinadi, 
so ‘ng m axsus kalit y o rdam ida  uni bura lm ay  qolgunga q a d a r  tortiladi 
va  to r tq i  ka llag idagi te sh ikka  m os ke lguncha  b i t ta  kesik m iq d o r id a  
b o ‘shatiladi h a m d a  shplin tlab  qo 'yiladi.

0 ‘q yo ‘nalishidagi lyuftni rostlash vaqtida birikm a ichiga moylash
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29 .4 -ch izm a . Rul yuritm asi birikmalaridagi lyuftni tekshirish (a) va rostlash (b).

materiali to ‘ldiriladi. A gar  b irikm alardagi yeyilish k a t ta  b o ‘lib, lyuftni 
yo ‘qotishn ing  iloji boMmasa, u  ho lda  zoldirli b a rm o q  yoki to r tq in ing  
o ‘zi (yig‘ilgan holda) yangisiga almashtiriladi. Yengil avtom obillarning 
qismlarga ajralmaydigan sharnirlari rostlanm aydi, shuning uchun  lyuft 
hosil boMganda va yeyilganda ular yangisiga almashtiriladi.

29.3. T O R M O Z  T IZ IM ID A G I A SO SIY  N O SO Z L IK L A R  VA U N I 
D IA G N O ST IK A  Q IL ISH

Asosiy nosozliklar. T orm oz  tizimidagi nosozlik belgilariga: to rm ozlar  
t a ’s i r in in g  k u c h s iz l ig in i ,  g ‘i l d i r a k l a r n in g  t o r m o z l a n i s h d a n  o z o d  
b o ‘lmasligi yoki ay lanm ay qolishini, bir o ‘qdagi to rm oz  mexanizmlarini 
bir xil ishlamasligini, gidravlik yuritm a tizimiga havo kirib qolishini va 
to rm o z  suyuqlig in ing  oq ib  kyetishini,  p n ev m a tik  y u r i tm a  tiz im idagi 
germetiklikning buzilishi va bosimni pasayib kyetishini kiritish mum kin.

T o r m o z la r  t a ’s i r in in g  k u c h s iz la n ish i  t o r m o z  m e x a n iz m la r i  va 
yuritmasidagi rostlanishlar buzilganda, to rm oz  kolodkalari kirlanib yoki 
m o y lan ib  q o lg a n d a ,  y u r i tm a  t iz im iga  hav o  k ir ib  k e tg a n d a ,  to rm o z  
suyuqligining hajm i k a m a y g a n d a  kuzatiladi.  G id ro v ak u u m li  kuchay- 
tirgichi b o ig a n  avtom obilla rda  torm ozlash  sam aradorlig in i pasayishiga 
kuchaytirgichni yaxshi ishlamasligi ham  sabab  b o i ish i  mum kin. K om p- 
ressorni yom on ishlashi tufayli pnevm oyuritm a tizimida havo bosimini 
yetarli bo lm aslig i ham  torm ozlash  sam aradorlig iga salbiy ta ’sir k o ‘rsa- 
tadi.
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G ‘i ld i ra k la rd a g i  to r m o z  m e x a n iz m la r in in g  b i r  xil ish lam aslig i  
torm ozlash  paytida avtom obiln i yonga surilib kyetishini keltirib chiqa
radi. Bu holat k o ‘pincha to rm oz  mexanizmlarini n o to bg ‘ri rostlanganligi, 
shuningdek, yuqorida  keltirilgan sabab la r  tufayli sodir b o ‘ladi.

G id r a v l ik  y u r i t m a  t iz im ig a  h a v o  k i r ib  q o lg a n d a  to r m o z la s h  
samaradorligi pasayadi. Bu ayniqsa, to rm oz  pedali bosilganda nam oyon 
b o ‘ladi. U shbu  vaziyatda torm ozlash  yaxshi boMishi uchun pedalni bir 
necha bo r  bosishga to ‘g‘ri keladi. Germetiklik  buzilish oqibatida tizim- 
dan  to rm oz  suyuqligi oqib ketsa, u  ho lda  to rm oz  tizimi ishlamay qoladi 
yoki ikki konturli  y u r i tm a la rda  kon tu r la rd an  biri ishdan chiqadi.

Torm oz tizimini diagnostika qilish. T o rm o z  tizimiga texnik xizmat 
k o ‘rsa t ish  b o ‘yicha  b a rc h a  ish la r  K X K , 1 -T X K  va 2 -T X K  ha jm id a  
o ‘tkaziladi. K u n d a l ik  x izm at k o ‘rsa tishda  av tom ob iln i  h a raka tlan ish  
paytidagi to rm oz  tizimining ishlashi, g id royuritm a va pnevm oyuritm a 
birikm alarin ing germetikligi tekshiriladi. Suyuqlikning oqishi b ir ikm a
lardagi suyuqlik  sizgan jo y la rg a  q a ra b ,  hav o n i  chiqishi esa dvigatel 
ish lam ayotganda m anom etrga  qarab , eshitib k o ‘rib yoki tu tash  joylarga 
sovun k o ‘pigini surtib  aniqlanadi.

Birinchi texnik xizmat k o ‘rsatishda K X K  dagi ishlarga q o ‘shimcha 
ravishda m axsus pos tlarda  to rm ozlarni qanday  ishlashini, to rm oz pedali 
ham d a  to ‘xtab  turish tonnoz i  richagining erkin va ish yo ‘lini baholash 
yuzasidan diagnostika ishlari amalga oshiriladi. Z a ru ra t  b o ‘lsa, diagaosti- 
ka la sh d an  so ‘ng rostlash , yur itm a  uzellarini m ahkam lash , g idroyurit-  
m a g a  suyuqlik  t o ‘ldirish va u n d a n  havon i ch iq a r ib  yuborish ,  pedal, 
r ichaglarning mexanik b irikmalarini va boshqa  detallarni m oylash ishlari 
bajariladi.

Ikkinchi texnik xizmat k o ‘rsatishda K X K , 1-TXK hajmidagi barcha  
ishlar bajariladi va ularga q o ‘shim cha ravishda giddiraklardagi to rm oz  
m exan izm la r i  h o la t i  q ism la rg a  t o ‘liq a jra t i l ib  teksh ir i lad i ,  yeyilgan 
detallar (kolodkalar , to rm oz  baraban la ri  va boshqalar) almashtiriladi, 
to rm oz  mexanizmlari yig‘iladi va rostlanadi, to rm oz  gidroyuritmasidagi 
havo chiqarib  yuboriladi, kom pressom i qanday  ishlashi tekshiriladi va 
tasm a tarangligi rostlanadi, t o ‘x tab  turish to rm ozining yuritmasi ham  
ros tlanad i,  К а м А З  av tom obilla ridag i yordam chi (m otor)  to rm ozn ing  
ishlashi tekshiriladi.

A v tom o b il la rn in g 1 to rm o z  tizimini d iagnostika  qilish, k o rx o n ad a  
texnik xizmat k o ‘rsatish yuzasidan qabul qilingan texnologik jarayonga  
m uvofiq  1-TXK va 2 -T X K  ish ha jm ida  k o ‘zda tutiladi. D iagnostika  
ishlari navbatdagi 1-TXK ni ba jarishdan oldin maxsus postlarda  yoki 
1-TXK ni uzluksiz usulida birinchi postda  o'tkaziladi. 2 -TX K  va torm oz
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tizimidagi nosozliklarni tugatish b o ‘yicha ishlar bajarilganda, diagnos- 
t ikalashni yuqoridagi ish lardan so ‘ng o ‘tkazish  tavsiya etiladi.

D ia g n o s t ik a  q i l ishdag i  ish la r  h a jm ig a  to rm o z  p e d a l in in g  e rk in  
yo ‘lini tekshirish, g‘ildiraklardagi to rm oz  kuchlarini, yuritm aning ishga 
tushish vaqtini, to rm oz  pedalidagi kuchni, to ‘x tab  turish to rm ozining 
samaradorlig in i aniqlash kabilar  kiradi.

T o rm o z  tiz im ini q a n d a y  h o la td a  ekan lig in i a n iq lay d ig an  asosiy 
k o 'r s a tg ic h la r  to r m o z  y o ‘li yok i  to rm o z la s h d a g i  b a r q a r o r l a s h g a n  
sek in lan ish ,  b a rc h a  g ‘i ld irak la rn i  b ir  p a y td a  to rm o z la n is h i  h a m d a  
t o bx ta b  tu r i s h  t o r m o z in in g  (q iy a l ik d a g i  a v to m o b i ln i  q o ‘z g ‘a lm a s  
h o la t in i  t a ’m in la sh  b o ‘y icha)  s a m a ra d o r l ig id i r .  K o ‘rs a t ib  o ' t i lg a n  
p a ra m e t r la rn i  y o ‘l sh a ro i t id a g i  yoki s ten d d ag i  s in o v la rd a  a n iq la sh  
m um kin. U lar  yo ‘l haraka ti  qoidalarida  cheklab q o ‘yilgan va 29.1-jad- 
valda keltirilgan.

29.1-jadval

Ishchi tormoz tizimining yo‘l sharoiti sinovlaridagi (tormozlash boshlanishidagi 
tezlik 40 km/soat bo‘lganda) samaradorligi

T ranspo rt vositasin ing turi
T orm oz yo'li, m, 

(k o ‘pi bilan)
B arqaro rlashgan  
sekinlanish, m /s2, 

(kam ida)

Yengil av tom obillar va ularning 
m od ifik a tsy a la ri 12,2(14,5) 6,8 (6,1)

A vtobuslar (ruxsat etilgan 
massasi 5 t gacha) 13,6(18,7) 6,8 (5,5)

A vtobuslar (5 t dan ortiq) 16,8(19,9) 5,7 (5,0)

Y uk avtom obillari (ruxsat 
etilgan massasi 3,5 t gacha) 15,1(19) 5,7 (5,4)

Yuk avtomobillari (massasi 3,5 t dan 
121 gacha) 17,3(18,4) 5,7 (5,7)

Izoh: 1. 1981-yilgacha ishlab chiqarilgan transport vositalarining torm oz yo’li 
va sekinlanishi qavs ichida keltirilgan.

2. Sekinlanish -  deselerom etr asbobida aniqlanadi.

T o ‘la y u k langan  yengil av to m ob iln ing  (av tobusn i)  to 'x ta b  turish 
to rm oz  tizimi sinov paytida, uni kam ida  25 foiz qiyalikda, yuk avtom o- 
billarida (av topoyezd larda)  esa k a m id a  31 foiz q iyalikda  o 'z  o ‘rn ida
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tu tib  turishi kerak. T o 'x ta b  turish torm ozi tekshirilayotgan paytda dviga
tel transmissiyadan uzib q o ‘yilishi, q o ‘l to rm ozining richagi esa qulflovchi 
qurilm a  vositasida ishonchli tutib  turilishi lozim.

T o rm o z  tiz im ini s te n d d a  d ia g n o s t ik a  qilish h a m  y o ‘l sh a ro i t id a  
s inashda aniqlanadigan param etrlarni,  shuningdek, h a r  bir g‘ildirakdagi 
to rm oz  kuchini, to rm ozlarni ishga tushish vaqtini va to rm oz  kuchlarini 
o ‘q l a r  b o ‘y ic h a  n o te k i s l ig in i  o d c h a s h g a  im k o n  b e r a d i .  Y u k  
a v to m o b i l la r in in g  to rm o z la r i  К И -4 9 9 8 ,  K -207  s te n d la r id a ,  yengil 
avtom obillarniki esa K-208, TC-1 kabi s tendlarda tekshiriladi.

S te n d d a  to rm o z  kuch lar in i  an iq lash  ta r t ib i  quy idag icha  boMadi: 
Avtom obil oldingi va ketingi g‘ildiraklari bilan stenddagi roliklarga yoki 
b a ra b a n la rg a  o ‘rna ti lad i ,  gMldiraklarning ay lana  tezligi 50 -  70 km / 
soatga yetkaziladi va stend ba raban la rin i  yur i tm adan  uzib, avtom obil 
kesk in  to rm o z la n a d i .  B unda  g bi ld irak la rn in g  b a ra b a n la rg a  tu ta sh ib  
tu rgan  joy larida  to rm oz  kuchlariga aks t a ’sir qiluvchi kuchlar hosil b o ‘la- 
di. G ‘ildiraklar to^xtagunga q a d a r  b o ig a n  vaqtni, burchakli sekinlanishni 
yoki baraban la rn i  aylanish chastotasini o lc h a b ,  to rm oz  y o l i  va to rm oz 
t iz im i  s a m a r a d o r l i g i n i  a n iq l a s h  m u m k in .  S h u n in g d e k ,  s t e n d d a  
g lld irak la rdag i  to n n o z  lahzasi (momenti), barabanlardagi aylantiruvchi 
reak tiv  lahza b o ‘yicha osonlik  bilan o lc h a n a d i .  S tendn ing  yuklanish  
qurilmasi baraban la rdag i aylantiruvchi lahzani elektr signaliga o ‘zgarti- 
radi va bu signal stendni boshqarish  pultidagi strelkali asbobga uzatiladi. 
A sbobn ing  k o ‘rsatishlariga q a rab  to rm oz  barabanlarin i ellipssimonligi 
to ‘g ‘risida xulosa chiqarish, shuningdek, to ‘x tab  turish tormozini diag
nostika  qilish m um kin .

29.4. T O R M O Z  T IZ IM I BO YICHA R O STLA SH  ISH LARI

T o rm o z  tizimini rostlashga d o ir  ishlar to rm o z  g id royuri tm asidan  
suyuqliqning sizishini b a r ta ra f  etish va undan  havoni chiqarib yuborish, 
to rm oz  pedalining erkin yo lin i ,  ko lodkalar  va ba rab an  orasidagi tirqish
ni ham d a  to ‘x tab  turish  torm ozini ros tlashdan  iborat.

G id royuri tm a  tizimidan suyuqlikning oqishi yuritm a magistralidagi 
rezb a l i  b i r ik m a la r n i  q o t i r i s h ,  s h u n in g d e k .  y a ro q s iz  h o lg a  k e lg an  
sh langlar , q u v u ry o l la r ,  m an je ta la r  va b oshqa  deta llarn i a lm ashtir ish  
orqali b a r ta ra f  etiladi.

A vtom obiln i to rm o z  tizimidagi g id royuri tm aga  kirib qo lgan  havo 
quyidagi ke tm a-ke tl ikda  ch iqar ib  yuborilad i (29 5-chizma):

-  asosiy to rm oz  silindrining bakchasidagi suyuqlik sathi tekshiriladi 
va kam aygan  b o l s a  to rm oz  suyuqligi quyiladi;
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29.5-chizma. G ‘ildirakni to rm oz- 29.6-chizma. K olodkalar va to rm oz
love hi m exan izm ning  g id royu ritm a- barabani orasidagi tirq ishni rostlash. 

sidan havoni chiqarish .

-  g‘ildirakni tormozlovchi silindrdagi havo chiqarishga m o lja l lan g an  
k lap an d an  (1) rezina qa lpoqcha  yechib o linadi va unga  rezina shlang 
(2) kiydiriladi ham d a  shlangning bir uchi, ichida oz-moz to rm oz  suyuq
ligi b o ‘lgan idishga tushiriladi;

-  havo chiqarish k lapani yarim  aylanishga b o ‘shatiladi va to rm oz  
pedali keskin ravishda bir necha b o r  bosiladi;

-  sh langdan  havo  p u fakcha la r i  ch iq ib  b o ‘lgan d an  s o ‘ng, to rm o z  
pedali bosilgan holatida k lapan qotirib  q o ‘yiladi va shu ishlarni qaytarish 
uchun boshqa  g‘ildirakka o ‘tiladi.

G id ro y u r i tm a d a n  hav o  ch iqa r ib  yubo r i lg an d an  keyin to rm o z  pe
dali, bosilganda seziladigan “b ikrlikka” ega b o ‘ladi va pedal yo‘li ruxsat 
e t i lgan  q iy m a tg a  t ik la n a d i .  H a v o n i  c h iq a r ish  j a r a y o n id a  t o ‘ld ir ish  
bakchasiga  to rm o z  suyuqdig idan  quyib  turish  lozim.

K o lo d k a la r  va to rm o z  b a r a b a n la r i  o ra s id a g i  t i rq ish n i  ro s t la sh  
ko 'pchilik yengil av tom obilla rda  av tom atik  tarzda , y a ’ni g‘ildiraklarni 
torm ozlovchi silindr ichidagi t irak  halqalarni,  to rm oz  u s tq o ‘ymalarini 
yeyilishiga q a rab ,  siljishi hisobiga am alga  oshadi. T o rm o z  mexanizmi 
avtom atik  ta rzda  rostlanm aydigan avtom obilla rda  esa tirqishni o ‘zgar-
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tirish uchun ekssentrik (2) (29.6-chizma) buraladi. Ekssentrikni kallagi 
to rm o z  m ex an izm in ing  ta y a n c h  d isk id an  (1) ta sh q a r ig a  ch iqar i lgan  
b o ‘ladi.

P n e v m o y u r i tm a l i  t o r m o z  m e x a n iz m la r id a g i  t i r q i s h  k e ru v c h i  
ku lachokn ing  richagiga o ‘rnatilgan chervyak yordam ida rostlanadi (29.7- 
chizma). Buning  uchun  g bild irak  osib q o ‘yiladi va chervyak  k v ad ra t  
kallagiga kalit solib, ko lo d k a la r  b a rab an g a  tekkunga  q a d a r  buraladi. 
S h u n d a n  keyin, g ‘i ld irakn i  e rk in  ay lan ish in i  t a ’m in lash  m a q sa d id a  
chervyak  bir  oz  o rq a g a  q ay ta r i lad i .  R os tla sh  ishlari q a n d a y  bajaril-  
ganligini to rm oz  barabanidagi da rcha  orqali shchup  yordam ida tekshiri
ladi. K o lo d k a  o ‘q la r idag i  t irq ish  0,2 -  0,4 m m  ni, to rm o z  kam erasi 
shtokining yo ‘li esa 20 -  40 m m  ni tashkil qilishi kerak.

G id ro y u r i tm a l i  a v to m o b i l la rd a  to rm o z  ped a l in in g  e rk in  y o ‘lini 
rostlash ishlari asosiy silindr porsheni bilan turtk ich  orasidagi tirqishni 
t o bg ‘ri o ‘r n a t i s h d a n  ib o r a t .  B u n in g  u c h u n  t u r tk i c h n in g  uzun lig i  
o ‘zgartiriladi. R ostlash  natijasida turtkich va porshen orasidagi tirqish
1,5 -  2,0 m m  b o ‘lishi lozim.

P n ev m o y u r i tm a li  t iz im dag i peda ln i  e rk in  y o ‘li, to rm o z  pedalin i 
to rm oz  kran i yuritmasining oraliq richagi bilan b o g ia b  turuvchi tortqi 
uzunligi o ’zgartirilib rostlanadi. R ostlashdan  so ‘ng pedalning erkin yo ‘li 
1 4 - 2 2  m m  ni tashkil qilishi kerak. Pnevm atik  yuritm aning rostlangan 
va sozlangan tizimida havo bosimining pasayishi -  pedal bosilm aganda 
va dvigatel ishlamay tu rg an d a  30 daq iqa  m obaynida , pedal bosilganda 
esa  15 d a q iq a  m o b a y n id a ,  0,05 M P a  d a n  k o 'p  b o ’lm aslig i lozim . 
A v tom ob il  h a ra k a t la n g a n d a  tizimdagi ishchi bosim  0,60 -  0,75 M P a  
oralig’ida, av tom atik  ravishda ushlab  turilishi kerak.

Y engil  a v to m o b i l la rd a g i  t o ‘x ta b  tu r ish  to rm o z in in g  yu r i tm as i ,  
k o ‘pchilik ho la t la rda  richag bilan bog‘langan trosdagi sterjen uzunligi 
o ‘zgartirib  rostlanadi. B unda  richagni (dastani) y o ‘li qulflovchi quril- 
m an ing  3 -  4 ta  chiqillashiga t o ‘g ‘ri kelishi lozim.

Yuk avtomobillaridagi to ’x tab  turish tormozini rostlash uchun  ayrini 
ay lan tir ib ,  to r tq in in g  uzunligi o ‘zgartiriladi. N a t i ja d a ,  to rm o z  t o ‘liq 
to rti lganda uning richagi qulflovchi qurilm adagi tishli sektorning yarmi- 
d a n  o ‘tib  ketmaydi.

З И Л - 1 3 0  a v t o m o b i l i n i n g  1 9 8 4 -y i lg a c h a  i s h la b  c h iq a r i l g a n  
m odellarida (29.8-chizma) q o ‘l torm ozi richagining (1) yo ‘li, richag (1) 
va  ros t lash  r ichagini (2) b ir ik t ir ib  tu ruvch i  to r tq in in g  (4) uzunligini 
o ‘zgartirib  rostlanadi. Buning uchun ayrini (3) aylantirib, to rm oz  richagi 
sektori 4  -  6 ta  tishigacha surilganda to ‘liq tormozlanish sodir b o ‘lishiga 
erishiladi.
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4

3

2 9 .7-chizma. Pnevm oyuritm ali 
to rm oz  m exanizm ini chervyakli 

qurilm a yordam ida rostlash.

29.8-chizma. З И Л - 130 
avtom obilidagi to 'x tab  turish 

to rm o z in i rostlash.

A g a r  to r tq in i  q isq a r t i r ib ,  r ichagn i u sh b u  yoMida toMiq to rm o z-  
lan ishga erishilmasa, u ho lda  to r tq in i  b ir ik tiruvchi b a rm o q ,  rostlash  
richagi sek to r in ing  b o sh q a  teshigiga olib  q o ‘yiladi. R o s t la sh g a  d o ir  
barcha  ishlar, q o ‘l torm ozi richagini toMiqtushirilgan ho latida bajariladi.

1. B oshqarish m exanizm laridagi asosiy nosozlik larni ay tib  o 'ting .
2. Rul boshqarm asidagi lyuft qanday  asbob la r vositasida aniqlanadi?
3. R u l va lin in g  p o d sh ip n ik la r id a g i (o ‘q y o ‘n a lish id a g i)  tirq ish  q a n d a y  

teksh irilad i va rostlanad i?
4. T orm oz pedalining erkin yo‘li qanday  tekshirilad i va rostlanadi?
5. Ishchi va to 'x ta b  tu rish  to rm ozi y u ritm a la rid a  q an d ay  ro s tla sh  ish lari 

b a ja r ilad i?

N a z o r a t  s a v o l l a r i
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U c h i n c h i  b о ‘ 1 i m

AVTOMOBILLARNI TA’MIRLASH

30. AVTO M O BILLARNI TA’M IRLASH  ISHLARINI 
TASHKIL ETISH

30.1. U M UM IY  M A ’LU M O TLA R

T a ’mirlash orqali avtom obil transportin ing  harakatlanuvchi tarkibini 
ishga yaroqliligini tiklash va tutib  turish, ishlatish chog‘ida yuzaga kelgan 
y ok i te x n ik  x iz m a t  k o ‘r s a t i s h d a  a n iq la n g a n  n o s o z l ik la rn i  h a m d a  
buzilishlarni b a r ta ra f  etish t a ’minlanadi. T a ’mirlash paytida agregatlar, 
uzellar (yig‘m a  b irlik lar) va  d e ta l la rn ing  nosozlari  a y lan m a  fo nddan  
olingan sozlariga almashtiriladi, shuningdek, qismlarga ajratish, rostlash, 
yig‘ish, chilangarlik, mexanik, payvandlash, e lektromexanik va boshqa 
turdagi ishlar am alga oshiriladi.

T a ’m ir lash  ishlari nosoz lik la rga  yoki buzilib  q o lish la rga  b o g ‘liq 
b o ‘lg an  eh t iyo j  b o ‘y icha  h a m , h a ra k a t l a n u v c h i  ta r k ib  m a ’lum  bir  
m asofani bosib o ‘tgandan  so ’ng yoki uni ishlatish chog’idagi o ldindan 
belgilangan vaq tda  (eh tiyo t- ta ’mirlash), reja b o ‘yicha ham  bajariladi. 
E h t i y o t - t a ’m ir la sh n i  b ir in ch i  n a v b a td a  s h a h a r d a  va  s h a h a r l a r a r o  
qatnayd igan  avtobuslarga, taksi avtomobillariga, tez meditsina yordami 
a v to m o b i l la r ig a ,  o ‘t o ’ch ir ish  a v to m o b i l la r ig a  va  benz in  tashuvch i  
av to m ob il la rga  q o ’llash tavsiya etiladi. C h u n k i  u la rga  ha rak a t lan ish  
xavfsizligini ta ’minlash va buzilm asdan ishlash b o ’yicha yuqori talablar 
q o ‘y i la d i .  E h t i y o t - t a ’m i r l a s h n i ,  s h u n in g d e k ,  b i r  xil s h a r o i t l a r d a  
i sh la y d ig a n  a v to m o b i l l a r g a  h a m  q o d la s h  loz im . Bu a v to m o b i l l a r  
y o d l a r d a  i s h l a g a n d a  v a  u n g a  b o g ‘liq  t u r i b  q o l i s h l a r d a  b u z i l ib  
qolm aslik lari  uchun  a loh ida  de ta llar  va uzellarni m a ’lum m u d d a td a n  
so ‘ng t a ’mirlash yoki almashtirish kerak b o ’ladi. X uddi shu m uddatn i 
aniqlash, avtom obillar  bir xil sharo itla rda  ishlaganda ancha osonlashadi.

Texnik xizmat k o ‘rsatish va ta ’m irlashning rejali-ehtiyot tizimi turli 
xil nosozlik larn i keltir ib  ch iqaruvch i sabab la rn i  o ‘z vaq tida  b a r ta r a f  
etishni ta ’minlaydi h a m d a  ehtiyot detallar sarfini va ta ’mirlash ishlarining 
hajmini qisqartiradi. U shbu  tizimda detallarni ta ’mirlash va tiklashning 
ilg‘o r  usullarini q o ‘llash, avtomobillarni ta ’m irlashda turib  qolish vaqtini
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k a m a y t i r i s h  m u m k in  boMadi. Bu a lb a t t a ,  te x n ik a v iy  ta y y o rg a r l ik  
koeffitsiyentini oshirishga im kon beradi.

A vtom obil transportin ing  haraka tlanuvch i  tarkibiga texnik xizmat 
k o ‘rsatish va ularni ta ’mirlash to ‘g ‘risidagi N izom da m avjud nosozliklar 
tavsifi va ba ja r i lad igan  ish lar  ha jm iga  k o ‘ra t a ’m ir la shn ing  ikki turi 
k o ‘zda  tutilgan: joriy  va asosiy (kapital)  t a ’mirlash.

30.2. JO R IY  VA ASOSIY (K APITA L) TA ’M IRLA SH

Y u zag a  kelgan n o soz lik la r  va buzilish larn i b a r t a r a f  etish uchun 
h a m d a  b o s ib  o ‘t ish  y o ‘l in in g  k a p i ta l  t a ’m ir la s h g a c h a  b e lg i la n g a n  
m e’yorin ing  bajarilishini t a ’minlash uchun  m inim al tu r ib  qolish bilan 
o ‘tkaziladigan t a ’mirlash jo r iy  t a ’mirlash  deb ataladi. Joriy t a ’mirlashni 
o ‘tkaz ishga  extiyoj b a rch a  tu rdag i  texnik  x izm at k o ‘rsa tish  ch o g ’ida 
bajariladigan n azo ra t  k o ‘rigida, shuningdek, haydovchi buyurtm asiga  
b inoan  belgilanadi.

T ezk o r  К а м А З  dv igate llari  va u la rn in g  m od if ik a ts iy a la r i  uchun  
q o ‘shimcha ravishda chuqurlashtirilgan joriy  t a ’mirlash o ‘tkaziladi. Bu 
ta ’m irlashda yeyilgan detallarni ajratish, yaroqli-yaroqsizlikka saralash 
va almashtirish, shuningdek, yig’ish, ishlatib moslashtirish va sinash yo ‘li 
bilan dvigatelni ishga yaroqliligi tiklanadi.

H arakatlanuvchi ta rkibni joriy  t a ’mirlash av to transport  korxonala- 
rida, av tokom bina tla rda  yoki texnik xizmat k o ‘rsatish shoxobchalarida, 
o d a td a ,  ag rega t  usuli b ilan  (30.3-m avzuga q a ran g )  o ‘tkaziladi.  Jo r iy  
t a ’m ir la sh d a  q ism larga  a jra t ish -y ig ‘ish, ch ilangarlik ,  pay v an d lash  va 
b o sh q a  z a ru r  ish lar  am a lg a  osh ir i lad i.  N o so z  a g re g a t la rd a  yeyilishi 
chegaraga yetgan alohida detallar yoki sh ikastlangan detallar (bazaviy 
detallardan tashqari)  almashtiriladi. T irkam a  ham d a  yarim t irkam alarda  
esa alohida uzellar va agregatlar almashtiriladi.

Jo r iy  t a ’m ir lash  c h o g ’ida, t ik la n a y o tg a n  ag re g a t la rd a g i  po rsh en  
halqalari ,  tirsakli val podshipn ik la r in ing  ichqo’ym alari (vkladishlari), 
g‘ildirak gupchaganing  podshipniklari,  ressorlar va ressor barm oqlari ,  
rul yur i tm asin ing  sh a rs im o n  b a rm o q la r i  a lm ash tir i lad i ,  shun ingdek ,  
klapanlarn i silliqlash, rad ia torn i kavsharlash , qano tla rn i  to ‘g’rilash va 
payvandlash , kuzov qop lam asidagi sh ikastlangan  joy la rn i  b o ‘yash va 
boshqa ishlar bajariladi.

Joriy ta ’mirlashni rejalashtirish uchun q o ’shimcha ishlarga sarflanadi- 
g a n  m e h n a tn i  h iso b g a  o lm a y d ig a n ,  m e h n a t  s ig ’im in ing  m e ’yo r la r i  
belgilangan. A vto transport  korxonasi b o ‘yicha joriy  t a ’mirlashdagi jami
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m e h n a t  s ig im in in g  20 -  30 foizini q o ‘sh im cha  ish lar  tashkil  qiladi. 
Q o bshimcha ishlar tarkibiga -  jihozlar  va asboblarga  xizmat k o ‘rsatish 
va u la rn i  ta 'm ir la sh ;  av tom ob il la rn i  t a ’m irlash  b ilan  bo g ‘liq b o ‘lgan 
tash ish  va yuk la sh - tu sh ir ish  ishlari;  a v to t r a n s p o r t  ko rx o n as i  ichida 
avtom obillarni haydash; m oddiy  qiym atga ega narsalarni saqlash, qabul 
qilish va tarqatish; ishlab chiqarish va maishiy xizmat binolarini tozalash 
k ab i  t a d b i r l a r  k i r i t i lad i .  M e ’y o r la rn i  ish la t ish  sh a ro i t la r ig a ,  iqlim 
zonalariga, texnik xizmat k o ‘rsatish rejimlarini o ‘zgarishiga va boshqa 
o m il la rg a  b o g ‘liq r a v is h d a  t o ‘g ‘ri lash  lozim . A v to m o b i l la rn i  jo r iy  
t a ’m irlashga belgilangan um um iy  m ehna t  sig’imi m e’yoriy hujja tla rda  
k o ‘zda  tu tilgan ish turlari b o ‘yicha taqsim lanadi.

Asosiy (kapital) ta ’mirlash avtom obillar  va uning agregatlarini ishga 
yaroqlilig in i t ik lash  h a m d a  n a v b a td a g i  asosiy t a ’m ir la shgacha  (yoki 
h isobdan  chiqarishgacha) belgilangan masofani, y a ’ni yangi avtom obillar 
va agregatlarga belgilangan m asofa m e’yorini 80 foizdan kam  b o ’lmagan 
qismini bosib o ‘tishini t a ’m inlash  uchun m o ‘ljallangan. A vtom obil  va 
uning  agregatlarin i texnik hola ti  h am d a  kom plektlig i (butlanganligi), 
asosiy t a ’m irlashga qabul qilish va t a ’m irlashdan  keyin topshirishning 
yagona texnik shartlariga m os tushishi kerak.

30.3. TA ’M IRLA SH  USULLARI

A vtomobillarni ta ’mirlashning ikkita: yakka  va agregat usuli mavjud. 
Y a k k a  ( e g a s iz la n t i r i lm a g a n )  u s u ld a  a v to m o b i ld a n  s h ik a s t l a n g a n  
agregatlar yechib olinadi, tiklanadi va t a ’mirlanib, yana  o ‘sha avtom o- 
b ilga o ‘rnatiladi.  A gregatlarin i t a ’m irlash  uchun  ke tgan  ba rcha  vaq t  
m obayn ida  avtom obil  ishlamasdan turib  qoladi. T a ’mirlashning yakka 
usuli, ayniqsa, jo r iy  t a ’m irlashda  ju d a  kam  q o ’llaniladi.

T a ’m i r la s h n in g  a g re g a t  ( e g a s iz la n t i r i lg a n )  u s u l in in g  m o h iy a t i  
shundan  iboratki, av tom obildan  nosoz agregatlar yechib olinadi va ular 
o ’rn iga  t a ’m ir la n g a n la r i  yoki a y la n m a  fo n d d ag i  yangilari  q o ‘yiladi. 
A v to m o b ild an  yechib o lingan, asosiy t a ’m irlashga m u h to j  ag rega tla r  
a v to ta ’mirlash zavodlariga j o ’natiladi. Joriy  t a ’mirlashni talab etadigan 
agregatlar esa av to transpo rt  korxonasining ustaxonalarida  ta ’mirlanadi.

A g reg a t  u su lida  av to m o b i l la rn i  t a ’m ir la sh d a ,  tu r ib  qolish  vaq ti  
sezilarli d a ra jad a  qisqaradi, texnik tayorgarlik  koeffitsiyenti o r tad i  va 
av tom obil  sa royidan  foydalan ish  yaxshilanadi.

T a ’m ir la sh  un iversa l,  ix t isos lash tir i lgan  p o s t la rd a  yoki uzluksiz 
liniyalarda bajariladi. Postlar zimmasiga avtom obiln ing uzellari, tizimlari 
va bitta yoki bir necha agregatlarini ta ’mirlash b o ‘yicha ham m a ishlarni
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ba ja r ish  vazifasi yukla t i lad i .  U zluksiz  l in iya la rda  av to m o b i l la r  yoki 
agregatlarni q ism larga ajratish-yigkish ja rayon la r in ing  barchasi, qabul 
qilingan texnologik ketma-ketlikda joylashgan  ishchi pos tlarda  amalga 
oshiriladi, avtomobil yoki agregat postdan-postga  navbatdagi belgilan
gan ishlar ba jarilgandan  so ‘ng  uzatiladi. Ishlab chiqarish m aydoncha- 
larini dvigatel, uza tm alar  qutisi, elektr jihozlar, kuzov va shu kabilarni 
ta ’mirlash b o ‘yicha m a ’lum bir ishlarni bajarishga ixtisoslashtirish m aq- 
sadga muvofiqdir.

T a ’mirlash postlarini faqat ayrim ishlarga (tor yo ‘nalishda) ixtisos- 
lash t i r i l ish i  u z lu k s iz  l in iy a la r  y a ra t i s h g a  va  t a ’m ir la s h n in g  a n c h a  
sam arad o r  usullarini q o ‘llashga, yuqori m ehnat  unum dorlig in i t a ’min- 
lashga, nam unaviy  texnologik ja ray o n la rd an  va mexanizatsiyalashtirish 
vositalaridan foydalanishga, avtomobilni ta ’mirlash sifatini yaxshilashga 
h am d a  tannarxini pasaytirishga im kon beradi.

H arakatlanuvchi tarkibni av to transport  korxonasidan  ajralgan holda 
ish la t i lay o tg an  p a y td a  jo r iy  t a ’m ir la sh  ish lari ,  k o ’c h m a  t a ’m ir la sh  
vositalaridan foydalanib, texnik xizmat ko ‘rsatish shoxobchalarida yoki 
mahalliy av to tran sp o r t  korxona la r ida  am alga  oshiriladi.

31. AVTO M O BIL DETALLARINING YEYILISHI

31.1. UM UM IY MA’LU M O TLA R

A vtom obilni yoki uning agregatini soz ishlashi haq ida , o d a td a  ish 
tav s ifnom ala r iga  q a ra b  xu losa  q i linad i,  m asa lan ,  dvigate ln i ishlashi 
haq ida  tirsakli valning aylanishlar chasto tasiga bo g ’liq ravishda q u w a tn i  
o ‘zgarishiga, yonilgM va m oylarn i  so lish tirm a sarfini, taq il la sh la r  va 
no tab iiy  shovqin larn i b o r-y o ‘qligiga qara lad i.  Ish tavs ifnom alarin ing  
berilgan q iym atdan  har  qanday  chetga chiqishlari, unday  yoki bunday  
nosozliklar mavjudligidan da rak  beradi. Bu nosozliklar yom on rostlash 
yoki avtom obildagi qandaydir,  rostlash orqali b a r ta ra f  etib b o ’lmaydigan 
o ‘z g a r ish la r  o q ib a t id a  y u zag a  kelishi m u m k in .  Yeyilish  n a t i ja s id a  
y u zag a  k e lg an  n o s o z l ik la r  y u q o r id a  ay t i lg a n  ox irg i n o s o z l ik la rg a  
taalluqlidir. Misol uchun, dvigatel quvvatini pasayishiga silindr-porshen 
guruhi detallaridagi tirqishlarning kattalashishi sabab  b o i ish i  mum kin. 
A g reg a tn in g  ishga yaroqlil ig in i h a r  q a n d a y  buzilish lari yuza la rn in g  
o lc h a m la r in i ,  shak llar in i,  g‘ad ir-budurlig in i va sifatini h a m d a  mate- 
rialning kimyoviy tarkibini, tuzilishini va mexanik xossalarining o ’zga-

44 4



r ish iga  b o g ‘liq b o ‘ladi. S h u n g a  q a ra m a s d a n  k o 'p  sonli nosoz lik la r ,  
ay n an  detallar o lc h a m la r in in g  o ‘zgarishiga bo g ‘liqdir.

31.2. Y EY ILISH  TASN IFI

A vtom obil detallari, uzellari va agregatlarida uchraydigan yeyilishlar 
j u d a  xilma-xildir, ularni shartli ravishda ikki guruhga: tabiiy va avariyali 
( favqulodda) yeyilishlarga ajra tish  m um kin .

Tabiiy yeyilishlar avtom obillarni ishlatishning m o ‘tadil sharoitlarida 
ishqalanishlar, yuqori h a ro ra t la r  va yuklanishlar ta ’siri natijasida paydo 
b o la d i .  Bu guruhga  yeyilish m iqdorin ing  sekinlik bilan o ‘sishi tavsiflidir, 
y a ’ni av tom obiln i uzoq m u d d a t  ishlashi ish tavsifining jiddiy  o ‘zgari- 
shisiz kechadi.

A variyali ( favqulodda) yeyilishlar u m u m an  o lganda  av tom obil  va 
agregatlarga n o to ‘g‘ri texnik xizmat ko ‘rsatish natijasida paydo  buladi. 
Ba’zan ular material sifatining pastligidan va konstruktiv  kamchiliklardan 
h a m  kclib ch iqadi. Bu g u ru h g a  yeyilish m iqdorin i  tez o ’sishi tavsifli 
b o 'l ib ,  bu  ja ra y o n  qo ld iq  defo rm ats iya la r ,  de ta lla rn i buzilib kyetishi 
( s in i s h i )  va  b o s h q a  n o s o z l i k l a r  b i l a n  b i r g a  k u z a t i l a d i .  B u n d a y  
nosozliklar yuzaga kelganda avtomobilni ( t irkam ani, yarim tirkam ani) 
ish la t ish  m u m k in  boMmay q o lad i .  A var iya li  ( f a v q u lo d d a )  yeyilish- 
la rn ing ‘ p ay d o  boMishi av tom ob iln i  ish latishning va unga  texnik xiz
m a t  k o ’rsa t ishn ing  s ifa t  k o ‘rsa tg ich la r id an  biri b o d ib  x izm at qilishi 
m u m k in .

Yeyilish ja rayon i metall yuzalarining yopishib qolishi, oksidlanishi 
h am d a  vodorodni, abrazivlarni (m ayda qattiq  zarralar), haro ra tn i  t a ’siri 
va metall zarra larin ing  qatlam lanishi na tija larida yuzaga keladi.

Y o p ish ib  yeyilish m oysiz  ish q a lan ish d a  d e ta l la r  yuza la rin i  ja d a l  
y e m ir i l i sh i  b i l a n  x a r a k t e r l a n a d i  ( t a v s i f l a n a d i ) .  I s h q a l a n a y o tg a n  
de ta llarn ing  ustki qa tlam lar i  plastik deform atsiyalanadi. U lar  orasida 
m ahalliy  metall b o g la n ish la r  (yopishib qolishlar) va metall zarracha- 
larining ajralishi yoki ularni ishqalanuvchi yuzalarga yopishib qolishi 
oq ib a t id a  yemirilishlar yuzaga  keladi.

O ksid lan ib  yeyilish -  deform atsiyalanuvchi qa tlam larga  kislorodni 
t a ’siri  o s t id a  k e c h a y o tg a n  i s h q a l a n i s h d a  d e t a l l a r n in g  a s ta - s e k in  
yemirilish jarayonidir .  O ksidlanib yeyilishga tirsakli valning b o ‘yinlari, 
silindrlar, porshen halqalari va boshqa  detallar d u ch o r  b o ’ladi.

V o d o ro d d an  yeyilish detallar ishqalanyotgan pay tda  suv va birikma- 
la rd a n  v o d o ro d  ionlari  a jra l ib  chiqishi na t i ja s ida  de ta l  yuza la r in ing  
yemirilish ja rayon ida  ro ‘y beradi. V odorod  ionlarini detallardagi mikro
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yoriqlarga tushishi va ionlari molekulalar bilan birikishi oq ibatida  m odda  
hajmining kattalashishi sodir b o ‘ladi. Yemirilishning b unday  turi p o ‘lat 
b ronzaga , rezina poNatga, plastmassali to rm oz  kolodkalari  c h o ‘yanga 
ish qa langanda  kuzatiladi.

Issiqlikdan yeyilish yuqori solishtirma bosim ta ’siri va ishqalanuvchi 
d e ta l la rn in g  s i rp an ish  tez l ig in ing  k a t ta l ig i  n a t i ja s id a  so d ir  b o i a d i .  
A j r a l ib  c h iq q a n  iss iq l ik  m e ta l ln in g  y u m s h a t a d i  h a m d a  m e ta l ln i  
suyuq lan ish i,  “ su rk a l ish i” va ishqa lanuvch i y u z a d a n  kichik  h a jm d a  
k o ‘chirib olib ketilishi natijasida ishqalanuvchi yuzatarni jadall ik  bilan 
yem irad i. Iss iq likdan  yeyilish taqs im lash  va lla r in ing  k u la c h o k la r id a  
(m u sh tch a la r id a ) ,  tu r tk ich  ta re lk a la r id a  ( l ikop la r ida ) ,  s i l ind r la rn ing  
ishchi yuzalarida va boshqa  detallarda kuzatiladi.

A braz iv  yeyilish -  ab raz iv  z a r ra ch a la rn in g  h a m d a  yeyilish m ah-  
sulotlarining ishqalanish sirtlariga tushib qolishi oq ibatida  hosil b o ‘ladi. 
Ishqalanuvchi yuzalarni sirpanishi natijasida metallni ju d a  kichik hajm da 
kesilishi sod ir  b o ‘ladi. Bu yeyilish ch ech ak s im o n d an  b o sh q a  h a m m a  
yeyilishlarga h am roh  b o ‘ladi. K irlangan  m u h itda  ishlaydigan detallar, 
ayniqsa, sh idda t  b ilan  yeyiladi.

C h e c h a k s im o n  yeyilish d u m a la b  ish q a lan u v ch i  y u z a la rd a  sod ir  
b o ‘ladigan qatlam larga  ajralish, uvalanish va shunga o ‘xshash hodisalar 
bilan tavsiflanadi. Yeyilishning b u n d ay  turi  d um alash  podsh ipnik lari  
va  shesterna  tish larin ing  ishchi yuza la r ida  ayniqsa , yaqqo l nam o y o n  
b o ‘ladi.

Tabiiy yeyilish m iqdoriga k o ‘p omillar ta ’sir k o ‘rsatadi,  jum ladan , 
ishqalanish turi va xarakteri (tabiati), ishqalanuvchi yuzalarning o ‘zaro 
k o ‘chish tezligi, ularning boshlang‘ich holati (gbadir-budurlik , puxtalan- 
ganlik va boshqalar) moylash sifati, m iqdori va usuli, abrazivlarni mav- 
judligi va h.k.

I sh q a lanuvch i m a te r ia l la rn in g  f iz ik-m exanik , k im yoviy  va fizik- 
k im yov iy  x o ssa la r in i  tu r l i - tu m a n l ig i  tab i iy  yey il ishn ing  m u r a k k a b  
m anzara  kasb  etishiga sab ab  b o ‘ladi. Bu esa turli xil ish sharo itla r ida  
m a ’lum  bir  tu ta sh m a d a g i  yeyilish tab ia t in i  va m iqdo r in i  an iq lashga  
im k o n  beruvchi um um iy  q o n u n iy a t la rn i  top ish  m asalasin i qiyinlash- 
tiradi. M ashinaning  ishlash vaqtining ortib  borishi bilan tabiiy yeyilish
ning o ‘sib borishi, um um iy  b o ‘lib hisoblanadi (31.1-chizma).

C h iz m a d a  yeyilish j a r a y o n in i  tavsif lovch i egri chiziq  n a m o y ish  
e t i lgan .  B a r q a r o r  r e j im d a  ish la y d ig a n  h a r  q a n d a y  q o ‘zg ‘a lu v c h a n  
b ir ikm a uchun yeyilishning uch ta  davri m avjud  b o ia d i .  Birinchi, O A  
egri  c h iz iq  y e y i l i s h n in g  j a d a l  o ‘s ish  d a v r ig a  m o s  k e la d i ,  b u n d a  
b irikm aning b o sh lang lch  tirqishi m a ’lum bir q iym atgacha (A A ' kesma)
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o r t i b  b o r a d i .  B i r i k m a n in g  i s h la b  
moslashish ja rayon i ro ‘y beradi, ya 'ni 
m exanik  ishlov berishda olingan  eski 
no tek is lik lar  yemirilib yangi notekis- 
l ik la r  hosil  b o ‘lad i.  M o s la s h is h d a n  
so ‘ng notekisliklar o ‘z shaklini, o ‘lcha- 
mini va  yo ‘nalganligini o ‘zgartiradi.

Ikkinchi, A В  egri chiziq eng uzun 
egri chiziq b o ‘lib, b ir ikm aning  m o ‘ta- 
dil (norm al) ishlashini tavsiflaydi, ya’ni 
tabiiy yeyilish davriga jav o b  beradi. U 
ruxsat etilgan tirqishlar oralig’iga mos 
keladi, bu oraliqning chegaraviy qiymati В В ' kesmadir. R u xsa t etilgan 
yeyilish  detallarni belgilangan ta ’m irlararo  m u d d a t  m obayn ida  m o ‘tadil 
ishlay olishini k o ‘rsatadi.  U sh b u  o ra liqda  yeyilish xarak teri  (tabiati), 
yeyilish m iq d o r in i  b i r ik m an in g  ishlash  davom iy lig iga  b o g ’liq ho lda  
sekin-asta o ‘sib borishi bilan nam oyon  b o ‘ladi.

Uchinchi, BV egri chiziq, yeyilish miqdorini ruxsat etilgan chegara- 
dan  keskin o ‘sib kyetishi bilan tavsiflidir. BB’ chizig‘ining atrofi chega
raviy yeyilishlarni ifodalaydi. Bu yeyilishlar vujudga kelganda mashina 
yoki mexanizmni b u n d an  keyin ishlatish m um kin  b o ‘lmay qoladi. Shu
ning uchun texnik xizmat k o ‘rsatish tadbirlarini o 'tkazib, tutashgan juftlik 
detallaridagi yeyilishni chegaraviy q iym atga  yetkazm asdan turib  o ld in
d a n  aniqlash  ju d a  m uhim dir.

T u tash ishda  bo 'lgan detallarning xizmat m uddatin i,  mexanik  ishlov 
berish ch o g ’ida detal yuzalarining shu b irikm aga m os keluvchi g‘adir- 
budurligini olish ham d a  ularni suyuqlikda ishqalanish sharoitlarida ishla
shini t a ’m inlash  orqali  uzaytirish m um kin  b o ia d i .

M oylash  -  de ta lla rn ing  yeyilishini sezilarli d a ra jad a  pasaytirishga 
im kon  berad i. Ishqa lanuvch i yuza la r  oras iga  m oylash  m ateria llarin i 
k iritish, ishqa lan ish  koeffits iyentin i kam ay ti rad i .  M oy lash  m ateria li  
b o im a g a n d a  (qu ruq  ishqalan ishda) ishqalanish koeffitsiyenti 1,0 dan  
0,5 gacha oraliqda bo'ladi, moylash materiali b o ‘lganda esa, u 0,01-0,001 
gacha  kam ayad i.  M oy lash  b ir  paytn i o ‘zida ishqalanuvchi yuzalarni 
sovitadi, m uqim  harora tn i  ushlab turad i va m etalldan ajralgan zarracha- 
larni yuvib ketadi.

D e ta l la rn i  x izm a t  m u d d a t in i  u la rn in g  yeyilishga  ch idam lil ig in i  
osh ir ish  y o ‘li b ilan ,  m asa lan ,  ishqa lanuvch i yuza la rn in g  qattiq lig in i

V aqt
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detallarn ing  yeyilishi b irikm aning 

ishlash vaqtiga bogMiqlik grafigi.



te rm ik  va k im yoviy-term ik ishlov berish orqali  (sem entlash , tob lash , 
xrom lash va  h.k.), shuningdek, shu m aq sad d a  polim er m ateria lla rdan  
foyda lan ib  uzaytirish m um kin .

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Yeyilishning qanday  turlari bor?
2. Y eyilishning nam unaviy egri chizig 'idagi o ra liq larn i tavsiflang.
3. Q anday yeyilish chegaraviy va ruxsat etilgan hisoblanadi?
4. Yeyilish ja rayon in ing  m ohiyatin i tu sh u n tirin g  va  uni pasay tirish  ta d b ir

larini ko 'rsa ting .
5. D eta llarn ing  yeyilishini keltirib  chiqaruvchi asosiy sabab la rn i ayting.

32. DETALLARNI TIKLASH USULLARI

32.1. U M UM IY  M A ’LU M O TLA R

Yeyilgan detal nominal yoki ta ’mirlash o ‘lchamiga tiklanadi, unga 
to kg‘ri geometrik shakl va m os holdagi sirt xossalari beriladi, shuningdek, 
tu r l i  xil m e x a n ik  s h ik a s t l a n i s h la r  b a r t a r a f  e t i lad i .  B u n in g  u c h u n  
ta ’mirlash o ‘lchamidagi detallarni qoMlagan holda tiklashdan; q o ‘shim- 
ch a  t a ’m ir lash  de ta l la r in i  ish la tgan  h o ld a  t ik la sh d a n ;  bosh langN ch 
(nom inal) o ‘lcham larni o lgan ho lda  tik lashdan  foydalaniladi.

Yeyilish d a ra ja s id a n  q a t ’iy n a z a r  a g a rd a ,  d e ta l  m u s ta h k a m lig i  
yetarlicha va tan langan  usul iqtisodiy j ih a tdan  m aqsadga  muvofiq b o ‘lsa, 
d e ta ln i  tu r l i c h a  u s u l la r  b i la n  t ik la s h  m u m k in .  T a ’m ir la sh  ish lab  
ch iqa r ish ida  ( ja rayon ida)  m exan ik  ishlov berish , suyu lt ir ib  qop lash , 
metall bilan qoplash , elektrolitik  o ‘stirish, bosim, polim er m ateria llar  
qop lash  va boshqa  usullar qoMlaniladi. Shuningdek, ishlov berishning 
elektrofizik, e lek trok im yo  va m u ra k k a b  usullari  h a m  ish la ti lm oqda . 
E l e k t r o f i z ik  u s u lg a  u l t r a t o v u s h ,  p la z m a ,  la z e r  v a  e l e k t r o n - n u r  
y o r d a m id a  ish lov  b e r i s h la r  k i r a d i .  E l e k t r o e r o z io n  ish lo v  b e r ish ,  
ju m la d a n ,  e lek tr  uchqunli,  e lek tr  impulsli, e lek tr  k o n tak t l i  va an o d -  
m exan ik  ishlov berishlar ham  m avjud. E lektrokim yoviy  ishlov berish 
usuliga o q a r  e lck tro l i tda  o ‘lcham  berib, ya l t ira t ib  va anod-g id rav lik  
ishlov berishlar kiradi. M u ra k k a b  ishlov berish usuli e lck troerozion- 
kimyoviy, u ltra tovush  va elektrokimyoviy ishlov berishlarni o ‘z ichiga 
oladi. H a r  bir usul ishlov berilayotgan yuzalarning m os holdagi aniqligini 
( 6 -d a n  1 1 - k v a l i te tg a c h a )  va  g ‘a d i r - b u d u r l i g in i  (R  , 0 ,02  d a n  25 
m km .gacha) olishga im kon beradi.
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32.2. C H IL A N G A R L IK -M E X A N IK  IS H L O V  B E R IS H  B ILA N
D E T A L L A R N I T IK L A S H

T a ’m ir lash  o ‘lcham idag i  de ta l la rn i  q o ‘llab  o ‘tkaz ish la rn i  tik lash  
shundan  iboratki, ancha q im m at va m as’uliyatli detalga ishlov berilib, 
t a ’mirlash  o ‘lchamiga keltiriladi, unga  tu tashuvchi detal esa yangisiga 
a lm ash t i r i lad i .  M asa lan ,  t i rsak li  val b o 'y in la r in i  t ik la sh d a  u la rn ing  
d ia m e t r l a r i  ish lov  ber ish  o rq a l i  t a ’m ir la sh  o ‘lc h a m ig a  k e l t i r i lad i ,  
ichqo ‘y m ala rn i  esa yangilari ( t a ’mirlash  o ‘lchimidagi) tan lanad i ,  shu 
bilan ushbu detallar orasidagi tirqish ham  t a ’minlanadi. Shunday  qilib, 
t a ’mirlash o ic h a m i  -  bu nom inalga yaqin o ‘lcham b o ‘lib, detalga ishlov 
berilganda ta lab  etilgan geometrik shaklni va yuzaning g‘adir-budurligini 
ta ’minlaydi. T a ’mirlash o ich am la r i  s tandart ,  reglamentlangan va erkin 
o lc h a m la rg a  ajratiladi.

S tandar t  t a ’mirlash o ‘lchamlari -  porshenlar, porshen halqalari va 
barm oqlari ,  turtk ichlar , yupqa  devorli ichqobym alar  uchun ishlatiladi. 
T a ’m ir la sh  o ‘lc h a m la r id a g i  u s h b u  d e ta l l a r  e h t iy o t  q i s m la r  ish lab  
c h iq a ru v c h i  z a v o d la r d a  t a y y o r la n a d i .  T a ’m ir la sh  k o rx o n a la r i  esa 
tu ta s h u v c h i  d e ta l la rn i  ( s i l in d r la r  b lok i ,  t i r sak l i  val va  h .k .)  k o ‘rib 
c h iq i la y o tg a n  d e ta l l a rn in g  s t a n d a r t  t a ’m ir la sh  oM cham lar iga  m os 
ravishda tiklashni am alga oshiradi.

R e g la m e n t la n g a n  t a ’m ir la sh  o ‘lc h a m la r i  -  b ir  q a to r  d e ta l la rn i  
t ik lashga q o ‘yilgan texnik shart la r  bilan belgilanadi. Bunday shartlar,  
m a s a l a n ,  k u l a c h o k l i  va l b o ‘y in l a r in in g  d i a m e t r i g a  va  u la r n in g  
vtulkalariga, k lapan la r  va ularning yo ‘naltiruvchilariga, shkvorenlarga 
va boshqa  detallarga q o ’yiladi.

S tandart va reglamentlangan ta 'mirlash o ’lchamlariga keltirish uchun 
detalga ishlov berilayotganda, nafaqat uning yeyilish oqibatida yaroqsiz 
b o ’lgan yuzasini olib tashlashga, balki t a ’mirlash o ’lchamiga erishgunga 
q ad a r  detalga ishlov berishni davom  ettirishga to ’g’ri keladi. A m m o, ushbu 
o ‘lchamlarning m uhim  afzalligi shundaki, ular oldindan tayyor detallarni 
to ’p lab  q o ’yishga va qisman o ’zaroalmashuvchanlik tamoyillariga rioya 
etgan holda ta ’mirlashni amalga oshirishga imkon beradi.

E rk in  t a ’m ir lash  o ’lcham la r i  -  t a ’m ir la sh  k o rx o n a s i  to m o n id a n  
be lg ilanad i va  d e ta l la rn in g  t o ’g ’ri g eom etr ik  shak lin i h a m d a  ishchi 
yuzalarin i ta lab  etilgan g ’ad ir-budurlig in i o lgunga q a d a r  unga  ishlov 
berishni nazarda  tutadi. Bir xil detallarni tiklashda, yeyilish miqdoriga 
q a ra b  turlicha o ich am la rn i  olish mum kin. Tutashuvchi detalni tiklangan 
de ta lga , y a ’ni un in g  erk in  u lcham iga  m os keltiriladi. U shbu  ho la tda  
detalni yakun iy  o ’lcham lar bilan o ld indan  tayyorlab  q o ’yish m um kin  
em as . S h u n in g  u c h u n  d e ta l ,  q o ’y ilad igan  jo y ig a  q a r a b  m o s lan ad i .
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T a ’mirlash ishlab chiqarishida detallar
ni erkin o ‘lchamga tiklash turli xil no- 
standart jihozlarda amalga oshiriladi.

T a ’m ir la sh  o ‘lc h a m la r in in g  m iq 
d o r i  y e y i l i s h g a  v a  i sh lo v  b e r i s h g a  
qo ld ir i lad ig an  q o by im ga  bog 'l iq  b o ‘- 
ladi. Detal oMchov asboblarida  o ic h a -  
nib, undagi yeyilish aniqlanadi. Ishlov 
berishga  qo ld ir i lad igan  q o ‘yim, y a ’ni 
detal yuzasiga ketm a-ket ishlov berish 
ja rayon ida  olib tashlanishi kerak b o i 
gan metall qa tlam i,  ishlov berish turi 
va tavsifi, detaining o ic h a m i  va mate- 
rialini hisobga olgan holda belgilanadi. 
Belgilangan q o ‘yim, de ta ln i  berilgan  
g ‘ad ir-budurlikda  va to ‘g‘ri geometrik 
s h a k ld a ,  y a ’ni d o i r a s im o n l ik d a n  va 
s il ind rs im on likdan  che tga  chiqishlari  
ruxsa t  e ti lgan q iy -m a td a n  o sh m ag an  
holda  olinishini t a ’m inlash i lozim.

T ik lan g an  detal yuzasida  yeyilish 
izlari, chiziqlar, tirnalishlar, m ikrosko- 

pik yoriqlar va boshqa nuqson lar  bo lm aslig i kerak.
Birinchi t a ’m irlash  o ic h a m la r i  (32.1-chizma) quyidagi fo rm ula la r  

b o ‘y ic h a  a n iq l a n a d i :  va l u c h u n  d p|= d n- 2 ( H max+ Z ) ;  te s h ik  u c h u n  
D p|= D n+ 2(H max+ Z), bu yerda  d p| va D pl -  val va tesh ikn ing  birinchi 
t a ’m ir la s h  o i c h a m i ,  m m ; d n va  D n -  v a l  va  te s h ik n in g  n o m in a l
(chizmadagi) o ich am i,  mm; H max -  detaining chetga m aksim al yeyilishi,
mm; Z-m exanik  ishlov berishga chetdan  qoldirilgan q o ‘yim, mm.

C h e tg a  eng  y u q o r i  (m aksim al)  yeyilish u sh b u  fo rm u la  b o ‘yicha 
topiladi: Иппх=ри, bu yerda (3-yeyilishning notekisligini hisobga oluvchi 
koeffitsiyent, 0,5 -  1,0; И -detalni ta ’mirlararo xizmat m uddatida  yeyilishi. 
U  h o ld a  b ir in ch i  t a ’m ir la sh  o l c h a m l a r i n i  a n iq lo v ch i  fo rm u la la rn i  
quyidagicha  yozish m um kin : d  = d n-2(PM max+Z); d p|= d n+ 2(P H inax+Z). 
U shbu almashtirishni bajarib, 2((3H+Z)=y, bu yerda y-ta’inirlararo interval, 
nihoyat ta ’mirlash o lch am la r in i  an iq laydigan  hisoblash formulalarini 
olamiz: val uchun d = d  -y; d ,= d  -2y, d  = d  -3y; ...; d  = d  -ny; teshik

n l  n  * ’ p2  n  1 '  p 3  n ’  p n  n

uchun D r| =  D n+ y; D r2= D n+2y; D  3= D n+ 3 y ; ...; D pn= D n+n+ny, T a ’mirlash 
o lc h a m la r ig a  q o ‘yilgan o g l s h  fo tk lonenie) v aPjoizlik  (dopusk)  xuddi 
nominal (chizmadagi) o lc h a m g a  q o ‘yilganidek b o ia d i .

e)

ущ

32 .1-chizma. Val uchun  (a) va 
teshik  uchun  (b) ta ’mirlash 

o lc h a m la r in i an iq lash  chizm asi.
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D eta l la rn in g  t a ’m ir la sh  o ‘Icham larin i m iq d o r i  u sh b u  fo rrnu la lar  
b o ‘yicha belgilanadi: val uchun nvi= (dn- d mjn)/Y; teshik uchun n olv= (D max-  
D n)/y, bu  yerda d min -  valuing ruxsat etilgan eng past (minimal) diametri, 
mm; D max -  teshikning ruxsat etilgan m aksim al diametri, mm.

Valning minim al ruxsat etilgan diam etri,  de ta in ing  m ustahkam ligi 
b o ‘yicha, tob langan  yuza qatlam in ing  ruxsat etilgan minimal qalinligiga 
q a r a b  top ilad i .  S h u n g a  o ‘x sh ab  tesh ik n in g  ruxsa t  e ti lgan m aksim al 
d iam etri ham  deta in ing  m ustahkam lig i bo 'y icha  an iq lanadi, masalan , 
silindrniki -  uning devorlarini m ustahkam ligi b o ‘yicha topiladi.

Detallarni t a ’mirlash o ic h a m la r ig a  tiklash h am m ab o p  usul b o ‘lib, 
m u r a k k a b  j ih o z la rn i  t a la b  e tm ay ,  y u q o r i  iq t isod iy  s a m a ra d o r l ik n i  
t a ’minlaydi, shu  bilan birga belgilangan t a ’mirlash o ‘lchami chegarasida 
detallarning o ‘zaro  alm ashuvchanlik  tamoyilini saqlaydi. U shbu  tiklash 
usu lin ing  j idd iy  kam chilik lariga  de ta lla rn i sa ra la sh d a  h a m d a  uzel va 
agrega tla rn i  yig‘ishda n azo ra tn in g  qiyinlashishini, eh tiyo t q ism lar va 
s h u n in g d e k ,  d e ta l l a r  s a q la n a d ig a n  o m b o r l a r  n o m e n k la tu r a s in in g  
ortishini kiritish m um kin .

Q o ‘shimcha t a ’mirlash detallari  yey ilgan  d e ta l l a r n i  t a ’m ir la sh  
o ‘lc h a m la r ig a  v a  a y n iq s a ,  n o m in a l  o ’lc h a m la r g a  t ik l a s h d a  k e n g  
qollaniladi.  Bu usulning mohiyati shundaki, detaining yeyilgan yuzasiga 
ishlov berilib, u yerga m axsus tayyorlangan qo ‘shimcha detal (o‘tkazma) 
o ‘rnatiladi. Q o ‘shimcha detallar (32.2-chizma, a, b) vtulka, gilza, halqa, 
rezbali k irgazm a, shes te rna la rn ing  tishli gardishi kab i  k o ‘r in ish larda  
tayyorlanadi. U shbu  usul bilan silindrlar bloki, k lapanlar uyasi, uzatmalar 
qutisi karteridagi, o rqa  k o ‘priklardagi, gupchaklardagi, moy va suv nasosi 
korpuslaridagi dum alash podshipniklari o ‘tqaziladigan teshiklar, korpus 
detallaridagi rezbasi yeyilib ketgan teshiklar va boshqalar  ta ’mirlanadi.

Q o ’shim cha detallarni m ahkam lash , k o ’pincha tan langan  o4kazish- 
n ing  k a fo la t la n g a n  t ig ‘izligi hi- 
sobiga am alga oshiriladi. Alohida 
h o l a t l a r d a  to r e s  y u z a n in g  b i r  
n e c h a  n u q t a l a r i d a  y o k i  b u tu n  
kesim i b o ‘y lab  p a y v a n d la sh la r ,  
to ’xtatkich vintlar yoki shpilkalar 
k o ‘rin ish idagi q o ‘sh im cha  m ah-  
k a m la s h la r  q o i l a n i l a d i .  T o ‘x- 
ta tk ich  v in tlardan  vtulka va rez
bali k i rg azm a la rn i  m a h k a m la sh  
uchun  foydalaniladi.

T a ’m ir la sh  k o rx o n a la r id a g i
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sharo itlarda  q o bshimcha detallarni t a ’m irlanayotgan  detallarga yig‘ish, 
o d a td a ,  zichlov ostida am alga  oshiriladi. B u n d a  v tu lka  o ‘lcham larini 
o ‘zgarishi sod ir  b o ‘ladi. Shun ing  u ch u n  v tu lk an in g  ishchi yuzalariga 
yakuniy ishlov berilayotgan paytda  bu o ‘zgarishlarni hisobga olish zarur.

V tu lkan i valga zichlab  o ‘tkaz ilganda , uni tashqi d iam etr i  o r tad i ,  
v tu lkan i  tesh ikka zichlab  o tk a z i lg a n d a  esa, aks incha , ichki d iam etri 
kam ayadi. Bularni a lbatta , v tulkaning ishchi yuzalariga yakuniy ishlov 
berilishidan oldin q o ‘yimni belgilashda e ’tibo rga  olish lozim.

Tig‘izlik katta  bo‘lganda, shuningdek, vtulka bilan tiklanayotgan detal 
hosil qiladigan birikmaning mustahkamligini oshirish m aqsadida  tashqi 
(qamrovchi) detalni qizdirib yoki ichki (qamraluvchi) detalni sovitib. ularni 
bir-biriga zichlash m aqsadga  muvofiqdir. Qizdirish va sovitish m a ’lum 
haroratlargacha olib boriladi. Po‘lat vtulkalar, masalan, qariyib 600°C gacha 
qizdiriladi. Sovitish ishlari turlicha muhitlarda bajariladi: suyuq kislorodda 
(buglanish h a ro ra t i -  183°C), qattiq uglerod dioksidida (bugdanish harorati
-  79°C), qa ttiq  uglerod dioksidi va qa ttiq  spir tda (bugdanish  haro ra ti
-  100°C), suyuq azotda (bugdanish harorati -  196°C) va h.k.

Biriktirish usulidan qat 'iy  nazar, vtulkani tigdzlik bilan o ‘tkazilishi 
yaroqli hisoblanadi, qachonki u  quyidagi ikki asosiy shartn i qanoa tlan - 
t i rsa :  eng  k ich ik  h aq iq iy  t ig d z l ik d a  b i r ik m a n in g  m u s ta h k a m l ig in i  
(buralishdan, siljishdan) kafolatlaydi; eng katta  haqiqiy tigdzlikda deta l
larning m ustahkam lig in i t a ’minlaydi.

H a q iq iy  t ig d z l ik  z ich la sh  j a r a y o n id a  o l in a d i  va u, o d c h a n g a n  
(jadvaldagi) tigdzlikdan farq  qiladi. Shuning  uchun, t ik langan detallarni 
tajriba nusxalarda tekshirib ko ‘rish tavsiya etiladi. A gar  ishlatish sharoit- 
larida sinalgan, shunga o 'xshash  b ir ikm alar  bodsa , ta jr iba  nusxalarini 
tekshirm asa ham  bodadi.

S il indrsim on tesh ik la r  oson  a jra lad ig an  y u p q a  p o d a t  p la s t in a la r  
yordam ida  tiklanadi. Bu plastinalar egiluvchanlik xossalariga va uncha 
k a tta  bodm agan  qalinlikka ega bodganligi bois, ishlov berilgan teshik 
devorlariga zich yopishadi. P lastina egiluvchan qob iq  bodib, kuchlardan  
yuzaga kelg‘an  barcha  yuklanishlarni detal devorlariga uzatadi va o ‘z 
o ‘r n id a  m u s ta h k a m  jo y la s h a d i .  Y e y i lg a n d a n  s o ‘n g  un i y a n g is ig a  
almashtirish ancha  oson. Plastina shakli turlicha bodishi m um kin . Ular 
sovuqlayin prokatlangan , katibrlangan, termik ishlov berilgan, yaltira- 
t ilgan p o d a t  (У8А, У10А poda t la r i )  len tan ing  ( tasm aning)  odcham li 
b o d a k la r id a n  tayyorlanad i.

Teshikni tiklash ja rayon i uni kerakli odcham ga yo 'n ib  kengaytirish, 
plastinani tayyorlash, o ‘rash  va zichlab kiritishdan ibora t bodadi. Silindr 
teshigiga zichlab  joy lash tir i lgan  p lastina  o bziga ishlov berishni ta lab  
etmaydi. U shbu  usul К ам А З avtom ashinalarin ing  dvigatelidagi silindr 
gilzalarini, kom pressorlar  detallarini tik lashda  qodlaniladi.
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32.3. P L  A S T I К D E F O R M  A T S IY A L A S H  U S U L I B ILAN
D E T A L L A R N I T IK L A S H

Plastik  de fo rm ats iya lash  usuli m eta l la rn in g  p lastik  xossa laridan , 
y a ’ni metallarni tashqi kuchlar t a ’sirida o ‘z shaklini h am d a  o lcham lar in i  
o ‘zgartirishi va shu holatni kuchlar  o lingandan  keyin ham  saqlab qolish 
xususiyatidan foydalanishga asoslangan. T o bg‘rilash, c h o ‘ktirish, kerish, 
qisish, chuzish, dum ala t ib  ishlov berish (32.3-chizma, a, 0 ,  elektrome- 
xanik  usullar  k o ‘p ishlatiladi.

Bosim o s t id a  t ik lash  de ta l la rn i  q izdirib  va  q izd irm asd an  am alga  
o s h i r i l i s h i  m u m k i n .  N i s b a t a n  y u m s h o q  b o i g a n  k a m  u g le ro d l i  
poM atla rdan  ( te rm ik  ish lov  b e r i lm a g a n )  h a m d a  ran g l i  m e ta l la r  va 
qo t ish m a la rd an  ( la tun , b ronza)  tayyorlangan  detallar,  q izdirilm asdan 
b o s im  o s t id a  i s h la n a d i .  B u n d a  u n c h a  k a t t a  bo M m ag an  m e x a n ik  
shikastlanishlar (oz-moz ezilish, egiklik va sh.k.) b a r ta ra f  etiladi. Yirik 
d e ta l la r  va ta rk ib id a  0,3 fo izdan  o r tiq  ug lerod  b o ‘lgan p o d a t la rd a n  
t a y y o r la n g a n  h a m d a  k ich ik  q o v u s h q o q l ik k a  ega  b o ‘lg a n  d e ta l la r  
q izdirilgandan so ‘ng bosim ostida  ishlanadi.

Bosim o s t id a  ish lov be r i lg an d a  d e ta in in g  shakli  va o ‘lcham lar i ,  
sh u n in g d ek ,  m e ta l in in g  xossa la r i  va  tuzilishi o ‘zgarad i .  S ovuq lay in  
plastik deformatsiyalash natijasida puxtalanish  (parchinlanish), qizdirib 
dcfo rm ats iya lashda  esa kuyundi yoki uglerodsizlangan yuzaki qa t lam  
hosil b o ‘lishi kuzatiladi. Shuning uchun, bosim ostida ishlov berilgandan 
so ‘ng detallarga termik ishlov beriladi.

T o ‘g‘rilash usuli h a m  k o ‘p  q o l la n i la d i .  Oldingi k o ‘p r ik la r  to ‘sini, 
lon jc ro n la r  va  k o ‘nda- 
lang ram alar , tirsakli va 
taqsim lash vallari, sha- 
tun la r  va boshqa  detal
lar to ‘g brilanadi. T o ‘g ‘- 
r i l a s h n i  z a r b  (p re s s )  
o s t i d a  v a  p a r c h i n l a b  
(puxtalab) amalga oshi
rish m um kin .

Z a rb  (press) ostida 
sovuqlayin to 'grilashda, 
o d a td a  deta ln i egikligi 
b a r t a r a f  etiladi. T o ‘g‘- 
r i l a s h d a n  s o ‘n g  d e ta l  
te rm ik  ish lanadi,  y a ’ni 
400 -  500°C gacha qiz-

32.3-chizma. B osim  o stid a  d e ta lla rn i tik lash  
shak li:

a -c h o ‘ktirish; 6 -kerish ; rf-qisish; e -ch o 'z ish ;/-d u m a la tib  
ishlov berish ; A  b osim  kuchi.
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diriladi. B unday qizdirish, tayyorlanayo tgan  pay tda  450 -  500°C dan 
kam  bo 'lm agan  h a ro ra td a  termik ishlov berilgan detallar uchun bajariladi 
(shatunlar ,  oldingi k o bprik la r  t o ‘sini va boshqalar) .  Y uqori chastotali 
to k d a  ish lov  b e r i lg an  d e t a l l a r  ( t i r s a k l i  va  ta q s im la s h  v a l la r in in g  
bo 'y in lari)  to ‘g ‘rilashdan so ‘ng, 180 -  200°C gacha qizdirilishi lozim. 
Term ik ishlov berish, detallarni yuk ko 'ta r ish  qobiliyatini tiklash uchun 
o ‘tkaziladi.

P arch in lab  (p u x ta la b )  to 'g 1'rHash, d e ta in in g  ishch i  b o d m a g a n  
yuza la r iga  p n e v m a t ik  b o lg ‘a n in g  d u m a lo q la n g a n  u rg ich id a  z a rb la r  
berishdan iboratdir, masalan , tirsakli val jagdarin i parchinlash. U shbu  
usul yuqori aniqlikda ishlov berishni (0,02 m m  gacha ) ta ’minlaydi.

Plastik  d e fo rm ats iya ,  a v to ta 'm ir la sh  ish lab  ch iq a r ish id a  turli xil 
detallarni toliqishga mustahkam ligini va yeyilishga chidamliligini tiklash 
u ch u n  qod lan ilad i  (tirsakli val gantellarin i,  s ilindr gilzalarini, sh a tu n  
kallagidagi teshiklarni va h.k.). X uddi shu m aq sad d a  detallarning ishchi 
y u z a la r ig a  ro l ik la r  v a  z o ld i r la r  y o r d a m id a  ish lov  b e r i s h d a n ,  z a rb  
u r ishdan  (chekanka),  ro ta ts ion  m u s tah k am lag ich d a  p u x ta la sh d an  va 
b o sh q a la rd an  foydalaniladi.

C h o ‘k t i r ish d an ,  a sosan ,  ichi k o v ak  d e ta l la rn in g  ichki va  tashq i  
diametrlarini tiklash, masalan , b ronza  vtulkalarini, shuningdek, butun  
d e t a l l a r n i n g  t a s h q i  d i a m e t r l a r i n i  o r t t i r i s h  u c h u n  f o y d a l a n i l a d i .  
O d c h a m la r n i  o ‘z g a r t i r i sh ,  d e ta l la r  u zu n l ig in i  k a m a y t i r i s h  a m a lg a  
oshiriladi.

Kerish orqali quvursim on (kovak) detallarni yoki u lar  yuzalarining 
tashqi diametrlarini tiklash mum kin. U shbu  usul bilan porshen barm oq- 
lari, differensial kosach a la r id ag i  d u m a la sh  p o d sh ip n ik la r in in g  ichki 
ha lqalari  odkaz ilad igan  yuzalar, yarim  o ‘q la r  quvuri va  gdloflarining 
silindrsimon yuzalari tiklanadi.

Qisishdan, v tulkalarning tashqi diametrlarini kichraytirish hisobiga 
u larni ichki diametrlarini kichraytirish uchun foydalaniladi. Qisishdan 
so ‘ng tashqi d iam etr, elektrolitik o ‘stirish yuli bilan nom inal o 'lcham - 
gacha tiklanishi m um kin. V tulkaning ichki diametri ham  nom inal yoki 
t a ’mirlash o ‘lchamiga tiklanadi.

Chuzish, tashqi d iam ctrni kamaytirish hisobiga detaining uzunligini 
osh ir ish  uchun  qo d lan i lad i .  U sh b u  usul b ilan  turli  xil to r tq i la rn in g  
uzunligi tiklanadi. Plastik deformatsiyalash detallarning sovuq holatida 
am alga  oshiriladi.

D u m a la t ib  ish lov berish ,  t ik la n a y o tg a n  y u z a d a n  m eta l ln i  siqib 
chiqarish  h isobiga  tashqi d iam etr  odcham la rin i  o ‘zgartir ishga  im kon 
beradi. T okarlik  dastgohining supportiga, keskich o ‘rniga dum alovchi
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rolikli op ravka  m ahkam lanad i.  Rolik  tishlarining qadam i 1,5 -  1,8 mm. 
Yuzasining qattiqligi H R C  25 -  30 dan  oshm agan detallarga ishlov beri
ladi. Qattiqligi yuqori b o ig a n  detallar termik ishlanadi (bo'shatiladi).

Plastik deformatsiyalashning elektromexanik usuli silindrsimon, tekis 
va  b o sh q a  yu za la rg a  to za lab  ishlov berish u chun ,  shun in g d ek ,  kam  
yeyilgan detallarni tiklash uchun qo llan ilad i .  Bu usul bir paytni o ‘zida 
detal yuzasidagi metall qa tlam in ing  mexanik  xossalarini yaxshilashga 
im kon beradi.

U s h b u  t ik la sh  u su l in in g  m o h iy a t i  s h u n d a k i ,  a s b o b  b i lan  de ta l  
tu ta sh g an  jo y d an  kuchi k a t ta  (400 -  2000 A) bo 'lgan  va kuchlanishi 
kichik (2 -  7 V) bo 'lgan  tok  o ‘tadi. N a t i jad a  detal yuzasidagi metall 
q a t l a m i  j u d a  q iz ib  k e t a d i  va  a s b o b n i n g  b o s im i  o s t id a  
de fo rm ats iya lanad i ,  tek is lanadi va m u s tah k am lan ad i .  B unday  ishlov 
ber ishn i  to k a r l ik ,  f reza lash ,  p a rm a la s h  va  b o sh q a  m eta ll  kesuvchi 
das tgoh larda  am alga oshirish m um kin.

Tokarlik  dastgohida  detalga elektromexanik ishlov berishning aniq 
tasviri 32.4-chizmada namoyish etilgan. T o k  pasaytiruvchi transform a- 
to rn ing  ikkilamchi c h o lg a m id a n  qisuvchi pa trondag i  k o n tak t  qurilm a 
orqa li  d e ta lg a  (5) va a sb o b g a  (7) o ‘tad i.  K o n ta k t  q u r i lm a  ge tinaks  
q istirm a yordam ida  das tgohdan  izolatsiya qilingan. Detal (5) aylanadi, 
asbob  (7) esa ishlov berilayotgan yuza b o ‘ylab ilgarilanma ha rak a t  qiladi. 
A sbob  prujinali tu tq ich  k o ‘rin ish ida  tayyorlan ib , un g a  qa tt iq  qotish- 
m a d a n  y a s a lg a n  p l a s t i n a  m a h k a m l a n a d i .  R o l ik l i  k a l l a k n i  h a m  
m ahkam lash  m um kin. Tutq ich  kesuvchi-tutqichdan tekstolit p lastinkalar 
v o s i t a s id a  iz o la ts iy a  q i l in g a n .  D a s tg o h n in g  k o ‘n d a la n g  s u p p o r t !  
yo rdam ida  asbob  kerakli kuch bilan detalga bosiladk T o k  va kuchlanish 
k o n ta k t  y u z a g a ,  b o s h l a n g l c h  g ‘a d i r - b u d u r l ik k a  va  i s h la n a y o tg a n  
yuzaning  sifatiga q o ‘yilgan ta lablarga q a rab  rostlanadi.

E lektrom exanik  ishlov 
berish usuli turli xil de ta l
la rn i ,  m a s a la n ,  d v ig a te l  
tu r tk ich la r in i ,  av tom ob il  
t r a n s m is s iy a s id a g i  p o d -  
sh ip n ik la r  o lk a z i la d ig a n  
joylari yeyilib ketgan val- 
la rn i ,  s h e s t e r n a l a r n i  va 
boshqalarni tiklash uchun 
q o l la n i la d i .  32.5-chizma- 
d a  yeyilgan val o leh am in i  
tiklash tasviri ko ‘rsatilgan.
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32.4-chiznw. D e ta lla rg a  e le k tro m e x a n ik  ish lov  
b e rish  shak li:

/-b irik tirg ich-ajratg ich; 2 -o 'zgaruvchan  rezistor; J-ikk ilam chi 
c h o 'lg 'a m ; 4 -kon tak t qurilm ali q isuvchi patron ; 

5-detal; 6-dastgohdagi orqa babka m arkazi; 7-asbob.



32.5-chizma. V a ln in g  ta sh q i yuzasin i 
tik lash  shak li:

32.6-chizma. D e ta ln i q o ‘sh im c h a  
m eta ll b ilan  tik lash  shak li:

/-pasaytiruvchi transfo rm ator; 2-dctal; 
J-tckislovchi plastina; 4-ariqcha ochuvchi 

plastina.

/-pasaytiruvchi transform ator; 2-ariqcha ochuvchi 
plastina; J -d e ta l; 4 -q o 'sh im ch a  m etall (sim ); 

5 -ro lik .

Avvalo, val yuzasiga asbob  (4) bilan ishlov beriladi. D etain ing kon tak t  
zonasidagi qizigan metall, asbobning  qattiq  plastinasi yordam ida  siqib 
c h iqa r i lad i  (a sb o b n in g  b o ‘y la m a  surilishi k o n ta k t  yuza  kenglig idan  
qariyb uch m arta  katta). N atijada  vint chiziqlar b o ‘ylab chiqiqlar hosil 
boNadi va  val d iam etr i  D , d a n  D, o ‘lcham gacha  ka t ta la sh ad i .  S o ‘ng 
yuzaga boshqa  asbob  (plastina 3) bilan ishlov beriladi va uni kerakli D (1 
o l c h a m g a  keltir ib  tek is lan ad i ,  b u n d a  a s b o b n in g  b o ‘y lam a  surilishi 
plastinaning (3) kon tak t  yuzasi kengligidan ancha kichik b o la d i .  U shbu  
usul bilan yeyilishi 0,25 m m  dan  ka tta  b o lm a g a n  val b o ‘yinlari tiklanadi. 
Yeyilish ka tta  b o ‘lganda, o ld indan tozalangan p o l a t  sim k o ‘rinishidagi, 
q o ‘sh im ch a  m eta ll  k iritish  am a lg a  osh ir ilad i (32.6-chizm a). T ik lash  
ja ray o n i  uch bo sq ich d an  ib o ra t  b o ‘ladi. B osh lan ish ida  de ta in ing  (3) 
yeyilgan yuzasi p las tina  (2) yo rd am id a  ishlanadi, so ‘ng hosil b o ‘lgan 
spiralsimon ar iqchaga p o ‘lat sim payvandlanadi.

Buning uchun  p o ‘lat simni (4) detal yuzasi bilan rolik (5) orasiga 
joylashtiriladi. Kuchi ka t ta  (1 4 0 0 -2 0 0 0  A) b o ‘lgan va kuchlanishi kichik 
(4 -  6 V) b o ig a n  tok  o lk a z i la d i .  N a t i jad a  metall va simni bir-biriga 
tu tash ib  turgan joy ida  sh iddat bilan qizish (1000 -  1200°C gacha) sodir 
b o l a d i ,  o q ib a td a  sim t ik la n a y o tg a n  d e ta lg a  p a y v a n d la n ib  q o lad i .  
S h u n d an  so‘ng dastgoh  ishga tushiriladi va de ta in ing  0,4 -  1,0 m/min 
ay lan ish  tezligida h a m d a  ro likn ing  500 -  600 N bosim ida , de ta ldagi 
a r iq c h a la rn i  zich to ld i r i l g a n  h o ld a ,  s im ni p la s t ik  d e fo rm a ts iy a la sh  
am alga oshiriladi. Sim asosiy detal bilan q isman payvandlanish , diffuzion 
va boshqa b o g lan ish la r  hisobiga m ustahkam  birikadi. Detalni yakuniy 
o lc h a m g a  keltirish uchun unga  mexanik  ishlov beriladi. Ingichka sim 
( d ia m e t r i  0 ,4  -  0 ,6  m m ) i s h la t i lg a n d a ,  u o ld in d a n  t a y y o r l a n g a n  
ariqcha la rga  t o ‘liq joy lashadi va  oddiy  tekislash bir necha ish y o l id a
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(4 -  6) am alga oshiriladi. N orm allashtirilgan po 'la t  uchun tiklash rejimi 
quyidagichadir: tok  350 -  500 A, kuchlanish 3,5 -  4,0 V, asbob  bosimi 
400 -  600 N, so‘rish 0,2 -  0,3 mm/ayl, detaining aylanish tezligi 30 -  45 
m /m in .

V in ts im o n  a r iq c h a g a  jo y la sh t i r i lg a n  sim o ‘rn iga  ep o k s id  sm ola  
asosidagi yclim kom pozitsiyalaridan ham  to ‘ldirish m um kin . Surtilgan 
a ra la sh m a  q o tg a n d a n  so ‘ng, t ik langan  deta l  yuzasiga m exanik  ishlov 
berilib, kerakli o ‘lcham  olinadi.

3 2 .4 .  D E T A L L A R N I  P A Y V A N D L A S H ,  S U Y U L T I R I B  Q O P L A S H  

V A  B O S H Q A  U S U L L A R  B I L A N  T I K L A S H

K o 'p la b  nuqson lar  va shikastlanishlar, shu jum ladan , turli xil yori- 
lishlar, k o ‘chgan  jo y la r ,  teshilishlar, rezbani uzilishi yoki yeyilishi va 
shu kabilar  payvandlash orqali b a r ta ra f  etiladi.

K am  uglerodli va o ‘rtacha  uglerodli poNatlardan tayyorlangan avgo- 
m ob il  d e ta l la r i  gaz a lan g as id a  yaxshi p ay v an d lan ad i .  T a rk ib id a  0,4 
foizdan k o ‘p uglerod b o ‘lgan p o ‘latlarni h am d a  termik ishlov berilgan 
va  leg ir langan  p o ‘la t la rn i  gaz  a la n g a s id a  p a y v a n d la sh  a n c h a  qiyin. 
Buning sababi shundaki, uglerod m iqdori ortishi bilan uglerodli p o la t la r -  
n ing  erish haro ra t i  pasayad i va gaz gorelkasidagi a langa  bilan ularni 
kuydirib  yuborish  hech gap  emas.

L eg ir langan  p o ' la t la rn i  p a y v a n d la s h d a  qiyin e r iyd igan  o k s id la r  
p ay d o  bo 'l ib ,  u lar  payvand lash  ch o k la r id a  qo lib  ketadi va choklarn i 
m o ‘rt qilib q o ‘yadi. Shuning uchun  k o ‘p uglerodli, term ik ishlov berilgan 
va legirlangan poN atlardan  tayyorlangan  detallarni elektr-yoy y o rd a 
m ida payvandlash  tavsiya etiladi, chunki uning payvandlash zonasidagi 
h a ro ra t  gaz alangasi h a ro ra tidan  past b o la d i .

C h o ‘yan detallarni payvandlashda m a ’lum bir qiyinchiliklar mavjud 
bo lad i ,  chunki kul rang cho’yan qattiq holatdan birdaniga suyuq holatga 
o ‘tadi. Mahalliy  qizdirishda k a t ta  ichki kuchlanishlar hosil b o ‘lib, ular 
asosiy metallda yoriqlar paydo bo ’lishiga olib kelishi mumkin. Detallarni 
tez sovitilishi, ayniqsa, yupqa devorlilami, payvandlash zonasida cho‘yanni 
oqarishiga olib keladi. Bu esa cho'yanga yuqori qattiqlik va m o‘rtlik beradi. 
oqibatda detal mexanik ishlov berishga yaroqsiz bo'l ib qoladi.

C h o ’yanni payvandlash  ikki xil usu lda  bajarilishi m um kin : detalni 
old indan  q izdirm asdan sovuq ho la tda  va detalni o ld indan  pechda qizdi
rib issiq ho la tda  payvandlash.

O ld indan  qizdirish, m a s ’uliyatli de ta lla r  h a m d a  m u ra k k a b  shaklli 
detallardagi yoriqlarni payvanllashda va payvandlab  to id i r i sh d a  amalga 
oshiriladi.
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D e ta l  m a x su s  p e c h la rd a  600 -  650°C  h a r o r a tg a c h a  se k in -a s ta  
q iz d i r i la d i .  C h o ‘y a n d a g i  u g le ro d  m iq d o r i  q a n c h a l ik  k o ‘p b o d s a ,  
q izdirish tezligi shunchalik  sekin bodishi lozim. Q izdir ilgandan  so ‘ng 
detal maxsus qopqoqli termoizolatsion gdlof ichiga joylashtiriladi yoki 
varaqsim on asbest bilan o ‘raladi, b u n d a  faqatgina payvandlash joyi ochiq 
qoldiriladi.

Payvandlash ja rayon ida  detalni 350 -  400°C gacha sovishiga ruxsat 
beriladi. A gar  shu vaqtgacha payvandlash tugallanm agan bodsa, u holda 
d e t a l n i  y a n a  q i z d i r ib ,  s o ‘ng  p a y v a n d l a s h  d a v o m  e t t i r i l a d i .  
Payvandlashdan  keyin detalni sekinlik bilan sovitish lozim. M u rak k ab  
shaklli  va  d e v o r la r in in g  qa lin lig i  h a r  xil b o d g a n  d e ta l la rn i  to b la b  
b o ‘sh a tish  tavs iya  e tiladi.  B un ing  u ch u n  u la rn i  600 -  650°C gacha  
qizdiriladi va sekin-asta b o ‘shatiladi.

Payvand lash  elek tr-yoyda yoki gaz a langas ida  olib boriladi.  G az  
alangasida payvandlashda neytral a langa yoki asetileni oz-moz ortiqeha 
bodgan  a langa  ishlatiladi. Q o ‘shilm a m ateria l  sifa tida d iam etri 6 - 8  
m m  b o d g a n  c h o ‘y a n  ch iv iq la rd an  yoki k a m  uglerod li  p a y v a n d la sh  
s im la r id a n  fo y d a la n i la d i .  C h o ‘y a n  c h iv iq la r  b i la n  p a y v a n d la s h d a  
tark ib ida  bu ra  (bora t minerali) bodgan  flyuslar ishlatiladi: 50 foiz bura, 
47 foiz uglerod ikki oksidli natriy  va 3 foiz krem niy oksididan ibora t  
bodgan  a ra lashm a; 56 foiz bura ,  22 foiz uglerod oksidli natr iy  va 22 
foiz ug le rod  oksid li  k a l iy d an  ib o ra t  b o d g a n  a ra la sh m a .  Q o ‘sh ilm a 
chiviqning qizigan uchini payvandlash  vannasiga botirilishi b ilanoq, u 
yerga flyus kiritiladi.

L atun  detallar gaz alangasida payvandlanadi. K islorod m iqdori oz- 
m oz  o r t iq e h a  b o d g a n  o k s id lovch i  a la n g a  q o d la n i la d i .  Q o 's h im c h a  
material sifatida ta rkibida  kremniy va aluminiy bodgan  la tun chiviqlar 
ish la t i lad i .  C h iv iq  ta rk ib id a g i  bu  e le m e n t la r  p a y v a n d la s h  v an n as i  
ta ’sirida ruhning kuyib kyetishini pasaytiradi. Bronza detallar ham  gaz 
alangasida payvandlanadi. Payvandlash alangasi neytral bodishi lozim. 
Q o ‘shim cha materia l sifatida ta rk ib ida  0,4 foiz fosfor bodgan  b ronza  
chiviqlar ishlatiladi. Chiviqdagi fosfor chok  metallini k is loroddan yaxshi 
tozalaydi h a m d a  qa lay  va b o sh q a  a ra la sh m a la rn in g  kuy ib  kyetishini 
qiyinlashtiradi. Payvandlashdan  so ‘ng detal 450 -  500°C gacha qizdiriladi 
va tezlik bilan sovitiladi.

A lu m in iy  va un in g  q o t i s h m a la r id a n  b o d g a n  d e ta l la rn i  yaxshisi 
a se t i lc n -k is lo ro d  a la n g a s id a  p a y v a n d la g a n  m a ’qul. S u y u q la n is h d a  
p a y v a n d la sh  v an n as in in g  s i r t id a  a lu m in iy  o k s id in in g  qiyin eruvchi 
p a rd a s i  hosil  b o d a d i  va p a y v a n d la s h  j a r a y o n ig a  t o ‘sq in lik  q i lad i .  
Aluminiy oksidi pardasining erish harora ti  2050°C ni tashkil etadi, bu
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esa aluminiy yoki qo tishm aning  660°C bulgan erish haro ra t idan  ancha 
k o ‘pdir .  O ksid la rn i  eritish  va ularni p a y v an d la sh  ch o k id a n  ch iqar ib  
y u b o r i s h  u c h u n  m a x s u s  f ly u s la r  i s h la t i l a d i .  F ly u s n in g  q u y id a g i  
tark ibdagi ikki turi eng k o ‘p tarqalgan: birinchisi, 17 foiz natriy  xlor, 
83 foiz kaliy x lordan iborat; ikkinchisi, 45 foiz kaliy xlor, 30 foiz natriy 
xlor, 15 foiz litiy xlor, 7 foiz kaliy ftor, 3 foiz natriy  sulfat.

Q o ‘sh ilm a  m ater ia l  s ifa t ida  deta l  m ateria li  b ilan  b ir  xil b o i g a n  
chiviqlar yoki b o i a k l a r  ishlatiladi. Payvandlashdan  oldin detalni 250 -  
300°C gacha sekin-asta qizdirish tavsiya etiladi. Payvandlashni m o ‘tadil 
(normal) a langada zudlik bilan olib borish va payvandlanayotgan  detal 
y u zas ig a  n i s b a ta n  p a y v a n d la s h  g o rc lk as i  m u n d s h tu g in in g  q iya lik  
b u rc h a g in i  30° d a n  o sh i r ib  y u b o rm a s l ik  lozim . F ly u s  q o ld iq la r in i  
c h iq a r ib  y u b o r ish  va k o r ro z iy a n in g  old in i olish uchun  c h o k ,  n i t ra t  
kislotasining kuchsiz eritmasida, unga 2 foiz xrom pik qo 'sh ib  yuviladi. 
Payvand chokning mexanik  xossalarini yaxshilash uchun m uhim  detallar 
300 -  350°C gacha qizdiriladi va sekin-asta sovitiladi, ya’ni yumshatiladi.

Suyultirib qoplash aylanuvchi detallarning tayanch  yuzalarini, turli 
xil polzunlarni (sirg‘algichlarni) va ularning yo 'naltiruvchilarini, shlitsali 
yuzalarni,  shesternaning  yeyilgan tishlarini va  shu kabilarni tiklashda 
keng qodlaniladi. Y uqori sifatli qoplash  materiali ishlatilganda tiklangan 
de ta l la rn ing  ishlash m u d d a t i  sezilarli d a ra ja d a  o r tad i .  Q u y m a  qa tt iq  
qo tishm alardan  foydalanib, qattiq , yeyilishga chidamli va  termik ishlov 
berishni ta lab  e tm aydigan  (suyultirib qop langan )  yuza olinadi.

Suyultirib qoplashni flyus qatlam i ostida, elektrodning suyuqlangan 
s u v o g d  o s t id a  v a k u u m d a ,  h im o y a lo v c h i  gaz  m u h i t id a  va b o s h q a  
usullarda  am alga  oshirish m um kin.

Suyultir ib  q o p la sh  e lek tr  yoyi y o rd am id a  q o ‘lda  yoki av to m a tik  
ta rzda  bajariladi. Q o ‘l yo rd am id a  suyultir ib  q o p la sh d a  suvog‘i sifatli 
(qalin) bodgan  elektrodlar qodlaniladi. Elektrod suvogdning (qoplam a- 
sining) tarkibiga suyultirib qoplash  sifatini oshiruvchi turli xil legirlovchi 
q o ‘sh ilm alar  kiritilgan. A v tom atik  ta rzda  suyultirib qoplash  sochiluv- 
c h an  flyus q a tlam i ostida  am alga  oshiriladi. F lyus -  yoyning  yonish 
zonasini h am d a  suyultirilgan metallning havodagi kislorod va azotdan  
h im oya  qiladi. Shuningdek , yoyni b a rq a ro r  yonishini t a ’minlaydi.

Suyultirib qoplash  va payvandlash  uchun quyidagi rusumli, diametri
1,5 -  2,5 m m  bodgan , elektrod simlar ishlatiladi: C b-08, C b-08A, C b- 
0 ,8Г, Св-0 ,8ГА , Св-10Г2, Св-15Г va boshqalar;  flyus sifatida -  k o ‘p 
m argane ts l i  va k o ‘p k rem niy li  A H -3 4 8 A , A H -3 4 8 A M , О С Ц -4 5  la r
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qoM lanilad i. S u y u l t i r ib  
qop lash  uchun  shun ing
dek , k u k u n l i  s im la r  va 
ta sm a s im o n  e lek tro d la r  
ham  ishlatiladi. K ukunli 
simni, y u p q a  p o ‘la t  tas- 
m an i  q u v u r s im o n  q ilib  
o ‘ra b ,  ichiga te m ir  ku- 
k u n la r i  va  fe r ro q o t ish -  
m a la r  t o ‘ld ir ib  t a y y o r 
l a n a d i .  K u k u n l a r n i n g  
turli xil tarkiblarini q o ‘l- 
la b ,  tu r l i  xil m e x a n ik  
x o s sa la rg a  ega  b o ‘lgan 
suyultirilgan metall ham 
olish m um kin .

Q u y m a  q a t t i q  q o -  
t i s h m a l a r n i  s u y u l t i r i b  
q o p la sh d a  asetilen m iq 
d o r i  o r t i q e h a  b o i g a n  

asetilen-kislorodli  uglerodlovchi a la n g a d a n  foyda lan ilad i .  Suyultir ib  
qop lashdan  oldin detal yuzasi o b don  tozalanishi kerak. A gar  detaldagi 
yeyilish suyultirib qop lanad igan  qa tlam ning  qalinligidan k a t ta  b o ‘lsa, 
u h o ld a  o ld in ro q  u s tp ay v an d n i  (n av a rk an i)  a m a lg a  osh ir ish  tavsiya 
etiladi. U stpayvand uchun m os holdagi q o ‘shilma material qo llan ilad i.  
U stpayvand  qilingandan  so ‘ng yuzaga mexanik  ishlov beriladi.

Yoy bilan suyultirib qoplashning  yana bir turi t i t ram a  yoy y o rd a 
m id a  su y u l t i r ib  q o p la s h d i r  (32 .7-ch izm a). U s h b u  u su ld a  suyu lt ir ib  
q o p la sh  t i t r a m a  e le k t ro d  b i lan  a v to m a t la s h g a n  k a l lak  y o rd a m id a ,  
so v u tuvch i  suyuq lik  q o l l a b  am a lg a  osh ir i lad i .  J a r a y o n  m o b a y n id a  
tik lanayotgan detal kuchsiz qiziydi, deform atsiyalanm aydi, termik ta ’sir 
zonasining miqdori uncha  k a t ta  b o lm ay d i .  N ati jada  detaining kimyoviy 
tarkibi va fizik-mexanik xossalari deyarli o ‘zgarmaydi.

A v to ta ’mirlash ishlab chiqarishida turli konstruksiyadagi suyultirib 
q o p la s h  k a l la k la r i  ish la t i lad i ,  m a s a la n ,  Н И И А Т  k o n s t ru k s iy a s ig a  
taalluqli У А Н Ж -6  kallagi.

M etallash -  su y u q  m eta lln i de ta l  yuzasiga  m axsus  a p p a r a t l a r  -  
m e ta l l iz a to r la r  y o rd a m id a  siq ilgan  hav o  yoki ine r t  gaz  oq im i b ilan  
p u rk ab  qoplash  jarayonid ir .

Metallni suyuqlashtirish usuliga ko ‘ra gaz bilan metallash va elektr
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32.7-chizma. T itra m a  yo y  b ilan  su y u ltirib  
q o p la sh  u sk u n a s in in g  shak li:

/-n a so s ; 2 -sovitish  suyuqlig in ing  idishi; J -d e ta l; 
4 -suyu ltirib  qop lash  go rclkasin ing  idishi; J -s im  uzatish  
m exanizm i; 6-sim li kasseta; 7 -elektrom agnitli titratg ich  

(v ib ra to r); J -rcz is to r; 9 -induk tiv  rezistor.



bilan metallashlar bir-biridan farqlanadi. Elektr metallash yoyli yuqori 
c h a s to ta l i  va p lazm a-yoy li  m eta l la sh la rg a  b o ‘linadi. A v to ta 'm ir la sh  
k o rxona la r ida  e lektr metallash keng ta rqa lgan  b o ‘lib, b u n d a  metallni 
purkash , sim yoki metall kukunini eritish bilan amalga oshiriladi. Л К -  
6a, ЛК-12, ЭМ -3, ЭМ -6, MB4-2, MB4-3 kabi simli metallizatorlar keng 
k o ‘lam d a  ishlatiladi.

M etallash  yo rd am id a  tekis, tashqi va ichki s ilindrsimon yuzalarni 
tiklash, korpus detallaridagi yorikdarni yo ‘qotish, issiqqa chidamliligini 
oshirish m aqsad ida  detal yuzasiga aluminiy qoplash, yuqori antifriksion 
xossa la rga  ega b o i g a n  so h ta  q o t ish m a la r  olish, bezak qo p lam a la rn i  
bajarish  m um kin .

M eta llash  y o ‘li b ilan  deta lla rn i t ik la shda  avvalo , metall q o p la n a 
digan yuza tayyorlanadi, so‘ng metallash va undan  keyin mexanik ishlov 
berish am alga  oshiriladi. M eta llash  ja ray o n i  uch bosqichni o ‘z ichiga 
oladi: metalln i suyuq lan tir ish ,  uni p u rk ash  va q o p lam an i  shakllanti-  
rish.

M eta lln i suyuq lan tir ish  ja ra y o n i  e lek tr  yoyni yon ish ida  va q isqa 
tu ta shuv ida  sodir b o l a d i  h a m d a  h a ro ra tn in g  yuqoriligi, davriyligi va 
q isqa m uddatl i  b o ‘lishi bilan ajralib tu radi. Suyultirilgan metall xavo 
(yoki inert  gaz) o q im iga  tu sh ad i  va k a t ta  tez likka  ega b o 'lg a n  ju d a  
m a y d a  z a r r a c h a l a r g a  t o 'z i t i b  y u b o r i l a d i .  Z a r r a c h a l a r  o ld in d a n  
tayyorlangan detal yuzasiga plastik ho la tda  o 'tiradi. Yuzaga urilib ular 
deform atsiyalanadi, parchinlanadi (puxtalanadi) va bir jinsli bo 'lm agan  
g 'ovak  q o p lam a  hosil qilib soviydi. S hundan  so 'ng, qoplangan  qatlam ni 
kerakli o 'lcham ga keltirish uchun unga mexanik ishlov beriladi. Am alda 
n a fa q a t  m eta llarn i,  balki yog 'och , shisha, gips va shu kab ilarn i ham 
metallash m um kin . M etallashda detalni ortiqeha  qizitib yuborm asdan . 
0,03 m m  d a n  bir  necha m il l im e trg ach a  q a l in l ikdag i  tu r l i  xil m etall 
qatlam lari  olinadi. M eta llashdan  olingan qatlam ning  ijobiy xossalaridan 
y a n a  biri, su y u q likdag i va  ya r im  suyuq likdag i  i sh q a la n ish d a  uning  
yoyilishga chidamliligini yetarlicha yuqoriligidir.

M eta l la sh n in g  kam chil ik la r iga ,  birinchi n a v b a td a ,  t ik lan ay o tg an  
d e ta in in g  m eta ll i  b i lan  q o p la m a n in g  ilashish  m us tah k am lig i  yuqori  
emasligini, qa tlam ning  ancha  g 'ovak  va mo'rtligini, detaining toblangan 
y u z a la r in i  m e ta l la s h g a  ta y y o r la s h n i  q iy in l ig in i ,  su y u q la n t i r i s h  va 
pu rk ash  m obayn ida ,  ayniqsa, kichik o 'lcham li de ta lla rn i m eta llashda  
anchag ina  metall yo 'qotilishini kiritish mum kin. M etallashni siljish va 
siqilishga b o 'lg an  k a t ta  so lish tirm a bosim da  ishlaydigan (taqsim lash  
v a l in in g  k u l a c h o k l a r i ,  s h e s t e r n a  t i s h l a r i  v a  b o s h q a l a r )  h a m d a  
m o y lanm ayd igan  yoki davriy  m o y lanad igan  sh a ro i t la rd a  ishlaydigan 
detallar uchun qo 'l lash  m um kin  emas.
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T a ’k id lan g an  kam ch il ik la rn ing  
k o ‘pch il ig i  p la z m a l i  m e ta l l a s h d a  
b a r t a r a f  e tiladi.  M e ta l la sh n in g  bu 
turi, avtomobil detallarini tiklashda 
borgan sari keng k o ‘lam da  q o llan il-  
m o q d a .  U s h b u  u su ln ing  m o h iy a t i  
shundaki. metallni suyuqlantirishda 
va  p u r k a s h d a  p la z m a  o q im in in g  
issiqlik h am d a  d inam ik xossalaridan 
foydalaniladi.

Plazma hosil qiluvchi gaz (azot, 
a rgon, uglerod oksidi va boshqalar) 
m a x s u s  g o r e l k a d a g i  ( p l a z m o t -  
ro n d ag i)  yop iq  b u s h l iq d a  yonad i .  
P lazm otron  (32.8-chizma) ka tod  va 
a n o d d an  iborat. K atod  (2) volfram- 
dan, anod  (4) esa m isdan tayyorlan

gan. U lar  bir-biridan qistirma (3) vositasida m uhofazalangan . Sovitish 
suv yordam ida  am alga oshiriladi.

P lazm a hosil qiluvchi gaz, kuchlanishi 60 -  70 V bodgan  o ‘zgarmas 
tok  m anbay idan  t a ’minlanuvchi elektr yoy yo rdam ida  yondiriladi. Hosil 
b o dgan  p lazm a k a t ta  tezlikda (1000 -  1500 m/s), kesim yuzasi uncha  
k a t t a  b o d m a g a n  o q im  k o ‘r in ish id a ,  p la z m o t r o n  so p lo s id a n  o ti l ib  
chiqadi. Plazma oqimining harora ti  10000-30000°C gacha yetib boradi.

Q o 'sh ilm a (purkaluvchi)  materia l sifa tida s im dan, ta sm ad an  yoki 
kukundan  foydalanish m um kin. Z arrachalarin ing  odcham lari  50 -  150 
m k m  b odgan  k u k u n  q o t ish m a la r in i  ish latish  tavsiya etiladi. M etalli 
k u k u n  m e ’y o r la g ic h d a n  (1) (32 .8-ch izm a), gaz tash u v ch i  v o s ita s ida  
p l a z m o t r o n  s o p lo s ig a  u z a t i l a d i .  P la z m a  o q im ig a  tu s h g a n  k u k u n  
suyuqlanadi va oqim t a ’sirida detal yuzasiga borib  urilib, qop lam a hosil 
qiladi.

Boshqa usullarga n isbatan  plazmali m eta llashda detal yuzasi bilan 
ancha  m u s tah k am  b ir ikkan  h a m d a  a n ch a  yaxshi m exanik  xossalarga 
ega bodgan  qo p lam a  olinadi. Plazmali m etallash  ja ray o n in i  av tom at-  
lashtirish mum kin. ГН -5Р rusumli p lazm a gorelkasi, У П У -3, Ц У П У -4 
va boshqa  modeldagi u skuna la r  ishlatiladi.

Elektrolitik usulda xrom, temir, nikel, mis kabi m eta llardan  bodgan 
deta llarning yyeyilgan yuzalarini o ‘stirish am alga  oshiriladi.

M eta l la rn i  e lek tro lit ik  o ‘stirish e lek tro liz  hod isas iga  asos langan . 
E lek tro l i td an  e lek tr  tok i o ‘tg a n d a ,  u n d a  sod ir  b o d a d ig a n  k im yoviy
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j a r a y o n  e lek tro l iz  d e b  a ta la d i  (32.9- 
chizma). Elektrolit molekulalari elekt
ro litik  za ryadga  ega b o ’lgan ionlarga 
ajraladi. H am m asi b o ’lib ikki jinsdagi 
ionlar hosil bodadi, m usba t  zaryadlan- 
g a n l a r  ( k a t i o n l a r )  h a m d a  m a n f iy  
zaryad langan lar  (anionlar). E lektro lit
d a n  to k  o ’tk a z i lg a n d a  io n la r  ik k i ta  
y o ‘n a l i s h d a  h a r a k a t l a n a  b o sh la y d i :  
k a t i o n l a r  k a to d  to m o n g a ,  a n io n la r  
a n o d  to m o n g a  y o ’n a la d i .  E le k t ro d -  
larga borib  tu tashgan  ionlar zaryadsiz- 
lanadi va b e ta ra f  a tom larga  yoki a tom - 
lar guruhiga aylanadi, y a ’ni e r itm adan  metall k o ‘rinishida ajraladi yoki 
yangi m o d d a  hosil qiladi. Kislota, asos va tuzlarda m usba t  za ryadlan
ganlar  vodorod  va metall a tom lari bodsa, manfiy zaryadlanganlar  kislota 
qoldiqlaridir. Elektroliz ja rayon i uzluksiz davom  etadi, chunki anodni 
erishi hisobiga elektrolit yangi ionlar bilan toddirib  turiladi. Qoplanishi 
lozim bodgan  ka tod-de ta l  van n ag a  botirib  q o ‘yiladi.

E l e k t r o l i t i k  o ‘tk a z i s h n i n g  t e x n o lo g ik  j a r a y o n l a r i  uch  g u r u h  
o p e ra ts iy a la rd a n  ib o ra t :  yyeyilgan  y u z a n i  tay y o r la sh ,  o ’tk az ish  va 
o ‘s tir ilgan q a t la m g a  ishlov berish. D e ta l la rn ing  yyeyilgan yuzalarin i 
tayyorlash mexanik ishlov berish, moysizlantirish, xurushlash va dorilab 
toza lash larn i uz ichiga oladi. 0 ‘s tirishda ja ra y o n g a  nom  bcruvchi va 
t ik langan  yuzan ing  kerakli xossalarini t a ’m inlovchi turlicha  m eta llar  
ishlatiladi.

Yeyilgan detallarni xromli qoplam ani o ‘stirish orqali tiklash, uncha  
k a t ta  bodm agan  yeyilishlarda m um kin  bodadi. X rom lash bilan nafaqat 
de ta lla rning boshlangdch odcham lari  tik lanadi, balki ularni yeyilishga 
chidam lilig i  h a m  o rt t i r i lad i .  U n d a n  bezak  q o p la m a la r  o l ishda  ham  
foydalaniladi.  K a to d d a  ( t ik lanayo tgan  de ta lda)  metall x rom ni od ir ib  
qolishi sodir bodadi. A nod  vazifasini q o ‘rg‘osh indan  5 - 1 0  foiz surm a 
qodshib tayyorlangan plastina bajaradi. Elektrolit sifatida xrom  angidrid, 
sulfat kislota va distillangan suvdan  tayyorlangan eritma ishlatiladi.

Xromli q op lam a  govak va silliq tuzilishga ega bodishi m um kin. Silliq 
q o p l a m a l a r  y a l t i r o k ,  s u t s im o n  v a  x i r a  q o p l a m a l a r g a  a j r a t i l a d i .  
D eta lla rn i yeyilishga chidamliligini oshirish uchun g’ovakli xrom lash 
qod lan ilad i.  B unday  q o p la m a la r  m oyn i yaxshi tu t ib  tu rad i ,  na ti jada
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32.9-chizma. E lek tro litik  
o ’stir ish  ja r a y o n in in g  shak li:

/- to k  m anbayi; 2  -vanna; J -k a to d ; 
4-anod.
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tirq ishli b i r ik m a la rd a  su y u q l ik d a  ish q a lan ish  t a ’m in lan ad i .  G ‘ovak  
x ro m d a n  boMgan q o p la m a la r  yuqori  h a ro ra tg a  va  k a t ta  so lish tirm a 
bosimga chidamli b o la d i .  G ‘ovakli x rom lashdan  porshen  halqalari va 
barm oqlari ,  silindr gilzalari, tirsakli val b o ‘yinlari, chervyak g‘ildiragi 
tishlari va boshqa  detallarning ishchi yuzalarini yeyilishga chidamliligini 
oshirish uchun qoNlaniladi.

Yengil av tom obilla rn ing  oldingi va  o rq a  bam perlari ,  rad ia to rn ing  
pardoz  qoplam asi, eshik ruchkalari  va a rm a tu ra n in g  boshqa  detallari 
bezakli x rom lanad i.

E lek tr ik  poMatlash h a m  elek tro liz  h od isas iga  asos langan .  T ik la 
nayo tgan  detal elektrolitli vannaga  joylashtiriladi va  uni ka todga  osib 
q o ‘yiladi. A nod  sifatida kam  uglerodli p o ‘la tdan tayyorlangan plastina 
ishlatiladi. Quyidagi tarkibdagi elektrolit eng k o ‘p qo llan i lad i  (g /dm 3): 
tem ir  xlorid -  200, na tr iy  xlorid -  100, m argane ts  x lorid  -  10, xlorid 
kislota -  0,5 -  0,8. E lek trod lar  tok  m anbayiga  ulanadi va elektrolit orqali 
o ‘zgarm as tok  o ‘tkaziladi.  Ja ray o n  60 -  75°C da  va 5 -  6 A /d m 2 tok 
zichligida kechadi.

Y uqori  qattiq likdagi tem ir va temir-nikel qop lam alarn i  olish usuli 
qattiq  p o ‘latlash deb nomlanadi. Q attiq  p o ‘latlashda quyidagi elektrolit 
ta rk ib in i va rejimini qo 'l lash  tavsiya etiladi: tem ir  xlorid -  200 -  220 
g/dm 3, xlorid kislota -  0,8 -  1,0 g /dm 3, elektrolitni qizdirish harora ti  -  
75 -  80°C, tok  zichligi - 4 0 - 5 0  A /d m 2. U shbu  rejimda qalinligi 1,2 m m  
gacha va m ikroqattiqligi H B 600-650 bo 'lgan qatlam  olinadi.

P o ' la t la s h d a  o 'z a r o  a lm a sh u v c h a n l ik  pr ins ip in i  saq la g a n  ho lda , 
d e ta l la rn i  t a ’m ir lash  o ' lc h a m id a n  to  n o m in a l  o ' lc h a m g a c h a  tik lash  
h a m d a  qalinligi 3 m m  gacha  va u n d a n  yu q o r i  b o ' lg a n  q a t la m  olish 
m u m k i n .  T u r tk i c h l a r ,  k l a p a n la r ,  t a q s im la s h  v a l id a g i  p o d s h ip n ik  
o 'rnashad igan  bo 'yinlar, m oy va suv nasosi valiklari, nil soshkasini vali, 
b u r i lu v c h i  sap fa .  s i rp a n ish  p o d sh ip n ik la r i  va b o s h q a  d e ta l la rn in g  
silindrsimon yuzalari po 'la t lanad i.

Elektroliz  hodisasiga asoslangan  elektrolitik  ishqalashda shak ldor  
anod , elektrolitni o 'ziga shimib oladigan m axsus material bilan o 'ra lgan  
bo 'ladi. M ateria l  sifatida m ovut, ip- gazlam a va boshqa la r  ishlatiladi. 
A n o d  vazifasin i,  yey ilgan  d e ta l  yuzas iga  o ' tk a z i l ish i  lozim b o ' lg a n  
m e ta l ld a n  y asa lg an  e lek tro d  b a ja ra d i .  M a x su s  m a te r ia l  ( 2 - 3  m m  
qalinlikdagi) o 'ra lgan  anodga  uzluksiz ravishda o 'z  oqimi bilan elektrolit 
y u b o r ib  tu rilad i. A n o d  t ik lan ay o tg an  deta l  yuzasiga n isb a tan  30 m / 
m in tezlikda aylanib  tu rad i  (yoki detal aylanadi).
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32.10-chizma. Elektrolitik ishqalash usulida detallarni tiklash uskunasining
shakli:

/-d e ta l; 2 -korpus; J -v an n a ; 4-cIcktrodvigatcl; 5  -reduktor; 6 -o 'zgam vchan  rezistor; 7-generator;
8- sh ak ld o r ano d .

Elektrolitik ishqalash bilan qop lam alar  olishda quyidagi elektrolitlar 
ishlatiladi: ruhli (rux sulfat 60 g/Z va b o ra t  k islo ta  30 g/Z), misli (mis 
sulfat 250 g/Z, sulfat kislota 50 g/Z, xromli angidrid  5 g/Z va  am m oniy  
sulfat 100 g/Z), temirruhli (rux sulfat 600 g/Z, tem ir sulfat 60 g/Z, bora t  
kislota 30 g/Z) va boshqa la r .  Q op lanad igan  qa tlam ning  qalinligi 0,2 -  
0,4 m m  ni tashkil qiladi. Ja rayon  18*- 23°C da  va 150 dan  250 AZdnf 
gacha  b o i g a n  to k  zichligida kechadi. E lek tro litn i  d o im o  yang ilan ib  
turishi, to k  zichligini 300 A /dm 2 gacha oshirishga im kon beradi.

3 2 .1 0 -ch izm ad a  u z a tm a la r  qu t is i  k a r te r id a g i  te sh ikn i  t ik lovch i  
uskunan ing  q a t ’iy tasviri k o ‘rsatilgan. U skunan i tok  bilan ta ’minlash, 
to ‘g ‘rilagich (selenli, germaniyli, kremniyli) yoki А Н Д  turidagi (А Н Д  
1500/750, А Н Д  5000/2500) o ‘zgarm as tok  generator! yordam ida  amalga 
oshiriladi.

S hun ingdek , yirik o ‘lchamli de ta lla rn i t ik lashn ing  vannasiz  usuli 
ham  qo llan il ib ,  ta ’m irlanayotgan  detalni o ‘zi vanna vazifasini bajaradi. 
Bu usul bilan uza tm alar  qutisi karteridagi, o rqa  k o ‘priklardagi, taqsim 
lash qutisidagi, shatundagi va boshqa detallardagi teshiklarning uncha 
ka tta  b o ‘lm agan  yeyilishlari b a r ta ra f  etiladi. U shbu  usul bilan qalinligi 
0,2 m m  d a n  ka tta  b o ig a n  q o p lam ala r  olish m um kin , lekin bu paytda  
do im o  elektrolitni yangilab  turish lozim b o la d i .  Q op lam an i o lk a z ish
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vaqtini, uskunaning elektr chizmasiga ulangan vaqt relesi rostlab turadi. 
Y eyilgan  y u z a la rg a  o ‘tkaz ilish i z a r u r  b o d g a n  m e ta l la r  a n o d  b o d ib  
xizmat qiladi. A n o d la r  t ik lanayotgan  detal teshigiga q a t ’iyan o ‘qdosh  
qilib o ‘rnatilishi kerak. Elektrolit sifatida ta rk ib ida  500 -  600 g// temir 
x lorid  va 1 , 5 - 3  g// x lorid  k is lo ta  b o d g a n  e r i tm a  keng qod lan ilad i.  
Tiklash ja rayon ida  yeyilgan teshikda elektrolitni tu tib  turuvchi zichla- 
gichlari bodgan , keriladigan m axsus m o slam ad an  foydalaniladi.

32.5. SIN TETIK  M A TERIA LLA R ISH LA TIB  D ETALLARNI TIKLASH

Sintetik m ateriallar bilan tiklash ja rayon in ing  mohiyati,  yupqa  qat- 
lamli plastmassa qop lam a qop lashdan  yoki detallarni yelim yordam ida 
b irik tirishdan iborat.

Qoplash ishlari purkash  orqali am alga oshiriladi. G az  alangali, uyur- 
mali yoki t i tram a purkash la r  qodlaniladi. M ateria l  sifatida polim erlar 
xizmat qiladi va ular uch guruhga bodinadi: plastiklar, elastom erlar va 
tolalar.

T a ’mirlashda asosan, plastiklar ishlatiladi. U lar  term oplastlarga va 
reak to p las t la rg a  bod inad i .  P u rk ash  u ch u n  te rm op las t la rn in g  bir  turi 
b o d g an  am id o p la s t la r  (po liam id la r)  ishlatiladi. P o liam id la r  -  yuqori 
h a r o r a t d a  e r iy d ig a n  t e r m o p l a s t i k  p o l i m e r l a r d i r .  U la r  m e x a n ik  
m ustahkam lik  va yeyilishga chidamlilik b o ‘yicha boshqa turdagi barcha 
p las tm assa la rdan  ustun  tu rad i.  П-68, П-548, A K -7 rusum li poliam id 
s m o la la r i ,  p o l ik a p r o la k ta m  ( k a p ro n )  v a  k a p r o n  c h iq in d i la r i  keng  
k o d a m d a  q o d la n i la d i .  K a p r o n d a n  s i rp a n is h  p o d s h ip n ik la r in i ,  val 
bo 'yinlarini va barm oqlarn i tiklash, shuningdek, vtulkalarni tayyorlash 
va bezakli ham da antikorrozion qop lam alar  olish uchun  foydalaniladi. 
R e a k to p la s t l a r d a n  ken g  ta rq a lg a n i  e p o k s ip la s t la r  b o d ib ,  u la rn in g  
bogdovchilari epoksid  smolalardir.

ЭД-5 va Э Д -6  epoksid  sm o la la r idan  kuzovn ing  metall q o p lam a-  
laridagi ezilishlarni tekislaydigan turlicha  p as ta la r  tayyorlash  uchun , 
korpus  detallaridagi yoriqlarni yo ‘qotishga ishlatiladigan yelim kom po- 
z i ts iya la rn i  tay y o r la sh  u chun ,  sh u n in g d ek ,  ye lim lar u ch u n  fo y d a la 
niladi. T a ’mirlash ishlab chiqarish am aliyotida  smolalar, plastifikatorlar, 
todd irg ich la r ,  qa t t iq la sh t i ru v ch i la r ,  tez la tuvch ila r  va b o sh q a  tashkil 
etuvchilardan ibora t bodgan  epoksid kom pozitsiyalar ishlatiladi. K om - 
pozitsiyadagi tashkil etuvchilar tark ibga  zaru r  xossalarni beradi. Keng 
tarqa lgan  tark ib lar  32.1-jadvalda k o ‘rsatilgan.
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E p o k s id  k o m p o z i ts iy a la r i

32.1-jadval

T a r k i b  r a q a m i*

1 1A 2 2 A 3 ЗА 4 4 A 5 5A 6

E p o k s id
s m o la l a r i

Э Д - 1 6 1 0 0 - 1 00 - 1 0 0 - 100 - 100 - 100

Э Д - 2 0 - 1 0 0 - 1 0 0 - 1 00 - 1 0 0 - 1 0 0 -

D ib u t i l f t a l a t  
( p la s t i f ik a to r )  Д Б Ф

15-
2 0

10 15-
2 0

10 15-
2 0

10 15-
2 0

10 15-
2 0

10 15

Q a t t i q 
l a s h t i r g i c h

P o l i e t i l e n -
p o l i a m i n
П Э П А

9 -
12 ,6

12-
16

9-
1 2 ,6

12-
16

9 -
1 2 ,6

12-
16

9-
1 2 ,6

12-
16

9-1-
2 ,6

12-
16

-

А Ф - 2 - - - - - - - . - - 2 5

T o M d ir g ic h -
la r

C h o 'y a n
k u k u n i

1 50 150

A lu m i n iy
k u k u n i

( p u d r a s i )

- 2 5 2 5

S l u d a  
t a lq o n i  50 , 

a l u m in i y  
k u k u n i  5

5 5 5 5

S l y u d a  
t a lq o n i  35 . 

a l u m in i y  
k u k u n i  5

4 0 4 0

P o 'l a t  
k u k u n i  100, 

g r a f i t  30

130

* K o m p o n e n t l a r  m iq d o r i  m as sa  boM aklarida  k o 'r sa t i lg a n .

Birinchi raqam va 1A tarkiblar cho‘yan detallarni ham da qo ‘zg‘almas 
o ‘tkazishlarni t ik lashda  qo ilan ilad i;  ikkinchi raq am  va 2A -  aluminiy 
detallarni tiklash uchun; uchinchi raqam va ЗА -  yorilishlar va teshilishlami 
yamash, yuzalarni tekislash uchun; turtinchi raqam va 4A -  metall detallarni 
yelimlash uchun ishlatiladi; beshinchi raqam, 5A va 6 -  universal tarkiblardir.

E p oks id  k o m p o z i ts iy a la r  s a n o a td a ,  ikki q ism dan  ibo ra t  b o ig a n  
maxsus idishlarda ishlab chiqariladi: birida to id irg ichlar  va plastifikatorlar 
bilan birga smolalar, ikkinchisida esa qattiqlashtirgich b o iad i .  Tarkibni 
tayyorlash tartibi q o i la s h  b o ‘yicha k o ‘rsa tm ada beriladi.
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K o m p o z i t s iy a  t a y y o r l a s h  u c h u n  Э Д -1 6  y o k i  Э Д -2 0  e p o k s id  
smolasini a lohida idishga solib suvli van n ad a  yoki boshqa  idishda, suyuq 
ho la tg a  (60 -  70°C) ke lguncha  bir  xilda q izdiriladi. Issiq sm ola  joy- 
la sh g an  m eta ll  yoki ch inn i  id ishga  p la s t i f ik a to r  so l in ad i  va ta rk ib  
5 - 8  daq iqa  (minut) m obayn ida  aralashtiriladi. S o ‘ng oz-ozdan qu ruq  
toMdirgich q o 'sh ib  a ra la sh m a  yaxsh ilab  a ra la sh tir i lad i .  Ish la t ish d an  
oldin bu ara lashm aga qattiqlashtirgich q o ‘shiladi. Bu pay tda  ara lashm a 
harora ti  30°C dan  oshmasligi lozim.

Yoriqni yam ash uchun korpus detalini tayyorlash quyidagi ketma- 
ke tlikda am alga  oshiriladi. Yoriq  uch la r idan  d iam etr i  3 m m  bo 'lgan  
teshik parm alanadi. C harx tosh  yordam ida unga ishlov beriladi. K orpus 
detalining (yoriqdan 1 0 - 1 5  m m  gacha bo 'lgan) yoriq atrofidagi yuzasi 
metall ch o 'tk a  bilan tozalanadi. Shundan  keyin yoriq ham d a  tozalangan 
yuza benzin yoki aseton vositasida moysizlantiriladi va artib  quritiladi. 
Y o r iq q a  va un ing  a tro f iga  1 0 - 1 5  m m  keng likda  y u p q a  qilib  yelim 
su rt i lad i .  Bir oz k u t i lg a n d a n  s o 'n g  ( 3 - 6  d a q iq a ) ,  ikk inch i  q a t la m  
surtiladi. Yelimlash tugagandan  keyin detalni xona  ha ro ra t ida  20 -  24 
soat, ya 'n i  yelim to 'liq qo tgunga q a d a r  tutib  turiladi. T u tib  turish m ud- 
datin i korpus  detalini qizdirish orqali kam aytir ish  m um kin . M asa lan , 
60°C gacha qizdirilsa, yelimning qotish  davomiyligi 4 - 5  soatni tashkil 
qiladi.

Uzunligi 400 m m  dan  ka tta  bo 'lgan yirik yoriqlar, to 'rs im on  shisha 
gazm oldan  yam oq  solib berkitiladi. U stm a-us t  qo 'y ilad igan  y am o q la r  
sonini t o ' r t t a d a n  osh ir ib  y u b o rm a s l ik  tavs iya  q il inadi.  1 5 - 2 0  m m  
kenglikdagi birinchi y am o q  epoksid  yelim ustiga  yotqiziladi.  Yelim, 
o ld in d an  shpate l y o rd am id a  detal yorig 'i  b o 'y la b  tay y o r lan g an  a r iq 
chaga  su r t ib  quy ilgan  bo 'lad i .  Y a m o q q a  h a m  yelim sh im dir i lad i  va 
m axsus rolikni dum ala t ib  u zichlanadi. Q olgan  yam oq la r  ham  shunga 
o 'x sh a b  yotqiziladi.

Y e l im  k o m p o z i t s iy a s i  y o r d a m id a  d v ig a te l  b lo k id a g i ,  i la sh m a  
karteridagi, u za tm alar  qutisidagi, reduk to r la rdag i ,  suv va m oy nasosi 
korpuslaridagi, ilashma karteri va uza tm alar  qutisining qopqoqlaridagi 
va b o shqa  detallardagi yoriqlarni yam ash  m um kin .

Detallarni yelim yordam ida  biriktirish, avtom obillarni ta ’mirlashda 
k e n g ,q o d la n i la d i .  Bir q a to r  h o la t l a rd a  t a ’m ir la sh n in g  u sh b u  usuli 
boshqa la rdan  (payvandlash , kavsharlash , parchinlash) operatsiyalarni 
ba jaril ish in i soddalig i va j ih o z la rn i  m u r a k k a b  em asligi b i lan ,  y a ’ni 
foydali tom oni bilan ajralib tu rad i.  Yelim yo rd am id a  bir jinsli va bir 
jinsli bo 'lm agan  m ateria llardan tayyorlangan ham d a  m u rak k ab  shaklli 
va  h a r  xil o ' lc h a m la rd a g i  de ta l la rn i  b ir ik t ir ish  m u m k in .  A v to m o b il
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kuzov in i  t ik la sh d a ,  f r iksion  q o p la m a la rn i  to rm o z  k o lo d k a la r ig a  va 
i l a s h m a n i n g  y e t a k l a n u v c h i  d i s k ig a  y o p i s h t i r i s h  u c h u n ,  h im o y a  
q o p lam ala r  uchun va boshqa  ishlarni bajarishda ham  yelim ishlatiladi.

Detallarni tiklashda turli xil yelim kompozitsiyalari ishlatiladi. Ular 
ta rk ib iga  sm ola la r ,  p las tif ika to r la r ,  qa ttiq lash tirg ich lar ,  tezlatgichlar, 
erituvchilar, to id irg ich la r  va boshqa  q o ‘shimchalar kiradi (32.2-jadval).

№ 1 - 1 1  yelimlar termoreaktivdir, y a ’ni qizdirilganda (kerakli shakl 
be r ish  u c h u n )  p la s tm a s s a la r  q o t ib  q o la d i .  Q o t ib  q o lg a n d a n  s o ’ng 
p la s tm a s s a l a r  o ’z in in g  p la s t ik  x o s s a la r in i  y o ’q o t ib  q o ’y a d ik i ,  bu 
xossalarni h a t to  ularni qizdirib ham  tik lab  b o ’lmaydi.

№  12 -  15 yelimlar termoplastik  guruhga kiradi, ya’ni qizdirilganda 
u la r  y u m sh a y d i  va  shu  h o la td a  u la rg a  h a r  q a n d a y  sh ak ln i  berish  
m um kin . Sovitilgandan so ’ng ular qo tib  qoladi. Q ay ta  qizdirilgandan 
keyin ham  plastm assalar ishlatishga yaroqli b o ’ladi, chunki ular o ’zining 
plastik xossalarini saqlab  qoladi.

32.2-jadval

D e ta l l a r n i  t a ’m ir la s h  u c h u n  y e l im la r  v a  y e lim  k o m p o z i ts iy a la r i

Y e lim
r a q a m i

B o g 'lo v c h i  p o l i m e r l a r Y e lim  ru s u m i

1 F e n o l o f o r m a l d e g i d l i В И А М - Б З ,  Ф - 4 0 ,  Р А Ф - 5 0

2 R e z o r t s in l i Ф Р - 1 2

3 F e n o lp o l iv in i lb u t i r o l l i Б Ф - 2 ,  Б Ф -4 , Б Ф -6

4 F e n o lp o l iv in i l a t s e t a t l i В С -Ю Т , B C -3 5 0

5 F c n o la k r i l n i t r i l l i B K -4 , B K - 3 2 - 2 5 0

6 M o c h e v i n o f o r m a l d e g i d l i K - 1 7 , М -6 0 , М Ф С -1

7 E p o k s id l i Л - 4 ,  В К - 3 2 -Э М

8 E p o k s id o p o l i a m id l i П Э М - 2

9 E p o k s id o p o l i s u l f id l i K -1 5 3

10 P o l iu r e t a n l i П У - 2 ,  L e y k o r ia t

11 P o l ie f i r l i A M R .  Д Г М С

12 P o l iv i n i l a t s e t a t l i У Ф - 2 3 5

13 P o l i a k r i l a t l i Р К - Б .  Б К - 3 2 - 7 0 ,  С Б М

14 P o l i a m id l i П Ф Э - 2 1 1 0 ,  М П Ф

15 P e r x lo r v i n i l l i П В -1 6

16 B u ta d ie n a k r i l n i t r i l l i Б - 1 0 ,  K -2 ,  H C - 3 0

17 X lo r o p r e n l i 8 8 . Н Ц М

18 A r a l a s h m a l a r  a s o s id a g i C B - 2 .  C H - 5 7
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32.3-jadval

Y e lim  r u c u m la r in i  t a n la s h  b o ‘y ic h a  t a v s i y a la r

? 7  7 -  Jadvnl b o 'y ic h a  y e lim la r  raqam i
M ate ria lla r

nom i
' 7- 9 'О

Rezina
l7 - H / \  . A n /

Charm

G azm olPolls tirol
7-9

O yna

Yog'ochPXV
tu

letallar

FtoroplastP o lia m id

Poliuretan

Ftoroplast P o lia m id
7 -9

M etallar

Yog'och Vy PXV

O yna

G azm ol

Q iam i

Rezina

№ 16— 18 yelimlar kauchuk lar  asosida tuzilgan, ularni asosan rezina 
va  rezinatexnikaviy buyum larn i yelimlash uchun ishlatiladi.

В И А М -Б З  va Ф Р -12  yelimlari yog 'och , q o g 'o z  va  teksto lit  mate- 
ria llarni yelimlash uchun  m o 'l ja l langan . Б Ф  rusum li yelimlar po 'la t ,  
alum iniy , mis va uning  q o t ish m a la r id an  b o 'lg an  de ta l la rn i  yelimlash 
uchun qo llan ilad i;  БФ -4 yelimi tit rash sharo itlar ida  ishlaydigan deta l
larni yyelimlash uchun; БФ -6 yelimi o 'r ind iq la r  va yostiqchalam i ta ’mir
lashda, qachonki, metallarga turli xil m ato la rn i va rezinalarni yelimlash 
za ru r  b o 'lganda  ishlatiladi.

T o rm o z  kolodkalari  va ilashma disklariga qop lam alarn i  yelimlash 
uchun  BC-10T yelimi, s tek lopas tika ,  penop las t  va  m eta lldan  bo 'lgan  
d e ta l la rn i  ye l im la sh  u c h u n  esa  BK -4  h a m d a  B K -32-250  ye lim la r i  
qo 'l lan ilad i.
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K-17, М Ф С -l yelimlari, p lastm assa va rangli m eta llardan  b o ‘lgan 
detallarni yelimlash uchun tavsiya etiladi.

R ez inan i  m eta l lga  yelim lash h a m d a  p las tm assa  de ta lla rn i o ‘zaro  
yelimlash uchun ПУ-2 va Leykonat yelimlaridan foydalanish m aqsadga 
muvofiqdir. П К -Б , ПФЭ-2110, ПВ-16 yelimlarini yog‘och, plastmassa, 
ch a rm s ifa t  m a to la r d a n  b o i g a n  de ta l la rn i  h im o y a  q o p la m a  sifa t ida  
yelimlash uchun  ishlatiladi.

32.3-jadvalda yelim rusumlarini tanlash bo 'y icha tavsiyalar berilgan. 
Misol uchun, m etalldan yasalgan detalga m ato  yelimlanishi kerak. 32.3- 
j a d v a ln in g  c h a p  t o m o n i d a n  m a te r ia l  n o m i “ M a t o ” d e b  yoz ilgan  
gorizontal qa to rn i topamiz, o 'ng  to m o n d an  esa “ M eta llar” -ni topamiz. 
K o 'r s a t i lg a n  s t re lk a la r  b o 'y ic h a  y u q o r ig a  k o 'ta r i l ib ,  u la r  kesishgan 
joydagi 7 va 14 raqamli yelimlarni aniqlaymiz. 32.2-jadvalda № 7 raqam  
ostida  Л-4, ВК-32-Э М  rusum li epoksid  yelimlar, № 14 raq am  ostida 
esa ПФЭ-2110, М П Ф  rusumli poliamid yelimlar ko'rsatilgan.

32.6. LOK-BO Y O Q  Q O PL A M A L A R M N G  Q O ‘LLA N ILISHI

L o k -b o 'y o q  q o p la m a la r  sifatiga yuqori ta lab la r  qo 'y iladi,  chunki 
av tom obil  eksp lua ta ts iya  ja ra y o n id a  turli xil om illar  t a ’sirida bo 'ladi 
(h a ro ra t ,  a tm o sfe ra  yog 'in lari ,  quyosh  nurla ri ,  k ab in a  va kuzovn ing  
deformatsiyalanishi va boshqalar).

A vtom obil  kuzovi va kabinasin i bo 'yash  uchun  n itro  sellyulozali, 
pentaftalli, gliftalli, melaminoalkidli va boshqa bo 'yoq lar  ham da emallar 
ishlatiladi.

B o 'yoq lar  va  loklarni bo 'yalishi lozim bo 'lgan  yuzalarga  qoplash  
ishlari asosan  pu lver iza to r  (purkagich) yo rd am id a  am alga  oshiriladi. 
Bo 'yash  ishlari olib borilad igan  xonadag i  h a ro ra t  18 -  23°C bo'lishi, 
havo  namligi esa 70 foizdan ortmasligi lozim. L ok-bo 'yoq  materiallarni 
h a m d a  av to m o b i ln in g  b o 'y a la d ig a n  yuzas in ing  h a ro ra t i ,  xudd i shu 
b o 'y a sh  ishlari ba ja r i layo tgan  xonadag i h a ro ra t  bilan b ir  xil bo'lishi 
kerak.

M oy bo 'yoq lar  va loklarni su n ’iy ravishda quritishdagi chegaraviy 
h a ro ra t la r  gliftalli loklar  uchun  110 -  120°C ga, em allar uchun 170 -  
180°C ga teng bo'ladi.

A v to m o b il  k ab inas i  va kuzov iga  k o rro z iy ag a  h a m d a  shovq inga  
qarshi ishlov beriladi, y a ’ni yuzalarga maxsus qorishm a qoplanadi. Yuk 
a v to m o b i l i  k a b in a s in i  g ' i ld i r a k  usti r a v o g in in g  p a s tk i  q ism ig a  va 
q a n o t l a r n i n g  ichk i  y u z a la r ig a  m a x su s  m a s t ik a  q a t l a m i  su r t i la d i .  
Shovqinga qarshi m astika  bilan, shuningdek, kabina poli, eshiklarning

471



tashqi panellarining ichki yuzalari, tom  va avtom obil old qismini shchiti 
ham  qoplanadi.

L ok-bo‘yoqlarni qoplash  texnologiyasi, qo 'llaniladigan materiallar, 
y u k  a v to m o b i l la r in in g  k a b in a  va  k u z o v la r in i  t ik lash  u su l la r i  38.1 
m avzuda  k o ‘rib chiqilgan.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1 .T a ’m ir lash  oNchamlarini va  q o ’sh im cha  ta ’m ir lash  deta llarini q o ' l lab ,  ularni 
(d e ta l la rn i)  t ik la sh n in g  m o h iy a t i  n im a la r d a n  ib o ra t?

2. D e ta l la rn i  n o m in a l  o ' l c h a m la rg a c h a  t ik lash  usullari  h a q id a  a y t ib  bering.
3. Suyult ir ib  qop lash  bilan de ta l la rn i  t ik lash  j a r a y o n in in g  m o h iy a t in i  tu shun-  

t i r ing .
4. Val va  teshik u ch u n  ta 'm ir la sh  oMchamlari q a n d a y  belgilanadi?
5. M e ta l la sh  usuli  b i lan  d e ta l la rn i  t ik la sh  j a r a y o n in i n g  m o h iy a t in i  tu sh u n -  

t ir ing .
6. E le k t ro l i t ik  o ‘s t i r ish  va  i sh q a sh  o rq a l i  d e ta l la r n i  t ik l a s h n in g  o ‘ziga  xos 

to m o n la r in i  a y t ib  be r ing .
7. Plast ik  d e fo rm a ts iy a lash  b i lan  de ta l la rn i  t ik la sh n in g  o ’ziga  xos to m o n la r i  

q a n d a y ?
8. Polimer m ate ria l la r  va yelim kom pozits iyalar i  y o rd a m id a  deta l larn i  t ik lash

n in g  o ’ziga xos to m o n la r i  t o ’g ’r is ida  ay t ib  bering.
9. T u r l i  xil m a te r i a l l a r d a n  y a sa lg a n  d e ta l la rn i  t a ’m i r l a s h d a  p a y v a n d la s h n i  

q o ’llan i l ish in ing  o ’ziga  xos t o m o n la r i  q a n d a y ?
10. E lek trom exan ik  usu lda  deta l larn i  t ik lash  ja ra y o n in in g  m o h iy a t in i  tu shun-  

t ir ing .

33. AVTO M O BILNI TA ’M IRLASHGA TAYYO RLASH

33.1. U M UM IY  M A ’LU M O TLA R

T a ’mirlash ishlarining sifatiga tayyorlash operatsiyalari jiddiy t a ’sir 
k o ’rsa ta d i .  Bu o p e ra ts iy a la r  texn ik  s h a r t l a r g a  q a t ’iyan  m o s  h o ld a  
bajarilishi lozim. Avtom obilla r  va agregatlarni ta ’m irlashning belgilan
gan tartibi nafaqa t  soz ham d a  ishonchli m ashinalar  olishni, balki m ehnat 
va material sarfini ham  oqilona b o ’lishini t a ’minlashi darkor.

A v tom o b iln i  t a ’m ir lashda  q o ’llan ilad igan  texno log ik  ja r a y o n  ish 
hajmiga, ishlab chiqarishni tashkil etish shakliga va t a ’mirlash ishlarini 
bajarilish sharoitlariga b o g ’liq b o ’ladi.

Z am o n av iy  j ihoz la rga  ega b o ’lgan h a m d a  ilg’o r  texno log iya la rn i 
q o ’llaydigan ixtisoslashgan a v to ta ’m irlash  zavodlari  uchun  33.1-chiz- 
m a d a  keltirilgan texnologik ja ra y o n  ju d a  ham  m os keladi. Y iriklash-
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A v to m o b i ln i  t a ’m ir -  
l a s h g a  q a b u l  q il is h

I
T a m i r l a s h  

f o n d in i n g  o m b o r i

K a b i n a  v a  
t a y a n c h i q l a r n i  

q i s m l a r g a  a j r a t i s h

i

T

K a b i n a  v a  t a y a n c h iq  
b o 'y o n g 'i  k o 'c h i r i s h  

h a m d a  y u v is h

   I

A v to m o b i ln i  ta s h q i  
y u v is h

  I
A v to m o b i ln i  

a g r c g a t l a r g a  a j r a t i s h

i

A g r e g a t l a r n i  b o ' l a k l a s h

R a m a  b o ‘y o n g 'i n i  
k o 'c h i r i s h  v a  y u v is h

A g r e g a t l a r n i
d e t a l l a r g a

a j r a t i s h

B o ' l a k l a n g a n
a g r e g a t l a r n i

y u v is h

K a b i n a  v a  t a y a n c h iq n i  
t a ’m i r la s h

R a m a n i  d e t a l l a r g a  
a j r a t i s h

D e t a l l a r n i
y u v is h

E h t iy o t
q i s m l a r
o m b o r i

D e ta l l a r n i  t e k s h i r is h .  
d i a g n o s t i k a l a s h  v a  

s a r a l a s h

T a ’m i r t a l a b  d e t a l l a r  
o m b o r i

S a n o a t  c h i q in d i l a r in i  
q a y t a  is h la s h  o m b o r i

B u tla s h  o m b o r i D e t a l l a r n i  t a y y o r l a s h M a t e r i a l l a r
v a  t a 'm i r la s h o m b o r i

K a b i n a  v a  
t a y a n c h i q n i  

b o 'y a s h

S a q l a n g a n  
d e t a l l a r n i  y u v is h

R a m a n i n g  b o 'y l a m a  
v a  k o 'n d a l a n g  

to 's i n l a r in i  t a 'm i r l a s h

K a b i n a  v a  
t a y a n c h iq n i  b u t l a s h

I
R a m a n i  y ig 'i s h  

±

D e t a l l a r n i  s e le k t iv  
u s u ld a  s a r a l a s h

A g r e g a t l a r n i  y ig 'ish |_ * . 
v a  s in a s h

N u q s o n l a r n i
( d e f e k t l a r n i )

y o 'q o t i s h

A g r e g a t l a r n i
b o 'y a s h

-J A v to m o b i ln i  y ig 'is h

N u q s o n l a r n i
y o 'q o t i s h

A v to m o b i ln i  s in a s h  ■» T a s h q i  y u v is h A v to m o b i ln i  b o 'y a s h

T a y y o r  m a h s u l o t l a r  
o m b o r i

F a ’m i r l a n g a n  a v t o m o b i l n i  
e g a s ig a  to p s h i r i s h

T N B ( D T K )  
t o m o n i d a n  q a b u l  

 q il is h
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tirilgan ho lda  bajariladigan ishlar ketma-ketligi shu ta r t ib d a  tasavvur 
etilishi m um kin .

T a ’mirlashga qabul q il ingandan keyin avtom obil  t a ’mirlash fondi
ning om borxonasiga  j o ‘natiladi, sobng tashqi yuvish ishlari am alga oshiri
ladi va avtomobil agrcgatlarga ajratiladi. Yechib olingan agregatlar va 
uzellar (yig‘m a birliklar) detallarga m aydalanadi h am d a  tozalanib, so ‘ng 
yuviladi. S h u n d a n  keyin d e ta l la rn in g  n u q so n la r i  k o ‘rib ch iq ilad i va 
ularni yaroqli, ta ’m ir ta lab , yaroqsizlarga sa ra lanad i.  Y aroqli  detallar 
bu tlash  om boriga  yuboriladi,  u  yerdan  esa agregatlarn i y ig ish  joyiga 
j o ‘natiladi.

T a 'm ir ta lab  detallar tegishli sexlarga yoki m aydoncha la rga  tiklash 
uchun  yubori lad i .  T ik lan g an  de ta l la r  bu tlash  o m b o r ig a  topshiriladi.  
Yaroqsiz  detallar temir-tersak om boriga  yuboriladi, u lar o ‘rniga yangisi 
tay y o r lan ad i  yoki o m b o rd a n  zax ira  de ta l la r  o linadi. A grega t  uchun  
b a rch a  de ta l la rn i  t o ‘p lab ,  u yig‘iladi h a m d a  s inab  k o ‘riladi, z a ru ra t  
tug llsa ,  nuqsonlar  b a r ta ra f  etiladi, so ‘ng avtom obil yig'iladigan umumiy 
lin iyaga j o ‘nati lad i .  U m u m iy  l in iyaga  to p sh ir i lgan  ram a ,  k a b in a  va 
tayanch iq la r  ham  bir  paytn i o ‘zida t a ’m irlanadi.

Agregatlar, uzellar va detallardan yig‘ilgan avtom obil s inab k o ‘riladi, 
an iq la n g a n  n u q s o n la r  b a r t a r a f  e ti lad i,  s o ‘ng  y u v ish -b o ‘yash  ishlari 
am a lg a  osh ir ilad i va  texn ik  n a z o ra t  b o ‘limiga topsh ir i lad i .  Y aro q l i  
b o i g a n  va q ab u l  q il ingan  av to m o b il ,  ta y y o r  m a h su lo t la r  o m b o r ig a  
jo 'n a t i lad i .

K o ‘rib chiqilgan umumiy chizma, avtomobilni asosiy ta ’mirlanishiga 
q o ‘yiladigan texnik shartlarga m os holda avtomobilni egasizlantirilgan 
u s u ld a  t a ’m i r l a s h g a  a s o s la n a d i .  T i k l a n g a n  va  y a n g i  d e t a l l a r d a n  
av tom obiln i xuddi ikkilam chi tayyorlanishi sod ir  b o ia d ig a n  ja rayon ,  
uzluksiz ravishda amalga oshiriladi. Shuningdek, ta ’mirlash ishlarining 
ba rchas i  fan va  te x n ik a n in g  eng  yang i y u tu q la r i  b a z a s id a  uzluksiz  
takomillashtirilmoqda. Bu yangi yutuqlar, yuk avtotransporti modellarini 
takomillashib borishida ta ’mirlashdagi ishlab chiqarishni tashkil etilishini, 
texnologiyani va iqtisodiy k o ‘rsatgichlarni o ’zgartirishga im kon beradi.

33.2. A V T O M O B IL N I TA’M IR L A SH G A  Q A B U L  Q IL ISH

A vtom obillar va agregatlarii ta ’mirlashga qabul qilish, a v to ta ’mirlash 
korxonasining qabul qiluvchisi to m on idan  buyurtm achin ing  vakili bilan 
b irgalikda am alga  oshiriladi va topsh ir ish-qabul qilish da lo la tnom asi  
rasmiylashtiriladi. Q abul qiluvchiga, avtomobilni h am d a  uning agrega- 
tini yeyilish darajasini va ularning to ‘la- to‘kisligini belgilash uchun ayrim
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ag rega tla rn i  ochib  k o ‘rishga ruxsa t etiladi. Q abu l q il ingandan  so ‘ng 
avtom obil  (agregat) ta 'm irlash  fondining om borxonasiga  yuboriladi va 
u o ‘sha yerda tegishli sexlarga ta 'm irlash  uchun j o ‘natilguncha saqlanadi. 
A vtom obillarni o m borxonadan  tashqi yuvish boMimiga, o d a td a  shatak- 
lagich yordam ida, agregatlarni esa e lek trokarada , av tokarada  yoki t ra n 
sport  a rava la rda  olib boriladi.

A vtom obil va agregatlarni tashqi yuvish m axsus yuvish kamerasida 
yoki d a s ta k i  usu lda ,  yuvish  m ash in as in in g  n a so s id a n  sh lan g  orqali  
p is to le tga  be r i lad ig an  y u q o r i  bosim li suv oqim i y o rd a m id a  am alga  
o s h i r i la d i .  S u y u q l ik  b e r ish n i  o q im  u s u l id a n  t a s h q a r i ,  t a 'm i r l a s h  
za v o d la r id a ,  av to m o b i l la rn i  (a g reg a t la rn i ,  de ta l la rn i)  yuvish u ch u n  
u la r n i  y u v is h  e r i tm a s i  t o ' l d i r i l g a n  v a n n a g a  b o t i r i s h  t a m o y i l i d a  
ishlaydigan uskunalar  q o llan ilad i  (33.2-chizma). A vtom obilni vannaga 
tushirish mexanizatsiyalashtirilgan. Shuning  uchun k ran - to ‘sin va yuk 
qam rash  m oslam alari  ishlatiladi.

Y uvish  sam aradorl ig in i  oshirish uchun  av tom ob il  t i t ra ti lad i yoki 
tebrati ladi.  Ayrim  v an n a la rdag i  yuvish eritm asi tu rb in a la r  (nasoslar) 
vositasida q o ‘zg‘atiladi. T itrash lar  va  tebratish lardan foydalangan holda 
b o t i r ib  y u v ish ,  e r i tm a la rn i  k i r la n is h la rg a  te rm ik  ( ish q o r l i  yuv ish  
eritm alar in ing  h a ro ra t i  80 -  90°C), fiz ik-kimyoviy va m exan ik  t a ’siri 
h iso b ig a  a v to m o b i ln in g  t a ’m ir la n a y o tg a n  ag re g a t la r in i  to za lan ish i  
yuqori sifatli b o ‘lishini t a ’minlaydi. Bunda, avtom obiln i tashqi yuvishda 
agregatlarni yuvish, kab ina  va ram ani qayna tib  tozaiash bilan birgalikda 
olib borish imkoniyati tu g llad i .  Eritm aga Д С -Р А С , О П-7 turidagi har

1
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33.2-chizma. Avtomobillarni botirib yuvish uchun vanna:

/-v an n a ; 2 -vanna qopqog 'i; J-g idravlik  silindr; 4-shlakli yo tiqcha; J -ram a ; 6-stoyka; 7-shatun; 
(V-qizdirgichlar; 9-m uvozanatlag ich  o ’qi; /ti-b irik tiruvchi sharn ir; // -d is k li krivosh ip ; /2 -m oy to 'p lag ich  

kanallari; /J-e!ek trodv igate l; /-/-reduk tor; /5 -m o y to ‘plagich darchalari.
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xil sintetik yuzaki-faol moddalar, sulfonol, kompleks yuvish vositalari -  
МЛ-51 va МЛ-52, traktorin, detalin, trialon va boshqalar qo'shiladi. T o ‘la 
bajarilgan tashqi yuvish, ko rp u s  de ta lla rida  sezilmasdan qolib  ketgan 
yoriqlarni topishga, qismlarga ajratish ishlarini yengillanishiga va qismlarga 
ajratish sexidagi maydonlarni kir bolm aslig iga  yordam  beradi.

Y u v ish d an  old in  a sb o b la r ,  e lek tr  j ih o z la r i  va s h u n g a  o 'x sh a g a n  
yuvilish i k e ra k  b o ‘lm a g a n  q u r i lm a la r  yech ib  q o ‘yiladi.  A v to m o b i l  
a g r e g a t l a r id a g i  m o y la r n i  c h iq a r ib  t a s h la s h  loz im . B u n d a  y u v ish  
kam eralari m oy tushishiga m o lja l langan  voronkalar ,  agregatlarni yuvish 
eritmasi yoki bu g ‘d a  yuvish uchun  shlanglar bilan j ihozlanadi. T o ‘kib 
tash langan  m oylar  m axsus idishga yig‘iladi.

A m m o , ag reg a t la rd an  m oylarn i t o ‘kish b ilan  b irga  olib  borilgan  
tashqi yuvish, q ism larga  a jra tish  sexidagi kerakli tozalikni t a ’m inlay  
olmaydi. Bu esa avtom obillar  va agregatlarni ta ’mirlash sifatiga salbiy 
t a ’sir k o ‘rsa ta d i .  S h u n in g  u ch u n ,  c h iq a z i la y o tg a n  m a h s u lo t la rn in g  
sifatini osh irad igan  yuvish-tozalash ja ray o n in in g  ke tm a-ket keladigan 
k o ‘p  bosqichli chizmasi qoMlaniladi.

Moylarni chiqarib tashlash bilan birgalikda agregatlarni to ‘la yuvish 
u c h u n  tu r l i  xil y u v ish  m a s h in a l a r i  x iz m a t  q i la d i  (3 3 .3 -c h iz m a ) .  
Agregatlar bug1 bilan 70 -  80°C gacha qizdirilgan suvda yuviladi.

33.3-chizma. Agregatlarni yuvadtgan bir kamerali konveyer mashina:

/-b a k la r, 2 -tran sp o rte r  qiluvchi quvur; J -q ab u l q iluch i quvur; 4 -bosim li quvur; J -n aso s  agregati; 
6-elektrodvigatel; 7-kollektor.



M a s h in a n in g  ish u n u m -  
dorligi b ir  sm enada 50 -  70 ta 
ag rega tga  to bg bri keladi. Shu- 
ningdek, agregatlarni (dvigatel- 
ni va boshqalarni)  rotorli tur- 
dagi m ash ina la rda  yuvish ham 
qoMlaniladi (33.4-chizma).

O ld indan  dvigateldagi os- 
m a  j ih o z la r  yechib  q o ‘yiladi, 
ka r te r  tiqini b o 'sh a t ib  olinadi 
v a  m o y  t o ‘k ib  t a s h l a n a d i .
So‘ng dvigatellarni rotorli m a
sh in a n in g  o sm a  k a java la r iga  
j o y l a s h t i r m l a d i .  K a j a v a l a r  
a y l a n a d i g a n  v a  t i t r a y d ig a n  
c h o rb a rm o q q a  (krestovinaga) 
osilgan b o ‘ladi. Yuvish jarayo- 
n ida dvigatellar, davriy ravish- 
d a ,  suvli  e r i tm a  toN dir i lgan  
van-naga  botiriladi. Bu paytda 
d v ig a t e ln i  n a f a q a t  t a s h q i  
t o m o n i ,  b a lk i  u n in g  ichk i 
b o ‘shlig‘i ham  yuviladi, chunki 
kajava ay langanda suvli eritma 
karte r  poddonin i ichki qismini 
q a m  to ‘ldiradi va kirlarni yuvib ketadi. Yuvish sintetik yuvish vosita- 
la rin ing deyarli q a y n o q  b o ‘lgan (90 -  95°C) suvli e r i tm asida  am alga  
oshiriladi. Bu d av rd a  suvli e ritm a, moyli va qa tt iq  k ir la rdan  uzluksiz 
rav ishda  toza lan ib  tu rad i.  Dvigatel yuvilgandan  keyin u uzellarga va 
detallarga ajratiladi va bu qism lar yuqoridagiga o ‘xshagan yoki bosh- 
qacha  m ash inada  yana  yuviladi.

A vtom obil,  agregatlar va detallarni yuvish chog‘ida q o ‘shni sexlarga 
k ir la rn i  tu sh ib  qolish iga ,  ish la ti lgan  o q a r  suv la rn i  esa k im yoviy  va 
biologik tozalash lardan  o4 k azm asd an  tu r ib  suv havzalariga va shahar  
tarm oqlariga  tushib  qolishiga yo ‘l q o ‘ymaslik lozim. U shbu  masalalarni 
o q i lo n a  echimiga yuvish e r i tm asidan  foy la lan ishning  yopiq av to n o m  
tizimi b o ‘yicha ishlaydigan, av tom obil la rn i  bo tir ib  yuvish uskunasini 
misol qilish m u m kin  (33.5-chizma). B unday  u skuna la rn i  qoMlanilishi 
yuvish va qismlarga ajratish m aydoncha la r ida  ishlayotgan ishchilarning 
m ehna t  sharoitlarin i sanitariya-gigiyena tom on idan  ancha  yaxshilaydi, 
shuningdek. t a ’mirlash korxonasidagi o q a r  suvlarni ifloslanishiga bar- 
h am  beradi.
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33.4-chizma. Agregatlar va detallarni botirib 
yuvadigan rotorli mashinaning shakli:

/-v a n n a ; 2-dvigatel yoki de ta llar joylashtirilad igan  osm a 
kajava; J - ro lo r li g’ildirak; 4-shnek li qurilm a; 

5 -tind irg ich ; 6-m oyli kirlarni to 'p layd igan  rezervuar; 
7-tozalash  qurilm asi; # -e ritm an in g  elektrli isitgichi.



33.3. A V T O M O B IL N I 
Q ISM L A R G A  A JR A T ISH

A vtom obiln i agregatlarga, 
ag reg a t la rn i  uzellar  va  d e ta l 
larga ajratish ikki usulda: berk 
va  u z lu k s iz  u s u ld a  a m a lg a  
oshiriladi.

Berk usuli fa q a t  a v to m o 
bilni q ism a n  b o d a k la n g a n d a  
y o k i  t a ’m i r l a s h  i s h l a r in in g  
dasturi  uncha k a t ta  b o lm a g a n  
k o r x o n a l a r d a  q o ‘l la n i l a d i .  
Ushbu usulda avtomobil boshi- 
d a n  oxir igacha  b i t ta  ish joyi- 
d a  qismlarga ajratiladi.

Q ismlarga ajratishni uzluk
siz usuli bir xil rusumli av to m o 

billarni ta ’mirlashning ishlab chiqarish dasturi ka t ta  b o ‘lgan korxona la r
da  ishlatiladi. Qismlarga ajratishning texnologik ja rayon i m axsus kartaga 
yoziladi va bir q a to r  mustaqil operatsiyalarga bo 'linadi. Bu esa ishchi 
p o s t la rn i  o q i lo n a  tashk il  e tishga  h a m d a  ix t isos lash tir i lgan  j ih o z la r ,  
m oslam alar  va asbob la r  ishlatishga im kon beradi. N a t i jad a  qismlarga 
a jra t ish  ish larin i sifati yaxsh i lan ad i  va m e h n a t  u n u m d o r l ig i  o r tad i .  
Q ism larga ajratish ishlarida pnevm atik  va elektrik gayka b o ‘shatgich- 
la rdan  foydalaniladi.

A gregatlarni ram ad an  yechib o lishda  va ularni q ism larga  ajratish 
postiga uzatishda  ko 'ta r ish - tash ish  qurilm alari  (e lektro tal  o ‘rnatilgan 
yakka  rele, k ran - to ‘sin, k o ‘priksimon kranlar) ishlatiladi. Transmissiya- 
n ing  yechib o l ingan  agrega tla r i ,  de ta l la rga  a jra t ish  u ch u n  qism larga  
ajratish bo l im ig a  uzatiladi. B oshqa agregatlar h am d a  uzellar esa tegishli 
sexlarga tiklash uchun  yuboriladi.

Ish lab  ch iqarish  d as tu r iga  q a ra b  ag rega tla rn i  q ism larga  ajra tish , 
uzluksiz usul bilan konveyer a ravacha la r ida  va m exanizatsiyalashgan 
es takadalarda  yoki berk usul bilan turlicha stendlarda am alga  oshirilishi 
m u m k in  (33.6-chizma).

Dvigatel estakadaning tayanch panjalariga (1) (33.6-chizma, a) ilashma 
karterini joylashtirib o ‘rnatiladi va boltlar (6) bilan m ahkam lanadi. 0 ‘rna- 
t ish c h o g ‘ida  ch iq iq  (3) i la sh m a  k a r te r in in g  tesh ig iga  k irish i lozim. 
Aravachani, m ahkam langan  dvigatel bilan birga yo ‘naltiruvchi chiqiq (5)
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33.5-chizma. Avtomobillarni vannaga 
botirihs uskunasining shakli:

/- to za lash  qurilm alari; 2 -tind irg ich ; J -ch ay ish  u chun  
vanna; 4-qaynatib  tozalash  vannasi; 5-nasos; 

6 -ch o ‘km alam i to 'k ish  u ch u n  bak; T-bosim  baki; 
<?-suv isitgich.



33.6-chima. ЗИ Л -130 dvigatelini qismlarga ajratish va yig'ish uchun estakada:

a-kon v ey e rtu rid ag i; A-berk turidagi. /-a rav ach an in g  ta yanch  panjalari; 2-fiksator; J -b o 'r t iq ; 4 -asboblar 
u ch u n  taglik; 5 -yo 'na ltiruvch i ch iq iq  (reborda); 6 -m ahkam lash  boltlari; 7-burilm a aravacha; ^ -reduk lo r;

9-tayanch; 10-asos.
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bo 'ylab surish va o ‘q bo ‘ylab aylantirish mumkin. Fiksator (2) yordamida 
esa kerakli vaziyatda to ‘xtatib turiladi. A sboblar uchun taglik (4) mavjud.

Dvigatel yakka  holda qismlarga a jratilganda (yig'ilganda) va ishlab 
chiqarish dasturi ka tta  b o lm a g a n d a  alohida s tenddan  (33.6-chizma, b) 
foydalanish m um kin. Bu stend dvigatelni ish joy idan  jilm aydigan qilib 
o ‘rna tad igan  salmoqli asosga (10) ega. Dvigatel burilm a aravachaga  (7) 
m ahkam lanad i  va shu boisdan u ishlash uchun qulay vaziyatni egallay 
o lad i.  A v to m o b i ln in g  b o sh q a  a g reg a t la r in i  h a m  q ism la rg a  a jra t ish  
(yig'ish) uchun turli xil stendlar ishlatiladi. U la r  ishchining m ehnat  qilish 
sharoitini yaxshilaydi h a m d a  yengillashtiradi va ajratish-yig‘ish ishlari 
sifatini oshiradi.

Ish ha jm in ing  k o ‘p qismi rezbali, p a rch in  mixli va tigNzlik b ilan  
o ‘tk az i lg an  b i r ik m a la rn i  q ism la rg a  a j ra t i s h g a  t o ‘g ‘ri ke lad i.  T ig ‘iz 
birikm alarni q ismlarga a jra tishda turli xil ajratgichlar, gidravlik, richagli 
va vintli zichlagichlar ishlatiladi (33.7-chizma).

I sh lab  c h iq a r ish  d a s tu r i  k a t t a  b o ‘lg an  k o r x o n a l a r d a  g id rav l ik  
u skunadan  yuritiladigan ajratgichlar q o ‘llaniladi (33.8-chizma). Birinchi 
ajratgich (33.8-chizma, a) reduk to r  karterini o ‘ng qopqog 'idagi podship-

f )

33.7-chizma. З И Л -130 avtomobili va mexanizmlarini qismlarga ajratish hamda 
yig‘ish uchun moslamalar:

ti-porshen halqalarini dvigatel va m l gidrokuchaytiigichi porshenlariga kiydirish ham da yechib olish uchun; 
/>-uzatmalar qutisidagi oraliq valning orqapodshi pnigini sug 'u rib  olish u chun ; d -kardan  valning oraliq 

tayanchidagi podshipnikni sug 'urib  olish uchun ; e-to rm oz kolodkalarining tortuvchi pm jinalarini o 'm atish  va 
yechib olish uch u n ;/-o ld in g i va orqa g 'ild irak largupchak larin i sug 'irib  olish uchun .
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33.8-chizma. Gidrouskunaning kuch uzatuvchi kallagidan yuritiladigan
ajratkichlar.

n ikning tashqi halqasini, ikkinchisi esa (33.8-chizma, b) tirsakli val shki- 
vini sug‘urib olish uchun ishlatiladi. Ajratkichlar, gidravlik uskunaning 
kuch  uza tu v ch i  kallagi (1) b ilan  b irg a l ik d a  ishlaydi. A jra tk ich la rn i  
qo llan ilish i qismlarga ajratish sifatini yaxshilaydi va ko 'p lab  detallarni, 
ayniqsa, dum alash  podshipniklariga o ‘xshaganlarni shikastlanishlardan 
saqlaydi. Bolg‘alar, p ona la r  va temir tayoq lardan  (lomlardan) um um an  
foyda lanm aslik  lozim.

Q ism larga ajra tishda  toresli, dastparm ali ,  sangali, eksentrikli kabi 
turli xil kalitlar ishlatiladi. Oxirgi ikkita kalit silindrlar bloki va boshqa 
de ta l la rdan  shpilkalarni b o ‘shatib  olish uchun qoMlaniladi.

P a rc h in  m ix b i la n  b i r ik t i r i lg a n  d e ta l la rn i  q ism la rg a  a j r a t i s h d a  
(ram alar ,  gupchaklar ,  ilashm aning yetaklanuvchi diski, to rm oz  ko lod
ka la r in in g  q o p la m a la r i  va b o sh q a la r )  p a rch in  m ixn ing  kallagi kesib 
tashlanadi yoki parm alanad i,  so ‘ng mix kuch bilan bosib chiqarib  tashla
nadi. Parchin  mix kallagini gidravlik yuritm ali keskichda yoki parm a 
yo ‘li chegara langan  m axsus p arm alash  uskunasida kesish tavsiya etiladi. 
K allakni gaz alangasida kesish k o 'p lab  detallarni shikastlanishiga olib 
keladi.

A vtom obillarni t a ’mirlash, yig‘ish va s inashga q o ‘yilgan tcxnik shart- 
la rda  shunday  bir q a to r  bir ikm alar  belgilanganki, ularni egasizlantirish 
(almashtirish) m um kin  emas, m asalan , silindrlar blokini o ‘zak  podship- 
n ik larning qopqog 'i  bilan, sha tunn i  o ‘zining q o p q o g ‘i bilan, silindrlar
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blokini maxovik karteri bilan, differensialning o 'n g  va chap  kosachasini 
va h.k. В и b irikmalarni qismlarga a jra tishda bir-biriga ishlab moslashgan 
juftliklarni m aksimal d a ra jad a  saqlab  qolish lozim.

Ilg‘or av to ta ’mirlash korxonalarin ing  tajribalari shuni k o ‘rsatadiki, 
qismlarga ajratish ishlarining texnologiyasiga rioya qilish yaroqli detallar 
miqdorini, ta ’mirlash sifatini va madaniyatin i sezilarli d ara jada  oshirishga 
im kon berar  ekan. Texnologik hujjatlardagi koT satm alarga  rioya etish 
deta lla rdan  qay ta  foydalanish foizini oshiradi va k o ‘plab  nuqson larga  
b a r h a m  b e ra d i  (d a rz la r ,  t e sh ik la r ,  eg i l ish la r ,  s in ish la r ,  r e z b a n in g  
uzilishlari va boshqalar).

33.4. D ETALLARNI YUVISH

Q is m la r g a  a j r a t i l g a n  d e t a l l a r n i  t e k s h i r i s h d a n  o ld in  tu r l i  xil 
o ‘t i r i n d i l a r d a n ,  y a ’ni m o y  s h im g a n  k i r l a r d a n ,  m o y  p a r d a s i d a n ,  
q u y q a la rd an  va q u ru m la rd a n  toza lanad i .  M e ta l ldan  boMgan d e ta l la r  
uchun ju d a  k o ‘plab  yuvish eritmalari (33.1-jadval) mavjud.

33.1-jadval
Detallarni moysizlantirish uchun yuvish eritm alari

K o m p o n e n t l a r

D e t a l l a r n i  y u v is h  c r i tm a s i d a g i  k o m p o n e n t l a r  
m i q d o r i ,  fo iz

C h o 'y a n  v a  p o ' l a t d a n  
b o ' l g a n  d e t a l l a r  u c h u n

A lu m i n iy  
q o t i s h m a s i d a n  b o 'l g a n  

d e t a l l a r  u c h u n

K a l s i n a t s i y a l a n g a n  s o d a 5 ,5 0 - 1 0 ,0 0 - 1 ,0 0

K a u s t ik  s o d a 0 ,7 5 2 ,0 0 - 0 ,1 0 - 0 ,2 0 -

N a t r i y  fo s fa t 1 ,0 0 5 ,0 0 - - -

N a t r i y  n i t r i t - - - 0 ,1 5 - 0 ,2 5 -

S u y u q  s h is h a - 3 ,0 0 - - -

X r o m p ik - - 0 ,1 0 - 0 ,0 5

X o 'j a l i k  s o v u n i 0 ,1 5 - - - -

Yuvish sifatini yuqori bo lish in i  t a ’m inlash  uchun eritm aning  belgi- 
langan harora tin i saqlab  turish zarur. Bu h a ro ra t  33.1-jadvalda k o ‘rsa- 
tilgan eritm alar  u chun  80 -  90°C oraliqda  b o ‘ladi. D etallarni korroziya- 
dan  asrash  uchun eritm aga x rom pik  yoki natriy  nitrit q o ‘shiladi.

Tark ib ida  kaustik soda b o ‘lgan eritm ada  yuvilgan detallar, issiq suv
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bilan y an a  yaxshilab yuviladi. S anoa tda ,  yuqorida  aytib o ‘tilganidek, 
sintetik yuvish m oddala r i  ishlab chiqariladi. U la r  turli xil m eta llar  va 
q o t i s h m a la r d a n  t a y y o r la n g a n  d e ta l la rn i  yuv ish  u c h u n  ish la t i lad i .  
Y uvilgandan keyin detallarni suvda chayish shart  emas, chunki ОП-7, 
Д С -Р А С ,  sulfonol e r i tm alar i  rangli va  q o ra  m eta lla rn i  ko rroz iyaga  
uchra tm aydi ham , zaharli ham  emas. Yuvish chog‘ida sulfonol harorati 
20 -  40°C, Д С -Р А С  eritmasiniki esa 80 -  90°C b o ‘lishi lozim, ОП-7, 
О П -Ю  eritmasiniki esa 70 -  75°C dan  oshmasligi kerak.

A y rim  an iq  d e ta l la rn i  (zoldirli  va  rolikli p o d sh ip n ik la r ,  p lun jer  
juftl ik lari  va  boshqa la r)  yuvish uchun  benzindan foydalaniladi, so ‘ng 
vereten (urchuq) m oyida  yuviladi.

E l e k t r  j i h o z l a r n i n g  d e t a l l a r in i  t o z a l a s h d a  k e ro s in  va  b en z in  
ishlatiladi. Kerosin va benzin o ‘rniga 40 foiz sulfoneft kislotalar, 8 foiz 
m ineral m oylar ,  1 foiz sulfat kislota, qo lgan  qismi esa suvdan  iborat 
b o ‘lgan eritma xizmat qilishi m um kin. Uni faqat mexanizatsiyalashgan 
y u v ish d a  qoMlaniladi, q izd ir i lm ayd i,  b i ro q  d e ta l la rn i  k o r ro z iy a d a n  
asrash  uchun unga 1 foizgacha xrom pik q o ‘shiladi.

K austik  soda -  a v to ta ’mirlash korxonalarida  ishlatiladigan k o ‘plab 
yuvish eritm alarin ing asosiy kom ponentid ir .  Q uyida  kaustik  sodaning  
turli xil yuvish-tozalash ishlarida qoMlaniladigan yuvish eritmalaridagi 
tavsiya etilgan m iqdori (foiz) keltirilgan:

A vtom obil shassisini tashqi yuvish va 
k a r te r  m oylarini chiqarib  yuborish 
R am an i  moysizlantirish va tozalash: 
asosiy vanna 
yuvish vannasi
Uzellarni moysizlantirish va yuvish:
asosiy vanna
yuvish vannasi
D eta l la rn i  moysizlantirish:
asosiy vanna
yuvish vannasi
D eta lla rn i tozalash:
asosiy vanna
yuvish vannasi

1,0

4,0-5,0
1.0 dan k o ‘p emas

3.0-5,0
1,2 dan k o ‘p emas

3.0-4,0
1.0 dan k o ‘p emas

5.0-8,0
0,6 dan  k o ‘p emas

D eta lla rn i toza lash  ja rayon in i  u l tra tovush  vositasida ham  am alga 
oshirish m um kin . U ltra tovushda  tozalashning mohiyati shundaki, kir-
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langan detallar yuvish eritmasi toNdirilgan vannaga  solinadi va uning 
ichida turlicha v ibra torlar  yordam ida  ultratovush tebranishlar q o ‘zg‘a- 
tiladi. U la r  t a ’sirida de ta lla r  yuzalarini qop lab  tu rg an  m oy  parda la r i  
parcha lanad i .  M oy  pardasin i parchalan ish iga  p a rd an in g  yoriq la r idan  
va uzilgan m o y la r id a n  deta l  s ir t iga  k ir ib  ke lgan  m a y d a  kav i ta ts io n  
pufakchalar  yordam  beradi. M o y  yoki quyqaning  detal sirtidan ajralgan 
z a r ra c h a la r i  su y u q l ik n in g  uzluksiz  o q im id a  o lib  ke tilad i.  T o z a la sh  
sifatini oshirish uchun  ultra tovushni, yuvish eritm asining t a ’siri bilan 
u y g ‘u n la sh t i r i lg a n  h o ld a  qoN lan ilad i .  PoN at d e ta l la rn i  to z a la s h d a  
quyidagi ta rk ibdag i  (g//) e r i tm ad an  foydalaniladi: ka ls ina ts iya langan  
soda -  10, natriy  fosfat -  30, OP-7 emulgatori -  3. Rangli m etallardan 
boNgan detallarni tozalashda esa eritm a tarkibi (g//) quyidagicha boNadi: 
natriy fosfat -  3-5, kalsinatsiyalangan soda -  3-5 , О П-7 em ulgatori -3 . 
Yuvishni 50-60°C da  olib boriladi. Boshqacha tarkibdagi eritm alar ham 
ishlatiladi.

A yrim  deta l la rdag i ,  yonilgN va  m oyn i toNiq yonm aslig idan  hosil 
boNgan q u ru m la r  ham  ketkazilad i.  Q u ru m  b ilan  dv igatel s ilindrlari 
ka l lag in ing  yon ish  k am eras id ag i  devo r la r i ,  p o r sh e n la r  tu b i ,  k iritish 
k la p a n la r in in g  b lo k d a g i  u y a la r i  va  b o s h q a la r  q o p la n a d i .  Q u ru m n i  
mexanik va kimyoviy usullarda ketkazish m um kin . Kimyoviy usul bilan 
q u ru m n i  ke tk az ish d a  80 -  90°C gacha  qizdirilgan ishqorli  e r i tm a la r  
qoNlaniladi. Yuvish davomiyligi 40 -  60 daqiqani tashkil qiladi, shundan  
keyin detallarni quyidagi tark ibdagi (foiz) eritm a toNdirilgan vannada  
yuviladi:  k a ls in a ts iy a la n g a n  so d a  -  0,2, suy u q  sh ish a  -  0,2, x r o m 
pik - 0 , 1 .

Q u r u m d a n  t o z a l a s h n i n g  a n c h a  t a k o m i l l a s h g a n  u s u l i ,  m e v a  
danaklarin ing  uvoqlari ishlatiladigan pnevm atik usuldir. Shu m aqsadda  
m axsus u skuna  qoNlaniladi, un d a  d an ak n in g  m ay d a  uvoqlari siqilgan 
havo (bosim 0,4-0,5 M Pa) bilan olib ketiladi va tozalanayotgan  detalga 
sh lang  orqali yo ‘naltiriladi. Bu u v o q la r  de ta l  yuzasiga urilib, q u ru m  
q a t la m in i  y e m irad i .  D a n a k  u v o q la r i  o ‘rn ig a  m e ta l l  q u m id a n  h a m  
foydalansa  boNadi.

Q u y q a la rn i  k e tk a z ish  a n c h a  q iy in ro q d i r .  S i l in d r la r  k a l la g i  va 
blokidagi suv yoNlarida hosil boNgan quyqala r  natriy  fosfat ( l m 3 suvga 
3 - 5  kg) e r i tm asida  yoki x lorid  k is lo tan ing  8 - 1 0  foizli e r i tm as ida  
ketkaziladi. Detallarni korroziyadan  asrash  uchun eritm aning har  litriga 
3-4 g ra m m d a n  texnik  u ro t ro p in  qush ilad i.  E r i tm a  50 -  60°C gacha  
isitiladi. Yuvish davomiyligi, m arkazdan  qochm a nasos va rolgang bilan 
j ihozlangan maxsus kam era la rda  50 -  70 daqiqani tashkil qiladi. S hundan  
keyin detallar x rom pik  q o ‘shilgan toza  suv bilan a lb a t ta  yuviladi.

48 4



Y u v ish - to z a la sh  ish la r in in g  sifati  b a rc h a  tu rd a g i  k ir la n ish la rn i  
ketkazish darajasiga q a rab  baholanadi. N azo ra t  ishlari k o ‘z bilan k o ‘rish, 
q o g ‘oz  yok i  s a l f e tk a d a  ( s o c h ik d a )  a r t i s h ,  h o ‘l la n ish g a  tek sh i r i sh ,  
u l trab ina fsha  n u r la r id a  yoritish, rad io ak t iv  izo to p la rd a  nurlan tir ish ,  
to rtib  k o ‘rish, suyuqlik tomchisining chekka burchagini o ‘lchash, elektr 
q a r s h i l i k n i  a n i q l a s h ,  n a z o r a t  u c h u n  y u v i s h d a n  s o ‘n g  e r i tm a n i  
kalorimetrik  va spektral tahlil etish orqali am alga oshiriladi.

33.5. D ETALLARNI SARALASH VA N U Q SO N LA R IN I TEK SH IR ISH

T o z a la n g a n  va  m o y s iz lan t i r i lg an  d e ta l la r  tek sh ir ib  k o 'r i la d i  va 
s a ra la n a d i .  D e ta l la rn i  y a ro q s izg a  ch iq a r ish ,  u la rn i  tek sh ir ish g a  va 
saralashga q o ‘yilgan texnik shartlarga b inoan  am alga oshiriladi. Texnik 
s h a r t l a r  m a x s u s  k a r t a l a r g a  y o z ib  q o ‘y i lg an .  K a r t a l a r d a  d e ta l l a r  
n u q s o n l a r i ,  d e t a l l a r n i n g  n o m in a l  va  r u x s a t  e t i lg a n  o ‘lc h a m la r i  
( ta ’mirlashsiz) h a m d a  ularni tiklash usullari to ‘g‘risidagi m a ’lum otla r  
k o ‘rsatilgan, Shu kar ta la rdan  detallarning nuqsonlarini tekshirishda va 
s a r a la s h d a  fo y d a la n i la d i .  Y ey ilish  d a ra ja s i  c h e g a ra v iy  q iy m a td a n  
oshm agan  va qay ta  foydalansa b o ‘ladigan detallar yaroqli hisoblanadi. 
B u n d a y  d e ta l la r ,  o d a t d a ,  oq  b o ‘y o q  b i la n  b e lg i la n a d i  va  b u t la s h  
b o ‘limiga yoki eh tiyo t  q ism lar  o m b o rig a  j o ‘natiladi.  Yeyilishi ruxsat 
e ti lgan q iy m a td a n  k a t ta ,  b iroq , t ik la sh d an  so ‘ng ish la tishga  yaroq li  
b o ‘lg a n  d e ta l la rg a  sa r iq ,  yash il  yok i  h a v o r a n g  b o ‘y o q  b i lan  belgi 
q o ‘yiladi va ularni detallar to ‘p lanadigan om borga  j o ‘natiladi, u  yerdan 
e sa  t ik la s h  u c h u n  teg ish l i  t a ’m ir la s h  s e x la r ig a  y o k i  b o ' l im la r ig a  
yubori lad i .

Y a ro q s iz  d e ta l la r  qizil b o ‘yoq  b ilan  be lg ilanad i va tem ir- te rsak  
om boriga  j o ‘natiladi. U la r  o ‘m ig a  esa om bordan , yaroqli ehtiyot qismlar 
yozib  beriladi.  D e ta l la r  k o ‘z b ilan  k o ‘rib  h a m d a  о Ichash a sbob la r i  
y o rd a m id a  n a z o ra t  qilinadi; a lo h id a  de ta l la rn i  n a z o ra t  qilish uchun  
m axsus m o s lam ala r  ishlatiladi. D eta lla rn i um um iy  texnik holati k o ‘z 
bilan k o ‘rib, tekshiriladi va tashqi nuqson lar  (sinishlar, darz lar  va h.k.) 
topiladi. Turli xil o ‘lchash asboblari  y o rdam ida  detain ing odcham lari 
y o k i  t o ‘g ‘ri g e o m e t r i k  s h a k l d a n  c h e tg a  c h iq i s h l a r i  a n i q l a n a d i .  
S h u n in g d e k ,  n a z o r a t  j a r a y o n in i  m e x a n iz a ts iy a la s h t i r i s h g a  im k o n  
beruvchi m axsus o ‘lchash qurilm alari ham  ishlatiladi.

D etallardagi yashirin nuqsonlar , m asalan , ichki darz lar  va kovaklar, 
tashqi q ils im on yoriqlar, bosim t a ’sirida (gidravlik sinash bilan) yoki 
d i f e k to s k o p  y o r d a m id a  a n iq la n a d i .  A v to m o b i ln in g  b a rc h a  m u h im
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detallari (silindrlar bloki, blok kallagi va boshqalar),  a lba tta , shunday  
teksh iruvdan  o ‘tkaziladi.

N uqsonlarn i topish uchun silindrlar bloki m axsus s tendda suv bosimi 
bilan tekshiriladi. 70 -  80°C gacha isitilgan suv 0,4 -  0,5 M P a  bosim 
ostida blokning sovitish g‘ilofiga yuboriladi va 5 daq iqa  davom ida  tutib  
turiladi. Stend buriluvchan b o ‘lganligi bois, suvni sizgan-sizmaganligini 
bilish uchun  s i l indr la r  b lok in ing  h a m m a  to m o n in i  k o ‘rishga  im kon  
beradi.

T a ’m ir la sh  a m a l iy o t id a  d a rz la rn i  a n iq la s h  u c h u n  n a z o r a tn in g  
m a g n i t l i  usu li  ken g  ta rq a lg a n .  U n in g  m o h iy a t i  s h u n d a k i ,  n a z o ra t  
q i l i n a y o t g a n  d e ta l  m a g n i t l a n g a n d a ,  u n d a g i  d a r z l a r  m a g n i t  
s ingdiruvchanligi bir xil b o ‘lm agan  m a y d o n ch a  hosil qiladi. N a t i jad a  
m a g n i t  o q im in in g  y o 'n a l ish i  va  m iq d o r in i  o ‘zg a r ish i  so d ir  b o ‘ladi 
(yo‘llar hosil b o ‘ladi).

N uqsoni bo r  joylarni topish uchun  magnitli k ukun  ishlatiladi. Uni 
nazo ra t  qilinayotgan detalga m agnitlash ja ray o n id a  yoki undan  keyin 
sepiladi. M agnitli k ukun  sifatida, o d a td a ,  qizdirilgan tem ir oksid idan 
(krokusdan) foydalaniladi. K ukunn i qu ruq  ho lda  yoki moyli (kerosinli) 
suspenziya k o ‘rinishida qop lanad i .  A g a r  m agn it langan  deta lga  q u ru q  
ku kun  yoki uning  moyli a ra lashm asi  qop lansa , u h o ld a  k u k u n  detal 
sirtining m agn it  kuch  chiziqlari sochilgan jo y la r ida  xuddi tom ir la rga  
o ‘xshab joylashadi va nuqson lam ing  shaklini h am d a  o ‘rnini k o ‘rsatadi. 
K u k u n n in g  m oy li  a r a la s h m a s in i  q o p la s h  u c h u n  d e ta l  su sp e n z iy a  
to ‘ldirilgan vannaga 1 -  2 daq iqa  solib q o ‘yiladi. Term ik ishlov berilgan 
detallar, shuningdek, legirlangan p o la t la rd a n  tayyorlangan detallar oldin 
m ag n i t la n ib ,  s o ‘ng  su spenz iya  b i lan  q o p la n a d i .  B u n d ay  h o la t la rd a  
nuqson larn i  an iqlash  qoldiq  m agnetizm ga asoslangan.

Magnitli defektoskopiya usuli bilan faqat ferrom agnit m ateria llardan 
(cho‘yan, p o ‘lat) yasalgan detallarnigina nazora t qilish m um kin . Rangli 
m eta lla r  va  qo tishm alar ,  p lastm assa lar , keram ika , qa t t iq  qo tishm aia r  
va boshqa  m ateria llardan tayyorlangan detallarni nazora t qilish uchun 
esa nuqson  b o ‘shliqlariga m axsus eritmani singishiga asoslangan kapillar 
usu lla r idan  foydalan ilad i.  S h u n d a y  u su l la rd an  biri lum inetsentsiyali 
(flouretsentsiyali) tekshirish usulidir. U n in g  m ohiya ti  quy idag ila rdan  
iborat. T ozalangan  va moysizlantirilgan detal f louretsentsiyalanadigan 
(nur sochadigan) suyuqlik to ‘ldirilgan vannaga  1 0 - 1 5  daq iqa  botirib 
q o ‘yiladi. Suyuqlik darzlar orasiga kiradi va o ‘sha yerda ushlanib  qoladi. 
S h u n d a n  key in  d e ta l  y u z a s id a g i  e r i tm a  s o v u q s u v  o q im id a  yu v ib  
tashlanadi va detal qizdirilib, siqilgan havo  bilan quritiladi. Darz larni 
yaxshilab aniqlash uchun quritilgan detal yuzasiga talk, uglerod oksidli
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m a g n iy  yoki selikagel k u k u n i  sep ilad i .  U l t r a b in a f s h a  n u r la r  b ilan  
yorit i lganda d a rz la r  zangori-sariq  k o brinishdagi ravshan  n u r  ta ra tad i. 
S h u n g a  q a r a b  n u q s o n l a r  a n i q l a n a d i .  C h u q u r  d a r z l a r  k e n g  y o ‘l 
k o ‘rin ishida, m ik roskop ik  d a rz la r  esa ingichka ch iziq lar k o fcrinishida 
tovlanadi. Yashirin  nuqson lar  ultratovushli defektoskopiya usulida ham 
yaxshi topiladi.

D etallar geometrik shaklining buzilish miqdorini ham da yeyilishini 
an iq lash  uchun  turlicha b o ‘lgan nazo ra t-o ‘lchash asboblari ishlatiladi. 
0 ‘ta  m u h im  d e ta l la rn i  n a z o ra t  qil ishni m o ‘tad il  sh a ro i t la rg a  yaqin  
sh a ro i t la rd a  o ‘tkazish  tavsiya etiladi. M o ‘tadil sha ro it la rn ing  m uhim  
k o ‘rsatgichi ha ro ra t  b o ‘lib, uni +20°C ga teng deb qabul qilingan. U shbu 
h a ro ra td a  b a rc h a  chiziqli va  b u rch ak l i  o ‘lchovlarn i h a m d a  o ‘lchash 
asboblarin i dara ja lash  va a ttes ta ts iyadan  o 'tkaz ish  am alga  oshirilgan. 
K o ‘rsatilgan bu h a ro ra td an  chetga chiqish, belgilangan o ‘lchashaniqdigi 
u c h u n  k o ‘z d a  tu t i lg a n  q i y m a td a n  o sh m as l ig i  k e ra k .  H a r o r a tn in g  
teb ran ish la r ig a  b o g ‘liq boMgan xa to lik ,  o ‘lc h a n a y o tg a n  m iq d o rn in g  
haqiq iy  va olingan qiym atlari  orasidagi algebraik farq sifa tida ushbu 
A l~ l(a [A t l -  a 2A^2) fo rm u la  bo"yicha an iq lan ish i  m u m k in ,  b u  yerda  
A t -  h a r o r a t  xato lig i;  /  -  o ‘lc h a n a y o tg a n  o ‘lcham ; a ,  va a 2 -  de ta l  
m ateria li  va  o ‘lchash vositasining chiziqli kengayish koeffitsiyentlari; 
A t ^ t j -  20° -  de ta in in g  h a ro ra t i  b ilan  m o ‘tadil (no rm al)  h a r o r a t  
o ras idag i  farq; A t2= t, -  20° -  o ‘lchash vositas in ing  / ,  h a ro ra t i  b ilan 
m o ‘tadil h a ro ra t  orasidagi farq.

D e ta l la rn i  tu r l i  xil o ‘lchash  a sb o b la r id a  n a z o ra t  q il ishda  ay n an  
tekshirish c h o g ld a  haro ra t la r  bir xil bo'lishini ta ’minlash darkor .  Bunga 
detal va o ic h a s h  vositasini bir xil sharo itda  tutib  turish orqali erishish 
m u m k in  (m asalan , c h o ‘yan plitada).

OMchash aniqligiga detal materiali jiddiy ta ’sir ko ‘rsatadi. Universal 
o ‘lchash asboblari turli xil rusumdagi p o la t la rd an  tayyorlanadi, nazorat 
q i l inad igan  de ta l la r  esa rangli  q o t ish m a la rd a n  tay y o r lan g an  b o ’lishi 
m u m k in .  U  ho lda , h a r o r a t  t o ‘liq teng lash tir i lganda  ag a r  u m o ’tadil 
haroratga teng bo ‘lmasa, xatolik o ich ash  vositasi ham da detaining chiziqli 
kengayish koeffitsiyentlariga bo g ‘liq b o ‘ladi, ya’ni A/~lAt (a ,  -  a 2).

O l c h a s h d a g i  n o a n iq l ik ,  sh u n in g d e k ,  m ah a l l iy  q izish  (m asa lan .  
n a z o ra tc h i  q o ‘lin ing  issig’i) h iso b ig a  h a m  y u zag a  kelishi m u m k in .  
S h u n in g  u c h u n  n a z o r a t  q i l i sh  j a r a y o n i d a  o i c h a s h  a s b o b in i  
t e r m o i z o l y a t s i o n  q o p l a m a s i d a n  v a  d a s t a s i d a n  u s h la s h  y o k i  
te rm oizolyats ion  q o lq o p la r d a n  foydalanish  lozim b o ia d i .

N azo ra t- sa ra la sh  b o i im la r id a ,  shun ingdek , boshqa  sexlarda ham  
(ayniqsa. y ig lsh  sexida) havoni konditsiyalab (me’yorlab) turish zarur.
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Detallarni n azora t qilishda turli xil andozalar  va ka librlar ishlatish lozim. 
0 ‘lchash aniqligini oshirish m aqsadida  universal o ic h o v  vositalari bilan 
detallarning b itta  o ‘lchamini bir necha m ar ta  (ikki, uch) o ic h a s h  tavsiya 
etiladi. S o ‘ng  o l c h a n g a n  m iq d o rn in g  o ‘r ta c h a  q iy m ati  h isob lanad i.  
O ic h a sh  aniqligini va  ishonchliligini oshirish uchun, o ic h o v  vositalarini 
detallarni teksh ir ishdan  oldin xam , keyin ham  tekshirib  tu rish  kerak. 
O i c h a s h  h a m d a  ta sh q i  k o ‘rik  n a t i ja la r i  a so s id a  d e ta l la rn i  y a roq li ,  
yaroqsiz va tiklasa b o la d ig a n  guruhlarga  ajratiladi. Detallarni saralash 
natija larin i m axsus shaklga yozib q o ‘yiladi.

Detallarni h a r  bir guruhi mos holdagi koeffitsiyent bilan baholanishi 
m um kin . Yaroqlilik koeffitsiyenti ushbu  fo rm ula  bilan aniqlanadi:

  Дг______
Д  г  +  Д н  Д в  ’

bu  yerda: Д г -  avtom obiln ing qismlarga ajra ti lgandan  so ‘ng yaroqli 
d e ta l la r  m iq d o r i ,  d o n a ;  Д и -  a lm ash tir i l ish i  lozim b o l g a n  yaroqsiz  
m etallar miqdori, dona; Д в -  tiklanishi lozim b o lg a n  detallar miqdori, 
dona .

Y a r o q s i z l i k  y o k i  a lm a s h t i r i l u v c h a n l i k  k o e f f i t s iy e n t i  h a m d a  
tiklanuvchanlik koeffitsiyenti ushbu  fo rm ula la rdan  topiladi:

К  =
Д г  +  ДН  "*■ Д в

  Д в ______________

Д  г  +  Д  Н Д  в

Barcha koeffitsiyentlar y ig lndisi birga teng: K r +KCM+KB= \.
S h u n d a y  q i l ib ,  t ik l a n i s h i  lo z im  b o l g a n  d e t a l l a r  m iq d o r in i  

ifodalovchi K l} koeffitsiyentning qiymati q ancha  k a t ta  b o l s a  K CSf ning 
qiymati shunchalik  kichik b o ia d i  va aksincha.

Ishlab chiqarish dasturi ka t ta  b o lg a n  ixtisoslashgan a v to ta ’mirlash 
k o rx o n a la r id a  de ta lla rn i teksh ir ishda  n a fa q a t  n u q so n la r  an iq lanad i ,  
balki ularni t a ’mirlash ja rayon i ham  belgilanadi. O datda , h a r  bir detal 
b i t tadan  k o ‘p nuqsonga ega b o ia d i .  Biroq detaldagi nuqson lar  m a ’lum 
bir ketm a-ketlikda  qay tarilad i va ularni b a r ta r a f  etish uchun  turli xil 
usullar q o l lan il ish i  m um kin . N azo ra tch i  sara lash  c h o g ld a ,  detallarni 
k o n s t ru k t iv - te x n o lo g ik  j i h a td a n  b ir  j in s l i l ig in i ,  n u q s o n la m in g  bir  
jinsliligini va ularni texnologik ja ray o n g a  m os ravishda b a r ta r a f  etish
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k e tm a -k e t l ig in i  h iso b g a  o lad i .  S h u n in g d e k ,  t ik la sh d a g i  texno lo g ik  
ja ra y o n  m arshru tin ing  raqam i belgilanadi.

33.6. D ETALLARNI BUTLASH

A so s iy  t a ’m i r la s h n in g  m u r a k k a b l ig i  s h u n d a n  ib o r a tk i ,  b u n d a  
a v to m o b i ln i  y ig ‘ish u c h u n  oM cham lari  jo iz  o r a l iq d a  b o ' lg a n  tu r l i  
o 'lcham dagi detallar, m asalan , ruxsat etilgan q iym atda  eyiilgan yaroqli 
detallar, nominal va t a ’mirlash o 'lcham lariga tiklangan detallar ham da 
y an g i  d e t a l l a r  i sh la t i l a d i .  O ' l c h a m la r n i  t u r l i c h a  b o ' l i s h i  n a f a q a t  
tu tashuvchi detallarni moslashtirishni, balki ularni o ld indan  butlashni 
h am  ta lab  etadi.

D e ta l l a rn i  b u t la s h  b e r i lg a n  uzel y ok i  m e x a n iz m  d e ta l la r in in g  
o 'l c h a m la r in i  b ir  x ill ig iga  q a r a b ,  z a r u r  h o l l a r d a  m assa s i  b o 'y ic h a  
sara lashdan  iboratdir. Birikmalarni yig'ishni yengillashtirish uchun esa 
bir q a to r  moslashtirish ishlarini am alga oshirishga to ‘g‘ri keladi. Butlash 
ja rayon i quyidagi ishlarni o ‘z ichiga oladi: o 'lcham lar va m assa bo 'yicha 
de ta l la rn i  sa ra lash , a lo h id a  de ta l la r  b o 'y ic h a  m oslash tir ish  ishlarini 
bajarish, bu tlangan  uzellarni yig'ish uchun  yuborish.

D e ta l la rn i  sa ra la sh d a ,  o ' tk az ish n in g  berilgan  tavsifini ta 'm in lash  
a n ch a  m uh im d ir .  Shun ing  u chun ,  a v to ta ’m irlash  ish lab  ch iqar ish ida  
to 'l iq  o 'z a ro  a lm ashuvchan lik  usuli b ilan  b ir  q a to rd a  guruhli  o 'z a ro  
a lm ash u v ch an l ik ,  ros t lash  q is t irm alar i  va shayba la r i  q o 'l lan ilad igan  
rostlash  va deta lla rn i selektiv ( tan lab)  sara lash  usullari asosiy bo 'lib , 
i q t i s o d iy  j i h a t d a n  m a q s a d g a  m u v o f iq  a n iq l ik d a  ish lo v  b e r i lg a n  
tu tashuvchi detallarni kerakli aniqlik bilan yig'ishga im kon beradi.

Selektiv usu ln ing  m ohiyati  sh u n d an  ibora tk i,  texnologik  j ih a td a n  
m um kin  bo 'lgan, keng joizlikda tiklangan detallar teng sonli guruhlarga 
ajratiladi. H a r  bir guruhga joizligi to r  bo 'lgan detallar butlanadi, ularni 
yig 'ish esa b ir  xil g u ru h la r  bo 'y ich a  am a lg a  oshiriladi.  Selektiv usul 
detallarni h a r  bir gu ruh  ichida o 'za ro  almashuvchanligini t a ’minlaydi.

A yrim  m uhim  detallar uchun (porshenlar, sha tun la r  va boshqalar) 
o 'lcham lar  bo 'y icha  sara lashdan  tashqari massa bo'yicha saralash ham 
am a lg a  oshiriladi. M asa lan , З И Л - 130 dvigatelin ing sha tun la r i  pastki 
kallak massasi bo 'y icha saralanishi lozim. Bitta dvigatelga o 'rnatiladigan 
sh a tu n la r  kom plek ti  uchun  m assa la r  farqi 6 g d a n  oshmasligi kerak. 
Texnik  shartla rda ,  yuqorida  aytib  o 't i lgan dvigatel uchun  shatunlarni 
to 'l iq  m assa  bo 'y icha  saralash  ham  k o 'zd a  tutilgan. B unda sha tun la r  
kom plekti uchun massalar farqi 12 g dan  k o 'p  bo'lmasligi lozim.
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Bir qa to r  detallarni butlashda b a ’zi bir moslashtirish ishlari bajariladi. 
K o 'p in ch a  egovlash, shaberlash , ishqalash , yaltiratish, razvertkalash , 
rezbani o 'tqazish, pitirlarni tozalash ishlari amalga oshiriladi.

Egovlash, detallarning qiyshayishini b a r ta ra f  etish uchun q o ‘llaniladi. 
Q iyshaygan tekisliklar tekshirish plitasi yoki tutashuvchi detal b o ‘yicha 
eg o v lan ad i .  A s b o b  s i fa t id a  yuzali  egov  x iz m a t  q i lad i .  B elg ilangan  
tirqishni ta ’minlash uchun porshen halqalarin ing qulfi ham  egovlanadi.

Shaberlash , d e ta l la rn i  y a n a  h a m  a n iq r o q  m o s la sh t i r i sh  u ch u n ,  
masalan , dvigatel uza tm alar  qutisi va boshqa  agregatlar karterlarining 
tek is lik larin i y a k u n iy  m o s la sh t i r ish d a ,  b ro n za l i  v tu lk a la rn i  va l ikka  
m o s la s h t i r i s h d a  a m a lg a  o sh i r i la d i .  S h a b e r la n g a n  y u z a la r ,  b o ‘yo q  
q o l la g a n  holda plita yoki etalon detal b o ’yicha nazo ra t  qilinadi. A sbob  
sifatida turli xil shaberlar  ishlatiladi. Shaberlash ja rayon i k o ‘p m ehnat 
ta lab  qilganligi bois uni k o ’pincha yupqa yo ’nish, razvertkalash, sidirish 
va boshqa  turdagi ishlov bcrish bilan almashtiriladi.

Ishqalash, ayrim  tekisliklarga, k lapan la rga  va turli xil (yonilg’i va 
moy) k ran la rga  yakun iy  ishlov berishda q o ’llaniladi. Ja ray o n  abraziv 
m a te r ia l la r  yok i f a q a t  m o y  y o r d a m id a  o lib  b o r i la d i .  D e ta l la rn in g  
yuzalari bir-biriga q o ‘l yo rdam ida  yoki dastgohlarda , ishqalagichlardan 
fo y d a lan g an  h o ld a  ish q a lan ad i .  A b raz iv  k u k u n la r  yoki O I (D a v la t  
op tika  instituti) pastasi q o ’llanilib, ular ishqalanadigan yuzalarga yupqa 
qilib  su rti lad i.  D e ta l la r  b ir-b ir iga  n isb a ta n  h a ra k a t la n t i r i la d i  va  bu 
ja ra y o n  ikkala  ishqalanuvchi tekislikda b ir  tekis jilosiz yuza o lgunga 
q ad a r  davom  ettiriladi.

K r a n l a r  va  k la p a n la r n i  i s h q a la s h d a ,  u la rn i  h a r  ikk i t o m o n g a  
ay lan tir ish  sh u n d ay  am a lg a  osh ir ilad ik i,  b u n d a  bir  to m o n g a  burish  
ikkinchi to m o n g a  n isba tan  k o ’p ro q  bu rch ak n i  tashkil qiladi. H a r  bir 
burishda (aylantirishda) k lapan yoki k ran  tiqini yuqoriga q a rab  k o ’tarib  
tu r i lad i .  Y u z a la r  tekis , j i los iz  va h a lq a s im o n  ch iz iq lars iz  b o ' lg a n d a  
ishqalash tugallanadi. K lapan la r  va kranlarni ishqalashdagi sifati, ularni 
germetikligini s inab k o ’rish orqali tekshiriladi.

Y a ltira tish d a n  a v to m o b i ln in g  a y r im  d e ta l la r in i ,  y a 'n i  p o r s h e n  
halqalari, taqsimlash valining mushtchalari va boshqalarni moslashtirish 
uchun foydalaniladi. M ushtchalarni yaltira tishda Э Б  №  5-3 abraziv lenta 
yoki О И  pastasi q o ’llaniladi. Ish hajmi uncha  ka tta  b o lm a g a n d a  maxsus 
qisqichlar  ishlatiladi. U la rn in g  teshigiga pas taga  to ’y intirilgan yupqa  
nam a t  yopishtirilgan b o ’ladi. Y altira tishdan oldin detal yuzlari a lbatta , 
jilvirlanadi.

R azvyortkalash , asosan , tesh ik larga  yakun iy  ishlov berish h a m d a  
b ir ik t i r i lad ig an  d e ta l la r  te sh ik la r in i  o ’qdosh lig in i  t a ’m in lash  uchun
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q o ‘llaniladi. A sbob  sifatida razvertka xizmat qiladi. U  bir bu tun  holda, 
rostlanadigan yoki tishlari olib q o ‘yiladigan qilib tayyorlanishi mumkin. 
Tish shakliga q a rab  to ‘g ‘ri va spiralsimon tishli razvertkalar ishlatiladi. 
I s h lo v  b e r i l a y o tg a n  b u y u m g a  n i s b a t a n  fa z o v iy  y o ‘n a l t i r i s h n in g  
(orientirlashni) to ‘g‘riligini, shuningdek, ishlov berishda barqarorlik  va 
bikrlikni t a ’m in lash  uchun  sil indrsim on yo ‘naltiruvchi qismi b o ‘lgan 
razvertkalar  va k o n d u k to r la r  (yo‘naltirgichlar) qoMlaniladi.

R azv y o r tk a la sh  a n ch a  m a s ’uliyatli o pe ra ts iya  b o ‘lib, uni sifatsiz 
bajarish oq ib a t id a  b ir  necha  detaln i,  h a t to k i  b ir  bu tu n  uzelni ishdan 
chiqarib  q o ‘yish m um kin . Shuning uchun detallarning m ahkamlanishini 
va ra zv y o r tk a  t ish larin ing  kesuvchi q irra la r in i  kuza tib  borish  lozim, 
ch u n k i  y o m o n  o ‘tk ir lan g an  q i r r a la r  ishlov ber i layo tgan  yuza la rn ing  
chizilishiga va tirnalishiga olib keladi. R azvyortka lashda  kesilayotgan 
metall qatlam i m e’yordan  k a t ta  boMsa h a m d a  m os kelmaydigan sovitish 
su y u q lig idan  foyda lan ilsa ,  ish lov ber i lgan  yuza  q o ‘pol va u sh a lg an  
k o ‘rinishda b o ia d i .  R azvyortkalash  ja rayon in i  mexanizatsiyalashtirish 
uchun elektr va pnevm atik parm alash  mashinalari ishlatiladi.

D eta l la rn i  bu tlash  chogMda b a rch a  rezbali deta lla rdagi rezbaning  
ho la t i  teksh ir ib  k o ‘riladi.  R ezbali  yuzan in g  u n c h a  k a t ta  boMmagan 
nuqsonlari  o 'tkazish  (p rogonka)  orqali  b a r ta r a f  etiladi. Teshiklardagi 
rezbalar metchik yordam ida, vintlar, boltlar va shpilkalardagi rezbalar 
esa p la sh k a  yo rd am id a  to ‘g ‘rilanadi. J a ra y o n  q o ‘l b ilan  yoki m axsus 
das tg o h la rd a  bajarilishi m um kin .

P itirlarn i tozalash  de ta lla rn i t ik lash  jo y in ing  o ‘z ida, shuningdek , 
y ig ‘ish jo y id a n  m u h o fa z a  q i l ingan  m ax su s  j o y d a  a m a lg a  oshiriladi.  
A sbob  sifatida shaber, egov, abraziv qay roq tosh  vajilvir qo g ‘ozlardan 
f o y d a la n i la d i .  A s b o b la r  b a j a r i l a d ig a n  ish g a ,  d e ta in in g  sh a k l i  va 
oMchamlariga q a ra b  tanlanadi. Tozalash ja rayon i q o ‘l yordam ida  maxsus 
m ash ina la rn i  q o 'l la b  (egovlash-jilvirlash uskunasi ,  tasm ali-charx lash  
dastgohi va boshqalar) am alga oshiriladi.

Butlash ishlari t a ’m irlangan av tom obillam ing  ishonchliligi va sifatiga 
ka tta  t a ’sir k o ‘rsatadi. T a ’mirlash korxonalarin ing ish tajribalari shuni 
k o ‘r s a t a d i k i ,  t a ’m i r l a s h  c h o g ‘id a  y ig ‘i lg a n  a y r im  b i r i k m a l a r d a  
belgilangan tirq ish  va tigMzliklardan chetga  chiqishlar kuzatilar  ekan. 
H a t to  ju d a  m u h im  b o l g a n  s i l indr-porshen  b ir ikm asida  ham  tig ‘izlik 
yoki k a t ta  tirqish bilan o ‘tkazishlar uchrab  turadi.

T a ’m ir la n g a n  a v to m o b i l la m in g  ishonchliligi va s ifa tin i osh ir ish  
uchun, butlash ishlarini texnik shartlarga q a t ’iyan m os ravishda bajarish 
lozim. M oskva  Davla t avtoyoMlar universiteti olimlarining izlanishlari 
d e ta l la rn in g  oM chamlari, m assas i  va  b o s h q a  p a ra m e t r la r i  b o ‘yicha
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oldindan  saralab  so‘ng butlash m aqsadga  muvofiq ekanligini k o ‘rsatdi. 
Buning natijasida b ir ikm alarn ing  uzoqqa  chidamliligi 1,5 -  1,7 m ar ta  
o r ta r  ekan.

Yirik t a ’mirlash korxona la r ida  b irikma, uzel va agregatlarn i sara- 
lovchi postlari  b o ’lgan m arkaz iy  b u tla sh  b o ’limi, shun ingdek , e lektr 
jihozlar, t a ’minlash asboblari,  kuzov va boshqalarni ta ’mirlash m ay d o n 
chalarida joylashadigan m axsus b o ’limlar (buyum larni belgisi b o ’yicha) 
tashkil qilinmoqda. Butlash b o ’limidagi ishlarning nuqsonlarini aniqlash 
b o ’limi eh tiyo t  q ism lar  o m b o ri ,  de ta l la rn i  tayyo rla sh  va  t ik lash  sexi 
h a m d a  yig’ish pos t la r i  b ilan  o ’za ro  yaqin  a lo q a d a  bajaril ish i lozim. 
Detallar komplekti yig’ish postlariga zavodning ichki transporti  (arava- 
lar, e lek trokara  va  av tokara ,  osm a konveyer) vosita larida  yuboriladi. 
Bu kom plek tla r  q o ’shim cha moslash-tirishlarsiz  yig’ilishlari kerak.

33.7. T IPIK  BIRIKM ALARNI Y IG 4SH  A SO SLA RI

A v to ta ’mirlash korxonasida  avtomobilni yig’ish guruhchalar, uzellar 
va  yordam chi ag regatlarn i yig’ishdan  ibo ra t  b o ’ladi. D eta l la r  guruh- 
chalarga, so’ng guruhcha la r  va detallar bazaviy detalga biriktirilib guruh, 
uzel yoki agregat hosil qilinadi.

Yig’ish ishlarini tashkil etish. Y ig ’ishni tashkil  etish ikk ita  asosiy 
shaklga ega b o ’ladi, y a ’ni s ta tsionar (qo ’zg’almas) va uzluksiz (qo ’zg’a- 
luvchan). S ta ts ionar yig’ish bitta postda , ta ’mirlovchi ishchilarning bitta 
brigadasi tom onidan  detallar, uzellar va agregatlarni egasizlantirmasdan 
amalga oshiriladi. Bunday yig’ishda yig’ish ishlarining davomiyligi o rtib  
ketadi h a m d a  yuqori m alakali  ishchilar ta lab  etiladi. Shun ing  uchun  
u sh b u  usul av tom ob il la rn i  y a k k a  va kichik seriyali t a ’m ir lashdag ina  
qoNlaniladi.

A v to m o b il la r  va agregat uzellarini yig’ishning a n ch a  m u k a m m a l 
shakli uzluksiz usuldir. Uzluksiz yig'ish ishlari yig’ilayotgan o b ’ektni 
bir pos tdan  boshqasiga konveyerlarda doimiy yoki davriy harakatlanishi 
chog’ida bajariladi. Konveyyerda yig’ish jarayoni, liniya b o ’ylab joylash- 
gan h a r  xil pos tlarda  bajariladigan a lohida operats iyalarga ajratilgan. 
Davriy haraka tlanad igan  konveyyerda yig’ish ishlari, u to ’xtagan paytda  
am alga  oshiriladi.

Uzluksiz yig’ishda deta llar , uzellar va ag rega tla r  egasizlantiriladi, 
am m o  o ’zaro  alm ashuvchanlik tamoyili q a t ’iy saqlab qolinadi. Yig’ishga 
faqat ayrim egasizlantirilmagan detallargina yuboriladi, m asalan , shatun 
va un ing  q o p q o g ’i, chu n k i  u la rga  b irga likda  ishlov berilgan b o ’ladi.
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Uzluksiz yig‘ish texnologik ja rayonn i bir q a to r  sodda operatsiyalarga 
b o ‘lishga va ishchi postlarni ixtisos lashtirishga im kon beradi. Bularning 
barchasi yig‘ish ishlari hajmini h am d a  ta ’mirlash tannarxini pasaytiradi.

Silindrsim on shesternalarni y ig ‘ish. S il in d rs im o n  sh e s te rn a la rn i  
yig‘ishda shesternalarni tanlash, ularni valga o ‘rnatish, valni shesternalar 
bilan b irgalikda ko rpusga  (karterga) joylashtir ish  va shesternalarning 
ilashishini rostlash ishlari bajariladi.

Shesternalarni vallarga tanlash , biriktirish tavsifidan kelib chiqadi. 
M a ssa la n ,  З И Л - 130 a v to m o b il in in g  u z a tm a la r  qu tis idag i  o ra l iq  val 
shes te rna la r i  val b o ‘y in lariga  0,01 m m  d a n  k a m  boMmagan t ig ‘izlik 
hisobiga joylashtirilishi lozim. Birinchi uzatm a shesternasi yetaklanuvchi 
val shlitsasi b o ‘ylab qadalib  qo lm asdan  erkin siljishi, 2-,3- va 4-uzatm alar 
shesternalari esa valda qadalib  qo lm asdan  yengil aylanishi kerak.

S hes te rnan i  valga q o ‘zg ‘a lm as qilib  o ‘rna tish ,  q o ‘l b ilan  m axsus 
yum shoq op rav k a  va bolg‘a  yo rdam ida  yoki bosim (press) ostida amalga 
oshiriladi. Term ik ishlov berilmagan va uncha ka tta  b o ‘lmag‘an  tig'izlik 
hisobiga o ‘rnatiladigan kichik o lc h a m d a g i  shesternalar q o ‘lda yig‘iladi. 
Boshqa barcha  shesternalarni press ostida, maxsus m oslam alar  q o ’llab 
o 'tk az ish  lozim.

I lashm a n o rm al ishlashi uchun  shes te rna la r  tish larin ing  tegishish 
nuqtasi ilashish chizig'ida yotishi zarur. Bir tishni ilashm adan  chiqishi 
va n av b a tdag i  tishni ilashm aga kirishi esa ravonlik  bilan tu r tk ilars iz  
ham d a  siltovlarsiz am alga oshishi darkor.

Y uqoridag i  birinchi ta lab  shesternalarn ing  aniqlik bilan tayyorla 
nishi va sifatli yig 'ish orqali  t a ’m in lanad i.  A g a r  sh es te rna la r  chizm a 
b o 'y ic h a  an iq  tay y o r lan g an ,  o 'q la r a ro  m a so fa  esa to 'g ' r i  u sh langan  
bo 'lsa, u holda shesternalar orasida qoniqarli  ilashma olish uchun ularni 
to 'g 'r i  y ig 'ishning ' o 'z i yetarli bo 'ladi.

Ikk inchi ta lab n in g  bajarilishi u ch u n  ikka la  shes te rnadag i  barcha  
t ish la rn ing  qalinligi va u la rn ing  oralig 'i  b ir  xil bo 'lish i zaru r.  Biroq, 
de ta lla rn i tayyo rla sh  va y ig 'ishdagi og 'ish la r  hisobiga. ay tib  o 't i lgan 
talablarni am aliyo tda  h a r  doim  ham  qanoatlan tir ib  bo'lmaydi. Shuning 
uchun shesternalar tan lab  olinadi va yig'ish m axsus jihoz la rda  amalga 
oshiriladi.

J i h o z l a r  b o ' l m a g a n d a  t i s h la r  o r a s id a g i  y o n  t i r q i s h  i n d i k a t o r  
y o rd a m id a  a n iq la n a d i  (33.9-chizm a). I n d ik a to rn in g  o 'lchovch i  uchi 
birinchi shesternaning tishiga o 'rnatiladi.  Bu shesterna. tu tash ib  turgan 
shesterna bilan ilashishda bo 'ladi. Birinchi shesternani burib  (ikkinchi 
shes te rna  q o 'zg 'a lm as  ho la tda) ,  tish lar  orasidagi tirqish tan lanad i va 
shu bilan bir pay tda  ind ika to r  strelkasining og'ishi ham  kuzatib  boriladi.
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Ind ika to r  k o ‘rsatgichidagi farq, 
tu tash g an  shes te rna la r  tishlari 
o ras idag i  t i rq ishn i  belgilaydi. 
T irqish bir xilda b o lm a g a n d a ,  
qaysi b ir  sh e s te rn a d a  n u q so n  
borl ig in i  a n iq la sh  z a ru r .  B u 
ning uchun shesternalar tishlari 
o r a s id a g i  e n g  k ic h ik  t i r q i s h  
topiladi, so ‘ng shesternalar bir- 
b i r id a n  a jra t i la d i .  S h es te rn a -  
lardan  biri 180° ga buriladi va 
yana  b irik tiriladi. A g a r  sh u n 
dan  so ‘ng ilashish tavsifi o ‘zgar- 
m asa , u h o ld a  q o ‘zg‘a lm agan  
shesterna nuqsonga ega b o ia d i .  
A garda , shesternani burgunga  

q a d a r  t i s h la r  o ra s id a g i  t i rq ish  m in im a l  b o ‘lib, b u r i lg a n d a n  s o ‘ng 
m aksimal b o ‘lib qolsa, u ho lda  burilgan shesterna nuqsonga ega b o iad i .  
D em ak  shu shesternani a lmashtirish lozim.

T ish n in g  to res  yuzas in in g  tep ish in i  h a m  in d ik a to rd a  teksh ir ish  
m u m k in  (33.10-chizma). Bu y o n lam a  tepish shesterna vtu lkasi o ‘qini 
qiyshayishi yoki shes te rna  o ‘rn a ti lgan  o ‘qn in g  qiyshayishi na tijas ida  
p a y d o  b o i a d i .  B irinchi n u q s o n d a  sh es te rn a  ya roqs izga  ch iqar i lad i ,  
ikkinchi nuqsonn i esa, y a ’ni shesterna o ‘rnatilgan o ‘qning  qiyshayishini 
y ig lsh  paytida b a r ta ra f  etsa 
b o i a d i .  S h e s t e r n a l a r n in g  
ish lash  s ifa ti ,  b o ‘y o q  y o r 
d a m i d a  h a m  te k s h i r i la d i .
B un ing  u ch u n  ye tak lovch i 
s h e s t e r n a  t i s h l a r ig a  y u p 
q a  q i l ib  b o ‘y o q  s u r t i la d i .
A y l a n t i r i l g a n d a  y e t a k l a 
nuvchi shesterna tishlariga iz 
tushib qoladi. Texnik shar t
larda, tutashish va iz tavsifi 
u c h u n  m e ’y o r la r  b e lg i lan 
gan. Bu iz larga  q a ra b ,  t u 
tashgan shesternalarni to ‘g‘- 
ri yoki n o to ‘g‘ri ilashganligi 
haq ida  xulosa qilinadi.

Konussimon shesternalarni

Ш
unjr-un

33. W-chi7jna. S hesternan ing  tores 
yuzasidagi tep ishn i tekshirish:

/- in d ik a to r; 2-tek.shirilayotgan shesternya; J-stoyka.
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o ic h a s h :
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yigMsh. K o n u ss im o n  sh e s te rn a 
larni yig‘ish ta r tib i  silindrsim on 
shesternalarni yig‘ishga o ‘xshash 
b o ‘Iadi. K o n u s s im o n  u z a tm a -  
l a r g a ,  s h o v q in s i z  i s h la s h i  va  
t ish la rn in g  uzunlig i b o ‘y lab  bir 
tekis  yeyilishi b o 'y ic h a  ta lab la r  
q o 'y i l a d i .  Y ig ' i l g a n  u z e l la rn i  
s in a s h  c h o g ' i d a ,  k o n u s s i m o n  
shesternalarni ishlashidagi shov- 
qin dara jas i  nazo ra tch i  to m o n i
d a n  b a h o la n a d i .  B a h o la sh  s u b ’ek tiv  b o ' l ib ,  is h la y o tg a n  sh es te rn a  
juftligini eshitib qo 'r ishga  asoslangan.

Tishlarning bir tekis yeyilishi ko ‘p jihatdan konussimon shesternalarning 
ilashishini rostlashga bog'liq bo'ladi. Ilashmada normal yon tirqish bo'lishi, 
tishlarni uzunligi bo 'y icha  yetarlicha to 'l iq  yopishishini (tutashishini)  
ta ’minlaydi. Yig'ish paytida shesternalar shunday vaziyatga qo'yiladiki, 
bunda ularning boshlang'ich aylanalari bir nuqtada tutashadi, konuslaming 
uchlari О  nuq tada  (33.11-chizma) joylashadi, yasovchilari esa ustma-ust 
tushadi. Buning uchun shesternalar o 'q bo'ylab suriladi va ularning vaziyati 
rostlash qistirmalari yoki halqalari bilan yoxud vtulkalarni maxsus rostlash 
gaykalari yordamida siljitib fiksirlanadi.

Yirik ta ’mirlash zavodlarida  konussim on shesternalarni tanlash  va 
ro s t la sh  m ax su s  j ih o z  y o r d a m id a  a m a lg a  o sh ir i lad i .  Y a k k a  h o ld a  
t a ’mirlash  sharo itla r ida ,  ilashish q a n d a y  rostlanganligi ye taklanuvchi 
shesterna tishlariga tushib qoladigan bo 'yoq iziga qa rab  tekshiriladi (33.12- 
chizma). Buning uchun yetaklovchi shesterna tishlariga yupqa qilib bo'yoq 
surtiladi. Yetaklanuvchi shesternani bir oz torm ozlab, unga bo 'yoq  izi 
tushgunga qadar  yetaklovchi shesternani ikki tom onga ham  aylantiriladi.

T u tash ish  dog 'i  tish lar  chekkasini qop lab  o lm asa  va xuddi 33.12- 
chizma, a shaklida ko 'rsati lgandek  joylashsa, ilashish to 'g 'r i  rostlangan 
bo 'ladi. A gar  tutashish dog 'i  33.12-chizma, b shakldagidek joylashsa, u 
h o ld a  ye tak lanuvch i shes te rnan i  ye tak lovchi shes te rna  to m o n  surish 
k e ra k .  T ish la r  o ra s id a g i  yo n  t i rq ish  k ich ik  b o ' lg a n d a ,  y e tak lovch i  
shesternani o rqaga  surish lozim.

T u ta sh ish  d o g 'i  xudd i 33.12-chizma, d  sh ak lida  k o 'rsa t i lgan idek  
joy lashganda , yetaklanuvchi shesternani o rq ag a  surish zarur. Bordiyu 
shundan  keyin tishlar orasidagi tirqish ka tta  bo 'lsa, u  ho lda  yetaklovchi 
shesterna bir oz oldinga suriladi. A garda  tutashish dog'i tish kallagining 
yuqori qismida joylashsa (33.12-chizma, e), u holda yetaklanuvchi shes-
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ternani yetaklovchi shesterna 
to m o n  suriladi. Y o n  tirqish 
kichik b o ‘lib  qo lsa  y e tak la 
nuvchi shesterna bir oz o rq a 
ga suriladi. Tutashish  do g ‘ini 
t i s h  o y o q l a r i n i n g  p a s tk i  
q ism id a  jo y la sh ish i  (33.12- 
c h iz m a ,  0  esa  y e ta k lo v c h i  
s h e s t e r n a n i  o r q a g a  su r i s h  
lozimligini k o ‘rsa tad i.  A g a r  
tish lar  o rasidagi yon tirqish 
kerag idan  or tiqcha  b o ls a ,  u 
ho lda  yetaklanuvchi shester
nan i  b irm u n ch a  old inga  su 
rish darkor.

Konussimon birikmalarni 
yigMsh. K onussim on birikm a
la rn i  y ig ‘i s h d a  o ‘tk a z i s h  
zichligiga va zaru r  tigMzlikni 
ta ’minlashga e ’tibor  beriladi. 

YigMsh ishlari konussim on detallarni tan lashdan  boshlanadi. Bu paytda 
k o n u s s im o n  y u z a l a r n i  b i r i k m a n in g  b u t u n  u z u n l ig i  b o ‘y la b  z ich  
yopishishini ta 'm inlash  zarur. Tekshirish b o ‘yoqqa  qarab , shuningdek, 
ichki konusni valga o ‘tkazish chuqurligi bo 'y icha  olib boriladi.

Shponkali birikmalarni yigMsh. Bir q a to r  avtomobil detallarini yigMshda 
prizm asim on va segmentsimon sh p onka la r  ishlatiladi. A lohida  e 'tibor, 
shponkalarn i tores bo 'y icha  moslashtirishga va shponka la rn ing  tashqi 
tom onidagi tirqishga qaratiladi. O d a td a  shponkan i val ariqchasiga zich 
qilib va h a tto  tig'izlik bilan o 'rnatiladi,  qam rovchi detal ariqchasiga esa 
ancha erkin o 'tkaziladi. Val ariqchasida  sh p o n k a  lyufti bo 'lishiga yo'l 
q o 'y i lm ay d i .  Q a m ro v c h i  d e ta l  s h p o n k a d a  “ o 't i rm a s l ig i” k e ra k ,  uni 
valning silindrsimon yoki konussim on sirti bo 'y icha m arkazlash  zarur. 
B unda shponkaning  yuqorigi tekisligi bilan ariqchaning botiqligi orasida 
yetarlicha tirqish bo 'lishi lozim.

U n c h a  k a t t a  b o ' l m a g a n  o ' l c h a m d a g i  s h p o n k a l a r n i  y ig ' i s h d a  
b o lg 'a la r  yoki rangli m eta lldan  ta y y o r lan g an  o p ra v k a la r  ishlatiladi. 
S h p o n k a la r n i  z a rb  o s t id a  y o k i  m a x s u s  q is q ic h la r  b i la n  o ' tk a z i s h  
m aqsadga  muvofiqdir.

Shlitsali birikmalarni yigMsh. D eta lla rn i shlitsali b ir ikm alar i  keng 
t a r q a lg a n  b o ' l ib ,  u la r  va l c h iq iq la r in in g  ta s h q i  d ia m e t r i  b o 'y ic h a
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markazlanadi. Val shlitsaning tashqi diametri bo 'y icha jilvirlanadi, teshik 
esa  s id i r i la d i .  D e ta l l a r n i  sh l i tsa l i  b i r i k m a la r i  q o ‘z g ‘a lu v c h a n  va  
q o ‘zg‘almas bo'lishi m um kin . Shlitsali b irikm aning tu ridan  q a t ’iy nazar 
yig'ish ishlarini ikka la  de ta ldagi shlitsa lar  ho la t in i  k o 'r ib  ch iq ishdan  
b o s h la s h  lozim . C h a q a la n g a n ,  t a ra n g l ik  yok i  g 'a d i r - b u d u r  jo y la r  
bo 'lm as l ig i  k e ra k .  S h l i tsa la rn in g  ta sh q i  fa skas iga  (rax iga)  va ichki 
burchaklarin i dum aloqlan ish iga  a loh ida  e ’tibor  beriladi.

S h li tsa l i  b i r i k m a la r  y ig ' i lg a n d a n  s o 'n g  d e ta l l a rn in g  (m a s a la n ,  
s h e s te rn a n i)  tep ish in i  te k sh ir ib  k o 'r i s h  za ru r .  T e k sh ir ish n i  m axsus  
m oslam ada  yoki tekshirish plitasida, valni m arkazlarga  yoxud prizm aga 
o ' r n a t i b ,  in d ik a to r  y o r d a m id a  a m a lg a  o sh ir i la d i .  Q o 'z g 'a lu v c h a n  
b i r ik m a la rd a  d e ta l la rn in g  tep ish in i tek sh ir ish d an  ta sh q a r i ,  ay lan ish  
paytida  ularni bir-biriga n isbatan  siljishi ham  nazo ra t  qilinadi.

Zoldirli va rolikli podshipniklarni o‘rnatish. Zoldirli va rolikli podshipnik 
h a lq a l a r i  m a x s u s  o p r a v k a l a r  y o r d a m id a  o ' r n a t i l a d i .  P o d s h ip n ik  
halqalaridan  birini detal bilan qo 'zg 'a lm as qilib biriktiriladi, ikkinchisi 
esa, y u k la n m a g a n  h o la td a  q o 'l  b ilan  ay lan tir ishga  im kon  berad igan  
d a ra ja d a ,  y a ’ni bir oz  e rk in ro q  qilib o 'tkaz ilad i.  A g a r  val ay lansa, u 
ho lda  podshipnikning ichki halqasi val bilan qo 'zg 'a lm as qilib biriktiri
ladi va aksincha, agar  korpus  (vtulka) aylansa, u holda podshipnikning 
tashqi halqasi qo 'zg 'a lm as  qilib o 'rnatiladi.

Zichlash chog 'ida  kuch, zoldirlar yoki ro lik lar orqali uzatilmasligi 
lozim . U  h a lq a la r  q iy sh iq  jo y la sh m as l ig i  u ch u n  p o d sh ip n ik  o 'q ig a  
ustm a-ust tushishi kerak. K onussim on rolikli podshipniklarni yig'ishga 
a loh ida  e ’t ib o r  qaratiladi.  U larn ing  roliklari siqilmasligi ham d a  erkin 
aylanishlari va  shu bilan b irga  kerakli m in im al t irq ishga ega bo'lishi 
lozim. Belgilangan tirqish rostlash chog 'ida  ham  saqlanishi kerak.

Y ig 'ish  ish la r in ing  sifati , y ig 'ish  p a ra m e t r la r in in g  (o 'tk az ish la r ,  
to r t i sh  lahzasi  (m o m en ti) ,  d e ta l la rn i  o 'z a ro  ho la t i ,  ro s t la sh  tavsifi, 
germetiklik, butlanganlik  va boshqalar) texnik shartlar  talablariga mos 
tushishi b ilan  belgilanadi. A g a r  qo 'y ilgan  ta lab la rd an  chetga chiqilsa 
suv, yonilg'i, to rm oz  suyuqligi va agregatlardan  m oy oqishi, shuningdek, 
shovqinlarning kuchayishi, detallarning ortiqcha  qizishi kabi nuqsonlar  

. paydo  bo 'ladi. Bular yig'ish ishlarining sifatsiz bajarilganligini ko 'rsatadi.
T a ’mirlash ishlarining sezilarli qismi rezbali birikmalarni yig'ish bilan 

bog'liqdir. Bunday birikmalarni yig'ish sifatini, sirt tortish  m iqdori va 
ketma-ketligini texnik ta lablarga m os tushishi aniqlaydi. Bu ta lablarda 
m uhim  bir ikm alar  bo 'lgan silindrlar bloki -  kallak, o 'zak  podshipniklar 
qopqog 'i ,  sha tun-qopqoq , asosiy uzatm a podshipniklari va shu kabilarda
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ishlatiladigan rezbali detallar uchun m a ’lum bir tortish lahzalari belgilab 
q o ‘yilgan. S hun ingdek ,  u sh b u  b ir ik m a la rd a g i  gay k a la rn i  (bo lt la rn i)  
tortish  ketma-ketligi ham  belgilangan.

R ezba li  b i r ik m a  tu ta s h m a n in g  m u s ta h k a m l ig in i  t a ’m in la sh i  va 
a v to m o b il  ish lagan  c h o g ‘ida  uni b o ‘sh a b  qo lish iga  y o ‘l q o ‘ymasligi 
k e rak .  R ezbali b i r ik m a la rn i  o ‘z -o ‘z idan  b u ra lib ,  b o ‘sh a b  ketm aslig i 
u c h u n  d e f o r m a t s iy a lo v c h i  s h a y b a l a r ,  k o n t r g a y k a l a r ,  s h p l i n t l a r  
qoMlaniladi.

U zellarni (yoki ag rega tla rn i)  k a fo la t lan g an  tigMzlik b ilan  yigMsh 
s ifa t i ,  yigMsh t e x n o lo g iy a s in i  s a q la s h g a  bogM iq boM adi. B u n d a y  
de ta lla rn i yigMsh chogMda, ayniqsa , sovuq  h o la td a  zichlab  k ir i t ishda  
qiyshayishlarga yoM q o ‘yilmasligi kerak. Aks ho lda  tirnalishlar, darz lar  
va  b o s h q a  n u q s o n l a r  h o s i l  boM adi. D e ta l l a r  f a s k a la r g a ,  k i r i t i sh  
belbogMariga ega boMishi lozim yoki u la rn i  z ich lab  oMkazish uchun  
m axsus m oslam alardan  foydalanish zarur.

R am a, ilashma va boshqa uzellardagi parchin mixli birikmalarni yigMsh 
sifati parch in  mix bilan deta l  teshigi orasidagi tirq ishga, parch in  mix 
kallak la r in i  z ichlanishiga, shakli va oMchamlariga q a ra b  an iq lanad i.  
S ovuq lay in  p a rc h in la sh d a ,  g id rav lik  y u r i tm a li  m axsus  sk o b a la rd a n  
foydalanish tavsiya etiladi. Sifatni nazo ra t  qilish, parchin mixli b ir ikm a
larni tashqi koMikdan oMkazish va urib koMish bilan am alga oshiriladi. 
B ir ik m a la r  o ra s ig a ,  a y n iq sa ,  q o ‘zg ‘a lu v c h a n  b i r ik m a la rg a  tu r l i  xil 
m exanik iflosliklar tushib qolmasligi uchun ishlab chiqarish m adaniyati 
h a m d a  tozalik  m u h im  rol o ‘ynaydi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. A vtom obiln i asosiy ta ’m irlashdagi texnologik  ja ray o n n in g  tuzilishi q an 
day?

2. A vtom obiln i ta ’m irlashdagi nam unaviy  texnolog ik  ja ray o n  haq ida  aytib  
bering.

3. A vtom obil detallari va uzellarini ta ’m irlashga tayyorlash usullarini tavsif- 
lang.

4. T ayyorgarlik  ishlari sifatin i oshirish  uchun qanday  ta lab la r qo 'y iladi?
5. Q ism larga ajratish ishlari sifatini oshirish uchun qanday ta lab lar qo'yiladi?
6. D etallarn i tozalash  va yuvish qanday  am alga oshiriladi?
7. D etallarn i yaroqsizga ch iqarishn ing  qanday  usullari m avjud?
8. Butlash ishlarining m ohiyati va aham iyati to ‘g‘risida aytib  bering.
9. T ipik b irikm alarn i yigMsh qan d ay  am alga oshiriladi?
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34. DVIGATELNING A SO SIY  DETALLARINI 
TA ’M IRLASH

34.1. K R IV O SH IP-SH A TU N  M EX A N IZM I

Silindrlar  b lokidagi nuqson la rn i  s inchkovlik bilan k o ‘rib chiqish, 
s ilindrlarni o ‘lchash va bosim  ostida  s inab  k o ‘rish orqali  an iq lanad i.  
B lo k n i  k o ‘r ib  c h iq ib ,  u n d a g i  t e s h i l i s h la r ,  s in g a n  j o y l a r ,  k o ‘zg a  
tash lan ad ig an  yoriq lar ,  rezban ing  buzilishi va sil indrlar  k o ‘zgusining 
h o la t i  an iq la n a d i .  S te n d d a  bosim  o s t id a  s inab  k o ‘rish o rq a l i  (34.1- 
chizma), k o ‘zga ta sh lanm aydigan  yoriq la r  topiladi. Blokning sovitish 
g ‘ilofiga 0,4 -  0,5 M P a  bosim  os t ida  suv hayda lad i.  Bu p a y td a  blok 
kallagi o ‘z joyiga q o ‘yilgan yoki uning  o ‘rniga rezina qistirmali c h o ‘yan 
p l i ta  o ‘rn a ti lgan  b o ‘ladi. S tend  ram as in i  ay lan tir ib ,  suv o q a y o tg a n -  
oqm ayotganlig in i bilish o ‘chun  blok k o ‘zdan  kechiriladi.

Silindrlar k o ‘zgusidan, k lapan  uya la ridan  va kallak joy lashadigan  
tekislikdan o ‘tgan darz lar  b o ‘lsa silindrlar bloki yaroqsizga chiqariladi.

Yoriqni payvand lashdan  oldin, uning uchlari diametri 5 m m  b o ‘lgan 
p a r m a  y o r d a m id a  p a r m a l a n a d i  v a  b u tu n  uzu n l ig i  b o ‘y la b  d e v o r  
qalin l ig in ing  4/5 q ism igacha  
c h u q u r l i k d a  j i l v i r l a s h  d o i-  
rasi bilan 90° bu rchak  ostida 
i s h la n a d i .  P a y v a n d l a s h d a n  
o ld in  s i l in d r la r  b lo k i  600 -  
6 5 0 °C  g a c h a  q iz d i r i l a d i .
Y o r ik  gaz b ilan  p ay v an d lab  
t o ‘ld i r i l a d i .  B u n in g  u c h u n  
neytra l  a langa , flyus va  d ia 
m etri 5m m  b o ‘lgan c h o ‘yan- 
m is ch iv ig ‘i ish la ti lad i.  Pay- 
vand  chok  boshdan-oyoq  bir 
tek isda  q o ‘yilgan bo 'l ish i  va 
asosiy m etalldan 1,0 -  1,5mm 
gacha b a lan d  bo 'lishi lozim.

P a y v a n d l a s h d a n  s o 'n g  
silindrlar bloki te rm oshkafda  
yoki qizdirish chuqurchasida  
a s ta -sek in  sovitiladi.  Y o r iq 
la rn i  p a y v a n d la s h  ish la rin i ,  
b lo k n i  q i z d i r m a s d a n  tu r ib

34.1-chizma. D vigatelning silindrlar blokini 
va blok kallagini bosim  ostida sinash  uchun  

stend:

/-su v  toN dirilgan bak; 2 -ram a; J-b o sh q a rish  pulti; 
4-pnevno-gidravlik bosim  kuchaytirgich; 5-buriluvchi 

m aydoncha; 6-siq ib  qo 'yuvch i plita; 7-ishchi silindrlar.
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ham  bajarish m um kin. Bunday ho la tda  yoriqlarni payvandlash  uchun 
teskari  q u tb la n g a n  o ‘z g a rm as  to k  ish la ti lad i,  y a ’ni e lek tr-yoy  b ilan  
payvandlanadi. Silindrlar orasidagi yoriq lar m onel-m etalldan (tarkibida 
Fe, M n  b o lg a n  Ni-Cu qotishm asidan) tayyorlangan e lektrodlarda, tok 
kuchi 120 A va kuch lan ish  65 -  75 V boNgan rejim da payvand lansa  
yaxshi na tija lar  beradi.

Payvand  chokni asosiy metall tekisligi bilan b a ro b a r  boNgunga qadar  
egov yoki charx tosh yo rdam ida  tekislanadi. Shundan  so‘ng chokning 
germ etik lig in i teksh ir ish  u ch u n  b lokn i  s tendga  q o ’yib, bosim  ostida  
sinaladi. Payvand c h o k d an  suv sizishiga y o ‘l q o ‘yilmaydi.

Silindrlar b lokidagi yoriq la r  va teshiklarni epoksid  pas ta la r  bilan 
h a m  berk itish  m u m k in .  Y o r iq n in g  ik ka la  to m o n id ag i  b lok  yuzalari  
yaltiragunga qadar ,  metall cho ‘tka  yoki detallarni tozalash uskunasida 
d a n a k  parcha la ri  bilan tozalanadi. Y oriq  uchlari yetib bo rgan  joyga, 
diametri 3 - 4  mm bo 'lgan  p a rm ad a  teshik parm alanad i va unga rezba 
ochib  mis yoki a lum iniy  s im dan  tay y o r lan g an  tiq in  b u ra b  kiritiladi. 
Y o r iq q a ,  60 -  90° b u rc h a k  o s t id a  zu b i lo  yok i c h a rx to s h d a ,  d e v o r  
qalinligining 3/4 qismicha chuqurlikda  ishlov beriladi.

Y o r iq  a t ro fvdag i 30 m m  gacha  boNgan b lok  yuzas ida , zub iloda  
ker t ib  yoki p i t i r  o q im id a  ishlov berib  g‘a d i r -b u d u r l ik  hosil qilinadi. 
Tayyorlangan blok yuzasi aseton yoki benzinda moysizlantiriladi. So 'ng 
shu  q u ru q  y u zag a  sh p a te l  y o r d a m id a  e p o k s id  p a s ta s in in g  q a t la m i  
n a v b a tm a -n a v b a t  su rti lad i.  A vvalo ,  shpa te ln i  b lok  yuzas ida  keskin  
harakatlantiri lib  1 m m  gacha qalinlikda pasta  surtiladi. S hun lan  keyin 
p a s ta n in g  ik k in c h k  q a t la m i  2 m m  d a n  k a m  b o ' lm a g a n  q a l in l ik d a  
yaxshilab  surtiladi. B utun  yuza  b o 'y lab  surti lgan  pas tan in g  um um iy  
qalinligi 3 - 4  m m  bo'lishi lozim.

Y oriqn i yam algandan  so 'ng  pas ta  to 'liq  q o tgunga  q a d a r  silindrlar 
b lok i  25 -  28 s o a t  tu t ib  tu r i lad i .  P a s ta n in g  q o t ish  j a r a y o n in i  (nu r  
qaytargichli ) e lektr  pechda  100°C gacha  qizdirib  yoki qa ttiq lagichni 
(polietilenpoliaminni) 1 0 5 - 1 10°C da  bug 'latib  va shu h a ro ra td a  3 soat 
tu t ib  turish  orqali  tezlatish m u m kin  T a ’m ir langan  yuza  egovda yoki 
c h a rx to sh d a  toza lanad i .  P as tan ing  oq ib  q o t ib  qo lgan  qismi zubilada  
kesib tashlanadi.

Tashqi tom ondagi t a ’mirlasa bo 'lad igan  teshiklar yam oq  solish orqali 
tuzatiladi.  Avvalo, teshik qirrasi va uning  a tro fidag i yuza  tozalanadi 
ham da moysizlantiriladi. So 'ng  pasta  surtilib, 0,3 m m  qalinlikdagi shisha 
m atodan  yam oq solinadi va rolik ( j° ‘v a ) yordam ida  tekislanadi. Teshik 
q irrasidan yam oq  chekkasigacha bo 'lgan m asofa 1 5 - 2 0  m m  dan  kam  
bo'lmasligi kerak. S hundan  keyin pas tan ing  ikkinchi qatlam i surtiladi
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va ikkinchi yam oq  sh u n d ay  q o ‘yiladiki, u  birinchisini bar  to m o n d an  
1 0 - 1 5  m m  gacha qoplab  tursin. Rolik  dum ala tib  yam oq  tekislanadi. 
X u d d i  sh u  t a r t i b d a  sh ish a  m a to d a n  8 ta  q a t la m  q o lyilad i.  Oxirgi 
yam oqning  ustidan, uni sh ikastlanishdan h im oya qilish m aqsadida  pasta 
qop lan ad i .

T esh ik la rn i  -  de ta l  d ev o r in in g  qa lin lig idag i y u m sh o q  p o ‘la td an  
t a y y o r l a n g a n  y a m o q l a r n i  p a y v a n d l a b  h a m  b e r k i t i s h  m u m k in .  
Y a m o q n in g  shakli sh ikastlangan joyning  shakliga m os tushishi, uning 
o ‘lchami teshikning odcham idan  1,5 -  2,0 m m  ga kichik b o ‘lishi lozim. 
T csh ikn ing  va yam o q n in g  q irra la r iga  bu rch ak  ostida  ishlov beriladi. 
Avvalo, yam oqni ikki joyidan, so‘ng bu tun  perimetri bo 'y lab  payvand- 
lanadi. E lektr  payvandlashdan  va tun u k ag a  o ‘ralgan mis elektrodlardan 
foydalaniladi. Shikastlangan jo y  epoksid sm olada  germetiklanishi zarur. 
Teshiklarga yam oq  solinib va surtilgan pasta  qatlam iga mexanik ishlov 
berilgandan so‘ng silindrlar bloki stendga o ‘rnatilib bosim ostida sinaladi. 
A gar  5 - 6  daq iqa  m o h ay n id a  suv sizishi kuzatilmasa, u holda blokni 
t a ’mirlash sifatli bajarilgan deb hisoblanadi.

B lokn ing  sovitish  g ‘ilofidagi yo r iq la rn i  sh t i f t la r  o ‘rn a t ish  orqa li  
y o ‘q o t ish  m u m k in .  A v v a lo ,  y o r iq n in g  u ch la r i  ye tib  b o r g a n  jo y g a ,  
diametri 4 - 5  m m  b o ‘lgan p a rm ad a  teshiklar ochiladi. So‘ng shu pa rm a  
y o rd a m id a  y o r iq n in g  b a rch a  uzunlig i b o ‘y lab  b ir-b ir idan  7 - 8  mm 
m asofada  joy lashgan  teshiklar parm alanad i.  Ularga rezba ochib, blok 
devorining qalinligiga teng chuqurlikkacha mis chiviqlar b urab  kiritiladi.

Chiviqlar temir a rrada  kesib tashlanadi, b u n d a  chiviqlar detal sirtidan 
1,5 -  2,0 m m  chiq ib  turishi lozim. 0 ‘rnatilgan shtif t la r  orasiga  yana  
teshiklar parm alanadi. Bu teshiklar shtiftlar diametrini 1/4 qismini qoplab  
turishi kerak. Rezba ochib, mis chiviqlar burab  kiritiladi va mos holdagi 
chiqiqlar qoldirib  kesib tashlanadi. S hundan  keyin shtift uchlarini bolg‘a 
bilan oh is ta  u rib  (chaqib) zich chok  hosil qilinadi. A g a r  z a ru r  b o ‘lsa 
chok  egov y o rdam ida  tekislanadi. S o ‘ng  silindrlar bloki bosim  ostida 
sinaladi. Ushalib  tushgan  joylari t a ’mirlasa boNadigan silindrlar bloki, 
suyultirib qop lash  yoki yam oq  solib payvandlash  usulida tiklanadi.

Silindrlar va gilzalardagi yeyilishni aniqlash uchun o lc h a s h  ishlari 
u c h ta  tek is l ik d a  va  o ‘z a ro  p e r p e n d ik u la r  b o ' lg a n  ikki y o ‘n a l ish d a  
bajariladi. Y o ‘nalishlardan birini tirsakli val o 'qiga parallel qilib olinadi. 
Birinchi tek is lik  b lo k n in g  yuqorig i  tek is l ig idan  5 - 1 0  m m  p as td a ,  
ikkinchisi  s i l ind rn ing  o ‘r t a  q ism id a  va uchinchisi s i l indrn ing  pastk i 
q irrasidan 1 5 - 2 0  m m  yuqorida  joylashadi. 0 ‘lchash ishlari indikatorli 
nu tro m er  vositasida am alga oshiriladi.

O lc h a s h d a n  oldin nu trom er trubkasining yuqori qismiga indikator
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t o

A  k o 'r in ish

34.2-chizma. Indikatorli nu trom er:

a-no lga  o 'm atish ; 6-teshikni 0‘lchash.

sh u n d a y  o ‘rn a ti lad ik i ,  b u n d a  
uning k a t ta  strelkasi bir m ar ta  
aylanishi lozim (34.2-chizma). 
N a z o ra t  q i l inad igan  o ‘lcham- 
ga m os ravishda, almashtirilib 
turiladigan o lc h a s h  kirgazmasi 
(3) t a n l a b  o l in a d i  va  u n i  
nu tro m er  kallagidagi teshikka 
b u rib  m ah k am lan ad i .

T u t q i c h  (5) j a g ‘la r i  (4) 
o ra s ig a  q o ‘y ilgan  c h e tk i  o ‘l- 
c h a m  b lo k i  b o ‘y ich a ,  a s b o b  
nolga to ‘g‘rilanadi. Chetki o ‘l- 
cham  bloki teshikning nominal 
oMchamiga y ok i jo iz l ik  m ay- 
donin ing  o ‘rtasiga m os keltirib 
yig‘iladi.

Indikatorli  nu trom ern i  nol 
h o la tg a  q o ‘y ish d a ,  s h u n in g -  
dek, teshikni o ‘lchashda asbob- 
ni d iam etria l  tekislik b o ‘yicha 
ikki tom onga  og ‘dirib quriladi 
va  i n d ik a to r n in g  eng  k ich ik  
k o ‘rsatgichi e ’t ib o rg a  olinadi. 
N u tro m er  konstruktiv  j iha tdan  
s h u n d a y  tu z i lg a n k i ,  o ‘lcha -  
n a y o t g a n  s i r t l a r  o r a s id a g i  
m asofa o r tganda  indikatorning 
ka tta  strelkasi soa t  miliga qar-

shi tom onga , kam ayganda  esa soa t  mili b o ‘yicha buriladi.
I n d i k a t o r  k o ‘rsa tg ic h in i  s h k a la  b o ‘y ic h a  h i s o b la g a n d a ,  k a t t a  

strelkani nol vaziyatdan og ‘ishi ham da uning aylanishlarini ko ‘rsatuvchi 
s tre lkan ing  vaziyati e ’t ib o rg a  o linadi. D eta in in g  o ‘lchami, in d ik a to r  
k o ‘rsatg ichi b ilan  chetki o ‘lcham  bloki (nol vaz iya tta  o ‘rna tishdag i)  
qiymatini algebraik yig‘indisi s ifatida an iq lanadi.

0 ‘lchash ishlarini tugallagandan  so‘ng, k a t ta  strelkani nol vaziyati 
tekshirib ko ‘riladi. A gar strelka, shkala b o ‘linmasining yarmisidan k o ‘p 
b o ‘lgan q iy m a tg a  suril ib  k e tg an  b o ‘lsa, u h o ld a  o i c h a s h  na t i ja la r i  
n o to ‘g ‘ri deb hisoblanadi.

0 ‘lchash c h o g ‘ida  in d ik a to r l i  n u t ro m e rn i  te sh ik k a  eh tiyo tko rl ik

502



bilan kiritish yoki chiqarish  lozim. Q achonk i asbobni oMchanayotgan 
detal teshigiga kiritish kerak  b o 'lg an d a ,  m arkazlovchi k o ‘p rikcha  (6) 
q o ‘l b i l a n  o h i s t a  b o s i la d i  (3 4 .2 -c h iz m a ) .  X u d d i  s h u n g a  o ‘x s h a b  
markazlovchi k o ‘prikchani ichki sirtga bosgan holda asbobni teshikdan 
ehtiyotlik  bilan ch iqar ib  olinadi.

Yeyilish m iqdoriga qarab , tiklash usuli belgilanadi. O d a td a  yo ‘nib 
k en g ay t i r ish  s o ‘ng oMchamiga ye tkaz ish  ishlari yoki gilza o ‘rna tish  
(zichlab joylashtirish) am alga  oshiriladi. Y o ‘nib kengaytirish silindrlar 
va gilzalarni tiklashning asosiy usuli hisoblanadi. S ta ts ionar yoki k o ‘ch- 
m a  tu rdag i y o ‘nib kengaytirish  das tgoh la r ida  silindrlarga (gilzalarga) 
ishlov berib, ularni t a ’mirlash o ‘lchamiga keltiriladi. Gilzalarni, yo ‘nish 
das tgoh in ing  sto liga o ‘rna ti lgan  m axsus m oslam aga  (34.3-chizma, a) 
m a h k a m la n a d i .

Gilza (6) m oslam a korpusida  (1) joylashgan  vtulkaga (7) o ‘rnatiladi 
va qisqichlar (3,5) yo rdam ida  m ahkam lanadi.  Qisib turish kuchi gilzaga 
ikk ita  sferik (q u rra s im o n )  h a lq a la r  (4 va  2) o rqa li  uzatiladi.  Y o ‘nib 
ken g ay t i r i lg an d an  s o 'n g  g ilzalar xon in g lan ad i  (silliq lanadi).  Buning 
uchun  gilza (6) (34.3-chizma, b) das tgoh  stolidagi m axsus m oslam aga 
m ahkam lanad i.  Bu m oslam a korpus (1), ikkita  v tu lka (7), itarib chiqarish 
qurilmasi (8), o ‘rnatish halqasi (9) va kesish boltidan (10) tashkil topgan.

Ishlov berish chog'ida, dastgoh  shpindeliga biriktirilgan xoninglash

34.3-chizma. З И Л - 130 dvigatelining silindr gilzalarini tiklash uchun
m oslam alar:

J 2 b)

a -y o ‘n ib  kengay tirish  u ch u n ; Z>-xoninglash (silliq lash) u ch u n .
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34.4-chizma. Abraziv brusoklari 
pnevm atik  usulda keriladigan xoninglash 

kallagi:

/ ,4 .^ -s ilin d rs im o n  pm jina la r; 2 -abraziv  brusoklar; 
3- kerish konuslari; 5 -sham irlar; 6-sh tok;

7-val; 9 -d iafragm a; /O -M orze konusi; 
//-z ic h lo v c h i qurilm a; /2 -sh lang .

k a l la g i  i s h lo v  b e r i l a y o tg a n  
t e s h ik k a  k i r i t i l a d i  ( b r u s o k l a r  
siqilgan ho la tda  bo'ladi). Avvalo, 
dastlabki, so ‘ng yakuniy  xoning
lash am alga  oshiriladi.  X on ing -  
lashda -  kerish qurilm asi m exa
n ik ,  g id ra v l ik  y o k i  p n e v m a t ik  
b o ‘lgan xoninglash kallagi ishla- 
tiladi.

P in e v m a t ik  y u r i tm a  (34.4- 
chizma) brusoklarni silindr devo- 
riga o ‘zgarm as bosim bilan tegib 
turishini t a ’minlaydi. Bu esa xo 
ninglash ja rayon in ing  ish unum - 
dorligini va ishlov berish sifatini 
oshiradi. B unda brusoklarni ish
lov berilayotgan yuzaga n isbatan  
b o s im in i  ro s t la s h  h a m d a  gilza 
d iam etr in ing  o ‘zgarish iga  q a ra b  
b r u s o k l a r n i  k e r ish  j a r a y o n i n i  
av tom atlash tir ish  m um kin .

X o n in g la s h  j a r a y o n i d a  s i 
lindrning to ‘g‘ri geometrik  shak- 
lini olish uchun  xoninglash  k a l
lagi y o ‘lini m a ’lum  bir uzunlikda 
belgilash zarur. Bu yo ‘l shunday  
b o ‘lishi lozimki, abraziv  b ru so k 
la rn i  s i l in d r  t o r e s id a n  ch iq ish  
m a s o f a s i  s i l i n d r  u z u n l ig in in g  
0,2 -  0,4 qismidan ortib  ketmasligi 
kerak. Xoninglash kallagini yo ‘li 
ka tta  b o ‘lganda  silindr shaklining 
buzilishi, k o ‘p in ch a  egars im on- 
lik, k ich ik  b o ' lg a n d a  esa boch-  
kas im onlik  kuzatiladi.

X o n in g la s h  j a r a y o n i  m o y -  
lash -sovu tish  suyuqlig in i ishlov 
berish  zonas iga  k o ‘p m iq d o rd a  
u z lu k s iz  y u b o r i b  tu r i s h  b i la n  
am alga oshiriladi. Moylash-sovu-



tish suyuqligi s ifatida keros indan  yoki kerosinning urchuq  (veretyon) 
moyi bilan a ra lashm asidan  foydalaniladi.

D a s t l a b k i  x o n in g la s h  u c h u n  s u n ' i y  o l m o s d a n  t a y y o r l a n g a n  
A 10M x50 brusoklar, yakuniy xoninglash uchun esa Б Х - 1 OOx 11 х9К 38БС  
b rusok la r  ishlatish tavsiya etiladi. Ishlov berish quyidagi rejimda olib 
boriladi: K allakning aylanish chasto tasi -  280 min"’ ilgarilanma-qaytma 
h a r a k a t  tezligi -  m in u t ig a  90 ta  q o ‘sh yurish . Q uy im  (p r ipusk )  esa 
das t labk i  xoninglash  uchun  0,08 m m  dan , yakun iy  xoninglash uchun 
0,04 m m  d a n  k o ‘p b o ‘lm agan  qilib belgilanadi.

D v ig a te l  s i l in d r la r ig a  y a k u n iy  ish lov  b e r ish ,  d u m a la t ib  ish lov 
beradigan zoldirli kallaklar vositasida ham  am alga oshirilishi mumkin. 
B un ing  n a t i ja s id a ,  t a la b  e ti lgan  an iq l ik d ag i  va g ‘a d i r -b u d u r l ik d a g i  
yuza la r  o linadi. U sh b u  ja ra y o n  y o 'n ib  kengaytir ishdan  keyin am alga  
o sh i r i la d i  yok i  b i r  p a y tn i  o ‘z ida  b ir  m a r ta  o ' t i s h d a  t e s h ik k a  h a m  
keskichda, ham  kallak zoldirida ishlov beriladi. Silindrlarga (gilzalarga) 
yakun iy  ishlov berish usulidan  q a t ’iy naza r  u larning ichki diametrlari 
bir xildagi t a ’m irlash  o ’lchamiga keltirilishi lozim.

A g a r  s i l ind rdag i  yey ilish lar  oxirg i t a ’m ir la sh  oN cham idan  o r t ib  
ketgan  b o 'lsa  yoki d ev o rd a  c h u q u r  t irna l ish la r  va ch iz iq lar  bo 'lsa , u 
ho lda  uni yangi gilza o^rnatish orqali tiklash m um kin . Buning uchun 
silindrlarga, qalinligi 3 - 4  m m  dan  kam  bo 'lm agan  gilzalarni o lch am ig a  
m oslab  ishlov beriladi. Silindrning yuqori qismiga gilzani aylana chizigN 
tu sh ad ig an  qilib  ha lq as im o n  o ‘yiq ochiladi.  G ilzani 0,05 -  0,10 mm 
tig’izlik bilan gidravlik zarb  y o rdam ida  joylashtiriladi va ishlov berib 
n o m in a l  o ’lc h a m g a  ke l t i r i lad i  (y o ‘n ilad i  va  x o n in g la n a d i) .  B a’zan  
jilvirlangan eski porshen la rdan  foydalanish m aqsad ida  gilzani nominal 
o lc h a m d a n  k ichikroq qilib ishlanadi. O lib -qo’yiladigan gilzalarni esa 
o ’rna tishda  va sug‘urib  olishda a jra tg ichlardan foydalaniladi.

КамАЗ-740 dizel dvigateli olib-qo'yiladigan qalin devorli gilzalarga 
eg a .  К а м А З  a k s i y a d o r l i k  j a m i y a t i n i n g  z a v o d l a r i d a  t a ’m i r l a s h  
o d c h a m id a g i  p o rsh e n la r  ish lab  ch iq a r i lm ay d i .  O g 'i r  yuk  tashuvch i  
avtom obillarni ishlatish tajribasi shuni ko 'rsatdiki,  gilzalar unchalik k o ‘p 
yeyilmas ekan. Shun ing  uchun  ularni yaroqsizga  chiqarish  m aqsadga  
muvofiq emas. К ам А З dvigatelidagi gilzalarni silindrsimon teshiklarini 
o so n  su g 'u r i lad ig an  qay ish q o q  y u p q a  p la s t in a la r  y o rd a m id a  tik lash  
m u m k in  (N .I .S o b o le v  tak lif i) .  T ik la sh d a g i  te x n o lo g ik  j a r a y o n n in g  
asosiy operatsiyalari gilza va plastinani tayyorlash, plastinani gilzaning 
ichki yuzasiga qoplash  va unga yakuniy  ishlov berishdan iborat. Gilzani 
tayyorlashda  o ‘ralgan p lastinani za rb lab  joylashtirish uchun gilza yo ‘nib 
k engay tir i lad i .  P las t inan i  tay y o r la sh  esa p o ’la t  len tan in g  ( ta sm an i)
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qalinligi va kengligi b o ‘yicha tan lab  olishni, uzunligi b o ‘yicha o ‘lchamli 
plastina qilib kesishni, so ‘ng unga  ishlov berishni naza rda  tu tad i.  К а 
м А З dvigatelin ing gilzalarini tik lash  u ch u n  p las t inan ing  qalinligi 0,6 
m m , eni 200 m m  va uzunligi 379,3 m m  b o ‘lishi tavsiya etiladi. Plastina 
m a t r i t s a  (q o l ip )  s i l in d r  ich ig a  o ‘ra la d i  va  z a r b  o s t id a  un i s u r ib ,  
m a t r i t s a d a n  s i l in d r  g i lzasiga  o ‘tk az i lad i .  Q a y is h q o q l ik  va  t ig ‘izlik 
h iso b ig a  p la s t in a  g ilzada  m u s ta h k a m  o ‘rn a sh a d i .  К а м А З  dvigate li  
gilzalarini t ik lash  ja ra y o n i  u la rn i  n o m in a l  o d c h a m g a  xon ing lash  va 
p las tinan i za rb lab  k ir i t ishda  hosil b o l is h i  m um kin  b o ‘lgan pit ir la rni 
olib tashlash  bilan yakunlanadi.

O 'zak  podshipniklar uyalari m axsus tekshirish j o ‘vasida (skalkada), 
deformatsiyalanishga tekshiriladi. A gar  j o ‘va uyaga tushib  qiyinchiliksiz 
burilsa, dem ak deformatsiyalanish mavjud emas.

O 'z a k  p o d s h ip n ik la r  u y a la r in i  yeyilishini h a m d a  o 'q d o s h l ik d a n  
c h e tg a  ch iq ish in i  Н И И А Т  k o n s t ru k s iy a s id a g i  m a x su s  m o s la m a d a  
a n iq la s h  m u m k in  (3 4 .5 -ch izm a) .  U n in g  ish lash  ta m o y i l i  s h u n d a n  
ib o r a t k i ,  j o ‘va  (2) v t u l k a l a r  (3) y o r d a m i d a  o 'z a k  p o d s h i p n i k l a r  
ich q o 'y m a la r in in g  uya la r iga  f iksir lanadi.  H a r  b ir  tesh ikni teksh ir ish  
u c h u n  jo 'v a g a  (u y ag a  kirish  c h o g ' id a  k e tm a -k e t  q ilib) in d ik a to r la f  
joylashtiriladi.  Ind ikatorli  qu r i lm an ing  richaglari (1) teksh ir ilayotgan  
teshiklarga kiritiladi. Indikatorlarn i nolga to 'g 'r i lab  jo 'vaga  m ahkam lab  
qo 'y iladi.  Jo 'v a  ay lan tir i lganda  in d ik a to r la r  s tre lkasin ing  og'ishi, har  
b ir  t e sh ik n in g  o 'q d o s h l iq d a n  c h e tg a  ch iq ish i ik k i la n g a n  q iy m a tin i  
k o 'rsa tad i .

O 'zak  podsh ipn ik la rn ing  yyeyilgan va defo rm ats iya langan  uyalari 
n o m in a l  o ' l c h a m g a  y o 'n i l a d i .  P o d s h ip n ik l a r n in g  y e c h ib  o l in g a n  
q o p q o q la rg a  a lb a t ta ,  belgi q o 'y i lad i  (s i l indrla r  b lok in in g  ra q a m i  va

tnm m

34.5-chizma. O 'zak  p odsh ipn ik la r uyalarini nazora t qilish u ch u n  Н И И А Т
m oslam asi:

/-r ich ag ; 2 -jo ‘va; J-v tu lka lar.
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qopqoqn ing  tar tib  raqam i yoziladi). Q opqoqn ing  b lokka yopishadigan 
tekisligini m a ’lum bir miqdorga (0,6 -  0,8 mm) frezalanadi va indikatorli 
m o s l a m a d a  n a z o r a t  q i l in a d i .  0 ‘zak  p o d s h ip n ik la r in in g  o ld ing i  
qopqog‘idagi tashqi ariqcha (paz) va orqa qopqog‘idaga shakldor ariqcha 
ham  frezalanadi. Ishlov berilgan ham da TIN В tomonidan qabul qilingan 
qopqoqlar ularga qo ‘yilgan belgilarga mos holda silindrlar blokiga yig‘iladi.

Podshipnik qopqoq lar i  yig‘ilgan silindrlar bloki yo ‘nib kengaytirish 
d as tgoh in ing  p litasiga o ‘rna ti lad i  va m a h k a m la n a d i .  CPzak p o d sh ip 
n ik la r  teshiklarini bo rsh tan g ag a  o ‘rna ti lgan  keskichlarning bir  m a r ta  
o ‘tishida, ch izm ada yoki texnik shar t la rda  belgilangan o ‘lchamga yo ‘nib 
kengaytiriladi. Y o ‘nib kengaytirilganda, so‘ng teshiklarning oMchamlari, 
yuzalam ing  g‘adir-budurligi va o ‘zak podshipnik lar  teshiklari orasidagi 
h a m d a  taq s im lash  vali v tu lka la r i  o ras idag i  m a rk a z la ra ro  m aso fa la r  
tekshiriladi.

Silindrlar blokining kallagi h a m d a  k lapan  mexanizmining detallari 
og ‘ir sha ro it la rda , y a ’ni yuqori h a ro ra td a  h a m d a  m exanik  va issiqlik 
yuklanishlari t a ’sirida ishlaydi. Shuning uchun t a ’mirlash usulini nuqson  
va un ing  joy lash ish  o ‘rniga  q a ra b  belgilash lozim. D arz la rn i  epoksid  
pastasida, kallakni to ‘liq qizdirgan ho lda  payvandlab, yam oq  solib va 
shtiftlash orqali yam ash  mum kin.

K a l la k n in g  s i l ind r la r  b lok i  b ilan  tu ta sh a d ig a n  tekislig idagi qiy- 
shayishlarini jilvirlash yoki avval frezalab, so ‘ng jilvirlash orqali b a r ta ra f  
etiladi. B unda m uayyan bir dvigatel uchun yopish kam erasining texnik 
shartla rda  k o ‘rsatilgan minimal chuqurligi saqlanishi lozim. Tekislikdagi 
q iy sh ay ish la rn i  b o ‘yo q  su r t i lg an  p j i ta d a  yoki n a z o ra t  ch izg ‘ichi va 
shchup  y o rdam ida  an iq lash  m um kin .

K lapan larn ing  yo^naltiruvchi vtulkalaridagi ham da ular o ‘tkazilgan 
yyey ilgan  te sh ik la rg a  ra z v y o r tk a  b i lan  ish lov  be r ib ,  n o m in a l  yoki 
t a ’mirlash o ‘lchamiga keltiriladi. Yeyilishlari ruxsat etilgan q iym atdan  
o r tib  ketgan vtulkalar  almashtiriladi.

K lapan la r  o ‘rindig‘ining faskalaridagi yeyilishlar va o ‘yiqlar jilvirlash 
orqali  b a r ta r a f  etiladi yoki o ‘rindiq  a lm ashtiriladi.  0 ‘rindiqni k lapan  
bilan  ishqa lab  m oslash tir ish  yoki uni avval zenkerlab , j i lv irlab  so ‘ng 
ishqalab  m oslashtirish  am alga  oshiriladi. Zenkerlashda  (34.6-chizma), 
kesuvchi q irra larin ing  qiyalik burchagi 30,45,75 va 15° b o ‘lgan tu r t ta  
zenker ishlatiladi. Burchaklari 75° va 15° b o ‘lgan zenkerlar yordamchi 
bo 'lib , u la rdan  zaru r  ishchi faska olish uchun  foydalaniladi.

K la p a n  o ‘r in d ig ‘in ing  ishchi faskas i  c h a rx to s h  y o r d a m id a  m os 
bu rch ak  bilan jilvirlanadi. M asa lan , ЗИ Л -130 dvigateli uchun yo ‘nal- 
tiruvchi v tu lka  o ‘qiga n isbatan  kiritish k lapanlari  60° burchak  ostida,
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34.6-chizma. K lapan o ‘rindig‘ini zenkerlash  tartibi.

chiqarish klapanlari esa 45° burchak  ostida jilvirlanadi. ЗИ Л  dvigatelida 
k lapan o ‘rindig‘ining ishchi faskasi eni 2,5 -  3,0 m m  b o ‘lishi lozim.

K lap an  o ‘rindig‘idagi yeyilishlar k a t ta  b o ‘lganda, y a ’ni kalibrning 
botishi texnik  sh a r t la rd a  k o ‘rsati lgan ruxsa t etilgan q iy m a td an  o r tib  
ketganda klapan o'rindigM yangisiga almashtiriladi. Buning uchun klapan 
o ‘r in d ig ‘in ing  eskisi y o ‘n ib  ta sh lan ad i ,  yangisi esa m axsus  m oslam a  
yo rdam ida  zarb lab  joylashtiriladi. S hundan  keyin ishchi faskani ta lab  
etilgan o ’lcham ga keltirish uchun  zenkerlanad i va j i lv irlanadi. S o 'n g  
klapanning ishchi yuzasi bilan ishqalab moslashtirish amalga oshiriladi.

Ishqalab moslashtirish ishlari to ’liq mexanizatsiyalashtirilgan va bir 
paytni o ’zida barcha klapanlarga ishlov bera oladigan maxsus dastgohlarda 
bajariladi. Ishqalash uchun ishqalash pastasi yoki ГО И  pastasi ishlatiladi. 
Avvalo, ishqalashda dag’al pasta ishlatish tavsiya etiladi. M ayin pastadan 
esa yakun iy  toza  yuza  olish u ch u n  foydalan ilad i.  I sh q a lab  m oslash- 
tirilgandan so‘ng klapan va o ’rindiqning ishchi faskalari, gazlarni o ’tkazib 
yubormaydigan dara jada  bir-biri bilan germetik ravishda zich tutashishi 
lozim. Ishqalab moslashtirilgan klapan va o ’rindiq, faskaning to'liq ayla- 
nasi b o ’yicha m a ’lum a kenglikdagi (34.7-chizma) tekis jilosiz yuzaga 
ega bo'lishi kerak. Masalan, З И Л  dvigatellari uchun b u  yuzaning kengligi, 
o ’rindiq ishchi faskasi kengligining yarmiga teng bo ’lishi zarur.

Ishqalab  moslashtirish sifati maxsus asbob  (34.8-chizma) yordam ida, 
k lapan ustida ortiqcha 0,07 M P a  havo bosimi hosil qilinib tekshiriladi. 
Bosim m anom etrga  qa rab  belgilanadi va u  bir daq iqa  m obayn ida  sezi- 
larli d a ra jad a  pasaymasligi lozim.

K lapan  o ’rindig’ining uyaga n isbatan  tig’izligi pasayib ketsa, u  hol
da  sug’urib  tash lanad i .  U yani esa t a ’m irlash  o ’lcham idagi o ’rindiqni 
o 'rna tish  uchun yo 'n ib  kengaytiriladi. U rindiqni sug’urib  o lishda turli 
xil a jra tk ich la r  ishlatiladi. (34.9-chizma).
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34.7-chizma. Klapan va o‘rin- 
diqning ishqalab moslashti

rilgan yuzalari:
o-jilosiz yuzan ing  kengligi. /-k lap an ; 

2 -k lapan  o 'r in d ig 'i.

J

34.8-chizma. Klapanlarni ishqalab 
moslashtirish sifatini tekshirish 

uchun asbob (a) va uning ishlatilishi (b).

Porshen tepasidagi va ariqchalaridagi qurum lar,  halqa  joylashadigan 
h a m d a  b o ‘r tm a d a g i  te sh ik la rn in g  yeyilishi, d ev o r la rd ag i  d a rz la r  va 
tirnalishlar porshenning asosiy nuqsonlari hisoblanadi. Porshen ariqcha- 
larini qu ru m lard an  tozalash uchun, ichki yuzasiga keskichlar m ahkam - 
langan p o ‘la t  ta sm a  ko 'r in ish idagi dastali m o s lam ad an  foydalaniladi. 
Keskichlarni a riqchadan  tushirib va m oslam ani porshen a trofida aylan- 
tirilib q u ru m la r  chiqarib  olinadi.

Porshen halqalari joylashadigan  ariqchalari k o ‘p  yyeyilgan porshen
lar, m os o ic h a m d a g i  yangisiga almashtiriladi. Porshen  b o ‘rtm asining 
yeyilgan teshiklari  razverkalab  va unga  o ‘lcham lari  ka tta lash tir i lgan  
po rsh en  b a rm o q la r in i  o ‘rna tish  orqa li  tik lanad i.  P o rshenn ing  tashqi 
yuzasi arzimas tirnashuvlar va chiziqlar jilvir q o g ‘oz yordam ida  ba r ta ra f  
etiladi. D a rz la r i  va c h u q u r  t i rnash la r i  b o 'lg a n  p o rsh e n la r  yangisiga 
alm ashtir i ladi.

Yeyilgan va qayishqoqlig in i y o 'q o tg a n  po rshen  halqa la r i  o 'rn ig a  
yangisi qo 'y i lad i .  Y ang i h a lq a la r  po rsh en  va  s il indrn ing  o 'lcham iga  
m oslab  tanlanadi. Porshenga halqa  tan lanayo tganda ,  uni porshendagi 
ar iqchaga solib aylantir ib  ko 'riladi.  A gar  u qadalib  qolm asa, u holda
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b)

34.9-chizma. Klapan o‘rindig'ini almashtirish: a-ajratgich yordamida sug‘irib 
olish; b-moslama yordamida zarb bilin zichlab joylashtirish:

/-a jra tg ich  korpusi; 2-gayka; J -sh a y b a ; 4 -v in t; J -u c h  panjali gayka; 6 -to rtib  tu ru v ch i pru jina;
7-panjalam i keruvchi konus; # -ajratish  panjasi; 9 , /2 -o ‘rind iq lar; /О-silindrlar kallagi; 

//-m o s la m a .

shchup yordam ida tirqish aniqlanadi. H a lq a  ar iqchaga qadalib  qo lganda 
yoki tirqish kichik b o ‘lgan h o la t la rd a  ha lqan i  tekis p li taga  q o ‘yilgan 
mayin jilvirlash qo g ‘ozi yordam ida  jilvirlanadi. A riqchaning  balandligi 
b o ‘yicha o ‘lchanadigan tirqishning qiymati yuqorigi ha lqa  uchun  0,052 
-  0,082 m m  dan, qolgan kom pression halqalar  uchun esa 0,035 -  0,070 
m m  dan  ortib  ketmasligi lozim.

S ilindr b o ‘yicha  ta n la s h d a  h a lq a n i  s i l ind rga  jo y la sh t i r ib ,  un in g  
uchlari o rasidagi tirq ish  an iq lan ad i  (34.10-chizma, b). H a lq an i  ichki 
d iametri silindr diam etriga teng b o ‘lgan kalibrga o ‘rnatib  h am  tekshirish 
m um kin . T irq ish  b o ‘lm ag an d a  yoki un ing  o ‘lcham i kichik b o ig a n d a  
h a lq a n in g  u ch la r i  tek is  egov  y o r d a m id a  e g o v la n a d i .  B u n d a  h a lq a  
uchidagi tekisliklar parallel b o ‘lishi lozim. T exn ik  sh a r t la rd a  h a r  bir 
dvigatel uchun  m a ’lum bir tirq ishlar belgilab q o ‘yilgan. K om pression  
halqalar  uchun tirqish 0,3 -  0,5 mm, m oy sidiruvchi ha lqalar  uchun esa 
0,15 -  0,45 m m  b o ‘lm o g ‘i k e rak .  A g a r  t i rq ish  b u n d a n  k a t t a  b o ‘lsa 
ha lqa la r  yaroqsizga chiqariladi.
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Yeyilgan porshen  bar- 
m o q l a r i  x r o m l a s h  y o ‘li 
b i l a n  t i k l a n a d i .  G ‘o v a k  
x ro m  m o y n i  yaxsh i tu t ib  
turadi. X ro m  qatlam i qop- 
l a n g a n  b a r m o q l a r  j i lv i r -  
l a n ib  k e r a k l i  o ‘lc h a m g a  
keltiriladi. D iam e tr  b o ‘yi- 
c h a  0 ,03  m m  d a n  o r t i q  
yoyilgan b a rm o q la r  ta 'm ir- 
l a n a d i  y o k i  y a n g i s ig a  
a lm a s h t i r i l a d i .  D v ig a te l-  
la rn i  a so s iy  t a ’m ir la s h d a  
faqat nom inal oMchamdagi 
p o rshen  ba rm oq la r in i  o ‘r- 
natish  tavsiya etiladi. Y ig‘ish ishlarini yengillashtirish uchun  u larning 
o ‘lchamlari b ir  q a to r  guruhlarga  ajratilgan.

Shatundagi asosiy nuqson lar  o ‘zakning egilishi va buralishi, yuqorigi 
kallakdagi v tu lka  oT natilgan  teshikning h a m d a  vtulkadagi teshikning 
yeyilishlari, pastki kallak teshigidagi va tores yuzasidagi yeyilishlardir. 
S h a tu n n in g  yuqorig i kallagidagi yeyilgan v tu lk a  yangisiga a lm ash t i 
riladi. Ba’zan vtulka teshigi, o ‘lchami kattalashtirilgan porshen barm o- 
g ‘iga m oslab  yo ‘niladi yoki razvyortkalanadi.

V tu lk a  o ‘rna ti lad igan  teshiklari yeyilib ke tgan  sh a tun la rn i  ishlov 
berish orqali t a ’mirlash o lc h a m ig a  keltiriladi (ЯМ З-236 va Я М З-238 
dvigatellarining shatunlari)  yoki yaroqsizga chiqariladi (З И Л -130, ЗИ Л - 
164, ГАЗ-51 va boshqa  dvigatellarning shatunlari).

Sha tunning  pastki kallagidagi tutashuvchi sirtlarga ishlov berilgan
d a n  so‘ng, ichqo‘yma o ‘rnatiladigan teshikni nominal o ‘lchamga yo ‘ni- 
ladi va jilvirlanadi. Shatun  va qopqoqn ing  bir-biriga tutashuvchi sirtlari 
m axsus m oslam alardan  frezalanadi yoki jilvirlanadi. G alvanik  m aydon- 
cha  m av jud  b o ‘lsa, sh a tu n n in g  pas tk i  kallagidagi teshikni p o ‘latlash 
yo'li bilan ta ’mirlash m aqsadga  muvofiqdir. Po’la tlashdan so 'ng  teshikni 
nominal o ‘lcham ga tiklanadi. T a ’m irlashning bunday  usuli sha tun  kal- 
laklarining teshiklari orasidagi m arkaz la ra ro  m asofani h am d a  detaining 
bikrligini saq lab  qolishga im kon beradi.

Sha tun  o ‘zagidagi burilishlar va egilishlarni to ‘g‘rilash orqali b a r ta ra f  
etiladi. Shatunni to ‘g‘rilash va nazora t qilish uchun turlicha m oslam alar

34.10-chizma. Porshen halqalarini tanlash:

ti-po rshen  b o 'y ic h a ; 6 -s ilind r bo 'y ich a .
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ishlatiladi. 34.11-chizmada 
k o ‘r s a t i lg a n  m o s la m a d a  
b i r  p a y tn in g  o ‘z id a  s h a 
tundagi egilishlar va bura- 
l ish la r  h a m d a  k a l la k la r -  
n ing  m a rk a z la ra ro  m aso- 
si tekshiriladi. A gar  ruxsat 
etilgan q iy m a td a n  chetga 
chiqishlar m avjud b o ‘lsa, u 
h o lda  sh a tu n n i  m o s la m a 
d a n  c h iq a z m a g a n  h o ld a  
m a x su s  ka l i t  y o r d a m id a  
t o ‘g ‘r i l a n a d i .  Bu p a y td a  
sh a tu n n in g  yuqorig i  k a l 
lagi vertikal va gorizontal 
p litalar orasidagi vaziyatni 
egallashi lozim.

S toyka  (9) o rq a l i  o4 -  
k a z i lg a n  k a t t a  j o ‘va  (8) 
y o rd am id a  sh a tu n  m o sla 
m aga zich qilib o ‘rnatiladi. 
Kichik jo 'v a  (10) esa sha 
tunn in g  yuqoridagi ka lla
gidagi ishlov berilgan  te
s h i k k a  j o y l a s h t i r i l a d i .  
A vvalo, sha tunn ing  b u ra 
lishi d a s t lab k i  teksh iruv-  

dan  o 'tkaziladi.  Buning uchun  gorizonta l h o la td a  o 'rn a t i lg an  sh a tu n  
qo 'l  bilan shunday  buraladiki, kichik jo 'v a  stoykalari (11) suxariklariga 
navbati bilan tayansin. T irqishning mavjudligi shatunni buralib  ketgan- 
ligidan da rak  beradi.

B ura lish  va egilish m iq d o r in i  a n iq la sh  s h a tu n  ve r t ik a l  h o la td a  
joy lashganda am alga oshiriladi. B unda kichik jo 'v a  (10) korom islo  (4) 
tiraklariga tu tashgan  holda shatunning  buralishini ko 'rsatuvchi (1 va 7) 
in d ik a to r la rn in g  sh ti f t la r i  (2) b ilan  k o n ta k td a  b o 'la d i .  S h a tu n n in g  
pastki va yuqorigi kallaklaridagi teshiklarning o 'q lari orasidagi masofani 
o 'zgarishini ind ikator (5) ko 'rsa tad i,  ind ika to r  (6) esa teshik o 'q larin ing 
paralell emasligini aniqlaydi.

T o 'g 'r i lash  h a m d a  n a z o ra td a n  so 'n g  das tan i  (13) keskin ha rak a t-  
lantirib ka tta  jo 'v a  (8) chiqarib  yuboriladi va sha tun  ozod qilinadi. Ish
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34.1l-chizma. Shatunni to'g'rilash va nazorat 
qilish uchun moslama:

/ , 5, 6, 7- ind ikato rlar; 2-sh tiftla r; J -k o ro m is lo  o*qi; 
-/-korom islo; <?-/0-kattava kichik jo 'v a ; 9 ,//-stoyka la r; 

/2 -p lita ; /J -d a s ta .



boshlashdan  avval m oslam a indikatorlari etalon shatunga to*gbrilangan 
b o ‘lali.

Tirsakli valdagi asosiy nuqso n la r  uning  egilishni, sha tun  va o ‘zak 
b o ‘y in la r in in g  yeyilish i,  u z a tm a la r  q u t is id a g i  y e ta k lo v c h i  v a ln in g  
podshipnigi joy lashad igan  teshiklarni h a m d a  val flanesidagi maxovik 
boltlari qo tiriladigan teshiklarni yeyilishidir. Dvigatel tirsakli valining 
eg ilish in i s t e n d d a ,  n a z o r a t  p l i ta s ig a  o T n a t i lg a n  p r i z m a la rd a  yoki 
to k a r l ik  d a s tg o h ig a  o T n a t i lg a n  m a rk a z d a  in d ik a to r  y o rd a m i  b ilan  
tekshirilali. Texnik  shart la rda  belgilangan ruxsat etilgan q iym atdan  ortib 
k e tg a n  egilish (o T ta d a g i  o ‘zak  b o ‘ynin i c h e k k a d a g i la rg a  n isb a ta n  
te p ish in i )  z a r b  y o r d a m id a  t o ‘g ‘r i la n a d i .  T i r s a k l i  va l p r i z m a la rg a  
chekkadagi o ‘zak  b o ‘yinlari bilan oTnatiladi va uning egilishiga qaram a- 
q a r sh i  t o m o n id a n  mis yoki la tu n  q is t i rm a  q o ‘yib z ichlov s h to k id a  
bosiladi. Bu paytdagi egilish b a r ta ra f  e tilayotgan egilishdan 10 m ar ta  
k o 'p  b o i i s h i  lozim. V alni z ich lovda , y uk lan ish  o s t ida  2 - 4  d a q iq a  
m o b a y n id a  u sh lab  turiladi.  T o ‘gT ila shdan  keyin valga  te rm ik  ishlov 
berish, y a ’ni uni 180 -  200°C gacha qizdirish va shu ha ro ra tda  5 - 6  soat 
ku t ib  tu rish  tavsiya etiladi. S h u n d a n  s o ‘ng valni tepishi tekshiriladi. 
O T tadag i b o ‘yinlarni chekkadagi b o ‘yinlarga n isbatan  tepishi 0,05 m m  
d a n  k o ‘p b o ‘lmasligi lozim.

T irsak l i  v a ln in g  yeyilgan  s h a tu n  va o ‘zak  b o ‘y in la r i  t a ’m ir lash  
o ’lchamiga jilvirlanib tiklanadi. Barcha sha tun  b o ‘yinlariga bir xildagi 
ta ’mirlash o ‘lchami, o 'zak  bo'yinlariga ham  alohida bir xildagi ta 'mirlash 
o 'lchami belgilanadi. Bu o 'lchamlar texnik shartlardagi tavsiyalarga ham da 
vat bo'yinlarini o 'lchash natijasida olingan eng kichik diametrga bog'liq 
bo'ladi. Val bo'yinlariga ishlov berishni yaltiratish va superfinishlash orqali 
kerak li  g 'a d ir -b u d u r l ik d a g i  yuzan i olish b ilan  y ak u n lan ad i .  Y altira-  
tishni m axsus yaltiratish dastgohlarida Г О И  № 10 pastasi yoki Э Б  220 
tasm asidan  foydalanib am alga oshiriladi. S hundan  so 'ng  valni maxsus 
vannaga solib, uning tashqi yuzalari va m oy kanallari kerosinda yuviladi.

A gar  barcha  t a ’mirlash o 'lcham laridan  foydalanib bo 'lingan bo'lsa 
h a m d a  val d iam etr in i  b u n d a n  keyin k ichray tir ishga  ruxsa t  e tilm asa, 
a m m o  un ing  m u s tahkam lig i  yetarlicha bo 'lsa , u ho lda  val bo 'y in lari  
suyultirib qoplash  yo'li bilan t ik lanadi va ishlov berib nominal o 'lcham ga 
keltiriladi.

Tirsakli val bo 'yinlarini tiklashda, o 'rna tish  bazasini to 'g 'r i  tanlash 
ancha  m uhimdir. Valni dastgohga  o 'rna t ishda  uni tayyorlash chog 'ida 
ishlatilgan bazaviy yuzalardan  foydalanish tavsiya etiladi. Shundagina 
o 'rn a t i s h  b ilan  bog 'l iq  b o 'lg a n  xa to lik  eng  kichik  b o ' la d i .З И Л -1 30, 
ГАЗ-53, Я М З-236 va boshqa  dvigatellardagi tirsakli val konstruksiya-
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larida ikki tom ondagi faskalar k o ‘zda tutilgan (xrapovik joylashadigan 
te s h ik  to m o n id a g i  va  y e ta k lo v c h i  v a ln in g  y o ‘n a l t i r u v c h i  u c h in i  
p o d s h ip n ig i  jo y l a s h a d ig a n  te sh ik  to m o n id a g i ) .  U s h b u  f a s k a la rn i  
o ‘rna tish  baza la r i  s ifa t ida  q ab u l  q il inadi. U la rn i  o ld in d a n  teksh ir ib  
k o ‘riladi va za ru ra t  b o ig a n d a  toza lanad i yoki t o ‘g ‘rilanadi.

ГАЗ-51, З И Л - 164 dvigatellaridagi tirsakli vallarning konstruksiya- 
la r id a ,  t a y y o r la s h  c h o g l d a  fo y d a la n i lg a n  m a rk a z lo v c h i  te s h ik la r  
key incha lik  olib  ta sh lan ad i .  S h u n in g  u c h u n  t irsak li  val b o ‘y in larin i 
j i lv i r la sh d a  u n g a  q o ‘y i lad ig an  ta la b la rn i  q a n o a t l a n t i r a d ig a n  yangi 
o ‘rnatish bazalarini to ‘g‘ri tanlash zarur. B unday vallar uchun o ‘rnatish 
bazasi q il ib  q u y id a g i la rn i  q a b u l  q il ish  m u m k in :  o ‘zak  b o ‘y in la r in i  
jilvirlashda -  faskani, x rapov ik  joy lashad igan  teshikni va yetaklovchi 
valning yunaltiruvchi uchini podshipnigi joylashadigan  teshikni; sha tun  
bo ‘yinlarini jilvirlashda -  shesterna o lk a z i la d ig a n  b o ‘yinni va maxovik 
o ‘rn a t i lad ig an  f lanesn ing  tashq i s i l ind rs im on  yuzasin i;  va lga  ishlov 
berishda  ta lab  e ti ladigan aniqlikni t a ’m in lash  u chun ,  tan lab  o lingan  
bu sirtlar o ld indan  tayyorlanadi.

J ilv ir langan  o ‘zak  b o ‘yinlari s h a tu n  b o ‘y inlarin i j i lv ir lash  uchun  
te x n o lo g ik  b a z a  s i f a t id a  q a b u l  q i l in ish i  m u m k in .  B u n d a  s h a t u n  
b o ‘yinlarini aylanish o ‘qi dastgoh shpindelining o ‘qiga aniq  mos tushishi 
k e r a k .  U z a t m a l a r  q u t i s id a g i  y e t a k lo v c h i  v a ln in g  p o d s h ip n ig i  
o ‘rn a t i l a d ig a n  te sh ik n i ,  v tu lk a  o ' r n a t i b  t ik la n a d i  ( 3 4 .12-ch izm a).  
M axovik boltlari m ahkam lanad igan  val flanesidagi yeyilgan teshiklarni

m a x o v ik  b i la n  b i r g a l ik d a  r a z v y o r t -  
kalab, ta ’mirlash o ‘lchamiga keltiriladi. 
Y ig ‘ish c h o g ld a  k a tta la sh tir i lgan  t a ’
mirlash o 'lcham idagi boltlar ishlatiladi.

B a ja r i lg a n  is h la r  s i fa t in i  h a m d a  
p a y d o  b o i i s h i  m u m k i n  b o l g a n  
c h u q u r c h a l a r  va  d a r z la r n i  a n iq la s h  
u c h u n  t a ’m i r l a s h d a n  s o ‘ng , t i r sa k l i  
valni a lb a t ta  n a z o ra td a n  o ‘tkaziladi.

T ir sak l i  v a ln in g  o ‘zak  va  s h a tu n  
b o ‘yinlari uchun  podsh ipn ik la r  yupqa 
dev o r l i  p o ‘la t  i c h q o ‘y m a la r  k o ‘rini-  
sh id a  t a y y o r la n g a n  b o l i b ,  u la rn in g  
ichk i  t o m o n ig a  a n t i f r ik s io n  q o t ish -  
m a la r  q o ‘y ilgan  b o ‘ladi.  Z a v o d la rd a  
h a m  n o m i n a l  o i c h a m d a g i ,  h a m  
t a ’m ir la s h  o l c h a m l a r i d a g i  i c h q o ‘y-
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m a la r  ish lab  chiqariladi.  U la r  yeyilganda yangisiga a lm ashtir i lad i va 
h e c h  q a n d a y  q o ‘s h im c h a  m o s l a s h t i r i s h  i s h la r i  b a j a r i lm a y d i .  
Ich q o ‘ym ala r  faqat ju f t  ho lda  almashtiriladi.

34.2. G A Z TA Q SIM L A SH  M EX A N IZM I

Taqsim lash validagi asosiy nuqson lar  egilish, taqsimlash shesternasi 
o ‘tk a z i la d ig a n  b o ‘y in n i  va  ta y a n c h  b o ‘y in la rn in g  yeyilish i h a m d a  
k u lach o k la rn in g  yeyilishidir. Valni chekka  b o ‘yinlari b ilan  p r izm aga 
o ‘rnatib , oraliq  buyinlarning tepishi tekshirib k o ‘riladi. R uxsat etilgan 
tepish m iqdori texnik shartla rda  belgilab q o ‘yilgan. A gar tepish miqdori 
ruxsa t  e ti lgandan  k a t ta  b o ‘lsa, u  h o ld a  val za rb  ostida  t o ‘g‘rilanadi. 
Y eyilgan b o ‘yinlarni j i lv ir lab  k ich ik roq  d iam etrga , y a ’ni n av b a tdag i  
t a ’m ir la sh  o ‘lc h a m ig a  k e l t i r i la d i .  J i lv i r la n g a n  b o ‘y in la rn i  a b ra z iv  
tasm ada  yoki Г О И  pastasida yaltiratiladi. Yeyilgan tayanch vtulkalarni 
ham  yangisiga almashtiriladi. Zichlab joylashtirilgan bu v tulkalarning 
ichki d iam etr la r in i  taqs im lash  valin ing  ji lv ir langan  bo 'y in la r ig a  m os 
keltirish  u ch u n  ra z v y o r tk a lan a d i  yoki keskich  y o rd a m id a  yo 'n ilad i.  
V aln ing  t a ’m ir lash  o 'lc h a m id a n  chiqib  ke tgan  bo 'y in la r in i  x rom lash  
yoki p o ' la t la s h  orqa li  n o m in a l  yoki t a ’m ir la sh  o 'lc h a m ig a  keltirish  
m u m k in .

K u lach o k la rn in g  uncha  k a t ta  b o 'lm ag an  yeyilishlarini nusxalash- 
jilvirlash das tgoh ida  sayqallab  yo 'qotiladi. K u lach o k  cho 'qqisi ancha  
yeyilgan bo 'lsa, uni suyultirib qoplash  usulida sorm ayt №1 (asosi temir 
b o ' lg a n  se rx ro m li  va se ru g le ro d l i  q a t t iq  q o t i s h m a )  q o p la b  t ik lash  
m u m k in .  S h u n d a n  keyin un g a  e lek tr  j i lv irlash  usk u n as id a  das t labk i  
ishlov beriladi va  nusxalash-jilvirlash das tg o h id a  sayqallanadi. S o 'ng  
taqsimlash valining kulachoklari ЭБ220 yaltiratish lentasida yoki ГО И  
№ 10 pastasida  yaltiratiladi.

K lapan la rda  k o 'p  uchraydigan nuqson lar  ishchi faskalarni yeyilishi 
va kuy ib  ketishi, l ikopni (kallakning) defo rm atsiyalan ish i,  o 'zakn ing  
egilishi va yeyilishidir. Ishchi fa sk a la r  oz-m oz  yeyilgan k la p an la rn i  
o 'r ind iqqa  ishqalab tiklanadi. Yeyilishlar ka tta  bo 'lganda yoki ch u q u r
cha la r  yoki chiziqlar bo 'lganda avval jilvirlash keyin ishqalab m oslash
tirish am alga oshiriladi. Faskani jilvirlagandan so 'ng  k lapan kallagining 
silindrsimon qismining balandligi texnik shartlarda  belgilanganda kichik 
bo 'l ib  qolmasligi lozim. Barcha  k lapan la r  b ir  pay tn ing  o 'z ida maxsus 
d a s tg o h d a  ish q a la b  m o s la sh t i r i la d i .  K la p a n  -  o ' r in d iq  ju f t l ig in in g  
germetikligi m axsus a sbobda  nazora t qilinadi. (34.8-chizmaga qarang).

O 'z a k d a g i  e g i l ish n in g  va  k a l la k d a g i  ishchi f a s k a n in g  o 'z a k k a
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nisbatan  tepishi maxsus m oslam ada  tekshiriladi (34.13-chizma). N azora t  
ind ika to r la r  (10 va 11) y o rdam ida  am alga  oshiriladi. K lap an  o ‘zagini 
va ishchi faskani ruxsat etilgan tepishi texnik shartla rda  belgilab q o ‘yil- 
gan. Tepish ka tta  b o ig a n d a  k lapan o ‘zagi to ‘gbrilanadi.

irZE

34.13-chizma. Klapanlarni nazorat qilish uchun moslama:

/-m axov ik ; 2-valik ; J -s to y k a ; 4-v tu lka; J -b a rm o q ; 6 -ko rom islo ; 7-rolik;
8  -m arkaz; 9-prizm a;
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K lapann ing  yeyilgan o ‘zagini xrom lash yoki po 'la tlash  yo'li bilan 
t ik lanadi va nom inal o 'lcham ga jilvirlanadi. O 'zakn ing  yeyilgan tores 
qismini ham  tekis silliq yuza olgunga q ad a r  jilvirlanadi.

K la p a n  tu r tk ich la r ida  sferasim on va silindrsim on yuzalar eyiladi. 
O 'z a k n i  t a ’m ir la s h  o ' l c h a m ig a  j i lv i r la b  yok i x ro m la s h  y o 'l i  b i lan  
tik lanadi. T u r tk ic h  yo 'naltiruvchis idag i teshikni o 'rn a t i lad ig an  o 'zak  
o 'lc h a m ig a  m o slab  yoki v tu lk an i  z ich lab  o 'rn a t i s h  uchun  ra z v y o r t 
kalanadi. V tulka q o 'n g ' i r  ch o 'y an d an  tayyorlanadi va 0,02 -  0,03 mm 
tig'izlik bilan o 'tkaziladi. Birikmadagi zaru r  tirqishni ta ’minlash uchun 
zichlab o 'tqazilgan v tulkaning ichki diam etriga razvyortka bilan ishlov 
beriladi. O 'zakn ing  sferasimon sirtidagi yeyilishlarning andoza  bo'yicha 
jilvirlab b a r ta ra f  etiladi. Bunda texnik shartla rda  belgilangan balandlik 
a lba tta ,  saq lab  qolinadi.

K lap an  korom is lo la r ida  asosan v tu lka la r  yeyiladi. U la r  yangisiga 
almashtiriladi va teshiklari nom inal yoki t a ’mirlash o 'lcham iga yo 'n ib  
kengay tir i lad i .  Y ang i v tu lk a la rg a  m oy  tesh ik la r i  h a m  p a rm a la n a d i .  
K orom islo  tum shug 'idagi sferasimon sirtga jilvirlab ishlov beriladi.

34.3. M O Y LA SH  VA SO V IT ISH  T IZ IM ID A G I ASOSIY DETALLARNI 
H AM D A  ASBO BLA RNI TA ’M IRLA SH

M o y  nasosin ing  detallari dvigatel detallariga q a ra g a n d a  sekinroq 
yeyiladi.  S h u n in g  u c h u n  t a ’m ir la sh  c h o g 'id a  n a so s la rn i  to ' la - to 'k is  
q ism la rg a  a j r a t i s h  s h a r t  em as ,  b a lk i  n a z o ra t  u c h u n  o ch ib  k o 'r i sh ,  
reduksion k lapanni tozalash va s tendda nasos param etrlarin i tekshirishni 
o 'z i yetarli bo 'ladi.

M o y  n aso s i  d e ta l l a r in in g  k o 'p  u c h r a y d ig a n  n u q s o n la r i  n a so s  
q o p q o g 'i  yuzalaridagi, shes te rna  uyasidagi, shes te rnadag i,  nasosn ing  
yetaklovchi validagi yeyilishlar, darz lar  va sinishlar, teshiklardagi rezba- 
larni yeyilishlari va shikastlanishlaridir.

N a s o s  q o p q o g ' in in g  yuzas i tek is  j i lv ir la sh  d a s tg o h id a  j i lv i r lab  
t ik la n a d i .  K o r p u s  ic h id ag i  s h e s te rn a  u y as in i  yey il ish la r i  to k a r l ik  
das tgohida  m axsus m oslam alar  bilan ishlov berib yo 'qotiladi. Avvalo, 
ichki yuzaga  2 m m  d a n  o r t ib  ke tm ag an  ch u q u r l ik d a  ishlov beriladi, 
so 'ng  uya chuqurligini texnik shartlarda  berilgan qiymatini t a ’minlagan 
holda tores yuzasidan kesib tashlanadi. Ishlov berish aniqligi indikatorli 
q u r i lm a  v o s i ta s id a  te k sh ir i la d i .  Y ey i lg an  sh e s te rn a la rn i  yang is iga  
almashtiriladi. Yeyilgan yetaklovchi valikni jilvirlab, v tulkaning t a ’mir
lash o 'lcham iga  yoki x rom lab  nom inal o 'lcham ga tiklanadi. Yeyilgan 
te sh ik la r  k a t ta la s h t i r i lg a n  t a ’m ir la sh  o ' l c h a m ig a  m o s la b  ra zv y o r t-
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kalanadi va unga zichlab v tulka o ‘tkaziladi. 0 ‘tkazilgan vtulkaning ichki 
diam etriga razvyortka bilan ishlov berilib, nom inal o ‘lchamga keltiriladi. 
D a rz la r  va singan jo y la r  payvand lan ib ,  unga  m exan ik  ishlov berilib, 
b a r ta r a f  etiladi. Rezbalari yeyilgan (shikastlangan) teshiklarni tiklash 
uchun ularga t a ’mirlash oMchamidagi rezba ochiladi yoki payvand lab  
q o ‘yish usu lida  tesh ikn i t o ‘ld ir ib , s o ‘ng  n o m in a l  oMchamdagi rezba  
ochiladi.

T a ’m irlab  va yig‘ib b o ‘lgandan keyin m oy nasos s inovdan o ‘tkazi- 
ladi. U  texnik sh a r t la rd a  k o ‘rsa ti lgan  m iq d o rd ag i  ish unum dorlig in i 
ta ’minlashi va bosimni hosil qilishi lozim. M asalan , К амА З-740 dvigateli 
uchun saqlagich k lapan la r  0,85 -  0,95 M P a  bosim da  ochilishi, asosiy 
magistraldagi bosimni cheklab turishga m o ‘ljallangan k lapan esa, 0,4 -  
0,45 M P a  bosim ostida ishga tushishi kerak.

Dvigatelni t a ’m irlashda m oy  filtrlari yuviladi. A gar  za ru ra t  b o ‘lsa 
f i l t r lovch i  e le m e n t la r  va y a ro q s iz  d e ta l la r  a lm a sh t i r i la d i .  D e ta l la r  
kerosinda yuviladi va siqilgan havo  yo rdam ida  puflab quritiladi. Filtr 
korpusi va qopqogNdagi darz lar  va sinishlarni payvandlab, so ‘ng tekislab 
b a r ta ra f  etiladi. Teshiklardagi yeyilgan (shikastlangan) rezbalarni tiklash 
uchun t a ’mirlash o ich am id ag i  rezba ochiladi yoki payvand lab  q o ‘yish 
usulida teshikni to ‘ldirib unga  nom inal oMchamdagi rezba ochiladi.

M o y  o ‘tk a z g ic h la rn i  k e ro s in d a  y ok i  k a u s t ik  s o d a n in g  q a y n o q  
eritmasida, so ‘ng qaynoq suvda yuviladi va siqilgan havoda puflanadi. 
T rubkalardagi yoriqlar kavsharlab  berkitiladi. Biriktiruvchi nippcllarning 
yaroqsizlari yangisiga almashtiriladi. T a ’m ir lashdan  so ‘ng m oy oMkaz- 
gichlarni germetikligi ikki daq iqa  m obayn ida  0,4 M P a  bosim  ostidagi 
siqilgan havo yo rdam ida  s inovdan oMkaziladi.

Sovitish t iz im ining ra d ia to r la r i  quy idag i asosiy  n u q so n la rg a  ega 
boMishi m um kin: serdsevinani kirlanishi, quyqa la rn i oMirib qolishi va 
trubkalarn i teshilishi. K irlar  va quyqala r  r ad ia to rdan  eritmani 60 -  80°C 
gacha qizdiradigan, uning  aylanishini t a ’minlaydigan, so ‘ng radiatorni 
suv bilan yuvadigan  uskuna la r  vositasida ch iqarib  tash lanadi. R ad ia-  
to rn in g  germetikligini tekshirish  uchun  uni suv toMdirilgan van n ag a  
botirib  0,03 -  0,05 M P a  bosim ostidagi siqilgan havo yuboriladi. Teshik- 
la rdan  biriga shlang orqali  havo  nasos idan  havo  k irib  keladi, qolgan 
teshiklar esa rezina t iq in la rda  berkitib  q o ‘yilgan boMadi. Suvda  havo  
p u f a k c h a l a r i  p a y d o  boMishi n u q s o n l a r  b o r l ig id a n  d a r a k  b e ra d i .  
Q achonki rad ia to r la r  qismlarga a jra ti lm asdan (bakchalarn i o lm asdan) 
ta ’mirlansa, ularning germetikligini tekshirish quyqalarni tozalagandan  
so‘ng am alga oshiriladi. T o ‘sib q o ’yilgan va pachoqlan ib  ketgan trubka-
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lar  yangisiga a lm ashtiriladi.  T ru b k a la rn i  alm ashtir ish  uchun  rad ia to r  
b a k c h a la r i  s e rd se v in a d a n  a j r a t ib  o l in ad i .  S o ‘ng  t r u b k a  sh ak lidag i  
qizdirilgan p o l a t  sterjen yo rdam ida  nuqsonli t ru b k a la r  kavshaiiangan  
jo y id an  ajratiladi va om b ir  vositasida serdsev inadan  sug‘urib olinadi. 
U la r  o ‘rn iga  yangisi yoki ichiga sterjen t iq ib-sug‘urib  olingan tru b k a  
kavsharlan ib ,  q a y ta d a n  joy lash tir i lad i.  Sterjen sug‘irib ta sh lanad i  va 
oTnatilgan trubkalarn i uchlari j o ‘valanadi. Keyin t rubka  uchlari serdse- 
vinaning tayanch  plastinasiga kavsharlanadi. Yuqorigi va pastki bakcha- 
lar h am  o ‘z o 'rn ig a  kavsharlab  qo'yiladi. T a ’m irlangan rad ia torn i ichiga 
havo haydab  v an n ad a  tekshirib koYiladi.

Suv nasosi detallarida uchraydigan  asosiy nuqson lar  -  nasos korpu- 
sidagi s ingan  jo y la r  va  da rz la r ,  valikning egilishi va  yeyilishi ham d a  
sh p o n k a  ariqchasin ing yeyilishidir. Suv nasosi korpusidagi darz la r  va 
flanesdagi singan joy la r  payvandlash  orqali yo 'qotiladi. Detal old indan 
qizdiriladi va payvandalashn i asetilen-kislorodning neytral a langasida 
am alga oshiriladi. Darzlarni epoksid smolasida ham  yam ash  mumkin. 
Egilgan valik zarb  ostida to 'g 'r ilanadi. Valikdagi yeyilish kichik bo 'lgan 
d a  uni x rom lab  tiklanadi va nom inal o 'lcham ga jilvirlanadi. Yeyilgan 
sh p o n k a  ariqchasi esa payvand lab  to 'ldiriladi, so 'ng  eskisiga n isbatan  
90 -  180° burchak  ostida yangi ariqcha frezerlanadi. T a ’m irlashdan keyin 
y ig 'ilgan nasos s ten d d a  teksh ir ib  ko 'r i lad i.  Suv nasosi s ina lganda  va 
ishlaganda u n d an  suv oqmasligi kerak.

34.4. TA ’M IN LA SH  T IZ IM ID A G I A SOSIY  DETALLAR VA 
ASBOBLARNI TA ’M IRLA SH

Yonilg'i bak ida  k o 'p  uchraydigan nuqson lar  yoriq lar va pachoqla- 
n is h la rd i r .  U n c h a  k a t t a  b o ' lm a g a n  y o r iq la r  y u m s h o q  y ok i q a t t iq  
qo tishm a bilan kavsharlanadi. Bakdagi ka tta  yoriq lar va teshiklar yam oq 
solib kavsharlanadi yoki payvandlanadi.  T a ’m irlashdan  oldin yonilg'i 
baklari kirlardan, zanglardan  tozalanadi va benzin bug'lari yo'qotiladi. 
Buning uchun  b ak n in g  ichki yuzasini avval kaustik  sodan ing  5 foizli 
qaynoq  eritmasida, so 'ng  nashatir  spirtining 5 foizli eritmasida yuviladi.

Bak devoridagi oz-moz pachoqlanishlar  o 'sha  joyga kavsharlangan 
chiviqni tortib  to 'g 'r ilanadi. Kuchli pachoqlanishlar  bolg 'a  va m oslama 
yo rdam ida  b a r ta ra f  etiladi. Buning uchun pachoqlanishga qaram a-qarshi 
bo 'lgan  to m o n d an  uch tom oni kesilgan to 'g 'r i  burchakli da rcha  ochiladi 
va kesilgan joyni o rq ag a  qayirib  bak ichiga asbob  kiradigan qilib yo'l 
ochiladi. Pachoqlanish  to 'g 'r i langandan  so 'ng  qayirilgan qism o 'z  joyiga
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t e k is la n a d i  va  q a t t i q  q o t i s h m a d a  k a v s h a r la n a d i  yok i p a y v a n d la b  
q o ‘yiladi. T a ’m irlashlan  so ‘ng yonilg‘i bakini 0,03 -  0,05 M P a  bosim 
ostidagi suv bilan sinab ko'riladi.

D ize l  d v ig a te l la r id a g i  y o n i lg ' i  o ' t k a z g ic h l a r n i  p a s t  v a  y u q o r i  
bosimda ishlaydiganlarga ajratiladi. Past bosimli yonilg'i  o 'tkazgichlar 
latun trubka la rda , yuqori bosimlilari esa qalin devorli po 'la t  t rubka la rda  
t a y y o r l a n a d i .  U l a r d a g i  a s o s iy  n u q s o n l a r g a  y o r i q l a r ,  s in i s h la r ,  
pachoqlanishlar, t rubkaning  jo 'va langan  uchidagi shikastlanishlar kiradi. 
T iklashdan oldin trubkalarn i kaustik sodaning qaynoq  eritmasida, so 'ng  
oqava  suvda yuvish va havo  bilan puflab  tashlash zarur. Y orilgan va 
s ingan  t ru b k a la r  yangisiga a lm ash tir i lad i .  B a’zan  t ru b k a la rd a g i  shi
kastlangan joyni olib tashlab, t ru b k a  uchma-uch qilib payvandlab  qo 'y i
ladi.

Texnik  sh a r t la rg a  m uvofiq  m etall to 'q im as i  sh ikas t langan  rezina 
shlanglarni ham d a  2 m m  d a n  chuqur  pachoq langan  p o 'la t  t rubkalarn i 
ishlatishga yo'l qo 'yilmaydi. Past bosimli yonilg'i o 'tkazgichlarni havo 
y o rd a m id a ,  0,3 M P a  b o s im d a  s inab  k o 'r i lad i .  S h u n d a  hav o  bosim i 
p asay ib  ketm aslig i  k e ra k .  Y o n ilg ' i  o ' tk a z g ic h la rn i  dizel dv iga te lga  
o 'rn a t ish d an  oldin toza  dizel yonilg 'is ida yuvib tash lanad i  va siqilgan 
havo purkaladi.

K a rb u ra to r l i  dv igateln ing yonilg 'i  nasosidagi nosoz lik la r  asosan , 
prujinalarning bo'shashishi, k lapanlarn ing  zich o 'tirmasligi, b irikm alarni 
bo 'shab  qolishi va yuritm a richagining yeyilishi oq iba tida  yuzaga keladi. 
Y aroqsiz  pru jinalar  yangisiga almashtiriladi. Q o p q o q n i  ko rpusga  zich 
o 't i rm aslig in i ,  p l i tad a  ab raz iv  p a s ta  b ilan  ish q a lab  b a r t a r a f  etiladi. 
Richagning yeyilgan ishchi yuzasi, suyultirib qoplash  usulida tiklanadi 
va unga andaza  bo 'y icha mexanik  ishlov beriladi. K orpusdagi yeyilgan 
teshiklarni razvyortka  bilan t a ’mirlash o 'lcham iga  keltiriladi. T a ’m ir
la shdan  so 'n g  y ig 'ilgan yonilg 'i  nasosi s ten d d a  s in ovdan  o 'tkaz ilad i ,  
ya’ni uning ish unumdorligi va hosil qiladigan bosimi tekshirib ko'r iladi. 
S h u  b i lan  b ir  p a y td a  n a s o s d a g i  b i r ik m a la r n in g  g e rm e t ik l ig i  h a m  
n a z o ra td a n  o 'tad i .

K orbu ra to r la rdag i  asosiy nosozliklar n inasim on k lapanning  yeyili
shi, q a lq o n  y o r iq la r  va pach o q lan ish la r ,  j ik lyo r la rd ag i  ka l ib r lan g an  
te sh ik la rn i  va  asosiy  j ik ly o r  ignas in ing  yeyilishlari, dv igatel tirsakli  
valining maksimal aylanishlar chastotasini cheklagichidagi rostlanishni 
buzilishidir. Q ismlarga ajratilib, kerosinda yuvilib, siqilgan havo  bilan 
puflangandan  so 'ng  k a rb u ra to r  detallari ko 'r ib  chiqiladi, a sbob larda  va 
m oslam alarda  o 'lchanad i h am d a  tekshiriladi. J ik lyorlarn ing  o 'tkazuv-  
chanlik layoqatligi sinovdan o 'tkaziladi. A gar  u texnik shar t la rda  ko 'zda
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tu t i lgandan  k a t ta  b o ‘lsa, dem ak, jik lyor yeyilib ketgan va uni a lm ash
t i r i sh  z a r u r .  S h u n in g le k ,  d i f f u z o r  p la s t in a la r in i  e la s t ik l ig i  tex n ik  
shar t la rda  belgilangandan kichik b o ‘lsa, u lar  ham  almashtiriladi. Berki- 
tuvchi ignasimon k lapan  ishqalash yo ‘li bilan tiklanadi.

Q a lq o n d a g i  y o r iq la rn i  y u m sh o q  m e ta l ld a  k a v sh a r la b  q o ‘yiladi. 
K a v sh a r la sh d an  oldin , q a lq o n  ichiga tush ib  qo lg an  benzin bugMatib 
yuboriladi. Buning uchun q aynoq  suvga botiriladi va bir necha daqiqa 
ushlab  turiladi. Shu bilan bir paytda, ch iqayotgan havo pufakchalariga 
q a rab  shikastlangan jo y  ham  aniqlanadi. K avsharlashdan  so ‘ng qalqon 
massasi tekshirib k o ‘riladi, chunki u texnik shartlardagi ta lablarga mos 
tushishi kerak.

Yig'ilgan k a rb u ra to r  m oslam alarda  va a sbob larda  tekshirib ko'riladi. 
Tekshirish chog 'ida  barcha  b irikm alarning zichligi, qa lqon  kamerasidagi 
yonilg 'i  sa th i,  va ln ing  m ak s im al  ay lan ish la r  chas to ta s in i  cheklovchi 
q u r i lm a n in g  ish lash in i  va  k a r b u r a to r n i  b a rc h a  r e j im la rd a  q a n d a y  
ishlashini (dvigatelga o 'rna ti lganda)  nazo ra t  qilinadi.

Dizel dvigatelining ta ’minlash tizimidagi ta ’mirlanishi lozim bo'lgan 
asbob lar  avvalo, kerosinli vannada  yuviladi, tolali ch o 'tk ad a  tozalanadi, 
so 'ng  q ismlarga ajratiladi. Ajratish chog 'ida  turli xil ajratkichlar, m osla
m alar, uchlariga mis qo 'yilgan urib  chiqargichlar ishlatiladi. Ajratilgan 
barcha  detallarning yuvish uskunasida, kerosinli vannada  yoki ultrato- 
vushli u sk u n ad a  yuviladi va h a r  xil asbob lardan  foydalanib tozalanadi. 
S o 'ng  u larga  siqilgan havo purkalad i yoki toza salfetka bilan artiladi, 
texnik shartlarga muvofiq tekshiriladi va saralanadi.

Y uqori  bosimli yonilg'i nasosi, nasos-forsunka va fo rsunka  detalla- 
ridagi asosiy nuqson lar  quyidagilardir: p lunjer juftligidagi detallarning 
ishchi yuzalaridagi yeyilishlar va shikastlanishlar, k lapan va o 'rindiqlar- 
n ing  ishchi yuza la rin i yeyilishi, p ru j in a la r  e las tik lig in ing  yo 'qo lish i.  
F o rsu n k a la rd a  to 'z itg ich  e lem entlarin ing q u ru m  boylashi va yeyilishi 
ku za t i lad i .  Y o n i lg ' i  n a so s in in g  k o rp u s id a  d a rz la r  va  sh ik a s t la n g a n  
rezbalar  uchraydi. N asos  valigidagi tayanch  bo 'y in la r  va ku lachok lar  
yeyilishi m um kin .

Barcha pretsizion bo 'lm agan  detallar (pretsizion detallarga plunjer 
juftligi, haydash  k lapanlari va teskari k lapanlar  ham d a  u larning uyalari, 
ninali to 'z i tg ich la r  k irad i)  o d a td ag i  usullar  b ilan  t a ’m irlanadi.  Kula-  
chokli valning yyeyilgan bo'yinlari xrom lash yoki po 'la tlash  yo'li bilan 
t ik lanad i .  Y eyilgan k u la c h o k la rg a  yeyilish izlari y o 'q o lg u n g a  q a d a r  
nusxa lash - j i lv ir la sh  d a s tg o h id a  ish lov beriladi.  K o rp u sd a g i  d a rz la r
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payvandlanadi, shikastlangan rezbali teshiklarga t a ’mirlash odchamidagi 
rezba  ochiladi.

Plunjer juftligini qay ta  butlash  yoki plunjerni xrom lash y o ‘li bilan 
tiklash m um kin . B u tlashdan  oldin ba rcha  p lunjerlar va v tu lkalarn ing  
ishchi yuzalaridagi yeyilishlar b a r ta ra f  etiladi. T an lab  olingandan keyin 
plunjer va vtulkani mayin pastada , ta lab  etilgan birikm a olgunga q ad a r  
bir-biriga ishqalab moslashtiriladi. X rom langan  plunjerlarga ham  ishlov 
ber i lgandan  s o 'n g  v tu lk a  tan lan ad i  va  u la r  ishqa lab  m oslash tir i lad i.  
S h u n d a n  keyin  de ta l la rn i  dizel yon ilg 'is ida  yuvilad i va teksh ir ilad i.  
Avvalo, dizel yonilg'isiga pishilgan plunjer v tu lka  teshigiga qo 'yiladi va 
uning tushishi kuzatiladi. U  o 'z  og'irligi ta ’sirida asta-sekin oxirigacha 
tushishi kerak , to rm o z lan ib  yoki q a d a l ib  qolishiga  уб‘1 qo 'y ilm aydi.  
Vtulka teshiklarini berkitgan ho lda  plunjerni sug 'urib  k o 'rg an d a  kuchli 
qarshilikni his etish lozim. Bu qarshilikni plunjer ostidagi siyraklanish 
v u ju d g a  ke lt irad i .  O x ir id a  p lu n je r  ju f t l ig in in g  germ etik l ig i  m ax su s  
gidravlik asboblarda  bosim  ostida tekshirib ko'r iladi.

K lapan la r  va o 'r ind iq larn ing  ishchi yuzalaridagi, fo rsunka  to'zitgi- 
ch in ing  k o rpus i  va  n inas idag i  yeyilishlar p a s ta  y o rd a m id a  ishqa lab  
tiklanadi. Yaxshi ishqalangan klapanlar  o 'z  og'irligi ta ’sirida uyalaridan 
a jra l ib  ke tm as lig i  k e rak .  N a s o s - fo r s u n k a d a g i  n a z o r a t  k la p a n in in g  
sferasimon yuzasini o 'z  uyasi bilan birgalikda ishqalash tavsiya etiladi.

H aydash  nasosining yeyilgan shesternalarini, sa lniklarni va qistir- 
m alarni yangisiga a lm ashtirish  lozim. K ir langan  filtrlar toza lanad i va 
dizel yonilg'isida yuviladi. Yeyilgan detallarni ta ’m irlab  va almashtirib  
bo 'lgandan  so 'ng  yuqori bosimli yonilg'i nasoslari h am d a  nasos-forsun- 
ka lar  yig'iladi, ishlatib moslashtiriladi, rostlanadi va s tendda sinab k o 'r i
ladi. R ostlash  va sinash ishlari texnik shartlardagi ta lab larga  muvofiq 
am alga  oshiriladi.

34.5. D VIGATELLARNI Y IG 4SH  VA SIN A SH  ASOSLAR1

T a ’m irlashda dvigatelni yig'ish -  uzellarni yig'ish va ularni umumiy 
yig 'ishga bo 'l inad i.  U m u m iy  yig 'ish  lin iyasidan  ta sh q a r id ag i  m axsus 
p o s t l a r d a  q u y id a g i  a so s iy  u ze l la r  y ig 'i lad i:  p o r s h e n  b i la n  s h a tu n ,  
s i l indrlar  kallagi, tirsakli val b ilan  m axovik , naso s-fo rsu n k a ,  yuqori 
bosimli yonilg 'i  nasosi bilan rostlag ich , yonilg 'i  h a y d ash  nasosi,  rul 
m exan izm i g id ro k u c h a y t i rg ic h n in g  n aso s i ,  m o y  n aso s i ,  m o y  filtri, 
sentrifuga, suv nasosi.
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Yig‘ish ishlari sifatli b o ‘lishi uchun quyidagilar tavsiya etiladi:
-  yig‘ishdan  old in  b a rch a  de ta lla rn i siqilgan hav o  bilan  puflash, 

ishqalanuvchi yuzalarni yaxshilab artish, yuvish va moylash;
-  rezbali b ir ik m ala rn i  sirib to r t ishn i  (s i l indrla r  kallagini,  sh a tu n  

q o p q o q la r in i ,  o ‘z a k  p o d s h ip n ik la r !  q o p q o q la r in i  va  b o s h q a la r n i  
m ahkam lashda)  kerakli m om en t bilan belgilangan ta r t ibda  bajarish;

-  oldin ishlatilgan shplin tlar va shplintlovchi simlarni, elastikligini 
y o ‘q o tg a n  p ru j in a s i fa t  s h a y b a la rn i ,  q i r ra la r i  yey ilgan  yoki rezbasi 
shikastlangan shpilka va boltlarni, rezbasi chaqilib qolgan yoki ikkitadan 
o r t iq  o ‘ra m i  y u l ib  o l in g a n  d e ta l la rn i ,  s h ik a s t la n g a n  q is t i rm a la rn i  
ishlatmaslik;

-  a lohida uzellarni yig‘ish uchun  av tom atla r  va av tom at liniyalarni, 
m o s la m a la rn i  q o ' l l a g a n  h o ld a  y ig ‘ish ish la r in i  m a k s im a l  d a r a ja d a  
m exanizats iya lash tirish .

Quyida З И Л - 130 dvigatelini yig‘ish va sinash tartibi batafsil k o ‘rib 
chiq ilgan . Y ig‘ish d an  old in  s i l indr la r  bloki o ‘zak  p o d sh ip n ik la rn in g  
qopqoq lar i ,  taqsim lash valining vtulkalari, sovitish tizimining kranlari 
va  m o y la sh  t iz im in in g  t iq in la r i  b i lan  b u t la n a d i .  S i l in d r la r  b lok in i  
buriluvchi s tendga , k a r te r  tekisligi y u q o r ig a  q a ra t ib  m ah k am lan ad i ,  
o ‘zak podshipnik larn ing  qopqoq lar i  yechiladi, ichqo‘ymalar, salnik va 
o rq a  podsh ipn ik  q o p q o g ‘ining rezinali tores zichlagichlari o ‘rnatiladi, 
o ‘zak podsh ipn ik la rn ing  ichqo^ymalari m oylanad i,  m axovik , ilashma, 
sh e s te rn a  va t i r a k  s h a y b a la r  b i lan  y ig ‘i lgan  t irsak li  va l o ‘z jo y ig a  
o ‘rnatiladi, podshipniklar  qo p q o g ‘i q o ‘yiladi va boltlar  bilan m a h k a m 
lanadi. Boltlarni yakuniy  sirib tortishni d inam om etrik  kalit yordam ida  
110 -  130 N-m m o m e n t  b ilan  am alga  oshiriladi. B unda  tirsakli valni 
a y la n t i r ib  y u b o r is h  m o m e n t i  70 N -m  d a n  k a t t a  b o ‘lm aslig i kerak . 
Tirsakli valni o ‘q bo 'y lab  siljishidagi tirqish shchup vositasida tekshiriladi. 
T irsak li  val shesternasi b ilan  t i rak  p o d sh ip n ik n in g  oldingi shaybasi 
orasidagi tirqish o ‘lchanadi. U  0,075 -  0,285 oralig‘ida b o i ish i  lozim. 
Silindrlar blokini s tend yordam ida  old tom onini yuqoriga qilib buriladi 
va sha tun  bilan yig'ilgan porshen silindrga kiritiladi. Porshen halqalarini 
siqish uchun  m axsus m oslam a ishlatiladi (34.14-chizma), so ‘ng shatun  
boltlariga pastki q o p q o q la r  oTnatiladi, d inam om etrik  kalit yo rdam ida  
gaykalarni 100-115 N-m m om en t bilan sirib tortiladi va ular shplintlab 
qo 'y iladi.  O 'zak  va  sh a tu n  podsh ipn ik la rin i sirib qo tir i lgandan  keyin 
tirsakli valning yengil aylanishi tekshiriladi. Aylantirib  yuborish momenti 
100 N-m dan ka tta  bo'lmasligi kerak.
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34.14-chizma. Porshenni 
halqalari bilan birga 

o'rnatadigan moslama:

/- s il in d r  gilzasi; 2 -m oslam a; 
3 - halqalar va shatun  bilan 

yig 'ilgan porshen.

Taqsimlash valini shesterna va flanes bilan 
yigNlgan h o ld a  b lo k k a  o T n a t i l a d i .  V aln i 
eh tiyo tkorl ik  b ilan  o T n a t ish  lozim, chunk i 
uning kulachoklari podshipnik lar  vtulkasini 
sh ikastlab  q o ‘yishi m um kin . Shesternalarn i 
ilashishga kiritishda belgilarni m os tushishini 
ta ’minlash zarur. S hundan  keyin taqsimlash 
v a l in n n g  t i r a k  f la n e s in i  b l o k k a  b o l t l a r  
y o rd a m id a  m a h k a m la n a d i ,  tirsakli  valn ing 
uchiga m oy  qay ta rg ich  kiydiriladi, taq s im 
lash  s h e s te rn a la r in in g  sa ln ik  va  q is t i rm a  
yig‘ilgan q o p q o g ‘ini oTnatiladi va uni boltlar 
y o r d a m id a  m a h k a m la n a d i .  B o l t la rn i  b ir  
tekisda 20 -  30 N-m m o m en t  b ilan  xochsi- 
m o n  tar t ibda  ikki h a ra k a td a  to rtib  q o ‘yiladi, 

taqsimlovchi shesternalar q o p q o g lg a  dvigatel tirsakli valining aylanishlar 
chastotasini cheklovchi qurilm a datchigi oTnatiladi va m ahkam lanad i,  
tirsakli val shkivini shponkaga  to ‘gTilab, zichlab o ‘tqaziladi, to ‘xtatgich 
sh ay b a  q o ‘yib, x rap o v ik n i  b u ra b  qo t i r i lad i ,  n a so sn in g  m oysurg ich i  
oTnatiladi va m ahkam lanadi,  zichlovchi qistirma q o ‘yib, m oy karterini 
bolt bilan qotirib  q o ‘yiladi, ilashmani ajratuvchi ayrini karterga  joylab, 
b o l t l a r  y o r d a m id a  m a h k a m la n a d i .  I l a s h m a  k a r t e r in in g  sh c h i t  va 
qopqog 'i  oTnatiladi ham da boltlar bilan qotiriladi, so 'ng  silindrlar bloki
ni s tendga burib  yuqoriga qaratiladi.

Stendga (34.15-chizma) yoki vers takka silindrlar kallagi oTnatiladi, 
k lapan la r  o 'z  joyiga qo 'yiladi va k lapan mexanizmi yig'iladi. Verstakda 
i sh lag an d a  m ax su s  a jra tg ich  q o 'l la n i la d i .  S h u n d a n  keyin  s i l ind r la r  
ka llag in ing  q is tirm asi b lo k k a  qo 'y i lad i ,  k a l lakn i  b lok  f ik sa to r la r iga  
oT n a t i lad i ,  b lokdag i uya la rga  tu r tk ich  va s h ta n g a la r  joy lash tir i lad i ,  
k o ro m is lo la r  y ig 'i lgan  o 'q  o T n a t i lad i ,  tu r tg ich  sh tan g as in in g  uchini 
k o rom is lo  b ilan  b ir ik tir i lad i va k o rom is lo  o 'q in in g  s to y k a la r i  m a h 
kam lanadi.  Ikkinchi s ilindr kallagi bo 'y icha  ba jarilad igan  ishlar ham  
xuddi shunday  ketm a-ketlikda am alga oshiriladi. So 'ng  blok va silindrlar 
kallagidagi ajralish tekisliklariga zichlash qistirmalari qo'yiladi, yig'ilgan 
ho ldagi kiritish quvuryo 'l i  shp ilka la rga  oT nati lad i  va  g ay k a la r  bilan 
m a h k a m l a n a d i ,  c h iq a r i s h  q u v u r y o ' l i  h a m  s h p i lk a l a r g a  g a y k a l a r  
vositasida m ahkam lab  qo'yiladi, m oy filtrlari, karterni shamollatish filtri 
bilan birgaliqda moy quyish quvuri, m oy nasosi, termostatli  qisqa quvur,
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B L O K  
K A L L A G I 7  S  9  Ю I f

/S П

34.15-chizma. ЗИЛ-130 dvigatelining silindrlar kallagini qismlarga ajratish va
yig'ish uchun stend:

/-ra m a; 2-p lanka; J -p o d sh i pnik; 4-sapfa; 5 -kolonka; 6-p lanka; 7-plita; <9-halqa;
9 -to ‘x ta tg ich ; /0 -d a sta ; / /- ta q s im la sh  k ran i; /2 - to r tq i; 1 3 -pedal; /4 -p n e v m atik  silindr;

/J -p n e v m o silin d r  sh tok i.

sham olparrak  va to 'kish klapani yuritmasining tortqisi bilan birgalikda 
suv nasosi, yonilg'i  nasosi, k a rb u ra to r  bilan havo  filtrini, yonilg'ini mayin 
tozalash filtri, rul boshqarm asi gidrokuchaygichining nasosi, kompressor, 
generator, s tartyor, uzgich-taqsimlagich, svechalar, elektr simlar o 'rna ti-  
ladi.

Y ig 'i lgandan  s o ‘ng dvigatel sinash s tansiasiga yuboriladi,  u yerda 
chiniqtiriladi va s inovdan o ‘tkaziladi. Buning uchun turli xil stendlardan 
foydalan ilad i.

D v ig a t e ln i  s t e n d d a  c h i n i q t i r i s h n i  u c h  b o s q ic h i  b e lg i l a n g a n :  
sovuq lay in , q izd ir ib  yuklan ishsiz , q izd ir ib  yuq lan ish  os tida .  H a r  bir 
bosqich ikki bosq ichda  bajariladi. M asa lan , З И Л - 130 dvigateli uchun
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sovuqlayin chiniqtirishni avvalo, tirsakli valning 400 -  600 m i i r1 b o ‘lgan 
aylanishlar chasto tasida 15 daq iqa  m obaynida , so ‘ng 800 -  1000 m irr1 
aylan ish lar  chas to tas ida  20 daq iqa  m o b ayn ida  o ‘tkaziladi.

Qizdirib yuklanishsiz chiniqtirishda tirsakli valni avval 1000 -  1200 
min"1 c h as to ta  b ilan  20 d a q iq a  m o b a y n id a ,  so ‘ng  1500 -  2000 m i n 1 
chasto ta  bilan 15 daq iqa  m obayn ida  aylantiriladi. Qizdirib chiniqtirishni 
birinchi bosqichida 1 1 - 1 5  kW  yuklanish hosil qilinadi va  tirsakli valni 
25 d aq iq a  m o b ay n id a  1600 -  2200 min"1 c h as to ta  b ilan  aylantiri ladi.  
Ikkinchi bosqichda yuklanishni 29 -  44 k W  ga yetkaziladi, tirsakli valni 
aylanish chasto tasi  2500 -  2800 m in -1 ni, davomiyligi esa 25 daq iqan i 
tashkil qiladi.

К амА З-740 dizel dvigateli uchun  sovuqlayin  chiniqtirishni bcshta  
bosqichda, tirsakli valn ing aylan ish lar  chasto tasin i 600 d a n  140 min"1 
gacha  o ‘zgar t ir ib ,  40 d a q iq a  m o b a y n id a  a m a lg a  oshir iladi.  Q izdirib  
yuklanishsiz chiniqtirishni 10 daq iqa  m obaynida ,  tirsakli val 1400 min" 
1 a y l a n i s h l a r  c h a s t o t a s i d a  o ‘tk a z i l a d i .  Q iz d i r ib  y u k la n i s h  o s t id a  
chiniqtirish oltita bosqichda tirsakli valning aylanishlar chastotasini 1600 
dan  2600 min 1 gacha, yuklanishni esa 22,1 dan  132,3 k W  gacha o ‘zgartirib 
a m a lg a  o sh ir i la d i .  B u n d a  c h a s to t a  va  y u k la n i s h  h a r  10 d a q iq a l i  
intervaldan so ‘ng o ‘zgartirib boriladi, oxirgi ikkita  5 daqiqali in tervalda 
esa o ‘zgartirilmaydi. U shbu  dvigatellar uchun qizdirib yuklanish ostida 
chiniqtirishni um um iy davomiyligi 50 daqiqani tashkil qiladi. U m u m an , 
dvigatel 100 daq iqa  m obayn ida  chiniqtiriladi.

Chiniqtirish davrida  barcha  birikm alarni germetikligi, kuchli taqqil- 
lashlar va shovqinlarning bor-yo‘q l ig i , yonilg'i, suv va m oyni tashqariga 
sizib chiqishi,  sh u n ingdek ,  b ir ik t ir i lgan  jo y la rd a n  gaz la rn i  chiqish- 
chiqmasligi tekshiriladi. Dvigatelda aylanishlar chastotasini va yuklanish- 
larni keskin o ‘zgarishiga yo ‘l q o ‘yilmaydi. Chiniqtirish yakun langandan  
so ‘ng  dvigatel q ism an  n a z o ra t  uchun  ochib  k o ‘riladi. N a z o ra t  uchun  
ochib  k o ‘riladigan dv igate lla r  m iqd o r i  va tekshirilishi lozim boNgan 
de ta l la r  r o ‘yxati t a ’m irlash  k o rxonas in ing  ishonchlilik  labo ra to r iyas i  
to m on idan  belgilanadi. Sinov rejimi 34.1-jadvalda k o ‘rsatilgan.

A gar dvigatelda silindr bloki, tirsakli va taqsimlash vali, b itta  yoki 
bir necha porshen, silindr gilzasi, o ‘zak yoki shatun  podshipniklardagi 
ic h q o ‘y m a la rn in g  yar im , ik k i ta d a n  o r t iq  po rsh en  h a lq a la r i  a lm ash -  
t i r i lg an  b o ‘lsa, u  h o ld a  t a k ro r iy  c h in iq t i r ish  o ‘tk a z i la d i  (34 .2-jad- 
val).
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0 ‘zak yoki sha tun  podshipniklardagi ichqo‘ymalarni yarm idan  oz- 
yoki b i t tad an  porshen  halqalari (silindrlar soni ikk itadan  k o 'p  emas) 
almashtirilgan b o ls a ,  dvigatelni s tendda chiniqtirish q izdirib chiniqtirish 
rejimida am alga  oshiriladi, so ‘ng qabul qilish nazora t idan  o ‘tkaziladi.

34.1-jadval
C h in iq t i r i lg a n  d iz e l  d v ig a te l in i  q a b u l  q i l is h  c h o g N d a  s in a s h  r e j im la r i

T ekshirishning um um iy davom iyligi -  30 daqiqa

N a z o r a t  o p e r a t s iy a s i
T i r s a k l i  

v a l n in g  a y l a n i s h  
c h a s t o t a s i ,  m in " 1

D v i g a t e l g a  
q o 'y i l g a n  

y u k la n i s h ,  k W

V a q t,
d a q i q a

D v ig a t e l  h a m d a  a s b o b l a r n i  o ‘z g a r u v -  
c h a n  y u k l a n i s h l a r d a  i s h la s h i n i  v a  

m o y ,  s u v ,  y o n i l g 'i n in g  s iz ib  
c h iq i s h n i  te k s h i r i s h

2200
2 4 0 0

2 6 0 0

120
1 5 0

1 8 0

2
2
10

D v ig a t e l  q u v v a t in i  v a  y o n i l g 'i  
s a r f in i  te k s h i r is h

2 5 0 0 210 
Y o n i lg ’i s a r f i  

3 0  k g /s  d a n  k o ‘p  
b o ' l m a g a n d a

12

S a l t  i s h la s h d a  e n g  y u q o r i  
( m a k s im a l )  v a  e n g  p a s t  ( m in im a l )  

a y l a n i s h l a r  c h a s t o t a s in i  
te k s h i r i s h

2 9 0 0  d a n  k o ‘p  
e m a s  

6 0 0  d a n  k o ‘p  e m a s -

4

4

34.2-jadval
D v ig a te ln i  t a k r o r i y  c h in iq t i r i s h  r e j im la r i

Tekshirishning um um iy davom iyligi -  30 daq iqa

B o s q ic h T i r s a k l i  v a l n in g  a y l a n is h  
c h a s t o t a s i ,  m in -1

D v ig a t e lg a  q o 'y i l g a n  
y u k la n i s h ,  k W

V a q t ,  d a q i q a

1 1000 0 5

2 1 8 0 0 66,2 10
3 2000 8 8 ,3 5

4 2200 110,2 5

5 2 4 0 0 1 3 2 ,3 5
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S ov u q lay in  ch in iq t i r i sh d a  t i rsak li  val m a jb u r iy  a y lan t i r i lad i  va 
ishqalanuvchi yuzalarn ing  geom etrik  shaklini h a m d a  g 'ad ir-budurlig i 
o ‘zgarishi sodir  b o ‘lib, dvigatel de ta lla ri  esa un ch a  k a t ta  boNm agan 
yuklanishlarni ko ‘tarishga tayyorlanadi. Qizdirib yuklanishsiz chiniqtirish 
(dvigatel salt ishlaydi) ishqalanuvchi yuzalami ishqalanib moslanishini yana 
davom  etishini nazarda  tutadi. Qizdirib yuklanish ostida chiniqtirishda 
dvigatel ishlab chiqargan energiya maxsus elementlarga yutilib ketadi va 
ishqalanuvchi yuzalar yakuniy  tayyorgarlikdan o ‘tadi. H a r  bir dvigatel 
rusumi uchun chiniqtirishning oqilona rejimi va m oy turi belgilab q o ‘yilgan.

I sh la t ib  m o s la sh t i r i sh  ja r a y o n in i  y axsh ila sh  va  tez la t ish  u c h u n  
chiniqtirishning oqilona rejimlarini aniqlash ham d a  m oy  q o ‘shilmalarini 
t a n la s h ,  d v ig a te ln i  t ik la s h  s i fa t in i  o s h i r i s h n in g  m u h im  s h a r t id i r .  
Chiniqtirishning oqilona rejimlari deb shunday  rejimlar qabul qilinadiki, 
ular ishlatish jarayonidagi yuklanishlarga b irikmalarni minimal yeyilish- 
la rda  tayyorlaydi.

Asosiy ta ’mirlashga belgilangan texnik shartlarda dvigatelni sinovdan 
o ‘tkazish ham  k o ‘zda tutilgan. Sinov yigNsh sifatini va dvigatelni ishlatish 
sharoitlariga tayyorligini tekshirish uchun im kon beradi. Sinov paytida 
taqillashlar, qadalishlar, sizishlar, o ‘ta  qizish, kuchli shovqinlar, titrashlar, 
quvvatning yo ‘qolishi va boshqa nuqsonlar  bor-yo‘qligi aniqlanadi.

T a ’mirlash sifatini holisona baholash  va nuqsonlarni aniqlash uchun, 
m os holdagi asbob lardan  foydalanish lozim. M asalan , quvvat va ttm etr  
yoki m ax su s  d in a m o m e t r l a r d a ,  s h o v q in la r  va ta q i l la s h la r  sh o v q in  
o ’lchagichlarda, t i trashlar v ibrom etrlarda  aniqlanadi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. K rivosh ip -shatun  m exanizm i deta llaridag i asosiy nuqson la rn i va tiklash 
usullarin i sanab  o 'ting .

2. G az taq s im lash  m exanizm i d e ta lla r id ag i asosiy  n u q so n la rn i va tik lash  
usullarini sanab  o 'ting .

3. M oylash, sovitish va ta ’m inlash  tizim i asbob laridag i asosiy nuqson larn i 
va ta ’m irlash usullarini sanab  o 'ting .

4. D vigatelni yig'ish ja rayon i va chiniqtirish tu rlari to 'g 'ris id a  ay tib  bering.

35. TRANSMISSIYA AGREGATLARI VA MEXANIZMLA RI  
DETALLARINI TA ’MIRLASH

Transmissiya agregatlarini asosiy t a ’mirlash quyidagi operatsiyalarni 
o ‘z ichiga o lad i:  d a s t la b k i  to za la sh ,  yuv ish  va  a g re g a t la rn i  q ism an  
bo'laklash; ularni q ism an bo 'lak langan  ho la tda  yuvish; agrcgatni detal-
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larga ajratish, yuvish, tozalash; nuqsonlarni aniqlash va detallarni yaroqli, 
yaroqsiz h am d a  ta ’m ir  ta lab larga  saralash; detallarni tiklash; uzellarni 
butlash; yig‘ish, b o ‘yash, agregatlarni ishlatib moslashtirish va sinash. 
T ran sm iss iy a  ag rega tla rin i  asosiy  ta 'm ir la sh d ag i  texno log ik  ja ra y o n  
chizmasi 35.1-chizmada nam oyish  etilgan.

Qismlarga ajratish ishlari qayta  foydalaniladigan detallarning sifatiga 
j idd iy  t a ’sir k o ‘rsa tad i .  Bu ish larn i tegishli p o s t la rd a ,  sifatli yig‘ish- 
a j r a t i sh  a s b o b la r i  ( a j r a tg ic h la r ,  m o s la m a la r  va  b o s h q a la r )  h a m d a  
k o ‘ta r ish - ta sh ish  q u r i lm a la r i  y o rd a m id a  b a ja r ish  lozim. D a s t la b k i  
tozalash  va yuvishdan so‘ng  agregatlar  q ism an b o ‘laklanadi. Podship- 
niklarni o ‘rna tishda  va  sug‘urib olishda po ‘la tdan  yasalgan urib chiqar- 
gichlarni ish latish  h a m d a  z a rb  k u ch la r id an  foyda lan ish  taq iq lanad i .  
Q ism an  b o ia k la n g a n  agregatlarn i yuvish m ash inas ida  yana  yuviladi. 
M ay d a  detallarni (shtiftlar, shaybalar, suxarik lar va boshqalarni) qaynoq 
er i tm ad a  yuvib moysizlantiriladi. D etallarga yopishib qolgan  smolasi- 
m on  kirlarni m axsus uskunala rda  dan ak  zarrachalari  bilan yo‘qotiladi. 
Zoldirli va rolikli podshipnik lar  kerosinli van n ad a  tozalanadi.

U z e l l a r n i  y ig 'i s h

D e t a l l a r n i  y u v is h

A g r e g a t l a r n i
y ig 'i s h

A g r e g a t l a r n i  
s in a s h ,  b o 'y a s h

A g r e g a t l a r n i  
t a s h q i  y u v is h

D e t a l l a r n i
b u t l a s h

I l a s h m a  d e t a l l a r in i  
t a ’m i r la s h

N u q s o n l a r n i
a n i q l a s h

U z e l l a r n i  d e t a l l a r g a  
a j r a t i s h

Q is m a n  b o ' l a k l a n g a n  
a g r e g a t l a r n i  y u v is h

A g r e g a t l a r n i  u z e l l a r g a  
a j r a t i s h

U z a t m a la r  q u t is i  
d e t a l l a r i n i  
t a ’m ir la s h

K a r d a n l i  u z a tm a  
d e t a l l a r i n i  
t a ’m i r la s h

K o 'p r i k l a r
d e t a l l a r i n i
t a ’m i r la s h

T a y y o r  m a h s u l o t l a r  o m b o r i

35.1-chizma. A vatom obil transm issiyasi agregatlarini asosiy ta 'm irlashdagi 
texnologik jarayon  shakli.
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35.1. IL A S H M A

I la shm ada  quyidagi asosiy nosozlik lar b o ‘lishi m um kin :  disklarni 
shataksirash; to ‘liq ajralmaslik va ravon  q o ‘shilmaslik.

Ilashma disklarini shataksirashi siqib turuvchi prujinalarni b o ‘shashi 
yoki sinishi, siqib turuvchi disk va m axovikdagi ishqalanuvchi yuzalarni 
qiyshayishi yoki sinishi, yetaklanuvchi diskdagi friksion u s tq o ^ m a la rn i  
m o y la n ib  qo lish i  o q ib a t l a r id a  s o d i r  b o ‘lad i.  S iq ib  tu ru v c h i  n o so z  
p r u j i n a l a r  v a  m o y la n ib  q o lg a n  f r ik s io n  u s t q o ‘y m a l a r  y a n g is ig a  
almashtiriladi. M axovik  va siquvchi diskdagi ishqalanuvchi yuzalarga 
jilvirlab ishlov beriladi.

I lashm ani t o ‘liq ajralmasligi pedalning (m exanik  yuri tm ada)  erkin 
y o ‘lini o r t ib  ketishi yoki ishchi s i l indrdagi p o rsh en  y o ‘lini k am ay ib  
ketishi (g idrav lik  y u r i tm a d a )  n a t i ja s ida ,  sh u n in g d ek ,  y e tak lanuvch i 
diskni deformatsiyalanishi oq ibatida  yuzaga keladi. Pedalning erkin y o ‘li 
ros t lash  c h o g ‘ida  t o ^ r i l a n a d i ,  n u q so n i  b o r  y e tak lan u v ch i  d isk  esa 
yangisiga almashtiriladi.

I lashm ani rav o n  ulanmasligi ye tak lanuvch i disk u s tq o ‘ym asin ing  
yeyilishi,  y e ta k la n u v c h i  d isk  g u p c h a g in i  q iy in  su ril ish i,  a j r a tu v c h i  
podshipnikni bir vaq tda  bosmasligi, ilashma pedalini o ‘z o ‘qiga qadalishi 
s a b a b  b o ‘ladi. Y e tak lan u v ch i  d isk  gupch ag in i  u z a tm a la r  q u t is in ing  
bir lam chi validagi sh l i tsa la rda  qiyin surilishi, sh l i tsa la rda  p it i r la r  va

u r in g a n  jo y l a r  m a v ju d l ig id a n  y u zag a  
keladi. Shlitsalarni tozalab, unga yupqa 
qilib grafitli moylash materiali surtiladi. 
Ishlashmani ajratuvchi podshipnikni a jra
tish richaglariga bir vaq tda  bosilmasligi 
rostlash orqali b a r ta ra f  etiladi. I lashma 
pedali qada lib  qolsa , v tu lka  toreslarini 
pitir lardan h a m d a  uringan joy la rdan  to 
za lanadi va  m oy lab  q o ‘yiladi.

T a ’m ir lash  p a y t id a  i lashm ani a j r a 
tuvchi yeyilgan podshipnik lar  yangisiga 
almashtiriladi. Yetaklanuvchi va siquvchi 
disklar, shuningdek, siquvchi p rujinalar 
q a n d a y  h o la td a l ig ig a  q a r a b  t ik la n a d i  
yoki almashtiriladi. T a ’mirlash  ishlarini 
bajarish  uchun  ilashm a m axsus mosla- 
m a la rd a  q ism larga  ajra ti lad i. S hunday  
m oslam alardan  biri 35.2-chizmada k o ‘r- 
satilgan.

35.2-chizma. Ilashmani 
qismlarga ajratish va yig‘ish 

uchun moslama:

/- tay an ch  p lita; 2-siquvchi korpus; 
J -n a z o ra t halqasi, V -o 'm atish 

shpilkasi, 5-asos.
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Ilashma karteri bilan silindrlar bloki t a ’mirlash paytida egasizlanti- 
r ilmaydi. Egasizlanib qolmasligi uchun  h a m d a  tirsakli val bilan uza t
m alar  qutisidagi yetaklovchi valning o lqdoshligini ta ’minlash m aqsad ida  
u la rga  belgi q o ‘yiladi. A g a r  bu de ta l la r  egasizlangan b o ‘lsa, u ho lda  
yig‘ilgandan so ’ng ilashma karteridagi markazlovchi teshik m oslam ada 
y o ’niladi.

Ilashma karteridagi asosiy nuqsonlar darzlar, sinib tushishlar, rezbalarni 
y u l in ish i  va yey ilish i,  r a m a g a  m a h k a m la n u v c h i  ta y a n c h  p a n ja la r  
yuza la r idag i  va  te sh ik la r idag i  yeyilish lardir .  A g a r  y o r iq la r  qam ro v i  
perimetming yarmidan ko 'p  b o lsa  yoki mahkamlash boltlarining bittadan 
k o bp  teshiklaridan o ‘tgan b o ’lsa, u holda karter  yaroqsizga chiqariladi. 
Ilashma karteridagi yoriqlar payvandlab q o ‘yiladi. Teshik atrofidagi sinib 
tushgan joylar suyultirib qoplanadi yoki ushalib tushgan parcha o ‘z joyiga 
payvand lab  qo 'yiladi. Ikk itagacha  o ‘rami yulib olingan rezba metchik 
o ‘tkazib tiklanadi. A gar rezba yeyilgan bo'lsa yoki ikkitadan ortiq o ‘rami 
yulib olingan bo ‘lsa, u holda uni ta ’mirlash oMchamidagi kattalashtirilgan 
rezba ochish yo‘li bilan, shuningdek, buram a metall kiritib yoki payvandlab 
to ‘ldirib so‘ng unga nominal oNchamdagi rezba ochib tiklanadi.

S ta r tyor  joylashadigan  yo ’naltiruvchi shtift o ‘tkazilgan h am d a  dvi
gatelni ram aga  m ahkam layd igan  teshiklar haddan  ziyod yeyilib ketgan 
b o ‘lsa, u la r  q o ‘sh im ch a  d e ta l -v tu lk a  y o rd a m id a  t ik lan ad i .  Z ich lab  
o ‘rnatilgandan  so ‘ng v tu lka  teshigiga ishlov berib. uni nominal o ‘lchamga 
keltiriladi.

I lashma karterining ram aga m ahkam lanadigan  panjasidagi yeyilgan 
t a y a n c h  y u z a la rg a  freza lash  d a s tg o h id a  ishlov ber ib ,  yeyilish izlari 
yo ‘qotiladi. Yeyilish ka tta  b o lg a n d a  panjaga  shaybalar payvandlanadi. 
Shaybalar o 'm a t ish  uchun payvandlashdan oldin panja  yuzasi frezalanadi, 
teshik esa zenkerlanadi. So‘ng shaybalar ilashma karteriga uzluksiz chok 
b ilan  e lek tr  yoy ida  p ay v and lanad i .  S h u n d a n  keyin pan ja  to reslariga  
zenker yordam ida ishlov berilib, ularni asosiy metall bilan bir tekis qilinadi.

Ishlam aning siquvchi va yetaklanuvchi .disklaridagi asosiy nuqsonlar  
siquvchi disk yuzasidagi yoki yetaklanuvchi diskning friksion u s tqo’y- 
m a la r id a g i  y o r i l i sh la r ,  f r ik s io n  u s tq o ’y m a la rn in g  yoyilish i,  d iskn i  
qiyshayishi yoki egilishi, gupchak  yoki ustqo 'ym alarni m ah k am  ushlab 
turuvchi parch in  mixlarni b o ‘shashib qolishi, d isklarning ishchi yuzala
ridagi tirna lish lar  va yeyilishlardir. Yorilgan disk va friksion u s tq o ’y- 
m alar  yaroqsizga chiqariladi. Yeyilgan u s tq o ’ym alar  yangisiga a lm ash
tiriladi. Buning uchun  eski parch in  mixlar olib tashlanadi. G upchakni 
yaxsh ilab  tozalab , so ‘ng yetak lanuvchi disk toTilanadi. Qiyshayishlar 
n azo ra t  plitasida shchup  y o rdam ida  aniqlanadi. D iskning tores yuzasi 
b ilan plita oras idan  0,3 m m  qalinlikdagi shchup  o ‘tmasligi lozim. Frik-
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sion u s tq o bym alarni m ah k am lash  uchun  parch in  mixlarni za rb  ostida 
s h ta m p d a n  fo y d a la n ib  o ‘rn a t i la d i ,  F r ik s io n  u s tq o ‘y m a la rn i  d isk k a  
m ahkam lash  uchun  parch in  mixlar o ‘rniga yclim ham  ishlatiladi.

Siquvchi diskning yetaklanuvchi d iskka  yopishadigan tekisligidagi 
0,15 m m  dan  k o 'p  bo 'lmagan qiyshayishlari yoki yetaklanuvchi diskning 
texnik shartlarda belgilangan qiym atdan k o ‘p b o ‘lgan egilishlari to bg‘rilash 
yo ‘li bilan bar ta ra f  etiladi. Siquvchi diskni zichlash stolidagi halqaga ishchi 
yuzasini pastga qilib o 'rna tib  zarb  yordam ida to lg‘rilanadi. Yetaklanuvchi 
diskni maxsus asboblardan foydalanib plitada yoki m oslam ada to ‘g‘rila- 
nadi. Yetaklanuvchi diskka m ahkam langan  parchin  mixlari b o ‘shashib 
q o lg a n  u s t q o ‘y m a la rn i  y a ro q s iz g a  c h iq a r i la d i .  Y e ta k la n u v c h i  disk 
gupchagining b o ‘shashib qolgan parchin  mixlarini soni tu r t tad an  k o ‘p 
b o ‘lsa, u holda parchin mixlar almashtiriladi. Buning uchun gupchakdagi 
va diskdagi yeyilgan tesh ik la r  ka tta lash tir i lgan  t a ’mirlash  o ‘lcham iga 
moslab parm alanadi yoki ular orasida yangi teshiklar ochiladi. T a ’mir- 
l a n g a n  y e ta k la n u v c h i  d iskn i  m u v o z a n a t la s h  lozim . R u x s a t  e ti lgan  
disbalans miqdori texnik shartlarda k o ‘rsatiladi. Siquvchi va o ‘rta  disklar
n ing  ishchi yuza laridagi yeyilishlar h a m d a  t irna lish la r  toka r l ik  yoki 
jilvirlash das tgohida  ishlov berib  yo ‘qotiladi. B unda diskning minimal 
qalinligi texnik shartlarda ko ‘rsatilgan q iym atdan kam  boMmasligi kerak.

Yig‘ib b o ‘lgandan so ‘ng ilashma dvigatelga o 'rna ti lad i va  u langan 
h am d a  ajratilgan ho la t la rda  qan d ay  ishlashi tekshirib  k o ‘riladi.

35.2. U ZA TM ALA R

U z a tm a la r  qu tis in i  q ism la rg a  a jra t ish  va y ig ‘ish ish lari  m axsus  
ajratgichlar, kalitlar ham d a  m oslam alardan  foydalangan ho lda  s tendda 
amalga oshiriladi. U za tm alar  qutisi karteridagi asosiy nuqson lar  darzlar, 
dum alash  podshipniklari h a m d a  o rqaga  yurish shesternalari blokining 
o ‘qi joylashadigan teshiklardagi yeyilishlar, rezbali teshiklardagi rezba- 
larning yeyilishi va uzilishlaridir. Podshipniklar va o ‘q lar  joylashadigan 
yeyilgan teshiklarni p o ‘latlash orqali yoki q o ‘shimcha detal-vtulka o ‘rna- 
t ib  t ik lan ad i .  T ik la n g a n  te sh ik la rn i  g o r iz o n ta l  y o ‘nish d a s tg o h id a ,  
teshiklar o ’qdoshligini ta ’minlagan ho lda  nominal o ‘lchamga keltiriladi. 
I k k i ta g a c h a  o ’ram i uz ilgan  re z b a la rn i  m e tc h ik  o ’tk a z ib  t ik la n a d i .  
R ezbasin ing  ik k i tad an  o r tiq  o ‘ram i uzilgan yoki yeyilgan teshiklarni 
t a ’mirlash o ‘lchamidagi rezbalar ochish orqali, shuningdek, bu ram a  detal 
kirgazib yoki payvandlab, so‘ng unga nom inal o ‘lchamdagi rezba ochib 
tiklanadi. U za tm alar  qutisi karteridagi darzlarni avval payvandlab, so‘ng 
charx toshda tozalab  b a r ta ra f  etiladi. D arz la r  soni ikk itadan  k o ’p b o i ib ,  
u larn ing  um um iy  uzunligi 100 m m  dan  ortiq  b o ‘lsa va  o rq ag a  yurish
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shes tc rna la r  b lokin ing  o ’qi joy lashad igan  teshik orqali  o ‘tgan  darz lar  
b o ‘lsa, u ho lda  u za tm alar  qutisi karteri yaroqsizga chiqariladi.

V a lla rda  (yetaklovchi, o ra liq ,  ye tak lanuvchi)  quyidagi nuqso n la r  
uchraydi: podsh ipnik lar  halqasi yoki vtulkasi o ‘rnashadigan bo ‘yinlar- 
n in g  yeyilishi; s h l i t s a la rn in g  yeyilish i;  r e z b a la rn in g  t o ‘lib  qo lish i ,  
yeyilishi yoki uzilishi; sh litsa larn i va  sh p o n k a  a r iqcha la ri  q irra larin i 
c h a q a la n ib  qolish i.  Y eyilgan  b o ‘y in la rn i  x ro m lash ,  p o ‘la t la sh  yoki 
suyultir ib  qop lash  usu llar ida  t ik lanad i .  Y etak lovchi valning shlitsali 
uchidagi yeyilishlar chegaradan  o r tib  ketgan b o ‘lsa, q o ‘shim cha detal 
o ‘rna tib  va unga shlitsa ochib tiklanadi. T o ‘lib qolgan ham da ikkitagacha 
o ‘ram i uzilgan yoki yeyilgan rezba la rn i  p la sh k a  o ' tk a z ib  tuzatilad i.  
Ik k i tad an  o r tiq  o ‘ram i uzilgan yoki yeyilgan rezbalarni esa suyultirib 
qoplash  va unga nom inal o ‘lcham da rezba ochish yo ‘li bilan tiklanadi. 
Shlitsalar va shponka  ariqchasi qirralaridagi chaqalarni tozalash orqali 
b a r ta ra f  etiladi. H a r  qan d ay  holatdagi va k o ‘rinishdagi yoriqlari b o ‘lgan 
h a m d a  shesternasi va shlitsasida singan tishlari b o ‘lgan vallar yaroqsizga 
chiqariladi.

U z a tm a la r  qu tis idag i sh es tc rn a la rd a  quy idagi n u q so n la r  b o ‘ladi: 
t i s h la r n i  q a l in l ig i  b o ‘y ic h a  yeyilish i;  to re s  y u z a la rd a g i  c h a q a la r ;  
tishlarning ishchi yuzalarining uvalanishi va k o ‘chib tushishi. Shesterna 
t i sh la r in in g  qalin lig i b o 'y ic h a  yeyilishi ch egarav iy  q iy m a td a n  o r t ib  
ketgan b o ‘lsa h am d a  u larda  uvalanishlar yoki k o ‘chib tushishlar mavjud 
b o ‘lsa ,  b u n d a y  s h e s te r n a la r n i  y a ro q s iz g a  c h iq a r i la d i .  A g a r  d e ta l  
konstruksiyasi im kon bersa, u holda bunday  nuqsonlarga  ega b o ‘lgan 
s h e s te r n a la r n i  yang i  tish li  g a rd ish  o ‘r n a t i s h  yo 'l i  b i la n  t ik la n a d i .  
T ish larn ing  tores yuzalaridagi to ‘lib qolishlarni charx tosh  yordam ida , 
kerakli shakl o lgunga q ad a r  tozalab, b a r ta ra f  etiladi.

U za tm a la r  qutisin ing q o p q o g h d a  d a rz la r  yoki k o ‘chib  tushishlar, 
q iy sh ay ish ,  re z b a n in g  uzil ish i,  uya  va  te s h ik la rn in g  yeyilishi kab i  
nuqson lar  uchraydi. U za tm ala r  qutisi q o p q o g ld a g i  s ingan qismlar o ‘z 
o ‘rn iga  pay v an d lab  q o ‘yiladi. A gar  da rz la r  bo lt  o ‘tad igan  teshiklarni 
y a rm id a n  k o ‘pini q a m ra b  o lm ag an  b o ‘lsa va uza tm ala rn i  a lm ash lab  
ulovchi p o lzu n la r  jo y la sh ad ig an  te sh ikdan  o ‘tm a g a n  b o ‘lsa, u ho lda  
u l a r  h a m  p a y v a n d la b  q o 'y i l a d i .  U z a t m a l a r n i  a lm a s h la b  u lo v ch i  
m exanizm lar m ah k am lan ad ig an  teshiklardagi rezbalar  uzilgan bo 'lsa, 
ularni payvandlash  yo'li bilan to 'ldirib  yoki bu ram a  detal o 'rna tib  tikla
nadi. A lm ash lab  ulovchi sh tok la r  h a m d a  blokirovkalovchi mexanizm 
joy lashadigan  teshiklarni gilza o 'rna tib  va uni nom inal o 'lcham ga keltirib 
tiklanadi. Q opqoqn ing  karterga  yopishadigan tekisligidagi qiyshayishlar 
egovlash yo ‘li bilan to ‘g‘rilanadi. Q opq o q  tekisligidan nom inal chetga 
chiqish -  100 m m  uzunlikda 0,1 m m  dir. A lm ashlab ulovchi sh tok  joy la
shadigan teshiklardagi chaqilishlar va pitirlarni razvyortkalab  yo'qotiladi.
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Detallarni tiklab va almashtirib  b o ‘lgandan so ‘ng, u za tm alar  qutisi 
y ig i l a d i ,  ch in iq t i r i lad i  h a m d a  s in o v d a n  o ‘tkaz ilad i .  H a r  b ir  qu tin i  
ch izm aga  m os rav ish d a  yig 'ish  va texnik  sh a r t la r  a so s id a  s in ovdan  
o 'tkazish  lozim. U za tm ala r  qutisini to 'g 'r i  yig'ilganligi, vallarni aylan- 
tirib va uzatm alarni u lab ko 'r ib  tekshiriladi. Vallar h a r  qanday  uza tm alar  
u langanda ham  qadalib  qo lm asdan  erkin aylanishi kerak. Barcha uzat
m a la r  sh tok la rin ing  fiksatorlari r ichagni ish latgan p ay td a  uni neytral 
va ishchi hola tla rda  aniq fiksirlashi zarur.

Sinash va chiniqtirish ishlari maxsus stendlarda yuklanishsiz ham da 
yuklanish ostida am alga oshiriladi. Yuklanishsiz rejimdagi chiniqtirishda 
uzatm alarning ulanishi va uzilishi tekshiriladi. Y uklanish  ostida sinashda 
va  c h in t iq t i r i s h d a  u z a tm a la rn in g  ra v o n  h a m d a  ish onch li  u lan ish i ,  
shovqin darajasi va boshqa ko 'rsatg ichlar  tekshirib ko'r iladi. U za tm alar  
qutisini chiniqtirish rejimlari texnik sha r t la rda  belgilab qo 'yilgan.

35.3. KARDANLI U ZA TM ALA R

K ard an l i  uza tm a  de ta l lar idagi nosozlik larn i b a r t a r a f  etish uchun  
un i a v to m o b i ld a n  yech ib  o l in ad i  va  s te n d d a  q is m la rg a  a j ra t i la d i .  
Q i s m la r g a  a j r a t i s h d a n  o ld in  d e t a l l a r g a ,  y ig ' i s h  c h o g ' i d a  u la r n i  
boshlang 'ich vaziyatini saqlab qolish m aqsad ida  belgilar qo 'y ish  tavsiya 
e t i lad i .  K a rd a n l i  u z a tm a  d e ta l la r in ig  a so s iy  n u q s o n la r i  b o 'y in la r ,  
podshipniklar, krestovina (chorbarm oq) salnigi, valik teshiklari, val va 
ayri sh litsalaridagi yeyilishlar, va lla rn ing  egilishi va buril ish i,  ora liq  
valning tayanch  podshipnigidagi yeyilishlardir.

C horbarm oqn ing  yeyilgan bo'yinlari xrom lash yo'li bilan tiklanadi. 
Salniklar va yeyilgan podshipniklar  yangisiga almashtiriladi. H a t to  bir 
d o n a  ro lig i  y e t i s h m a y d ig a n  n in a s im o n  p o d s h ip n ik l a r n i  ish la t i sh  
m um kin emas. A gar cho rbarm oq  bo 'y in larida ro likdan  qolgan ezilishlar 
bo 'lsa, u holda ch o rb a rm o q  podsh ipn ik lar  bilan birga almashtiriladi.

K a rd a n  sharn ir in ing  shlitsalari yeyilgan s irg 'aluvchi ayrisi o d a td a  
yangisiga almashtiriladi. Shlitsalari tashqi d iam etr  va qalinlik bo'yicha 
yeyilgan ayrilarni teskari qutbli o 'zgarm as  to k d an  foydalanib, suyultirib 
qop lash  usulida tik lash  m um kin . Suyultir ib  q o p la sh d an  so 'n g  860° li 
qizdirish h a ro ra t id a  norm allash tir ish ,  m exan iq  ishlov berish (yo 'n ish  
va shlitsa ochish), toblash, bo 'shatish  va tashqi d iam etr  bo 'y icha jilvirlash 
ishlari am alga oshiriladi. Sirg'aluvchi ayrilar, k a rd an  valining shlitsali 
qismi bo 'y lab  qada lm asdan  erkin surilishi kerak. Shuningdek, sezilarli 
dara jadagi radial lyuft ham  bo'lmasligi lozim.
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K a r d a n  v a l la r in in g  d e p s in ish i  ( te p ish i )  i n d ik a to r  y o r d a m id a ,  
p rizm alarga  o ‘rna t ib  tekshiriladi. Valning uzunligi b o ‘ylab joylashgan  
h a r  qan d ay  nuqtasidagi tepishi texnik shartla rda  belgilangan qiym atdan 
k a t ta  b o ‘lmasligi kerak . Buralib  ketgan  h a m d a  shlitsalari yeyilgan va 
ezilgan va lla r  yangisiga a lm ash tir i lad i .  K a rd a n l i  uza tm an i yig‘ishda  
k a rd an  sharnirining ayrilari b itta  tekislikda joylashishlari lozim. Ketingi 
k o ‘prikning k a rd an  vali va oraliq val m axsus stendda m uvozanatlanadi . 
D isbalans m iqdori  texnik shart la rda  k o ‘rsatilgan q iym atdan  o r tib  ket- 
masligi kerak.

35.4. Y ETA K LO V CH I K O T R IK L A R

A sosiy  t a ’m ir lashga  q a b u l  q ilingan  av to m o b i l la rd a n  yetak lovchi 
k o ‘p r ik la r  yechib o linadi, tashq i  to m on i yuviladi, a lo h id a  uzellar va 
detallarga qisman yoki t o l i q  ajratiladi, so ‘ng yuviladi ham d a  saralanadi. 
K o ‘p r ik la r  quy idag i uzellarga  ajra ti lad i:  asosiy  uza tm a; ye tak lovchi 
konussim on shesterna; differensial (g‘ildiraklararo, o ‘qlararo); yetakla
nuvchi konussim on shesterna; yarim  o ‘qlar.

Asosiy uzatm a, difTerensial va yarim o ‘q lar  detallarida uchraydigan 
asosiy nuqson lar  -  tishlarni sinishi yoki yeyilishi, shesternalarni ilashi- 
shini n o to ‘g‘ri rostlanganligi, podsh ipnik lar  va ular o ‘tkaziladigan joylar- 
ni yeyilishi, satellit va  yarim  o ‘q sheste rna la rin ing  tores yuzalarin ing 
h a m d a  c h o rb a rm o q  b o ‘yinlarin ing  yeyilishi, yarim  o ‘qtsagi shlitsalar 
va shponkali  b ir ikm alar ,  sa ln ik lar  h a m d a  u lar  o ‘tqazilgan joy la rn ing  
yeyilishi kabilardir .

O rtdagi k o ‘prik karterida  ko 'p incha  ushbu nuqson lar  b o ‘ladi: yoriq
lar, o rqa  g‘ildirak gupchagining tashqi va ichki podshipniklari o ‘tkazi- 
ladigan b o ‘y in la rn ing  yeyilishi, rezba la rn ing  yeyilishi yoki uzilishi.

O rtdagi k o ‘prik karterin ing flanesidagi darzlar, agarda  u lar  yonm a- 
y o n  jo y la s h g a n  va  i k k i t a d a n  o r t iq  b o ' lm a g a n  h a m d a  y o n m a -y o n  
jo y la s h m a g a n  va  u c h ta d a n  k o ‘p b o 4 m a g a n  rezbali  te sh ik la r  o rqa li  
o ‘tg a n  b o ‘lsa p a y v a n d la b  q o ‘yiladi. S h u n in g d ek ,  buzilgan  p a y v an d  
c h o k la r  h a m  p ay v an d lab  q o ‘yiladi. Yeyilgan b o ‘yinlarni flyus ostida 
su y u l t i r ib  q o p la sh  b ilan  yoki v ib ro y o y  u su lida  t ik la n a d i  va u la rga  
mexanik  ishlov berib nom inal o ‘lcham ga keltiriladi.

G M ldirak  g u p c h a g in in g  p o d s h ip n ig in i  m a h k a m la y d ig a n  g a y k a  
tu sh ad ig an  rezban i suyultir ib  q o p la sh  va unga nom ina l  o ‘lcham dagi 
rezb a  och ish  o rq a l i  t ik la n a d i .  R e z b a s in in g  ik k i t a d a n  o r t iq  o ‘ram i 
yeyilgan yoki uzilgan tesh ik lar  esa ka tta lash tir i lgan  ta ’mirlash o ‘lcha- 
m idagi rezba ochib yoki nom inal o ‘lchamdagi rezbasi b o ‘lgan buram a  
detal o ‘rna t ib  tiklanadi.
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R e d u k to r  k a r te r i  va d ifferensia l  p o d s h ip n ik la r in in g  q o p q o q la r i  
egasizlantirilmaydi, chunki ularga b irgalikda ishlov berilgan. Shuning  
u ch u n  q ism larga  a j r a t i lg a n d a n  s o ‘ng q o p q o q la rn i  k a r te rg a  b o g ‘lab 
q o ‘yiladi. R e d u k to r  kar te r idag i  asosiy  n u q so n la r  d a rz la r  va k o ‘chib  
tushishlar, teshiklardagi yeyilishlar, rezbaning  uzilishi yoki yeyilishla- 
ridir. R ed u k to r  karteridagi darz lar  va uning flanesidagi ushalib ketgan 
qism lar payvand lab  q o ‘yiladi, so ‘ng payvand ch o k  asosiy metall bilan 
b ir  tekis qilib tozalanadi. Yetaklovchi konuss im on  shesterna valining 
ro lik li  p o d sh ip n ig i  o ‘rn a s h a d ig a n  h a m d a  ye tak lo v ch i  s i l in d rs im o n  
shesterna valining uyasi ostidagi yeyilgan teshiklarni q o ‘shim cha detal- 
v tu lka o ‘rnatib  yoki p o ‘latlash usulida tiklanadi va ularni yo 'n ish  orqali 
nom inal yoki ta ’mirlash o 'lcham iga  keltiriladi.

D if fe rens ia l  p o d s h ip n ik la r i  o ' tk a z i l a d ig a n  yey ilgan  te sh ik la rn i  
suyultir ib  qop lash  usu lida  tik lanadi. Q o p la sh d a n  oldin teshik y o ‘nib 
kengaytiriladi. K arte r  va qo p q o q q a  podshipnik lar  uyalari aylana bo 'y lab  
p a y v a n d la n a d i .  P a y v a n d la sh  u c h u n  d ia m e tr i  5 m m  b o 'lg a n  0 3 4 - 1  
e lektrodi va  teskari qutb li  o 'zga rm as  tok  ishlatiladi. P ayvand lashdan  
so 'n g  a jraluvchi tekislik yassi egovda yaxsh ilab  tek is lanadi. Q o p q o q  
ka r te rg a  m a h k a m la b  tesh ik la r  nom ina l  o 'lch am g a  yo 'n ilad i.  Uzilgan 
yoki yeyilgan rezbalar yuqorida  ko 'r ib  chiqilgan usullar bilan tiklanadi.

Differenitsal qutisin ing kosacha la r idag i  asosiy n u q so n la r  -  t i rn a 
lishlar, chizilishlar, te sh ik la rn ing  yeyilishidir. Y a r im  o 'q  shesternasi 
shaybas i  o s t idag i  to res  yuzan ing , sh u n in g d ek ,  sa te l l i t la r  sh ay b a la r i  
os tidag i sfe ras im on  yuzan ing  t irna l ish la r i ,  chiz il ish lari  yoki no tek is  
yeyilishlar ta ’mirlash o 'lcham idagi shayba o 'rna tish  yoki yo 'nish orqali 
b a r ta ra f  etiladi. Differensial chorbarm og 'in ing  tu rum lar i  joylashadigan 
teshiklar yyeyilganda eski teshiklarga n isbatan  45° burchak  ostida yangi 
teshiklar parm alanad i.

Tortuvchi boltlar o 'tad igan  teshiklar yeyilganda eski teshiklar orasiga 
yangilari pa rm a lan ad i  va ularni ikki to m o n id an  zenkerlanadi. Y arim  
o 'q  shesternasining bo 'yni joylashadigan yeyilgan teshikni v tu lka o 'rna t ib  
tiklanadi va vtulka teshigi yo 'n ish  orqali nom inal o 'lcham ga keltiriladi.

R olik li  p o d s h ip n ik  o 'tk a z i la d ig a n  yeyilgan  b o 'y in la r  su y u l t i r ib  
qoplash, siqib kengaytirish va xrom lash kabi usullarda tiklanadi. Q o p 
lashdan  oldin differensial kosachasi toka r l ik  d as tg oh in ing  p lanshay- 
basidagi m oslam aga o 'rnatiladi va bo 'y in  yo'niladi. Suyultirib qoplashni 
v ib royoy  usulida olib boriladi.  Q o p la sh d a n  so 'n g  bo 'y inn i  y o 'n ib  va 
jilvirlab nom inal o 'lcham ga keltiriladi.

Differensial kosachas in ing  b o 'yn in i  siqib kengaytir ish  b i lan  ham  
tiklash m um kin. Buning uchun zichlab yoki sidirish dastgohida  bo'yin 
tesh ig idan  sh a rs im o n  m o s la m a  o 'tk az i lad i .  S h u n d a i  keyin  b o 'y inn i ,
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nom ina l  o ‘lcham ga keltirish uchun jilvirlanadi. Bo 'y indagi yeyilishlar 
un ch a  k a t ta  b o ‘lm a g a n d a  x rom lash  usu lidan  foyda lan ish  m aq sad g a  
muvofiqdir.

Y etaklovchi konussim on  shesterna vali podshipnigining s takan ida  
quyidagi n u q so n la r  b o ‘ladi: teshik larn ing  yeyilishi, rezbaning  uzilishi 
yoki yeyilishi. Rolik li k a t ta  va k ichik  p o d s h ip n ik la r  o ‘rn a sh a d ig a n  
yeyilgan teshiklar vtu lka o 'rn a t ib  yoki vibroyoyda qoplab , so 'ng  ularni 
y o 'n ish  orqa li  nom ina l  o 'lch am g a  keltir ib  t ik lanadi.  R ezbasi uzilgan 
yoki yeyilgan teshiklar bu ram a  detal o 'rn a t ib  t a ’mirlanadi.

Differensial c h o rb a rm o g 'id a  asosan , tu ru m n in g  yeyilishi va t i rn a 
lishlari m avjud  bo 'lib , ularni x rom lash, po 'la t lash ,  suyultirib qoplash  
va ta 'm ir la sh  o 'lcham iga  jilvirlash kabi u su llar  bilan b a r ta r a f  etiladi. 
T u ru m i t a ’m irlash  o 'lcham iga  keltir ilgan c h o rb a rm o q la rn i ,  teshiklari 
ta 'm ir lash  o 'lcham iga  yo 'n ilgan yoki teshiklari orasiga yangi teshiklar 
p a rm alangan  differensial kosachalarga o 'rnatiladi. Turum dagi yeyilishlar 
u n c h a  k a t t a  b o ' lm a g a n d a  x ro m la sh  u su l id a n ,  k a t t a  b o ' lg a n d a  esa 
p o 'la t la sh  va  v ib royoy li  q o p la sh  u su lla r idan  foyda lan ish  m a q sa d g a  
m uvofiqdir. T ik langan  tu rum la r  nom inal o 'lcham da  jilvirlanadi.

Y arim  o 'q la r  quyidagi nu q so n la rg a  ega: buralish , yarim  o 'q  yoki 
flanesning egilishi, shlitsalar, teshiklar va rezbalarning yeyilishi. Buralib 
ketgan yarim  o 'q la r  yaroqsizga chiqariladi. Egilgan yarim o 'q la r  zarb  
ostida to 'g 'r ilanadi. T o 'g 'r i langandan  so 'ng  flanesni ichki tores yuzasi, 
uni texnik shar t la rda  ruxsat etilgan minimal qalinligini saqlagan holda 
yo'niladi. Yeyilgan shlitsalarni suyultirib qoplash  yoki qo 'sh im cha detal 
o 'rn a t ish  yo'li b ilan tiklanadi.

Suyultirib qoplangan  shlitsali bo 'y in  tokarlik  das tgohida  yo'niladi, 
s o 'n g  frezalash  d a s tg o h id a  chervyakli  f rezadan  foyda lan ib  shlitsalar  
ochiladi. S hundan  keyin yarim  o 'qn ing  shlitsali uchiga Ю Ч Т  uskunasida 
term ik ishlov beriladi. Q o 'sh im cha detal o 'rna tish  usulida, shlitsali qism 
k es ib  t a s h l a n a d i  va  u n in g  o ' r n ig a  y an g is i  p a y v a n d la n a d i .  T ik la b  
b o ' lg an d an  so 'n g  yarim  o 'q n i  tepishi tekshiriladi, z a ru r  bo 'lsa  to 'g 'r i 
lanadi. Keruvchi v tu lkalar  joy lashad igan  yeyilgan konussim on  teshik
larni ham  payvand lab  qo 'y ish  usulida ta ’m irlanadi. A jratgich boltlari 
tu shad igan  teshiklardagi sh ikas t langan  yoki yeyilgan rezbalar  o 'rn iga  
t a ’mirlash o 'lcham idagi rezbalar ochiladi.

G 'i ld i r a k  g u p c h a g id a  quy id ag i  n u q s o n la r  uchrayd i:  p o d sh ip n ik  
halqalari va g 'i ld irakni m ahkam lovchi shpilkalar o 'rna tilad igan  teshik
la rn in g  yeyilishi,  to rm o z  b a ra b a n i  m a h k a m la n a d ig a n  flanesn i q iy 
shayishi, yarim  o 'q  flanesi m ahkam lanad igan  (o rqa  g 'i ldirak gupchak- 
la r idag i)  sh p i lk a la r  yoki b o l t la r  q o t i r i lad ig an  rezb a la rn in g  yeyilishi 
yoxud uzilishi. Podshipnik lar  o 'rnashad igan  yeyilgan teshiklarni vtulka
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o 'rn a t ib  yoki suyultirib q o p 
lash usulida t ik lanadi.  G u p 
c h a k d a g i  te s h ik  m a x s u s  
m o s lam ad a  y o ‘nib kengayti
r i l a d i  v a  u n g a  t a ’m i r l a s h  
v tu lk a s i  z i c h la b  jo y l a s h t i -  
riladi. S hundan  so ‘ng vtulka 
teshigiga ishlov berib, n om i
n a l  o ‘l c h a m g a  k e l t i r i l a d i .  
Yeyilgan uya la rn i suyultir ib  
qo p la sh n i  v ib royoy  usulida , 
d i a m e t r i  1,6 m m  b o ‘lg a n  
C b -08  ru su m li  s im d a n  fo y 
d a l a n ib  a m a lg a  o s h i r i la d i .  
Q o p la sh  u ch u n  ush b u  rejim 
ta v s iy a  e t i la d i :  t o k  k u c h i -  
100-110 A , k u c h la n is h -1 6 -  
18 V, d e ta in in g  a y la n ish  
chasto tasi-0 ,8  m i n 1, qoplash  
qadam i-3 ,3  mm/ayl, simning 
uza tish  tezligi -  1,3 m /m in . 
Q oplashdan  so 'ng  uya yo ‘ni- 
lib, nom inal o 'lcham ga kelti
riladi.

T o r m o z  b a r a b a n i  m a h 
kam lanad igan  flanesdagi qiy- 
s h a y is h la rn i  t o k a r l i k  d a s t 

g o h id a  f lanes  y o 'n ib  b a r t a r f  e t i la d i .  B u n d a  g u p c h a k  m o s la m a g a  
m ahkam lanadi.  Salniklar o 'rnashad igan  yeyilishlar vtu lka o 'rn a t ib  yoki 
elektr impulsli qop lash  usulida tiklanadi.

G 'i ld i r a k la rn i  m a h k a m lo v c h i  sh p i lk a la r  o 'r n a t i la d ig a n  yeyilgan 
teshiklar vtu lka o 'rn a t ib  tiklanadi. Ishlov berish chog 'ida  olib-qo'yila- 
digan k o n d u k to r  v tulkalari bo 'lgan  red u k to r  ishlatiladi va teshiklarni 
parm alash . zenkerlash h am d a  razvyortkalash  ishlari am alga oshiriladi. 
R a z v y o r tk a la n g an  te sh ik la rga  v tu lk a la r  z ich lab  o 'tk az i lad i .  R ezbasi 
shikastlangan ( ikkitadan ortiq o 'ram i yeyilgan yoki uzilgan) teshiklarni 
b u r a m a  d e ta l  o ' r n a t i b  t ik la n a d i  y o k i  u la r  o ra s ig a  y an g i  te s h ik la r  
parm alanad i va rezba ochiladi.

Y etaklovchi silindrsimon va yetaklanuvchi konussim on  shesterna- 
lardagi asosiy nuqson lar  tishlarning ishchi yuzalaridagi uvalanishlar va

35.3-chizma. Y etaklovchi silindrsim on va 
yetaklanuvchi konussim on shesternalarni 
parch in  m ixda biriktirish u chun  m oslam a:

7,4-pm jinaIar; 2 -itarg ich ; 2 ,5-v tu lkalar; 
б-puanson ; 7 -stopor vin t; <?,9-matritsalar; 

/0 -stoyka (tayanch ); /2 -p lita .
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k o ‘c h ib  tu s h is h la r ,  t i s h 
la rn ing  qalinligi b o ‘yicha 
yeyilishi, rolikni podsh ip 
nik o ‘tkaziladigan joylarni 
yey ilish id ir .  T ish la r in in g  
ishchi y u z a la r id a g i  yey i
lishlar, uvalanishlar va k o ‘- 
chib tushishlar texnik shart
l a r d a  r u x s a t  e t i lg a n  
q iym atlardan  o r tib  ketgan 
s h e s t e r n a l a r  y a ro q s iz g a  
c h iq a r i l a d i .  P o d s h ip n ik  
o ‘tkaziladigan joy lar  yeyil
g a n  b o ‘lsa  u la rn i  x r o m 
lash, p o 'la t la sh  yoki suyultirib  qop lash  orqali tiklanadi. X rom lash  va 
po 'la t lashdan  oldin bu joy la r  (bo'yinlar) jilvirlanadi. X uddi shuningdek, 
tik langan yuzalarni ham  nominal o 'lcham ga keltirish uchun jilvirlanadi. 
A gar  shesternalardan biri yaroqsiz deb topilsa ular bir-biridan ajratiladi. 
Buning uchun parchin mixlar olib tashlanib, konussimon shestemani zarb 
ostida chiqarib olinadi. Yetaklovchi silindrsimon va yetaklanuvchi konus
simon shesternalarni bir-biriga biriktirish uchun m axsus m oslam a h am da 
zichlovdan foydalaniladi (35.3-chizma). Biriktirish chog'ida shesternalarni 
vtu lka (3) teshigiga podshipnik o 'tiradigan bo'yni bilan o'rnatiladi.

35.5. O L D IN G I K O 'PR IK LA R

Oldingi ko 'p r ik la r  to 'sinidagi asosiy nuqson lar  egilish va buralishlar, 
r e s s o r  m a y d o n c h a l a r id a g i ,  s h k v o r e n  b o 'r tm a s id a g i ,  s h k v o re n  va 
p o n a s im o n  s to p o r la r  jo y la sh ad ig an  tesh ik la rdag i yeyilishlardir. H a r  
q a n d a y  d a rz la rg a  va  s in ib  tu sh ish la rg a  ega b o 'lg a n  o ldingi k o 'p r ik  
to 's in lari  yaroqsizga chiqariladi. Oldingi k o 'p r ik  to 's inidagi egilish va 
bura lish lar  s tendda, m os lam ada  yoki chizg'ich y o rdam ida  tekshiriladi 
(35.4-chizma). Chizg 'ichda ikkita shkala  bo 'lib , ular ko 'rsatg ichlarni -  
h a r o r a t  (fadus) va m in u t la rd a  (d aq iq a la rd a )  h isoblash  uchun  im kon  
b e rad i .  G o r iz o n ta l  tek is l ik d ag i  egilishni a n iq la sh  u c h u n  ch izg 'ich  
b a rm o q la r i  sh k v o re n  jo y la s h a d ig a n  te sh ik k a  o 'rn a t i l a d i .  C hizg 'ich  
barm oqlari  ponasim on s topor  joylashadigan  teshikka o 'rnati l ib  vertikal 
tek is l ikdag i  egilish an iq la n a d i .  N u q s o n i  b o r  to 's in  m ax su s  s ten d d a  
sovuqlayin to 'g 'r i lanad i (35.5-chizma). Bu stend to 'sinni turlicha tekis
likda to 'g 'r ilashga, egilish ham d a  buralish miqdorini tekshirishga im kon 
beradi.
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35.5-ch iw a. O ldingi ko‘prik to ‘sinlarini 
sovuqlayin to ‘g‘rilash u ch u n  stend:

/-stanina; 2-stoyka; J-dom kratlar; 4-kulochoklar; 5-to‘sin 
egilishini o'lchaydigan burchak o'lchagich; б-vintli qisqichlar; 

7-buriluvchi kronshteyn; ^-boshqarish pulti.

R c s s o r la r  m a h k a m la 
nadigan  yeyilgan m aydon- 
c h a la r  su y u l t i r ib  q o p la sh  
va m ex an ik  ish lov berish  
orqali tik lanadi. M aydon- 
cha la r  bit ta  tekislikda (1,0 
m m  o ra l ig ‘ida) yo tish i va 
to ‘sinning simmctriya o ‘qi- 
ga  p e rp e n d ik u la r  b o ‘lishi 
lozim. Balandligi b o ‘yicha 
yey ilgan  sh k v o re n  b o ‘r t-  
malari, yeyilish izlari yo‘qol- 
g u n g a  q a d a r  f r e z a la b  
t a ’mirlanadi. Bo’r tm aga bir 
pay tn ing  o ‘zida ikkita fre- 
zada  ishlov beriladi va shu 
bilan shkvoren o 'q iga  b o ‘l- 
gan  p e rpend iku la r l ik  saq- 
lanad i .  B o ‘r tm a  b a la n d l i 
gi n ing  k am ay ish i ,  sh ay b a  

qo 'y ish  orqali  to 'ldiriladi.
Shkvoren joylashadigan  teshiklardagi yeyilish uncha  ka tta  bo 'lmasa, 

ularni, sidirish orqali t a ’mirlash o 'lcham iga keltiriladi. U larga  ka tta lash 
tirilgan o 'lcham dagi shkvoren la r  o 'rna tilad i.  A g a r  shkvoren  jo y la sh a 
digan teshiklardagi yeyilish k a t ta  bo 'lsa , u  ho lda  u lar  v tu lka  o 'rn a t ib  
tiklanadi va nom inal yoki t a ’mirlash o 'lcham iga keltiriladi. Ponasim on 
stopo r  joylashadigan teshikni esa ka tta roq  o 'lcham ga razvyortkalanadi.

B uriluvchi sa p fa la rd a g i  a sos iy  n u q s o n la r  g u p c h a k  p o d sh ip n ig i  
o ' t i rad igan  bo 'y inni, gupchak  salnigi joy lashad igan  halqani va vtu lka 
teshiklarining yeyilishlari, sapfa gaykasi qotiriladigan rezbaning yeyilishi 
va uzilishidir. Podshipniklar o 't irad igan  yeyilgan bo 'yinlarni xromlash, 
po 'la tlash, metallash va suyultirib qoplash  usullarida tiklanadi ham da 
n o m in a l  o ' l c h a m d a  j i l v i r l a n a d i .  B o 'y n id a g i  y ey i l ish  u n c h a  k o 'p  
bo 'lm asa, buriluvchi sapfa xrom lanadi, yeyilish 0,15 m m  dan  k o 'p  bo'lsa, 
p o ' l a t la n a d i  yoki q o p la n a d i .  H a r  q a n d a y  k o 'r in ish d a g i  y o r iq la r  va 
s in ish la r  b o ' lg a n  s a p fa la r  y a ro q s iz g a  c h iq a r i la d i .  G u p c h a k  saln ig i 
jo y la sh a d ig a n  ha lq ad ag i  yeyilish lar x ro m lash  yoki p o 'la t la sh  orqa li  
yo 'qo tilad i.  H alqaga  ishlov berilib, nom inal o 'lcham ga keltiriladi.

Teshik lari  yeyilgan shkvoren  v tu lka la r i  yangisiga a lm ash tir i lad i .  
Z ich lab  jo y la s h t i r i lg a n d a n  so 'n g  v tu lk a  te sh ik la r ig a ,  n o m in a l  yoki
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t a ’m ir lash  o ’lcham iga  keltir ish u ch u n  ishlov beriladi. Sapfa  gaykasi 
qotiriladigan rezbani tiklash uchun avval suyultirib qoplanadi va nom i
nal o ’lchamdagi rezba ochiladi.

Buriluvchi sapfan ing  shkvorenlari  sapfa o ’rnati lad igan  joy la r idan  
yeyiladi. U larni xrom lash yoki p o ’latlash orqali tiklanadi. X rom  qatla- 
mining qalinligi 0,15 m m  dan  ortmasligi lozim, jilvirlash uchun quyim 
0,05 -  0,10 m m  a trofida  b o ’ladi. P o ’la tlashda esa qop lam aning  qalinligi 
0,3 m m  d a n  o r t ib  ketmasligi kerak . Ishlov berish ishlari shkvorenni 
nom ina l  yoki t a ’m irlash  o ’lchamiga jilvirlab yakunlanadi.

35.6. T R A N SM IS SIY A  AG REG ATLA RI VA M EX A N IZM LA R IN 1  
T A ’M IR L A SH  SIFAT1

T ran sm iss iy a  m ex an izm la r in in g  y ig ’ilgan ag reg a t la r i  s te n d la rd a  
chiniq tir i lad i va s inovdan  o ’tkaziladi.  C h in iq tir ish  ja ra y o n id a  tirqish 
bilan  yig’ilgan de ta l la rn ing  tu ta shuvch i yuzalarin i ishlab m oslashishi 
am a lg a  o sh ad i .  S inov  re jim lari  va davom iy lig i ,  av to m o b i ln i  asosiy 
t a ’mirlashdagi texnik shartlarda  belgilangan b o ’ladi. A yrim  detallar va 
uzellar yig’ishdan oldin statik ham d a  d inam ik m uvozanatlanadi. lig’ish 
c h o g ’ida de ta lla rn i o ’za ro  joy lash ish iga  a lo h id a  e ’t ib o r  berish kerak. 
Buning uchun tegishli asb o b la r  va m os lam ala rdan  foydalanish lozim. 
A g reg a t la rd a  qad a l ib  qolish lar , taq illash la r ,  kuchli shovqin  va qizib 
ketishlar sodir b o ’lishiga ham d a  m oy oqishiga yo ’l q o ’yilmaydi. A gre
gatlarni ta ’mirlash sifatini holisona baholash  uchun maxsus asboblardan  
foydalangan m a ’qul. U la r  yo rdam ida  q u w a tn i  ishqalanish-ga yo ’qoti- 
lishi, t i t rash lar ,  shovqinlar , qizib ketishlar. shesternali i lashm alardagi 
burchak li  t irq ish la rn ing  yig’indisi va b o shqa  p a ra m e tr la r  aniq lanadi. 
Burchakli tirqishlar yig’indisi ind ikator yoki gidravlik asbob yordam ida 
top ilad i.  U sh b u  yig’ind in ing  o ’zgarishiga q a ra b  ag rega tn i  t a ’m irlash  
sifati h a m d a  qoldiq im koniya t (resurs) haq ida  xulosa qilinadi.

Sinov ishlari agregatlarni ta ’mirlayi va yig’ish sifatini, param etrlarning 
texnik shartlarga  m os tushishi, ishlatishga tayyor  yoki tayyor emasligini 
aniqlashga im kon beradi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. Ilashm a detallarini ta ’m irlash jarayon ida  qanday  asosiy nosozliklar b arta 
ra f  etiladi?

2. U zatm alar qutisi va kardanli uzatm a detallari qanday usullarda ta ’mirlanadi?
3. Y etaklovchi ko 'p rik  detallari qanday  ta 'm irlanadi?
4. Transm issiya mexanizmlarini ta 'm irlash  sifatiga qanday talablar qo'yiladi?
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36. KO‘TARUVCHI T IZIM LA R , ELASTIK ELEM ENTLAR VA 
AM ORTIZA TORLARNI TA’M IRLASH

36.1. RAM ALAR

R am ala rd ag i  asosiy n u q so n la r  t o ‘s in la rn ing  egilishi, k ronsh teyn-  
l a r n in g  s h ik a s t l a n i s h i ,  t o l i q i s h d a n  y o r i l i s h ,  p a r c h i n  m ix  o ' t g a n  
te sh ik la rd an  yorilish, p a rch in  mixli b i r ik m a la rn i  b o ‘sh ash ib  ketishi 
kabilardir. Egilishlar va yorilishlar avtomobilni n o to ‘g‘ri ishlatish (ortiq- 
cha yuklanish, n o to ‘g‘ri sh a tak k a  olish va sh.k.), ressorlarni o ‘ta  bikrligi, 
m eta llarn ing  toliqish oq iba tla r ida  paydo  b o ‘ladi.

Avtomobilni asosiy t a ’mirlashda ram alar  qismlarga to ‘liq ajratiladi, 
detallar yuviladi va sinchiklab k o ‘rib chiqiladi. R am adag i parchin  mixli 
b irikm alarni ajratish uchun pnevm atik kesuvchi bolg‘alar, gaz alangasi 
va k o ‘m ir  e le k tro d l i  h a v o -y o y  a la n g a s i  q o ‘llan ilad i .  K a l la g i  kesib  
ta s h la n g a n  p a rc h in  m ix te s h ik d a n  c h iq a r ib  ta s h la n a d i .  R a m a n in g  
ya roqsiz  deta llar i  yangisiga a lm ash tir i lad i .  Egilgan  t o ‘s in la r  zichlov 
ostida yoki maxsus s tendda sovuqlayin to ‘g‘rilanadi. T o ‘g‘rilash sifatini 
n a z o ra t  chizg 'ich lar  va  a n d a z a la r  y o rd a m id a  tekshiriladi.  R a m a n in g  
shikastlangan  kronsh teynlari  almashtiriladi.

R a m a  detallaridagi darzlarni qo 'sh im cha detal qo 'y ib  yoki qo 'ym as- 
d an ,  payvand lash  usu lida  b a r t a r a f  etiladi. T o l iq ish d an  hosil b o 'lg an  
darz larni payvand lashdan  oldin b ir  oz tirqish q o 'y ib  kesib tash lanadi 
va uchm a-uch qilib payvandlanadi. K o 'n da lang  to 's in larni tu tib  turuvchi 
parchin  mixlar o 'tg an  teshiklar yorilgan bo 'lsa, shikastlan-gan qism kesib 
tashlanadi va qo 'sh im cha detal payvand lab  qo'yiladi. Payvand  choklarni, 
ayn iqsa  te rm ik  t a ’sir zonas idag ila rn i  m u s ta h k a m la sh  tavsiya etiladi. 
M u s tah k am lash n i  (parch in lashn i) ,  ishchi sferasin ing  rad iusi 4,5 m m  
bo 'lgan pnevm atik  bo lg 'a  vositasida am alga  oshiriladi.

Bo'shashib  qolgan  parchin  m ixlar kesib tash lanadi va ular o 'rn iga  
yangisi o 'rna tilad i.  Parchin  mixlarni q o 'y ishdan  oldin teshiklar holati 
tekshiriladi. Yeyilib ketgan ham da qirralari yorilgan teshiklar payvand
lanad i.  C h o k  va y u z a la r  to z a la n g a n d a n  s o 'n g  n o m in a l  o ' l c h a m d a n  
1 m m  kam  bo 'lgan  teshik pa rm alanad i .  Teshikni zichlash yo rd am id a  
kerib, nom inal o 'lcham ga keltiriladi va q irran ing  ikki tom oni m ustah- 
kam lanad i .  Parch in  m ix lar  tesh ikka tig 'iz kirishi lozim. Shun ingdek , 
biriktirilayotgan detallarni ham  bir-biriga zich yopishishini t a ’minlash 
d a rko r .  Parchin  mix kallaklari to 'g 'r i  geom etrik  shaklga ega bo 'lishi, 
y a ’ni qiyshaymasligi, ezilmasligi va yorilib ketmasligi kerak.

T ik la n g a n  b a r c h a  q ism la rg a ,  t a ’m i r l a s h d a n  s o 'n g  m o y li  g ru n t  
surtiladi va bo 'yab  qo'yiladi. Parchinlash ishlari sifati nazo ra t  bo lg 'ada
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tekshirib  k o ‘riladi. R am ala rn i  yigMshda gidravlik parch in lash  uskuna- 
sidan foydalaniladi.

36.2. R E SSO R L A R

R e s s o r la rd a  quy id ag i  n u q s o n la r  boMishi m u m k in :  v a ra q la rn in g  
( listlarining) yorilishi yoki sinishi, e lastik likning y o ‘qolishi, m arkaziy  
boltn ing kesilishi, kronsh teyn  va ressor quloqlaridagi vtu lkalar  ham da 
b a rm o q la rn in g  yeyilishi, ressor q u lo q la r in in g  tores  qismi yopishgan  
k ro n s h te y n la rn in g  yeyilishi. N u q s o n la r n i  y o ‘q o t ish  u c h u n  av v a lo ,  
ressorlar yechib olinadi, qismlarga ajratiladi, va raq la r  (listlar) ishqorli 
e r itm ada  yuviladi, tekshirib k o ‘riladi va saralanadi. Ressorlarni qismlarga 
ajratish va yig‘ish ishlari m axsus m oslam alarda  yoki t iskalarda amalga 
oshiriladi. D arz  ketgan yoki s ingan va raq la r  yangisiga almashtiriladi.

R essorn ing  egilishi an d aza la r  yo rd am id a  tekshiriladi. A g a r  uning 
yoysimonligi nom inal yoysimonlikdan kichikroq b o ‘lsa, u holda varaq- 
larni sovuqlayin egib tuzatiladi. Bordi-yu ressorning egilishi ikki m arta- 
dan  ham  k o ‘p ro q  kam aygan  b o ‘lsa, u ho lda  varaq larn i das t lab  700 -  
800°C gacha qizdirib so‘ng tuzatiladi. Shundan keyin ular m oyda  tobla- 
n ad i  va  kerak li  q a t t iq l ik k a c h a  b o ‘sha tilad i.  Y ig‘ish d an  o ld in  ressor 
varaqlariga grafit yoki 30 foiz universal konsistent materiali, 30 foiz “P ” 
grafiti va 40 foiz transform ator moyidan iborat bo ‘lgan aralashma surtiladi.

Y ig‘ilgandan so ‘ng ressorning yoysimonligi tekshiriladi. Y uklanish 
va yoysimonlik miqdori belgilangan me’yorga mos tushishi lozim. Ressor 
quloqlari va kronshteynlardagi yeyilgan vtulkalar zarb  yordam ida chiqarib 
tashlanadi va yangisiga almashtiriladi. Ressorning silliq barmoqlaridagi 
yeyilish uncha ka tta  bo ‘lmasa, ularni ta ’mirlash o ‘lchamiga jilvirlanadi. 
A gar yeyilish 1,5 m m  dan  ko ‘p bo ‘lsa, u  holda barm oqlar  almashtiriladi.

Ressor quloqlarin ing tores qismiga yopishadigan kronshteynlardagi 
yeyilishlarni shayba la r  yordam ida , y a ’ni ularni, ressorni m ahkamlovchi 
bar-m oqlarga  o ‘rna tib  b a r ta ra f  etiladi.

Yig‘ilgan ressorlar s tendda 
s in ovdan  o ‘tkaziladi.  S inash- 
dan  oldin ressorni m a ’lum  bir 
yuk lan ish  o s t id a  bosib  k o ‘ri- 
ladi.  R esso rn i  z ich lov  ostiga 
o ‘rn a t ib ,  u n in g  o ‘r ta s id a n  
sh p in d e l  y o r d a m id a  t o ‘g ‘ri- 
l a n g u n c h a  bo s i lad i  -  egilish 
(y oys im on lik )  q iy m ati  no lga  
teng (36.1-chizma).
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36.1-chizma. Yig‘ilgan ressorni sinash 
shakli (tasviri).
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S o ‘ng  ressorn i a s ta -sek in  y u ks iz lan tir ib  borilad i,  L  m a so fa  yoki 
yoysim onlik  oMchanadi va y an a  bir  m a r ta  ressorn i t o ‘g ‘r i lan g u n ch a  
bosiladi. Avvalgi yuklanish ostidagi yoysimonlik keyingi yuklan ishda 
h a m  o ‘zgarm aslig i lozim . A g a r  yoys im on lik  k a m a y ib  ke tsa  b u n d a y  
ressorlar  ishlatishga yaroqsiz  deb h isoblanadi. Y oysim onlikni tekshi- 
rishdagi yuklanish avtom obillar  va agregatlarni t a ’mirlash, yig'ish ham da 
sinashga q o ‘yilgan texnik sha r t la rda  belgilangan bo 'ladi.

36.3. A M O R T IZ A T O R L A R

Richagli am o r t iz a to r la rd a g i  asosiy  n o soz lik la r  suyuq likn i  sizishi 
yoki richagning qiyin siljishidir.

N u qson la rn i  y o ‘qotish  uchun  am ort iza to rn i  av to m o b ild an  yechib 
olinadi, yaxshilab tozalanadi va kerosinda yuviladi. So‘ng u qismlarga 
to 'l iq yoki q ism an ajratiladi. D astlab  k lapan la r  tiqini va suyuqlik qo 'ya- 
d igan  teshikning tiqini b o ‘shatib  olinadi. K o rp u s  ichidagi suyuqlikni 
toza idishga to ‘qiladi. S hundan  keyin ishchi k lapan la r  olinib, u lar  yax
shilab yuviladi va tekshiriladi. Shikastlangan k lapan la r  yana  o ‘z uyala- 
riga joylashtiriladi. K lapan  tiqini ostiga yangi aluminiy qistirm a q o ‘yi- 
ladi.

Porshenlar holatini tekshirish uchun am ortiza to r la r  to 'liq qismlarga 
a jra tiladi. Buning uchun  m axsus kalit yo rd am id a  s i l indrlar  qo p q o g 'i  
bo 'sha ti lad i .  P o rsh en la r  s i l ind r la rda  q a d a lm a s d a n  h a ra k a t la n ish i  va 
yeyilib ke tm agan  bo'lishlari lozim. O tv y o r tk a  y o rd am id a  pru jinan ing  
to 'x tatg ich  halqasi olinadi va o 'tkazuvchi k lapan la r  porshendan  ch iqa
riladi. Yaroqli k lapan la r  o 'z  joyiga o 'rna tilad i.

A m ortiza torn i yig'ish teskari ketm a-ketlikda bajariladi. A m ortiza to r  
valigining gaykasi 40-50  N-m, silindr qo p q o g 'i  esa 450 N-m m om en t 
bilan qotiriladi. A m o r t iz a to r  korpusiga  suyuqlik  q o 'y i lg an d an  so 'ng , 
porshenni yengil va ravon  harakatlan ish i richagni burib  ko 'r ish  orqali 
sinovdan o 'tkaziladi. M axsus s tendda am ortiza to rn ing  germetikligi ham 
tekshiriladi.

Teleskopsim on am ortiza to r la rdag i  asosiy nosozlik lar suyuqlikning 
sizib oqishi va teb ran ish la rn ing  no tek is  so 'ndir il ish id ir .  N u q so n la rn i  
aniqlash va b a r ta ra f  etish uchun am ortiza to r  qismlarga to 'liq  yoki qisman 
a jra ti lad i. B u n d an  oldin a m o r t iza to rn i  k ir la rdan  tozalash , yuvish va 
artish zarur. Qismlarga ajratish va yig'ish ishlari tozalik to 'liq ta 'm inlan- 
gan sharo itla rda  am alga oshiriladi.

Suyuqlikning rezervuardan  sizib oqishi sh tok  salnigining yeyilishi 
oq ibatida  yuzaga keladi. A gar  rezervuar gaykasini 250 N-m dan  katta
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b o im a g a n  kuch bilan sirib to r tg an d a  ham  nosozlik b a r ta ra f  etilmasa, 
u  holda am ortiza torn i qisman b o ‘laklab barcha  salniklar almashtiriladi. 
A m ortiza torlarn i tortilishga va siqilishga qarshiligi tekshiriladi. Buning 
uchun  am ortiza to rn ing  pastki qulog‘ini tiskaga qisib, yuqori qulog‘idan 
ushlab  bir necha m ar ta  tortib-siqib k o ‘riladi.

Ik k a la  to m o n g a  h a ra k a t la n ish d a  h a m  a m o r t iz a to rn in g  qarshiligi 
bir xil b o ‘lsa va ravon  ishlasa bunday  am ortiza torlar  soz deb hisoblanadi. 
A ks ho lda  am o rt iza to rn i  q ism larga  to ‘liq a jra tib , undagi yeyilgan va 
shikastlangan  detallar almashtiriladi.

Yaltiratilgan yuzasida yeyilishlar yoki tirnalishlar b o lg a n  sh toklar 
h a m  alm ash tir i lad i .  P lastina li  k la p a n la r  d isk ida  d a rz la r  b o ‘lsa, u lar  
o ‘rniga yangisi q o ‘yiladi. Siqishga ishlaydigan klapan yoki o ‘rindiqning 
ish ch i  y u z a la r id a  y e y i l i sh la r  h a m d a  c h iz i l i sh la r  b o ‘lsa , u la r  h a m  
yangisiga almashtariladi. Ishchi yuzasi t irnalgan porshenlar yaroqsizga 
chiqariladi.

A m ortiza to rn i  yigMshda unga faqat yangi toza suyuqlik toMdiriladi 
( u rc h u q  m oyi yoki tu r b in a  va t r a n s f o r m a to r  m o y la r i  teng  u lu sh d a  
q o ‘sh i lg a n  a r a la s h m a ) .  M a x s u s  s te n d d a  a m o r t i z a t o r l a r  s in o v d a n  
o 'tkaziladi. A m ortiza to rn i  ikkala yo ‘nalishdagi qarshiligi va shovqinsiz 
ishlashi aniqlanadi. Sinov natijalari texnik shartlarga m os tushishi lozim.

S iq ish  yoki q a y t ish  y o 'l id a g i  m a k s im a l  q a rsh i l ik  kuch i ,  texnik  
s h a r t la rd a n  k o ‘rsa ti lgan  quyi ch eg a rad an  25 fo izdan  o r tiq  q iym atga  
pasayib  ketsa, u ho lda  am ortiza to r la r  almashtiriladi.

37. BOSHQAR1SH M EXANIZM LARINI TA’M IRLASH

37.1. RU L M E X A N IZ M I

A vtom obiln i ishlatish ja rayon ida  rul boshqarm asidagi detallarning 
ishchi yuzalari eyilib ketadi.

Detallardagi yeyilish darajasini ham da ta ’mirlash usullarini aniqlash 
uchun rul mexanizmi qismlarga ajratiladi. Rul cham barag i va soshkasini 
yechib olish uchun ajratgichlar ishlatiladi. Rul mexanizmi detallarining 
asosiy nuqsonlari quyidagilardir: chervyak va soshka valining roligidagi 
yeyilishlar; v tu lkalar ,  podsh ip n ik la r  va  u lar  oMkaziladigan joy la rn ing  
yeyilishi; karterni m ahkam layd igan  flanesni darz  ketishi va sinishi; rul 
soshkasi valin ing  v tu lkas i joy la sh ad ig an  tesh ikn i (kar te rdag i)  va rul 
tortqilarini sharli birikmalaridagi detallarni yeyilishi; to rtq ilarning egili
shi va valga m ahkam langan  rul cham baragini bo 'shash ib  qolishi.

545



R u l  m exan izm idag i  ishchi yuzasi k o ‘p yeyilgan yoki to b la n g a n  
qatlam i k o ‘chib ketgan chervyak almashtiriladi. Y uzasida yoriq lar  va 
ezilishlar bo 'lgan, soshka valining roligi yaroqsizga chiqariladi. Chervyak 
va rolik bir pay tda  almashtiriladi.

Soshka valining yeyilgan tayanch  bo 'y in lari  avval x rom lab , so 'ng  
nom inal o 'lcham ga jilvirlab tiklanadi. Bo'yin esa kar te rga  o 'rna ti lgan  
bronza  vtulkalarni ta ’mirlash o 'lcham iga jilvirlab ham  tiklanishi m u m 
kin. Rul soshkasini yeyilgan rezbali uchi vibroyoy usulida qoplash  orqali 
tiklanadi. D astlab  tokarlik  dastgohida eski rezba kesib tashlanadi. So 'ng 
m e ta l l  q o p la n ib  un i n o m in a l  o ' l c h a m g a  y o 'n i la d i  va  yang i re z b a  
ochiladi. Sh li tsa la r ida  bura lish  izlari b o 'lg an  so sh k a  vali yaroqsizga  
chiqariladi.

Rul mexanizmi karteridagi, podsh ipn ik la r  o 'tkaz ilad igan  yeyilgan 
joy la r  qo 'sh im cha detal o 'rna tib  tiklanadi. Buning uchun teshikni yo 'n ib  
kengaytiriladi, so 'ng  v tulkani zichlab kiritiladi va uning ichki diametri 
ishlov berish orqali podshipnik  o 'lcham iga  m oslanadi.

K ar te r  flanesidagi yorilishlar va sinishlar payvandlash  orqali tuzati- 
Itidi. Bu ishlarni gaz a langas ida , de ta ln i u m u m iy  q izd ir ib  bajariladi.  
Rul soshkasi valining vtulkasi joy lashadigan  teshik (karterdagi) yeyilgan 
bo 'lsa , uni t a ’mirlash o 'lcham iga  razvyortkalanadi.

R u l yuritm asidag i k o 'n d a la n g  to r tq i la rn in g  sharli b a rm o q la r i  va 
ic h q o 'y m a la r i  tez roq  yeyiladi. B u la rd an  ta sh q a r i  to r tq i  uch la r idag i  
tesh ik larn ing  yeyilishi, rezban ing  uzilishi, p ru jin an in g  b o 'sh ash i  yoki 
sinishi va to rtq ilarning egilishi ham  kuzatiladi.

Yeyilish xarakteriga q a rab  k o 'nda lang  rul tortqisining uchi (yig'ilgan 
hola tda) yoki a lohida detallarni yaroqli-yaroqsizligi an iq lanadi. Z a ru r  
h o la t la rd a  sharli b ir ikm a  q ism larga  ajra ti lad i.  Buning  u ch u n  rezbali 
t iq in  s h p l in td a n  o z o d  q i l in ad i  va  un i t o r tq i  k a l la g id a g i  te sh ik d a n  
bo 'sha tib  olinadi, detallar ajratiladi. Yeyilgan sharli b a rm o q lam i ham da 
t irna lish lar  va k o 'ch ib  tush ish la rga  ega b o 'lg an  b a rm o q la r  yangisiga 
almashtiriladi. Shu bilan bir p ay td a  yangi ichqo 'ym alar  ham  joy lash 
tiriladi. Bo 'shashib qolgan va singan p ru jina lar  o 'rn iga  yangisi qo'yiladi. 
Rul to r tq i la rn ing  uchlaridagi yeyilgan teshiklarni p ayvand lab  qo 'y ish  
usu lida  tuza ti lad i .  E g ilgan  ru l to r tq i la r in i  so v u q lay in  to 'g ' r i la n a d i .  
T o 'g 'r i lashdan  oldin to r tq ila r  qu ruq  m ayda  q u m  bilan to'ldiriladi.

R u in in g  g idrav lik  kuchay tirg ich la ridag i  o 'z iga  xos nosoz lik la rga  
d v ig a te l  t i r sa k l i  v a l in in g  h a r  q a n d a y  a y la n i s h la r id a  h ech  q a n d a y  
kuchayishning bo'lmasligi, m in i h a r  ikki tom onga  burganda , kuchayish- 
ning yetarli emasligi yoki notekisligi kiradi.
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N u q s o n la rn i  y o ‘q o t ish  u c h u n  n a so s  q ism la rg a  a jra t i lad i .  M oyi 
to ‘qiladi, detallar esa yaxshilab yuviladi. Nasosni b o lak la sh d a ,  yig'ishda 
va t a ’mirlashda nasos qo p q o g ‘i ham da yig'ilgan holatdagi o 'tkazuvchan  
k lapanlar ,  s tartyor,  ro to r  h am d a  nasos parrak lari  egasizlantirilmasligi 
lozim. Q ism larga  ajra tish  va yig'ish ishlari buriluvchi plitasi bo 'lgan  
m o s lam ada  bajariladi.

B o 'lak la sh  quy id ag i  t a r t ib d a  a m a lg a  o sh ir ilad i:  b a k c h a  va filtr 
q o p q o g 'i ,  nasos k o rp u s id a n  bak ch a ,  saqlagich  k lap an la rn in g  tush ib  
ketmasligini ta ’minlagan holda (nasos vali vertikal ho la tda , shkiv past 
tom onda)  nasos qopqog 'i  yechib olinadi. So 'ng  shtiftlardan taqsimlash 
diski, s tartyor, pa r rak la r  bilan birgalikda ro to r  (unga texnologik rezina 
ha lqa  kiydirib  qo 'y ilad i)  yechib olinadi. B unda  s ta r tyo rn i  taqsim lash 
diski va nasos korpusiga n isbatan  holati e ’tiborga olib qo'yiladi.

Shkiv  to 'x ta tg ich  ha lq a  va oldingi podsh ipn ik  bilan b irgalikdagi 
n a so s  vali t a ’m ir la sh  yoki a lm ash t i r ish  z a r u r  b o ' lg a n d a g in a  yechib 
olinadi. A jratilgan de ta llar  m axsus eritmali van n ad a  yuviladi, qaynoq 
suvda chayiladi va siqilgan havoda  puflanadi.

Tekshirish chog 'ida  o 'tkazuvchi k lapanlarni nasos korpusidagi erkin 
siljishi, saqlagich klapani o 'r indig 'in ing tortish kuchi, ro tor, korpus va 
taqsim lash  d iskining tores yuzalarida  yeyilishlar yoki t irnalishlarning 
bor-yo 'g 'l ig i  an iq lanad i.

N a so s  k o rp u s i  va  ta q s im la sh  d isk in in g  to re s  ishchi y u z a la r id a  
t i r n a l i s h l a r ,  c h iz i l i s h la r  y o k i  n o te k i s  y e y i l i s h la r  b o ' l i s h ig a  y o ' l  
qo 'yilmaydi. U shbu  yuzalar tekis ham d a  zoldirli va ninali podshipniklar 
jo y la sh a d ig a n  tesh ik  o 'q ig a  p e rp e n d ik u la r  b o ' lm o g ' i  lozim . R u x sa t  
etilgan chetga chiqishlar texnik shar t la rda  belgilab qo'yiladi.

Y ig 'ib  b o ' lg a n d a n  so 'n g  n aso sn i  s te n d d a  ish la t ib  m o s la sh t i r ish  
tavsiya etiladi. Ishlatib m oslashtirilgandan keyin nasosning ish unum do- 
rligi va hosil qiladigan bosimi s inovdan o 'tkaziladi. Ishlatib moslashtirish 
va sinash rejimlari ham d a  tartibi texnik shartlarda  ko'rsatilgan. Nasosni 
sinash ja rayon ida  titrashlar, siltashlar va kuchli shovqinlar bor-yo'qligi 
an iq lanadi. Bosim ravonlik  bilan o'sishi lozim. Bakchadagi m oy  k o 'p  
k o 'p i k l a n m a s l i g i  h a m d a  b i r ik m a  t u t a s h m a l a r i d a n  v a  z ic h la s h  
saln ik laridan oqmasligi kerak. Tekshirishdan va t a ’m irlashdan so 'ng  rul 
mexanizmining detallari yig'iladi, rostlanadi va gidravlik kuchaytirgich 
bilan b irgalikda sinovdan  o 'tkaziladi.

К а м А З  a v to m o b i l la r in in g  ru l b o sh q a rm a s in i  a v to m o b i l  ish lab  
chiqargan zavodda yig'iladi. Bunda selektiv usuldan foydalanilgani bois
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rul mexanizmi, gidrokuchaytirgich nasosi va boshqa uzellaming yeyilgan 
detallari qayta tiklanmaydi. Rul mexanizmlari va nasoslarini avtotransport 
ko rx o n a la r id a  t a ’m ir lashga  ruxsa t  e tilmaydi. T a ’mirlash  ishlari faqa t  
zavodda (ishlab chiqaruvchi) amalga oshiriladi. Iig‘ib b o ‘lgandan so ‘ng 
rul mexanizmi nazora tdan  o ‘tkaziladi va zarur bo ‘lsa rostlanadi. N azora t  
chog‘ida rul cham baragining lyufti, soshka  valining o ’q b o ‘ylab siljishi 
ham d a  rul boshqarmasi tortqilaridagi lyuftlar tekshiriladi.

37.2. T O R M O Z  TIZIM LA R I

T orm oz  tizimini ishga yaroqliligi avtom obil ishonchliligining m uhim  
sh a r t id i r .  К а м А З  o i la s id ag i  a v to m o b i l l a r  t u r t t a  a v to n o m  to rm o z  
kon tu r i ,  y a ’ni ishchi, ehtiyot, t o ‘x tab  turish  va y o rdam ch i k o n tu r la r  
b ilan  j ih o z langan .  A v to n o m  k o n tu r la r  b ir -b ir idan  a loh ida ,  m ustaq il  
ishlaydi. Ishchi, t o ’x tab  tu r ish  va eh tiyo t  to rm o z la r i  a v to m o b iln in g  
barcha  g‘ildiraklariga o ‘m atilgan  to rm oz  mexanizmlarini boshqaradilar. 
К ам А З avtom obilin ing  to rm oz  tizimiga, avariyali to rm o zd an  b o ‘sha- 
tish tizimi ham  kiritilgan. Bu tizim siqilgan havoni chiqib ketishi oq iba 
tida av tom atik  ravishda  to rm oz lan ib  qo lgan  av tom obiln i ha raka tlan -  
tirishga im kon beradi.

T o r m o z  tiz im lar i  quy id ag i  n o so z l ik la rg a  ega  b o ’lishi m u m k in :  
b a ra b a n la r  va u s tq o ’ym alarn ing  yeyilishi; qay ta ruvch i  pru jina la rn ing  
sinishi va  to rm o z  u s tq o ’ym alar in ing  k o ’chib  kyetishi; to r t ib  tu ruvchi 
prujinalarning b o ’shashi yoki sinishi; to rm oz  kolodkalari o ’qining q a d a 
lib qolishi.

37.1-chizma. G ’ildirak gupchagidan to rm oz  barabani ni yechib  olish:

a-barabanni gupchakka mahkamlab turgan vintlami bo'shatish; 6-vintlami burab kiritish org'ali
barabanni yechish..



K o ‘rsatilgan nosozliklarni rostlash yoki m os holdagi b irikm alarni 
to rtish  orqali tuzatib  b o ‘lmaydi. Shuning  uchun to rm oz  qurilmalarini 
a v to m o b i ld a n  yechib  o linad i va q ism la rg a  a jra ti lad i.  B o ‘lak lash d an  
oldin uzellar h a m d a  agregatlar m axsus yuvish vositasi q o ‘shilgan issiq 
suvda yaxshilab yuviladi va siqilgan havo oqim ida zudlik bilan quritiladi.

G ‘ildirak torm ozini q ism larga ajratish, to rm oz  barabanin i b o ‘sha- 
tishdan boshlanadi (37.1-chizma, a, b). So‘ng to rtib  turuvchi prujinalar 
va ko lo d k a la r  yechib olinadi. T o rm o z  ba raban in ing  ishchi yuzasidagi 
t i rna lgan  va qirilgan joy la r  m ay d a  donali  jilvir q o g ‘ozda  tekislanadi. 
T irna lgan  va qirilgan jo y la r  c h u q u r  b o ‘lsa, u  ho lda  to rm oz  baraban i 
y o ‘n ib  t e k i s l a n a d i .  Y u k  a v to m o b i l l a r id a g i  b a r a b a n l a r n i n g  ichki 
d iam etrin ing  ortishi 1,5 m m  d a n  k o ‘p boMmasligi lozim. Shunga mos 
ravishda to rm oz  kolodkalariga  s tandart  yoki kattalashtirilgan o ‘lcham- 
d ag i  u s t q o ‘y m a la r  q o p la n a d i .  U s t q o ‘y m a la r ,  sh u n in g d e k ,  yeyilish 
o q ib a t id a  u s t q o ‘y m a  y u z a s id a n  p a rc h in  m ix k a l la g ig a c h a  b o ‘lgan 
m asofa 0,5 m m  dan  kam  qolgan yoki yelimlab yopishtirilgan u s tq o ‘yma- 
larning yeyilishi o ‘z qalinligini 80 foizdan ko ‘p boMgan ho la tla rda  ham  
alm ashtiriladi.

Y a n g i  u s t q o ‘y m a la r  o ‘r n a t i s h d a n  o ld in  k o lo d k a la r n in g  ishchi 
yuzalari k irlardan va zanglardan tozalanadi, u larning shakli esa andaza 
b o ‘y icha  te k sh ir i la d i .  S o ‘ng p a rc h in  m ix la rn i  z ich k ir ish iga  q a r a b  
teshiklarning holati tekshiriladi.

K o l o d k a n i n g  t a y y o r l a n g a n  ish ch i  y u z a s ig a  y a n g i  u s t q o ‘y m a  
qo 'yiladi va uni qisqich yo rdam ida  kolodkaga  siqib qo'yiladi. Shundan  
keyin  u s tq o 'y m a g a  k o lo d k a  to m o n id a n  p a rc h in  mix u c h u n  tesh ik  
parm alanad i va bu  teshiklar tashqi tom o n d an  3 - 4  m m  chuqurlikkacha 
zenkerlanadi. U stqo 'ym ala rn i  k o lodkaga  mis, aluminiy yoki la tundan  
tayyorlangan  parch in  m ix la rda  m ah k am lan ad i .

Yelimlashdan oldin ustqo 'ym a va kolodkaning yuzalari mayda donali 
ji lv ir  q o g 'o z d a  yoki ch a rx to sh d a  yaxsh ilab  to za lan ad i ,  s o 'n g  benzin 
yoxud asetonda moysizlantiriladi. Yelimlanadigan yuzalarga yupqa qilib 
bir tekisda yelim (masalan, BC-10T) surtiladi va xona haroratida 1 5 - 2 0  
daq iqa  tutib  turiladi. Bu ja rayon  ikki m arta  qaytariladi.

Y e l im la s h g a  t a y y o r  b o ' l g a n  k o l o d k a  h a m d a  u s t q o 'y m a n i  
m oslam aga  o 'rna tilad i,  siqiladi va  quritish shkafiga yoki qizdiriluvchi 
pechga joylashtiriladi. Quritish 180 -  200°C h a ro ra td a  45 daqiqa davom  
etadi. So 'ng  kolodka la r  havoda, xona  ha ro ra tida  sovitiladi va moslama 
yechib olinadi. Yelimlash sifati zichlov ostida, siljishga tekshirib an iq 
lanadi. B arabanlarga  yaxshi yopishishni ta ’minlash uchun kolodkalarni 
moslashtiriladi.
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T o rm o z la rn in g  g idravlik  yuri tm asidag i  asosiy  n u q so n la r  to rm o z  
s i l ind r la r in in g  ishchi yuza la r idag i  yeyilish lar  va t i rn a l ish la r ,  rezina 
m anje t la rn ing  yemirilishi, t ru b k a la r  va  sh langlardagi germ etik likning 
buzilishidir.

U n c h a  k a t t a  b o i m a g a n  t i rn a l ish la r ,  ch iz i l ish la r  yok i zan g la sh  
izlariga ega b o ‘lgan to rm oz  silindrlarini xoninglash yo ‘li bilan tiklanadi. 
Ishchi yuzasi ko ‘p yyeyilgan yoki chuqur  tirnalishlar b o ‘lgan silindrlar 
avval yo ‘niladi, so ‘ng biron bir ta ’mirlash o 'lcham iga xoninglanadi.

G i d r o v a k u u m l i  k u c h a y t i r g i c h d a  q u y id a g i  n u q s o n l a r  b o ' l i s h i  
m um kin :  s i lindrlarning ishchi yuzasidagi yeyilishlar, t i rna lish lar  yoki 
zang lash  izlari, p o rsh en n in g  bir  to m o n la m a  yeyilishi h a m d a  c h u q u r  
tirnalishlari yoki k lapan  sharchasin ing o 'z  uyasiga zich yopishmasligi, 
d ia fragm an ing  zichlovchi ha lqas im on  q irra larin i buklan ish i,  yorilishi 
yoki yirtilishi, m an je tan ing  shishib ketishi yoki deformatsiyalanishi.

K o 'z g u s id a  ay tib  o ' t i lg a n  n u q so n la r  b o ' lg a n  g id ro kuchay tirg ich  
silindri jilvirlash orqali tiklanishi m um kin . B unda  d iam etrn ing  katta-  
lashishi 0,1 m m  d a n  o r tm as lig i  lozim. N u q s o n l i  p o rsh e n  yangisiga 
a lm ashtiriladi.

Boshqarish k lapani o 'r ind ig 'in ing  yuzasida hech q a n d a y  ezilishlar 
bo'lmasligi kerak. Shuningdek, k lapan porshenining zich o'tirishi ham da 
d ia f r a g m a n in g  p ru j in a  s i fa t  s h a y b a s in i  o ' tk a z i l i s h i  h a m  te k sh i r ib  
ko'r iladi. D iafragm a shaybasi tekis, perimetri bo 'y icha o 'tk ir  qirralarga 
ega bo'lishi kerak. K lapan  korpusi ham  tekis ha lqasim on ar iqchaga ega 
b o 'l ish i  lozim. P o rsh e n la rn in g  (s i l in d r  va b o s h q a r i s h  k la p a n id a g i)  
m anjetalari elastik va o 'tk i r  zichlovchi qirrali bo 'lishi d a rk o r .  Barcha 
zichlovchi rezina halqalar  yorilmagan va  yirtilmagan bo'lishlari kerak.

Pnevmatik to rm oz  yuritmasining asosiy nuqsonlari  quyidagilardir: 
k o m p resso rd ag i  k la p a n  m exan izm i va  k r iv o sh ip - sh a tu n  m exanizm i 
detallarining yeyilishi; to rm oz  kam eralari  va to rm oz  k ran lari  diafrag- 
malarining shikastlanishi; k lapan va uning o 'r indiqlaridagi chizilishlar; 
sh to k la rn in g  yegilishi; p ru j in a la rn in g  b o 'sh a sh ib  kyetishi va  sinishi; 
r ichaglarga m o 'lja llangan teshiklar va v tu lkalarn ing  yeyilishi.

K o m p r e s s o r d a  s i l in d r la r ,  p o r s h e n la r ,  h a lq a la r ,  p o d s h ip n ik la r ,  
k lapan la r  va ularning o 'rindiqlari yeyiladi, tirsakli valning o rqa  uchini 
zichlovchi qu r i lm an in g  germetikligi buziladi, yuk lan tiruvch i q u ri lm a  
diafragmasi yemiriladi.

Krivoship-shatun va k lapan mexanizmlarining detallarini ta ’mirlash, 
dvigateldagi shunga o 'xshagan  detallar kabi am alga oshiriladi. Tirsakli
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v a ln in g  o r q a  uch in i  z ich lo v ch i  q u r i lm a d a g i  g e rm e tik l ik  buz ilsa ,  u 
q ismlarga ajratiladi va detallar kcrosinda yoki dizel yonilg‘isida yuviladi. 
L a tun  v tu lka  yuzasidagi m oy  qurum lari  va pitirlar yo 'qotiladi.

Y uklantirish  qurilmasining diafragmasi elastikligini yo ‘qo tgan  bo4sa 
yoki m oy t a ’siriga tush ib  qolgan b o ‘lsa, u yangisiga almashtiriladi.

H avo filtri qismlarga ajratiladi. Filtrlovchi element kerosinda yuviladi 
va  quritiladi.  K o rp u s  bcnzinda  h o ‘llangan la tta  bilan artiladi. F iltrn i 
k o rp u s g a  o ‘rn a t i s h d a n  o ld in ,  u y a rm ig a c h a  m o to r  m o y ig a  b o t i r ib  
olinadi. M oy  oqib  boMgandan so ‘ng, filtrning h o ‘llangan qismi yuqoriga 
qilib ko rpusga  o ‘rnatiladi.

Y ig‘ilgandan so‘ng kom pressor s tendda yuklanishsiz, 5 - 1 0  daqiqa  
m obayn ida  ishlatib moslashtiriladi. U shbu  ja rayon  davom ida moyning 
sizishi, podshipniklarning qizib ketishi va begona shovqinlar bor-yo‘qligi 
t e k s h i r i la d i .  S h u n d a n  s o ‘ng  k o m p r e s s o r n in g  ish u n u m d o r l ig i  va 
germetikligi s inovdan o 'tkaziladi. Sinov ishlari stendda, tirsakli valning 
1200 -  1300 m i n 1 aylanishlar chasto tasida olib boriladi. K ompressorga 
kirib kelayotgan m oy bosimi 0,15 -  0,3 M Pa oralig‘ida b o ‘lishi lozim. 
Sinash paytida  m oy harora ti  40° dan  kam  bo lm aslig i kerak.

З И Л - 130 avtom obili  kom pressorin i sinash pay tida  yuksizlantirish 
t iz im ining ishlashi ham  tekshiriladi.  Buning uchun  yuksizlantiruvchi 
q u r i lm an in g  t ru b k as i  b o kylab, bosimi 0,5 M P a  d a n  k o 'p  b o 'lm a g a n  
siqilgan hav o  yuborilad i.  P lunjerlar  k o ‘tarilishi va kiritish k lapan la ri  
to ‘liq ochishlari lozim. Bir daq iqa  m obaynida  bosimning pasayishi 0,05 
M P a  dan  ortib  ketmasligi kerak. Bosim ta ’siri to ‘xtatilganda plunjerlar, 
qaytaruvchi p rujinalar ta 'siri ostida qadalm asdan , bemalol boshlang'ich 
h o l a tg a  q a y t i s h la r i  loz im . S hu  b ilan  b ir  p a y td a  p lu n je r n in g  zich 
joylashishi va germetikligi ham  tekshiriladi.

K om pressorn ing  ish unum dorlig in i va m oy o ‘tkazish layoqatligini 
tekshirish uchun u rezervuarga ulanadi. Rezervuar havoni atmosferaga 
chiqarib yuboruvchi, diametri 1,6 m m  va uzunligi 3 m m  li kalibrlangan 
teshigi b o ‘lgan m oslam a  bilan ta 'm in langan . K om pressor  rezervuarda 
0,6 M P a  d a n  kam  b o ‘lm agan  bosimni tu tib  turishi lozim. K arte rn ing  
past к i qopqog 'idagi to 'k ish  teshigidan oqib  chiqadigan m oy miqdori 5 
daq iqa  m obayn ida  500 g dan  k o ‘p b o ‘lmasligi kerak.

Siqilgan havoda m oy olib ketilishini tekshirish uchun m oy shimmay- 
d ig an  m a te r ia l la rd a n  ta y y o r la n g a n  e k ra n d a n  fo y d a lan i lad i .  E k ra n  
chiqarish teshigining tores qismidan 50 m m  m asofada  10 daq iqa  m obay
n ida tu tib  turiladi. A lohida tom chilardan  iborat b o ‘lgan do g ‘, diametri 
20 m m  bo 'lgan  doira  ichiga joylashishi lozim.
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H aydash  klapanlarin ing  germetikligi kom pressor  ish lam ayotganda 
tekshiriladi. Buning uchun kom pressor kallagini, sig‘imi 1 litr b o ‘lgan 
h am d a  0,65 -  0,70 M P a  q iym atda  havo bosimini hosil qilsa b o ‘ladigan 
rezervuarga ulanadi. Rezervuarda bosimning pasayishi 1 daq iqa  m o b ay 
nida 0,5 M P a  dan  k o ‘p b o ‘lmasligi zarur.

N o s o z  to rm o z  k ra n i  to rm o z  p ed a l in in g  e rk in  y o ‘lini o r t ish iga ,  
to rm oz  pedali oxirigacha bosilganda g lld irak la rn in g  t o ‘liq to rm ozlan- 
m aslig iga , to rm o z  pedali  b i rd a n  q o ‘yib y u b o r i lg a n d a  gN ld irak larn i 
to rm ozlan ishdan  sekinlik bilan ozod bo l ish ig a ,  havon ing  chiqib  keti- 
shiga sabab  b o ‘ladi.

Pedalning erkin yo‘lining ortishi rostlovchi bolt (yuritma richagdagi 
yoki korpus  q o p q o g ‘idagi) h am d a  m uvozana tlovch i  p ru jina  turtk ich i 
(yoki s ta k a n i)  o ra s id ag i  t i rq ish n in g  k a t ta la sh ish i ,  k ra n  yok i  u n in g  
yuritm a  richagining b o ‘shab  ketishi oq iba tida  yuzaga keladi.

T o rm o z  pedali oxirigacha bosilganda ham  g‘ildiraklarni t o ‘liq tor- 
mozlanmasligiga kiritish k lapani sterjenining uchini yeyilishi, prujina- 
ning elastikligini pasayishi, chiqarish klapani to m on idan  teshikni to ‘liq 
berkitilmasligi, k rann ing  ichki b o ‘shlig‘ini kirlanishi kab ila r  sababchi 
b o ‘ladi.

K la p a n la r  germ etik l ig in ing  buzilish i o q ib a t id a  h a v o n in g  ch iq ib  
ketishi sodir b o ‘ladi. Kiritish k lapanin ing  germetikligi yo ‘qolgan b o ‘lsa, 
u ho lda  to rm oz  pedali bos ilm agan  ho la tda ,  havo , kiritish teshigidan 
chiqib ketadi. T o rm oz  pedali bosilgan ho la tda  havoning chiqib ketishi 
esa chiqarish k lapanida  germetiklik buzilganidan d a rak  beradi.

H avoning  chiqib ketishini b a r ta ra f  etish uchun, k lapanlarn i tasodifiy 
osilib qo lishini y o ‘q o tish  m a q sa d id a  ikk i-uch  m a r o ta b a  to rm o z la sh  
am alga oshiriladi. A g a r  ushbu  usul havon ing  chiqib  ketishini to ‘xtat-  
masa, u holda sh tu tsem i b o ‘shatib k lapan  chiqarib  olinadi. Yeyilib ket- 
gan va shikastlangan klapanlar  almashtiriladi. K lapanlarn i almashtirish 
chog 'ida  zichlovchi q is tirm alar  q o ‘yiladi.

Q o ‘l to rm ozin ing  asosiy nosozliklari to rm o z  ko lodka la r idag i  ust- 
q o ‘ym alarning yeyilishi va m oylanib  qolishi, shuningdek, to rm oz  bara- 
ban in ing  (diskining) ishchi yuzalarini yeyilishlaridir.

U s tq o ‘ym a sirtidan parch inm ixgacha bo 'lgan  m asofa  0,5 m m  dan 
kam  qolgan bo 'lsa  yoki uning uchlari ko lodkalarni tayanch  barm oqlar  
tu r tk ic h in in g  a r iq c h a s id a  s i rp a n ish in i  q iy in la s h t i r a d ig a n  d a r a ja d a  
yeyilgan bo'lsa, u holda yeyilgan us tqo 'ym alar  almashtiriladi. M oylanib  
q o lg an  u s tq o 'y m a la rn i  k e ro s in d a  yuvilad i.  K o lo d k a la rn in g  ezilgan 
qismlarini tozalab, 0,08 m m  dan  kam  bo 'lm agan  chuqurlikda  sianlab, 
so ‘ng tob lab  tiklanadi.
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T o rm o z  ba raban in ing  yeyilgan ishchi yuzalari yo ‘nish orqali tikla
nadi. T o rm o z  kolodkalari va u s tq o ‘ymalarini shunga m oslab  tanlanadi. 
Ishchi sirti 0,5 m m  chuqurlikkacha  yyeyilgan, zanglagan, ezilgan yoki 
chaqilgan keruvchi m ushtchani (kulachokni) tiklash lozim b o la d i .  Ishchi 
s i r tn in g  s im m e tr ik  n u q ta la r id a g i  r a d iu s la r  fa rq i  0 ,6 m m  d a n  k o ‘p 
bo lm aslig i kerak. Keruvchi m ushtchaning  ishchi yuzasi suyultirib qop- 
lash yoki plazmali changlatish usulida tiklanadi va unga mexanik ishlov 
beriladi. M ush tchan ing  shlitsalari yeyilmagan b o ‘lishi lozim. Yeyilgan 
detallarni t a ’m irlab  va almashtirib  b o ‘lgandan so 'ng  to rm oz  tizimi yig‘i- 
ladi h a m d a  rostlanadi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. R am a, ressor va am ortizatorlardagi asosiy nuqsonlarni ham da ularni b arta 
ra f  etish usullarini ay tib  bering.

2. Rul mexanizmi detallaridagi asosiy nuqsonlarni va ularni yo 'qotish  usulla
rini sanab  o ‘ting.

3. T a ’mirlash jarayon ida  torm oz tizimi detallaridagi qanday nuqsonlar b arta 
ra f  etiladi va qanday  usullar yordam ida?

38. K UZO V, PLATFO RM A VA Q O ‘SH IM C H A  JIH O ZLA R N I
TA ’M IRLASH

38.1. K A B IN A , K U Z O V  VA T A Y A N C H IQ L A R

Y u k  a v to m o b i l in in g  k uzov ,  k a b in a  va  tay a n c h iq la r id ag i  asosiy  
nosozliklarga yorilishlar va pachoqlanishlar, zanglab yemirilishlar, ayrim 
detallarning egilishi, kabina va kuzov uzellarining qiyshayishlari, oshiq- 
moshiqlar, ilgaklar, eshik qulflari va oyna ko ‘targichlaming shikastlanishi, 
lok-bobyoqli va boshqa xil qoplam alarn ing  buzilishi kabilar kiradi.

K abinani ta 'm irlashning texnologik jarayoni qo ‘yidagilardan iborat: 
b o ‘laklash, eski b o ‘yoqni ko ‘chirib tashlash, uzellar va detallarni saralash, 
almashtirish ham d a  ta ’mirlash, yig‘ish, b o ‘yash. Yuvish va boMaklashdan 
s o ‘ng k ab in ad ag i  b o ‘y o q la r  p o ‘lat q i rg ‘ich h a m d a  m eta ll  c h o ‘tk a la r  
yordam ida qirib tashlanadi. Biroq kimyoviy usul ancha samarali bo ‘lib, 
bunda  kabinaga pasta  bilan ishlov beriladi. Pentaftalli, gliftalli va boshqa 
sintetik b o byoqlarni ko ‘chirib tashlash uchun quyidagi tarkibdagi pasta 
ish la t i lad i:  k a u s t ik  s o d a  -  18 foiz, s o ‘n d ir i lm a g a n  o h a k  -  20 foiz, 
m a z u t -  10 foiz, yanchilgan b o ‘r -  1/ suvga 20 g. Eski bo ‘yoqlarni ko ‘chirib 
tashlash uchun suyuq holdagi СП-6 pastasidan ham  foyda-lanish mumkin. 
Uning tarkibi, foiz: xlorli metilen -  95, parafin -  3,5, rezina -  1,5.
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Y uza la rga  pas ta  su r t i lg an d an  so kng  k o ‘p  qa tlam li eski n i troem al 
qop lam alar  3 daq iqa  m obaynida , sintetik emalli lok-bo‘yoqlar  esa 15 -  
25 daq iqa  m obayn ida  shishib chiqadi. Buning natijasida eski b o ‘yoqlar  
shpatel yordam ida  oson olib tashlanadi. Shundan  keyin kabinani uayt- 
spiritda yoki 646 raqam li erituvchida yaxshilab yuviladi va toza suvda 
chayiladi.

K ab in a  yuzalaridagi eski b o ‘yoqni ko ‘chirib  tashlash uchun pitra- 
oqimli ishlov berish usuli ham  qollan ilad i .  Buning uchun donalarin ing 
o ‘lchami 0,2 -  0,3 m m  va qattiqligi H R C  52 -  62 bo 'lgan metall pitralar 
ishlatiladi. P itraoqim li ishlov berilgandan so 'n g  kab ina  yuzasi g 'ad ir-  
b u d u r  b o ‘lib qoladi. Bu esa bo 'yash ishlarining sifatli bo'lishini t a ’min- 
laydi.

Kuzovni ta ’mirlash ishlari ikki usulda, y a ’ni m uqim  postlarda  yoki 
uzluksiz liniyadagi k o ‘chm a  postla rda  tashkil etilishi m um kin . Ishlar- 
n ing  tash k i l  e tilishi k o rx o n a n in g  ish lab  c h iq a r ish  d a s tu r ig a  q a r a b  
belgilanadi. Uzluksiz liniyalar m exanik yuritm ali a ravachali  konveyer 
bilan j ihozlanadi.  Buriluvchi a ravacha-s tend ,  k ab inan i  ishlash uchun 
qulay vaziyatga qo 'y ish  uchun im kon beradi. Uzluksiz liniyaning turli 
postlarida kuzovni ta ’mirlashning texnologik jarayonlarin i k o ‘rib chiqa- 
miz.

Birinchi postda  eshiklar yechib olinadi, panellar va kab ina  uzcllarini 
shikastlangan, zanglab yemirilgan h am d a  yaroqsiz qismlari kesib tashla
nadi. Kesish ishlari pnevm atik kesuvchi bolg‘a la rda  yoki ПП-53 asctilen- 
kislorod keskichida am alga oshiriladi.

Ik k in ch i  p o s td a  k a b in a  p an e l la r in i  eg ilgan  q ism i t o ‘g ‘r i lan ad i .  
K ab in a  panellarini to ‘gkrilash va tekislash uchun asbob lar  h am da mosla- 
m a la rn i  m axsus k o m plek ti  ishlatiladi. D as tak i  a s b o b la rd a n  ta shqari  
shikastlangan jo y  lam i to ‘g‘rilashga m o'lja llangan gidravlik silindr (nasosi 
bilan) ham  qo'llaniladi. Gidravlik  silindrga tirgak, surib chiqargich, tutib  
turgich, uchlari po 'la t  va rezina ko 'rinishidagi turli xil m oslam alar  o 'rna ti-  
lishi mumkin. Sinmagan va materiali cho'zilib ke tm agan  pachoqlan ish
lar ni urib-chiqargich vositasida, maxsus yog‘och yoki rezina bolg 'alarni 
ishlatib tekislanadi.

Kuchli egilishlari va buklanishlari bo 'lm agan  ch u q u r  pachoqlanish- 
la rn i o 'r ta s id a n  bosh lab ,  sek in -asta  che tga  tq m o n  u r ib  borish  b ilan  
to 'g 'r i lanad i .  Kuchli buklanishi bo 'lgan  pachoq lan ish la rn i  b u k langan  
jo y  d a n  boshlab , yassi pachoq lan ish la rn i  esa pane ln ing  sh ikas t langan  
joyi chekkasidan  bosh lab , sekin-asta  o 'r ta s i  to m o n  u r ib  borish  bilan 
to 'g 'r ilanadi. Z arb  t a ’sirida pachoq langan  joylarni buklangan  qismlarini 
va uni o 'rab  turgan 40 -  60 m m  zonani mahalliy qizdirib, so 'ng  to 'g 'ri-
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lanadi. Ichki to m o n d an  tu tib  turgichlarni o ‘rnatib , yakuniy to ‘gbrilash 
ishlari bajariladi.

Uchinchi postda  yorilishlar, teshilishlar va yirtilishlar payvandlanadi, 
asbob la r  paneli, o 'r ind iq la r  tagligi ta 'm irlanadi, kab ina  eshigining oshiq- 
m oshiqlari  a lmashtiriladi. Yirtilgan va yorilgan joy la r  gaz alangasida 
payvand lanad i .  Q o ‘shilma materia l sifatida o ‘zining kimyoviy tarkibi 
b o ‘yicha payvand lanayo tgan  materialga yaqin b o ‘lgan simlar ishlatiladi. 
Payvandlashdan oldin, yorilgan, yirtilgan ham da teshilgan joy la r  kirlar- 
d an ,  m oylardan , zang lardan  tozalanadi va tekislanadi. S o ‘ng yorilgan 
joydagi qirra larni qisqa chok lar  yordam ida  tutashtiriladi, q irra lar  yana 
tekislanadi va yoriq uzluksiz chok bilan payvandlanadi. K orpus  detalla
ridagi yirtilishlar va teshilishlar k a t ta  b o ‘lsa, u larga  kimyoviy tarkibi 
h am d a  qalinligi m os kelgan varaqli m ateria ldan yam oq  solib payvand
lanadi.

T a y a n c h iq  de ta l la r i  y u p q a  lis tdan  tay yor langan .  S h u n in g  uchun  
ta ’mirlash chog‘ida teskari tom o n d an  kuchaytirgich, y a ’ni detal materiali 
qalinligiga teng boNgan p o ‘la t  list pay v an d lab  q o ‘yiladi. Payvand lab  
q o ‘yilgan k u ch ay t i rg ich la rn i  p a y v a n d  c h o k la r i  y o r iq la rg a  n isb a ta n  
p e rpend iku la r  joylashishi lozim.

K ab ina  eshiklari bemalol ochilishi va yopilishi darkor .  Eshik o ‘rni 
b ilan  eshik panellari  o rasidagi t irq ish  b u tu n  k o n tu r  b o ‘yicha b ir  xil 
b o ‘lishi k e ra k .  K a b in a  e sh ik la r in i  o sh iq -m o s h ig ‘i b uz ilgan  b o i s a ,  
s toykan i b ir  qismi almashtiriladi. S toykadagi, oshiq-m oshiq  va uning 
plastinasi o ‘rna tilgan  jo y  gaz a langasida  kesib o linadi. So 'ng , oshiq- 
m o sh iq  o 'r n a t i l g a n  yang i p la s t in a  ichki s to y k a g a  p a y v a n d la n a d i .  
S h u n d a n  keyin, s to y k an i  tashqi pancliga  t a ’m ir lash  detali o 'rn a t i l ib  
pay v an d lab  qo 'y iladi.

T u r t in c h i  p o s td a  q o 's h im c h a  ta 'm i r l a s h  d e ta l la r i  o 'z  jo y la r ig a  
moslashtiriladi va payvandlanadi.

B esh inchi p o s td a  p a y v a n d  c h o k la r  b o lg 'a la n a d i ,  to z a la n a d i  va 
yakuniy  to 'g 'r ilanadi. Payvand choklarni turli xil tu tib  turgichlarni qo'l- 
lagan holda bo lg 'a  vositasida bolg 'alanadi. Payvand choklarni tozalash 
u c h u n  c h a rx to s h  va  p n e v m a t ik  yoki e lek tr ik  j i lv ir la sh  m ash in a la r i  
ishlatiladi.

Oltinchi postda  eshik o 'r inlari to 'g 'r ilanadi, moslashtiriladi va eshik
lar o 'rna tilad i.  Egilish va qiyshayishlarni to 'g 'r i lash  uchun rezinadan, 
y o g 'o c h d a n  ta y y o r lan g an  tag lik lar ,  a j ra tuvch i  m o s lam a la r ,  m exaniq  
h a m d a  gidravlik uskunala r  ishlatiladi.

Yettinchi pos tda  qo 'sh im cha ta ’mirlash detallarini, ustqo 'ym alarni,  
k i rg a z m a la rn i  p a y v a n d la s h d a n  y u zaga  ke lgan  n o tek is l ik la r  h a m d a
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ezilishlarni tekislash va pardozlash  ishlari bajariladi. Y uzalarni tekislash 
u ch u n  p o l im er  k u k u n la rn i  gaz a lan g as id a  chan g la tu v ch i  У П Н -7-65  
uskunasi q o ‘llaniladi. Notekisliklarni t o ‘ldirib tekis yuza olish m aqsadida  
issiqqa chidamli Т П Ф -37  plastmassa kukun i ishlatiladi.

Y uza la rn i q o p la sh d an  avval u larn i c h a rx to sh d a  yoki donadorl ig i  
№  16-24 b o ‘lgan fibrodisk k irlardan va zanglardan yaxshilab tozalanadi. 
T o z a la n g a n  yuza la rn i  uay t-sp ir i t  yoki benz inda  m oysiz lan tir i lad i  va 
siq ilgan  h a v o d a  p u d a la d i .  S h u n d a n  s o ‘ng  u la rn i  q iz ib  ke tish iga  va 
metallda turfa  ranglar jilosi hosil bo'lishiga yo ‘l q o ‘ym asdan , 170 -  180°C 
gacha qizdiriladi. Qizdirilgan yuzaga, notekisliklar to 'lgunga q ad a r  bir 
yoki bir necha qa tlam  k ukun  qoplanadi.  H a r  bir qa tlam  silindrsimon 
yoki shakldor tekislagichlar yordam ida zichlanadi. Q oplangan  qa tlam lar  
q o tg a n d a n  s o ‘ng tekislangan yuzalarga ch arx toshda  yoki donadorlig i 
№ 56 b o ‘lgan fibrodisk yordam ida, detaining kon tu r i  to ‘liq tiklangunga 
q ad a r  ishlov beriladi.

Eshiklar, qan o t la r  va kopotlarn ing  yuzalari xuddi shunday  usullarda 
tik lanadi.

Y u k  a v to m a s h in a l a r i  e s h ik la r in i ,  q a n o t l a r i n i ,  k a p o t l a r i n i  va 
pa rd o z la sh  q o p lam la r in i  ta 'm ir la sh d ag i  texnologik  ja r a y o n  kab inan i  
ta ’mirlashning k o ‘rib chiqilgan texnologik ja rayoniga  o ’xshash b o ‘ladi. 
T a ’m i r l a s h d a g i  te x n o lo g ik  j a r a y o n  b o s h q a  tu r d a g i  a v to m o b i l l a r  
(avtobuslar, yengil avtom obillar  va boshqalar) uchun turlicha b o ’lib, u 
kab ina  va kuzov konstruksiyasiga, shuningdek, asosiy detallar tayyor
langan m ateria llarga b o g ’liq b o ‘ladi.

Tashqi yuzalardagi uncha  k a t ta  b o ’lm agan  notekisliklarni, m ayda  
ezilishlar va tirnalishlarni tekislash uchun qalay-qo’rg’oshinli (ПОС-18 
yoki ПОС-30) kavsharlar  va epoksid m astikalardan  foydalanish mumkin.

T a ’m ir ta lab  yuzalarni k avshar lashdan  oldin, u larni ya lt i raguncha  
toza lanad i h a m d a  sulfat kislotasi bilan xurushlash  ta lab  etilmaydigan 
kavsharlash pastasi tayyorlab, surtib q o ’yiladi. Kavsharlash  yo ’li bilan 
tekislangan yuzalarni m ay d a  donali  jilvir q o g ’ozda sayqallanadi. Shu 
bilan bu  yuzalar  b o ’yashga tayyor  b o ’ladi.

Q a n o t la r  va tayanch iq  deta lla ri  yuzalaridag i ayrim  notekis lik lar ,  
epoksid  smolasi a so s id a  ta y y o r lan g an  m axsus  m a s t ik a la r  vositas ida  
tekislanishi m u m k in .  O d d iy  xo n a  h a ro ra t id a  yaxshi q o ta d ig a n  turli 
ta rk ib d a g i  m a s t ik a la r  ish la t i lad i .  T e k is la n a y o tg a n  y u zag a  ep o k s id  
m a s t ik a n i  sh p a te l  v o s i ta s id a  su r t i lad i .  M a s t ik a n i  su r t i s h d a n  o ld in  
t a ’m i r l a n a y o tg a n  y u za  to z a l a n a d i  va  m o y s iz la n t i r i l a d i .  M a s t ik a  
surtilgan joy  q o tg an d an  so ’ng (10 -  15 so a td an  keyin) jilvir qo g ’ozda 
tozalanadi va shu yo ’l bilan, b o ’yash uchun  tayyorlanadi.
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A n c h a  n u q s o n l a r g a  e g a  b o ‘lg a n  k a b i n a  e s h ik la r i  y a n g is ig a  
almashtiriladi. 0 ‘rnatishdan  avval eshik b o ‘yaladi (ehtiyot qism sifatida 
c h iq a z i lg a n  e s h ik l a r  b o ‘y a l m a g a n  b o ‘la d i )  v a  u n g a  z ic h la g ic h  
y e lim lanad i .  S h u n d a n  keyin  esh ikn i  o sh iq -m o sh iq q a  o ‘rn a t i la d i  va 
boltlar bu rab  kiritiladi, lekin qotirilmaydi. A rm a tu ra  va oyna  o ‘rnatiladi 
h a m d a  eshikning hola ti  t i rq ish larga  q a ra b  rostlanadi. Eshikni oshiq- 
m osh iq q a  m ahk am lo v ch i  b o lt la r  qotiriladi.  E sh ik lar  qiyshiq o ‘rnatil- 
masligi, bemalol ochilishi va yopilishi, shuningdek, oshiq-moshiq o ‘qla- 
rida lyuftga ega boMmasligi lozim.

N osoz  qulflar, ichkaridagi yoki tashqaridagi ruchka la rdan  foydalan- 
ganda  ham  eshiklarni yom on ochilishini va yopilishini keltirib chiqaradi. 
B unga  s a b a b  r o to r  t ish in i  f ik s a to r  t ish i t o ‘la q o p la m a s l ig id i r .  Bu 
nosozlikni b a r ta ra f  etish uchun fiksator yechib olinadi va u bilan eshik 
stoykasi orasiga metall q istirma o ‘rnatiladi. Bunda fiksator tishini ro to r  
tishi hech b o lm a g a n d a  5 m m  ga qoplashi zarur.

Eshikni yaxshi yopilmasligi salqilik yoki qulfning buzilishi oqibatida 
h am  sodir b o ‘ladi. Birinchi nosozlikni b a r ta ra f  etish uchun eshikni oshiq- 
m osh iqqa  m ahkam lovchi boltlar  b o ‘shatiladi va eshik o ‘z o ‘rniga t o ‘g bri- 
lab o 'rnatiladi.  S hundan  keyin boltlar, qu lf  va fiksatorlar qotirib q o ‘yi- 
ladi. Q u l f  buzilib  q o lg an  b o ‘lsa  v in t la r  b o ‘sha ti l ib  m o n ta j  d a rchas i  
ochiladi va ruchkalar, qu lf  yuritmasi, qulfning o ‘zi, shuningdek, qulfning 
uzgichi yechib olinadi.

A sosiy  ta 'm ir la sh  c h o g i d a  d a rc h a la rn i  m etall rom lar i  q ism larga  
ajratiladi. H imoya-bezak qoplamalari yemirilgan va egilgan detallargina 
tiklanadi. Yorilgan yoki chuqur zanglagan detallar yaroqsizga chiqariladi.

Oynalardagi asosiy nuqsonlarga darzlar, sarg‘ayishlar, kamalaksimon 
tovlanadigan d o g ‘lar, yuzalardagi tirnalishlar va chizilishlar kiradi. Darz 
ketgan va nuqsonli barcha oynalar  yangisiga almashtiriladi.

Y u k  av to m ob il la r in ing  kab ina la r idag i  p e sh o y n a la r  rezina zichla- 
g ich la r  v o s i ta s ida  tu t ib  tu r i lad i .  Bu o y n a la rn i  ch iq a r ib  olish u ch u n  
avvalo, sh u ru p la r  b o ‘shatiladi va m ahkam lovch i u s tq o ‘ym ala r  yechib 
olinadi. A sbob la r  shchitini m ahkam lovchi shurup la r  bo 'sha tib  olinadi 
va uni ohista  suriladi. S hundan  keyin zichlagichning qirrasi buklanadi 
va oynan i tashqi to m o n d a n  ush lagan  ho lda ,  ichkari to m o n d a n  kuch 
bilan bosib, oynani o ‘ng va chap  tom onidagi yuqori burchagi tashqariga 
itariladi. So‘ng oynaning ba rcha  yuqori qismini asta-sekin itarib, u  o ‘z 
joy idan  chiqarib  olinadi. Zichlagich ham  yechib olinadi. Yangi oynani 
o ‘rnatishdan  oldin zichlagich yaxshilab tozalanadi va unga suv o ‘tkaz- 
m ayd igan  m as tika  surtiladi.

K a b in a  eshiklaridagi k o ‘tari lad igan-tushad igan  oynalarn i a lm ash-
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tirish uchun avvalo, ichki ruchkalarni, tirsakostligini, eshik qoplam alarin i 
yechib  olish, oy n a  o b o y m as ig a  qo tir i lg an  ku lisan i b o ‘sha tish ,  oy n a  
stoykasini yechib olish zarur. Shundan  sobng oynani bir oz qiyshaytirib, 
y u q o r i  to m o n g a  su g ‘u r ib  o linad i.  Y ang i o y n a n i  o ‘rn a t i s h d a  u sh b u  
ja ra y o n  teskari ketm a-ketlikda  bajariladi.

38.2. Q O ‘S H IM C H A  J IH O Z L A R N I T A ’M IR L A S H

Peshoynani yuvishga m o4ja llangan  qurilm adagi asosiy nosozliklar 
nasos diafragmasining shikastlanishi, klapanlar va forsunkalarning tiqilib 
q o l ish id ir .  S h ik a s t la n g a n  d ia f r a g m a  a lm a s h t i r i l a d i ,  t iq i l ib  q o lg a n  
forsunkalar va klapanlarni siqilgan havoda puflab tashlanadi. F orsunkadan 
chiqadigan suv oqimining yo‘nalishi sharchani burish orqali rostlanadi.

Isitish va shamollatish qurilmalaridagi nosozliklar havoyoMlarni va 
s h l a n g la r n i  b i r i k m a l a r i d a  g e r m e t ik l ik n in g  b u z i l i s h i  o q i b a t i d a ,  
shuningdek, isitish rad ia tori  va krann ing  shikastlanishi, sham olparrak  
yuritm asidagi elektro-dvigatelning buzilishi natijasida vujudga keladi. 
H a v o y o ‘l lar  va  sh la n g la r  b i r ik m a la r id a g i  g e rm e tik l ik n in g  buzilishi 
b o ’shab qolgan birikmalarni qotirib q o ‘yish, qistirmalarni almashtirish, 
detallarni kavsharlash yoki almashtirish orqali b a r ta ra f  etiladi.

C hang  bilan t o ‘lib qolgan havo  filtri kerosinda yuviladi va quritiladi. 
S ham olparrak  elektr dvigateli uchun  xarakterli nosozlik kollektorning 
k ir lan ib  qolishidir . N osoz likn i b a r t a r a f  etish uchun  ko l lek to r  yuzasi 
yaxsh ilab  to za lan ad i ,  un in g  p las t ina la r i  o ra l ig ’idagi ch a n g  va  k ir la r  
chiqazib  tashlanadi.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. K ab in a la rn in g  asosiy nosozlik larin i, u la rn i b a r ta ra f  etish  u su lla rin i va 
ja rayon la rin i sanab  o 'ting .

2. K uzovlarni ta ’m irlash qanday  bosq ich lardan  iborat?
3. O yna yuvish uchun m o 'lja llangan  qurilm alardag i asosiy nosozlik larni va 

ularni ta ’m irlash usullarini sanab  o ‘ting.
4. 0 ‘rindiq  suyanchig‘idagi, yostiqchadagi asosiy nuqsonlarn i va ta ’m irlash 

usu llarin i ay tib  o ‘ting.

39. AVTO M O BILLARNI Y IG 4SH  VA TA ’M IR LA SH D A N  
S O N G  SIN A SH

39.1. A V T O M O B IL L A R N I Y IG ’IS H  T E X N O L O G IY A S I A S O S L A R I

T urli  ru su m d ag i  av to m o b i l la rn i  y ig ’ishn ing  texno log ik  ja ra y o n i  
u la rn ing  kons truks iyas iga  q a ra b  belgilanadi, lekin yig’ishni u m um iy  
ketma-ketligi deyarli bir xil b o ‘ladi.
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З И Л - 130 yuk  avtom obilin i y ig lsh n in g  texnologik ja rayon in i  keng 
m iqyosda  k o ‘rib chiqamiz. Yig‘ish ishlari yig‘ilgan, s inovdan o ‘tkazilgan 
va b o ‘yalgan uzellar h a m d a  agregatlarn i avtom obil  ram asiga m a ’lum 
bir ketm a-ketlikda o ‘rnatishdan  iborat. R am a shunday  joylashtiriladiki, 
b o ‘ylama to ‘sinlarni gorizontal pastki tokchalari yuqoriga qa rab  tursin. 
Oldingi va o rqa  ressorlarning oboym alarin i ham d a  q o ‘shimcha buferla- 
rini, dvigatelni ram aga  biriktiradigan tortq i kosachalar  h am d a  buferlar 
b ilan yig‘ilgan ho la tda  o ‘rnatilad i va m ahkam lanad i.

S o ‘ng  yig‘ilgan ho la tdag i oldingi va o rq ad ag i  k o ‘pr ik la r  shunday  
o ‘rnatiladiki ressorning oldingi qu log‘idagi va kronshteyndagi teshiklar 
bir-biriga m os tushsin. Barm oqlar  o ‘z joyiga o ‘rnatilib m ahkam lanadi. 
Ressorning o rqa  uchlari u s tqo‘ym alar  q o ‘yib kronshteyn suxariklariga 
o 'rnatilad i, v tu lkalar  joylashtiriladi, ichqo 'ym alar  ham d a  vtulkalarning 
teshiklari m os keltiriladi, tortuvchi boltlar, prujina sifat shaybalar  o 'rn a 
tiladi va gayka la r  qo tir ib  qo'yiladi.

N av b a td ag i  ja ra y o n  oldingi osm an ing  am ortiza to r la rin i  o 'rn a t ish  
va m ahkam lashd ir .  Dvigatelning o rq a  tayanch  kronshteynidagi uyaga 
tayanch  yostiqcha la r  joylashtiriladi.

H avo  ballonlari, to rm oz  krani, pnevm atik  quvuryo 'l la r  o 'rnatiladi 
va m ahkam lanad i.  Q uvuryo 'l lam i to rm oz  krani, havo ballonlari, oldingi 
va o rqa  g 'ild iraklarning to rm oz  kam eralari  bilan biriktiriladi.

K ardan li  uzatm ani (asosiy va  oraliq  ka rd an  vallarni) joylashtiriladi 
va m ahkam lanad i,  ram aga  dvigatelni sachrandi to 'sqichi, shovqinso 'n- 
dirgich, am ortiza to r  va shovqinso 'ndirgichning quvurlari m ahkam lanadi.

K ra n  y o rd am id a  ram an i,  o 'rn a t i lg an  agregatlari  b ilan  b irgalikda 
ko 'tariladi,  ag 'dariladi va oldingi h am d a  o rqa  ko 'p r ik la r  ostiga yog'och 
tagliklar qo 'ygan  holda , ohista  tushiriladi. Shatak lash  asbobi yig'ilgan 
ho lda  o 'rnatiladi,  oldingi va orqadagi g 'ild iraklarning to rm oz  kamera- 
laridagi egiluvchan shlanglarni quvuryo 'l la r  bilan biriktiriladi. R am aning  
k o 'n d a la n g  to 's in iga  a jra tuvch i k ra n  o 'rna t i lad i ,  m a h k am lan ad i  va u 
to rm o z  kran iga  ulanadi.

R am ag a  ilashma pedali valining kronshteyni o 'rnatiladi va m a h k a m 
lanadi, richag kiygaziladi h a m d a  uni prujinasifat shaybasi bo 'lgan  bolt 
y o rdam ida  qotirib  qo'yiladi. Pedal valiga to rm oz  kranini boshqaradigan  
r ichag  kiydiriladi va  val k ronsh teyn  teshigiga joylashtiriladi.  Valning 
tashqi uchiga ilashma yuritmasining pedali, shponka  qo 'y ib  kiydiriladi 
va bo lt  yo rd am id a  m ahkam lanad i .

R ul mexanizm i g idrokuchaytirg ich  bilan b irgalikda o 'rn a t i lad i  va
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m a h k a m la n a d i ,  ru l  m e x a n iz m i v a l in in g  s o s h k a s ig a  va  b u ra lu v c h i  
r ic h a g n in g  te sh ig ig a  s h a r l i  b a r m o q la r n i  j o y l a s h t i r g a n  h o ld a ,  rul 
mexanizmini oldingi k o ‘prik  bilan, b o ‘y lam a to r tq i  vositasida b irik ti
riladi va ular gaykalarda  m ahkam lanad i.  R am an ing  b o ‘ylam a to ‘sinini 
old  q ism iga bufer, kuchay tirg ich la r  va sh a tak lash  ilgaklari, ra d ia to r  
qoplam asini sachrandi to ‘sqichi o 'rna ti lad i va  m ahkam lanad i.

S hundan  keyin elektr simlar dastasi yotqiziladi, u lar  skoba  y o rd a 
m ida  m ahkam lanadi,  biriktiruvchi panelni esa ram aning  turtinchi k o 'n 
da lang  to 's in iga m ah k am lan ad i .  A k k u m u la to r  ba tareyasi o 'z  uyasiga 
joylashtiriladi, m os holdagi simlar ulanadi.

D v ig a te l  i la sh m a  va u z a tm a la r  qu t is i  b i lan  b i rg a l ik d a  r a m a g a  
o 'rn a t i la d i  h a m d a  m a h k a m la n a d i .  C h iq a r ish  q u v u ry o 'l ig a  sh o v q in 
so 'n d i rg ic h n in g  q u v u r la r i  b ir ik t ir i lad i .  T o rm o z  k ra n in in g  c h o rb a r -  
mog 'idagi birinchi t rubkan i  bosim rostlovchi k lapanga  va kom pressor 
t ru b k a s i  b ir inchi h a v o  b a l lo n ig a  m a h k a m la n a d i .  R a d ia to r n i  k irish  
q u v u r in in g  t irsagi, sh la n g la r  va to 'k is h  jo 'm r a g i  b i lan  b ir ik t ir i lad i ,  
shundan  so 'ng  suv nasosining qisqa quvuri ham  biriktiriladi va xom ut- 
la rda  m ahkam lanad i.  T o rm o z  kran in ing  oraliq  richagidagi to rtq in ing  
uzunlig ing ro s t lagan  ho lda  u qo 'l  to rm o z i  richagiga  m a h k a m la n a d i .  
T o r tq i  skobas i  va b a rm o g 'i  o ras idag i  t irq ish  1,0 m m  bo 'l ish i  lozim. 
Ilashma pedalining richagi, ilashma ayrisining richagi bilan biriktiriladi 
va pedalning erkin yo'li 35 -  50 m m  qilib rostlanadi.

Y onilg 'i  bak in ing  oldingi k ronsh teyn iga  filtr-tindirgich m a h k a m 
lanadi. Yonilg 'i baki, filtr-tindirgich va yonilg'i  nasosi ham  kronshteyn- 
larga o 'rna til ib  m ahkam lanad i .

Qo 'y ish  teshigidagi tiqinlarni b o 'sha tib  o rq a  k o 'p r ik  va uza tm alar  
q u t is i  k a r t e r l a r i g a  t r a n s m is s iy a  m o y i  q u y i la d i .  P re s s -m o y la g ic h  
y o rdam ida  rul to rtq i la r in ing  kallagidagi uzellar, i lashm ani a jra tuvchi 
ayrining podshipnik lari ,  ilashma pedalin ingo 'q i,  sha tak lash  ilgagining 
o 'zag i ,  b u r i lu v ch i  sap fan i  sh k v o re n la r i ,  o ld ing i va  o r q a  o sm a la rn i  
barm oqlari ,  keruvchi ku lachoklarn ing  vallari m oylanadi.

R a m a n in g  o ld in g i  k o 'n d a l a n g  to 's i n ig a  r a d i a to r n i  o s m a  ro m , 
s h a m o lp a r r a k  g 'i lo f i ,  ja ly u z i ,  m o y  r a d ia to r i  b i la n  y ig 'i lg a n  h o ld a  
o 'r n a t i l a d i  va  m a h k a m la n a d i .  Suv g ' i lo f in in g  q isq a  q u v u r i  v a  suv 
keladigan qisqa quvur  tirsagi shlanglarini rad ia to rdag i  q isqa quvurla r  
bilan xom utlar  yordam ida  biriktiriladi. Shuningdek, trubkali  shlanglar 
vositasida m oy radiatorin ing qisqa quvurlarini, dvigatelning m oy  karteri 
va m oy nasosining pastki bo 'linmasi bilan biriktiriladi. Y uqori  va past 
bosimli sh langlar  orqali  nasos korpusi  va b akcha  rul m exanizm ining  
gidrokuchaytirg ich iga  tu tashtiriladi.
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S o ‘ng kab inan i  a rm a tu ra ,  e lektr  j ihozlar , isitkich, rad ia to r  qopla-  
masi, qanotlar ,  z inapoyalar h am d a  rul boshqarm asin ing  kolonkasi bilan 
yig'ilgan ho la tda  o 'rnatilad i va m ahkam lanadi.  Uzatm alarn i a lmashlab 
ulovchi r ichakka dasta  bu rab  o 'rnatiladi,  ilashma pedalining pastki va 
yuqorigi qismlari biriktiriladi. Pnevmatik tizim trubkalarin i bosim rost- 
lagich va hav o  m a n o m etr i  b ilan  tu tash tir i lad i.  S h u n d a n  keyin elektr 
simlarni m os uzellarga va avtom obil  datchiklariga ulanadi.

K ab ina  poliga old va o rqa  to 'sham ala r  joylashtiriladi. G upchak larga  
o ld ingi va o rq a  g 'i ld irak la r  m a h k a m la n a d i .  H aydovch i va yo 'lovchi 
o 'r ind iq la r in ing  suyanchiqlari  h a m d a  yostiqchalari o 'rna ti lad i.

S o 'n g  b o 'y la m a  rul to r tq is in i  rul m exan izm idan  a jra ti lad i va rul 
cham barag in i chetki chap  holatga bu rab  qo 'yib, gidrokuchaytirgich tizi- 
miga m oy quyiladi. M oy  quyishni, rul cham baragini bir chetki ho la tdan  
b o shqa  chetk i ho la tga  aylantir ish  chog 'ida  k am ida  2,5 / quyilguncha 
d a v o m  ettiriladi.  S h u n d a n  so 'n g  dvigatel yurgazilad i va salt  ishlash 
re j im ida  m o y  sa th i  belg iga y e tg u n ch a  m oy  quyilad i.  Bu p a y td a  rul 
cham barag in i bir chetki ho la tdan  boshqa chetki holatga bu rab  turiladi 
va shu ho la tda  uni 2 -  3 soniya m obayn ida  100 N kuch bilan ushlab 
turiladi. G idrokuchaytirg ich  nasosining bakchasidagi m oy orqali tizim- 
dagi havo pufakchalari chiqib bo 'lgandan  so'ng, m oy quyish to'xtatiladi. 
So 'ng  nasos bakchasining qopqog 'i  m ahkam lanadi,  rul mexanizmi valiga 
esa belgiga q a rab  soshka o 'rnatiladi.

S h u n d a n  keyin, y ig 'ilgan av tom obiln i  sinash uchun  tayyorlanadi. 
S inashdan oldin avtom obiln i tashqi ko 'r ikdan  o 'tkaziladi. K o 'r ik  cho 
g 'ida  alohida m exanizmlar va asboblarn ing  butlanganligi, yig'ish sifati, 
to 'g 'r i  ishlashi ham d a  rostlanishi, shuningdek, yurgazib sinashga tayyor- 
ligi tekshiriladi.

Eshiklarning holati tekshiriladi. U la r  oson ochilishi, zich yopilishi 
v a  q iy s h a y g a n  b o ' lm a s l ig i  lo z im .  E s h ik  o y n a l a r i  m e x a n iz m la r  
yo rdam ida  ravon ko'tarilishi va tushishi kerak. Dvigatel kapotin i yig'ish 
sifati tekshiriladi. U zich yopilishi, oson ko'tarilishi, tushishi va ko 'taril- 
gan ho la td a  tu t ib  turilishi lozim.

Oldingi g 'ildiraklarni qanday  yig'ilganligiga e’t ib o r  beriladi, ularni 
yon  to m o n g a  teb ra t i lganda  sezilarli d a ra jad a  lyuft bo 'lm aslig i kerak. 
Y o r i t ish  va d a ra k la sh  a sb o b la r in in g  ishlashini,  shun in g d ek ,  b a rch a  
rezbali b ir ikm ala rn ing  ishonchliligi tekshiriladi. S h u n d an  so 'n g  avto- 
m obilga  zavod  k o 'r sa tm a la r ig a  b in o an  kerak licha  yonilg 'i, m oy, suv 
quyiladi,  o ' t  o ld irish  sim larini to 'g ' r i  u langanlig i tekshiriladi, fara la r  
rostlanadi.
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39.2. T A ’M IR L A S H D A N  S O ‘N G  A V T O M O B IL N I S IN A S H

Avtom obiln i,  nom inal yuk k o ‘taruvchanlig in i 75 foiz m iqdoridagi 
yukni ortib , 40 -  50 km /s dan  k a t ta  b o ‘lm agan  tezlikda, 30 -  50 km 
m a so fa g a  h a y d a b  k o ‘r ib ,  s in o v d a n  o ‘tk az i lad i .  H a y d a s h d a n  o ld in  
dvigatelni, sovitish tizimidagi suvning harora ti  kam ida  60°C b o ‘lguncha 
qizdiriladi. Q izdirilgan dvigatel s ta r ty o rd a  o ‘t olishi, sa lt  yurishn ing  
kichik aylanishlarida b a rq a ro r  ishlashi va drossel ochilganda aylanish- 
larni bir tekisda orttirishi lozim.

A v to m o b iln i  s inash  v a q t id a  un in g  b a rc h a  a g reg a t la r in i  q a n d a y  
ishlashi kuzatib  boriladi. Jilish chog‘ida dvigatel, tirsakli valning ayla
nishlar chastotasini keskin oshirib yuborm asdan  ishlashi kerak. I lashma 
o son  ajralishi va dvigateln ing u z a tm a la r  qutisini yetaklovchi validan 
to ‘liq uzib q o ‘yishi, avtom obiln i o ‘z o ‘rnidan shovqinsiz h am d a  ravon 
jilishini t a ’minlashi lozim. Tezlash vaqtida  ilashma shataksirashiga yo ‘l 
q o ‘yilm aydi.

I lashma ajratilgan ho la tda  bir oz kutilgandan so ‘ng uza tm alar  oson 
va  sh o v q in s iz  u la n sa ,  d e m a k  t a ’m ir la s h  sifatl i  b a ja r i lg a n  b o ‘ladi.  
S h es te rn a la rn i  o ‘z -o ‘z id an  i la s h m a d a n  ch iq ib  ke tish iga  y o i  q o ‘yil- 
m ayd i.

A vtom obil haraka tlanayo tgan  pay tda  rad ia tordagi suvning harora ti  
80°C dan, u langan m oy radiatoridagi m oyning harora ti  esa 100°C dan 
ortib  ketmasligi kerak. U za tm alar  qutisida va o rqa  k o 'p r ik d a  taqillash- 
larsiz, bir xildagi shovqinlar kuzatilishi m um kin. U za tm alar  qutisidagi 
moyning harora ti  70°C dan  oshmasligi lozim. K ardan  vallarning titra- 
shiga va  taqillashlariga yo ‘l q o ‘yilmaydi.

Rul mexanizmini ishlashi ham  tekshiriladi. M exanizm  oson haraka t-  
lanishi, qadalib  qolmasligi va  ikkala to m o n g a  to ‘liq burilishni t a ’m in
lashi lozim. Bu pay tda  pokrishkalar  b o ‘ylam a rul tortqisiga yoki av to 
mobil ram asiga tegib ketmasligi kerak.

Sinash davrida  to rm oz  tizimi tekshiriladi. U  to rm oz  pedaliga yoki 
q o ’l to rm oz in ing  richagiga ohista lik  b ilan  kuch  q o ‘y ilganda bir  tekis 
torm ozlanishni ta ’m in la m o g l  d a rko r .  T o ‘liq to rm ozlashda  pedal yoki 
richag oxirigacha (qadalguncha) bormasligi kerak. T orm oz la r  shovqinsiz 
ishlashi, to rm oz  barabanlari  va g’ildirak gupchaklari esa qizib ketmasligi 
loz im . A v to m o b i ln i  t o r m o z la n i s h  y o i i  30 k m /s  t e z l ik d a ,  q a t t i q  
qop lam ali  q u ru q  yo ‘lning gorizonta l  q ism ida 10 m etrn i tashkil  etishi 
kerak. Q o ‘l torm ozi esa avtom obiln i qoplam ali qu ruq  yo ’lda, 25 foizdan 
kam  b o ‘lm agan  q iyalikda ush lab  turishi lozim.

Avtom obil haraka tlanayo tgan  vaq tda  kab ina  eshiklarini, oynalarni,

562



k a p o t  ilgaklarin i,  p la t fo rm a  b o r t in in g  qu lf la r in i  o ‘z -o ‘z id an  ochilib 
k e t ish ig a ,  sh u n in g d e k ,  k a p o t  q a n o t la r in i ,  s h o v q in s o ‘n d irg ich n i  va 
b o shqa  detallarni zirillashiga yo ‘l q o ‘yilmaydi. M oy, yonilg‘i va suvni 
sizishiga h am d a  barcha  b ir ikm alardan  gazlarning o ‘tib ketishiga ham  
y o ‘l q o ‘yilm aydi.

Quyidagi nazo ra t  asboblari  buzilm asdan  va belgilangan aniqlikda 
ish lash i lozim: m o y  bosim i k o ‘rsa tg ich i ,  a m p e rm e t r ,  y o n i lg ‘i sa th i  
k o ‘rsatgichi,  sp idom etr ,  shun ingdek , y o ru g ‘likni a lm ash lab  ulagichi, 
signal, oyna tozalagich va boshqalar.

A g a r  s in a sh  p a y t id a  h a r a k a t l a n i s h  x av fs iz l ig iga ,  a g re g a t l a rn i  
saqlanishiga xavf soladigan yoki avtom obiln ing ishlashini tekshirishga 
halaqit  beradigan nosozliklar aniqlanib  qolsa, u  holda sinov to ‘xtatiladi. 
N osozlik lar  b a r ta r a f  e ti lgandan so ‘ng avtom obiln i sinash ishlari yana  
d a v o m  ettiriladi. Dvigatel a lm ash tir i lganda  av tom obiln i  sinash t o ‘liq 
qay ta r i lad i ,  u z a tm a la r  qutisi yoki o rqadag i  k o ‘pr ik  a lm ash tir i lganda  
esa a v to m o b iln i  h a y d a b  k o brish m asofas i  15 km  ni, tepas idag i  yuk  
m iqdori 75 foizni tashkil etadi.

S h u n d an  keyin avtom obil  yaxshilab k o ‘zdan  kechiriladi. H aydash  
va k o ‘r ikdan  o ‘tkazish paytida  an iq langan  ba rcha  nosozlik lar h a m d a  
n u q s o n la r  b a r t a r a f  etiladi, ta shq i  m a h k a m la n ish la r  to r t ib  q o ‘yiladi. 
S o ‘ng a v to m o b i l  y a k u n iy  b o ‘y o q d a n  c h iq a r i lad i  va  b u t la n g a n l ik n i  
h a m d a  t a ’mirlash  sifatini tekshirish uchun  texnik nazo ra t  b o ‘limining 
(T N B ) xodim lariga  taq d im  etiladi.

T a ’m irlangan  avtom obil  va dvigatelga texnik pasport  to ‘lg‘aziladi, 
shuningdek , av tom obiln ing  texnik holati to ‘g‘risida d a lo la tnom a  tuzi- 
ladi. A vtom obil  va ag rega tla r  b o ‘yicha bajarilgan ishlar sifati, asosiy 
t a ’m irlashga q o ‘yilgan texnik shartlarga  m os tushishi lozim.

T N B  qabu l qilgan av tom obil  a v to ta ’m irlash  korxonasin ing  vakili 
t o m o n i d a n ,  a v t o m o b i l n i  a s o s iy  t a ’m i r l a s h g a  q a b u l  q i l i s h  va  
t a ’m irlashdan  so ‘ng topshirishning yagona texnik shartlariga muvofiq 
tuz ilgan  q ab u l  q i l ish-topsh ir ish  d a lo la tn o m as i  b o ‘yicha topsh ir ilad i.  
Avtom obil yaxshi dam berilgan va ishlatishga yaroqli shinalari b o ’lgan 
g’ildiraklarga (ehtiyot g’ildirakdan tashqari)  ega b o ’lishi lozim.
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39.3. T A ’M IR L A N G A N  A V T O M O B IL N IN G  SIF A T I

T a ’m irlangan avtom obiln ing sifati to lg‘risidagi savollarni k b ‘rib chi- 
qish uchun asosiy ta ’riflarni an iq lam oq  zarur.

S ifat -  m ah su lo t  xossa larin ing  m ajm ui b o ‘lib, bu  xossa la r  uning  
vazifasiga m os ravishda m a ’lum ta lab lam i qanoatlan tirad i.  Avtomobilni 
t a ’m ir la sh  sifati d e g a n d a ,  uni e k sp lu a ta ts iy a  j a r a y o n id a  y o ‘q o tg a n  
ishlash layoqatligini, belgilangan m aqbu l hara ja t la r  (m ehnat, m oddiy, 
moliyaviy va boshqa) hisobiga tiklash darajasi tushuniladi.

U  yoki bu rusum dagi av tom obilla r  texnik hu jja t la rda  belgilangan 
m a ’lum bir xossalarga va tavsiflarga ega. A vtom obilni ishga yaroqlilik 
holati -  bu shunday  holatki, bunda  avtom obil m a ’lum bir ishni, o ‘zining 
texnik tavsifida k o ‘rsatilgan param etrlarga  m os ravishda ba ja ra  oladi.

T a ’m ir l a n g a n  a v to m o b i l  ishga  y a ro q l i  h a m d a  o ‘z iga  b e r i lg a n  
xossalarga ega b o ‘lishi va  bu xossalarni ekspluatatsiya chog’ida, texnik 
xizmat k o ’rsatish, t a ’mirlash. saqlash, tashish ja rayon la r ida  saqlay olishi, 
y a ’ni ishonchli b o ’lishi lozim.

Asosiy ta ’m irlashdan  ch iqqan  avtom obiln ing  sifati T N B  xodimlari 
tom onidan  bir q a to r  param etrlar  va ularning texnik shartlarga mos kelishi 
b o ’yicha belgilanadi. Ayrim k o ’rsatgichlar subyektiv  ravishda bahola-  
nadi. K o ’plab  ta ’mirlash korxonalarin ing ta jribalari shuni k o ’rsatm oq- 
daki, ta ’mirlash sifatini aniqlash uchun m axsus asbob lar  va uskunala r  
b ilan jihoz langan  nazo ra t  pos tla r idan  foydalanish m aqsadga  muvofiq 
ekan. Postlarda, ta ’m irlangan avtom obiln ing holati aniqlanadi, masalan, 
d inam om etrik  stend yordam ida  dvigatel quvvati, yonilg’i sarfi, transmis- 
siyaning foydali ish koeffitsiyenti, shovqin darajasi va boshqa param etrlar  
k o ’rib chiqiladi. A lohida  postlarda  avtom obil torm ozi va boshqa  tizimla- 
r ining faoliyati aniq lanadi. T o rm oz la rn i  tekshirish ch o g ’ida g ’ildirak- 
lardagi to rm oz  kuchi, tizimning ishga tushish vaqti, turli g’ildiraklarning 
b ir  v aq td a  to rm ozlan ish i va to rm oz lan ishdan  ozod  b o ’lishda qadalib  
q o l i s h la r  b o ’lm aslig i a n iq la n a d i .  B o s h q a r i la d ig a n  g ' i ld i r a k la rn in g  
burilishini h a m d a  o ’rnatilish  bu rchak la r in i ,  av tom ob il  o 'q la r idag i  va 
k o ’priklaridagi egilishlarni tekshirish uchun ham  postlar  naza rda  tutiladi. 
A lohida postda  dvigatelni moylash, sovitish, elektr jihozlar  tizimlaridagi 
nosozliklar nazora t qilinadi va faralar rostlanadi.

T a ’m irlangan  av tom obiln ing  sifati, yuguruvchi b a rab an l i  s tendda  
h am  aniqlanishi mum kin. S tendda dvigatelni, transmissiya agregatlarini 
va yurish  q ism ining ishlashi tekshiriladi,  shun ingdek , av tom ob iln ing
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asosiy ishlatish texnik sifatini belgilovchi quyidagi k o ‘rsatgichlar an iq 
lanadi: dvigatelning quvvati, yetaklovchi g ‘ildiraklardagi tortish kuchi, 
tu r l ich a  tezlik  va y u k la n ish la r  re jim idagi y o n ilg ‘i sarfi,  be lg ilangan  
tez likkacha tezlanish vaqti va yo ‘li, transm issiya va yurish qismidagi 
ishqa lan ish  h isob iga  q u v v a tn in g  y o ‘qotil ish i,  be lg i langan  tezlikdagi 
ruxsat etilgan eng ka tta  to rm oz  y o ‘li, to rm oz  mexanizmlarining jadalligi 
va  b ir  v a q td a  ish lash i,  b o s h q a r i la d ig a n  g ‘i ld i ra k la rn in g  o ‘rn a t i l ish  
burchaklarin ing  rostlanganligi va boshqalar.

N a z o r a t  s a v o l l a r i

1. T a ’m irlangan avtom obil qanday  sinaladi?
2. S inash stend larida qanday  p a ram etrla r aniqlanadi?
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