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KiRISH

Ushbu qo’llanmada traktorlar va mobil gishloq xo’jahk
texnikasi ichki yonuv dvigatellari va  elektr jihozlariga servis
xizmatini ko rsatish va ta'mirlash jarayonlari keltirtlgan.

Fraktor. kombayn va boshga gishlog xo’jalik texnikalarining
clementlarini  bajaradigan  funksiyasi  va  ularning  go’llanish
magsadlariga qarab clektr jihozlarini clektr bilan ta’minlash tizimi
(generator qurilmasi, akkumulyator batareyasi), yurgiztb yubortsh
tizimi (starter va uning relesi), yoritish tizimi va yorug'lik
signalizatsivasi hamda nazorat-0"lchov asboblariga bo linadi.

lchki yonuv dvigatllari va clektr jihozlarining sozligi va
puxtaligi  ko'p jihatdan traktor agregatining ish unumiga,
bhajariladigan ishning sifatiga va xavisizligiga ta’sir ko'rsatadi. Elektr
jihozlarining  istalgan  clementlaridagi  to’xtov butun traktor
agregatida to”xtov sodir bo'lishiga va igtisodiy yo'qotishlarga olib
keladi.  Shuning  uchun  ham  traktorlar  va  qishlog  xo7jalik
mashinalarining  clektr jihoztariga o™z vaqtida  texnik  xizmat
ko rsatish mashinadan foydalanish davrida va resursli to'xtov sodir
bolganda  nosozliklarni  bartart’ ctish - va  Kapital ta mirlash
mashinalardan texnik fovdalanishning ajralimas gismi hisoblanadi.

Ichki yonuv dvigatllari va clektr jihozlarining konstruksiyasi
mukammallashuvi ularning texnik servis ishlariga qo’yilgan talabbu
oshishiga olib keladi. Flektr jihozlariga texnik servis Niymatin
ko rsatuvehi mutaxassislardan progressiv texnologik  jarayoniarnt
ishlab chigish va ulami servis korxonalariga heng migyosda joriy
ctish masalalarni yechishni talab giladi. Buning uchun texnik servis
korxonalarini mukammal texnologik uskuna va qurulmalar bilan
jihozlash muhim ahaniyatga ega.

Ichki vonuy dvigatllari va clektr jihozlar detallariming
nosozhiklari  mexanik  va  elektrik  xarakterga cga. Mexanik
nososliklarmi «Traktortar va qishlog xojalik texnikasi detallarini
gavta tiklash metodlari» tanida o rpanifean texnologik usutlar brian
ta mrlanadi. Pektr jihazlarida uchraydigan o’ziga xos yoki tes-tes
sodir bo'lib turadipan nosozliklar paydo bo lishining oldini otuvehn
texnik xizmat ko'rsatish va ularning ish gobilyatini tiklash bilan
bog'lig bo'lgan ta’mirlash texnologiyvasi ushbu o’quy quitanmada
voritih berilgan.
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1- BOB. YONH .G BILAN TAMINLASH TIZIMINI
TAMIRLASH
1.1. Yonilg'i nasoslarini ta’mirlash

Nasos korpusida quyidagi nugsonlar uchraydi (1.1-rasm):
vuza A va reyka teshigining silindrik yuzasi 8. trtkich o'gi
arigehalari 1D ning va turtkich teshiklari sirti 15 ning yevilisht. bolt va
shpilka rezbalarining yeyilisht yoki uzilishi, darz ketishlar. o'tqizish
tekisliklarining pachoglanishi.

I 1-rasm Yonilg i nasosi korpusining yevilishi: A-revka teshigi
liskasi:  B-revka  teshigining  silindrik = sirti D-turtkichlar
o qining avigehalaric E-phojer turtkichin o raatish teshigi

Yusa A ning yeyilishi ortishi bilan reykaning o z-0"21dan
avianib  ketishi jadatlashadi.  Turtkich o'gining  korpusdagi
vo naltirus chi artgehalarining vevilishi turtkichlarning iyshayishiga
va ularning yeyilish jadaliligi oshishiga olib keladi. Ko'p hollarda
rolik o gining tishlashib golishiga ham sabab boladi.

Furtkichni o rnatish teshigi yuzasining yeyilishi kolachokh
valning  o'giga perpendikulyar tekisligining vevilishidan - Katta
bo'teanligi uchun. teshik oval shaklida bo'kadi. Bu esa. o'z
navbatidi. teshik turtkich birikmasidagi tirgishning ortib ketishiga
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olib keladi va u turtkichning tagillashiga sabab bo’ladi. Ayrim
hollarda bu nugson turtkichning tishlashib golishiga va kulachokli
valning yoki rolik o'gining sinib ketishiga olib kelishi mumkin.

Nasos korpusini ta’mirlash. Yonilg’i nasosi reykasini
o'rnatish teshigining  yeyilishini korpusga viulka o'rnatib, unda
profilli teshik ochish yo'li bilan ta'mirfanadi. Plunjer turtkichlari
o'qlari uchlarining arigchalari yeyilgan bo'lsa, ular kattalashtirilgan
o'lchamdagi proshivka bilan ishlov berib ta’mirlanadi. Korpusdagi
darzlar  cpoksid,  BF-2 yelimlari  bilan  yoki  payvandlamb
ta mirlanadi.

I 2 rasm Yondg'i nasostari kulachokli valining yevilishi: 1-
kulachok profilining vevilish uchastkasi: B-valning salmkha
votadigan qismining vevilishi

Kulachokli valning o'ziga xos nugsonlariga  quyidagifar
Kiradi: kulachok profilining yonilg™i uzatishdagi yeyilishi (asosan
uchastkada 1.2-rasmga qarang), o'z-0"zidan siquvehi salnikning
bo'yinga votish joyidagi halga shaklidagi arigehaning yeyihishic
sharikli podshipniklar ichki halqasining val bo’yinlariga o’tirish
jov larining shikastlanishiz val uchidagi rezbaning shikastlanishi.



Kulachokli valni ta’mirlash. Val kulachoklarining yeyilishi
silliglash-kopirlash dastgohida silliglab ta'mirtanadi.

Salniklar yotadigan bo’yinlardagi, sharikli podshipnikning
ichki halgalari o’tirish joylaridagi yeyilish izlari yo'qolgunga qadar
silliglanadi, undan so'ng uning sirtiga galvanik usulda metall
qoplanadi va qaytadan normal o’lchamgacha silliglanadi. Sharikli
podshipniklar ichki halqalarining o’tirish joylari ¢lektr uchquni yoki
¢lektr yordamida qizdirib cho’zish usulida kattalashtiriladi.

Plunjer turtkichining asosiy nugsonlari quyidagitardan iborat:
rostlovehi bolt chetining yevilishiz rolik va turtkich roligi viulkasi
orasidagi  tirqishning  kattalashishiz  turtkich  Korpusi - o’qidagi
o’tgazishning  bo'shashi: turtkich Korpusi yo'naltiruvehi sirtining
yevilishi.

Turtkich detallarining yeyilishi natijasida taqillashlar paydo
ho'ladi.  detallarning o'tirishi buziladi, bu esa yonilg'i nasosining
sozlanganlik darajasi o'zgarishiga olib keladi.

1.3-rasm. Navos
turtkichlari — plunjeri
boltining veyilishi: 1-
plunjer povodogining
ta’sividan,  2-plunjer
uchining 1 sividan;
3-plunjer  prujinasi-
ning tarelkasi 1a'siri-
dan

Plunjer uchlarini bolt kallagiga tayanish joylarining hamda
plunjer  prupinasi tarctkasining  yeyilishi - turtkichnt - rostiovcht
boltlarning asosiy nugsonlari  hisoblanadi  (1.3-rasm).  Boltning
secilarli darajada yeyilishi,  nasos  reykasi harakatlanishga
qarshiligining ortishi natijasida rostlagichning sczgirligi pasayish
nuunkin.

Fashgi diametri bo'yicha rolik o'qining o’tirish jos larining
vevilishi turtkich korpusining asosiy nugsont hisoblanadi.
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Turtkich  detallari  nugsonlarini ta'mirlash:  rostlash
boltlarining vevilganligl kallak tekisligini silliglab bartaraf ctiladt,
Bolt sirti sianlangan gatlamining yeyilishi sormayt yoki po’lat sim
bilan gaz alangasida payvandlanadi va unga zarur gattiglik berish
uchun toblanadi.

Agar turtkich korpusi tashqi diametri bo’yicha yeyilgan
bo'lsa, u ta’mirlanmaydi.

Rolik o’qining turtkich korpusidagt o’tqazilisht bo’shashgan
bolsa, teshik o'qqa mofjallab razvyortkalanadi va ta’mir o lchamu
bo'yicha yasalgan o' o 'ratiladi.
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[ A-rasm.  Plunjerning  yeyilish

Joviari:  I-gilzaning  kiritish
teshigining  qarshisi;  2-vintli
conaning  girrasi;  3-plunjer
pazining  toravgan  gismi: 4-
tavanch qirrasi

Plunjer va eilzalarning ishehi vuzalari yeyilishi natijasida
ulardagi  gidravlik  zichligining  yo’qolishi plunjer juftliklarining
asosiy nosozliklart hisoblanadi. Plunjerdagi eng katta yeyitish, uning
suqorigi gismida, kirittsh teshigi qarshisida sodir bo™fadi {1.4-
rasmpa garang). Plunjeming, asosan, uning yuqgorigi gismi (Kiritish
teshigiming garshisida  joylashgan  qgismi)  veyilishpa  uchraydi
Yeyilish natijasida kengligi 4 S mm va uzunligi 95 mm bo’lgan
tarnoy shakhidagt chuqureha hosil bo™ladi.
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1. 5-rasm.  Plunjer  jufiligining — germetikligini tekshirish
asbobining sxemasi: 1-plunjer: 2-viulka; 3-zichlovehi qatlam:
d-ish suyuqgligi: S-plunjerni ushlab turuvehi fiksator, I-plunjer
girrasining  vonilg'ini purkash pavtiga mos  keluvchi - sinov
holati; H-plunjer girrasining vonilg'ini purkash pavtini tugatish
holatiga mos keluvehi sinov holati: h-phnjerning akiiv harakat
vo 'li; P-plunjerni sinash pavtidagi bosim.

Gilzada Kirtish teshigi zonasi ko”prog yeyiladi. Oqibatda 4.5

S mm i tarnovsimon polosa hosil bo'ladi. Bunda eng Katta yeyilish

teshik girrasining yuqorigi gismiga ’g'ri keladic Undan tashqari.

cilzada guyidagi nugsonlar ham uchrashi mumkin: gilza chetida

horroziva izlari. o yilishlar, tirnalish: plunjer chetining czilishi

natijasida gilzaga tigilib golishiz plunjer va vtuikaning yo'naktiruvchi
yuzalarida korroziva yoki o yilishlar sodir ho'lishi.

Plunjerga yonilg'i bilan birga Kiravehi abraziv zarracha-
larning o lchamlari tirgish o’ lchamiga teng yoki undan bir o7z
hattaroy bo lishi mumkin. Plunjer harakatlanganda o"thir qirralar
hilan metall qatlamini sindirib arigeha hosil giladi. Dastlab abraziv
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sarracha  kattaroq  migdordagi metalini - sidiradi,  harakatianish
davomida uning o’tkir girralari o'tmaslashadi. abraziv zarrachalar
maydalanadi va natijada kamroq metall sidiriladi. Shuning uchun
ham plunjerning chetiga yaqginlashgan sari uning yugori gismida
yevilish kamayib boradi. Kiritish teshigining yugorigi girrasida yeyi-
lish eng katta qiymatga cga bo’ladi.

Plunjerning vintli girrasi nisbatan kamroq yeyiladi. Abraziv
sarrachalarning ishqgalanish sirtiga ta’siri natijasida uning o’tkir
girralari dumaloglanadi. ishehi yuzalarida bo’ylama tirmalishlar hosil
bo'ladi.  Bunday  yeyilishni  tashgi  nazorat  bilan  yuzaning
siralashganlgidan aniglash mumkin. Plunjer juftliklarining mahally
vevilishi yvonilg'ini so'rish paytida  yonilg™i silindrlariga purkalish
paytiming kechikishiga olib keladi. Undan tashqari. plunjer jufthgi
vevilganda  nasosning ish unumi. aynigsa.  dvigatelni vurgizib
vuborish pavtida keskin pasayadi. Bunda yonilg'ining  purkash
bosimi keskin pasavib. dvigatelni yurgizib yuborish qiyinlashadi.
Plunjemning vintli girrasi va pilzaning o’tkazish teshigida mahalhy
veyilish sodir bo’lganda yonilg'ini uzatish davomiyligi gisgaradi.
Gilzalarning chekka  yuzalarining korrozion  yeyilishi natijasida
so'rish Klapani va plunjer gilzasining birlashish zichligi busiladi va
unda yonilgi siza boshlaydi.

Plunjer  jultliklarining  gidravlik — zichhgi  1.5-rasmda
keltirilgan asbob vordamida sinaladi.

Plunjer juftliklarini ta'mirlash juda murakkab jarayon
hisoblanadi. Plunjer juftliklarining zichligi texnik shartlarga mos
kelmasa, gayta komplekttash, xromlash yoki nikellash. azotlash va
boshqa usultar bilan " mirlanishi mumkin.

Qavta komplektlash  usuli - bilan ta"mirlash  ishqalab-
silliglashdan.  gurahlarea saralash va  tanlashdan iborat. Gilzam
dastgohning  maxsus  siguvehi moslamasiga qotirib, ishqalash
moslamast voki plunjer dastgoh shpindeliga qotiriadi va sirtiga M10
pastasi suriladic so’ng ishqalab silliglanadi. Silliglash - rejinm
guvidagicha:  pasta bir marta surilganda  ishqalab - silliglovehi
moslamasining ish davomiztigi 60 s: detal yoki ishqalab sithiglovehi
moslamaning avlantshlar chastotasi 250 ayl/min: detalning yoki
ishqalab  silligloschi moslamaning ikkilangan  yo'llari soni bir
minutda 100-150 marta. ishgalab silliglovehi moslamaning eilzani
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ishlov berish chegarasidan chigishi 26 mnu ishqalab silliglovehi
moslamaning plunjerga ishlov berish chegarasidan chetga chigishi
12 mm: moslamaga bo’lgan bosim 0.1 0.2 MPa. Yakuniy sitliglash
ham avvalgi rejimda, mayinrog bo’lgan M3 pastasida olib boriladi.
Gilzalarning chetini tekislash cho”yan plitalarda, dastlab M7, so'ng
M3 pastasida olib boriladi.

Detallar  ishqalab  silliglangandan  so'ng  ular I mkm
oraligdagi guruhlarga ajratiladi. Jufthk shunday tanlanishi kerakki.
gilzaga plunjer uzunligining 2/3 gismi qo’l kuchi bilan kirsin. Undan
song  plunjer  dastgohning  sangalik patroniga  otirilib.
ishqalanadigan detatlar juftligi sirtiga M1 pastasi surti)ib. birtkma
hosil giladigan detallar 1 -2 minut davomida 100 150 ayl/min
chastotada ishqalanadi. Bunda plunjer juftligini silliglashda dizcl
vonilg'isidan  ham  foydalanish mumkin.  Dizcl  yonilg’isi
apparatining  tekis  detallarini silliglashdagi  plitadagi haraka
ravektorivasining o lchamlari 160 x 80 chegarasida «sakkizsimon»
shaklda bo'lib. 0.070  0.013 MPa nisbiy bosimda, 7 12 m/min
kesish tezdigida. abraziv zarrachalarining M5 - M7 o lchamlarida
olib boriladi. ishiov berish davomiyligi 2 4 minut. Jultlikning
t mirlash sifati quyidagicha aniglanadi: juftlik dizel yonilg isida
vaxshilab yuvilgandan so'ng. plunjer 18 20°C haroratda o2
og irligi ta'sirida gilzaga butun uzunligi bilun kirishi lozim. Agar bu
shart bajarilsa. juftlik gidravlik sinovdan o tkasiladi. Gilzalarpa
t'g'ri kelmaydigan plunjerlar xromlanadi, voki nikellanadi yoki
ikkala detal ham azotlanadi, so ng silliglanadi.

Klapan juftligining asosiy nugsontari vevilish natijasida
sodir bo'lgan nozichliklardan yonilg'ining sizishi hamda klapan va
uva birikish joylaridagi tirgishning oshib ketishidan iborut. Klapan
juftligida yeyilish sodir boladigan sarakterli joylar 1.6-rasmda
keltiritgan.

Klapan va uning o’rindig’ini siquych konusi sirti yonilg’i
berilishi to”xtashi bilanoq zarb bilan o'tirishi natijasida yonilg idagi
abraziv zarrachalar tasirida yeviladi. Klapan yopilganda abrazin
sarrachalar  tirgishga  tushib uyaga  o'tiradi va undan  metall
sarrachalarini sidirib tushadi. Yeyilish natijasida sigish konusida va
wvada kengliei 0.4 0.5 mm. o'rtacha chuqurligi 0.05 mm bo’lean
halqasimon  arigeha pasdo bo'ladic ¥ uksizlantirtsh befbog™t va
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korpusning silindrik teshigi orasidagi tirgishga tushib golgan abraziv
sarracha konussimon  tirnalishlar hosil qiladi, korpusda esa xira
uchastka paydo bo’ladi.

2
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g

I 6-rasm. Klapan juftligida vevidish sodir bo lishi mumkin
bo lsan xarakterli jovlar a-reskart vo nalish klapani: b-teskart
vo nalish  klapanining o 'rindig’t. [-siqish  konusi:  2-
vuksizlantiruvchi belhos’. 3-quyrig vo naltiruvchisi; 4-sigish
faskasi; 3-yo 'naltiruvehi teshik
Yeyihish natijasida yuksizlantiruveht belbog’ va uya teshig
orasidagi tirqish kattalashadi. Yo naltiruvehi quyrug  yeyilganda
vonilg’i nasosining klapani givshaya boshlavdic natijada yonilg i
sigish gismining germetikligi buziladic yuksizlantiruvehi belbog ning
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veyilishi ortadi. Bunday nosozliklarning mavjudligi nasosning ish
unumi pasayishiga olib keladi.

Kapan  juftliklarini  ta’mirlash.  Ta’'mirlangan  va
ta'mirlanishi lozim bo’lgan juftliklarning zichligi gidravlik sinash
natijasida aniglanadi.  Sinov  o'tkazishdan avval uya teshigida
klapanning harakatlanishi tekshiriladi. U yarim uzunligiga surilib.
o'z og’irligi ta'sirida vertikal 0’qqa nisbatan istalgan burchakka
burilganda ohista tushishi lozinm. Dastlab juftlikning yuksizlantirish
betbog’ining  germetikligi - tekshiriladi. Buning  uchun  o'rnatish
vintining kallagi yordamida klapan 0.2 mm ga siljititadi va tizimda
0.22 MPa bosim hosil gilinadi. Bosimning 02 MPa dan 0,1 MP¢
gacha pasayish vaqti o'lchanadi. bu vaqt | s dan kattarog bo’lishi
lozim. So'ng klapan juttligining umumiy germetikligi tekshiriladi.
Asbob tizimida 0.82 MPa bosim hosil gilinadi va bosimni 0.8 MPa
dan 0.7 MPa gacha pasayish vagti o'lchanadi. Juftlikning texnik
holatini  tekshirish uchun  yuksizlantiruvehi belbog™ning  holatini
hisobga olish lozim. Juftlikning bosim hosil giluvchi konusi va uning
o'rindig’t silliglab ta’mirtanadi. Buning uchun yeyilgan klapan
ishlov beruvchi babka sangasiga qotiriladi. ishqalash moslamasida.
pasta bilan bosim hosil giluvehi konus  va yuksizlantiriuvehi
belbog ning shakli tiklanadi. Klapan o'rindig’ining yo'naltiruvchi
teshigi ham ishqalash moslamasida ta'mirlanadi. Klapanlar va klapan
uvalari diametrlarining o’fchami silindrik yuzalarning  diametrlari
bo'vicha  saralanadi  va ular  o'zaro  ishqalab  moslanadi.
O’ Ichamlarining  kichikligi tutayli.  komplektlab  bo’lmaydigan
klapanlar elektrokimyoviy va kimyoviy usullarda Kattalashtiriladi.

1.2. Forsunkalarni ta’mirlash

Ish davrida forsunka birikmalarining yuzalari. bostimni gabul
giluvehi prujinalarning tayanch o ramlari va torsunka detallarida
yeyilish sodir bo'ladi. Natijada purkash bosimi pasayadi, purkagich
ignasining ko tarilishi va forsunkaning o’tkazuvchanlik xususiyati
ortadi. yonilg'ini silindrlarga purkash burchagining ilgarilashishi
kattalashadi, yonilg’i sarfi ko payadi. Forsunkalaming detallari bir
xil yeyilmasligi natijasida, alohida silindrlarga yonilg™ini uzatish
ravonligi buziladi.



FForsunka detallarining yeyilish tezligiga yonilg'i bilan birga
kiruvchi suv, chang, ifloslik ta’sir ko'rsatadi. Yeyilish natijasida
purkagichdan yonilg'i sizishi va kokslanib qolish hollari sodir
bo'ladi. Konus shaklining buzilishi va forsunkaning yonilg'i
o'tkazuvchanligi  yomonlashadi. Shtiftli - forsunkalarda  mexanik
sarrachalar vonilg’i bilan birgalikda Katta tezlikda igna shtifti va
soplo devori orasidagi tirgishdan o’tib, detaldan metall sarrachalarini
giradi. Natijada soplo va shtiftlarning o’lchamlari o”zgaradi. Shufi
va purkagichning soplosi devori  orasidagi halgasimon tirgish
kattalashadi, bu esa yonilgining purkash sifatining pasayishiga
sabab bo’ladi. Shtiftsiz forsunkalarda igna va purkagich chetining
zich tegib turmasligi, soplo teshigining shakh va o’ Ichamliarining
o zgarishiga ohib keladi (1.7-rasm).

Bundan tashqari. igna yo'naltiruvchi qismining purkagich
korpusi ham yeyiladi, natijada yonilg'i siza boshlayd.

J
r!
[
) S |
[ 7-rasm. Shtifisiz forsunkalarda igna
va purkagich tagining vewilishi: 1-
purkagich tagi; 2-ighaning 1o ‘nalti-
< ruvchi yuzalari; 3-igna cheti
!

Purkagich va  forsunka  korpuslarining  birikish - zichligi
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asosan, chekka vuzalarning korroziyasi yoki forsunkaning noto’g'ri
o"yilishi natijasida sodir bo’ladi. Purkagichning deformatsiyalanishi,
uning qizib ketishi. ignaning tishlashib qolishi, forsunkani qotirish
gaykalarining notekis tortilishi ogibatida gazlar gistirma tagidan
sizib chiqgadi.

Forsunka purkagichlarining  dizel  yonilg'isi apparatidagi
boshga pretsizion detallar kabi, ulardagi yeyilishiar ishqalab-silliglab
1 mirlanadi. Bunda purkagichlar birikuvchi detallarning yeyilishi
tekis va uncha katta giymatga cga bo’lmagani sababli, ta'mirlash
operatsiyalarini bajarish uchun  baza saglanib golinadi, shuning
uchun ham ular bir-birlaridan ajratilimagan holda ta’mirlanadi.

Yeyilgan  yo'naltiruvehi - gismiga ega bo’lgan ipnalarni
sromlab.  ishqgalab-silliglab  va  birlashuvchi detallarni tanlab
ta mirlash mumkin. Detallarni uzil-kesil ishgalab-silliglash pastasiz
olib boriladi. Bunda moylash materiali sifatida toza dize} moyidan
foydalaniladi.  Shtiftli forsunka purkagichining yeyilgan  shtifti
ignasi, yangi purkagich va bosim hosil giluvchi konuslar, shtift
ignasining qolgan gismi hisobiga ta’mirlanadi. Bunday ishiov berish
natijasida igna 1 mm ga Kattalashadi. Shuft esa kattalashtirilgan
ta mir o’ lchamida yasaladi.

Purkagichning bosimi hosil giluvehi konusini ta mirlashda,
vangi purkagich tayyorlashda, yangi purkagich vasashda clektr
uchqunida ishlov beravehi dastgohdan foydalanitadi. Bunday ishlov
berishda  soplohi teshik  joylashgan  qismda purkagich tagining
gatinhigi 1.4 mm dan kam bo lmasligi tozim. tlektr uchqunii
dusteohda soploli teshik joylashgan qismming shakli va diametri
ta mir o lchamigacha kattalashtiriladi.

fgna  va korpus ta‘mirlangandan  song siguvehi konus
massus dastgohda o’zaro ishgalab-sittiqlanadi (1.8-rasm).

Purkagich va igna korpusining ishchi girralari ishqalash
plitasida ishgalab-silliglanadi. lgnani purkagich korpusida silliglash
paytida. uni asta-sekin burib turish kerak. Purkagich  korpusi
chetining sterik sirti forsunka  korpusining girrasi bilan  birga
silhiglanadi. Ishqalab-silliglash stfati yangi purkagichuing ishlashi
bilan solishtirib aniglanadi. 1gna va purkagich korpusi tishlashib
qolgan ho'lsa, ular birgalikda ishqalanadt. Bunda mikron o’lchamh
pastadan tovdalaniladi.

14



e

I S-rasm Ishgalab silliglash dastgohi sxeniasi

tena ishqalanib va dizel yonilgisida  yuvilgandan so’ng
purkagichda o’ ogirligi bilan harakatlanishi lozim.

Shtifth - forsunka  korpusining  cheti plitada. purkagich
korpusining  cheti kabio halgasimon  yeyilish 171 yo'qolguncha
ishqalanadi.

Yo'nilean forsunkalarni germetiklikka sinash. purkash sifati
va burchagi. purkash bosimi va  o'tkazuvchanlik  gobilisat-im
aniglash  maxsus  stendlarda, forsunkalarnt - sinash - va rostlash
asboblarida amalga oshiriladi.

Fa'mirfangan va to’g'rt yiglilgan  forsunkada:  yontlg™
purkagich orqali  yonilg™t purkalganda  purkash  tekis,  ko'zga
tashlanmavdigan. alohida tomchilar va ogimlarsiz amalga oshirilishi:
vonileg'i purkash  burchagi  to’g'ni konus  shakhida bohishi:
purkashning (o'statilishi antg  bo’lishic purkash bosimi me’vor
darajasida bo lishi: zarur germetikbrkni, belgilangan
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o'tkazuvchanlikni  ta'mintashi  fozim.  Bulaming  barchasi
forsunkaning yaxshi ta'mirlanganligini va to'g'ri yig'ilganligini
ko rsatadi.

1.3. Karbyurator va benzin nasoslarini ta’mirlash

Karbyuratorlarda uchraydigan nosozliklar quyidagilardan
iborat: ignasimon klapan va uning uyasining yeyilishi. qalqovichning
shikastlanishi,  jiklyorlar  kesimining  kattalashishi.  Bunday
nosozliklar tashqi  nazorat yoki maxsus asboblar  yordamida
aniglanadi.

Yeyilgan ignasimon klapan va uning uyasi GOl pastasini
surtib, qo’lda ishgalash yo'li bilan ta'mirlanadi. Qalqovichdagi
pachoglanishlar unga kavsharlangan chiviq yordamida bartarat
etiladi. Tekislangandan so’ng chivig kavsharlangan joydan chigarib
olinadi.

[ g
‘ {1 p ! Y-rasm.  Karbyira-

3
1ol ] tor-qalqovuchli vonil-
' - i kamerasidugi
sathni tekshirish
2_\ , SXCPISI. I-karbyu-
[ ratorni qotirish

kronshtevni; 2-stovka,
3-bakchani  gotirish
€ kronshteyni.  4-bak-
1 cha; 3-karbvirator, 6-
nazorat trubkasi (nav-
5 chasi)

1
o
|

e libs .

Jes qalqovichdagi darz va teshiklami amglash uchun u issig

suvga  botirib  olinadi. Qalgovich ichiga  kirib  qolgan yonilg's
gaynayolgan suvga tushib uni bug'latib  yuboradi.  Aniglangan
Shikastlanishiar vumshoq kavshar yordamida Kavsharlab go™yviladi
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Ta'mirlangan galqovichning massasi texnik shartlarda korsatilgan
massaga mos kelishi lozim.

Jiklyortarming smola goplangan teshiklan mis tozalagichiar
bilan tozalanib, atsetonda yuviladi. [a’mirlangan jiklyorlarning
o tkazuvchanligi. diffuzor plastinkalarining clastiklhigi tckshiriladi.
Agar ular texnik talablarga javob bermasa, almashtirtladi.

Yonilg'ining  qalqovichli - kameradagi  sathi 1.9-rasmda
ko rsatilgan sxema bo yicha tekshiriladi.

Benzin nasoslari prujinasining holati va clastikligi. diafragma va
klapanlarning ahvoli tekshiriladi. Benzin nasosi yig'ilgandan so'ng,
esa maxsus stendda uning maksimal bosimit va ish unumi o lchanadi.

4. Yonilg'i bilan ta*minlash tizimi vzellari va asboblarini
ta’mirlash

Alohida  detallarning  yevilishio  uzellar rostlanishining
buzilishi. dvigatel ishining  yomonlashuviga yoki uning ishdan
chigishiga ohib keladi.

Yonilgi bilan ta’'minfash tzimi detallarining asosiy yeyilish
turi  abraziv - yevilish - hisoblanadi. Yonilg'i - bilan  ta'minlash
tizimining ko pehilik detallari yuqgori anighkda vasaladi, shuning
uchun ham tizimga abraziv zarrachalarning va suvning kirmasligiga
katta ahamiyat berish lozim.

Havo  tozalagichnt  ta’mirlash.  Dvigatelning  havo
1ozalagichini ishlatish davrida uning chang yigqichida, filtrlovchi
clementlartda va poddonida chang to™planib gotadi. Ogibatda havo
tozalagich birikmalarining  germetikligining vo'qolishi, teshibishi.
crilishi va boshqga shikasttanishlar sodir bo’lishi mumkin. Havo
tozalagichning iftoslanishe Kiritish  taktidagi  garshilikning  orub
ketishiga sabab bo'ladic natigada silindrlarming to’ldirish kocttitsienti
vomonlashadi, dvigatelning quyvati va uning tejamkorhgi pasayadi.

Havo  tozalagichning  germetiklign buzihishi silindrlarga
tozalimmagan havoning Kirishiga va dvigatel detallarining veyilishi
teslashishipa sabab bo ladr.

Hlavo tozalagichdagi teshilishlar, ezilishlar va boshga shunga
o'xshash nosozbiklarny tashqr nazorat bilan  aniglash - mumkin.
Detallarning ezilgan jovtari to'g rilanady. Korpus trubalari. kallak va
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poddonning  shikastlangan joylari paz  payvandlash  bilan  yoki
epoksid smolasi asosidagi yelimlar bilan yelimlab ta’mirlanadi.

Havo tozalagich  Korpusi  ta'nmurlangandan  so’ng  uning
kallagi. trubasi va poddoni germetikhkka 0,05 0.1 MPa bosim
ostida. suvli vannada | minut davomida sinaladi. Undan so'ng
korpusning ichki yuzasi nitrobo’voqg bilan. havo tozalagichning sirti
esa kapot rangida bo yaladi.

Havo tozalagichning barcha birikmalarida  shunday  ger-
metiklikni ta’minlashi  kerakki, tirsakli valning past ayvlanishlar
chastotasida ishlovehi dvigatel kiritish trubasi berkitilganda  o"chib
qolsmn.

Yonilg'i baklarini  ta'mirlasi. Yonilg'i baklariga  xos
bo lgan nugsonlar: darz ketish. teshilish, tiginning bo’yinga o’tirish
sichligining buzilishi va bak filtri to’rining buzilishi.

Ko'pehilik  shikastlanishlar  tashgi nazorat va vonilg’i
bakining  germetikligini tekshirish natijasida aniglanadi.
Gertoetiklikni tekshirish uchun bak 0.1 MPa bosimgacha havo bilan
to'ldiriladi.  Bakning  tekshiriladigan  gismlart sovunli suvga
tushiriladi. Bak tiginining korpusiga zich o’urishi kerosin bilan
tekshiriladi.

Bakni ta'mirlashdan avval. u 80 9°C gacha isitilgan
kaustik yoki kalsivli sodaning 10% 11 eritmasi va undan so'ng esa
toza suv bilan yuviladi. Yuvilgandan so'ng  payvandlash  yoki
kavsharlash olib borilayotganda yonilg'i bug’lars portlashiming oldini
olish uchun bak yaxshilab shamollatitadi.

Xuddi shu maqgsadda bakni suv bilun ham  to’lg"izish
mumkin. bunda bakning payvvandlanadigan voki kavsharlanadigan
gismi suv bilan to Idirilmaydi.

Fzilgan baklarni ilgak vordamida to’g'rilash mumkin. u
botig uchastkasiga payvandlanib, richaglar yordamida  bakning
cszilpan jovi bartaraf’ ctiladi. so'ng payvandlangan ilgak  olib
tashlanadi.

Darslar va kichik teshiklar gattiq yoki yumshoq Kavshar
bilan kavsharlanadi. Teshikar kattalashib ketsac ular po’lat listlardan
tayvorlangan yamoglarni kavsharlab qo'vish vo'li bilan bartaral
ctilads.
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Choklardagi  darzlar gaz bilan payvandlab ta’mirlanadi.

Baklarni ta’mirlashda polimer  materiallardan  toydalanish  ham
mumkin.
' Yonilg'i baki ta'mirlangandan so'ng uning germetikligi
tekshiriladi. Buning uchun u dastlab dizel yonilgisida yoki benzinda
yuviladi. Bakning barcha kavsharlangan va payvandlangan joylari
vaxshilab tozalanganidan so’ng nitrobo’yoq bilan bo’yaladi.

Bak filtri to'rining ko’pi bilan 10% qismi yirtilgan bo’lsa,
uni payvandlab ta mirlash mumkin.

Past bosimli vonilg’i trubalarini ta’mirlash. Ularning
asosiv nugsonlariga egilish, ko'ndalang kesimi bo’yicha darzlar va
shtutserlarga tegib turadigan uchlarining shikastlanishi kiradi.

Yonilg™i trubalaridagi  darzlar, singan va uzilgan joylar
yumshog yoki qattiq kavsharlar bilan kavsharlanib bartaral” ctiladi.
Agar ular sezilarli darajada shikastlangan bo’lsa, bunday joylar kesib
tashlanib, uchlariga mufta  ulanadi.  Detallarni - puxtarog  utash
magsadida Kavsharlash gattiq kavsharda olib borilgani ma’qul.

I rubkalarning veyilgan uchlari kesilib, utar qizdiriladi va
maxsus  moslamada  ulashga moslab  cgiladi. Yontlg'i trubalar
ta mirlangandan so'ng yaxshilab yuviladi va sigilgan havo bilan
quritiladi. Yonilg'i trubalari ta’mirlangandan so'ng germetikligi 0.5
MPa havo bosimida tekshirilads

Yuqori bosimli yonilg’i trubalarini ta’mirlash. Uarga xos
bo lgan nugsonlar quyidagilar: zichlovehi konusning evzilishi, trubka
uchlari ichki diametrining  kichiklashuvi, ruxsat ctilgan  cgilish
radiusidan kichik radiusga cgilishi, trubka uchlarini ta'mirlashda
ularning qisqarishi. trubkalar sirtining mahalliy yevilishy va czilishi,
gay Kalarning shikastlanishi.

Nugsonlar dvigatelning yonilg™i bilan ta’minlash tizimini
normat tshlashini buzadi, natijada uning quvvati pasayadi. yonilg™i
sarf ortadi.

Frubulardagi nosozliklarning  asosty ¢ismi tashgi nazorat
paytida aniglanadi. Trubka uchlarining diametri kichiklashuvi 1.7
mm  drametrli Kalibrlangan sim bilan, 20 25 mun bk gismi
tekshirilayotgan  trubka  Kirgizib  tekshiriladi. Trubkalar —ichki
dizmetrining  Kichiklashuvi vonilglining  trubkadagi gidraviik
garshiligi oshishiga olib keladi.

19



Gaz payvandlash bilan ta’mirlangan yoki yangi tayyor-
langan yonilg'i trubkalari 50 MPa bosim ostida mustahkamlikka
sinaladi.

Yangi zichlovcht konusni hosil gilish yoki konusli uchlikiar
yasash uchun maxsus moslamalardan foydalaniladi. Ulardan va
richag vintli yoki gidraviik pressdan foydalanib ta'mirlanayotgan
trubka uchlarini cho’ktirish mumkin.

Ta'mirlangan yuqori bosimli yonilg'i trubalar komplek-
tining gidravlik garshiligini aniglash talab etiladi. Buning uchun ular
navbatma-navbat  ishlayotgan yonilg'i  nasosining  fagat  bir
bo"linmasiga ulanadi.

Shovginni  pasaytirish  moslamasini  ta’'mirlash.  Bu
moslamada ko pincha ulangan joyi kuyadi. Bu nosozlik payvandlab
yoki kuygan joyi olib tashlanib, o’rniga boshga yupga material
qo’yib ta’mirlanishi mumkin,

Yonilg’i filtrlarini ta’mirlash. Yonilg'i filtrlariga xos
bo'lgan nosozliklar quyidagilardan iborat: qotirish quloglarining
sinishi. filtrlovchi elementlardagi darslar, rezbalarning yeyilishi va
uzilishi. dag'al toralash filridagi  filtrlovehi  clementlarning
shikastlanishi, korpusining plita va boshqa detallar bilan bo’lgan
birikmalarida pachoglangan va tirnalgan yuzalarning mavjudligi.
Mayin  tozalash  filtrining  ifloslanishi, filtrlar - germetikligining
buzilishi.  Bu  nosozliklarning ko pchiligi  tashqi  nazorat  bilan
aniglanadt.

Filtrning korpusi. gopqgog’idagi singan joylar va darzlar gaz.
yoki clektr voy yordamida mis-po’lat elektrodlar bitan. detallarni
gizitmasdan. payvandlab bartaraf ctiladi. so'ng  payvandlangan
yuzalar vaxshilab tozalanadi. Darzlami epoksid smolasi asosidagi
velim bitan ham ta 'mirlash mumkin.

Korpus plitasi va gopgogidagi  pachoglangan. vrnalgan
yuzalar silliglab va shaberlab bartaraf etiladi. Ta mirlashga tushgan
dag'al tozalash  filtrlarining  clementlari - kerosin - yoki - divel
yonilg isida yuviladi.

INoslangan mayin tozalash filtrining filtrlovehi clementlari
vangisiga almashtiriladi. Yig'ilgan yonilg'i filtri maxsus stendda
sinaladi. Dagal tozalash filtri germetiklikka sinaladi, mayin tozalash
filtri esa germetiRlikka  va o filtrloscehi clementlari gidraviik
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garshiligiga sinaladi. Mayin tozalash filtrining gidravliik garshiligi.
texnik soz bo’lgan nasosda, yonilg ini tiltr orqali tozalash va filtrsiz
o'tish unumi bo’yicha tekshiriladi. Haydovchi nasos ish unumining
gidravlik qarshilik hisobiga pasayishi nominal tezlik rejimida 40%
dan ortiq bo'Imasligi lozim.

Yonilg’i haydovchi nasosni ta’mirlash. Porshenli yonilg's
havdovchi nasosda ish unumi va bosim pasayishining asosiy
sabablari quyidagilar: porshen va nasos korpusi teshigi, turtkich
sterjeni va korpus orasidagi tirgishning oshib ketishiz so'rish va
chigarish klapanlari va ularning uyalari germetikligining buzilishi:
porshen  prujinalari  clastikligining  buzilishi.  Ulardan tashgari,
porshenli yonilg'ini haydovehi nasosda quyidagi nugsonlar ham
uchraydi:  turtkich  uzeli  detallarining  yeyilishi,  korpus  va
porshenning  yeyilishi. rezbali  birikmalarmning  yeyilishi,  sharikli
klapan, nasos va silindr porshenining, yonilg'ini go’lda haydash
nasosining, porshen, klapantar va turtkichlar prujinasining o’tirish
clastikligi buzilishi.

Porshenli nasos  detallarini ta’mirlash.  Yonilg'int
havdovchi nasos korpusidagi turtkich sterjen teshigi yeyilgan bo’lsa.
u ta'mir o'lchamigacha razvyortkalanadi. Ushbu teshikka  ta'mir
o'lchamidagi turtkich  sterjen  o'matiladi. Cho’yan  Korpusoing
porshen  o'rnatiladigan  teshigi  yeyilgan  bo'lsa,  u a’mir
o’lchamigacha yo'niladi. Korpusdagi Klapan uyalari sirtlarining
veyilishi maxsus freza bilan yeyilish izlari yo'qolgunga gadar ishlov
berish yo'li bilan bartaraf” ctiladi. Klapaniar chekKa yuzalarmning
vevilish izlari cho'yan plitada yoki mayvda donali jilvir qogiozda
ishgalab ta mirlanadi.

Porshen tashgi yuzasining yeyilishi uning asosiy nugsoni
bo’lib hisoblanadi. U1 @ mir o’lchamigacha xromlab ta'mirlanadi.
Nromlashdun avval porshen  yeyilish izlari yo'qolgunga  qadar
silliglanadi. Po’lat 45 dan ta'nur o lchamidagi  yangi  porshen
tayyorlash mumkin, porshen  yasalgandan so’ng uni toblash va
silliglash lozim. Xromlangan yoki yasalgan parshen va korpusdagi
teshik normal tirgish hosil gilgunga qadar ishqalanadi.

Yonilg'ini qo’lda haydash nasosining asosiy nugsonlariga:
silindrning porshen bilan birikish yuzasi. porshen zichlovehisi va
sharikli klapan o'rindig’ining yeyilishi kiradi.

21



Yonilg’ini  qo’lda  haydash nasosining  detallarini
ta’mirlash. Silindr ichki yuzasining yeyilishi uncha katta bo’Imasa,
uning, konussimonligi va ovalligi yo'qolgunga qadar ishqgalab
silliglanadi. Porshenning yeyilgan zichlovehi halqasi almashtiriladi.
Yonilg'ini qo’lda haydash nasosining ta'mirlash sifati dastlab
porshenni silindrning butun uzunligi bo’yicha ohista harakatlanishi
tckshiriladi. Nasos vyig'ilgandan so'ng. u undan 2 m pastga
o"rnatilgan dag’al ozalash filtri orgali bakdan yonilg'ini so’ra olishi
lozim. Sharikli klapan o'rindig’ining yeyilishi 0.2 - 0.3 MPa havo
hosimda klapanning zich yotishini tekshirish vo'li bilan aniglanadi.
Agar  klapanning  zichligi  ta’minlanmasa.  uning o'rindig’t
chekankalanadi.

Shestermyali vonilg'ini haydash nasosning bosimi va ish
unumini pasavishining asosiy sabablari: shesternya cheti va korpus
plitasi o’ rtasidagi tirgish kattalashganligi: shesternya tishlari girrasi
va korpus devort orasidagi tirqish kattatashganhgi: reduksion klapan
yeyilgan va prujina clastikligini - yo'qotganligr. Ulardan tashqari:
viulka o rindig ining va yetaklanuvehi shesternya o’qining yeyilishi.
rezbati - birikmalarning  yeyilishi,  darzlar. bronza - vtulkalarning
veyilishi,  detallarning  tutashish  yuzalarining - pachoglanishi va
tirnalishi, nasos valigi va salnik korpusining vevilishi.

Shesternyali nasos  detallari shesternyali moy  nasoslari
detallart kabi ta’mirlanadi.

Yonilg'ini haydash nasosi yighilgandan so'ng. u xo'rda-
lanadi va maxsus stendda sinaladi. Sinashda nasosning ish unumi
vuritma  valigining nominal avlanishlar chastotasida aniglanadi.
Sinash paytida eng katta bosimda, bir minutda besh tomehi yonilg'
stzishiga ruxsat ctiladi.

1.5 Avlanishlar chastotasi rostlagichini
ta’'mirlash
Rostlagich detallarining yeyilishi natijasida uning ishlash
sususiyati buziladi, sezgirligi. 0’7 paytida ta’sic ctishi yomonlashadi.
vonilg’i nasosi reykasining yo'li oshib ketadi. Bunday nosozliklar
dvigatelning ishlash barqarorligi buzilishiga olib keladi. Rostlagich
normal ishlashi uchun tamirlash ishlari bajarilganda projinani.
vakchalarni to'e'ri tanlash va qotirish: rostlagich - mesamizmi
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birikmalaridagi tirgishning oshib ketishini, tishlashib qolishini va
giyshayishini bartaraf ctish lozim. Rostlagich prujinasining asosty
nugsoni uning clastiklik xususiyatini yo'qotishidir. Agar uning
clastikligi texnik shart talablariga javob bermasa, uni almashtirish
lozim.

O g-vtulka birikmasi  yeyilganda po’lat 45 dan  a'mir
o’ lchami bo vicha vangi o'q yasaladi. toblanadi va bo’shatiladi.
Viulka csa rasvyortkalanadi. Bir paytning o’zida yukchalarpa
presslangan ikki viulkani razvyortkalash talab etiladi. Yukchalarning
yevilgan ishehi yuzalari sormayt qotishmasi yoki ENX clektrodida
suyuglantirib gqoplash usulida ta’mirlanadi. Yukchalar suyuglantirib
goplangandan song andaza bo’yicha va ularning massasi vtulkalar
massasi bilan birgalikda texnik shartlarda ko'rsatilgan grymatlarga
tenglashtirifadi.  Yukchalarning  yeyilgan - o'glari va - suxarigi
vangisiga almashtiriladi.

Krestovinalarda odatda yukchalar ogini o'mmatish joviari,
rostlash valigt va podshipniklari yeyilishga uchraydi (1.10-rasm).
Yukchatar o’gining teshigi yeyilgan bo’lsa. ta'mir o’ lchamigacha
razvyortkatanadi. Bunda krestovina-podshipnik birikmasida zarur
bo lgan o' tgizishni ta'minlash lozim.

[ 10-rasm. Yuhchalar va rostdavich valigi hrestovinasining
vevilishi 1-0'q teshigl, 2ovalik vtulkasining yuzasic 3-orqu
shavikli podshipnik bovnii d-rezha: S-old sharikli podshipnik
ho 'y

]
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Rostlagich valigining vtulka o'ratish joyi  sillig-lanadi.
xromlanadi,  so'ng  qayta  silliglanadi.  Bunda  podshipnik
o rnatitadigan bo'yin ham xromlanadi. Xromlash o’miga temirtashni
go'lNash ham mumkin. Yeyilgan teshiklarning o’tirish jJoylarim
ta'mirlashda ular teshiladi va razvyortkalanadi hamda ularga ta'mir
o’lchami bo’vicha Kattalashtirilgan o’lchamdagi barmogq va o’glar
tayyorlanadi.

1.6. Turbokompressorni ta’mirlash

Dizellarning  quvvatini  oshirish  magsadida  quyidagi
turbokompressorlar o'rnatilgan: SMD-18N dizellarida TKR-85N-1,
SMD-60 va SMD-86 dizellarida TKR-TIN-1 (1.1 1-rasm), SMD-66
dizellarida TKR-118-1 markali turbokompressortar o’ ratifadi.

Dizel to'lig vuklamada ishlaganda va tirsakli valning normal
aylanish chastotasida  Kiritish  truboprovodida  o’lchangan havo
nadduvining bosimi 4,5-6,5 MPa chegarasida bolishi kerak.

Kiritish truboprovodlari bo’yicha havo nadduvi bosimining
pasayishi, dizel  to’xtagandan  so'ng  kompressor rotorining
aylanishida vaxshi  eshititadigan  bhaddan  tashqari  shovqinning
mavjudligi turbokompressorning nosozligini ko'rsatadi.

Soz turbokompressorda dizel tirsakli vali maksimal aylamish
chastotasiga yetgandan va yonilg'ini berish to'xtatilgandan so’ng
rotorning aylanishi davom ctishi 20 s dan past bo lmasligi tosim,
rotor «piGer» ining pastligh turbokompressor gismlariga qurum vi
mumsimon moddalarning yopishib qolganiigidan, podshipniklarning
chegaraviy veyilganligidan yoki rotorni go’zg almas detallarga tepib
avianishidan darak  beradi. Oxirgi holatda uning avlantshida
xarakterli shovgin eshitiladi.

Kompressorning — podshipniklari - korpusi bilan  tutashish
joyida  moy  dog’lari yoki qurum  paydo  bo’lishi sichlovehi
halqalarning ishdan chigqanligini ko'rsatadi.

Movlash tizimidagi bosimning 15 MPa gacha pasayishi
podshipniklarning  yeyilganligi - yoki filtrning ilToslanganligidan
darak beradi.

Yugoridagi nosozliklar sodic bo’lganda turbokompressor
dizeldan yechib olinadi. Rotorning aylanish ravonligi uni tarli
tomonga aylantirib tekshiriladi va 0" bo’yicha tirqish tanlanadi.
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I -rasm Turbokompressor: 1+ rotor vali: 2- kompessor ¢ 'il
diragi; 3- kompressor korpusi; - korpus, 6- movqaytargich: ~
turbina korpust; S- turbina g 'ildiragi; 9- vtulka-podshipnik,; 10-
sichlovehi disk

Agar kompressor yoki turbina g tldivagi krilchatkasintng
tegib aylanishi anmiglanmasdan, rotorning giyin avlanishi kuzatilsa,
unda  turbokompressorming  ichki  bo’shliglari qurum  va
cho’kindilardan tozalash magsadida gismlarga ajratiladi va uning
detallari texnik nazoratdan o’ tkaziladi.

Podshipnik korpust turbina korpusidan ajratilib. kompressor
eoildiragim gotirish gayKast bo’shatiladi va rotor 0°gi turbina bitan
birgalihda bosim ostida sigib chiganladi. Rotor parragi yoki turbina
disktda darztar bo’lsas rotor almashunladi. Qismlarga  ajratish
podshipnik viulkalarine chigartb ohish bilan yakunlanadi. Rotor vali
vae vialha orasidagt tirgish 00135-0.190 mmdan oshmasligi kerak,
Moy qavtargichning  zichlovehi halgalart holati utar 23 mme h
wisqichga o matilgandan so'ng aniglanadi. Halga  wtashmuasidagi
trgishning 0.05-0.15 mm oradigida bo™lishiga ruxsat ctiladi.
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Bir vagtning o'zida halga va moy qaytargich ariqchasi
orasidagi yonaki tirgish tekshiriladi, uning giymati 0.05-0,13 mm
atrofida bo’lishi lozim.

‘Furbokompressor detallari ko'rikdan o’tkazilib, tirqishfari
o’ lchangandan so'ng ular qurumdan tozalanadi va dizel yonilg isida
vuviladi.

Qurumni yumshatish uchun 15 g/l migdordagi «l.abomid-
101». «l.abomid-100» sintetik yuvuvchi vositalaridan yoki ishqgorli
eritma (1 1 suvga 10 g kalsiy soda, suyuq shisha, xo'jalik sovuni va |
¢ xropik) dan fovdalaniladi.

Rotorni o'rnatishda  moy gaytargichning tayanch vtul-
kasidagi chiziglar va kompressor glildiragi rotor validagi chizigqa
mos kelishi kerak. Kompressor g ildiragini valga o’rnatishdan avval
u 80-100°C gacha qizdiriladi. Kompressor g'ildiragining gaykasi 40
N-m tortish momenti bilan qotiriladi.

Podshipniklar korpusi rotor bilan birgalikda yig tlgandan
so™ng uning 0°q bo'yicha siljishi 0.15-0.23 mn1. radial tirgishi (0.02-
0.07 mm bo'lishi lozim. Turbokompressorning  rotori yighilgan
holatda erkin aylanishi kerak. uning qu’zg almas detallarga tegishi
ruxsat ctilmaydi.

Chiqgarish trubasi. moy silfonlari va  quyish quvarining
cavhasi shunday qotirilishi kerakki. unda ishlatilgan gazlarni yvorb
chigishiga  va  moyni  tutashmalardan — oqib - chigishipa  yo'l
o vilmasin. Turbokompressor o rnatilgandan so’ng moyni o’tkazish
kanaliga 10-15 g toza motor moyi quyiladi. Turbokompressor
dizelda obkatka gilinadi. bunda barcha birikmalarning germatikligi
va korpus detaltarining qotirilishi. begona shovqinlar va tagillashlar,
moyning kompressordan chigish paytidagi izlarining mavjudligi tek-
shiriladi.

Dizelni ishga  tushirishdan avval.  turbokompressorda
movning bosimi hosil bo’lmaganda, dizel tirsakh valining avlanish
chastotasi 1000 min 'dan oshiq bo lmasligi kerak.
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1.7. Yonilg"i bilan ta’minlash tizzmi uzel va
asboblarini xo’rdalash va sinash

I mirlangan  vonilg'i nasosi. rostlagich  va  forsunkalar
komplekti xo'rdalash, sinash va rostlash uchun maxsus stendga
o ratiladi.

Dastlab nasos S - 10 minut davomida lorsunkalarga yonilg'i
uzatmasdan turli avlanishlar chastotasida xo'rdalanadi. Undan so'ng
normal aylanish chastotasida  va yonilg'ining uzati-lishi 10'lig
bo'lgan holda 20 - 25 minut davomida xo’rdalash davom cttiriladi.
Xo'rdalash jarayonida birikmalarni zichlanib qolishiga, ishqalinish
sirtlarining  qizishiga. begona shovygin va tagillashlar bo lishiga.
revkaning tigilib golishiga yo'l qo’yilmaydi.

Xo'rdalashdan  so’ng  yonilg'i  apparatining  rostlagichi,
yonilg'i nasosining ish unumini. yonilg'ini purkashning boshlanish
burchagini: nasosning yonilg’ini bir tekis uzatishini rostlash talab
ctiladi.

Rostlagich funksivasi tashqi richagning chap chetki holatidi
va normal aylanishlar chastotasida boshlanadi. Bunda korrektirovka
vinti korrektirovka prizmasiga joylashishi lozim.

Aylanishlar chastotasining ortishi bilan vint korrektirovka
prizmasidan gayushi lozim.

Rostlagichning ishi va yonilg'i berishoi aviomatik ravishda
to xtatish rostlagich prujinasi tagidagi yoki aylanishlar chastotasim
cheklovehi boltlar ostidagi gistimmalar komplektining galinligini
o zgartirib rostianadi.

Rostlagichning tashqi  richagi chekka  chap holatda va
vonilg'i nasosining vali ma’lum aylanishlar chastotasiga erishganda
vonilg'i - berishni avtomatik  ravishda  to'xtatishi foztm. Nasos
revhasining  erkin siljishi va reyka  holatini o zgartirish - kuchi
dinamometr yordamida aniglanadi. Yonilg'i nasosining yonilg’im
uzatishni  boshlashini rostlash  uchun avval uning ish  unumi
rostlanadi. Nasosni nommal uzunlikka cga bo'lgan yuqori bosim
trubka  (navcha)larida,  traktor  dvigatelining  forsunkalaridi
rostlanadi. Barcha nasos scksiyalarining ish unumini uncha Katta
bo Imagan oraliqda o zgartirish uchun rostlagich tortgist vilkasining
vintini 0.5 avlanishga burish lozim. Bu operatsiya tugagandan so’ng
plunjer juttliklari almashtirilgan nasosning yonilg't uzatish migdon
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yurgizib  yuborish aylanishlar chastotasida va yonilgTini to'lig
uzatish holatlari uchun tekshiriladi. Bunda yonilg’ ini notekis uzatish
7 8% dan katta bo’Imasligi lozim.

Scksiyalardagi yonilgTining uzatilishi boshlanishi nasosning
rostlovehi bolttarini burib o”zgartiritadi.

Nasos bunday rostlanganda scksiyalarda yonilu"ini
uzatishning bir xilligi bir 0z buziladi. shuning uchun ham uni uzil-
kesil rostlash talab etiladi. Qo shimcha ravishda salt yurishda.
maksimal aylanishlar chastotasida yonilg’ ining  notekis uzatilishi
tekshiriladi. Nasosni rostlash tugagandan so’ng yurgizib yuborish
moslamasini avtomatik ravishda o chirish  payti tekshiriladt va
vonilg'i uzatishni cheklovehi shpilka burab qo’yiladi.

Nazorat savollari
I. Yonilg'i nasoslarida qanday nugsonlar uchraydt?
2. Yonilg'i nasoslarini ta’mirlash jaravonini  tushuntirib
bering.
3. Nasos korpusini tamirlash jarayoni nimalarni 0’7 1chiga
oladi?

P

_ Yonilg i nasosining kulachokli val qanday & mirlanadi?

_ Plunjer juftliklarini ta'mirlash ganday olib boriladi?

- Klapan juftligining asosiy nuqxonlan nimalardan thorat?
Klapan juftliklarini  ta’mirlash jarayonini - tushuntirib

%~

bering.

9. Forsunkalarning nugsonlari va ular ganday ta ‘mirlanadi?

10. Karbyurator va benzin nasoslaring ta mirlash jaravonini
tushuntiring,

11, Havo ln/uldpth gqanday ta mirlanadi?

l?_. Yonilg'i baklarini ta mirlash jar: wonini tushuntiring.

_ Past bosimli vonilg’i trubalari ganday ta “mirlanadi?

l l Y uqnn bosimli yonilg™i trubalarini ta ‘mirlash qanday
jarayonlarni o’z ichiga oladi?

15, Shovginni pasaytirish moslimasi (elushitehini ta’mirlash
jarayonini aytib bering.

FO. Yonilg i filtrlari ganday ta ‘mitrlanadi?

17. Yonilg'ini  haydovehi nasosni - ta “mirlash jarayont
nimalarni 0”7 ichiga oladi”
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18. Porshenli nasos detallarini ta'mirfash gaysi jarayonlardan
iborat?

19. Yonilg'ini go'lda haydash nasosining detaltarn qanday
ta"mirlanadi?

20. Aylanishlar chastotasi rostlagichini ta’mirlash jarayonini
tushuntiring.

21 Turbokompressorni ta mirlash jarayonini aytib bering.

22. Yonilg'i bilan ta’minfash tizimi uzel va  asboblarini
xo rdalash va sinash nimalardan tborat?
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2- BOB. MOYLASH TIZIMINI TA'MIRLASH

2.1. Moy nasosini ta’mirlash

Moylash tizimiga xos bo’lgan nosozliklar quyidagilardan
iborat: moy nasosi detallarini va filtr clementlarining  yeyilishi:
klapaniar  rostlanishining  buzilishi: uzellarning  germetikligi
buzilishi; tizim ifloslanishi.

Moy nasosining texnik holati uning yetaklovchi valining
nominal aylanishlar chastotasida va ishchi bosimida ish unumt
hamda saglagich klapanining ochilish bosimi bilan xarakterlanadi.

Moy nasosini tekshirishdan va  ta’mirlashdan avval. u
yaxshilab yuviladi va tashqi nazoratdan o'tkaziladi. Unda vallarning.
vtulkalarning yeyilishi va boshqa nosozliklar aniglanadi. So’ng
nasosning ish unumi va saqlagich klapanning ochilishi stendda
tekshiriladi. Bunda moyning qovushqogligi  aniglanadi. Nasos
ta’ mirlangandan so’ng sinash jarayonidagi govushgogligi (izitilgan
dvigatel moyining  govushqogligiga mos bo'lishi  Jozim. Sinov
natijalari  bo’yicha nasosni ta’mirlashga zaruriyati - bor-yo’qligi
aniglanadi. Nasosni ta'mirlashga zaruriyat bo’lsa. uni - qismlarga
ajratish, detallarini yuvish. detallardagi nugsonlar va yevilgan joylari
hamda miqdori aniglanadi. Moy nasosining  birikkan detallan
yeytlgan joylari 2.1-rasmda ko rsatilgan.

2 l-rasm. Moy naso-
sidagi  birikkan  de-

tallarning veyilgan
Jovlari: 1. 20 30 4
korpusdugi: 5. 0-
gopgogdagi,  “-viulka

va vallardugi

Lo

Dvigatel ishlashi  davomida moy nasosining karpusi va
shesternya  girralari,  o'rindiq  devori, shesternya tishlarining
qirralarini biriktiruvehi joylari, vetaklovehi val viulkasini o gazish
joyi va yetaklanuvehi o shesternya barmoglari veyiladio Ulardan



tashqgari.  saglagich  klapanining uyasi  yeyilishi, rezbalarining
shikastlanishi. darzlar sodir bo’lishi mumkin.

Moy nasosining Korpusi yevilganda nasosning ish unumi
keskin - pasayadi.  Saqlagich  klapanning  veyilishi  uning
germetikligining buzilishiga, buning natijasida bosimning pasayisht
sodir bo'ladi. Qopgogning sirti 3 (4.15-rasm 1-gism) va vtulkani
qopqoq bilan birikish jovi 6 yeyiladi. Yetaklovehi va vetaklanuvchi
shesternyalarning chetlari va tishlarining balandligi hamda qalinligi
bo’yicha yeyilishi sodir boladi, natijada moy nasosining ish unumi
pasayadi. Moy nasosining ish unumiga shesternya tishlarining
galinligi bo'yicha veyilisht sevzilarli darajada ta’sir ko'rsatmaydi.
Nasos vtulkalarining tashqi sirtlariming, yeyilishi ularning korpusga,
qopgoqgqa va yetaklanuvehi shesternyaga bo'lgan o'tqazishining
bo shashiga. ichki yuzalarning yeytlishi esa vtulkalar va yetaklovehi
val hamda yetaklanuvehi shesternya barmoglari orasidagi tirqishning
oshib ketishiga sabab bo'ladi.

Yetaklanuvchi shesternya barmog™i korpus va yetaklanuvehi
shesternya viulkasi tutashgan jovi ko'proq yeyiladi. Moy nasosining
vetakloveht  vali vtulka  bilan birikish - joyi  kattarog  yeyilish
migdoriga ¢ga. Bu nugson o'z vaqtida bartaraf’ ctilmasa, tirgish
keskin oshib ketishi mumkin, natijada korpus va shesternyalarning
vevilish teshigr ortadi. Valda esa shlitsalar voki shponka uyalari
kattaroq yeyilish migdoriga ega bo ladi.

Saglagich Klapanining sirtlarida chizigly o vilishlar, mahathy
vevilishlar sodir bo'ladi. natjada Klapanning germetikligi buziladi.
Bunga  sabab  klapanlarga  smolastmon  moddalarning  o’tirib
qolistudir.  Sharikli  klapanlarda halgasimon  chuqurcha  va
chizigchalar - paydo  bo'ladi. Klapan  prujinalari uzoq muddat
ishlaganda veyitadi, ularning clastikhign buziladi, ayrim hollarda
sib ketisht ham mumkin.

Korpusning  gopgog  bilan  birtkkan  joviarining  vevilishi
silliglash yolv bitan bartarat ctiladi.

Nisos horpusining yvevilgan uya (holodes) Lo ta mindash
ancha murakkab. Bunday uyalarni s, nikel yoki jezni suvuglantirib
goplab, ¢poksid smolalars bilan yehimlab hamda uyalarni yo'nib.
ularga vkladishlar presslab ta mirlash mumkin, Uyalarni yo'nib unga



vkladish presslash usuli nasos korpusini ta’mirlashning ¢ng oson
usuli hisoblanadi.

Val vtulkasi va shesternya barmog’ini o'rnatish teshigining
yevilishi razvyortkalab, unga kattalashtirilgan o’lchamda  vtulka
presstab  ta'mirlanadi.  Sharikli  klapantar  o’tqazish  joylaridagi
yevilish izlari yo'qolgunga qadar zenkerlanadi va sharik uyasi sharik
bilan cho’ktiriladi.

Plunjer  xildagi yeyilgan klapanlar ishqalab-silliglanadi.
Korpusdagi darzlar payvandlanadi  yoki qattiq kavshar bilan
kavsharlanadi. Chckka sirti yeyilgan moy nasosining qopgqoglari
silliglanadi.  Vtulka  teshiklart razvyortkalanadi  va  unga
kattalashtirilgan o lchamdagi vtulka presslanadi. Tashqi yuzalar
yeyilgan vtulkalar korpusda yoki qopqogda cho’ktirish yo'li bilan
ta'mirfanadi. Agar uning ichki  vuzasi  yeyilgan bo’lsa. uni
almashtirish lozim. Yeyilgan barmoy va valiklar suyuqglantirib
goplanadi, yo'niladi, so'ng bo yinlari silliglanadi, shlitsalar frezalab
ta’mirlanadi. Nasos qabul giluvchisining to'ri uzilgan yoki yirtilgan,
uning korpus bilan birtkish joyvining zichligi buztlgan bo’lishi
mumkin. To'rming virtilgan gismi kavsharlanadi. Bunda to’rning
ta’mirlanadigan gismi. umumiy maydonning 10% dan kam bo lishi
fozim. Aks holda to’r vangisiga ahnashtiriladi. Moy nasosining
yuritmasida yeyilgan kronshtevn ko'rib o'tilgan usullarning biri
bilan ta mirlanadi.

Moy nasosini xo’rdalash va sinash. Ta'mirlangan moy
nasosi maxsus stendda xo rdalanadi, sinaladi va rostlanadi. Nasosni
sinash paytida begona shovgin chigmasligi, detallari gizimasligi.
detallarning  tutashgan  joylardan  va  saglash  klapanidan  moy
sizmasligi lozim. Xo'rdalashdan so’ng sagtash klapani rostlanadi.
Moy nasosi ta mirlangandan  so’ng uning ish unumi  normal
aylanishlar chastotasi va texnih shartlarga muvofiq garshi bosimga
tekshiriladi. Ko pehilik avtomobtllarning moy nasoslari faqat hosil
giladigan bosimi bo’yicha sinaladi.

Moy nasosining vetaklovehi vatini normal aylanishlar soni
bo vicha quyvidagi rejimlarda sinash tavsiya gilinadi:

vuklamasiz. stend magistralida bosim bo Imaganda xo'rda
gilish. muddati - 4 minut:



stend magistralidagi bosimni 0 dan normal ish bosimigacha
oshirilib, nasosning yuklamasini sckin-asta oshirish bilan sinash.
davomiyligi 3 minut:

magistraldagi normai bosimda xo'rda gilish. muddau 3
minut.

Traktorlarni  ta'mirlash  bo'yicha tipoviy texnologiyaga
muvolig moy nasoslarini xo’rda qilishning quyidagi rejimi nazarda
tutilgan:

nasos  valini - 400-500  ayl/min  chastotasida.  stend
magistralidagi bosimni normal giymatgacha sckin-asta oshirib borish
yo'li bilan sinash, muddati -4 min;

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

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

avlanishlar  chastotasi - normal  bo’lganida va  bosim
minimaldan  maksimal  darajaga Ko'tarilganda, va'm reduksion
klapan ishga tushgandagi sinash. muddati -2 min.

Nasos xo'rda gilingandan so'ng uning saqglash  Klapani
rostlanadi. U7 2 1-jadvalda ko'rsatilgan bosimda ochilishi va moyini
o’ tkazib yuborishi lozim.

Nasosni no'rda qilib saglash klapani rostlangandan so'ng
mov nasosining ish unumi aniglanadi. Uning giymati aylanishlar
soniga. moyning qorvushqogligiza va nasos hosil giluvehi bosimga
boglig. Aylanishar chastotasi ortganda. nasosning ish unumi ortadi,
tizimdagi bosim ortganda csa Kirishdagi va chigishdagi bosimning
pasayishi natijasida. tirgishlar orgali moy sizib, nasosning ish unumi
pasayadi. Shuning uchun ham nasosning ish unumini tekshirishda
2. 1-jadvalda Ko rsatilgan rejimga qat’iy rioya qilish talab ctiladi.

Ish unumi jadvalda ko'rsatilgandan ko™pi bilan 10-12%% pa
past bo lgan nasoslarni dvigatelga ta"mirsiz o rnatish mumkin,

Nasosida  so‘rivehi seksivalarr - ho’lpan dvigatellarning
ishlashi ham tekshiriladi. ekshirish paytida nasos qopgoglaridagi
soruvehi teshiklar barmog bifan berkitib turitadi. Agar so’ruvchi
schsiva normal ishlasac barmoq teshikka tortiladi,



2. 1-jadval
Turli rusumdagi dizcllarning moy nasoslarini
sinash rejimiari

Sinov rcjir-ﬁ_ih
Saglagich L e = Ish
klapani- ¢ h_“"“'f” [ l’?d:’o_s unumi,
Dvigatelning rusumi ning "Bl moy- VallgIing - pamida.
ochilish ning bo- aylanishlar L'min
bosimi simi. chastotasi, |
MU ’ MPa ayl/min
KDM-46, KDM-100 036 | 020022 1 1000 | 35
D75 1 0,650.70 | 025030 975 | 48
SMD-147 1 0,65-0.75 | 0.60-0,05 o | s
SMD-7 0.65-0.70 | 040-050 | 1100 | 42
D-54 | 050055 | 020025 | 7S | 38
D-54A 0.65-0.70 | 0.25-0.30 | 975 48
| D363 042 0.24-0.26 I J620 | O3S
T opaao 0.80-0.83 | 0.58-0.62 l 17400 1 30

Avtomobil  dvigatellarining  nasoslarini ushbu  sifau
govushgogligi ma’lum bo™fgan moyni muayyan aylanishlar sonida.
diametri va uzunligi kalibrlangan teshik orgali uzatish paytida hosil
gilgan bosimi bilan aniglanadi.

Masalan. GAZ-53A avtomobilining nasosi uzatadigan moy
hosimini o' lchash uchun. moy diametri 1.5 mm va uzunligh 5 mm
bo'lgan teshik orqali chiqariladi. Bunda nasos hosil gilgan bosim
250 ayl/min da kami bilan 0,09 MPa. 725 ayl/min da csa kami bilan
0.4 MPa bo'lishi lozim. Sinov kerosin (90%) va mashina moyi
(10%) aralashmasida o tkaziladi.

Nasoslar  qovushqogligh Eogler bo’yicha 3.4, bo’lgan
moyda sinaladi. Qovushgoglikning ushbu qiymati taxminan ishlab
turgan dvigate! Karteridagi moyning qovushqogligiga mos keladi,
Sinashda dizel moyviga dizel yonilgisi aralashtirilib. ana shunday
qovushqoglikka ega  bo'lgan moy hosit  qilinadi.  Moyning
quvushqogligi— viskozimetr  bilan o'lchanadi.  Viskozimew
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bo lmaganda zarur bo’lgan qovushgoglikdagi aralashmani olish
uchun DP-11 markali dizel moyi (qovushqogligi 7, 89°L) bilan dizel
yonilg'isini (qovushqoqligi 1.44°FE) 1:1 nisbatda (massa bo’yicha)
aralashtiriladi. Hosi! bo’lgan aralashmaning qovushgoqligi 16 - 247
haroratda 3-4°1% ni tashkil giladi.

Sinash paytida nasos shovqinsiz va titrogsiz, ravon ishlashi
lozim,

2.2. Moy filtrlarini ta’mirlash

Dvigatellarning  moy  filularida  quyidagi nosozlikl
uchraydi: rotor bo’yinlari va vtulkalarning yeyilishi, forsunka
teshiklarining tigilib golishi va sentrifuga rotorining moyni qabul
giluvchi trubkalarida himoya to'tlarining  yeyilishi va rotorning
avlanishlar  chastotasining  pasayishiz  klapanlar, rezbalarning
yeyilishi. filir korpusida darzning paydo bo lishi, galpoglarning
deformatsivalanishi: gistirmalarning shikastlanishi.

Qistirmalarming shikastlanishi fittr Klapanlari rostlanishining
huzilishiga va moyning sizishiga sabab bo ladi.

Agar sentrifuga rotori  va viulkalar yeyilgan bo'lsa. o'y
yeyilish izlari yo'qolgunga gadar jilvirlanadi, rotor korpusiga ta’mir
o"lchamlari bo yicha viutka presslanadi. Rotor korpusi giyin aylansa
voki tiqilib golsa, vtulkalarni shaberlashga ruxsat ctiladi. Vtulkalu
presslangandan so'ng,  ularga maxsus kombinatsiyalashear
razvyortka bilan ishlov heriladi. Korpus va gopqogda dars bo tsa.
voki sinsa. korpus va qopqoq almashtiriladi. Soplo teshiklari mis sing
bilan tozalanadi va ulaming o’tkasuvchanlik xususiyati Karby urator
jikhvorlarini  tarirovkalash  asbobi - yordamida tekshivitadi. Fiftr
korpusidagi darzlar bimetal! clektrodlar bilan payvandlanadi. Klapan
uvalarining va prujinalarining shikastlanishi moy nasosining saqlash
klapanini  ta mirlagandagidek  olib - boriladi. Filtrning  ezilgan
qalpoglart to’g rilanadi, bo’ynidagi darzlar csa qattiq kavshartar
bilan kavsharfanadi.

Sentrifuganing  clementlari yo'nilgandan so'ng. uniny
o thazuvehi klapani rostanadi, rotorning germetikligh va uning
aylanishlar chastotasi tekshiriladi. Setrifuga nominal aylanishiar
chastotasida. normal ish unumiga cga bo'lgan sentrifugaga qarsh

-d
el



bosimda moy  nasosi  bilan  birgalikda  germetikligi - va
o tkazuvchanlhik xususiyati tekshiriladi.

Filtr korpusidagi darzlar bimetall ¢lektrod bilan yoki kam
uglerodli elektrod bilan kuydiruvehi valiklar uslubida payvandlab
bartaraf ctilad.

Filtrlovehi elementning egilgan qopqog’i o'lchamlari va
shakliga  moslab  yasalgan opravkaga o'rnatib - to’g'rilanadi.
Qopqogning czilgan girrasiga clementning ichki tomonidan (ichkt
qopqogdagi teshik orgali) metall sterjen o rnatiladi va bolg’a bilan
ohista urib. cgilgan joyilari to’g rilanadi.

Moy filtrining filtrlovehi elementining tashgi gqopgog’ini
to"g rilash uchun maxsus ilmoqdan foydataniladi. Bu ilmogning uchi
kurakcha ko rinishida bolib, tog ri burchak ostida bukib go’yilgan.
Uishbu bukikning uchi qopgoglar orasiga o’rnatilib. tashqi qopqoq
to g rilanadi.

Filtrlovehi element sirtining holati guyidagicha tekshiriladi:
clement tashgi qopqog’idagi teshik rezina yoki yog'och tigin bilan
sich berkitiladi va clement dizel yonilg ist sotingan idishga (tiginini
vuqori garatib) tushiriladi. Yonilg'i clementining ichki bo shlig idan
havoni sigib chigaradi, havo filtrlovehi tasmadagi tirgish orqal
clementning butun aylanasi bo’ylab mayda  pufakchalar tarzida
chiqadi  (2.2-rasm). Tiltrlovehi  sirtda hatto ko'zga ko'rinmas
shikastlanishlar (tasmasi uzilgan, ayrim o ramiari siljigan) bo’lsa. u
verdan havo  tirgishlar orgali yirik pufakcha silatida tashqariga
chigadi.

2. 2-rasm. Filirning filtrlovehi
tekistigi holating tekshivish
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Filtrlovehi lasma o ramlari orasidagi tirgishni
kKattalashtirishga  olib  keluvehi dars va  czibishlar  payvandlab
tiklanadt. Tasma uzilsa, uning uchlarint ikki qo’shni o’ram  orasiga
o'rnatib. tekis  qisiladi, so'ng kavsharlab go'yiladi. Flyus sifatida
tanakordan  foydalaniladi.  Kavsharlangandan  so'ng  filtrlovcehi
clement  yaxshilab  yuviladic  Filtrlovehi  element  sirtidagi
kavsharlangan jovlarning umumiy maydoni 10 sm® dan oshig
bo Imasligi lozim.
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2 3rasm. Filrlovehi o clementlarning o tha-zish qobilvatini
Hklash stendining sxemasi= 1-elekr elementi: 2-bak: 3-nasos: 4-
clement. S-ishchi kamera
Filtrlovelhi - tasma o'ramlant bilan filtrloveht  stakan
arigchalart orasidagi tirgishda to”plangan cho’kindilar stendda (2.3-
rasm) vaxshtlab vuviladi. Stend baki 2 clekir elementi | obilan 80-
S0°C haroratgacha isitilgan . suv ogume, nasos 3 hosil giladigan 0.4+
0.5 MPa bosim bilan ishehi kKamerasi 5 da joyvlangan element 4 ning
sirtipa yo'naltirladi. Ushbu element ishehi kamerasida uning sirti
bo vlab butun usuniigi bo'yicha ilgarilanma-gaytma harakatlanadi
viedaviny ravishda o'z o'l atrotida aylanmib wrads.
Filtrlovehi elementdagi cho'kindilarni - yog'sizlantirish va
ularni yumshatish uchun, clementni suvishdan avval 2.5-3 soat
davomida qaynog ishqor eritmasiga solib qo yiladi.
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Filtelovehi  elementning  har  birini - o’tkazish - qobilyau
tekshiriladi. chunki bu uning yonilg ini tozalash sifatini belgilovehi
asosiv - ko'rsatkich  hisoblanadi.  Tckshirish paytida filtrlovchi
clementning tashgi qopgog’idagi markazty  teshik rezina  yoki
vogloch  tigin bilan zich gilib berkitiladi (tigin ichki gopgogdagi
teshikni berkitib — qo’ymasligi - lozim).  Ayrim  dvigatellarning
filtrlovehi clementi qopqog’ida. bundan tashgari, oltita diametri
Lichik bho'lgan teshik bo'lib, unga sovun surtib ko'riladi. Ushbu
uslubda tayyorlangan tashgi filtrlovehi clement dizel yonilg s
quyilgan chelakka tushiriladi. I'lementning uchi yonilg'i sathidan 2-
3 mm vuqoriga chigib turishi lozim. Ichki filtrlovehi clement dizel
vonilg'isiga silindrik sirtining vugori gismigacha tushiriladi (2.4-
rasm). Bunday tekshitishda yangi filtrlovehi - elementnig ichki
bo'shlig’i 20°C haroratga cga bo’lgan disel vontlg'isida  ichki
uchidan 30 mmdan pastrog sathgacha 15-20 s da to’lishi kerak.

3 forasm. Filtrlovehi elementlarning o tkazish qobilivatini
rekshirish

Moy Hltrtarini sinash va Klapanlarni rostlash, odatda. moy
nasoslari sinaladigan stendda olib boriladi. bu magsadda moy o'fishi
uchun ariqehalari va tashgi (eshiklari bo™lgan maxsus o'tish plitalari
qo’llaniladi. Bu plitalarga filtening yo'lini berkituscht opravkalar,
tginlar gotiriladi. Qopgoq 5 o'miga o matilgan o'tish plitasiga (2.3-
rasm) moy filtei o rnattladt.



Kiapanni rostlash uchun filtr korpusining kanallari bo vicha
moy shunday yo'naltirilgan bo'lishi kerakki, u tekshirilayolgan
Klapanni ochtb. u orgali o’tib ketishi lozim. Moyning  bosimi
tekshirtladigan klapangacha bo’lgan bosim (2.3-rasmdagi dastlab
manometr 8 bilan va undan so'ng esa manometr 6 bilan) o’ Ichanadi
hamda ularning korsatkichlari fargi bo’vicha  klapan ochiladigan
bosim aniglanadi.

Rostlash paytida ko'pincha klapan orgasida moy bosimi
hosil gilinmaydi, bunda klapandan o’tgan moy bemalol bakka ogib
tushadi. - Agar klapandan  so’ng  bosim  hosil gilinmasa, klapan
ochiladigan bosim klapanigacha bo'lgan kanalga ulangan birgina
manometrning ko rsatishi bo yicha aniglanadi.

Klapanning ochilganligini undan so’nggi kanalidan kichik
oqim tarzida chiqayotgan moy bho'yicha ham aniglash mumkin.

2.5-rasmda dvigatel moy filtrining  klapanlarini rostlash
sxemasi keltirilgan, Filtr USIN stendining o'tish plitasi 2 ga
o matilgan. Nasos 1 tomonidan uzatiladigan  moy  gisman
sentrifugaga va filtr qopgog’ining 4 ostiga vo'naladi. Moyni to’kish
krani L4 ni berkitilib. filtr Korpusi kanallaridagi. o tkazish klapani 5
dan avval jovlashgan konallardagr dag’al tozalash il qopgog’i
tagidagl moy bosimt ko'tariladi. Qayta o’tkazish klapani prujina 6
mng qarshiligini yengib ochilguniga qadar ko tarilaveradi. Qayta
o thazish Klapanining ochilganligi tigini chiqarilib olingan kanal 9
dan moy ogishiga qarab aniglanadi. Klapan  ochifadigan  bosim
manometr 7 bo’yicha amglanadi.

Tokish klapanin tekshirishda Kanal 9 ga tigin qotirilganda
va khran 14 buralganda, qopqgoq ostidagi bosim yanada ko'tarila
hoshlavdi. Qayta o’tkazish Klapani orgali 0" tgan moy magistral kanal
10 ga tushadi va unda bosim ko tariladi. Bosim to’kish klapani 12
prujmast 13 ning kuchini venggunga qadar ko tarifaveradi. Buning
natijasida Klapan ochiladi va o™ tish plitasining to”kish teshigi 11 dan
moy oga boshlaydic Klapan ochiladigan bosim manometr 3 bo'vicha
aniglanadic Manonietrkae 7 va 3 ning ko“rsatishiari orasidagi farg
gasta o'tkazish Kiapani 5 ochiladigan bosimga teng ckanligiga
ishonch hosit gilish mumkin (manometr 7 klapangacha bo’lgan
hosimint, manometr 3 osa ktapandan kevingi bosinmi ko'rsatadi).
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D34 vigateli - filtrining  klapanlaring - tekshirish
sxemasi: -nasos; 2-0'tish plitasi: 3. 7-manometr; A-filtr
qopqgog'i: 3-0'thazish klapani; G-prgina; S-kvan; 9-kanal: 10-
magistral kanal: 11-to kish teshigi; 1 2-to kish klapani: 13

2 -rasn.

prujina; 14-kran

To'kish klapanini boshqga usulda ham  tekshirish mumkin.
Buning uchun  filtrning  gayta  ulagichini  gishki foydalanish
vaivatiga o'thazish Kifoya (sxema boyvicha qayta ulagich 8 ni soat
strelkasi vo nalishiga teskari bolgan yo'nalishda 90°¢a buraladi).
Bunda moy qopgoq ostidan chigib, o”tkazish klapanini ay fanib o"tadi
va qavta ulagich orqali magistral kanal 10 ga borib. tokish klapuni

tagida bostm hosil giladi.
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Filtr Klapanlari texnik shartlarda belgifangan bosim bo yicha
rostlanadi. Buning uchun rostlash vintini gotirish voki bo’shatish,
hech bo'lmasa. klapan tiginlarining tagidagi rostlash shaybalarining
sonint o zgartirish kerak.

Kapanlarni rostlashda  ularning  germetikligi  tekshiriladi.
Agar klapanning germetikligi buzilmagan bo’lsa, undan sizib o’tgan
moy klapandan kevingi kanaldan klapan ochilmay turib. undan
ingichka ogim tarzida ogib chigadi.

Agar klapan o'rindighining biroz yeyilishi tufayli moyni
o'tkazib  yuborsa. unga  sharcha va  sharchaning  ustiga  biror
yumshogrog material go’yib, unga bolg’a bilan bir necha marta
sekin-sekin uriladi. Usada yeyilish migdori ancha katta bo’lsa, u
parma  bilan  tegishli - diametrgacha chuqurlashtiriladi yokai
treserlanadi,

Klapanfarning sczilarlt darajada yeyilgan yoki shikastlangan
sharchalari varogsiz hisoblanadi.

Stakan - ko'rinishida yasalgan  reduksion  Klapanlarming
vermetikligi - buzileanda.  klapanlar uvaga  moslab ashgalanadi.
Yevilish  kattarogq bo'lsa. usaning  cheti maxsus  freza bilan
tfreserlanadi.

Reaktiv moy sentrifugast rotorning ustki yvoki pastki vtulkasi
vevileanda, ular almashtiniladi. Rotor forsunkalaridagi teshik dizel
yvonilglisi voki kerosinda yuviladis Forsunkalaming  teshiklarimi
cugurt cho'pi okt sunishog mis simda tozalash ham mumkin.

Sentrifuga  rotornung  germetiklign va qanday  teslikda
avlanishi tekshiriladis Fekshirish paytida normal qalpog o’rniga
rotorni vuqgoridan ko rib turishea imkon beruvehi texnologik galpog
qoviladi (205-rasm).

Rotorning  germetikliging tekshirish uchun stendni ishga
tushirib, rotor avlanmasligt uchun barmoq bilan ushtab turilad,
sentrifugaga heltiriladigan moy  bosimmi esa 0.5-0.6° MPa cacha
vetkaziladic Rotor viadhalarining o'q bo'yinlari bilan  tutashgan
Jovlaridan moyning bir oz sizishiga yo'l go'viladi.

Rotorning avlanishlar sonmin rotor qopgog’iga alyuminiydan
vasalgan maxsus nastavka (soxta markaz)y mahkamlab, taxometr
bilan yoki GOSNTHda ishlab chigilgan, resonans hodisasiga
asoshangzan Gl vibratsion taxometr (2.6-rasm)  bilan o lchash
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mumkin.  Moslamaning Korpusi 4 rotor o’qi 3 ga qalpoq 2
mahkamlanadigan gayka o'riniga burab kiritiladi. Rotor 1 ishlab
turganda tashqgi baraban 5 ohista buraladi. Bunda tirak vint 8 clastik
plastinka 7 ning chigib turuvchit gismi uzunligi 1 ni o’zgartiradi.
Buning natijasida plastinka uchlarining tebranish chastotasi ham
o'zgaradi. Plastinka titray boshlagach. strelka 6 shkalada rotorning
avlanishlar sonini ko'rsatadi (plastinka uchtarining tebrantshi ¢ng
katta amplitudaga crishgunga qadar plastinka kattalashtiriladi). Rotor
kamida 4500 ayl/min burchak tezlik bilan aylanishi lozim.

4‘*‘

2 OG-rasm. Tilchali vibratsion
taxometr: 1-rotor; 2-qalpog.
J-rotor o'qi; H-korpus;  3-
tashgi baraban; 6-strefka;

clastik plastinka: S-tirak vint

v v vy

Sentrifugaga moy  berish to’xtatilgandan so™ng rotorning
crkin aylanish vaqtiga garab. uning aylanishlar soni to’g risida anig
biror narsa deyvish mumkin.  Fekshirish uchun stend  ulangandan
<o ng sentrifugaga keladigan moy bosimi (1.6 MPa gacha yetkazladi
Doimiy rejim o rnatilgandan 2-3 min o’tgach. stend uzidadi va ayni
pavida sekundomer ishga  tushiriladi. Rotornimg erkin avlanishi
kamida 30 s davom ctishi lozim (moyning qovushqoglign Engler
bo'vicha 3-4 ho'lishi lozimy).
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2.3. Moy radiatorlarini ta’mirlash

Kop holtarda moy radiatori trubkalariga iflosliklar tigilib
goladi va moy to planadipan joylarda cho’kmalar yig'iladi. ogibatda
radiatorning o'tkazuvchanlik xususiyati pasayadi, moyning harorati
ko'tariladi. Yuqori haroratda moyning qovushqogligi pasavadi va
moylash  xususiyati  vomonlashadi, bu e¢sa, o'z navbatida.
detallarning  yeyilishini, moyning  eskirishini  tezlashtiradi. Moy
radiatorini ta mirlashdan oldin u kaustik sodaning 5 10% eritmasida
23 soat davomida qaynatiladi, so’ng issiq suvda yuviladi. Moy
radiatorining trubkalaridagi cho’kmalar yuvish vositalari eritmasi
bilan tozalanadi.

2. Torasm. Moy nasosi va filieni sinash
UISIN-3 stendining gidravlik sxemasi.

[-sinaladigan ILSOS, 2-0'tish
gardishi: 3-kronshteyn; 4-patron; 5-
qopgog: 6. S-manometrlar,

stnaladigan manomety

Trubkalar va radiatorning moy  to planadigan  joylaridan
moyning sizishi kuzatilsa. uning shikastlangan gisimlarini kavshartab
nugsonlart bartaraf culadi. Radiatorning ezilgan jovlari to’g rilanadi.
uzifgan tasmasi almashtiritadi.

Radiator  butun uzunligi - bo’yicha jes kavshar  bilan
kavsharlab  qo’yiladi. wmirlangandan so’ng  uning  germetiklipi
tekshiriladt.

Moy manometrlarini tekshirish.  Iraktor manometrlar
ctalon manometrlarga solishtirish  vo™li - bilan  tekshiniladi.
Sinaladigan manometr 7 (2.7-rasm) moy nasoslarini sinash uchun
mo athmgan stendning maxsus shtutseriga burab kiritiladi va sinash
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paytida uning ko'rsatishlari manometr 6 ning ko'rsatkichlari bilan
tagqoslanadi, agar manometrning korsatishlari stend tizimidagi
bosimga mos kelsa, tekshirilgan manometr  foydalanish uchun
varogli hisoblanadi.

Manometrni maxsus gidravlik pressda ham sinash mumkin.
Tekshiriladigan va etalon manometrlar press  korpusidagi moy
to'Idirilgan  shtutserlarga  burab  Kiritiladi.  Korpusdagi noyni
siqadigan porshen bilan tkkala manometrga ham otuvchi bosim
hosil gilinadi. Bu esa manometlarning ko'rsatishlarini tagqoslashga
imkon beradi.

Nazorat savollari

|. Moy nasosini ta’mirfash jarayonini tushuntiring.

2. Moy nasosining vig'ish tartibi va unga qo’yiladigan texnik
shartlar nimalardan tborat?

3. Moy nasosini xo rdalash va sinash qanday olib horiladi?

4. Moy filtrida ganday nugsontar uchraydi va ular gqanday
ta mirtanadi?

5. Dvigatel moy filtrining klapanlarini rostlash Jarayonini
tushuntirib bering.

6. Reaktiv moy sentrifugasining  nosozliklari va ularni
ta’mirlash jarayont.

7. Moy radiatorining nugsonlari va ularni ta’mirlash jarayoni
nimalardan iborat?

8. Moy manometrini tekshirish va ularni rostlash jarayoni
ganday olib boriladi?
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3- BOB. SOVITISH TIZIMINI TA’MIRLASH

Sovitish  tizimi uzellariga xos  bo’lgan  nugsonlar  quyi-
dagilardan iborat: suv nasosi va ventilyator detallarining yeyilishi va
shikastlanishi. radiatorning shikastlanishi va undan suv ogishi. suv
gliloti devorlarida. radiator baklarida va trubkalarida quyqaning
yopishib qolishi, itloslanishi. radiator baklaridan va trubkalaridan
sovitish suyugligining sizishi, suv g'ilofi devorlarida darz paydo
ho'lishi. termostatning shikastlanishi, ventilyator va suv nasosining
avrim detallarining yeyilishi. Ushbu nosozliklar dvigatelning rssiglik
rejimi buzilishiga va uning qizib ketishiga sabab bo’ladi.

Suv nasosi va vintilvatorda ko'p uchraydigan nugsonlar:
korpus. vtulka valiklarning tutashuv joylarining yeyilishi, korpus va
valiklarning  podshipniklar  o'tqaziladigan  bo’vinlari - yeyilishi
flaneslarning sinishi. detallarning darz ketishi, rezbaning yeyilishi va
shikastlanishi.

Valiklarning  vtulkalari. podshipniklari va ganotcha bilan
tutashadigan jovining  yeyilishi birikma  hosil  giluvchi - detalm
o'lchash  natijalariga muvoliq  aniglanadi.  Ushbu  birikmadags
yeyilishning  me'yor  darajasidan  yugori  ckanligi o' risidagi
ma lumot valikmi birfashtiriluvehi detalni tebrantirish yo'li bilan
haholanadt.

3.1. Sovitish tizimi uzelari va uskunalarim
ta’mirlash

Ventilyator va suyv nasosini ta’mirlash jarayoni o’tqazish
joviarini  ta'mirlash.  zichlovehi  gistiemalarni almashtirishdan,
darzlarni pavvandlash  yoki  yelimlashdan,  krestovinalar va
parraklarni o’ g rilashdan, qotirish joylarini tortib go’yishdan va
satik - muvozanatlashdan iborat.  Ventilyatorni  ta’mirlashda
parraklarning shakli va nazarda tutilgan qiyshighik burchagr saglab
qolinishi kerak.

Termostatni  ta’mirlash.  lermostatning asosiy - nug-
sonlariga klapanning giyshayishi. shtokning ajralib golishi. taxlama
clementida darsning paydo bo’lishi, osma plastinkaning  »pilishi
Kiradi. ermostatdagi nosozliklarns uni issiq suvga botirib aniglash
mumkin. Soz termostatda Klapan ochilishining boshlanishi va to7lig
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ochilishi ma'tum haroratda sodir bo’ladi. Termostatdagi nugsonlar
shtok yo'lini rostlash, detallarini bolg alash va kavsharlash bilan
bartarat etiladi.

Suv nasosi va ventilvatorni ta’mirlash. KDM-46 rusumli
dvigatel suv nasosining korpusi. shuningdek. nasosning darz ketgan
kronshteyni  va  kronshtexn  gardishi bimetall  ¢lektrod  bilan
pavvandlab ta'mirlanadi.

Suv glilofini hosil giluvchi bo’shliglar payvandlangandan
o’ ng nasos korpusiga kerosin quyib germetiklikka sinaladi.

KDM-46. KDM-100  rusumli  dvigatcliar  suv nasosi
kronshteynining  gardishi yoki kronshteyni payvandlangandan so'ng
wlarning chetlari tebranishi tekshirib ko'riladi. Bunda detallardagi
tchranish 0.1 mm gacha ruxsat ctiladi. Agar detallar orasidagi
tebranish ruxsat ctilgandan ortiq bo’lsa. viulka vordamida joviga
moslanadi. Suv nasosi va ventilyator Korpusi gardishining singan
qismlari cho’yan sim bilan (gas payvandlash usulida) yoki bimetall
clektrod bilan  ta-mirlanadi.  Payvandlashdan  so’ng tutashuvchi
tekisliklarning ravonligi tekshiriladi,

Suv nasosi va  ventibvatorning yeyilgan  (KDM rusumli
dvigatel suv nasosining kronshteyni flanest va kronshteyn valigl
vialkalari  birikmalari  yeyilganda)  korpusiga  tashqi diametri
kattatashtiriigan viulkalar presslab kirgiziladi.

Suv nasosi va ventihvator korpusida, shuningdek. ventilyator
shkivining podshipniklar o’tqaziladigan joylarida yeyilish sodir
boTadi. Bunday nugsonlar po’lat halgalar (vtulkalar) o rmanlgandan
vohi payvandlangandan (suv nasosi va vintilyator korpusi) so’ng.
nominal o lchamgacha ishloy bertladi.

Ventilyator shkivdagi tasma kiydirtladigan arigchalarning
har bir tomonidan 1 mm gacha yeyilishi raxsat etiladi. Buni aniglash
vangi shkiv arigehasi profilida vasalgan andazasi va yeyilgan shkin
ariqehasi orasiga shchup o’matish yoli bilan aniglanadi.

Resba esa avval ko'rib o tilgan usullarning birortasi bilan
piklanadi. Dvigatellarning suv nasosiga va ventilyator korpusiga
ventilyator shkivi gotirish gaykasining rezbasi shikastlanganda,
cho'yan clektrod bitan gas pavvandlashdan so’ng unga nominal
o lcham bo vicha reszba kesiladi.
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Suv  nasosining  parragi - valigt  o’rnatiladigan  teshik
yeyilganda. unga 4-6 mm ga Kattalashtirilgan po’lat vtulka pressiab
kiritiladi. Ta'mir o'lchami chegarasidan kichik bo’lgan valiklarning
bo'ymi - Rattalashtirtlpanda parrak  teshigi ta’mir o lchamigacha
razyyortkalanadi.

Qanotchantng yeyilgan parraklari gas payvandlash usulida
cho'yan clektrod bilan ta’mirlanadi. parrak chetiga esa nominal
o lchamgacha mexanik ishlov beriladi.

Ta'mirlashdan  so’ng  suv  nasosining  parragi  statik
muvozanatianadi.

Ventilvitor  ganotchasinining krestovinasida  quyidagi
nugsontar sodir bo'lishi mumkin: parrak bilan birgalikda gotirilgan
birikmatarnimg bo’shab ketishic krestovina va parraklarda goldig
deformatsivaning sodir bo’lishi, darz ketishi.

Parraklarning  mustahkamligi  buzilganda  voki  ular
shikastlanganda parrak - qaytadan  parchinlanadi.  Parraklar
almashtirilganda har bir - krestovinaga  parchinlanadigan  alohida
parraklar ogirligi orasidagi farq 3-5 g dan (S-80 va S-100 rusumli
traktorlarda 10 ¢ dan) oshmasligi lozim. Parraklar ventilyator
krestovinasiga puxta parchinlanishis parchin mixlarining kallaklari
me yor darajasida valpoglanishi lozim.

Krestovina va parraklardagi teshiklari oval shaklida vevilgan
bolsa. ular kattalashtirilgan o lchamga yo'nilib.  Kattalashtivilgan
diametrli parchin mixlar bilan parchinlanadi.

Parrak ta"mirlanpanda ventilyator parraklarining shakli va
aylamsh tekisligica nisbatan givalik burchagini me’yor darajasiga
keltish fozime Turli rusumdagi dvigatellar uchun parraklarning
givahk burchagi a=30-35" ni tashkil gitadi.

Parrahlar - bilan  birga  vig'ilgan  Krestovinaning  10"g'ri
ormatileanlipn va muvozanatlangantigi ham tekshiriladi. Ventityator
parchinlangan  parraklarning — oldingi  qirralari - aylanish - o"giga
perpendikutyar tehishikda yotishini ta'minlash kerak. Buning aniglik
darajasi tarl rusumdagi dvigatella uchun 1-3 mm atrofida bolishi
tozim. Parraklarning bir tekislikda yotishi plitada yoki moslamada
(nazorat shtifti bo’yicha) shehup  bilan tekshiriladi.  Parraklari
vighHean Krestovinaning muvozanatlangantik darajasi prizmalarida
tehshirdade (U 1-rasm). Bundagi muvozanatsizlik (disbalansy 10
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gesm gacha (KDM-46, KDM-100 rusumli dvigatellac uchun -20
g-sm) bo lishi ruxsat ctitadr.

3 1-rasm. Venrilvator
krestovinasini statik
muvozanatlash

Parraklarni  muvozanatlash uchun ulaming uchlatidan yoki
ichki girralaridan metall yo nishga ruxsat etiladi.

Yig'ilgan ventilvator prizmalarda yoki maxsus moslamada
muvozanatlanadi (3.2-rasm). Buning uchun ventilyator 3 qotirifgan
valik 2 moslamadagi  disk | ustiga go'yiladi. Ventilyatorning
muvozanatsizligi 30 g-sm gacha (KDM 46 dvigatellari uchun 70
g-sim gacha) bo’lishi mumkin. Ventilvator shKivini muvozanatlash
uchun, uning chetidan teshik parmalash ruxsat etiladi.

3 2asm. Ventdvatorni mosta
mada muncozanatiash: 1-disk, 2

valtk, 3-ventilvator

Suv nasosi va ventibator yigtilgan holatda shkiy
podshipniklarda bematol ayfanishi lozun. Shhivning orga chetki sirti
va nasos korpusi cheti orasidagi tirgish 1.5 mm dan kam bo tmaslig

kerak.
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Salnikni joyiga  o'rnatishdan  avval unga grafit pastasi
shimdiriladi. - Salnikning  o’lchamini shunday tanlash  kerakki, u
Jjoyiga o rnatilgandan so'ng salnik gaykasi salnik vtulkasidagi voki
suv nasost kronshteyni burchagidagi vint uzunligining yarmidan
orttg iga buralmasin.

Gayka oxirigacha gotirifgandan so™ng suv nasosi valigi
viulkatarida bemalol. ovoz chigarmasdan avianishi lozim.

Pvigatelning rusumiga bog’tiq holda, suv nasosining valigj
o’ bo yicha 0.5-2 mm oraligda siljishi mumkin.

3.2, Radiatorni (a2’ mirlash

Radiatorning  asosiy  nugsonlari  quvidagilardan  iborat:
trubkalarning cgilishi va uzilib  ketishi;  trubkalarni  tayanch
plastinkalardanajralib  Ketishiz  sovitish  plastinkalarining
shikastlanishiz  pastki va  yuqorigi - baklarning  darz  Kketishi.
Nosoztiklarning ko“pehiligi tashgi ko'zdan kechirish jaravonida va
sigifgan havo  Kiritilgan radiatorni suvli vannaga tushirish bilan
antglanadi.

Ozagr qismlarga ajratilmaydigan radiatorning shikastlangan
trubkalari tayanch  plastinalardan maxsus  kavsharlagich  yoki
kavsharlash  lampasi  vordamida  ajratib  olinadi.  Sovitish
plastinkalaridan  trubkalar  gizdirilgan  nixrom sim bilan  ajratib
olinadi. Bunda nixrom sim 800 900°C haroratgacha gizdiriladi va
trubkaga kiritiladi. Undan so’ng ajratilgan trubka kirititgan nixrom
sim bilan radiatordan chigarib olinadi. Trubkani nixrom sim bilan
ajratibolish uchun v payvandlash transformatorining ikkilamchi
chulg"amiga ulanadi (3.3-rasm). Trubka ichidagi sim  havoga
qaragan  gismiga nishatan kamroq qizivdi. Shuning uchun ham
simdanajralib - chiqayotgan  issiglikdan  yaxshiroq foydalanish
magsadida simni o’ zakka nishatan siljitish lozim.,

Tamirlangan trubka  germetiklikka sinaladi. Yaongi voki
ta‘mirlangan  trubkalardan foydalanilganda ularni tagat tayanch
plastinkalarga kavsharlash lozim. Shu sababli radiatorning sovitish
sususiyati keskin pasayadi. Shuning uchun ham texnik shartlarga
muvaotiq trubkalar umumiy sonining 20 25% dan katta bo lmagan
qismint almashtirishga ruxsat etitadi. Agar <shikastlangan trubkalar
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soni ko'prog bo'lsa, radiator o'zagi yarogsiz  hisoblanadi yoki
gaytadan vig'iladi.

3 3-rausm.  Radiatorning  sovitish — trubkasini - nixrom  sim
vordamida chigarib olish: 1-radiator trubkasi; 2-nixrom sim. 3-
pavvandlash transformatorining ikkilamchi chudg "ani

Radiatorning  cho’vandan yasalgan  yuqorigi  va  pastki
bakchasidagi darzlar bimetall elektrod bilan payvandlanadi yoki
epoksid smolasi asosidagi yelimlar bilan yelimlab tamirlanadi.
Radiator ta mirlangandan so ng germetiklikka sinaladi.

Radiatorning shikastlangan  gismlarini  aniglash.
o mirlanadigan radiator girgTich va cho’thalar yordamida loy va
changdan yaxshilab tozalanadi. Agar radiator o zagi 0.1-0.2 MPa
bosim ostida shlang  vordamida  sovilsae magsadga muvolig
hisoblanadi.

Radiatorni qismlarga ajratishdan avval uning umumiy holad
ckshirib ko'riladi va ganday ta’mirlash ishlarini amalpa oshirish
lozimligt aniglanadi.

fraktor radiatori stendda. suvda sinaladic. Bunda uning
patrubkalari  va  quyish  teshiklari gopgeg  bilun berkitiladi.
Qopgogtaming biri orqali radiatorning ichki bo’shlig’i - shlang
vordamida nasos v manometr bilan tutashtiriladi. Radiatorga suy
to Idirifganda. unda 0.05-0.15 MPa bosim hosil gilinadi. Suvning,
radiator tomonidan so rilishi voki sizishi unda shikastlangan joyning
mavjudligini ko rsatadi,

Avtomobil radiatorlari ko'p hollarda siqilgan havo bilan
tekshiriladi. Patrubka  teshiklariga gopyoglar tigib - go’viteandun
song radiator suvli vannaga botiriladi va qopgoglarning biri orgah
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unga havo yuboriladi. Suvda havo putakchalari paydo bo lishi, unda
shikasttangan joyning mavjudligini ko rsatadi.

Radiatorni wzellarga ajratish va t’mirlash.  Praktor
radiatortaring gismlarga ajratishda, o zakning tayanch plastinasi va
stoykatarining  yuqort va pastki baktarga mahkamlovehi boltiari
bo'shatitadi. Dastlab radiatordan  ventilyator — glilofi va pardasi
chigarib olinadi.

S-80° rusumli  traktor  va  aviomobil  dvigatclarinimg
vadiatorlarini ajratish uchun kavsharlash fampasi vordamida undan
kollektorlar (baktar) ajratb olinadi.

KD-35 va boshqa rusumdagi traktorlar radiatorining bakine
ajratish uchun radiatorga ulangan barcha  trubalar yechib olinadi.
bunda, dastlab,  plastinkali  sma  zichlovehi rezima halgaga
tagalpunga gadar trubka yuqgort bak tomoniga suriladi. Trubkaning
tkkmchi uchi pastki bakning zichlovehi halgasidan chiggandan so™ng
u chigarib olinadi. so™ng esa trubka yuqorig bakdan chiqarib olinadi,
Chigarib olish pay tida trubkani o' rtasidan ohista egish ham mumhin,

Radiatorning darz Ketgan yuqori va pastki cho’yan baklary
suv patrubkalart va ustundart clektr payvand usulida bimetall yoki
clektrodlar dastasi bilan. yoki kam  uglerodli elektrodiar bilan
gqizdivuvehi saliklar uslubida  ta'mirlanadi. Radiatorning  darzlar
baklart 2-4 mm qalinhikdagi po™lat yvamoglar go’vib ta mirlanadi
Yamoyg bakka clektr payvvandlash  usulida  yoki vintdar  bilan
o rnatilishe mumkine Qalinhgi 0.5 mm gacha bo’lgan yamaoglarni
Bl--2 selimi bilan yelimlab yopishtirib - qo’ysa ham bo’lady
Radiatorlarning shtamplab yasatpan baklart pas payvandiash bilan
ta nurlanadi voki qattiq kavshar bilan Kavsharlanadi.

Radator baklari  payvandlangandan  so'ng. tekshirish
plitasida yoki tekshirsh Tineykasi yordamida  bakming  tavanch
plastinalariga tegib turgan sirtlarning tekishgi tekshiiladic Notekislih
Ko'pi bitan 05 mm ne shtamiplab yasatgan baklar uchun esa butun
wzunhigr bo vicha 1.5 mm gacha bo lishi ruxsat ctiladi.

Baklar va patrubkalarnimg pavvand choklari cermetikbien 02-
03 MPa bosim ostida 3-3 min mobaynida suv voki kerosinda
tekshiriladi.

Radiatorning  singan ustunlart - polat gistrmalar - lan
pvvandiab a mirlanadi. Buning uchun avval ustiming ikkala
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gismidan singan joyi girrasi bo'ylab 4x457 o’lchamdagr faska
ofinadi. Ustunga bohlar yordamida qalinligi 4-5 mm  va usunligi
200-300 mm bo’lgan yamoq o rnatiladi. Qistirma clektr payvandlash
bilan butun perimetri bo’vicha payvandlanadi, so'ng csa ustunning
singan joyiga payvandlanadi.

Radiator o’zagini ta’mirlash va sinash. Radiatorlarni
tomirlashda  dastlab  ular guygadan  tozalanadi.  Quyqadan
tozalashning eng qulay vositasi sifatida kaustik sodaning 10% ik
critmasidan foydalaniladi. Tozalashda critmaning harorati 80-90°C",
tozalash  muddati esa 1.5-2 soani tashkil  qiladi. Quyqadan
tozalashda  trinatriviostfatning  0,03%li eritmasidan ham  keng
fovdalaniladi.

Yumshatilgan  quyga  qgatlami  maxsus  tozalagichlarda
vaviladi. Radiator quyqadan tozalangandan so’ng. uning o' zagi
qaynoq suvda vuviladi va eritma goldiglaridan tozalanadi.

Trubkalarning  nugsonli kavsharlangan joylarini aniglash
uchun o'zak KP-2002 stendida sinaladi (3.4-rasm). O’zak stend
qutisiga o'rnatilganda uning chetlart (trubkatarning uchlari) ochiy
qoladi, kamera ichida quti devorlari va o'zak trubkalarining tashg
sirtlari orasida berk bo’shlig hosil bo™ladi. Ushbu bo'shligga suy
quyib, stend  kamerasidagi  trubkalardan  suv - sizishi - bo’yicha
nugsonga cga bo’lgan trubka aniglanadi.

Traktor radiatorining o zagi shpilkalarda gotirilgan  1kki
po’lat plitadan iborat bo Tgan moslamada sigilgan havoda smaladi.
Plita va o'zak trubasi taxtachasining oralig’iga rezina gistirmalar
o rnatitadi. Moslamaga o rnatitgan o’zak suvli vannaga tushiriladi va
unga sigilgan havo  beriladis Tlavo putakchalariing mavjudligi
bo vicha o' zakning nugsonli gismlari aniglanadi.

Bunday mostama bo’Imagan holtarda o’ zakning har gaysi
trubkasi  alohida  tekshiriladi. Suvli vannaga  tushirilgan o’ zak
trubkasining bir uchi resina tigin yoki barmoq hilan berkitiladi,
ikkinchi uchiga ¢sa havo haydash uchun  nasosining  shlangi
Kivdiriladi. Bunda o’rama kivdiritadigan trubkali radiatorlarning
avrim trubkalari tekshiriladi. KP-2002 stendining suvli vannasiga
rezina vostigehali tavanch plastina o rnatilgan bo’lib, uning ramasiga
¢sa havo nasost joyvlashtiriladt.



3. d-rasm. Radiator
o zaklarini sinash
stendi

Nasos shlangining uchiga resmna gistirmali uchlik o’ tqazilgan
bo'lib. u  trubkaga sigilgan  havoni haydayvdi.  Trubkalardan
chiqayotgan havo pufakchalari bo’vicha undagi nugsonli joyla
amglanadi.

3.3-rasm. Radia-
lorning tavanch
plastinkasii tozalash

Frubkalarning tayanch plastinkalar bilan birikish joyvlarining
eermetikligi Ravsharlab tiklanadi. Trubkaning Kavsharlangan joy
freza (3.5-rasm) yohi shaber (oval shakihi trubkalar) bilan tozalanib,
ustiga {lyus goplanadi. So ng tavanch plastinkaga trubkantng chigib
turgan uchini perimetri bo”ylab Kavsharkanadi (3.6-rasm).
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3.6-rasm. Trubkalarni

radiatorning tavanch
plastinkasini kavshor-
lash

Shikastlangan va uchlari berkilib qolgan trubkalar yangisiga
almashtiriladi. Trubkalarni o'zakdan chigarish uchun ular sovituvchi
plastinkalardan  ko'chirib olinadi. - Agar  beshtadan ortig trubka
olinishiga to g ri kelsa. avval tayanch plastinka ajratib olinadi. so’ng
trubkalar ana shu plastinkalardan chigarib olinadi.

O’ zakdan trubkani chiqarish uchun unga 800-850"°C gacha
qisdirilgan  metall  sterjen (shompoly  Kiritiladi. Kavshar
ko chiritgandan so'ng trubka shompol bilan birgalikda maxsus jag™h
qisqich bilan tortib olinadi.

Trubkalarning  kavsharini  V.I Klimenko va - PLL
Serchryanskiv tavsiya gilgan, issig havoda ishiovehi apparatda
ko chirish ancha samarali va qulay hisoblanadi (3.7-rasm). O zak |
stolgas qovilib, rolik 3 1 aravacha 4 yo'naltinnchilar 2 ustida
harakatlantiriladi.  Aravachaning  vinti 5 ga clektr pech 6
jon Jashtiritgan. 0.5-0.6 MMPa bosim ostida sigilgan havo truba orgal
clektr pechidagi zmeyevikkha beriladi. Unda havo S00-600°C gacha
qizivdi va shtutser orgaii kavshari ko chirtladigan trubkaga beriladi.

Yangi trubkalar go’yish uchun ulaming uchlari gisqichda
konus shakliga keluritadi

I'rubkalar almashtivileandan so'ng ularning chetlart yog och
hole ada tekislanadic O matilayotgan yangt trubkalarning uchlari
almashtiribmagan trubkalarning uchlari bilan bir wckisiikda yotishi
losim. Frubkalarni sovituvchi plastinalarpa kavsharlash achon ular
sigitgan havo (voki gizdirilgan shompol) yordamida gizdiriladi.

Trubkalarning tayvanch plastinadan chigib turadigan uchlari
ko p hollarda esiladi. natijadu ularning o tkazish gobiliyati pasayidi,

Junday trubkalarni to” g rilash alab etitadi,
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3 T-rasm. Radiator
rubkaluvini kav-
shardan  ko’chirib
olish  uwchun qu-
rilma: - o'zak: 2-
yo ' 'naltiruvchi;  3-
rolik; 4- aravacha:
S-vint;  6-  elektr
pechi

Traktor radiatori o’zagining yarogsiz qismi almashtiriladr.
Buning uchun truba taxtachasi ajratib olinadt va o’ zakning yarogsiz
gismi atrofidagi sovituvehi plastinalar girgib olinadi. O’zakning,
varoygsiz gismu ikkinehi (ruba taxtachasidan ajratiladi. uning o’roiga
varoght scksiya o'matiladi. Bu scksiya yarogsiz o'zakdan girgib
olinadi.  Scksiyadagi  trubkalarning  uchiga  truba  taxtachalari
Kivdirladi va ularga trubkalar kavsharlab qo’yiladi.

Radiator o’ zagining czilgan sovituvehi plastinalan polat
tarog bilan to’g rilanadr (3.8-rasm). Ta ' mirlangan radiator 3-5 min
mobay nida germetiklikka sinaladi.

Taram-taram o’ ramli radiatorning singan tirubkalart uzunfigi
hami bilan 30 mm i muofta bilan ta’mirlanadi. Muftaning ichki sirti
va trubka uehtarning tashqi sirti ogartiviladic trubkalarning uchiari
muftaga Kirgiziladt va Kavsharlab go'yiladi.

Avrim traktorlaming radiatori trubkalari choklandan ko™p
holfarda suv sizadi. Chokne yamash  uchun  trubka  shompolga
Kiydirilib va v bilan birga nakatkatanadi. Chok berkitilgandan so'ng
kavsharlanadi  yoki butun trubka ogartirifadi. Qalay massus cleku
pechda  critilib. shu o pechning  o'zida oqartirdgam ma'qul.
Oqgartivishdan avval trubkalaming tashgi sirtlar dumalog metall
cho’thada tozadanadi. Tozalash payvtida cho’tka 500-700 ayl'min
burchak teshikda aylanma harakat giladi.
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3.8-rasm. Radiatorning sovituvchi plastinalarini to'g 'rilash

Ta'mirlangan har bir trubkaning germetikligi KP-2002
stendda havo (yoki suv) da sinaladi.

Radiatorni yig'ish. Traktor radiatorlarini yig“ish jurayonida
yuqorigi voki pastki bakni ajratish tekishiklariga gistirma go’yiladi,
uning ustiga o’ zak o’rnatilib. radiator ustuniga gotiriladi va tayanch
plastina plankalarga boltlar bilan mahkamlanadi, lekin bunda boltlar
qattiq  buralmasligi lozim. Ikkinchi bakka ham xuddi shu tarzda
radiator ustuni va tayvanch plastinasi o’rnatiladi. Undan so'ng esa
stovka boltlari  oxirigacha buraladi va plankalar tighiz tortib
qo viladt.

aram-taram o’ ramli radiatorni yig ishda yugorigi va pastki
bak stoykalari birtashtirilib, stoykadagi teshiklar va pastki bakdagi
radiatorni mahhamlash uchun mo ljallangan teshiklar bir-birlariga
w'e'ri keltirtfgandan so’nggina boltlari buraladi, so’ngra trubkalar
o'rnattladi.

Zichlovehi halqalarga qo'yishdan avval trubkalarning achlari
moylanadi. Trubkalaning taram-taram tasma Kiydirilmagan vuqorigi
uchiga  yugorigi - bakning  zichlovchi halgasi o’rnatiladi.
[rubkalarning  pastki uchi pastki bakning zichlovchi halgasiga
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kiritifadi, so’ngra trubkaning pastki uchidagi taram-taram tasma
sichlovchi halgaga tagalgunga qadar trubka shu tomonga suriladi.

Traktor radiatorini yig'ishda o'zakka yuqorigi va pastki
kollektorlar o’rnatiladi va kollektorni kavsharlagich bilan gizdirib
kollektorlar — tayanch  plastinalariga kavsharlab  go'yiladi.
Ta'mirlangan radiatorning germetikligi tekshiriladi,

Ta’mirlangan radiatorni nazorat qilish. O zak trubkalari
cezilmagan bo’lishi ozim. 1kki gismdan iborat bo’lgan trubkalarni
payvandlash ruxsat ctiladi.

Taram-taram  o'ramh  trubkalarming  zichlovchi  rezina
halgalarini shunday o’rnatish kerakki, ular panjara sirtidan 3-4 mm
chigib tursin. Trubkaning taram-taram  tasmasi 'g’ri - joy-
lashtirtlgan va butun uzunhgi bo’ylab trubkaga to’g'ri kavshar-
langan bo'lishi lozim.

Sovituvehi plastinalar ckis qilib - o g rilanishi va  biri
ikkinchisidan bir xil orahigda yotishi, bunda oraliqdagi og’ish 2 mm
dan ortiq bo’Imasligi lozim. Sovituvchi plastinalar va trubkalar
oralig’i toza bo’lishi talab ctiladi. Trubkalar sovituvchi plastinalarga
kavsharlub — qo'yviladi. Jrubkalar  gisman (20 %  gacha)
almashtirilganda, ularni kavsharlamasdan qo’yish ham mumkin.

Nazorat trubkalarning yuqori uchlari suv quyish teshigidan
I5-18 mm pastda joy kashtirilishi kerak. Bug™-havo klapanning bug®
Klapani 0.03 MPa dan yuqori bosimda. havo klapani esa 0.001-0.004
MPa sivraklamshda ochilisht lozim,

Bak  va  raditor  o’zagi orasiga  qoyitadigan  karton
qustirmalar. shuningdek. suv harakatlanuvehi trubkalarning resbali
birikmalari. to’kish trubalari va tigintarning rezbali birikmalarini
ornatishdan avval surik yoki og bo’yoq bilan moylanadi.

Traktorfarnimg. vigtitpan radiatorlarining germetikligi 0.05-
0.15 MPa bosimida 3-5 min davomida sinaladi.

Radiatorlar maxsus stendlarda sinalgani magsadga muvolig,
bunda radiator minutiga 80 martagacha titratnsh chastotasida kamida
10 min sinaladi.

3.3. Suv nasosini ta’mirlash
Sovitish - tizinudan Ratta migdordagi — bug'ning  ajralib
chigishi, drenaj teshigidan suvning tomehilashi. suv nasosi atrofida
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haddan tashgari shovgin va tagillashlar, uning buzilganligint va
sovitish tizimi ishdan chigganligini ko’rsatadi.

Sovitish  tizini ishining samaradorligi undagi suyuqlik
miqdori, suv nasosi devori va krilchatka parraklarining yeyilganlik
darajasi, yuritma tasmasining tarangligiga va radiator o'zaklarining
holatiga bog’liq.

Sovitish tizimi tutashmalarining germetikligi, havo Klapani
rostligining buzilishi, suv nasosi zichlovchilarining ishdan chigishi
natijasida sovituvchi suyuglikning kamayishiga olib keladi.

Sovituvchi suyuglikning migdori kamayishi silindrlar kallagi
detallarining qizib ketishiga, silindrlar gilzasi va forsunkalar stakani
zichlamalarining ishdan chigishiga. silindrlar kallagi gistirmasining
kuyib ketishiga va boshqa nosozliklarga olib kelishi mumkin.

8.9-rasmda dizelning ishlatish jarayonida suv nasosining
yarogsiz holatga o tgan tutashmalari Ko rsatthgan.

Valik podshipniklarida tirgishning paydo bo’lishi natijasida
ventilvator parraklari radiator o zagini shikastlashi mumkin,

Tashqi nazorat natijasida suv nasosi korpusida darzlar sodir
bo’lganda u yangisiga voki ta mirlanganiga almashtiriladi.

Suv nasosida haddan tashqari shovgin va taqil-fashlarning
bo'lishi uning  podshipniklari  c¢hegaraviy  migdorgacha
vevilganligidan yoki buzilganligidan darak beradi.

Sovituvchi suvuglikning  drenaj  teshiklaridan - tomchilashi
yoki yuritma shkivida moy izlarining paydo bo'lishi nasos valigining
zichligi buzilgantigini. uning manjeti ishdan chigganligini ko'rsatadr.

Sovitish  tizimida  bunday nugsonlar  paydo  bo’lganda
yeyilgan detallarni almashtirish uchun suv nasosi dizeldan yechib
olinadi.

Nasosni ajratish uchun gupchakni qotirsh gaykasi, so'ng csa
parraklarni mahkamlash boltlari bo’shatiladi va nasos valigt  ikki
panjali ajratkich bilan siqib. podshipniklar bilan birgalikda chigarib
olinadi.

Agar podshipniklardagi valikning o’q bo’yicha siljishi 0.6
mm dan katta bo'tsa yoki valikka o matifgan podshipnikning tchki
halgalarining kuchsizlanishi kuzatilsa, u podshipnik bilan birgalikda
almashtiriladi. Podshipniklardagi radial trqish 0.1 mm dan Kata
bo lgan hollarda podshipniklar almashtrilads.
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3.9 rusm. Suv nasosi: 1- gardish, 2- korpus; 3- zichlagich: 4-
qanotchalar: 3- drenaj  teshigi; 6- tavanch viulkasi; 70 Y-
zichlovehi manjedar, 8- podshipnik; 10- valik; 11- ventilyator
parraklari
Parraklardan yonakt zichlagichlar chigarth olinadi va uning
texnik holati tekshirtladi. Zichiagich shaybasidagi halgada chiziglar
va chuqurligt 0.5 mm dan ortig bo’lmagan yevilish izlar ruxsat
ctiladic bunda shaybaning qalinligi 2.5 mm dan kam bo’lmaslier
kerak. Rezinali manjetning vittibishi yoki valik bilan tutashish st
(0.2 mm dan ortiq) yeyilganda u almashtiriladi.
Agar nasos korpusi tayvanch  vtulkasiing  yon  yuzasida
veyilish izlart maviud (halqa arigehalart chuqurligi 0.5 mm dan
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oshig) bo’lsa, unda viuika basim ostida sigib chiqariladi va yangisiga
almashtiriladi.

Nasosni yig'ishda rezinali manjetlar prujinalar bilan sharikli
podshipniklar tomoniga o'ratiladi. Gupchak gaykasi 16-19 N-m
tortish momenti ostida qotiriladi.

Suv nasosi vig'ilgandan so’ng valik, krilchatka va ventilyator
parragi radiator o’zagiga qadalmasdan qo’l bilan vengil aylanishi
Jozim.

Nazorat savollari

. Sovitish tizimi  uzellariga  xos  bo’lgan  nugsonlar
nimalardan iborat?

2. Ventilyator va suv nasosini ta'mirlash nimalarni o7 ichiga
ofadi?

3. Termostatning nugsonlari nimalardan iborat va ular
ganday tiklanadi?

4. Suv nasosi va ventilyatori ganday ta mirkanadi?

5. Ventlvator  krestovinasining  statik balansirovKkasini
wshuntiring.

6. Radiatorning asosiy nugsonlari nimalardan iborat”?

7. Radiatorni ta'mirtash qanday olib boriladt?

8. Radiatorning shikastlangan gismlart qanday aniglanadi?

9. Radiatorni uzellarga ajratish va ta’mirlash  jarayonini
wshuntiring.

10. Radiatorning 0" zagi ganday ta'mirlanadi va sinaladi”?

I'1. Radiatorni vig'ish jarayoni ganday ohb boriladi?

12, Fa'mirlangan radiator ganday nazorat qilinadi?
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4- BOB DVIGATELNIE YIG'ISH VA SINASIHI

4.1. Dvigatelni yig’ish

Ta'mirlashdan so'ng dvigatelni vig'ish, uzetlarni yigTish va
ularni wmumiy yighishga bo’linadi. Umumiy vig“ish linivasidan
tashqaridagi maxsus postlarda  quyidagi asosty uzellar vig'ilads:
porshen bilan shatun, silindrlar kallagi, tirsakli val bitan maxovik.
nasos-forsunka, yugori bosim  yonilg’i nasosi bilan rostlagich,
vonile™i havdash nasosi. rul mexanizmi gidrokuchaytirgichining
nasosi. moy nasosi. moy filtri, sentrifuga, suv nasosi.

Yiglish ishlari sifatli bo’lishi uchun quyidagilar tavsiva
ctiladh:

= yig'ishdan oldin barcha detallarni sigilgan bavo bilan
pullash. ishgalanuychi suzalarni tozalab artish, yuvish va moylash:

-— rezbali  birikmalarni  (silindrlar  kallagini,  shatun
qopquglarini. o’zak podshipniklarining gopgoglarini va boshqalarniy
yetarli bo'lgan momentda belgilangan tartibda qotirish;

— avval shlatilgan  shplintlar va  shplintlovehi simlar,
clastikligine yo'qotpan prujina shaybalar, girralari yeyilgan voki
rezbasi shikastlangan shpilka va boltlar, rezbasi yeyilgan voki
ikkitadan ortig o'rami uzilgan detallar. shikastlangan gistirmalarni
rshlatmaslik;

— alohida uzellarnt avtomatlar va avtomatik  linivalarni
go llab vigTishoishlaring maksimal darajada mexanizatsivalashtirish.

Ouyida Z11-130 dvigateline vigiish va sinash  tartibini
batafsil ko'rib chiqamiz.

Yigtishdun olbdin silindrlar bloki o'zak podshipniklaming
gqopyoglar, tagsimlash vali vtulkalari, sovitish tizimining kranlari va
movlash tzimming  tginlari bilan  butlanadi. Silindrlar - blokini
burtluschi stendga, harter tekisligi vuqoriga garatilgan holtda
mahkamlanadi. O'zak podshipniklarning qopgogTini rezinali chetki
cichlagichlari o'mmatitadi. O"zak  podshipniklarning ichgo’ymalac
moylanadi. maxovik, ilashma. shesternya va tirak shavbalar bilan
vighilgan tirsakdi val 07/ joviga o matiladi. Podshipniklar qopqog’
go yviladi va boldar bilan mahkamtanadi. Boltlar dinamometrik kalit
yvordamida 110 130 N-m moment bitan uzil-kesil tortiladi. Bunda
tirsuklt valni aylantirib - yuborish momenti 70 N-m dan katta
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bo'lmasligi kerak. Tirsakli valning 0°q bo ylab siljishidagi tirgish
shichup vositasida (ckshiriladi.

,//

] 4 1-rasm. Porshenning
2 A e ; halgalarini - sigish  mosla-

______ masi: F-silmdy grilzasi; 2-
mostama:;  3-halqalar  va
shatun

LANRMON

-

s

Tirsakli val shesternvasi bilan tirak podshipnigining old
shaybasi orasidagi tirgish o lchanadi. Y 0.075 0,285 mm oralig’ida
ho'lishi lozim. Silindriar bloki stend yordamida old tomonini
vuqoriga garatib buriladi va shatun bilan birga yig'tlgan porshen
silindrga  kirititadi.  Porshen  halqalarini sigish - uchun maxsus
moslamadan  foyvdalaniladi (4. 1-rasm).  Shatun  boltlariga  pastki
qopqoglar o ratiladi, dinamometrik Kalit yordamida gaykalar 100
115 N-m moment bilan qotiriladi va ular shplintlab qo’ytladi. O77ak
va shatun podshipniklari gotirilgandan so'ng tirsakli valning yengil
avhanishi tekshiriladi. Aylantirib yuborish momenti 100 Nem- dan
katta bo lmasligi kerak.

l'agsimlash vali shesternya va flanes bilan birga vigTilgan
holda blokka o matiladi. Valni chtiyotkorlik bilan o ratish lozim,
chunki uning kulachoklari  podshipnikiar  vtulkasini - shikastlab
go vishi mumkin. Shesternyatarni ifashmaga Kiritishda belgilar mos
tushishi zarur. Shundan kevin tagsimlash valining tirak flanesi
blokka boltlar yvordamida mahkamlanadi. Tirsakli valning uchiga
moy qaviargich kivdiriladi. tagsimlash shesternyalarining salnik va
holtlarini bir tekisda 20 30 N-m moment bilan tortib qo yiladi.
Lagsimlovehi shesternyalar qopgogiga dvigatel tirsakli valining,
avlanishlar chastotasini cheklovehi qurilma datchigi o ratiladi va
mahkamianadi. Firsakli val shkivi shponkaga to’g'rilab. zichlab
o tkazitadi. to'xtatgich shayba qo’yib, srapovik bilan gotiriladi.
Nasosning moyso'rgichi o ratiladi va mahkamlanadi. Zichlovehi
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gistirma qo’yib. moy karteri bolt bilan gotirib qo’viladi. llashmani
airatuvehiayri karterga joylashtirilib,  boltlar  yordamida
mahkamlanadi. Hlashma karterining shehiti va qopqog’t o matiladi
hamda boltlar bilan qgotiriladi, so’ng silindrlar bloki stendda old
tomomni yugoriga qaratib burib qo’yiladi.
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A rasm. ZH-130 dvigatelining qismlarga ajratish va vig 'ish
stendi: -rama. 2-planka: 3-podshipnik: d-sapfa: 5-kolonka: 6-
planka: “-plita: S-halga: 9-to xtatgich: 10-dasta: 11-tagsimlash
krani:  12-tortgic 13-pedal, T-prevmatik — silindr: 13-
prevmosilindr shtoki

Stendga yoki o dastgohga silindrlar - kallagi o ratiladi.
Mapanfar 0”7 joyiga qo'yvitadi va klapan mexanizmi vig'iladi (-1.2-
rasm). Dastgohda ishlaganda maxsus ajratgichdan fovdalaniladi.
Undan so™ng silindrlar Kallagining gistirmasi blokka qu'viladi, kallak
blok  fiksatorlariga - o'matiladi. blokdagi  uyalarga  turtkich  va
shtanadar - joviashtiriladic koromislolar vigilgan o'q o rnatiladi.
turthich shtangasiming uchi horomislo bilan biriktiriladi va koromisto
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o"gining stoyvkalari mahkamlanadi. Thkinchi silindr kallagi bo’yicha
bajariladigan ishlar ham xuddi shunday  ketma-ketlikda amalga
oshiriladi. So'ng  blok  va silindrlar kallagi  orasiga  zichlash
gistirmalari qo’yiladi. Yig'ilgan holatdagi  kiritish - truboprovodi
shpitkalarga ornatiladi va gaykalar bilan mahkamlanadi, chigarish
truboprovodi ham shpilkalar vositasida mahkamlab go’yiladi. Moy
filtrlari. karterni shamollatish filtri bilan birgalikda moy quyish
quvuri, moy nasosi, termostatli gisqa quvur, parrak va to’kish
Klapani yoritmasining tortgisi bilan suv nasosi. yonilg'i nasosi.
Karbvurator va havo filtri. yonilg’ini mayin tozalash filtri; rul
boshqarmasining  gidrokuchaygichi nasosi. kompressor. generator,
startvor, uzgich-tagsimlagich. svechalar, ¢lektr simlar o rnatiladi.

4.2. Dvigatelni sinash

Yigilgandan so'ng dvigatel sinash stansiyasiga yuboriladi. u
yerda chinigtiriadi va sinovdan o’ tkaziladi. Buning uchun turli
xildagi stendlardan toydalaniladi.

Dvigatel  stendda uch bosgichda  sinaladi: - sovagligicha.
qizdirib yuklanishsiz, qizdirib yuklanish ostida.

Har bir bosqichning o’z ham ikki bosgichda bajaritadi.
Masalan, ZI11-130 dvigateli uchun sovugligicha  sinash avvalo.
tirsakli valning 400 600 min' aylanishlar chastotasida 15 minut.
so'ng 800-1000 min' avlanishlar chastotasida 20 minut mobay nida
o tkaziladi.

Qizdirib yuklanishsiz sinashda tirsakli val avval 1000-1200
min' chastota bilan 20 minut mobaynida. so’ng 1500-2000 min'
clastotasida 15 minut mobayvnida aytantiriladi. Qizdirib sinashning
birinchi bosgichida 11 15 KV yuklanish hosil gtlmadi va tirsakh
val 25 minut  mobaynida  1600-2200 min'  chastota bilan
avlantirtladi.  Tkkinchi bosqichda yuklanish - 29 44 KV pa
vetkaziladi, tirsakli valning ay lanish chastotasi 2300-2800 min ' i,
davomivligi esa 25 minutm tashkil gqiladi.

KamAZ-740 dizel dvigateli uchun sovugligicha sinash beshita
bosgichda. tirsakli valning aylanishlar chastotasini 600 dan 1400
min ' pacha o zgartirib. 40 minut mobaynida amalga oshiriladi
Firsakli valni gizdirib vuklanishsiz sinash 1400 min ' avlanishlar
chastotasida. 10 minut mobaynida o’ tkaziladic Firsakli valni gizdirtb
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yuklanish ostida olti bosqichda aylanishlar chastotasini 1600dan
2600 min' gacha, vuklanishni c¢sa 22,1 dan 1323 kVt gacha
o’ zgartirib sinaladi. Bunda chastota va yuklanish har 10 minutda
o'zgartirib  boriladi, oxirgt ikki bosqichda 5 minut davomida
o'zgartiriimaydi. Bu dvigatellar uchun gizdirib  yuklanish ostida
sinashning umumiy davomivligi 50 minutni tashkil giladi. Umuman
dvigatel 100 minut mobaynida sinaladi.

Agar dvigatelda silindrlar bloki, tirsakli vali tagsimlash vali,
bitta yoki bir nechta porshen, silindr gilzasi, o’zak yoki shatun
podshipniklaridagi ichqo ymalarning yarmi, tkkitadan ortiq porshen
halqalari almashtirilgan bo’lsa. v holda sinash takror o tkaziladi (4.1-
jadval).

4.1-jadval
Dvigatelni gabul gilishdagi sinash rejimlari
Umumiy sinash davomiyligi - 30 minut

Navorat ‘o;wrmsi,\*asi Tirsakli Dvigatelga I Sinash
valning go'vilgan 1 muddati.
aylanish yvuklama, l min

chastotasi, KVt |
min ' l
Dhvigatel hamda ashoblar- 2200 120 l 2
ning o’ zgaruvchan 2100 150 f 2
vuklanishda ishlashini va 2600 180 ! 10
moy.  suv.  vomlg'ining |
stzib chugishini tekshirish 5
Dvigatel  quyvatini va 2500 210 i 12
vonilg i sarlini tekshirish Yonilg'
sarfi 30 kg's |
dan
~| oshmaganda
Salt ishlashda eng yugori 2000 dun i — 4
(maksimal) va eng past ko'p emas
{manimaly aylamishiar | 600 dan - | 4
| chastotasini tekshirish I ko'pemas | i

O'zak  voki shatun  podshipniklaridagi  ichqo’ymalarning
varmidan kamrog™t yoki bittadan porshen halgatari (silindrlar soni
ikkitadan ko'p emas) almashtirtlgan bo’lsa. dvigatelni stendda sinash
qizdirib <inash repimida amalga  oshiriiadi. so'ng qabul gilish
nazoratidan o' tkazitadi.
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Asosiy ta’ mirlashga belgilangan texnik shartlarda dvigatelni
sinovdan o'thazish ham ko'zda tutilgan. Sinov yig'ish sifatini va
dvigatelni ishlatish sharoitlariga tayyorligini tekshirish uchun imkon
beradi. Sinov paytida taqillashlar, qadalishlar, suyuglik sizishi, o'ta
gizish. kuchli shovqin, titrash. quvvatning yo'qolishi va boshga
nugsonlar bor-yo qligi tekshiritadi.

Pa'mirlash  sifatini baholash va nugsonlami  aniglashda
tegishli asboblardan foydalanish lozim. Masalan, quvvat vattmetr
yoki maxsus dinamometrlarda. shovgin va tagillashlar - shovgin
o”lchagichlarda. titrashlar vibrometrlarda o’ lchanadi.

4.2-jadval
Dvigatelni takroriy sinash rejimlari
Cmumiy tekshirish davomiyligi - 30 minut

Bosyich Tirsakhi valning Dvigatelga 1| Tekshirish
aylanish go ytlgan vagh, min
I chastotas), min ! yuklama, kVi

! I 1000 0 ! 5

2 '| 1800 66.2 10

3 ! 2000 88.3 | S

4 | 2200 1103 'i s

S : 2400 | 1323 ! 5

4.3. Dvigatelni xo'rda qilish

Dizelni xo'rda gilishdan magsad. dizel va uning uzellan
vig'ilganda sodir bolishi mumkin bo'lgan nugsoenlarni aniglashdan
hamda birikkan  detatlarming ishlab moslashishini - ta'minfashdan
ihorat.

No'rda gilishdan  avval  dizel tirsakl valini - aviantinib
mexanizm detallarida ko'zda tutilmagan tegib o’tishlar yo'qligiga
ishonch hosil gilish kerak. yurgizib yuborish dvigateh yordamida |
minut davomida salt aylantirilgandan so ng uni issig xo'rda qitishga
Kirishiladi.

Agar dizelni ta'mirlash  traktordan vechib - olinmasdan
otkazilsa  va silindr porshen  guruhi - detallarming bir-ikki
komplektini.  silindrlar bloki  kallagini. Klapan  mexanizmini
almashtirishdan  iborat bo'lib.  ta'mirlash shatun podshipnikiari
vKkladishlarini almashtirish bilan tugallanadigan bo’lsa. unda ¢issigr
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vo'rda qilish tirsakli valning 1000, 1400 va 1800 min’ aylanishlar
chastotasining har birida § minut davomida yuklamasiz o tkaziladi.

Dizel tirsakli valining aylanishlar chastotasi taxospidometr
bo"vicha kuzatib boriladi va bir paytning o'zida moylash vi sovitish
tizimlarining asboblarini ko rsatishlari nazorat qilib boriladi.

Dizelni moylash  tizimidagi  moyning  bosimi  minimal
avlanish  chastotasida 0.08 MPa dan past bo Imasligi, normal
avlanish chastotasida esa 4.3- jadvalda keltivilgan ma’lumotlarga
mos kelishi lozim.

Dvigatelni xo'rda qilish jarayonida sovituvchi suyuglikning
harorati 75-95°C atrofida bolishi kerak.

No'rda qgilishda Kiritish trubalarining gotirilgan joylaridan
havoning so’rilishi hamda chiqarish trubasi va  silindrlar blok
kallagining qotiritgan joyidagi tutashmalarning puxtaligi tekshiriladi.

Xo'rda gilishning barcha sikHari tugagandan so™ng yonilg i
to'liq  uzatilishida  dizel  tirsakli  valining  maksimal aylanish
chastotasida tekshiriladi.

4. 3-jadval
Dizeini xo'rda gilish ko rsatkichlari

Dizcining © Tirsakli valning aylanish chastotasi, min ' Nominal
v rusumi [ Nominal Maksimal | Minimal aylamishlar
' (salt . (sult chastotasida
yurishda) vurishda) oy
! magastealidags
bosim. NPy
[>-2111] 2100 2140 600 0.1-0.18
: SMD-LING 1800 1950 600 1.2-0.3
COSND-E8N 1800 1950 600 0.25-0.48
At ; 1750 1920 OO0 0.3
‘ A-01 1600 | 824} OO0 0.3
' AOIM 1 70¢} 1920 600 0.3
SMEI-60 2000 2080 800 0.12-0.19
SATD-60 1900 2080 i §00 0,505
SMD-§6 1 2000 2080 1 800 (4.3-0.5

Aylanishlar chastotasi ko zda wiilpgan chepaalardan chetea
chigqanda yonilg™ini uzatish tortgisining uzunligi rostlanadi. irsakh
valning  maksimal  aylanish  chastotasida tekshirilgandan v
rostlangandan so ng. dizel to xtatiladic bunda uni Keshin to™xtatish
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tavsiva gilinmaydi, ushbu sharoit asosan SMD-18N, SMD-66. SMD-
86 va SMD-60  dizelariga tegishli. u to’statilgandan so'ng
turbokompressor  podshipniklariga moy uzatish to’xtaydi. uning
rotori esa undan so’ng bir oz muddatda harakatda bo'ladi. Bu
urbokompressor podshipniklarining yevilishi natijasida muddatidan
avval ishdan chigishiga olib keladi.

Nazorat savollari

I Tamirlashdan so ng dvigatelni yig'ish jarayonlari ganday
olib boritadi?

2. Dvigatelni sinash jarayonini tushuntiring.

3. Dvigatelini gabul qilishda qanday  sinash rejimiari
mavijud”

4. Qaysi hollarda dvigatelni takroriy sinash o'tkaziladi va
uning rejimiari qanday?

5. Dvigatelni xo'rda qilish qanday magsadlarda olib boritadi?

6. Dizel qanday rejimlarda xo'rda gilinadi?
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5- BOB. KLEKTR JINOZLARIGA TEXNIK
XIZMAT KO'RSATISH
5.1. Akkumulyator batareyalariga texnil
xizmat ko’rsatish

Akkumulyator batarcyasiga mos keluvehi elektrohit quyiladi
va carvadka qilinadi. Ushbu cletrolitning zichligi akkumulyator

batarevast ishlaydigan iglim sharoitiga bog lig (5.1-jadval).
5. 1-jadval

Akhumulvator batareyasini ishlatish joyt va 15°C ga keltivilgan
vilning fasli clektrolitning zichhigi

Harorati -40°C bo’lgan  chetki - shimol
mintagalarda;

Oishda 131
Yozda 127
Harorati qishda -40°C gacha  bo’lpan 1,29

shimoliv va markazivy mintagalarda

Haroratt  gishda  -30°C gacha  bo’lgan 1.27
shimoliy va markaziy mintagalarda

Janubiy mintagatarda qishda va yozda I 1.25
idektrolitning zichligi arcometrda atrof-muhitning haroratiga
bog lig bo'lgan holda tekshiriladi. Blektroliming harorat 15°C dan
vuqori bo’lsa,  clektrolitning zichligiga  to'grifash - koettitsienu
go’shiladi. 15°C past bo’lsa u ayiriladi (5.2-jadvalpa garang).
Bdektroliin tayvyortash uchun zichlign 1.83  bo'lgan
akkumulyator sublat kislotasi go’llaniladi. Elektrolitni tayyorlashda
distillangan suv o'riga gor yoki yomg ir suvidan foydalanish ham
mumkin, ammo u temiv omdan tushmagan yoki temir idishlarda
saglanmagan bo’lishi - lozim. Vodoprovod  suvidan  clektrobit
tay vorlashda  foydakanish mumkin cmas. Elektorohtni tavyorlash
paravonida, Kislotadan kuyishning oldini olish magsadida Kislotans
suvea quyish kerak, lekin hech qachon kislotaga suvni quyish ruxsi
etilmavdi.  Flektrolitning  zichligini unga suv quyilgandan -2
soatdan keyin clektrolit bir pinshi bolgandan so'ng o’lchanadi.
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Ilektrolit tayyorlangandan so'ng uni 25°C dan yuqori bo’Imagan
haroratgacha sovitiladi  va uni tagat  shundan s0° ns,;__lna
akhumuliyatorga quyish mumkin. Bitta batareyaga quyish uchun 31

clektrolit talab ctiladi.
5.2-jadval

I-lektrolit harorati. *C v Arcometrning ko'rsatishiga
| tuzatish
+45 i ’ 10.02
£30 | L0
P15 ! 0
0 l 0.01

-15 s -0.02

[lektrolitning normal sathi saglagich shitidan 12-15 mm
baland bo'lishi lozim. Elektrolitning balandligi bo yicha sathi ichki
Jiametri 3-S5 mm bo’lgan shisha trubka yordamida o “lchanadi.
Buning uchun trubkani akkumulyatorning  quyish bo’g’zigacha
vetgunga gadar ushiriladi. Bunda shisha trubkaning vugorigt uchi
barmog bilan yopilib chiqarib olinadi.  Trubkadagi clektrolitning
withi trubkaga qo’yilgan ikki belaming o ‘rtasida, chetidan 12-15
mm masofada bo lishi lozim.

Akkumulyator  plastinalariga clektrolit so'rilishi uchun
clehtrolit bilan o' ldirilgan batareyalar -4-6 soat d: avomida ushlab
turiladi. so'ng esa zaryadianadi. B: itareyaning birinehi raryadlanishi
kuchi 3A ga teng bo’ !gan o' 7garmas ok bilan amalga oshiriladi va
kevingi zaryadlash csa 4 A tokda  amalga  oshiriladic Yangi
batarevani zaryadlash  muddati 25-30 soatni tashkil o qiladi.
Ratarevaning zaryadlanishi tugagantigini quyidagi belgitar bo” vicha
aniglash mumkin: clektrolitning zichligini va kuchlanishini batareya
qisqichlarida ortishining to *xtashi va clektrolitning «qgaynashi.

Agar zaryadlash jarayonida clektrolitning harorati 45°C ga
vetsa, zarvad tokini IM\I baravar kamastirish. voki zarvadlashm
o xtatib.  batarevaning  sovitilishi - talab ctiladi.  Zanvadlash
tugagandan so’ng akkumulyator batarcyasining ciehtroliti zichligs
cekshiriladi. Bunda clektrotitning zichligi yugory bo’lsa. distillangan
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suv, zichligi past bo’lsa. zichligi 1.40 bo’lgan elektrolit quyiladi.
Batarcyadagi clektrolit zichligi u zaryadlangandan so'ng 30 minut
o'tgandan keyin o’fchanadi. uning giymati 20.01 dan ortig farg
gilmasligi lozim.

Traktordan  foydalanish  davrida  elektrolitning  sathi va
zichligi davriy ravishda mashma har 60 soatdan so’ng tekshirilib
turifadi.

Agar nazorat gilish pastida clektrolit shtokning 10 mm dan
kamini qoplasas akkumulyatorga normal sathgacha distillangan suv
quyilishi lozim.

Traktor har 240 seat ishlagandan so’ng akkumulvatordagi
clektrolitmng zichhigi va wng zaryadianganlik darajasi tekshiriladi
(S.3-jadvaly.

S 3-jadval

To lig zarvadlangan ' Zaryadsizlangan batareva
batarevaning clektroliti clektrolitining zichligs
sichligl ' T ene

- 25% ga i 50%0 ga
, zaryadsizlanganda | zaryadsizlanganda

131 : 1.27 1.23

1.29 ; 125 .21

1.27 E 1.23 1.19

124 i 1.20 .16

Batareva  clektrolitning - zichligi bo vicha  zarvadsizlanish
darafasini - amiglash uchun akkumulyator  batareyasiga  dastlab
quyilgan clektroliming - zichligini bilish lozim. Agar  2ichhigi
noma’ fum bo’lsa. batarevaning zaryvadsizlanish darajasint yuklash
vilkast volunctrining ko'rsatishi bo’vicha aniglash mumkin (5.4-
jadval).

Voltmetr ho'rsatisht lozim bo’lgan kuchlanish, tok kuchi
bo'vicha vuklama 100 A bo’lganda 1.7 'V dan kichik bo’lmasligi
tozim, bunday Kouchlanish akkumulyvatorda S s davomida saglanib
tunilishi fozim.

Agar batareya yozda 50%  ga, qgishda esa 75%  ga
zarvadsizlangan bo'lsa. um zaryadlashea  vuborish  kerak,
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Kuchlashnishlar fargi bir akkumulyator batarcyasi bankalarida 0.2V
ortiq bo’lsa, u holda batarcya ta mirlanadi. Batarcyaning sozligini
uchqun chigishiga qarab tekshirish man ctiladi.
A ‘ 5.4-jadval
Voltmetrning ko'rsatishi. V I Akkumulyatorning zaryadsizlanish
darajasi, %o '

1.7-1.8 | fo'hq saryadlangan ;
1.6-1.7 % S |
1.5-1.6 50 i
1.4-1.5 ' 75 J
1.3-1.4 } o :

|

Iraktor 960 soat ishlagandan so'ng, mavsumiy texnik
xizmat ko'rsatishda saryadsizlanish-zaryadlanish siklida  nazorat-
mashgq sikli 0" tkazilishi lozim.

Nazorat-mashq sikli quyidagi tartibda olib boriladi. Batareya
kuchi 4A bo’lgan tok bilan sarvadlanadi. bunda klemmalardagi
kuchlanish. clektrolitning zichiigt va harorati nazorat qilib turiladi.
Zarvadlash 4 soal davomida  akkumulyatordagi  kuchlanish va
clehtrolitning  zichligi o 7earmasligi - kuzatilsa. v holda
akkumuhatorni zaryadlash o' atatiladi. Bir - soat davomida
kuchlanish  ushlab  wrilganda sarvadlashni - clektroliimg
«gaynashiga»  qadar davom  cttiriladi.  Siklni - zarvadlash
boshlanganidan so’ng 2 min dan kam  bolmagan vaqt ichida
gqaynagunga  qadar qavtariladi. Zarvadlash  tgagandan so'ng
batareya 1ok bilan 10 soathk rejimda akkumulyatordagi kuchlanish
1.7 V ga pasaygunga gadar zar adsizlantiriladi. Zaryadsizlanishning
soatlardagi  muddatini 4 ga ko paytrib, ahkumulyatorning
sarvadsizlanganda bergan amper-soatlardagi clektr migdors
aniglanadi. Agar ushbu qivmat 22 Amper-soatdan kam  bo’lsa,
hatarevaning sig’inu nominal giymatidan 50% pa past hisoblanadi.
Bunday hotlarda batarcyant ta mirlashga yuborish lozim. Agar bu
giymat 22 Amper-soatdan katta bo'lsa, hatareva zaryadlanadi va
traktorga o matladi. Zarvadsizlanishning boshlanishida
elektrolitning  harorati 20-30°C chegarasida bolishi, saryadlash
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Tarayonida esa 45°C dan ortiq bo’lmasligi kerak, Zaryadsizlanish
faravontda clektrofitning harorati 30°C dan farq gilsa, batarevaning
hagiqiy sig’imini aniglashda har 1°C haroratga 1% hisobidan
to g rilash koetfitsienti nazarda tutiladi. agar harorat 30°C dan past
bo'lsa. to g nifash koettitsienti ayiriladi, yuqori bo’lsa, qo shilads.

8.2, Gildhirakh traktorlarning elektr
jihozlariga texnik xizmat ko'rsatish

5.2.1. Generatorga texnik xizmat ko’rsatish

Dvigatel  yurgizib - yuborilgandan  so'ng, akkumulyator
batarevasini zaryadlash  uchun  generatordan  beradigan  tokning
qivmati ampermetr bo'vicha  aniglanadi. Shuni nazarda  tutish
herakki. asosiy  dvigatel vurgizib yuborilgandan  so’ng ma’lum
muddatdan so’ng zarvadlash  tokining yo'gligi. har doim  ham
generatorning nosoztigidan darak bermavdi. bu batarceva soz va
to g zaryadlanganligidan darak beradi.

I'raktor har 240 soat ishlagandan so’ng, himoya tasmasi
olimb. shehyvotkalarning kollektorga votish zichligi, shehyotkaga
prupnaning  bosimt va  kollektor  sirtining holati  tekshiriladi.
Byinamometr vordamida tekshiriladigan prujinaning normal bosimi
9-12.5 N. eng Kichik ruxsat ctilgan bosim esa 8§ N atrofida bolishi
kerak. Balandhgi 14 mm gacha yvevilgan shehyotkalami atmashtivish
talab ctiladt. Yangt shchvotkalar Kollektor  sirtiga mavda Noo
(donadorhigi 00y shishali charm bilan ishgalab  moslashtiriladi.
Charmy tasma shehyotka va Kollektor orasiga shunday qo'yiladiki.
uning shisha qgatlami shehyvotka tomonga qaragan bo’lishi kerak,
Fasma  kollektorning avlanishiga garsht tomonga shchyotka va
Kollektor o'rtastga silhqg siljitilib, uning shehyotkaga to g tegishiga
erishiladi. Tasma kollektormng 1807 dan kam bo Imagan ay lanasing
gamrashi - lozim.  Shcehyvotkatar ishqgalab moslangandan so'ng
generator sigilgan havo bitan purkaladi.

Kollehtorning  ishchi sirti toza bo hshi lozim. Undaygi
Hloshiklar henzinda nambangan  lattada  surtiladi. Uncha  katta
bo'lmagan  kuvish  izlart va notekis  yevilishlar  dvigateln
cencratordan yechmasdan Kollektor sirtint No6 - shisha  charm bilan
shiifovkalab  bartaraf ctiladi. Generatorga go'vilgan  kenglig)
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kollektor uzunligiga teng bo lpan charm tasmasi kollcktorni aylanasi
bo yicha 180° ga qamraydi va generator vali go’'lda aylantiriladi.
Ishgatab moslashtirilgandan so'ng generatorning tchki gismdan va
kollektor sirtidan shisha changi sigilgan havoda tozalanadi.

Kollektorda kattaroq migdordagi yeyilish va uning sirtida
g adir-budurlik  bo'lsa. generator kollektorning  yeyilgan  sirtini
yo'nish uchun ustaxonaga yuboriladt. Nugsonni bartaral etish uchun
vo'nishda metallning minimal qatlami olib tashlanadi. Kollektor
yo'nilgandan so'ng metall keskich arrada plastinalari orasidagt
izolyatsiya qatlami 0.8 mm chuqurlikka kesiladi va shisha charm
bilan shlifovkalanadi. Yo nishdan so'ng kolicktorning val saptasiga
nishatan tepishi 0,05 mm dan oshmasligi kerak.

5.2.2. Rele-regulyatorga texnik xizmat ko'rsatish

Traktor har 240 soat ishlagandan so’ng rele-regulyatorning
ishi. ampermetrning ko'rsatishi va akkumulyator batareyasining
ahvoli  bo'yicha  tekshiritadi.  Ishlayotgan asosiy  dvigatelda
o chiritgan faralarda va zaryvadlangan akkumulvator batarcyasida,
yurgizib yuborish dvigatch ot oldirileandan bir necha minut
o’tgandan so ng ampermetr strelkas uncha Katta bo Imagan zaryad
tokini ko rsatishi voki nol holatda to"xtashi kerak. Agar ampermetr
uncha katta bo’lmagan zaryad tokini ko'rsatsa. unda kuchianish
regulyatori - kattaroq  kuchlanishni ushlab s olishi  mumkin.
Kuchlanish  regulvatori va 1ok kuchim chegaralovehi nosos
ishlashining  belgisi  bo’lib,  akkumulyator batareyasidagi
clektrolitning «qaynashi» hisoblanadi. Rele-regulyatorni mavsumiy
rostlash gqurilmasi uchun yozda akkumulyator batarevasining norml
sarvadlanishi 134142V chegarasida, gishda zarvadlanish
kuchlanish 15.5 V bo’leani magsadga muvolig. Rele-regulyatorning
vos sharoitida ishlashi uchun (harorat 3°C dan vugort bo’lganda)
rostfovehi vint taqalgunga (yos  holatiga) gadar gotiritadi. gish
Sharoitida ishlashi uchun (harorat 5°C dan past bo’lganda) rostlovchi
vint (gqishki holatga) tagalgunga gadar bo shatiladi.

Rele regulyatorning asboblarini, mos keluvehi prujinalaming
tarangligini - rostlash gaykalar yordamida  amalga  oshiriladi.
Prajinaning tarangligi ortganda teskari tok relesing alash kuchlanishi:
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regulyvator bilan ushlab turiladigan huchlanish: wkni chegaralovehi
tomonidan belgilanadigan tok giymati ortadi.

Agar rele-regulyatorni traktorda rostlashning iloji bohmasa,
uni rostlash uchun maxsus ustaxonaga yuboriladi.

Rele-regulyator  traktorga o'rnatilgandan  so’ng  uning
gopqog’i olinmasdan tekshiriladi. Tekshirish uchun shkalasi 30 A
(kam bo Imagan) ampermetr, shkalasi 0-30 V voltmetr {(bo linmasi
0.1-0.2 V). shkalasi 3000-5000 ayl/ min bo’lgan taxometr bolishi
lozim.

I'eshari tok relest quyidagi tartibda  tekshirtladi. Rele-
regulvatorning 1 klemmasidan traktor ampermetriga boruvehi sim
uziladi, va bu sim hamda B klemma o'rtasiga nazorat ampermetri
ulanadi.  Rele-regulyatorning B klemmasi va massasi ortasiga
nazorat voltmetri  ulanadi. Dvigatel o't oldirilib tirsakhi valning
aylanishlar chastotasi sekin-asta oshirilib. nazorat voltmetn bo’yicha
kuchlanish o lchanadi. bunda teskari tok relesi tutashtirifadi. Agar
rostlash to™g i bajarifgan bo’lsa, kontaktlar 11-12°V Kuchlanishda
tutashishtari - lozim.  lirsakli  valning  aylanishlar  chastotasin
pasavtirib.  nazorat  ampermetri bo’vicha teskari ok migdor
aniglanadi. Kontaktlar uzilganda  teskart tokning  qiymati 8
Amperdan katta bo Imashigi Kerak.

1'okni chegaralovehi nazorat ampermetrt va yoltmetnn teskar
tokni tekshirgandagidek ulab tekshiviladi. Dyvigatel ot oldirilib,
generatorning aylanishlar soni 3000-3300 ayl min gacha yetkazitadi.
Drvigatel 1.5-2 min ishlagandan boshlab ampermetrning ko'rsatishi
belgitab boriladi. Yoritish lampalarining barchasi yvogilganda va
to’liq sanvadlanmagan batareyada tok 16 A dan Katta bo’lmashig
lozim.  Dyvigatel  [.5-2 min ishlagandan  so'ng  akkumulyator
batarcyvasi zarvadlanadi va zaryad toki 3 A dan pasayadt.

Kuchlanish  regulyatori  quyidagi  tartibda tekshirilads
Nasorat voltmetri rele-regulyatorning Ya Klemmasi v massagi
wianadi.  mazorat  ampermetri csa teshari tok relesin
tekshirpandagideh wlanadi. Dvigatel yurgiziladi va pencratorning
avlanishlar - chastotasini - 3000-3300  ayl'min - gacha  yetkaziladi
Kuchlanish  nazorat  voltmetri - bilan  o’lchanadi,  o7lchangan
kuchlanishning giymat oxirigacha gotirilgan vintda 1348142\
to"tg bo shatilgan vintda esa 14.1-15.5 V atrofida bo hishi kerak,

75



5.2.3. Startyorga texnik xizmat Ko’rsatish

Traktor har 240 soat ishlagandan so'ng  startyorni
dvigateldan  ajratmasdan kollektor va shchvotkalarning  abvoli
tekshiriladi. Startyorning kollektori va shehyotkalariga texnik xizmat
ko rsatish, generatorning kollektort va shehyotkalariga texnik xizmat
ko'rsatish tartibida amalga oshiriladi.

Traktor har 960 soat ishlagandan keyin startyor traktordan
vechib olingandan so'ng. u bo’laklarga ajratiladi. yeyilgan detallari
ahmashtiriladi. shesternya  va  startyor validagi  chetki - shayba
orasidagi tirgishi rostlanganligining to"g riligi teshiriladi. Shesternya
ulanganda, startyor richagi taqalgunga qadar surilgan bo’lsa. tirgish
-4 mm atrofida  bo’lishi  kerak. Ushbu tirgish  ulagich
tugmachasining rostlovehi bolti yordamida o ‘rnatiladi. Agar tirgish
kattalashgan bo’lsa, tayanch boltini qotirish, kam bo’lsa, bo shatish
kerak.

Startyor yig'ilgandan so'ng u salt yurishda tekshiriladi.
Bunda iste mol gilinadigan tok yakorning S000 ayl-min aylanishlar
chastotasida 45 A dan katta bo lmashigi lozim.

Startvorni massa bilan ishonchli birlashtirish - uchun uni
dvigatelga o “rnatishdan avval startyor gardishi va maxovik Karteriga
~tartyor o rnatish tekisligini yaxshilab tozalash talab ctiladi. Gardish
tagiga qistirma go’yish yoki startyorni o’rnatish tekisligini bo'vash
ruxsat ctilmaydi.

5.2.4. Yoritish va vorug’lik signalizatsivasi asboblariga
texnik xizmat ko'rsatish

Yoritish va vorug'lik signalizatsiyasi asboblariga  texnik
<izmat ko rsatish ularning sozligi, gotiish elementlarining puxtalig
va tozaligi ta minlaganligini sistematik tekshirishdan iborat.

Agar traktorning voritish yoki signal herish asboblanidan
birortasi ishlamasa. u holda ularning lampalarining va simiarining
sozlipini, simlarining kKlemmalarga gotirilish puxtaligini hamda
crivdigan  saglagichni - ushbu ashob  zanjirida huymaganiigini
tekshirish magsadga muvofiq.

Kuygan lampani almashtivishda, fara yoki tonar korpusiga
chang tushmasligi nazorat qgilinadi. Shu magsadda shikastlangan
trqatgichlarni darhol almashtirish lab ctilad,

76



Yo'Ini normal yoritish va ish  jarayonida xavisizlikni
tminlash uchun faralar normal rostlanishi lozim. Agar zaruriyat
tug'ilsa oldingi faralarning yorug’lik yo'nalishini rostlash quyidagi
tartibda olib bortladi:

- ckran oldida tekis, gorizontal maydonchani tanlash (ckran
vazifasini istalgan tekis vertikal devor ham bajarishi mumkin):

- traktorning ekranidan oldingi fara tarqatgichlarigacha
bo’lgan masofani 10 m ga o’rnatish. Bunda shinalardagi bosim
tavsiva ctilgan me yorlarga mos kelishi lozim:

5.1-rasmdagidek ckranga belgi o tkazish.

S 1-rasm. Faralarning yorug lik bog lamlarining vo nalishini
rostlashda yorug 'lik dog larining ckranda belgilanishi
va joviashishi

Fkranda pol sathidan faralarning markazlaridan balandhigi
bovicha teng jovlashgan N-N - markas  chiziglari  otkaziladi
I'taktorning bo viama simmetrik tekisligi ekrandagi chizig bo’yicha
hesislushr fozim,

Faralarni rostlash uzogni yoritish bo vicha, faralarmi burib.
bunda  dastlab  ularni kronshteynlarga  qotirtlganbigt - biros
ho'shatitadi. Har bir fara alohida rostlanadi. Faralarnt rostlash
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shundan iboratki yorug'lik dog’ining eng yorqin qismining markazi
X-X ni birlashtiruvchi gorizontal chizig bilan  o'ng taraning D-1)
vertikal  chizig'i, chap faraning U-U vertikal - chizig'i - bilan
kesishgunga qadar davom ettirifadi.

Traktorga texnik xizmat ko'rsatishda fara reflektorlaridag)
changni tozalash chtiyoji tug'ilishi ham mumkin.

Reflektorni  changdan  tozalash uchun  targatgichm {fara
oynasini) chiqarish va reflcktorning ichki sirtini toza suvda yuvib,
toza lattada artish kerak. Yuvilgan reflektor xona haroratida, uning
nur gaytaruvehi sirti bilan pastga qaratilib quritiladi.

Quritish paytida hosil bo™lgan izlar tozalanmasligi kerak.
Reflektordagi changni mato yoki sigilgan have purkab tozalash
mumkin cmas.

Orga tonarlarning plasmassalik tarqatgichlari cgilishining
oldini olish magsadida traktorni 3 minutdan ortig tormoziangan
holda yondiritgan «stop-signal»da ushlab turish magsadga muvofiq
CTIIAs.

Agar traktorni ma’lum  muddat davomida tormozlangan
holatda  ushlab  turishga  zaruriyat  tug’ilsa. astop-signal»  ning
erivdigan saglagichi chiqarib olinadi.

5.3. KKontakt-tranzistorli rele-rostlagichlarni
sinash va rostlash

la mirtanadigan  kontakt-tranzistorki rele-rostlagichlar
pencratorlar bilan birgalikda maxsus stendda sinaladi va rostlanadi.
Sinash boshlanishidan  avval kuchlanish rostlagich va himoya
relesining  kontaktari kapron matoni toza spirtda hollab artib
tozalanadi.  Bunda  paxta-qogios  va boshqga  shunga o’xshash
vazslamalardan toydalanishga ruxsat ctilmaydi.

Shundan  so'ng shehuplar to'plami yordamida vakor va
o zak. hamda rostlagich va himoya relesining yakori va halgasining
kontaktari orasidagi tirgish tekshirilads.

Zarur bo'lsa, yakor va o zak orasidagi tirgish. vihor harakati
chehlagichi cgib rostlanadic Kontaktlar orasidapi tirgishni rostlash
ularning tutib turgichlarini cgib amalga oshiriladi.

Stendda tranzistorning  sosdigi va o ular rostlanadigan
Kuchlanishi S.2-rasmda ko rsatiluan sxema asosida tekshiriladi,
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himova relesining ishlash tokini tekshirish sxemasi ham 5.2-rasmda
keltinlgan,

Ishlamayotgan  generatorda  rele-rostlagichga  kuchlanish
massaniuzgich Ry orgali to’liq zaryadlangan o'n ikki volili
akkumulyatorlar batareyvasidan beriladi. Bunda ampermetr A 2.5
dan 2.7 A gacha bo'lgan tokni ko'rsatishi lozim. Unda ok
generatorning uyglotish chulg’ami orqali o'tadi. Kuchlanishning
rostlagich kontaktlari go’Ida ulanadi, undan esa tok yvakorga o’tadi.
Ampermetr Ko'rsatayotgan toh - Keskin pasayadi,  yakor go’vib
vuborilgandan so'ng. tok kuchi dastlabki holatiga gavtishi lozim.
Agar tok o’zgarmasa, tranzistor nosoz hisoblanadi.

Soz tranzistorda rostlanadigan kuchlanish stendni vurgizib,
ma”lum ay lanishlar chastotasida va yuklama tokida aniglanadi.

Y 2rasm. Trancistor  va
rostlanadigan — kuchlanisimi
teksturish SNCHIAST! Ry-
massani  wzgich:  Rs-zanjirni
wzeich, A, A4 va -
ampermety - va o voltmetelar,
RR-rele-rostlagich:  1-to's -
rilagich: G-generator, QCh
wesotiste chulg'ami: R~
vitklash reostati; -
akkumulvatorfar  batareyasi:
Shova B - rele-rostlagichdan

chigish

Masalan, G-285 gencratonida va RR-385 rele-rostlagichida
rotorming ay famishlar chastotast 4100 ayl'mm gacha yetkaziladi va
vuklama reostatt bilan 40 A tok vuklamasi o matiladi. Bunda
rostlagichning kuchlanisht 13.4-14:40 V' chegarasida bolishi kerak.,
Agar  kuchlanish  texnik shartlarda ko'rsatilgan chegaraviy
gqrymatlarga to'e’ri kelmasa, kuchlanishni rostlash prujinasining
tarangligini o’ zeartivish lozim. Prujinaning  bosish  kuchlanishini
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oshirish  uchun. u taranglashtiriladi,  hamaytirish uchun esa.
bo shatiladi.  Shuni  nazarda tutish  kerakki.  rostlagich korpusi
massaga nisbatan kuchlanishda bolads, shuming uchun ham ular
orasidagi gisqa tutashuy rele-rostlagichning ishdan chigishiga olib
kelishi mumkin.

(limoya relesi quyidagicha tekshiriladi va rostlanadi.
Rubilnik P ulanib (5.3-rasm). reostat Ry bilan uygotish chulg ami
zanjiridagi tok tekis oshiriladi. Kontaktlar ulanayotgan paytda ovoz
chigadi.

Himoya relesining ishlab ketish toki 207C da 445 A
oralig’ida bo'lishi lozim.  Agar ishlab ketish toki  keltirilgan
chegaradan  farq gilsa. rele. kuchlanishni rostlagich Kkabi. ya'ni
rostlash prujinasining tarangligini oshirib rostlanadi.

Rele-rostlagichni sinash paytida rele bloklaridan va rele-
rostlagich yarim o'tkazgich clementlaridan gopgogni olish mumkin
cmas. chunki bunda issiglik o'tkazgich unga qotirilgan tran/istorni
massaga qisqa tutashtirishi mumkin.
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3.3 rasm. Himova relesining ishlash 1oking tekshivish sxemasic I-
akkumulvatorlfar batarevasy: R-rostlush qarshiligi: P-rubilnik.; A-
ampermety;  RR-rele-rostlagich; [ B va KN-emitter. haca va
kollektor: Shva B-rele-rostlagichdan chigish,

3.4. Rele-rostlagichni nazorat stendida tekshirish
Rele-rostlagichning asosiy nugsonlarini aniglash uchun uni
nazorat-sinash stendida tegishli gencrator bilan birga sinaladi. Rele-
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rostlagichni - sinashdan avval yakor va o’zak orasidagi hamda
kontaktlar orastdagi tirgish 5.4-rasmdagi sxema bo’yicha tekshiriladi
va rostlanadi.

Kuchlanishni  rostlagich  va 1ok cheklagichning  yopigq
kontaktfarida yakor va o'zak orasidagi tirgish tekshirladi va
rostlanadi. Tok cheklagich uzelidagi va kuchlanishni rostlagichdagi
tirgish qo’zg’almas kontakt kronshteyni osmasini siljitish hisobiga
rostlanadi. Teskari tok relesi kontaktari orasidagi tirgish tekshiriladi
va rostlanadi. Yakor va o’zak orasidagi tirgish shchup bilan
kontaktlar ajratilpan holatda tekshiriladi. vakorning ko tarilisht esa
chekbagichni cgib rostlanadi. Rostlangandan  so’ng  tirgishning
givmati texnik shartlarda ko rsatilgan chegarada botishi fozin.

Barcha tirgishlarni rostlab mavsumiy rostlash vinti «lLcto»
vazivatiga tagalgunga gadar  buraladi  va  rele-rostlagich stendda
rostlanadi.

Stend vurgizilgandan so'ng, variator yordamida generator
vakorining aylanishlar chastotasi o rmatiladi, yuklama reostati bitan
ma lum yuklama beriladi. Shu holatning o’ zida rostlagich tomonidan
ushlab turilgan kuchlanish ham o’ lchanadi.

Aear kuchlanish teanik shartlarda keltirilgan givmatlarga
to 2 ri Relmasa, prajinaning taranghiel o’ zgartiriladi. Prujinaning
tarangliei qancha Katta bo’lsa, ushlab turilgan kuchlanish ham
shuncha Ratta bo'ladi voki uning aksi kuzatiladi. Tok cheklagichni
sinash ham kuchlanish rostlagichini sinash kabi olib boriladi.

Yuklama reostatning qarshiligi kamayurilib, maksimal ok
o rnatiladi. Qarshilik yanada kamaytirifsa, tok o’ zgarmas bo’lishi
mumkin.

Agpar ok texnik shart meyorlariga to’g'ri kehmasa. yakor va
o'zak orasidagi tirgish o’ g rilanadic Bunda tok - cheklagich
kontaktlari orasidagi tirgish diamagnit tayanchigacha 0.25-0.30 mm
chegarasida bo™lishi- tminlanishi lozim. Tokning qiymatini spiral
prujimaning tarangligini o’ zgartivish hisobiga o’ zgartivish mumkin.
Chegaralash toking kamayticish uchun prujina tarangligi bo shatiladi
voki uning aksi bo’ladic Teskari ok refesini tekshirish uchun
almashlab-ulagich  «Peremenniy»  holatiga qo’yviladi, relening Ya
Klemmasi esia voltmetr uyasiga ulanadi (rasmda punktic chiziq bifan
ko rsatilgan).

81



Teskari tok relesi ikki ko'rsatkich: ulanish kuchlanishi va
teskari tok bo’yicha tekshiriladi.

Generator rotorining aylanishlar chastotasi tekis oshirilib,
rele kontaktlari tutashadigan kuchlanish aniglanadi. Kontaktlarning
tutashishini voltmetr strelkasining  kamayish tomonga  siljshidan
aniglasa  bo’ladi.  Aylanishlar  chastotasini  kamayura borib,
kontaktlarning ajralish paytidagi eng katta tokt aniglanadi. Ulanish
kuchlanishi spiral prujinaning tarangligi o’zgartirilib rostlanadi.
Relening ulanish kuchlanishi ajralgan kontaktlardagi yakor va o'zak
orasidagi tirgishga bog’liq. Tirgish ortganda  relening ulanish
kuchtlanishi ortadi yoki kamayadi.
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S d-rasm. Rele-rostlagichni tekshivish va sinash sxemasi T1R-
texkari tok relesi: TCH-tok cheklagich: KR-kuchlanishni rostlagich.
Yo-«letor holati, O-«Zima» holati: 11-chulg am boshi: K-chudg 'am
oxiri: A B By vakor va o'zak o riasidagi tirgish; 13, kontaktlar
orasidagi tirgish: UCH-uvg otish chulg ami; R-yvuklama reostati.
E-akkumulvatorlar batarevasi; 8. Ya, Sh-batareya, yakor. shini
kicmmalari

Feshari tok  relesining ajratuvehi teskari toki Kontaktlar
orasidagi tirgishga bog liq. Teskari tok rostlangandan so'ng, releni
ulash kuchlanishining rostlanishi yana bir bor tekshiriladi. Rele-
rostagichni rostlash va sinash tugagandan so’ng uning gopgog’iga
rezina gistirma qo’yib yopiladi va muhrlanadi. Agar rele-rostlagich
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ta'murlashdan so'ng qishki sharoitda ishiasa, mavsuniy rostlashda
kontakt vinti bo'shatiladi (tok cheklagich va teskari tok  reles
qo shimcha rostlanmaydi).

RR-350 rele-rostlagichli generator qurilmasining nosozlikiari
quyidagilardan iborat: kuchlanish rostlanmaydi, va'ni generator
kuchlanishining ortishi kuzatiladi va akkumulyatorlar batarevasi
me'yordan ko’prog zaryadlanadi (ampermetr doimo  Katta zarvad
tokini ko'rsatadi); kuchlanish generatori uyg’onmasligi ogibatida
rostlanmaydi (ampermetr doimiy razryvadni ko rsatadi): rostlagich
ishlaydi, ammo kuchlanish katta.

Lmitter-kollektor — o™tish - jovida  yoki  emitter-baza
tranzistoridagi izolyatsiyaning  teshilishi  hisobiga  kuchlanish
rostlanmaydi.  Ishlamayotgan  tranzistorni tekshirayotgan  pavtda
otish jovlaridagi qarshilikning nolga tengligini ko rsatadi. Bunda
P241 V tranzistorining o’tish jovlaridagi teshilish ehtimoli ancha
past, uzilishlar P302 tranzistori elektrodlart zanjirida, stabilitron
zanjirtda sodir bo lishi mumkin.

Ikkincht  nugson  sodir  bo’tishining  asosiy  sabablari
quyidagilar  hisoblanadi: kuch wzatuvchi wanzistor 13 clektrod
sanjirida, D2 va D3 diodlart zanjirida uzilish mavjudligi; rostlagich
yoki generator shtepselli ajratgichi kontaktlarining buztlganligi. 12
tranzistori - clektrodlari zanpirming  uzilishi, T'U tranzistori o’tish
foylarining teshilishic D1 stabilitronda esa teshilishning sodir bo'lish
chtimoli kamrog.

lermorezistor zanjiriing uzilishi natijasida rostlanuy chi
kuchlanish oshib ketishi mumkin.

Agar rele-rostlagichda nosozliklar kuzatilsa, u soz G-250
generatorda 3000 ayl'min aylanishlar chastotasida, 14 A tok kuchida
stendda tekshiriladi.

Soz - rele-rostlagichning musbat chigishi Vi va rostlagich
massasi orasidagi kuchlanish 13.6-14.3 V ni tashkil ¢tishi fozim.

5.5 Gusenitsalik traktorlarning elektr jihozlariga
texnik xizmat ko’rsatish
Flektr  jihozlart tzimiga  (akkumulyator  batareyasidan
tashgari) texmk xizmat ko'rsatish o'z vagtida nazorat, rostlash
aperatsivalan o tkazishdan iborat.
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Agar  dizelning tirsakli  valining  nominal  aylanishlar
chastotasida ampermetr zaryadsizlanish tokini ko'rsatsa, uyg otish
chulg ami oziglantirish sanjirining  simlari uzilgantigini,
gencratorming siqgichini rele-regulyatorining - Sh siggichi  bilan
birlashtiruvehi «amassa» simi tutashganligi (himoya relesini ishlab
ketganiigi) — ni. rele-rostlagichning  rostlanganligi buzilishini
ko rsatadi.

Bundan tashqari ushbu nosozlik tarmoglararo ttashuy yoki
uyg otish chulg’ami tarmoglari uzilganligini. stator chulg amida
horpus  bilan  tutashuv borligi, rostlagichning teskari va o'g'n
qutblik diodlari teshilganligi natijasida sodir bo ladi.

Ampermetrda kusatiladigan  katta  zaryad toki  rele-
regulyatorning rostlanganligi buzilganligidan yoki uning kuchlanish
regulyvator kontaktlarining  ifloslanganligidan. tranzistorlarning
teshilganligidan darak beradi.

Katta zaryad toki hosil bo lishiga plastinatarda gisga tutashuy
bo'lganda  akkumulyator batarevasining  ichki garshilikning
kamayishi natijasida sodir bo'ladigan nosozlik ta'sirini ko rsatish
mumkin.

Generatorda shovgin va tagillashning mavjudligi generator
\urimast Jhkivining  gotirish gaykalarining qotirilganligi
bo shaganligini, rotor valining cpilgantigini, sharikii
podshipniklarming buzilganligini  yoki  o’tirish jJoylarining
buzileanligini ko rsatadi. buning natijasida rotor statorga tegth
goladi.

Dastlab G-306 voki G-309 peneratorini - traktordan ajratib
olmasdan  K1-1093  asbobdan foydalanib, nosozliklarni aniglash
mumkin.  Buning  uchun asbob 5.5 a- rasmdagi  sxemada
ko' rsatilgandek ulanadi, dizel yurgiziladi elektr energiyasini iste mol
giluvchilarni ulab va asbobning recostati yordamida 23.5 A (G-309-
28 A generatori uchun) tok bo’vicha yuklama o rnatiladi. Kuchlanish
o klemmasida 13,2V bo'lishi lozim.

133701, 13.53701 gencratorlari uchun tok bo’yicha yuklama
36 A bo lganda kuchlanish | 3.5-14 V bo lishi kerak.

Agar kuchlanish 15V dan ortib ketsa, kuchlanishming
integral regulyator almashuriladi.
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Agar  generatordagi  kuchlanish  ko'rsatilgan nominal
giymatlardan past bo’lsa, yoki kuchlanish bo’lmasa, gencratornt
tekshirish davom cttiriladi. Dastlab generatorning uyg'otish zanjiri
nazorat gilinadi. Asbob 5.5 b- rasmdagi sxema bo’yicha ulanadi,
dizel  yurgizilmasdan avval traktorning «massasi» ulanadi  va
uyg otish zanjiridagi tok o’lchanadi (uning giymati 3,6-4 V atrofida
bo’lishi kerak). Tokning qiymati pasayishi chulg am chigishlarining
kavshari  buzilganligini ko'rsatadi,  ortishi  esa chulg’amda
tarmoglararo tutashuv yoki  uning «massa» ga tutashuvi borligini
ko'rsatadi. tokning  yo'gligi esa glaltak  chulg’ami zanjirining
uzilganligini ko rsatadi.

13.3701 generatorining uyg otsh glaltagini tekshirish uchun,
gisman  bo’laklarga  ajratish  amalga  oshiriladiz integral
regulvatorning qopqog’i olinadi va unga keluvehi simlar uziladi
Undan  so'ng  togrilagichning  qopqog’t  olinadi va  stator
iazalarining chiqgishlari, to’g'rilagichning uyg otish chulg’amining
chigishi uziladi.

Akkumulvator  batarcyasining  «i»  klemmasi  bilan
birlashtiriladi. asbobning «massa» klemmasi bilan ulangan simmng,
erkin uchi uyg'otish graltagi chigishlarining birortasiga tekkiziladi.
Asbobning strelkasi nolda turishi lozimi. Strelhaning holati undan
boshgacha  bo’lishi glaltakning  «massa»  ga  tutashuvi  borlipim
ko rsatadi.

Agar  generatorning  uygotish - chulg'ami soz bo sa
genceratorning holatini tekshirish davom ettirifadi.

(-306. G-309 generatorfarining 10" g rilagichlaring tekshirish
achun asbob 5.5 d- rasmdagi sxemada ko'rsatilgandek  ulanadi.
Itaktorning  «massasi» ulanganda  stretha nolda turishi fozim.
Strelkaning undan chetga chigishi quyidagi nosezliklar borligint
ko rsatadi:

V chigish («#») ning izolyatsiyast «massa» ga teshilgan:

g rilagichning  issiglik  chiqaruvchisining  izolyatsivas
teshilgan:

bir yoki bir necha diodlarda tutashuv sodir bo’lgan;

uyg'otish  graltagining (133701, 153701  generatorlar)

chulg wm «ntassa» ga utanib qolgan.
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Agar asbob 5.5 ¢- rasmdagi sxema ho"yicha ulangan bo’lsa,
(3-300 generatorining statori faza chulg amining uzilganligini yoki
«massa» ga ulanib golganligini ko'rsatadi. Asbobning strelkasi nolda
turgan  bo'lishi kerak. Stretkaning noldan chetga  chigisht faza
chulg’amiarining  «nassa» chulg amiga  tutashib  qolganligini

ko rsatadi.
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/3. 5-rasm. Voltampermetr - yvordamida generatorni nazoral
gilish a-GG306; h-(;309. d-13.3701 A-nominal  tokni berish
sxemasi:  B-uvg otish zanjirini - tckshivish - svemasi: h-
1o ¢ vilagichni tekshirish sxemasi. k- G306, 309 gencratorlari
statorining g altagini tekshirish sxemasi
13.3701 va 15.3701 generatorlarning faza chulg'amlari
sanjirining holatint tekshirish uchun, u (yugorida ko rsatilgandek)
gisman  ho’laklarga ajratiladi. Akkumulyator batareyasining «-»
Klemmasi faza  chulg amlarining  chigishlaridan biriga ulanadi,
batarcvaning «i» Klemmast csa ashobning Klemmasiga ulanadi.
Ashobning «» («massa») Klemmasi bilan birlashtirilgan simning,
erkin uchi navhatma-navbat  chulp ambaming  faza chigishlariga
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tekkiziladt. Strelka burilishi fozim. Uning nol holati faza chulg ami
sanjirida uzilish borligint ko rsatadi.

Faza chulg’amlarining «massa» ga ulanib qolishini amqlash
uchun ahkumulyator batarcyasining «-» stator paketiga, batareyaning
«t» klemmasi asbob klemmasiga ulanadi. Simni asbobning «-»
klemmasi  bilan  ulangan  erkin  uchi  navbatma-navbat  faza
chulg’amlan uchiga tekkiziladi. Strelkaning burilishi chulg amning
amassa»  ga tutashganligini ko'rsatadi. To g rilagich  diodlarning
holatini tekshirish uchun, generator traktordan ajratiladi va A12-21
voht A12-32 nazorat lampasiga ulanadi.

5.6, a-rasmdagi sxemadan foydalantlganda lampa vonmasligi
lozun. Lampaning yonishi to’g rilagichda quyidagi nosozliklardan
birt sodir bo'lganligini ko rsatadi:

- har bir qutblilikda bir yoki bir necha ventillarda gisqa
tutashuy mavijudligi:

- to'grilagichning issighikm chigarib yuborgich va korpus
o rtastdagy issiglik izolvatsivasining teshilganiigi:

- « +» chigishning generator korpusiga tutashuvi.

b = —op—d
w

S 6-rasm. Diodlarni tckshi-
rishda  nazorat lampasing
rlash: a, b, d - to'¢-
rilagich diodlarining hola-
tini tekshirish sxemasi; -
nazorat lampasi: 2-gene-
rator, 3-akkumulyvator ba-
tarcyasit

560 b-rasmda ko'esatifgan sxema bo'yicha  ulanganda
lampaning vonishio to’p'r1 qutbhik ventillarning birortasida voky bir
nechtasida qasqa tatashoy borhigimi ko rsatadi.
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Generatorga 5.6, d-rasmdagi sxema bo'yicha ulanganda  lampa
yonmasligi kerak. Lampaning vonishi teskari qutbii ventillarda yokt
stator chulg’amida  generator Korpusiga gisga tutashuv borligini
ko rsatadi.

Nazorat lampasidan  foydalanib  13.3701  va 15.3701
generatorlarining kuchlanishining integral regulyatorini tekshirish
mumkin.  Buning uchun  akkumulyator batareyasining — «»
klemmasini generator to’g rilagichining gopyog'iga, batarcyaning
«t» klemmasini navbatma-navbat regulyatorning «B» va «Sh»
klemmasiga ulanadi. Lampaning yonishi regulyatorning sozligini
ko rsatadi. «B» chigishning tutashuy maydonchasini ostqo’yma
vordamida izolyatsiyalab. batarcyaning  «#» ga  lampa orgalt
regulvatorning  «Sh»  klemmasigza ulanadi.  Lampaning  vonishi
regulyatorning  nosozligini ko'rsatadi. Batareyaning «-» ni «Sh»
klemmasiga ulanganda, «i» nazorat lampasi orqali regulyatorning
«M» klemmasiga ulanganda lampa yonmasligi lozim.

Nazorat savollari

[ 15°C ga kelirilgan  clektrofitning zichligi - atrof-muhit
haroratiga qarab gqanday o’ zgaradi?

> Arcometrning ko'rsatishida tuzatishning givimati atrol-
muhit haroratiga qanday bog’ langan?

3. Akkumulvator  batareyasining sarvadiash  jarayonini
tushuntirib bering.

4. Fraktordan fovdalanish  davrida  clektrotitning zichhgi
ganday o' zgaradi?

5. Akkumulvatorning  zaryadsizlanish darajasi uning
kuchlanishi o zgarishiga qanday bog lig?

0. Akkumulyator batarcyasining saryadsizlanish-
sarvadianish  siklidagi nazorat-mashgining  mohiyati nimalardan
ihorat?

7. lraktor gencratoriga texnik  Xizmat ko rsatish - qanday
jarayonlarni o’/ ichiga oladi?

8. Rele-regulyvatorga texnik  xizmat ko rsatishda - ganday
ishlarni bajarish ko zda tutiladi?

9 Startyorga texnik xizmat ko'rsatish qanday olib boriladi?
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10. Yoritish va yorug'lik signalizatsiyasi asboblariga texnik
xizmat ko rsatish jarayonini tushuntirib bering.

11. Kontakt-tranzistorli rele-rostlagichlarni sinash va rostlash
ganday olib boriladi?

12. Himoya relesi ganday tekshiriladi va rostlanadi?

13. Rele-rostlagichni nazorat stendida tekshirish jarayonini
tushuntirib bering,

14. Gusenitsalik  traktor elektr jihozlariga texnik Xizmat
ko rsatish davrida ganday nugsonlar uchraydi?

15, Ishlatish davrida  gencratorlarda ganday  nugsonlarni
kuzatish mumkin?
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6 - BOB. ELFK TR JIHOZLARINI JORIY
TA’MIRLASH
6.1. Generatorni ta'mirlash

Asosiy nosozliklari va to’xtoviari. izelning trsakli valini
nominal aylanishlar chastotasida, ampermetr zaryadsiztanish tokini
ko'rsatsa, bu  generator tasmasining tarangligt  pastligini - yoki
oziglantirish zanjiri uyg’otish chulg amining uzilganligini. ulovehi
simiarining  siqqichlari oksidlanganligini, rele-rostagichning  Sh
siggichi  simining generator  sigqichi bilan «massa»  ga  (isqa
tutashuvi  (himoya  relesini ishlab  ketishi),  rele-rostlagich
rostlanganligining buzilganligini ko rsatadi.

Bundan tashqari ushbu nosozlik tarmoglar o' rtasidagi gisqa
tutashuv  yoki uyg'otish chulg amining tarmoglari uzilishi. stator
chulg’amining korpus bilan tutashuvi. to’g rilagichning teskari yoki
to" g ri qutblik diodlari teshilishi natijasida sodir bo™fishi mumkin.

«Kuposeiy traktorlarining  generatorlarida ushbu nosozlik
shehyotka tutgichlarning prujinalari singanda. tutashuy - halqalan
ifloslanganda  yoki  ulardan  uyg'otish  graltagi  simlarming
kavsharlangan joyvidan uzilishi. selenli to’p rilagichning shaybalarini
eskirishi natijasida sodir bo"lishi mumkin.

Ampermetrda Kuzatiladigan katta zarvadlash toki rele-
rostlagich rostlanganligining buzilganligini yoki uning kuchlanishi
rostlagichini  kontakUarining  ifloslanganligini.  tranzistorning
teshilgantigini yoki tarmogtarining uzilganiigin ko rsatadi.

Zarvad  tokining  Katta bo’lishiga  plastinalarning  gisqa
tutashuvidan sodir bolgan akkumulyator batareyasi nosozligl ta’sir
ko rsatishi - mumkin, buning natjasida  akkumulyatorning  ichki
garshiligi kamayadi.

Generatordagi  shovgin va  taqillashlar - generator
varitmasining  shkivi - qotirish  gaykalarini qotirish — bikirhgi
sustlanganligini, rotor valining cgileanliging, shartkli

podshipniklarning  buzilishi yoki ulaming o'tqazish  joylarining
veyilganligini ko rsatadi, buning natijasida rotor statorga tegadigan
bo b goladi.

(G-306. G-=309 xildagi generatorfarning sozhigini - dastlab,
ishlaydigan dizelda kuchlanishi 12V bo'lgan nazorat lampasi
yordamida tekshirish mumkin. Dastlab uyg otish chulg amining
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holati tekshirifadi, buning uchun barcha simlar generatordan uziladi
va traktorning «massas» ga ulanadi. Nazorat lampasining bir simi
gencratordan uzilgan  simning ucht  (yoki  akkumulyator
batareyasining «plyusin) ga ulanadi, ikkinchi sim esa generatorning
Shchigishiga tekkiziladi. Lampaning yarim cho’g’lanib yonishi,
uyg otish - chulg’amida  shikastlanish  yoki  nosozlik  yo'gligini
ko'rsatadi.  Lampaning  yorqin  yonisht  gencrator  korpusidagi
chulg amlarda tutashuv borligini ko'rsatadi.

To'grilagich va gencrator statorining chulg amlari muayyvan
ketma-ketlikda  o'tkaziladi.  buning  uchun  nazorat  lampasi
generatorning chigishi va undan uzilgan sim o'rtasiga ulanadi. Unda
lampa yonmasligi lozim. Lampaning yonishi bir yoki bir necha
diodlarda gisqga tutashuv  borligini  yoki issiglikni chigargich va
to’grilagich korpusi o'rtasidagi izolyatsiyaning teshilganidan darak
beradi. Agar nazorat lampasi yonmasa, uni o’ chinnasdan gencrator
((i-360 generator) o' zgaruvehan tokining bivor chigishing «massasi»
va ulanadi. Bunda lampa vonmasligi fozim. Lampaning yonishi
to’e’ri qutblilikda bir yoki bir necha diodlaming teshilganbigini
ko rsatadi.

feskari qutblilikdagi  diodlarni tekshirish uchun nazorat
lampast generator chigishidan uzilgan va o’zgaruvchan  tokning
chigishlaridan birining simiga ulanadi. Yugorida ko'rsatilgandck
tokning garama-qarshi - yo'nalishda  ogisht  ta'minlanadi. Lampa
vonmasligi kerak. Lampaning yonishi teskart qutblilik diodlarining
teshilganligi (qisya tutashuv) ni stator korpusi yoki chulg amlarda
¢isga tutashuv mavjudliging ko'rsatadt.

Undan  so'ng 12V kuchlanishii  nasorat  lampasida
to g ritagichnt  assiglikmi chigartb yuboruvehi Korpusiming
izolvatsivasining holati va generatorning to’g'ri va teskari guibli
diodlari tekshiriladi.  Nazorat  lampasining manfiy - shchupy
to g rilagichning musbat chigishiga ulanganda lampa yonsa, musbat
shehupini navbatma-navbat o g rilagichning fazalari chigishlariga
ulanganda lampa yonmasa, to’g'ri qutbga epa bu'lgan diodiar sov
hisoblanadt.

Generatorda yugorida ko'rsatifgan nosozhiklardan istalgam
sadir bo’lsa. u holda generator ta mirlanadi.
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133701 va 15.3701 generatorlari uyg’otish g altagining
holati nazorat lampalari  yordamida tekshirifadi. Buning uchun
kuchlanish integral rostlovehisi (KIR) ning gqopqog’i olinadi va B va
Sh o klemmalardan  chiquvehi  simlar uziladi.  Nazorat lampasi
akkumulyatorning musbat qutbidan generatorning B klemmasiga
ulanadi. Lampaning yonishi issiglik chigaruvchi va to’g'rilagich
korpusi orasidagi izolyatsiyaning teshilganligini. to’g'ri va teskari
quthlik  ventillarning birortasida  teshilish  borligini,  uyg otish
g altagida gisga tutashuy borligini ko'rsatadi. Buni regulvatorning
Sh klemmasidan uzilgan nazorat lampasining yonishi ham
ko rsatad.

Generatorning texnik  holati ko'rsatkichlarini go'lda ohb
yuriladigan K1-1093 GOSNITI (voltampermetr) da tekshiriladi. u
to"g ridan-to g ’ri traktordan olmasdan agregatlariga ulanadi.

(-306  o'zgaruvchan 1ok generatorini yarimo tkazgichli
to’g rilagich bilan tekshirish uchun uyg'otish chulg’ami tomonidan
iste’mol gilinadigan tok va yuklamaning nominal tokida uzatish
kuchlanish — aniglanadi.  Uyg otish  tokini tekshirish  uchun
voltampermetr gquyidagi sxema bo'vicha ulanadi (6.1-rasm). Discl
yurgizilmasdan traktorning  «massasi» - ulanadi - va - ampermetr
bo vicha uyg’otish chulg’ami  tomonidan  iste'mol giiinadigan
tokning qivmati aniglanadi. u 3 A dan katta bo’lmashgr lozim.
Berish  kuchlanishini  anigqlash  uchun  generatorning aplyus»
Klemmasi uziladi va izolyatsiyalanadi. Voltampermetining chigish
Kemmalari  generatorga  sxemada ko'rsatilgandek  ulanadi.
Traktorning «massasi» ulanadi. dizel yurgiziladi va «massa» uziladi.
Generatorga  yuklamani voltampermetring - reostati - bilan hosil
gilinadi. Avianishlar chastotasi ohista oshirih boriladi. bir paytning
o'zida vuklash reostatining dastasi o'ngga suriladi, Dizet tirsakli
valning maksimal aylanishlar chastotasida,  generatorga 235 A
yuklama hosil gilinadi (kuchlanish 14V dan kichik ho Tmashgi
lozim). Agar generator Kuchlanish bermasa. u ta mirlanadt.

Kuchlanishning integral rostlovehisi (KIR) ga cpa bolgan
133701, 15.3701  gencratorlarda voltampermetr hilan B3
klemmasidagi kuchlanish o'fchanadi. Agar barcha clektr energivasi
iste molehilari ulanganda, Kuchlanish 15V dan yugorirog bo’lsia.
KIR  almashtiriladi.  Agar  akkumulyator batarevasi uziteanda
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{«massay uzilganda) kuchlanish keskin pasaysa, gencrator nosors
hisoblanadi, uni ' mirlash talab gilinadi. Normal kuchlanmish 13,2-

15.0 V bo’lisht lozim.
v O

g

t 6.1 rasm.
Vo -T- Creneratorii tekshi-
o— ) rishda voltamper-
no - s metrni ulash sxemasit

=z

306, 309 generatorfarni bolaklarga ayratish qopgoglarmi va
shkivni ajratishdan boshlanadi. Tortib turuvehi boltlarning pay kalar
bo shatiladt (6.2-rasmga qarang) va panet 8 klemmalart bo'shatilib.
orga gqopqoq olinadi. Undan so"ng kafiga yog och bolg a bilun urib.
oldingt qopgoyg 7 olinad,

Uisgiotish - ghaitagi o'matilgan Kkorpusdagr  podshipnik
presslab chigarilayotganda, glaltak flanesiga po'lat halga qotirib
go’viladi. Podshipnikni chigarib olish uchun, ajratgichning kaftlarmi
halgaga ilashtirdadi. Halgani gotirish boltlari shunday uzunlikka cpa
bo'hishi - kerakkic  ular  uyglotish  glaltagini - shikastlamasin,
Detallarning texnik ekspertizasi o'tkaziladi. Generator statorning
fazali graltaklar izolyatsivasi o zgaruvchan 220V tokdagi holati S s
davomida  tekshiriladic buning uchun signal Tampasidan
toydalaniladi. Bunda w’g'rilagich chulgamdan uszilgan bolishi
lozim (o zgaruvehan  tokning  klemmalik  panelini bo’laklarga
ajratish). - Lampa  yonsa  (izolyatsiva  teshilgan  ho'lsa),  stator
almashtinladi.



6. 2-rasm. G 283 o zgaruvchan ok generatori: | -kontakt halyasi,
ok oluvchic 3-rotor: 4-uygotish ¢ altagi; S-stator. O-stator
chulg ami; ~-oldingi qopqoy
So'ng  statorning g altaklaridagi — chulg’amning tarmoqlararo
tutashuvi  tekshiriladi. Bu o nosozlik generator vuklamasining
pasayishiga olib keladi. Bunda generator hiroz kuchlanish hosil
qilishi mumkin, biroq birorta iste molehi ulansa, kuchlanish keskin
pasayadi  va  nolga yaginlashadi. Tarmoeglararo tutashuvda
tarmoglaming qarshiligi pasayadi va ular orgali o tuvehi tok sezilarhi
darajada ortadi. Tarmoglarning izolvatsiyasi buzilishi yoki butunlay
yonib ketishi mumhkin. Stator chulg amlari tarmoglararo tutashuvi
PDO-1 (K1-969) defektoskopi yordamida o lchanadi. u shunday
ormatilishi kerakki. statorning  serdechnigi - tishlard oralig idagt
arigqeha detektoskop serdechniklarining havo tirgishida joylashsin.
Agar  generator - statorida qisqa  tutashuvli - tarmoglar bolsa.
detektoshopning lampasi yonadi. Shunday nosozlikni statoring taza
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chulg amlari garshiligini o’lchab ham aniglash  mumkin. Qaysi
chulg’amda qarshilik kam bo’lsa, unda tarmoglararo tutashuv
borligini ko'rsatadi. Uyg'otish chulg’amining izolyatsiyasi holati
nazorat gilinib, so’ng uning qarshiligi o’lchanadi. Agar chulg’am
simining izolvatsivasi kuygan bo’lsa yoki chulg amning qarshiligi
3.640.15 Om ga farg gilsa. u almashtiritadi.
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6 3-rasm. G-306 o zgaruvchan ok generatori: 1-kontakt halqasi;
2-tok oluvchi; 3-rotor: A-uvg otish g altagi; S-stator; O-stator
chuly ami; “-oldingt qopgog. S-klemma paneli: 9-orqa qopgoq

To'e rilagichning issigliknt chiqarib - yuboruvchi - korpusi
izolvatsivasining holati va diodtarning sozligi tekshinladi, agar
nazorat lampasining  manfiy - shehupini to’g ritagichning  musbat
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chigishiga, musbat  shchupni  navbatma-navbat 1o g rilagich
fazalarining chiqishiga ulanganda lampa yonadi. qutblilik o’zgarsa
yonmavdi, unda to'g’ri quiblik diodtari soz hisoblanadi. Teskari
qutblik diodlari ham shu tartibda tekshiriladi. birog bunda shchuplar
10" g rilagich korpusiga va uning fazalari chigishiga ulanadi.

Agar rotor valining o’q bo yicha siljishi 0.2 mm dan ortiq
bo lsa, podshipnikiar almashtiritadi. Generator yig'ilgandan so'ng
0’y bo yicha siljish 0.15-0.2 mm chegarasida bo’lishi kerak va rotor
qo’lda stator g altagiga tegmasdan aylanishi lozim.

Kuchlanishning  integral  rostlovehisi - (KIR)  bo’lgan
generatorlarni bo’laklarga ajratishda dastlab qopgog 10 (6.3-rasmga
garang) va o'g rilagich qopqog’i olinadi. Statorning chulg amlari
chigishini fazani yig'uvcehi boltlardan chigarib olinadi va uyg otish
¢ altagi chigishlari to'grilagich blokidan uziladi. Undan so'ng
to’g rilagich ajratib olinadi va ajratgich yordamida qanotli shkiv
tortib chigariladi. Oldingi gopqoqdan uyg'otish galtagi uziladi.
Stator  chulg amining  butunligi  nazorat  lampasi  yordamida
tekshiriladi. uygotish g altagi  vugorida kelunlgandek  chiqarib
olinadi. Undan so’ng to’g'rilagichning sozligi nazorat  lampasi
vordamida tekshirtladi. Buning uchun akkumulyator batarcyasming
«minus» klemmasi generatorning korpusiga, «plyus» klemmasi esa
nazorat lampasi orqali to™g rilagichning quib chigishiga ulanadi.

Iampa vonmasligi Tozim, Lampaning vonishi to g rilagich
korpusi orasidagi izolvatsiva teshtganbigini ko rsatadi yoki to’g'ri
voki o teskari qutblih - diodlardan birortasining  buralganligini
ko rsatadi.

Gieneratorlarni sinash K1-968 GOSNITT yoki 532-M nazorat-
sinash stendlarida amalga oshiriladi. Dastlab gencrator rotoriming
boshlang ich (minimaly aylanishlar chastotasi nazorat gilinadi. bunda
u vuklamasiz nominal kuchlanishni hosit giladi. Uyg otish chulg ami
akkumulyator  batarcyasidan — oziglanadi.  Generator  rotorining
avtanishlar  chastotasi sckin-asta shu - darajagacha Ko tariladiki.
sendning  voltmetri boyicha  huchlanmisin 6.1 -jadvalning
ma’ lumotlariga 07gri kelsing - Stendning taxometri bo’vicha
generator rotorining minimal as lanishlar chastotast aniglanadi. uning,
giymati 6. 1-jadvalda ko rsatifgan roxsat ctilgan giymatiardan katta
hoTmashigi lozim.
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6.1-jadval
Generatorlarning asosiy ko rsatkichlari

Yuklamasiz. Yuklama bilan -
/\_\;‘[z‘mi':shlv:lr Kuchla Aylanishlar " Yuk-]| Kuchla !
Generator cha._s‘l_oﬁisi. "",'\'jh‘ cl‘lzls!<)l§|si. Im/]\m‘ _n_'\‘;h‘
min min
G306 - | kN
- : , 14.0
13.3701 1500 14,0 36001100 23.5
00 Ce - teisan
) 14.0
15.3701 [200 14,0 45001500 70
s ‘ LT
’ (o'grila- | ;
©vich bilan : :
i komple- |
ktda | i 12.5-
: | N
; 1400125 | 3200020 | gois | Y

(-285  generatorfarida rotorming nominal - aylanishlar
chastotasida fazalardagt o zgaruvchan  tokning  kuchlanishi
tekshiriladi. Fazalardagi o’ zgaruvehan tok kuchlanish yuklama toki
40A bo'lganda 17-18.5 V bo’lishi lozim. Bundan tashqart fazalar
o'rtasidagi kuchlanish farqi ham tekshiriladic v 0.5V dan katia
bo Imasligt lozim.

Sclenli to'g'rilagichni  tekshirish - w'g'rilanadigan ok
sanjiridagi qarshilikni - aniglashdan iborat. Buning uchun  simlar
1o p rilagich gisqichlaridan uziladi va to’g’r yo ' nalishdagi qarshilik
tekshiriladi. Uning givmati nolga yagin, teskart yo nalishda csa |
KOm dan  kattarog  bo'lishi  lozim. ‘to'glrilagichning  selen
shaybalarida  teshilishi ko'p  hollarda peneratorning kuchlanishi
oshganda va to’g rilagichni massa bilan hosil gilgan kontaktning
«aminusy  gisqichi  bualistn hamda  shaybalarning  mexanik
shikastlanishi natijasida ham sodir bo’lishi mumkin. Vagt o’tishi
bilan o ¢ rilagich eshiradi, buning  natijasida o g rilangan  tok

97

l
|

S S



sanjirida  qarshilik  ortadi. Bu  nosozlik  to’g'ri tok o'tganda
to’g rilagichdagi kuchlanishning pasavishini ko paytiradi hamda
teskari  tokning  ortishiga  va  akkumulyator  batareyasining
zaryadsizlanishiga olib keladi.

6.2. Rele-regulyatorni ta’mirlash

Rele-regulyator  akkumulyator  batariyalarini  normal
zaryadlash rejimini ushlab turish va iste’molchilarning  normal
ishlashini ta’minlash uchun xizmat qiladi.

O zgaruvehan tok traktor generatorlari kontakt-tranzistorli
rele-regulyator bilan birgalikda ishlaydi. u vibratsion bir bosqichii
kuchlanish regalyatoridan, tranzistorlardagi kuchaytirgichlardan va
himoya relesidan iborat.

Yiglilgan  rele-regulyatorning  nosozliklari  traktorda
tekshiriladi.  Dizel  yurgizilib - sim bo’lakchasi  bitan  refe-
regulyatorning Sh va 13 klemma siggichlari ulanadi. Ampermetr
bilan ko'rsatiladigan zaryad toki keskin oshganda sigqichlarda
uchqunlanish  bo’Imasa. nosozlik  generatordan  gidiriladi. - Agar
siggichlarda kuchli yoy sodir bo’lib, sim bo’lakchasi tes qizisi.
uvgotish  chulg’ami  zanjirida «massaga»  tutashoy borligini
ko'rsatadi. Agar ampermetr zaryad tokining keskin ko'tarilishini
ko'rsatsa, unda rele-regulyator nosos: unda himoya relesi ishlab
ketadi. Ushbu nosozlikni himoya relesining prujinasi tarangligini
oshirib, bartaraf ctiladi.

Zarvad tokining yo'gligi yoki uning giymatining pastligl.
kuchlanish akkumulyator batarcyasidan  pastligi, u  kuchlanish
regulyatorining sozlanganlik darajasini ko'rsatadi. Ushbu nosozlik
oson aniglanadi. buning uchun rele-regulyatorning qopgog’i olinib.
kuchlanish regulyatorining prujinasi gisqa muddatga tortilishi kerak.

Rele-regulyatorni  tekshirish  uchun uni KI-1093 ning
vohampermetriga  ulanadi (6.4 4~ rasm). Rele-regulvatordagy
umumiy yuklama akkumulyatorfarning batareyalari yuklamasi va
voltampermetr  reostati - bilan hosil - ilinadigan yuklamalarning
yig'indisidan iborat. Rele-regulyatorni tekshirishdan avval uning
mavsumiy rostlash qayta ulagichining holatiga ishonch hosil gilish
kerak. u «icron holatiga buralgan bo’lishi kerak. Agar dizel
ishlamagan bo’lsa, u yurgizilib, 8-10 minut davomida generatorni
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isitish uchun ishlatiladi,  traktor «massa»  sinl uzmasdan 6.2-
Jadvalning  ma’lumotlariga  asoslanib  reostatning  dastast bilan
yuklama o’rnatiladi. Kuchlanishning giymati 13.3-14.0 V atrohida
bo’lishi  tozim. Agar u ushbu chegaraga yetmasa, unda rele-
regulyator gopgog™t olingan holda rostlanadi. Shu narsaga ahamiyat
berish kerakki, kuchlanish regulyatori korpust va prujinalar rele-
regulyatorning korpusiga nisbatan kuchlanish ostida bo’lishi. hatwo
ularning o’rtasida gisqa muddatli tutashuv sodir bo’lganda ham rele-
regulyator ishdan chigadi.

O 4-rasm.  Rele-resgulyva
tor  tekshirilganda  volr-
ampermetrni  uwlash sve-
masi: a- kuchlanish regu-
Iyatorini  tekshivish: b
ko'p ovamli  himova
relesini tekshirish: d - bir
oramli himoya  relesing
tekshirish

Rele-regulvatordagt  kuchlamsh zolyatsiyalangan sterjenh
vilkali ochgich  yordamida  prujinaning  tarangligi - o’zgartirib
rostlanadi.  Agar bunday rostlash ham talab ctilgan kuchlanish
rejimini bermasa, yakor va serdechnik o'rtasidagi tirgish rostlanadi.
tirgishning  qiymati kontaktlar  tutashganda 1.2-1.3 mm  bo hishi
fozim.

Kuchlanish regulyvator kontaktlari orasidagt tirgish 0,2-03
mm bo’lishi kerak. Uni o’zgartinsh yakorchaning va serdechntk
vo'lining  chegaralovehisim egishe hontakt  ushlab  wrgichlarnt
sifjitish bilan o’ zgartiriladi.
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Agar prujinaning tarangligi o’ zgartirilganda rostanadigan
kuchtanish o’ zgarsa. unda rele-regulyator ta' mirlanadi.

Bir paytning o'zida RR-385 rele-regulyatorining  himoya
relesini ishlab ketish sharoiti ham tekshiriladi. Bunda KI1-1093
ashobi 6.4 b rasmdagi ko'rsatilgan sxema bo yicha ulanadi. Reostat
vordamida uyg otish chulg’amidagi tok silliq oshirib boriladi. um
asbobning ampermetri bilan o’lchab horiladi. Himoya relesining
ishlab ketishi tashqi nazorat bilan aniglanadi, bunda ovoz chigishi
bilan sodir bo ladigan kontaktlarning tutashuvi bo vicha aniglanadi.
Himoya relesining ishlab Ketish foki 20°C da 4.0-4.5 A atrofida
bolishi tozim. RR-362 bir o'ramly rele-regulyatorning himoya relest
1 va Sh sigqichlarga 6.3-6.7 V atrofida kuchlanish berilganda ishlab
ketadi (0.4 d- rasm).

6.2-jadval
Rele-regulyatorlarning asosiy ko'rsatkichlari

| Generator ] ! Nominal Nominal Kuchlanish. V
| ' Rele | aylanishiar vuklama, A .
} | cle- ‘ vozda | gishda
| I regulyator . chastotasy, | |
i ‘ min ' l |
‘ (3-306 l RRR- 26005 ‘ 13-15 13.2- I 14.0-
| 3028 ! 10 1S
! . - }

G300 | RR-38S | 36007 5 10 1132 T 14.0-
| } i | | 40 0 152
| . i : .
COG8S ] RR-385 L 00 0 L s
| | | R

i : :

Agar ishlab  Ketish toki yoki  kuchlanishi  ko'rsatilgan
chegaralardan ortib Ketsa, himoya relest huchlanish regulyatori kabi
(prujinaning tarangligini o zgartirish bilan)y rostlanadi.

Generator va rele-regubyator - normal —ishlaganda disel
vurgizib - yuborilzandan so'ng  dastlab ampermetrning strelhasy
sarvad tokini Ko rsatadi. biroz vagt o tgandan so'ng nof holatiga
gavtadi.  Birog  RR-362. RR-38S  kontakt-tranzistorli  rele-
rostlagichlardan — toydalanish jarayonida  ularning rosthanganlig
busiladi. Avrim hollarda ularning ishining  busilishi kuchlanish
regubvatori kontaktlarining ifloslanishi bilan bog langan. Bu holda
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kontaktlarning tutashish paytida tranzistor yopilmasdan qgoladi va
generatorning uyg otish chulg amidan doimo Katta tok yuradi, bu esa
clektr tarmog’idapi kuchlanishning keskin oshishiga olib keladi.
Zaryad toki haddan tashqari katta bo’lib, uning givmati to’lig
sarvadlangan akkumulvatornikiga nisbatan ham yuqori boladi, bu
esa clektrolitning qaynashiga olib keladt. Shuning uchun ham vaqt-
vagti bilan kuchlanish regulyatori relesining holati nazorat gilib
boriladi va ularni iflosliklardan va oksidlardan tozalab turiadi,
Kontaktlar orqali uncha katta bo " Imagan tok o’tganligi sababhi ularns
tozalashda  nadfillardan, shisha charmlardan  va  boshqalardan
fovdalanish tavsiva ctilmaydi. Kontaktlarni tozalash uchun odatda
benzinda yoki spirtda ho’llangan kapron tasmasidan toydalanilads.
Agar kontaktlar tozalangandan so’ng kuchlanish rostlanmasa va
katta givimatli bo’lsa, ishlamayotgan dizelda va batareva ulangan
holda  («massa»  ulangan  holda  bo’ladi) tranzistorning sozligi
tekshiriladi. Rele-regulyatorning qopqog’t olinib, 12V h lampa rele-
repulyatorning Sh gisgichi va repulyator korpust orqaly ulanadr.
Kuchlanish regulvatorining yakori va himoya relesi navbatma-navhat
bosilib. ularning kontaktlari tutashtiriladi.  Tranzistor soz bo’lsa,
unda  lampa  o'chadi. Agar  kontaktlar tutashtirilganda  fampa
o’chmasa, u tranzistorning teshilganligini ko rsatadi. Regulyator esa
ta mirlanadi.

Traktorning clektr tarmoglarida Kuchlanishning katta bo’lish
kuchlanish  regulvatorining  chulg'amlarida uzihish borligini
ko rsatadi.

Bo laklarga  ajratishdan  avval - rele-regulyator  yaxshilab
changdan. iflostiklardan ozatanadi va sigilgan have  purkaladi
Detallarni nazorat gihsh. asboblar yordamida tekshirish natijalari
bo vicha rele-regulvatorni bo'laklarga ajratishga chtiyoji amglanad.
BBirinchi navbatda 1-127 tranzistorining holat tekshiritadi, buning
uchun ularning  chigish uchlaridan  simlarni kavshardan  ajraub
olinadi. Agar testor yoki ommetr bilan o’lchanganda uning istalpan
uchlart orasidagi qarshihik noldan Katta bo'libe 506 KOm - dan
oshmasa. tranzistor soz, agar qarshilik nolga teng voki cheksiz
bolsa. u nosos hisoblanadi.

Ommecetr vordamida D242 va D202 diodlarining holan
tehshiriladi. buning uchun ularni sxemadan kavsharlarm bo shatib
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ajratib olinadi. Agar asbob diodlarga 10’g’ri yo'nalishda ulanganda
qarshilik 100-200 kOm bo’lib, teskari yo'nalishda esa 100 kOm
atrotida bo'lsa. diodlar soz hisoblanadi.

O'chuvehi  diodning  sozligini. unga  ketma-ket  ulangan
qarshiliknining  holati bo’yicha tasavvur gilish  mumkin. Diod
teshilgan bo'lsa, qarshilik kuyadi. yoki uning serdechnigi egiladi.
Ajratgich diodning sozligi himoya relesining ishlab ketishi bo yicha
tekshiriladi. Diod nosoz bo’lsa va kuchlanish regulyatori kontaktlari
tutashib qolsa, himoya relesi 0'7-0'7idan ishlab ketadi.

Himoya relesi g altaklari chulg amlariming sozligi, ularning,
qarshiligi o’lchab aniglanadi, buning uchun dastlab chulg’amning
hoshlanishidan  dioidlarning  uchlari  kavshardan  ujratiladi.
Kuchlanish regulvatori chulg’amlarining va bir o’ramlt himoya
relesining garshiligi 16.1-17.9 Om bo’lishi kerak,

Kontakt-tranzistorli rele-regulyatorlar ta’mirlangandan so’ng
va traktorlarning elektr sxemasida birga ishlagan generatorlar
homplektida sinaladi va yakuniy rostlanadi.

Sinashdan avval kuchlanish regulyatori va himoya relesining
kontaktlari toza spirtda ho llangan kapron tasmada qurigunga gqadar
artiladi. Gaktak serdechnigi va vakori orasidagi tirgish shehup bilan
aniglanadi va zaruriyat bo’lsa rostlanadi. Mavsumiy rostlashni gqayta
ulagich «wieron  holatiga o rnatiladi, rele-regulvatorning 0’71 esa
iraktordagi mos holatiga o"rnatiladi.

Ishlamayotgan  generatorda kuchlanish rele-regulyatorga
stendning akkumulyator batarcyasidan uzatiladi. Bunda stendning
ampermetri 2.7-3.0 0 A razryad  tokini ko'rsatishi lozim, u
generatorning  uyg otish chulg'ami orqali  o’tadi.  Kuchlanish
regulvatori  Kontaktharini - yakorga bosish  bilan  watashtirthb.
ampermetrning ko rsatishi - kuzatiladi. Bunda 1ok kuchi keskin
kamayishi lozim. vakor go’yib yuborilgandan so’ng c¢sa dastlabki
giymatni - cpallashi - kerak.  Agar tokning giymati o’ zparmasa.
transistor soz hisoblanadi. Soz tranzistorda stend yurgiziladi va bir
paytning  o'zida  yuklama reostati bilan  sxemada  6.2-jadvalda
keltirilgan ma’ lumotiarga asoslanib nominal yuklama hosil qilinadi.

Stendning voltmetri bo’yicha aniglanadigan kuchlanish 6.2-
jadval  malumotlariga mos kehish lozim.  Rostlanadigan
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kuchlanmishni  oshirish  uchun  prujinaning  tarangligi - oshiriladi,
pasaytirish uchun esa susaytiriladi.

Rele-regulyvatorfarming  himoya  relesint ishlab  ketishini
tekshirish uchun Shosigyich stendning «massasi» ga, B sigqich esa
Sh ning chigishiga ulanadi. Rele-regulvatorning Sh va 13 siggichlari
voltmetrning chiqishlariga ulanadi. Rostlovehi reostat yordamida
(KI-968 stendning chap panelida joylashgan) kuchlanish 7-8 V gacha
ko“tariladi. Thmoya relesining ishlab ketisht tashgi nazorat bilan
amyglanadi. Releni rostlash  prujinasining  tarangligini o zgartirish
hisobiga amalga oshiriladi.

Kuchlantshning  integral  regulyatort (KIR)Y  Yall2B
profiluktika ishlarini o’tkazishni talab gilmaydi. Integral regulyatorli
15.3701 generator sinalganda stendda yuklama 40 A hik reostat bilan
4500 min ' yahorning aylanishlar chastotasida hosil gilinadi. bunda
generatordagn - kuchlanish voltmetr bo'vicha  o'lchanadi. Uning
giymatlar 15 V dan ortigrogni tashkil giladi.

6.3. Startyorlarni ta’mirlash

Startyor to’rt qutbli ketma-ket uyg’onadigan o’zgarmas tok
clektr dvigatelt hisoblanadi. Startyor tomonidan iste’mol gilinadigan
tok akkumulyator batareyasining, elektr zanjirining garshiligiga va
vakorning avlanishlar chastotasiga bog'liq. Masalan, «Kuposen
traktorming  startyori - ST-103 24V (6.5, a-rasm) nominal
huchlanishda va 1200 min' valning aylanishlar chastotasida 7 kVt
quvvat  hosil giladi.  Yakor  va  stator  chulg’amining
o'tkazgichlarining katta kesimga va nisbatan kichik uzunfikka cga
bo'lishi natijasida startyor juda kichik garshilikka cga. Shuning
uchun  ham uni ulash  paytida  hamda  yakorning  to'lig
tormozlamshida, vurgizib vuborish toki katta giymatlarga vetadi
(1200-1500 A gacha). bu esa o'z navbatida dizelming tirsakli vali
ay fantirilishini osontashtivadi, yakorning salt vurish toki 90-110 A
vacha pasavadi. Startvorlar prinsiplart bo’yicha vakka sxemaga cga.
unt uch gismga bo hsh mumkin: clektrodvigatel, clektromagnit rele
va ildiruveht mexanizm.,

Startvorlar bir-birlaridan oziglanish kuchlanishi,  salt
yurishda va to'hg tormorlash repimdagi iste mol giladigan toki,
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quvvati, gabarit o’lchamlari, massasi va konstruktiv sususiyatlari
bo yicha farg giladt.
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Masalan. ST-352D startyor? yoki o’zaro almashuvchan bo’lgan ST-
3528 startyori YuMZ-6l. va T-150K  traktorlarining yurgizib
yvuboruvchi dvigatellariga o’rnatiladt. Birog ST-326B startyori S'1-
352D startyoridan quvvati va yonaki Kollektori mavjudligi bilan farq
qtladi. ST-103 startyori boshqa startvorlardan shesternyalart o' z-
o'zidan ajraladigan prujinali ilish mexanizmining tuzilishi bilan farqg
giladi.

Glildirakli traktorarga o'rnatiladigan startyorlaring
varakteristikasi 6.3-jadvalda keltirilgan.

Startyoraing nosozliklari. Dizel tirsakli valining  sekin
avlanishi. akkumulyator batarcyalarining zaryadsizlamshi, batarcya
Kabellariming  sigqichlari - yoki keluravehi simlar  uchiiklarining
okstdlanishi natijast hisoblanadi.

Batareya sigqichlarr oksidlanganda, uning sirtida oq rangdagi
go’rg’oshin oksidi hosit bo™ladi. u tok o'tkazmaydi. kuchlanishning
pasayishi sodir bo™ladi. bu startyorni ishlash sharoitiga va dizelni
vurgizib yvuborishiga salbty ta™sir ko rsatadi.

Stator yoki yvakorning chulg amlarida tarmoqlaroaro tutashuv
bo'lsa. kollektor va shehyotkalarining ifloslanishi voki moylanib
golishi startvorning ishiga va quyvatiga sezilarli darajada tasir
ko rsatadi.

Startyorning, elektromagnit relesint val aylanmasdan davriy
ravishda ulanishi va wzilishi startyorga beriladigan kuchlashning
vetarlt emasliging Ko'rsatadi. Apar startvor ishlab, dizelning vali
avlanmasa. bu ildirish mexanizmining nosozligini (o°zish muftasi
roliklarining shataksirashint) ko rsatadi.

Startvor ulanganda uning g ipillashi ildirish mexanizmi va
clektromagnit relesi rostlangantigining buzilganligini ko rsatadi.

Ushbu holda startyor sakorining aylana boshlashi ildirish
mexanizny shesternyasi dizelning maxovigi gardishi bilan ilashmaga
Kirishdan vagtliroq sodir bo ladi.

Starty or yakort aylanmasdan ildirish mexanizmining clektro-
magnit relesming ishlab ketishe relenimg kontaktlari koyganligini
ko rsatadi.

Agar kontakdar Kuygan bo'lsa (bu nugson relening ko'prog
targalgan  nugsont hisoblanadi). ok startyorning chulg amiga
kelmavdi yoki kelsa ham uming givmati juda Kichik bo ladi.

105



Bu nosozlikni bartarat etish uchun rele 4 ning (6.5 b- rasmga
qarang) qopqog’i olinadi. kontakt boltlari 2 bo shatiladi va kontakt
diski 3 chigarib olinadi. Uning kontakt holtlariga nisbatan boshga
tomoni bilan o rnatiladi. kontakt diski 180 buriladi, yoki metalining
kuygan izlari ketgunga qadar cgov bilan toralanadi. Dizelning
tirsakli vali aylantiriiganda startyorda begona shovgin yoki g'ijillashi
eshitilib tekshiriladi.

Ushbu belgi  yakorning  sirpanish podshipniklarining
vtulkalarining yeyilganligi yoki yakor valining cgilishi natijasida
statorning boshmoyglariga tegishini ko'rsatadi.

Dizel yurgizilgandan — so'ng startyorning  ajralmaslipi
RS502(RS%23)  yurgizish  relesi kontaktlarini - yoki ildirish
mexanizmining elektromagnit relesining kontaktlari kuyganligidan
darak beradi.

Startyorlarni traktordan ajratmasdan KI-1093 olib yuriluvchi
volimetr  yordamida  tekshiriladi. Buning uchun uni 6.7-rasmda
ko' rsatilgandek ulash lozim. Startyorning akkumulvator batarcyasini
«plyusi» bilan tekshirish uchun  startyorga boruvchi sim chiqarib
olinadi, batareyani plyus chigishiga  voltampermetr komplektiga
kiruvehi olinadigan shunt Sh kiygizilib, u asbobga ulanadi.

I'raktor yugori uzatmaga ulanadi («Knposen traktorlaridan
tashgari) va u puxta tormozlanadi. Yonilg'ini uzatish to"xtatilganiga
ishonch  hosil qilib,  startyor  5-10 s yurgiziladic voltmetr va
ampermetrning ko rsatishi kuzatiladi. Ularning givmatlari 6.3-jadval
ma lumotlari  bilan  solishtiriladi.  Tekshirishda kuchlamshning
givmatlari past bo'lsa. akkumulyator batarcyasining
zaryadsizlanganligini yoki uning nosozligini ho'rsatadi. Startyor
tomonidan  iste'mol  gilinadigan  tokning  kamligi. uning  tashqi
zanjiridan o’tuvchi garshiliklarning (clektromagnit rele kontaktlar
guruhi, chigish klemmalari) ko™pligi to"g risida ma’lumot beradi.

Startyor tomonidan iste mol qilinadigan  tokning kattaligi
vakor yoki  startyor chulg amlarining  tarmoglararo tutashuv i
borligini  ko'rsatadi,  yakor  vali podshipniklarida moyning
bo Tmasligi voki uning quyuglashib golishi va b,

Agar tekshirilganda yakor aylansa, bu ildirish mexaniznuda
nososlik borligini ko'rsatadi. Startyorda barcha hollarda nosozlik
aniglansa. uni ta'mirtasa bo ladi.
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«Kuponery traktorlarining ST-103 startyori dizelning tirsakh
valini to'liq tormoslash rejimida sinalganda  maxsus  moslama-
plastina yordamida stoporlanadi. Yeyilgan detallarni almashtirish
magsadida startyor texnik ckspertiza uchun bo laklarga ajratiladi.
Dastlab  tashgi nazorat bilan clektromagnit  relesining  chigish
siggichlarini. kontakt disk sirtlarining ishchi sirtlarinic rele va
kollektor shehyotkalarining  kontakt boltlarini, yuritma
shesternvalarining  holati aniglanadi.  Kontakt  diskining  va
boltlarning ishehi sirtlari cgov bilan tozalanadi, undan so’ng
abrazivli charm  bilan  shhfovKalanadi. Shehvotkani shehyotha
tutgichda gqo 7 aluvchanligi tekshiriladi va ulaming  balandlig
o' lchanadi. Shehyotkalarning balandligi 10 mm dan kam bo lmaslig
fozim.

Shehyotkalar shehyotka tatgichda. prujinalaring siquyvchi
uchlari shehyothaning o rtasida erkin g se alishi Tosim.
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Yakhor  tokarlik  dastgohining  markaziga  o'rnatilib
serdechnikning tepishi tekshiriladi. Uning giymati 6.4-jadvalda
ko rsatilgan givmatlardan katta bo’lmasligi lozim. Yakor kollektori
sirtida yeyilish izlari bo’lganda, uni UKB-R-105 yoki tokarlik
dastgohida yo'niladi. Yo nilgandan so’ng esa kollektorning lamellari
orasidagi izolvatsiva 0.5-0,8 mm ga (chuqurlashtiriladi) frezerlanadi.
Kollektorning vo'nilgandan keyingi minimal diametri 6.4-jadvalda
keltirilgan ruxsat etilgan giymatlardan kichik bo Imasligi lozim.

ST-362 startyori uchun chetki kollektorning qalinligi 2.5
mm dan kichik bo’lmasligi lozim.

Shesternya ushlarining chetlaridagt o yigehalarn (2 mm dan
ortig bo’lsa) cgovda tozalanadi.

6.4-jadval
Startyor detallarining asosiy o'lchamlari

Ko rsatkich | Startyor
p ST-103 ’ ST-212 ST-352 Sh-220
1 ST-3062
Yakor kollektorining I
ruxsat ctilgan (minimat)
v diametrianm 57.6 53.7 - 30,0 447
Vkladish o' tiradigan val |
sirtining diametri. mm: | .
Oldingi gopgogniki | 190 ll 139 9,94 124
Oryga qopgoegniki P18 139 9.94 139
Oralig diskniki 281 | 2085 - 18.9
Vkladish teshiklarining
diametri. mm:
Oldingi qupgoygniki 1965 t 141 10.2 12,6
Orga qopgogniki 18.15 14,1 10,2 14,1
Oralig dishniki 28,60 21.5 - o103
Yakor serdechnigining !
radial tepishi, mm 0.2 0,17 0197

Agar startyor traktorda sinalganda, yuritma shesternyas
sirpansa, ildirish - mexanizmi yighilganda. ilashtirish - mexanizmi
vig'ilgan holda almashtiriladi. Startyorning chulg’amlanida tarmog
fararo tatashuy bo’lsa, v olib yuriladigan KI1-959 detektoskopi bilan
tehshirladi. Startvorning chulg ami «Kopnyer» ga tutashav 220V 1ik
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nazorat lampasi  yordamida tekshiriladi. Yakor chulg amining
tarmoglararo tutashuvi yoki «Koprye» ga tutashuvi. chulg’amning
uzilishi =202 (PPYa-533) asbobida tekshiritadi,

Startyor vig'ilganda vkladish o'rnatiladigan shlitsalik gism
va vakor boyni SIATIM-201 yoki mashina moyi bilan moylanadi.

Maxsus shayba bilan  o’rnatiladigan  yakor vali - va
gopgogning cheti orasidagi 0'q bo'yicha siljish rostlanadi, uning
giymati 0,15-0,20 mm atrofida bo’lishi kerak.

Zaruriyat tug’ilsa. yuritma shesternyasi va tavanch halqasi
orasidagi tirgish rostlanadi. Tckshirish uchun nazorat lampasining
bir uchi rele chulg’amining chigish klemmasiga birlashtirifadi.
ikkinchi uchi esa akkumulyator batareyasining «plyus» klemmasini
birlashtiruvehi kontakt boltiga ulanadi. Yuritma shesternyasing
nazorat lampa yongunga qadar go’lda suriladi (relening kontaktlart
ulangan bo'ladi). shesternya va tayanch shaybasi orasidagi tirgish
o’ lchanadi. Uning givmati 2.0-4.0 mm atrotida bo’lishi fozim.

Startyorfar vig ilgan holda Ki-968 yoki 532M nazorat-sinash
aendlarida sinaladi.  Stendlar  startyorning tormoz  momentini
o'lchash uchun maxsus qurilmaga ega. KI-968 stendi mezdalik
manometrik  qurilmaga  cga. uning  diafragmasiga startyorning
yuritma shesternyasidan qurilmaning tishli richagi orqali keltirilgan
kuch ta’sir giladi.

Dastlab startyorni salt yurish rejimida. song esa to'lig
ormozlash rejimida sinaladi. Startyorlarning sinash ma’ lumotlan
6.4-jadval giymatlariga mos kelishi Tozim.

I‘lektrostartyorli yurgizib yuborish tizimiga cga bo’lpan
M17-80 traktorlarining clektr saemasida RB-1 blokirovka relesi
nazarda tutilpan. u dize! yurgizib yuborilgandan so’ng startyor gqayta
ulanishining oldini oladi. Blokirovka relesi startyorning boshgarish
relesi zanjiriga qo'shilgan va u tirsakli valning 700-1000 min '
ayvlanishlar chastotasidan hoshlab o”zgaruy chan kuchlanish beruvehi
generatordan ishlaydi. Asbob shehitidagi vonuvehi nazoral fampasi
startyorni - boshqarish - zanjiriga  ulanganhigini ko'rsatadi. izl
vurgizib yuborilgandan so'ng blokirovka relesi ishlab ketadi va
nazorat lampasi o chadi.
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Agar dizel yurgizib yuborilgandan so’ng shehitdagt nazorat
lampasi o’chmasa, v RB-1 blokirovka relesining  nosozligini
ko rsatadt,

Startyor detallarining, maxovik gardishi sinmasligi uchun,
relening ishlashi davriv ravishda tekshirib boriladi. ‘T'ekshirishdan
avval reledan simlar uzilib, ularni KI-1093 voltampermetrga ulanadi
(6.6-rasm).

Dizel yurgizilmasdan avval, traktorning «massasi» ulanadi,
voltampermetrni nazorat gilib, reostat bilan sckin rele sigqgichlaridagi
huchlamish uning kontaktlari ishlab ketgunga (uzilgunga) qadar
oshirtdib boriladi. Asboblar shehitidagi nazorat lampasi o chadi.
Retening ishlab ketish kuchlanishi 10V dan katta boImasligi lozim.
10V da ishlab ketish davri yakor va g altak serdechnigi o'rasidagi
tirgish 035045 mm spiral prupinaning  tarangligi - hisobiga
rostlanadi.

6.4, Tok vuruvcehi gismlar va asboblarni
ta mirlash

Past kuchlanishda (48 V' pacha) ishlovehi izobvatsiva va
asboblar  chastotast 50 Gs va kuchlanishi 2200V bo’lgan
o' zgaruvehan tokda tekshiriladi. O zgaruvchan ok generatorfari,
startvorlar,  cho’g’lanish - svechalari.  faralar,  nazorat-o’lchov
ashoblari, voritkichlarning  uzgichlari bunday asboblar jumlasiga
kiradi. 1zolyatsiva KI-968 stendida sinaladi.

Oflchamlari va o'z-o"zidan induksivalanuvchi kuchlanishi
300-400 V- bo'lean. elektr yurituvehi kuch (1YuK) hosil bo ladigan
ashoblarning  (refe-rostlagichli - doimiy  tok  generatori,  yondirish
tizimi past kuchlamish zanjin, clektr signali zanjini va burilishni
ho'rsatkichlar) izolvatsiva detallart izolyatsivasining  clektr
mustahkamligi kuchlanishi 5350V bo'lgan o zgaruvchan  tokda
tehshirtladi. Buo Kuchlanishda ishlovehi ok manbai bo Imagan
hollarda, sinov 380 V' huchlanishda olib boriladi. sinash sxemasi 6.8-
rasmda keltieiigan,

Navbatma-naybat tekshirtladigan chulg'amga voki gismaga
har birinmg nominal kuchlanishi 220V bo’lgan ikkita lampa
alanadi Tzolvatsivant kuchlanish bilan  tekshiradigan  asbobning
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sinash  davomivligi  asbobning  turiga  garab 2 sckunddan 1

minutgacha o zgaradi.

6.8-rasm.  I=olyatsivaning  mustahkamligii kuchlanishi 3801
ho lgan o zgaruvchan tokda sinash.

Kondensatorning izolyatsivasini tekshirish. Kuchlanishi 220
Vo bo'lpan o zgaruvchan ok tarmog’iga  ketma-ket  ulangan
cho g lanish  lampasi kondensatorni sinashning  cng - oson usubi
hisoblanadi. Kondensator chulg amining izolvatsivasi so7 bo isa.
lampa yonadi. Zanjir uzilayotgan pavtda uchqunlanishi - fozim.
Uchqunlanishning yo'qligi kondensatorning uzilganligini. kampaning
vonishi  kondensator izolyatsivasining  buzilganligini ko rsatadi.
Kondensator izolyatsiyasini ncon lampa yordamida ham tekshirish
mumkin (6.9-rasm).

Kondensator kuchlanishi 300-500 V bo’lgan o zgarmas tok
manbaiga neon lampast va qo'shimeha qarshilik bitan ketma-ket
ulanadi.  Agar  ahyon-ahyonda uchqunlanish  sodir — bo’lua,
kondensator soz hisoblanadi. Kondensatorning sig i gancha Katta
bo"lsa. uchqunlanish shunchalik yorug™ bo’ladi. uchqunlanish tez-tes
sodir  bo'lsa. uning izolyatsivasining  sifat shunchalik  yomon
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hisoblanadi. Lampaning doimo xira yonishi tokning yo gotilishidan
darak  beradi.  lampaning  yorug®  yonishi  kondensatorning
izolyatsivasi bustlgantigini bildiradi.

Kondensator izolyatsivasining  kuchlanishi 380 V. bo’lgan
o’ zgaruvchan tokda sinash uchun 6.10-rasmda keltirilgan sxemadan
foydalaniladi. lzolvatsiyasi buzilgan bo’lsa. voltmetr tok manbaining
kuchlanishini ko'rsatadi. agar kondensator ichida uzilish bo’lsa,
voltmetr nolni ko rsatadi.
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0.9-rasm. Kondensator izolva-

tsivasini Heon lampa 6. 10-rasm. Kondensator
vordamida — ckshirish: I- izolyatsivasini voltmerr
rubilnik: 2-qo 'shimcha  Yordamida  tckshirish:  1-
qarshilik;  3-neon lampa:  4- rubilnik; J-voltmetr: 3-
tekshiriladigan kondensator tekshirtladigan kondensator

Kondensatorlar KI-968 stendida etalon Kondensator o’rniga,
clektr zanpiriga smaladigan kondensatorni ulab smaladi. lzolyatsiya
detallarinmg katta kuchlanishli uzgich-tagsimlagich yvoki magneto
sanjiridagr clektr mustahkamligi K968 stendida 16000-20000 V
Kuchlunishdi tekshiriladi.

Akkumulyatorlar  baklart  oraliq  devorlarining  clektr
o'tkaznvchanhiging sinash ahamiyatga molik hisoblanadi. Sinash
uchun akkumulyatorlar bakiga clektrolitning kuchsizlangan critmasi
oraliq devortart tepasidan 15-20 mm past qilib quyitadi. Bunda
oridiq devorlarning clektrolitdan chigqib - turgan gismi - bak
to g izileandan so'ng qurugligicha qolishy lozim.

100-120 'V kuchlanishga cga bo™lgan tok manbaga ulangan
clektrodlar clektrolitea tushirilganda, akkumulyatorning ikki gqo’shni
bakiga ulangan voltmetrming stretkasi burilishi mumkin, Voltmetr
sticikasining burihsht akkumuolvatorning  oraliq devorlarida dars

113




mavjudligidan darak beradi. Akkumulyator bakining tashqi devorlari
ham shunday ketma-ketlikda sinaladi. bunda bak clektrohit bijan
to"Idirilgan idishga tushiritadi.

Akkumulvator tok o’tkazuvchi gismlarining  akty
qarshiligini aniglash. Bu operatsivani nugsonlari bo’yicha saralash.
masalan. tarmoglar orasidagi gisga tutashuvlar, simlarning uzilishim
aniglash, yangi chulg amlar va qarshiliklarning o’ ramini hosil qilish
kabi bajarish mumkin.

Aktiv qarshilikni ommetr  bilan  aniglash, garshilikm
aniglashning eng oson usuli hisoblanadi. Bunda garshilikni ommetr
bilan o lchab. so’rovnoma ma’lumotlari bitan solishtiriladi. Agar
tekshitilavotgan chulg amning qgarshiligi me yordan ancha kichik
voki nolga yagin bo’lsa. tarmoglararo gisqa tutashuy borligidan
darak beradi. Chulg am garshitigi uncha katta bolmasa, ommetrning
o lehash anigligi yetarti bo'lmaydi.

Tok o tkazuvehi gismning  qarshiligi - solishtirish usulidua
6.11-rasmda ko rsatilgan sxema asosida voltmetr bilan aniglanishi
mumkin.  Buning  uchun  voltmetrga  ketma-ket sxemada
ko'rsatilgandek  giyvmati ma’lum bo’lgan nazorat garshilign Ry
ulanadi.

|
]
ooy

-Td% -—

b 11rasm.  lok o'tkazuvehi  gisming  qarshiligini voltnetr
vordamida solishtivish usuli bilan aniglash sxemasi= Ry-nazorat
qarshiligi; R,-tok yurgizuvehi gismning qarshiligr.
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[ok  otganda  voltmetr  bilan  tok  o'tkazuvehi  gism
gismalaridagi U, va qarshiliklardagi Uy kuchlamshning pasayishi
o'lchanadi.  chunki  kuchlanishning  pasayishi  garshilikka
proporsional o’ zgaradi.

6.5. Nazorat-o’lchov ashoblarini ta’mirlash
va rostlash

Iraktorlarga  o’rnatilgan  nazorat-o’ichov  asboblarida
quyidagi nosoztiklar uchravdi: clektr simiarining uziishiz datchik va
ko'rsatkich  orasidagi  zanjirda  tutashuvlarning  buzilishi:
ashoblarning o'zidagi ichki shikastlanishlar.

Asboblarning texnik holati etalon asboblar bilan solishtirib
voki tekshirilayotgan  issiglik - va  masofadan  boshgariladigan
clektromagnit ashoblar tomonidan iste’mol gilinadigan tok giymatini
o’lchash vo'li bilan tekshiriladi. Elalon sifatida xarakteristikalan
texnik  shartlarga  javob  beradigan  tekshirilgan  va  rostiangan
datchiklar va qabul gilgichlardan foydalaniladi. Privomnik ctaton
datchik bilan  komplekt  holda, aksincha,  datchik  ctalon  yoki
tekshirilgan privomik bilan komplekt holda tekshiriladi.

Moy bosimining clektr impulsli ko rsatkichint tekshirish
va rostlash. Moy bosimi ko'rsatkichi  GARO-531 asbobida
tekshiriladi. Dastlab qabul gilgich tekshiviladic Buning uchun umi 7
va /1 uyalarga va markaziy qayta ulagichga ulanadi (6.12-rasm).
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6. 12 rasm. Harorai va bosimni ko rsatuveli asboblarni tekshivish
sxemasi: -akkumulyatoriar batarevasi; 2-GARO-331 asbobi; 3
sinaladigan gabul gilgich.



Qayta ulagich ikkinchi holatga  o'matiladi. Yuklash
reostatining dastasi bilan sinalayotgan gabul gilgich zanjinidagi tok
«ckin-asta oshirib boriladi va gabul gilgichning strelkasi nolni
ko'rsatishiga crishiladi. So'ng mikroampermetrni ulash tugmachasi
bosilib. tokning giyvmati aniqlanadi. Natijada texnik shartlarda
ko'rsatilgan qiymatlar hilan solishtiriladi.

Qabul qilgich zanjiridagi  tok qgiymati yana oshganda
asbobning turiga qarab uning stretkasi 0,5 MPa yoki 0.6 MPa ga mos
keladigan holatga o matiladi.

Qabul gilgichning asosiy nosozliklari quyidagilardan iborat:
rostlashning buzilishi: bimetall plastina chulg’amining uzihishi yoki
kuyishi. Chulg amdagi simning uzilishi nazorat tampasi yoridamida
aniglanadi. Chulg’amdagi tutashuy. ommetr yordamida aniglanadi.
Soz chulg'am 36-41 Om ga teng bo’lgan garshilikka cga bolishi
kerak. Kuygan chulg’am almashtiriladi va zanjirdagt uzilish yoki
bimetal!  plastinaning  tutashuvi  bartaraf® etiladi. Shikastlangan
chulg’am  chiqarib olingandan  so'ng bimetall plastinaga  vangi
chulg’am qo’lda o'raladi. Chulg'am materiali sifattda konstantan
Jimi olinadi. Chulg'am  gisman  shikastlanganda. gabul qilgich
chulg ami bilan Ketma-ket ulangan go'shimcha chulgam o'raladi.
Ikkala holda ham simning uzunligi shunday bo’lishi kerakki. unda
qarshilik me yoriy qivmatga ega bo’lsin. Qabul qilgichdagi nososlik
bartaraf ctilgandan so’ng, uning datchigi tekshiriladi va rostlanadi.

Datchiklarning  nosozliklari  va  ularning  belgilari.
Dvigatelda gorizontal joylashgan manometr datchigi tekshirtiganda
uning ashobda  to'g'r joyvlashganligiga ahamivat bernish lozim,
Datchik quyidagicha tekshiriladic Uni nasosning orliq muttas
(6.13-rasm) va markaziy qayta ulagich dastasiga ulanib. / holatga
qo'yiladi. Asboblar datchigi / va [/ uvolarga ulanadi. Havo nasosi
dastasi bilan tekshirilayotgan datchik sistemasida 0 va 0.5 MPa havo
bosimi hosil gilinadi va asbob manometri bilan nazorat gilinadi,
Agar  mikroampermetrning  Ko'rsatish tugmast bosilganda.
ho'rsatilgan bosimiarda 8-15 mkA va 120-140 mkA ga to’ g
kelmasa. datchik rostlanadi.

Datchikni rostlashdan avval uning kojuxidagi galay bitan
Kavsharlangan teshik bigiz yordamida tozakanadi. Maxsus otvvortka
hilan rostlovehi scktor buratadi va kontakt plastinalar orasida zarar
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tirgish o ratiladi. Scktorni soat strelkasi bo’yicha burib kontaktlar
orasidagi tirgish kattalashtiriladi va ko’rsatkichning strelkast nol
tomonga suriladi. 1avo nasosi bilan tizimda datchik zanjirining 120-
140 mkA tokida 05 M™Pa havo bosimi hosil gilinadi.
Almashtiriladigan garshilikni tanlash yo'li bilan datchik zanjiridagi
tok rostlanadi. Datchik kojuxi maxsus moslamadan olinib. qarshilik
chulg amiga parallel ulanib go’yiladi.

Tashgi ko'zdan kechirib bimetall plastinaning varogliligi.
sozligi va kontaktlarning tozaligi tekshiriladi.

Datchikning nosozliklarini  aniqlash.  Kuygan yoki
ittoslangan  kontaktlar asta-sckin nadfil bilan tozalanadi. Agar
kontaktlar kavsharlari ajralgan  yoki Kkuygan bo’lsa, bimetall
plastinali tomon 90-100°C ga surib qo’yiladi va yangi kumush yoki
kadmiyli  kumush  qotishmasi  mavjud  bo’lgan kontaktar
kavsharlanadi. Song plastinali kronshteyn joyiga o’matiladi va
kavsharfangan kontaktlar tozalanadi.

Kuvgan va izolyatsivasi  kuygan chulg'am vangistgi
almashtiriladi. Uning qarshiligi 8-11 Om ga teng bo’ladigan gilib
o'raladi.
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6. 13-rasn. Bosimni ko rsatuvehi datchiklarni tekshirish:1-
akkumudyatorlar — batarevasi; 2-GARO-531  asbobi; 3
tekshiriladivan datehk
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Nugsonlar bartaraf” ctilgandan so’ng kojux yopiladi, datchik
yugorida ko rsatilgandek gayta rostlanadi. Rostlangandan sone.
kojux  dastaki  pressda yoki  shtampli - parallel tishilard
razvalsovkalanadi.
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Avariya holatidagi  bosim  signalizatorint  tekshirish - va
rostlash uchun u GARO-331 asbobiga o'matiladi  va  signal
lampasiga ulanadi.

I fektr-issiglik impulsli termometrlar quyidagicha tekshiritadi
va rostlanadi: rostlashning  buzilishiz gabul gilgich va datchik
chulg amlarining bimetall plastinkalarga tutashuvi: kontaktlarning
kuyishi yoki kavsharlardan ajratib ketishic qabul qilgich gizdirish
chulg’amlarining ishdan chiqishi:  datchikning ishdan  chigishi.
Ulardan tashqari asbob germetikligi buzilishi va 185°C dan yuqori
haroratda asbob ballonlarining gayka-shtutser bilan tutashtiriuvehi
kavsharlari erib ketishi mumkin. Agar gayka va ballon presslangan
bo'lsa. asbob germetikligicha goladi. ammo harorat 200-250°C" dan
oshganda bimetall plastina chulg’amining shoyi izolyatsiyasi kuyishi
ogibatida ishdan chiqadi.

Qabul gilgichni tekshirish va rostlash. To g’ri rostlangan
qubul  qilgich  GARO-531 asbobiga  o'rnatilganda uning
chulg amidagi tok ma’lum givmatga ctganda 80°C ni ko rsatishi
lozim.

Agar qabul qilgichning ko'rsatishi texnik shartlarga mos
kelmasa, maxsus kalit bilan scktorlardan biri shunday  burilishi
kerakki. unda strelka 100°C da to’xtasin. So'ng ikkinchi sektorni
burib, strelka 40°C ga to'g rilanadi. Agar qabul gilgichni rostlab
bo Imasa, uni gismlarga ajratib (a'mirlash lozim.

Chalp am almashtirilib, uzilish va massaga ulanib qolishni
bartaraf ctib qabul gilgich ta’mirlanadi.

Shikastlangan  chulg’am  bimetall  plastinkadan — chigarib
olinadi va yangisi qo’lda o’raladi. Chulg’am materiali sitatida
diametri 0.1 mm bo’lgan simdan foydalaniladi. Simning uzanligini
garshiligi 36-40 Om bo’ladigan gilib tanlanadi. Ta mirlangandan
so™ng qabul gilgich ikki scktordan foydalanib gaytadan rostlanadi.
[mpulsli harorat  datchiklarini - ta’mirlash  sxemasi 6.14-rasmda
keltirilgan.  Datchik isitkich  bilan birga 2/3 qgism  suy  bilan
to’lgizilgan stakanga joy lashtirifadi. Qayta ulagich birmchi holatga
o'rnatiladi. Suvning harorati 100°C ga yetishi bilan sinaladigan
datchik /7 va /{ uvalarga ulanadi. Tugmalami bosth mikroampermetr
ulanadi. Agar uning ko rsatishi texnik shartlarga to'g'ri kehmasa,
datchik gismlarga ajratiladi va ta mirlanadi.
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Datchildarm ta’mirlash. Datchik qismlarga ajralganda u
kavshardan, ballon esa korpusdan  ajratib - olinadi.  Datchik
mexanizmini tashqarisi - ko'zdan  kechirilib - uning  bimetall
plastinalarining  chulg amlari, kontakdarvining sozligi va tozaligi
aniglanadi.

Kontaktlar odatda yopiq holatda bo’ladi. Ular ajratilib.
kuvean kontaktlar nadfit bilan ohista tozalanadi. Agar kontaktlar
sevilgan yokt kavshardan ajralgan bo’lsa. qaytadan kumush yoki
kumush Kadmiy qgotishmasi bilan kavsharlanadi. Kavsharlangandan
so'ng  kontaktlarning  zich  tegib  turishi ta'minfanadi. Kuygan
chulg'amlar diametrt 012 mm bo’igan konstantan simdan vasalgan
vangi chulg amga almashtiniladi. Simming uzanligi shunday bo’lishi
kerakkio v 13-15 Om qarshilikni ta”minlasin.

Datchik ballonini tekshirish uchun, kavsharlanmasdan avval,
korpusni shu  ko'rinishda  suvh  stakanga  qo'viladi.  Qolgan
operatsivalar - yuqorida  ko'rsatilgandek  amalga oshiriladi.  Agar
mikroampermetrning  strelkasi shkalanmg nazorat uchastkasi
qarshisida to”xtamasa. datchik termostatdan chiqarib olinadi, sozlash
vinti burab qo vilads,

O N d-rasm Flektr issiglik impudslio wermometrlar - datehiklarin
GARO-331 asbobida  tekshrish sxemasic -akkundyatoriar
hatarevasi, 2-datclik, 3-stakan: J-isitkich.

Avartya harorati signalizatorining datehigini tekshirish.
MWwarnva harorati signalizatorining  datchigi ham issighik - elektr
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impulsli termometrining datchigi kabi tekshiriladi. Uning Farqi
shundan iboratki. bunda suv harorati gabul gilgich kiemmalariga
kuchlanishi 12 V bo’lgan nazorat lampasi ulanadi. Avariya haroratt
signalizatori  datchigini - bakcha gopgog'i  teshigidan shunday
tushirish kerakki, ballonning barcha yuzasi suyuqlik bilan ho’llansin.
Stend ikki quibli rubilnik  bilan akkumulyatorlar batarcyasining
signalizatori zanjiriga ulanadi va uning yordamida nazorat lampasi
yonadigan harorat aniglanadi. Agar lampa yonadigan suyuglik
harorati. talab etilgan haroratga to’g’ri kelmasa, datchik gismlarga
ajratiladi. bimetall plastina chiganb olinadi va rostlanadi.

Elektromagnit yonilg'i sathinming ko rsatkichini
tekshirish, ta’mirlash va rostlash. Yonilg'i sathini ko rsatkich
GARO-531 asbobida tekshiriladi. Ayni paytda gabul qilgich va
datchik ham tekshiriladi.

Asbobning asosiy kamchiliklari quyidagilardan iborat: gabul
gilgich va datchik orasidagi sim uzilgan va tutashishi buzilgan: chap
voki o'ng clektromagnitning chulg ami uzilgan: datchik reostati
chulg’ami uzilgan: polzunok  bilan reostat chulg'ami orasidagi
tutashuy yomon: qabul gilgich yoki datchikning rostlanishi buzilgan.

Birinchi  nugsonda  chap clektromagnit  qabul  yilgichi
chulp’amidagi tok keskin pasayadi. asbobning strelkasi, bakdagi
vonilg ining migdoriga bog liq bo’lmagan holda <« Tosnmlii Gak» ni
ko rsatadh.

Ilektromagnit chulg amlarining birida uzilish bo’lsi, qabul
gilgichning strelkasi doimo shkalaning nol bo lagida turadi.

Datchik reostati chulg ami urilsa. quyidagilar kuzatiladi.
Agar uzilish joyvi polzunokdan o'nada joylashgan bo'lsa, gabul
gilgich bakda normal migdorda yonilg'i borligini ko rsatadi. uzilgan
joyi chapda joylashgan bo’lsa. gabul gilgich strelkasi to’lig bakka
mos keluvehi holatda boladi.

Polsunok va reostat chulg’ami orasidagi tutashuy yomon
bo'lsa. gabul gilgich strelkast butun shhala chegarasida tebranib
turadi.

Qabul qilgich yoki datchikning ko rsatishining rosthanishi
buvzilganda. qabul gilgich holati bakdagi vonilg'i sathining haqigqy
sathiga to"gri kelmaydi.
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Yonilg™i sathini ko rsatkichlarda aniglangan va bartaraf
ctilgan nosozlikiar quyidagilardan iborat. Qabul qilgich va datchik
GARO-531 asbobida tekshiriladi.

Qabul qilgichni tekshirish uchun almashlab ulagich holat 4
ga o'matiladi (6.15-rasm). Klemma 7 ni uya I ga, gabul gilgich
qisqichi £ uya | ga, korpus esa mikroampermetrning yaprog'iga
ulanadi.

Qabul qilgich tekshirilayotganda, almashlab  ulagichni P
holatga o’tkazib ulanganda asbobning ctalon qarshiliklariga uncha
katta yuklama tushmaydi. Strelkaning burilishi normal bo’lsa, qabul
gitgich boshga holatlarda tekshirladi.

Agar qabul qilgich  strefkast shkalaning nol bo’limida
turmasa. rostlovehi vint biroz bo’shatilib, chap o’zak g'altagi bitan
hirga o'y bo'yicha surilib, strelka kerakli jovga o’rnatiladi. Qabul
gilgich strelkasi gabul gilgich  shkalalari bo'limi 77 ga t0'g'ri
kelmasa. vint biroz  bo'shatilib. o'ng  o'zakning g’altagi bilan
birgalikda o’q bo yicha siljitib, strelka 72 bo’limlarga mos tushishiga
crishiladi. Bunda o'ng g’altak quth uchligini biroz egishga bam
ruxsat  etiladi. Apar vonilg't sathint ko'rsatuvehi  asbob  qabul
qilgichning  to’gri ko'rsatishini rostlash yo'li bilan  ta’minlab
bo lmasa, chulg ammi wimashtirish yo'li bilan ta nuarlanadi.
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O 3-rasm. Yonidy ini ko rsatuvchi gabd  gilgichtarni (ckshirish
sxemasi: 1-akkunudyatoriar batarevasi: 2-qabul gilgich: 3-ashob:
fqavia ulagichning holati



Yonilg'i sathini ko rsatuvchi datchikni tekshirish uchun uni
GARO-531 asbobining prujinasiga ish holatida qotiriladi (6.16-
rasm). bunda richag gradus shkalasiga taqab o rnatiladi. Undan
song datchik asbob uyalariga ulanadi. bunda almashlab ulagich 3
holatga o rnatiladi. tugmachani bosib va nolga o’rnatish reostati
dastasini  aylantirib, mikroampermetr  strelkasi 200 mkA  ga
o'rnatiladi. Shundan so’ng tugma bo’shatilib, almashlab  ulagich
richagi «klsm» holatiga o'tkaziladi. Tugmacha bosilib, qalqovich
richagining datchigi navbatma-navbat 0. 1.4. 172, 1 holatlariga
o matiladi va natijalar mikroampermetr texnik ma’lumotlari bilan
solishtiriladi.

Ehtivoj tugitsa. datchik qopgog’i olinib. reostat polzuni
qotirmasining vinti biroz bo’shatiladi va ular zanjir tokining texnik
ma lumotlarga mos  kelishini ta’minlovehi holatga o ratiladi.
Ochilgan datchik gopgog’ida qalgovich richagini navbatma-navbat
O va I’ holatlarga o'rnatish va nazorat ommetr bilan polzunlarga
ulanadigan chulg’am qarshiligini nazorat. ommetr bilan o’lchash
mumkin. Reostat qarshiligi datchikning O va P holatida  mos
ravishda 1-3 va 56-60 Om atrofida bolishi lozim. Agar reostatning
qarshilik - giymati  ko'rsatilgan chegaralardan chiqib - ketsa.
polzunlarni qotirish vintlari - biros boshatilib, zanjir uchastkasi
qarshiligining  yetarli - bo’lishini ta'minlovehi boshga  holatga
o'rnatiladi.

6. 16-rasm. Yonilg ining sathini ko rsatuvehi datchikni tekshirish
sxemasic 1-akkumulyatorlar batarevasi: 2-datchik, S-almashlab
ulagich holati; 4-ashob.



Datchik reostati chulg’ami 0.2 mm dametrli nixrom simga
almashtiriladi. Bunda chulg’amning umumiy qarshiligi 60 Om ga
teng bo'lisht lozim.

Kavsharlashda reostat chulg'amining ikkinchi uchi massa
bilan pulzundan chigayotgan mis simga ulanishining puxtaligiga
ahamivat berish lozim. Bu benzin va benzin bug’ining alanga
olishining oldini oluvehi uchqun paydo bolishini bartaral ctadi.
Polzun va reostat chulgami vintlari orasidagi tutashuvni yaxshilash
uchun kontakt plastinalarni reostat chulp amiga sigish kerak. Ko'p
vevilgan va deformatsiyatangan polzunlar yangisiga almashtirifadi.
Ampermetrni  tekshirish  va  rostlash.  Ampemetrning  asosiy
nosozligi tokni noto’g'ri ko’rsatishi - hisoblanadi. Buni - doimiy
magnitning magnitlanish darajasi buzilganda kuzatish  mumkin.
Ampermetr GARO-531 (6.17-rasm) asbobida (¢kshiritganda. u
akkumulvatorlar  batareyasi  tekshirifadigan  ampemetr  yuklama
reostati elektr zanjirining tashqt shuntiga ketma-ket ulanadi, uning
chigish uchlari esa ashob uyalariga ulanadi. Bosh almashlab ulagich
5 holatga o'matiladi. Bunda  yuklama reostati o’rniga isituveht
ashobdan foyvdalaniladi,

Ax

S
O

|
=

6,17 rasm. Ampermetrni tekshirish sxemasi: 1-akkumulyvatorlar
batareyast; 2-ampermetr, 3-ashob; 4-rostlash reostati.

Ampermetrning - ko'rsatishy 1 20°C haroratda. o’ lchashning yuqgorn
chegarasida 152 xatolikka yo'l qo’yilishi mumkin. Shuning uchun
ham  ulardan  clektr asboblarini tekshirishda qo’llash tavsing
cilmavdi.  Agar tehshinishlar natijasi ruxsat ctilgan xatohkba
chegarasidan chetga chigsa. v quyidagicha rostlanadi. Asbobdagt
doimiy magnit korpusi bilan 1o yinguncha apparatda magnitlanadi
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Rostlanadigan ampermetr yugorida keltirilgan usulda uning to’g’ri
ko rsatishini tekshirish uchun elektr  zanjiriga ulanadi. So'ng
ampermetr magnitining gisman magnitsizlantiritishi 533 modeldagi
PPYa asbobida olib boriladi. Bunda apparat magnit maydoniga yisqa
vaqt tekis  kiritib - olinadi - va tekshirilayotgan  ampermetming
ko'rsatishi  ctalon  ampermetrning  ko'rsatishiga mos kelishi
tekshiriladi. Magnitsizlanish kuchli va rostlangan ampermetrning
ko'rsatishi  talabga  mos  kelmasa, to'yinguncha  qaytladan
magnitlanadi va rostlash operatsiyalari takrorlanadi. Ampermetrning
ok o'tkazuvehi izolyatsiyasi korpusga nisbatan bir minut davomida
130 V kuchlanishda teshilishga bardosh berishi lozim.

6.6. Induksion spidometrlarni tekshirish va rostiash

Bunday  spidometrlarda  quyidagi nosozliklar  uchraydi:
prujina & (6.18-rasm) tarangligi  kamayadi, natijada ashobning
ko rsatishi ortadi: prujina uziladi, strelka 9 aylanma harakat qiladi
voki u eng chekka holatga taqalguncha buriladi: podshipniklardagi
strelka o°gining yeyilishi, bu strelkani tebranishga va o'lchanayotgan
migdorni kam ko’rsatishga olib keladi: magnit 4 magnitsizlanadi. u
ham asbobning ko rsatishini pasaytiradi.

6. 18-rasm. Spidor-
metrning sxemasi: -
vuritma valigi: 2-fitil
3-zaglushka;  4-mag-
nit; 3-magnit shanli;
O-g altak;  T-masn
ckrani:  8-spiral: Y-
strelka: 10-maxsus ri-
chag: 11 va 12-
schvotchikning yurit-
ma valigl.
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Spidometr - ko'rsatishining  anigligi stendda  tekshiriladi,
ularda yuritma valining aylanishlar chastotasini tekis o zgartirish
mumkin. Bunda tckshirilayotgan spidometrning ko rsatishi. stendda
nazorat spidometriga nisbatan solishtiriladi. Agar uning ko rsatishi
ruxsat ctilgan xatoliklar chegarasidan chiqib ketsa. spidometriar
rostfanadi. Spidometrning tezlik uzelini rostlash ikki operatsiyaning
bajarilishi bilan bog'liq: magnit 4 ning magnitlanish  darajasini
o’zgartirish: richag 70 ning holatini to’g’ri tanlash, bunda prujina &
ning boshlangich tarangligi rostlanadi.

Spidometr 80 yoki 100 km/soat tezlikda rostlanadi. Bunda
magnit sckin-asta magnitsizlanib, spidometrning ko rsatishi pasayib
boradi va texnik shartlarda keltirilgan ko'rsatishga mos kelmasdan
qoladi.

Magnitsizlantirish maxsus apparatda yoki 553 modehdagi
PPYa asbobida olib boriladi. Unda vuritma valining aylanish tezligi
20 km/soatgacha  pasaytiriladi.  Agar rostlanadigan  va  ctalon
spidometrning ko'rsatishi mos kelmasa, richag 10 ni aylantirib,
spiral prujinaning boshlangich holati o zgartiriladi.

Rosuash spidometrning ko rsatishi stendning yuritma vali
aylanish tezligiga mos kelgunga gadar davom ettiriladi.

6.7. Yurgizib yuborish dvigatelining magnetosini ta' mirlash

Magneto  yurgizib  vuborish dvigatellarining  tizimida
qo Haniladi.

Magneto yugori Kuchlanishti tok ishlab chioaruychi sodda
clekiromashina hisoblanadi. U ichida  magnit rotori ay lanuveln
Korpusdan, transformatordan va tokni uzib turuvehi mexanizmdan
tusilgan,

Dvigatelni yurgizib yuborishdagi qivinchiliklar, dvigetelning
wzilish - bikan ishlashi magneto yoki yondirish svechalurning
nosozligidan darak beradi.

Yondirish svechasida uchqun hosil bo’Imasligipga Magne. o
rotorining - magnitsizlanganligini, tokni uzib  turuvehi mexanizm
kontaktlarining  kuyishi yoki moylanib  qolishini. transformator
chulg amlarining tarmoglararo  gisqa  tutashuvi  mavjudligini,
magnetoning yuqori kuchlanishli tarmog’i darz ketlanliging, tokning



«massaga»  ketishinig yondirish svechalari  izolyatorlarining
buzilganligini ko rsatadi.

Magnetoning uzgichi kontaktlari tozalangandan va ulardagi
tirgish rostlangandan so ng yurgizib yuborish dvigatelining tirsakli
vali aylantirilganda, chiqarib olingan svechada uchqun hosil bolishi
kuzatilmasa. magneto  chigarib olinib. uning detallarining holati
tekshiriladi.

Magnetoni bo’laklarga ajratish uchun gayka 3 bo shatilib
(6.19-rasmpa garang). mufta presslab  chiqariladi. Lindan so'ng
korpusning qopgog’i 5 chigarib olinadi va undan rotor 12,
podshipniklar 11 va 13 bilan yig'ilgan holda. transformator 7 ning
gotirish boltari boshatilib uni korpusdan chigarib olinadi.
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6. 19-rasm. 12481 muagnetosi: I-rostlovehi ckssentrik; 2= uzib-
ulagich richagi: 3-gavka d-mufta; 3-korpus qopqog i O-Korpus,
T-transformator; S-yuqori kuchlanishli chigish: 9-kulachok. 10-
kondensator: 11, 13-sharikli podshipniklar: 12-rotor
Dastlab rotorning holati tekshiriladi. Podshipniklar o’tirish
joylari 11.99 mm o lchamgacha, yoki val kulachogining bo’yni 847
mm  dan  kichik  bo’lgan  diametrgacha yeyvilgan  bolsac rotor
almashtiritadi. Agar ko rsatib o’tilgan joytarda yeyilish ko rsatilgan
o lehamlar chegarasidan chetga chigmasa, Mi)-4 magnitometr bilan
rotoring - magnitlangantik darajasi tekshiriladic Agar rotorning
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magnitlanganligi 220 mkV dan Kichik bo’lsa, unt NA-5-VIM
asbobida magnitlash lozim.

Transformator chulg amlarining butunligi tester yoki 12V
lik  nazorat lampalari  yordamida aniglanadi, transformator
izolyatsivasining  buzilgantigini  tekshirish - K1-968 nazorat-sinash
stendida aniglanadi.

Agar uzgich  kontatlari  nazorat  qilinganda,  ularning
balandligi 0.6 mm dan kam bo’lsa, unda uzgich richagi yoki
tutashish ustuni yig'itgan holda almashtirladi.

KontakUari kuveanda, egov-nadfil bilan yoki donadorligi
140-170 bo’lgan shlifovka charmida tozalangandan so'ng benzinga
ho langan kapron voki kigiz tasmasida ishqalab tozalanadi. Kontakt
richaglari prujinasidagi bosimy 3,9 N dan kam bo tmasligi lozim.

Lizgich kontaktlari orasidagi tirgish 0.25-0,35 mm atrofida
ho Tishi talab etiladi.

Magneto  vigiilgandan so’ng u  nazorat-sinash  stendida
sinaladi. Sinash magneto rotorii 2400 min” aylanishlar chastotasida
2.3 min davomida olib  boriladi.  Bunda  Korpusning  qizishi.
podshipniklarda shovgin-suron bo’lishi kabifar bo’lmasligi lozim.

Magnetoni  rotorning 300 dan 4500 min' aylanishlar
chastotasida va  uchqun oralig’t 7 mm  bo’lganda  stendnining
saryadsizlanishi 4 min davomida sodir bo'lganda uchqun hosil
ho lishining o' xtovsizligiga sinaladi.

Magnetoning — yugori  vollli izolyatsiyasini  tekshirish
rotorning 2400-3000 min " aylanishlar chastotasida va 15 s davomida
uchqun oralig’i 9-11 mm du tekshiriladi.

I'a'mirtangan  magnctoni yurgizib - yuborish  dvigateliga
o rnatishda, yondirish svechasi silindrlar katlagidan chigarib olinib.
svecha teshigiga o lchash sterjeni porshenga tagalgunga  qadar
o rnatib. tirsakli val soat strelhasiga garshi aylantiviladi. Porshen
vuqort o’ lik nugtasidan 5.8 mm pastga o rmatiladi. uning bu holati
val krivoshipining yuqorigi o'lik nugtagacha 27 da bo’lgan holatiga
'gri keladi. tindan song magneto rotorini qo'lda aylantirib
uzgichning  kontaktini uzilishi  boshlantsin o'rnatiladi va
hirlashtiriluvchi muftani yurgizib yuborish dvigateli yuritmasining
shesternyasi — arigehasi Kiritiladis. - magneto yurgizib  yuborish
dvigateliga qutiriladi.
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6.8. Elektr simlarini ta’mirlash

Elektr simlarida  quyidagi nosozliklar  uchraydi:  sim
tarmoglari va uchlarining (nakonechniklari) shikastlanishi, wtashuv
gismlari, qisqich va izolyatsiyasining buzilishi. Simlardagi bunday
nosozliklar, sim uzilganda tok uzatilishining batamom (0 xtashi,
gisman qgontqarsiz. qotirish  yoki birikmani  kavsharlash paytida
tutashmalarning  oksidlanishi hisobiga garshilikning ortib ketishi
ogibatida yuzaga keladi. Simlar izolyatsiyasining buzilishi simlar-
ning ¢isqa tutashuviga va tokning yo'qotilishiga sabab bo’ladi.

Simlarning  uzilgan joylari nazorat  Jampast  yordamida
aniglanadi.  Llektr  jihozlarining  sxemasidan  ishlamayotgan
iste'molchiga borish yo'li aniglanadi va clektr zanjirining  shu
uchastkasi tekshiriladi. Fampaning qisqichi massaga ulanadi, shchup
yordamida ishlamayotgan asbobdan tok  manbaigacha  bo’lgan
oraligda navbatma-navbat tekkizib ko'riladi. Nazorat lampasining
yonishi uzilishning tekshirilayotgan  gismlar yaginida ckanligini
ko'rsatadi. lekshirilayotgan uchastkani shuntlash bilan  simning
uzilgan joyini aniglash  mumkin.  Uzilgan  simbar kavsharlab
ta mirlanadi.

Qarshiligi -~ katta  bo'lgan  twtashmalarning  nosozliklari
voltmetr yordamida aniglanadt (6.20-rasm).

6. 20-rasm. Qistirmalarning garshiliging amglash: a va b voltmetrai
wlash sxemasi.

OQismlardagi kuchlanishning pasayishini a variant bo’yicha
tekshirilganda ikki marta o’Ichash natijalari solishtirib aniglanadi. 5
variantda esa voltmetr kuchlanish pasayishining hagigiy grymatim
ko'rsatadi.  Kuchlanish  pasayishini anigroq  o’ichash uchun. b
variantda, shkalasi 0-2 'V bo’lgan volumetr o’ Hamladi.
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Qisqga tutashuy joylari nazorat lampast yordamida aniglanadi.
U akkumulyator batareyasining  klemmatari orasiga ulanadi va
o'tkazgich bilan ajratib qo’yiladi. Dastlab zanjirda tok manbaidan
aratgichlargacha gisqa tutashuv borhigi tekshiriladi. Buning uchun
ular «Uzilgan»  («Boikmoucnor) holatiga qo’yiladi. Lampaning
vonishi tekshirilayotgan zanjirda qisqa tutashuy borligini ko rsatadi.
Uindan so’ng zanjimning har bir uchastkasi ajratgichdan navbatma-
navbat tok manbai vo'nahshida ajratiladi. Agar nazorat lampasi
vonmasa, iste'molchi zanprda  gisga  tutashuyv borligidan  darak
beradi. Zanjirda gisqa tutashuy bo’lgan iste’molchini aniglash uchun
iste'molehilar navhatma-navbat - ulanadi.  Agar  iste’molchi
ishlamaganda nazorat lamipasi yonsa. bu tekshirilayotgan zanjirda
nosozhk borliging ko rsatadi.

Qisqa  tutashuy izolyatsiyast  shikastlangan  sim gismini
massadan ajratib. zolyatsion tasma bilan o’rab qo’yish kerak.

Simo o'matilgandan so'ng zanjirdagi kuchlanishning
pasayishi tekshiriladi. Uning giymati 0.5-0.6 V. dan oshmasligi
fozim,

Startyor simida huchlanishning pasayishi har 100 A ga 0.12-
0.20'V pacha bo'lishiga ruxsat etiladi.

Nazorat savollari

. Ishlatish daveida gencratorda qanday  nosozliklar  va
to’xtovlar sodir bolishi mumkin?

2. Ampermetrda Kuzatladigan Katta zaryadlash - toki
ceneratorda qanday nososzlik borligini ko rsatadi?

3. Greneratordagt shovgin va taqillashlar ganday sabablarga
Ko'ra sodir bo ladi?

1o Ishlatish sharoitida - gencratorlarning sozligh ganday
tekshiriladi?

5. Generatorda teskari qutblikdagi  diodlar ganday
tekshietladi?

0. Generatorlarining uvg'otish - ghaltagining  holatini
tekshirish jarayonini tushuntrib bering?

7. Ozgaruvchan ok generatorini yarim o tkazgichli
to g rilagich hilan tekshirish qanday olib boriladi?
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8. Generator  statorining  g'altak  chulg amlaridagi
tarmogqlararo tutashuv sodir bo’lishi ganday tekshiriladi?

9. Generator 10°g’rilagichi  diodlarning  sozligi - qanday
tekshiriladi?

10. Qaysi holda gencrator rotor valining podshipniklari
almashtiriladi?

I 1. Generator statorining chulg’ami butunligi ganday nazorat
gilinadi?

12. Generatorlarni sinash tartibini tushuntirib bering.

13. Selenli to’g rilagichni tekshirish qanday olib boriladi?

14. Rele-regulyatorni ta’mirlash tartibini tushuntiring.

15. Rele-regulyatorining himoya relesining ishlab ketishi
ganday tckshiriladi?

16. Rele-regulyatorning normal ishlashi qanday nazorat
gilinadi?

17. Diodlarining holati qanday tekshiriladi?

18.  Rele-regulyatorlar  ta’mirlangandan  so'ng  qanday
sinaladi?

19. Startyorlarni  traktorlardan foydalanish davrida qanday
ta*mirlanadi?

20. Startyorning nosozliklari nimalardan iborat?

21. Startyor yakori aylanmasdan ildirish mexanizmining
clektromagnit relesining ishlab ketishi qanday sabablarga ko'ra sodir
bo ladi?

22. Disel yurgizilgandan so'ng startyorning  ajralmasligi
gaysi sababga ko'ra sodir bo’ladi?

23. Qanday sabablarga ko'ra startyor tomonidan iste'mol
gilinadigan tok kattalashadi?

24. ‘Traktorning tok yuruvchi gismlarini va asboblarini
ta'mirlash jarayonlarini tushuntirib bering.

25. Kondensatorning izolyatsiyasi ganday tekshiritadi?

26. Akkumulyatorlar baklari oraliq devorlarining  clektr
o'tkazuvchanligini sinash qanday olib boriladi?

27. Akkumulyatorning tok o'tkazuvchi - gismlari  aktiv
garshiligini aniglash tartibini tushuntiring.

28. Moy bosimining clektr impulsli ko'rsatkichini tekshirish
va rostlash ganday olib boriladi?
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29, Datchiklarning nosozliklari  va ularning  belgilart
nimalardan iborat?

30. Qabul qilgichni tekshirish, rostlash va ta'mirlash ganday
olib boriladi?

31. Avariya harorati signalizatorining datchigini tekshirish
Jarayonini tushuntiring.

32, EBlektromagnit  yonilg'i  sathining  ko'rsatkichini
tekshirish, ta"mirlash va rostlash ganday olib boriladi?

33. Ampermetrni tekshirish va rostlash ganday olib boriladi®?

34. Induksion spidometrlarnt tekshirish va rostlash jarayonini
tushuntiring.

35. Yurgizib yuborish dvigatelining magnectosini ta'mirlash
qanday olib boriladi?

36. Llektr simlarini ta’'mirlash ganday olib boritadi?

131



7- BOB. ELEKTR JIHOZLARINING AGREGAT
VA ASBOBLARINI KAPITAL TA’"MIRLASH

Elektr jihozlari detallarining nosozliklari mexanik va clektr
xarakterga cga. Mexanik nosozliklar avval keltirilgan texnologik
usullar bilan ta'mirlanadi. Elektr jihozlarda uchraydigan o'ziga xos
voki  tez-tez uchrab  turadigan  nosozliklarni - tamirlash
texnologivasini ko'rib chigamiz.

7.1. Elektr jihozlari detallarini yuvish va tozalash

Detallarni yuvish  va  tozalash  sifati ko'p  jihatdan
ta mirlangan buyumning sifatiga sezilarli darajada ta’sir ko rsatadi.

Ifloslangan  detallarni tozalash uchun sintetik - yuvuvehi
vositalarning suvdagi critmalari keng qo’Haniladi, ularning tasnifi
7. 1-jadvalda keltirilgan.

Quyida  elektr  jihozlarining  detallarini ta'mirlashda
qo laniladigan yuvuvehi mashinaning tuzilishi korib chigitgan,

7.1-jadval

© Yuvivchi I Qo llash rejimi
\-osilulur.ning Qo llash usuli Migdosi 11 Harorati, °C
nomi R
! o suvda, g/dm o
. M1 .-51 Ogim bilan 15-30 70-85
MI =32 Vannada, 26-30 85-100
oqim bilan 10-20 70-85
i abomid- Ogim bilan 15-30 70-85
101
! I abomid- Vannada 25-35 85-100
: 203 ,
MS-3 Oqim bilan 10-25 70-85
MS-6 Oqim bilan 10-25 70-85
MS-8 Oqgim bilan 10-20 70-85
' Vannada 20-30 : 85-100

Yuvish mashinasida bajariladigan ishlar tavsifi
1. Yuvish kamerast besh bo'linmali: 1-bo linmada quy tdagi
tarkibli critma qo Haniladi: kalsivii soda 6-12 g/I: natriy uch fostati

132




I5-25 g/l; suyuq shisha 0,8-1 g/l. ushbu tarkib o’rniga keyingi
paytlarda 30 g/l «labomid-101» qo'llanilmogda.  Yuvuvchi
critmaning  harorati 80-85°C;  2-bo’linmada  eritma  qoldiglarini
sizdirishy 3-bo’linmada 70-80°C isitilgan suvda chayib olish; 4-
bo'linmada detal sirtidagt  suv  goldiglarini - sizdirish:  5-100°C
haroratgacha qizitilgan havo bilan quritish.

2. Diametri 3.5 mm bo’lgan 50 ta soplolar orgali yuvuvchi
suvuqlikni berish.

3. Diametri 3.5 mm bo’lgan 36 soplolardan chavib olish
uchun suv berish,

4. Hajmi 5,5 m’ bo’lgan yuqorida joylashgan yuvuvchi
suyuglik rezervuar.

5. Hajmi 2.58 m' bo’lgan yuqorida joylashgan detalni  cha-
vish uchun suv rezervuari.

6. Rezervuardan ZKM-6 nasosi bilan yuvuvchi suyuglikn
uzatish.

7. Rezervuardan soplolarga chayib oluvehi suvni uzatish.

8. Ishlatilpan  yuvuvchi  suyuqiikni  yuvish  kamerasi
taghgidan rezervuarga 2. SNE nasosi bilan gaytarish.

9. Ishiatilgan  chayqgab  olish  suvini  yuvish  kamerasi
tagligidan rezervuarga 2KM-6a nasosi bilan gaytarish.

10. To'lgan rezervuarning saglagichi  qalgovichli  xilda
bolib. VK-111 oxirgi o’chirgichiga cga.

I'l. Chaygab oluvchi suyuglikni yuqorigt rezervaarlarda
eidrosiklon va tindirish bilan tozalash.

12. Agregat va detallarnt yuvishga osma transportyor bilan
uzatish.

13 Yuqorigi rezervuarlardagi suyuqliklarni bug™ registrian
bilan isitish.

Yuvish mashinasining  tuzilishini ko'rib chigamiz. Yuvish
mashinasi asosiy to'rt uzel-, yuvish kamerasi. yuvuvehi eritma
rezervuari, suv rezervuari va nasos qurilmastdan iborat. Qurilma
besh bholinmadan iborat bo'lib, ular bir-birlaridan kapron pardalw
bilan ajratilgan.

Qurilmaning birinchi bo’linmasida detallar soplodan otilib
chigayotgan entma ogimi bilan yuviladi. Yuvuvchi suyuglik critmasi
0,5 MPa ga vagin bosim bilan 50 ta kapron soplolardan uzatiladr.
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ular  uzatish trubkalari bilan  sharnirli - birikkan bo'tib, uning
vordamida otilib  chiqayotgan suyuglik ogimining eng  magbul
yo nalishini tanlash mumkin.

Yuvish mashinasining  ikkinchi  bo’limida yuvuvchi
critmaning  goldiglari yuvilgan detallardan oqib tushadi. Bunda
ikkala bo’linma umumiy taglikka ega. Taglikning eng past gismiga
pardish payvandlab qo’yilgan bo'lib, unga truboprovod ulanib, u 2.5
NF nasosiga boradi.

Uchinchi bo'linmada eritma izlari issiq suvda yuviladi.
Bunda issiq suv 36 kapron soplolar orgali beriladi. Ushbu
soplolarning tuzilishi. yuvish jarayonida qo’llaniladigan saplolar
bilan bir xil.

To'rtinchi  bo'linmada agregatlar sirtidagi - qoldiq issiq
suvning ogib tushishi sodir bo"fadi.

Uchinchi va  to'rtinchi  bo'linmalar,  birinchi  ikki
bo'linmadagidek umumiy taglikka —cga. Ikkala taglik ham
suyuglikning ogishi va to’planishi uchun qulay bo’lgan shakiga cga.
Taglikning eng pastki gismiga gardish payvandlab qo’yilgan. unga
2KM-6a nasosiga boruvehi truboprovod ulangan.

Beshinchi bo'linmada yuvilgan agregatlar harorati 100°C
bolgan issig havo bilan quritiladi. Qurituvchi issiq havoni tekis
targatish magqsadida. u kaloriferlar orqali shipga uzatiladi. Tekis
tarqatish  shipi ugoloklar va qalinligi I mm bo’lgan listdan
parallclepiped shaklda payvandlanib yasalgan. Uning pastki ¢ismida
o lchami 200x50 mm bo’lgan teshik kesilgan. Havoni tekis tarqatish
shipi bolinmaning yuqori gismiga boltlar bilan gotirilgan. Bo’linma
von gismining  pastiga ventilyatorga  chigish  uchun ‘patrubk:
yasalgan. Yuvish kamerasi barcha tomonidan penoplast  bilan
issiglikdan izolyatsiya gilingan. U tashqi tomonidan galinligi 1.0 mm
bo'lgan polat list bilan qoplangan.

Yuvish kamerasining karkasi shveller S dan. ugoloklar 2.5
dan  va qalinligi 4 mm bo’lgan listdan payvandlab yasalgan.
Bo'linmalarni bir-birlaridan ajratib turuvehi pardalari kapron ipdan
tayyorianadi va boltlar bilan kamcra korpusiga gotiriladi.

Kameraning  uchinchi  bo linmasida mashinaga  Xizmat
ko rsatish va soplolarni tozalash uchun ikki dona ajraladigan qopqgoq
mavjud. Ushbu gopgoqlar ham issiqlikdan izolyatsiya gilingan.
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Yuvuvchi eritma uchun rezervuar, yuvuvehi kameraning birinchi va
ikkinchi bo limmalarining tepasida joylashgan. U tayanch ramasiga
o rmatiladi.

Rezervuar murakkab  shaklga ega bo’lgan  konstruksiya
bo'lib, uning tepasi uchta qopqoq yordamida yopilgan. Uning barcha
tomonlari penoplast bilan issiglikdan izolyatsiya gilingan, tashgi
tomonidan esa qalinligi 1.6 mm bo’lgan po’lat list bilan qoplangan.
Rezervuar karkasi 5 va 10 sonli shvellerlar, 3, 2, 5 sonli ugoloklar va
galinligi 4 mm ho’lgan listdan payvandlanib yasalgan. Rezervuar
ikki bo linmadan iborat. Unga quyidagt jihozlar o matilgan: eritmani
tozalash uchun gidrosiklonlar: moy ajratgich: galqovichht sathni
rostlovehis suyuglik sathini chegaralovehiz zatvorlar: bug’ registriari;
sathni ko rsatkich va truboprovodlar.

Gidrosiklonlar eritmadan  og’ir  aralashmalarni  jadalroq
ajratib  olish uchun qo Hanifadi.  Gidrosiklon yuqorigi = silindrik
gismdan (unga silindrming devoriga urinma gilib so'rish trubasi
chigarilgan) va konus gismlardan tuzilgan. So'rish  trubasi
silindrning  gorizontal tekisligiga nisbatan  4° ga  nishablikda
o'rnatitlgan, bu nishablik  konusning  pastki asosida  yuvuvchi
suyuqlikning ogim yo nalishini hosil gilish uchun zarur. Markazdan
gqochma kuch ta'sirida konus ichida suyuglik aylanganda, og’irrog
bo'lgan zarrachalarning ajralishi sodir bo’ladi. ular konusning
vasovchisi bo’vicha sirpanib. rezervuarning birinchi bo’linmasiga
tushadi. Tozalangan critma tepaga uzatilib, truboprovod bo’yicha
ikkinchi bo linmaga uzatiladi. u yerda eritmaning keyingi tindirilishi
sodir bo'ladi.

Moy ajratgich yuvuvchi suyuglikdan moyni ajratish va uni
ventilga  ogizib  yuboruvehi truba  o'rnatilgan  alohida  bo’limga
viglish  uchun  moljallangan. Moy ajratgich  bak ichiga
joylashtirilgan izolyatsiyalangan  metall  ghilofi sifatida tasavvur
gilish mumkin. Gilo! Kiritish tuynukchasiga ega bo’lib. u bakdagi
eritmaning sathida joylashgan bo'fadi. Shunday qilib, critmaning
sathi  ko'tarilganda  yoki  uning  sathi  o'zgarganda, c¢rumada
suzayotgan moy gatlami giilof ichiga kiradi. Glilof ichida gilofning
qayta-quvish trubasi balandligiga teng bo'lgan sathda  suvuqlik
ushlab wriladi. u orgali eritma korxona tinitgichiga o’tishi mumkin.
Tindirgichdagi  eritma sathi rezervuardagi eritmaning umumiy
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sathidan pastroq joylashgan bo’ladi. Glilofning ichkt qismiga
to’sigchalar o'matilgan bo'lib. u glilotni ikkt qismiga  bo’ladi,
ularning birida kiritish tuynukchasi joylashgan. Ushbu to’siqda 1kk:
tuynukcha mavjud bo’lib, ulardan biri g'ilofdagi suyuqlik sathidan
pastrog joylashgan qayta quyish trubasiga cga, ikkinchi tuynukcha
esa g'ilofning birinchi yarmini pastki tuynuk bilan tutashtiradi.

GUilofning  birinchi  yarmiga  tushuvehi  moyli eritma
zichligining pastligi  wtayli pastki wynukka tushmaydi. unda
to'plangan moy yuqorigi tuynuk orqali moy vigqichga o'tadi
Fritmadan ajratib olingan moyning ortigehast. pastki tuynuk orqali
¢ ilotning ikkinchi yarmiga Kirib, qayta quyish trubasi orgah chiqib
ketadi.

Nasosning so’rish trubasi. soplo kamerasi - devorlar bilan
o'ralgan bo’lib, uzatuvchi eritma bilan oziglanishi uning pastidan
sodir bo'ladi. Devorlar so’rish trubasidagi moyni iftostashtirmaslik
uchun kerak.

Sathning  qalgovichii  chegaralagicht rezervuar to’'lib
ketishining oldini olish uchun mo’ljatlangan. U payvandlab yasalgan
korpus. qalgovich. richag va VK-F11 oxirgi uzgichidan tuzilgan.
Rezervuardagi suyuglikning  sathi ortganda, galgovich  yuqoriga
ko'taritadi va richag orqali oxirgi o'chirgichga ta’sir ko'rsatib,
mash’al nasosini o chirishga komanda beradi. Yuvish kamerasida
ham shunday sathni chegaralagich o'matilgan, uning yordamida
soploga yuvuvehi suyughik uzatuvehi ZKM-6 nasosini o chiradr.
Rezervuar  ikki bunkerga ega. Flar bir bunkerning pastiga boltlar
bilan zatvor gotirilgan. U zadvijkani tlosfanishdan saqlash uchun
qo Haniladi. Zatvor korpus, zaslonka va saslonka dastasidan iborat.
Zaslonka o'qi atrofida 90° ga buriladi va cho’kmani tushirib
vuborish teshigini ochib-yopadi.

Bug i registrlarni yuvuvehi suyuglikning ishchi harorati (753-
80°C') ni ishlash jarayonida ushlab turish uchun xizmat giladi.
Registrlar trubalardan payvandlanib yasalgan bo'lib, bak devorlariga
kronshteynlarda osib go’yiladi. Sathni ko'rsatkich reservuardagi
suyuqglikning sathini kuzatishga mo’lallangan. U ikki uchlikdan va
shisha trubkadan iborat bo™lib. uning sirtiga chiziglar chizilgan.

Yuvish kamerasining suv rezervuart uchinehi va o'rtinchi
bo linmalar ustida joylashgan. U birincht rezervuar o’ matilgan
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ramaga  o'rmatiladi. Rezervuar murakkab  shakldagt bak  bo’lib,
ustidan ikki dona qopgoq bilan yopilgan. Uning barcha tomonlari
penoplast bilan tssiglikdan izolyatsiya gitingan. Rezervuar tashyi
tomomdan galinligi 1.6 mm bo'lgan po’lat list bilan qoplangan.
Rezevuar karkast 3 va 10 sonli shveller. 3.2 va 5 sonh ugoloklar va
galinligi 4 mm bo lgan listlardan payvandlanib yasalgan. Rezervuar
ikki bo linmaga ega. U sathnt galqovichit rostlagich, suyvuglik sathini
chegaralovehic zatvorlar, bug’™ registrlari, sathni ko'rsatuvehi va
keltiravehi truboprovodlar brlan jihozlangan. Suv rezervuaridagi
uskunalarining  vazifasi va  tazilishi, yuvuvehi eritimaning
rezervuaridagilar bilan bir xil sathda bo lishini ta minlashdan iborat.
IKki bakning zatvorlari o kish kollektorlart bilan juft gilib
birlashtiritgan, Har bir kollektorda ikkitadan zadvijka o matilgan
bo'lib. ulardan  biri suvuvchi eritmani ogizib  vuborish  uchun,
ikkinchist esa chayqab oluvehi suv va yuvuvehi eritma uchun
mao jallungan. Har bir smenaning oxirida cho kma ogizib yuboriladi,
buning uchun navbatma-navbat zatvorlar va zadvijkalar ochiladi.
Dastlab suv rezervuaridags  cho’kindini ogizish uchun  zadvijka
achiladi. undan so'ng ¢sa ikkinchi zadvijka va ikkala zatvor ochiladi.
Nasos gqurilmasi suyugliknt va chaygab oluvchi suvni yuvish
Kamcrasidagt va rezervuarlardagi sirkulyatsiyasini ta’mnlash uchun
xizmat  qiladi. ZKM-6 nasost  yuvuveht  suyuglikm o vuqorigt
rezervuardan yuvish kamerasining birinchi bo linmasidagi soploga,
25N mash al nasosi esa suyuglikne yuvish RKamerasining ushbu
bo linmasidagi poddondan yuqgorigi rezenvuarga uzatadi. 2KM-6
nasost chavish suvini yuqorigt rezervaardan yuvish mashinasining
uchineht bo linmasidagi soploga, 2KM-6a nasosi esa suvni yuvish
kamerastning ushbu bo linmasidan yuqorigi rezervuarga uzatadi.
Yuvish  eritmasi quyidagi turtibda tayyorlanadi;
vimikatlarning to’yvintirilgan  ernitmast yuvish  Kamerasining
poddoniga  to'kiladi. v yerdan mash’al nasost bilan - yuqorigi
rezervuarga haydaladi. Yugorigr rezervuar vodoprovod tizimidan
suvpa  to'ldirilad. Undan so'ng /ZKM-6 va 25N nasoslan
yurgiziladi. Suyuglik - biroz sirkulyatsiyalangandan so’ng aralashadi
vi ivivdi Ish fayonida laboratoriva tahiili bilan eritma tekshiriladi,
suvughikning haroratini esa datchik va indikatordan iborat bo’lgan
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qurilma korsatadi. Ushbu ikki omil (yuvuvchi eritmaning tarkibi va
harorati) detallarni tozalash sifatiga katta ta'sir ko rsatadi.

Mavyda detallarni va podshipniklarni tozalash uchun kichik
pabarithi yuvish mashinalari go’llaniladi. Ukar sanoat tomonidan
serivalik ishlab chigariladi.

Kichik detallarni  yuvishda ogim  mashinalarida  tozalab
bo'lmaydigan  smolalik  yopishmalardan  tozalashda  ultratovush
qurilmalaridan  foydalanitadi.  Ulardan  U/V-18m  ultratovush
vannalarining  ish unumi  kattarog. ularga  nominal  rezonans
chastotasi 22 kGs  bo’lgan to'rt ta PMS-6 magnitostriksion
o zgartiruvehi o rnatilgan. Bunday vannalarda ultratovush manbai
ho'lib chigish quyvati 10 kVt bo’lgan 11/G-2-10 generatori Nizmat
giladi. Uning chastotasi 20.5-23.5  Gs chegarada rostlanadi.
Generator tomonidan iste’mol gilinadigan quyvvat 19 KVU ni tashkil
qgiladi.

7.2. Uchqunli o’t oldirish svechalari va
cho’g lanma svechalarni ta’mirlash

Lichqunli o't oldirish svechalarining o' ziga xos nosozliklari
quyidagilardan iborat: izolyator issighik Konusiga va korpusning
ichki bo'shlig iga qurumning yopishib golishi: clektrodlar orasidagt
tirgishning  kengayishiz  markaziy  clektrod  zolyatorming
shikastlanishi. vonaki clektrodning  sinishiz izolvator va Korpus
orasidagi germetiklikning buzilishi va reszbaning shikastlanishi.

Dvigatelning  ishlashi jarayonida  svecha  elektrodlari
orasidagi  tirgish, asosan.  uchqun rasryadi hamda  elektrod
metallariga issiq agressiv gazlar (NO. 0 COL 0 SO va yonilgTiga
qu'shiladigan  detonatsivaga garshi - qo’shimchalar - ta'sinida
kengayadi.

Nosozliklarni ta'mirlash. Svechalar gurumdan qum ogimi
bilan tozalangandan so’ng kerosinda yoki ishqor eritmasida yuviladi.
I-lektrodlar orasidagi tirgish rostlangandan so’ng (trgish 0.6-0.7
mm) svechaning germetikligh yonaki clektrodni egib uchqun hosil
gilish hisobiga  va maxsus (7.1-rasmda keltirilgan) — qurilmada
sinaladi.  1kki  simli cho'g’lanma  svechalarmning  o7ziga xos
nosozliklari  quyidagilardan  thorat:  svecha  o'zagining  dvigatel
massasiga gisqa tutashuvi. o'zak va svecha markaziy - sterjent
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o'rtasida yuzaga keladigan gisqa tutashuv, spiralning kuyishi va
uzilishi.

T -rasm. Uchqunldi o't oldirish svechalarini (ekshirish sxemasi: |1 -
sigish  sxemasi;  2-nasos;  3-manometr;  H-kuzatish  ovaasi;  3-
sinaladigan svecha: 6-uchqun razrvading hergich;  “-induksion
¢ altak; S-ulash tugmachasi.

T 2-rasm. Cho'g lannia

Nz . L

§:¢f svechani  tekshivish: 1
§|§,§\\‘§ vtulka, 2-korpus, 3 va \
N gavka: A-markaziv shufi,
I

)

DN

& O-gayka: 7-spiral

Tl i
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Aynigsa, dvigatelga tarkibida  ko'p oltingugurt  bo’lgan
yonilg'i quyilsa, spiral korroziyadan jadal yemiriladi. Markaziy
sterjen va svecha viulkasida gisqa tutashuy bo’lib, ulardan Juda katta
ok o'tganda, markaziy sterjen gazlaming juda yugori haroratida
massaga ulanib golganda spiral kuyadi.

Nosozliklarui bartaraf ctish. Cho'g’lanish svechasining
gisqa tutashishi va massaga ulanib qolishi 7.2-rasmda keltirilgan
sxemaga muvofiq tekshiriladi.

Qisqga tutashuv yonmayotgan markaziy sterjenga va svecha
viulkasiga ulanib, lampochkaga qarab aniglanadi. Lampochkani
spiral va svecha korpusi oralighiga ulab, svechaning massaga ulanib
qolishi  tekshiriladi. Tutashuv bo’lganda fampochka  yonadi.
fa mirlashda  shikastlangan tzolyatsiyva  yangisiga almashtiriladi.
Yangi cho’g tanma spiral 2 mm diametrli nixrom simdan yasaladi.
Shikastlangan detallari almashtirilgandan so'ng svechani gaytadan
qisqa tutashuyga va massaga tutashuvga tekshiriladi.

7.3. Ajratkich-tagsimlagichlarni ta’mirlash

Taqsimlagichlarni  bo'laklarga  ajratish.  Tagsimlagich-
larni bo laklarga ajratishda dastlab oktan-korrektorning gotirish bolt
bo shatiladi. Buning uchun tagsimlagich yig'ilgan holda. bo’rtib
chigqan detatlar chuqurchasi bo’lgan maxsus vertikal taglikka
o'ratiladi.  Tagsimlagich  korpusining  uch  tomoni  yugoriga
vo'maltirilgan.  Tagsimlagich  Korpusini - bir qo’l bilan ushlab,
ikkinchisi  bilan  elektromexanik — ochgichning  shpindelint - bolt
kallagiga keltiriladi va M6 bolt boshatiladi. Oktan korrektor va
rostlovehi plastinatar tagsimlagich korpusidan chigarib olinadi. Jurh
modeldagi tagsimlagichlarining oktan-korrektorning Konstrukstyalari
bir-birlaridan farg qilsa-da. ko'rsatib o’tilgan bo'laklarga ajratish
operatsiyalarini muvoliglashtirishga xalagit bermaydi.

Undan so’ng tagsimlagichning holati o'zgartirilib. ikkinchi
corizontal  holatga  o’matiladi. So’ng korpus aylanasi bo"yicha
joylashgan  vintlar ketma-ket bo’shatiladi. Bir qo’l bilan korpus
ushlanib va burilib wriladi. ikkinchisi bilan esa elektromexanik
ochgichning uchi  korpusga  keltinfadi. - RIT9 va RITO-B
tagsimlagichlarida  dastlab kondensator — simini qotirish vinti
bo shatiladi, undan so’ng esa navbatma-navbat kondensatorni tkki t
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gotirish — vinti, uzgich plastinasining  qotirish  vinti, vakuum-
rostlagichning qotirish vintlari bo'shatiladi. Undan so’ng ochgich
bilan  vakuum-rostlagich  tortgisining  uchini  ko'tarib  uzgich
plastinasining  ustuniga  mos  keluvehi tortgisi chiqariladi.
Llektromexanik ochgich bilan uzgich plastinasini qotiruvehi ikkinehi
vint va vakuum-rostlagichni qotirish ikkinchi vinti bo shatiladi.
Vakuum rostlagich va uzgichning plastinasi chigarib olinadi. R4 va
R13 tagsimlagichlarda ko'rsatilgan o'tishlardagi asosiy farq shundan
iboratki, ularning korpusida kondensator yo'q, R4-V2 va R13-V2
tagsimlagichlarida  kondensator  uzgich  plastinasiga  qotiriladi.
bo’laklarga ajratish jarayonida plastina bilan birgalikda ajratiladi.
R4-D1 va R13-D tagsimlagichlarida csa umuman kondensator yo'q.
Bulardan tashqari R4, R13, RI8 tagsimlagichlarining R20. R119.
R119-B lardan farqi, uzgich plastinasining korpusga qotirilishida
farqg mavjud. agar oxirida ko'rsatilgan modellarida plastina korpusga
ikki vint bilan qotirilsa, R4 va R13 modellarida ¢sa teshik orqali
o’tuvchi va maxsus pishang jismiga vint kirib turadi. Ushbu vintari
bo'shatish uchun R4, R13. RII8 tagsimlagichlar korpus cheti
ostqo’yma teshigiga vertikal holatda o rnatiladi.

Plastinani olishdan avval izolyatsiyalangan  o'tkazgichni
chigish simidan uzish. buning uchun uning qotirish gavkasini
bo’shatish  kerak.  Undan so'ng  tashqi  izolyatsiyalash  vtulkasi
bo'shatiladi va uzilgan ikkala ichki va tashgi vtulkalar chigarib
olinadt.

Qo’lda yoki gaykalt Kalit yordamida maslyonka qopqog’i
tagsimlagich korpusidan chigarib olinadi.

Undan so'ng, valik oxiridagi viulka parchin mixi bilan
gotirilgan bo’lsa. parchin mix Kallagi kesib tashlanadi voki  uning
sterjent shlifovkalanib, parchin mix presslab chigariladi va vtulka
chiqarib olinadi. Bundan  keyin markazdan  gochma  rostlagich
vigiilgan holda korpusdan chigartb olinadi. Bo'laklashda muftadan
prujina chigarib olinadi va shtift presslab chigariladi, so'ng mufia
yig'ilgan holda olinadi. Bunday uzcllarni bolaklarga ajratish va
ta‘mirlash maxsus postlarda oiib boriladi.

Markazdan qochma rostlagichni  bo’laklarga  ajratish va
yigiishni ushbu bo’linmaning o’zida olib borishdan tashgari. uni
bo'laklarga ajratish bo’linmasida olib borish varianti ham bo’lishi
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mumkin. Bo'laklash jarayoni ko'rib chigilgan tagsimlagichlarda
kulachokni valikda ushlab turish agiga shayba qo’yilgan qulfii halga
yordamida amalga oshiriladi. Bo'laklarga ajratishda maxsus asbob
vordamida halqa olib tashlanadi va ajratgich moslamast yordamida
valikdan  kulachok  chigarib  olinadi.  R118  tagsimlagichlarida
kutachokni valikka qotirish valik uchiga burab kiritiladigan vint
vordamida amalga oshiriladi, vint tagiga prujinali shayba qoyilgan.
Uishbu vint clektromexanik ochgich yordamida ochiladi. Undan
so'ng yukchalarning prujinalari, ularning stoporlovehi halqalart va
prujinalar chiqarib olinadi. Taqsimlagich detallari bo'laklarga ajratib
ho'lingandan va yuvish mashinalarida tozatangandan so’ng, ular
nazorat gilish-saralash uchastkasiga yuboriladi.

Ajratgich-tagsimlagich detallarining nugsonlari.

Ajratgich-tagsimlagich detallarining asosiy nugsonlari ishehi
aralashmalarining  yonishida uzilishlar - bo’lishi. ayrim  hollarda
svecha  clektrodlarida uchqun  razeyadining  bo’lmay  golishi
hisoblanadi.

Ajratgich-tagsimlagichning 0'ziga XOS nugsonlari
quvidagilardan iborat: ajratgich  kontaktlarida  uchqualanishning
ko'payishi: kontaktlar orasidagi tirgishning  kattalashuvi yoki
kichiklashuvi: markazdan gochma ajratgich va vakuum rostlagich
richagi  prujinasining  kuchsizlanishi va  sinishiz  kulachok
bo rtmasining  yevilishiz  valik  vtulkasining  veyilishic - vakuum
rostlagichi  germetikligining — buzilishiz — rotor va  tagsimlash
qopgogining ifloslanishiz ularda darzlarning paydo bo’lishi.

Kondensatorning yomon  qotirilisht yoki uning nosozligi.
hontaktarming  moylanib  qolishi.  Kentaktlardagi trgishning
kichiklashuvi, generator tarmoglarining tutashib golishi oqibatida
kontaktlarda  uchqun  paydo  bo’lishi - mumkin. Bu  nugson
kontaktlarning tezda oksidlanib qolishiga, ulaming elektroerozion
veyilishiga va oraliq qarshilikning ortib ketishiga olib keladi.

Richag yostigchasi veyilganda yoki noto’g’ri rostlanganda
kontaktlar orasidagi tirgish qisqaradi, bundan tashqari ularning
noto’g'rt rostlanishi natijasida tutashuy paytida ajratgich valigining
katta avlanishiar chastotasida kontaktlarning tehranishi ortib ketadi.
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Vakuum rostlagichning germetikligi diafragma yoki shtutser
tagidagi qistirmaning shikastlantshi ogibatida va gopgoq darz ketgan
hollarda sodir bo ladi.

Nosozliklarni bartaraf ctish. Ajratgich-tagsumlagichdagi
ko pehilik nugsonlar u maxsus  stendda  sialganda  aniglanadi.
Kontaktlarning oralig qarshiliklari kontaktlardagi  kuchlanishning
pasayishiga garab tekshirtladi. Tekshirish natijalari esa ularning
holatini xarakterlaydi.

Kontakt  vopig bo'lganda  millivoltmetr  bo'yicha
kuchlanishning pasayishi aniglanadi, uning gqiymati 0.1 V dan katta
bo imaslipi lozim. Kontaktlar ovnali qumgogos bilan yoki vupga
valpog nadfil bilan tozalanadi. Volfram kontaktlarning  yeyilishi
sezilarhi bo'tean hollarda ular almashtiriladi. Yangi kontaktlar csa
kumush kavshar PS-70 bilan kavsharlanadi.

K1-968 stendida ayratgich hontaktlarning tutashuy holatdagi
burchagi. ular shlayotgan  paytidagi  tokning  o’rtacha  giymats
boyicha amiglanadi. Ajratgich  kontaktlarining  tutashuv  holatda
bo lish burchagi 7¢ 0.1 gacha ruxsat ctitadi.

Firgish rostlangandan so'ng  dinamometr orqali ajratgich
richagi  prujinast  kontaktlari  ajralishining  boshlanish  paytidagi
tarangligi amqlanadi. Kuchsizlangan richag prujinasi almashtiviladi.

Tagsaimlagich davriyhikka va o'z vagtida to’xtovsiz uchqun
hosil qilishga sinalganda kulachok, yurttma valigi va vtulkalarning
yvevilish darajast aniglanadi. Buning uchun  tagsimlagich  katta
kuchlanishii disk Klemmasiga ulanadi va tagsimlagich valining 200-
250 avl nin avlanishlar chastotasida uchquolanishning o"g'ri sodir
bolishi kuzatiladi. Agar sinov natijalari qonigarsiz bo’lsa, dastiab
harakatlantiruvehi valikning ko'ndalang silpishi tekshiriladi. Agar
ko'ndalang  yo'nabishda  siljimasa. yeyilgan  kulachok  va mis-
erafitdan vasalpan vtulkalar vangisiga almashtiriladt.

Fagsimlagichning  markazdan  gochma  rostlagichi - o't
oldirishni tgartlatuvehi burchak giymati bo’yicha tekshiriladi. Ot
oldirishni itgarilovehi burdhak  gradatsiyalangan  diskda, valing
ma lum ay lanishlar chastotasida. uchgun hosil bo’lishning siljishi
bo'vicha aniqlanadi. Agar uning ko'rsatkichlary me“yordan chetga
chiggan bo’lsa. rostlagich  prupimasi osmasining  stoykasi bukib
rostlanadi. Stovkanmt ay lamish o'gi tomon bukib, o't oldirishni
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itearilovehi burchak kichiklashtiriladi. teskari tomonga bukilganda
esa bu burchak kattalashadi. Agar bunday rostlash bilan zarur
bo lgan o't oldirishni ilgarilovehi burchakni hosil gilib bo’lmasa.
prujina vangisiga almashtiriladi. Prujinani almashtirishda shunga
ahamivat berish kerakki. ulardan birining clastikligh yuqori. Bu
prujina cho'zmasdan gotiriladi. Elastikligi pastrog bo'lgan prujinani
tortibroq qotirish lozim. Turli elastiklikka cga bo’Jgan prujinalarning
qo’ltanilishi, 0"t oldirishni ilgarilovchi burchakni dvigatelning tezlih
rejimida o zgarishiga qarab o zgartirish imkonini beradi.

Vakuum-rostlagichning ishlashini  tekshirishdan  avval u
germetiklikka sinaladi.

Tizimning  germetikligi - vakuum-nasos  tomonidan  hosil
gilinadigan vakuumning pasayishi bo’yicha tekshirifadi. Uining
germetikligi  diafragmani  yoki - shtutser  ostidagi gistirmani
almashtirish vo'li bilan tiklanadi.

‘akuum-rostlagich  yuritma  valining ma’luin aylanishiar
chastotasida va vakuum-nasos tomonidan hosil giladigan vakuumda
tekshiriladi. Gradatsiva diskida uchqgun hosil bo’lishining siljishi
bo’vicha vakuum rostlagichning to”g ri rostlanganligi aniglanadi.

Ot oldirishni ilgarilovchi burchak  vakuum-rostlagichni
gotirish vinti oval kesiklarida siljitish va prujinaning tarangligini.
uning chetidagi shaybalar sonini o zgartirib rostlanadi. Undan so’ng
tagsimlagich  maksimal aylanishlar  chastotasida  va  vakuum-
rostlagich hosil gilgan to'lig o't oldirishni ilgarilovchi burchakda va
vakuumsiz uchqun hosil gilishning uzluksizhigi tekshirrifadi.

7.4. O zgaruvehan tok gencratorlarini ta’mirlash

Generatorni bo’laklarga ajratish. G 250 gencratorining
barcha modifikatsiyalari hamda G 270A va G 271 generatorlanda
bajariladigan  operatsiyalarning ketma-ketligi - va ta mirlashda
qo Haniladigan qurilmalar bir-birlaridan farq gilmaydi. Bu holat
ko rsatib o tilgan generatolarning atzalliklarini ko'rsatadi. Quyida G
25011 generatorlarining  bo'laklarga  ajratish - jarayoni - ko'rib
chigilgan.

Generatorlarning ko pehilik detallarining moslashtirilishi va
golgan detallarning  yuqori  darajadagi o’xshashligi barcha bu
modeldagi generatorfari ta mirlash bir korxonada tashkil gilishining
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magsadga muvofigligini ta'minlaydi. Buning  natijasida
generatorlarni ta’mirlashning umumiy samaradorligi ortadi.
Generatorni - bo'laklarga  ajratish  uni osma  transportyor
ilmog’idan chiqarib olishdan boshlanadi. Generator chilangarlik
stoliga mahkamlangan maxsus taghikka o’rnatiladi. Dastlab ochgich
kallakli pnevmatik gayka buragich bilan massa vinti 7X-1598
chiqariladi. X-401 prujinati shayba va VK143708053 skoba chigarib
olinadi. Undan so’ng shu asbobdan foydalanib, navbatma-navbat
sharikb podshipnik gopgog ini gotiruveht uch dona 8X-1541 bolt
chigarib olinadi. ushbu gopqoq (¢ 250-3701060 detal) va uch dona
X-1012 prujinali shayba chigarib olinadi. Gayka buragichning
kallagi ichki olti girralikka almashtirilib, navbatma-navbat shehyotka
tutgichning thki gotirish boltt G 250-370106 bo'shatilib, shchyotkani
tutgich  kontakt halqalari tomonidan  qopqog  c¢higarib  olinadi.
Generator kontakt halgalan tomonidan rotor uchidagi gayka MX-
0015, 8 -17 kallak bilan gavka buragich vordamida prujinali X-4289
va oddiy MX-0825 shaybasi chigariladi. Avval ishlab chigarilgan
gencratorlarning  rotorda kontakt  halgalari tomonida  rezba
bo'Imaganligi sababli avval ko'rsatilgan o’tish bo’lmaydi. S 17
kallakdan toydalanib shkivni qotirish gavkasi MX-0235 bo’shatilib,
prujinali MX-0234 va oddiy NO-1002 shaybalar chiqariladi. Undan
so ng navbatma-navbat to’rt dona tortib turuvehi vint (ikkita MX-
1252 wva ikkita MX-1210) bo'shaulady, bumng uchun ochgich
kaltakdan fovdalaniladi. to'rt ta prujinali shayba X-4001 chigariladi.
Chigarib olgich vordamida hontakt halqalari valdan chigarib
olinadi. Undan so'ng statordan faza chulg’amlarining uchta chiqish
uchi to’g rilash bloklarining mos keluvehi uchidan navbatma-navbat
uziladi, buning uchun M1I-90118 uchta gaykani bo’shatiladigan
S -8 mm kallakdan toydalanib uchta X-4001 prujinalt shayba va faza
chigishlarining uchlart klemma sterjentari bilan birgalikda chigarib
olinadi. Stator olinib, qopqogdan o’ g rilash bloki uziladi. Buning
uchun ikkita gayka 8X-1533M bo shatililib, shayba NO-1067. ikkita
prujinali shayba X-4001_isolyatsiyalovehi vtalka G250A1-3701319
va kontakt bolti G250A1-3701352 chiqarib olinadi. Undan so'ng
qupqog teskarisiga avlantirifib, varim dumaloq kallakli ikkita vint
NO-0424 bo'shatihib. ikkita prujinali shayba X-1012 chiqariladi. vint
7N-4279 boshatilib, prujinalt shayba X-4001 chigariladi. Undan
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so'ng qopqogdan to’g’rilash bloki olimadi. Rotor valini shkivdan
presslab qopqogning yuritma tomonidan chiqarib olish uchun stwlga
o'rnatilgan reykalik  press va uning taghgidan iborat  bo’lgan
moslamadan foydalanish mumkin. Ushbu operatsiyani bajarishda
qopqoq taglikka tayanadi, rotor valning uchiga press puansonining
kuchi go’yilgan bo’ladi. Dastlab shkivdan rotor presslab chigariladi,
ventilyator va vtulka olinadi. Undan so'ng shu moslamaning o’ zida
yuritma gopgog’i tomonidan rotor presslab chigariladi. Generatorni
ishlab chigaruvchi korxona tomonidan ushbu operatsivani bajarish
uchun gopqogda ikkita erkin M6 rezhali teshik nazarda tutilgan.
Biroq katta hajmdagi ishlab  chigarishda ushbu teshiklardan
foydalanib ajratgichni qo’llash zarur bo’lgan ish unumini ta minlay
olmaydi

Bo laklarga ajratishning oxirgi operatsiyasi bo’lib. reykalik
pressda Kontakt halqalari tomonidan 180502 K189sh sharikli
podshipnikni presstab chiqarish va qopgogni yuritma tomonidan
ho laklarga ajratish hisoblanadi. Tajriba shum ko rsatadiki, sharikli
podshipnik qopqoq bilan birgalikda kontakt halgalari tomonidan
chigarib olinadi. Bu holda ham uni gopgog uvasidan chiqarib olish
uchun ham maxsus taglik talab ctilade,

Qopqoq yig'ilgan holda yuritma tomonidan maxsus taglik
yordamida o rnatitadi va pnevimatik gayka buragich. kallak ochgich
bilan navbatma-navbat maxsus shaybani qotiruvchi to'rtta vint
bo shatiladi. To rtta prujinali va maxsus shayha chigarib olinadi. Val
rotoridan borodok va bolg s shponka va tayanch kosasi va qirgimbi
halqa  press  yordamida  chiqariladi. Bo'laklarga  ajratiladigan
generatorfarning qotirish va - boshga mavda detatlart bo™laklash
jarayonida chilangarlik dastgoh vachevkasidagi maxsus idishlarga
vigiiladi. Idish detallar bilan to’lganda, uni chilangarlik dastgohi
yacheykasidan — olib,  yuvovehi mashinalarga olib  Kelinadi.
Generatorning yirik detallari osma transportyorga osifadi yoki unga
osilgan korzinalarga rotorlar. shkivlar, ventilyatorfar joylashurilib.
yuvuvehi mashinaga keltirtladi. Generatorlar bo laklarga ajratifganda
barcha  operatsiyalarning  sifatli - bajarilishi ta'minlanisht  va
detallarning idishlarga 0 g'ri joylashtirilishi - kerak. Bo laklarga
ajratish sifati detallarning saglanishiga va shu bilan bog liy bo’lgan
ta mirlash samaradorligiga ta’sir ko rsatadr.
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Generator  gurilmasida  uchraydigan nugsonlar bu
akkumulvatorlar batareyvasining zaryadlanishi yoki zaryadlanmaslipi
hisoblanadi. Bunga sabab gencrator to’g rilagichining voki rele-
rostlagichning nosozligi hisoblanadi.

Qurilmaning  alohida  agregatlarini  tekshirishdan  oldin,
generator klemmalariga,  to'g'rilagichga  va rele-rostlagichga
ulanadipgan simlar kontaktlarining puxtaligiga ishonch hosil gitish
kerak.  Faza  klemmalarida  uzilgan  simlar  o'zgaruvehan 1ok
voltmetriarida kuchlanishi 12V bo’lgan nazorat lampalari bilan
tekshiriladi. - Dvigatel tirsakli - vali 600-800  ayl/min  aylanish
chastotasida - generatorning har bir klemmasiga navbatma-na bat
voltmetr imassaga yoki lampa klemmasiga ulanadi. Agar kuchlanish
volimetr bo'yicha 12V yoki undan katta bo’lsa va lampa to'lig
cho’g lanib yonsa, generator sos hisoblanadi.

Uygrotish - chulg’ami  yokt  statorning  ishdan  chiqishi.
shehyotkalarning  osilib - golishi yoki tutashuv  halgalarining
oksidlanishi ogibatida generatorda nosozIlik vujudga kelishi mumkin,

O’zgaruvchan tok  generatorint ta’mirlash uni gismlarga
apratishdan— boshlanadi.  Qismlarga  ajratishdan  avval  cho’tka
wzehning  sozligipa ishonch hosil gilish  kerak, chunki ularda
tutashuvning buzilishi, ularning oksidlanishi. tutashuy halqalarining
moylanib golishi, cho’tkalarning kattaroq  yeyilisht yoki cho’tha
tutgichlarining  osilib - qolishi.  cho'tka  tutkich  prujinalarining
clastikligi pasavishiga, zanjirdagi uyg otish  garshiligining  ortib
Ketishiga sabab bo'ladi. Natijada uyg’otish toki anchapa pasayadi.
unga mos holda generatoming quy vati ham tushib ketadi.

Generatorlarda clektr - nosozbiklardan tashgari  mexanik
nosozliklar ham sodir bo’ladi. Masalan. podshipniklarning veyilishi
va buzilishi, rotor vali bo’vinlarining yeyilishi. val va shkivdagi
shponka uvasining yeyilishi, val, gavka va boshqgalardagi resbaning
shikastlanishi. Nosozliklarning — avrimlari  generator — gismlarga
ajratilganda tashqi nazorat bilan aniglanadi.

Statordagi nosozliklarni ta’mirlash. Stator lan di
chulgiamlar  tarmoglarining massa wtashuvi ko'prog  uchraydi.
Bunday nosozlik bir yoki bir necha  graltakning  izolvatsiyasi
buzileanda sodir boladi. Izolyatsiyasi shikastlangan g altakni avval
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tekstolit ponalardan  ajratib, so'ng  stator arigchalaridan  chigarib
olinadi.

~ 3rasm G 250-A1 statori ¢ altagini joylashtirish: 1-g altak
oxiri; 2-g altak boshi: 1, 1> va Hi-1- 2-va 3- fuzalarning
boshlanishi: K, Kxva Ki-1- 2- va 3- fazalarning oxiri.

(ialtaklarni  stator  arigchalaripa  o’rnatishdan oldin,
artqchaca BV yoki EVS markali clektrotexnik karton izolyatsivasi
votgiziladi. Stator galtaklari arigchalariga tekstolitdan pona gogib
gotirilib go'yiladi. G 250 tipidagi generator fazalarining g altaklari
ketma-ket ulangan bo'lib, ular quyidagi tartibda joylashtiriladi. 1-
o altakning |- fazasi statorning tishlariga Kiydiriladi, shartli ravishda
gabul qilingan 1-. 2- g altaklarga ikKita tishini tashlab, 3-siga
kiygiziladi (7.3-rasm). Shu tartibda 2- va 3- fazalarning g altaklari
joylashtiriladi. Har bir glaltak uch gatlam o'ralgan tarmog: ikki
gqatlamli  besh  tarmog, yuqorigisi  esa ueh tarmogdan  thorat.
Fazalarning chigqan uchlari ko'rsatilgan o'lchamda kesiladi va 6-8
mm uzunlikda emaldan tozalanadi. Fazalarning tozalangan uchiarim
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birgalikda burab POS-40 Kavshari bilan kavsharlab qo’yiladi,
buralgan joyiga esa 4 mm lik diametrga cga bo’lgan xlorvinil trubka
(naycha) kiydiriladi. Stator fazalarining tozalangan uchlariga
diametri 2,5 mim bo’lgan xlorvinil trubka kiygizilib, ularning uchlari
kavsharlab go’yiladi. Stator galtaklariga GI*-95 yoki MI.-92 loki
shimdiriladi, so'ng 100-200°C da 4 soat davomida quritiladi.

- /{( i?}

R Y

S

#y

o> \!

“A-rasm. Generator chud-g amlarining sxemasi: H;, 11> va
11-1-0 2-va 3- fazalarninge boshianishi: 1, K> va K-1-. 2-
va 3- fazalarning oxiri

Glaltak izolyatsiyasining - namga.  issiglikka  bardoshliligini va
tanmoglarning  o’zaro  qotirifishini ta'minlash  magsadida  lok
shimdiriladt.

Megommetr yordamida izolyatsivaning qarshitigi o [chanadi
va statorning chulg amlarida fazatararo gisqa tutashuy bor-yo'ghgi
tekshirtadi.

Stator arigehalariga soat mili yo'nalishi bo yicha uch fazali
chulg’am graltaklari 6.4-rasida ko'rsatilgandek yotgiziladi. G 283
generatort uchun o'n sakkizta graltah yasaladi. Statorning har bir
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fazasi uzluksiz ulangan g altakdan iborat. Har bir g altak ikki gatlam
gilib o'ralgan beshta tarmogdan tuzilgan: 1- qatlamda uchta tarmogq,
2- qatlamda ikkita tarmog mavjud.

Rotorlardagi nosozliklarni ta’mirlash. Rotorni
ta'mirtashda uning uyg’otish chulg’ami almashtiriladi. tutashuv
halqasi yo'niladi yoki almashtiriladi, sharikli podshipnikning valdagi
o'rnatish joylarining yeyilishi bartaraf etifadi.

G250 tipidagi o'zgaruvchan tok  generatorlarida  rotor
qutblari va vtulkalari valga presslab. (G 285 generatorida shponka va
gayka yordamida qotirib mahkamlanadi. Tutashish halgalarining
yeyilishi ularga chang. loy va moy tushishi oqgibatida sodir boladi.
Bu ¢sa o'z navbhatida cho'tkalarning tez va notekis yeyilishiga sabab
bo ladi.

Yeyilgan tutashish halgalari tokarlik dastgohida qora dog’lar
ketgunga qadar yo'niladi. Bunda halga diametrining kichiklashuvi |
mm dan ortiq bo’lmasligi lozim. Yo'nilgan yuzalarining tepishi
rotorning barcha turtari uchun 0.1 mun dan katta bo"imasligi lozim.
Tutashish halgasining yeyilishi 1 mm dan ortiq  bo'lsa. ular
vangisiga almashtiritadi. Buning uchun uyg’otish chulg’amt uchlari
kavshardan ajratiladi, halga valdan press yordamida chigarib olinadi.
(i 250 generatorida halqalar ketma-ket, G 285 gencratorida ikkala
halga bir vo'la chigarib olinadi. chunki ular umumiy plastmassa
asosiga o'tgazilgan. Yangi halgalar valga moslama  yordamida
presslanadi. so’ng yo'niladi, shishali qumgog’oz bilan tozalanadi.
Uve'otish chulg amining chiqib turgan uchlari halgaga POS-40
kavshari bilan kavsharlab mahkamianadi.

Barcha xildagi  gencratorfarning  uyg’otish - chulg amlari
vtulkaning o’ziga o’raladi. Tutashuv plastinkasi va val o'rtasiga
vog och pona o matiladi. Tutashuv plastinkasining bir uchi tutashuv
halqasiga  kavsharlanadi,  ikkinchisi esa uyg'etish - chulg’ami
uchlarining biriga kavsharlanadi. Uyg'otish chulg’amining bo’sh
golgan uchi ikkinchi  tutashuv  halqasiga  kavsharlanadi.  Avval
uyg’otish g altagi 110-120°C da 2-3 soat davomida quritiladi. So'ng
glaltak  izolyatsiyasining  metall  gismiga  nisbatan  qarshiligi
o'lchanadi. Rotorga yig'ilgan holda 25-60 minut davomida MI.-92
jokt shimdiriladi, so’ng 8-16 soat davomida 120-130°C da quritish
shkafida quritiladi.
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Rotor havo haroratigacha sovitiladi va uning izolyatsiyasi
garshiligi 500 V kuchlanishli megommetr bilan o’lchanadi. linda
qarshilik 50 Om dan kichik bo Imasligi lozim.

Uzelga chang va qum tushishi ogibatida cho’tka jadal
veviladi. Yeyilgan cho'tkalar yangisiga almashtiriladi. Ko pchilik
o'zparuvchan tok  generatorlarida  cho’tka  tutgich yopig holda
ishlanadi. Bu holda prujinaning cho’tkaga bo’lgan bosimi 7.5-
rasmda keltirilgan sxemadan topiladi.

T 3-rasm. Cho'tka  tutgich
holatini tutashuy - halgalariga
nishatun - aniglash:  1-cho tha
halandligi:  h-cho thaning  chi-
qib turgan qismi

Tekshirtladigan  cho'tka tutgich cho’tka bilan birgalikda  tarozi
pallasiga  o'rnatiladi. Ostqo’yma  stoykasiga  qotirilgan  siquvchi
richag bo rtlamani 2.5-3.5mm o’lchamgacha cho’ktiradi. Prujinaning
cho'tkaga bo’lgan bosini tarozining  bosimidan cho’tka tutkich
ogtirligini ayirib (grammliarda) aniglanadi.

O zgaruvehan  tok  generatorlarining  golgan  nugsonlar
odatdagi usulfarda bartaraf ctiladi.

To g rilagich qurilmasini ta’mirlash. Setenli
to g rilagichlarning  elementlart teskari tokni o’lchab  tekshirtlad
(7.6-rasm).

Yo girilagichm tekshirishdan avval ajratgichlar VK, va VIG
twtashuriladi. reostat o'l Kiritiladic polotno shehuplari
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tekshiriladigan ¢lement masofadan boshgarish shaybasiga zich qilib
sigitadi. Bunda shchup jezdan yasalgan tutashuv shaybasi tomonidan
o'zgarmas tok manbaining musbat qutbiga ulangan bo’lishi lozim.

0.5 A 500 mkA S,

25V

7 6-rasm. Selenli to s 'rilagich clementlarining sozligini aniglash
moslamasining sxemasi

Reostat yordamida shchuplardagi kuchlanish 14V pacha
tekis oshiriladi. Agar teskari ok 20 A dan Kattarog bo’lsa. selen
to"g rilagichda qisqa tutashuy mavijudligini ko’rsatadi. agar teskar
ok 200 mA dan katta bo’lmasa. clement soz hisoblanadi. S00 mA
gacha bo'lgan teskari tokni aniglash uchun ajratgich VK, ni uzish
lozim. Agar kuchlanish 12 V. teskari tok 200 mA dan Kattarog
bo"lsa. bunday element Kichiklashgan teskari qarshilikka ega bo adi.
Selen elementlarning jez  shaybasining alyuminiy  plastina bilan
tutashgan joylarida amorl” holatdagi selen gatlami hosil bo lishi
mumkin. Bu holda kuchlanish 16-18 V bo lganda ham. teskari tok 4-
5 mA dan oshmaydi. Barcha nugsonti plastinalar, texnik talablarga
javob bermasa, yangisiga almashtirifadi.

Diodlarning har biri gismlarga ajralgan stator chuig am
uzilgan generatorda 12-24 V. kuchlanishlic o’zgarmas tok manbai
yordamida alohida tekshiriladi. Elehtr zanjirida diodga ketma-het
gilib. zarur kuchlanishga cga bo’lgan traktor cho’g lanish lampasi
ham ulanadi (7.7-rasm).

Lampa bir yo'nalishda ok otganda yonishi lozim, chunki
soz diod tokni korpusida ko rsatilgan maxsus belgi yo nalishidaging
o tkazadr.



Agar ikki yo'nalishda ham lampa shchupi yonsa, diodda
qisqa tutashuv mavjudliging ko'rsatadi, agar biror yo'nalishda ham
yonmasa, unda uzilish borligint ko rsatadi.

T Terasm. Diodlarning sozliging tekshirish sxemasi

Diodlarni nominal Kuchlanishdan katta bo’lgan kuchlanishda
o zgaruvchan ok tarmogtida v diod bilan ketma-ket ulanmagan
lampada tekshirib bo'lmaydi. Nosos anod  almashtirilishi lozim.
Yangi diod radiatorga gayka bilan gotiriladi va undan so'ng
o'tkazuvehini tokning uzatish joviga clektr kavsharlagich  bilan
Kavsharlab o wiladi. Kavshar sitatida POS-30 dan foydalaniladi,
My us vazifasin esa tanakorning spirth eritmasi bajaradi. Kavsharlash
pay tida diodning harorati 150-5 °C dan oshmasligi lozim, shuning
uchun ham kavsharlash tes bajarthishi zarur. Yangr o ratilgan
diodlar avvalgt diodla bilan bir xil markada va qutblilikda bolishi
lozim.

Ozgaruvchan ok gencratorlariga VKZ va VA serivadagi
ventillar o matlade. Bu seryadagr ventillar yuboruvchilar sifatida
generatorning qopqog’t - voki - maxsus  sovitgichlarga  presstab
o'matiludi Presslask uchun moslamaning  diametri  izolvator



gardishidan 0,2-0,3 mm katta bo’lishi lozim. Pressiash kuchi tekis
qo yilisht va 5000 N dan katta bo’Imasligi kerak.

O’zgaruvehan tok generatorini sinash. G 250 generatorini
sinash generator klemmalaridagt kuchlanish 12,5 V. ok kuchi 28A.
rotorning aylanishlar chastotasi 3000 3300 ayl/min bo’lganda 10
minut davomida xo’rdalashdan boshlanadi. Bunda rotorning statorga
tegishi, podshipnikiarda cho’tka tutkichlardan shovgin chiqishiga
ruxsat ctilmaydi. Undan so’ng generatorni 10000 aylmin aylanishlar
chastotasida 1 minut davomida, aylanishlar chastotasini tekis oshirib,
uye'otilmagan gencratorda tekshiriladi. Bunday sinashda generator
statori stendga  puxta qotiritishi lozim va aylanishlar chastotasi
keskin oshib ketgan holat (raznos) da xavisizlik choralari ko'rilishi
lozim. Undan so’ng rotorning boshlang’ich (minimal) aylanishlar
chastotasi — o'Ichanadi.  Generator  sovuqg holatda (20.7:57C)
vuklamasiz 12,5 V kuchlanish hosil qilishi zarur. Bunda uygotish
chulg’ami  Kkuchlanishi 125V bo’lgan  akkumulyatorlar
batarevasidan oziglantirib tekshirifadi (7.8-rasm).

G 250A-1 va G 250G-1 generatorlart rotorining boshlangich
avlanishlar chastotasi 950 ayl/min dan. G 25011 gencratoriniki esa
900 avl/min dan oshmasligi lozim.

Generator rotorining aylanishlar chastotasini klemmalardagi
huchlanish 12,5 V ga yetpunga gadar sckin-asta oshirib boriladi va
uning giymati o'lchab turiladi. Undan so’ng sovug holatda 28A
nominal ok beradigan va 12,5V kuchlanish hosil giladigan
rotorning  boshlang’ich aylanishlar chastotasi olchanadi. Bunda
uyg otish chulg'ami kuchlanishi 12,5V bo'lpan akhumulyatorlar
batarevasidan oziglantiriladi. Sinash sxemasi 7.9-rasmda keltirifgan.
Bunda reostat bilan yuklama toki ampermetr bo’yicha 28A da ushlab
turib, rotorning aylanishlar chastotasi sckin-asta oshirib boriladi.
Uning givmati G 250A-1 va G 250G-1 generatorlarida 2200 aylnin
dan, G 2501-1 generatorida esa 2100 ayl/min dan oshmasligi lozim.

(i 285 generatorini sinashdan avval ok yuruvehi gismlarning
izolvatsiyasi korpusga nisbatan 380V kuchlanishda Ss davomida
tekshiriladi. Yugorida ifodalangandek. gencratorning uyg’onishini
boshlang'ich  aylanishlar  chastotasida  yuklamasiz — atrof-muhit
haroratida tekshiriladi. Rotorning  avlanishlar chastotasi
to"g rilagichdan chigayotgan kuchbanish 125 V kam bho’lmaganda,
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rotorning aylanishlar chastotasi 1400 ayl/min dan ortib ketmaslip
lozim.  So'ng  nominal yvuklamali  gencratorning  boshlang ich
(minimal) uyg otish chastotasi atrof-muhit haroratida tekshirifadt.

T N-rasm. Generator rotorini vuklamasiz - boshlang ich
avianishiar chastotasida tekshirvish sxemasi

I'o’ g rilagichdan chigayotgan kuchlanish 12,5 V dan Kichik
ho'lmasa. rotorning avlanishlar chastotasi 1400 ayl/min dan Katii
bo’Imasligi lozim. So'ng generatorni uygotishdagt boshlang ich
(minimal) aylanishlar chastotasi nominal yuklamada atrof-mubat va
cencrator harorati (20,7 5°C) da tekshiriladi,

T Yopasm. Genevatorni xo vrda qilish sxemiasi

._.
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To g rilagichdan chigayotgan kuchlanish 12.5 V dan kam va
yvuklamadagi tok kuchi 80 A bo’ Isa, rotorning aylanishlar chastotasi
3200 ayl/min dan katta  bo’Imasligi lozim. O zgaruvchan tok
seneratorining boshga markalari ham shu tartibda tekshiriladi.
ularning ko'rsatkichlari texnik shartlarga solishtiriladi.

Nazorat savollari

1. Elehtr jihozlari detallarini yuvish va tozalash ganday ohb
boriladi?

2 Elektr jihozlarini yuvish  mashinasida bajarifadigan
istilarning tavsitini aytib bering.

3. Llichqunli o't oldirish  svechalart - va cho’g Tanma
«vechalarni ta mirlash jarayonini tushuntirib bering.

1. Ajratgich-tagsimlagichlarni -t mirlash nimalarni - o’/
ichiga oladi?

5. O zgaruvehan tok generatorlaring ki pital ta mirlash gaysi
jarayonlarni o'z ichiga oladi?

6. Generator qurilmasida uchraydigan nugsonlar nimalardan
iborat?

7. Stator va rotordagi nosozliklar ganday ta mirlanadi?

$. To'p rilagich qurilmasini ta’mirlash ganday olib bortladi?

0. Ozgaruvchan  tok  gencratorini - sinash jarayonint
fushuntirib bering.
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