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KIRISH

’O‘zbekistonning dunyo bozorlariga chiqisﬁini jad?llas.htiri_shni .ta’mir‘llash
gishloq xo‘jaligi mashinalariga bo‘lgan servis Xizmat ko rsa.tlsjh lshla_nga. po lg_an
talabni qondirish, ilmiy texnika va innovatsiya ‘Ja/ra.ypnla.nm tashkil qlhshnmg
yangi uslublarini qidirib topishni hamda amalga PSthIS‘hnl taqozo eta'dl. diich

Respublikamizda qishlog xo‘jaligi texn1!<ale_1r1g3a bo‘lgan tale_lblarm qon 1r1.sl
borasida mustaqilligiga erishish yo‘lida ke)_/mgl yillarda ulkan 1shlar' olib b?rl -
moqda. Ta’lim sohasiga ham kerakli_ va.21falar yuklanrr‘loqda. Aqusa, odquv
adabiyotlari yaratish borasida ham teglshll qarquar va ko rstma!ar be{‘llmoqda. .

Hozirgi kundagi gishloq xo‘jgllg} mashinalari va texnikalari quyidagi
yo‘nalishlarda takomillashib va riVOJlan{b 'bo’rmoqda:. N . .

— mashina va jihozlarning sifatini, ishonchliligi va xizmat muddatini
OShIESl:r’lashina va jihozlarni qulay mehnat sharoiti va texnik estetika talablari

i ihalash;
asosfanll(e)lzhina va jihozlardan ogilona foydalanish; ' .

— mashinalarga téxnik xizmat ko‘rsatishda zamonaviy texnologiyalardan

i : a qo‘llash., .
fOngliz?lii]:] ‘;(aof};l;ielgl&i ?ivojlantirishda mashina va texni‘kalardan.yuqori upumll
va samarali foydalanish katta ahamiyatga ega. Bl:l €sa 0z n_avbatlda ‘mas].nna.va
texnikalardan to‘g‘ri foydalanishga, ularga. te_xml.< se,rv1.s Xizmat ko‘ fsatlshnmg
barcha qoidalariga amal qilishga va yuqori 51fat.11. ta. m1rla§hg?1 bog'liq. 'Ishlash
jarayonida uzel va detallarning ta‘puy yeylhshl natuasndg me}shma. va
texnikalarning ish unumdorligi pagayadl. Shunmg uchun ulgr'm vaqtl-vaqtl bi-
lan tiklash zaruriyati paydo bo‘ladi. Ma§hma va te>§n1kalarn1 1shga yar.oqh' hol-
da saglash xarajatlari ancha katta. Mashina va t.exmkal"flrga texnik servis x.xzmat
ko‘rsatish xarajatlarini kamaytirish uchun mashina va jihozlardan sam_aral{ foy-
dalanish hamda texnikani takomillashtirish bilan bir qatorda texnik ?(1zmat
ko‘rsatish servis texnologiyasi, ta’mirlash ishlarida yangi texnologiyalarni tgsh-
kil etish masalalarini hal etish, oldindan ularni dastlabki ko‘rikdan o‘tkazish,
yaroqli-yarogsizlarga ajratish ishlarini yaxshilashni talab etadi.



Birinchi bo‘lim

T
MASHINA VA JIHOZLARGA TEXNIK XIZMA
KO‘RSATISH, TA'MIRLASH ASOSLARI HAMDA UMUMIY

\_ - TEXNOLOGIK JARAYONLAR -/

1.1. Mashinalarga texnik Xizmat ko‘rsatish va
ta’mirlashning rejali tizimi

Mashinalar, agregatlar va u
lar ko‘rsatish bo‘yicha ishlar h
ni bajarish uchun ishchi (kish
bilan ifodalanadi. Galik
Ta’mirlash ishlarining yillik hajminj aniqlash uchun mazkur X0 Jd ok
mashinalarini ta’mirlash va ularga texnik xizmat ko‘rsatish sonini, shuningdeX,

ir ta’mi g ~atls + sigtimini
har bir ta’mirlash hamda texnik Xizmatlar ko‘rsatishning mehnat sig‘im
bilish zarur, :

. . H at_
skunalarni ta’mirlash, shumng@ekz tgxmk x;ﬂ]l‘ll:l -
ajmi mehnat sig‘imj bilan, ya’ni ta’mirlash 1n ot
i/soat) yoki dastgoh (dastgoh/soat) sarflanga

Davriy texnik Xizmatlar ko‘rsatish
(1-TXK; 2-TXK; 3-TXK)
Traktoming vaqti-vaqti bilan o’
TXK, 3-TXK .

' Va mavsumiy texn
mashinalarnj yozgi va

- . . ]Z—

Aishki mavsumga tayyoriashda o‘tkaziladi (texnik XIZ~

matlar traktorning pec . _ ' il onilgi
i ogramm Y

sarflaganiga qarap, O‘tkaziladj). saniea yoki necha kilog

1-TXK va 2-TXK

oo cyxatl
; ariladigan ishlarning to‘la ro‘yX
Autilmalarida O‘rsatilggn): ®

: " keyin bajariladi, Bunda har ne};_
Ml va qo‘shimchg ravishda quyidagilar b

iladi i iriladi, zarur bo‘lganda suv nasosi shkiv.i-
ST viladi, moy sathi tekshirila: 1, Zar edlle . uvi-
rl}adlkéraliltg;aylltaranglash roligining koypu&gg, .gldl.'aVllk tlzlnl;:‘filk;iz Erlng)grgv glhi
;11(111;% gu;gnitsal’i traktorlarning moy sathi tekshiriladi va zarur kofp sina, ot
adl, iroichini i tmalar qutisining ,

irgichining korpusiga, uza . oklar
g}?srl?il;}i 5:§3££ri§ing korpusiga, oxirgi lpl(zlatmglzr gggﬁzlgg?éata{z?ﬁglﬁhvchi

e chagiga, tutgich roliklarning gt » YOI oy

bglapsﬁarm;ngChgaUg[iDga isma karetkalarning sapfalariga moy q;)g%aﬂli:gisvurish
S i ardg hIi) niklari, asosiy tishlashish muftasining ajratish PO'Sh plarir,ﬁng o
uftalarinin podshipﬁiklari, burish mexanizml. bosl}qa‘rr.na!sn ric ﬁéglari e
meta]ar.mmgol? lari, yo‘naltiruvchi g‘ildiraklar t1r§akll o‘qining .vt.u ihar,nirlari
pedallailmﬂga rin(i o“qlarining tashgi podshipniklari, rul tortqllaglklimg it
o si valining vtulkasi, burish sapfalarining pp@shlpmlkalrl,_ e
e bols hqa'r;n abarmoqlari, o‘rnatish qurilmasi burish valining vtl; aag?, 8
ressorlarini go dshipniklari, tormoz richaglarining valiklari mc;ls; an o
privodining p lagichni texnik garovdan o ‘tkazishda qyyzdagl ishlar q " {chning

}ﬁzvo :)tzi:l(: gﬁang ajratgichdagi tirgishlar va teshiklar yoki havo so‘rg
® avtom '

turl tozalanadi; idagi Imashtiriladi, pastki tur elementlar
ichning poddonidagi moy alma , ment
* ]lzayodetlﬁzliigliicrlijlgld]}gvap iflos bo‘lsa, olinadigan barcha elementlar yuviladi;
oz - i di;
ichning trubasi tozalana ; o .
h.a\llo 592;‘;3(8)‘ tozalagichning kassetalari yuviladi va moy agﬂe;@xz eshiriladi
iilk' 01: 1lning so‘rish trubalari va ejektor birikmalarining jipsligi
vigate _ |
va mahkamlanadi; igi iriladi va zarur bo‘lsa, rostlanadi;
' ining tarangligi tekshiriladi v 0'Isa, )
° Vel‘lt]lat(il'rt az;zzﬂn?or;lr;tisgh teshiklari, probkalarning holati, akruTulyitorscil?gl
° k]emm?_ ta i,n sathi tekshiriladi va zarur bo‘l.ganda.akkumu yatorni lga nadi’
elektroli nk goksidlangan klemmalari va snmlarmng uch!an toza . ,
illwnmegl?aem,ing va uchliklarning kontaktmas gismlari texnik vazelin bilan
emm
mcgg?)g?:rléagi shamollatish teshiklari tozalanadi, akkumulyatorlarga distir-
qo N
langan sy quylladl; hkamlanganligi tekshiriladi;
tareyasining puxta mah gm g ' -
3klg(}1ar1r1:1£2§;)srll]a;11§; ﬁlt);i, reaktiv moy sentrlfu]%arsll ti)z;.lanadl va yuviladi;
2 i inuti i i iriladi;

i ining minutiga aylanish soni teks - ‘
Sz[:i?gﬁl;gaaﬁgx)’imiin%irgich filtrlar, dag‘al tozalgsh ﬁltrlan, zarur bo‘lganda
::Jiniq tozalash yonilg‘i filtrlaridagi quyqa bo shatl!adl; o
tizim yonilg‘iga to‘latiladi va undagi havo ch‘lqarlb yul?o_rllad1, L

onilg‘i haydash nasosidagi kanal, asosiy d\/_lgat;l balqmng qopqog 1_(.iag1 va
iurgizib yuborish dvigateli bakining probkasidagi teshiklar tozalanadi;



shinalardagi havo bosimi tekshiriladi. Burish mexanizmlarining bo‘limlari-
da toplanib qolgan moy bo‘shatiladi.

2-TXK har 240 motosoatlardan keyin o‘tkaziladi. Dvigatelning karteridagi

moy almashtiriladi va moylash tizimi yuviladi: bu ishlar D144 dyigatel_idfl. 120
soat, AM—01 dvigatelida esa 180 soat ishlagandan keyin bajariladi, yonilg‘i na-

sosining korpusi va asosiy dvigatel aylanalar soni regulyatorning korpusidagi
moy almashtiriladi.

]

Bunda quyidagi ishiar amalga oshiriladi: .
moy sathi tekshiriladi va zarur bo‘lganda rul mexanizmining korpusiga,
harakatlantirish shkivining korpusiga, old ko*prikning karteriga, yuqori va

pastki juft reduktorlarning korpuslariga, kardanli uzatma oraliq tayanchi-
ning korpusiga moy quyiladi;

old g'ildiraklarning va kardanli valning podshipniklari, old ko*prik burish
kulaklarining podshipnikla

ri va sharnirlari, generatorning podship_mkla'f’
qarish richagining o qi, kardanli valning shlitsalarl,
ining orqa podshipnigi moylanadi: o
havo tozalagich, tiniq tozalash moy filtri, moy quyish trubasining turi, dvi-
gatel uzatmalarj qutisi, burovchj momentni kuchaytirgich reduktorlarl,

guvyat olish vali, gidravlik tizim baki, old vg orqa ko'priklarning sapunlart.
f_?g.al tozalash yonilg‘i filtyj, asosly dvigatel baki bo‘gzining qopqog'l Vd
dlag‘lélg;dra\]/hitmmmng asosiy filtri tekshiriladi, tozalanadi va yuviladi; i
Ozalash moy filtri filtrlovehi ele ini ‘ ish imkoniya
tekshiriladi: mentining moy o‘tkazis
lgo_lrsunkalamilng burkay boshlash bosimj vq yonilg'i tozitish sifati, klapanlar
g komm‘SlOla_r O'rtasidagi va dekompression mexanizmdagi firqis,h]_ar’
"INg clektrodlari o¢rtasidag tirgish, magneto uzgichining
hlashish muftasi, burovchi momel?ti
si, burish muftalarini va torlrlOZlf“l‘:0
: G = arangligi i mogqlarinns
S!lplmtlangaqhg!, il > ngligi, gusenitsa bar kqoreﬂla'
1ning podshipnikiar teper or 4> O'prik burish kulaklari shkv
elektr simlarning | lati .. va zarur bo‘lganda rostlanadi; ;
olvate e e o a0lat] tekshiriladi vy zarur bo‘| hikastlangan joylar!
vatsiya gilinadj: : O'lganda shikastlang
0°zgarmas tok gCneratorj
3 St : < . . ¢ 4
yor ‘vklyu_chatelining kontakt?sﬁ?rt Yakorlari, cho tkalari, shuningdek, start

S Ozalanadi vq ularning holati tekshiriladi;
teshiklar ko‘zq gt LIl 8olovkasidag; svechalar o‘rnatiladiga’

vy B di va

elektrolitning zjcho: Aurumdan tozalanadi;
darajasi ¢ kg S hh.gl va akkumulyatorlar bat - . anlik
Jast tekshiriladj. Zarur bo‘lgands dlareyasining zaryadsizlangan!!®

: ; i
yoki u zaryadlangan batareyagy almash,tirj?;g'r €¥a qo‘shimcha zaryadlana
1

h;

traktordagi barcha uzellarning tashqi birikmalari tekshiriladi va zarur
‘Isa, burab mahkamlanadi. _ - 4 o
g(-)TIXC'K ha;' 960 motosoat ishlagandan keyin o‘tkaziladi. Bunda quyidagi

ishlar bajariladi: dvigatelning sovitish tizimi qu_yqadan toz_alancfld‘l, :rallqorm.ng
texnik holatiga baho beriladi va uning quvvati hamda tejamli ishlashi aniq-
d o

lanadi.

Davriy texnik xizmat ko‘rsatish 2-TXK ishlari  va gqo‘shimcha ravishda

quyidagilar bajariladi:

onilg‘i nasosining korpusi, asosiy dvigatel aylanishlar soni regulyatorml(;]_g
% . . - 0 3
I}{IOI‘pljl:Si ventilyator shkivining korpusi, ventllyator‘ tasmalarn_u _taranglay i
an roI‘ikning korpusi, yurgizib yuborish dvigateli reduktorining k(.)l:pl.}S],
2 . 3 e - . G
ﬁcz'ltmalar qutisining korpusi, old ko‘prik asosiy uzatn‘lal.arl qutl.su]lmD
e - - . - .
karteri, burovchi momentni kuchaytirgichning korkpusn, oxirgi I;(o}:puslll,l 1 Te:;
< 2 . . . . . - - - 1 I. _
i i 1g korpusi, gidravlik tizimning baki, _
danli uzatma oraliqg tayanchmub‘ ‘ gidr izl )
X’llliZIT]ilcll'llC’ korpusi, harakatlantirish shkivining k‘oxpgm (uzoq v_aqt |sh.la'
crfmdfi) moczfdan bo‘shatiladi va yuviladi; gusemtsal; trglktorlalda oxirgi
Eczatnclahr korpusidagi, tutqich roliklarning gupchaklaridagi, tayanch katok-
< 2 . - c* . - . _
larning balansirlaridagi va yo‘naltiruvchi g‘ildiraklardagi moyni 480 moto
& - -
i i irish mumkin;
hlagandan keyin almashtiris 5 . _ _
S?élt 1‘Si;ditl?aklar suv nasosi, generator, asosiy tishlashish 11’1_L1ft3$1, karda‘nh
\(/)al gold ko‘pi‘ikning burish kulaklari, burish muftalz_lrmmg qo’shish
ricl’nclari burovchi momentni kuchaytirgich va quvvat olish valining pod-
(D 2 . . .
ipni idagi tiriladi;
shipniklaridagi moy almash‘ di; N _ . _ .
targatish qutisidagi boshqarish richagining o°qi, kardanl_l valning shlitsalari,
tishlashish muftasi valining orqa podshipnigi moyle_madl. Uzglchn.mg kula-
chogini moylaydigan fetrali fitil moyga namlanadi va magnetoning may-
D - -
i ; i iladi;
doniga 15—20 tomchi moy quy . - . )
asosiic dvigatelning silindrlar golovkasini mahkamlaydigan gaykalar puxtali
i tekshiriladi; _ o L
%OI‘SLlnkalaI' oiinib, qurumdan tozalanadi, yuviladi va yonilg iing purkay
boshlash bosimi hamda to‘zitish sifati tekshiriladi;
yonilg‘i nasosi forsunkalar bilan komplekt holda ustaxonada maxsus tayyor
mashinalar sinab ko‘riladigan joyda tekshiriladi (dv1gat¢lga o‘rnatilgandan
keyin yonilg‘i purkashning ilgarilash burchagi ham tek.shujll.adl.);.
dvigatel moylash tizimining agregatlari, traktor gidravlik tizimining agregat-
lari, elektr uskunalarning asosiy agregatlari ustaxonada maxsus tayyor
’ . . - . - - -
mashinalar sinab ko‘riladigan joyda sozlanadi. Nazorat asboblarning ishj
tekshiriladi;

tiniq tozalash yonilg‘i filtrining korpusi vuviladi va filtrlovehi elementlari

almashtiriladi;
%4 B



® yurgizib yuborish dvigatelining tishlashish va ajratish muftasi, orqa va
oldmgl -ko prik asosiy uzatmalarining podshipniklari, oxirgi harakat uzati-
malar}m?g va taye!nch katoklarning podshipniklari, yetakchi va yonati-
1'5}{0}1]11} g'ildiraklarning podshipniklari, osma karetkalarning o‘q yo*nalishida

133 <)J‘llsga1,1d(:11d gllldlrg!dalénmf,;l bir-biriga garab og‘ishi tekshiriladi va zarur

da sozlanadi. Barcha uzellar mexani ini i yangi

moy‘b ﬂfln tolatiladi nizmlarining korpuslari yang
Keyingi va oldingi g'ildiraklarning shinalari, gusenitsa va yetakchi

g'ildiraklari tekshiriladi va zarur bo‘lsa, joyi iriladi i
. ) It va
yuklama bilan ishlatib ko‘riiad: Joyi almashtiriladi. Mexanizmlar sa

Mavsumiy texnik xizmat ko‘rsatish (MTXK)

M ‘rsati  dichb ot .
Kgif(;sflf;itl?:lhﬁuzgl-?s.hkl yoki bahorgi-yozgi ishlarga o‘tishda bajariladi.
bolsa undagi quyga rea o'tishda dvigatelning sovitish tizimi yuviladi va zarur
texnik qarov ishla);?ba}'l;) .(lloé!lad" Navbatdagi vagti-vagti bilan o‘tkaziladigan
. hadi: termostat distaanicz1 at . Bularga qo‘shimcha ravishda quyidagi ishlar qzll—
di. Dvigatel, gidraylik N lermometr va jalyuzi (parda)ning ishlashi tekshirila-
’ WIK tzim, kuch uzatmasi va yurish gismining agregatlar!

navlari gishkisiga almashtiriladi. Dvigatel

gan g° 110ﬂé}ri :alyyorlab q0“yiladi guir;;lil isitgichlari hamda sovugdan saglaydi-
. - V1eatelning soyitigh 1. Sorei2a moslanadi va mashinaga mahkam-
ning isitish tizim; t,‘akshig}?lz(lj’i aSumulyatorlar batareyasi isitiladi ¥

saglashga o g .
ishlors fa ;zlizlzlr;:)a‘;l;l.' sz agi Vaqti-vag;:'uggan saqlash g‘iloflari olmlg‘:
'Mecha rayishg, “an o ‘tkaziladigan texnik qan

; q

UMumiy sovitisy ¢; _I‘g’fgagilar bajarilg ;-
1 L) . . .
regulyator saq an Isitgich gozonj (agar u qo‘shilga?

-~ e Aqlaydigan isp kuchlanish 14,5+0,2 da%

13,5+0,2 V gacha o‘zgartiriladi. Yog‘och separatorli akkumulyatorlardagi
elektrolitning zichligi qishki me’yordan yozgisiga o‘zgartiriladi.
Dvigatelning ta’minlash tizimi yozgi nav yonilg‘i bilan to‘latiladi. Moy ra-
diatori ishga tushiriladi. Dvigatel, gidravlik tizim, kuch uzatmasi va yurish
tizimining agregatlari hamda uzellaridagi moylar yozgi navlisiga almashtiri-
ladi. Traktorning o‘zi yurar shassi kabinasi va qoplamasining zanglagan
joylari tozalanadi, shikastlangan tashqi va ichki sirtlari bo‘yaladi.
Dvigatelning sovitish tizimi suvga to‘latiladi.

Traktorni vaqti-vaqti bilan ko‘rikdan o‘tkazish

Traktorning vaqti-vaqti bilan o‘tkaziladigan Kko‘rigi tuman texnikalarini
ta’minlash va ta’mirlash korxonasi bo‘limining jadvaliga muvofiq yilda 2 marta
o‘tkaziladi.

Mashina traktor agregatlarini tuman ta’minlash va ta’mirlash bo‘limining
davlat inspektori jamoa xo‘jaligining bosh muhandislari ishtirokida tekshiradi
va ko‘rikdan o‘tkazadi. Ko‘rikdan o‘tkazilgan traktorlar fagat belgilangan ish
hajmini bajargandan keyingina navbatdagi ta’mirlashga qo‘yiladi.

Texnik xizmat ko‘rsatish belgilab qo‘yilgan vaqtlardagina o‘tkazilishi zarur
bo‘lgani holda, traktorlarni joriy va kapital ta’mirlash zarur bo‘lgandagina ba-
jariladi. Agar traktor bajargan ish hajmiga ko‘ra joriy yoki kapital ta’mirlash
ishlarini o‘tkazish lozim bo‘lsa-yu, ammo texnik holatiga ko‘ra ishlay oladigan
bo‘lsa, uni ta’mirlashga qo‘yish shart emas. Bu holda ta’mirlash texnik garov
bilan almashtiriladi. Texnik qarov ragami mashinaning holatiga qarab belgi-
lanadi.

Ta’mirlashlararo ishlash muddatini oshirish ta’mirlash xarajatlarini ancha
tejashga, ehtiyot gismlar sarfini va traktor ishlari tannarxini kamaytirishga
imkon beradi.

Ta’mirlashning texnik qarov bilan almashtirilishiga ruxsatni bosh muhandis
yoki tuman ta’mirlash bo‘limi davlat texnik inspektori traktorning yoki gishloq
xo‘jalik mashinasining texnik holatini sinchiklab tekshirgandan keyingina be-
radi.

Agar traktor bajargan ish hajmiga ko‘ra joriy yoki kapital ta’mirlash vaqtiga
yetmagan bo‘lsa-yu, lekin texnik holatiga ko‘ra ish bajara olmaydigan bo‘lsa, u
ishdan olinishi va gancha bajarganligidan qgat’i nazar, ta’mirlashga qoyilishi lo-
zim. Traktorni bevaqt ta’mirlash texnik qarovlar va avvalgi ta’mirlashning sifatsiz
bajarilganligini bildiradi.

. @



1.2. Mashinalarning sifati, ishonchliligi,
nuqsonlari va buzilishi

Odatda, buyumlarning, shu jumladan, mashinalarning ham Sllfétl)tll rilsgfjgsgb
lilik, tejamkorlik, birxillashtirsh darajasi, qulaylik, pa}tent OllSl:l tala bahilanadi-
berishi, raqobatbardoshlik va boshga ko‘rsatk!chlar. blla_n _2; ini ko'
Ishonchlilik mashinaning asosiy xususiyatlaridan biri bo‘lib, uning sifa
jihatdan belgilab beradi. _ .
: Ishonch%ilikni oshirish gishloq xo‘jalik mashinalari uchun alohlfjial a,?iz?gla
yat kasb etadi, chunki bu sohada texnikadan gisqa mud.datlard'a ny. a'?a’mir-
to‘g‘ri keladi. Avtomobillar, traktorlar va qgishlog xo‘jaligi mashinalarini Flag'n
lash hamda ularga texnik xizmat ko‘rsatish Xarajatlari juda kat_ta ma Jarar
tashkil etsa-da, buzilgan holatda bekor turib qgolishi oqibatida kq‘r}ladlga“ hay-
ham kam emas. Qishloq xo‘jaligi mashinalari umumiy ish vagtining yer

NN a
dashda 35% gacha, hosiln; yig‘ib-terib olishda esa 50% gacha qismi ishlamay
qolishlarni bartaraf etishga sarflanadi.

. - s . . . i esa
Yerosti ma’danlarining tabiiy zaxiralari cheklangan, mashinasozlikda
nisbatan ko‘p metall j i i

oshirish vositalarini ko‘ri

Ishonchlilik masalalarining maxsys Xususiyati bo‘lib vaqt omili hisoblanqg;
g{l;ggkl ht,’ogh%lal;g‘mh Parametrlarning mashinadan foydalanish jarg}’lO‘:]‘is
. “5anshi baholanadi, ypip chigish pa ini inadan foydala
jarayonini o'rgapan: & chiqish p fametrining mashinad

Ishonchiil; 10°g'risidagi hoyired oo ~ jallar

e gl hozirgi zamep fani fizika, kimyo, materialld
Garshiligl, metallay texnologiyagj ialshunoslikka maghirla detallart
shakllanmish va Yeyilish nazari ’

. N ‘radi.

o] lari va boshga fap tayanib ish ko‘rac!

Puxtaliknj hisoblash Hva - Ja fanlarga tayan ilad1,

hisoblash ishar EHM d:n lil‘gydg;:gtr)natlka usullaridan keng foydalani
Dastlab buyy ing i

o oshiriladi. )
gan bo'lib, hunay ) Ing §shonchhhg1 haqgidagi bilimlar faqat tajribaga asoslan
hagidagi fa,n XIX asrgﬂflasxda. loddan avjo 8a o'tib kelgan. Mustahkaml
yaratish ommaviy tusajaldal Vojlandi, chunki py, davrda mashina va qurilmala’

= landi. Dastlgpy ¥aqtlarda hisob-kitoblar detallarni
o).

i >sirida si digan qilish uchungina xiz-rr_lat gilardi, xolos.
qo‘yilgan'yuklaplisl; ﬁﬁglgﬁ;&;nl];r};lingg xigmat mudc'la.ti to‘g‘pglda tasawuiliigfali/l-i
XIX a§m.mg OXIl{lirning ishgalanish sababli yeyilishlm teks'hmsh,' l?u yeyr shn
o l'd!' Detallarini izlash ishlari boshlab yubonldl.‘ Lekin .barlbllr,.dagl? Jra
karr.laytlr‘lsf-l US?]' Idagidan oldin ishdan chigadigan bo lsg,_ uni avva gli' e b,las]?ar
Yoo ?0?111 cr]Iill(i)bJ;asashar va shu bilan muammoni hal qlclllanrga;:1 S;b ! ulli% asha
yosg'on iatsi do bo‘lgunga qa I .
o Bunday yon;l:cs)l:illl]\; qz‘ﬁ?ltsgg‘lg?c}l,an judag mustahkam ‘qlhbdtayyorlash
Samolyotmng qb nday samolyot yerdan ko‘tarila olmggqq bo .lar edi. .
mungﬁm’t:g(rizoislz]onchlilikni fanning mustaqil sohasi qgébtaji?;légtzzl;isﬁini

¥ ‘1di i rilmalarning uzoq mu at ishini

paYd'olb%]g?lﬁrr?xmfﬁl?o;:;]i;a%l;mi tahlil etib, lmash;nalarlllsgi:}rga{(e?;l(ls};?i
ta minlov i oli ini i igish bilan shug‘u . di.
s dar o u‘slglciil r;::ellsl;sigﬁzr Cli]slc‘nlonchliligini ta’minlash bl.lagl’ bltl)fclﬁg
Muhandlslgr hall'mr];n ahal qgilishgan, lekin shunga qayamaslgq keymg1l ir hecha
masa{?larl?ildgtgl;'r:g i:honchlilikning miqdoriy ko‘rslezit.klchlanm aniqlash im
onyil 1o i i uzil-kesil yuzaga keldi. .
e r'natema'tlll;a xgﬁ%iﬁgiuﬁl;ql;gzéiy famg ishonchlilikni ta ‘minlash Ya'fuﬁf

Mashlnalﬁl.r kl-s g‘nalishda rivojlandi. Ishonchlilikni tg’mm’lash yuqori si ak _1
hiSOb['aSh kal')l lk lti::h va ulardan to‘g'ri foydalanisl}ga.dm.r an’anaviy konsct);gn
maghnnalaml yar]ecl) iya usullariga tayandi. Puxtallkm_ hlsoblgsh .esfa, arlisvo'la-,
torlik va texno1] %’ini go‘llash bilan bog‘lig. Ishonchlilik hagldagl an lisil -
mat?n?anka USl]J 3 ‘ich davrida konstruktor va texnologlar 1s!11amay. qobuzigl_
o o gﬂg jarayonlarni chuqur tushungan holda mashinalarning buzil
olib keluychl g Jdoriy ko‘rsatkichlarini hisoblab 'chlqls]?m fOYdaSlZ'kisr teb
oo lSh]aShI nl:z)qnchli]ik nazariyasini ishlab ChlgUVChl‘ matemati aﬂmas
hisoplaShgan' X ing 0‘ziga xos xususyatlarini yetarl!cha to hq t{asavyltl)r ? mas
texnik masa.lalarlnll1 gsullarini qo‘llashni mashinalarnmg yugori s1t-“at11. 0 ég i
e bg’zan hl'sgl')]s:n-‘ljair yo‘l deb garar edilar. Ang shu.xkkl yo 'nahshmng irga
t?,mmlo‘v?hl h!r ilishi puxta mashinalar yaratilishiga olib ke}adl. . 60 micm
likda ko'rib ¢ lq'b ruvchi zarralarning eng katta o‘lchami taxminan 1 -ml

o, uc}]u ﬁlg eng kichik o‘lchamlari esa cheklanma%qn. M‘a_shn;(a ar
= Fepg. Zome af:(r)]sil bo‘lish xususiyati ko‘pgina om.illarga. bog‘liq .bc.) lib, eng
yagmlda ?hangb turadi. Asosiy omillarga tuproq yoki yerning r}amllgl va tl..ll‘.ll’l.l,
doiraca i zgaE chi ha;mda yo‘nalishini, havoning harorati va na_ml.lglplﬁ
Sharltllionl:é?fg h:rakatlanish xususiyati hamda tezligini va shu kabilarni kiritis
mas
muran. ishtiriladigan maydonlarda mashina ishlayotgap vaqtda
h oYclzz(ijE::hgi)g?‘ni)c,l%tcl)sr}imlr,l;flgg,S g/sm3y ga yetadi. Shuni aytish kerakki, havoda
av



chang miqdori taxminan 0,8—1,2 g/sm’ bo‘lganda ko‘rinuvchanlik anchagina
yomonlashadi. Yer sathidan balandlik ortib borishi bilan changning dispers
tark‘&l maydaroq bo‘lib, kvars zarralarining migdori ko‘payib boradi.
yeyiln (fi luﬁkl, lChangda kvars zarralari gancha ko‘p bo‘lsa, detallar shuncha tez
vKladishlan a;iel‘ an, motor changli havo sharoitida ishlaganda podshipniklar
toza haveli s an.tcllrsa.kh valmng' bo‘yinlari orasidagi tirgishning kattalashuvi
viloyati Sharoitqcrimt a 1shlagandag1dgn 10 marta tezroq sodir bo‘ladi. Sirdaryo
paytida havod ; a Yﬁf haydash paytida traktorlar havo tozaligich o‘rnatiladigan
chang miqd 'gl © an% ml‘qdon 0,6—0,75 g/sm? atrofida bo‘lgan. Havodagi
qdort 0,5 g/sm’ bo‘lganda yangi traktor motorining resursi motor toza

havoda ishlagandagi i
ga nisbatan 20 : . I .
60% ga kamayishi aniglangan. %, chang miqdori 1 g/sm’ bo‘lganda esa

Avtomobil va traktorlar ¢ i irgi i
ularga tegishlicha texnik xiz 82 o-rnatilgan hozirgi havo tozalagichlar, hatto

o mat ko‘rsatib turilgand i in
1-2 foizi Ty rilganda ham, havodagi changning
W texnik xizmat yomon o‘tkazilganda, ya’ni filtrlovchi unsurlar

ifloslangan, poddo ; . .
yuboradi. P ndagi moy sathi kam bo‘lganda esa 15—20 foizini o‘tkazib

o ; . . aralashmalar mj i da
p rshel}dagl yuqorigi halqala}rlnfﬁg yeyilish tgz?i(;ril 20§ar(]ala:/rallr0(’)?'t7:d%.a eha orer
havo tozalagich o tlarl uning dispers tarkibini belgilaydi. Masalan,
mayda changg z:riafaﬁ?nlfir;?iz’algp?dl va silindrlarga havo bilang bi}rlga fagat eng
eng katta o‘lchamj yonilg‘i fl ' ﬂlp drga moy bilan birga kiradigan zarralarning
Dvigatelga kiruvchi chopn. - o1 & OVaKlarining o‘lchamlari bilan cheklangan
qaraganda deyarlj o, a;‘%nmg dispersligi havo bosimi changiga nisbatan olib
undagi yonmaydigan arg, maydi. Moyni almashtirish muddatlari buzilgand
ko‘payadi, alashmalar (asosan, abragiy zarralar) miqdori anchagin?

‘ uddi shunday ge
o pﬁr{zgil};:ﬁ{:h‘m ko‘rsatadj_ tallarga 9araganda 1,5 dap 5.5 baravargachd
T Tayoniga syrkq , . ’
muhitining asosjy vazifalarid;/nn:)ci? ! MUhiti katta ta'sir yo¢rsatadi, Surkov mOYi

yeyilishini iri . i i . .
I kamaytirishdap iborat. A::;iihlna detallarining ishqalanish kuchi V2

a sur e e, . _
i:t;z: ' kov moyi ikki qarama-garshi V&

D

zifani bajaradi: abraziv ta’sirini so‘ndiruvchi va abraziv zarralarni ishqalanuvchi
yuzalarga tashib keltiruvchi sifatida ishlaydi.

Mashina gismlariga abraziv zarralar ularni tayyorlash, yonilg‘i va moylash
materiallari, suyugliklar quyish vaqtida hamda tabiiy yeyilish natijasida tushishi
ham mumkin.

Tutashish joylaridagi tirqishlarni to‘g‘ri tanlash ularga abraziv zarralar kirib
golishining oldini olish va detallarning yeyilish jadalligini sekinlashtirishi
mumkin. Tirgishlardan o‘tib keladigan abraziv zarralar esa ishqalanuvchi juft-
liklarning yeyilish jadalligini oshirishi mumkin.

Shunday qilib, yonilg‘i-moylash materiallarini tashish, saqlash, quyish va
mashinalardan foydalanish chog‘ida ularda abraziv zarralar to‘planadi hamda
ishqalanuvchi tutashmalarning yeyilishiga sabab bo‘ladi. Bu bilan detallarning
va butun mashinaning resursini kamaytiradi.

Mashina detallarining ishonchliligi. Ayrim traktorlarning ishlamay qolgun-
ga gadar ishlash muddati quyidagichadir: YMZ—6L 400 soat; T4A 120 soat;
MTZ—80X 300—320 soat. Respublikamizda keng tarqalgan boshga traktorlar-
ning ishlamay qolgunga qadar ishlash muddati taxminan 150—350 motosoatni
tashkil etadi.

Adabiyotlar tahlili ma’lumotlariga ko‘ra AQSH da ishlab chigariladigan
traktorlarning xizmat muddati O‘zbekiston traktorlarnikidan qariyb ikki marta
ortig. Birog AQSHda va O‘zbekistonda traktorlarni ishlatish sharoitlari bir-
biridan ancha farq qilishini esdan chigarmaslik kerak. O‘zbekistonda traktor-
larning vyillik o‘rtacha ishlash muddati 1300 soatga yetadi, AQSH traktorlarini-
ki esa atigi 520 soatni tashkil etadi.

Yeyilgan sirtlarini o‘rganish shuni ko‘rsatadiki, shesternyalar ko‘pincha
toligib va abraziv ta’sirida yeyilishga duchor bo‘lar ekan. Vtulkalar ko‘zdan
kechirilganda ularning 80—90 foizi yeyilish ogibatida ishga yarogsiz holga kel-
ganligi ma’lum bo‘ldi.

Keyingi vaqtda gidravlik boshqarish tizimi bilan uskunalangan mashina-
larni qo‘llash ancha kengayib bormoqda. Gidravlik tizimning asosiy agregatlari-
dan biri bo‘lgan nasoslar uchun ishlash qobilyatini ko‘p jihatdan belgilab beradi.
Traktorlarning ishlamay qolishi statistikasini o‘rganish barcha ishlamay qolish-
larning taxminan 20 foizi gidravlik tizimga to‘g‘ri kelishini ko‘rsatadi. Qishloq
xo‘jaligi traktorlarining nasoslari og'ir sharoitda katta yuklanish va ko‘pincha
o‘ta yuklanish bilan ishlaydi.

Ish suyugligining mexanik aralashmalar bilan yuqori darajada ifloslanishi
filtrlar, sapunlar va moy baklarini tez-tez tozalab turishni, ish suyuqligini
tezroq almashtirib turishni taqozo etadi. Gidrotizimdagi ish suyugligining me-
xanik aralashmalar bilan ifloslanishi gidroagregatlar detallarining yeyilish jadal-

®



ligini oshiradi. Mashina ishlayotgan vaqtda havoning harorati yuqori bo‘hsl‘n
qo‘zg‘aluvchi birikmalar sirtining harorati ko‘tarilishiga olib keladi. Bu esa, 0°Z
navbatida, sirtlarning moylanish va ularda himoyalanuvchi chegara\qy qgtlam-
lar hosil bo‘lish sharoiti yomonlashuvi tufayli detallarning me’yorida ishlash
muddatini gisqartiradi. .
Mashina gismlarining yeyilishiga doir statistika ma’lumotlarini shesterr‘lyall
nasos detallari misolida ko‘rib chigamiz. Foydalanish tajribasining kQ rsa-
tishicha, NSH nasoslarining xizmat muddat; o‘rtacha 1,5—2,0 yilni, gidrotizimi
katta yuklanish bilan ishlaydigan mashinalarda (avtogreyderlar, buldozerlar, e!<S'
kavatorlar, yuklagichlarda) esa kopi bilan bir yilni tashkil etadi. Nasoslar.n.mg_
Xizmat muddatinj kamaytiruvchj asosiy sabablardan biri detallarning Y?Y'll?'h‘
ekan. Masalan, tekshiruvlarning 84 foizida NSH32 va NSH46 nasoslarining }S_h
unumi detallarning yeyilishi tufayli, 16 foizida esa detallarning falokatli yeyili-
shi, ponalanib qolishj hamda sinishi tufayli chekli ish unumidan kam bo‘lgan.
Qismlarga ajratilgan va yarogli-yarogsizligini aniglashda safdan chiqarilgan
shesternyalar NSH46. Uning nasoslaridagi asosiy detallarning yeyilish darajasi

mikr?metraj yordamida o‘rganiladi. Ana shu usul bilan 60 ta nasosning vtul-
kalari, yetakchi va yetaklanuvchi o‘qlari tekshiriladi.

1.3. Mashinalarning umumiy texnik holatinj aniglash va texnik
Xizmat ko‘rsatishga tayyorlash

Traktornj gismlarga aj : I . o0 idachea
: i oo, Aratmay turib uning jshga yarogli yoki ta’mirlashg
muhtoj ekanliginj aniglash anchg murakkab. Lekin traktor ish vaqtida V2

to'xtab turganda unjn tashqi ilari : ini aniglashning
bir nechta usullari bor.g qi belgilariga qarab umumiy holatini aniglasl

ap?rr lgna:;ilag? Vvatining nobud bo‘lishiga shatun-porshen guruhining yeyilishis
sunkalarning birzrilllg:glzih?mlng. va Jipsligining buzilishi, yonilg®i nasos va for:
ehililar sababy b, -~ *°™&1ning kam berilishi va bir qator boshga kam

qQuvvatining nobud bo‘lishi, }'Oﬂilg‘i va

. — » begona tagillash va shovaqinlar
Dizel dvigatellarig, iy:tyllganhglda" darak beradi

| atun-porshe
I sodir bo‘lganda arter mlg

guruhining yeyilganligini ko‘rs#”
tutunga aylanadj,

miqdoricha kuyib Vi sarflangan yonilgining 3—47%

I.;'f.;_ )

iqi tining oxirida yonish kamerasidagi bosim (kompres§1ya)pl
kom?)]r%ls)ss?m&teétl:( yordgamida o‘Ichash oson. Bu asbob manometr va o tkazlib
yuborish krani joylashgan korpusdal} 1bora}t: Kgrpu_s truba va .qaytarll.lga gezy.la
yordamida forsunkaning korpusiga blrlashtl.nladn‘. Nu?a va prujinasi oli .qodyl'-
gan forsunka ishlab turgan forsunka q‘mlga 0 rnqtnladl. Isnt.llgan 3soksny vi-
gatelning tirsakli vali yurgizib yuborlsh_ d‘\flgatell yordamida _rfal 3 t()srp{nﬁ
11 uzatmasida 1—2 minut davomida.yoml,%l bprmasdan aylantn"1§1 i. .1?;2]1
taktining oxirida bosimni manometrning ‘ko ma}1§h1gg garab tg:j(mlpl_l.y ;rlncr]da :
mumkin: 22—23 havo bosimidan kam .bo Imasligi lgz_lm. Alohida silindrlardag
sigish bosimlari o‘rtasida 2 havo bosimidan oshmasligi kerak. - —
Shatun-porshen guruhidagi me’yoriy taqillash va shovqin arni gaz ?1 im-
lash mexanizmlari garama-qarshi tomonda stfataskop yqrglamlda a_?lqdeis i
mumkin. Tirsakli valning aylanish soni me’yonggcha oslnrllgandah31llnlr qrr}lllng
yugori qismida eshitiladigan jaranglagan taqillash 'porsh_erll) b? 1?1? ?;i‘?rlli ng
shatunlar yuqori kallaklarining, porshen barmoqlari yoki bobishka g
yewI(%anhgd:irrln;j:sl:kn?:;:g;.zmi. Bu mexanizmning yomon ishlashiga,. asosan,
klaparﬁimigg o‘z uyalariga siyrak o‘tiri'shi .sgbab bo‘lgdi. Klapanlarmng leCth
o‘tirganligini kiritish trubasiga quloq .sghb blhs_h mpmkn_’n. Bumng. qcl‘;hunb a§}-l
lab havo tozalagich olib qo‘yiladi, qlsl§h paytida .tlI‘S'akl-l val yurglzlh yt;] 'ongi
dastasi bilan aylantirilganda past sh.uyll.lagan. yoki pl_sh.lll_aggn.tov_us chigadi.
Bu klapanlar va uyalarning yeyilganligini qul kuyganhgm} bxl.dlradl. g -
Blok kallagining qopqog‘ida gaz taqgsimlash mexamz‘ml.tg‘xlnonll( an l;slo
aylanishlarda eshitiladigan yengil n;e?al.l 1;‘?;!181:1 iklapan sterjeni bilan korom
‘rtasidagi tirgishni anligini bildiradi. ' '
° rt2'11?da%llntllarsql]lshs?;:s%eﬁt;:}:ls'?gturgin joydagi taqillash. va sl}ovgm oyozlarl
ularniicésbuzilganligini bildiradi. Sovitish ti_zirpiga ggzlarm_ng o‘tishi va c.iv'lgatell(-.
i otekis ishlashi blok kallagidagi qistirmaning shlkas‘tlanganllgl{ll yoki
allegini orilganligini bildiradi. Tirsakli val, shatun va o‘zak podshlpp}kls}r
k?“ag'l(ril ol t?/r ishlar kattalashganda tirsakli val va podshipniklar jadal yeyilishi-
o‘naszlni%:letrqdagi moy bosimi ko‘rsatadi. Bosim moy nasosi soz ishlaganda
818211,0 havo bosimidan kam bo‘lmaslig.i lozjm. . g t
) Dvigatelning gaz tagsimlash mexanizmiga qaram,a—qe_lrshl tor_nom an ‘s %_
taskop bilan quloq solinganda past ayl.a.msh_lardan me’yoriy aylamshlarga_ o'til-
anda silindrlarning bor bo‘yicha eshltllgdlgan l?q g'iq taglllash ovozi _tlr_qlsh'—
iing kattalashganini va shatun podshl‘pmklarmm’g yeyl}ganl!glnl p11d1r‘ad1.
Me’yoriy aylanishlardan maksimal aylamshlarga o‘tlshda tl.rsakh valmng o‘zak
podshipniklari turgan joyda es.hi.tiladlgan l?uchll bo‘g‘iq taqgillash ovozlari o‘zak
podshipniklarining yeyilganligini ko‘rsatadi.



Dvigatelning doim ortiqcha gizishi sovitish tizimining buzi_lga_ﬂhglc_la”
darak beradi. Moy bosimi manometr bo‘yicha me’yorida bo‘lishi lozm}.
Bosimning (1 kg/sm? dan kam) yoki me’yordan ortiq (3—4 kg/sm? dan }’_qu_“)
bo‘lishi reduksion klapanning yoki ogizish klapanining buzilganligini blldn'adl._

Dizel dvigatellari ishlaganda ta’minlash tizimida kamchiliklar tez-tez sodir
bo‘ladi. Bunday hollarda dvigatelni yurgizib yuborish juda qiyin yoki butunlay
0‘t olmaydi, to‘xtab-to‘xtab ishlaydi yoki quvvat hosil gilmaydi. )

Ta’minlash tizimining asosiy kamchiliklari: dag‘al va tiniq tozalash ﬁltrla.rl
ifloslanadi; plunjerlar, reyka, Klapanlar, forsunka to‘zitgichining ninasil qz}dah,b_
goladi; plunjerning, bir tomonlama ishlaydigan klapanning prujinalari Smflc‘]lf
yonilg‘i o‘tadigan trubkalar shikastlanadi; yonilg‘i nasos buziladi yoki noto'g'rl
sozlangan bo‘ladi; plunjer juftlari, ularning klapanlari, o‘tkazib yuborish kla-
panlari, yonilg‘i pompasi, forsunkalari va boshqalar yeyiladi; yonilg'i apparat-
urasining kamchiliklarini bartaraf qilish juda murakkab; shuning uchun yonilg'i
tizimining yonilg‘i nasosi va forsunkalari buzilganda ularni maxsus uskunalar
bilan jihozlangan joylarga tavsiya etiladi. )

Dizel dvigatellari yonilg'i tizimining mexanizmlaridagi kamchiliklar dvi-
gatelning buzilishiga va barvaq yeyilishiga asosiy sabab bo‘ladi. Uzatmalar
qutisidagi va Oxirgi uzatmalardagi kamchiliklar shesternyalarning va shlitsali \(/jﬂl;

: . v ; . s e i SO
boladigan tagillash vg sho ortiacha yeyilganligi yoki singanligi sababli

Traktorni korikd Vqli“ga qarab aniglanadi. taydi
¢ OTikdan o‘tkazayotganda ko‘pi ; ‘yoriy ishlaydl,
O Inatma yoki tirkama maghj S 0 pincha go'yo me’yoriy

i thaning qarshiligini yengadi va hokazo. Lekin yonilg'

E;Z:Qilﬁgsgits%n_porSIIllen' (;/a klapanlj mexanizmlar, aylanalar regulyatori va trzlllf-
_ -oeNqa uzellaridagi gismlares a ° i ‘lean kamchi-
liklar dVIgatelning quvvati X o ratmay aniglash aiyin bo'lgat

She ni, aylanish tezligini, teiamilioin: aytiradi, butun
agregatning ish sifatin; tushirad; gini, tejamliligini pasayt

1.4. Mashinalarpj Yuvish, tozalash va bo

Traktorlar tg’m; . )
liklardan kelazﬁt_aT]E}zltfgffniUStaxonan1ng saqlash parkidan yoki bevosita x0'Ja~
neto, yondirish Saqlashga topshirishy ulardan elektr uskuna, mas

Svechalari, karh .
2 Yurator]ar e . eZlﬂa
kazolar olingg; De » Yonilg*i nasoslari, forsunkalar, rezin?

0 olingan dety)) tallarning shikastlanmasligi va ifloslanmashig!
' ol qopgoglar, probkalar yoki maxsus thﬂ”;
ta’mirlash ustaxonasigs

‘laklash

Buning uchun dala ishlarining oxirgi !(Lllllaridg dvi.g.f;ite_l sovitkish.l_tlzlmriagl
quygani yo‘gotish magsadida quyidagi emmalarmng biri bllz}n to latl'lb, 'tra tor
10—12 soat ishlatiladi, eritma to‘kib yoki toza suv bilan y_uwb l_<etk-amlad1.
Sovitish tizimini tozalash uchun quyidagi eritmalar t_avszya etiladi: i
@ 100°C gacha isitilgan 1 / suvga 100—150 g kalsiylangan soda qo‘shilgan
o} li;lltsl;;fllz’mgan sodadan 57,0%, ichilgdigan sodadan 10,37‘9,l _gsh tuz-lldaxj
1,0%, natriy sulfatdan 2,7% va natriy fos_fatdan 29,0% qo‘shi tayy(?l_anl_
gan tuz aralashmasining bir foizli lentmasx; 'tl|?1 : suvga 5% konsentratsiyali
fid ki n 1 / gqo‘shib tayyorlangan eritma. it
2{l"laqllfirli(zlz;ll?gtgdtzcl)pshi1'icl{.21digan traktorlar komplekt holda, ya’m. uning barch'a
detallari, uzellari va agregatlari, jumlad‘a_n, _mah_kaml
shplintlari, shaybalari bekam-u ko‘st bo‘lishi lozim.

TERMIZ MUHANDISLIK-
TEXNOLOGIYA INSTITUTI
AXBOROT-RESURS MARKAZ!

1.5. Detallarni saralash, to‘ligtirish (kamplgiitfaso )

‘mi ishlarida detallarni va birikmalarni yarog —yaroqsiziargaTajrdlish
trak;ilg;:{ilastg,;;];i?;;ﬁga qo‘yish ol‘didan L_llami_ng '[e}(_l'.llk. holatmll. uzll—kqsﬂ
aniglamaslik ehtiyot gismlar sotib olish xgll'ajatlarl}ll 05h11_ac!1. Y‘arloqll—yari)c%sg-r
larga ajratishdan asosiy magsad detallarning 'texmk hola.tml aniq as’]IVcéll a_En—
talab etadigan yaroqli detallarga va tashl_anad[gan_ yaroq_sm!arga _E}jl'a'[l;.l Sntlllor
rat. Ta’mirlanadigan detallar uchun ‘ta’mn'lash turi va hajmi belgi al?la i detallgr
yaroqli-yarogsizlarga noto‘gri ajratilganda tr_aktorcia ‘butunla)(/:l yey11< gan deta =
ham kelib qolishi mumkin, bu esa tralqormng ta .mu.'langan artl) Ele)gp \Xom "
ishlashiga va dala ishlari gizigan davrda' 1shda}1 cluqlsh:_%a _sabalz ’1?-; '?]a:;-h izfﬁgri
detallarni yarogsizga chiqarish esa ehtlyot qlsm‘lar sal m.llvz} hz_a ] E{ani ishlari
narxini oshiradi. Shuning uchun yaroqll—yarqqsmgz_l ajrglltxsl_lst mlolo iqa; idga :
texnik shartlarga va traktorlar ta’mxyla.shnmg bir xildagi kexrll_ (%jgtallarﬁi

: larga amal qilgan holda bajarish ke_rak. _Defelgov am.l tallarni
kgrgsaltir-l;z;lroqsizga ajratuvchi ishchi) traktorni, dvigatelni va tle'msplqllgswalr(n
yism?ar a ajratishni ish joylarida boshlaydi. Detal}ar qismlarga aratilib, tek-
chitishea :J' h oldidan sinchiklab tozalanadi va yuviladi. Yeyilgan, .yorllgal-l joy-
Shm'ShgaOtlSl]'0 kamchiliklarni fagat toza, yuvilgan cletallardagmg amqlas!l
o e blgs lql? r toza bo‘lgandagina ularni aniq o‘lchash mumkn} bo‘ladi.
mumk”?. i etat'?{ sodaning kuchsiz eritmasida, so‘ngra issiq suvda yuvish kerak.
Detajfl)lez'lj:elllclr;f}ifc;ﬁning ish joyida asboblardan tashqari quyidagi uskunalar bo lishi
ozim: T TIT et ioh \

/.Z Tmayda va 5%%@355%& 1
metall stol (

yaroqli-yarogsizga ,a"‘ratjéh';u\cl',htkn




. toxnik shartlarda- ko‘rsatilgan) 20— 257

yirik detallarni yaroqgli-yarogsizga ajratish uchun metall stol (MO—SOO{l);
kamchiliklar ro‘yxatini to‘latish va texnik hujjatlarni saqlash uchun idora
stoli;

nazorat va o‘lchov asbob-uskunalari saglanadigan shkaf (RO—0509);
yarogsiz detallar solinadigan qopqoqli metall quti;

ta’mirtalab yarogqli detallar taxlanadigan stellaj (RO—2804);
stul va taburetka;

1000 x 750 mm i tekshirish plitasi;

yaroqli-yaroqsizga ajratilgan detallarni belgilash uchun cho‘tka va qizil, oq,

sariq bo‘yoglar to‘latilgan uchta banka.

Asosiy detallarning yarogsizga chigqarilish belgilari va ularning texnik hola-

..-tini belgilash.usuhf .quyida bayon etilgan.

Shesternyalarring nugsonlari: o‘tkazish teshigining shikastlanishi va tish-

lamning yeyilishi; teshikning me’yordan ko‘pi bilan 0,1—0,2 mm dan ortiq
yeyilishiga yo'l, 90/yiladi. Tishlarning yeyilganligi tishlarning gadami va ma’lum

balandlikda qalinligi: o‘Ichab aniglanadi. Tishning qalinligi (o‘Ichash balandligl

nik -sha a yeyilganda shesternya yarogsizga

chiqariladi. ‘Shes}erqya tishlarining holatingi tgks)l,ﬁ%ish uchun shballblc)),nlar (an-
dozalar) qo‘lianiladi, tishning cho‘qqisi bilan shablonning qirrasi o‘rtasida

tirgish kelsa, shesternya yaroqli hisob] i : uch-
tadan ortiq tishi singa l anadi. Ketma-ket joylashmagan,

n, gupchagi i varili ishea
yarogsiz bo‘lad. gupchagl va tuguni yorilib qolgan shesternyalar ishg

1.6. Mashinalarni yig‘ish. Detal va birikmafarpg muvozanatlash. Mashinalarni
bo‘yash

Zamonaviy traktorlarning

dan hisoblanadi. dvigatel

ili ' i tlar-
Juda aniq jghj yeyilishga eng chidamsiz agrega

sigish darajasinj igi. krive 28l Yonilg‘i apparaturasining mavjudligi
qish darajasining kattaligi, knvoshlp-shatun mexalilpizmiga iattagkuchlaming

juft va mexanizmlarni tg7ys;
mirlash texp;i , s o
ashni talab etaq;. ik shartlarga aniq amal qilishni, uzod

dv@gatellarni yig‘ish;
dv1gatelnj chinigtirigh v sinash

Dvigatel quyidagi fartibdqg Gismlarga gjray) adi
N
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elektr jihozlar;
yonilg‘i apparaturasi;
kiritish va chiqarish kollektorlari;
havo tozalagich;

va yonilg‘i filtrlari.
nl\jl?slhina);arnigbo‘yash uch xil bo‘ladi: asosiy, ta ‘mir va oldini olish magsadi-
da boyash. Sirtlarning 50% va bundan ortiq gismi, asosan, shlkastlapganQa
bo‘yaladi. Sirtning 25 dan 50% gacha qismi bo‘yog ko‘chganda trglktom3 tashlp
keltirish, yig‘ish vaqtida biroz shikastlangan. qular proﬁl’aktlk bo.ya.ladg.
Profilaktik va ta’mirlash uchun bo‘yashlar ylg.‘llgan' mast‘nnada bajariladi.
Asosiy bo‘yashda mashinaning qo‘l yetmaydigan Joylgnnl !3(_) yal?, zang!aghdan
puxta saqglash ishlari ko‘riladi, metall sirtla.r bo‘.yqqpm'g birinchi qav.atlr.u sur-
tishga tayyorlanadi. Metalni tayyorlash, uning sirtini kll:, f:hang, kuylpdl, moy
va eski bo‘yogqdan tozalashdan iborat. Ma.s‘lm?a detal.lqrml.ng metall sirtlari ST
yoki FSX emali bilan, mexanik ta’sir natijasida yediriladigan ichki sirtlar esa
gurunt ustidan emal bilan bo‘yaladi.

( Nazorat uchun sinov savollari l
®

. . o
1. Ishonchlilik deganda nimani tushungsnz. ' o .
2. Ishonchlilik nazariyasi fanining asosiy vazifalari nimalardan iborat?

3. Detallarning yeyilishi nima? . -
4. Ishonchlilikka bog‘liq bo‘lgan omillar qaysnlar.’ N
5. Chang va zarrachalar ishonchlilikka ganday ta’sir qgiladi?

Muammoli savollar
(Interaktiv suhbatlar uchun)

Quyidagi savollar asosida «Klaster», «Sinkveyn» va «Insert» usullari yordamida jadval-

lar tuzilsin:
1. Ishonchlilik.
2. Texnik xizmat ko‘rsatish.
3. Ta’mirlash.
4. Yeyilish.
5. Zarrachalar ta’siri. -
6. Detallarning ishonchliligi.



Ikkinchi bo‘lim
DETALLARNI TA’MIRLASH USULLARI

N )

Qliqu xo‘jaligiga ko‘p miqdorda turli-tuman mashina va jihozlar olinadi.
BL‘I X0 J&}llkla‘r yanada yangi, takomillashtirilgan dizel dvigatelli traktorlar bilan
Eo xtovsiz to ld'mb borilmoqda. Qishlog xo‘jaligida go‘llaniladigan mashina va
jihozlar vazifasiga ko‘ra, asosan, haydov (T4, T4A, DT75, DT75M), pluglar va
chopiq (PLN-6-35, PLN-5-35, PN~4-35 va T28X4M, MTZ—80X,
Z-60.11, TTZ-100K.11, KRX—4, KRX-36), traktor va jihozlarga bo‘linadi.

2.1. Ta’mirlash usullarining tasnifi.

; Detallarni chi :
mexanik ishlov berish yo alarni chilangarlik va

‘li bilan ta’mirlash

Detallarga rezba ochish . -
biriktirish va harakat uzatish‘:?cllzzgmalasn oczba — detallami ajraladigan il

- e qo‘llaniladi. Ster; seailadi hqi
va t o - Sterjenlarga girgiladigan fashg
Gin, e sl o e 20T b Taha rezal Gtal bl

.. Rezba vintli sirt hosil gjladi, 3\1,2-1’ mufta) deb ataladi.

Metrik rezba yag; k ® atta, ishaalanish koeffi hik
g etril esilgan burchagi v oeffitsenti kichik.
ega. uchidagi burchagi 55 yoki 60° bog‘l i e Cliburchak profilga ega; (BF

8an yassi kesi lea
Silindrik rezhy _ silgan uchburchak profilg

. mayda : .
kvadrat profillj bo‘ladi. Yda qadam]j duymlj rezbalar to'g'ri burchakli —

Tropitsional rezba — qo‘zgaluvchan rezbali birikmalar, 30° burchakli, teng
yonli trapetsiya ko‘rinishida, o‘ramlarning asosi mustahkam bo‘ladi.

Trak rezba — yoqlari teng bo‘lmagan trapetsiya shaklidagi profilga ega.

Dumaloq rezba — kuchli yeyilishga duchor bo‘ladigan birikmalarda
foydalaniladi.

Konussimon rezbalarning profili uchburchak shaklida bo‘lib, konusligi 1:16
bo‘lgan konussimon sirtlarga qirqiladi.

Tashgqi rezba ochish

I. Ishlarga qo‘yiladigan o‘quv-texnik talablar. Detallar turli xilda bo‘lishi
mumkin. Masalan, uzunligi 100 mm, diametri 4 dan 16 mm gacha bo‘Igan tor-
tish vintlari, boltlar va shpilkalar .

1. Rezba — tuzatishni talab giluvchi detallar.

2. Material: Konstruksion po‘lat. o

II. Jihoz va moslamalar. Chilangarlik verstagi, parallel tiskilar, plashka
tutqich va boshga jihozlar. »

III. Ashob va materiallar. Doiraviy plashkalar, perpilli egovlar, rezbali
halgalar, konus bo‘yicha hisob boshi 0,1 mm bo‘lgan shtangensirkul.

IV. Bajariladigan ish tartibi: o o

I. Chizma bo‘yicha rezba diametri, tizimi hamda kesiladigan gismining
uzunligini aniqlash. o o .

2. Jadval bo‘yicha rezba qirgiladigan sterjenning uzunligini shtangensirkul
bilan tekshirish. Sterjenning diametri qgirgiladigan rezbaning pastki diametridan
0,1—0,2 mm ingichka bo‘lishi kerak. . .

3. Qirqiladigan kesim uzunligining enini o‘lchab olish. N .

4. Sterjenni uchida faska olish uning eni rezba o‘rami balandligidan biroz
katta bo‘lishi kerak. o _

5. Berilgan rezbaga ko‘ra ikkita doiraviy plashka,'y.axht plagh_ka hamda
bularga mos plashka tutgichlar tanlash. Rezba arigchalan_nmg tozaligiga, plash-
ka kesadigan girralarning o‘tkirligi va sozligiga e’tibor berish ke;ak.. . '

6. Sterjen tiskida vertikal vaziyatda shunday mqhke}m.lansmkl, uning tiski
jag‘laridan chiqib turadigan gismi rezba qgisiladigan gismining uzunligidan 20—
25 mm katta bo‘lsin.

7. Sterjen uchini moylash.
8. Kesg< plashkani o‘rnatish va vintlar bilan mahkamlash. Plashkani shun-

day mahkamlash kerakki, uning girralari kesilgan holda bo‘lmasligi kerak.
9. Plashka sterjenning rezba girgiladigan uchiga shunday qo‘yilsinki, nati-

jada sterjen o‘qiga perpendikular bo‘lsin.



10. Ong qol kafti bilan plashka korpusini pastga bosish, chap qo‘l bilan
tutgichni soat mili yo‘nalishida plashkani kesuvchi qismi sterjenga kesib kirma-
guncha aylantirish. Rezbani qirgish yo‘nalishida |2 aylanish va qirindini
sindirish uchun teskari tomonga yarim aylanishga aylantirish kerak. Bunda
plashkaning ish qismi moy bilan ho‘] gilib moylanishi kerak.

11. Teskariga aylanitirish bilan plashkani sterjendan chigarib olish.
Rezbaning sifatini tekshirish.

12. Kesilgan plashkani plashka tut
plashka bilan almashtirish.

13. Yaxlit plashka dam bir tomo
rezba oxirgi o‘lchamigacha keltiriladi.

14, Rezbani toza latta bilan artish va unj rezbali kalibr — halqa bilan tek-
shirish. Rezba qadamini rezba o

chagich, rezba profiliga moslab ishlangan
plastinalar nabori bilan tekshirish.,

15. Plashkani plashka tutqichidan chiqarish, toza latta bilan artish va
moyni yuvib tashlash.

qgichdan olish va uni kalibrlovchi yaxlit

nga, dam ikkinchi tomonga aylanitirilib,

Parmalash dastgohida rezpg girqish

Parmalash dastgohini rostlash:

1. O‘rnatilgan asbobning tog‘riligini tekshirib ko‘ri

2. Tegishli metchiklarni tanlash, o rish.
3. Dastgoh patronga konussimon Quyruqli patronni o‘rnatish.

4. Elektr dvigatelni etchikning sozligini tekshirish.

i, oqibatda o‘ramlarning mus-
ari yordamida rezba profilini
rezba hosil qilish mumkin.

: bir nechta rezbali sifingsi lik bor.

sga o . o zbali silindrik roli
rostlash my fn. ORT;;gga;:;.k;{tihlklaml dirgiladigan rezba oflchamiga moslab
qirqish usullariga o‘xshaydi. aash usullari prizmatik plashkalarda rezba

Ichki rezba qirqish

Magsad: Parma tanlash va turli rezbalar girqiladigan teshiklar parmalash,
metchiklar bilan rezba girqgishni o‘rganish.
Ish obyektlari: p blor
; Yiladigan talablar. . o .
/14. gg}i?;gzanglfliq tishiklarda diametri 6 dan 16 mm gacha ichki rezbalari
‘g i i detallar. o '
> ]%an];?g:;:l;?lk;g aﬁt)fj;icha o‘lchamlari aniqligini 3—4 klass chegarasida
saqlash. sion po'lat
i : Sl . - . . I3 _
35 1};12;5;;21.”1;?2;3: Ichki rezbali ishlab chiqarish detallari, o‘quv pla
katlejll;il;oz va moslamalar: Chilangarlik verstagi, parmalash dastgohi, elektr rez-

ba qir;]l:sl; nzlsll;iantilﬁl:l.lari' O‘ng va chap rezba ochadigan metchiklar, tegishli
ob v :

irqi i, kernerlar, bolg‘achalar,
j ‘vi rezba qirqish parmasi, ‘ flar, >
J95151 valll;g" ?10 zcleil:::)vtl?e:;gngﬁ]etrik metchiklar, rezba o‘lchag‘ichlar, shtangen

sirkullar, egovlar va mashina moyi.

Ochiq teshiklarda rezba qirqish

i izimi, diametri va gadamini aniqglash.
Tt 0"rg?::r;llzh&olllszcll)l?];l.zll’mf‘lc;r?nula bo‘yicha (bu yerda ((lj — .parl';l:‘lné)l
dia 2[3&? d/\:;:?rDbo YIrezbaning tashqi diametri, mm; P — rezba qadami,
l m ’ ’ - . . . .
rezba qirqgish uchun parma dlametrml‘tizi?sslf]l
3. Parmani konussimon holatda o kr lasl;
4. Parmani dastgoh patronga m?l: al:“ :
5. Zagatovka chizmaga ko‘ra rejalash.

. : h. . . o 1t :
g. (szlilqhitﬁsggl;&?”]g?;:‘ﬁi uchun teshikka 90° yoki 120° li zagatovka bilan
. Metc

. . ish kerak. o
1,0—1,5 mm c.huqurl!fc:ﬁ] lf,l‘lllglzalrﬁirgla zarur metchiklar komplektini ta_rlllash. )
S' l;(.az.balln_nlgn :::)te g]lqigl<ning ish gismini va teshikni mashina moyi bilan moy
. Birinchi o
lash. . ba qirgishda moylash-sovitish suyuqligi-
o o hun rezba qirq 'l . RN
Sifatli rezba hosnll qu];Sgl;tgsl:ani tiskida puxta qisib qo‘yish talab etiladi. 100
dan foydalar}lSh _kt;:ra ) ulalar bo‘yicha zagatovka tanlgsh: Lk 20 mm, D!(k oy
10. Quyldeslgl orrélu yerda L — zagatovka uzunligi, mm; D — metchik di
mm, 0,5 Dk 5 mm;

ametri, mm; a — dastaning diametri,
.23



11. Metchikni burchakli teshik bo‘yicha qo‘yish va o‘qini ishlov beriladi-
gan yuzaga perpendikulyar holatda qo‘yish kerak.

12. Chap qo‘l bilan zagatovka bosilib, o‘ng qo‘l bilan metchik teshikka 1—
2 o‘rami bilan kesib, turg‘un holatni olgunga gadar zagatovkani o‘ng tomonga
burash kerak.

13. Zagatovkaning dastalaridan ikki qo‘llab ushlash va rezba yo‘nalishi
bo‘yicha har yarim aylanishda qo‘llarni dastalarda almashlab, uni rezba yo‘na-
lishi bo‘yicha aylantirish, teskarisiga 1/4 aylanishda aylantirish kerak. Shunday
gilinganida qirindi sinib, teshikdan tushib ketishi osonlashadi va bu bilan asbob
yeyilishining oldi olinadi. Rezba qirgishda katta kuch ishlatish yaramaydi. Aks
holda tishlarning sinishi yoki metchik ishdan chigishi mumkin.

14. Rezba qirgib bo‘lgach, metchikni orqaga burab yoki teshikning narigi
tomonidan chiqarib olish kerak.

15. Oldin bitta doiraviy chizi

ziqchali metchik bilan va nihoyat, uchta chizigchali metchik bilan ishlash kerak.

16. Chuqur teshiklarda yoki qovushoq metallardan yasalgan detallardan ichki
rezbalar girgishda metchikni vaqti-vaqtida orqaga burab chiqish va qirindidan
tozalash lozim.

17. Rezba qirgish tugagach, metchikni toza mato bilan
vib tashlash va planshetga solib qo‘yish lozim.

18. Rezbani tekshirish: a) tashqi tomoninj ko‘zdan kechirib, tirnalgan va

buzilgan o‘ramlar bo‘lishiga yol qo‘ymaslik kerak; b) rezbali kalibr bilan;

d) o‘tuvchi kalibr buraladi, o‘tmaydigan kalibr buralmaydi.

qchasi bo‘lgan metchik bilan, so‘ngra ikkita chi-

artish, moyini yu-

Parmalash dastgohida rezba qirqish

Magsad: Parmalash va re
lan tanishish.

Ish obyektlari:
1. Metrik yoki duym rezbalar qirqilishi zarur bo
2. Mgterial: Konstruksion po‘lat va cho‘yan.
3.hMlsollar: Gaykalar, ishlab chiqarish detallari.
ihoz va moslamalar: Vertikal-parmalash va stolga o¢ i
dastgohlari, rezba qirqish mashinalari, metchikla ichin.  gan parmalash
mashina moyi.
}lelz)ba qirqishda bajariladigan ishlar:
- Parmalash dastgohini rostlash; tegishlj metchikl
astgo. ; tanlash
2. Dastgoh shpindeliga i ‘ i, anlash. '
rone Dastgoh p g2 saqlagich patronnj konussimon qjljh odatdagi pat-

3. Metchikni patronga qo‘yish va qoplama gayka bilan mahkamlash

zba qirqish dastgohlarida rezba airqish usullarj bi-

‘Igan turli detallar,

4. Parmalash dastgohini 5—8 m/min kesish tezligiga sozlash.

5. Elektr dvigatelni yurgizib metchikni tekshirish.

6. Metchikni mashina moyi bilan moylash.

: i i h. . .

Z’all'{n(:zzlll):sl?.lrc{;:xlit materiallarda teshiklar ochish jarayoni pqrmalash lfiib
ataladi. Quyish, bolg‘alash, shtamplash yoki bost!q.a usull.arda} olingan teshik-
larning o‘lchamini kengaytirish parmalab kengaytirish deylladl.b1 N

Parmalash va parmalab kengaytirishda, asosan, asbo. arga ara L
o‘lchamlardagi parmalar, jihozlarga esa parmalash dastgohlari va parm
mashinalari kiradi. . . ..

Dastgohni ishga tayyorlashda uning yerga qlanganllgl,_tasmlamngrtg;zll;lf(l;lgﬂld\::
to‘silganligi tekshiriladi, ishgalanuvchi qlsmla‘n.moylanaQI.dStlo .zar: patandiikka
o‘rnatiladi va gisqichlar bilan mahkamlab qo‘yiladi. Shp'lr}be'n;rllgtibyko‘riladi
O ot e tanlabkon'nﬁdi.l\/rl);sgﬁc;ﬁ:?rllti ygfsgg;a;gl: l?o‘lish jaras;oni

i qirgish va kesish. . ga DO lish

qifqgfletgét‘r:;alg(lii(.l Bu jarayonni girindi yo‘mb harp, qmn;hg; yoisr;ll;;etlislgzg
ham bajarish mumkin. Qirindi yo‘nib girgishda quyidagi ast (;l ari'r i dast—.
dastaki arra, qirquvchi arra dastgohlar, metall arralar, gle aidaq z?yvandlash
gohlari, tokarlik, frezalash, jilvirlash fiastgohlan, gaz yordamida p
uri i ayvandlash qurilmasi. o
! nllgizil.e llc;:l(;l;e%a)lfl‘;rni kesib bo‘lish yoki ortiqcha qactll'anﬂaginrltn?hrll)a\t/zzltl(li?ghi
kesish deb ataladi. Kesish dastlabki, xorpakl hisoblanadi Zﬁi irint navbatcag
ishlovga tayyorlash uchun mo‘ljallanadi, 0,5—1,0d ;nm'ladiq
Kesishda zubila va boshqga kesuvchi asboblardan foydalaniladi.

ini tanlash: _ N ‘ .
315 /ylﬁﬁslfgztﬁ'gum kesish uchun gadami S yirik bo‘lgan arra polotnolari

3. .o e
ishlatiladi (1 duymda 16—18 tish); yupqa qayrlllsh Ehgéﬁlla?zﬁgagi,omgé
yupqa list metallni kesish uchun 1 duymda 24—32 tishi bo‘lg

lari i iladi; . ‘ lot-
l llas)hlcggilll:g;rlik ishlari uchun, asosan, gadami SK 1,5 mm bo‘lgan arra po

) : i ‘ladi;
nolaridan foydalaniladi, bunda 25 mm uzunlikda taxminan 17 ta tish bo‘ladi

d) uzun arralashda yirik gadamli arra polotnolar.in‘i‘;_li_%%} Zrﬁll(b chiqariladi.
e€) arra polotnolarining o‘tkirlanish burchaklari

Qattiqgroq metallni kesish uchun o‘tk.irlanish bqrcl:(hafiik k?)tlz)ingglrozsholgir:
Yumshoq metallni kesish uchun o‘tkirlanish burchagi I:;:damgroq nojar 1
ladi. O‘tkirlanish burchagi katta polotnolar yeyilishga ¢

ini [aSh: ¢ 1 iri i
5 /;:;Z f)%lloot?:gls’i’;it a£:3§ kuch ishlatmasdan qo‘lda yengil aylantirish yo'li

bilan taranglashtirish kerak;

b) taranglash darajasi: polotno egilmasa, taranglash yetarli boladi.



2.2. Detallarni payvandlash usulida ta’mirlash.
Detallarga elektr uchquni bilan ishloy berish

un xarakterli bo‘lgan bog‘lanish o‘rnatiladi.
Elementar zarracha va molekulalarning bog‘lanishi kovalentii, ionli, molekulyar
va metalli bo‘lishi mumkin,

Metall yuzasiga tashqi bosim berip deformatsiyalanganda yuza g‘adir-
budurligini tekislaydi, yuzani har xil oksiq

lanish va iflosliklardan tozalaydi,
natijada atomlar o‘zaro bog‘lanib, Payvandlanish hosi| bo‘ladi.
) Payvandlashnij tasniflash uchup Sizikaviy, texnikaviy va texnologik belgilar
olingan.

Fizikaviy belgisi boyicha payvandjagh, uchta sinfga bo‘linadi: rermik,
termomexgmik, mexanik. Termik sinfiga elektr yoki kimyoviy energiya issiglik
energiyasiga aylgntirilib qo‘llaniladigan Payvandlash turlari: yoy yora’amidar,
elektr-shiak usulida, plazmq ogimi, yorug ik huri, induksion isitgich, gaz alangasi
va lazer yordamidg Payvandlash kiragj. Termomexanik sinfga binfiktirilaYOtgf}n

Manbalarni qo‘lloychj kontaktli, gaz-pressli, dif-

qismni qizdirish uchyp har xi]
yaii. - Mexanik sinf; a mexanik energiya va
bosimni qo‘llovchi Sovuq holdg lati ; ] . jrasida
payvandiags e » portlatip, ultratovyshl;, ishqalanish vositas
Jarayonlarning uzluksizligi bo‘yi } .
' : Ch . [aSh;
Mexanizatsiyalashgan|ik darajasi by‘ icha sz va sy e
Isiyalashgan, avtomatlashtirilgan va g

: il echa anggtre 8 - irganda,
elektronla‘rmr!g qo'shilishi sodijr bo‘lad gva :20 rgqllgr sm)gg Yaquziasl?t;qrgizchi
paydo bo‘ladi. Natijada birikm Orasida bog‘lanis

kma hosil bopqq: Sovuq hol I
. : ] d andlash (
rasm, a, b) metallnj plastik deformatsiyalash quu?:hatg;as};’:ida amalga

140
._‘y__l\\}{rml_ J ~

1y
[

— — |
a)

I - r a s m. Sovuq holda payvandlash usuli.

b)

: ’yorli yo‘naltiriladi, plastik deforma-
. iriktiri asiga me’yorli yo‘naltiriladi, gelorm
oshiriladi. P ku? g;?:ltlgisiyll:di.gDeformat_siyalamsh bulll(ciifa)& Yo nalishida
o lyuzil.i%omlari oson surilib, metall 1ch1g‘2l Chuqlurr(r)nqiniy s kumush,
yiag! aa amld ayvandlashga o‘ta Dlast{k bo‘lgan aYt‘{ hmal;u' mc;yil.
in, ike, plating, 4o ¢'ohin,temit kabi ik adir-budurliklar tekisianadi,
Oltmﬁ mkel,d{) lslzijnaaﬁ gldin detal yuzalaridagi yirik g‘adir-budu
ayvandla .
- i hart emas. _— . ,
maydalarini e?; tekclelsztr:dslashning asosiy afZthklar{. kam zlllgggalgf sarflanadi
u i%‘gl:{ig/imwgofi };odda va plastik metallar yaxshi payvan '
nu )

Diffuziyali payvandlash

iga kiradi. Unda
. ida payvandlash turiga

iffuzivali ndlash bosim Osti haroratda va
__ Diffuziyali paaf;':lar diffuziyali birikishda ggoczj 'va]gitri)lgli?i?:yotgan yuzalar
biriktirilayotgan Y deformatsiyalab amalga oshml’a. i. ache vaa Lt
k'uchsizyoq plaStl’k'ric?a atomlararo kuchlarning ta.SlrlaShuvégaa:ﬁ t?elya(?i
siquvchi kuC!1 ta g;rish esa plastik defOrrr}atsnyqlanlghgac?/l?; bosqich dai ko‘rish
'adl’Dmétal!“’lc.llzpayvandlash jarayonini quyidagi u

iffuziyali

mumkin (2-rasm):

2 - r a s m. Diffuziyali payvandlash jarayoni.



— birinchi bosgichda yuzalar orasida fizikaviy bog‘lanish hosil bo‘ladi;
— ikkinchi bosgichda kimyoviy bog‘lanish hosil bo‘ladi;
— uchinchi bosqgichda bog‘lanish hududida hajmiy bog‘lanish hosil bo‘ladi.
Uchinchi bosgichda metallning qayta kristallanishi sodir bo‘ladi, ya’ni
metallni qizdirish natijasida plastik deformatsiya ta’sirida mustahkamlangan
donalar qaytadan kristallanadi. Yuzada har xil iflosliklarning bo‘lishi donalar-
ning mustahkam birikishiga xalagit beradi. Shuning uchun diffuziyali payvand-
lashda mayda donalarning yirik donalarga aylanishi uchun xalaqit beruvchi
jarayonlar oldini olish kerak. Bu jarayon vakuumda bajarilsa yaxshi natija beradi.
Diffuziyali payvandlash maxsus dastgohlarda amalga oshiriladi (3-rasm).
Ventilda ulanuvchi suv (2) bilan sovitiladigan vakuum kamerasiga (1) payvand-
lanayotgan detallar (6) qo‘yiladi. Nasoslar (3) yordamida vakuumdagi havo
bosimi 10-2—10-5 mm simob ustuniga keltiriladi. Havo so‘rib olingandan so‘ng
(4) yuqori chastotali generatorga ulangan indikator yordamida detallar qizdiri-
ladi. Detallarni siqish (5) gidrosistema yordamida amalga oshiriladi.
Siqgish jarayoni detalni kerakli haroratda gizdirib bo‘lingandan so‘ng amal-
ga oshiriladi. Siqib turish vaqti materialnj payvandlanish xususiyatiga, bosim va
boshga omillarga bog‘liq bo‘ladi.
Payvandlangan detallar vakuumda
sovitiladi.
Diffuziyali payvandlash jara-
yonining asosiy nazorat qiladigan
1 2 ko‘rsatkichlari quyidagilardan ibo-
. (_ ) rat: harorat, sigish bosimi, vakuum
|
X

N\

va detalni ushlab turish vagti. Bir xil
materiallarni diffuziyalj payvand-
lashda biriktirish harorati metallni
eritish haroratining 0,5—0,7 gismi-
ga teng bo‘ladi. Har xil tarkibli
metallarni  payvandlash harorati
oson eruvchi metall harorati
bo‘yicha olinadj. Payvandlash ja-
rayonida haroratni ko‘tarish, atom-
lar diffuziyasini tezlatish va kontakt
yuzaning plastik deformatsiyasini
yaxshilash uchun zarur, Payvand-
- rasm. Difvgt s lashc.la. payvandlash (ushlab turish)

) dastgo}llui. payvandlash vaqtini o‘zgartirmay turib harorat

-3

||

ko‘tarilsa, birikma mustahkamligi

4 - ;ma. sm Payvand choklarning asosiy turlari.

i. Siqi imi ’ i ha ko‘tarilsa ham birikma mus-

i di. Sigish bosimi ma’lum mlqdorgac‘ : rikn :
?arl?l?arl;cl)irgil:i or(tltiradi, ma’lum chegaradan so‘ng esa uni .kama:ynradl. Modrt
metallarni juda ham ko‘p vaqt ushlab turish birikish hududida g‘ovaklar paydo

‘lishi ib kelishi mumkin. N . .
> hg;;‘%t?z?;;li payvandlashning afzalligi shundan 1bora.1tk1,.bu{1da payvg?a:isltzllzz
biriktirilayotgan detallar qalinligiga. bog‘liq emas. DltfuzuézihShpm?rr:kin da
metall bilan metallmas materiallarni oson va sifatli payvan ab y nkir .ma_
esa har xil o‘lchov asboblari detallarini, bimetallar va murakkab komp

teriallarni payvandlash imkonini beradi (4-rasm).

Plazmali payvandlash

o dani uchta holatga (qattiq, suyuq, gaz)
‘ qurhsharmtlgi: ﬁ;dgzng?t}; Squ(‘)liri haroratgacha qizdirilsa, u plazma 1110-.
&:igzzlz‘t;g;}mmob—SOOO" K haroratgacha qizdirilsa, uning atomi xossalari
o‘zgarib, yangi jarayon hosil qll'a a i atrofida aylanuvchi tashqi elektronlar
d Ma’lumﬁl, lgf;(:ld?o?ttiﬁ{)nltirrlagfdx(imlar to‘gnashishi natijasida ta8h31i elek-
iﬁmrlc':lgrabi)r;%qz atomlarga o‘tib ketadi, natijada d?'riot:‘:)lfl‘;d{nmbat zaryadiangan
. 9. s ® . SO .
zaryadlarga aylanad(;b())/? 1111 :/‘;nlsrsllclllasg l;ﬁglsgsharoratdagi moddaning bir holati
hisogll:rzlgzj? \-; ll:)ast haroratli plazma deyiladi. Yuqori haroratli plazma uchun
harorat 10" K-va “ﬁdagigggogagf ;;zdrlc;ratli plazmani gazlarQa har xil @lcktr
Labor_a tor}ya o razryadidan, elektr yoyidan, yorug‘lik lampalari raz-
razryadland_an. Chaqkr? 0quazma ogimini olish uchun unda maxsus gorelka yoki
ryadidan olish ‘mur{; dril' Plazma ogimini to‘g‘ri ta’sir ettirib payvar.ldlgs.hda'pay—
plazmatron qollani lisu'lot payvand zanjiriga ulanadi. Plazma ogimini urinma
va?dla'nayotga,n' me. ib payvandlashda mahsulot zanjirga ulanmaydi. Bu chlzma
yo‘nglllshda by ett}ﬂarf tashqari boshga turda ishlov berishni ham amalga oshi-
b.o yicha p?yvandla? kesish, kavsharlash, termik ishlov berish. Bunda metall.va
2 Sl:' nlzu?l];;nsill\;lzsi;?gfz metallx’naslarga, keramika va shishalarga ham ishlov berish
otishm

mumkin.



Plazma oqimini to‘g‘ri ta’sir et-
tirib payvandlash usuli (5-rasm)
quyidagicha ishlaydi: plazmatronga
plazma hosil giluvchi (3) gaz ogimi
yuboriladi. Volframli elektrod (2) va
soplo (4) orasidagi yordamchi yoy
yodiladi (o‘zgaruvchan tokli yuqori
chastotali generator yordamida).
. . Yordamchi yoyning tokini (7) qarshi-
lik yprdamlda rostlash mumkin. Asosiy ishchi yoyi (2) elektrod va (6) mahsulot
orasu?a hosil qilinadi. Yoyning sigilgan ustuni soploda gaz ogimini haydash
orgali hosil qilinadi. Plazma hosil giluvchi gaz sifatida argon, geliy, azon, vodo-
rqd va bu gazlar aralashmasi go‘llaniladi. Mahsulotni oddiy sharo’itda VE,l suvda
qirgish uchun havo va suvy bug‘i qo‘llaniladi.

Hozirgi vaqtda yangi texnologiyalar ishlab chiqarilmoqda. Shulardan biri

mikroplazmali payvandlash texnologiyasidir. Uning chizmasi 6-rasmda keltiril-

gan. Volframli uchi o‘tkir (1) elektrod 0,8—2,0 mm diametrda) uning di-
ametriga mos keluvchi, suv bilan sovitiladigan (2) soplo ichiga o‘rnatilgan.

Elektrod soploga chigish gliar_netri masofasida aniq qilib o‘rnatiladi. Elektrod va
soplg orasiga plazma hosil qllpvchi gaz yuboriladi. Yordamchi (6) manba yor-

qil?na_di. .Plagma hosil qiluvchi gazni ha
oqimi chiqariladi. (4) mahsulotga 1—2 mm masofada gorelka olib kelinib, (5)

_— aso§iy tqk manbayi yordami-
it da 1shc_hl yoyi hosil qilinadi.
_\ y ‘ Erlgan va qizdirilgan

\ — metallni himoyalash, yana

- plazma ustunj ustuvorligini
orttirish uchun kichik di-
: ametrli tirqish bo‘yicha suv
bilan sovitiluychi soplo va (3)
kt?ramik mundshtuk orasidan
hlmoyalovchi gaz beriladi.
Mikroplazmalj payvandlash

4 to‘g‘ri qutbli doimiy tok
‘ﬁm yoyida (uzluksiz yoki impuls-
) li rejimda yonuvchi) amalga

oshiri}adi. Plazma oqimi
yuqori konsentratsiyaga va

Himoyalovchi

6-rasm. Mikroplazmali payvandlash qurilmas;,

issiqlik ogimini faol targatishga <0,155 <058 <023,

ega bo‘lib, uni keng oraliqda \ s |:| ."L
rostlash mumkin. Plazmatron - Y [0 f -
yoyi, asosan, doyimiy tok o] NI g
manbaidan tok oladi. Yoy os- Q

silyator yordamida paydo qili-
nadi. Plazma hosil qiluv(c):hi (0,2:0,3)
yoyni ta’minlash uchun 20—
120V va undan yuqori bo‘lgan (—J_
ishchi kuchlanishli tok man-
bayi kerak bo‘ladi.

Plazma oqimi hamma met-

1l ishmalarni (qalinligi . . ‘
3 lia6(? (1:;[;; :gr:l]caha) pair?/andlaydi. Uning yordamida tutashuvchi burchakli, tavrli

birikmalar hosil gilish va qalinligi 0,1—2 mm bo‘lgan detallarni ham biriktirish
mun}/l;;}i( .; llaaz.i;n;- ogimida payvandlashning asosiy tar{ibi qyyidagilar: i§h9hi
yoyining tok kuchi va kuchlanishi, plazma hosil ql.luvchl va ‘hlmoya gazlarining
tarkibi, sarfi va tezligi, soplodan mahsulot yuzasigacha bo‘lgan masofa, pay-
Vandll(aesrl:ﬂ:ﬁzi:g;ﬁni tanlab olishda payvandlanayoggan matgrial t‘unga_va qz}lm_
ligiga, birikma konstruksiyasiga va plazmatronning ,te;xmk ko 'TS"{ltkIChlarl va
konstruksiyasiga va shu kabi boshqa ko‘rsatkichlarga e’tibor benl;dn. ektrod
Barcha turdagi gorelkalarda volfram steljenlar_sqyuc{lanmay igan ele .trol -
lar sifatida ishlatiladi. Tarkibida 1—2% langan oksidi bo‘lgan volfram sterjenlar
ancha chidamli hisoblanadi. Barcha turdagi simlar va kukunlar suyuqlanﬁqlgg,
qoplash materiallari bo‘la oladi. Asosiy metallni 'ml’mm'al -daraja<.1a grglas tirib,
suyuglantirib goplangan yupga gatlam va yaxshi ‘81fat11 sirt hosil q}l}shga olib
keluvchi plazma oqimining xususiyati gimmat bo lsa-d?l, plroq yeyllilshga chi-
damli materiallarni ishlatishga imkon beradi. Mexanik ishlov berish uchun
qoldiriladigan minimal go‘yim (suyu_qlantlrlb qoplangan('ian so‘ng darho} jilvir-
lash) materialni ancha tejaydi. Shuning uchun plazma bilan suyuqlantirib qop-
lashda gimmatbaho PG—SR2, PG—SR3, PG—SR4 nikel asosli kukunlari, qat-
tiq qotishmali temir asosli PG—FBX—6—2, KBX—PG—US?S .kukunlarl va
hokazolar, shuningdek, turli kukun arala.s.hmalafldan fqydalan:ulqdn. ‘
Plazma bilan suyuglantirib qoplash jihozlari tok bilan ta’minlash manbayi,
plazmaviy gorelka, boshqarish va nazorat glllsh puliti, bgllast ‘reos.tatlar, c}rossel,
kukun yoki simni uzatish mexanizmi, suvning sirkulyatsiyalanish smterpasn, plaz-
ma hosil giluvchi va himoya gazlari solingan ballonlar, detal va plazmaviy gorelka-

<0,256

L|‘52+3)a

7 - r a s m. Payvand birikmalari hosil gilishdagi
asosiy o‘lchamlar.



ning siljitish dastgohini oz ichiga oladi. Kukundan foydalanib suyuglantirilib
qoplashda maxsus kukunli ta’minlagichlardan, sim bilan suyuqlantirib qoplashda
esa odatdagi payvandlash avtomatlarida simni uzatib turish mexanizmlariga
o‘xshash mexanizmlardan foydalaniladi. Plazmaviy gorelkalar suv uzatish tar-
mog‘i orqali kamida 5 //min suv bilan sovitiladi.

Silindrik va boshqa detallar gayta jihozlangan tokarlik dastgohi yoki yoy
bilan payvandlash avtomatik dastgohlariga o‘xshash maxsus suyuglantirib qop-
lash dastgohlarida suyuqlantirib qoplanadi. Vallar va o‘qlardagi podshipniklar
o‘tkaziladigan yeyilgan joylarni, tashqi shlitsalar, tirsakli vallar, avtotraktor dvi-
gatellari klapanlarining faskalari, pluglarning tig‘lari va boshqa shu kabi ishchi
detallarni tiklashda plazma oqimidan foydalanib suyuqlantirib qoplanadi.

Kontaktli payvandlash

Bp gsulda payvandlashda payvandlanayotgan detallarnin i-
gan Joyldar} elekt'r toki o‘tayotganda ajralib chiqadigan gisls(i?qulitlilkt‘cl::’ssf;?idclla
bm!cadngan joylarning qizishi va erishidan iborat. Shu Jjoyga siquvchi kuch bilan
ta’sir qtllsa, pgyvand birikma hosil bo‘ladi. Payvand birikmaning shakliga garab
nyqtql{, chokli, uqhgna—uch, relyefli, chokli-uchma-uch kontakili payvandlashlar
blr-blqdan farq qilinadi. Nugtali payvandlash oz navbatida bir ikki va ko*
nuqtgh Il)als(rl\fandlas?g]? bo‘lingdi. Uchma-uch jarayonining o‘ti;h xarakterigg
qarab uzlukli va uzluksiz eritib payvandl ili i
B payvandlashga va qarshilik yordamida payvand-

Kontaktli payvandlashni o‘zgarmas, o‘zgaruvchan va pulsl i i
bajarxsh.mum‘km. Energiya manbayining turiga ko‘ra llzondzlrlllsl;t(z)f:'llimlr(rl:ﬂg!:
{ngydo'mda to‘plangan energiya yordamida va motor-generator sistemgts'd %) l
jariladigan payvandlashga bo‘linadi. Nugqtali payvandlashning chizmasi 81-1218131—

da keltirilgan. 1- va 4-ele i
1 R payvandlanayotgan 2- va 3};2‘;(1111:: (22?]::52_1
, i ladl.. 1- va 4-elektrodlarga transformator
orqa!l U kuchlanish beriladi. By qurilmaning
Us asosiy ko‘rgatkichlari quyidagicha: pay-
;r:llllit:llil.shUto? Is=1-100 kA; yoyning kuch-
4 _ ani 014_ 5 S.— 0,5—.10 V; payvandlash vaqti

\ = , > Yuklanish R=500— 10 0go N.

™ . Payvandlash ishlaridan oldjn detal har xil
iflosliklardan, oksidlardan, yog‘lardan. bo‘-
goq.lardan. yaxshilab tozalanadi va yuza iloji
oricha silliq holatga keltiriladi. Detallarni

& - r a s m. Nuqtali
payvandlash chizmasi.

yog'sizlantirish uchun trixloretilen, mul- pp & e € i
ton qo‘llash mumkin. Oksid pardalarini

mexanik usulda po‘lat cho‘tkalar, kvars 1 4—

qumi yordamida; kimyoviy usulda esa u

oltingugurt, fosfor kislotalari bilan toza- <+ p

lash mumkin. B 2ni 4 41—
Nugtali payvandlashda mahsulot *t

qalinligining nisbati 3:1 bo‘lishi kerak.
Boshqga hollarda ikki nugqtali payvandlash
qo‘llaniladi (9-rasm). Nuqtali payvand-
lashda mahsulot materiali va o‘lchamiga
qarab payvandlash tokini, payvandlash
vaqtini, yuklanish tanlab olinadi. Pay- —i_’—
vandlashning bu usuli mikrominiatyurali 1l
texnikalarda, elektrotexnikada, elektro- ‘
nikada keng qo‘llaniladi.

Relyefli payvandlash qalinligi 0,5—5 2 1
mm bo‘lgan materiallarni biriktirish uchun
qo‘llaniladi (10-rasm). 1- va 4-elektrodlar
orasiga payvandlanayotgan 2- va 3-detallar TR
qgo‘yiladi va R yuklanish beriladi. Elektrod-
larga transformator orqali kuchlanish beri- 10 - r a s m. Relyefli payvandlash
ladi. Payvandlash ko‘rsatkichlari quyida- chizmasi.
gicha: payvandlash toki I = 5—100 k4;
payvandlash vagqti 7 = 3—50 davrga teng; a
yuklanish R = 0,5—40 kN. -

Relyefli payvandlashda uning shaklini
tanlab olish kerak (7I-rasm). Bunda har w| S \
xil qalinlikdagi detallarni payvandlanayot-
ganda relyef galinroq detalga qilinadi. u
Relyef o‘lchami esa yupga detal o‘lcha-
miga qarab tanlanadi. Bu usulda uglerodli
va legirlangan po‘latlarni, rangli metal- di
larni payvandlash mumkin, yana mayda
va murakkab detallarni payvandlash
mashinasozlikda keng qo‘llaniladi.

Chokli payvandlash usulida 0,5—3,5 mm qalinlikdagi legirlanmagan va le-
girlangan po‘lat, rangli metall va qiyin eruvchi metalli materiallarni payvand-
lash mumkin. Uning chizmasi 12-rasmda berilgan. Bunda 1- va 2-elektrodlar

9 - ra s m. Chok hosil qilishdagi asosiy
o‘lchamlar.

dz

s

11 - r a s m. Relyef o‘lchamlari.

2 — Mashina va jihozlarga texnik xizmat ko‘rsatish



1 rolik ko‘rinishida bo‘lib, ular orasiga pay-
\(l: N\ ¥ vandlanayotgan 3-material qo‘yiladi. Rolik-
N7 larni gidravlik siqgichlar yordamida R kuch
A Z bilan sigib, materialga harakat beriladi va
2 payvandlash uchun elektrodlarga kuch]amsl}
FZ N beriladi. Unda payvandlash ko‘rsatklchlarf
X quyidagicha: payvandlash toki I = 40—50 kA4;
2 v yoyning kuchlanishi U; = = 0,5—10 V; p‘fyl'l
12 - r a s m. Chokli payvandiash vandlash tezligi Vs = 0,04—2,0 s; yuklanis
chizmasi. R= 0,5— 10 kN. .
Bu usulda ham payvandlashdan oldin
yuzalar yaxshilab tozalanadi. Payvand chok-
lar mustahkam bo‘lishi uchun 13-rasmdagi
kabi choklar qo‘llaniladi. Chokli payvand-
lash ikki turda bo‘ladi: uzluksiz tok berish
va uzlukli payvandlash. Bunda payvandlash
davomiyligini va payvandlash tezliginl

5  mMmoslab olish kerak. Choklar orasidagi € rrgal;
 — - —— sofani quyidagi formuladan hisoblab topis
mumkin;
13 - r a s m. Chokl payvand
birikmasi. e =(1000Vy) / (2f 60)
B : ) , i
ametri:lms;, :: da: Vs *d p n, m/min; £ — tokning chastotasi, Gs; d — rolik di

rolikning 1 minutdagi aylanishlari sonij.

Elektrod yordamida po

berish yo*li bilan osop ishle]m\;?iiFosll qilingan payvand choklar mexanik ish

‘latlarni payvandlash

am uglerodlj po‘latlard
bayvandlashda tg langan kuran &, 20

» toblangan strukt

A, 35XGSA) mustahkamligi oshirilgan konstruksion .1.)0‘—
?aiﬁ??ﬁigag) Olzi(r(:c?i va ular payvandlasl‘g yaqtida toblangan strul‘(turalar qélllshr;
ga moyil bo‘ladi. Metallning qalinllglga. garab ‘qatlamlarn{ payvandlash
orasida kamroq oraliq bilan birsqéitSIE)l(lng vgvkolgxcl\lzganrﬂ;ugﬁgvzgd :;n
‘llaniladi. Payvandlash uchun S— s - s
gloektrodlar yokiY\I,\IIAT—3M, SL—18—63, SL-.30—63, ‘SL_'14,'UIONIb lg/gg
tiplaridagi qoplamali kam uglerodli CB-08A simlar qo‘llaniladi. 1§s1q ar ?bli
polatlar (12XM, 15XM, 20XM, 12X1MFA, I5XIMIF) tes e}nk qudl
o‘zgarmas tokda SU—2XM, SL—38, ZIO—20, UONI—-13XM elektrodlar
i di. _
bllal}(grzrllyvj;gi?)g?i va kam legirlangan po‘latlgrm payvand!ashda .elektrodtlle)lr
uchun tavsiya etilgan payvandlaslt; t(t)kirlungdc_uyrrclitLlle:llil(,i u3111121ga tl,;)[’; yzzngullasﬂ
iligi asportiga qarab tanlanadi, cI u .
:giﬁolsglfkkt;ggsalgri,pchol%ning namunaviy kimyoviy tarkibi va mexaélclilf xosa—1
salari keltiriladi. Kam uglerodli po‘la.tlailrda.n tayyorlangg? o lyand-
mas’uliyatli konstruksiyalar E42 va E46 tipidagi elektroc}lar ilan ][()a!yvl -
lanadi. Kam legirlangan po‘latlardan tayyorlangan’ o.ddly. konstru kz{yalar i
ayvandlash uchun E42A tipidagi elektrodlar, mas’uliyatli konstruksiyalarni
Doy dlashda ESOA tipidagi elektrodlar qo‘llaniladi. Bu .krlstallanuychl
g:irzvlzl:ga yetarli darajada chidamli, talab_qtilggn Tugtahkgmhk va plastlkhlg
xossalariga javob beruvchi metall hosil qilishni ta.mlnlaydl. Asosiy metal}m
ing tarkibiga kiruvchi legirlovchi elementlar. bilan payyandlash hlsoblgg
unm%] chokini legirlash va sovitishni Kkatta tezlikda o‘tkazish l.<am L.lglerodlg
rlZf‘tli.lltlarni payvandlashdagiga qaraganda mustahkamlik ko‘rsatkichlari yuqori
go‘lgan chok metali hosil qilighggl imkon .berad}. dlashning tormik
Chokni to‘ldirish texnikasi bllan. belgllanafllgan payya_m as " g rmik
bosgichi po‘latga oldindan termik 1shlpv berishga bog‘liq. Qq in me gl'nh
kaskad tarzida payvandlash, chok metali va chok atrpﬁ hqdl{dl_mng sgvm is
ligini kamaytirish ularda toblangan strukturalar hosil bo‘llshlm.ng gldlnl ola-
te_zllglm : ldindan 150—200°C gacha qizdirish yo‘li bilan erishllad_l: Shumng
dl.hBungbaLll ousullar qizdirib puxtalanmagan po‘latlarda yaxshi qatqu beradi.
Te UI?k uxtalangan po‘latlarni payvandlashda chok atrofi hududu_iag} metall-
T'enninur;tahkamligi kamayib ketmasligi uchun sovib ulgurgan oldlpgl choklar
ggjsicha uzun choklar solib payvandlash tavsiya etiladi. Kam legirlangan va
kam uglerodli, juda galin po‘latlardagi payvand choklarning nuqsonlarlnl
kichik kesimli choklar solib tuzatishda pquandlgnayotgan chok r_netah va ‘chok
atrofi metalining sovitish tezligi kattaligi tufayli plastik xossalari past boladi.
Payvandlash rejimini kamroq energiya sarflanadigan qilib tan_lash zaru.r..Bunda
chok atrof hududida mustahkamligi kamaygan metall hududi uzunligining ka-



mayishiga ham erishiladi. Shuning uchun nugsonli maydonlarning uzunligi
kamida 100 mm bo‘lgan me’yor choklar bilan payvandlash yoki oldindan 150—
200°C gacha qizdirib olish zarur.

Tarkibida 0,3—0,5% uglerod bo‘lgan po‘latlar o‘rtacha uglerodli, 0,5—
1,0% uglerod bo‘lganini ko‘p uglerodli po‘latlar deyiladi. O‘rtacha uglerodli
po‘latlarni payvandlashda asosiy metallda ham, eritib qoplangan metallda ham
darzlar hosil bo‘lishi mumkin. Yuqori sifatli birikmalar hosil qilish uchun pay-
vandlash oldidan buyumni 200—350°C gacha qizdirib olish kerak.
Payvandlashdan keyin detal pechga joylanadi va 675—700°C gacha qgizdiriladi,
so‘ngra pech bilan birga 100—150°C gacha sekin sovitiladi. Detalni keyinchalik
havoda sovitish ham mumkin. O‘rtacha uglerodli po‘latlarni payvandlashda
UONI—13/55, UONI-13/65, YP—1/45, 0ZS—2, UP-2/45, VSP—1, 0ZS—4
va boshqa shu kabi elektrodlar ishlatiladi. UONI-13/45, OZE-2, VSP-3
elektrodlar bilan faqat teskari qutbli o‘zgarmas tokda payvandlash mumkin.
VSP—1, MG—1, OZS—4 elektrodlarini har ganday tokdan foydalanib ishlatish
mumkin. Payvandlashdan oldin elektrodlarni 150—200°C haroratda quritib

olish zarur. Payvapdlashda elektrod diametri bilan payvandlash toki giymati
orasida quyidagi nisbatga rioya gilish ma’qul:

l-jadval
Payvandlash elektrod diametrining payvandlash toki
qiymatiga bog‘ligligi

C Beektred | o | Tekwod | Payvandiash
diametri, mm Payvanﬂlgsy -toki, A - diametri, riim ' ‘{in; P

2 40—60 4 130—150

2,6 50—-75 5 170—200

3 80—100 6 200—280

Ko‘p uglerodli po‘latlarni payvandlashdan oldin 350 ° i
_ Kop ug pola ayv —400°C iri
olmafh, ba’zan yo l—yp lgkay qizdirish va keyin termik ishlov beggcs:ltzziql](f)c‘l;;g
tutadi. Payvandlash kichik-kichik qismlarda ensiz valj
Kralz(?rlar, albqtta, °ermb berkitiladi yoki texnologik plankaga chiqariladi. Atrof-
muhit harorati +5°C dan past bo‘lganda va yelvizaklarda payvandlash riqumkin

emas, chunki bunday muhit bir xil xossalj ilishli :
salbiy ta’sir etadi. va tuzilishli metall chok olish uchun

Temir gsosidagi 5—55% miqdorida bitta
ment qo‘shilgan po‘latlar o‘ta legirlangan po

‘yoki bir nechta legirlovchi ele-
latlar deyiladi. By po‘latlarning

mustahkamligi, qovushoqligi va plastikligi yuqori bo‘ladi. Payvandlashda ular-
ning elektr va issiq o‘tkazuvchanligi kamligi hisobga olinishi zarur, bular ancha
katta tob tashlashga va kristallitlararo korroziyalanishga sabab bo‘ladi. Shuning
uchun payvandlash tartiblariga rioya qilish, aynigsa, muhim. Payvandlash
Z10-3, OZL-8, SL—11, ST—1 va boshqa shu kabi elektrodlar bilan mis ost-
quymalaridan foydalanilgan yoki choklarni suv yoxud siqilgan havo yordamida
tez sovitishni qo‘llagan holda teskari qutblilikdagi o‘zgarmas tokda bajariladi.

O‘ta legirlangan po‘latlardan xromli po‘latning havoda chiniqgib martensitli
struktura hosil qgilishga moyilligi va termik ta’sir hududida donalarning o‘sishi
bu po‘latlarni payvandlashdagi asosiy giyinchiliklarni tashkil etadi. Ularni pay-
vandlashdan oldin 200—400°C gacha qizdirib olish zarur. Payvandlab bo‘lin-
gandan so‘ng detal havoda 150—200°C gacha sovitilib, so‘ngra yuqori harorat-
da bo‘shatiladi: pechda 720—750°C gacha qizdirilib, metallning 1 mm qalinligi-
ga 5 minut hisobidan, biroq 1 soat mobaynida tutib turilib, keyin havoda sekin
sovitiladi. Uni payvandlash SL—17—63, UONI—13/85 elektrodlar bilan teskari
qutbli o‘zgarmas tokda bajariladi. O‘ta legirlangan po‘latlar va qotishmalar
go‘lda, odatda, konstruksion po‘latlardek payvandlanadi. Shu bilan birga ular-
da ko‘proq asos goplamali elektrodlarning ishlatilishi; teskari qutblikdagi
o‘zgarmas tokda, elektrodlarni ko‘ndalangiga tebratmasdan gisqa yoy bilan,
nisbatan gisqa elektrodlar bilan kichik toklarda payvandlash kabi bir gqancha
o‘ziga xos xususiyatlari ham bor.

Gaz alangasida payvandlash

Bu usul payvandlanadigan va qo‘shimcha metallarni yuqori haroratli gaz-
kislorod alangasida eritishga asoslangan. Kislorodda yonishi uchun yonilg‘i
sifatida atsetilin, vodorod, propan-butan aralashmasi, kerosin, benzin bug‘lari,
tabiiy yorituvchi gazlar, neft, koks gazlari va boshqa gazlar ishlatiladi.

Payvand birikmalarining sifati payvandlash tartibi va texnologiyasiga
bog‘lig bo‘ladi. Qo‘lda payvandlashda gorelkadan chiggan alanga payvand-
lanayotgan joyga shunday yo‘naltiriladiki, ular yadro uchidan 2—6 mm maso-
fadagi tiklash hududida joylashsin. Qo‘shimcha material (sim) uchi tiklash
hududida yoki payvandlash vannasida tutib turiladi.

Gazda payvandlashning ikkita asosiy usuli bor: o‘ngga va chapga. O‘ngga
payvandlashda (74-rasm, a) jarayon chapdan o‘ngga qgarab olib boriladi. Bunda
gorelka (4) go‘shimcha chivigdan (2) oldin siljib, alanga (3) chok (1) hosil gi-
lishga yo‘naltiriladi. Bu bilan payvand vannasi havo ta’siridan himoyalanadi va
chok tez sovib golmaydi. Bu usulda yugqori sifatli chok olinadi. Chapga pay-
vandlashda (/4-rasm, b) jarayon o‘ngdan chapga qarab olib boriladi. Unda



14 - r a s m. Gazda payvandlash usullari.

%1?5311:1?3 cl::wc;l lemian orqada sﬂglydi. Alanga esa payvandlanmagan yuzani
detallam’ﬁp Zv : cﬁs ﬁg tayscorlaydl..O‘ngga payvandlash usuli 5 mm dan qalin
bilan ikki_ tomonidan ao(rlc?agzﬁﬂgiléa?amrlr?:t:lllarllag'? payvandlanayotgan dirralar
 ohi N ilan to‘silib, issigli i
l\fzglzllggﬁgasagrlla}fx.va und‘ap pm_lrpli foydalanish imkonioniSlll)lglzacll?lglllml;ptzrqeg“z
chigadi, uning ‘Zn?lf,lg bk(‘) pr!lshml ;_)ay\{andchi ko‘rib turgani uchungyag(silli
usulda ;rupqa e all 0°yini ham bir xilda olish mumkin. Shuning uchun bu
Payvandlash usuall' arni payvandlash yaxshi natija beradi.
payvandlashda metall o tanlashda fazoviy holatiga ham qaraladi. Pastki holatda
lashda pastdan all galinligiga qarab tanlanadi. Vertikal choklarni payvand
vandlashda Chayuqorlga qarab bajariladi (75-rasm, a). Gorizontal ch(?kr)(iv a ]
vandlangan chgfatpayvandlasf! usuli go‘llaniladi (15-rasm, b), alanga esa pay:
o At o hom}c}mga yo'nalgan bo‘ladi. Bunda erigan metallning I:) 3i/b
choklarini payvar? d 12111'5(1:1 gpnggﬂazﬁaﬁﬁ::fugﬁ% '?iyalalﬁb hosil qilinadi. Sgip
. .P ayvandlash jarayonida gorelka mundshtu 1l v;an ? lr']adl (15.-rasn.1, D.
;]k(ﬁ‘;?dgir;“)ka“!‘b bigarad@: payvand choki bo‘yla%) va pi‘;j:;?ilﬁiﬂ? kt:)l‘r éa?tda
lash qirralarr?rrllil 0 axs]h1 linexamk xossali payvand chokni olish uchun pell1 aaagg
qo‘shimcha matersgfnr'ats ; Sorelka quwatini to'g'i tanlash, alangani rg’s\ilnh_
to'g‘ri tanlashi ke kl af_llaSh, ggrelka holatini o‘rnatish va siljish yo‘nali e
erak. Qirralarni payvandlashga tayyorlash uchur? ounlie:ihll)m
ir

d)

IS-rasm. Payvandlash usulinj tanlash.

tomonidan 20—30 mm kenglikda har xil iflosliklardan tozalanadi. Buning uchun
gorelka alangasidan ham foydalanish mumkin: chok sirtini kuydirilib metall
cho‘tka bilan, zarur bo‘lsa har xil kislotalar yordamida tozalanadi.

Gazda payvandlashda birikma turlari payvandlanayotgan detallarning
o‘zaro joylashishiga bog‘liq bo‘ladi. Ulardan uchma-uch qilib payvandlash
keng tarqalgan turidir. 2 mm qalinlikkacha bo‘lgan metallarning qirralarini
bukib, uchma-uch gilib, qo‘shimcha materialsiz (15-rasm, a) yoki uchma-uch
gilib girralarni girqmay va tirgishsiz qo‘shimcha material bilan (15-rasm, b)
payvandlanadi. 2—5 mm qalinlikdagi metallarning girralarini qirgmay, tirqishli
qilib payvandlanadi (15-rasm, d). 5 mm dan galin bo‘lgan metallarning girralari
V simon yoki X simon qilib olinadi.

Burchakli birikmalar kichik galinlikdagi metallarni biriktirishda go‘llaniladi.
Bunday birikmalar qo‘shimcha materialsiz girralarning erishi hisobiga payvand-
lanadi. Ustma-ust va tavrli birikmalar 3 mm dan kichik qalinlikdagi metallarni
biriktirishda go‘llaniladi; chunki galin materiallarda notekis qgizish natijasida ich-
ki kuchlanish hosil bo‘lib, detalning deformatsiyalanishiga, choklarda yoriglar
hosil bo‘lishiga olib keladi (16-rasm).

Gazda payvandlash rejimi payvandlanayotgan metall turiga, qalinligi va
mahsulot turiga qarab tanlanadi. Unga ko‘ra alanga quvvati va turi, go‘shimcha
material (sim) rusumi va diametri, payvandlash texnikasi aniglanadi. Choklar bir
yoki ko‘p gatlamli qilib olinadi. 6—8 mm qalinlikdagi metallarni payvandlashda
bir gatlamli, 10 mm gacha bo‘lsa ikki qatlamli, 10 mm dan yuqori bo‘lsa uch va
undan ortig qatlamli chok bilan payvandlanadi. Ko‘p qatlamli choklarni pay-
vandlashda birikma sifati yaxshi, lekin ish unumi kam bo‘ladi.

Kam uglerodli po‘latlar gazda payvandlanganda oson birikadi. Payvandlash
ishi me’yoriy alangada amalga
oshiriladi. Kam uglerodli po‘lat-
larni payvandlashda qo‘shimcha :E T3 s
material sifatida kam legirlangan

simlardan foydalaniladi. Masalan, 70...90°
Sv-08GA, Sv—10G2, Sv-08GS, <7 > Ll ]
Sv—08G2S kabi kremniy mar- —3 -

ganesli va marganesli simlarda pay-
vandlash yaxshi natija beradi. —

Alanganing solishtirma quvvati

100—150 I/(soat.mm). I___—__j
O‘rta uglerodli po‘latlar gazda

payvandlanganda goniqarli birikadi.

Biroq choklarda va termik ta’sir et-

L |

16 - r a s m. Payvand birikmalarining

girralarini tayyorlash.




gan hududlarda toblangan strukturalar va yoriglar hosil bo‘lishi i
alanga uglerodr_li kamroq kuydiradigan holatdaqushlanadi, agar ll(lgll(l)l:g:i( lgi.rc?zugfta—l
sa ham anghagma uglerod yonishi mumkin. Shuning uchun alanganing solishtir-
ma quvvati ,80—1.00 l/(soat.mm) bo‘lishi kerak. Unda chapga payvandlash usulini
go‘llash ma quldir. Metallning qalinligi 3 mm dan ortiq bo‘lsa, detalni 250—300°C
gac‘ha.yokl payval}d c_hokning 0°zini 650—700°C gacha qizdirib olish kerak
Qo sh}mcha. material sifatida kam uglerodli po‘latni payvandlashda qo‘llanil an.
yuqond‘agl. sim rusumlari bilan birga Sv—12GS simi ham qo‘llanadi ’
Qo shimcha material (sim) diametri d 15 mm galinlikkacha b&)‘lgan metal-
larni payvandlashda quyidagi formuladan aniglanadi: d*(S/2) +1. Buyerda S —
payvapdlanayotgan materialning qalinligi, mm. O‘ngga pawandlashc)l,a sim di-
ametri Payvandlanayotgan metall qalinligining yarmiga teng qilib olinadi. 15 mm
dan qalin metallarni payvandlashda diametri 6—8 mm I simlar qo‘llaniiédi "

2.3. Detallarni plastik deformatsiyalash usuli va

bilan ta’mirlash galvanik metall qoplash yosli

Ish jarayonida mashinaning asosiy i ¢ i

ST e AN y ish ko‘rsatkichlari (ilmo i i
yonilg ining va karter moylnng solishtirma sarfi, puxta ish(lashi %ia%lol?: Wlan),
pﬁaylﬁlldl‘ Mas.hma‘lgml'ng ish ko‘rsatkichlarini me’yoriy darajagacha etzl?a:'rb
tiklas zarurati tug'iladi. Bunga mashinaning detal va uzellarini ta’mi . i
bilan erishiladi. a'mirlash yo'li

B Ma..sl?malamz ta :mlrlashdq afetallaming quyidagi asosiy kamchilikiari uchray-
: ye}.rlhsh gdetal 0 Ichamlarining va geometrik shaklining o‘zgarishi, tirnal ¢
va g ?l_]llg.al’.l nglarnlpg p.aydo bo‘lishi), mexanik shikastlanish (detall, ng o
rlljsh?’ sinishi, tesmll§hl, egilishi, buralishi, yemirilishi) va kimyof:ir;/1 1ilgi ylci)l;
ming paydo bo‘lishi, zanglascll'li).

detallar mexanik va chilangarlik

all eritib yopishtiriladi. Elektrolitik

umkin. . Ckirol
Tlinadi n. Mexanik usulda qirgib ish-

usullarida ishlanadi, payvandlanadi va met
va metallash usullarida tiklab tayyorlash m
lash, odatda, xomaki va toza ishlashga bo

Keyinchalik pardozlamasdan toza vo‘nih :
y Inchalix Za yo'nib ishlash usuli d ii
Si;:tgi callo Elllla:)r]]ll_lgdl. Blunday ho‘lla.lrda- ishqalanuvchi detallar sirtie;?rlllarm. 1s!1{ashda
g 1da talablar qo‘yiladi. Toza ishlash usyli detalnig t?)lg)lgtl{g}gga;
iriq

shakiga, o‘lchamlarga keltirish, sirtini i
2T B i t ‘ ‘ i
. sitilash olGIdas beeh 1toza yo‘nish uchun go‘llaniladi va odat-

Ta’mirlash ishlarida rezbali va sh
va korpuslardagi o‘tkazish teshiklarin

ponkali birikmalarnj. v : .
1 $1 ’ allam :
i tiklashga to‘g‘ri kelad. Ing sapfalarini

Yeyilgan rezba quyidagi bir necha usullar bilan tiklanadi:

a) ta’mirlash o‘lchamli rezba girqish;

b) yeyilgan rezbaga metall eritib qoplab, keyinchalik ishlash va me’yoriy
o‘lchamli rezba qirqish;

d) probka, qopqoq va vtulkalar o‘rnatib, ularda tashqi rezba qirgish.

Ta’mirlash ushun o‘lchamli rezba girqishda yangi rezbaning to‘la va standart
o‘lchamga yaqgin bo‘lishi uchun eski rezbani yo‘qotish kerak. Rezbali probkalar,
gopqoglar va vtulkalarni mustahkam o‘tkazishda detalni bo‘shashtirib qo‘ymaslik,
lekin vtulkaning qgalinligi 3—4 mm dan kam bo‘Imasligi zarur. Probka yoki gopgo-
qni mustahkam o‘tqazish uchun ularga dastlab surik surkab, so‘ngra teshikka
o‘rnatiladi yoki teshikka burab kirgizilgandan keyin chekning 3—4 joyiga kerno
uriladi. Ta’mirlanadi gan rezbali teshiklar boshqa teshiklarga yoki sirtlarga go‘shil-
gan bo‘lsa, ularning o‘zaro to‘g‘ri chigishi uchun teshiklarni maxsus konduktorlar
yordamida parmalash zarur.

Shponka arigchalari yo‘nib kengaytirish yoki frezerlash yo‘li bilan ta’mirlana-
di. Shunda arigchaning yeyilish izi yo‘golguncha yoki ta’mirlash o‘lchami hosil
bo‘lgunga qadar kengaytiriladi. Birlashtiriladigan detaldagi shponka ariqchasi
yeyilgan bo‘lsa, pog‘onali shponka go‘llaniladi. Pog‘onali shponka ikkala detalda-
gi arigchalarga me’yorli o‘tkaziladigan qilib tayyorlanadi. Agar birlashtiriladigan
detallarga pog‘onali shponka o‘rnatib bo‘lmasa, ikkala ariqcha bir xil ta’mirlana-
di, o‘lchamli qilib frezerlanadi va unga mos o‘lchamli shponka tayyorlanadi.
Ko*‘pincha me’yoriy o‘lchamli shponka ariqchasi yangi joydan ochiladi, lekin bu
usul shponka birlashtiriladigan detallarni ma’lum holatda saglamagan va detal-
ning mustahkamligi pasaymaydigan hollardagina qo‘llaniladi.

Po‘lat detallardagi yeyilgan shponka ariqchalari metall qoplab, so‘ngra shu
joyning o‘zida me’yorli o‘lchamli ariqcha kesib asl holiga keltiriladi.

Valga o‘rnatilgan yumalanish podshipniklari bo Shashib qolganda valning
boyni quyidagicha tiklanadi: metall qoplash uchun val bo‘yni yeyilish izi
yo‘qolgunga qadar aylanasiga yo‘niladi. Val bo‘ynining diametri belgilangandan
3—5 mm (valning diametriga garab) katta bo‘lgunga gadar elektropayvandlash
usulida metall qoplanadi. Bo‘yin toza yo‘nishga qo‘yim qoldirib xomaki yo‘ni-
ladi; so‘ngra silliqlashga go‘yim keltirib toza yo‘niladi. Podshipniklar o ‘tkazilgan
joyida bo‘shashib qolganda korpusdagi o ‘tkazish teshigi quyidagicha tiklanadi:
o‘tkazish teshigi belgilangandan (teshikning diametriga qarab) 3—8 mm keng
bo‘lgunga gadar yo‘niladi. Buning uchun korpus o‘tkazish teshigining va yangi
yo‘nilgan teshikning o‘qlari bir-biridan 0,01—0,02 mm dan ortiq chetlashmay-
digan qilib korpusga presslab o‘rnatiladi va belgilangan o‘lchamga moslab
yo‘nib kengaytiriladi. Shu yerda ta’mirlash vtulkasi devorining qalinligi kamida
3—4 mm bo‘lishi lozim. Korpuslarning o‘tkazish teshiklari bu usuldan tashqari
metall qoplash yo‘li bilan ham ta’mirlanadi.



[ ' Nazorat uchun sinov savollari J

. Payvandlashning ta’mirlashdagi ahamiyati nimada?

. Payvandlashning asosiy turlarini ayting.

. Sovuq holda payvandlash nimaga asoslanadi?

. Diffuziyali payvandlash ganday amalga oshiriladi?

. Plazmali payvandlash qanday amalga oshiriladi?

. Kontaktli payvandlash qanday bajariladi?

. Gaz alangasida payvandlash ganday amalga oshiriladi?

NAWN A WN -

Muammoli savollar
(Interaktiv suhbatlar uchun)

Quyidagi savollar asosida «Klasters, «Sinkveyn» va «Insert»
lar tuzing:

1. Payvandlash.
2. Chilangarlik.
3. Metall goplash.
4. Kavsharlash.

usullari yordamida jadval-

s B

»Uchinchi bo‘lim

DVIGATELLARGA TEXNIK XIZMATLAR KO‘RSATISH
VA JORIY TA’MIRLASH

\_ /

3.1. Krivoship-shatun va gaz taqsimlash mexanizmlariga texnik xizmat ko‘rsa-
tish va ta’mirlash

Krivoship-shatun mexanizmi belgilangan vaqt}arda texnjk xizmat ko‘rsatish

to‘g‘ri o‘tkazib turilsa, 2000 soat davomida, ya’ni traktorni ta’mirlashga qadar
ishlaydi. .
pux%\]/?lg]atgl noto‘g‘ri chiniqtirilgan, uzoq v.aqt ortigcha yuklarpa b}lgn ismam_
gan, issiglik tartibi buzilgan, surkov moylarining mos kelmaydigani 1sh!at11ggn,
karter moyi, yonilg‘i, suv iﬂoslanganda} va bqshqa sabgblarga kp‘ra kl‘lVo.s.hlp_
shatun va gaz tagsimlash mexanizmlarida sodir bo‘ladigan asosiy kamchiliklar
-j ko‘rsatilgan.

? Ja%ilizz sodir %0 ‘ladigan kamchilikla.r: barmoq-porshen3 .barmoq vt1.11ka,
porshen halqalaridagi porshen ariqchalarl_(p(?rshen.halqz_tlannmg ‘kl;l.chlar! tu-
tashgan joylar), shatun va o‘zak podshipniklar tirsakli val bo‘g 1.mlar1dag1
tirgishlar yo‘li go‘yilgan o‘lchamdan ka?tglashg.an; porst;en halqalar{ porsheq
ichida kokslangan va hokazo. Bu kamchlhklamlpg sababi, asosan, dv‘lgfateldagl
boshga mexanizmlarning: gaz tagsimlash, Fa’mmla.sh, mpylasl}, sovnt‘1§h me-
xanizmlarining soz ishlashiga va dizelni texnik 1shlat1sh.q01dal.anga bog‘liq. .

Krivoship-shatun mexanizmiga qarov, asosan, dvigatelni gismlarga ajrat-
masdan uning texnik holatini vaqti—vagtl'bﬂan amqlas_h, qupﬂardap §tetaskqp
yordamida dvigatel mexanizmlarining 1sh1ga quloq §olll? esh}tlsh, Sl(]lSh takti-
ning oxirida yonish kamerasidagi bosimr_n (kompresswarp) amglashdap iborat.

Bu ishlarga qo‘shimcha ravishda dwgatelmng ka}rten moyldan .Ol-mgan hol-
da shatun boltlar gaykalarining va o‘zak po.dsh.lpnlkl.ar shpilkalarining shplit-
langanligi va mahkam buralganligi tekshiriladi. Shikastlangan shplintlar va
qulfli shaybalar almashtiriladi.

T4A, T28X4M va MTZ—80X traktorlari shatun podshipniklarining bo*yinla-
ridagi bo‘shliglar 3—TXK da uchinchi shatun bo‘ynigacha tozalanadi. Buning



uchun to‘rtinchi o‘zak podshipnikning qopqog‘i olinadi, uchinchi shatun
bo‘ynining bo‘shlig‘idagi tigin shplintdan bo‘shatilib chigariladi. Agar quyqaning
qalinligi 10 mm dan kam bo‘lsa, boshga bo‘yinlarning bo‘shliglari ochilmaydi.
Agar bo‘shliq devorlariga yopishgan quyga shundan qalin bo‘lsa, u holda navbat
bilan to‘rtinchi, birinchi, uchinchi va ikkinchi o‘zak podshipniklarining qop-
qoqlari olinadi, valdagi shatun bo‘yinlarining probkalari burab chiqariladi va

Tagsimlash shesternyalari joylashg'fm ye:rda
taqillash eshitiladi (shesternyalammg'nsh-
lari o‘rtasida tirqish katta yoki tishlar

g‘ajilgan)

Shesternyalarning tishlashishi tekshiriladi,
shesternyalar ta’mirlanadi yoki almashtiri-
ladi

Dvigatel silindrlarida komprf:s§iya"ka1'n:
Kiritish va chiqarish klapanlarining jipsligi

Klapanlar ishgalab moslanadi yoki soz-
landi

quyqa sinchiklab olib tashlanadi, bo‘shliq kerosin bilan yuviladi.

2-jadval
Krivoship-shatun va gaz tagsimlash mexanizmlarida bo‘ladigan asosiy kamchiliklar

buzilgan

Klapanlarning sterjenlari yo‘naltiruvchi Klapanlarpig vtulkalarda harakatchanligi
vtulkalarda gadalib goladi tekshiriladi

Klapan prujinalari singan Prujina almashtiriladi

hamda ularni bartaraf gilish usullari

" amclilikarning belgii va sabablari

B;ffaraf tilisll usﬁllari

Klapanlar qutisida past aylanishlarda shiqil-
lagan metall ovozi bor (dvigatel klapanla-
rining sozi buzilgan)

Klapanlardagi tirgishlar tekshiriladi va soz-
lanadi

Porshen halqalari kokslangan, moy or- Halgalar va porsheplar.ning ariqchalari
tigcha yonib nobud bo‘ladi, chigarish | tozalanadi hamda yuviladi

trubasidan ko‘kimtir tutun chigadi

Porshen guruhlari (porshenlar, gilzalar, | Yeyilgan detallar almashtiriladi

porshen halqalari) ortigcha yeyilgan

Klapan porshen tubida taqillaydi (tagillash
silindrning yuqori qismida va blokning
kallagida yaxshi eshitiladi)

Porshenlar navbat bilan YKN ga qo'yiladi
va klapanlarning porshen tubiga tegmayot-
ganligi tekshiriladi

Silindrlarning yuqori qismida porshen bar-
mogqlari taqillaydi, aniq metall tovushi eshi-
tiladi, porshen barmogqlari, porshen bo-
bishkalari va shatunlarning yuqori kallaklari
vtulkalari yeyilgan

Yeyilgan detallar almashtiriladi

Porshen halqalari taqgillaydi (halqalar ba-
landligi bo‘yicha va porshen ariqchalari_
yeyilgan)

Yeyilgan detallar almashtiriladi

Porshenlar gilzalarda taqgillaydi (silindrning
bor bo‘yicha dirillagan tovushi eshitiladi,
porshen va gilzalar yeyilgan)

Yeyilgan detallar almashtiriladi

Blokning ostidan tepasigacha bo‘g‘iq taqil-
lash eshitiladi (vkladishlar va tirsakli val-
ning shatun bo‘yinlari yeyilgan)

Tirsakli val joylashgan yerda o‘zak podship-
nikda bo‘g‘iq tagillash eshitiladj (valning
o‘zak bo‘yinlari va podshipniklarning vkla-
dishlari yeyilgan)

l" ’

Dvigatel to‘xtatiladij va yeyilgan detallar al-
mashtiriladi

Dvigatel to‘xtatiladi va yeyilgan detallar al-
mashtiriladi

i xanizmlariga texnik xizmat ko‘rsatish. Qaz tagsm}ash
mexg?izznt:qtsg‘ngli?hisll?;tilganda va texnik xizmat ko‘rsatish qgldalanga‘l rlgy;‘a.
qilinganda 2000 soat yaxshi ishlashi lozim. Mexanizmga texnik xizmat ko ‘rsatis o
klapanning sterjeni bilan koromislo o‘rtasidagi tirgishni 2-TXK da Yaqtlilvag i
bilan tekshirish va sozlashdan, dekompression mexanizmni, ba’zi ?{VII(gzte an i
tagsimlash valining 0‘q yo‘nalishda _sﬂjlshml sozlashdan lbo;a!. 3-Td' Ell(l zaar;n
bo‘lsa, klapanlar ishqalab moslanadi, ba‘zan esa klapanlar sﬂllqlaEa‘ thaa ugta-
uyalar,i dorojkalanadi, bu ishlarni'ta’ml'rlagh usta).(onala.m(cil.a avtoko‘chm
xonalari chilangarlarining iShtirOkldafbaja-lrISh- i etllif i tartibda sozlanadi

Klapan sterjeni bilan koromis{o 0 ﬂaszglagl tqutqh qt‘tyl‘aigz arti s E.l
Birinchidan, silindr porsheni «siqish» taktlc?a yuqori qo‘zg‘a lm:als nuqta 1 nt'righ

o‘yiladi, shunda ikkala klapan berl; ‘bo ladi. .Tlrsakh‘va ni oson ay ];1 lb

3chun dekompressorning dastasi YUBgIZﬂ? %UbPElSh l?‘]’]lgi‘;%?g ;’%ﬁﬂﬁ;ﬁ?' yubo-
. Fo ish ri i benzinda ishlas .
rish édapan:ia:r?r:tlglc:lsahg(}at?rs(:;sgf;?gBirinchi silindrning ikkinchi }(lapa}ni ham shu
tambg;'" s(!)zlargladi. Boshqga silindrla_ming klapanla}ri_ tirsak. valn} yarim aylanaga
burib, 1—3—2—4 tartibda sozlanadi. T4A traktorining dvigatelida l_(lapan!ar tir-
sakli valni 1 /3 aylanaga burib, 1—5—3—'6—2—4 tartlbda. sozlanagh. .Aym vaqt-
da turtgichlar shtangasining yo‘naltiruvi vtulkalarda erkin aylanishi ham tek-
sh1r11051<;17.4 va DT75M traktorlarinig dvigatellarida tagsimlash valining 0‘q yo ‘na-

@



lishida siljishi quyidagi tartibda sozlanadi: tirak vintini ushlab turgan holda kon-
tur gayka bo‘shatiladi; tirak vint tagsimlash valining tayanchiga tiralgunga
gadar burab kirgiziladi; tirak vint 1/4—1/5 aylanaga burab bo‘shatiladi va shu
holatda kontur gayka mahkamlanadi.

Silindr va shatun-porshen guruhi

Silindr gilzalarini ta’mirlashda silindr ko‘zgusi (ish sirti) yeyilgan, silindr
sirti g‘ajilgan va tirnalgan, darz ketgan nugsonlar uchraydi. Ish sirti yeyilganda
silindr diametri kattalashadi, uning geometrik shakli buziladi. Porshen halgalari
siliiydigan maydon (silindrlarning yuqori qismi) eng ko‘p, silindr aylanasi
bo‘ylab notekis, silindrning ish sirti porshen barmog‘ining o‘qgiga tik tekislikda
ko‘prog yeyiladi. Shuning uchun silindrlar bo‘yiga noto‘g‘ri konus, ko‘ndalang
kesimi esa oval shaklini oladi. Dvigatel ishlagan sari silindrlarning konusligi va
ovalligi oshib, bir tomondan porshen bilan halga o‘rtasidagi, ikkinchi tomon-
dan esa silindr devori o‘rtasidagi tirqish kattalashadi. Tirqish kattalashganda
dvigatelning quvvati pasayadi va yonilg‘i-moy sarfi oshadi. Shuning uchun
silindrlar yo‘l qo‘yiladigan chekka o‘lchamdan ortiq yeyilganda gilzalarni yoki
silindrlarni ta’mirlash zarur. Silindrlarning ganchalik yeyilganligi mikrometrik
shtrixmassalar yoki maxsus indikatorlar bilan eng ko‘p yeyilgan joylarda
o‘lchanadi. Bu joylar gilza ko‘zgusida (oynasida) yuqori qo‘zgalmas nuqtadagi
porshenning yuqorigi halqasi hosil giladigan zinachaga qarab aniglanadi.
Gilzaning ovalligi (o‘zaro tik yo‘nalishlarda o‘lchangan diametrlar o‘rtasidagi

farq) gilzaning diametrini yuqoriga qirradan taxminan 40—50 mm oraliqda
o‘lchab aniqglanadi.

Silindrlarni ta’mirlash — ish sirtlarini
dan iborat. Bu ishlar bajarilganda silindr
uning ish sirti esa zarur tozalikda bo‘ladi.
mos yo‘nib kengaytiriladi.

Shatun-porshen guruhini ta’mirlash v
ish joyi ustaxonaning yoki zavodning mot
ish joyida quyidagi ishlar bajariladi:

— porshen, shatunlarni ta’mirlash;

— porshenlar va gilzalarni o‘lchov guruhlariga qarab tanlash:

— shatun-porshen guruhlarini yig‘ish. ’

Traktor dvigatellarining porshenlari ko
gotishmalardan tayyorlanadi. Porshenlar
arigchalar, barmoglar o‘rnatiladigan teshik]
joylar paydo bo‘ladi, yon sirti yeyiladi.

yo‘nibl kengaytirish va silliglash-
t.O.‘ch‘l silindrlik shaklga keladi,
Silindrlar ta’mirlash o‘lchamlarga

a yiﬁg‘is.h bo‘yicha ixtisoslashtirilgan
or-ta'mirlash xonasida joylashadi. Bu

pincha cho‘yan yoki alyuminiyli
yeyilganda halqalar o‘rnatiladigan
ar kengayadi, darz ketgan, g‘ajilgan
Halgalar o'rnatiladigan arigchalar,

odatda, tezroq yeyiladi va karter moyining ortiqcha sarflanishiga sabab bo‘ladi.
Yeyilgan arigchalarni tiklash ularni kengroq halqaga moslab yo‘nishdan iborat.
Porshen ariqchalari tokarlik dastgohlarida maxsus moslamadan foydalanib

yo‘niladi.
Tirsakli va tagsimlash vallari

Traktor dvigatellarining tirsakli vallari, odatda, legirlangan.po‘latdan_
bolg‘alash yo‘li bilan tayyorlanadi. O‘zak va shatun bo‘yinlari yuqori chas’.totalF
tok bilan 3,0—5,5 mm chuqurlikda, Rs 48—50 kg/sm? qattiglikkacha sirtaki
toblanadi. Ish jarayonida tirsakli vallarning shatun va o‘zak bo‘yinlari, .taqsi.m—
lash shesternyasi va maxovik o‘rnatiladigan joylari, moy haygiash rezbasi yeyila-
di, val egiladi, yoriladi va hokazo nugsonlar sodir bo‘ladi. Shatun va q‘zak
bo‘yinlarning yeyilishi asosiy kamchilik hisoblanib, u katta rusumdan qochirma
kuchlar va ish bajaruvchi kuchlar ta’sirida sodir bo‘ladi. Yeyilgan _bo‘ymlgr_no—
to'g‘ri oval va konus shaklini oladi. Bo‘yinlarning oflc}lqm_larl, o'va.lh'gl va
konusligi ikki tekislikda: shatun bo‘yinlariniki = lfrivo_slnp'larml_ng tekllslllg_lda va
ularga tik tekislikda, o‘zak bo‘yinlarniki esa blrmgln kr!voshlp te.kl.ShgldE-l va
unga tik tekislikda o‘lchanadi. Bu o‘lchamla}r_bo‘ymlarmng uzpphgt bo‘yicha
ikki-uch joyidan o‘lchanadi. Valning egilganligi o‘rta 0°zak bo’yining maksimal
tepishiga garab aniglanadi. Aniqlanganlteplsh. mlqdprl_valnmg tepishi bl!an
o‘rta bo‘yinning ovalligi yig‘indisi bo‘ladl._Valnmg t‘eplsh_l tokarlik dastgohining
markazlarida yoki prizmalarda indikator bilan tekshiriladi.

Val krivoshipining radiusini o ‘zgartirmay Saq[a_s»_’r' u;hun qyyidagi!ar bajarila-
di: val markaz siljitgichlarga o‘rnatiladi, markaz siljitgichlarni vertikal tekislikda
siljitib, chetki o‘zak bo‘yinlar dastgoh stani.n.asin.mg ustida krwos}nmnng l'nE_tj—.
yorli radiusi ta’minlanadigan gilib jpylaslltlrlla_(il. _O‘zak bo‘yinning balandligi
(H) o‘lchami quyidagi formuladan hisoblab topiladi:

H=h+r+i2 (1)

B und a: h — dastgoh markazlarining balandligi, mm;
r — val krivoshipining radiusi, mm; . o
d — o‘zak bo‘yinlarning diametri, val shu bo‘yinlarga garab o‘rnatiladi.
Krivoship radiusini quyidagi formula bo‘yicha tekshirish mumkin:
H_hl
! (2)

B u n d a: H — valning yugori holatlarida o‘zak bo‘yinning balandligi;
h, — valning pastki holatlarida o‘zak bo‘yinning balandligi.




Tirsakli vallarning bo‘yinlarini silliglash uchun donadorligi 40—60,
o‘rtacha qattiq korund charx toshlari qo‘llaniladi. Charx toshlar muvozanat-
lanadi, ularni to‘g‘ri silindr shakliga keltirish va yumaloglash, radiuslarini
to‘g‘rilash uchun toshlar vaqti-vaqti bilan olmosda qayrab turiladi.

Charx tosh bilan silliglash tartibi: bo‘yinlarning ovalligi va konusligi, g‘ajil-
gan va tirnalgan izlari charx toshini 0,025—0,080 mm dan surib yo‘qotiladi;
uzil-kesil silliglashda charx tosh 0,005—0,01 mm dan suriladi; tirsakli val bir
marta aylanganda charx tosh 7—10 mm bo‘ylama suriladi. Bo‘yinlarni
silliglashda valga suyuqlikni jadal berib sovitiladi. Buning uchun quyidagi emul-
siyalar qo llaniladi: 12 | suvga 125 g emulsiyalovchi moy yoki 12 / gaynatilgan
suvga 500 g kalsiylashtirilgan soda. Suyuglik charx toshning valga uringan joyi-
ga beriladi.

Ta’mirlangan tirsakli vallar quyidagi texnik talablarni qondirishi lozim:
® dvigatellar tirsakli vallarining shatun bo‘yinlari, ularning ovalligi, konusligi

va turli notekisliklar yo‘qolgunga gadar silliglangan. SMD—14 dvigatellari

uchun shatun bo‘yinlarining diametridagi farq 0,05 mm dan oshmaydi. Bir
bo‘yinning diametri boshqa uchta bo‘yinning diametridan 0,5 mm dan ortiq
farq qilganda bu bo‘yinni ta’mirlash o‘lchamgacha ishlashga yo‘l go‘yiladi.

Ofzak bo‘yinlarning diametrlari o‘rtasidagi farq 0,03 mm dan oshmaydi;

@ tirsakli val shatun va o‘zak bo‘yinlarining ovalligi hamda konusligi 0,02, mm
dan oshmaydi. Bo‘yinlarda tirnalgan, g‘ajilgan, ezilgan, darz, g‘ovak va
zanglangan joylar yo‘q. Valning maxovik, tagsimlash shesternyasi, ventilya-
tor shkivi o‘rnatiladigan joylarida, shuningdek, sharikli podshipnik o‘rnati-
ladigan o‘zak bo‘yinlarda dopusk saglangan holda alohida chiziglar, xoma-
ki ishlash izlarining bo‘lishiga yo‘l qo‘yiladi; ’

° rpoykllc.anali?rining o‘tllldr girralari charxlangan va yaltiratilgan;

o tirsakli vallarning silliglangan shatun ¢ ‘vinlarini igliei
kamida Rokvell Rs 45 qu ?mz bo‘lishi kZ?ak(.) zal boyinlarining Gatialiel
V‘al chetki 0 Zak bo “yinlari bilan prizmalarga 0 ‘rnatilganda:

o g ok boynlaming il epus 003 i, SMD~14 vl

g tacha o zak bo‘yinlarining radial tepishi 0,04 mm, tagsimlash
shefste}'nya51 va ventilyatorning shkivi o‘rnatiladigan Bo‘yinla’rni 2 adial

tepishi 0,06 mm; flanetsning, maxovik o‘rnatiladigan silindrik ?(g li

bo‘yinning radial tepishi 0,05 mm: keyingi o ik culnial

RO e ) 0'zak podshi

rnatiladigan bo‘yinning radial tepishi ¥ o ibnikning salnig!
epishi 0,04 mm; A41 dvigateli tishlashish

muftasi valining podshipnigi o‘rnatiladi Al ¢ 1sh
0.5 mm dan oshmgydi; Phigl o'matiladigan teshik sirtining radial tepishi

@ shatun bo‘yinlari o‘qining val o

giga nisb ..
likda 0,02 mm dan oshmaydi; 8a nisbatan naparallelligi 100 mm uzun-

® shatun bo‘yin arig‘ining o‘qlari krivoshiplar tekisligi (birinchi o‘zak va bi-
rinchi shatun bo‘yinlarining diametral tekisligi)Jdan og‘ishi 1,0 mm dan
oshmaydi;

® tishlashish muftasi valining sharikli podshipnigi o‘rnatiladigan yeyilgan uya-
ga kirgizilgan halqa sirtining ovalligi va konusligi 0,3 mm dan oshmaydi.

Ta’mirdan chigqan tagsimlash vallari quyidagi talablarni gondirishi lozim:

— mushtumchalar me’yoriy o‘lchamlarga moslab tiklangan; mushtum-
chalarning sirtlarida tirnalgan, kuygan, darz va zanglagan joylar yo‘q. Bo‘yin-
larning ovalligi va konusligi 0,02—0,03 mm dan oshmasligi lozim. Valning o‘rta
bo‘yni silliglangandan keyin uning tepishi dvigatellar uchun 0,06 mm dan osh-
masligi lozim.

Maxoviklar quyidagi hollarda ta’mirlanadi: tishlashish muftasiga urinadigan
sirti gajilgan va yeyilgan, maxovikni tirsakli valga mahkamlaydigan boltlar kir-
giziladigan teshiklar yeyilgan, rezbali teshiklar shikastlangan, tishli gardish
yeyilgan va hokazo. G‘ajilgan joylar tokarlik stanogida yo‘nib, so‘ngra jilvir
gog‘oz bilan tozalab silliglanadi. Mahkamlash boltlari buraladigan teshiklar
yeyilganda navbatdagi ta’mirlash o‘lchamgacha kengaytiriladi. Shikastlangan
rezba ta’mirlash o‘lchamli rezba girqib tuzatiladi.

Ta’mirlashdan chiggan maxoviklarning radial va toresdagi tepishi tekshiri-
ladi, ular 0,3—0,4 mm dan oshmasligi lozim. Ta’mirdan keyin maxovik, detal-
ning ishlamaydigan gismida teshiklar parmalab muvozanatlanadi. Maxovikning
tishli gardishi yo‘l qo‘yilmaydigan darajada yeyilganda yarogsizga chiqariladi.

Silindr bloki, golovkasi hamda klapanli mexanizmlarini ta’mirlash

Silindr bloki murakkab va muhim detal bo‘lib, kulrang cho‘yan (ko‘pincha
SCH 15)dan quyiladi va dvigatelning asosiy bazaviy detali hisoblanadi. Traktor
dvigatelining bloki almashtiriladigan gilzali bo‘lib, ular blokning ishlash mud-
datini ancha oshiradi. Ta’mirlashga keltirilgan blok avval sinchiklab yuviladi va
quygadan tozalanadi. Quyqani ketkazish uchun blok 1 /suvga 10,0—150 g erit-
mada qaynatiladi. Bloklar quyqa batamom ketgunga qadar qaynatiladi. So‘ngra
ular toza suvda yuviladi, maxsus tayyor mashinalar sinab ko‘riladigan joyda
gidravlik sinovdan o‘tkaziladi. Bloklarning suv g‘iloflari, kiritish va chiqarish
trubalarining devorlari 5 minut davomida 4—35 havo bosimli bosim bilan tek-
shiriladi. Bloklarni ta’mirlashda quyidagi nugsonlar uchraydi: blok yorilgan,
teshilgan, rezbali birikmalar shikastlangan, shpilkalar singan, podshipniklarning
vkladishlari o‘zining to‘shamida bo‘shab golgan, yotgizish yuzalari qiyshaygan.
Silindrlar blokining devorlaridagi darz yoki teshiklar, odatda, oddiy yoki
bimetall elektrod bilan elektr payvandlash, yamoqlarni parchinlab yoki vintlab
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o‘rnatish yo‘li bilan, shuningdek, maxsus yelimlar yordamida tiklanadi.
Payvandlash oldidan darzning uchlari diametri 3—4 mm 1i parma bilan par-
malanadi, chetlari esa devor qalinligining 0,5 gismiga teng chuqurlikkacha
80—90° burchak hosil qilib kengaytiriladi.

Qo‘yiladigan yamoglar qalinligi 2,5—3,0 mm li varoq po‘latdan tayyorlana-
di va parchin mixlar yoki vintlar (diametri 4—6 mm, vintlarning bir-biridan
uzoqligi 20—25 mm) bilan mahkamlanadi. Yamoq qo‘yiladigan joy charx bilan
tozalanadi. Yamoqgni jips yopishtirish uchun u surik yoki belila surkab
yotgiziladi. Payvandlanadigan yamoq qalinligi shikastlangan devor qalinligiga
teng bo‘lgan varoq po‘latdan tayyorlanadi. Yamoq shakli teshik shakliga mos
qilib, ularning chetlari o‘rtasida 1,5—2,0 mm li tirgish keladigan qilib olinadi.
Chet sifatli bo‘lishi uchun teshik va yamoqning chetlari devor qalinligining
0,5 qismicha chuqurlikda 80—90° giya qilib kesiladi. Yamoq tayyorlangan va
teshik shakliga moslangandan keyin bir necha joyi payvandlab olinadi, so‘ngra
hamma joyi batamom payvandlanadi: shunda to‘xtab-to‘xtab payvandlash kerak.

Blokning o‘zak podshipniklar vkladishi o‘rnatiladigan sirti yeyilganda
quyidagicha payvandlanadi: yeyilgan sirt yo‘nib kengaytiriladi; payvandlanmay-
digan joylar (ajralish tekisligi, shpilkalar, moy teshiklari) mis yoki jez naklad-
kalar, trubkalar, konus probkalar bilan berkitiladi, blokning podshipnik vkia-
dishi o‘rnatiladigan sirtining atrofi har yerda 30—40 mm li maydonlarga yarim
halga shaklida qo‘shaloq chetlar yasab payvandlanadi. Shunda payvandlanadi-
gan joy har. bir chok yasagandan keyin 18—20°C gacha sovitiladi.

Keyingi vaqtlarda ta’mirlash ishlarida shikastlangan detallarni yelim bilan

tiklash usuli keng qo‘llanmoqda. Masalan, silindriar blokining yoril oyi
quyidagicha tiklanadi: shikastlangan Joy tozalanadi i bt aniqlany.

di va diametri 3 mm li parma bilan teshiladi, teshikiar i i irgizili
) o ¢ ) > ga mis shtiftlar kirgizilib,
ularning tashgi gismi parchinlanadi. So‘ngra yorilgan joy devori qalinl;ggining
1/3 qlsmlcha‘cl!uqurl!kda's_]() mm ga kengaytiriladi: kengaytirilgan joy va
uning atrqﬁ o‘tkir zubila bilan har 10—12 mm oraliqda sirtaki kesiladj (tirnala-
di) va yel'lmlashdgn 3—5 minut oldin atseton yoki toza in bi ¢
tozgtlanadl, blokn.mg. tayyorlangan maydonlariga to‘ldirgichi
Eji:l?cg;%q; YOI'lql?llH% _ke]ilga);tirilgan joyi va atrofiga 20—25 mm uzunlikda
1an surkaladi, har 3—5 minutdan keyin yana vyelim i
. i ., THULC surkab, yelim
i gtk o 1 o e S Yo S
1 (og‘irligi jihatidan i Yanichi ‘.
ED—6 epoksid smola ) yelim qo‘llanishi mumkin:

Diutilftalat Z
Cho‘yan kukuni — 70—80
Polietilenpoliamin — 10—12

g

Bu yelimlarni quritish vaqti haroratga bog‘liq bo‘lib, u quyidagilarga teng:

Harorat Vaqt
C) (soat)
20 20—22
40 8—10
60 4—6
100 2—3

O‘zak podshipniklarning vkladishlari o‘rnatilagligan uya.lari.yeyilg.an bloklar
uyalarni ta’mirlash o‘lchamigacha yo‘nib kengaytirib tuzatllqdl. Bl_mmg uchun
bir o‘rnatishda barcha o‘zak podshipniklarni bir vaqtda yo‘nishga 1ml_<on bera-
digan maxsus moslamalar yoki universal teshik yo‘nish dastgohlaridan .foy—.
dalanidadi. Bloklarning uyalarini yo‘nib kengayt@rishgia gopqoglar o‘zlaridagi
belgilarga mos holda boshlang‘ich holatini saqlash1‘1021m. .

Traktor dvigatellarining silindrlar golovkasi SCHZO _rusu.mll kulrar!g
cho‘yandan ishlanadi, shuning uchun ta’mirlash vaqtldg te?mlk goidalarga aniq
rioya etiladi. Bloklarning golovkalarini ta’'mirlashda quyidagi nyqsonl(fr ucflraydl:'
darz va singan, giyshaygan, rezba shikastlangan,. klapanlarning yo nalt'n.'uvchl‘
vtulkalari yeyilgan, klapan uyalari va klapanlar shikastlangan. Bu. kamc@z{zklarnz
bartaraf qilish uchun quyidagi asosiy asbob—uskunalat: talab .ettladz: ‘s%lanrlar
golovkasini gismlarga ajratish va yig‘ish tayyor mashinalar sinab kp nlgdlgan
joyi (ML 1403); klapanlarni ishgalash dastgohi (M—3); .klapa_nlarm yelish va
o‘rnatish uchun moslama (MP—3722/13); klapanlarni 5111.1qlash" dastg9h1
(SSHK—3); klapan uyalarini frezerlash ucf.nun frezalar to‘pl?ml; prujinalarning
elastikligini tekshiradigan o‘lchov asboblar} (Kl.’—0507)_; ko chn:1a yuvish van-
nasi (RO—0402); diametri 8,0—14 mm li st}pllka]am} buraydigan ekssentrik
kalit (MP—3722—53); bir ish o‘rinli chilangarlik verstagi (M.O—-SOOI)..

Gaz tagsimlash mexanizmini yig‘ish juda muhim 1s}} hlSOblE}l’ladl. Bu me-
Xanizmni yig‘ishdan avval detallar ta’mirlash o‘lchamlariga va o‘lqham g‘uruh-
lariga qarab tanlanadi yoki detallar juﬁ1a§htmlad}ga}1 sirtlari bo‘yicha o‘lchab
chiqiladi yoki bo‘lmasa detallar zarur tirgishlar ta’minlangan holda yakka-yak-
ka tanlanadi. . ) ' o '

Golovkalarning yig'ilgan gaz tagsimlash mexanizmlari quyidagi texnik ta-
lablarni qondirishi lozim: _ . . . .
® koromislolarning valiklari o‘rnatilgan stoykalarning shpilkalari rezbali

teshiklarda zich o‘tiradi; ' - . o
® shpilkalarning golovkaning o‘tkamh sirtiga nisbatan botiqligi shpilkaning

bor bo‘yicha 0,25 mm dan oshmaydi;



® klapanning sterjeni yo‘naltiruvchi vtulkada o‘q yo‘nalishda gadalmasdan
erkin suriladi va buraladi;

e Kklapanning suxarlari prujina sedlosining konus sirtiga yopishgan va sed-
loning yugqori sirtidan 1—2 mm ko‘tarilgan. Suxarlarning yarim bo‘laklari
o‘rtasidagi tirqish har qaysi tomonda kamida 0,5 mm.

Dvigatellar klapanlarining suxarlari prujina tarelkasining sirtidan quyidagicha
ko ‘tarilgan:

® koromislo valikda qadalmasdan, erkin aylanadi;

@ rostlash vinti koromisloga oxirigacha qadalmasdan zich buraladi va kontr-
gayka bilan puxta mahkamlanadi;

® koromisloning urgich klapani sterjeniga nisbatan simmetrik joylanadi.
Urgich klapan sterjenining yon yuzasiga bir tomonlama tegishiga va bu yon
yuzasiga nisbatan giyshayishiga yo‘l qo‘yilmaydi.

3.2. Moylash va sovitish tizimlariga texnik xizmat
ko‘rsatish va ta’mirlash

\/ Dvigatelning moylash tizimiga texnik xizmat ko ‘rsatishda quyidagi ishlar ba-
Jariladi: dvigatel Karteridagi moy sathi tekshiriladi; moylash tizimi yuvilib, kar-
terdagi moy almashtiriladi; moy filtrlari, moy nasosi qarovdan o‘tkaziladi.

Karterdagi moy sathi har kungi texnik xizmat ko‘rsatish o‘lchov chizig‘i
bilan tekshiriladi. Chizg‘ichda ikkita belgi bor: yuqorigi belgi karterning
to‘laligini, pastki belgi esa dvigatel ishlasa bo‘ladigan darajada eng kam moy
qgolganligini bildiradi. Yuqorigi belgidan ortiq moy quyish yaramaydi, chunki
dvigatelning silindrlariga moy Kkirib, juda ko‘p qurum hosil giladi va moy or-
tigcha sarf bo‘ladi. Moy sathi chizg‘ichdagi pastki belgidan kam bo‘lganda
ishqalanuvchi detallar yetarli moylanmay, ortigcha qiziydi, ko‘p yeyiladi,
ko.‘pmcha esa ularning ish sirtlari tirnaladi. Karterdagi moy sathini
dvigatel to‘xtagandan keyin 25—30 minut o‘tkazib moylash tizimidagi barcha
moy d\{lgatelning ka.rteriga oqib tushgandan keyin tekshirish zarur.

Dv1gatel to‘xtgltllgandan keyin moy sovib qolmasidan darhol karterdan va
filtrlarning korpusidan bo‘shatiladi. Dag‘al tozalash moy filtrlarining element-
lari, tiniq tozalash filtrlari korpusining qalpog‘i va ichki kamera uviladi
Realgi-v sle1_1triﬁll(ga, magnit probka tozalanadi va yuviladi. d .

Dizelning karteriga moylash tizimi sigiminin 50— ' i i
yon}lgjs; quyiladi. Moylash tizimi dvigateflgni ishlatgmagdagog‘;vli]llell?j?og)c‘}rlla g;zz:
yonilg®isi karterdan, moy filtrlaridan va moy radiatoridan bo‘shatib ’olina(%i

Yangi karter moyi tizim yuvilgach 253 minutdan keyin dizel yonilg'isi
to‘la oqizib olinganidan so‘ng chizg‘ichning yu Yo clzel yon's

qori belgisigacha quyiladi/

Traktorlarda moy almashtirish bilan birga sapun ham yuviladi. Traktor dvi-
gatellarida karter moyi ikki marta dag‘al va aniq tozalash filtrlarida tozalanadi.

Filtrni yig‘ish oldidan tashqi va ichki seksiyalarning o‘zidan moy O‘t.k?lZiS.h
imkoniyati tekshiriladi. Seksiyalardagi teshiklar probkalalj p@lan zich l_)erkm!adl,
dizel yonilg‘isi chelakka seksiyaning chetlarigacha bO.tII'lll'b, yudori che:tldan
30—50 mm pastroq sathgacha yonilg'i bilan to‘lish vaqti aniglanadi. Yangi sek-
siyalarda to‘lish vaqti 25—30 soniyada, ishlatilgan seksiyalarda esa lfo‘pl bilan
120 sekund bo‘ladi. Agar seksiya sekinroq to‘lsa, dag‘al tozalash filtri element-
larinig o‘zidan moy o‘tkazish imkoniyatini tiklash uchun filtr ustaxonaga
jo‘natiladi. . , .

Moy tozalaydigan reaktiv sentrifuga Z—TXK da, shun.mgdek,. dvzgatelnmg
karteridagi moyni almashtirishda quyidagi tartibda tozalanaa‘h va yuviladi: .

Dag‘al tozalash filtrlaridan, agar traktorlarc'ia glag al tozal'flsh ‘ﬁltrlarl
bo‘lmasa, sentrifuganing korpusidan moy bo“sh.at%ladl; qglpoq o!lnadl, rotor
chiqgariladi va qopqog‘i olinadi; rotorning ichki sg’uga yopishgan kir va smo_lall :
quyqalar yog‘och qirg‘ichlar bilan olib tashlanadi; rotor va tur galpqq!ar dizel
yonilg‘isida yuviladi, trubkalar hamda forsunkalarnig kanallari yuvilib toza-
lanadi. NPT

Rotor gismlarga ajratishga nisbatan teskari.tart.ibc.la ylgflladl, sh}ll}da k?mus
bilan rotor qopgog‘ining o‘rtasidagi paronit qlstlrme}nmg butligiga e’tibor
beriladi. Yigilgan rotor o‘qqa o‘rnatiladi va uning qo‘lda yengil aylanishiga
ishonch hosil gilinadi. . . o ) ) o

Karter moyi quyilgandan keyin sentrifuga yurggpb yuborlsh dvigateli vosi-
tasi bilan reduktorning 11 uzatmasida aylantirib ko‘riladi. Aylanayotgan rotczm;
qo‘l bilan tutib, qopqoq bilan korpus orasidan va rotorning qopqog‘ini
mahkamlaydigan gaykalar ostidan moyning sizmayotganligiga ishonch hosil
gilinadi. . . .

Moy nasos 3-TXK da traktor dvigatellarida har gal moyni almash-
tirishda qarovdan o‘tkaziladi. Bunda moy qgabul qilgichning turi kir va

i ozalanadi.

SmOISa(l)lviticsllL:y:liili?;i(Ean t:.axnik xizmat ko‘rsatish. Tizi.mga ypnjsh kgmgrasida}n,
silindrlardan va dvigatelning boshqa detallaridan ortiqcha issiglikni olib ketish
va dvigatel ishlaganda me’yoriy harorat tartibini saqla‘sh uchun xizmat giladi.

Sovitish tizimining kamchiliklari dv.lgateln.mg;' o‘ta qlzlshlge} sabab. bo‘la-
di, natijada dvigatel quvvati pasayadi, yonilgi sarfi oshadi; yonish ka-
merasida ortigcha qurum hosil bp‘ladl, bu esa ‘detallarmng avapya_h_ sinishi-
ga, blok golovkasining giyshayishiga va yorlllshlga,. porshenlarnig silindrlarga
qadalishiga va boshga kamchiliklarga sabab bo‘ladi.

T4A traktorida ventilyator tasmalarining biri generatorga harakat uzatadi va



u generatorni surib taranglanadi, ikkinchi tasma esa taranglovchi rolik bilan
taranglanadi. Tasmalarning tarangligi shunday bo‘lishi kerakki, 3—4 kg kuch
bilan bosganda 15—20 mm dan ortiq egilmasligi lozim.

D37B va D144 dvigatellarida ventilyator va generatorni aylantiradigan tas-
ma generatorning kronshteynidagi sozlash bolti bilan generatorning holatini
o‘zgartirib taranglanadi. Tasma 3 kg kuch bilan bosganda 10—15 mm egiladi-
gan qilib taranglanishi lozim. Agar tasma ancha cho‘zilgan bo‘lsa, generatorni
kronshteyndagi yuqori teshiklarga qayta o‘rnatish zarur.

Sovitish tizimi quyidagi eritmalarning biri bilan quyqa-qurumdan tozalanadi:

— 0,75—0,80 kg kaustik soda va 0,25 kg kerosinning 10 / suvdagi aralash-
masi;

— 1 kg kalsiylangan soda va 0,5 kg kerosinning 10 / suvdagi aralashmasi.

Sovitish tizimi bu eritmalarning biri bilan to‘latiladi, dvigatel yurgiziladi va
o‘rtacha aylanalarda 10—15 minut ish haroratigacha isitiladi, so‘ngra dvigatel
to‘xtatiladi va eritma 10—12 soatga qoldiriladi. Bu vaqt o‘tgandan keyin dviga-
tel yurgizilib, 5—10 minut isitiladi, eritma bo‘shatiladi va sovitish tizimi toza
suv bilan yaxshilab yuviladi.

Yurgizib yuborish qurilmasi dizelni yurgizib yuborishda isitish va uning tir-
sakli valini aylantirish uchun qo‘llaniladi. SMD14, A41, AMOl va boshqa
kuchli dvigatellarda yurgizib yuborish jihozlari sifatida yurgizib yuborish
dvigatellari qo‘llaniladi. D37B, D144, D—240 va boshga kam quvvatli dvigatel-
lar qo‘l yoki elektr startyor bilan yurgizib yuborishga moslangan.

Tishlashish muftalarining asosiy kamchiliklaridan biri sirpanib aylanishi
bo‘lib, u friksion sirtlarga moy tekkanda yoki ular yeyilganda sodir bo‘ladi.
Muftaga moy tekkanda friksion sirtlar bir-biridan ajratilgan holda shpris bilan
benzin purkab yuviladi. Disklar qurigandan keyin mufta tekshiriladi. Mufta
quyidagi tartibda sozlanadi: qopqoq yoki karash tuynugi ochiladi. Reduktorning
nchggl neytral holat-gfa q_o‘yilib, sozlash krestovinasini burab, uning ilgagi
ochiq tuynukka keltiriladi; reduktorning uzatmalari qo‘shiladi, krestovinani
m?tg,.z?shchgllga. disish diskining navbatdagi teshigiga kirgiziladi; tishlashish

asining togri §ozlanganhg1 richagning dastasida bo‘ladigan kuchga garab
tekshiriladi, muﬁ?m qo‘shishda bu kuch 7,0—11 kg bo‘lishi lozim.
Svecggi ;gybdg}llgigﬂggipggnetq quyidagicha o‘rnatiladi: birinchi silindrning
1ab ¢ . rsakli val aylantirilib, porshen yuqorigi ko‘chmas
imqtaga qo yllad.1,. §hunda ikkala klapan berk bo‘lishi lozim; tirsakli val teskari
wirldi. B yondiing 27 o e rugadan 35 mm pes
o'zining Kontaklari ajrala boshiaydigon foar S0, (0811 Keladi. O'zgich vallg
tumchadagi belgi o‘zgichnin a]}; igan holatga burab qo'yiladi, shunda mu sh-
g korpusidagi milga ro‘para keladi; ilgarilash

avtomatining povodogidagi chigiglar harakatlantirish shesternyasining chuqur-
chasiga kirgiziladi va magneto mahkamlanadi.

Svechalar vagti-vaqti bilan qurumdan tozalanadi va elektrodlarining
o‘rtasidagi tirqish (0,5—0,7 mm ga teng bo‘lishi kerak) tekshiriladi.

PD—10 dvigateli dizelning tirsakli vali minutiga 300—320 aylanganda o°z-
o‘zidan ajralishi lozim. Agar PD—10 dvigateli barvaqt ajralayotgan bo‘lsa, buni
sozlash uchun DT75M traktori asosiy tishlashish muftasining karteri olinadi.
Yukcha prujinalarining vintlari yarim aylanag._el .buraladi.; kech ajra}gapda esa
vintlar yarim aylanaga burab bo‘shatiladi. Yurgizib yuborish dvigatelini ishlatib,
tirsakli valning aylanish tezligi tekshiriladi. Agar u 4000—4200 aylanalarda
ajralib, dizel ishlab ketsa, qo‘shish mexanizmi to‘g‘ri sozlangar} bo‘lafil. .

PD—10 dvigatelida qo‘shish mexanizmini so;lash uchuq tishlashish mqftas;
kojuxining yuqorigi yarmi olinadi; tisl}lgshlsh muftam zgshghqlkas@agl
ko‘ndalang prujinaning tarangligini o‘zgartirib qo‘shish mexanizmi a_prqladlgar!
aylanishlar soni sozlanadi. Vint bir aylanaga bpralganda minutiga aylamsh soni
100—150 ga o‘zgaradi; vintlar burab bo‘shatilganda aylanish soni kamayadi,
burab kirgizilganda esa oshadi. L o

Yurgizib yuborishda ishlatiladigan elektr alangali isitgichga texnik xizmat
ko‘rsatish. T28X4M traktorining dvigateli oson yurgizib yuborish uchun elek-
tromagnitli elektr alangali isitgich bilan jihozlangan. Agar legatelnl yurglzl.b
yuborishda isitgich bargaror ishlamasa, uni sozlash zarur. Buning _uchul} u dvi-
gateldan olinadi, barcha birikmalarning puxtaligi tekShlf'l.lad'l. Spiral o‘ramlari
bir-biriga urinmasligi, izolyatorlar shikastlanmagan bo‘lishi lozim. Dlsk‘n'lng'
pastki yuzasi bilan o‘zak halqasining o‘rtasida 1,5—2,0 mm tirgish bo‘lishi
lozim. Tsitgich ishga solingach, 15 minutdan keyin spiral och qizil ranggacha
cho‘g‘lanishi lozim; isitgich ishga solinggnda mgtallpmg sh:q;llag‘an to_vushl
eshitiladi; spiral cho‘g‘langandan keyin spiral tutgichning kallagidagi teshikdan

yonilg‘i kela boshlaydi.

Dvigatelning sovitish tizimi

Sovitish tizimi radiator, suv nasosi, ventilyator, trubalar va hokazolardan
iborat. Sovitish tizimidagi asosiy nugsonlar quyganing hosil bo‘lishi, ifloslanishi
yoki tizimdagi alohida uzellarning yeyilishi va shikastlanishi natijasida sodir
bo‘ladi. Quyqga devorlarning issiglik oftkamsh qobiliyatini pas.aytlradl,.ulaymng
haroratini oshiradi, yonish kameraqda esa metall kuyindilar hosil giladi.
Shuning uchun sovitish tizimi ta’mlrlar}ga.lnda.quyqa.dan tozalanishi shart.
Radiatorlar ta’miri ularning tashqi va ichki sirtlarini yuvish, loy va quyqalardan
tozalash, jipsligini tekshirish, baklar, stoykalar va o‘zakning nuqsonlarini bar-

taraf gilishdan iborat.



Radiatorda tez-tez sodir bo‘ladigan nugson — suvning sizishidir. Oson
yaginlashish mumkin bo‘lgan joylar kavsharlab tuzatiladi. Ichki trubkalar
shikastlaganda ular berkitiladi, ya’ni ularning uchlari asbest bilan to‘latilib,
kavsharlanadi. Lekin texnik shartlarga ko‘ra barcha trubkalarning ko‘pi bilan
5% ini berkitish mumkin. Agar shikastlangan trubkalar shundan ortiq bo‘lsa,
radiator gismlarga ajratiladi: stoykalar, baklar, gisqa trubalar olinadi. Bu detal-
larning kamchiliklari (darzlar, ezilgan joylar, shikastlangan rezbali birikmalar)
metall eritib yopishtirib, to‘g‘rilab, ta’mirlash o‘lchamli rezba qirqib bartaraf
gilinadi. Radiatorlarni ta’mirlashdagi asosiy giyinchilik o‘zakdagi shikastlangan
trubkalarni almashtirishdir. Trubkalarni sovituvchi plastinalarga kavsharlash
qiyin bo‘lganligidan bu ishni doim sifatli bajarish qo‘ldan kelmaydi. Texnik
shartlarga ko‘ra barcha trubkalarning ko‘pi bilan 20% ini almashtirishga yo‘l
go‘yiladi. Ularning ko‘pini almashtirish radiatorning sovitish qobiliyatini
pasaytiradi. O‘zakdagi shikastlangan trubkalarni yo‘naltiruvchi quyrugli uzun

parma bilan parmalab olish yoki 800—900°C gacha gizdirilgan shompollar bi-
lan kavsharni eritib olish mumkin.

Trubkalarni ta’mirlash ularni to‘g‘rilash, shikastlangan maydonlarni al-
mashtirish, sinash va hokazolardan iborat. Egilgan trubkalar quyidagicha to ‘e ri-
lanadi: bir necha trubka tekis taxtaga qator qilib taxlanadi, ustiga ikkinchi taxta
qo‘yilib, oldiga va orqaga yumalatiladi. Trubkalarning shikastlangan joylari
qirqib tashlanadi, yarogli gismlari esa yangisini tayyorlashda ishlatiladj. Yaroqli
bo‘laklardan bir juft trubka tanlanadi, ularning umumiy uzunligi radiatordagi
vaxlit trubkaning uzunligidan 10—15 mm katta bo‘lishi kerak. Trubkalardan

birining uchi konus shaklida yumaloglab keriladi, ikkinchisining uchi esa konus
shaklida yumaloqlab kesiladi.

3.3. Ta’minlash tizimiga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash

Dizel dvigatellari ishlaganda juda ko‘p kamchiliklar ta’minlash mexa-
nizmining buzilishi sabablj sodir bo‘ladi (7 7-rasm).

Yonilg‘i apparaturasidagi har danday mexanizm
da kamchilik sodir bo‘ladi: dvigatel o‘t olmaydi
yonilg‘i sarflaydi, me’yoriy quvvat hosil ’
Yonilg‘i apparaturasining kamchilikarini
talab etadi. Shuning uchun texni
tizimiga alohida digqat qilish kerak.

_ Havo tozalagichga ?texnik Xizmat ko‘rsatishda | kg yonilg‘ining to‘la
yom.s‘hl llf:htll‘l II~I2?m‘ havo talab etiladj. Traktor serchang sharoitda ish-
laydi; ko'pincha 1 m’ havo | g gacha chang bo‘ladi. DT75M traktori

biroz buzilsa, dvigatel ishi-
. » 0‘chib-o‘chib ishlaydi, ko‘p
qilmaydi, barvaqt yeyiladi va hokazo.

17 - r a s m. D—240 dizel dvigatelining tuzilishi:

; i ‘ai- 3 — klapan; 4 — sapun; 5 — silindr kallagining qopgog'‘i;
| — koromislo; 2 . kor-?r?clgsr](})m?]g;i'?lés —kil;[;ter bloki; 9 — suv nasosig 10 = tagsimlagich .
6 — s!nanga, 7 — si ]u ch opqég‘i: 12 — amortizator; 13 — tagsimlagich val shestemyasu
shesternyasi, I.l B taqsm; 1%15 __qsamiki 16 — tirsakli val shesternyasi; 17 — karter poddon_l;
2y = Bloie tay_ang * tirsakli val',20 — tagsimlovchi val; 21 — tolkatel; 22 — orqa list;
18 — moy nasosi; I‘k-t?4 o shatun" 25 — porshen; 26 — silindr; 27 — prokladka;
23 — maxovis 2 28 — kc;romisloning tayanch o‘qi.

i a chang so‘rishi mumkin. Agar bu changning
ize:;r;zl;}a%i?;l;teégo kﬁ‘giifﬂl; shatun—porﬂwn guruhi va gaz taqsimlgash me-
Xanizmining detallari bir nechg_soat }shlag'apdayoq' yeyl‘lga.n bo‘lar edi.
Shuning uchun havo dvigateli 31_1111drlar1ga km.sh o.ldldan. 1kk‘1 marta toza-
lanadi. Shunda havodagi changning 95—99% i tutib qolinadi. Hozir trak-



torlarga 3 pog‘onali tozalaydigan havo tozalagichlar o‘rnatilmoqda. Ular
havoni yanada to‘laroq tozalaydi.

Havo tozalagichga har smenada texnik xizmat Kko‘rsatish poddondagi
moyni almashtirishdan iborat. Eski konstruksiyadagi havo tozalagichlarda
chang to‘plagich hajmining yarmidan ortiq chang bilan to‘lishga yo‘l qo‘ymas-
dan uni tozalab turish zarur. Poddondagi moyni almashtirish uchun poddon
olinadi. Eski moy to‘kiladi, poddon cho‘kindilardan tozalanib yuviladi va unga
halga belbog‘ sathigacha yangi moy quyiladi.

Halga belbog® sathidan ortiq va kam yonilg‘i quyish yaramaydi. Ortigcha
moy quyilganda silindrga moy surilib, ortiqgcha qurum hosil bo‘ladi, kam
yonilg‘i quyilganda esa havo changdan yomon tozalanadi. Havo tozalagichning
poddoniga ishlatilgan karter moyini quyish mumkin, ammo poddonga quyish
oldidan moy tindiriladi va 1/3—1/4 gism dizel yonilg‘isi aralashtirilib suyultiri-
ladi. Qishda hajmining 12 gismicha dizel yonilg‘isi qo‘shib suyultiriladi. Agar
dvigatel serchang sharoitda ishlasa, moy bir smenada 2—3 marta almashtiriladi.
Kuz va gishda havo nam paytlarida ishlaganda moy 40—60 motosoat ishlagan-
dan keyin almashtiriladi.

1-TXK da havo tozalagichni gismlarga to‘la ajratish, quyidagi tartibda
tozalash va yuvish zarur: quruq chang ajratgich olinadi, tirgishlar yuviladi va
tozalanadi; poddon olinadi, ajralma kassetalar chiqariladi, havo tozalagichning
korpusi ajratiladi; kassetalar rusumli truba moyiga namlanadi; havo tozalagich
yig‘iladi, quruq chang ajratgich joyiga qo‘yiladi.

Havo 'keladigan tizimdagi barcha birikmalarning zichligi va dvigatelning
past aylanishlarida ishlashi tekshiriladi. Buning uchun rusumli truba zich berki-
tiladi. Aga{ dvigatel aylanishlarini kamaytirsa va to‘xtasa, demak, havo surilma-
gan bo‘ladi; agar dv_ig.ate.l ishlashda davom etsa, havo surilayotgan nozich joyni
an{q!ash' va kamchilikni bartaraf gilish Zarur; quruq chang ajratgich joyiga
qo‘yiladi.

Yonilg‘i baklariga texnik xizmat ko‘rsatish har kuni baklarga yonilg'i
quyishda bajariladi. Bu vagtda bakning ichki bo‘shlig‘ini atmosferaga

gi filtrlovchi tigin ham yuviladi.
3-TXI§ da yonilg‘i bak yuviladi.
bo‘shatiladi, bak joyidan olinadi va dizel

Bun‘ing. uchun yonilg‘idan batamom
yonilg‘isi bilan tozalab yuviladi.

Dag‘al tozalash — yonilg‘i filtrlariga texnik xizmat ko‘rse}ti_sh, yonilg‘g
quyqalarini ketkazish va filtrni yuvishdan iboraF. 2-TXK ﬁltnmr;g ko;pum
yonilg‘i quygasidan tozalanadi. Buning uchun qulg.‘l bakining krani berl.u.tn!a-
di, filtr korpusining bo‘shatish probkasi burab olinadi va qupugga hayo gclntlgh
uchun teshikli bolt uch marta aylantiriladi. Quyga bo‘shatiladi, yonilg‘i bak_l-
ning kranini yarim minutga ochib, filtr yuviladi. Filtr 'yu‘\.'ilganfian' keym
bo‘shatish probkasi burab o‘rnatiladi. Filtrning korpusi yomlg.lga to{latllad1 va
havo chiqib ketgandan keyin teshikli bolt burab mahkamlanadi. Dggf:l to‘zalaJ.;—
digan filtrlovehi element quyidagicha yuviladi: filtr korpus.ldan yonilg‘i bq shati-
ladi, filtrlovchi elementlar chiqarib olinadi va kero:smll val}nada shpns- yor-
damida yuviladi. Yuvilgan filtr ko‘zdan kechiriladi va sh}kas_tlangan joylar
kavsharlab tuzatiladi. Filtr yig‘iladi va korpus yor}ilg‘iga to‘.latll.adl. ‘

Filtr korpusidagi quyqa 1-TXK da tushiriladi. Quyqani dvigatel to.xtaga.lch,
kamida 1 soatdan keyin tushirib olish tavsiya etiladi. Quyqa quy{dcfgz tar.tzl?a'a
tushirib olinadi: korpusning tashqi sirti changdax:n tozalgr.ladl.‘Yomlgl bgkmmg
krani berkitiladi, filtrning puflash vinteli ochila.dl. Tushmb. olish probkasi burab
olinadi, quyqa oqiziladi, filtr yuviladi va t.ushirlsh, probkasi burab mahkamlana-
di, filtrning korpusi yonilg‘iga to‘latiladi va ta’minlash tizimidan havo chi-
qam;?nli'q tozalashda yonilg‘i filtri ﬁltrlovchi elqmer}tlarining ifloslanganligi
manometrning ko‘rsatishiga garab aniglanadi; bpsupmng_ 0,2 kg/sr.nf da.n pe.lst
bo‘lishiga yo‘l qo‘yilmaydi. Bu holda filtr yuwlgdg yoki almgshtm}ac};. Filrr
quyidagi tartibda almashtiriladi: filtr korpqsnn{ng Sl’rt‘l tozalanadg, yonilg 1‘bak1'-
ning krani berkitiladi, puflash vinteli ochiladi, ogizish probkasi bprab olinadi,
quyqga ogiziladi. Qopqoq olinadi va plita filtrlovchi elementlar bilan chigarib
olinadi. ) . _ .

Filtrlovchi elementlarni o‘rnatishda ulamlpg va qop‘qoqmng'phtaga zich
yopishganligi tekshiriladi. Agar filtr elementlari gisqa po lsa,.stexjen. ﬁltr‘ kgr-
pusining qopqog‘iga tiralib qoladi. Bu holda elqment plla}n plita orqsnd.a t1rq1§h
hosil bo‘lib, filtrlovchi elementdan o‘tmay, balki shu tirgishdan yonilg‘i nasosi-
ga o‘tadi. Sterjeni filtrning qopqog‘iga tiraladigan filtrlarni o‘rnatish qat’iyan
man etiladi. Korpusning qopqog‘i joyiga o‘rnatiladi. Boltlar burab mahkam-
lanadi. Ta’minlash tizimi yonilg‘iga to‘latiladi va undagi havo chiqarib yubo-
riladi.

T4A traktorining yonilg ‘i filtrlariga texnik xizmat ko ‘rsatish quyidagilardan ibo-
rat: dvigatel 60 motosoat ishlagandan keyin quyqga ogiziladi, buning uchun havo
chigarish va quyqa oqizish boltlari burab bo‘shatiladi. 240 motosoat ishlagandan
keyin yonilg‘ini dastlabki tozalash 2TF—3 rusumli filtri dvigatel ishlab turgan hol-
da yuviladi. Buning uchun qopqoqdagi 3 yo‘lli kran 90 gradusga buriladi, bu hol-



da bitta seksiya yuviladi, boshqgasi esa dvigatelga yonilg‘i o‘tkazib turadi, yuvila-
yotgan seksiyaning oqizish bolti 1,5—2,0 aylanaga buriladi (yonilg'i tiniq bo‘lib
chiqqunga qadar ogiziladi); ogizish bolti burab mahkamlanadi. Uch yo‘lli kranni
shu tartibda yana burab, ikkinchi seksiya yuviladi.

960 motosoat ishlagandan keyin TF—3 rusumli tinig fozalash filtri quyidagi
tartibda yuviladi: TF—3 filtriga yonilg‘i keladigan yo‘l berkitiladi. Filtrlarni bir-
lashtiradigan trubka 180 gradusga buraladi; filtrning yuvish uzeli toza yonilg'i
bilan yuviladi va u filtrlarni birlashtiradigan trubkaga va filtrning korpusiga
birlashtiriladi. TF—3 filtrining qopqog‘idagi havo chigarish bolti burab
bo‘shatiladi va tizim orqali yonilg‘i haydaladi, dvigatel yurgizib yuboriladi,
oqizish bolti 1,5—2,0 aylanaga buraladi va yonilg‘i tiniq bo‘lib chigqunga
qadar ogiziladi. Yonilg‘i tizimi ish tizimiga muvofiq yig‘iladi. Yonilg‘i tizimi-
dan havo chiqariladi, buning uchun havo chigarish boltlari 2—3 aylanaga
burab bo‘shatiladi va pompaning dastagi nasosi yordamida tizim orqali yonilg‘i
haydaladi, havo pufakchalari bo‘lmagan tiniq yonilg‘i chiga boshlagandan
keyin boltlar burab mahkamlanadi.

Dvigatel 2000 motosoat ishlagandan keyin filtrlovchi elementlar almashtiri-
ladi. Yonilg‘i nasosining karteridagi moy dvigatel to‘xtagan zahoti almashtirila-
di. Yonilg'i nasosining va regulyatorning korpuslaridagi moy ogiziladi, nazorat
sathigacha toza dizel yonilg‘isi quyiladi, dvigatel yurgizilib, 2—3 minut ishlati-
ladi. Dvigatel to‘xtatilib, dizel yonilg‘isi bo‘shatiladi va korpuslarga nazorat
sathigacha toza dvigatel moyi quyiladi. Dvigatelning karteriga qanday moy
quyilsa, yonilg‘i nasosining korpusiga ham o‘sha moyning o‘zi quyiladi.

Forsunkalarni tekshirish va sozlash. Forsunka ishlaganda uning detallari,
nina va to‘zitgichi yeyiladi, ularning sirtida qurum hosil bo‘ladi, prujinalarning
elastikligi kamayadi, dvigatel toxtab-to‘xtab, tutab ishlaydigan bo‘ladi, dvi-
gatelning quvvati pasayadi, yonilg‘i sarfi esa oshadi.

Forsunkalarnig ishlashi quyidagicha tekshiriladi:

forsunkalar tashqi
tomondan tozalanadi, oqizish tru .

! - . bkalari va yuqori bosim trubkalari ajratila-
di, forsunka joyidan olinadi. To‘zitgichning gaykasi burab bo‘shatiladi.
To'zitgich chiqariladi, qurum toza latta bilan ketkaziladi va benzinda yuvi-
lgdl. .Nm:anm‘g. t(?‘znglchda erkin harakatlanayotganiga ishonch hosil gilina-
di, ninani to zitgichga ornatishdan oldin toza dige] yonilg‘isiga botiriladi va
orsunkaga ulanadi. Forsunka soplolari yuqoriga qaratib qo‘yiladi va yuqori
bosim trubkalariga birlashtiriladi. Yonilg'i to‘la miqdorda beriladi
Maksimetrni vaqti-vaqti bilan n '

azorat qilish kerak. . et
bilan tekshirish uchun quyidagi ishla ; etak. Forsunkalarni maksim

- r gilinadi: oqizi ini i irish
gaykalari burab bo‘shatiladi, ogizish dizish trubkasining birlashti

PR oS IZISh trubkasi shtutserining va forsunkaning
teshigi yog‘och tigin bilan berkitiladi, tekshirilayotgan forsﬁnka yuqori bosim

ini isi aykalari shtutserdan va nasos kallagining shtutsen’dgn
:Jrll:;ll()ai;gtgﬁat(illl:ési]j firgunka olinadi, maksimetr nasos kallagining sl':tuts<?nga}
o‘rnatilib, mahkamlanadi. Maksimetrdan sharilfli qglpoqcha byrab bo shatllgdl
va maksimetrga tekshiriladigan forsunka yuqori bosim trubkasi yordamida bir-
laShtli"glrEslS;kalami tekshirish uchun maksimetr dastlab 130—-140 _kg/smz bosu_n-‘
da yonilg‘i purkaydigan gilinadi. Boshga forsunkalar yuqori bosim tr_ubk?lanm
1,5—2,0 aylanaga bo‘shatib, ishlama){dlggn gilinadi. Dlzelm‘r}g tlrsgkll vali yurl;
gizib yuborish dvigateli bilan aylantiriladi va so_zlash qalpog‘i sek.m—astg pura.
bo‘shatilib, forsunka va maksimetrdan_yon{lg‘l baravar purkaladigan .qﬂll'fa'dl.
Ular yonilg‘ini bir xil mayda to‘zitishi loz.lm. Qa}pqq va korpqsdagl bo h_n—
malarga qarab forsunkadan yonili‘i pl.IIikallZf.l bosimi aniqlanadi, agar bosim

‘1 gqo‘yi ‘Imasa, forsunka sozlanadi. . - ‘ o

7 lggrg:llﬁ;:g;iibc;ozlash uchun mak§imetr me’yoriy })051mga o‘rnatl.lad!.
Forsunkaning qalpog‘i va sozlash vintining kontur gay}<a§1 burab -bo_ gl“{atll?dl.
Forsunkani klyuch bilan ushlab turgan holda sozla§h vinti burab l_(lrglzdl})_, or-
sunka va maksimetr yonilg‘ini bi{ \faqtda va blr.x11 purkaydigan _qlhnadl.
Sozlash tugagandan keyin sozlgsh Vllll;(tl klc’ntrggyka bilan mahkamlanadi va for-

i ‘i joyiga burab mahkamlanadi.
Sunkagzz?gaiﬁ'llgggnla{;iigquyidagi tartibda chiqari{) olinadi:' nasos, f01"sunl§alar,
trubalar va ajraladigan joylar changda'n tgzal.anadlg, nasosning bos_hqarl‘sh rlc'ha-
gi ajratiladi; past bosim trubkalari _ajrgtlladz va .ulal.'nmg uthan ‘qogoz bllaq
o‘raladi; saqlagich vtulkali boltlar joyiga o rnatiladi; yuqori bosim tr[{bkalan
olinadi; qaytarma gaykalarga saq}aglch prqbkalar burab mahkagllanadl, nasos
seksiyalari va ularning shtutserlarlgq saqlqglqh qalpoglar bura_ladl, boltlar l.)ura_b
chigariladi va nasos joyidan olinadi. Shlitsli flanesni nasosni harakailtlgntlr.adl-
gan shesternyadan ajratmaslik kerak, aks .holc.ia .yc?mlgl pur.kashm 11‘garlla§h
burchagi buziladi. Taqsimlas}:1 shesternyalari kojuxining oldingi qopqog‘i teshik

bilan berkitiladi. ‘

kartc;gncg;g;] (r)t?zsosi regulyator bilan birga guyic_iagi _ta{'tibda o‘rnqtilafii.' saqlagu_:h
gopgoq olinadi, nasosning mushtumchali vali o‘zining ytulkamdagl keng sl}llts
flanesdagi- keng chuqurchaga mos kelguncha buraladi. Nasos boltlar bilan

nlanadi.
mah\l;?)%llz?? apparaturasi (yonilg‘i nasosi, regulyz}tgrlar, yqni!g‘i haydash
trubkalari, filtrlar, armaturalar va hokaz.olar‘) det,allgrmmg 'yt?yl!lshl.traktor dyl-
gatellarining ish ko‘rsatkichlarini pasaytiradi. T'fl minlash tlzlmlfiagl uzel‘lamlng
qonigarsiz pretsizion juft (aniq tayyorlgngan‘ J}Jﬂ) deta}lar: gllzajplunjer, p1r
tomonlama ishlaydigan klapan-uya, m‘na—to‘ ;1tg1chc!ag1 korpgsnmg hplatnga
bog‘liq. Masalan, gilza-plunjer jufti yo‘l qo‘yilmaydigan darajada yeyilganda



dvigatelni yurgizish qgiyinlashadi, yetarli quvvat hosil gilmaydi, past aylanalarda
o‘chib qoladi. Bir tomonlama ishlaydigan klapan va forsunka buzilganda. ham
dvigatel quvvati pasayadi. Shuning uchun yonilg‘i apparaturasini ta’mirlash
pretsizion juftlarning ish qobiliyatini tiklash bilan bog‘liq. Pretsizion detallar
juda oz yeyiladi, bu mikronlarda o‘lchanadi. Shuning uchun detallarning qan-
chalik yeyilgani mikrometr bilan emas, balki, asosan, gidravlik sinash yo‘li bi-
lan aniqglanadi.

Traktorlarni ishlatganda regulyatorning me’yorli aylanish soniga moslab
o‘rnatilgan boshlang‘ich sozi o‘zgaradi. Tirsakli valning aylanish soni kamayishi
bilan dvigatelning quvvati va traktorning harakat tezligi, binobarin, uning ish
unumi ham pasayadi. Tirsakli valning aylanish soni oshganda yeyilish ko‘paya-
di va dvigatelning tejamliligi pasayadi.

Tirsakli valning aylanish sonini quvvat olish vali orgali o‘lchash yoki
keyingi yetakchi g‘ildiraklar yoki yulduzchalarning aylanish sonini hisoblab
aniglash mumkin.

Yetakchi g'ildiraklar yoki yulduzchalarning aylanish soni bo%icha tirsakli
valning aylanish soni quyidagi tartibda aniglanadi: dvigatel me’yoriy harorat-
gacha isitiladi; g‘ildirak kegaylarining biri bo‘r bilan chizib yoki unga latta
bog‘lab belgilanadi; birinchi uzatma qo‘shiladi, traktor tekis maydonda yukla-
masiz to‘g‘ri chiziqli harakatlanishi lozim; gildirakning aylanish sonini traktor
barqaror harakatlana boshlagandan keyin ikki kishi o‘lchaydi, bularning biri
sekundomerni kuzatadi va hisoblay boshlashga signal beradi, boshqasi esa
kegayi belgilangan yetakchi g'ildirakning aylanish sonini 1/4 aylana aniqlikda
hisoblaydi, g‘ildirakning aylanishi 2—3 minut davomida hisoblanadi, bunda
1 minutdagi o‘rtacha aylanish soni aniqglanadi.

l ? \ L A ‘ Nazorat uchun sinoy savollari J

1. Dvigatellarning ta’minlash t
2. Traktorlarga texnik xizmat
3. Silindr blokiga texnik xiz

izimida qanday TXK ishlari olib boriladi?
ko‘rsatish nimalardan iborat?

mat ko‘rsatishda qanday ishlar bajariladi?

8. Moy filtrlariga ganday te
9. Moylash tizimiga texnik
10. Sovitish tizimida TXK q
11. Shatun-porshen guruhj

xnik xizmat ko‘rsatiladi?

Xizmat ko‘rsatish qanday tartibda bajariladi?
anday olib boriladi?

yeyilganda qanday nugsonlar paydo bo‘ladi?

To‘rtinchi bo‘lim

HASSILARGA TEXNIK XIZMAT KO‘RSATISH
° VA JORIY TA’MIRLASH

u )

4.1. Traktor va avtomobillarning trans.missiyasiga texnik
o xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash

vtomobillarning transmissiyglsi, yurish cysqnnmg. aloh1dg
detallarFiF rzlz(:e(ljl;r;’%g?ir sharoitlarda ishlaydi,. s!lumng. ugh.ur.l ta m1rla.st} J}::lrayom‘-l
da aloh’ida elementlarning mustahkamlig_lm, qatflc‘llgglm ukamgytlr‘lﬁ gt? n};%—
qo‘yilmaydi. Ko‘pincha detallarni tiklaihnmg hl}:;'oiihn u;gr :(11*;11121 gg‘liﬁsqoladi
jasi rnyalar va ularning tayanc . : | i,
ﬁ;ggl;r?} liZ’uZﬁ?fg o)‘,tkazish bo‘yinlariga, §hlits11 qlsmlaqga elek.tr tl):kli'rli oddl.y
usulda metall eritib qoplash juftlashtiriladigan detallarning keyincha ll( ‘yeliz!-
lishiga sabab bo‘ladi. Shuning uchun transmissiya va yurish QIEmlnlnﬁl ohpc 11(1
lik detallarini tiklash uchun elektrolitlillgt.lésuld:t ;ﬁe;?iltlibq:glpalsa srlilugzllaégdaiova
flyus qatlami ostida, saglagich gaz mu litida m ok usulandan va
ing juda qgattiq bo‘lishini ta’minlaydigan bgs;hqa usullardan foydalani
gg::ﬂ?”;;igrlnissga 3a yurish qismidagi. k.o‘pchlllk. detalliarmlrllg glnlaré 111511_1
jarayonida bir-biriga ishgalanib moslanadi, . Juﬁlashthlgaq qﬁl qr{)unghz 3; -
shini tezlashtiradi.,Shuning uchun transmissiya va.y.unsh qismi lagl. arc _]da
lashtirilgan detallarni ta’mirlash vaqtida har qaysi 1shQan va u.grm. y%qﬁimv hln
keyin tekshirib turish talab etiladi. Traktorlarning ‘yqusl} qler;(l a%l zic okc
qurilmalarning puxta ishlashiga alohida talablar. go‘yiladi. Traktor am}nﬁl o.n}-l
struksiyasida valga ishqalanadigan namat yoki fetradan yasalgan lglﬁ °l‘2illgl§'
halgalar qo‘llaniladi, bu halqalar trapetsiya shaklidagi arlgchaga Joy h?(si ti he} i.
Halganing shakli buzilmagan, shikastlanmggan, toza yuv1}gan va ichk te.lsl 1%1-
ning diametri valning diametridan kichik bo.‘hshl _1021m. Keylr_lg1 yil aﬁ- a
chiqarilgan traktorlarda valni o‘zi gisadigan radial rezina karkasli zichlagichlar
‘pi ilmoqda. o
o p[}:crzl;tf:zllar (c]]utisining asosiy detallari: korpus, s}}esternyalar, vallar, sl}gn!(h
podshipniklar, richaglar, mahkamlash detallarnFlan iborat. ‘Uzatmalar_ qutisining
korpusida, odatda, quyidagi nugsonlar bo‘ladi: darz, yoriq, rezbali teshiklar

3 — Mashina va jihozlarga texnik xizmat ko‘rsatish



s.hlkastla.ngan,' g‘tka;is}l uyalari, shesternyalar, vallar yeyilgan. Bu detallarni
tiklash ishlarini ba_!arlsh uchun ish joyida B2 tiskilari o‘rnatilgan verstak
(MO—-5001); montaj stoli (MO—5004); podshipniklar o‘rnatiladigan teshiklarni
va qzatm:alar qutisi podshipniklarining uyalarini yo‘nib kengaytiradigan mosla-
mali vertﬂfa! yo‘nlgh dastgohi; podshipnik uyasini va MTZ—80X traktori bort
uzatmalarining kojuxidagi podshipniklar o‘rnatiladigan teshiklarni yo‘nish
uchun moslama (XH—260); parmalash dastgohi; uzatmalar qutisini yig‘ish
uchun tayyor masf_unglar sinab ko‘riladigan joy-taglik; ragqamli reykali press
(MO_—5008).; .20 tl} g1§ravlik press (MO—2606); dastakli havo nasosi: 450x600
sz li :e!cshllpsh plitasi; detgllami isitish uchun vanna (RO—-5009); r,nontaj va
bggl_cl)jrslkadng; al:l:) ol}};)i;ﬂ}g;l:ﬁ; chilangarlik, qirgish va ulash asboblari kabi as-
k.Uzat.nl:alar qutisining devorlaridagi darz va singan joylar payvandlanadi
%’;; n11 oSllll‘l ksurkalgan.kaxjtgn yoki gazmol yamoq qo‘yib bartaraf gilinadi.
a bq0 ;Ii ol;‘gusga bir-biridan ?5—30 mm oraligda joylashtiriladigan vintlar
ZO—GO I 'a:lr 1ﬁn mahkan_ﬂanad.l.' Yamoq darzni yoki singan joyning atrofini
P egszcd: qoplaydlgan qﬂlb tayyorlanadi. Darzning uchlari parmalana-
la;lganda Loa rzn;?glcf.letlan tutas}}g'unga qadar qisiladi. Darzlar payvand-
B v g chetlarida chuqurligi 5—6 mm va qiyaligi 45°C bo‘lgan
.Shestemyalarda quyidagi nugsonlar bo‘ladi: tish qalinligi igi
bo‘ylc}ga yeyilgan, tis:hning sirti uvalangan, shlitsli va shpc?nka afiqc;;zlalrliz 3231111%-1
gan. Tlshl.amm.g qalinligi bo‘yicha yeyilganligi shtangent ish o‘lchagich bilan
o lchaqadl, uning vertikal shkalasi bo‘yicha tishning balandligi, gorizontal
shkglqm bp‘y1cha esa qalinligi aniglanadi. Tishlarning qalinligi bo" ifha eyil-
ganini bir necha tishlarning qadamini o‘lchab ham aniqlaslil mugﬂ(yin
Tlshlam}ng uzuqllgl (toresi) bo‘yicha yeyilganligi eng ko‘p yeyilgan tishniné;
dgstlabk{ aylana31g.a.k9‘ra olchab aniglanadi. Shilitslj ariqchalarning yeyilganli-
ﬁi; hllnllgrmn,g kenghgnm o‘Ilchab aniglanadi. Traktorlarning shlitsli l;,ir%/krialari
uohun. ;n:; gfr tirgish 0,3—0,6 mm, ta’mirlanmasdan yo‘l go‘yiladigan tirgish
Uzatmalar qutisini yig‘ishda Juftlashtiriladigan detallarni igiga
ulla}rll'lcling ?garo yqull §1l)1shiga va shesternyali julgtlarning to‘gr‘lrlin tgisli?azsaﬁilsglfgf;
;10. 1. a e’tibor benlgd_l. Uzatmalar qutisi quyidagi texnik talablarni gondirishi
ozim: uzatmalar qutisi barcha uzatmalarda shovginsiz va taqillamasdan ish-
lashi, bloklroyka qilish mexanizmi tishlashish muftasi to‘la ajratilgandaginad
sl?estemyalarm qo.‘shish mumkin bo‘ladigan gilib rostlangan bo‘lishi kerak.
TlSh!aShlsh muftasi qo‘shilganda uratmalarning shesternyalarini tishlashtirish va
ajratishga ruxsat etilmaydi. Shesternyalar shovqinsiz, ravon tishlashishi lozim.

Tishlashgan yetakchi va yetaklanuvchi shesternyalarning tishlari bor uzunligi
bo‘yicha tishlashishi kerak. Yangi shesternya tishlarining esa ko‘pi
bilan 1,5—2,5 mm chala tishlashishiga yol qo‘yiladi. Ajratilgan shesternyalar-
ning tishlari orasidagi tirqish kamida 2 mm bo‘lishi lozim.

Tishlar yo‘l qo‘yilgandan ortiq bir tomonlama yeyilganda uzatmalar qutisi-
ni ag‘darib go‘ysa bo‘ladigan shesternyalari tishlarining boshqa tomoni bilan
ishlashi uchun ag‘darib qo‘yilishi kerak. Shesternya tishlarining gqo‘shish
tomonidagi yon sirti yumaloglangan, tishlarning va shlitslarning pitirlari hamda
notekisliklari esa tozalangan bo‘lishi kerak. Asosiy uzmatma konus
shesternyalarining tishlashishini to‘g‘ri rostlash uchun ikkilamchi val konus
shesternyasining tores sirti uzatmalar qutisining yetkaziladigan tekisligidan
ma’lum migdorda ko‘tarilib turishi lozim.

DT75M, T4A va T404 traktorlarining tishlashish muftasi uzatmalarini al-
mashtirib qo‘shish richagi neytral holatga qo‘yilgan holda sozlanadi.
Tishlashish muftasini ajratuvchi richag keyingi oxirigacha surib qo‘yiladi, shun-
da uzatmalarni almashtirib go‘shishni blokirovka qiladigan valikning richagi
uzatmalar qutisining flanesidagi tirakka qisiladi. Tishlashish muftasi korpusi
tuynugining gopqog'‘i olinadi. Dvigatelning tirsakli valini burab, har qaysi ajrat-
gich richag bilan ajratgich vtulkaning tores sirti o‘rtasidagi tirqish sozlanadi; bu
tirgish DT75M traktorida 2,5—3,5 mm, T4A traktorida esa 3,5—4,5 mm ga
teng bo‘lishi lozim; alohida richaglar uchun tirgishlar o‘rtasidagi farq 0,3 mm
dan oshmasligi kerak. Tirgish quyidagi tartibda o ‘rnatiladi: bosish diski
tortgisining gaykasi shplintdan bo‘shatiladi va zarur kattalikdagi tirgish o‘rnatil-
gunga gadar burab bo‘shatiladi, shunda diskning tortqisi buralib ketmasligi
uchun klyuch bilan tutib turiladi.

Tirsakli valni burib, oraliq disk bilan tirak vint orasidagi tirgish o‘rnatiladi,
bu tirgish DT75M traktorida 1,2—1,8 mm; T4A traktorida esa 1,0 mm ga teng
bo‘lishi kerak. Buning uchun har qaysi tirakning kontrgaykasi bo‘shatiladi va
tirak oraliq diskka qadalguncha burab chigariladi. So‘ngra tirak 1,0 aylanaga
burab chiqariladi va kontrgayka bilan mahkamlanadi.

Tormoz shkivi bilan kolodkasi o‘rtasiga me’yorli tirqish o‘rnatiladi, buning
uchun tishlashish muftasi go‘shiladi va tormoz kolodkasi tormoz shkivi soz-
lash vinti bilan gisiladi; tishlashish muftasini qo‘shib, sozlash vinti yana 2 ay-
lanaga buraladi va vint kontrgayka bilan mahkamlanadi.

T28X4M traktorining tishlashish muftasi quyidagi tartibda sozlanadi: tish-
lashish muftasi karterining tuynugi ochiladi; tojli gaykalar shplintdan
bo‘shatilib, ular ajratuvchi richaglarning uchlari bilan chetlatgichning toresi
o‘rtasida 3—4 mm li tirgish o‘rnatilgunga gadar buraladi, shunda tishlashish
muftasi pedalining erkin yo‘li 20—40 mm chamasida bo‘lishi lozim,



richaglarnig panjalari chetlatgichning toresiga parallel bir tekislikda joylashishi,
tirgishlar o‘rtasidagi farq 0,4 mm dan oshmasligi lozim.

Mufta bu usulda sozlangandan keyin ham sirpanib ishlasa, ajratgich
richaglardagi sozlash vintlarining qadalib qolmayotganligi tekshiriladi.

Uzatmalar qutisiga texnik xizmat ko ‘rsatish quyidagilardan iborat: moy trak-
tor to‘xtatilgandan keyin sovib qolmasdan bo‘shatiladi. Magnit probkalar toza-
lanadi, moy o‘rniga dizel yonilg‘isi quyiladi. Traktor yurgiziladi va birinchi
uzatmada 2—3 minut ishlatiladi. Dizel yonilg‘isi bo‘shatiladi va yangi moy
quyiladi.

Traktorlar ishlaganda uzatmalarning o‘z-o‘zidan ajralib qolish yoki ikkita
uzatmaning baravar qo‘shilish hollari bo‘ladi. Bu blokirovka mexanizmining
buzilganligini va sozlash zarurligini bildiradi. S7100 va T130 traktorlarining
blokirovka mexanizmini sozlashda quyidagi ishlar bajariladi: tishlashish muf-
tasining richagi oldingidan sozlash tortqisi ajratiladi; muftaning boshgarish
richagi, fiksatorlar valining richagi orqaga, traktorning ko‘ndalang o‘gi tomon-
ga 13° og‘adigan holatda o‘rnatiladi. Istalgan uzatma go‘shiladi, shunda fik-

sator valining chuqurchasiga kirib, uni ma’lum holatda tutadi. Muftaning
boshqarish richagi orqaga blokirovka i i

buraladi, ayni vaqtda tishlashish muftasini
tirakkgc;ha bosiladi. Richaglar bunday

'ping. detallari katt
, mufta valj dvigatelning tirsakli vali bjlap bir o‘qda joylashmagan”

qo‘shganda vy ajratganda yeviladi ' osty

ey L ) yeyiladi. Muftalarning as
fgﬁ;zﬁ;ﬁin’vakzggg I(]iglrdz é(lftgar}da s.ingan, rezbali detalla{ ShikaSﬂangZ;n;
krestovinasining muyoy adkalari yeyilgan, disklar shikastlangan, muftal?

anati buzilgan v, hokazo,

ini ini ta’mi — ilgan bo‘yinlar, shlitsalar,
i i ftasining vallarini ta’mirlash — yeyl : :
rezbZ;iS hcl:isig;fqllla?“\lla hokazolarga metall el'lt.lb qoplashdan. 1_l:l>)orat. l;\;[;ﬁig;rilﬁ
podshipnikiari va vtulka o‘matiladﬁgan ‘ll_)ol‘)y;;llart iﬁ:;a;léier}gsmgggim , ke
’yoriy o largacha silliglash yo'li bi . LS|
m?' Ning : }?lzlmbo‘iinlarini ta’mirlash, o‘lchqmga moslab qaytl? lsclilhgleinlt;d}ina‘r;
)[/:’rll?il:;gsﬁ ymt%mkm Bu holda qo‘shish muftasiga Tvmlkfalprﬁsg%lcharfﬂl? bo'yin
: ‘ni iriladi. Ta’mirlash o
i ‘yniga moslab yo‘nib kengaytiriladi. ’ : e
Vzlrillmfncll);)nyrllcleg;n valga metall eritib qoplanad} 'yol.u l;ng”zz vit;llkz [;rszj ;a
y‘tykagziladi muftadagi teshik esa yo‘nib kengaytiriladi. Viul aﬂ digz oblangan
Ou idagi tartibda presslab o ‘tkaziladi: bo‘y{n aylanflS}ga yoréls s?ab’o‘matiladi;
; )‘)l t!{'tulkalar dastlab yodda gizdirilib, so’ngra bo Ylng{*:t pI lining yoyilgan
ggsy?n kerakli o‘lchamgacha silliglanadi. TlsmashlSho‘rlglﬁaﬁéav?mki l%irlashtiri-
o s : 3 > ny !
i i ritib goplanadi, so ngra me yorr. X rez.
T:clilitsgliaEe?;letsa}lxliisalaming o‘lchamlariga mos_lab 1sh111anad;;lelgl"ﬁ cglﬁri?g}yoriy
ba f‘miga kichik o‘lchamli rezba kesiladi yoki metall qoplab,

o‘lchamli rezba kesiladi.

— ish gismi hqgarish mexanizmlariga
T vtomobillarning yurish gismi, bOS.
4.2. Traktor va a t:xn(i)l?lxizmat ko‘rsatish va ta’mirlash

i itsali turkumdagi traktorlarning transmis-
aqusa,o g‘lilrsesrlllletligliltlarda ishlaydi. Abraziv zarrachglar va
i sin f a doimiy ta’siri juftlashtirilgan deta}larmpg tez
aSl%uning uchun transmissiya va yurish qlsrr}ml
k, bort uzatmalar, o‘qlar., rf;ssgrlar, ramalar,
k:aretkalari, yo‘naltiruvchi g'ildiraklar, zanjir-
Bu uzellarni ta’mirlash uchun Bl tlsl;lap
1), montaj stoli (MO—.500-4)‘,. traktor ran:a an;
i i o‘yiladigan tagliklar yoki traktorlarni yig 1sh UChu‘?s X a;gcﬁ
ning tagiga q by ko‘riladigan joy-aravacha, bort uzatmalarlm y‘lig Hta,
mgshmalar slnﬁ- o‘nish-silliglash dastgohi, rqsumlan bor_l;gogg)anm% sla:
egiluvchan vail )1’<shirish plitasi, 3 7 lik reykah’ press (MO 06’ josla-
oo ‘mm !1 t’ei iihozlangan 10 ¢ lik gidravlik press §M0—21. ), isi ish
P P (lﬁ%)mlsl())t)gl)] Jsalniklarni singdirish vannasi, turli montaj-demontaj
vannasi - , .
ailish moslamalari b0 Ee e ini ta’mirlashda darz ketgan va yorilgan joy-
1 bKelZiitI? gd??cﬁ?ﬁ%?%hﬁ{]ﬁii rburaladigan teshiklardagi rezbalar tiklanadi,
ar berkitiladi,

sharikli podshipniklar o‘tkaziladigan joylar va podshipnik uyalari tuzatiladi.

Korpuslardagi darz va yoriglar payvandlab yoki yamoglar qo‘yib va ulami bolt-

Traktorlaming3
siyasi va yurish gismi en
namning ishgalanuvchi Sl.I'tl
yeyilishiga sabab boflacy. Shu
ta’mirlashgandan keyingi kq pri
zanjirlar telejkasi, osmalarning
lar va hokazolar tiklanadi.
o‘rnatilgan verstak (MO—500



lar bo.‘lm'flsa parchin m

arz : N mixlar b
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i waz] PaYVandlailadir,Z ar polat elektrod yordamida choklarni nav-
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ir 0'qds bo‘lishi,??asazan-’ keyingi ko*priklarning ko rpuslaridag‘
S .moslamalarl ta‘ Minlash uchun gorizontal yo‘nish dast-
168 yo'] q0‘yi?a%!]amladi. Teshiklarning umumiy 0‘qda”
eng. QO‘ﬂanﬂqudzmonlama yeyilgan boshqa detalla
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yamOQ) Cy,2 . . OI1 va darZ payvandlanadi. Yonq JOY]a{‘

Stirma bjjap bir; Po'lat yamoq surik yoki belila surkalgan
. g;z darz joyning ustiga qo‘yiladi. Yamoq®
oltlar qo‘llaniladi. Teshiklar bir-birida"

T4A traktorining burish mexanizmi — juftlashtirilgan bir pog‘onali planetar
burish mexanizmi, ikkita quyosh shesternya tormozi va ikkita to‘xtatish tor-
mozidan iborat.

Tormoz lentalar yeyilganda bo‘shashtirilgan tormoz lentalari bilan tormoz
barabanlari o‘rtasidagi tirgish (0,2—0,4 mm atrofida) sozlanadi. Buning uchun:
® keyingi ko‘prik korpusining gopgoglari ochiladi, quyosh shesternya tor-

mozining sozlash gaykasini burab, tormoz lentasi nazorat shtift botgunga

gadar taranglanadi; nazorat shtift keyingi ko‘prik korpusi orga devorida,
quyosh shesternya tormozining richaglari garshisida qulashgan. Quyosh
shesternya tormozi nazorat shtift keyingi ko‘prik korpusidan 5 mm dan or-

tiq ko‘tarilganda sozlanadi; ' '

® to‘xtash tormozining sozlash gaykasini burab barabandagi tormoz _lentas1
tola taranglanadi, so‘ngra gayka 3,5—4,0 aylanaga burab bo‘shatiladi;

lash boltining kontrgaykasi bo‘shatiladi, bolt

e tormozlar taranglagan holda soz bo’s
oxirigacha burab kirgiziladi va bir aylanaga burab bo‘shatiladi, kontrgayka

burab mahkamlanadi;
® prujinaning uzunligi tekshiriladi va zurur bo‘lsa,

gilinadi.

T4A traktorining zanjiri quyidagicha taranglanadi: taranglash mexanizmining
sozlash vintini bo‘shashtirish uchun taranglovchi g‘ildirakning vilkasidagi gayka
burab bo‘shatiladi. Sozlash vintini burab chiqarib, zanjirning tarangligi zanjir
tutqich katoklar o‘rtasida 20—30mm salgiydigan holatga yetkaziladi. Zanjirlarni
taranglashda sozlash vintini taranglash kronshteynidan burab chiqarishga ruxsat
etiladi, lekin yo‘naltiruvchi g‘ildirakning vilkasi bilan taranglash kronshteyn
trubasining toresigacha bo‘lgan oraliq 185 mm dan oshmasin.

Zanjirlar juda salgigan va sozlash imkoniyati oz qolgan bo‘lsa, zanjir
lentasi bitta yoki ikkita trakni olib tashlab gisqartiriladi.

T4A traktorining o‘gidagi tutqich katokning erkin aylanishi uchun o‘q
lyufti bo‘lishi zarur. Konus rolikli podshipniklarni sozlashda katok o‘qining
gaykasi katok aylanishdan to‘xtagunga gadar burab mahkamlanadi, so‘ngra
gayka 1/3—1/5 aylana burab bo‘shatiladi. Shunda 0,3—0,5 mm chamasida
me’yoriy lyuft tiklanadi, gayka mahkamlanib, shayba bilan stoporlanadi.

Traktorning o‘gida yo‘naltiruvchi g‘ildirakning yengil aylanishi uchun
shaybaning toresi bilan tirak halga o‘rtasidagi tirgish g‘ildirakning o‘qqa nis-
batan 0,10—0,65 mm lyuftga ega bo‘lishini (salgishini) ta’minlashi lozim. Lyuft
tirak shayba bilan g‘ildirak gupchagining tores sirtlari o‘rtasidagi qistirmalar
yordamida sozlanadi.

Konus podshipniklardagi me’yoriy o'q tirgish 0,1—0,2 mm ga teng. Traktor
ishlaganda o°q tirqishi kattalashadi. O‘q tirgishi 0,5 mm dan oshganda podship-

uning uzunligi 345 mm



i “ildiragi, sozlash qistirmalari joylash-
yo‘qligi o ’ : i‘r’ﬁfag‘ distirmalar ) olinadi; g‘ildirak yig‘iladi va
qé};fg{hﬂjl;ﬁi. & yengil aylanishi va sezilarli o‘q lyuftning
j » MTZ—-80x -
:.bdq Sozlanadi: soz]ash to‘;‘t’ TT Z-80.11 traktorlarining tormozlari quyidagi 1ar
Jr?tﬂaql, buning uchup b,qlsl tormozdagj mushtumchali valikning richagidan
bo‘shatiladj v, pedalnin Hlasl}tl}'uvchi barmoq chiqarib olinad,’,g Cotrgayk
gacha erkip yo'li 50~70%73’UQOng{ chekka holatdan tormozlay bo;hlash payti-

vilkad , 0 mm
an burab chiqarilad;. bo‘lgunga qadar sozlanadigan tortqining stefieni

F riksion n
- akladka)
masligi lozim ar tormozlan )
tormoz gopqc Lenta bilap baraban o Ean holatda tormoz barabanlariga unf-
O'rtasida bir tekis tirgish hosil gilish uchun

490pqogin; X
burab L . ing pastki gicrn; |
mahkalr;lfglzﬂ%dn, $0‘ngra ikh-q;sTldag‘ boltdan foydalaniladi. Bolt 0 irigachd
Pedalning 2?1?11; Tortgj mushtufnirll;%? burab bo‘shatiladi va kontrgayka bil2"
tormozay boshlaS;(})ﬁh te!‘shifﬂadi. Ikka] valning richagi bilan birlashtirilgac™

lozj 4 pedallar blokirovka gilinganda baraval

bOShqa ,<im.
shirish v, Sozlashclaligil ‘exnik Xizmat

Orat. Rul g di ko‘rsatish uning mexanizmlarini tek-

I'agi el‘kin va me’yoriy, yeng“ aylansa’
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O'Ihatilag; gpy -+ bo‘shatilag; ’\;:yakll. Juftning tishiashishini so};lash: tirak vll1'15:t11
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shinalar p; an j 0

‘ bilap tra Joyga q0'yish d); rrSl';IChlzamasligi lozim. Traktorﬂlrilgarl

oy ot . sh v chiqqan i dam b€,
0 ngdagisig, 0‘rnz1’:ljganda 0‘n Yaramay ;. Ygtakcl?l,?ké‘i]l(sgklammg igill(1i

s . 18 gildj :
h taVSIYa etilad(ij.lrakdag] Chap g‘ildirakka, Chapdag

Traktor ortigcha sirpanib ishlaganda keyingi g‘ildiraklarga zanjir o‘rash
yoki gildiraklarning kameralarini suvga to‘latish tavsiya etiladi.

Traktor harakatlanayotganda ortiqcha sirpanmasligi, shuningdek, uni kes-
kin burmaslik va tormozlamaslik kerak, bular shinalarning tez yeyilishiga sabab
bo‘ladi.

Pokrishkalar va kameralar shikastlanganda, shuningdek, ularni o‘ng
g‘ildirakdan chapdagisiga va chap g‘ildirakdan o‘ng g‘ildirakka o‘rnatishda shi-
nalar montaj hamda demontaj qilinadi. Shinalar quyidagi tartibda demontaj qili-
nadi: kameradan havo chigariladi; pokrishkalarning ikkala borti tugunining
polkalaridan ventilga qarshi tomondagi chuqurchasiga surib tushiriladi; 100 mm
oraligda pokrishkaning borti bilan tugun orasiga ventil tomondan ikkinchi
montaj kurakchasi kirgiziladi, avval pokrishka bortining ventil yonidagi gismi,
so‘ngra barcha tugunning chetidan chigariladi, kamera pokrishkadan chiqarib
olinadi; g‘ildirak ag‘dariladi, pokrishka bortining bir tomoni tugunning chuqur-
chasigi surib tushiriladi, boshqa tomoniga kurakchalar kirgiziladi va tugun

pokrishkadan chiqariladi.
Shinalarni montaj qilish oldidan pokrishkalarning ichiga xas-cho‘p, tuproq

tushmaganligini, g‘ildirak tugunining pachoglanmaganligi va zanglamaganligiga
ishonch hosil gilish zarur. Zang tozalanadi, tugun esa bo‘yaladi.

Shinalar quyidagi tartibda montaj gilinadi:

@ pokrishkaning bir borti tugunning chetidan kirgiziladi;

@ kameralar puxta artiladi va talk sepiladi;

@ kamera pokrishkaga kirgiziladi;

@ ventil tugunining teshigiga kirgiziladi;
@ pokrishka ikkinchi bortining bir gismi tugunning chetidan olib o‘tiladi va

* kurakchalardan foydalanib, bortning barcha qismi kiygiziladi, pokrishkani kiy-
gizish jo‘mrak yonida tugallanadi.

4.3. Gidravlik tizim hamda osma mexanizmlarga texnik xizmat ko‘rsatish va
ta’mirlash

Gidrotizimning asosiy uzellari — tagsimlagichning nasoslari, silindrlari va
boshqalardan iborat. Gidrotizimning uzellari va detallarini tamirlashda quyidagi
ishlar bajariladi: uzellar tozalanadi, yuviladi, ta’mir talab etadiganlari gismlarga
ajratiladi, yangi detallar tanlanadi, yeyilgan detallar ta’mirlanadi, yig‘iladi,
rostlanadi, uzellar sinaladi. Bu ishlarni bajarish uchun ish joyida ikki ish o‘rinli
verstak (MO—5002); zanjir-changak (MP—3722/1); porshen halqalarining egi-
luvchanligini tekshiradigan o‘lchov asboblari (KP—03507); porshen halqalarini
olish va kiygizish moslamasi (MP—3726/149); kerosin quyiladigan turli vanna;
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ishlatilgan moylar bo‘shatiladigan bak; mayda turli voronka, nitrokraskali ban-
ka; ‘po yoq cho‘tka; avtol va solidol quyiladigan maydon; cho‘mich pagqir.

ko‘riladigan joy (SQU—Z); universal tayyor mashinalar sinab ko‘riladigan joy
(STU-2), nasosni ta’mirlash uchun buraladigan universal moslama
(4_118.—10—00); yon va pastki qopqoqlardagi klapanlarning uyalarini zenkovka
giladigan moslama; surish, haydash klapanlarini va bir tomonlama ishlaydigan
Klapanlarni ishqalash uchun moslama (418—40—00, 418—50—00, 418—60—00
va 418—80—00); zolotnikning povodogini ajratadigan ilmoq (4’118—10—00);
umver.sal.op.ravka (4.18.-110—00); nasosni harakatlantiradigan valdagi oldingi
podshipnikning uyasini va orqa podshipnik salniklarining uyasini yig‘ish uchun
mosgzg?o(t;izliiglw?oox fai%rat-o‘lchov asboblari komplekti bo‘lishi lozim.
arni ta’mirla; i i

pl}mjerlar ramasi, pomhen,ssil?ncll)? S;xgl a i qopqqq[ar, e ik, Kapanlar
etilmaydi. Gidrotizimdan olingan yirik uzellar RO-0603 stellajiga, mayda de-

tallar, shu j et e ) ) .
G0 i kganlgadan, biriktiruvchi detallar RO—3607 rusumli maxsus qutilarga

gan hududi yeyiladi. By nugson shestern i i ;

. at yalarning qiyshayishiga v ish
unumining pasayish ‘ladi ga va nasos ISt
o g pasayishiga sabab bo‘ladi. Korpus 0,15 mm dan ortiq yeyilmasligi

Vtulkalar yeyilganda nasosning ish unum
puqsonlar kengaytirishi va babbit qatlami bila
ishlash yo‘li bilan bartaraf gilinadi. Vtulkalar
yordamida kengaytiriladi. Buning uchun vtul

ladi va 20 tonnalik gidravlik pressda 0.1 i
’ X gidra ] »1 mm ga kengaytiriladi. So¢ -
{llltml;k yo;loyuzaova ichki §1r_t!anda chuqurligj 0,2—0,3 mti’zt li tis}lllafc])ul)]sgitl'a :/ltllrlllﬁll(::l
'tulka ‘—80 C gacha isitilgan kaustik sodaning 3—49 |j eritmasida (()lki ben-.
zinda yog‘dan tozalanadi, elektr pechda 120—150°C gacha 1

i jadal pasayadi. Vtulkalardagi
n qoplab,. keyinchalik mexanik

.r:':::ii

vaqtida baklardagi moy sathi nazorat probka va moy shchupidagi belgiga garab
tekshiriladi. . ' ‘ .
Moyning sizmayotganligi tekshiriladi; buning uchu.n. o‘rnatma mgghlgg
ko‘tarilib, 1—2 minut saqlanadi va trubalarning barcha birikmalari tekshiriladi.
Moy 30—35°C gacha isitilgan bo‘lishi lozim. . ' . ]
yGidravlik tizgimning Sfiltrini yuvish quyqugzlardan iborat: moy truballan lf)i'lltr
ning qopqog‘idan ajratiladi, gopqoqg olinadi, korpus ﬁl‘trlov.chl elementlar bilan
birga chiqarib olinadi. Filtrning trubkasi bilgn b}rge:i o tkazib yuborish klapani-
i i va filtrlovchi elementlar chiqarib ol;na i. o
mng(g(i%l}:llisllilgatizimdagi moy traktor to‘xtatllggch darhgl almafhthllag!,
bo‘shatish probkasi burab ochiladi va moy sovib golmasidan bo‘shatiladi,
a ulanadi. o o ‘ .
shlal'}%;?;ngzy:oza dizel yonilgisi quyiladi, dvigatel yu_rglz§11b, 0 rtglcha tqz};k(cjlg
3—5 minut ishiatib, traktorning o‘rnatish tizimi m?s_hlnas‘lz kq ta1:1b tushiriladi.
Dizel yonilg‘isi bal;dan va kuch silindrlaridan oqlz}bhlbo dshz;tll%dl. lr?;?llt(kl: h}gtzia
i i quyiladi, dvigatel yurgizilib, kichik aylanishlarda 2—3 mi ' -
?e:czl?l gl‘(:lzgtcil:hwlteil;jilr,n?nrilg4—5y;arta ko‘tarib-tushirib gidravlik tizimdagi moy

haydaladi, dvigatel to‘xtatilib, moy sathi tekshiriladi.

4.4. Elektr jihozlariga texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash

rlariga so‘riladigan havoni isitish, dvigatc?lni ish-.
ga tushirish, uning me’yoriy ishlashini t_a’miqlpvchi tizimlar va mex?lﬁzmﬁﬁ
nazorat qili,sh tunda ishlaganda yo‘lni yor{tlsh, tovush va Yoll;t}lg fik ;{(r:n un
mo‘ljallangan ,asbob—uskunalar hamda ularrp elekt}' energiyasi 1a“h vmin-
lovcljli magnbalar majmuasi gishlog xo‘jaligi mashinasining elektr jihozlarini

tashkil etadi.
Elektr energiya

Ichki yonuv dvigatel silind

i il qgi i o‘lchov asboblari tok manbalari, bu ener-
giyani iste’mol estlu?gﬁlil cg{lllgl?; asbo'.bla’ri esa iste’molchilar deyiladi.
Mlehinalarda elektr energiyasi manbayi sifatida akkumulyatorlar l{aFaﬁeslllasl ga
generator ishlatiladi. Iste’molchilarga startyor, tovush berish, yoritish hamda
nazorat-o‘lchov asboblari va havo 1sntglch-k1rg1d1. . bosha turdasi ener-

Elektr energiyasi manbalari mexanik, ,kleC;:{llY Val o8 gner ! as%ni ner-
giyani elektr energiyasiga aylantiradi. Iste’molchilar elek %yt. i

ik, ki i rug‘lik, issiglik va boshqa tuydagl energiyaga ay‘ag iradi. "
xanik, k'mypwyi yoi tashkil etuvchi asboblar bir simli chizma bo y;cha', ya’ni
enerEg:il;:tinJ;ﬁggz‘;ﬁng musbat qutbiga izolyatsiyali simlar, manfiy qutbiga esa

4 . ; itasi i iriladi.
A mlari (massasi) v051ta51d_a l?lrlashtm di.. ' _
mas}]lgllr;il:rlrjlighcr?z?;?llti(zl;zﬁ tokning turi, kuchlanishi va quvvati bilan tavsiflanadi.
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Havo bilan sovitiladigan dizel dvigatellarida o‘zgarmas elektr toki ishlatiladi.
Elektr jihozlar tizimidagi nominal kuchlanish 12V.

Elektronlarning elektr o‘tkazgichda ma’lum yo‘nalishqagi harakati elektll{'
toki deyiladi. Elektronlarning bir yo‘nalishdagi harakatiga o‘zgarmas to
deyiladi. _ " P - Py

Zamonaviy qishloq xo‘jaligi mashina va jihozlarini ishga tushmsh,_ yont!s_é
bir qator o‘lchov asboblarini elektr toki bilan ta’minlash, dvigatellarni yurgizi
yuborish uchun xizmat giladi. Mashinalarning elektr uskunalari akkumulyator-
lar batareyasi, magneto, yondirish svechalari, generatorlar, startyorlar va hoka-
zolardan iborat. Mashinalarning elektr jihozlari ta’mirlanadigan joyda e]ektf
uskunalarini ta’mirlash verstagi; buraladigan tiski; mashinalar elektr uskunasi

sinash uchun UKIS—M—| universal tayyor mashinalar sinab ko‘rilaclig'ﬂ_ll .joyig
quritish shkafi; uzellar va agregatlar qo‘yiladigan stellaj; 6ST—132 tipidagl
akkumulyatorlar batareyasi

, O‘zgarmas magnitlarni magnitlash ucht}ﬂ
NA—5—VIM apparati: magneto rotorlarining va generatorlarining ma,gl?'t—
langanlik darajasini tekshiradigan MD—4 magnitomeri; generator yakor[armm_g_
chulgamlarini va startyorlarni tekshiradigan IA—4—VIM induksion apparatl,
yondirish svechalarini tekshirish uchun asbob va moslamalar to‘plami bilan Ji-
hozlangan apparat; 3,

15 va 30V shkalali o‘zgarmas tok voltmetri; 20—30A

shkalali o‘zgarmas tok ampermetri; universal shtativli soat tipidagi indikator;
shtangensirkul; mikrometr;

taxlanadigan metr; svechalarni buraydigan di-
hamometrik kalit va elektr us

; ; kunalarni qismlarga ajratish va yig‘ishda qo‘llani-
ladigan bir qator moslamalar bo‘lishj kerak.

Mashinalarning elektr jihozlaridan ko‘pincha akkumulyatorlar batareyasi
ishdan chiqadi. Qishlog xo‘jal

igi mashinalarida 6ST—55, 3ST—60, 3ST—135 Va
boshga rusumli akkumulyatorlar qgo‘llaniladi.

Akkumulyatoriar batareyasini ta'mirlashda quyidagi ishlar bajariladi: qutb
shtirlari. payvandlanadi; peremichkalar payvandlab ulanadi; separatorlar al-
mashtiriladi; bakning gopgoqlariga mastikg quyiladi; plastina,lar almashtiriladi;
bakning kamchiliklari

bartaraf gilinadi va hokazo. Ta’mirlashga keltirilgan
akkumulyator batareyalari iflosdan va suyuglikdan qil cho‘tka bilan tozalanishls

latta bilaq art‘ilishi kerak, shundan keyin ylar ko‘zdan kechiriladi va tekshirila-
di. Tashqi ko‘rikdan o‘tkazishda bak (korpus), probkalar, elementlar birikmasl:

Klemmalar va hokazolarning holati tekshiriladi. Batareyalarni tekshirish elek”
trolitning sathini va zichligini, har qaysi eleme;

) 1 a
_ Ya zicC | tning kuchlanishini yuklam
bll?n va yuk_la_m‘aSIZ aniglashdan iborgt E]ektrolitning yo‘qligi plastinalarning
SPllﬁF'?ngani?ng shuningdek, bakning Yorilganligini bildiradi. Elektrolitning
zichligi (so ‘S_h“fma_()g irligi)ga qarab elementlarning qanchalik zaryadsiZ”
langanligi aniqlanadi. Mastikasi shikastlangan

chiqarish klemmalari, pere”

o lastinalari esa yarogli bo‘lgan
i i irlari bo‘sh mahkamlangan, p e fatlstims
E?llt(fll;lc:a'llarcllglsnsll;ztlllfg; ajratilmasdan tuzatiladi. Baklari mrﬁiin,t ag;r;ggsqh o
U;nc pyl‘astinalari shikastlangan, gisqa tutashgan baggirggn zaryadsizlash kerak,
Zisn’ﬂqrg'l ajratiladi. Batareyani qismlarcgla ?Jiiatllsgkgidlanib i iy
e e - : a ; .
anfi lastinalar havoda ja izlash quril-
?EIFI}fatleallg?tc;li (:?(E;ggygm Zaryadsizlash uchun batarg;a Ea%ﬁfs’:ing m;l? o
lr;}]a.i]l 1rgmlele?<tr zanjiriga ulanadi. Shunda Za’yfdliigis noiitiial, a7
Q0T e e izlaganda — to ; na
o di: 10 soat zaryadsiz inal sigsim esa 19,2
ggl;i‘:sé(;;‘?a si(;?{ggf bilan zaryadsizlasctilda tr(;/};d;l!;ger;nnw?amg?y adfizlangan i
"bo‘ladi ar bir batareyada za 1 elementlarning
iﬁ?flrso?fn?ﬁu? c!laloﬁ‘ﬁ batareya zanjir_ga Lllanm?);dli géﬁs e?§£§1ltlardagi kuch-
uti;lfnarg o‘czjarishi mumkin. 10 soatli Zarya-ds{ili N 11 7V gacha, startyor bilan
Iqanisl; olti V%)l'[li akkumulyatorlar “Ch.“,n kP = I\J/] zlm ak,kumulyatorlar 9V gacha
: 4.5V gacha tushiriladi. 12V 11 akkum 70% idan kam
Zalyagsgz:ashcé? e;:wilclhnganda sig'imi nominal sigimning
zaryadsizlanadi. Zaryadle

bo‘lgan batareyalar ta’mirlanadi.
Batareya zawadsizlanggndan]

elektrolit kislotaga childamh‘ Sopo ygr

Idishning yuqori gismida to'siq panj

i ‘shatib olinadi. Bakdagi

/in elektrolit bo‘shatib (3 di. Bakd
ke)klinplastmassali idishga bo Shatl!ls.hl' lozim.
2 bo‘lishi kerak. Batareya teshigini pastga

. ; ‘yiladi. Elektrolit bo‘shatilgandan keyin plasti-
qaratib panjaraning uslti1gia ugﬁgri!agzl{tareyani distil}al1gan Sllvl Ei:ﬁ?s]ibgog‘iczl;?
nalarning ‘Suifatlanmas gpal‘ yarim soatda bo‘shatlladl.. Su_v zikk e att(’) b
n}a};ta ey llw‘ryaakl;'li;’l;igan bo‘lguncha batareiya }g?llggiédi bLleing . S
qizil rangga bo ey . vaoa to‘kish mat lladi, t N A1
Soshalilgan ele[?tml'lmsl ‘}l{xalzshjliﬁlxﬁﬁ?yator qi§n1lz_1rg5{ anatl!adl' gﬁ?geﬁl}
maxsus ora qazﬂadll. Oelimentlar birikmasi ajratllad_l- Buning ﬁlb chiqarila-
e klemmala-r:a'v?lkmasi diametri 18 mm parma bilan Pﬁf?akiemmasining
“?alaf va elementlar mmng markazi parmalanadigan cln?.ar'ls Klemmagining
o Par{nalasl}d‘a_ palim]ai lozim. Klemma element qopqoghlmilg va baretoklar
maqkamgla o %i}zj:epli;malanadi. Elementlgr birikmasi shtirlar
acha chuqur arma‘al adli. _ o
Egijl‘algunga gadar o qal;}llallgc;l(:izl? Isliliiﬁilacllli;dirisl1 usuli qo‘llE;hilﬂlS 1. Mastlkta?l

Mastikani tez ajrati ! izdirish yaramaydi, chunki uning tar-
k]bidagl- b o yonlbl’ ktrcbilan isitish usuli go‘llaniladi. Bu maglsaadanp o
yumshatish uchun elek hida sim spiral joylashgan maxsus qurilm Oy
liStdaI'] tgyygrla11galll, lCritish elektr tarmog‘iga ulanl_b ql‘deladll- Bﬂﬁreyanl?g
e splra;)_Iy% berkitiladi va tok yuboriladi. Magtllfa _lro?‘eiia
38“. sl:ju qﬁlrl!]l?i{unisiab yog‘och kurakcha bilan olish oson bo‘ladi. Olingan

agigadan keyi ’



mastikani qopqoqga qayta quyish uchun Kkalsiylashtirilgan sodaning 10% li
qaynoq eritmasida yuvib neytrallanadi, keyin suvda yuviladi va aralashmalardan
tozalash magsadida metall to‘r (1 sm? da taxminan 400 ta teshigi bo‘lgan
to‘r)dan o‘tkazib filtrlanadi. '

Mastika olingandan keyin akkumulyatorning korpusi (banka)dan element-
lar chiqarib olinadi. Buning uchun changakli maxsus ajratgichdan foydalanila-
di. Ajratgich bakning yuqori chetiga tiraladi, changaklar esa element
q(')pqog‘inir!g quyish teshigiga kirgiziladi. Elementni chiqarib olishda ajratgich-
ning d:astaglga 5 Ifg fian ortiq kuch qo‘ymaslik kerak, aks holda elementning
korpqs1 sth'fistlamshJ mumkin. Bakdan chigarib olingan plastinalar komplekti
har xil qutbli guruhlarga ehtiyotlik bilan ajratiladi. Shunda eski, qorayib ketgan
segarator.lar olib _tashlanadi. Plastinalarning sirti separatorlarning yopishgan
bo‘laklandan va 1ﬂosdan yupqa pichoq bilan tozalanadi, suvda chayqaladi va
kp zqan keqmnladl. .So‘ngra ularni gismlarga ajratish uchun yarogli-yarogsizga
ajrgtlsh stoliga qo‘yiladi. Qo‘rg‘oshin panjaralari yemirilgan; pastki chetining
eni 1 mm daq kam; yuqorigi cheti singan; yon chetlari shikastlangan; strelkasi
3 mm dan ortiq _egllgan; faol massasi 0,5 mm dan ortiq shishib yo‘g‘o,nlashgan;
10 va undan ortiq yacheykalari yoki yonma-yon Joylashgan 5 yacheykasi (mus-

bat plastinalar uchun) va turlj joylardagi j
; g1 20 yacheykasi va yonma- lash-
gan 10 yaqheykas1 (manfiy plastinalar uchun) yorilgan; A

valanib ketgan; manfiy

1l 0 Ig ; ikki yoki undan ortiq plastinalar qulog-
chalarining tagidagi faol massa yemirilgan; 50% dan ortiq sirti sulfatlgngan;

50% dan katta sirtidagi faol massa 0,5 mmd i i

_ > an ortiq chuqurlikda po‘st tashla-
gan musbat .va manfiy plas.tu'lalar bloki yaroqsizga chiqari(lqadi. 50%17J gacha sirti
sulfatlangan; 50% gacha sirtidagi faol massa 0,5 mm gacha shishib yo‘g‘on-

lashgan; manfiy plastinalar sirtiga sariq, yashil va oq dog‘ tushgan; plastina

quloqchasi singan, mili 3 mm dan kam egilgan plastinalar ta’mirlanadi. Musbat

plastinalarning faol massasi jigarrangli va mayi ‘lishi i
; . E ayin bo‘lishi kerak. Manfiy plasti-
{)‘gli‘iﬁ;ﬂf faol massasi och kulrangli, qattiq, lekin qo‘rg‘oshinashis qglrI:lagan
o ;i 1v aolfilglc;t;shgah}grocih plastinalar to‘plamj yog‘och kurakcha bilan toza-
. : ga chidamli vannada ogar suy bilan yuviladi. Plasti ‘pl
mi vannaning tubidagi yogcoch panjara P Y!.l adi. astinalar to p?-
o 10 ) . g8a qo‘yiladi, bund b
o‘tadigan suv sathi plastinalardan baland bo‘lishi kerak. Plaztin\;zgr;acleZ zg;t

ajratilgan batareyadagi separatorlar mipor yoki mikrog‘ovakli ebonitdap yasal-
gan bo‘lib, ularning sirti shikastlanmagan bo‘lsa, tozalangandan va yuvilgandan
keyin ulardan gayta foydalanish mumkin. .
Baklardan chiqarib olingan yog‘och separatorlardan gayta foydalanib
bo‘lmaydi. - . . .
Baklarning jipsligini tekshirishning eng oddiy usuli: .yuvglgan, a}rtllgan va
quritilgan bak suvga to‘latiladi, bak yorllggn bo‘lsa, §uv sizadi. Bakpmg‘ bun_m-
ligini tekshirish uchun yuqori kuchlanishli maxsus o Ichov asbob}an qo lla.m.la-
di. Bu o‘lchov asboblari yordamida bak to‘siqlapmng v‘g ¥a§hq1 devorlanmn%
butunligi tekshiriladi. Bu maqgsadda bakka solishtgrma og‘irligi 1,04—.1,08 -g/sm.
bo‘lgan elektrolit eritmasi quyiladi. Bak_ ).(uddl shunday elqktr_oht ‘eptn}am
quyilgan vannaga o‘rnatiladi. Bakni tekshirish uchun kuchlamsh; ko‘pi bilan
36V li tok manbayiga qo‘rg‘oshinli elektrodlar va voltmetr ulanadi. E}ektljod}ar
yonma-yon joylashgan yacheykalarga joylashtn'.ll.ac.h, v'oltmetljmng, ko*rsatishiga
garab bak devorlarining va to‘siglarining yaroqlll}gl amqlgnadl. Ta mir talab qi-
ladigan bak batareya gismlarga ajratilgandan keym_ kaustﬂ.c .sod'amng 10—15%.11
eritmasida 3—4 soat saqlanadi, so‘ngra suvda yuvib, QI{I'ltlladl. Shundan keym
bakning darzlari kengaytiriladi, buning uchun darz bo ylab shaber yordamida
chuqurligi 3—5 mm li egat ochiladi, darzning uchlari esa d1aantn 2—‘3 mm li
parma bilan teshiladi. Darzning atrofi 40—50 mm kenglikda jilvir qog‘oz bilan
tozalanadi. Tozalangan joy toza benzin yoki atoseton bilan artiladi. Darzning
ishlangan sirtiga yelim tekis surkaladi va }5—29 C harora.tga n?l'_S‘sqat q}ln'tcllla-
i, Yelim yarogsizga chigargan boklaring Kiotaga Sl dmaicen
i. Bi istirma atseto ( chda .
Kﬁgmﬁg&rgta&,aﬁiﬁ ichki to‘siglari va tashqi devorlari Shlﬁhgaggn,
qiyshaymagan yorilmagan va g‘ovaksiz pQ‘lsa; tashqi devo_rlar v;loburc cr;l ar in
ajralgan bo‘lakchalar o‘rnining 0:111(11(11{11%1 3 mm dan, sathi esa 20 mm dan osh-
‘Isa i li hisoblanadi. . o
magzl;f:l? g&;fgiisiz?r? ko‘chgan gatlam maydoni 50 mm, c(ljalml;(glt esa 2 }rlnrtn
dan oshmasa: baklar giyshaymagan bo‘lsa; bakning qopqog'l darz be‘lgan, cheti
singan teshil’gan, probka buraladigan teshik .rezba31 shlikastllangan 0 ;a yaroq-
sizga éhiqariladi. Qopgoglardagi probkalarning rezbasi shlkastlangandakyarpq-
sizga chiqariladi. Mipor va miplastdar} yasalgan separatorlar,. shllmmgke , vini-
plastdan yasalgan teshik-teshik plastinalar 10 mm dan o]rthk az lezt.ga.n v
singanda yarogsizga chigariladi. Bir xil qu(bh pla_stme)l(l ar komple 'tull: 1% -
mashtirganda boshqa qutbli giyshaygan plastinalarni yaxlit ‘majmua§lb 0 l:l Ia
to‘g‘rilash durust bo‘ladi. Buning uchun alphlda pla}stlnaletr o na§1dag1 0°shliq
mos qalinlikdagi toza va silliq taxtacha yoki faner blliiln to‘latiladi. Plastinalarni
press bilan bosimni sekin-asta oshirib to‘g‘rilash lozim. Bu magsadda parallel



tiskidan foydalanish mumkin. Plastinalarning alohida joylari qiyshaygan bo‘lsa,
ko‘p plastinalarni bir-birining ustiga taxlab, qiyshiq joyini to‘g‘rilash mumkin.
Bunda plastinalar o‘z og‘irliklari ta’sirida to‘g‘rilanadi. Plastinalarni qo‘l bilan
yoki bolta urib to‘g‘rilash yaramaydi, chunki bunda faol massa yorilib, plasti-
nadan ajraladi. Plastinaning qisqargan quloqchasi qo‘rg‘oshin eritib yopishtirib
uzaytiriladi, buning uchun plastina tekis metall sirtga qo‘yilgan maxsus an-
dozaga joylashtiriladi. Andoza po‘lat listdan plastina shaklida kesiladi. Agar

plastina panjarasining bir bo‘lagi kam uzilgan bo‘lsa,

quloqchanj Panjaraning boshqa butun burchagiga eritib yopishtirish mumkin.
Yangi qulogcha egovlab zarur o‘lchamga keltiriladi.

Yog‘och Separatorlarning ishqori yuviladi, By ish kislotaga chidamli mate-

tialdan yasalgan bakda bajariladi. Bakning tagida eritma chiqib ketadigan truba
va be}k c‘ievo-rlandan birining yuqori gismida kanalizatsiya trubasiga birlashtiril-
gan ikkinchi truba bo‘lishj kerak. K

esib tayyorlangan separatorlarni yog‘ochlik

di. Ishlatilgan eritmaga 509%
dalanish mumkin, Ishqori (sho‘ri) ketkazi

sk azilgan
kecha.-k.unduz yuviladi. Suy vodoprovoddan %akniss
devorining teshigidan chiqarib yuboriladi, Separa

undan yana bir marta foy-
Paratorlar oqar suvda ikki
g pastki trubasiga yuborilib,
torlarni ogmaydigan suvda

. ni har 3—4 soatda almashtirib,
ham y“jViSh mumll((lllnal?zll ggii?nsi?igar;:l?/li}:crii?u‘llshlatilgan suv bo‘s'hatilgandgtn
uch.-to r keCh?'—b 1r<l zichligi 1,1—1,2 g/sm’ bo‘lgan sul.fat. kislotaning _SI}JIV erlla;
keylp S?parato‘rllt'lidi Shunde:. separatorlarning materialida qolgal}l ist c}ll(;lrin
noyt blland'tosa 1arat(.)rlar bu eritmada 6—12 soat saqlanadl.-Neytra‘l a.xiusa rrang
Peyirallanadi. Sepa ogarishiga qarab aniglanadi. Se.para‘torla'r t((1>_ q Jie ora
oz(m. separatgrlamlng Kiradi. So‘ngra kislota eritmasi bo shatiladi vgk ?dan
O‘rniga och Jlgarranglgiesil 6—'8 soat yuviladi. Ishlar_lgal} sgaparatgrlarm (ci)oz o
torla? oy SUVda‘UZIh- ing chala neytrallanganligini blldlruVCh{ c(lf.’l‘a bo%1sa
ke?hlrgapc;a N nrl ifhlangan separatorlardan tez_da foydalanllla 1gar(1, vaq;
bo‘lmasligi kerak. Agﬁ o ular ho'l lattaga o‘raladi Sfeparatorh ar uz't(rln -t
qurib qqlmasllgl‘ o uichligi 1,01 g/sm?® sulfat kislotaning .kuIc_I 51zdzr1 o
sadlanadigan bo'lsa, %orlar ocfliq havoda saqlansa chiriydi. -a‘\‘lohda cslepara-
Joylashtiriladi. .Sepafad_ mo‘rt bo'lib darz ketadi. Batareyani yig 1§t opers-
Separatorlar ?;Y;hag:r;f( Akkumulyator batareyalanmn7g Vdetﬂlir{glsh?gyva 3
g;ﬂell)ra&ig;gr 1i:lelzmentlari o‘ﬁaSiqaﬁi :cllgl;n;?l’ing;gl(le;r?la go‘llaniladi. Bu
>% surma elementidan lzﬁi;aéi.qxtylii Nagtda bir necha shirarni quyib tayyor-
qotishma 350—400 Cda diean metall qolip 1shlat11ad1; (‘)o ip shtiftli asos,
lash uchun qismlarga ajraladig devor va go‘rg‘oshin quyiladigan

. iladi n : .
shtiftga kiygiziladigan ikkita 00hllad1g22h¥§-uvchi ko‘prikli baretoklarni quyish

e iborat. Birl ; N a

uchta teshikli qopgogdan iborat. B lipning ikkala yuqorigi gismi asosg
: Janadi. Qolipning 1K! ) ladi

uchun maxsus qoliplar tayyor angan prujinali xomut bilan gisiladi.

qo‘yiladi va po‘lat plastn?adqn t:}')g:)l’l o gperemichka shqkllflmg chngrchz_ls—l

Peremichkalar quyiladiga arini hosil qgiladigan ikkita gis

: irlarning teshikl host e
bp‘lgagl melgall ?laghnaggtglr:rs?tgtl;ish uchun ishlatiladigan material sifatida
tirmadan iborat.

i iladi. Qo‘rg‘oshin

i ‘re‘oshin detallaridan fo.ydqlamlg . n

g yarqq'ilfii qglﬁ(t(;sgechlarda qo‘r.g‘oshmng;)g° quz?;;lfglgah:roo{?;; ;
maxsus petharda eritila bor. Qizdirish harorati 450—5 a ofida bolishi
ni rostlaydigan moslam(‘;la qO" rg‘oshinga botirilgan quruq _tayo;qti_a o mirgs
kerak: Bunda_y har‘_’rath roratni aniglashning by us.uh aniq n I_]n  permaydi
2lanib_goladi. L?km a‘ ‘oshinning haroratini amqlaghda pirometrd oy
Guning uchun erigan 49 £ Quyilgan detalni oson chiqarib olis

dalangan magsadga muvqﬁq bo.‘ladl' r ikki-uch marta quygandan keyin
& d h oldidan va ha

' i ir cho‘michda uzluk-
L ladi. Qo‘rgoshin goliplarga temir ct ' :
qolipning sirtiga ta!k Seplli?ldo%plagmmg yaxshi q1z1m?gan11g1 sabablll_ da§tzlg?rli<1
siz ogim bilan _quy.llayOt%? Quyish jarayonini tezlashtirish uchun qo ip qi
O'ymalar yaxshi chigmaycl ti juda katta, qolip ortigcha gizigan bo‘lsa, quy-

ladil- QP‘rg‘(:Sh]i]l:l?ins'%rt];g;orzovigandan keyin chuqurchalar paydo bo‘ladi.
malarning tas
0



Qo‘rg‘oshin yoki qolip harorati past b‘C)‘l§a,
shuningdek, qolip yetarli tezlik@a to !atll—
masa, quymalar g‘ovakli bo‘ladl._ Quyllgan
detal qolipdan qotgach chigarib ollpadl.
Qo‘rg‘oshinni payvandlashning enﬁ
yaxshi usuli — vodorod bilan payvandlas
bo‘lib, bu usulda payvandlaganda oksidlar
aydo bo‘lmaydi. _ .
o Elektr payvandlashda kuchlanishi 6 yoki
12V, tok kuchi 1004 va undan ortiq amperli
akkumulyatorlar batareyasidan foydalan}sh
mumkin. Shuning uchun tok bilan ta’min-
lovchi batareyaning sig‘imi kamida 1354
soat bo‘lishi kerak. Elektr payvandlashda
po‘lat gisqichga mahkamlangan, diametri
—8 mm li ko‘mir elektrod go‘llaniladi.
Elektrod sifatida elektr yoyli chj i

18-rasm. Akkumulyatorlaming
plastinalarini yig‘ish uchun
konduktor.,

’ stina quloqchalarining taroqdan chiqib turgan uch-
lariga baretka kiygiziladi. Shund

a quloqchalar baretkaning birlashtiruV?hl
ko‘prikchasidagi uyaga tirqishsiz, zich kirishj lozim. Aks holda erigan qo‘rg'o-
shin pastga oqadj. Plastina qulogchalari birlashtiruvchi ko‘prikchalarga tez
payvandlanishi kerak, shunda konduktorning tarog‘i qizib ketmaydi. Aks holda

i ishi in. Taroglar

erib ketishi m}lmkm |
gdan Fc))?tl;gf{?sii lozim, chunki ba(argalg;nzgl
lgsgim oralig va plastinalamir!g qaillltl‘lgf; Oll:Sid_
digan detallarning sirtl (sid-
gﬁﬁgﬂ??go%, sim cho‘tka, shaber yoki pi

‘ng birlashtiruvchi
i ndlangandan so'ng © ko‘mir
i ish mumkin. Payvanc orelka yoki ko‘mi
choq bilan tozalab ,kifsﬁsz bo‘lishi lozim. _Bqnlqg.lué:?l:: ﬁgning sovib qolishiga
ko*prikchaning sirti ib, qo‘rg‘oshin yaxshi gizdirilac andlangandan keyin
elektrodni ravo; SIiJ)i;lSt,i nc:llaming yigiilgan to ﬁlaarlr;illag?yv
‘I ao*vi i. . izga chi o . i
:,:k;h?r(i)lgclllin\quykamchiliklari bo‘lsa ylf rff;izc%: boghqa qutbli plastlnﬁtar;:ﬁzﬁ?
o ; inalar yig'is I iq batareya €
Bir xil qutbli ‘plsstlg tida shtirlar o‘rtasidagi orilli?e lishi uchun komplekt-
joylashtinlad;. )algglistes\;liqldar o‘rtasidagi oraligga mo.
ning qopqoqlarida

ikli ktorga o‘rnatiladi.
i iradigan teshikli kondu : pauech
‘ ikka — shirlar kiracigeh /Hoc mplektlarning o .
lar yog‘och .tagllklfa larning orasiga JOYI?ShtInSh.lla(gi [:;( N ooh Seoaratoming
voshlaned Shunda pl tinalar ehtiyotlik bilan ker‘ll digan yog‘och separatorlar
S sl_lunde:) EZclaslastirnaga garatiladi. O‘rnatila
qirrali tomoni musba

inalar tekislangan

o k. Yigilgan komglektlar(igda[:lla;it;gek chigib turishi

biroz nam_bo'lishi keral .r esa PlaStinalammg-Chekiling dastlab yaxshi yuvil-

po‘lishi, barcha separaton rlangan komplektlari ba bakning bo‘limiga biroz

lozim. Plastinalammg‘t? 4 o‘rnatiladi. Plastmal?lr- a kirmasa, ular maxsus

gan va quritilgan bo'limiga Agar komplektlar bo'limg shtirlari shunday joy-

uch bilan zich kirishi lOZlmk'jrgizilgam komplektlammghﬁri yondosh akkumu-

press bilan gisiladi, bakka akkumulyatorning musl?at rsa hemulyatorlar 67

ponishi kerakk, fP unSl?til;ilr yonida joylashsin. S(())i?c%a tutashish bo‘lmaganda
lyatorning manfiy

batareyaga ulanit; .qns_qla u:l?dsihlbunda volu etrkb?rf;?l):z? l uglanadi. Akkumu-
e T o yatorning shiir e dan to'g i kirgizilishi lozim.
Vigiladigan akkumulyatorthé too o imasda hnur tigib to‘latiladi. So‘ngra
lyatorlarning ebonit qop?e(l)s?dagi tirgishlar aSbe]S \ Zdi peremichkalarni kavshar-
Qopgoq bilan bak 10nadi shtirlar pay\{anff} an ir,qish zarur. Chetki shtirlar .
beremichkalar kavsharia uchlarini qaychi bilan scilrtigacha, boshga shtirlar esa
(h oldidan Shtlrtl)?r?il)nilementlar qopqog mlﬂib girqiladi. Sifatli payvandlash
(batareyaning qutbla

: 1 2. '
€ i lkalariga bal:aV.ar idlar bo‘lmaSllgl Zarur.
90pqoglarning qo’rg °Sh;;;i;§§ turgan sirtida oksid
uchun vtulkalarning

o ; ligi
A € gere € oshll’ll‘lmg Oqlb ketmaS
riga erigan do I8 OSULT ™ iladi. Payvandlash
Shtirlarning chigib tufgaln diu Crsl(l)%ngra PeremlChkalﬁgsilgng;Lriydigan darajada
uchun asbest shnur o‘rala ib peremichka qulogchasin ish uchun shablonlar
shtirning o*rtasidan boshl?nlc’ htirlacini uzaytir
qizishiga yo‘l qo‘yilmaydi.

plastina qulogchalari kg‘Pnkch
akkumulyator batargyammn‘g tlpi
turli tiplarida plastinalar o°'rtas
emas. Sifatli payvandlash uchun
larni batamom yo‘qotish kerak.

higarish s



o | qo‘llaniladi (719-rasm), shablon-
larning teshiklari 1:0,9 nisbatli
250 —— o] konus shaklida, musbat shtir
216(17.5 uchining diametri 17,5 mm, man-
fiy shtir uchining diametri 16 mm,
shtirning balandligi esa kamida
16 mm bo‘lishi kerak. Shtirni
uzaytirishda shablon shtirga kiy-
giziladi, uning ichiga qo‘rg‘oshin
sim Kirgiziladi, eritiladi va shab-
lon qo‘rg‘oshinga to‘latiladi. Sin-

.. . .. an shti i iri an
shtirning sirti dastlab yalt.iratib tozalanishi kegrak. l;letli:ll:;:ilng Z;Lﬁgsh;izm%gigva
n to‘plangan mastikani qayta quyish
yoki maxsus neft bitumi va MK—22
b topadi. Mastika tayyorlash uchun

>

16 |

I9-rasm. Akkumulyator batareyasining
shtirlarini ulash shablon;.

yoki MS~14-27 rusumlj moydan tarki
metall qozonga bitum va

glz(g-]l;g?gl icr]:;yg:% lBa‘kg@ng bo‘limlarida ebonit qopgoglar mavjud bo‘lsa, mas-
' rlari bilan qopqpq_ _o‘rtasidagi bo‘shligga quyiladi. Mastikani
va tekis yaltiroq sirt hosil gilish

; S1 yordamida biroz qizdiriladi.
to‘plash tavsi i _ - =4l Plastinalarni alohida komplektlarga
p siya etiladi. P] Ylashtirish uchun yig‘iEgan blok

plastinalar o‘zaro gisqa tutashmagan. E}emegtlar y lg‘l.lgasdan-b];g?pzw;gz?
yigtiladi. Yig'ilgan batareyaning ko rsatkichlari ?".y'dag;flar in ’ma an va hoka-
langan joyda govaklar, ko‘chgan po'stloglar yo'd; detallar Cay™ags? "o, -t
zo; qutblar to‘g‘ri rusumlangan; batareyaning ygndgst]l)qop 9 qla r yo'q, mastika
hatidan bir-biridan ko‘pi bilan 3 mm ga farq giladi. Darz Joy ’

gopqgoglardan va bakdan ko‘chmagan.

Akkumulyator batareyasiga elektrolit tayyorlash va zaryadlash

i ji i lyatorlarni
inine elektr jihozlaridan akkumulyatoriar
rlllmvf akkumulyatorni zaryadlash oxirgi ish

hisoblanadi. Elektrolit fagat akkumulyatorda qo‘llar'lil_e(ljiigian sulf':lltu 1];2131133 r;:
distillangan. suvdan tayyorlanishi lozim. 3ST—70 tipidagi akku

o s chligi (so-
2,51 elektrolit quyiladi. Batareyalarga quyllad_lgan .elfe]lc;clra(:ﬁtgﬁgplz;; ingla 1-(dan
li,shtirma og‘irligi) akkumulyatorlaming yan‘gl yqllcl 1; : agbog‘liq_ talardan
yig‘ilganligiga, qanday separatorlarn'm.g.o rnati gatnh%l rﬁ Dogilia. Buncen
tashqari elektr,olitning solishtirma Og‘ll'llillga ]:le;rora
plastinalar uchun elektrolit 3-jadvaldan tanlanadi.

Qishlog xo‘jaligi mashinala
ta’mirlashda elektrolit tayyorlas

3-jadval
yil fasllariga qarab elektrolitning solishtirma og |r}1g|' .
—————— [ Yilfasllai ;
Elektrolitning'soiishﬁfma o P ;:.":*"‘Fl';“-“” ~ Y e .
og'irligi (g/sm’) - “ Qish .
A » - 130131 1,2 —1,30
Yog‘och separatorli batareyalar

Kombinatsiyalangan separ.ati:)rlti
batareyalar, minor yoki miplas 124120
separatorli batareya (EMBED Unknown)lar 1,2

1,24—1,25 1,21— 1,24

Mipor yoki miplast separatorli batareyalar

i i ig‘ilgan batareyalarga solis.htirm.a og‘irhg.l 1',12—

1 161211/1.?;113131:2‘122?2;11:1]3;33? é’u%'ilagdi. Ko‘rsatilgan zichlikdagi elgk;ro};tm tay-
yz)rlash uchun sulfat kislota bilan distillgmgan suvning zarur n1§bgt1 er‘1 gan’i .
Elektrolit tayyorlashda fagat ebonit, sopol.yo‘kl shlshg 1d1_sh qo’ llaniladi.
Elektrolit tayyorlangandan keyin uning harorati ?lchanadl. Eritmaning harq-
rati 20°C dan ortig yoki kam bo‘lsa, unga ma lumotnomalardan foydalanib

tuzatish kiritiladi.



Musbat ishorali ragamlar areometrning ko‘rsatishiga go‘shiladi, manﬁy
ragamlar esa olinadi. Akkumulyator batareyasiga harorati 25°C dan oshmaydl.-
gan elektrolit quyish lozim. Elektrolit quyilgan batareya 4—6 soat saqlgngdl-
Navbatdagi ish batareyalarni zaryadlashdan iborat. Zaryadlashda bir xil sig'im-
li akkumulyatorlar ketma-ket birlashtirilib, o‘zgarmas tok manbayiga ulanadi.
Zaryadlash jarayonida o‘zgarmas tok qiymati birdek saqlanadi. 3ST—15Q
batareyalari uchun 7,54 ishlatilgan batareyalar uchun 13,54. Zaryadlash toki
amper hisobida quyidagicha bo lad;: yangi batareyalar uchun — 5,04; ishlatilgan
batareyalar uchun — 6,54. Zaryadlash vaqtida elektrolitning harorati 45°C dan
oshmasligi lozim; har 2,0—2,5 soatda elektrolitnin

lamasiz kamida 2,1V, yuklama

trolit sathi saqlagich shit (to'siq) sathidan 10—15 mm baland, elektrolitning
solishtirma og‘irligi yuqorida

ko‘rsatilgan qiymatlarga mos keladi. Akku-
mulyator batareyasining sig‘imi nominal sig‘imning 80% idan kam bo‘lmagan-
da magsadga muvofiq bo‘ladi.

malar, elementlarning
tozalanadi va birikmalar mahkamlanadi.

Elektrolitning zichligi vaqti-vaqti bilan aerometr bilan tekshiriladi; elek-

trolitning zichligi Janubiy tumanlar uchun yozda 1,24 &/sm’, gishda esa 1,27
&/sm’ ga teng bo‘lishi lozim.

_ Akkumulyatorlar batareyasini vaqti-vaqti bilan zaryadlash kerak, ularning
qishda 25%, yozda esa 509% dan ortiq zaryadsizlanishiga yo‘l qo‘yilmaydi.

Elektrolitning zichligi harorat 15°C bo‘lganda batareyaning zaryadsizlanganlik
darajasiga garab quyidagi chegarada bo‘ladi:

to‘la zaryadlanganda 1,27—1,24 g/sm3;

25% Zaryadsizlanganda 1,23—1,20 g/sm:

50% Zaryadsizlanganda 1,19—1,16 g/sm3,

Har bir batareyaning korpusidagi elektrolitning sathinj tekshirish zarur.
Sath plastinalarning saqlagich panjarasidan 15—20 mm baland bo‘lishi lozim;

natilgan suvni ham quyish
Elektrolitning kalr(m At? e
ikidek bo‘lishi kerak. Alo ntiarm |
gﬁirilzdi; kuchlanish 5 sekund davon;ndrfl 2;1;(3::81?;3
kuchlanishi o‘rtasidagi farq 0,16V da

teshiklari berk bo‘lishi lozim.

Akkumulyator batare_:ya.si bi‘la‘n i
qurilmalarning jihozlarpshl to'g rllm
zaryadlash maxsus ventilyatsiya us

riladi.

kin. .
‘Il];?i{rglanda uning zichligi korpusgla golgan el'(lektr(t)hlz-
ementlarning kuchlanishi voltrpetr bilan te
anishi, alohida batareyalar

tekshirish vaqtida quyish

ii vod tom:
Akkumulyator batareyasini ishga tayyorlash za

gan talablar asosida olib boriladi (4-jadval).

shlashda Davlat energiya na;orati qo‘mlitasi
i bajarilishini nazorat giladi. Batarey% Ell)ml
nalari bilan jihozlangan xonalarda olib bo-

onidan tavsiya etil-

4-jadval
- ikasi bo‘yicha ko‘rsatmalar
Akkumulyator batareyasidan foydalanishda xavfsizlik teXlllkaf‘P y' ‘ —
umulyator T T o e o adiach| Bakdagi
Zaryadsiaitirish | Zaryddlash agl
" Nominal sigim, As. |  Zamadsidlaftinshy (2800 | etextroti
stareya || Nom. e WA 1
- tipi uchla- ; - - | 10 soatlik | | :
20 soat- | 1 4 I
nish, ¥ ik | 10 soatlik | 29 808 | T artib |- .
B s | tartib | ik tarth| tard |
T e | 325 6,0 6.5 2.2
60 ’
38T-65 6 65 | > _ 13,5 15,0 4.8
135 ’
3T-150 | 6 o | s 14,0 15,5 4.8
38T-155 6 155 | 140 | 1;) ; 19.5 21,5 7,0
I8T-215 | 6 213 ——JLT 20,1 22,5 7,0
3ST-225 6 225 _,,Z(E_— X 2,5 4,2 4,5 3,0
65T—45 12 45 | 42| ’5 45 5,0 3,5
45 2, 3.8
65T-50 12 S B 27 5,0 5,5 ,
6ST—55 12 s | 0 3,0 5.4 6,0 3,8
6ST—60 12 60 __,S_Al,—— 3’7 6.3 7,5 5,0
68 ’
6ST~75 12 o " 75 8,0 >4
6ST-82 12 82 » ’
H—




(4-jadvalning davomi)

6ST—90 12 90 81 45 8,1 9,0 6’2
6ST—105 12 105 95 5,2 9,5 10,5 7,
6ST-132 | 12 132 120 6,6 12,0 13,0 80 |
6ST-182 | 12 182 165 9,1 16,5 18,0 11,5
6ST-190 | 12 190 170 9,5 17,0 19,0 L’OJ

O‘zgarmas tok generatori va startyorini ta’mirlash

0q13r,
Generatorlar va Startyorlarni ta’mirlashda yakorlar, korpuslar, ﬁlcéplcclollek‘
regulyatorlar, rele va hokazo gismlar va uzellarga ajratiladi. Yakorn

i, i. Vtulkalar
tori va cho‘lg‘ami, kollektorning izolyatsiyasi yeyiladi, shikastlanadi. Vi
va shariklj podshipniklar

. . H 'Z]ana‘
o‘matiladigan bo‘yin yeyiladi, yakorlar magnitsizlar
di va hokazo. Kollektornj ;

, za-

yo‘niladi, So‘ngra u shisha qog‘oz bilan g;lan
lanadi, izolyatsiyalovchi qistirmalari egq freza yoki maxsus argaos mm
llektor tepishining val bo‘yniga nisbatan ko‘pi bilan 0,
bo‘lishiga yo| qo‘yiladi. :
Kollektorning > 22
chan tok bj] > Plastinalar va y, orning valj o‘rtasidagi izolyatsiya esa
kuchlanishli tok bilan teshilj
da bajariladj.
urilishi va kamida §

[3 . < < . . : 1 isi 1
cho tkalgml kollektorgy yig‘indisi 500—600 & kuch bilan doim ql‘s{bh-tu kon-
kuchlanish regulyatorining va relening kontaktlari tozg va tekis bo‘lishi, ®
taktlarning jsh sirtlari

g va . ri]lShi
arn bir-biriga qiyshaymasdan vq siliimasdan aniq U
lozim, Yig“ilgan sta i i

Shi’

‘ninC
Magnit cho‘lgamlarida ko pl{(f)l

‘ atlami shikastlanadi, cho‘lg‘amlardagi sim o Zﬁikast’
Mmassaga qisqa tutashadi, Quq, g‘altaklarining tashqi izolyatsiyasi zich, s Zim-
Samagan bo'lishi, 250y}, & 22Kk bilan s Lo i,
Startyordagi quth galtygin Ban tashqi izolatsiyasi olib tashlan
so‘ngra g‘altak Yangi ip lenta pijay o¢ Bu lenta izolyatsion lok (habilaln
quritiladigan 13 asfa) loki yok;j pechda Quritiladigan 458 asfalt loki)

imni akti puxta
‘ iqarilgan simning kont :
et 4s e n cho‘tkaga chiqarilg im uzilganda uning
bo'valib, quritiladi. Gtagzl]icrlliasligi lozim. -Chl(.lan!gan-nzu?;chi tozalanadi va
bo'lishi va massaga u1 atsion ip lenta olinadi, szsrﬁadi va konifoldan foy-
ulanadigan joyidagi l.ZO-ying uchiga yoki uchligiga g joyga ip lenta o‘raladi,
oqartiriladi, g‘altgk sml?ar:/sharlanadi. Kavsl?arlang‘flrl Jizc}:lyatsiyasining shﬂfast-
dalanib, qalay .bllan k singdiriladi. Chiqa}nlgan.sﬂlnatsion lenta bilan orash
lentaga izolyatsion lak s o‘shimcha ravishda izo zinthin'ladi va sinaladi.
langan alohida J.o‘y'larlnl gleratoflar va startyorlar IC< uchlanish regulyatorini va
yetarli bo‘ladihYlg llf;;ltfri va teskari tok relesi.
Kuchlanish regu

. bo‘lganda esa kon-

A — kontaktlarni t.OZala‘Sh’ Zatur imini gayta o‘rash

teskari tok relesini ta,m“:li??mala]:ni almashtirish, % agzga;eibalami tiklashdan

taktlamni, prujinalarni, 4is lardagi va boshga detal ?(l;.mush va | gism latun) bi-

yoki almashtirish, k]emm?:lkumush kavshar (2 gism kontaktlar magnetoning

iborat. KumUShcli( Oma}?lgarlyta parchinlanadi. .l\lglifram -

vsharlanadi yoki ¢ almashtiriladi. ) digan nugsonlar:

:lejgi::(l?ini ta’mirlashdagiga Yonx;gif;’ svechalarida ko'p roqk:tczf:fﬁc;lyelegktrodlar sina-

Yondirish svechalari. odlar kuyadi; izolyator darl? eritmada ho‘llansa, uni
oo host! bo‘liidl’tggklt(?rosin yoki gaynoq ishqor

di. Agar qurum das

iladi.
ha toza suvda yuviladi
tozalangan SVeChe tekislab egovlanadi,
‘ladi. Qurumdan toZ ki korpus bilan

tozalash oson bo‘ladi adi yo

o dlar
ib tashlan b kiritiladi. Elektro
Shikastlangan elektmdlaragih]\:/ati'angi elektrodlar crl)lzsscl)?asidagi tirgish 0,_4_-?’7
yangi teshiklal: pimcililﬁtr)l mahkamlanadi. Elllzlétifoqﬂishi va svecha ozagi bilan
korpusga chekanka n

ing uchqu - o‘tkazmasligi 10
mm. Ta’mirlangan svechalarning uckscrlliriladi. Svechaning gaz

igi imli bosimda
: irilganligi tekshiriac —8 havo bosimli
korpusining zich Plrl]a:hgglliin hosil gilishi esa 6
havo bosimli bosimda,

tekshiriladi.

Traktorlarni yig‘ish va chiniqtirish
4.5. Tr.

. < t
i ktorni to‘la quvva
— yangi ta’mirdan qtnl;l%aigt g;akeltiﬁshdan borat.

Chinigtirishdan magsad mkin bo‘ladigan t.exl.llhlari bajariladi: chang va loy-

bilan me’yoriy ishlatish m(? n ba’zi tayyoff_%aﬂ‘k 15 ing mahkamligi tekshﬂ‘llildl’

Traktorni chiniqtirish oldi Elva uzellar, bir_‘kmala-l;r;]ln gtizimlariga esa suv to‘la-

dan tozalanadi; mexagli?"l‘)aldarga yonilg‘i, soviti |

traktor to‘la moylanadi; inigtirish oldidan dvigatelning moy-

i tirish o 1gat g

tiladi. iqgan traktorlarni _Chlmq xirgi uzatmalarni dizel yonilg‘isi
Ta’mirlashdan chiqq isini, asosly va OXIIgl Hzatil dvigatel ishlamayot-

lash y ‘ml ini. uzatmalar qutisin ’lning moylash tizimlari dvig

ash tizimlarini,

iladi. Dvigate otganda yuviladi; bu
bilan yuvish tavsiya etiladl. a[r)ve%a traktor harakatlanmayotg

ganda, boshga mexanizml | E



bilan ta’mirlash vaqtida mexanizmlarga kirib qolgan metall va abraziv
zarrachalar yo‘qotiladi, dvigatel yuvilgandan keyin dizel yonilg‘lS} darhol
tushirib olinadi va traktorning mexanizmlari yangi moy bilan to‘latiladi. . )
Traktorni chinigtirishni quyidagi uch bosgichga bo ‘lish mumkin: dvngateln!
salt ishlatib chiniqtirish; gidravlik o‘rnatma tizimlarini chiniqtirish; traktorni
salt harakatlantirib, yuklamalar bilan ishlatib chiniqtirish. )
~ Dvigatellarni salt ishlatib chinigtirish tirsakli valning past aylanalaridan
boshlab, aylanalar sekin-asta me’yoriga yetkaziladi. )
Dvigatel tirsakli valining minutiga aylanish soni quvvat olish vali orqali
aniglanadi. D144, D37M dvigatellarida tirsakli valning aylanish soni motgsoatj
lar hisoblagichining harakatlantirish valigi orgali aniglanadi. Bu valik tirsakli
valga nisbatan ikki marta sekin aylanadi.

Gidrotizim past va o‘rtacha aylanalarda 5—8 minut salt ishlatib chiniq-
tiriladi.

Taqsimlagichning richaglari «neytral»
ladi, shunda tortgilar ko‘tarila boshlaydi.
lagichning richagi «neytrals holatga avto

Porshen yo‘linj cheklaydigan tirak

holatdan «ko*tarish» holatiga o‘tkazi-
Ko‘tarilish tugagandan keyin tagsim-
matik tarzda qaytishi lozim.

.Tortqi.larni ko‘tarish va tushirish, tirsakij valning aylanishlarini me’yor-
lagich sekin-asta oshirib borgan holda 8

—10 minut davom etadi.
T%8X4M va MTZ—-80X traktorlarini

ng gidravlik tizimlarini chiniqtiri.Sl’l(‘;‘_al
. . bo‘ylama tortgilariga 100—150 kg yuk tavsiya etiladi.
Bu yukni 15 minut davomida ko‘tarib-tushirib o*rnatish tizimi chiniqtiriladi.

pastga oson surilishj lozim.,

. Markaziy tortgi kotarilganda va tushirilganda sharnirda oson burilishi 1o-
Zim. Traktor dvigate] tirsaklj valning me’yoriy aylanishlarida eng past uzat-
madan bgshlal? barcha uzatmalarda salt harakatlantirib chiniqtiriladi. Traktor
ls)alt_ llsg}atlb chiniqtirilganda 0‘ng va chapga ravon, past uzatmalarda esa keskin

uriladi.

.. ‘ ; i, detallarning
. blarining ko‘rsatkichlari, L
iniatiri aqtida nazorat asbo 5 ing ishiga qulog solinib,
. .si?gg;gllzgi-Vd\?igatelning va traktpr mexammﬂarﬁligi ll:]:l'lgl'al'll eqyor?i, dviga-
:1121_ll h va shOV(,lin yo‘qligi aniglanadi. Traktor mgxaha rimasdan ravon ish-
tzﬁL:ri:ha tartiblarda gora tutun Chiqarr?a'Sdar;trcr)ngll:: qut(}sidan oson va ravon
. o ish muftasi dvigatelni uzatm izmlarining
s wontmdlan ravon va puxt e borart tladr,
aJra 1S ll, oq: d rho artara . . . .
2 . chiliklar da . . rteridagi
ishida amqlarcllgaga?)ar(l:gasl:)zrtn chiniqtirilgandan k‘t?Ytlfll fl‘;:g;;flllﬁgf ka
Trf ktOIl.ltir?lsadi dag'al tozalash moy va YOIt @ i va ayni vaqtda dvi-
moy almas hiniqiirilgacm dvigateldagi moy flfngfl n yuviladi. Tiniq tozalash
;l‘ra]ft?rtﬁib moylash tizimi dizel yonﬂ% isi ?asﬁ’l;iltrlari yuviladi. Havo
satel 0 )1( - llhashtiriladi, tiniq hamda .d&.lg al. toza s uzatmalardagi va oxirgi
moyl ﬁl't rlartl a:lla yuviladi. Uzatmalar qutlsldagllkm:u ktorni 5 minut harakat-
tozalagich to - htiriladi, ular tra L Cobps
. - moy almashtirtiadi, anizmining to‘g’ri
zatmalar kojuxé?;é?irgc;nilg‘isi bilan uzatiladi. KlaPanl?;rg:g;igi, yo‘naltiruvchi
lanilrgagnllligdei'erlltilyator tasmalarining, Z?mlifsnr:inrigladi Barcha mexanizmlar
sozlang ) : nizmlar : .
Gl . va boshqa mexa o moylanadi.
%li‘ll(li(lrl:laicslfrlrlrllllg %n:t(;lzklamligi tekshiriladi va UItarZ;l:gihlk];?lb dalglat nomada chinig-
e lolatnoma tu : Lo i ekanli-
]"1[‘ rakt%r Ch1ntliqt;ﬁliizll:rl:éagakamchiliklar va traktorning ishga yaroqli
tirish tartibi, vaqti,

gi ko‘rsatiladi. o
Detallarning ishqalanuv.clp t Srll
shuning uchun traktorlar chiniqti

i lanadi
i tda, 100 soat ishlab mos ,
litgl:;léar? (Eeyin 40—50 soat 20—25% kamroq

. A oi ibda aniglana-
; ing quvvati quyidagi tartibda X
o i ma’qul. Dvigatelning g ha isitiladi. Dvigatel
Zfl‘lklc?ma tljgllasr:)\llsi?llnalii? suv_harorati 90_195d'Car%ajos;idtfutrcl)crmozlanadi) va uning
i: dviga . inab ko‘riladig . : igatel
. hinalar sina S di; ayni vaqtda, dviga
yuklamasi (tayyor mas ! imal quvvati aniglanadi;

R i maksimal q . e bunga garab esa
me’yoriy aylanf?lﬁgi?fglqilib ishlayotgandagi yqnll\llgo Ilnisl':‘gl; Jlan fl ardagi mak-
mak.sH‘T.m! quv‘;tli va solishtirma sarfi aniglanadi. ktorlarning texnik tavsifno-
o E quvet va yonilg: sarfi aniglangach, bular tra halik chetlashish borligi
simal quWE'ltl ‘t,'a 'ﬂgn I%le’yofiy ko'rsatkichlardan danc ?111' va yonilg‘ining or-
rr‘l?sfgi S%;feltllef;his’h katta bo‘lganda qu""""t.rll.1 ngd? asayis
ilin arflanishi sababi aniglanib, bartafaf.ql nadt. ish masalasini uzellar-
thclp}a S]?t rni gismlarga ajratmasdan ta’mirlashga qlo ‘3_' 2 Kartor moyi sarfini

rakto 1 qiladi atni, yonilg'i v o
) ini dvi hosil giladigan quvvatni, 'y .
ning holatini, d"{llggﬁallming ?)or—yo‘qliginl sinchiklab tekshirgandan ll;eylmfrigz
shovthvak t;‘}(l Traktorni kamdan kam hollardagina juda zarur bo‘lg
hal etish kerak.

gismlarga ajratishga ruxsat etiladi.
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Traktor va avtomobillarning transmissiyasi va yurish gismlari q?ndf:ly ta’mirlanadi?
Uztamalar qutisining asosiy detallarini ta’mirlash ganday bajariladi?

Traktorlarning yurish qismini ta’mirlashda ishlatiladigan asbob-uskunalar haqida
gapirib bering.

Rul boshgarish mexanizmlari qanday ta’mirlanadi?

Gidrotizimlarning asosiy uzellarini ta’mirlashda ganday ishlar bajariladi?
Ta’mirlangan gidrotizimlar qanday sinab ko‘riladi?

Zanjirli traktorlarning yurish qismi qanday ta’mirlanadi?

Mashinalardagi elektr jihozlari nimalardan iborat?

Generatorning vazifasi va ishlash jarayoni haqgida gapirib bering.

10. Rotorning vazifasi, ishlashi nimalardan iborat?

11. Startyorning vazifasi nimalardan iborat va qanday tuzilgan?

12. Elektrostartyorlarning vazifasi, tuzilishi va o‘rnatilishi haqgida gapirib bering.

13. Akkumulyatorlar batareyasi nima uchun zaryadlanadi va zaryadsizlanadi?
14. Elektrolit tayyorlashda ganday idishlar ishlatiladi?

15. Separatorlarning vazifasi nimalardan iborat?

16. Akkumulyatorlar batareyasidagi kashaklarning vazifasi hagida gapirib bering.

17. Batareyalarga quyiladigan elektrolitning zichlig; (solishtirma og‘irligi)ning harorat-
ga bog'liqligi hagida gapirib bering.

18. 3ST-150 uchun qanday tok giymati bilan zaryadlanadi?

19. Akkumulyator batareyasidagi nugsonlar qanday bartaraf etiladi?

Nazorat uchun sinov savollari \

W=

Voo NG e

Muammoli savollar
(Interaktiv suhbatlar uchun)

Quyidagi savollar asosida «Klaster, «
lar tuzing:

1. Transmissiya.
2. Gidrotizim.

3. Akkumulyatoriar batareyasi,
4. Generator.
5. Startyor.

6. Rele-regulyator.

Sinkveyn» va «Insert» usullari yordamida jadval-

::;T.;fit':ff‘::ﬁf =

B N
~ | |

Beshinchi bo‘lim

¢ ALIGI MAS ,

. _/

rish mashinalariga

iga ishlov be
. . i ator oralariga ish
5.1. Tuprogga |shlovt :);lll';ls‘h, .eﬁzlz,kg reatish va ta’mirlash

roq maydalanadi, mayda ke-

: i tu A o
Ekin ekish oldidan yerga ishlov berilganda tup hdan saglaydi va urug‘larni

i rni quris
sakli tuproq qatlami pastki nam gatlamlarni q

i i itan bi ‘larni ekish
ekishga muqobil sharoit yaratadi tekislash ishlari bilan birga urug‘larni e

. . ) Hadi o ; hoq gatlam
Ekish oldidan o'tkaziladigan il qilinishi kerak. Ustki yumsho !
igi i qatlam hosil IS 'mi astki qatlam
ﬁl?si‘;ui“g‘da m;‘?;gfn]i‘e;:ﬁ? *idiradi, havo bilan tminlaydi, p
otgan uru

ning namini yaxshi saqlay.dlii.lo
Ekish oldidan yerga ish ot | L

. j ‘ingarc i ili ‘n bo‘lsa, dalalar qay-

KUZda Y?tafll dafa]a(:ﬁ yogar bahorda yog lngarchﬁlﬁ)l\(,g(ﬁi og‘ir boronalar bi-

;Js(tikl qti)ltlaml lsoro;alélgf(;h .yAgerlar D kultivator Y0
adan boronalanadi.

: ‘ Jar nam yig‘ish

lan yumshatiladi. - ‘lmaydigan sho‘r Yyer 181

i i ‘ingarchilik bo i a qarab har joy

yetarli darajada Vo8 lInljgeilc;riladi. Bunday dalalar yeitcljlall;m%(e;lin yoppasiga

uchun gishda qo‘shimcha S] gadi Dala tO‘la‘yetllgank_ ovocli ogiir borona
lgar Jovda tanlabl b?g}?c?a?]nold.in chizel-kultivator yox1

oronalanadi. Dala eki \ !
bilan ishlanadi, so‘ng tekislanadi.

ishlov berish _erta - i bilan ishlanadi.
| Shori yuvilgalill'3;;3{1:)1{&13;1.l lggochuqur qilib chizel-kultivator
anadi, tuproq yetilis

i axshilab molalanadi.
Chizel-kultivator bilan 1—2 o‘tib ishlov berilgach, dala y
1zel-kultivator

E h uchun o‘rta va 0gi i i ZBZC—1,0
i ‘rta va og'ir tipdagi Z -1,
kishdan oldin yerga ishlov berish uc % L0

va ZBTU—2,0 tishli boronalar, UI5< BDNT—2,2 tovogli og‘ir boronalar va

2, : hun S—11,
kultivatorlari, BDT}:Z, o}?i]g;af kabi mashinalar, traktorga ulash uchu
MVN-2,8 aylanuvchi m

berishdan ko‘zlangan magsad o‘sib kelayotgan
v be

bahorda boronalashdan bosh-

SB—12 tirkash moslamalari ishlatiladi.



ZBZS—1,0 tirkalma borona keng targalgan. Bunday borona yordamida.en—
siz qamrovli agregat tuzib, mayda dalalarn; katta tezlikda boronala§h mumkin.

Boronalashda agregat dalada diagonal bo‘ylab va diagonal-girgma usulda
harakatlanadi.

Minerallashgan og'ir tuproglarda tirkalma BDT-2,2 yoki BDT—2.5 va
o‘rnatma BDNT-2,2 boronalari ishlatiladi. !
O‘rnatma BDNT=2,2 tovoqli borona tayanch g'ildiraklarsiz va ko‘tarish

mexanizmlarisiz ishlatiladi. Ikkala batareya bitta ramaga mahkamlanadi.

Tovoqlarning yo‘nalish burchagi batareyalarni mahkamlovchi boltlarning ra-
madagi teshiklarda Joyini alma

shtirish yo‘li bilan o‘zgartiriladi. Ramadali_kkit_a
quti o‘rnatilgan. Ularga yuk ortib, boronaning yurish chuqurligi o‘zgartlrl!ﬂdl-
' 5M traktorlari bilan ishlatiladi.

rona shudgorning ustki qatlamini 10 sm chtgqtll'_'
likda yumshatish, o‘simlik ildizlarini yuqoriga chiqarish uchun xizmat qiladi.
Borona MTZ—80X va MTZ—-82 traktorlari bilan ishlatiladi.

Tovoqli batareyalar to‘qqgizta botiq tovoqlar, ikkita sirpanish podshipnigi,
oltita shpilkadan iborat.

uprogli yerlarga |
ishlov berish uchun ishlatiladi.

Borona bilan ishlash chuqurli
18° o‘zgartirib rostlanadi.

Lushchilniklar don eki
tuproqni yuzaki yumshatis]

Yuza yumshatish ishlari yer shudgorlanganidan
namlikni saqlash, qishlog xo‘jalik ckinlari kasallik
qarshi kurashish maqsadida o‘tkazilad;.

Lushchilniklarning ishlash chuqurliginj p
8 sm gacha rostlash mumkin. Ishlash chuqurlig
sinchlari pasaytirgichlarning sirpanchiql
va ballast qutilariga tuproq solinadi.

Lushchilnik  hujum burchagi a=35° bo‘lganda 5 s, 15° bo‘lganda esa
5,82 m kenglikni qamraydi.

LDG-10 va LDG-5 tovogli tirkalma lushchilniklar LDG—5 rusumli
Iushchllmkdan, asosan, qamrash kengligi bilan farq giladi.

Hujum burchagi a—35° bo‘lganda LDG—10 lushchilnigi 10 m, LDG—15
lushchilnik esa 15 m kenglikni qamraydi.

N LN-5-25v o‘rnatma lemexlj lushchilnikda har
ligi 25 sm bo‘lgan ag‘dargichli beshta korpusi, tovoq

10sil yigishtirib olinganidan keyin
gi batareyaning hujum burchagini 12°, 15

nlari yig‘ib olinganidan keyin va ekin ekish oldidan
1 uchun ishlatiladj.

keyin tuprogni mayda[a__S]:’
lari va zararkunandalariga

asaytirgichlar yordamida 5 dan
ini orttirish uchun seksiyalamnég
aridagi pastki teshiklarga mahkamlanadi

qaysisining gamrash keng-
simon pichog‘i va tayanch

: ligi
arning madaniy ag‘dargich lemf::i( : borétllsalf}llgzl; ChI}leqn!igﬁi
e L izmi yordamida rostl Lot
A he vintli mexanizi . hatish mumkin.
tayanch g lldi]'?kn;]Lllg)r()qlli 18 sm gacha chuqurlikda yg)l;giizmlarilli harakatga
HISHER gl s rda tovogli lushhilniklaming asosly mexan iz et qurilmalar
_l§eYI11gl yﬂlrclari d‘]"lVIik qurilmalardan foydalam_ln]lggn Eeradi-
i(elﬁris-l;n?lfll:;ni]slfini tez va unumli tasl‘nkklll e?;::ﬁi imikkita pnevmatik g‘ildifﬂkllia
ushchi € ilniklar d digan sek-
—15 lushchilr : lar va tayanadig
LDG—10 va LDG— ga ulanadi. Aravachalar va taya lar tortgilar
. . ilgagi traktorga o mlanadi. To'sinlar
¢ mlatllg-an'tcl}‘;lilglgallri c;zmlaning orqa gismiga mahka
siyalarning

; ‘si a sharnirli
¢ iladi alar to‘sinlarg
: . amasi va to‘sinlariga o Itnatl]?l((jll.g of‘i:ktscl)}\r/oq]ardan )
El'ygli?'n']lmc%i rI:ushchilnikning ish organi sferl
iriktiriladi.

i ida ish-
i 4 ksiyalar oras1da_ is
= hap va o'ng s 1 i
—15 lushchilniklari ¢ : osshigclin Soksivas
LDG_IO'Va L'D? rla ishlov berish uchun ‘b'lttadiisg{ i chosaniy
ey qolad}gan JOyatt:)monda joylashgan bo‘lib, s
ega. Bu seksiya orga

i i I oa of‘rnatiladi. LDG—15
g yalh ketal? ; maxsus uzaytirilgan ral?azﬁga(:]m
LOPIAIL SSSSIE, ¢ iyasi 10 ta tovogdan tu huqurligini orttirish
Yighghilnikatngermplivtis S8 Lushchilnikning 1shllash_ 'chuCI_ Ughtogi i
Lushchilniklarni rostlash. hirilib, gidravlik silindrning s

i izm ishga tus ‘ n shtangalarni
uchun gidravlik mexanizm ishg himcha chuqurlatish uchu

iqariladi ilnikni qo's - stki shplintlar joyi-
%achba Chlqa?!adlIuj]i#nlllslz(r:ilxim;iqisl1 kerak. Buning uchun pa
osib turuvchi pr

igini ka-
:roiziladi. Ishlash chuqurligini
: : a kirgiziladi. Ishla . tashikka

bl 1y ri teshikka qayta Kir ir-ikkita pastki teshikl
dan olilib, bir-Ikkita yuq;?sincha, pastki shplintlar bl;anizmi ishga tushirilib,
maytirlsh.uclmn S, ajasa gidravlik boshqarish ?S?il anda yerning ishlash
O"rnatiladi. BU Ham ye'tlj'lladi’ ?{uium burc_hagl Os-rllnqsort holatida o‘zgartiri-
shtok uzunligi -qmqn_l‘“]'l‘ b[”.'chﬂgi']ushchilmknmg liai l,’|rur'clllida o'rta seksiyalar
chuqurligi or_tac!l. HL!J_UI} ium burchagiga moslab q(t)oﬁq:ining uzunligi va sek-
ladi. L“ShCh”"]‘k.tE'l[!Ik1lliJ[111qd0|'da saglash UChunqr‘[irilﬂdi

rasidagi tirgishni keré . : isbatan 0°zge - ;
QIdSldlglkl!'q lushchilnik shlitsalariga 'm_sl_b'"t 'dqnoog‘ir tuprogli yerlarni 10 sm
siyalar to‘sini ngs foclar foaxanik tarkisi thaltl ‘b'lan tuproq 10—15 sm, ayrim
Chizel-kultivato aniladi. Ular bi : g -
i hun foydalaniladi. ‘ri yuvilgan va egatla
dan chuqur ishlash uchu hatiladi. Sho‘r Fenlli . 8.
kda yumsh : da mayda do‘ngliklarni

hollarda 25 sm chuqurli . yumshatish hamda ! il

. ‘ori erlar . i ao > umshatish
iiash tchun chizel-Kldvatorar slatadi. Tuproani go'himha y
sl uchL‘ln, ; da chizel-kultivatorlarga tishli l?oronal i I-Lultiva‘torlardan foy-
da zarur bo‘lganda i ishlashda ba’zan chize ; ' iib

Ko‘klamda haydalgan i-“e.rlampanjaiari katta-katta kesaklarni yuqoriga oli

Tadi jjada chizelning - izel-kultivatorlarnin
dalaniladi. ll\laéléf':dl;u kesaklarni ezib, maydalab ketadi. Chizel-kultiva g
chigadi, mola esd

g‘ildiragi bor. Korpusl



donlarda tan olingan ekish texnologiyasi hozircha ishlab chigilmagan va shu
texnologiya ustida izlanishlar olib borilmogda.

Ochiq maydonlarda don ekadigan ekish mashinalari turli xildagi konstruk-
siyalarga ega. .
¢ Sgg—3,g6 tipidagi don ekish mashinalari ekish mashinasining g‘lldlrggldan_
harakat oladigan g‘altakli ekish apparatlari bilan jihozlanadi. Ekish mashma{aﬂ
talab bo‘yicha iz ko‘rsatkich va sholi ekish tovoqlari bilan jihozlanishi mumlgll?-
Bu ekish mashinasi gator oralarini 90 sm qilib bir yo‘la to‘rt gatorga chigit
ekadi. Ekish mashinasi ikki variantda chigariladi: )
8) SCHX—4A~1 ekish mashinasi qoldiq momiglari 0,8 foizgacha bo‘lgan
chigitlarni g‘altakli ekish apparatlari va parrakli uyalovchi apparatlar yordamida

har 20 yoki 30 sm oraligda ekadi. Ekish mashinasi uyalovchi apparatlarsiz ish-
latilganda chigitni qatorlab ekadi;

b) SCHX—4A~III ekish m
chigitlarni katakchali tovoqli eki

SCHX—4A~1 va SCHX~4A~11] ekish mashinalari orqa g'ildiraklarining
orasi 1800 mm bo‘lgan T-28X4, T-28X4aM traktorlariga o‘rnatib ishlatiladi-

Ekish mashinalari MTZ-80X traktoriga maxsus povodok yordamida' o‘rnatila-
di. Gerbitsid sepishda ekish mashinasi APGS—2,4 moslamasi bilan birga ish-
latiladi.

SKNK-3.6 ekish mashinasi kalibrlan
urug‘larini kvadrat uyalab, to‘rtburchak

o‘g‘itni yoppasiga urug‘ va 0‘g‘it orasi
mo‘ljallangan. Qo‘shimcha jihozl
o'simlik uruglarinj ham ekish mu

gan (o‘ichamlari bir xil) makkajo‘xor!
uyali yoki punktir usulda yoki minera
da tuproq qatlami hosil gilib ekishg?
ar o‘rnatilganda urug‘i yirik bo‘lgan bos.hqa

mkin. Kvadrat uyalab ekish o‘lchov sim bilan
amalga oshirilgan, hozirda bu

: usul qo‘llanilmaydi. Ekish punktir_ ust}ligﬁ
.g‘tkazﬂgan bo‘lib, ekish apparatlariga harakat ekish mashinasining g‘ildiragida
eriladi.

Ekish mashinasinin
ekishga imkon beradi

.. ol Of kish
- o1 kengligi o‘zgarganda, don e .
. kiladi. Qator oralarining .
I5 yoki 7,5 sm QIngsﬁqa ekinlarni ekishda foydalanganda sosﬁn{ﬁgigiﬁg
mashinalaridan o'zgartiviladi. Soshniklari joylashtirshda_ soshil arning
0 rtasid i%l‘rs(;idiqgan chiziglar chizilgan taxtadan foydalamlalcllll{ﬂd;g:i go ‘rnatish
0hr'manrlil an ekish mashinalarida oyoq go‘yiladigan .tax.traz. Sgsbelgilar chizilgan.
fa’:g‘Si gSifatida xzmat qiladi Bu taxtaning uts: tsl;: t;aﬁariga uchburchak va
. .. 3 i
t ekish mashmala_nnmg o‘rna . ing, yarim
l\g?iﬁla;c;irsaal;ﬁi\ﬁidagi belgilar chizilgan. Uchbu;g:haklar soshniklarning, y
goiralar esa ekish appa]r(glltle}ripitI;gS?HOISSPy‘l;:)ﬂgillrj?ﬁ; joylashtiriladi. Qator oraia-
. rini N . . : i
, ,SOShmkl?.r ]p OZE?; t?o‘lganda ekish mashinalaridagi Cftl;t}]l“ msgrsrllll?lg(hg
rmmg ll:le];ignliig oraligi oflchanib, gancha SOShmk] gl-:;?ling chap va o‘ng
pov%a(;iclia aniglanadi. Buning uchun povodoklar avva
quyi iniqg! : -
chetlariga suriladi. ishda chetki soshniklar povodoklarining
torlab ekishda chetki so . G i
_Qatorlab var lf?n%elz?lgngan qator oraliglarining kengllglgal bgsllirilli(ciili
anl‘q} ansat olrEI 111g oldiq son hisobiga olinmaydi, butun Sqngateiaora?i larininé
Bo‘l!shdant_gziiz h%sil qilingan butun son ekish m:§hﬁp?(81r;1§ 0 q
o lsh o UE; di. Soshniklar shundan bitta ortiq bo ishi ke Hanea bir-biridan
sonini ko‘rsatad1. o‘rnatish taxtasining o‘rtas1da1‘1 ong va ¢ apgb 1on belsdlar
Shundan kevin kengligiga teng masofada b‘(.) r yoki bo'yoq , a; _ Sgsh_
anO_r Ofallql]a I:lnlhniiilgan taxta ekish mashinasi g 1ld1ral§1annt1n§ i?lri?nsifg Srtasign
chIleadl' .Be & ? iladi. Shunda taxtaning 0‘“331‘3.05.}1 niklar ko Sl digan boltlar
niklar t]? gllg ;’qli)eﬁk Povodoklarni soshniklar to sml_gakrrlmll:n;:i Zida%' suriladi
tog'ri kelishi : i belgilarga to‘g'ri kelgus inine
P S}?r??krll:?aglitgngg?}%iladi, ishlamaydigan ekish apparatlarining
Ortiqcha  sosh A .
to'siglari bekitib qo'ylach i rostlash. Donlaming tuprogaako'milish
. . ; O i ari
Sos.h'!'klar:l "l]%la)rrsfgg yerga botishiga bog'lig. Don eklsl; tr:gng;rfllaqﬂinadf
chuqurligi soshni vintli regulyator yordamida yerga 4—7 sm bo kilgan gqatorlar
tovogli S°§hmkla{l ilish chuqurligini aniglash uchun dalaga e t'sghi aniglana-
Donning ko rr(li nlarning yer betidan gancha chuqurlikda yo lil ing yerga
ochib kdﬁaﬁlc‘{fuqﬁrﬁgi belgilangandan 1 sm tjaqu (;ylsa, soshniklarning y
i § tlanadi va ekish chuqurigi qayta t‘?kSl?l“]‘a tichi lozim
botishi ros atordagi soshniklar yerga bir xil bo hina kartoshkani
Old va orqa q‘rt gatorli kartoshka ekuvchi o‘rnatma mashina . 1 oetit
SN-4V- 1o atorlab ekish bilan bir vaqtda ularge} donador mln@rgdo 8a_
kvaddr?t-ll\l}asllili)n;aqgtor oralarini 60—70 sm qilib ekadi. Qatorlab ekishda q
sepadl. Ma

tordagi uyalarning orasi 25, 30, 35 va 40 sm bo‘ladi.



SN—4V—2 Kkartoshka ekkich toshloq yerlarga kartoshka ekishga moslashtir-.
ilgan maxsus soshnik bilan ta’minlangan. Soshnik oldiga toshni chetga suruvchi
ko‘chirgich qo‘yilgan. Toshga duch kelgan soshnik avval ko‘chirgich bilan, keyin
esa tosh qaytargich bilan birga buriladi. To'siq o‘tilganidan keyin soshnik yana
boshlang‘ich vaziyatiga gaytadi.

KSN—90 to‘rt qatorli o‘rnatma kartosh
qatorlab ekishga mo‘ljallangan. Ish orga
SN—4V—1 ga o‘xshaydi.

Organik va mineral-organik o‘g‘itlarni kartoshka bilan birga solish uchun
kartoshka ekkich AU—4 moslamasi bilan birga ishlatiladi. AU—4 ning ramasl
masiga mahkamlanadi. Bu moslama bunkerining tubida

to‘rtta lentali transportyor o‘rnatilgan. Gorizontal transportyor o‘g‘itni sepish
tirgishiga yetkazadi, vert

ikal transportyor esa ortigcha o‘g‘itni olib ketadi. O‘g'it
sepish tirgishidan qabul voronkalari orqali egat tubiga, soshnik va ko‘mish to-
voqlari orasiga tushadi.
_ Korchat 0‘tqazish mashinalari osimlik ko‘chatlarini va tuvakchalarda o‘sti-
rilgan ko‘chatlarni kvadrat-uyalab va uyalab ekishga mo‘ljallangan. O‘simlik ver-
tikal vaziyatda, ildizlari ezilm

asdan belgilangan chuqurlikda o‘tgazilishi va har
bir ko‘chatga 0,4 / chamasi suy quyib ketishi kerak. 3

Ko‘chat oziglantiruvchi tuvakchalar bilap ekilganida tuproqqa 10 sm
chuqurlikda ko‘milib, tuvakcha atrofidagi tuproq

vakcha usti 2—4 sm qalinlikda

ka ekkich qator oralarini 90 sm qililq
nlarining texnologik ishlash chizmasi

ore!la_‘rining kengligi belgilanganidan ko‘pi bilan 1-2 sm, yondosh gator ora-
larining kgngligi esa 4—7 sm farq qilishiga yo‘l qo‘yiladi. Agar ko‘chat kvadrat-
uyalab ekilgan bo‘lsa, ko‘ndalang qatorda ko‘chatning 0°q chizigdan ko‘pi bilan
4—7 sm cl}etga chiqishiga yo‘| qo‘yiladi. Mashina ko‘chatlarni oraliglari 60, 70
va 90 sm li qato_rlarga uyalab, orasini 25, 30 va 35 sm qilib o‘tqazadi.

To‘rt qatorli o‘rnatma SRNM-4 ko‘chat o‘tqazish mashinasi ko‘chatlarl.1i

va tuvakchalarni qatorlab hamda kvadrat-uyalab ekadi. Mashinadan sug‘oriladi-
gan hamda sug‘orilmaydigan yerlarga ko¢ !

a yig‘ilgan. O‘tqazish apparati paral-
2 rat bo‘lib, uning shatunlariga ko‘chat tutqichlar
solingan savatchalar biriktiriladi. Apparat aylanganda paralle-

logrammli mexanizm ko‘chat tutgichning doim vertikal vaziyatda turishini

ta’minlaydi.

Tfff.‘_"f'ﬂ"‘""w” T

. . L .. dagi
dagi parallelogrammli mexamzn?lgr sonini 0 zga{tmb,. qatord:
uyalzf V:rcalllsa;;i %5 IZian 100 sm gacha' ofzgartmsh n“lumkln. O aniiwh :)lli?tiﬂe-l
ko‘chatning tuprogga vertikal joylamshl.uch_un ko chat tptlt)qlf r?teilggi .
eior Savatchanint kp‘Chathekrisﬁo?glﬁltd?fth{:; 5§Eig2a3;8tci: aylanma tezli-
teng bo‘lishi kerak. Buning uchu e B
i inaning garama-garshi yo‘na!gan .harakat. tezligiga teng
,;,r(lor‘réisar;ln;r;qiih?ling tezligini mashgna_mng yqnsh te‘zllglgiza d{noi}gililatgfrllliﬁg
harakat uzatish tizimiga tovoqli friksion variator .ohmatll. adi. Yyariatornng
yetaklanuvchi tovog‘ini chambarak yordgmzda tqrgllagg valining
surib, uzatish mexanizmining uzatish soni 0 zgartiriladi. Coehat iovlashtirishda
'l:utqichlar ko‘chatni egatga o‘tqaglsh va ularg.a (0] ch'la ch iy shtirisihda
boshqaruvchi rolikli richagli mexanizm yo_r(?amldgd oc l;urcliak ey
li mexanizmning shatuni bilan krlvoshlpl orasidagi hak o'zgarti-
%irlzgnnni:ia rolik krivoshipga mahkamlangan o‘yiqqa tiraladi, natijada richag
i i i ichni adi.
mexﬁlézﬁ}nggf;i tﬁzgtl;;att uggfrk«;rll(lti::)i'ialovchi n}exanizrr_llcllaq kv:}clll:::r-ligzzg
i iladi t moslama millann m
!(O‘Fhat o‘xqaZlShqlforg;Yd;}:rzlg?Stl. z:il?izf r\ellariatomning .yetalglgr{uvchi tovo_g‘i
b zanjlrdant ;nsmi.ssion valdan harakat oladi. Zanjlr.mlhnmg‘ yer bepga
mahkamlan%?q rol a teng bo‘lishi uchun zanjirning.pastkl tarmog‘i mgsmna-
n¥SbaFan o nt gli iga teng tezlikda, teskari yo‘nalgshda harakatlanadi.
e ‘eila% ekishdan oldin ko‘chat tutqich va nazorat moslama
e l(911(::1ri bir chizigqa keltiriladi. Birinchi otishda hamma qator-
lzag;gia nl?ol?fh;n tutgichlar ko‘chatlarni berilgar; grahqda ekadigan qilinadi.
iy ; i i i o‘zgartiriladi.
Buning ycr!un‘ Yaﬁatzzni?agk?gﬁisﬁaf;dmov(;lﬁg f;lnillarning, bupdan oldipgi o‘tishda
i Keyingl O e fori a to‘g‘ri kelishini kuzatib boragl{. Agar mil qgltorlarga
ckilgan ko‘chatlar 4% dovchi chambarakni aylantirib, chervyakli uzatma

[P i hay . LIV _
to‘g‘ri kelmasa, traktorni hay« i. Shunda o‘tqazish apparatlarining va na
C ‘alning qutisini buradi. Shu . .
orq:tllzgﬁmrelizalzgﬁlg}a? tezligi o‘zgaradi. Chambarak mil avval ekilgan gatorga
zor

iriladi. . . .
ro‘para kelgunga ?agfﬁa?;]arllgf::hat o‘tqazadi, suv quyadi va ko Chathjat'r(l)lﬁﬁ
. h{wa;ih"ﬁ a:ﬁ?nada trak,torchidan tashqari ;lo‘ratg ko‘chat o‘tqazuvchi ishc

zichlayci. L enitaudi ikkita ishchi ishlaydi. ) ] )

va ko‘chatlarni to'g rﬂassﬁll%z-l?sﬂ]((]c()‘chat o‘tgazish mashina31‘ tuvakdagi yoki tu-
Qltl c!atorll OSml?va drat-uyalab va qatorlab ekishga mo ljgllangan.dSKI;III—6

vakslllz ko Chattl?rglralarini 50—70 sm qilib ekadi, uch qatorli variantda ishla-

mashinasi qato

i iada ko‘chat o‘tqazadi. ‘ 3
gamﬁa esl? fo&zga? oorlr;lzlilgagi masofani 15 dan to 70 sm gacha o‘zgartirish
o‘cha
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mumkin. Kvadrat-uyalab ekilganida kvadrat tomonlarini 70 yoki 60 sm qilib
joylashtirish uchun reja simlaridan foydalani!adl. ' ‘ ‘
Ko‘chat uyalarining orasi 35 sm yoki undan qisqa bo‘lganda ko‘chat

uyalari uzluksiz ogim bilan, 35 sm dan ko‘p bo‘lganida esa har bir uya sug‘ori-
ladi.

Qator oralariga ishlov beruvchi mashinalar

Madaniy o‘simliklarning yaxshi o‘sishi uchun tuproqpi faqat .ekishda;:]l
oldin ishlash bilan chegaralanmasdan, ekinlarning o‘sish davrida ha

ib, qator oralarida va muhofaza hududlarida o‘sgan begona ?‘tl?r];
dan tozalanadi, o‘simlik yagana qilinadi, kultivatsiya qilinib, sug‘oris
ariqchalari ochiladi va mineral o‘g‘itlar bilan oziqlantiriladi. _ .
Chopigtalab ekinlarning qator oralariga universal kultivator va ozlqle}ntlr—
gich-kultivatorlar bilan ishloy beriladi. Ekinlarni donador va kukunsimon

‘g‘itlar bilan oziqlantirishda oziqlantirgich-kultivatorlar, suyuq o‘gitlar berish-

da esa gerbitsid-ammiaklj mashinalar ishlatiladj. )

Muhofaza hududining kattaligi ekin turiga, kultivatsiya tartibiga, ekish
sifati va boshqa faktorlarga qarab tanlanadi,

Makkajo‘xorini birinchi bo*
ning kengligi 10 sm, ikkinchisida 12 sm va uchi
Kvadrat-uyalab ekilgan makkajo‘xori ko‘ndalangi iri
da muhofaza hududining (hudud) kengligi 15 iri
o'simlik ildiziga zarar yetkaz igi

Muhofaza hududlariga me

beriladi. Mexanikaviy ishlov berish qator oralariga ishlov berish bilan bir vaqtda
amalga oshiriladi. Ignali disklar

yordamida muhofaza hududidagi tuproqqa ishlov
berib, begona o‘simliklar kesiladi. Sug‘orish egatlari ocharlar yoki maxsus ariq
ochgichlar bilan ochiladi.

Chopigtalab ekinlarmi kultivatsiyaloychi mashinalarga quyidagi agrotexnik tal-
ablar go'yiladi: kultivator ish

lana olishi va ekinlarga zara
me’yorda bo‘lishi, maydalangan tuproq tekis

yopilishi, ish organlari tuprogning
nam qgismini yuqoriga olib chigmay yumshat

ishi, begona o‘tlar to‘liq kesilishi,
ida qolmasligi kerak.

orga o‘rnatiladigan chopiq
kultivatorlaridan foydalaniladi. O‘g‘itlash moslamalari bilan jihozlangan kulti-
vatorlar 0ziqlantirgich-kultivator deyiladi.
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: i parallelogrammli seksiyalarga
iq kultivatorlarining ish organlari paralle oladi
‘ ngtrillzgiqulljuclE;Ztt?rll.a seksiyalar dala {elye?gitﬁfig; n(l)(l);lacsl?s?ni da (frontal),
o'r . BN i tra !
. sh organlar iriladi. Ba’zi agregatlarda
Go‘za kultivatorlarining i i orasida joylashtiriladi. Ba’zi ag _
e ‘ildiraklari orasida Joyk nlarini bunday joy-
o‘rta gismida old va orqa gh ioylatiriladi. Ish orga : bund
: am orqaga Joy ; irilganida o‘simlik kam
ish organlari ham oldinga, n. Ular shunday Joylas!ltln gan di. kultiva-
!ashtirish j];lj“ja akigggattac;gf;%ao;alariga yaxshi mOSlE.l::lt;n};zriakaﬂana b
Jtirr?n}ilsg aor,‘l:}irll’igi gtraktoming g‘ildi.ralllda;lr;i tg:,,"}:)%ztgflclﬁihivatorlari tor gatorli k':lﬁ'
i ishlashga mo‘ljallan; i misol bo‘la oladi. Keng qator-
Tor qatorlarni ishlas _4 Kultivatorlari miso . e
iladi KRX—4 li kultivatorlar deyiladi,
vatorlar deyiladi, ularga Kultivatorlarga keng qator ivatorlar ’
I ultivatoriarg ilikda ishlatiladigan kul
KR4 Kulivatorlri kiradi. Paxtachilikda :
—4 kultivatoriar o lamalar bilan
arga K —3’6]’ ;?Zh:k:rl:ka qilish uchun mo‘ljallangan mos
tivatorlar g‘o‘zala ioa KRX—4
. i . ‘o tor oralariga
ham jihozlanadi. . 60 sm qilib ckilgan gfo‘za qat : .
Gt ¢ oo 1 nalar bilan tuproqq
i i(otj?h!i:lﬁr(lj(ilt(i)\jﬁl()grlbilan ishlov beriladi. Bu mashi
oziglantirgich-

‘o inadi (5-jadval). o .
. ik-mineral o‘g‘itlar solinadi (. inalari bilan ish-
aund mm?r?LlZiiaOlf%l}ilﬁOT;hi soshniklar clhl &g'lt éllflli?xin: SrlLrlllcl)r;.lamasi o‘rnatil-
Oldlngl 1 . . da of ‘it soladi, ‘ . ‘orish
. S bir vaqtda 0'g iga ishlov berish, sug‘orish,
latilib, chigit ekish bilan ‘o‘za qator oralariga ishlov berish, KRX—4
L irei —kultlvatOI' g o . ‘0‘za ShOX.larlm Ch]lplel.
gan oziglantirgich-kultl ‘itlash bilan birga g'o'za shoxar tiladi
egatlarni 9%?§;I&kligi§;;iabarcha traktorlarga o‘rnatib ishlati
kultivatori

S5-jadval
i ikaviy tasnifi _
- ivatorlarning texnikaviy ta e
OZiqlant'rg'Ch'kult_l,vatqr i Ir JER X-=3;6 | 4
S e R Z—éﬂ ;
Ko‘rsatkichlar - . _MT

Agregatlovchi traktor o o
Gabarit o‘lchamlari, mm:. . 4615 s
Traktor bilan birga uzunligi 1090 ‘l‘ggg o
Kengligi (maksimal) L iha) 1750

Balandligi (o‘g‘it idishlari bo’yicha )
Qamrov kengligi, m . 24 -

60 sm li qator kengligida 76 ’

90 sm li qator kengligida )

Ishlov beriladigan qatorlar soni: . _ 4
60 sm li qator kengligida i .

90 sm li qator kengligida




Haydash chuqurligi, sm 3—16 3—18 3—18

Ish unumdorligi, ga/soat:

60 sm li qator kengligida L15 - —

90 sm li qator kengligida - 2 2,16
Kultivatorning og‘irligi, kg 1280 1650 1750 -

Kultivator komplektida yettita gryadil bo‘ladi.

g'o‘zalar oralig‘ini ishlash uchun ularning beshtasi osiladi. Olti qatorli ekilgan
g‘o‘zalar oralig‘ini ishlash

uchun kultivatorlarga yana ikkita gryadil traktor
g‘ildiraklari oldiga osiladi.

Kultivatorlarning har bir
hamda pastki zvenolaridan
xanizmdan iborat. Tutgichga

To‘rt qatorli ekilgan

gryadili pasaytirgich, gryadil tutqisi va y_uqorigi
yig‘ilgan to‘rt zvenoli (parallelogrammli) me-

gryadil shtangasi, povodok va tayanch g"ildir'ak
vilkasi mahkamlanadi. Povodokka prujina va holat belgilash halqalari  kiy-

giziladi. Yugqorigi holat belgilash halqasini povodok bo‘yicha surib, gryadilning
ili stlanadi; pastki holat belgilash halqasini surib, ish or-

bosim kuchi o‘zgartiriladi.

KRX~4 oziglantirgich-kultivatorda beshta o‘g‘it sepuvchi apparat bor.

Qirg‘ichlarning joylashishiga garab chap va o‘ng apparatlarga bo‘linadi.

Bitta o‘ng va ikkita chap apparat keyingi ramaga o‘rnatilgan, bitta o‘ng
(traktorning chap tomonida) va bitta chap (o

Gryadillar transport holatiga o‘tkazilganida
yuritish muftasi dastagi avtomatik tarzda uziladi.
ekilgan g‘o‘za qatorlariga ishlov berish uchun m

ikkita chetki apparat traktorning bo‘ylama o‘giga
o‘tkaziladi.

KRT—4 oziglantirgich-kultivatori to’rt qatorlab ekilgan 90 sm i qgator

oralarini ishlashga mo‘ljallanadi. Kultivator MTZ—-80X traktoriga o‘rnatiladi.

Kultivator SCHX—4 ekish mashinasi bilan bi i

moslamasi bilan chilpishda ham ishlatiladi. Kultivat

ganlarining tipi va ishlash prinsipi KRX
Konstruktiv jihatdan KRT.

o‘g‘itlovchi apparatlarning
Kultivatorni olti gatorlab
oslashda keyingi ramada
yaqinroq yangi teshiklarga

T

o i. Ish organlari traktorning orga
. ¢ : biqlariga mahkamlar_ladl. Ore A arim ra-
yarm %QI?fngn—gl(?(;) gi?iros%li‘ndri va kultivator oldingi ;eksiﬂfé?imgyzrdamida
ko prigidagi ‘rnatilgan ikkita chigarma S§j75 gi rosati tralcoming chap
e e ko‘tariladi. To‘rtta NY—32 o‘gitlash appar anda harakatini
chuq}1 r]auladz:k‘i/aquwat olish vallaridan ish organlarl(riq ko‘targ
va o ng,]i'on vchi maxsus muftalar orgali harakat ola licchi geildiraklari oldida
avtomatl_ uzu ing oldingi seksiyasida traktorning yeta ong apparat esa o'ng
) ,Kulfl\:?ttlo's"ﬁ a%,parati o‘rnatiladi: chap apparat Ch'agéksiyasida S hap apperst
1kk!ta ogne ahkamlanadi. Kultivatorning keyingl ‘ng apparat esa chap
ya?matl;?iﬂgg;u:?sh yo‘nalishi bo‘yicha o‘ng tomondan, o'ng
agreg o sStadi coan ikki-
tomondan g‘o‘za ustiga joylashtiriladi. h qatorlar orasini ishlaydigan ikki
Itivatorning oldingi seksiyasida yondosh g ta gryadil, keyingi seksiyasida
ta vell( L)lrettlzlic(})li gildiraklar oldida joylashgan.ktl‘:itg Ezc%gp va o‘ng) va markaziy
- oditd rtida joylashgan IXKil - ir-biridan shtanga
csa y.etakchl : lldlliil;laerlno G¢ildirak orqgasidagi g}'yadltllir lc)lﬁaglln Kultivatorni
gryadll_lar. ?ahkan(;‘q ihiiig‘idan siljish tomoni lb;lc';l;n t% ;ldalaniladi.
pasaytirgichining hda maxsus taglik va domkratla aladga ishlov berilganida
traktordan Chlqapseo m qilib ekilgan g‘o‘za qator Or ) tig‘lar, 0‘q-yoysimon
h g'e:t(;rso(;lgglilr;tor ;ralig‘iga ikkitadan ('fj];ags;?)iga%gan p%cho,q va 0°q-yoysi-
ar bi i .
o 1 torlar orast . : ‘i egat tubiga
panjalar o‘rpatlllat?:éiyc_’l{‘(gg‘sg g?matilgan pichoqning gorizontal tig'i eg g
mon panja joylanadl.

o s Qichi . ¢ <o imon panjalar
12718 aiva botlls?(;gl‘(ﬁ{? kimmsha’tish uchunm“%.llacrﬁ vas]fugdio};;lshqi rgtatsion
Tuproq qatga - lari ham ishlatiladi. fada va
' i i h organiarl | izig‘idan 3—5 sm masofa
oian birga ro'tatswrtlisll1slari nihollarning gator Chllf'lgaltsiyalarda 6—8 sm ga bo-
diskning 1grl1a51m<.)1n da yerga 3—5 sm, keyingi kultiv
birinchi kultivatsiya . _ i
) PP . mshatilmagan ustk
tadigan qilib o.rnatllagll; lari ishlaganda tupro'qmngl. Iilalg3 rzlli. Shunda yumshati-
o ick tishlarining oldiga S“.“h?jas li%lg uchun ish organlarining
qatlami ignasimon di liklarni shikastlamaydi. S .ur(;' Klarning o'z o‘qida erkin
layotgan tuqu.glzl:&; moylab turish va ignali dis
ishgalanuvchi il : . ikka botadigan gilib
aylanishini kuzatib borish clici)szlining ortidan 6—8 sm Chuql'lar]l;lr(kqator oralarining
Pichoglar ichki lgna]l1lududi goldirib o‘matﬂe}tldlt. é)'anj
: za : atadi. .
va 10 sm i mUhofal 0—12 sm chuqurlikda _yur-nsulaming tuproqga botish bur-
0 rasidag tupr(;qnlt progni yumshatish ngau ing tumshugi tuprog yuzasiga
Panjalar bilan tuprodi o‘rnatilganida unin, ‘smi gorizontal te-
chagiga bog'liq. Pal.ua-t](()e%ar]:. Bu holda plChOClnm%‘;)tfq%uqrchagig juda kichik
12—18° qiya joylashlshlko‘tarilib turishi kerak. Boti
kislikdan 10—12 mm

“1105



bo‘lganida panja tuprogqa yaxshi botmaydi, katta bo‘lganida esa kesak katta
ko‘chadi va qo‘shimcha egatchalar hosil bo‘ladi. o Wil
Agar tuproq ustida qatqalog bo‘lmasa, g‘o'za yonidagi begona o‘tla

yo‘qotish uchun rotatsion ish organlarining o‘rniga muhofaza hududi 7 sm qilib
diskli ish organlarini ishlatish mumkin.

Qator oralarida begona o‘tlar kop bo‘lsa, tu
organlari pichoglar bilan birga o‘rnatiladi. By |

taga kam, pichoglar esa 10 s [ muhofaza hududi qoldirib o*rnatiladi. Tuprod
ustida gatqaloq bo‘lsa, qat-qat yumshatuvchi ish organlari rotatsion ish organ-
lari bilan birga qo‘shib ishlatiladi. ) :

O‘g‘itlarni ko*muvchi ish organlarining turi va ularni joylashtirish C]‘llZm_aS;
g'o‘zalarning rivojlanish darajasiga qarab tanlanadi. O‘g‘itlarni pushtalarning
yon tomoniga solish ishlari, odatda, dastlabki ikkj oziqlantirishda egatl&.‘r
ochish bilan birga bajariladi, keyingi oziglantirishda esa o‘g‘itlar qator orasl;

ning o‘rtasiga kombinatsiyalashgan ish organlari yordamida sug‘orish egatlarinl
ochish bilan bir vaqtda solinadi.

To'g'ri ochilgan sug‘orish egatlari sugorish va kultivatsiya gilish Sifaﬂa_
rini oshiradi, Buning uchun ¢gat ochgichlar bir i chuqurlikda yurishga
| 'q o'rtasida joylashtiriladi. Bunday talablar
: : i, kichik muhofaza
qator oralarida ishlashn!

progni qat-qat ishlaydigan ish
1olda yumshatgich-panjalar bit-

aride ‘za ildizining shikastlanishi ortadi,
Mmexanizatsiyalashtirish dar

ajasi pasayadi.

G‘o‘za rivojlanishining turli davrlarida sug‘orish egatchalari turli chuqur-
tikda ochiladi. Birinchi sug‘orishda 60 sn | qator oralarida egatlar 10—12 S
(pushtadan €gat tubigacha), shonalash paytida g‘o‘za bo‘yi 30—40 sm ga yet
ganda 14—15 g ' iladi. G'o‘zaning gullash davrida egat
nd bo‘yli g‘o‘zalar o‘sgan maydon-
esa sorilar qo‘yiladj.
sm 1i qator oralarinj kultivatsi

) sm ya qilishda ish organlari 60 sm li qator
oralarini ishlanganda gand

; : nday qo‘yilgan bo‘lsa, shunday o‘rnatiladi. Bunda islj
l()rgag}arlnlng O'lchamlarj Kattaroq bo‘lib, gryadillarga boshqacharoq mahkam
anadi

Gildiraklar

108

. - i bir xil kenglikda
¢ tirgishlari bir xil k :

tlardagi ta mmlash A - tagiga

DaStlabObar'(t:h%tlilzgicrlilar esa ish organlaridan ajitatlllag;a\;a éls]?élqlc]]]c;g‘yilic%i.
o‘rnatiladi. O‘g'it o ol '] bo‘lgan xaltach :

' i ‘irligi oldindan ma’lum : - ‘tarib, erkin aylana

grutlll';lr y'fil;l ygtga}l(lcllllgiic‘?ldirak!aridan biriga taglik go‘yib, ko'tar
raktornir &

; o - : : traktorning
olad1g;1 n dilinad;. iladigan o0'g‘it me’yori qaytdagicgg /:S‘)b;?{q agltgan bo‘ladi.
Bir 'gek‘['(lléga siepll marta aylanganda agregat niayc}ironga et ey
e, o .lr?gkengligi 2,4 m i agregat 0,012 aydonga 12 kg o°g'it sepila-
Sl"lul.lda qam1353 1 100 kg/ea bo'lsa, 0,012 ga may rgnka’dan 0.3 kg o'g'it
O'glit SOI'SI} e yc‘)rtt'l voronkadan sepilsa, har bll; ‘rjl?a“a aylantirganda, har
o '?%a'r omak, Binobarin, yetakehi g‘lldlra/lcm‘lboqishi lozim
crax. 2 : ; . i
fsllil];flsilsvlcl)ronkadan tushgan 0°g 1t1 ntl)lcﬁlzlrclﬁg:il jirayonlardaﬂ L Oi?clizn:;
ili hnat tala hichd Bu ishlarni o‘z vaq
Dehgonchilikda me hi kurashishdir. Bu ishlami 0z v: o
i targg. QaIset texnikaviy o‘simliklarining
yumshatish va begona o't ‘ada poliz, ozuga va 1d kul
T, St li darajada poliz, tuproglarda mavju
sifatli o‘tkazishing gez;lar_ og‘ir va botqoq tuprogk . tor-
ik S I‘ﬂllashgan g g . bermaydl aynigsa, qator
hosildorligini oshiradi, Minerd & ¥ alablariga javob bermaydi, aynic blanadi.
: ‘ texnika t . ‘ir ishlardan hisoblanadi.
tivatorlar ko'p hollarda agrotex! lariga ishlov berish 0g ‘tlarni
. i s ator oralariga ¢ igdorda begona o
15 Sidlean ekmlalmngg;vjud kultivatorlar ko'p mlél; har xil chuqurliklar,
Og ir loytuprqqlard?uproqm siljitib yuboradi, natija
qoldirib ketadi va

; aydo bo‘ladi. _ o
tuproq uyumlari va yirik palaxsalar pay q%q]anilayotgan frezali haydov kultiva

. . 2 henep ivatorlarning afzalliklariga
So‘nggi _Vaqtli_“dtz-1 tgﬁ?;miyatga molik. Bu l<.ultt(1)\‘f1';toy0iq0ti8h it
torlarining  ish sifati keltirishi, begona o'tlarn‘:) R A bian Ry
tuproqni maym_hlolgadrl ol va rganlk g
ko‘mib tashlashi hamda

. ini qo‘llash e e +tib yuriladigan, osma va
naydov kulnvatorlarlrll{lt ?ga”ggregatlanisln bo ylcha tortib yu
kamaytiradi. Ular traktorga torlariga bo‘linadi.
Ziyurar frezali haydov ku!nv_a - lishi bo'yic
’ Z’ylzgfisﬁﬁi(;i;ala{mhi va J.Oylasilgiﬂlsll:;umkin.
markaziy va orqa gismida joylashi

: ' mavjud. _ il
: [tivatorlari ham mav A olashean
Iighen fese ! llllayc{?\;itﬁlida joylashgan kultivatorlar org
Traktorning olding

: burovchi mo-
; : fzallikka ega, ammo DU ishehi
: ich sifatini kuzatishda afzallikka cg ulayligi va ishchi
tivatorlarga nisbatan ish Slfauzatish, xizmat kc_) _rsatlzl}ﬁllglz:%gi?arda kamchiliklari
mentni ishchi Organlar%atida yerdan bala_ndllgl kabi ator oralaridan traktor
S uing tranSpOIlT . afrezalar yumshatib ketgan q
ko‘p. Bundan tashgarl

izle Idiradi, natija-
ogni qaytadan zichlab, chuqur izlar qo
‘ildi i o‘tganda tupr
g'ildiraklari o‘tgan

[ ’ i i adi-

ha ular traktorni.ng oldingi,
Ishchi seksivalari ketma-ket



Mo‘ljallanishi bo‘yicha guruh yuritmali
yuritmali kultivatorlarga bo‘linadi.
o‘simliklarning nihollari oralig‘iga i

(ko’p qatorli, seksiyali) va alohidq
Guruhli yuritmani, odatda, past bo‘yli
shlov berishda qo‘llash mumkin. Alohida
yuritmalisi esa poyasi baland o‘simliklar oralig‘iga ishlov berishda ishlatiladi.
Frezali ishchi organlar bilan

haydov chuqurligi bo‘yicha tuprogning bir
tekisda yumshatilishiga va qator oralariga sifatli ishloy berilishiga erishiladi (6-
Jadval).

Kultivatorning konstruksiyas; oraliglari 4590 sm bo‘lgan to‘rtta, oltita qa-
tor oralariga ishlov berish uchun sozlash imkonini beradi va MTZ—80X trak-
tori bilan birga ishlatiladi.

6 _ j a d va I
Frezali haydov kultivatorlarining qisqacha texnikaviy tasnifi
A Y M I T Ta
Agregatlovchi traktor T—16 MTZ-80
Kultivator tipi Osma Osma
Qamrov kengligi, m 1.4 42
Qatorning gamrov kengligi, m ’ ’
Seksiyalar soni 60 60—90
Seksiya yuritmasining tipi 1 7
Seks:ya_lmng og ishi Zanjirli Zanjirli
Saqlagich qurilma Orqgaga Oldinga
;_?y:ashnshn Seksiyada Barabanda
o h? o Friksion Xrapovikli
ruve qunlma} Gildirak Gtildirak
Frezbaraban diametri, mm 480 340
Minutiga aylanishlar sonj 220 320
ligarilanma tezligi, m/sek 1.9 7
Pichoqqa uzatish, sim 8’ :’2—15
Mashinaning og‘irligi, kg 508 850
—_ 1
- - ]

- . 1 ayl/min bo‘lganda, trans-
missiya valining 340 ayl/min tezlikda aylanishini ta’minil)a{/di. ¢
(o

Paxta terish mashinalari

; iqari di.
Paxta terish mashinalari 1929-yildap hbosmigrézh;?bbﬁg;qa;g;bbogﬁh:;g;
irinchi ‘ hinasi paxtani havo . ol
ssoanan Ba mashina sakkiz gatorga mo‘lallangan sakkizta shiangli bo'lb,
N : ilgan. . .
) e VIO Foranio s pre, it
R ina ixtiro etdi. 1933—35-yillarda siyr e
bavo vl 'tel?tlg;gatrilpirg:;riu shlangli mashina ishlab ‘?glq?;clllid;n lnﬁgs?hi};llan'
S’?“;(s)hs\é?mggi» zavodi ko‘p soploli havo dami blia;n S:?larrldao«Tasghselmash» za-
- i nusxalarini ishlab chigardi. 1937—41-yIlareR Crane MELC, 2
lngd.de_istlab)l(uznu)s();\l hamda «XGSH» rusumli va VISX
vodining ,

.. . (3% P H
rusumli mashinasi ishlatib ko‘rildi.

7-jadval
Paxta terish mashinalarining ko‘rsat@gwaﬂ
s oyl ;ﬁ%ﬁg | " diatetrt;, - | . -ora
_ Tusumlari dlamm'_e"tn, psom nim
- 60 1
18 o e 60 i
XNSH LS e s 60 l
XVSHU y 2 8 60 1
XVSHN 1o o s 60 l
SXM-48 e '3 292 60 1
SXM—48M s 15 292 60 !
SXM—-48M 2 5 22 60 2
XVS—1,2 2 " 2 o 2
XT—1,2 24 1> 292 0 :
AN I A B B
iy 12 s
LNTX~1.3,U 2}( ’ 21; s ‘
2.4 I R
Tngichka tolali paxta terish maskinalari .
N e gt e 2
60
292
y 12 e, e
XVN-1,2 A 24§30 e
Uragik paxtani teradigan mashinalde
—F 60 2
[ xva, 21 12 202 % 2
QVA—I,Z 21 2
XVB-1,8




1947-yi « : .
mashinasiygjcli]iv:jz,(VSI:IN»-nfsumh. vertikal shpindelli birinchi paxta terish
XVSHN> rusamli maildi va ishiab chigarishga tatbiq_etildi. 1945-yilda
chiqarila boshladi. naga o'zgartish kiritilib, SXM—48 mashinasi ishlab

1959-yil g
(o e bﬁndkaenrib(;?(}j]izglﬁvi;?z~ 1\{ertlkal shpindelli ikki qatorli, ish apparat-
mas?i;asi ishlab chigarila boshlaf;iigl b tushiriladigan, o‘ziyurar paxta terish

—vild e i
shpindelliyinail;h;l;]az8')(4 trakto‘nga o‘rnatilgan XT—1,2 ikki qatorli vertikal
kiston» mashinasi Isfigng'/?n (-)tkazﬂdi' 1966—68-yillarda 14XV—2,4 «O‘zbe-
rish mashinasi 19,7‘0— i](; Ob-ylllarda [7XV=1,8 keng qatorli (90 sm,) paxta te-

’ yr'dan boshlab esa keng qator oralariga mo‘ljallangan to‘rt

Xta teri i  femg :
aXtaniISthO;rEllashmalarl ]‘<0 plab ishlab chigarila boshladi.
to‘kmasligi, terilgan paxtada i’ XaS‘C_hO psiz terishi, yerga mumkin qadar
Ecgﬂgan paxtani to‘liq terishig gt%liabtﬂan] chigitni shikastlamasligi, tuplardagi
abi ko . b uplarini ezi i igi
Pa(;(tlz)lglrr;]iistﬁl.abllarinng bajarilishinj ta’minlas‘lilzilz:erl;?(&b pubmmaElE. e K
ina i - )
begona o‘tlar Qanclfli; i’(?r dafl)n Icclia terilganda g‘o‘za tupidagi barglar, qatorda
shuncha past bo‘ladj. Shping Hs-a » Mashinaning agrotexnikaviy ko‘rsatkichlari
g'0‘za barglarini to‘kadi epzad-e ! mashinalaming ish organlari terim paytida
laydi, shpindellarning ish siri ! va ulardan ajralgan shiralar paxta tolasini nam-
Shpindellarni. shi glmﬂl, aynigsa, tishlar orasini shira bosadji
mashina paxtani to‘kib ketg?l%a];)da Paxta terish qobiljyati keskin‘ kamayadi,
ifloslaydi. Géo‘za barglaridan 'bugzj;gad_tmhgan g‘o‘za barglari maydalanib, uni
adigan namlik tola ‘tadi i .
ga o‘tadi, terilgan pax

taning namligi orti :
g1 ortib ke .
talab etadi. tadi hamda paxtani qo‘shimcha tozalash va quritishnl

Samarador defolj

; ol ; .

qismi to‘kiladi, lant va c'le'sﬂ(lantlar: ishlatilganda g‘o‘za barslatining ko'D
Df:follatsiya va desikatsiya ishlari te‘213§}]adi va paxtaning namligi kamayadi-
olish, dalani o'z vagtida g‘o‘zarl toeri tashkil gilinganida hosilni tez yig'ib
vaqtida o‘tkazib, kelgusi yj| ;Doyalardan tozalab, kuzgi shudgor ishlarini

Bt 0‘l hosili :
o sili uchun yaxshi zamin tayyorlash

Paxta terish maghj
ashi ini ’
dan boshlab paxts llOSiﬁaslliarylil;{ llfgag }l](o lamda tatbiq etish uchun chigit ekish-
cha aniq agrotexnik t ol §
alablar bo‘yicha ishloV

berish talab etilad;
. etiladi. Aynj ;
ishlariga, g‘o¢ - AYNIgsa, mashina terimign gipat; _
5U8‘0r§s2;1, gta?“['zt?' wplarining yotib Clolmasligim ng:E}l] ajratilgan dalalarni sug‘orish
; 10iga alohida aham; un :
me’yorlarda o‘tkagi lamiyat berish ke WL =
sh o7 rak. Bund < ’
man etiladi. Go‘zg namiqtirib 2 f”glorlshm katta
110 sug‘orilganda paxta

ko‘saklarining yetilishi susayadi va g'o'za tuplari yotib goladi. G‘o‘za qator
oralariga oxirgi marta ishlov berilayotganida sug‘orish egatlarini qatorning aniq
o‘rtasidan ochish kerak. Agar oxirgi sug‘orishda ocharlarga ganotlar o‘rnatib
a tuplari tagiga tuproq uyumlanib, ular giyshayib

chuqurroq egat ochilsa, g'0‘z
asiga chopib tash-

yotib qolmaydi. Avgust oyining oxirlarida begona o‘tlar yopp
lanishi kerak.

Paxtani mashinada terish oldidan g0’z
defoliatsiya qilish va g‘o‘za tuplarini quritis
operatsiyalarni bajarish uchun maxsus defoliant va
da)lar ishlatiladi.

Defoliantlar quruq kukun yoki suyuq
rivojlanishini to‘xtatmay, barglarini intens

rivojlanishini to‘xtatib, g'o‘za barglarini, ko‘saklarin ini quritadt.
Paxta qo‘lda terilganda ham defoliatsiya qilinsa, yaxshi natija olinadi.

G‘o‘za barglari to‘kilganida paxta terish mashinalar.ining agrotexn}k k(_)‘rs_at-
kichlari ortadi, namlik va iflosliklar keskin kamayacll.‘Agar. paxtan_mg_nvoﬂa-
nish jarayoni va ochilishi kechikkan bo‘lsa, desikatsiya 1‘shlan Q‘tkaz1lad3. ‘
Defoliatsiya har tupda 2—3 tadan ko‘sak paxtasi to‘la O?hllgal?da o‘tkazila-
di. Desikatsiya o‘suv davrining oxirida ayrim sabablarga ko‘ra ko'sakning yeti-

lishi kechikkan hollarda o‘tkaziladi. . . AL
Defoliantlar o‘simlikning me’yoriy rwoﬂanls!um to )‘(ta:.tlb,.barg arining
morfologik xususiyatlarini o‘zgartiradi. Turli detl"olianﬂar go zc?_nmg suv bilan
i ; o] i ta’sir etadi.
qanchalik ta’minlanganligiga garab barglarga turlicha ta sir ct _
Tuproq sernam gbo‘lsa parglar gaytadan ko‘karib chigadi. Shuning uc{mn
’ __12 kun keyin o‘tkaziladi. G‘o‘za-

defoliatsiya ishlari g‘o‘za sug‘orilganidan 10 ) 1/D ,
ga sepiladigan d:foliantlarniﬂg migdori kun jihatdan g‘o‘zaga solingan azot

o'g'itlar micoriga bogliq, Agar bir gektar yerga 200-220 kg oz 20t g
gan bo‘lsa, defoliantlar dozasi me’yorda ko‘rsatllgamdap_ 20—‘2‘5 foizga os }lm-
ladi. Agar azot o‘g'iti ko‘rsatilgan me’yordan kam sep‘ll}b, g'oza past bo'lsa,
defoliantlar dozasi kamaytiriladi. Azot kech sohpsa, 0 s_1mhk !y'fls‘hanb, bpai(lt_etn)-
ning ochilishi kechikadi. Bunday hollarda defoliantlarning ta'siri klam 0 éi ,
mashinalar bilan paxta terish vagtigacha barglar to‘kilib ulgurmaydi,

mashinalar yaxshi ishlay olmaydi. Azotli o‘gfitlar g‘o’za shonalashidan oldin

solinishi lozim. inasi to‘rt
14XV—2,4 paxta terish mashinasi t0

bo‘lib, qator oralari 60 s/ li g‘o‘zalarfla O']CEE
langan. Qamrov kengligi 2,4 m. Mashina
latiladi.

a barglarini sun’iy toktirish, ya'ni
h (desikatsiya gilish) kerak. Bu
desikant (kimyoviy mod-

holatda g‘o‘zaga sepilganda uning
iv to‘kadi. Desikantlar g‘o‘zaning
klarini va shoxlarini quritadi.

qatorli vertikal shpindelli mashina
ilgan paxtalarni terishga mo‘ljal-
28X4M traktoriga o‘rnatilib ish-
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Mashina ishlaganda traktor orqaga yurish uzatmalarida harakatlanadi, trak-
torning oldingi g‘ildiragidagi boshgarish kolonkasi bilan birgalikda mashina ra-
masining oldingi gismiga o‘rnatiladi. Mashinaga to‘rt qatorli ikki tomonlama
ishlovchi apparatlar o‘rnatiladi. .

Gorizontal shpindelli paxta terish mashinalari vertikal shpindel}l
mashinalar kabi g‘o‘za tupiga ikki tomondan ishlov beradi, ammo bir
tomondan ikki marta ishloy beradigan mashinalar ham mavjud. Bunday
mashinalarning o‘lchamlari kichik, lekin g‘o‘za tupiga bir tomonlama ishlov

berishda bosib turuvchi to‘siq oldidagi chanoglar to‘la terilmaydi. Gori-

zontal shpindelli paxta terigh mashinalarida vertikal shpindelli mashi-
nalardan farqli o‘laroq, g‘o*

za tupiga ikki marta ishlov berilmaydi, chunki
ular bir marta terishda paxtani yetarli darajada to‘liq terib oladi. Gorizontal
shpindelli paxta terish apparatlari vertikal shpindellj apparatlarga qaraganda
ko‘p joy egallaydi. Tor qatorli oraliglarda bo‘ylama yo‘nalishda joydan te-
Jash zarurati ishchi mex

anizmlar va uzatish qurilmalarini joylashtirishning
turli xil usullarinj izlashga majbur qilmoqda.

Birinchi terish hududid
shpindelli barabanning terish h

bilan birga tozalanmagan paxta bunkeriga jo‘natiladi.

Mashinaning tup yo‘naltirgichlari g‘0‘za tuplarini shpindelli barabanlar

orasidagi ish kamerasiga yo‘naltiradi. Barabanlar mashina yo‘nalishiga
teskari yo‘nalishda aylanib, go*

hlar shpindel aylangan tomonga shpindellardan
paxtani ajratib oladi va pnevmatik tranSpOfF
ir qismi shpindellarning aylanish yo*nalishini
yatorlarning havo oqimi ta’sirida shpindellar-
ta havo quvurlari orqali ventilyatorga, bundan

ildamroq aylanib, ulardan

yo‘liga tashlaydi. Paxtaning b
O‘zgartirish hisobiga va venti]
dan o‘z-o‘zidan ajraladi. Pax
esa bunkerga boradj.

Mashinadagi barcha terish apparatlari deyarli bir IXﬂ ¢ uzuf:;ﬁisﬂlirihgg_
biridan tup yo‘naltirgichlarning joylanishi va .reduk_tmi amlz)%zg‘almas tashgi
dan farq qiladi. Ikki qatorli apparatning ichki seksiya gnkg alarning bunday
seksiyalari esa qo‘zg‘aluvchan gilib mahkamlanadi. Sidagi ish  tirgishini
joylashishi qarama-qarshi shpindelli Pelrabanlallgm?iﬁlg rivojlanganlik dara-
ko‘saklarning o‘lchamiga, holatiga va g'o‘za t;llp ing orasiga katta kesaklar
jasiga qgarab rostlash imkonini beradi. Baral?a_ gnﬁggn saglaydi.
kirganda tashqi seksiya ochilib, barabanlarni sinis r o‘rnatiladi. Ventilyator

Mashinaga ikkita markazdan qochirma Ventllya}tohi itlarni shikastlamaydi.
elliptik kirish gismiga ega bo‘lib, uning k}"akcsl-’ “faf; (l:)ilagn birga ajralib, keyin-
Agar chigitga zarar yetkazilsa, uning po‘stiog’l to

chalik paxtani tozalash qiyin bo‘ladi. nasosi traktorning orga quvvat olish

i, ventilyatorlar va suv : e ofida ishea
valic}:g igfc?:itslﬁn;e‘c/liktosr/i orqali harakat oladi. Reduktor

- . i ir vagtda harakatga
tushiriluvchi to‘rtta val bor. Suv nasosini ventilyator bilan b q

i i mo-transport
tani uzatuvchi pnevmo-
oy kemp e emas, aks b0 paflz bermasligi uchun ventilyator va

o‘li i ishi mumkin. Bunday hol g igan koromislo o‘rnatil-
flasc;%?li]r:;t:zrq\?a:tha ishga tushirilishiga yo'l q(;l é’gzzﬁi aglar blokiga bog'langan
gan. Ish apparatlarini ishga tushirish uchun s atma ajratilgan), birinchi tezlik
vilkali jo‘vf siljitiladi. Vilkani uch xil: ney.ffgt’l;;‘;a qo‘yish mumkin. .
90 'shilgan va ikkinchi fezlik go Shilgan VLIS G i yuvish, baklami suv bi-

Suv — tizimning shpindellarini yuvish, mas h paytida shpindellar o‘simlik
lan to‘ldirish uchun xizmat giladi. Paxtani tenfolall)ar bilan aralashib shpindel
shirasi bilan qoplanadi. Shira chang va paxta da shpindel ifloslanib, tishlarl
sirtida mustaﬁkapm qatlam hosil qiladi. N.atl{:rish qobiliyati susayib paxtani
to'lib qoladi, tishlarning faolligi kamayadt, ti bilan yuvib turish kerak.
to'kadi. Sh ’, uchun shpindellarni vaqtljv?lq tushirib yuborish va ke:chrfm

Ma{shinl::il;gg elektr jihozlari dvigatelni ishga chlar qutisida o‘chir-

: 2+ Oflchov kuzatki _ © o¢chir-
‘Shlashda yoritish uchun mzrga;)lggagl‘.rngtillgan. Bu orada chiroglarni o’
gichlar va nazorat-o‘lchov asbo

¢ 1 h

i va bosimini ko rsgtkmh, tovus_

, r, moyning haroratl va 52u5 dvigatelda moy

g;;:;?.r,.startwr, al;l‘l;?“;‘ae:llagichlar o‘matllac::. ﬁfg;‘gingr%osimml ko rsatkich

nin rllmng tpggrgac%oé atrofida bo‘lishi kera adi. Nazorat chirogi relening,

mogl iro{at'l 'd—' bosimni nazorat qilib tl'Hl‘iar.akatga keltiruvchi tasmaning
gen)ééiorﬁliﬂén i(a?ﬁlchiligidan yoki generatormi

Uzilganligidan xabar berib turadi.

G‘o‘za tuplari shpindglll bah
Yo'naltirgichlar ta’sirida birmuncha )
Tasida harakatlanishni davom ettirg

sh tirgishiga lfjl:iShda tulg
o‘za tuplari ish kame
Bunga sabab

idagi i
rabanlar orasidagl 181
oldinga egiladi. G
nda yana ko‘proq egtladi.

113



shuki, barabanlar g‘o‘zalarni gamrash yo‘nalist}ida a.nyla.nsa l}am_, lekll“l zlllggi_
dellarning ish sirtlari g‘o‘za tuplarini ish tirqishn@an_ itarib chiqarish y(;l ri idan
da aylanadi. Natijada g‘o‘za tupining yuqori gismi Olfill‘lgl \fertlka}l _10 a -
300 mm dan oshigroqqa egiladi. Bunday sharoitda shpmde! tlshle_m bi 'a?ll pri .
tani ilashtirish imkoniyati kamayadi, chunki ko‘sak shpindelning tishlarig
rqasini o‘girgan holatda bo‘ladi. o '
> Ochilgc%n gko Saklardan paxta quyidagicha teriladi: tup yo‘nflltlrglthaf't‘ﬁ&r;]i
siqib ish kamerasida aylanuvchi shpindellarga yo*‘naltiradi. Shp!nfielnlng tis i
ko‘saklarning ochilgan Daxtasiga yaqinlashganda paxta tolalgr}mng orasn‘gak]&lr
radi va shpindel paxtani 0‘ziga o‘ray boshlaydi. Agar tup anllmasa,. ko‘sa or-
shpindeldan chetlashishi mumkin. Ilashgan tolalar ketidan boshqalétrl ham -
gashadi. Natijada ko‘pincha chanoqdagi hamma paxta shpindelga 0 ralib qobir
di. Ayrim hollarda bitta yoki bir necha chanoglardan paxta o‘raladi. Qoho oI
ko‘sakdagi paxta bir necha shpindellar bilan ilashtiriladi. Paxtani har bir shpmn
del o‘ziga tortadi, natijada bir qism paxta yerga to‘kiladi. ChffanQ!?rqga
chiqarilgan va shpindelga o‘ralgan paxta shpindelning tez aylanishi natijasl 0
shpindeldan yechila boshlaydi. Qobirg‘ali siquvchi baraban paxtani shpindelda
tamoman yechilib ketishdan saglaydi. da
Apparatlarning to‘g‘ri joylashganligini tekshirish uchun tekis madeI}Cha
bir-biridan 2400 mm masofada ikkita parallel chiziglar chiziladi; bu chiziglarga

yetakchi gildiraklar joylashtiriladi. Ofrtada o‘q chiziq o‘tkazilib, uning ustig2
oldingi g‘ildirak joylashtiriladi. izi

lar ish tirgishlarining o‘rtalari joylashishi kerak. Agar ¢
bo‘lsa, oxirgi apparatlar ish
orasidagi masofa ikkala tom
Yuqoridagi o‘lchovlar o‘tkazilg
tekshiriladi. Bu bosim oldingi
MPa bolishi kerak. .
Ta’mirlash va texnik xizmat ko‘rsatish ishlari uchun shpindelli appafaml,n}g1
qo‘zg‘aluvchan  seksiyalarin; qo'zg'almas seksiyalariga nisbatan 40° buris
mumkin.

hiziglar to‘g‘ri cl?izilgaf}
tirgishlari bilan traktor yetakchi g‘ildlraklalzl
onda ham 300 mm nj tashkil qilishi kera 1
andan keyin traktor g‘ildiraklaridagi havo b051m3
g'ildirakda 0,35 Mpq, vetakchi g‘ildiraklarda 0,

Shpindellardagi paxta cho‘tkali ajratkichlar yordamida ajratib olinadi.
Ajratish hududida shpindellarda

gl paxta tamoman ajratib olinishi kerak, al::
holda shpindelda qolgan paxta tishlarnj berkitib qo‘yadi va shpindellar pax
termaydi.

Cho‘tkalarning aylanma tezlj
bo‘lib, ular bir-biriga garama-
yanada katta bo‘ladi.

8i shpindelnikiga qaraganda sakkiz hissa ka?ltz
qarshi yo‘nalishda aylanganidan nisbiy tezl

s .  atib
i i i i yechish, tortish va s1d!nsh usullapda ajrat i
. Vemkal'Sh[)é?ld?:ﬁ:lgz:ri?ﬁ)tﬁrde{dagi paxtani urib .tushlrgar}g?ﬁgn;;lrga tl;lgagga
oHSlT mL}mkm- l? erasiga tashlaydi. Shpindelf:lagl paxta S(ll e
mm‘] UZ“?’ qa'bUI i ar;l ni o‘ziga ilib, o‘zi bilan olib kgtad}. S:) miishda shipit-
cho tkapmg qillari to ilanib golgan ayrim tolal‘arm aj}'te)ltx' a?ilgan ! xtaning
dﬁllar.nmg Sll'tldgh;isndelning sirtidan yechib, so' n% tort:1 b él}]; e Dolad
?o‘zrinnllﬁztl%;iligiossalari sidirib a{r?til%z::n %az)ﬁzg:klp :)?t e oo olish riléqtaig
i ish-tortish usulida tolalar kai | Paxant A e
gggggzlgscﬁggirt?gllfal:ilayotgan diametri 24 mm li shpinde

lilar, aganda ancha yaxshi natyja beradi. : : bi
%;ﬁifmammg vaziyatini tekshirish uc‘?atkichning o‘glaridan o.tUVChI :)lf
shpindelning o‘qli chizig'i barabanlar va aj hning yuqorigi va pastki _korpusa
tekislikka keltiriladi. Rostlash uchun aJraFklc. Airatkichning pastki gismi rost-
rini panellarga qotiruvchi boltlar bo‘s,hatl}adl.astjki korpusni pastki pax;elmg,;-:~l
lash boltini aylantirib Sillj‘iliil?accl)i"ylfgl Sg;t;dli Boltni bir marta aylantirgan
tutqisidagi ovalsimon teshi o 1 . ¢ ertacidagi
ajr&?tkichiing pastki gismi 1 mm fsl%lrn;lcar?:uh uning parragi bil?-n -qOb:gkliso qrit:lr::id ﬁ%-
i .5--3,0 s oot Krak. B s parak tovoginng (ks g b
tirgish 0,5—2,0 mm bo'lishi to‘sinning toresi orasida ole afila u.larning tarang-
lan qobiqqa pi_‘yvandltall;lg:gi Tasmali uzatmalar 1sh1artt1illngll1da shkivda sirpanib
;]i]g?i?ir dyo_rdarrll(ll(li;atfi‘;swrish kerak. Tasmalar b? tslhtet;li i gkamayadi, quvyat kc:i lp
aYIanad(i)lrIrilzti' da yetaklanuvchi valning aylanis dshipniklar zo‘rigib ishlay i
" yaca ye lar ortigcha taranglaqsa,_p0 umi kamayadi, havo bosi
?a(;?mtlzfla?(:ej;(;léy};zZ?aBi holda ventilyatorning ish un

. i hi
. ! iqilib goladi. i va yetaklanuvch
 Nemtinatoring arglan bir ton chizida yeakehi 8 ey bi
Shk.\/lentl.lyatq"'{éng_ 2r?q?;halari bir tekislikda Jo}{;all:rning bir-biriga 0 & gnir?g
fogrs ng Sirti otishi qistirmalar qO'yib, 8LACE T b va kontryuntII:sh ro-
[ 1 chizigda yoi korpusini oval o‘yiglar oh:,'rib rostlanadi. Tar_al?gd ot-
sll?I}:'l esa kont}'yur!m}at. n%rglaming o‘rnini almas ;r roliklar bir tekislikda y
im;vrgag:nﬁgaig;ﬁngida joylashishi “Zﬁfr"qc’?‘gyﬁb rostlanadti or oralari 90 sm li
. R 1 'Stll’m K : ator N ¢ -
e e ndali ik qator st EXaM traktoriga o'ma
— ikal shp . ina 17—
ant;i/:I('r\l/i t::}iS;?l ‘lljecrl?Ll:: mo‘ljallanadi. Bu mashi

iloti kel-
. oo gisqacha tafSilo
1P ishlatiladi ida paxta terish mashinalarining qisd
Quyidagi 8-jadvalda p
tirilgan.

un ish apparati qo‘lda aylantirilib,
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§-jadval
Paxta terish mashinalarining tavsifi
W . Kereatkichlar 14XV-2,4 17XG-1,8 XH-3,6
Qator oralari, 60 sm 90 90 90
Bir yola paxtasi teriladigan qatorlar soni 4 2 4
Ish unumi, ga/soar:
Birinchi terimda 0,9 0,67 1,42
Ikkinchi terimda 1,2 0,9 1,88
Mashinaning yurish tezligi, km/soat:
Birinchi tezligi 3,75 3,86 3,95
Ikkinchi tezligi 5,05 5,2 5,24
Transport tezligi 10,9 10,9 7,62
Mashina massasi, kg 4400 3100 4600
Terish apparati:
Barabanlar soni 16 8 16
Barabanlardagi shpindellar soni 12 12 12
Jami 192 192 192
Ajratkichlar soni 24 12 16
Shpindelli barabanlar diametri, mm 292 292 292
Shpindellar diametri, mm 24 24 24
Shpindellar ish qismining balandligi, s 615 615 615
Bunker:
Hajmi, m? 14,6 2,8 14,7
Ag‘darish balandligi 2,8 2,8 2,8
Suv bakining hajmi, / 115 115 115
Yurish qismlari:
Yetakehi gtildiraklar 12X38 12X38 12X38
O‘lchamlari, duym 0,3 0,3 0,18
Havo bosimi, MPg 115 115 115
Yetaklanuvchi gtildiraklar:
O‘Ichamlari, duym 6,5X16 6,5X16 12X12
Havo bosimi, MPq 3,5 3,5 1,8
Traktorning rusumi T~28X4 T-28X4 MTZ-80X

Gorizontal shpindelli
mashinalar kabi g‘o‘za tupig,
dan ikki marta ishlov berad;
ning o‘lchamlari kichik, le
bosib turuvchi to‘siq oldida

paxta terish mashinalari vertikal shpindelli
a ikki tomondan ishloy beradi, ammo bir tomon-
gan mashinalar ham mavjud. Bunday mashinalar-
kin g‘o‘za tupiga bir tomonlama ishlov berishda
gi chanogqlar to‘la terilmaydi. Gorizontal shpindelli

paxta terish mashinalarida vertikal shpindelli mashina!ardan fa‘trq!;hg alar:)?_,
g‘o‘za tupiga ikki marta ishlov berilr{‘naydi,_Churlkl ular g'rlh.ma;tx?a igrish a;l))pa-
tani yetarli darajada to‘liq terib oladi. Goriz ontal S‘h pinee allia di

ratlari vertikal shpindelli apparatlarga qaraganda ko'p oy egaiay’s =~

Tor qatorli oraliglarda bo‘ylama yo‘nallsh{ia qudan :?Ja.l usullarini, izlash-
mexanizmlar va uzatish qurilmalarini joylashtirishning turll xi
£a majbur gilmoqda.

Gorizontal shpindelli mE.llShi"al
rusumi bilan ishlab chiqarilgan. oo
Rozeblyum tomonidan ixtiro gilingach, shu npcliafi
chigarila boshlandi. Buning oqibatida gorizontal §
chiqarish to‘xtatildi.

ar vatanimizda 1948-yilga9ha SXS—I.,;%
Vertikal shpindelli mashmg 1937-y11
mashinalar seriyalab ¥shlab
pindelli mashinalarni ishlab

ining
- : Keys Korporeyshp» firmasini
Respublikamiz mustagillikka erlshgacltll, n;ash}i’nalari oltirldi.

«Kotton ek 2022» rusumli paxta terish masn ini sun’iy ravishda
Bunnia:lgirflzslaming eng afzal tomoni — g078 bi?-;%ilar\l/gi'tikal shpindelli
to‘kish shart emas, terilgan paxtanipg -tOIalar'] dz yaxshi. Kamchilligi —
Mashinalarda terilga’nga qaraganda sezilarli daraja .
Vaznining nisbatan og'irligidir- hinasi 2sosiy gismlarining vazifasi yertﬂc:é
«Ko ss 2022» mas : ilmaydi. Fargning e
Shpil(ldeltlgogaxil;s?;iish mashinasinikidan deyigl.’l), t;zr(?ar?llg Z moqli shpindelga
kattasi terish apparatlarida. Har bir applilr(?mlikka ega bo‘lgan alyuminiydan
€8a. Shpindel kassetalari yuqorl mu;t;in dellarga tishli grildiraklar orqali uza

Quyilgan. Harakat barcha apparat va s
tiladi,

ik xi ‘rsatish
5.2. Don kombaynlariga texnik xizmat ko'rsa

Boni ekinlar hosilini bir yo'la kombayied TICH sigeish kombaynlar
«Kolos», SK—5 «Niva», SKD «Slbl.fyak)? Vfl h tizimi, asosan, bir x11 Blr—blq_
ishlatiladj. Kombaynlarning tuzilishi V2 ish aSOrligi va agregat aynm qlsﬁ]‘ﬂagi
dan fagat olchamlari, molotilkaning LGlmzrllzolos» kombayni un umhu:IS(si:yor..
hing tuzilishi bilan farq q/iclailc;h: I;;radi. G'alla hosil?::rl:igrirgun%sl‘llz unumini
tﬂ;nn‘folrsilslhlimuglin6o—sgb§%i/sebiigan kelgusida kombayn

= ish mo‘ljallanadi- = . o eidravlik tizim,
X <1 f{flg/self(gacg : ,’;ftg?rzglis; yanchish apparatl, yurish qt vk taxlagi ch,
“Kolos» kombay >

i Kombaynga gidravi a
abina va boshqa mexanizmlardan tuz1lgi1)fsll~ama hamda somonni uyumlarg

. . 6 n m -
Somonni maydalash va yigish uehu o fw

o‘rib-yanchish uchun SK—6



z’;lgi‘ils;h uchun .q(.)‘uanﬂadigfm moslamalarni o‘rnatish mumkin. Kombaynda yan-
, yurish tezligi va chiroqli signallar b
«Kolos» kombayni uch xil ko‘rini qli signallar bor.
. nishga i .
barabanlarining tuzilishi bilan farq qiladi: 82 ega. Ular bir-biridan yanchish

a) SK—6 kombaynida bitta savae‘ichli ; . .
me’yorliy namlik sharoitida ishlatiladgi;lchll yanchish barabani bo'lib, kombeyn

b) SK—6—II kombaynida ikki
. ynida ikkit ‘ichli i i boli
Yuq%n gia(mhk sharoitida ishlatiladi'la A L vanehish barabant bl
P - 3 . ’ . -
asOsal)l qiyirl} :nkﬁ{?bgynlda blt.ta shtiftli va bitta savag‘ichli barabanlar bo‘lib,
30}n iy Vaym :y é adl_ggnlsholl hosilini yig‘ish uchun ishlatiladi
a qipiqlarni yig‘i i ik iladi
gan g‘aramlagich tirkalagi,q 1 yig'ish uchun agregatga gidravlik boshqariladi-
«Keys K iyasini
- (4 - . ’ u i i ' E !
1am1[2g o lannf b o mo‘ljal]a;(rlllg ;rll(mlar va boshqa turdagi o‘simlik-
oral oml?ayn qfrquvchi va uzatuvchi :
oza Igvchl, don yig‘uvchi va tarqatuvchi (’1is
. ‘on3bay1?ga qamrov kengligi 4 yoki 6
qismi) o‘rnatilishi mumkin
O'rish va uzatish gismi auvideo:
sogmomt pa ! qzlciztzglfﬁg}zfngrgitgzdagt asqsiy ishchi organlaridan tashkil topgan:
o o » motovilo, shnek, stripper va qiya transpor-

yanchuvchi va ajratuvchi, don
mlardan tashkil topgan.
m bo‘lgan xeder (o‘rish va uzatish

holatni o‘zgartirish bj]
Il an amalga oshiriladj .
moq qadamlarini ham sozlash lfer:l:hmladl‘ Universal motovilolar uchun bar-

~ Kombaynl ini
ynlar bal‘l‘n(_)Scl]]liarrl;llng qadami 38,1 mm va 76,2 mm bo‘lgan o‘rish
umkin. Sholi va dukkakli ekinlar uchun 38,1 mm

. ) > Ku
mi tavsiya qilinadi ngaboqar va sorgo uchun 76.2 mm li b tizi-
) li pichoglar

a yanchis ieots
h va ajratish rotor korpusida amalga oshadi. O‘rilgan

Kombaynd
material uzatish izmi
mexanizmidan rotor qanotlariga uzatiladi. Yanchish va

.

¢ s e . . jralgan don s .
0‘z og'irligi bilan pastga tushib keta(zal‘aban osti panjaralarining teshiklaridan

N
' - . . » V

Baraban osti panjaralari uchta seksiyadan iborat. Panjaralarning uchta
bo‘lishidan quyidagi magsadlar ko‘zlangan. Birinchidan, materialni to‘la yan-
Cl}ilgunga qadar ushlab turishi, ikkinchidan, tozalash gismiga uzatiladigan don-
ning to‘la ajrashi uchun yetarli hajmga ega bo‘lishi kerak.

Materialning rotor korpusidan o‘tishi transportyor kuraklari~ bilan nazo-
rat gilinadi, kuraklarni vertikal holga keltirish o‘rilgan materialning spiral
bo‘yicha qo‘shimcha harakat gilishiga, yanchish va ajratish gifatini oshirish-
ga imkon beradi.

«Keys» kombaynlarida egovsimon va elak brusli hamda m
qo‘llanishi mumkin.

Don va makkajo‘xori yig‘adigan komba
Panjaralar ustida egovsimon brusli rotorlar

simon bruslar don yig‘adigan kombaynlarga adl. Aaliod ;
mon bruslarni ozig-ovqat uchun ishlatiladigan donli ekinlarni yig‘ishda ishlat-

gan ma’qul, chunki bunday rotorlarda donning sinishi juda kam. Elak bruslar
oldingi gismidan tez yeyiladi va ishlash muddatini uzaytirish uchun uni aylan-

tirib qo‘yish mumkin _
Kombaynda don tozalash to‘pon va boshmodli claklarda amalga oshadi.
To'pon va boshqa aralashmalar havo yordamida yugoriga ko tariladi va kom-

baynnin e ¢ i iladi
g orga gismiga o‘tkazib yuboriladi. ) . . -
Don tozalash sifatini sozlashda tozalash ventilyatorining aylanishlar somni,

to‘pon va boshmoq panjaralarning o‘lchamlarini sozlaghdan 1b?rat. Qgtt_xq slgmhgi
donni to‘ponga qo‘shib uchirib ketishi mumkin, panjar‘alar o IChgmmmgo‘s](’iﬂj .
bo‘! ishi donning elanmay golishiga, katta bo'lishi esa to‘ponning donga q
ketlshiga sabab bo‘ladi.
to® Donni elash uchun tarogsimon shakl
Pon panjaralari ishlatiladi.
Kombaynning oxirgi vazifasi tozalangan do
9oldiglarini chiqgarib tashlashdan iborat. Tozalat
billnk_efga uzatiladi, o‘simlik qoldiglari e:fad_rotorm
®r yordamida sochgichga uzatiladl. . —
. Somon qil'qqist(:)l‘rnn (())‘rslimlikgqoldiqlarini yerga.lshlov b}f'n's?ldzifgﬁ?rgﬁgbo‘miga
digan o'lchamgacha maydalaydi. Somon qirqqich  tushiris
O'rnatilgan,
5 Somon sochgichning plankal
Z{ash o‘simlik qoldiglarini dalad
°Shlriladiv

axsus rotorlar

ynlar baraban osti panjarasi, elak
go‘llaniladi. Egri va to‘g‘.ri egov-
o‘rnatiladi. Egri va to‘g‘ri egovsi-

dagi turli o‘lchamlarga €ga bo‘lgan

g‘ish va o‘simlik
k yordamida
dan tushirish

nni bunkerga yi
Jangan don shne
ng oxirgi gisml

arga sozlanishi mumdkin,

- olatl
ari bir necha I rerakligiga qarab amalga

a ganday tagsimlash
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5.3. Pichan o‘rish, maydalash, yig‘ish, tashish va g‘aramlash mashinalariga
texnik xizmat ko‘rsatish

Pichanni nobud gilmasdan sifatli o‘rishda ilmiy asoslangan agrotexnikayiy
muddatlaridan tashqari pichanning kesish balandligini to‘g‘ri tanlash, vaqtida
o‘rish va g‘aramlash ishlarini tashkil gilish muhim ahamiyatga ega.

Pichan tayyorlashda birinchi o‘rimni dukkakli o‘tlar g‘unchalay boshlagan-
da, pichanzordagi o‘tlar gullamasdan avval va boshoqli o‘tlar boshoglay bOS.hj
lagan davrda o‘tkazish kerak. Tajribalarning ko‘rsatishicha, tabiiy cho‘l o‘tlarini
yerdan 4,0—4,5 sm, sug‘oriladigan dalalardagi bir yillik va ko‘p yillik O‘t!af
5—6 sm balandlikda girqilishi kerak. Pichanni o‘rish va g‘aramlash ishlarini
10—14 kunda tamomlash tavsiya etiladi.

Pichan ofrilganidan keyin quritiladi. Pichanga o‘riladigan o‘tlarning
karotinga boy barglari va gullari, tanasi yozda bir necha kunda quriydi. Chala
quritilgan pichan ham, o‘ta quritilgan pichan ham ozuqalik sifatini ko‘prod
yo‘qotadi. O‘ta qurigan pichandan karotin moddalari uchib ketadi. O‘rish
vaqtida birmuncha pichan xas-cho‘pga chigib ketadi. Chala quritilgan pichan-
da 0zuqa moddalarini yemiradigan mikroorganizmlar ko‘payadi, pichan 0'z-
ozidan qiziy boshlaydi. Pichanni sifatli o‘rib olish uchun o‘rish bilan bir yo‘l2
presslash texnologiyasini qo‘llash kerak. Shunday gilinganida pichanda to‘yimli
moddalar ko‘proq saqlanib qoladi, bir joydan ikkinchi joyga ko‘chirish ishlar
osonlashadi. Agar quritilgan pichanni yig‘ish bilan birga presslab, paralle-
lopiped shaklli bog‘larga bog‘lansa, yanada qulay bo‘ladi. Ayrim ilgéor xo‘jalik-
larda o't o‘rilgan zahoti maydalanib, yugori haroratda quritiladi. To‘plangan
massa maxsus apparatlarda unga aylantiriladi.

Manﬂa'kz}timizning turli tabiiy-iglimiy hududlariga qarab pichan o‘rish
mashmalfmmng turli tizimlari qo‘llaniladi. Cho‘l va o‘rmon-qir tabiiy-iglim
hududlap uchun o‘tlarni o‘rish, gator uyumlarga to‘plash, pichanni o‘rib olish,
yuk vositalariga ortish va iste’mol qilish joylariga tashib keltirish va g‘aramlash
uch}m presslash mashinasi ishlatilganida KN—14 o‘rnatma kosilka PPV’1’6
yoki Plf‘V—l,3 presslash mashinasi, PTA—2,2 yoki PTU-3,1 toy y’ig‘giCh av-
tomashina yoki traktor aravalari va SSHR—0,5B yoki SNU—0,5 yuklagich-
(g)‘%:irlélgmlaglch mf\shilnalari t(ijzimidan vig'gich-g‘aramiagich ishlatilib, pichan Ot

ligan joyga to‘planganida, o‘rgichdan tashqari PKS— ig‘gich-g‘aram-
lagich, VNB-3 yoki VNU—3 o‘rnatma vctl)lokushasl 2SI\gHyllig—g(;csl] % yoki
S(NU—O,Q yuklagich-g‘aramlagich, ST—4 g‘aramga t;shigich va’ SPU-0,5
g ararr‘llaglchidan‘ iborat mashinalar tizimidan foydalaniladi.
o‘risgx) rirsrlhtnln-f:ho lml(l.tllduc.hnm'g unch‘alik katta bo‘lmagan maydonlarida pichan

ari tashkil etilganida ko‘ndalang va yonaki xaskashlar ishlatiladi.

VO

Yonaki xaskashlar pichanzordagi o‘rilgan o‘tlarni bir necha marta ag‘darib,
sifatli pichan olishga imkon beradi. . .

Pichan vyig‘ishtiradigan mashinalar yo‘qo‘tlshlarsm va kqm me.hnat. sarfi
bilan yuqori sifatli pichan olishni ta’minlashi zarur. Ular plf:l}anql orthchq
aralashtirmasligi, silkitmasligi va iﬂoslantirqlasllgl kerak. O°‘rishni _bosglo?lh
ekinlar uchun bugogqlash davrida, dukkakli ekinlar uchun gullash davndfll osh-
lab, gullash oxirigacha 5—7 kun ichida tugallash ;arur._Aks ho!da guli]qs oxiri-
da o‘simlik dag‘allashib, undagi oziq moddalar migdori kamayll? keta ‘l.'ml'klar

Mashinalar pastdan (6 sm tabiiy o‘tlar uchun va.8 sm ekilgan .0'5111 ) 1u ]
uchun) va bir tekis o‘rishi, to‘g‘ri chizigli qatorga _yokl uyumga Ythlzlljsu ll’ngrg—
qatlam qurishini tezlatish uchun uyum:jarrll(i to‘g‘ri ag‘darishi va maq
likdagi pichanni to‘la yig'ishtirib olishi darkor. o . _

Picgan tO‘plamlar?, ;go‘g‘ri shaklli va 300—500 kg bo ll‘Sl"u'kel'f:ll((l.d:lS:a;?;?lgi
namligi 16—18% bo‘lganda g‘aramlanadi. G‘aramning to gkrl s raklda
darajada zich bo‘lishi pichanni yo‘qotishlarsiz saqlashga m;( Cgl Do irkalma

O‘rgichlar traktorning quvvat oligh validan harakztlzmshi i
O‘rgichlar o‘zining yurish g‘ildiraklaridan ham hara

. : ini atlantirish,
‘Igichning asosiy uzellari qifqu"cm‘appﬁ@t,trl:ll:t;?; I;Ilf)lllzimo‘g?;ilr(ar shassiga
boshqarish mexanizmlari, rama va o‘rgichnt e larning frontal joylash-

qo‘shishda ishlatiladigan qurilmalardan i . o bi ritiladi.
gan  girquvchi appailtlari tebranuvchi shaybali n?e;cla rtl.llzargi la’r‘lla(ﬂrgyiﬁhmar_
‘tlarni orish uchun traktorga o‘rnatib yoki tll'kal;_ lio‘gillqdang iborat. Bir, ikki
dan foydalaniladi. O‘rgichning ish organi barmodt
Va uch to‘sinlj o‘rei ‘ladi. ¢ o‘tlarni
Teztl?oimll(lso—rzg l?hgfr;izh? tabiiy o‘t, beda :{at;:r? n)%:sa(l)itiShgfth poyalari
O'rishga moljallangan. Barmoglari quyma PO W t%esish plastinkalari
dirgilayotganida sirpanib chigib ketmasligi veit Tortish
Mayda tishli gilib ishlangan. : o biriktirilgan. Tortis!
Qifquvchiqapparat .chki boshmog yordamida Shamlrgda ramaga sharnirli,

: ordami St
,Sht?ngasining bir uchi taranglovelh Shtangaalyanglovchi shtanga qirqish ap-

I<kinchi uchi, asosan, sharnirga bmktmlgalzdarib, o‘rnatish imkonini beradi.

Paratini old yoki orga istalgan burchakka ag  oshmodlarga tayanib yuradi.

Bo Qirquvchi apparat tashqi va ‘iilzl:kl:l)o‘lib girquvehi apparatni istalgan
S ’

hmoglarni ida po‘lat chang _ - kesilgan o‘tni chap-
alandli]?dan:‘rrlﬁa:;%di?nlgonini per‘adi. Tasll:ql boshmodq | a

82 surib tashlovchi ayirish taxtasi 0 ma,tllga ish uchun bir uchi ichki boshmodqa,

. Qirquvchi apparatni ish holatda tutib turis el o‘mnatiladi. Shpringelning

ikkinchi uchi ofrgich ramasiga birikirilgan SIPREEC . ogttanadi.

Yzunligini ozgartirib, tashqi barmogning 01diné



Qirquvchi apparat harakatni traktorning kardanli validan tasmali uzatma va
ckssentrikli shkiv orqali oladi. Ekssentrikli shkiv krivoship-shatunli mexanizm
yordamida ekssentrikning aylanma harakatini girquvchi apparat pichog‘ining
ilgarilanma-qaytma harakatiga o‘zgartiradi.

KSK—2,1 osma o‘rgichi tabiiy o‘sgan va ekilgan o‘tlarni o‘rishga mo‘ljal-
langan. Osma o‘rgich yaxshi manevrli bo‘lib, undan ko‘pincha kichik va
notekis maydonlarda foydalaniladi.

Xo‘jaliklarda KG—1, GPK—6, GP—14 rusumli ko‘ndalang xaskashlar
va GBU—-6, GFV-3,1, GVB-2, GVK—6 yonaki xaskashlar ishlatiladi.
Xaskashlar o‘rib quritilgan o‘tlarni yig‘ish, uyumlash, o‘rilgan o‘tlarni
ag‘darishda ishlatiladi.

anaki xaskashlar to‘g‘ri burchakli (GBU—6,0 va GVB—2) yoki egri bur-
chakli barabanli hamda g‘ildirak barmoqli (GVF—-3,0) bo‘lishi mumkin.

. GBU—6,0 yonaki xaskash pichanzordagi o‘rilgan o‘tlarni to‘zitish, pichan-
ni uyumlash va to‘plamlarni ag‘darishga mo‘ljallangan. Xaskash seksiyalari
harakat yo‘nalishiga nisbatan 45° li burchak ostida joylashgan.

GVK—ﬁ g'ildirak-barmoq yonaki xaskash o‘tlarni to‘zitish, qator uyumlash
va uyumni ag‘darish uchun mo‘ljallangan. Xaskashning ish organi prujinalar
b}]gﬂ jihozlangan barmogli g‘ildiraklardan iborat, g‘ildiraklar harakat yo‘na-
lishiga nisbatan 45—50° giya o‘rnatiladi.

Mexanik panshaxalar uyumlangan pichanlarni tashish va dalada vaqtincha
saqlash hamda g‘aramchalarga yig‘ish uchun ishlatiladi. Mexanik panshaxadan
yana kombayn bilan ofrilgan gealla ekinlarining poxolini tashish, yulingan
g'o‘zapoyalarni yig‘ish va tashish kabi ishlarda ham foydalanish mumkin.
Mexanik panshaxaning asosiy gismlari: xaskashlovchi apparat (panjara), oldingi
devorcha, o‘rnatish mexanizmi va gisish moslamasidan iborat.

Xaskashlovchi apparat volokushaning asosiy ish organi hisoblanadi. Panjara
o‘n bir dona barmoq, ramaga bikir mahkamlangan old devorcha va ikkita yon
barmoglardan iborat. Barmogqlar ramaning oldingi to‘siniga sharnirli mahkam-
lanadi.

; Paxta,_;;ighan, poxol, 1sillosl, gl;ci;zapoya va boshga sochiluvchan materi-
a grni ortls} a va g‘aramlashda —0,5 universal yuklagichidan foydalani-
ladi. Yuklagich T—28X4M traktorlariga o‘rnatiladi. Yuklagichni transyport va

ish holatiga o‘tkazish mumkin. Universal yuklagichning asosiy qismlari
kovsh, g‘ozbo‘yin, kolonka o‘rnatilgan mil (

. . strela), boshqarish maydonchasi
gidravlik nasoslarni harakatga keltirish mexanizmi. eidravl; I ,
. g 2 r c ¢ B
lik silindrlar va ramadan iborat. gidravlik tayanch, gidrav

Yuklagich ish joyiga o‘rnatilganidan ke

| agic ‘ yin greyferli cho‘mich pichan uyu-
miga to'g'rilanadi va uyumga botiriladi, i ;

cho‘mich ko‘tarilganda changaklar
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yopiladi. Changaklar uyumga yetarlicha botmagan tagdirda mil ko‘tarilib,
changaklar yana yopiladi, keyin milning silindrini ishlatlb., cha_ngalflgr teglshh
balandlikka ko‘tariladi. G‘aram zarur joyga siljitilgacl:i_],'lgldd_ravhk silindr ishga
tushirilib, chaneaklar ochiladi va pichan g‘aramga tushiriadi. et ' ‘
Makkajo‘x(?ri, ogjo‘xori va bopshqa ekinlarni si.loslaghd% )ﬁ{o. Jahkdailc ’Fe!;inﬂf
vositalariga qarab avval o‘rib, keyin siloslash usul! yoki to g.rldan to u.dn ?t?ar
baynda o'rib siloslash usuli qo‘llaniladi. Avval o‘rib, keyin s‘lloslagngam filo1 i
o'rgich bilan o'rilib, xaskash yoki qo‘l bilan yig‘IShtlll‘lladl,.SO n_grz}1 (;sg SZrEilda
joyiga tashilib, silos maydalagich bilan maydalanadi va ‘5{105 'l[nzhnganida
g'aramlanadi. O‘simlik to‘g'ridan to‘g'ri _kox.nbayn‘d‘a (;). rib bsilro o“la e
Makkajo*xori povalari silos yig'ish kombayni bi.lan‘o rllq 1lva tlar¥1 b
dalanadi, aravalarga yuklanadi hamda silos bosiladigan 1ns ]:1)00 bo%;ib e tilgan
Silos sifatining yaxshi bo‘lishi uchun ko'k massa ayni silos E)D g
antida yigishtirilishi kerak. Avval 0‘1‘i3, keyin maydalab, so'ng
U iShlafgﬂ juda ko'p mehnat sarf bo‘ladi. R lat-
Kombﬂjfnning (E‘rg‘ichi girquvchi apparat, dala ayl_rgn 1116231121122?51232?’ p
f0rma3 transportyor, muvozanatlash va ko‘tarish mexaniz R anjirl

. ) . & atni asosiy kar !
Sirquychi apparatning pichog harakqtlglaiforn{a tagi po‘lat varaq bilan

UZatma va oraliq kardanli val orqali oladi. . o
b‘erkitilgan to‘g“lc']i b?lrchakli quvurlardan tayyorle}nadl. g‘al:nai](;{%il:g; Iz rcalu.
Mmli shnek va shnekning ostki tomonidan yopib tu.rz’;1 llg(tor i
hnek Kattq tezlikni zanjirli uzatma va konusaviy redu e e
Loring o‘ng yetakchi validan oladi. Dalaning relyefiga 1

oshmoqmng chap tomoni platformaga _mahkanlmlant’g;‘zliiﬂ%h L T
PR el Ay fer BDPRES p?Stkl . ichoqli barabandan iborat.
S ?]inlash barabani, qarshi girquvehi plastina va p!

: di va uni
4 Minlagh apparati transportyor uzatayotgan p-oy%liihoqclli baraban harakatni
ZIchlab, pichoqli barabanga bir tekisda uzatadi.

Bo‘shatuvchi gori-
o0sly reduktordan ponasimon tasmali uzatr

ransport vositalari-
Z .
2 onar qiya transportyorlar maydalangan
ga Ortadi_

2]

L Tirkalma pluglar ganday ta‘mirlanadl?
arimosma pluglarni ta’mirlash .Clﬂnday all
' Tllproqqa yuzaki ishlov beruveht lT_lElShma
4. Ekish apparatlari qanday rostlanadi?

na orqali oladi
ko'k poyalarni t

ollari

Nazorat uchun sinov sav
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5. Seyalkalarning asosiy gismlarida TXK qanday amalga oshiriladi?

6. Qator oralariga ishlov beruvchi mashinalar ganday ta’mirlanadi?

7. Chopiq kultivatorlarining ishchi organlari qanday sozlanadi?

8. KRX—4 kultivatoriga TXK qanday amalga oshiriladi?

9. Frezali kultivatorlar ishchi organlariga ganday texnik xizmatlar ko‘rsatiladi?
10. Chopiq kultivatorlariga ganday texnik xizmatlar ko‘rsatiladi?

11. Yig‘ish-presslash mashinalariga TXK qay yo‘sinda bo*ladi?

12. Kombaynlar ganday ta’mirlanadi?

13. Silos yig‘ish kombaynlariga TXK qay yo‘sinda bo‘ladi?

14. Don kombaynlariga qanday texnik xizmatlar ko‘rsatiladi?

15. Paxta terish mashinalariga TXK qay yo‘sinda bo‘ladi?

16. Pichan o‘rish va tashish mashinalariga TXK qay yo‘sinda bo‘ladi?

Muammoli savollar
(Interaktiv suhbatlar uchun)

Quyidagi savollar asosida «Klasters, «Sinkveyn» va «Insert» usullari yordamida jadval-

lar tuzing:

1. Ekish agregatlari.

2. Ishlov beruvchi mashinalar.
3. Paxta terish mashinalari.

4. Don kombaynlari.

5. Pichan o‘rish mashinalari.
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Tayyor diapozitivdan bosish

_ oo uxsat etildi 05.09.13. Bichimi 70 x 90"/
«Virtec Tayms UZ» garniturasi. Ofset bosma. Shartli bosma tabog'i 8,19.
Nashriyot-hisob tabog‘i 9,7. Adadj 2

271 nusxa. Buyurtma Ne 3139.

«Sharq» nashriyot-matbaa aksiyadorlik kompaniyasi bosmaxonasi,
100000, Toshkent shahri, Buyuk Turon ko‘chasi, 41.
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