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) ﬂ‘ Darslikda amaliy faoliyatdagi avtomobillar texnik ekspluatatsiyasining
" “holati, ya'ni avtomobillarga texnik xizmat ko'rsatish va joriy ta'mirlash
texnologiyasi, avtotransport korxonalarida ishlab chigarishda qo’ llaniladigan
texnologik jihozlar, harakatdagi tarkibga moddiy-texnik ta'minotni tashkil
qilish va resurslarni tejash usullari, avtomobil transportini turli ekstremal
tabiiy-iglim va yo'l sharoitlaridagi, asosiy ishlab chiqarish bazalaridan
ajralgan holdagi hamda maxsuslashtirilgan harakatdagi tarkibning
ekspluatatsiyasi, avtomobil transportining atrof-mubhitga zararli ta’siri
yo'nalishlari va ularni kamaytirish yo'llari yoritilgan.

Darslik Oliy va o'rta maxsus ta'lim vazirligining Muvofiglashtiruvchi
Kengashi tomonidan «Avtomobillaming texnik ekspluatatsiyasi» fanidan
dars beruvchi pedagoglarga, «Transport vositalarini ishlatish va ta mirlash»
va «Qishloq xo"jaligi mashinalarining ekspluatatsiyasi» yo' nalishi bo'yicha
ta'lim olayotgan talabalarga hamda avtotransport korxonalari muhandis-
texnik xodimlari va boshqa avtomobildan foydalanuvchi mutaxassistar
uchun mo'ljallangan,
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KIRISH

O'zbekiston Respublikasida avtomobil sanoati keng ko'lamda rivojlanib
bormogqda. Respublikamiz 1991 yilda mustagqillikka erishgach, o*zining avtomobil
zavodiga va avtomobillariga ega bo ' lish magsadida Janubiy Koreyaning «DAEWQOO»
kompaniyasi bifan shartnoma tuzib, Asaka shahrida «Uz[DaewooAvto» qo’shma
komxonasini, Turkiya davlati bilan hamkorlikda Samargand shahrida kichik siglimdagi
avtobus va boshqa turdagi avtomobillar hamda avtomobil agregatlarini ishlab
chigarish uchun zavodlarni barpo eta boshiadi.

Asaka shahrida «UzDaewooAvto» zavodining qurilishi bilan O zbekiston
dunyodagi o'z avtomobil sanoatiga ega bo ' lgan 28-davlatga aylandi.

«UzDaewooAvto», bu — Markaziy Osiyodagi birinchi avtomobil ishlab
chiqarish kompaniyasidir. Zavod jahon standantiari talablariga javeb beruvehi o'ta
zamonaviy texnika bilan jihozlangan bo'lib, o' rta sinfli «Neksiya», kichik sinfli
«Tiko» avtomobillari, «Damas» mikroavtobuslari ishlab chigarishga mo’ljal-
{angan edi. Hozirgi kunda avtomobillaming tur «Neksiya-2», «Lasetti» va «Matiz»
kabilar bilan boyib bormoqda.

Samargand shahrida O'zbekiston-Turkiya go'shma korxonasi «Samkochavto»
zavodidan «Uzotoyol» kichik turkumdagi avtobuslar («OTOYOL-M23», «M24»,
«M29», «M50») va ixtisoslashgan yuk avtomobillari («OTOYOL-35.9», «65.9»,
«85.12» va boshqalar) ishlab chigarilib, ekspluatatsiya qilina boshlandi.

Xalq xo'jaligi talablarini gondirish magsadida qo’shimcha tarzda boshqa turdagi
xorijda ishlab chigarilgan zamonaviy avtomobillar keltirilib, ekspluatatsiya gilina
boshlandi. Tog-metallurgiya sanoatida o'ta og'ir yuk ko'taruvchi (75-200 t)
«Katerpiller 754», «Yuklid 200> avtomobillari; sanoat va qurilishda ogir yuk
ko'taruvchi (8-39 t) «DAEWOO» avtomobillari; shahar transportida o'rta va
katta sig'imli «<DAEWOO VS$-106», «Mersedes-Bens 0405» va «KAROSA»
avtobuslari; kommunal ho"jalikda ixtisoslashtirilgan « DAEWOO» va «<HYUNDAI»
avtomobillari; yo'lovchi tashishda va shaxsiy transport sifatida «Dog"an», «Opebs,
«Audi» va boshqalar shular jumlasidandir.

Yuk va yo'lovchilarga namunaviy hamda sifatii xizmat etish uchun
avtomobillardan foydalanishga kamroq mablag' sarflagan holda ulaming texnik
tayyorligini yuqori darajada ta*minlab turish zarur. Buning uchun avtomobillarga
muntazam ravishda texnik xizmat ko' rsatish va ta'mirfash (TXK va T) ishiarini
bajarish, ularni ishdan bo'sh vaqtida saqlab turish, ehtiyot gism va
avtoekspluatatsion materiallar bilan ta' minlash hamda boshqa xizmatlar majmuini
amalga oshirish [ozim.



Avtomobillarning safdan chigartiguncha ishlash muddati davomida TXK va |
ishlariga sarflangan mehinat hajmi yangi avtomobil tayvorfashga ketgaun mehnat
hajmidan bir necha o'n barobar ortigdir, chunki avtomobil bir marta yugori
darajada mexanizatsiyalashtisilgan v avtomatlashtirilgan zavod sharoitida ishlab
chigariladi va o’ nlab yillar har xil ish sharoitlarida ekspluatatsiya gilinib, ularg:
minglab marta texnik Xizmat ko' rsatiladi, ta” mirfanadi.

Horzirda foydalanilayotgan harakatdagi tarkibning ko' payib borishi tufayli ulurga
TXK va T bilan bogliq bo'igan sarf-harajatlar yanada oshadi. Shu bilan birga.
avtomobil transpostiga ko' p migdorda ehtiyot gismlar va materiallar zarur hamda
TXK va T uchun turli xildagi texnologik jihozlar, moslamalar ishlatilishi kerak.

Ekspluatatsiyadagi avtomobillar sonining o sishi bilan ularning chigindi gazlari
tarkibidagi zaharli gaziar migdort, yedirilish mahsulotlari va chigitga chigariimagan
0'7 resursini 0" tab bo'lgan birtkma va detallar ta’sirida atrof-muhitning zaharlanishi
oshadi. Atrof-muhitga chiqarilayotgan zararli mahsulotharning 40 foizi avtomobil
transporti zimmasiga to'g'n keladi. Avtomobillarning ta”minot yoki o't oldirish
tizimining nosozligi chiqarilayotgan chigindilar tarkibidagi zaharli gazlar
migdorining 2-7 barobar oshishiga olib keladi. Eski va nosoz avtomobillardan
foydalanish, o'z navbatida, ruxsat etilgan shovgin balandligini 15-20% ga oshiradi.
Va nihoyat, nosoz avtomobillar yo'l-transport hodisalari sodir bo*lishini
ko' paytiradi, bu bilan insonlarga tan jarohati va tabiatga zurar yetkaziladi.

Avtomobil transporti yonilg'i-energetik resursiarning eng yirik iste’ molchist
hisoblanadi, shu sababli, avtomobillarning ta'minot tizimi, elektr jihozlari,
yurish gismi va boshga agregatiarining sifathi ishlashi hamda haydovehining matakasi
ulami tejab ishlatishda muhim rol 0 ynaydi. Aviomobillaming texnik ekspluatatsiyasi
davrida yonilg'i-energetik resurslarni tejashda boshga turdagi yonilg'tlardan,
jumladan, suyultirilgan va sigilgan gazlardan foydalanish katta ahamiyatga ega.

Ba'zi avtotransport korxonalarining ishlab chigarish texnika negizi (ICHTN)
texnologik jarayonlarni mexanizatsiyalash vositalari bilan yetarli darajada
ta’ minlanmagan ba'lib, avtomobillami texnik tayyor holatda ushiab turishga salbiy
ta'sir ko' rsatadi, ishchilarning mehnat unomdorligini va ish sifatini pasaytiradi.

Yangi, jahon andozalariga mos keluvehi avtomobil yo'llarining qurilishi.
avtomobillarning tuzilishini takomillashtirish natijasida TXK va qayta tiklash
davrlarining oshishi va mehnat hajmlarining pasayishi avtomobillaming texaik
ckspluatatsiyasi (ATE)ga ijobiy ta'sir ko' rsatadi.

Avtomobilning ekspluatatsion ishonchliligini ashirish, TXK va T xarajatlarini
hamda turib qolish vaqtini kamaytirish, yuk tashishning samaradorligini oshirish
va tashish tannarxini kamaytirish, ekologivaga zarar yetkazmaslik ATEning asosiy
vazifalardan hisoblanadi.



AVTOMOBIL VA UNGA TEXNIK
XIZMAT KO RSATISH

AVTOMOBILILLARGA TEXNIK
XIZMAT KO RSATISH VA
TA*MIRLASH TEXNOLOGIYASI

Aviomobillardan foydalanish ishini yaxshilashda texnik xizmat ko' rsatish
va ta mirlash texnologiyasini o' rganish, TXK va T texnologik jarayonlarini
tashkil gilishni takomillashtirish hamda bajaruvchilar ishini ilmiy asosda
tashkil gilish muhim o'rin tutadi. Bu tashkiliy-texnik tadbirlarni hayotga
tatbiq ctish, avtomobil transporti sohasida erishilgan ilm-fan yutuglari asos-
i amalga oshiriladi.

wiomobillarning nosozikcan bartarf qilishda texnik xizmat ko' rsatish
vit t midash teaiologiyast wosly bo’gin hisoblanadi va avtomobillaming
texnik holatini zaruriy darajada ushlab turish, uning o' zgarishi sabablarini
o' rganish, nosozliklarni aniglash hamda bartaraf qilish usullarini o' rganadi.
Buning uchun avtomobillarning texnik ekspluatatsiyast to’g'risidagi ilm
hizmat giladi. U texnik holatning o'zgarish qonuniyatlarini o’ rganadi, tex-
nik hujjatlarda keltirilgan talablarni qondiruvchi ekspiuatatsiya
ko' rsatkichlarining miqdorly qiymatini va avtomobillarning ishlash qobil-
lyatini, saglab turish usullarini ishlab chiqadi.

Bu bo'limda avtomobillarning ishlash qobiliyatini ta'minlovchi tex-
nologik jarayonlarning umumiy tavsifi, avtomobil agregatlad va tizimlariga
texnik xizmat ko'rsatish va jorty ta'mirlash texnologivasi hamda avtomobil
shinalari texnik ekspluatatsiyasining o’ziga xos xususivatlari borasida
ma ' lumotlar berilgan.



Avtotransport tarmog’i korxonalari. Avtomobillar ishtirokidagt trans-
port jarayonini tashkil etish, avtomobillarni saqlash, ularga texnik sdzmat
ko'rsatish va ta’mirlash, yonilg'i-moylash mahsulotiari va ehtiyot gismiar
bilan ta®minlash ishlarini tashkil qilish uchun aviotransport tarmog'i kor-
xonalari muhim rol o'ynaydi. Ishlab chiqarish vazifasiga ko'ra ular av-
totransport, avtoxizmat va avtota mitlash korxonalariga bo’linadi. Bu kor-
xonalar 0’z navbatida harakatdagi qismni texnik tayyor holda ushiab turuv-
chi va yuqori ishlab chiqarishni ta” minlovehi ishlab chigarish texnika negiziga
ega bo’lishi zarur.

Avtotransport korxonalari (ATK) - avtomobillarni saglash, ularga TXK
va ta’ mirtash, harakatdagi qismni ehtiyot gismiar va avtoekspluatatsion ma-
teriallar bilan ta‘minlash, yuk va yo'lovchilar tashish ishlarini amalga
oshiradi,

T
gl
R Avtota’ mirlash
—  Yuk tashuvchi —  Aviomarkazlar QT zavodlan [
4 TXK Agregatlarni
Aviabus 7| QT zavodlari
pvew : Shahar hududidagil-
Yengil avtomobil Ustaxonalar [~
N Aralash Yo ! yogasidagi | | Ish turi bo'yicha
Aviosagash joylari maxsuslashtirilgan
Avtokombinatlar | | Agregatlar bo'yicha
] AYOQSH maxsuslashtirilgan

1-rasm. Avtomobil transporti korxonalari tasnifi.
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Ish banarish turiga qacah AT Ky vuk tashuvebi. vo loveht 1ashuveh.
aralash v aviokombinatlarga bolinadi Aralash AT arda aviomobillarning
maunma (avtobus, taksi. vuk tasbuvehi) tarlatidan bo lisht swmkin,

Bo ysunishi bo'yicha: umumiy foydalanitadigan, vazirliklar va alohida
tashkilotlarga tegishli bo’lishi mumkin.

Avtokombinatlarda avtomobillar soni 7060-1000 tagacha yetadi.

Avtomobillarga xizmat ko'rsatish korxonalari (ATXK) — maxsus ATK
bo'lib, ular avtomobillarga TXK va T hamda materiallar bilan ta’minlash
uchun xizmat qiladi. Ular markaziy texnik xizmat Ko'rsatish stansivalari
{MTXKS), texnik xizmat ko'rsatish stansiyalan (TXKS), avtomobillarga
vonilg'l quyish shaxobchalari (AYOQSH) va saqlash joylaric an iborat.

Texnik xizmat ko'rsatuvchi (TXK) kormonalor oz navbatida aviomar-
kazlar (avtosavdo bazalari, do'konlari), avtomobillarga texnik xizmal
ko' msatuvehi shahar hududidagi, vo't yogasidagl stansiyalar va turli ishlarga
ixtisoslashgan avtoustaxonalar hamda ayrim postlardan iboraudir.

Avtosaqlash joylari — aviomobillami saglash, ko pincha TXK va eksplu-
atatsiya materiallari bilan ta’minlash uchun xizmat giladi.

AYOQSH — Avtomobiliarni yonilg i-moylash mahsulotiari bilan
ta’ minlash uchun xizmat qiladi. Benzin, dizel vonilgisi va gaz tarqatuvchi
turlarga bo'linadi. Oxirgi vaqtlarda 250 dan zivod avtomobillari bo'lgan
ATK lar o'z hududida AYoQShga cga bo'lishi " minlanmoqgda.

Aviosavdo bazalard, dokonlari— Avtomobillarni sotuvga tayyorfash va
sotish bilan shug ullanadi.

Avtota'mirlash korxonalari avtomobil yoki uning agregatlarini gayta tiklash
bitan shug 'illanaditar. Ular avtomobillarni ta’ mirlash va agregatlari ta’ mirlash
vavodlari, agregatlarni (birikmalami) markazlashgan holda ta’minlash ba-
salari, maxsuslashtiritgan aviota’ mirlash ustaxonalart, shina ta” mirlash zavod-
L Raoilar usoblanadi,



AVTOMOBILLARNING ISHLASH
QOBILIYATINI TA"MINLOVCHI
TEXNOLOGIK JARAYONLAR

TEXMNIK XIZMAT KO'RSATISH VA TA'MIRLASHDA
BAJARILADIGAN ISHLARNING TAVSIF]

Mamlakatimiz xalq xo'jaligida ishlayotgan zamonoviy avtomobillar
tuzilishlarining takomillashib borishi TXK va T jarayonlaridagi bajaritadizan
ishlaraing murakkablashishiga olib kelmogda. Ularga texnik Xizmat ko' rsatish
hamda ta* mirlash jarayonida turli xildagi va hususivatfarga ega bo™ lgan amallar
(tozalash-yuvish, nazorat gilish, sozlash. qotirish, ko tarish-tashisli. ajratish-
vig'ish, chilangarlik, mexanik, temirchilik, tunukasozlik, pavvandlash,
misgarlik, moylash-to'ldirish, yamogchilik, akkumulyator, bo’yoqchilik)

Statistik ma'lumotlarga asosan, avtomobillarning texnik tayyor holda
“o'lishi uchun sarflanadigan harajatiarning asosiy qismi ta’ mirlash ishlarini
i yarishga to’g i keladi (2-rasm).

Amaliyotda avtomobillaming tuzilishi va puxtaligiga hamda bajariladigan
texnik xizmat ko 'rsatish ishlaming sifatiga ko'ra, ulaming joriy ta’ mirlashda
turib qolishlari turlicha bo’lishi mumkin (1-jadval).

Keltirib o'tilgan va boshqa omillarning o'zaro bog’ligligi texnologik
Jarayonda mujassamlashadi.

Yengil va yuk avtomobillari uchun Avtobuslar uchun |
25-30% EIKX
P - i B -TX
[ 55-65% 10-12% W 2-TX
It

10-15%
12189 10-15%

2-rasm. Aviomobillarni qayta tiklushgacha bo’lgan davr ichidagi TX va JT
uchun sarflanadigan mehnat sarfi tagsimoti
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TEXNOLOGIK JARAYON TO'G'RISIDA TUSHUNCHA

Avtomobil yoki uning birikmalariga texnik xizmat ko’ rsatish va ta’ mirlash
ia " lum texnologiya asosida bajariladi.

Avtomohittarning ishlash qobiliyatini ta’ minlash magsadida uning texnik
holatini o’ zgartirish uslullarining majmui texnik xizmat ko'rsatish va
ta'mirfash texnologiyasi deb tushuniladi.

Texnik talablar va rejaga asosan ma'lum bir ketma-ketlikda avtomobil
(agregat) ustida ma’lum ish va amallar majmuasini bajarishga texnologik
jaravon deyiladi, Avtotranspernt korxonalarida texnologik jarayonning har xil
varianttaridan {oydalaniladi.

Taulab olingan texnologik jarayon quyidagilarni taminlashi lozim:

- kam xargjatiilik va mehnat xavfsizligi;

- bajarilgan ishning yuqori sifati;

- bajarilayotgan ishlar uchun shaxsiy javobgartik;

- profilaklik tadbirlaming solishtirma gismini ko’ paytirish, shu jumladan,
oldindan . mirfash ishlari;

- TX va Tning rejim va me vorlarini rostiash (optimizasiya);

TXK va | wtilarni bajarsh uchun maxsus loythalash tashkilotian tomonidan
mimunaviy texnologiyalar ishlab chigiladi. Bu texnologiyalardan har bir aniq
korxona uchun, warning o’z ekspluatatsiya toifalari iqtim sharoit!ari va komxonadagi
maviud texnik negiziar hisobga olingan holda o' zgartirishlar kinititib foydalaniladi.

TXKning namunaviy texnologiyalari, ufardan foydalanishda juda kam
o zgantiriladi. Chunki TXKning barcha turlari bo'yicha, o"tkazilish davriari,

I-jadval. Turli agregatlarning buzilishi natijasida avtomobillarning joriy
ta'mirlashda turish vagqtlori ragsimori, % da

. Katts yuk ko'tarish Gidromexanik
Av::mzl;:::;:i ‘:li::?t qobiliyatigayu ega bo'lgan yuk uzatmali katta
] avtomobili sinfdagi avtobus
Dvigatel 19,5 5,1
Uzatmalar qutisi 15,5 25,7
| Tlashisk muftasi 10,1 -
Orqga ko prik 9.9 1,5
Kardan uzatmasi 33 2,6
Osma 8.7 20,5
To' xtatish tizimi 6.4 10,2
Rul boshgarmasi 4.8 10,2
Kabiua, kuzov, rama 4.5 2,6
Elektr jihozlan 4.1 10,2
Boshqalar 13,2 11,4
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jami agregatlar va qismlar bo’vicha hajanladigan sdilar v wdare g e linat
hajmi belgilangan bo’lib, ular ozgartirilmay bajuriladidi.

Texnologik jarayonning varianting tanlashda albatta u voki bu shiub
chiqarish joylari (uchastkalar), diagnostikaning mavjudligi va ularming korxona
hududida joylashishi, jihozlanish darajasi, texnik ma’ lumotlarai yig'ish va
tahlil gilish ustublari hisobga olinishi zarur.

Texnik xizmat ko'ratish texnologik jarayonlariga wizatish kicitish talab
etilmaydi, chunki har bir xizmat ko'rsatish davri va undagi ish hajni,
birikma va agregatlar bo'yicha bajariladigan ishlar doimiydir.

Texnik xizmat ko'rsatish korxonalaridagi texnik xizmat ko'rsatish va
ta’ mirlashning texnologik jarayoni boshqi avtoekspluatatsion korxonalarinikiga
qaraganda birmuncha farglirog bo’lib, bund« aholiga va kichik korxonalarga
tegishli bo'lgan avtotransport vositalacini qabul gilib olish va gaytarish
jarayonlari hisobga olinadi.

Yoriy ta* mir texnologik jarayonlariga tuzatish Kiritish magsadga muvofiqdir,
chunki avtomobillarning ishdan chigishi vaqt, joy va ish hajmi bo’yicha
ehtimoliy hisoblanadi.

I-Variant
& ] 3
1-D
221X Ll 2D . i
1-TX
{ Teansport vositalarini saglash }
2-Variant 3-Variant
DNP ————y
e
' D

——[ __Ssglash joyi | Saglash joyi




Korxonaning umumiy texnologik jarayoni TX turlan va ta mirlash
bo yicha bajarilayotgan ishlarning texnologik jarayonlaridan tashkil topad.
Bular esa o'z navbatida bajarilayotgan operatsiyalardan iboratdir,

Operatsiya — avtomobil yoki uning gismlariga bir ishchi postida bir
yoki bir necha bajaruvchilar tomonidan bajariladigan texnologik jarayonning

yakunlangan gismi.

Operatsiyaning ishlatiladigan jihoz yoki asboblarni o zgartirmasdan

bajariladigan bir gismiga ofish deyiladi.

fshlarni eng qulay ketma-ketlikda bajarish uchun texnik hujjatlardan,

Texnik xizmat ko'rsatish korxonalaridagi
texnologik jarayon chizmasi

[ Navbat kutish joyl —l

I

Avtomobillarni gabul qilish, ishiab chigarish
joylariga yo'naltiish va mijeziarga gaytarish

1 I '

1-ishlab 2-ishiab 3-ishlab
chigarish joyi chigarish joyl chiqarish joyl

Kafillik va
sotishdan oldingi
TXK joyi

R

4-ishlab
chigarish joyi

l TXK sifati nazorati

-

Avtomobillarning safardagi vaqti

Kundalik xizmat (KX)

ya'ni texnologik
xaritalardan, zavod
ko'rsatmalaridan, texnik
shartlardan foydalaniladi.
TXK va JT texnologik
jarayoni ishchi postlarida
va ish o rinlarida bajariladi.

Ishchi posti — TXK
jihozlari, yordamchi us-
kunalar o’rnatilgan va
avtomobil uchun joy aj-
ratilgan bir yoki bir ne-
cha ish o' rinlaridan iborat
bo'lgan muhit.

Ish o'rni — ma’lum
bir ishni bajarish uchun
texnologik uskunalar,

Birinchi texnik xizmat (1-TX)

Ikkinchi texnik xizmat (2-TX)

Joriy ta mirlash (JT)

Ishlab chiqarish ustaxonalari

Asosiy amborlar

Yordamchi omborlar
(aylanma detal, agregat)

Ish vagti

10 14 18 22 2

2-jadval. ATK bo’limlarining ishlashi va texnologik jarayonning

chizigli grafigi
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vardainchh fihoz, moslama,

1 . .
Ly N e B o S ) R i i L0 urilma va asboblar bilan
U ey = ; T q .. ..
L 1 |jihozlangan bir ishchining

mehnat qilish muhiti.

! > TXK va JT texnologik
I I? ' sljarayoni ATK ning ishlab
<“""‘—'1 I_JE chiqgarish texnika negizida

texnologik va operatsion xaritalar,

T [__1_._:- post xaritalari, xarita-sxemalar

JY' 3| TX uchun go’llanma. JT uchun

__mell { 17 |qo’llanma va boshqa turdagi

] ! hujjatiar ishlatilib tashkil
gilinadi.

3-rasm. ATKda TX va JT ishlari
bajariladigan ishlab chigarish binosi shakli:

I-KX mintagasi; 2-1-TX va 2-TX
miniaqasi; 3-ishlab chigarish ustaxonalari;
4-JT mintagasi; 5-omborxonalar

Texnologik jarayonlarni
to'g'ri tashkil qilish kam
mablag® sarflashni, mehnat
xavfsiziigini, ishchilarning
kamroq ko'chib yurishini,
ishchilar va ishchi posthariga
mehnat hajmining bir xil tagsimlanishini, biriktirilgan operatsiyalami sifatli
bajarilishini ta’ minlaydi.

ATK sharoitida TXK va JT texnologik jarayonini 2-jadvaldagi kabi tasavvur
qilish mumkin. Jadvaldan ko'rinib turibdiki, avtomobillar soat 8 dan 20
gacha safarda bo'ladi, safardan gaytgach vlarga KX va 1-TX belgilangan vaqt
bo'yicha o'tkaziladi. 2-TX va JT zonalari hamda ishlab chigarish ustaxonalari
va omborlarning ishlash vaqi soat 8 dan boshlanadi. Yordamchi omborlaruing
ish vaqti asosiy omborning ish vaqti tugagach boshlanadi va ishtab chiqarish
tugagunga gadar davom ctadi.

Ishlab chiqarish jarayoni ishlab chiqarish binosidagi mintagalarda va
ustaxonalarda bajariladi (3-rasm).

TEXNIK XIZMAT KO'RSATISH VA JORIY TA'MIRLASH
ISHLARINING UMUMIY TAVSIFI

Hozirgi vaqtgacha Mustaqil Davlatlar Hamdo stligida ishlab chiqarilgan
va chiqarilayotgan avtomobillarga TXK va ularni T sobiq SSSRda mavjud
bo'lgan rejaviy-ogohlantiruvchi tizim va «Avtomobil transportiga texnik xizmat
ko' rsatish va ta” mirlash haqidagi Nizom» asosida bajariladi va bu o’z navbatida
TXK va T tizimiga quyidagi talablarni qo’yadi:
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4y maoday va ishlash haragoiannn gain satlagan bolda avtomobilluming
chapluatatsion xususiyatlarini saglab (urish;

by TXK va T i rejaviy va tashkil cta oluvehi rejaviy-mie” yoriy xarakterga
ceit bolishi;

v) barcha avtomobil ekspluatatsiyasi korxonalari uchun majburiyligi;

g) barcha muhandis-texnik xodimiar nchun anig va vagqol anglash
mumkinligi;

d) ishlash sharoitiga qarab aniq me’vorlarning bir maromdaligi va
moslashuvchanligi;

¢) avtomobillaming har xil sharoitda ishlatilishini hisobga oluvchanligi.

Respublikamizda TXK va T ishlarining me’yoriy asoslari va ularni tashkil
ctish «Aviomobil transporti harakatdagi tarkibiga TXK va T to’g risidagi
Nizom» bo'yicha amalga oshiriladi.

MDH davlatlarida ishlab chigarilgan ko' pgina avtomobitlarga TXK ishlari
belgitangan me’yoriy davriylikda (1-TX yengil aviomobillar uchun—4000
km, yuk avtomobillari uchun—3000 km, avtobuslar uchun—3350Q kim va
o'z navbatida 2-TX—16000, 12000, 14000 km da) o' tkaziladi.

Harakatdagi tarkibga TXK va T _NIZOMI asosiy hujjat hisoblanib, unga
devarli barcha ishlar rejalashtiriladi, tashkil etitadi hamda go*shimcha me " yoriy
texnologik hugjatlar ishlab chigiladi. Nizom ikki gismdan iborat:

a) hirinchi qism — harakatdagi tarkibga TXK va T asoslaridan iborat
bo'lib, butun avtoransport tizimi va unda olib borladigan texnik sivosatni
aniglavdi. Bunda TXK va T ning turlari, boshlang'ich ko' rsatgichlar,
ckspluatatsiya sharoitlari va mc yorlami to’ g rilash turlari, TXK va T ni
tashkil ctish usullari va bajariladigan operatsivalarning nomiard keltiriladi;

h) ikkinchi gismda har bir turdagi avtomobillar uchun atohida me yory
ko' rsatgichlar keltiriladi.

«Avtomobil transporti harakatdagi tarkibiga TXK va T o g dsidagi Nizonmmsga
ko'r, harakatdagi tarkibga TXK ishiar bajaritish davri va mehnat hajmiga
ko' ra quyidagt widarga bo linadi:

- kundalik xizmat ko'rsatish KX
- birinchi texnik xizmat ko'rsatish  — 1-TX
- ikkinchi texnik xizmat ko'rsatish - 2-TX
- mavsumiy xizmat ko' rsatish » MX

KX ishlari harakat havfsizligini ta'minlashga qaratilgan nazorat, tashgi
ko' rinishni tegishlicha tozalash, yonilg'i quyish, moy va sovutish suyugliklarini
me " yoriga keltirish, maxsus avtomobillaring kuzovlariga sanitaniya goidalariga
ko'ra ishlov berishdan iborat bo'lib, bu ishlar harakatdagi tarkib safardan
qaytgach bajariladi.

[ va 2 - TX ning asosiy vazifasi avtomobil detallarining yeyilishi jadalligini
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pasaytifishdan iborat bo'lib, unga diagnostikalash, mahkamlash, sozlash va
harakat xavfsiziigi bilan bog'liq ishlar (25476-91 sonli davlat standarti.
Avtotransport vositalari, harakat xavfsizligi sharttari bo’yicha texnik holati
talablarga muvofiq), yonilg i-energetika resurslarini tejab sarflash, atrof-muhitni
muhofaza qilish, buzilish va nosozliklarni aniglash va oldini olish, ularni
0'z vaqtida bartacafl etish istlarini o'z ichiga oladi. Shu jumladan, asosan
tozalash, yuvish, quritish, tekshiruv diagnoz qo'yish, gotirish, sozlash,
elektrotexnik, shina, akkumulyator, moylash va agregat, mexanizmlardagi
moylami me’yoriga keltirish va almashtirish ishlari bajariladi.

MX vyiliga ikki marta o'tkaziladi va yilning sovuq hamda issiq vagtida
harakatdagi tarkibni ishiatishga tayyorlash ishlaridan iborat. Bizning sharoitda
MX ni 2-TX bilan birga o'tkazish va ishni 50 foizga oshirish tavsiya etiladi.

Ta'mirlash ishlari o' zining xarakted va yo'nalishi bo'yicha gayta tiklash
{QT) va joriy ta'mirlash (JT) kabi turlarga bo'linadi.

QT ishiash gobiliyatini yo' gotgan avtomobil va uning agregatlarini keyingi
qayta tiklash yoki safdan chiqqunga gadar buzilmasdan ishlashini ta” mintash
uchun xizmat qifadi. Avtomobillarni yoki uning agregatini qayta tiklashda
bo'laklarga ajratish, tiklash va detallarnt almagshtirib gayta yig' ish, sozlash va
sinash ishlari bajaritadi. Avtomobil yoki agregat QTga, uning o zak va asosiy
detallari ta'mirtalab bo'lgan yoxud me’yoriy yo'lni bosib o'tgan holda,
ish samaradorligi talab darajasidan pasayib ketgan taqdirda jo’ natiladi.

JT ishlari avtomobil va uning agregatlarida ekspluatatsiya jarayonida paydo
bo'igan buzilishlarni, nosozliklarni bartaraf etish va qayta tiklashgacha bo " lgan
me'yoriy davrni bosib o'tishini ta'minlash uchun bajariladi.

Avtomobillami JT ning eng asosiy magsadi quyidagilardan iborat:

- avtomobilning ishonchliligini oshirish;

- JT tannarxini kamaytirish, ya'ni JTdan keyingi ishdan majburan
gaytib kelishni kamaytirish.

Avtomobillami JT ularni ishlab chiqarish, QT va TXK sifatiga bog’ liqdir.

Bajarilish joyi va ish xarakteri bo’yicha joriy ta'mirlash postlarida va
ustaxonalarda bajarifadigan ish turlariga bo’linadi.

Postda bajariladigan ishlarga: tekshiruv-nazorat, sozlash, gotirish, ajratish-
yig'ish kabi ishlar kiradi.

Ustaxonalarda agregat, elektr jihozlari, ta'minot tizimi, akkumullyator,
shina ta'mirlash, kamera yamash, qoplamachilik, kuzov ishlari,
payvandlash, misgarlik, temirchilik, bo'yoqchilik va boshqa turdagi texnik
xizmat ko'rsatish hamda ta'mirlash ishlari bajariladi.

Quyidd harakatdagi tarkibga TXK va JT da bajariladigan ishlarming to'lig
tavsifi keltirilgan.

Tozalash-yuvish ishlari. Avtomobillardan turli magsadlarda, turli yo'l
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va iglim sharoitlarida foydalanish, ulaming turdi xit ifloslamushiga olit. keladi.
Yuk avtomobili kuzovlarining ifloslanishi tashitadigan qum, tuprog, ko' mir,
qurilish materiaflant va iste ' mol mollari kabi yuk turiga bog'liq.

Tashqi muhit, ya'ni harorat, yog'ingarchilik va kuzovga yopishit: golgan
iflosliklar ta"sirida bo'lgan kuzovdagi bo ' yogning kimyoviy va fizik xususiyatian
0'zgarib, yuza asta-sekin eskiradi. Shu bilan birga, avtomobil kuzovi transmissiya
agregatlariga hamda yurish gismiga yopishgan iflosliklar TX va T ni sifatli
o'tkazish imkoniyatini pasaytiradi. Bulaming oldini olish va TXK ishlarini
sifatli bajarish maqsadida tozalash, yuvish va quritish ishlan ol boriladi.

Aviomobil kuzovini tozalash. Tozatash ishlaridan magsad kuzovda golgan
yuk qoldiglarini yig ishtirish, yuk avtomobillarining kabiri+lari avtobus va
yengil avtomobil salonlarini changdan tozalashdan tborat

Avtomobillarni tozalash uchun qo'zg'almas va go’'zg aluvchan
changyutgichlardan, junli cho'tkalardan. qirg ichlardan va artish
materiallaridan foydalaniladi.

Aviomobillarni yuvish. Avtomobil tashqi gismlarini va shassisini yuvish
uchun iiq suvdan (25-30°C) foydalaniladi va uning harorati yuviladigan
sirtning haroratidan farqi 18-20°C dan oshmasligi, aks holda bo"yalgan
yuzalarga salbiy ta'sir etishi mumkin. Suv bosimi ostida purkash yo'li bilan
avtomobil yuvilganda, uning sifatini oshirish uchun cho'tka, gubka kabi
materiallardan foydalaniladi.

Suv sarfini kamaytirish va yuvish sifatini oshirish uchun maxsus sintetik
yuvish vositalaridan foydalaniladi (progress, avtoshampun, avtoemulsiya va
h.k). Ular o'z navbatida, yuzadagi kirlami yumshatadi, moy izlarini eritadi
va yuvishni yengillashtiradi. Misol uchun, yengil avtomobillar kuzovini
yuvishda 40-50 gramm sintetik yuvish vositasi ishlatiladi. Sintetik kukunning
7-8 grammi 1 litr, harorati 35-45°C suvda eritilib, suv purkagich yoki
yuvish pistoleti bilan sepiladi. Suv sarfini kamaytirish uchun, undan gqayta
foydalanish tizimi qo'lUaniladi. Bundan tashqari, gabul gilingan hukumat
qarorlariga muvofiq, hamma suv iste ‘'molchilari sarfni kamaytirish va
tozalanmagan suvni tashqariga chiqarib yuborishni to ' xtatishlari zarur. Shuning
uchun hamma ATK lar 0’z hududida suv tozalash inshootlariga va suvdan
qayta foydalanish tizimiga ega bo'lishlan zarur.

Kuzovni quritish. Xuzov toza suv bilan chayilgandan so’ng quritish
ishlari bajariladi. Bunda kuzov sirtidagi namlik bartaraf etiladi. Suv qoldiqlarini
qo'lda quritishda g'ovak materiallar — zamsh, doka va boshga matolardan
foydalaniladi. Yuk avtomobillarida kabina, yon va oldingi oynaklar, kapot,
qanot va yoritgichiar artiladi. Avtomobillar mexanizatsiya yordamida sovugq
yoki issiq havoni tashqi yuzasiga purkash yo'li bilan quritiladi.

Kuzovni yaltiratishdan magqsad, sirtda chidamli himoya qatlamini hosil
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qilish va bu bilan kuzovnining metall asoslarini tashqi muhitning salbiy
la"siridan himoyalash, uning estetik ko' rinishini ta’minlashdan iborat.
Shuning uchun vangi yoki eski kuzov sirtlariga vagti-vaqti bilan emulsiyalar,
erituvchilar va suv asusida tayyorlangan yaltiratish pastalari yordamida ishlov
berib turiladi. Yangi kuzovni bir oyda 1,5-2 marta yaltiratish maqsadga
muvofiqdir. Yaltiratish hususiyatini yo'qotgan eski kuzovlarga asosi abraziv
materiallardan iborat bo'igan avtoyaltiratgichlar yordamida ta"sir ko rsatiladi.

Tekshiruv nazorat va sozlash ishlari. Tekshiruv nazorat ishlari
avtomobilning harakat xavfsizligini ta'minlash, atrof-muhitga zararli ta'siri
talablarga javob berishini aniglash, avtomobilning va uning agregat,
birikmalarini bo" laklarga ajratmasdan turib texnik holatini hamda ularda yuzaga
kelgan nosozliklami aniglashdan iborat. Bu ishlar texnologik jarayonning
0'zagi hisoblanadi (3- va 4-jadvallar).

Jadvalda keltirilgan diagnoz go'yish usullaridan tashqari avtomobillarning
0'ziga o'matilgan diagnostikalash asboblari yordamida diagnostikalash usuli
ham mavjud bo'lib, ma’lumotlar asboblar paneliga chiqariladi. Masalan,
tormoz kolodkasi qoplamasining yeyilishi, shinadagi havo bosimi va hk.

Sozlash ishlari diagnoz qo'yish jarayonining oxirgi bosgichi hisoblanadi.
Ular tizim va birikmalaming tarkibiy qismlarini almashtirmasdan ishlay
bilish qobiliyatini tikiashga yo'naltirilgan. Avtomobilning maxsus sozlovchi
birikmalariga (tormoz barabanlaridagi ekssentriklar, tasmalarni tortish
moslamalari, uzgnch tagsimiagichning burish birikmasi va h.k.) me'yoriy
ko' rsatgichlar to'g' rilanadi.

Avtomobilning juda muhim ko' msatgichlari (yonilg'i sarfi, quvvat, shina
yedirilishi, tormoz yo'l) ko' pgina hollarda diagnostikalash va sozlash ishlarini
0"z vaqtida bajarish bilan bog'lig bo"ladi.

Mahkamlash ishlari. Mahkamlash ishlari rezbali birikmalaming me*yoriy
holatini ta‘minlash (qotirish) uchun yo'naltirilgan. TXK va harakatdagi
gism turiga garab, bu ishlar TXK hajmidagi ishlarning 30% ini tashkil
qiladi. Masalan, «KamAZ» avtomobillarida rezbali birikmalar soni 3,5
mingdan ortig bo'lib, 1-TX da o'nlab birikmalarni tekshirish va
mahkarnlashga to'g ' keladi. 2-TX da esa ular soni yana oshadi. JT da ajratish-
yig'ish va o'rnatish-yechish operatsiyalari mahkamlash ishlari bilan

J-jadval. Tekshiruv nazorat va sozlash ishlarining TXK va JT mehnat
hajmidagi ulushi, % hisobida

Ishlar 1-TX 2-TX | JT (postdagi) |
Tekshiruv nazorat 5-16 5-12 1,5-25
Sozlash 9-12 7-14 1-45
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4-jadval. Diagnoz qo'vish usullari va qollaniladigan jihodar

Avtomobilning texnik
holatini aniglovehi
alomatlar

Diagnoz qu'yish tamoyiltari

Qo'llaniladigan T

jihozlar

Pachagtamsh, simsh,
g ovak bo'tish, texnik
suyughiklacning ogib
ketshi, tutash, shovgin,
g ichirlash

Tushup naszorat gilish, eshitish

Optik texnika, stetoskoplar,
tuteno Ichagichlar

Sovutish suyughgi, moy.

ishgalanish birkmalari,

agregatl korpuslarmg
haromu

>
Haroratm o” lchash

Termometrlar, termoparlar,
termore/astorlar

Tirgishlar, lyuftlar, salt va
ishchi yunshiar, o’ matish
burchaklar

Chizigli yoki burchakls
siliishlami, geometrik
o'lchamlami aniglash

Shuplar. indikatorlar,
vuftomerlar. chizgichlar.
«shaytonlar»

Shovgin balandligr va
ampletudasi, tebramish,
notehis aylmish

Tebranush jarayondarin
o'lchash

Stroboskuplar, vibro-akhustih
apparatlar, stetoskoplar

Kompressiya, hivoning
siyraklanishi, gazimng
chigib ketishe

Bosunni, havoning
siyraklanisht, gaz migdorim
o' Ichash

Kompressometrlar,
kompressograflar, gas. va havo
o’ Ichagichlar, vakuummetrlar

Hiwvo, moy, yonilg';
bosini

Bosimni o’ lchash

Havo va suyuqlik monometrlan

Mator vis transmissiya
movlarining ifloslanganligi

Moy tarkibini tckshirish

Spektrograflar,
mikroforometrtar, moydagi
metalt zarmachalarini aniglovel

asboblar
[vigatelda yonish Chigindi gazlar tarkibini Gasoanalizatorar,
mahsulotlan arkib tekshirish wtunyutgichlor

Elektr sanjirlan

Ot oldirish tizimidagi
birlamchi va ikkilamchi

Elektron gasli trubkalar {motor
testrlar), stroboskoplar,
elektron, indikatorli va streikali

ko matgichlar . . o .
* & zanjirdar ishiashini tekshinish
asboblar
Yoritish asboblan guvvati Yorug'lik to’ plami kuchi va Fotometdar, belgilangan
ckranlar

va yo nalishi

yo nalishini o' [chash

Yorulg ' sarft, quvvat.

Yonulg'1 nugdorini, avtomobil
g ildimgidagi quvvatni, dvigatel
burovchi momentini o [chash

Yonilg'i sarfo’ Ichagichlan,
tortish xususiyatini anigloveht
Jjihozlar

Avtomobilning tormoys
yo'li

G’ ildirakdagl tormos kuchi,
rmez tepkisiga ta'su etuvehi
kuch. avtomobilning
schinlanishint o' lkchash

Tormoz xususivatlanm
aniglovehi jihos,
deselerometelar

Transmissivadagi,
gopchahlardag, n
chambaragidagi garshilik

Qurshilik ko rsatuvchi
kuchtarni aniglash

Avtanuvchi barabanh jihozlar,
kucho Ichagich
(dinamometrilar
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chambarchas bog langan. Shuning uchun rezbali birikmalarga TXK ishlar
usullarini to' g ri go” llash avtomobilning ckspluatatsiya xususivatlarini oshiradi,
ishchilar mehnatini vengillashtiradi va ish hajmini kamawtiradi.

Rezbali binkmalar detallarning o' zidagi rezbalar yordamida (o't oldirish
shamtari, rul uzatmasining sharli barmoglar, gas tagsimlash mexanizmidagi
sozlash vintlari) vig'ilibgina golmay, balki qotiruvchi detallar - boltlar.
shpilkalar, oddiy va maxsus gaykalar yordamida ham yig iladi. Maxsus
gaykalar, javobgarligi yugori bo’lgan birikmalarda (shatun boltiari, silindr
kallagi shpilkalari, g ildirak qotirish gaykalari) voki ajratish-yig'ish
texnologiyasi murakkablashadigan yerlarda qo’llaniladi (masalan, aylanib
ketishning oldini oluvchi, arigchalarga qo’yitadigan kvadrat gaykalar). O’ ta
muhim ahamiyatga ega bo ' lgan mahkamtlash birikmalarida mayda gadamli va
himoya goplamiga ega gaykalar ishlatiladi.

Rezbali birikmalarning nosoziikiari birikmalarning bo’shashib qolishi,
0" 7-0"zidan buralib yoki uzilib ketishi bilan tavsiflanadi. Rezbali
birikmatarning bo shashib ketishi hamda o' z-0" zidan buralib ketishi sozlash
me yorlarini buzadi va avtomobilning ckspluatatsiya xususiyatlarini
yomonlashtiradi, birikmatarning jipsligt yo'qotadi, detallarga ta’sir qiluvchi
dinamik yuklanishlarmi oshiradi va ulaming ishdan chigishiga olib keladi.
' z-0"zidan buralib ketish tebranish natijasida sodir bo’lib, natijada rezba,
gayka yoki bolt yuzasida ishqgalanish kuchi kamayadi. 2-TXda dvigateldagi
mo ljallangan gotirish ishlarini to'liq bajarmaslik 80- 100 ming km yurgandan
so'ng rezbali birikmalarning mahkamligi me yoridan 17 % . 150-180
ming km dan so'ng esa me yoridan 25% kamni tashkil giladi. Shuningdek,
starter, generator, yonilg'i nasosi va kardanli vallar o'z joylaridan tezda

5-jadval. Ta'mirlash jarayonidagi ZMZ dvigatellari rezhali
birikmalari ishdan chigishning takrorlanishi, % hisobida

Ne 1shdan chiggan rezbali birikmalar 7M7.-24 | ZMZ-53 |
Silindrlar bloki kallak shpilkasi rezbasining ishdan
I\ chigishi 15.4 318
5 Silindrlar bloki kallak shpitkasining uzulishy
9.8 215 |
Silindrlar bloki kallagi klapanlar korobkasini qotinish '
3 vintlari rezbasiming ishdan chigishi 500 b
4 Yonilg'i nasosini gotirish shpilkasi rezbasining ishdan
chigishi O I T S X
5 Moy nasosini qotirish shpilkasi rezbasining ishdan |
chiqishi L4918
6 | Paddonni qourish shpilkasi >r(:/hzl‘éiniﬁg"ié-lia;'ui'aiiqishi 10,1 21,5 \
i Jami__ 100 100
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bo shab ketish chtimolligi juda yugor. Agar mahkamlash vagtida resba
shikastlangan bo'lsa. uning o'z-o0"zidan bo'shab ketishi teztashadi. Zarur
bo Imaganda rezbali birikmalarni mahkamlash ham ularning holatini
vomonlashtiradi vit bu bilan birlamchi mustahkamlikning 20-25 % ini
kamaytirishi mumkin. 10-15 marta qotirib bo shatilgan detallar
mustahkamlikni 2-4 marta kamroq ta’” minlaydi.

ATK sharoitida rezbalarning uzilib ketish hollari juda ko'p uchraydigan
nosozlik hisoblanadi (5-jadval). Buning asosiy sababi rezbali birikmalami
me voridan ko prog kuch bilan tortishdan iboratdir,

Shikastangan rezbalarni maxsus Kesuvehi asboblar (metchik, plashka)
yordamida tiklash mumikin. Uzilib golgan bolt yoki shpilka gismtari kichik
diametrli teshgich yordamida olib tashlanadi.

Rezbali birtkmatarni yigish. Ularda ma’lum kuchlanishni hosil gilishdan
iborat. Qotirish kuchlanishini aniglashning bir necha usuli bor. Ulardan
keng targalganlari:

- bolt yoki gaykani mahkamlashda burovehi momentni nazorat gilish;

bolt yoki gaykaning burilish burchagini nazorat gilish;

- bolt uzavishini nazorat gilish.

ATK larda eng keng tarqalgani dinamometrik kalit yordamida
mahkamlashdagi burovehi momentni nazorat gilish hisobtanadi. Burovchi
moment shunday qabul gilinadiki, u belgilangan yuklanishlarda
birtkmaning ishlash qobilivatini 2’ minlashi va rezbali birikmalardagi
kuchlanish, metallarning oquvchanligining paydo bo’lishiga 15-20 %
yetmasligi kerak. Kerakli burovehi moment jadvallar yordamida rezba
diametri va materialga qarab tanlab olinadi. Aviomobillarda 30 yoki 35
markali po’latdan tayyorlangan rezbali birtkmalar ko' p bo'lib, ularni
mahkamlashdagi burovchi momentning migdorini ko rsatuvchi jadvallar
mavjud, shu bilan birga ularni quyidagi ifoda yordamida taxminiy aniglash
ham mumkin.

M, = 1 /30 D' Nm

Bu yerda: M, —burovchi moment, N-m; D rezhaning diametri, mm.

Dinamometrik kalitlardan foydalanilganda rezbaning holatini ham inobatga
olish zarur, chunki u kirlangan yoki zanglagan bolishi mumkin.

Rezbali birikmalarni bolt yoki gaykaning burilish burchagi bo’yicha
mahkamiash ishlarim tajribali avtochilangarlar go'llaydilar. Bunda avval
brrikma 30-40 Nm burovchi moment bilan qotiriladi, keyin avtochilangar
bolt yoki gaykani tajriba yo'li bilan aniglangan burchakka buradi. Bu usul
dingmometrik kalit giyin yetib boradigan resbati birikmalar uchun go™ laniladi
(masatlan, kardan valini gotinshda).
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Rezbali birikmalar boltining uzayishi bo"yicha nazorat gilish gotirishning
anigrog usuli hisoblanadi, tekin buning uchun maxsus moslamalar, 0,01
mm aniqglikka ega bo’lgan indikatorlar talab gilinadi, bu o'z navbatida,
mahkamlash ishlari hajmini oshirib yuboradi.

Rezbani himoyvalash. Aviomobillarning TXK va JT dagi turish vaqti
ko pincha me yondan oshib ketadi, buning sababi zang bilan qoplangan
rezbali birikmalarni vechishning giyinlashishi natijasidir, Yechish vaqgtida
sinish, uzilish va darz ketishlar sodir bo'lishi mumkin. Buning oldini olish
uchun rezbali binkmani vig " ishdan avval tozalash va moylash zarur. Zanglashga
qarshi vositalardan foydalanish ko' prog naf beradi hamda rezbali birtkmalarni
ajratish va yig“ish ishlarini osonlashtiradi.

Detallarga shikast vetkazmaslik uchun zanglagan birikmalar temir cho’ tha
bilan tozalanadi va tormoz suyugligi bilan namlanadi. Zanglashni yo' gotuvchi
moddalardan foydalanish ko proq naf beradi, ammo undan so'ng rezbali
birikmani suv bilan yuvib yuborish yoki moylash zarur.

Rezbali birikmalarni cheklab go'yish. Rezbali birikmalarning ishonchliligini
oshirish uchun cheklab qo’yiladi. Eng keng targalgan usul cheklash gaykalarini
(kontrgaykalarni) go'llash. Hozirgi vagtda avtomobil sanoatida ular yuqori
yuklanishlar mavjud bo’lgan, birikmada ma’lum tirgish voki oraligni ushlab
turish kerak bo™lgan yerlarda, masalan, ilashish muftasi sozlanuvchi shtogida,
saylent-bloklarni gotirishda ko’ proq qo’llaniladi.

Birikmalarda katta ishgalanish kuchini hosil giluvchi prujinali shaybalar
ham ko'p targalgan bo’lib, ular gayka yoki bolt o'z-o’zidan buralib
ketishining oldini oladi. Yulduzcha ko'rinishidagi prujinali shaybalar ko'p
afzallikka ega bo'lib, ular vupga devorli detallamni biriktirishda ishlatiladi.

Eng ishonchli cheklash usullaridan yana cheklash plastinalarini, simlami.
qirgimli gaykalar bilan birgalikda shplintlarni qo’Hash hisoblanadi. Oxirgi
vaqtlarda o' zicheklovchi gaykalarni go'llash usuli keng tarqalmoqda.

Neylon tiginli gaykalarni qgollash eng zamonaviy hisoblanib, ular
cheklash gobilivatini 25-30 marta qotirishgacha yo'gotmaydi.

4-rasm. Ozicheklovchi

gaykalar:
a-konusining kichik gismi

sigiluvchi konussimon gayka;

b-mo'ylabchasi egiluvchi
qirgimli gayka,

c-ellipssimon gayka;

d-neylon tiginli konussimon
gayka.




Qotirish ishlarini mexanizatsivalash. Mahkamlash ishlarida asosan gayka
kalitlari to"plami goHaniladi. Qo’lda gotirish og”ir va ko'p hajmli bo’lib,
ba’z1 hollarda jarohat keltiruvehi bo™ hisht ham mumkin. Masalan, «KamAZ.--
740» dvigateli karterini yechishda (22 ta bolt va 6 ta gayka) 15 dagiga sarflab
300 marta kalitni aylantirish zaruy. Ba'zi ishlar, masalan, ressor sirg' alaridagi
gaykalarmi yechish juda katta kuch talab giladi.

Mahkamlash ishiarida qo’l asbobi sifatida gidravlik, elektrik yoki pnevmatik
gaykaburagichlar shlatiladi. ular ish hgmini sezilarli darajada kamaytirishga
imkon beradi. Masalan, «KEMAZ-740» dvigateli poddonini yechish va
o matishda pnevmatik gaykaburagichning ishlatilishi ish vaqgtini 4 barobarga
kamaytiradi.

Birog ish vagtini gisqartirish gaykaburagichlardan foydatanishning asosiy
mezoni hisoblanmaydi. Bunda gayvkaburagichni keltirish, elektr manbaiga
ulash va ishlatishga tayyorlash vagtini hisobga olish zarur, demak quyidagi
shart bajarilgandagina ulami go'llash magsadga muvofigdir:

TAT <7
[ L]

Bu yerda: T - operatsivani gaykaburagich bilan bajarish vagu; T, -
gaykaburagichni ishga wyyorfush vagti, Tq-—operats:)zani go'l bilun bajarish
vagfi.

6-jadvalda keltirilgan misolda chiziq bilan belgilangan o' ng gismdagi
hollarda gaykaburagichni go’llash magsadga muvofig emuas.

Katta burovchi moment talab giladigan gaykalar (g'ildirak, ressor sirg" asi
gaykalar) uchun pol ustida harakatlanuvchi gaykaburagichlar go'llaniladi.

Ko'tarish-tashish ishlari. Ko tarish-tashish ishlari ATK dagi TXK va
JT ishlarining asosiy gismini tashkil etib, ular avtomobillarni postdan-
postga siliishi hamda katta og irlikdagi birikma va agregatlami (dvigatel, uzatmaiar
quitisi, ko priklar, orga ko' prik reduktorlari va h.k.) ko' tarish va siljitishlardan
iborat.

2-TX va JT mintagalarida avtomobillar o° zining harakati bilan qo'zg " alishi
yoki maxsus konveyerlar yordamida siljitilishi mumkin. JT postlarida
agregatfarni ko'tarish va tashish ishlari har xil turdagi ilgichlar bilan

6-jadval. 6 ta MI2 boltini yechish uchun sarflanadigan vaqt

Rezbali gism Echish uchun sarflanadigan vaqt, dagiqa
uzu‘nligi ';]m Gayka T, mi hisobga olgan holda, gaykaburagichda
! kalitida 0 1 2 3 4
10 2.8 0.8 1.8 ? 5,
15 14 0.9 1.9 2.9 : Rnd) ragd
20 4.4 2 30 | 4 NE
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jihozlangan va havfsiz ishni ta minloveh ko tarish-tashish mexanizmlari
vordamida baariladi. Bu ishlar vakka relsda sijuvchi clektrotelferlar yoki
kran-balkalar, ular bo'lmagan tagdirda gidravlik ko targichlar va yuk
aravachalari yordamida bajariladi. Shu aravachalar yordamida yechilgan
agregatlar agregat ustaxonasiga, ta’ mirlangandan so’ ng omborga yoki JT
postlariga yetkazilishi mumkin.

Avtomobilliarga xizmat ko rsatish va ta’ mirlashda, ularmi pol sathidan
ko tarish uchun turli tuzilishdagi ko targichlardan foydalaniladi. Ko rish
arigchasida oldingi va orqa ko priklarni osish uchun ko'rish arigchasi
ko targichlaridan fovdalaniladi. Avtomobillami pol ustidagi postda oldi va orga
gismidan ko' tarish uchun har xil yuk ko'tarish gobilivatiga cga bo’lgan
harakatlanuvehi gara) domkratlart go’lHaniladi. Suratlarda ko' rsatilgan
vositalarning TXK va JT postlarida gollanibishi ko tarish-qo rish ishlarini
yugori mexanizatsivafashganlik darajosini ta” minfaydi, ishlab chiqarish
sur”atini va madaniyatini oshiradi.

Ajratish-yiglish ishlari. Ajratish-vig ish ishlari avtomobillarni JT ning
boshlung ich va oxirgi operatsivalari hisoblanadi. Ular o' ichiga
avtomobillarning nosoz agregat, mexanizm va birikmalarni soziga
almashtirishni, ular ichidagi nosoz detallarni vangisiga voki ta’ mirlanganiga
almashtirishni, shu jumladan avrim detallarni ta’mirlash va o'z joyiga
Jovlashtirish bilan bog'lig bo’lgan ishlarni oladi. Dvigatellarni, ko' priklarni.
uzatmatar qutisini, radiatorlarni, ilashish muftalarini, ressorlarnt,
agregatlardagi va birikmalardagi yedirilgan detallarni almashtirish eng
asosiylaridan hisoblanadi. Bu ishlar JT postlarida bajariladi. Shu jumladan,
bu yerda avtomobildan yechmasdan turib agregatlarni gisman bo’laklarga
ajratish va nosozliklarni bartaraf ctish ishlari bajariladi.

Postda bajariladigan ajratish-yig"ish ishlarining salmog'i juda katta, u
avtomobilning turiga bog'lig holda JT mehnat hajmining 28-37% ini, postda
bajariladigan ishlarming 80% ini tashkil etadi. JT ning wyratish-yiyg s ishlan
postda bajariladigan ishlaridan tashqari, avtomobildan yechilgan turli agregat
va birikmalar (dvigatel, uzatmalar qutisi, ko priklar, rul mexanizmi,
generator, starter, uzgich-tagsimlagich, yonilg'i nasosi, forsunkalar,
akkumulyatorlar va h.k.) bo'vicha barcha ishlab chiqarish ustaxonalarida
bajariladi.

Ajratish-yig"ish ishlarining sifati keng ko'lamda harakatdagi gismning
ekspluatatsion ishonchiiligini ta minlaydi, shuning uchun ATK larda
muhandislik-texnika xizmati bunga alohida e tibor berishi zarur. Ozgina
yaxshilangan ajratish-yig"ish ishlarini tashkil etish katta texnik-igtisodiy
samara beradi. Texnologiya bo’yicha bajarilgan ajratish ishlari detallar
saglanuvchanligini ta' minlavdi, keyingi ta’mirlash ishlarini, mehnat haymini
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kamavtiradi. Avtotransport korxonasida ayratish -yig ish ishlarini to’g ' ri tashkil
ctish 70-80% detallamni gaytadan ishlatishni ta” minfaydi.

Ajratish-vig ish ishlarini mexanizatsiyalashganlik darajasini oshirish
magsadida turle xildagi gaykaburagichlar, moslamalar, kalitlar to’plami va
h.k. lardan foydatanish zarur. «UzDacwooAvioy, «ZIL», «GAZ», «KamAZ»,
«MAZ», «VAZ», «AZI K» va boshga avtomobillar zavodlari tomonidan
aratish va vig'ish ishlarint bagansh uchun maxsus asboblar va moslamalar
to " plamlari ishlab chigariladi. Ularning tuzilishlari avtomobil turfariga moslab
bajarilgan bo ' lib. mehnat hajmini kamaytiradi va ish sifatini oshiradi. Bulardan
tashqari, ko' pgina mexsus korxonalar mavjud bo’lib, ular avtomaobillarda
aratish-yigish ishlarini bajarishda foydalaniladigan asboblar to plamini
ishlab chigaradilar, Agregat ustaxonasida bajarifadigan ajratish-yigish ishlan
agregatlarm ta” mirlashda qulaylik yaratuvchi maxsus jihozlarda tashkil etiladi.

Yuk avtomobillari va avtobuslardan g ildiraklarni yechish va ularni
bo taklarga ajratish ishlari ko' pgina giyinchiliklar tug’ diradi, shuning uchun
bu ishlami bajarishda g ildiraklarmni yechish, o rnatish va siljitish aravachasi
hamda shinalarni gjratish va yig'ish jihozlaridan fovdalaniladi.

Chilangar-mexanik ishlari. Chilangar-mexanik ishlari gotirish detallarini
(boltlar, gaykalar, shpilkalar, shaybalar) tayyorlashni, payvandiash va
goplashdan so” ng mexanik ishlov berishni, tormoz barabanlarini charxlashni,
podshipnik uyalari tiklovehi vtutkalami tayyortash vakengaytinshni, ashish
muftasi siquvchi disklar ishchi yuzasint tekislashni va h.k.lami o'z ichiga
oladi. Yugorida qayd gilingan ishlar ATK dagi chilangar-mexanik ustaxonasida
tokar-vint girquvchi, teshuvchi, yo'nuvchi, tekislovchi va boshqa hammabop
metallarga ishlov beruvchit hamda chilangarlik dastgohlar vordamida bajariladi.
Chilangar-mexanik ishlari umumiy joriv ta'mir mehnat hajmining 4-12%
ini tashkit giladi,

Aviomobilning eng ko'p ishdan chigishlar soni detallarning mexanik
veminlishi va yedirilishiga to g ri keladi. ATK sharoitida bu detallar payvandiash
yoki chilangar-mexanik ishlov berish yordamida tiklanadi.

Birinchi holda shikastlangan detallar gaz yoki elektr toki yordamida
payvandlanadi, keyin mexanik ishlov beriladi. Har xil kronshteyn va silindr
bloki kallagi yoriglarini payvandlash ko' p uchraydigan hollardan hisoblanadi.

lkkinchi holda ta’mirlash o'lchamlart usulidan foydalaniladi, ya ' ni
yediriigan val bo’ yniga belgilangan 0" lchamgacha mexanik ishlov beriladi va
yedindish izlari olib tashlanadi. Shu usul bilan gaz tagsimlash valining
tayanch bo'yinlari, klapanlar, itargichlfar, moy nasosi valchalan va boshqa
detallar tiklanadi. Ko pgina hollarda go’shimcha detallar o matish usulidan
foydalaniladi. Masalan, uzatmalar qutisidagi yetaklovchi valning bo’yniga
mexanik ishlov bertlib o' Icham Kichiklashtiriladi va shu materialdan yupqa
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devorli viulka tayyorlanib unga presslanadi. Presslangan vtutkaning tashqi
diametriga ishlov bertlib val bo ynining boshlang ich o' lchamiga keltinladi.
Xuddi shu usul bilan teshik o' lchamlari ham tiklanadi. Masalan, silindr
bloki kallagi teshigi rezbasi yedirilsa, katta o lchamdagi rezba ochitib unga
rezbali viutka buratadi va uning ichhi gismiga kerakli o' lchamdagi rezba ochiladh

Temirchilik ishlari. Temirchilik ishlari metallarga plastik ishlov berishni
o’ zida namovon qiladi va JT mehnat hajmini 2-3% ini tashkil ctadi. Asosiy
ish salmog™i ressorni ta mirlash va uning singan listlarini almashtirish
hamda birlamehi shakliga keltirishdan iborat. Undan tashgari, har xil turdagi
stremyankalar, skobalar, xomutlar va kronshteynlar tayyorlanadi.

Tunukasozlik ishlari. Bu ishlar avtobus va yengil avtomobil kuzovlarini
(JT ishlari mehnat haymini 7-9%) hamda yuk aviomobillari kabinalarini
(JT ishlari mehnat hajmini taxminan 2%) ta’ mirlashdan iborat. Ko’ natilgan
mehnat haymlariga tunukasozlik ishlaridan kelib chigadigan payvandlash
ishiani ham kiradi.

Payvandlash ishlari. Buo ishlar yoriglarni, uzilgan va singan vertarni
ulash (bartaraf) ctish, turli kronshteyen, burchakcha va h.k.larni
mahkamlashdan iborat. ATK da elektrpayvandlash va gazii pavvandlash
usullaridan foydalaniladi. Elektrpayvandlash yo'li bilan og'ir detallar (rama,
o’ zito kgich kuzovi), gaz payvandlash yo'li bilan yupga devorli detaltar
payvandlanadi. Payvandlash ishlarining hajmi yengil avtomobillar kuzovini
va yuk avtomobillari kabinasini ta’mirlashni hisobga olmaganda JT mehnat
hajmining 1-1,5% ini tashkil etadi.

Misgarlik ishlari. JT mehnat hajmining taxminan 2% ini tashkil qilib,
rangli metallardan tayyorlangan detallar germetikligini ta’ minlash uchun
yo naltirilgan. Bular radiatorni, vonilg'i baklarini, karbyurator
qalgovuchlarini, latun trubali o’ tkazgichlarlarida hosil bo'lgan teshiklar va
yoriglami kavsharlab tuzatishdan iborat.

Moylash-to'ldirish, tozalash-yuvib tashlash ishlari. Bu ishiar ishgalanib
ishlovchi birikmalardagi qarshilik kuchlarini kamaytirishga, vedirilish
intensivligini va shu bilin birga texnik suyuglik va moy bilan ishlovchi tizimlarm:
me“yorty ishlab turishini ta'minlashga qaratilgan. Bu ishlar [-TX (16-20%)
va 2-TX (9-18%) mehnat hajmining salmogli gismini tashkil etadi. Moylash-
to'Idirish ishlari avtomobil agregat va birikmalar katerlarini yonilg'i va texnik
suyugliklar bilan to'ldirish yoki ularni almashtirishdan iborat. Bu ishlaming
sifati birikmalar resursiga salmoqli ta'sir ko' rsatadi. Masalan, yuk avtomobillari
shkvoren binkmasini talab gitinganidek har 1-TX da moviamasdan, oralatib
moylansa shkvorenning ish resursi 40%dan ortig kamayadi. Dvigateldagi moy
sathini me yoridan kamroq holda ishlatish moy bosimining pasayib ketishiga
va tirsaklh val vkladishlarining tez enishiga olib keladi. Tormoz suyugligi sathi



pasavishy tarmoy tizimiga favo krishiga vicunmg ishlamay golishiga olib keladi.
Movlash ishlari tarkibing anigloveht asosiv texnologik hugat ximmatologik
xarita hisoblanib, unda moviash joyvi va nugtatari soni. movlash davriyligs,
moy turt va uning sarfi ko' msatiladi

Tozalash-vuvib tashiash ishkri moy va texnik suyugliklarmi to'lig haymda
almashtirish ashlarining asosiy gisnu hisoblanadi. Tormos tizimini vaqti -
vaqti bilan (yiliga bir marta) yuvib tashlash undagi rezina manjetlari ishlash
davrini 1,5-2 marta oshiradi. Yuvib tashlash vagtida detallar yedirilish
mahsulotlaridan xalos gilinadi. bu esa detallarning ishlash sharoitini
vaxshilavdi. Har bir birikma va tizimni vavib tashlash me“vorlangan bo’lib,
vakka texnologiva asosida bigariladi.

Akkumulyator ishlari. Bu ishiar akkumulyator batareyalarint tashgi
nazorat qifish, zarvadlonganhgini, clektrolit sathi va solishtirma zichhgini
tekshirish, seperator va monobloklarni almashtirishlardan iborat. Plastinatarni
almashtirish gavta tiklashga tegishli bo'lib, juda kam hollarda bu ishni ATK
larda bajarish mumkin, chunki akkumulyatorni gayta tiklash mehnat hajmi
uni yangi tayvorlashdan 10 barobar ortigdir. Akkumulyator bankalarida
elektrolit sathi kamavib ketgan hollarda disterlangan suv quyish bilan
me voriga keltirfadi. Solishtirma zichlik kapmayib ketganda esa clektrolit
almashtiriladi. Elektrohit tayyorlashda maxsus idishga avval disterlangan suv
guyib, sungra kislota go’shiladi.

Yamash ishlari. Bu ishlar shikastlangan avtomobil kameralarini yamash
va shinalar mayda jarohatlarini bartaraf ctish, ya'ni mabhalliy ta”mirlash
o’ tkazishdan iborat,

Bo'yoqchilik ishlari. Bu ishlar avtomobil kuzovlarini himoyalovehi va
estetik ko' ninish beruvchi lak bo’yogli goplamalami paydo gilishdan iborat
bo'lib, vuk avtomobillari uchun joriy ta’mir mehnat hajmini 5% ini.
avtobus va yengil avtomobillan uchun 8% ini tashkil etadi.

Himoya-estetik goplama bir necha gatlamdan iborat: notekisliklarni
to" ldiruvchi shpatievkadan, adgeziya hosil giluvchi bruntovkadan va bo’ yash
qattamidan. Qoplamaning cstetik ko' rinishi xususiyati tropik iglim sharoiti
uchun 3 vyilgacha saglanadi. Himoya xususiyati tropik iglimda 3 yilgacha,
me ‘yoriy iglimda 5 yilgacha saglanadi.

TEXNOLOGIK JIHOZILAR
ATK da harakatdagi tarkibga TXK va JT da hammabop (metall girgtivchi,

yog ochga ishlov beruvchi, presslar, kran-balkalar, payvandlash
transformatorlart va h. k.) va maxsus (yuvish mashinalari. kotargichlar,
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diagnostikalash asboblari va ho k) jihoziar ishlatiladi. Bulardan tashgari, o7
kuchi bilan ATK sharoitida tayvorlangan nostandart jthozlar (tokchalar,
dasigoblar, aravachalar va h. k) ham go’landadi.

ATK da ishlatiladigan texnologik jihozlr o zining o’ llanitishi bo yicha
ko' tarish-qarash, ko tarish-tashish. aviomobillarga TXK va JT uchun
maxsuslashtirilgan turkumlarga bo’ linadi.

Ko tarish, garash va tashish jihoziart JT va TXK da ishlatilib ular
avtomobillarga har tomondan (ustidan, tagidan, vonidan) TXK va T ga
imkon yaratadi va ish unumini oshiradi. Aviomobillarga TXK ishlarining
40-50 % tagidan, 10-20 % yonidan va 40-45 % ust tarafidan bajariladi.

Ko tarish, qarash va tashish jihozlar ish unummi oshiribgina golmay.
uning sifatini oshirtshga ham imkon yaratadi.

Ko'tarish-qarash jihozlari. Ishlarni birdaniga tagidan, yonidan va ustidan
bajarishni ta” minlaydigan hammabop ko' rish moslamalan ko' rish arigchalari
(5-ra~m) hisoblanadi. Boshi berk va boshi ochiq postlar hamda ogimli
qatortar ko' rish arigchalari bilan jihozlanadi. Ular kengligi bo'yicha ensiz
va enli tartarga bo'linadi. Arigchalar kengligi avtomobil enidan kam boIsa
ensiz deb, keng bo’lsa enlt deb tushuniladi.

Ko rish arigchalarining tuzilishi avtomobillarning turiga bog'lig bo’lib,
uzunligi avtomobil uzunligidan 0.5-0,8 m uzun, chuqurligi esa yengil
avtomobillar uchun 1,4-1.5 m, yuk avtomobillar va avtobuslar uchun 1,2-
1.3 m bo'ladi. Eni esa avtobus va yuk avtomobili uchun 0,9-1,1 m, yengil
avtomobillar uchun 0,8 m bo'ladi. Ko'rish arigehalanga past kuchlanishli
yoritgichlar (42 V) o'ratiladi, har I metr uzunlikka 200 m'/soat
__hajmidagi, harorati 16-
25°C, tezligi 2-2.5 m/s
bo lgan 45° burchak

S-rasm. Ko rish arigchalarining tasnifi.
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turiga garab ko' targichlar, harakatlanuvehy voronkalar. moy quvish qurilmalan
bilan jihoslanadi.

Ensiz ko rish arigchalari vorug™ emaslign, ba /71 agregatlami vechish va
o rnatishning qiyinligi, enli arigehalar esa ho'p jov cgallashi kabi
kamchiliklarga egadirlar.

Estakadalar - 1emir-betondun. metall konstruksivalardan yoki
vog ochdan balandhgi 0.7-1.4 m qilib ishlangan. 20-25% giyalikdagi chigish
va tushish ramipalar bo' lran ko' priklardan iborat bo tadi. Ular boshi berk va
boshi ochig hamda qo’zg almas va go’zg aluvehan bo'lishi mumkin.
Avtomobilning ustidan, vonidan va tagidan birdaniga sl bajarish uchun
ular chugur bo™lmagan ko rish arigchalan bilan phozlanadi. Estakadalardan
avtomobillarga dala sharoitlarida TXK va T ishian bajarilganda, avtomobillarni
qo’ da yuvishda fovdalaniladi.

Kotargichlar. O matilishi (6-wsin) bo vicha ko targichlar go’ zg almas
vit harakatlanuvehan, ko tarish mexanizmi bo’vicha mexanik, gidravlik
vie previmatik, shga tushintishi bo wicha go ' bilan boshgarituvehi va
clektrotexnik, joylashishi boyicha - pol ustida va ko rish arigchasida bo ' lisht
mumkin. Ko targichdagi tavanch ramaning tuzilishi bo’vicha - koleyali,
kolevalararo va ko' ndalang rumali hamda tavanch travenali turlarga bo' linadi.
Avtokorxonalarda va texnik xizmat ko natish shaxobehatarida elektromexanik
va gidravlik ko targichlar keng go'llaniladi.

Qo' zg almas elektromexanik ko targichlar [0 2 va ko p plunjerli, yuk
ko tarish qobilivati 2, 4, &, 12, 16 va 20 tonnali bo ladi. Ko'targichlarming
bitta, ikkita, uchta va to’rta ustinligh vt aviomobillami givalatuvehi tarlas
bo’lishi mumkin.

Bir plumjerdi elektro-gidravlik ko'targichda (7-1asm) elektrodvigatel (3)
ishlab turganda moy bakdan (2) so'ruvchi kiapan (1) orqali nasos (4)
bitan sifindrdagi (12) plunjer (11) tagiga yuboriladi. Boshqaruvchi kranning
(6) ushlagichi (9) yordamida o' tkazuvchi klapan (8) orqali ko tarish
vaqtida silindrga moy yo naltinladi yoki tushirish vaqtida bakka yuboriladi.
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Plunjerni ko tarilish tuga-
gach, 0.9 MPa bosimga soz-
langan reduksion klapan (5)
moyni bakka o’ tkazib yubo-
radi. Tizimdagi moy bosimi
monometr (7) yordamida
nazorat qilinadi. Plunjerni
tushishi ushlagichning ma’ -
lum holatida, ramaga (10)
joylashtirilgan avtomobiining
"| ogirligi ta’sirida ostida sodir
bo'ladi. Tushish tezligi
o tkazuvchi klapan orqali
sozlanadi. Ko tarilgan ramaga
o’ rnatilgan avtomobilning
0°z-0"zidan tushib ketishini
oldini olish magsadida ko’ -
targich rama tagiga ustunchalar
go'yiladi. MDH davlatlari
sanoatida elektrogidravlik
plunjerli ko targichlarning
8-rasm. Elektromexanik PI38G (2 1) va PI5]
ko targichning umumiy ko'rinishi (12,5t.) turlari ishlab chi-
gariadi. Ulardan birinchisi 1-
plunjerli bo'lib, yengil
avtomobillar uchun, ikkin-
chisi 2-plunjerli bo'lib, yuk
avtomobillari va avtobuslar
uchun mo ' ljallangan.
Elektromexanik ko'tar-
gichlar 1, 2, 4 va 6 ustunli
bo'lib, ularning yuk ko'-
tarish qobiliyati 1,5 dan 14
tonnagacha bo'ladi. [kki
ustunli  elektromexanik
ko targich (8-rasm} 2 ta
korobkasimon ustundan (I)
va ko' ndalang birikmadan (7)
iborat bo'lib, har bir ustun ichiga yuk ko tarish gavkasida harakatlanadigan
yuruvehi vint joylashgan. Gaykaga koretka (2) o matilgan, unga ushlagichlar

7-rasm. Bir plunjerli
elektro-gidraviik
ko'targichning shakli
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(3) sharnir vordamida jovlashtinlgan. Yuk ko taruvchi (harakatlanuvchi)
vintlar clektrodvigate! (5) yvordamida ustunlardan biriga o matilgan reduktor
{6) orqgali harakatga keltinladi, boshgu vintga harakat ko ndalang birikma
ichiga o matilgan zanjirli uzatima vordamida yetkaziladi. Ko™ targichm boshgarish
tugmachali uzgich-ulagich (4) yordamida bajanladi. Ko tarish balandligi
1800 mm ni, ko tarilish vagi 43-60 « m tashkil gifadi.

M DI davlatlarida 2 t yuk ko tarish gobilivatiga ega bo’ lgan P133 va P1435
modelh yengil avtomobillarmi ko tarishga mo’ ljallangan elektromexanik
ko targichlar ishlab chigariladi,

Bunday ko targichlami Koreya, Vengriya, Polsha va Chexiya ham ishiab
chigaradi. Jumladan, 4 (P30 modcelh) va 6 (P142 modelli) ustunii elek-
tromexanik ko' targichlar ham ishlab chigarilib, ular ATK larda yuk avto-
mobillari va avtobuslarni ko tarish uchun ishlatiladi. Ular qo’zg almas va
harakatlanuvchi bo’lishi mumkim. 1-holatda ko targichning har bir ustuni
rama, aravacha, gavkali harakatlwuvehi vint, elektrodvigatel, reduktordan
tborat bo ' lib, anker boltlan yordamida polga qotinladi. 2-holatda esa hara-
katlanuvchan gilib bajariladi. PHO turidagi harakatlanuvehi ustunli elektromexanik
ko targichlar harakatianuvchi ustunli kotargichlar deb ataladi (9-1asm),

Ular 10 tonnagacha og irlikdagi vuk avtomobillari va aviabuslar uchun
mo ' Jallangan (reduktor yuritmali, g ildirak tagidan ko taradi, ko'tarish
balandligi 1700 mm, 380 v da ishlovchi 4 ta dvigatelli, har bir ustunning
tashgi o’lchamlari 920x1260x2570 mm, og irligi 1900 kg).

ATK sharoitida ko' targichlardan foydalanish, ko' targich bilan jihozlangan
xizmat ko matish ishlari bajariluvchi ishehi postlarni har qanday tekis polli
joylarda tashkil qilishga imkon beradi. Bulardan tashqari, ko tarilgan
avtomobillar tagiga ko targich

maymuiga kiruvchi  maxsus 9-rasm. Harakatlanuvchi
tayanchlarni o' rnatib, qo’ /- ustunli ko targich(PP-10)

g aluvchi ko targichlami boshga
ishchi postlarida ham ishlatish
mumkin. Ko targichni boshgarish
qo'zg aluvchi boshqarish pultlari
yordamida bajariladi.

Ko'nsh arigchasidagi ko' tar-
gichlar 1 yoki 2 ustunli, gidravlik
yoki elekiromexanik bo'lishi
mumkin. Qo'l bilan boshqa-
riluvchi bir plunjerli yuritmali
gidravlik ko targich ko'rish
arigchasidagi harakatlanuvchan




aravacha mamasining ko ndalang balkalariga o manladAravachalar ko' rish
arigchasining bo’ viama devorlariga o matilgan yo naloruvehi gismga robiklar
vordamida o' rnatiladi. Shunday qilib. ko targich Kho'rish arigchasida
ko ndalang va ho”viama harakat gilishi mumkin.

Bajariladigan ishning turiga garab ko rish arigehasidagi ko' targichning
plunjeriga ushlagich voki avtomobil agregatiarini yechib olish va o matish
uchun moslama o rmatiladi. 10-:asmda PNK-1-01 turidagi ko™ rish arigchasiga
moslashgan. osma ovoqy bilan harakatga keltirilovehi, vengit avtomobillarga
xizmat ko' msatuvchi gidroko tangich tasvirlangan. Yuk ko tarish qobilivati 2
tonnagacha bo'lib, eni 930- 1250 mm bo'lgan ko'rish arigchalari uchun
mo ' ljallangan. U harakatlanuvehi almashtinlishi niuimkin bo’lgan tayanchlarga
cga bo'lib. tashqi qismi turli shaklarga ega avtomobillami ko™ tanish imkoniyati

I -rasm.
Harakatla-
nuvchi, yuk
ko tarish
qubilivati 20
tonnaga ega
bolean gidraviik
dombkrat (Markasi-5.8204,
ko tarish balandligi 220-680 mm,

menvdonchasi 179 mm, muassasi 315
U gidraviik domkrat ke |

_ e |
i * [2-rasm.

| 13-rasm. Transmissiya
Buklanuvchan agregatlari uchun
_ harakattamuveli kran (Markasi- harakatlanuveli
51310, vk ko'tarish qobilivati ustin (marka-5.1206.
250-500-750-1000 vk ko tarish qobilivati
kg.. ilib olish 600 ke, kotarth olish
balandligi-min balandligi 1125 mm,
10-100-190-280 ko tarish  ba-

C o, mav 2030-7955- landligr 19350 Jusaa
1880-1805 mm, ho tewgich vzunligi 1100- mm. tashgi o'l-
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mavjud. Tesnik tasnifi; ko tanish balendligi 390 mm. o' tish balandligi 110
mm, tashgi oflchamiary 555x(1100x1450)x460 mm, og irligi 140 kg,

Ag dargichlar avtomobilga tag tomonidan xizmat ko' rsatish va ta" mirlashda
avtomobillarni vonboshlatish uchun xizmat giladi. Eng ko'p vuk ko tansh
gobiliviti 2 1 va ¢eng ko' p vonboshlatish burchagr 90" ni tashkil giladi. Ular
pavvandlash, kuzov va bo yoqchilik ishlarida hamda vengit avtomobillar
tagiga sanglashga qarshi ishlov berishda ishlatiladi.

Garaj domkratlari harakatlanuvehi yuk ko tarish mexanizmlari bo'lib,
ular ko tarish moslamasi va kuch hosil gilluvehi gismdan iborat bo’ladi.
Ular avtomobillarning oldingi voki orga gismidan osish uchun xizmat
giladi. Ko tarish mexanizmining turi bo’vicha gidravlik hisoblanib, go’l
bilan boshyanladi. Gara) domkratlarining yuk ko™ tartsh gobitivati 1.6-12.5 1
oraligda bo'lib, ko tarish balandligi 430-700 mm ni tashkil ctadi. Shulardan
birt Il 1 ivnda keltintlgan, Ulami ATK da go’llash TXK va JT ishlarini pol
ustidagi postlarda, kerak bo'lgan hotlarda kutish postlanda tashkil gitishga
imkon vartadi.

Ko'tarish-tashish jihozlari. Katta ATK larda yuk ko'tarish gobilivati
0,25-1 t dan iborat bo'lgan vakka relsli elektrotelferlardan va yuk ko' tarish
qobilivati -3 t bo'lgan osma kran-balkalardan hamda elektrokaralardan
foydalaniladi. Kichikrogq ATK larda esa harakatlanuvehi kranlardan foydalaniladi.
Ularning yuk ko'tarish qobiliyati 1-2,5 t ni tashkil etadi.

Yuk tashuvchi aravachalar agregat va birikmalamni (uzatmalar qutisini,
radiatorlarni, ko' priklarni, kardan vatlarini, ressorlarni va h.k.) avtomobildan
vechuvehi moslamalar bilan qurollangan bo'lishi mumkin. Bunga
avtomobillar g ildiraklarini, transmissiya agregatlarini va dvigatellarini yechish,
tashish va o' matish aravachalari misol bo'la oladi. Bunday aravachalardan
namunalar 12- va 13-rasmlarda tasvirlangan.

Konveyerlar oqimli qatorlarda avtomobillami bir joydan ikkinchi joyga
go'zg atish uchun xizmat giladi. Ular ishlash prinsipi bo'yicha — uzluksiz
yoki toxtab-to"xtab harakatlantvehi, avtomobilni harakatlantirish bo'yicha
- - itanb vuruvchi, ko tarib yuruvchi va tortuvchi bo’ lishi mumkin (14-rasm).

Hozirda bir koleyali itarib yuruvchi konveyerlar keng targalgan bo'lib,
ular avtomobillarni oldingi yoki keyingi g ildiragidan maxsus itargich
yordamida harakatlantiradi (KX, [,2-TX), ko tarib yuruvchilar — maxsus
lentalar ustida (15-rasm) avtomobillami postdan postga ko' chirishda ishlatiladi
(KX, 1-TX, 2-TX), tortuvchi konveyerlar - avtomobil oqimli gator
bo'ylab o matilgan ilgakka maxsus tross yoki zanjir yordamida biriktiriladi
va ilgak qo’ zg alishi bilan harakatga keladi.

Konveyerlami harakatga keltirish aviomat tarzda yoki uni boshgaruvchi
operator yordamida amalga oshiriladi.
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Komevertar asosan «Rosavtospesoborudovanivas birlashmasi tomonidan
ishlab chiguritadi. Ularning nzunligi 26-52 m gacha bo'lib, TXK dagi
avtomobillarning turiga bog'lig boladi.

Konveyrlarni go’ltash TXK texnologik jaravonini tashkil gilishni
takomillashuradi va ishlab chigansh surati oshadi.

TXK va JT uchun maxsuslashtiritgan jihozlar. Aviomobillarga TXK va
JT da soztash va yechish-o matish ishlarini bajarish uchun ajratish-vigish,
ta nurash jthozlan ishlatiladi.

Bularga dinamometrik Kalitlar (16-rasm), tarli asboblar 1o plami. gaz
balonli avtomebillar ta minot tizimiga TXK va JT uchun, elektrotexnik va
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boshqa turdagi ishlarni bajarish uchun kalitlar to’plami ishlatiladi. Misol
tarigasida {7-rasmda 2446 modelli kalitlar to'plami keltirilgan.

2-TXK va JT postlarida maxsus gaykaburagichlar ishlatiladi. Masalan,
1330 turidagi gaykaburagich yuk avtomobillari va avtobuslar g"ildirak
gaykalarini qotirish va yechish uchun xizmat qiladi (19-rasm).

Gaykaburagichning ishiash prinsipi ulash vagqtida yetaklanuvchi vaidan
{9) uzatiluvchi maxovikda (3) hosil bo'lgan quvvatni ishlatishdan iborat.
Elektrdvigatelda hosil bo" Igan burovchi moment yassi tasma orqali yetaklovchi
val maxovigiga (5) ikki kulachokli uzatgich (6), ikki kulachokli shlisali
mufta (7), prujina (8), yetaklanuvchi val, katlakli kalit (10) orqali nchagning

16-rasm. Dinamometrik kalit:
{-almashuvchi kallakni ushlagich; 2-ko'rsatgich; 3-egiluvchan sterjen; 4-
shkala, S-ushlagich.

17-rasm. Avtochilangarning 2446
rusmdagi asboblar to’plami

ﬁm mmil“ ﬂm! r.‘h it

4670 rusumdagi metal
idishii asboblar to'plami
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19-rasm. 1330 modelli giidirak
gaykasini  gotirish va yechish
gaykaburagichining prinsipial shakli:

1-elektrodvigatel shkivi; 2-harakaiga
keltiruvchi tasma; 3-maxovik; 4-foxtatish
richagi; S-maxovik vali; 6-maxovikning ikki
kulachokli uzatgichi; 7-ikki kulachokli
shlisali mufta; 8-prujina; 9-etakianuvchi
val; 10-yon yuzali kalit
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(4) yogilgan holatida uzatiladi. Birtnchi yuklanishda burovchi moment 350-
450 Nm ni tashkil etadi. 1000-1100 Nm moment hosil qilish uchun
muftani 4-5 marta uzib ulash zarur. Gaykaburagichlardan foydalanish
avtochilangarlaming ish sur’atini 3-4 barobarga oshiradi.

R637, R638 va R658 wridagi agregat va birikmalarni almashtirish postlari
JT ishlarini bajarishda agregatlarni yechish va o’rnatish operatsiyalarini
mexanizatsiyalashga imkon beradi. R637 turidagi post oldingi va orga
ko' priklarni, uzatmalar qutisini, orqa ko'prik reduktorini, ressorni
almashtirish uchun kengligi 1100 va chuqurligi 1200 mm li ko' rish ariqchasiga
o'matilgan 5 t yuk ko'tarish gobiliyatiga ega bo'lgan harakatlanuvchan
elektromexanik kotargich bilan qurollangan. Undan tashqari post transmissiya
agregatlaridan moylarni to'kish moslamasi, g"ildiraklarni yechish va o' rnatish
aravachasi, g'ildirak gaykalari uchun gaykaburagich, ressor sirg'alari uchun
gaykaburagich, moy tarqatuvchi bak, asboblar to’plami bilan ta’minlangan
avtochilangar uchun harakatlanuvchi post yuk avtomobillarini ramasidan
osib o 'yish uchun moslamalar bilan ta*minlangan. .

Bunday postlarni ATK da qo'llash ajratish-yig'ish ishlarida ish unumini
2-3 barobar tezlashtiradi. ATK dagi agregatlarni ta'mirlash va boshga
ustaxonalardagi ajratish yig'ish ishlarini bajarish uchun tuzilish jihatdan
prinsipial bir xil bo'lgan (rama-1, ustun-2, harakatlantiruvchi mexanizm-
3, agregatlami qotirish uchun kranshteyn-4) har xil jihozlardan foydalaniladi
(20-rasm). Agar agregatning og'irligi katta bo'lsa, agregat qotirilgan

20-rasm. Dvigatelni ajratish va yig ‘ish jihozi

21-rasm. Tormoz barabanlarini silliglovchiva tormoz kolodkasining ishdan chiggan
qoplamalarini girquvchi go'zg aluvchan moslema:

1-grildirak stupisasi; 2-tormoz barabani; 3-elektrodvigatel; 4-redukror; S-karetka;
6-qirggich; 7-shpindel.
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kronshteynni kerakli burchakka burishni ta’ minlovchi ustunga (2) qo’l (3)
yordamida yoki elektromexanik boshqariluvchi uzatma o'rnatiladi. MDH
davlatlarida hozirgi vagtda «Moskvich», «Jiguli», «Volga» yengil avtomobillari
uchun R641 modelli, «ZMZ-53» va «ZIL-130» dvigatellari uchun R642
modelli «YAMZ-236», «YAMZ-238», «KamAZ-740», «KamAZ-741» dizel
dvigatellari uchun R770 va R776 modelli, «lkarus» avtobusi dvigatellari
uchun R643 modelli jihozlar ishlab chiqariladi.

Ajratish-yig ish ishlarida xuddi yuqoridagi tuzilishga ega bo’ lgan uzatmalar
qutisining (R210 modelli, gidromexanik uzatmani R636 modelli), orqa
ko'prik reduktorining (R640 modelli), oldingi va orqa ko' prikning (2450
modelli) jihozlari ham ishlatiladi. ATK sharoitida tormoz barabanlarini
tekislash va tormoz kolodkasi goplamalarini yo' nish uchun maxsus moslama
ishlatiladi, u qo'zg aluvchan yoki qo'zg'almas bo'lishi mumkin (21-rasm).

Hozirda yengil avtomobillar uchun R117 modelli, yuk avtomobillari
uchun R114 modelli, yuk avtomobillari va avtobuslar uchun R159 modelli
moslamalar ishlab chigariladi. Ulami ATK da qo'llash ko' p hajmli ajratish-
yig'ish ishlarini mexanizatsiyalashga imkon vyaratadi, ishlab chiqarish
sur'atini va ish sifatini oshiradi.

Tozalash-yuvish jihozlari. Yengil avtomobil va avtobuslaming kuzovi,
yuk avtomobilining kabinasi va platformasini kir va changdan tozalashda
elektr changso rgichlardan foydalani-
ladi. Ular go' zg'almas chang so’ ruvchi
qurilma, qo'lda eltib yuruvchi va

22-rasm. Tushqi tozalash ishlariga
moljallangan KSM 750 B XL turidagi

qo'zg'aluvchan kabi turlarga bo" linadi.
Elektr chang so'rgich quyidagilardan
tuzilgan: elektr shabadalatgich va
changso’ rgich uchida konussimon kal-
lak va cho’tkali egiluvchan shlan-
galardan iborat. Chang so’rgichning
havo so'rish bosimi 11-12 Pa oraliqda
bo'ladi. Bunday changso'rgichlardan
birining shakli 22-rasinda keltirilgan.
Yirik ATK larda, avtobus saroylarida
qo'zg almas chang so'rgichlardan
foydalanish katta samara beradi.
Avtomobillarni yuvish jihozlari.
Avtomobillarni yuvish qurilmalari
umumiy va maxsus turlarga bo'linadi.
Umumiy turdagi yuvish jihozlari
yuvishga qulay bo'lib, ular yordamida
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supirish mashinasi (5 o.k. ga ega bolgan
Honda dvigatelli, ishlab chiqarish
qobilivati 4000 m’/soat, o'tish kengligi
100 mm, konteyneri 40 litr, ishchi tezligi
4 km/soat, tashqi o lchamlari
1240x690x1150 mm, massasi 80 kg.)




avtomobilning ostini ham yuvish mumkin. Bu ishlar maxsus maydonda va
turli ko' rish ariglarida, estakada va ko targichlar yordanuda bajaiiladi. Ko' rish
arigchalari devorlari, maydonchalarnt yuzasi nam o tkazmaydigan lappakchalar
bilan qoplanib, poli suv oson oqib ketishi uchun 2-3% giyalikda bo'ladi.

Avtomobillar turiga hamda yuvish usuliga garab, maxsus yuvgichlar qo'lda
yuvish uchun moslashgan, mexanizatsiyalashgan, avtomatlashgan va aralash
turlarda bo'lishi mumkin.

Oddiy, golda yuvish: shlanga va sepkich yordamida past bosimh (0.2-
0.4MPA) va yuqor bosimli (1-2.5MPA) bo'lishi mumkin.

Mexanizatsiyalashgan zarrachali yuvish jihozlarining ishchi organi
forsunkalar (23-rasm) hisoblanib, ular suv yoki yuvish aralashmasini
yetkazib beruvchi qo’zg'aluvchi yoki qo'zg'almas quvurli o’ tkazgichlarga
o' rmatilgan bo'ladi.

Zarrachali yuvish qurilmasi asosan yuk avtomobillari, o'zito kgichlar,
tirkama va yarimtirkama bilan ishlovchi avtomobillarni yuvish uchun
mo ' ljallangan.

Cho'tkali yuvish jihozining asosiy organi silindriksimon aylanuvchi
cho'tkalar bo’lib, ularga naylar yordamida suv yoki yuvuvchi aralashma
yetkazib beriladi. Ular yengil avtomobillar, avtobuslar va furgonli
avtopoyezdlamni yuvishda ishlatiladi.

Shlangali yuvish jihozlari kichik ATK larda ishlatilib, ular aravachaga
o'matilgan agregatdan iborat. Agregat 6,5 MPa gacha bosim hosil giluvchi
plunjerli yoki markazdan qochma nasoslardan, shlanga uchiga o’ rnatilgan
yuvuvchi kallakdan va yuvuvchi aralashma uchun sig’imdan iborat bo'ladi.
Yuvuvchi kallakka teshigining diametri har xil bo'lgan forsunkalar o' rnatiladi.

b)
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23-rasm. Yuvish jihozi uchun mo‘ljallangan forsunka turlari:

a-sozlanuvchi; b-sozlanmaydigan yon tomondan sachratuvchi;

1-korpus; 2-0'tuvchi kanal; 3-teshikning konus halgasi; 4-gayka; 5-buraluvchi
konus, 6-tigin; 7-chegaralovchi gayka.
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Horijda yuqorida ko' rsatilgan shiangali yuvish jihozlarining takomillashgan
turlari qo’ lianiladi. Ularda yuvish aralashmasining haroratini ko' tarish uchun
maxsus isitgichlar qo'llaniladi. Jihoz yuvilayotgan yuzaga 80°C isitilgan suv
zarrachasini 5-7 MPa bosmda va 140°C da isitilgan parli zarrachani 1,4-1,6
MPa bosmda yetkazib beradi. Havo issiq paytlarda isitgich o' chirilib suv yoki
yuvish aralashmasi sovuq holda ham yetkazib berilishi mumkin.

[sitgichli jihoz hammabop bo'lib, ular avtomobillarning sirtini, tagini,
dvigatellarini, agregatlarni bo'laklarga ajratilganda ularning detallarini,
xonalarning devorlas va pollarini yuvishda ishiatilishi mumkin. Bir necha
turda ishlab chiqariladigan bu jihozlar suvni 750-3000 /s hajmda yetkazib
berishi mumkin.

MI29 modelli avtomat (24-rasm) ravishda boshqariluvchi qo’zg almas
zarrachali yuvish jihozi yuvish postining ikki tomoniga o' matilgan ikkita
oldingi (2) va ikkita orqa (3) yuvish mexanizmlaridan hamda suv yig'uvchi
yuza arigchadan iborat bo'ladi. Postga kirish oldidan ivitish ramkasi (4),
postdan chiqishda chayish ramkasi (1) o'ratilgan.

M129 modelli jihoz avtomobilning tagidan yuvishni ta'minlamaydi,

1 2 3 4
24-rasm. MI129 modelli l e
yuk avtomobillarini zarra- 7 ¢
chali yuvish jihozi = it

25-rasm. Harakatlanuvchi
portalli avtomobillarni yuvish jikozi:
1-chigindi yig'gich; 2, 4-tag
kollektori uzatmasi richaglari; 3-tag
kollektor uzasmasi toriqilari; 5-
yuvilgan chigindilar; 6-pastki
kolleksor eleksr uz, si; 7-forsunkali
yon kollektor; 8-sachratish
forsunkalari; 9-himoya ekrani; 10-
1 /////,',};-::C‘i f." = ' bosimli suv o'tkazgich; 11-buraluvchi
T kronshteyn; 12-quvurlar; 13-portal

yo'naltiruvchisi; 14-portal ramasi.




shuning uchun takomillashtirilib M136 modeldagi jihoz ishlab chiqarilgan.
Bu jihoz go*shimcha ravishda pol sathiga 0" matiladigan tebranuvchi forsunkalar
bilan qurollangan, uning ishlab chiqarish qobiliyati avtomobilning turiga
garab 25-60 awt./soat ni, suv sarfi 200-500 l/avt. ni, suv bosimi 2MPa ni
tashkil qgiladi. Tirkama bilan ishlovchi avtomobillar va o'zito" kgichlar uchun
harakatlanuvchi portaili zarrachali yuvish jihozlan ishlatiladi, ular birdaniga
sirtqi va tag tomonidan yuvish ishlarini bajaradi (25-rasm).

Zarrachali yuvish jihozlarining afzallik tomonlari tuzilishining oddiyligi,
kam metall sig'imliligi va hammabopliligidadir. Kamchiligi ko'p suv sarf
qilishi va yengil avtomobillar va avtobuslami sifatli yuvmasligidadir.

Chotkali yuvish jihozlari ishchi organining tuzilishi bo’yicha —
harakatlanuvchi (yuvilayotgan avtomobilning sirti bo'yicha bo’ylama
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26-rasm. Yengil avtomobillar uchun harakatlanuvchi cho'tkali yuvish fihozi:

1-buyrugq tekshiruvchi; 2-portol roliklarini harakatga keltiruvchi dvigatel; 3,4.7-suv,
aralashma va shampun sepuvchi forsunkali gorizantal yo'naftiruvchi; 6-shampunii bak; 8-
Jirma emblemesi; 9- sintetik yuvish aralashmasi baki; 10-aylanuvchi havopurkagich; 11-
yuvish aralashmasini targatuvchi forsunka; 12-buraluvchi kronshteyn; 13-vertikal cho'tkani
harakatlantiruvchi dvigatel; 14-elektro‘tkazgich; 15- gorizontal shetkani harakatlantiruvchi
dvigatel; 16-avtomobilni gquritish shamollaigichi; 17,21-yaltiratgich bakiari; 18-
forsunkalarning og'ish buchagini sozlovchi moslama; 19-echiladigan cho'tkaushlagishlar;
20-chap tomon cho'tkasi; 22-gorizontal cho'tka posongisi; 23-g'jidirak disklarini yuvish
moslamasi; 24-relsli yo'l.
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harakatlanadi, bunda avtomobil qo'zg'almay joyida turadi) va qo’zg almas
{bunda avtomobilning 0" zi yoki u konveyer yordamida harakatlanadi) bo lishi
mumkin. Harakatlanuvchi jihozlar (26-rasm) arkadan iborat bo'lib, u
yuvish postiga to'shalgan relsli yo'Ida elektr yuritma yordamida harakatlanadi.
Portalga elektr uzatmali 2 ta vertikal va | ta gorizontal cho'tka, purkagich
(yuzani quritish uchun) o'matilgan.

Avtomobilni yuvish portalning 1 yoki 2 martadagi (ikki tomonga)
harakatida bajariladi. Yengil avtomobillarni bu jihoziar yordamida yuvish
uchun 5-6 daqiqa sarflanadi, shuning uchun bu jihozlardan uncha katta
bo'lmagan TXKS lari va ATK larda keng ko'lamda foydalaniladi.

Katta ATK larda yengil avtomobillami avtomatik ravishda yuvish uchun
mehnat unumdorligi 60 avt./s bo'Igan cho'tkali M 130 rusumdagi jihozlardan
foydalaniladi, Bundan tashqari, M 130 yuvish jihozi, M131 g"ildirak disklarini
yuvish jihozi va M132 quritish moslamasi bilan qurollangan, mehnat
unumdorligi 60-90 avt./s ni tashkil etgan M133 rusumdagi avtomobillarni
yuvish oqimli qatoridan foydalaniladi.

Bundan tashqari, avtobuslar sirtini yuvish uchun cho"tkati yuvish jihozlari
(M123 va MI128) va «KamAZ», «MAZ», «Shkoda» avtopoyezdlarini va
avtomobillarni yuvish uchun zarrachali-cho'tkali yuvish jihoztari (M127)
ishlab chiqariladi. Ulardan birinchisi 5 ta harakatlanuvchi cho’tkadan tashkil
topgan bo'lib, ishlab chiqarish qobiliyati 60 avt./s, ikkinchisi 7 ta cho'tkali
bo'lib, ishlab chiqarish gobiliyati 80-120 avt./s ga teng. Moy goldiglari va
smolalar bilan kirlangan detal va birikmalarni yuvish uchun M316 va M317
yuvish mashinalaridan foydalaniladi. Ular qo'zg’almas bo'lib, ifloslangan
detal va birikmalarni yuvadigan kameralari mavjud. Detaltarni yuvish
forsunkalari bilan qurollangan aylanuvchi kollektorlar yordamida ishqorli
eritmalami purkash yo'li bilan amalga oshiriladi. Yuvish vagti 10-15 daqiqa,
qattiq kirlangan bu lsa 20-30 daqiqa. Moslamaning tag qismida yuvish
aralashmasi uchun bak, so'rish moslamasi va aralashmani tozalash tutri
joylashgan. Moslamaning ichki qismi shamollatib turiladi.

Avtomobillarni yuvishdagi yordamchi jihozlar. Yuvish joylaridan
chigayotgan suv kanalizasiya tizimini, suv havzalarini va atrof-mubhitni
ifloslamasligi uchun loy tindirgich va moybenzintutgichlardan foydalaniladi.
Loytindirgichning oddiy turi 27-rasmda ko' rsatilgan. Avtomobillarni yuvish
posti (3) orqali suv maxsus idishga (2) oqib tushadi. Qattiq og'ir
zarrachalar loytindirgichga tushib, tezligini yo'qotadi va tindirgich tubida
to‘planadi. Tozalangan suv quvur (5) orqali moybenzintutgichga (8)
oqib keladi.

Suv loytindirgichdan quvur (1) orqali (27-rasm) qalpoq (2) ostiga
quyilib qudugni (3) to'ldiradi (bu suv to'kkichning (4) yuqori girrasigacha
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suv to'lguncha amalga oshiriladi). Suv loytindirgichdan suv toshib chiggandan
so'ng, quvur (5) orqali ogova suv (kanalizasiya) tarmog'iga oqib tushadi.
Yuvish natijasida ifloslangan suv tarkibidagi yonilg'i va moy mahsulotlari
maxsus «Moybenzentutgich» (28-rasm) qurulmasida tozalanadi. Bunda moy
va benzinning solishtirma og"irligi (aralashma uchun o'rtacha 0,85) kichik
bo'lgani uchun qopqogning ustki gismiga to'planit, quduqdagi suv sathidan
toshib chiqadi. Qopqoq kallagida to'plangan moy va benzin aralashmasi,
quvur (6) orgali idishga (7) quyiladi. Loytindirgichda to’planadigan loyqani
vaqti-vaqti bilan tozalab turish uchun diafragmali nasosdan foydalaniladi.
Bu loyni haydovchi nasos injektorli yoki pnevmatik turda bo'lishi mumkin.
Loytindirgichda to' plangan loyqa siqilgan havo yordamida tozalab tashlanadi.
Loytindirgich (2) tubida to"plangan loyqga elektromexanik uzatmali qopgoq
(9) ochilib sig'imga (7) tushadi. Shundan so’ng, qopqoq berkilib, quvur
(1) orqali (suyuq loyqa hosil qilish uchun) idishga suv beriladi. So'ngra
quvur (8) orgali 0,4MPa dan kam bo'lmagan bosim bilan sigilgan havo
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yuboriladi. [dishda to'plangan loy, quvurdan (4) (& 150 mm) bunkerga
(avtomashinaga yuklab, jo'natish uchun) tushiriladi.

Bunday qurilma chiqindi suvini sifatli tozalashni ta’ minlamaydi va o' matish
uchun katta maydon talab qgiladi. Shuning uchun bundan samaraliroq
hisoblangan «KRISTALL» qurilmasidan foydalaniladi.

Agar ATK markazlashgan tartibda suv manbai bilan ta‘'minlanmagan
bo'lsa va tashgi muhitni muhofaza qilish magsadida avtomobil yuvishdan
chigqan suv tozalanib, undan qayta foydalanish mumkin. Buning uchun
suv oqib tushadigan havzalarga, idishlarga, tozalash qurilmasi o’ rnatiladi.
Avtomobillami yuvishda qaytadan foydalanadigan (zarrachalardan tozalangan)
suv kimyoviy usulda (loygatib, to’zitib) tozalanadi.

Bu qurilma asosan aralashmagan zarrachalami, qumilar va neft mahsulotlarini
(tartib bilan filtrlab) tozalashga asoslangan. Qurilma filtdash jarayonini tebranuvchi
filtr hisobiga bajaradi. Tozalash qurilmalarini ixcham joylashgan hamda ish
unumi bo'yicha turli xilda mavjud bo'lgan «KRISTALL» (29-rasm)
qurilmasining asosiy afzalligi tubdagi chiqindi suvini sifatli tozalashidir.

Qurilmada ifloslangan oqindi suv yuvish postidan rezurvuarga (1) oqib
tushadi. Suv sathi me'yoriga yetganda, ko'rsatkich (datchik) ishiaydi va
nasosni (2) ishlatadi, so"ngra quvur orgali vibrofiltrga (3) suv kela boshlaydi.
Suv filtrlangandan so'ng u neft mahsulotiaridan qayta tozalash blokiga ogib
tushadi: avval dag'al tozalash kamerasiga (7) va undan keyin toza suvni
to"plovchiga (6). Qum va boshaqa iflosliklar, vibrofiltrning konus gismida (4)
to ' planadi va bular vaqti-vaqti bilan tozalab turiladi. Neft qoldiglari kameradan
(5) to'plovchiga (8) o'zi oqib tushadi va u yerdan patrubka (9) orqali
qurilmaga yoqib-kuydirib yuborish uchun to'planadi. Patrubka (10) suv va
quygani to"kib yuborish uchun xizmat qiladi. Toza suv sathi ma’lum darajasiga
ko tarilgandan so'ng, ko'matkich (datchik) yordamida nasos (11) ishlab,

29-rasm. Suvdan qayta foydalanishda ishlatiladigan «KRISTALL» qurilmasi shakli
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gayta foydalaniladigan suvni yuvish postiga yetkazib beradi. «<KRISTALL»
qurilmasining ish unumi rusumiga qarab 10 dan 120 m’ gacha bo’ladi,
filtrlangandan so'ng suvning iflosligi quyidagicha: qoldiq zarrachalar — 7-
10 mg/l, neft mahsulotlari — 3-5 mg/l.

Diagnoz qo‘yish jihodari avtomobilni to’liq yoki uning alohida birikma
va tizimlariga diagnoz qo'yish uchun mo'ljallangan. Avtomobillar texnik
holati harakat xavisizligini ta' minlash, tashqi muhitga ta'sir, tortish-igtisodiy
tavsiflar bilan baholanadi.

GOST25478-82 ga muvofiq tormoz xususiyatini tekshirish avtomobillar
harakatlanish yo'li bilan va jihozlar yordamida bajarilishi mumkin (30-
rasm). Avtomobillarning harakatlanishida tormoz tizimini tekshirish uchun
to'liq yuklangan avtomobil tekis asfalt goplangan yo'lda 40 km/soat tezlikda
harakatlanadi va birdaniga tormozlanadi. Bu vaqtda tormoz yo'li va sekinlanish
anigqlanib me yoriy ko'rsatkichlar bilan taqqoslanadi. Qo'l tormozini
tekshirish uchun avtomobil belgilangan qiyalikka go yilib, uning 0'z-0'zidan
harakatlanib ketishi tekshiriladi: bu to'liq vazndagi avtomobillar uchun
16%, yuklangan yengil avtomobillar va avtobuslar uchun 23%, yuklangan
yuk avtomobillari va avtopoyezdlari uchun 31% ni tashkil etadi. Avtomobillar
harakatlanish davridagi tormoz tizimini tekshirish deselerometr (sekinlanishni
aniglovchi asbob) yordamida yoki oddiy nazorat yo'li balan bajariladi. Bu
usul juda noaniq bo'lib, hozirgi vaqtda tormoz tizimini jihozlar yordamida
tekshinish keng tarqalmoqda. Bu jihozlar (31-rasnmt) maydonchali va rolikli
(32-rasm) bo'lishi mumkin.

Rolikli jihozlar kuchlar orqali ishlovchi va inersiyali turlarga bo'linadi.

+ usulda avtomobil 6-12 km/soat tezlikda harakat qilib, uning g'ildiraklari
(4, maydoncha (1) ustiga chiggach birdaniga tormoz beriladi. Agar tormoz

Tormozni tekshirish usuliari
I

1 1
r Yo'ldagi sinashlar J ' Jihoz yordaminda sinash]
1
| ]
[ Maydonchali jihozlarda [ Rolikli jihozlarda
|

| L
ﬁnersiya turidagi jihozlarda] Kuch orqali ishlovchi jihozlarda]

30-rasm. Avtomobillarning tormoz tizimini tekshirish usullari
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nosoz bo'lsa, avtomobil g'ildiraklari uning ustidan yurib o’tib ketadi.
maydoncha esa harakatlanmaydi. Agarda tormoz soz bo'lib samarali ishlasa,
g'ildiraklar aylanishdan to'xtaydi, natijada avtomobilning inersiva kuchi,
jihozning surilish miqdori prujinalar orqali tulig chegaralanmagan
maydonchalarini (1) harakatga keltiradi. Maydonchalaming datchiklar orqali
qabul gilingan roliklar (3) ustidagi harakati boshqarish pultidagi o’ ichash
asboblarida qayd qilinadi. Bu jihozlaming afzalliklari — oddiyligi, tezkorligi,
kam metall va quvvat sig’ imligidadir. Kamchiligi esa g’ ildiraklarning maydoncha
bilan ilashish koeffitsiyenti bir xilda emasligidadir (g'ildirak iflos bo'lishi,
ho'l bo’lishi va h.k.}), shuning uchun ham bu jihozlar kamroq ishlab
chiqariladi.

Yugqorida keltirilgan kamchiliklar rolikli jihozlarda kuzatilmaydi, shuning
uchun ular butun dunyoga tarqalgan. Ular bir-biri bilan zanjirli uzatma
yordamida biriktirilgan 2 ta bir juftli barabandan iborat. O chirilganda
elektromagnit muftalari orqali mustaqil dinamik tizimni tashkil giluvchi
barabanlarga aylanma harakat, 55-90 kvt. quvvatga ega bo ' Igan elektrodvigateidan
reduktor yordamida yetkazib beriladi. Rolikli tormoz jihozlarining afzailiklari,
ular ko'rsatkichlarining aniq va raddiatsiz (g'iidirak va roliklar orasidagi
ilashish koeffisiyentini o'zgarmasligi sababli) aniglashidadir. Kamchiligi esa
uning yugori og'irlikka egaligidadir,

Hozirgi vaqtda kuchlar orqali ishlaydigan tormoz jihozlari keng
tarqalmoqda, ularning prinsipial shakli 33-rasmda keltirilgan. Ularning
tuzilishi inersiyali jihozga o'xshash bo'lib, fagatgina har bir juft rolik alohida
reduktor orqali 4-13 kvt. quvvatga ega bo'Igan elektrodvigatellar bilan harakatga

32-rasm. Rolikli inersion tormoz
Jihotlarining shakli:

I-maxovik; 2-jihoz barabanlari; 3-
zanjirli uzatma; 4-elektromagnitli mufia; 5-
reduktor; G-elektrodvigatel.

31-rasm. Tormozlarni
tekshirishni maydonchali
Jihazining shakli

_
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keltiriladi. Bu jihozlaming afzalliklar roliklaming aylanish tezligini kamligi
va ko 'rsatkichning aniqgligidadir, kamchiligi esa og'irligida.

Takomillashtirilgan kuchlar orqali tortish xususiyatlarini tekshiruvchi
stendlar ko'p tarqalgan bo’lib, ular quvvat ko' rsatkichlari bilan bir gatorda
avtomobilning yoqilg i-iqtisodiy ko' rsatkichlarini ham aniglashga imkon
beradi. Bu jihozlar 2 ta barabandan (33-rasm) bitta yoki ikkita bir juft
barabandan tuzilgan, ulardan biri yuklovchi gurilmaga ulangan bo'ladi. Hozirgi
vaqtda yuklovchi qurilmaning gidravlik va induksion tormozli turlari keng
tarqalgan.

Bu jihoz yordamida tezlik, g ildirakdagi quvvat (yetaklovchi g’ ildiraklardagi
tortish kuchi), tezlanish va salt yurish ko'rsatkichlari, har xil yuklanish va
tezliklarda yonilg'ining sarfi aniglanadi.

Yuqorida tilga olingan xorijiy mamlakatlarda ishlab chigarilayotgan
jihozlarning bir necha turi 34- va 35-rasmlarda keéltirilgan.

Chigindi gazlar zaharliligini aniglashda karbyuratorli avtomobillar uchun
gazoanalizatorlar va dizel dvigatellari uchun dimomerlar ishlatiladi.
Gazoanalizatorlar alohida yoki motor-testorlar bilan birgalikda ishlab
chiqariladi. Hozirgi vaqtda infraqizil va katalitik turdagi gazoanalizatorlar
ishlatiladi. Birinchi turdagi gaz tekshirgichning ishlashi uzun to'lginli infraqizil
nurlarning gaz komponentlarini yutishiga asoslangan. GAI-2 (MDH) va
INFRALIT (Germaniya) gazoanalizatorlari shular jumlasidandir. Ikkinchi
turdagi gazoanalizatorlarining ishiashi elektr mosti yordamida chigindi gazlar
tarkihidagi uglerod oksidini yondirishga va natijada haroratning oshishini
aniglashga asoslangan. AST (Polsha), Elkon-SI05A (Vengriya) va K-456

DH) rusumlari shular jumlasidandir. Dizel dvigatellarida chiqindi

33-rasm. Kuchlar orqali ishlovchi rolikli tormoz jihozi shakli:
1-rama; 2-rolik; 3-zanjirli uzatma; 4-val; S-motor-reduktor; 6-yordamchi rolik;
7-avtomobil g ildiragi; 8-bosim datchigi.
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gazlaming tutash darajasi dimomerlar yordamida baholanadi va ular chiqindi
gaziar tomonidan yorug'lik ogimini yutishi asosida ishlaydi. Bulardan tashqari,
rivojlangan davlatlarda ishlab chiqarilayotgan, chiqindi gazlar tarkibidagi
zaharli moddalami aniglovchi jihozlar 36- va 37-rasmlarda ketirilgan.

Diagnostikalash jihozlarining asosiy gismi avtomobilning alohida birikma
va tizimlari (o't oldirish, ta'minot, elektr jihozlari tizimlari, dvigatelning
silindr-porshen guruhi va klapan mexanizmi, rul boshqarmasi, oldingi
ko* prik va g'ildirak burchaklarini o' matish) uchun mo'ljallangan. O't oldirish
tizimini tekshirish uchun motor-testorlar (38-rasm) ishiatiladi.

36-rasm. DO-1 rusumli dizel
dvigatellarning chigindi gadarni tezor
nazoras etish munoichash asbobi (gaz
oqimini yoritish usulida ishlaydi,
kuchlanishi 12 va 220 v yoki 24 va
220v, tashqi o'lchamlari: detektor
555x310x255 mm/3,2 kg, olchagich
200x190x150 mm/2,1 kg).

37-rasm. Aviotest-01.04 rusumli
gawanalizator-tutuno Ichagich (SO,
SN, ayl/dag., tutash darajasini—
olchaydi; 0-10% SO, 0-5000 ppm CH,
0-10000 apl/daq., 0-10 ' / 0-100%
natash darajasi. Flekar iste'moli 12 i 220
V. Tashgi olchamlari 29098300 mm.
Massast 43 kg).
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Uning tarkibida elektr zanjiridagi kuchlanish o' zgarishini baholovchi
boshqarish pulti (8) bilan birgalikda ossillograf (5) va boshga asboblar (voltmetr
(9), taxometr (6), vakkummetr (7), gazoanalizator (10), o't oldirish va
kontaktning yopiq holati burchagini ko' rsatuvchi ko' rsatkich (11) to’plami
kiradi. Undan tashgani, o't oldirish burchagini aniglovchi stroboskopik pistolet-
lampa (12) ham mavjud. Har qanday turdagi motor-testor datchikiar (1, 4)
yordamida o't oldirish tizimiga ulanadi, ulaming ikkitasi yugori va ikkitasi past
kuchlanishga ega bo'ladi. Birinchi datchik (past kuchlanishli) o't oldirish
tizimining birlamchi zanjiriga, ya'ni yugor kuchlanishli g"altakning birlamchi
klemmasiga yoki uzgich-tagsimlagichdagi kondensator klemmasiga ulanadi.
Ikkinchi datchik (yugori kuchlanishli) ikkilamchi zanjirga, ko' pgina hollarda
tagsimiagichning yuqori kuchianishii simidan oldin utanadi. Uchinchi datchik
(past kuchlanishli) avtomobilning korpusiga, to'rtinchi datchik (yuqori
kuchlanishli) esa birinchi silindrdagi o't oldirish shamiga ulanadi.

Avvalgi uchta datchiklar birlamichi va ikkilamchi zanjirdagi kuchlanishlar
tavsifini olishni, to rtinchisi esa birinchi silindming o't oldirish shamidagi
signalni sinxronlashni ta"minlaydi. Sinxronlash asosan ossillografda hosil
bo'igan shakllarni tagqoslash bilan amalga oshiriladi va silindrlarning
yarogsizini aniglash imkonini beradi. Shu bilan birga stroboskop lampa ham
to'rtta datchik yordamida ishlab, [-silindming yondirish shamida uchqun
hosil bo'lishi vaqtini ko'rsatadi.

Motor-testor ossillograf yordamida aniglangan ko' rsatkichlarni me'yoriy

silogrammalar bilan tagqoslash orgali o zgaruvchan tok generatori,
kondensator va o't oldirish g aitagining birlamchi sim chulg'ami holati,
tagsimlagich kontaktlari orasidagi tirgish va uning holatini, o't oldirish
shamlaridagi kuchlanish va o't oldirish g'altagining ishlash qobiliyatini
aniglab beradi. Hozirgi vagtda motor-testorlarning ikkinchi avlodi bo'lgan
mikroprotsessorli tizimga asoslangan avtotestorlardan keng foydalanish
diagnostika jarayonini to"liq avtomatlashtirish imkonini beradi. Bunday motor-
testorlardan biri 39-rasmda ketirilgan.

38-rasm. Motor-testor shakli
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Ot oldirish tizimini djagnostikalashda quyidagi 40-rasmda keltirilgan
stroboskoplardan ham foydalaniladi. U boshlang’ich o't oldirish ilgarilatish
burchagini, markazdan gochma va vakuum sozlagichlarning ishlashini,
aylanishlar sonini va uzgich-tagsimlagich kontaktining ochilib turish
burchagini o' lchaydi.

Yoritish tizimini diagnostikalashda, eng asosiysi faralarning o’ rnatilish
burchagini tekshirish hisoblanadi. GOST25478-82 talabiga asosan faralamni
tekshiruvchi diagnostikalash jihozlari faraning yoritish kuchi va yorug'lik
ogimining yo'nalishini nazorat gilishni ta minlashi zarur. Asbobning
tuzilishint ixchamlashtirish magsadida bu jihozlar optik kameralardan
tayyorianadi.

Hozirgi vaqtda zamonaviy avtomobillarda simmetrik (amerikacha) va
asimmetrik (evropacha) tizimli faralar go'Hanilmoqdi. Ulaming bir-biridan
farqi 41-rasmda keltirilgan bo'lib, asimmetrik tizimli faralarda yon tomondagi
ckran hisobiga chap tomondagi yorug'lik ogimini lampaga gayta yo’ naltirish
bilan vorug'lik ogimini kuchaytiradi hamda yorug'lik nurini garama-qarshi
kelayotgan avtomobil haydovchisi ko' ziga tushishining oldini oladi. Simmetrik
tizimli faralarda yorug'lik egimini tekshirish, uzogni ko'rsatuvchi chirogni
yoqqanda ekranda hosil bo'lgan ellipssimon yorug'lik izining joylashishint
nazorat gilish bilan amalga oshiriladi. Yorug'lik izining markazi ekrandagi

39-rasm. KAD-400-rusumli dvigatellarni kompyuterli diagnostikalash
kompleksi

(KAD-400 ning tarkibiga personal kompyuter, motortestor, skaner MT-
2F, ossillograf MO-2 va generator GS-1 kiradi. MT-2E kompyuter skaneri
«VAZ», «GAZ» va «UAZ» aviomobillarining elektron boshqgarish bloki tizimini
nazorat etish uchun mo’ljallangan)

40-rasm. DA-3100 benzinda

ishlovchi dvigatellarning o't oldirish
tizimini nazorat giluvchi ragamli

stroboskop.
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tik va yotiq chiziglarning kesishish markazida bo'lishi kerak. Asimmetrik
tizimli faralarda esa yorug'lik ogimi yaqin chiroqni yoqqanda tekshiriladi. Bu
holda yorug'lik ogimi (5) bir yerga to'planmaydi, shuning uchun asbobning
ekranida (6) yorug'lik izi emas, balki yorug'likning bir tekis targalishi
kuzatiladi. Bu vaqtda ekranda yoritilgan va soyalashgan yuzalarning chegarasi
(7) aniq ko'rinadi. Bu chegara ekrandagi etalon chegarasi (8) bilan
taqqoslanadi, agar izlar chegarasi bir xil bo'lmasa, yoritgichni sozlash
zarur bo'ladi.

Ta'minot tizimini diagnostikalash ashoblari karbyurator va dizel dvigatellari
uchun mo 'fjallangan bo'ladi. Karbyuratoriarmi tekshirish uchun 489A
modelidagi moslamalardan foydalaniladi, u karbyuratorning avtomobilda ishlash
jarayonini namoyon gqiladi va Kiritish quvuro’tkazgichlarida aerodinamik
qarshilikni aniqlaydi. Yonilg'i nasosini tekshirish avtomobilning o'zida 527B
yoki K436 modelli jihozlar yordamida amalga oshiriladi. Jihozlar eng yuqori
bosim klapanlarining o'rindig'iga zich o'tirishini va birikmaning zichligini
aniglaydi.

Dizel yoqilg'i apparatlarini tekshirish uchun K261 modelli maxsus
analizator yoki SDTA-1 va SDTA-2 turkumidagi jihozdan foydalaniladi. Bu
jihozlar dvigatel tirsakli valining va yonilg'i nasosi kutachokli valining aylanishlar
chastotasini hamda sepilayotgan yonilg'i ko' rsatkichlarini aniqlashga imkon
beradi.

Eng asosiy asboblardan biri yonilg'i sarfini aniglash asbobi hisoblanadi.
lozirgt vaqtda avtomobil transportida 3 xil turdagi yonilg®i sarfini
tukshirgichlardan foydalaniladi. Ular hajmiy, og'irlikli va retometrik turlarga
bo'linadi. Hajmiy va og'irlikli asboblarda belgilangan hajmdagi yonilg'ini vaqt
yoki yurish oralig'ida sarflash hamda yo'lga yoki vaqtga nisbatan sarfni
hisoblashdan iborat. Uchinchi turdagi satf aniglagich asboblar uzluksiz ishlovchi
bo'lib ular har qanday vaqtda yonilg'i sarfini ko'rsatib turadi.

O’ zining oddiyligi tufayli karbyuratorli avtomobiltarda hajmiy yonilg'i

a) b) \
41-rasm. @ 4 @ \

Simmetrik (a) va 3 A
asimmetrik  (b) b}
yoritgichlarni | 6 -
tekshirish va sodash A 3

shakli ’// % ol e
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sarf aniglagichlan keng ko'lamda ishlatilib kelinmoqda, 42-rasmda xuddi
shunday asbobning prinsipial shakli keltiriigan.

U kengaytirish bachogi (1), yonilg'ini ulash va o’chirish uchun uch
tomonlamali kran (2), yonilg'i hajmlarini nazorat chizigchalari (4) bilan
belgilangan o'lchash kolbasidan (3) tuzilgan. Yonilg'i yonilg'i nasosidan
kengaytirish bachogiga uch yo'nalishli kran orqali tushib karbyurator tomon
harakatlanadi. Yonilg'ini tekshirish vaqtida avtomobilning belgilangan tezligi
va yuklanishi vaqtida uch yo ‘nalishli kran orqali benzin karbyuratorga o'ichash
kolbasidan kela boshlaydi. O'Ichash kolbasi fotoelementlar bilan chegaralangan
bo'lib, yonilg'i tepa chegaradan pastga tusha boshlagach hisoblagich yoki
sekundomer yoqiladi, yonilg'i pastki chegara chizig'idan o tgach, hisoblagich
yoki sekundomer o'chadi. O lchash kolbasidagi belgilangan miqdor
yonilg"ining gancha vaqtga yoki yo' Iga yetganligi aniglanadi. Hisoblash jadvallariga
muvofiq aniglangan ko'rsatkich bo’yicha avtomobilning chizigli yonilg'i
sarfi aniglanadi.

Og'irlik o'Ichovli sarf” aniqlagichning ishlash jarayoni xuddi yugoridagi
kabi bo'lib, faqatgina o' Ichash kolbasi o' miga tarozida turuvchi sig'im ishlatiladi.

Mikroelektronika va avtomatikaning eng oxirgi yutuglaridan hisoblangan
uzluksiz sarf aniglagichlar texnologik jihatdan juda qulay va bulami ishiab
chiqarish xorijiy davlatlarda va bizda endigina tarqalmoqda. Bu sarf
aniglagichlar avtomobilning o°ziga o'rnatilishi va ulardan olinayotgan
ma ' lumotlarni jihozlarda bevosita ko rish, yonilg i sarfini aniglashda qolaylik
to'g diradi.

Silindr-porshen guruhining va klapan mexanizmining holati sigish takti
oxiridagi bosim (kompressiya) orqali aniqlanadi. Tekshiruv har bir silindr
uchun karbyuratorli avtomobillarda 1 MPa gacha shkalasi bo’lgan, dizel
dvigatellarida esa 6 MPa gacha shkalasi bo'lgan kompressometrlarda bajariladi
(43-rasm).

Sigish takti oxiridagi bosim yoki kompressiya dvigatel 70-80°C gacha
qizdirilgach aniglanadi. Kompressometrning rezinkali konussimon kallagini
yondirish shami teshigiga o' matib starter yordamida tirsakli val aylantiriladi va
jihozning ko' rsatkichi hisoblanadi. Dizel dvigatellaridagi kompressor 80°C

42-rasm. Hajmiy turdagi yonilg'i
sarfini aniglagichning shakli:

1-kengaytirish bachogi; 2-uch
tomonlamali kran; 3-0'lchash kolbausi;
4-yonilg®i  hajmlarini nazora:
chizigchalari




haroratda 450-550 ayl./daqiqa tezlikda salt yurishda har bir sutndr uchun
aniqlanadi. Kompressometr tekshirilayotgan silindming forsunkasi o' riga

qo 'viladi.

Silindrlaming unumli ishlashini K484 jthozi yordamida aniqlash mumkin,
uning ishlashi silindr o’chirilganda dvigatel tirsakli vali aylanishlar sonining
kamayishini o'lchashga asoslangan. Agar silindr o'chirilganda aylanishlar
soni o' zgarmasa, bu holat silindr ishlamayotganligini ko' rsatadi. K272 asbobi
(44-rasm) yordamida silindrga yuborilgan siqilgan havoning sarfi aniglanadi.

43-rasm. Manometrli(a)
va o0'zi yozuvchi (b}
kompressometrlar

U juda oddiy va tezkor bo'lib, ko' rsatkichlar yor-
damida silindr va porshen halqalarining yediril-
ganligi, klapanlarning kuyganligi va nozichligi,
klapan prujinalarining sinishi, porshen halqa-
larining sinishi, blok kallagi tiginining kuygan-
ligini aniglash mumkin.

Nugsonlarning mavjudligi sigilgan havoning
silindrdagi sarfiga qarab aniglanadi. Bunda sigilgan
havo qizdirilgan dvigatelga reduktor (3) va shtutser
(10) orqali mufta yordamida ulangan shlangadan
yuboriladi. Yuqorida ko'rsatilgan nugsonlardan
birining bo' lishi silindr va o' tkazgich (4) orasidagi
havo bosimining pasayishiga olib keladi hamda uni
monometr (5) ko'rsatadi. Sigilgan havo sarfini
aniglashda porshen yugor o'lik nugtada bo'lishi
kerak. Olingan ma'lumotlar me yoriylari bilan

taqqoslanadi.

Rul boshqarmalari

umuman K187 turidagi
asboblarda aniglanadi. U
umumiy lyuftni (rul
chambaragi burilish bur-
chagi bo’yicha) hamda
umumiy ishqalanish
kuchini aniqlashga imkon
beradi. Buning uchun esa

44-rasm. Dvigatel silindrlarining porshen ustki
qatlami Zichligini tekshirish jihogining prinsipial shakli:

1-tez yechiluvchi mufta; 2-kirituvchi shtutser; 3-
reduktor; 4-kalibrlangan o’tkazgich; S-manometr; 6-
sianometr strelkasi dempferi; 7-sorlovchi vint; 8-
chigaruvchi shtutser; 9-ulovchi mufta; 10-maxsus
shtutser.

0

shinalar kontakt ishga-
lanishlarining olidini olish
uchun oldingi g'ildi-
raklar osib qo'yiladi va
maxsus dinamometr
yordamida rul cham-



baragini aylantirish kuchi o'lchanadi. Gidrokuchaytirgichlar bilan qurollangan
rul tizimlariga xizmat ko' rsatishda K465M modelli jihozlardan foydalaniladi.
Ular tizimning zichligini, gidravlik nasos bosimini va ishlab chiqarish
qobiliyatini aniglashga yordam beradi.

Yuk avtomobillari oldingi ko'prik shkvoren birikmasining holati T-1
modelli jihoz yordamida aniglanadi. Uning ishlash tartibi keyingi bo’limlarda
keltirilgan. G'ildiraklami o matish burchaklarini nazorat qituvchi jihozlaming
turlari juda ko'p.

Oldingi g 'ildiraklarni o"tuvchi platformali yoki reykali o' rnatish burchagini
aniglovchi jihozlar (45-rasm), avtomobil g'ildiraklari geometrik joylashuvini
ekspres diagnostikalash uchun mo’ljallangan. Agar g'ildirakning o' matish
burchaklari meyoriga mos kelmasa, shinalaming kontakt joyida yon tomondan
ta’sir etuvchi kuch hosil bo*ladi. U platforma yoki reykaga ta’sir qilib siljitishga
olib keladi. Bu ko' matkich o’Ichash moslamasida hisobga olinadi.

Aylanuvchi barabanli jihozlar avtomobil boshgaruvchi g'ildiragining
kontaktlarida yon tomondan ta'sir giluvchi kuchni aniglashga mo'ljatlangan.
Buning uchun avtomobil jihoz ustiga qoyiladi va uning barabanlari elektrodvigatel
yordamida aylantiriladi. Rul chambaragi yordamida har bir boshgaruvchi
g ildirakka ta’sir gilayotgan kuch asboblar yordamida tenglashtiriladi. Agar
ko' rsatkich me'yoridan farq gilsa o'matish burchaklari sozlanadi.

Statik ravishda g’ ildiraklami 0" matish burchaklarini nazorat giluvchi jihozlar
shkvoren o'qining bo'ylama va ko'ndalang og'ish burchagini, burilish
burchakiarining farqini va yaqinlashuv burchagini aniqglash uchun xizmat
qiladi. Buning uchun asbob avtomobil g'ildiragiga qotirilib suyugliklik posongi
(«shayton») «gorizont» holatiga keltiriladi (46-rasm, a). G'ildirakni o'ng va
chap tomonga burab, gqanday burchakka og'ishi aniqlanadi. Bu burchak
g'ildirakni o'matish burchagi kattaligini beradi. 46-rasm, b-da sterjenlarning
qisqarishi orqali g'ildiraklami o' matish burchagini aniqlash qurilmasining

45-rasm. Dinamik tartibda
g ddiraklarni o' rnatish burchagini
@ nazorat giluvchi jihodar:
a-o'tib ketiladigan platformali
jihoz shakli; b- o'tib ketiladigan
reykali jihoy shakli; c-aylanuvchi
barabanli jihoz shakli;
. 1-ko’ndalang harakatlanuvchi
platforma; 2-ko'ndalang haroket-
E lanuvchi reyka; 3-etaklovchi
baraban; 4-0°q bo’ylab harakui-
lanuvchi yetaklanuvchi baraban.
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46-rasm. Gildiraklami
statik tarzda nazorat gilish
anfjomlari: 1-shaytonli
asbob; 2-yo'nalti-ruvchili
o'lchash kallagi; 3-o'lchash
sterfenlari; 4-g'ildirakka
qoti-riluvchi tayanch disk;
S-proyektor; 5-o’lchash
shkalasi bo'lgan nur
targatish manbai; 6-
ko'zguli nur qaytaruvchi

shakli keltirilgan. Bu turdagi K622 jihozi yengil
avtomobillarga mo'ljallangan bo’lib, uni yuk
avtomobillari uchun ham takomillashtirish
mumKkir.

Yorug'lik shu'lasi bo'yicha aniqglashda
avtomobillar g ildiragiga ingichka yorug' lik yoki
lazer nuri jo'natuvchi proyektor o'matiladi
(46-rasm, c).

G'ildirakning joylashishi shkala bo'yicha
o' zgartirilib, uning o'rnatish burchaklari
ketma-ket aniglanadi. Bu turdagi jihozlarga
yengil avtomobillari uchun K111, yuk
avtomobillari uchun K621 jihozlari misol bo*la
oladi. Qaytariluvchi nur bo'yicha aniglashda,
avtomobil g'ildiragiga uch qirrali nur qaytargich
oynak qotiritadi. Bunda markaziy oynak
g'ildirakning tebranish tekisligiga parallel
bo'lishi kerak, oynakka vizer simvolli nur
yuboriladi (46-rasm, d).

G’ildiraklar holatini o'zgartira borib uni
vizer holatiga solishtirish yo'li bilan ulaming
o' matilish burchaklari aniglanadi. Bu turdagi
jthozlar (1119M modeli) ATKlarda juda ko'p
targalgan, chunki ular ishonchli va unda ishlash
juda oddiy. Faqat yaqinlashuv burchagini
aniglash uchun maxsus teleskopik lineykadan
foydalaniladi, u juda oddiy bo'lib hamma
avtomobillar uchun mo'ljallangan. Bu
lineykadan yuqorida gayd qilingan jihozlar
bo'imagan taqdirda foydalanish mumkin,
chunki uning aniqlik darajasi qo'zg'almas
jihozlarga qaraganda 2-4 barobar past bo'lib
zamonaviy avtomobillar uchun yetarli darajada
emas.

Moylash-to'ldirish jihozlari. Bu jihozlar
yugori ishlab chiqarish qobiliyatiga ega bo'lgan
TXK postlaridagi qo'zg'almas va
qo'zg aluvchan turdarga bo’linadi. Moy yoki
suyuqlik tarqatish-so ' rish moslamasi yordamida
amalga oshirilib, elektr dvigatel yoki sigilgan
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havo yordamida ishlaydi. Ba'zi bir jihozlar
qo'l bilan boshqarilishi ham mumkin.
Ixtisoslashtirilgan moylash va to'ldirish
postlarida S101 rusumdagi moslamalar
amaliyotda ko'proq tarqalgan (47-rasm).
Moslama o'zi o'raluvchi 5 ta barabanli
shlangalardan, motor hamda transmissiya
moylarini tarqatish kallaklaridan iborat.

Moy va surkov moylari tarqatuvchi
shlangalarga bochka va sig”imlarga o' matilgan
pnevmatik nasoslar yordamida yetkazib
beriladi. Bo'shagan bochkalar yangisiga
almashtiriladi.

Suyuq moy tarqatishda bosim 0,8 MPa
gacha yetadi. Surkov moylarini yetkazib
berishda esa ishchi bosim 25-40 MPa ni tashkil
etadi,

Bosimning yuqori bo'lishiga sabab,
ishqalanib ishlovchi birikmalarda hosil
bo ladigan yedirilish mahsulotlarini yetkazib
beruvchi kanallarga tiqilib golishidadir, Ba'zi
hollarda qo'l bilan harakatlanuvchi moylash
jihozlaridan ham foydalaniladi. Rasmda
ko'msatilgan devorga qotiriluvchi moslama,
polga o' matiluvchi (S101-1 modeli) va shiftga
o' rnatiluvchi (8102 modeli) variantlarda ham ishlab chiqariladi.

Sanoatda bir moy turiga mo'ljallangan moy tarqatuvchi moslamalar ham
ishlab chiqariladi. Motor moyini targatishga mo'ljallangan moy tarqatish
kolonkasi (3155M1 rusumli} moy sarfini hisoblashi va kerak bo'lganda uni
isitib berishi ham mumkin,

367M4, 397A, 5228 va boshqa rusumlar moyni isitib bermaydi. Transmissiya
moyini targatish uchun 3119M, 3161 va boshqa turdagi moslamalar ishlab
chiqariladi. Ularda moyning sarfini hisobga oluvchi hisoblagichlar yo'q. Plastik
surkov moylari uchun 8321, 1127 va boshqga turdagi moy tarqatgichlar ishlab
chiqariladi. Ularning turlari va texnik tavsifi yuqorida keltirilgan.

Bu moslamalaring texnik tavsifi yuqoridagilardan unchalik farq gilmaydi,
fagatgina yetkazib beruvchi nasos va moy (surkov moyi) sig'imlarining tuzilishi
bilan farq qiladi. Gidravlik tormoz tizimini to'lg"izish, undagi havoni chigarish
va suyuqlikni almashtirish uchun 326 modelli moslamadan foydalaniladi. U
sig'imi 10 litr hajmdagi bakdan iborat bo'lib, tormoz suyuqligini 0,3 MPa

47-rasm.
Mexanizatsiyalashgan moy
tarqatish moslamasi
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bosim ostida shlang va rezbali shtutser orqali bosh silindrga yetkazib beradi. Bu
moslamada bir ishchi tormoz suyugligini almashtirish yoki tizimdagi havoni
chiqarishi mumkin,.

Avtomobilning tag qismiga zanglashga qarshi suyuq qoplamalar bilan
ishlov berish uchun 183M1 modelli harakatlanuvchi moslama ishlab
chiqariladi. Zanglashga garshi qoplamaning (qovushqogligi 70-150 mm? /s)
havo bilan aralashmasi avtomobilga 0,5-1,0 MPa bosim ostida aralashtirgich
orqali sepiladi. Hozirgi vagtda avtotransport korxonalarida avtokaralarga yoki
kichik avtomobillarga o' matilgan kichik hajmdagi moy, issiq suv, sigilgan
havo tarqatuvchi moslamalar keng targalmoqda. Mazkur moslamalarga kuchli
akkumulyator batareyalari ham joylashtirilgan bo'lib, ulardan qish vaqtida
avtomobillar usti ochiq holda saglanganda, agregat va mexanizmlarni to'1g " azish
hamda avtomobilni ishga tushirishni yengillashtirishda foydalaniladi.

a. 33024-rusumli
harakatlanuvchi motor va
transmissiya movlarini
tarqatish quritmasi. Sigimi
24 litr va sathni tekshirish
indikatoriga ega.

b. 46115-rusumli moyni
so’rib oluvchi vakuumli
qurilma. Sig*imi 115 litr.
Harakatlanuvchi 14 litr
sig'imga epa bo'lgan 10 kish
vannasiga va sathni tekshirish
indikatoriga ega.

¢. 30200- d. 42050-
rusumli motor va rusumli Standurt
transmissiya baklarga ishlatilgan
moylarini stan-dart moylarni yig ish
bochkalardan majmui. Majmuga

tarqatish qurilmasi. 60 litrli bochka,
Aravacha va balandligi 1300-
hisobla-gich 1800 mm ga

yordamida sozlanadigan 13
operatsiyalar litrli 10'kgich va
bajariladi. aravacha kiradi.

48-rasm. Moy tarqatish va yig'ish jihozlari.
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AVTOMOBILLARGA TEXNIK
XIZMAT KO 'RSATISH VA JORIY
TA'MIRLASH TEXNOLOGIYASI

DVIGATEL VA UNING TIZIMLARI

Dvigatelning ekspluatatsiyasi jarayonida detallarning tabily yeyilishlari,
to"satdan ishdan chigishi, ish qobiliyatini yo' qotishi natijasida silindr porshen
guruhi (SPG), krivoship shatun mexanizmi (KShM) vagaz tagsimlash
mexanizmi (GTM) hamda boshqa birikma va agregatlarda turli nosozliklar
paydo boladi.

SPG ning asosiy nosozliklariga silindrlarning, porshen halqalari va
arigchalarining, porshen bobishkasidagi devor va teshiklarning, shatun kallagi
vtulkalarining, tirsakli val bo'yinlaridagi vkladishlarning yeyilishi, porshen
halqalarini qurum bosib qolishi kiradi. Asosiy ishdan chiqishlarga esa porshen
halqalarining sinishi, silindr yuzasining yeyilishi, porshenning tiqilib golishi,
podshipniklarning erishi, silindr bloki va uning kallagida darzlar hosil
bo'lishi misol bo’la oladi.

KShM nosozligining alomatlariga dvigatel silindrlaridagi kompressiyaning
yo'qolishi va uning shovqin bilan ishlashi, ko'p migdorda gazlaming karterga
o'tib ketishi va moy quyish bo'g"zidan quyuq tutun chiqishi misol bo’ladi.

GTM ning asosiy nosozliklariga turtgich va vtulkalarining, klapan tarelkalari
va o'rindiqlarining, shesternyalarining, gaz tagsimlash vali tayanch
bo'yinlarining va kulachoklarining yeyilishi, klapan va koromisla orasidagi
tirgishning buzilishi kiradi. 1shdan chiqishlarga esa klapan prujinalari
elastikligining yo'qolishi va sinishi, gaz tagsimlash shesternyasining sinishi
va klapanlaming kuyishi misol bo'ladi.

Gaz tagsimlash mexanizmining shovgin bilan ishlashi, karbyuratordan
alanga chiqgishi va tutun so’ndirgichdan shovqin chigishi nosozik alomatlari
hisoblanadi.

KShM va GTM ga texnik xizmat ko'rsatish. Dvigatelning buzilishi va
unda hosil bo'luvchi nosozliklaming oldini olish magsadida avtotransport
korxonalarida kompleks profilaktik tadbirlar bajariladi. Bu ishlar
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diagnostikalash, KXK, 1-TXK, 2-TXK va MX davridagi dvigatel bo"yicha
mahkamiash, diagnostikalash, sozlash va mioylash hisoblanadi. Shu jumladan,
zamonaviy yengil avtomobillar uchun ham shu magsadda davriy servis
xizmat ko' rsatish ishlarini bajarishda yuqorida keltirilgan operatsiyalar bajariladi.
Xizmat ko'rsatish davrida asosiy e tibor mahkamlash va nazorat-sozlash
ishlariga qaratiladi.

Mahkamlash ishiarini bajarishdan magsad dvigatel birikmalarining
(dvigatelning rama tayanchiga, silindr kallagi va karterning silindrlar blokiga
va h.k.) germetikligini tekshirishdan iborat. Gaz va sovutish suyugligi chigib
ketmasligining oldini olish uchun silindr kallagini blokka mahkamlash
momenti tekshiriladi. Bu vazifa avtomobillarni ishlab chiqaruvchi zavod
ko' rsatmasiga binoan belgilangan ketma-ketlikda (49-rasm) hamda me yoriy
burash momentida dinamometrik kalitdan (16-rasm), avtochilangar asboblari
to'plamlaridan (17- va 18-rasmlar) foydalanilanib bajariladi. Cho'yan
kallaklar issiq holatda, alyumin kallaklar esa sovuq holatda mahkamlanadi.

KShM va GTM bo'yicha diagnostikalash ishlari. Amaliyot shuni
ko' rsatadiki dvigatel bo'yicha nosozliklar va buzilishlarning asosiy qismi
GTM va KShM zimmasiga tushadi hamda bajariladigan ish hajmining
yarmidan ortig'i shu nosozlik va buzilishlami bartaraf etishga sarflanadi.
Ko'rsatilgan mexanizmlarni diagnostikalash, ularning diagnostika
ko' msatkichlarini aniqglashdan iborat bo'lib, bu ishlar dvigatelni bo'laklarga
ajratmasdan turib bajariladi.

Porshenning yugori qismi zichligi boyicha diagnostikalash ishlari uning
kompressiyasini, karterga o°tuvchi gazlar miqdorini, moyning kamayishini,
kiritish taktidagi havoning siyrakligi, sigilgan havo silindrga yuborilganda
uning bosimi pasayishini aniglashdan iboratdir.

Dvigatel kompressiyasi boYyicha: bu ish akkumulyator batareyasi tirsakli
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49-rasm. KamAZ-740
(a), ZIL-130 (b) va Neksiya
(¢) dvigatel-larining silindr
kallaklari gaykalarini
mahkamlash ketma-ketligi




valni aylantira olish chastotasida silindrda hosil bo " Jadigan bosimni aniglashdan
iborat. Kompressiyani aniglash qizdirilgan dvigatelda va maxsus jihozlar
yordamida (43-rasm) bajariladi. Dvigatellarning turiga garab bu ko' rsatgich,
karbyuratorli dvigatellar uchun 0.44-12 MPa ni, dizel dvigatellari uchun
kami bilan 2 MPa ni tashkil qiladi. Kompressiya, kompressometr yoki
kompressograf yordamida, sham yoki forsunka o’rnidan aniglanadi (bu
ko'rsatkich me‘yordan 30-40 % dan kam bo'lmasligi kerak).

Moyning kamayishi boyicha: avtomobilni ekspluatatsiya qilish davrida
moy sathi me " yorigacha to'ldirish yo'li bilan aniglanadi. Moyning kamayishi
halqgalar yeyilishi va klapanlar zichligining buzilishi natijasida sodir bo"ladi.
Moy sathi me'yoridan kamayishi yoki ko'payishi dvigateldan chigadigan
gazlarning rangi o' zgarishiga olib keladi. Bu usulning kamchiligi shundan
iboratki, u avtomobil ekspulatasiyasi bilan bog'liq bo"lib, fagat halgalarning
yeyilishi bilangina emas, balki klapan vtulkalarining yeyilishi va zichlik
buzilishi oqibatida ham bo'lishi mumkin.

Gazlarming karterga o'tishi silindr-porshen guruhi (SPG) detallarining
yeyilishiga bog'liq bo'lib, ish jarayonida ko'payib boradi. Gazning hajmi,
diagnostikalash jihozi yordamida, yuklanish va eng katta burovchi momentda
aniglanadi. U gaz hisoblagichigi yordamida aniglanib, moy o'Ichash tayogchasi
o' rniga ulanadi va ma’ lum vaqt ichida karterga 0" tgan gaz miqdori aniglanadi.

Kiritish taktidagi havo siyrakiigi havo to'ldirish tezligiga, kompressiyaga,
havo tozalagich karshiligiga, klapanlaming egarida to'liq o' tirmasligiga va ish
jarayonining notekis borishiga bog'liq bo'ladi. Shuning uchun havoning
siyrakligi va uning doimiyligi dvigatel texnik holatini xarakterlaydi. Havoning
siyrakligi vakuummetr yordamida, kiritish kollektori orqali anilanadi. Dvigatel
mexanizmlari holatini aniglash, ta'minot va o't oldirish tizimlari
sozlangandan so'ng bajariladi.

Dvigatelning soz holida, uni starter bilan aylantirganda ko' ssatgich 0.5-
0.57 MPa ni hamda salt yurishda 0.64-0.745 MPa ni tashkil etishi va bu
ko'rsatgich o'zgarmay turishi kerak.

Sigilgan havoning silindrdan chigib ketishi boYyicha: bu vaqtda porshen
yuqori yoki pastki o'lik nuqtada, klapanlar berkilgan holatda bo'ladi,
diagnostikalash natijasida porshen halqalarining yeyilganligini, ular
egiluvchanligining yo'qolganligi, singan yoki qurum bosib qolganligini,
silindrning yeyilganligini, klapanlar va porshenlar zichligi buzilganligini
aniqlash mumkin.

Dvigatel holati K-69M pribori yordamida, sham yoki forsunka o' midan
silindirga yuborilgan havo sarfini monometr yordamida aniqlash yo'ii bilan
amalga oshiriladi.

Shovgin va tebranishlar boyicha: mexanizmlaring ishlashi jarayonida
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tebranish va shovgin hosil bo'ladi. Bu shovginlar chastotasi balandligi va
fazasi maxsus asbob yordamida aniqlanadi va etalon ko' rsatgich bilan solishtirib
texnik holat aniqlanadi.

Karterdagi moyning ko rsatgichlari boyicha: dvigatel detallarining yeyilishi,
havo va moy filtrining ishlash sifati, sovutish tizimining zichligi, moyning
yaroqli yoki yarogsizligi aniglanadi. Buning uchun vaqti-vaqti bilan karterdagi
moydan naniuna olib turish, uning qovushqogligini, tarkibidagi suv, kremniy
va yedirilgan mahsulotlar miqdorini aniqlab turish kerak. Moydagi bu
mahsulotlarning miqdori bilan birikmalarning texnik holati aniglanadi.
Kremniy miqdorining oshishi — havo tozalagichlaming nosozligini, suvning
paydo bo'lishi — sovutish tizimining nosozligini, qovushqoglikning
kamayishi — moyning yarogsiz holga kelib golganligini ko' rsatadi.

Dvigatellarda KShM va GTM bo"yicha sozlash ishlari klapan stefjenining
yugori gismi bilan turtgichlar yoki koromislolar oralig*idagi tirqishni sozlash,
dvigate! tayanchining rama bilan birikmasini qgotirish, silindrlar kallagi va
karterni silindr bloki bilan birgalikda qotirish ishlaridan iborat bo'lib,
diagnostikalash ishlari natijasiga ko'ra bajariladi.

Klapan tirgishiarini sozlash ishlari 2-TX da yoki zaruratga ko'ra bajarilib,
GTM ning ravon ishlashini ta’minlaydi, gaz tagsimlash jarayonini meyorlaydi,
silindriaming yonilg i aralashmasi bilan to ‘lishini ta* minlaydi. Bular o'z navbatida
dvigatelning quvvati va kompressiyaning oshishiga imkon yaratadi.

Silindr, silindr kallagi, shtanga va klapanlaring yuritma mexanizmidagi
boshqa detallar dvigatelning isishiga qarab 80-150°C gacha, klapanlar esa
300-600°C gacha kiziydi. Bunda detallar orasidagi issiglik tirgishi kamayadi,
bu esa detallarning issiqlik ta‘sirida deformatsiyalanishiga, klapanlaming o'z
uyasiga zich o'tirmasligiga olib keladi.

Dvigatel ishlaganda chiqarish klapanida issiklik tirgishi haddan ziyod
kichik bo'lsa, tarelka o'ta qizib ketadi, unda yoriglar paydo bo'ladi, klapan

Siqilgan have

50-rasm. Sigiigan havoning
sizib chiqishi bo’yicha dvigatel
texnik holatini aniglovchi K-69M
asbobishing shakli:

1-bosim reduktori, 2-kollektor, 3-
sizishni o'lchash ventili, 4-chigarish
shtutseri, S-sizishni eshitish ventili,
6-sinash uchligi, 7-teskari klapan,
8-monometr, 9, 10, 11-kalibrli
teshiklar, 12-rostlash ninasi, 13—
saglash klapani




egari yumshab, gazlar chiqib ketishi ogibatida uning yeyilishi tezlashadi.
Tkkinchidan, yuqori harorat ta'sirida klapanlar ishlashida kuchli tagillashlar
paydo bo'ladi va gaz tagsimlash mexanizmi detallari jadallik bilan yeyila
boshlaydi. Issiqlik tirqishi, odatda, po‘lat shchup yordami bilan 20-25°C
haroratda aniglanadi (51-rasm).

Buning uchun porshen sigish taktida silindrdagi yuqori chekka nuqtaga
keltiriladi va birinchi silindrga tegishli klapanlar bilan koromislo orasidagi
tirgish shchup yordamida aniglanadi va zarur bo'isa sozlanadi, golgan
klapantar va koromislolar orasidagi tirqish esa silindrlarning ishlash ketma-
ketligi bo'yicha bajariladi.

Klapanning issiglik tirgishini sozlashda quyidagilarni ham e tiborga olish
zarur (51-rasm, a). Tutashuvchi sirtlarning yeyilishi hisobiga ariqcha (4)
hostl bo*ladi va u o"ichash jarayonida shchup ostida qoladi, Natijada haqiyqiy
tirgish shichup bilan o'lchangan tirgishdan katta bo'ladi. Shuning uchun
yuritma richagi klapan bilan tutashadigan zonasidagi yo'lini o'lchashda
indikatordan foydalangan ma“qul.

Ko' pgina avtomobillarda, masalan, klassik tuzilishga ega bo"lgan «VAZ»da
{52-rasm) tagsimlash vali kulachoklari bilan 1-koromislo orasidagi tirgishni
sozlash 2-sozlovchi vintni burash bilan bajariladi, so'ngra 3-kontrgayka
bilan chegaralanadi.

«VAZ-2108», «VAZ-2109» va shunga 0" xshash avtomobillarning dvigatelida
tagsimiash vali kulachogi bilan silindrik itargich orasidagi tirgish sozlovchi
shaybalar qalinligini tanlash bilan bajariladi. Uning texnologiyasi quyidagicha:

{) vondirish shamini (shamni) yechish;

Si-rasm. Gaz taksimlash
mexanizmlaridagi issiglik tirgishini
rostlash va shchup bilan tekshirish
shakli.

a-rostlash vinti va klapan tirgishi
oralig'i, b-kulachok va turtkich
kirgizmasi oralig’i, c-klapan 0'zagi
va karamislo tumshug'i oralig'i. 1-
shchup, 2-rostlash vinti, 3— klapan
galpog'i, 4—arigcha, 5—kulachok,
6— kirgizma, 7-turtkich, 8-gaika, 9-
otvertka A-yeyilishni e'tiborga
olgandagi kirgizma qalinligi, B-
kirgizma qalindigi, C—issiglik tirgishi.




2) shkivdagi va tishli tasma orqa qopqog'idagi o' rnatish belgilari to'g’ri
kelguncha tirsakii vaini aylantirish (53-rasm. a), keyin yana 40-50° ga
burish, bu vaqgtda birinchi silindrda ishchi yurish takti bo'lad;;

3) shchup to’ plamlari yordamida tagsimlash valining birinchi va uchinchi
kulachoklaridagi tirgishni tekshirish {53-rasm, b), kulachok ragamlarini
tagsimlash vali shkivi tomonidan boshlab hisoblanadi;

4) agar tirqish me'yoridan farq qgilsa itargichning kesik tomonini old
tomonga qgaratish (kesik itargichning yuqori gismida joylashgan) va tagsimlash
valining kulachogi hamda 2-sozlovchi shayba orasiga moslamani qo'yib, 3-
itargichni 4-tayanch bilan cho'ktirish (53~rasm, ¢);

S) tagsimlash vali va itargich qirrasi orasiga 5-moslamani qo'yib itargichni
pastki holatda ushiab turish (53-rasm, d};

6) itargichdan sozlovchi shaybalarni pinset yordamida olish va mikrometr
yordamida uning qalinligini o'lchash;

7) yangi shayba qaltnligini quyidagi ifoda orgali aniqiash:

H=B+(A-8),

bu yerda: H— yangi shayba qalinligi, B—yechilgan shayba qalinligi, A—
o'lchangan tirqish, S— meYyoriy tirqish;

{Misol: agar A=0,26 mm, V=3,75 mm, $=0,2 mm (kiritish klapani
uchun) bo'isa, H = 3,75 + (0,26 - 0,2) = 3,81 mm. Tirqishning 0,05
mm kattaligini hisobga olib, yangi shayba
qalinligini 3,8 mm deb qabul qilamiz);

8) yangi shaybani itargichga o' matish
va ushlab turuvchi moslamani olish; yana
tirgishni tekshirish; agar Kiritish klapani
tirgishiga 0,2 mm li, chiqarish klapani
tirgishiga 0,35 mm li shchup bir oz siqilib
kirsa, tirgish sozlangan hisoblanadi;

9) tirsakli valni yarim aylanaga
burash, (bu o'z navbatida (shkivdagi belgiga
asosan) tagsimlash valining 90° burilishiga
teng), keyin yana navbatdagi klapanlar
bo'yicha sozlash ishlarini bajarish
murnkin.

$2-rasm. Kiassik tuzilishdagi

«VAZ», «Tiko» va «Matiz»
aviomobillari gaz  tagsimlash
mexanizmining isziglik tirgishini
sozlash shakli.

1-koromisto; 2-sozlovchi vint; 3-
kontrgayka.

Zamonaviy «Neksiya», «Espero» va
shunga o°xshash dvigatellar GTM
tuzilishlarida gidrokompensatorlarming
paydo bo'lishi klapan mexanizmida
tirqish sozlanishini avtomatik ravishda
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ta'minlaydi, ammo gidrokompensatorlar moyning sifati va uni tozalanish
darajasiga judayam sezgir. Moyning kokslanishi, yeyilgan va yemirilgan detallar
zamrachalari gidroitargichning qotib golishiga sabab bo"ladi. Bu vaqtda mexanizmda
hisobga ofinmagan zarbli yuklanishlar hosil bo 'ladi, natijada klapan va tagsimlash
valining foydalanib bo'lmaslik darajasigacha yeyilishiga olib keladi.

KShM va GTMlami joriy ta'mirlash. Dvigatelni joriy ta'mirlashdagi
eng asosiy va muhim ishlar quyidagilardan iborat: porshen halqalari,
porshenlar, porshen barmoglari, o'zak va shatun bo'ynidagi vkladishlar
(ta*mirlash o'lchamlariga moslab), blok gistirmasini atmashtirish, klapanning
egarini silliglash, so'ngra maxsus aralashma bilan artish, maxsus eritmalar
bilan moy yo'llarini yuvish va tozalash, reduksion klapanni tozalash yoki
almashtirish va boshgqalardir.

Silindr bloki gilzalarini almashtirish ishlari uning pastki va yuqort qo" nim
o'lchamlarining yeyilishi, darz ketishi, chuqurchalar hosil bo'lishi natijasida
bajariladi. Shu bilan birga, hozirgi vaqtda ishfab chigarilayotgan ko' pgina yengil
avtomobillaming gilzalari silindr bloki bilan birgalikda quyma tarzida bo'ladi.
Gilzalaming yeyilishi natijasida, o'lchamlar me yorly ko'msatgichlardan farq

S53-rasm. VAZ-2108 va VAZ-2109 turidagi avtomobillarining gaz
tagsimlash mexanizmidagi issiglik tirgishlarini sozlash ketma-ketligi:

a-belgilarning tog'ri kelishi, b-tirgishni tekshirish, c-itargichni cho'ktirish,
d-itargichni pastki holatda ushlab turish; A-orqa qopqogdagi belgi; B-tagsimlash
vali shkividagi belgi; C-sozlanish tirgishi; I-kulachok, 2-sozlovchi shayba, 3-
itargich, 4-tayanch, 5-moslama
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qilib qoladi, shu bilan birga yeyilish gilza diametri bo'yicha notekis bo'ladi,
bu holda ular mexanik ta'sir ko'rsatish yo'li (rastochka) bilan keyingi
o’ lchamlarga keltiriladi hamda porshen va halqalari gilzaning yangi o’ lcham
guruhiga mos keluvchilari tanlab olinib o' matiladi,

Gilzani silindr blokidan yechib olish juda og'ir ish hisoblanib, u pastki
qismidan yuqoriga tortib chiqaruvchi maxsus yechgich yordamida siqib
chigariladi. Gilzalarni boshqa usullar bilan chigarish, silindrlar blokidagi
qo'nim teshigi va gilzalarning shikastianishiga olib keladi. Rezinali
germetiklovchi halqalar o matilgan gilzalar silindrlar blokiga press yordamida
o'matiladi. Bu ishni maxsus moslamalar yordamida bajarish ham mumkin.
Bunday moslamalardan birining tuzilishi 54-rasmda keltirilgan. Rezinkali
halqalarni gilzaga kiygazishda uning arigchada cho’ zilib va buralib ketmasligiga
e'tibor berish zarur.

Porshenlarni almashtirish uning yubkasida chuqurchatar hosil bo'lganda,
tag gismi va kompression halqa atrofidagi yuza qismi kuyganda hamda halqalarmi
o'matish arigchalari kengayib ketganda bajariladi. Gilzalarda yeyilish kam
bo'lib, porshenlarda yuqorida keltirilgan kamchiliklar yuzaga kelganda,
dvigatelni avtomobildan ycchmasdan turib, porshenlarni almashtirish
mumkin. Bunda karterdagi moy to'kib ofinadi, karter va silindr bloki kallagi
yechiladi, shatun boltlarining gaykasi burab olinadi, shatunning pastki
qopqog'i yechiladi va porshen shatun bilan birgalikda yuqori tomondan
sug'urib olinadi. Keyin porshen bobishkasidan press yordamida porshen
barmoglari yechib olinadi, porshen shatundan ajratiladi. Agar kerak bo'lsa,

54-rasm. Gilzani slindriar
blokiga presslash moslamasi:

1-maxsus 0'q; 2-ushlagich; 3-
gilza; 4-tanyach halga, 5-tigin
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55-rasm. Porshen va silindr
orasidagi tirgishni tekshirish shakli
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shatunning yuqori qismidagi bronza vtulkasi ham press yordamida yechib
olinib almashtirilishi mumkin.

Buning uchun porshen yassi shup bilan birgalikda yuqori gismi bilan
silindrga kiritiladi. Shup porshen barmog'i o'rnatilish teshigi o'qiga
perpendikulyar joylashishi zarur. Keyin dinamometr yordamida shup tortiladi
va shupning chiqish vaqtidagi kuch aniglanadi. Aniqlangan kuch avtomobil
dvigatellarining turiga qarab, ckspluatatsiya yoki {a'mirlash qo'lanmasida
keltirilgan meyorly ko'rsatkichlar bilan taqqoslanadi. Masalan, «ZIL-130»
dvigateli uchun shupning qalinligi 0,08 mm, eni 13 mm va uzunligi 200
mm bo'lishi, uni silindr bilan porshen orasidan tortib chigaruvchi kuchning
kattaligi 35-45 N ni tashkil qilishi kerak. Agarda tortib chiqaruvchi kuch
me ‘yoridagi ko'rsatkichdan farq qilsa, porshen boshqasiga almashtiriladi.

Porshenni almashtirishdan avval uni silindrga moslab tanlab olish zarur,
buning uchun gilzaning o'lchamlar guruhiga mos keluvchi porshen tanlab
olinadi va lentasimon hup yordamida silindr hamda gilza orasidagi tirqish
tekshiriladi (55-rasm)

«ZIL-130» dvigatel. gilza va porshenlari me 'yoriy va ta' mirlash o"Icharmlari
bo "yicha oltita guruhga ho'linadi. Xuddi shunday boshqa turdagi dvigatellaming
ham ta’ mirlash o'Ichamlari turlichadir.

ATK sharoitida silindrga porshenni
tanlashda yuqoridagilardan tashqari
porshen bobishkasidagi teshik, porshen
barmpg‘j va shatunn?ng y“‘!"fi tayanch; 2-moslama Korpusi; 3-
kallagidagi bronza vtulka diametrlari bir | oa1,n; 4-shatunning yuqori kallagi
xil o'lchamlar guruhida bo lishi kerak. } ychun sigin; 5, 7-indikatortar; 6,8-
Shuning uchun «porshen-barmoq- | sayanchiar; 9-tog'rilash uchun kalit;
shatun» to'plamini yig'ishda ularga | j0-sharunning pastgi kallagi uchun
bo'yoq yordamida qo'yilgan belgilar | sigi
bir xil rangda bo'lishiga e tibor berish
kerak. To'g'r tanlangan porshen tepa
qismi bilan silindrga qo'yilganda
o'zining og"irligi bilan asta-sekin pastga
tushishi lozim.

Porshen bilan shatunni bir-biriga
biriktirishdan avval shatun kallaklari
parallelligini tekshirish zarur, u
indikatorli tekshirish moslamasida (56-
rasm) tekshiriladi.

Tekshiruvdan so’ng, porshen 60°C
haroratdagi moyli vannaga solinib

56-rasm. Shatunni tekshirish va
tog'rilash mosiamasi;
I-shatunni 1o'g'rilash uchun
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qizdiriladi, keyin esa porshen barmog'i porshen bobishkasi va shatunning
yugori kallagiga presslanadi. Presslangandan so’ng babishkadagi ariqchaga
chegaralovchi halgalar o'matiladi. Porshen bilan shatun yig masini silindr
blokiga o matishdan avval porshen halgalari porshen arigchasiga joylashtiriladi.
Porshen arigchasi bilan porshen halqgasi orasidagi tirqgish shup yordamida
(57-rasm) aniglanadi. Bundan tashqari, halganing yorug'lik nurini o' tkazishi
tekshiriladi, buning uchun halga silindming yedirilmagan yuqori qismiga
joylashtiriladi va silindr bilan uning orasidan yorug'lik nuri o"tishi aniglanadi.

Porshen halgasini tutashish joyidagi tirgish shup yordamida (58-rasm)
aniglanadi. Agar u me'yoridan kichik bo'lsa, halqaning tutashish joylari
egovlanadi. Bu ishlarni bajargandan so’ng halga porshenga o’rnatiladi.
O’ matilgan halqalarning tutash joylar har tomonga aylana bo'yicha qo'yib
chigiladi. Porshen yig' masini silindrga o' rnatish maxsus moslama yordamida
amalga oshiriladi (59-rasm).

Tirsakli val vkladishlari podshipniklar taqillagandavareduksion klapan
hamda moy nasosi s0z bo'lib, tirsakli valning 500-600 ayl./daqiqa tezligida
magistralidagi moy bosimi 0,05 MPa dan kam bo'lganda almashtiriladi.
Vkladishlarni almashtirish ular bilan tirsakli valdagi tayanch hamda
shatun bo'yinlari orasidagi tirqish me'yoridan ko'payib ketganda ham
. ‘nalga oshiriladi. Avtomobil dvigatellarining turiga qarab, tayanch bo'yni
biian vkladish orasidagi meyory tirgish 0,026-0,12 mm, shatun bo'yni
bilan vkladish orasidagi me'yoriy tirqish esa 0,026-0,11 mm oralig'ida
bo'ladi.

58-rasm. Porshen halgasini

57-rasm. Porshen halgasi tutashish joyidagi tirgish
va ariqchasi orasidagi o'lchamini aniqlash:
tirqishni tekshirish shakli I-shup; 2-silindr ichki yuzasi; 3-

porshen halgasi



Tirsakli val podshipniklaridagi tirgish nazorat giluvchi jez plastinkalar
yordamida aniglanadi (60-rasm). Moylangan plastinka ichquyma va val bo " yni
orasiga qo'yiladi hamda qopqoq boltlari dinamometrik kalit yordamida har
bir dvigatel uchun belgilangan me yoriy burovchi moment bilan tortiladi.
(«ZIL-130» dvigatelida tayanch podshipniklari 110-130 Nm, shatun
podshi pniklari 70-80 Nm). Agar 0,025 mm i plastinka qo' yilganda tirsakli
val juda bo'sh aylansa, bu — tirqishning katta ekanligini ko'rsatadi. U
holda, tirsakli val bo'yni orasiga har biri 0,025 mmga qalinroq bo'lgan
moylangan plastinkalar go'yib borilib tirsakli val his qilinadigan kuch
bilan aylanadigan bo'lguncha davom ettiritadi va plastinkaning qalinligiga
qarab kerakli o'lchamdagi vkladishlar tanfanadi.

Tirsakli val bo'yinlarining holati tekshirilgach (yuzada yeyilish va timalish
izlati bo'lmasligi kerak), tanlangan vkladishlar yuviladi, artiladi va motor
moyi bilan moylanib joyiga o' rnatiladi.

Tirsakli valning o' q bo"yicha siljishini sozlash ishlari ko pgina dvigatellarda
tayanch shaybalarini tanlash yo'li bilan amalga oshiriladi. «ZMZ-53»
dvigatellarida orqa tayanch shaybasi va tirsakli val orasidagi tirqish 0,075-
0,175 mm, «Z1L-130» dvigatellanda csa 0,075-0,245 mm ni tashkil etadi.
«YAMZ» va «VAZ» dvigatellarida esa siljish (0,08-0,23 mm) yarim shaybalar
yordamida sozlanadi. Ekspluatatsiya jarayonida o' q bo’yicha siljish kattalashib
boradi, shuning uchun JT da shayba va yadm shaybalaming qalinligi keyingi
ta' mirlash o' Ichamdagisidan foydalanitadi.

Blok kallagining asosiy nosozliklariga blok bilan birlashuvchi yuza gatlamidagi

59-rasm. Porshen yig'masini 60-rasm. O'zak podship-
silindrga o'rnatish: niklarining diametral tirgishini
I-silindr blokidagi gilza; 2- tekshirish:
moslama, 3-porshenning shatun va I-podshipnik qopgog’i, 2-

halgalar bilan birgalikdagi vig'masi nazorat plastinkasi




darz ketish, sovutish ko'ylagidagi darz ketish, klapan yo’naltiruvchisi
teshiklarining yeyilishi, klapan o rindiglati faskasining yeyilishi va unda
chuqurchalar hosil bo'lishi, klapan o'nindig’i presslangan yeridan bo'shab
ketishi misol bo'la oladi. Alyuminiydan tayyorlangan silindr kallagi yuzasidagi
150 mm gacha uzunlikda bo'lgan yoriglar payvandlanadi, payvandlashdan
avval yoriqning ikki tomonidan 4 mm diametrda teshik teshiladi. Keyin kallak
elektropech yordamida 200°C gacha gizdiriladi, undan so'ng yoriq temir
cho"tka bilan tozalanadi va payvandlanadi. Sovutish ko' ylagi yuzasida uzunligi
150 mm gacha bo'lgan yoriglar epoksid yelimi yordamida yelimlanadi.
Yelimlashdan avval yoriqqa xuddi payvandlashdan avvalgidek ishlov beriladi,
atseton bilan moysizlantiriladi, ikki qatlam alyuminiy kukunlari aralashtirilgan
epoksid yelimi <urtiladi va 18-20°C haroratda 48 soat bostirib qo’ yiladi.

Kallakni silindrlar bloki bilan tutashish joyidagi o'yilish va chuqurliklami
frezalab yoki silliglab ta'mirlanadi. Ishlov berilgan Kallak nazorat plitasida
tekshiriladi. Bunda 0,15 mm li shup plita va kallak orasidan o' tmasligi kerak.

Yo naltiruvchi vtuikalarning teshigi yedirilgan bo’lsa, yangisiga
almashtiriladi. Almashtirishda gidravlik press va maxsus nioslama ishlatiladi.
Klapan faskalarining yeyitishi va o'yilishi tozalash yoki silliglash vo'li
bilan bartaraf qilinadi. Tozalash ishlari uchiga klapanni o'ziga majburan
tortib turadigan «so’rg’ich» o' rnatilgan pnevmatik drel yordamida bajariladi.
Klapanlarni tozalashda tozalash pastalaridan (15 ¢ M20 yoki M12
elektrokorund kukuni, 15 g M40 bor karbidi va motor moyi aralashmasi)
va GOl pastasidan foydalaniladi. Tozalangan klapan va uning egarida aylana
"n'ylab a>1,5 mm kenglikda xira iz hosil bo*ladi (61-rasm).

Tozalangan yuza sifatini klapanning yuqori gismida bosim hosi! qiluvchij
asbob yordamida ham tekshirish mumkin (62-rasm). 0,07 MPa ga yetgan
bosim | dagiqa ichida sezilarli darajada tushib ketmasligi kerak.

61-rasm. Tozalangan klapan 62-rasm. Klapanni
yuzalari . tozalash sifanni tekshirish




Agar klapan egarlarining faskasini tozalash yo'l bilan tiklab bo’lmasa,
yuza yo nish yo'it bilan ta" mirlanadi. Yo' nish 15, 30, 45, 75" 1i yo nuvchi
asboblar yordamida bajariladi (63-rasm). 30° li asbob kirituvchi klapan cgarlari
uchun, 45° i asbob chigaruvchi klapan egarlari uchun mo'ljallangan,
Yo' nishdan so' ng faska silligtanadi va tozalanadi.

Klapan cgari o'yilib ketgan yoki bo"shab qolgan bo'lsa, maxsus yechgich
yordamida chigarib olinadi (64-rasm), teshik esa ta  mirlash o' Ichamiga moslab
kengaytiriladi. Ta mirlash o'lchami boyicha tanlab olingan klapan egari
maxsus presslagich yordamida goqiladi (65-rasm).

Klapanlarning asosiy nosozliklari faskasining yeyilishi, klanan sterjenining
yeyilishi va egilishidan iborat. Kiapanlarni saralashda ularni.g to'g'riligi va
ishchi faskalarining stericnga nisbatan notekisligi aniglanadi. Sterjen tag
qismining notekis yeyilishi charx yordamida tekislanadi. Klapan faskasi R108
modelli jihozda silliglanadi. Koromislodagi yedirilgan bronza vtulkalari yangisiga
almashtirilib, uning ichki diametri ta'mirlanadi yoki me yoriy o'lchamga
keltirtladi.

Detallarni tiklovehi maxsus ustaxonalari bo’lgan katta ATK lar va
avtobirlashmalarda tirsakli va gaz tagsimlovchi vallar ta'mirJanadi. Tirsakli
valning yedirilgan tayanch va shatun o'rnatuvchi bo’yinlari hamda gaz
tagsimlovchi valning tayanch bo'yinlari silliglash jihozlari yordamida
ta'mirlash o'lchamlariga keltiriladi. Silliglashdan so'ng tirsakli va gaz
tagsimlash valining bo'yinlari abraziv lentasi yoki GOI pastasi yordamida
tozalanadi. Gaz tagsimlash valining yedirilgan mushtchalariga maxsus silliglash
Jihozlari yordamida ishlov beriladi.

O't oldirish tizimi. Avtomobillardan foydalanish davrida elektr jihozlarida
uchraydigan nosoziiklarni bartaraf etish TXK va JT ish hajmlarining 11-
17% ini tashki! qiladi, shuningdek statistika ma' lumotlariga ko' ra karbyuratorli
dvigateliarda 40% atrofdagi nosoziiklar va buzilishlar batareyali o't oldicsh
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tizimiga to'g'ri keladi. Bular o'z navbatida ko' pincha yonilgi sarti 5-6% ga
ko' payishiga olib keladi.

O oldinish tizimida uchraydigan asosiy nosozliklar. O't oldirish tizimidagi
elementlar nosozliklari sodir bo'lishini har biri bo'yicha ko'rib chigamiz.
Yugori kuchlanishli g’ altakning nosozliklariga g’ altak gopgog’ining darz
ketishi va kuyishi, birlamchi va ikkilamchi chulg’amlar himoya qobiglarining
kuyishi oqibatida o' ramlar orasidagi gisqa tutashuv, chulg’amlaming ulangan
joyidan uzilib qolishi, qo*shimcha rezistoming uzilib goiishi yoki birlashgan
gismlarning bo'shashib qolishlari kiradi.

Uzgich-tagsimlagichning nosozliklariga kontakilarning moylanishi yoki
kuyishi, uzgich kontaktlari orasidagi tirgishning vetarli emasligi voki juda
kattaligi, kord nsatoming shikastlanishi voki kuyishi, rotor va gopqoqning
ifloslanishi, yopgogning darz ketishi, richag prujinasi tarangligining
bo shashishi, yetaklovchi valik vtulkasining vevilishi, vzgich richagi
vtulkasining yoki turtkichining yevilishi, podshipnikning yeyilishi,
markazdan qochma sozlagich prujinasining kuchsizlanishi va yukchalaming
qadalib qotib golishi, vakuumli rostlagich diafragmasining teshilishi, uzgich
kulachogining veyilishi, markazdan gochma rostlagich yukchalarining
teshiklari va o' qlarining yeyilishi, himoya qobigi yoki «massa» simlarining
uzilishi, tagsimlagich qopqog'i ichki yuzasidagi clektrodlarning kuyishi va
oksidianib golishi, yugori kuchlanishii simlar himoya goplamlarining kuyishi
kabilar kiradi.

64-rasm. Klapan egarini yechgich
- yordamida chigarish shakli:

I-echgich korpusi; 2-vint; 3-uchta
ushlagichli gayka; 4-tortish prujinasi; 5-
ushlagichlarni tortuvchi konus; 6-echgich
ushlagichi; 7-klapan egari; 8-silindr kallagi

65-rasm. Klapan egarini
Joyiga goqish shakli:

I-qoggich; 2-markaz-
lovehi barmoq, 3-temir plita




Shamlarning asosiy nosozliklari korpus va markaziy elektrod bo'yicha
germetiklikning yetarli emasligi, yon va markaziy elektrodlarning veyilishi,
himoya goplami etagining yemirilishi, shamning ichki yuzalarida elektrodlar
orasidagi havo tirqishining gisqarishiga olib keluvchi qurum goplamining
(66-rasm) paydo bulishidir.

Agar dvigatelda karbyurator va o't oldirish tizimi to'g ' 1i sozlangan hamda
me ' yoriy ishlasa, shuningdek yonilg'i sifatli bo'lsa, dvigateldan yechib
olingan shamning rangi zangli jigarrang ko rinishida bo'ladi (66-rasm, a).
Ishlash davomiyligiga qarab korpus yupga qurum gatlami bilan qoplanadi.
Markaziy elektrod me'yory kulrang tusda bo'ladi. Bunday shamlarni temir
cho'tka yoki qumqog'oz bilan tozalab, tirgishini rostlangandan so'ng yana
dvigatelga o matish mumkin.

Agar shamning yonish kamerasiga kirib turuvchi gismi mayda qurum
zarrachalari bilan qoplangan bo'lsa (66-rasm. b), demak buning asosiy
sababtari aralashmaning o'ta boyligi, havo tozalagichning ifloslanishi,
uchqunning kuchsizligi, dvigatelning ko'p vaqt salt ishlash rejimida ishiashi
va klapanlar issiglik tirgishining noto'g'i rostlanganligidir.

Shamning moy bilan qoplanishi {66-rasm. ¢) porshen halqalarining
yeyilganligi, klapan salnigi teshigining kengavib ketganligi, dvigateldagi
moy sathining yuqoriligi. moy filtri ifloslanishi, karbyuratordagi
aralashmaning boyligi, o't oldirish tizimining nosozligi tufayli sodir bo"ladi.

Shamda kulrang-jigarrangdan to kulrang-ko'kgacha bo'lgan qurumning
mavjudligiga (66-rasm. d) sham kalil sonining pastligi, karbyuratordagi
aralashmaning kambag'al bo"lishi, yondirish momenti ertaligi, porshen
tubi va silindr kallagining qurum bilan qoplanishi, dvigatel silindriga qo"shimcha
havoning so'rilishi, shamda zichlash halgasining yo'qligi sabab bo'ladi.

Yuqori kuchianishli simlaming asosiy nosozliklariga himoya goplamining

66-rasm. Sham yuzalarining ko'rinishi:
a-meyoriy; b-sham qurum bilan qoplangan, c-sham moy bilan goplangan,
d-kuygan sham
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yorlishi va teshilishi, uchlarining kuchsiz gisilishi tufayli yomon kontaktda
bolishi, sinishlar, uzilishlar va qarshilikning onib ketishi kiradi.

Eng ko'p targalgan o't oldirish tizimt batareyali bo'lib, u uzgich-
ulagich, o't oldirish g'altagi, sham, yuqori va past kuchlanishli simlardan
tashkil topgan.

O’t oldirish tizimini diagnostikalashda elektron-nur trubkali qo*zg almas
motor-testrlardan hamda elektron avtotestrlardan (sonli aks ettiruvchi)
foydalaniladi (36-, 37- va 38-rasmlar).

Nosozliklarni silindrlar bo'yicha aks ettirish birtamchi va ikkilamchi
sim chulg'amlari orasidagi kuchlanish fazalarining o’ zgarishi va ish
jarayonining ko' p marotaba takrorlanishi hisobiga amalga oshiriladi. Elcktron-
nur trubkalarida kuchlanishning o' zgarishini baholash nazar tashlash va
etalon shakl bilan taqqoslashdan iborat.

a)
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67-rasimda 4 silindrli dvigatellar uchun tagsimiagich valdagi kulachokning
90" ga va 8§ silindrli dvigatellar uchun tagsimlagich valdagi kulachokning 45°
ga burilish vaqtidagi batareyali-kontaktlt o't oldirish tizimi past va yugori
kuchlanish zanjirining ossillogramimnasi aks ettirilgan. 0 nugtada kontaktlarning
ajralishi sodir bo"ladi. Bu vagtda ikkinchi chulg’amda tok induksiyasi hisobiga
U_-kuchlanish giymati 8-12 kV ga yetadi va o't oldirish shami elektrodlari
orasida uchqun paydo bo'ladi. 0-1 ordiq 1,0-1,5 kV kuch!»~'sani ta*minlab
turuvchi uchqun yonish jarayonini ko'rsatadi. 1-nuqgtada uchqunli razryad
uziladi hamda o't oldirish g'altagi induktivligi va kondensator sig'imi bilan
boglig bo'Igan birlamchi va ikkilamchi zanjirda tebranuvchi so’ nish jarayoni
sodir bo" ladi.

Bu vaquda 2-3 oraliqda akkumullyator batareyasi yoki generator bilan
hosil qgilinuvchi kuchlanish birlamchi zanjirda tiklanadi, ikkilamchi zanjirda
esa kuchlanish nolga tushadi. 3-nuqtada uzgich kontaktlar birlashadi va o't
oldirish g" altagining birlamchi chulgamidan uning garshiligiga va go*shimcha
rezistor hamda uzgich kontaktlari holatiga bog'liq bo’lgan tok oqadi. Bu
vaqtda o"t oldirish g "altagi atrofida magnit maydoni hosil bo'ladi va yuklanish
ta'sirida birlamchi g" altakda kuchlanish migdori nolga vaqinlashadi (kontaktlar
holati yaxshi bo'lsa, kuchlanish 0,1 V dan oshmastigi kerak). Natijada
ikkilamcht g altakdagi kuchlanish (taxminan 5 kV) quvvati o't oldirish
shamining clektrodlari orasida uchqun hosil qilisly uchun yetarli bo'lmaydi,
shuning uchun 3-nuqgtadan keyin ikkilamchi chulg'amdagi kuchlanish yana
nolga intiladi. 4-nuqtada jarayon keyingi silindr uchun takrorianadi.

Kontaktlarni ajralib turish holatidagi UR -~ birlamchi kuchlanishni
ossillogramma bo'yicha o'lchash va me’yoriysi bilan tagqostash (4 silindrli

68-rasm. Uggich kontaktlarini sozlash(u) va lozaiash(b):
I-komtaktlar, 2-abraziv plastana.
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dvigatellar uchun 45-49° va 8 silindrli dvigatellar uchun t3-17°) kontakttar
orasidagi tirgish kattaligini aniglab beradi. Ot oldinish shamlarining clektrodlari
orasida uchqun hosil giluvchi kuchlanishning — U, giymati agarda clektrodlar
orasidagi tirgish katta bo'lsa katta, ishlab turgan dvigatel silindridagi kompessiya
me'yoridan past bo’lsa kichik bo'ladi. Aganda o't oldirish g altagi birdamchi
sim chulg’ amlari orasida gisqa tutashish bo'lsa yoki induktivlik pasaysa.
ikkilamchi ossillogramma 1-2 oralig"ida tebranish jarayoni to'lig yo'q bo’ladi.
Agarda 3-nuqtada kuchlanishning keskin pasayishi kuzatilmasa, bu holat uzgich
kontaktlari yomon holatdaligini ko' matadi. 4-nugtada go'shimcha kuchlanish
pog onasining haosil bo'lishi (IK) kontaktlar orasida uchqun hosil bo*lganligini,
bu esa kondensatorning nosozligini ko' rsatadi.

Tranzistorli o't oldirish tizimining birlamchi va ikkilamchi kuchlanish
ossillogrammalari 67-rasmdagi kabi bo'lib, fagat undan tebranishlar
qiymatining kattaligi bilan farq qgiladi (kontakisiz o't oldirish tizimida fagat
ikkilamchi kvehlanish ossillogrammasi tahlil gilinadi). Hozirgi vaqtda ko'p
targalgan tranzistorli o't oldirish tizimida ossillogramma orgali kontaktlaming
ajralib turish pog’onasini oson ajratish mumkin va yugori kuchlanish
ossillogrammasi orqali fagat clektrodlararo uchqun hosil giluvchi kuchlanish
— U, giymatini baholash mumkin.

Oxirgi vaqtlarda uzgich kontaktlari orasidagi tirgish kattaligini aniglovehi
taxometr va voltmetrdan iborat bo'lgan oddiy asboblar qo'llanilib, ular 20
V va 0.5-1.0 V gacha (kontaktlar birikib turgan holatdagi kuchlanistini
aniglash uchun) oraliqdagi kuchlanishni o'lchash uchun moslashgan.

Texnik xigmar ko nsatish. Tagsimlagichni davriy ravishda moylab turish,
uning komaktlari orasidagi tirgishni tekshirish va rostlash, detallaming holati
hamda tozaligini kuzatib borish lozim.

Xizmat ko' rsatish vaqtida tagsimlagichning mahkamlanganligi tekshiriladi
va zarur bolsa, u mahkamlanadi. Mahkamlashdan avval o't oldirish momenti
to'g ri o rnatilganligini tekshirish lozim. Tagsimlagich qopqog’i yechib
olinib, uning ichki va tashqi sirtlari kirdan tozalanadi,

Uzgich kontaktlari orasini moy qoldiglan va changdan benzin shimdirilgan
zamsh matoda tozalash kerak. Kuygan kontaktlarni maxsus abraziv plastina
yoki donadorligi 150 bulgan mayin oynasimon jilvir bilan tozalash zarur.
Kontaktlarni tozalashda ishlash vaqtidagi ulaming yuzasida hosil bo'lgan
do'nglik va chuqudiklar tekislanishi lozim. Bu do'nglik va chuqurliklarni
to'liq tekislash tavsiya etilmaydi. Kontaktlar tozalangandan so'ng ularni
havo bilan purkash, so’ngra benzinda yengil namiangan zamsh bilan artish
va kontaktlar orasidagi tirgishni sozlash lozim.

Harakatlanuvchi kontakt o' qida gadalib qolishini tekshirishda richag barmoq
bilan tortib, so'ng qo'yib yuboriladi. Qo'yib yuborilgan richag prujina
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yordamida chenttlgandek, tez suratda dastlabki holatiga qaytishi lozim. Agar
richag dastlabki holatiga sekin qaytsa, harakatlanuvchi kontakt yoki kontak!
10" liq holda yangisiga almashtirladi.

Tagsimlagichdagi markazdan gochma va vakuumlt sozlagichlamning ishiashi
hamda uchqunaing bir maromdaligini tekshirishni, shuningdek,
kontaktlaming ochiq holatda turish burchaklarini o rmatishni maxsus SPZ-
12 jihozida yoki shunga o' xshash jihozlarda amalga oshirish darkor. Uzgich
o' gining ichquymasi hamda ko pgina avtomobillarda ¢o’ llanilayotgan vakuum
sozlagich poshipnigini davriy ravishda moylab wnsh lozim.

Oldindan ot oldirish burchagini tekshirish va sozlash. Bu ishni bajarish
sigish taktida, ishlamay turgan dvigatelda porshenning yuqori chekka nuqgtaga
vaginlashish chog’ida blokdagi va shkivdagi (yoki maxovikdagi) belgitarni
to'g'ni keltirilib, so"ngra bir uchi kontaktga keluchi simga va ikkinchi uchi
«massa»ga ulangan lampochkaning yonish momentini aniglash orqali
bajariladi. Birog bu usulda xatolik +5° gacha yetadi. Shuning uchun yakuniy
sozlash dvigate! sait yurishda ishlab turganida va teziashayotgan vaquda tezlik va
vuklanish, vakkumli va markazdan qochirma sozlagichlar ishi hisobga olib
amalga oshiriladi. Agarda dvigatelning salt yurishida vakuumii sozlagich uzib
go'yilsa, to’satdan tirsakli valning aylanishlar soni tushib ketadi, markazdan
qochirma sozlagichning yomon ishlashi dvigatelning tezlik olish qobiliyatini
yamonlashtiradi.

Ot oldirish burchagini aniq sozlash ishlayotgan dvigatelda stroboskop
yordamida bajariladi. Uning ishlashi gisqa vaqt (0.0002 s) oralig’ ida belgitangan
onlarda aylanuvchi detal qisga yorug 'tk impulsi bilan yoritilsa, u qo’zg'almas
bo'lib ko' rinishiga asoslangan. Shunga asosan tirsakli valning kichik, o' rta va
katta aylanishlar sonida o't oldirish burchagining me yoriy qiymatlari
tekshiriladi. Tekshiruv natijalariga ko' ra, uzgich-tagsimlagich sozlanadi yoki
almashtiriladi. Almashtiriigan uzgich-1agsimiagich ustaxonada ta"mirtanadi
va ta'mirlash sifati jihozlar (SPZ-12 kabi) yordamida tekshiriladi.

Benzinda ishlovchi dvigatellar ta'minot tizimi. Butun avtomobil bo'yicha
nosozliklar va buzilishlaming 5 % ga yaqini ta' minot tizimiga to’g i keladi.
Tizimning asosiy elementi bo'lgan karbyuratorning me’yoriy to g’ ri
sozlanganligi yonilg'i tcjamkorligini ta'minlash bilan bir gatorda chigindi
gazlar tarkibidagi zaharli birkmalaring ruxsat etilgan konsentratsiyadan
oshmasligini ta’ miniashda muhim rol o' ynaydi.

Ta"minot tizimining asosiy nosozliklari germetiklikning buzilishi, yonilg'i
baki va trubkalaridan yonilg’ining ogishi, tezlatuvchi nasosning ishlamasligi
tufayli drossel qopqog'i birdaniga ochilganda dvigatelning bo'g'itib ishlashi,
yonilg'i va havo tozalagichlarining ifloslanishi, kalibrdangan teshik va jiklyorlar
o'tkazuvchanlik qobiliyatining o'zgarishi, salt yurish jikiyorlarining
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ifloslanishi, ignali klapan germetikligining buzilishi, po'kakli kamcrada
yonilg'i sathining o'zgarishi, yonilg'i nasosidagi diafragmaning teshilishi
va prujina elastikligining -yo' qolishidan iborat.

Karbyurator, yonilg'i nasosi va ular alohida elementlarining ko'zga
tashlanmaydigan nosozliklari jihozlar yordamida va avtomobilni yurgazib
sinash yo'li bilan hamda ular avtomobildan yechilganda bo'laklarga ajratib,
ustaxonadagi sinash jihozlari yordamida aniglanadi. Ta'minot tizimini
diagnostika gilish ko rsatkichlari: dvigatelning og'ir o't olishi, yonilg'i sarfining
oshishi, dvigatel quvvatining pasayishi, qizib ketishi, chigindi gazlar tarkibidagi
zaharli gazlar migdorining oshib Ketishidan iborat.

Ta minlash tizimining diagnoz qo'yish ishlari quyidagilardan iborat
bo'lib, dvigatel salt ishlaganda, tirsakli valning eng kichik aylanishlar soni
bilan bir tekis aylanishi tekshiriladi va sozlanadi; karbyuratoming po’kakli
kamerasidagi yonilg'i sathi va ignasimon klapanning germetikligi tekshiriladi,
tezlatish nasosining ishlashi sozlanadi, jiklyorlarning o'tkazuvchanlik
qobiliyati aniqglanadi, karbyurator iflosliklardan va smolalardan tozalanadi.
Dvigatel salt ishlaganda, karbyuratorni kichik aylanishlar soniga sozlash
uning bir tekis va tejamkor ishlashini ta’minlab turadi.

Ta'minot tizimini diagnostikalashda avtomobilni yurgazib yoki jihoz
yordamida sinash usullari qo*llaniladi. Tkkala holda ham avtomobilga maxsus
qurilma sarfaniglagich o’ matilib, belgilangan rejimdagi yonilg'i sarfi aniglanadi.
Avtomobilni sinashdan avval to'liq 2-TX hajmidagi ishlarni bajarish zarur.

Ishlash sharioitida ta’ minot tizimini diagnostikalashda 1 km tekis yo'lda
yonilg'ining sarfi aniglanadi. Bu ishni tortish sifatini aniglovchi jihozda
ham bajarish mumkin.

Karbyuratorli dvigatellar chigindi gaziar tarkibidagi CO gazi salt yurishda
(0.6 n _+ 100) 1978 yilgacha chiggan avtomobillar uchun miqdori 2-
3.5%, zamonaviy avtomobillar uchun esa 1.5% dan oshmasligi kerak.

Texnik xizmat ko'rsatish. Kundalik xizmat ko' rsatishda ta’ minot tizimining
germetikligi tekshiriladi. Avtomobil havoda chang miqdori ko'p bo'lgan
yo'llarda ishlatilganda, havo filtri tozalanadi. Bakdagi benzin sathi tekshiriladi
va zarur bo'lsa benzin quyiladi.

1-TXKda ta'minlash tizimidagi barcha asboblaming holati va ulaming
birikmalari germetikligi ko'rib chiqiladi, topilgan nosozliklar bartaraf etiladi.

2-TXKda tizimdagi asboblar va agregatlaming dvigatelga mahkamlanishi
hamda ular detallarining o' zaro mustahkamlanishi, havo zaslonkasi va drossel
yuritmalarining to'la ochilishi va yopilishi, ya'ni to'g'ri ishlashi tekshiriladi.
Yonilg'i va havo filtrlari bo'yicha zarur profilaktik ishlar o'tkaziladi, benzin
nasosini dvigateldan yechmasdan, uning ishlashi NITAT (5278 rusumlb)
asbobi yoki monometr yordamida tekshinkadi. po'kaklt kameradagi yonilg'i
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sathi va dvigatelning oson o't olishi hamda bir tekis ishlashi tekshiriladi.
Zarurat bo’lganda karbyurator salt ishiash rejimida ishlatilgan gazlardagi
uglerod oksidining migdorinl nazorat gilgan holda rostianadi.

Havo filtriga xizmat ko msatish moy vannasidagi moyni almashtirish
{agarda moy vannasiga ega bo'igan filtr bo'lsa), filtrlovchi elementni yuvish
{agarda ko'p marta ishlatiladigan bo'lsa, aks holda yangisiga almashtiriladi)
va uning dvigatelga mahkamlanishini tekshinshdan iborat. Filtrlovchi element
yuviladi, so” ng toza moyga botirib qo 'yiladi, u yerdan olib moy .jib bo'lguncha
kutiladi va o” miga go’ yiladi. Filtr korpusining ichki tomoni kirlardan, moydan
va cho’kindilardan obdon tozalanadi. Filtr vannasiga dvigatel uchun
mo’ fjallangan moy (toza yoki ishlatilgan) quyiladi.

Yonilg'i dag"al tozalovchi filtridan davriy ravishda kir va suv goldiglarini
10" kib turish, fiitrlovchi elementni esa benzin yoki atsetonda yuvib, siqilgan
havo bilan purkash zarur. Filtrlovchi elementni qismlarga ajratish tavsiya
etilmaydi.

Karbyuratorlarni qismlarga ajratganda qistirmalar va detallarga zarar
yetmasligi uchun ehtiyot bo'lish zarur. Jiklyorlar, klapanlar, ignalar va
kanallar toza kerosinda yoki ctillanimagan benzinda yuviladi. Bu ishiar havosi
so”rib turiladigan postlarda yoki shkaflarda bajaniadi. Karbyurator korpusidagi
kanallar va jiklyorlar yuvilgandan so'ng, sigilgan havo bilan purkaladi.
Jiklyorlar, kanallar va teshiklarni tozalash uchun gqattiq sim yoki boshqa
metall buyumlar ishlatish mumkin emas. Shuningdek yig'ilgan karbyuratorni
benzin beriladigan shtutser yoki balansirlash teshiklari orqali, sigilgan
hive bilan purkashga vo'l o yilmavdi, chunki bu pokakning shikastlanishiga
olib keladi.

Karbyurator detallarini gatqaloglardas tozalash uchun uvlamni bir necha
dirgiga atscton yoki benzolga solib qo'yish kerak. Shundan so'ng, detallar
ho'ltangan toza latta bilan yaxshilab artiladi.

Karbyuratorning po”kakli kamerasidagi berkituvchi ignada zichlovchi
shavba bo'isa, bu shaybani ignadan yechish ham, uni benzin va kerosindan
tashgari boshga erituvchilarda yuvish ham tavsiya etitmaydi. Po"kak kamerasidagi
benzin sathi avtomobilni gorizontal maydonchaga qo'yib, dvigateli ishlamay
turganda tckshiriladi.

«ZIL-130» dvigateliga o' matiladigan K-88A karbyuratorida ekonomayzer
qudug’ining pastki gismidagi tigin bo'shatib olinadi hamda uning o' rniga
rezina shlangi va shisha naychasi (4) (69-rasm, b) bo’lgan oraliq o' tkazgich
qotiriladi. Naychani tik joylashtirib, yonilg'i nasosidagi go'lda ishlatiladigan
richagdan foydalanib po‘kak kamerasiga benzin haydaladi. Benzin sathi,
karbyuratorning yuqorigi va o'rta gismi ajraladigan tckislikdan 18-19 mm
baland bo'lishi lozim.
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Zarur bo’lganda benzin sathi po'kak richagini egish orgali yoki
karbyuratordagi ignasimon klapan korpusining ostidagi qistirmalar migdori
o' zgartirib rostlanadi.

«ZMZ-53» dvigatellariga o' matiladigan K-126B karbyuratorida po™kakli
kameradagi yonilg'i sathi ko'rish oynasi (3) (69-rasm, a) orqali nazorat
qilinadi. Yonilg'i sathi karbyuratorning yuqorigi va o'rta gismi ajraladigan
tekislikdan 19-21 mm pastda bo'lishi kerak. Yonilg'i sathini tekshirish
uchun po'kak richagidagi til egiladi.

DAAZ karbyuratorlarining po'kakli kamerasidagi benzin sathini rostlashda
po’kakning (1) yuqorigi sirti bilan qistirma orasiga tavsiya etilgan A tirqishni
o’'rnatish kerak. Bu ishni karbyurator qopqog idagi shtutserni (5) tik (69-
rasm, c¢) shaklda ko'rsatilgandck holatda bajarish qulay. A o'lchamni
aniglashda (6,5 mm) andozalardan fovdalanish tavsiya etiladi. Rostlashni
po'kak tilini egish orgali amalga oshirish lozim, bunda tilning ignasimon
klapan (2) o' iga perpendikulyar bo'listhi kuzatib turish kerak. Shu bilan
bir paytda, po kak vo'lini ham tekshirish zarur, sababi, bu yo'l 8 mm ga
teng bo’lishi kerak. Zarurat bo'lsa, shunga taalluqli tirgaklar holati
o' zgartiriladi.

Ninasimon kiapanning germetikligini yetarlicha aniglik bilan dvigateldan
yechib olingan karbyurntorda yoki alohida uning qopqog’ida rezina havo
bergich (grusha) yordamida tekshirib ko'rish mumkin. Agar rezina havo
bergich yordamida shtutserda siyraklanish hosil gilingandan so'ng, taxminan

69-rasm. Karbyuratorlarning po'kakli kamerasidagi benzin sathini
tekshirish va rostlash shakli

a-K-1268B; b-K-88A; c- DAAZ, 1—po'kak, 2-ninasimon klapan, 3—ko'rish
oynasi, 4-shisha naycha, S-shtutser
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[5 soniya mobaynida asbobning ezilgan shakli o'zgarmasa Klapanning
germetikligi yetarli deb hisoblanadi. Germetiklikni yana ham aniqroq
tekshirishni maxsus vakuumli asbobda bajarish mumkin.

Avtomobilga o matilgan karbyuratomi sozlashdan avval dvigatelning sovutish
tizirgidagl suyuqlik harorati 75-80°C gacha qizdinlib olinadi va o't oldirish
tizimi to’liq nazoratdan o tkaziladi. Karbyuratorni kollektorga o' matish ji psligi
va yonilg'i kirituvchi kanallar germetikligi tekshirladi. Undan so’ ng dvigatelni
salt ishlashga mosiab sozlash ishlan quyidagi tartibda bajariladi: yonilg't sifatini
sozkwsh vintini oxirigacha gotirib, so"ngra 1,5 - 2 marta aylantirib boshatiladi
va drosselning tayanch vintini yoki miqdor vintini burab, mumkin bo’lgan
eng kichik aylanishda ravon ishlashiga erishiladi. Yana sifat vinti buralib dvigate!
eng katta aylanishiar sonidagi ravon ishlash rejimiga keltiriladi va migdor vinti
orgali kichik ravon aylanishlar soni sozlanadi. Bu jarayon bir necha mana
qavtarilth, dvigatel eng past avlanishlar sonida ravon ishlash holatiga keltiriladi.
So"ngra drossel birdanigi ochilib va berkitilib, karbyurator ishlashi tekshiriladi.
Punda dvigatel o’ chmasligi kerak. Dvigatelning tirsakli vali eng kichik va bir
tekis ishlashiga edshilgandun so'ng, chiqindi gazlar tarkibidagi uglerod oksidi
migdori tekshiriladi va sozlanadi.

Yonilg'i o'tkazggich va yonilgi bakini tekshirishda o' tkazgich va filtrlarning
holati tekshiriladi hamda ularning o rnatilish jispliklari, ya'ni zichligi
aniglanadi va zarur bo'lsa tozalanadi. TXK davrida rezbali birikmalar
mahkamlanadi. Bir yilda bir marta (MX davrida) yonilg'i baki yuvilib,
yonilg'i o tkazgichlar sigilgan havo bilan purkab turiladi. Yonilg'i bakidan
yonilg'i kerakli miqdorda so'rilishini ta'minlash uchun, gabul gilish
naychasidagi filtr tozalanadi va bakning qopqog’idagi shamollatish teshigi
nazorat qilinadi.

Yonilgi nasosi TXK davrida nazorat gilinadi va unga xizmat ko' rsatiladi
yoki bu jarayon o'rta hisobda S-10 ming km masofa yurilgandan keyin ham
bajarilishi mumkin. Bu vagtda uning ichki qismi va filtrlash to'ri tozalanadi,
shuningdek, nasos hosil giladigan eng yuqori bosim va havoning siyraklanishi,
klapaniar germetikligi va ish unumi tekshiriadi. Yonilg'i nasosi avtomobilning
o'zida yoki yechib tekshiritishi mumkin.

Yonilg"i nasosi avtomobilda tekshirilganda u bilan karbyurator orasiga
monometrli moslama o' matilib, dvigatel ishlayotgan holatda hosil bo'lgan
bosim aniglanadi. Yonilg'i nasost hosil qiladigan bosim 0.02-0.030 MPa,
ishlab chiqarish qobiliyati 0.7-2 1/daqiqa va 30 soniya mobaynida bosimning
pasayishi 0.008-0.010 MPa ni tashkil gilishi kerak. Tekshirish natijatariga
ko' ra nasos gismlarga ajratilib barcha detallarning holati tekshiriladi, tozalanadi
hamda diafragma ostidagi prujinaning yuk bilan va yuksiz holatdagi uzunligi
aniglanadi, me'yoriy giymatlari bilam tagqoslanadi.
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«Neksiya» va «Espero» avtomobillarining ta’minot tizimi karbyuratorli
dvigatellarnikidan farq qilib, ularda karbyurator o' rnida injektorlar ham
ishlatiladi. Injektorning vazifasi yonilg' i nasosidan bosim ostida (0.35-0.8M Pa)
kelayotgan yonilg'ini kerakli migdorda silindrga purkab berishdan iboratdir.

Ta'minot tizimi diagnostikalanganda yonilg'i nasosi hosil gilayotgan
bosim, injektorning texnik holati va yonilg'i filtrining holati nazoratdan
o'tkaziladi. Bunda yonilg'i nasosining texnik holati, ya'ni hosil qilayotgan
bosimini tekshirish uchun injektor blokiga kelgan yonilg'i shtangasi yechilib,
o' rniga monometrli o'lchov asbobi 0 matitadi va yonilg'i nasosining maxsus
«K» klemmasi kuchlanish tarmog'iga ulanadi.

Injektorlaming texnik holati ularni birin-ketin uzish yo'li bilan aniglanadi.
Uning ishlamayotganligini dvigatel tirsakli valining aylanishlar soni
o' zgarmasligidan bilish mumkin,

10000 km dan so'ng yonilg'i filtri yechib olinib, sigilgan havo bilan
ishlashiga qarshi yo nalishda purkab tozalanadi va 20000 km dan so'ng
yangisiga almashtiriiadi.

Dizel dvigatellari ta'minot tizimi. Dizel dvigatellari ta’minot tizimiga
avtomobillar asosiy nosozliklarining 9 % gachasi to'g'ri keladi. Tizimning
asosiy nosozliklariga yuqori bosimli nasos va forsunka zichligining buzilishi,
havo va yonilg’i filtrlarining kirlanishi, plunjer juftining yeyilishi va buzilishi,
forsunka purkash teshigini qurum bosishi, yonilg'i purkashni boshlash
vaqtining o'zgarishi misol bo'ladi. Bu nosozliklar yonilg"i nasoslarining
bir maromda ishlamasligi, ya'ni uning ishlab chigarish gobiliyati va yonilg' ini
purkash sifati pasayishi, bu esa dvigatelning tutab ishlashiga va quvvatining 3-
5 % ga pasayishiga sabab bo'ladi.

Dvigatel ta’minlash tizimining nosozligi va ishlamay golishining tashgi
belgilari uni ishga tushirishning qiyinlashishi, notekis ishlashi, tutashi,
quvvatining kamayishi, qattiq to'qillab ishlashi va yonilg"i sarfining ortib
ketishi kabilardan iborat.

Dvigatelni ishga tushirishining qiyinlashishiga asosiy sabab yonilg'i
kamerasiga kam migdorda yonilg i uzatilishidir. Tizimga havo kirib golishi,
filtrlovchi elementlaming ifloslanishi, past bosimli nasosning nhosozligi (yoki
yuqori bosimli yonilg'i haydash nasosi — YuBYoN), plunjer juftining
yeyilishi natijasida bosimning kamayishi, forsunka purkagichi kallagi
teshigining yeyilishi, purkash teshigini qurum to’sib qolishi natijasida
yonilg inig purkalishi yomonlashadi.

Dvigatelning turg'un ishlamasligi (tirsakli val aylanishlar soni kamligida)
ta'minlash tizimiga havo so'rilib golishidan, yonilg'i nasosi seksiyalaridan
yonilg'i notekis yetkazib berilishi va forsunka holatining nosozligidandir.
Dvigateining tutab (qora tutun chigarib) ishlashi YuBYoNdan yonilg'ining
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erta voki kech yetkazib berilishi sababli to'la yonmasligi, forsunka purkash
kallagi teshigining kengayishi natijasida purkash bosiminining kamayishi,
kech yonilg'i yetkazib berilishi, forsunkadan sizib oqishi, havo filtrining
iflostanishi, purkash teshigining qurum bosib ketishi natijasida purkashning
yomonlashishi, forsunka sepish kallagining ifloslaniski va yonilg'ida suv
to'planib qolishi sabablidir,

Dvigatel quvvatining kamayishi ta'minlash tizimiga havo so'rilib golishi,
havo filtrining ifloslanishi, yonilg'ining yetarli miqdorda yetkazib berilmasligi,
purkash burchagi sozlanishining buzilishi, forsunkadan yonilg'i purkalishining
yomonlashishi, YuBYoNdan yonilg'ining notekis va kam yetkazib berilishi,
kompresstyaning kam bo'lishi, belgilangan yonilg 'idan foydalanmaslik oqgibatidir.

Ta"minot tizimini diagnostikalash va sozlashda, tizim zichligi, yonilg'i
va havo tozalagichlar holati, yonilg'i haydash nasosi va yugori bosim nasosi
ishlashi tekshiriladi.

Tizim zichligi alohida ahamiyatga ega bo ' lib, u ishdan chigsa bakdan yonilg i
naydash nasosigacha bo'lgan gismida tizimga havo surilishiga va yonilg'ining
ko proq sarf bo’lishiga hamda apparatlarming yaxshi ishlamasligiga olib keladi.
Bu gism maxsus asbob-idish yordamida, golgan qismi esa ko' z bilan tekshiriladi.
Yonilg“i va havo filtrlan nazorat yo'li bilan tekshiriladi.

Yonilg'i haydovchi nasos va yuqori bosimli nasoslarning texnik holati
avtomobilning o'zida yoki yechib olib maxsus jihozlar (SDTA-1 yoki
SDTA-2) yordamida tekshiriladi.

Yugori bosimli nasos va forsunkani avtomobilning o'zida tekshirish usuli
forsunka bilan YuBYoN oralig'iga o' rnatilgan mahsus datchik yordami bilan
tizimdagi bosimni nazorat qilishga asoslangan (70-rasm).

Ossillogrammadagi 1-nuqtada nasos plunjerining harakati tufayli bosim
osha boshlaydi, 2-nugtada so'ruvchi klapanning ishi me’yorlashadi va

70-rasm. Forsunka shwuerida hosil bo’lgan bosim ossillogrammasi:
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plunjerning sekin harakati tufayli bosim birmuncha kamayadi. 3-nuqtada
forsunka ignasi ko'tariladi. Bu vaqtda bosim pasayadi, chunki bo'shagan
hajm yonilg'i bilan to'lishga ulgunmavdi. 4-nugta tirsakli valning yuqori
aylanishlar chastotasida sachratish jarayonidagi eng katta bosimni ko' rsatadi.
5-nuqtada forsunka ignasi o'z o'rindig'iga otiradi va sachratish jarayoni
tugaydi. 6-nuqtadagi qoldiq bosim so'rish klapanining yaxshi
zichlanmaganligini ko'rsatadi. S, oralig’ining kattaligi forsunka prujinasini
tortilishi va sachratish boshlanishidagi statik bosimni ko' rsatadi. DR oralig " idagi
bosimning tushishi forsunka ignasining harakatlanuvchanligini ko' rsatadi.
Eng yuqori sachratish bosimi—S, sachratgich kallagi kesimining
o'tkazuvchanlik qobiliyatini bildiradi. Integratsiyalash yo'li bilan esa t,
sachratish vaqtidagi yonilg'i uzatish davrini baholash mumkin, Yuqorida
qayd qilingan usulda diagnozlash o’ matiluvchi yagona datchik va stroboskopdan
(K-261) foydalanilanib bajarilishi mumkin.
Ustaxona sharoitida esa yuqori
71-rasm. SDTA-1 jihozining asosiy \bosimli va yonilg'i haydash
shakli nasoslari, SDTA-1 va SDTA-2
I—yugori bosimli yonilgi nasosi, 2- |jihozlarida tekshiriladi (71-rusm).
forsunkalar, 3— menzurka, 4-yonilgi |Yonilg'i haydash nasosining
sahining ko'rsatkichi, 5—~termometr, 6- |berilgan  qarshilikdagi ish
yonilgi bakchasi, 7-jihozning yonilgi {unumdorfigi va yonilg i kanali to'la
haydash nasosi, 8-filtr, 9-monometr, 10- yopiq bo’'lganda, u hosil giladigan
dempfer, 11-kranlar, 12- pastki yonilgl i bosim tekshiriladi.
baki. Yonilgt haydash nasosini
tekshirish uchun undan filtrga ketgan
naycha o’lchov bakchasiga tushi-
riladi, yonilg'ining nasosdan chi-
qishi esa, chiqishdagi bosun 60-
80 KPa gacha ko tarilishi uchun
kran vositasida biroz yopiladi.
«KamAZ-740» dvigatelining soz
holatdagi past bosimli nasosi va
yonilgi haydash nasosi kulachokli
valning 1300 min* bo'lgan ayla-
nishlar chastotasida o'ichov bak-
chasiga 2,5 1/min miqdorda yonilg '
berishi kerak. Shu aylanishlar
chastotasida yonilg' i haydash nasosi
hosil qiladigan bosim mono-
metrning (9) ko'rsatishiga qarab.




nasosdan yonilg™i chiqgisht kran bilan asta berkitgan holda aniglanadi. Agar
nasos 0,4 MPa dan oz bosim hosil qgilsa, klapanlarning germetikligini,
porshenlarning yeyilganligini va turtkichning erkin harakatlanishini tekshirish
zarur. Yuqori bosimti yonilg'i nasosi har bir forsunkaga beriladigan yonilgi
boshlangich paytiga, bir tekisliligiga va miqdoriga tekshiriladi.

Yonilgi berishning boshlangich paytini aniglash va rostlash uchun STDA
jihozlarida har bir seksiyaning chiqgish shtutseriga o' rnatilgan momentoskoplar
(ichki diametri 1,5-2,0 mm bo’lgan shisha trubkalar) ishlatiladi. Nasosning
kulachokli vali aylantirilib, shisha trubkalar hajmining yarmi yonilg'i bilan
to'ldiriladi, so ' ng val yurutmasi soat mifi bo'yicha asta aylantirilib trubkalardagi
yonilg'i sathi kuzatiladi. Nasos seksiyalaridan yonilg'i berishning boshlanishi
momentoskoplarning shisha trubkalaridagi yonilg'i harakatlanishining
boshlanishiga qarab aniqlanadi.

SDTA jihozlari korpusining nasosni aylantiradigan vali tomoniga darajalarga
bo’lingan disk, nasos kulachokli valini jihozdagi yuritma val bilan biriktiradigan
muftaga esa strelka o' rnatilgan. Birinchi silindr trubkasidagi yonilg'i
harakatlanishining boshlangich payti sanoq boshi — 0° deb qabul qilinadi.
«KamAZ-740» dvigateli silindrlarining ishlash tartibiga (1-5-4-2-6-3-7-8)
mos ravishda, boshqa silindrlarga yonilg'i berilishining boshlanishi nasos
kulachokli vali quyidagi burchaklarga burilganda sodir bo’ladi: S-silindrga
(nasosning 8-seksiyasi)-45°, to'rtinchiga (4-seksiya)-90°, ikkinchiga (5-
seksiya)-135°, oltinchiga (7 seksiya)-180°, uchinchiga (3 seksiya)-225°,
yettinchiga (6 seksiya) -270° va sakkizinchiga (2 seksiya)-315°. Bunda birinchi
seksiyaga nisbatan har bir seksiyadan yonilg'i berishning boshlanishi orasidagi
intervalning noanigligi 0,5°dan ortib ketmasligi kerak.

Yonilg't berishning boshlanishini tekshirish, yonilgi purkalishini
ilgarilatish muftasini yechib qo'ygan holda amalga oshiriladi.

«KamAZ-740» dvigatelidagi yuqori bosimli yonilg'i nasosi
konstruksiyasining o°ziga xos tomoni shundan iboratki, seksiyalar nasos
korpusidan alohida qilib tayyorlangan va seksiya o'z korpusi bilan yig'ilgan
holatda almashtirilishi mumkin. Kulachokli valning burilish burchagiga garab,
har bir seksiyadan yonilg'i berishning boshlanishi, turtkich tovonining
qalinligining o' zgartirishi bilan rostlanadi; tovon qalinligini 0,05 mm ga o' zgarishi
0° 12" burilish burchagiga to'g'ri keladi.

Nasos jihozda sinalayotganda, har bir seksiya berayotgan yonilg'ining
miqdori, jihozning forsunkalar ostidan maxsus to"sigchani avtomatik ravishda
olib qo'yadigan qurilmasidan foydalangan holda menzurkalar yordamida
aniqlanadi. Sinov soz va rostlangan forsunkaltar to'plami bilan birgalikda
o'tkaziladi. U forsunkalar nasos seksiyalari bilan bir xil (60042 mm)
uzunlikdagi yuqori bosimli naychalar vositasida biriktiriladi. Plunjerning
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bitta yo'lida seksiya beradigan yonilg'i miqdori (siklik uzatish) «KamAZ-
740» dvigateli uchun 75,0-77,5 mm?/siklni tashkil qilishi kerak. Nasos
scksiyalari berayotgan yonilg'ining notekisligi £5% dan oshmasligi lozim.
Seksiyalar ishlab chiqarish gobiliyatining (V) farqi quyidagicha aniglanadi:

— (v —me)z

max

F V4V

max tmin

100%

bu yerda: V, — eng kop ishlab chigarish qobiliyatiga ega bo'lgar
seksiyaning ko'rsatgichi, mm’; V. — eng kam ishlab chigarish gobiliyatiga
ega bo'lgan seksiyaning ko'rsatkichi, mm’.

Nasosdagi har bir seksiyaning yonilg'i berishi seksiya korpusini nasos
korpusiga nisbatan burish orqali rostlanadi. «KamAZ-740» dvigateli nasosining
scksiyalari soat miliga garshi burilsa, siklik yonilg'i uzatish ortadi, soat mili
bo 'yicha burilsa kamayadi.

Dizel forsunkalari germetiklikka, bosimga va yonilg'ining changlanish
sifatiga tekshiriladi.

Nosoz forsunka ishlab turgan dizelda tekshirilayotgan forsunkaning tashlama
gaykasini biroz bo’shatib aniglash mumkin. Forsunkalar gaykasini navbatma-
navbat bo‘shatib, tirsakli valning aylanishlar chastotasini kuzatish kerak.
Agar soz forsunka uzib qo'vyilsa, dizel notekis ishlaydi. Nosoz forsunka
uzilsa, dvigatelning ishlashi o'zgarmaydi.

Forsunkalar holatini NITAT-1609 asbobida (72-rasm) to'lig tekshirish
mumkin. Bu asbob yonilg'i bakchasidan (1) dastasi bilan harakatga
keltiriladigan yonilg'i nasosidan va monometrdan iborat. Forsunka (2) asbobga
o' rnatilgandan so'ng, richag (7) vositasida bosim asta-sekin oshiriladi.

«KamAZ-740» dizeli forsunkasidagi yopiq to"zitgich korpusining
genmetikligini jihozda, bosimning 17-17,5 MPa oralig'ida bir dagiga mobaynida
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72-rasm. Forsunkalarni |
tekshirish asbobi

I—yonilgi bakchasi, 2-forsunka,
3—yuqori bosimli naycha, 4- 1
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ushlab turib aniglanadi. To" zitgich tumshug idan | dagiga davomida ikki tomchidan
ortig yonilg'i hosil bo'lib tomsa, bunday to'zitgich ishlatishga yarogsiz deb
hisoblanadi. Bu holatda plunjer jufiligi yangisiga almashtinlishi lozim.

«KamAZ-740» dvigatelidagi forsunkaning (73-rasm) purkash bosimi
to'zitgich gaykasi (2), oraliq detal (3) va shtangani (5) yechib olib, shaybalar
(11,12) vositasida rostlanadi. Shaybalarning (11,12) umumiy qgalinligi 0,05
mm ga orttirilsa, purkash boshlanadigan bosim 0,03-0,35 MPa ga ortadi.

Dvigatel forsunkalarini purkash boshlanadigan bosimga (igna ko tarilishining
boshlanishiga) rostlash kerak. Bu bosim «KamAZ-740» forsunkalari uchun
1840,5 MPa ga, «<YaMZ»-236 forsunkalani uchun 16,5+0,5 MPa ga teng.

Agarda richag (7) (73-rasm) bir dagiqada 70-80 marta tebratilganda
yonilg'i to'zitgichning har bir teshigidan tomchilamasdan, ogish konusining
ko'ndalang kesimi bo'yicha bir tekisda chiqib, tumanga o'xshash holatda
purkalsa, changlatish sifati qonigarli deb hisoblanadi. Purkalishning
boshlanishi va oxiri aniq bo'lishi lozim. Yangi forsunkada yonilg"ining
purkalishi o'tkir tovush bilan birga kuzatiladi. [shlatilgan forsunkalardan
bunday tovushning chigmasligi, ularning sifatsiz ishlashi alomati emas.

To'zitgich teshiklarini qurum bosganda, ularni (forsunka gismlarga
gjratilgandan so'ng) ingichka po'lat sim bilan tozalash va etillanmagan
benzinda yuvish kerak bo'ladi.

Yonilg'i baklariga xizmat ko'rsatishda ular yechib olinadi va avvalo,

quyqalardan tozalanguncha kaustik sodaning 5
| foizli issiq suvdagi eritmasi bilan, so*ng oqib
turgan suv bilan yuviladi.

Ishlatilgan gazlarning tutashi, tutun
0'lchagich (6) (74-rasm) shkalasi bo'yicha
aniglanadi. Tahlil etish uchun gaz olish, maxsus
w0 gazolgich (2) yordamida amalga oshiriladi.
Gazolgich (2), ressiver (5) orqali chiqgarish
quvuri (4) bilan ulangan o'lchash quvuriga (3)
o'rnatilgan. O‘lchash quvuridagi bosimni
oshirish uchun zarur hollarda, u zaslonka (1)
bilan jihozlanadi. Tutashni o'lchash TXK da va

73-rasm. «KamAZ-740» dvigatelining forsunkasi

I—tuzitgich korpusi, 2-to'2digich gaykasi, 3-oraliq detal,
4-o'rnatish shijftlari, 5-shtanga, 6-forsunka korpusi, 7-
zichlovehi halga, 8-shtutser, 9-filtr, 10-zichlovehi viulka,
11, 12-rostlash shaybalari, 13-prujina, 14-to’zitgich ninasi
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ta' mirdan so' ng yoki yonilg'i apparaturalarini rostlash paytida ko' zg' aimasdan
turgan avtomobilning dvigatelini salt ishlashidagi ikki xil rcjimda: erkin
tezlanishda (tirsakli valning aylanishlarini minimal chastotadan maksimal
chastotaga yetguncha tezlanishi) va vaining eng yuqori maksimal chastotali
aylanishlarida amalga oshiriladi. Ishlatilgan gazlar tutashi ularming optik zichligiga
garab baholanadi va foizlarda ifodalanadi. «<KamAZ», «MAZ» va «KrAZ»
avtomobillarining dvigatellarida ishlatilgan gazlaming tutashi, erkin tezlanish
rejimida 40 foizdan, eng yuqori (maksimal) chastotali aylanishlarda 15
foizdan oshmasligi kerak.

Gaz ballonli avtomobillarming ta’'minot tizimi. Suyultirilgan va sigilgan
gazlarda ishlovchi avtomobillar uchun mo'ljallangan gaz uskunalariga texnik
xizmat ko' rsatish ko 'pgina umumiylikka ega. Gaz ballonli uskunalarga texnik
xizmat ko' rsatishni maxsus tayyorgarlikdan o' tgan va guvohnomaga ega bo'lgan
malakali chilangarlar o' tkazishi mumkin. Quyida «ZIL-138A» aviomobilining
gaz ballonli uskunasiga texnik xizmat ko'msatish ishlari tarkibi keltirilgan.

Tizimning asosiy nosozliklari. Bu nosozliklar tizim germetikligining
buzilishiga va gazning sizib chigishiga bog'liqdir. Reduksiyalovchi uzelning
klapani va korpus detallari birikmalarining germetik emasligi yugori bosim
reduktorining asosiy nosozliklari hisoblanadi. Drossel zaslonkalari ochilganda
reduktorning chiqishida bosimning keskin pasayishi filtr ifloslanganligidan
dalofat beradi.

Past bosimli gaz reduktorining asosiy nosozliklari — dvigatel
ishlamayotganda klapanlar orqali gaz qo'yib yuborishi hamda gazni umuman
yoki yetarli darajada uzatmasligidir.

Birinchi bosqich klapanining nogermetikligini past bosim monometri
yoki eshitish orqali aniglash mumkin.

Ikkinchi bosqich klapanining nogermetikligi dvigatelning o't olishini

74-rasm.
Dizeldan chigayot-
gan ishlatilgan gaz-
larning tutashini
o’lchash shakli.

I-zaslonka, 2-

| & | dDemg gazolgich, 3-0'lchash
i X / quvuri; 4-dizelni
0 P 1 chigarish quvuri; 5-
l ) ressiver, G6-tutun
| vy olchagich.




qiyinlashtiradi, salt ishlash rejimida dvigatelning ishlashini yomonlashtiradi,
dvigatel to'xtagandan so'ng, gaz kapot osti bo'shlig’iga sizib chigadi.

Birinchi bosgich diafragmasi germetikligining buzilishi natijasida birinchi
bosqich prujinasining rostlash gaykasidagi teshik orqali gazning sizib chigishi
hosil bo'ladi. [kkinchi bosqich diafragmasining germetikligi buzilganda esa,
gaz shu bosgichni rostlash nippelining qopqog'i orgali sizib chiqadi.

Texnik xizmat ko'rsatish. Kundalik xizmat ko' rsatishda gaz ballonlarining
mahkamlanishi va gaz tizimining hamma birikmalari germetikligi ko'rish
orqali tekshiriladi. Ish kunining oxirida esa ballonlar armaturalari va sarflash
ventillari germetikligi tekshiriladi. Past bosimli gaz reduktoridan quyqum
to'kiladi. Benzin o'tkazuvchi birikmalarda va elektromagnitli klapan-filirda
benzinning tomchilashi bor-yo'qligi tekshiriladi.

I-TXK da KXK da bajariladigan ishlardan tashqari, yugon bosimli gaz
reduktori saqglash klapanining ishlashi ham tekshiriladi. Magistral, to'ldirish
va sarflash ventillarining shtoklaridagi rezbalar moylanadi. Magistral va yuqori
bosimli reduktor filtrlarining filtrlash elementiari yechib olinadi, tozalanadi
va 0'z urniga o matiladi. Gaz tizimining germetikligi sigilgan azot va sigilgan
havo bilan tekshinladi. Dvigatelning ot olishi va salt ishlash rejimida qanday
ishlashi ham gazda, ham benzinda tekshiriladi.

2-TXK da KXK va 1-TXK da bajariladigan ishlardan tashqari, past va
yuqori bosimli reduktortarning germetikligi tekshiriladi va lozim bo'lganda
chigishdagi bosim hamda saqlash klapanining ishga tushish bosimi rostlanadi
(yuqori bosimli reduktorda). Past bosimli reduktoming birinchi va ikkinchi
bosqgichidagi bosim qiymati rostlanadi. Gaz ballonining saglash klapani
hamda yuqori va past bosim monometrlarining ganday ishlashi tekshiriladi.
Karbyuratorning mahkamlanishi hamda aralashtirgich-o"tkazgichining
karbyuratorga mahkamlanishi tekshirifadi. Isitgich yechiladi, tozalab yuviladi
va uning germetikligi, zaslonka hamda yuritmasining ganday ishlashi
tekshiriladi, so'ng o'z joyiga o rnatiladi. Havo filtri yechiladi va tozalab
yuviladi, uning vannasiga toza moy quyiladi. Aralashtirgich tekshiriladi va
lozim bo'lganda, ishlatilgan gaz tarkibidagi uglerod oksidining eng kam
miqgdoriga rostlanadi.

Mavsumiy xizmat ko' rsatish karbyurator-aralashtirgichni, reduktorlami,
filtrlarni va elekromagnitli to'sish klapanlarini gismlarga ajratish, tozalash va
rostlash ishlarini o'z ichiga oladi. Yuqori bosimli reduktor (75-rasm) saqlash
klapanining ishga tushish bosimini ham tekshirib ko'rish lozim. Uch yilda
bir marta gaz ballonlari ko’ rikdan o' tkaziladi. Qishda ishlatishga tayyoriashda
chokindilar to'kiladi va avtomobilning benzin baki yuviladi.

Gaz o'tkazgichlar va birikmalaming nogermetikligi quyidagicha bartaraf
etiladi:
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1. Yuqori bosimli reduktor va ballonlar orasidagi trubkani ta' mirlash
yoki almashtirish uchun (tashqi tomoni qizil bo'yoq bilan bo'yalgan)
ballonlarning sarflash ventillari berkitiladi, tizimdagi gaz ishlatib bo'lingandan
yoki chigarib yuborilgandan so’ ng gismlarga ajratiladi va trubka almashtiriladi.

2. Birikkmalar nogeamnetikligi gaykalami go ' shimcha burash bilan tuzatiladi.
Agar bu natijabermasa, birikmagismlargaajratiladi, trubkauchi nippel bilan
birgalikda kesib tashlanadi vayangi nippel kiydirilib birikmayig'iladi, bunda
trubkaning yuza qismi shtutseming ichki yuza gismiga qadalib turishi lozim.

3. Shikastlangan rezinali shlanglar almashtiriladi.

Yuqori bosimli reduktor gazning bosimini reduktordan chiqishda t,2
MPa bo'lishini ta'minlashi kerak. Rostlash ishlarini bajarishda (75-rasm)
bosimni ko’ paytirish uchun vint (1) soat mili bo'yicha aylantiriladi.

Past bosimli reduktor filtrining to'rini tozalash uchun krestovinadagi
magistral ventil berkitiladi, gazni ishlatib bo'lib, o't oldirish tizimi o' chiriladi,

75-rasm. Past bosimli reduktorni rostlash:

B i . 1,2-pezometriar, 3-reduktor

;lf‘gg;; IZO;,:MII gc;znr’(;ilukto;l: qopqog'i, 4-trubkali tigin, S-uchlik, 6,
kontrgayka, 3-vtulka, 4-prujina & 15—trubkalar, 7-ekonomayzer
tarelkasi, 5-prujina, 6-saqlash qurilmasining qopqogl, 9-reduktorni
klapani, 7-membrana, &- ikkinchi bqsq:cht, 10-haydovchi
tashlama gayka, 9-reduksion kabinasidagi monometr, 11-birinchi

klapan, 10-reduktor korpusi, 11— bosqichning rogl_ash gaykasi, 12—
klapan korpusi, 12-filtr, 13-vint, monometr datchigi, 13, 17-kontrgayka,
14-shayba 18-ikkinchi bosqichning rostlash

nippeli, 19-shtok sterjeni




filtrlovchi element bo’shatib chigariladi, to'r yechib olinadi va u benzin,
atseton yoki boshga erituvchida yuviladi, so’ ng sigilgan havo bilan purkaladi.

Reduktomi avtomobilda rostlash mumkin, buning uchun gisqa chigarish
guvurining teshigiga (75-rastn, b) pezometrga (2) ulaydigan trubkasi bo'lgan
tigin (4) o' matiladi. Taggopqoqning qisqa quvurt pezometnga (1) shlang yordamida
oldindan tayyorlangan uchlik (5) orgali ulanadi. Trubkalar (6, 8) orqali
vakuumli nasos yordamida reduktomi yuksizlantirish qunimasidagi bo’shliqda
siyraklanish hosil gilinadi. Birinchi bosqich bo'shlig'ining kirish joyiga fiktr
shtutseriga ulangan shiang (15) orgali, kompressorda 0,22-0,6 MPa bosimgacha
sigilgan havo uzatiladi. Birinchi bosqgich bo'shlig'idagi gaz bosimi 0,18-0,20
MPa bo'lishi lozim. U gayka (11) bilan rostlanadi (gotirilgan holatda bosim
ko' payadi) va monometr (10) orgali nazorat gilinadi. Rostlashdan so'ng
kontrgayka (13) gotirib qo"yiladi. So*ngra ikkinchi bosgich klapanining ochilishi
rostlanadi. Buning uchun gopqgoq (3) yechib olinadi, kontrgayka bo'shatiladi va
rostlash vintini, ikkinchi bosqich klapanidan havo chigishi boshlanguncha
bo'shatiladi. Rostlash vinti 1/8 -1/4 mana aylantirib qotirfladi. klapan orgali
chiges¥gan havoning to"xtashini eshitish orqali aniglab, scng kontrgayka
qotirib qoyiladi. Trubkalar (6, 8) orqali yuksizlantirish qurilmasi bo'shligida
siyraklanish hosil qilinadi va uning miqdori pezometrga (1) garab 0,7-0,8 kPa
chegaragacha keltiriladi. Bunda ikkinchi bosqich klapani ochilishi kerak. Uni
rostlangandan so’ng ikkinchi bosqich bo'shlig*ida, pezometr (2) bo'yicha
nippelni (18) aylantirish bilan atmosfera bosimidan 0,05-0,07 kPaga ontiq
bo’lgan bosim hosil gilinadi, bu paytda yuksizlantirish qurilmasida avvalgi siyrakla-
nish mavjud bo'ladi. So"ng kontrgayka (17) gotiriladi va stegenning (19) yo'li
tekshiriladi. Agar sterjenning yo'li ikkinchi bosgich klapani ochilganda 5 mm
dan kam bo'lsa, reduktorni yechib nosozlikni bartaraf” etish lozim.

Reduktomi rostlashda avval ikkinchi bosqich klapanining yo'li tekshiriladi:
tekshirish ikkinchi bosqich diafragmasining sterjeni yo'li bo'yicha amalga
oshiriladi (bu yo'l 5 mm dan kam bo'lmasligi kerak).

Gaz dvigatelini yurgazish paytida yugori bosim monometri bo'yicha
ballondagi gaz miqdori tekshiriladi (bosim [,2 MPa dan ko'p bo'lishi lozim),
ballonlardagi sarflash ventillari va krestovinadagi magistral ventil ochiladi. Yonilg'i
turini almashlab ulagich «Gaz» holatiga qo'yiladi, drossel zaslonkasi go'l
bilan boshqariladigan tugmachasini esa shunday holatga qo’yish lozimki,
bunda qizigan dvigatel 700-800 min" aylanish chastotasini hosil gilsin. Ot
oldirish tizimi va starter ulanadi (aylantirish vaqti 5 s dan oshmasligi lozim).
Dvigatel ishlay boshlashi bilanog starter uziladi va 1—2 dagiqadan so'ng
drossel zaslonkasi sekin-asta biroz ochiladi hamda valning 800-1000 min’'
aylanishlar chastotasida dvigatel gizdiriladi. Drossel zastonkasining go'l bilan
boshqariladigan tugmachasi to’la ochiq holatga keltiritadi.
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Dvigatelni gaz bilan o't oldirishda havo zaslonkalarini berkitish tavsiya
etitmaydi, chunki bunda aralashma boyib, o't oldirish giyinlashadi.

Agar dvigatel o't olgan yoki benzinda ishlayotgan bo’lsa, uni gazga
o'tkazish uchun balloniardagi va krestovinadagi ventillar ochiladi, yonilg'i
turini almashlab ulagichini «O» holatiga, so’ ngra po'kakli kameradagi benzin
ishlatib bo'lingandan keyin (dvigatel notekis ishlay boshiaydi) almashlab
ulagich «Gaz» holatiga o' tkaziladi va shu bilan dvigatel gazda ishlay boshlaydi.
Gazdan benzinga o'tish teskar tartibda amalga oshiriladi.

Gazda salt ishlashni rostlash, faqatgina juda gizigan dvigatclda amalga oshiriladi.
Dvigatelni to"xtatib (75-rasm, b), vint (7) benzinda ishlayotgan holatiga
nisbatan 1/2 aylanaga qotiriladi, vintlar (8 va 9) esa oxirigacha gotiriladi. Keyin
vint (8) uch marta aylantirib, vint (9) csa bir marta aylantirib boshatiladi.
Vintlar (8 va 9) qotirilganda aralashma kambag'allashadi, bo' shatilganda esa
boyiydi. Vintlar (4) bo’shatiladi va aralashtirgich-o"tkazgich (5) flanesining
ostiga teshiksiz gistirma o'matib, flanes qaytarish klapani korpusiga vintlar
(4) bilan gotiriladi. Dvigatel gazda o't oldiriladi va bir maromda drossel zaslonkasi
ochiladi. Agar tirsakli valning aylanishlar chastotasi 1300-1400 min"' bo'lsa,
rostlash bajarilmaydi, aks holda vintni (8) burab gaz berish o' zgartiriladi.
Dvigatel to'xtatiladi, aralashtirgich-o'tkazgich flanesi ostidagi gistirma teshikli
qistirma bilan almashtiriladi va yana dvigatel yurgizilib, tirak vint (7) yordamida
valning turg'un aylanish chastotasi o'matiladi (500-600 min'). Aralashma
vint (9) bilan kambag allashtiriladi, dvigatel aniq uzilish bilan ishlay
boshlagandan so’ ng, vint (9) 1/16 aylanaga bo'shatiladi. Rostlashning tog" riligi
drossel zaslonkasi tepkisini birdaniga bosish bilan tekshiriladi, agar dvigatel
aylanishlar chastotasini tez sur'atda ko'paytirmasa, vinti yana 1/16 aylanaga
bo“shatiladi. Yonilg'ining bir turidan ikkinchi turiga o'tganda tirsakli valning
salt ishlash rejimidagi aytanishlar chastotasi faqatgina tirak vint (7) yordamida
«. ~tlanadi.

Moylash tizimi. Dvigatelning ishlash jarayonida uning karteridagi moy
sathi kamayib, sifati o'zgaradi. Bular dvigatelning buzilishiga va boshqa
nosozliklar kelib chiqishga sabab bo'ladi. Dvigatelning ishlash jarayonida
moy sifati yomonlashishiga sabab, unda metall zarrachalari va yonilg i go'shilib
ifloslanishi hamda oksidlanishidir. Shuningdek, moyda moylash sifatini
yaxshilovchi qo'shimchalarning kamayib borishi uning sifatini pasaytiradi.
Moy tarkibidagi mexanik aralashmalar, metall zarrachalaridan iborat bo'lib,
bular ikki ishqalanuvchi sirtning bir-biriga nisbatan sirpanishidan hosil
bo'ladi. Mineral aralashma (qum, chang)lar, havo bilan moyga qo'shilib,
uning moylash hususiyatini kamaytiradi. Moy tarkibida mexanik
aralashmaning migdori 0,2% dan oshmasligi kerak. Shu bilan birga havodagi
kislorodning ta‘siri bilan moy oksidianib goladi va karterga tushib, gizigan va

8



kirtangan moy bilan aralashib ketadi. Kislotalar oksidiovchi modda hisoblanib,
silindrlar devori, porshen halgasining yemirilishida va zanglashga uchrashida
asosiy omil hisoblanadi. Shuningdek, bu moddapodshipniklarda ishgalanishga
qarshilik ko'rsatuvchi muhit yaratadi. Smolalar esa porshenda va porshen
halqasida laksimon qatlam hosil giladi hamda ular g0’ 2g"aluvchantigini
keskin kamaytiradi. Mayda kolloid va erigan yoki quyga holida karterga tushuvchi
(qattiq aralashmalar, ya'ni karbon, karboid va kokslar) moy kanallari va
naychalaridan o'tib (inoy aylanib o'tishini sustlashtirib) ishqalanuvchi
sirtga ta'sir ctib, ularda girilgan, chizilgan yuzali (abraziv) yeyilish hosil
qiladi.

Karbyuratorli dvigatellarni sovuq holatda yurgizish natijasida silindrlar
devori orqali karterga benzin o'tib ketishi yoki reduksion klapan plunjerining
yeyilishi, kirlanib golishi va ochiq golishi natijasida tizimdagi moy bosimi
kamayib ketadi. Moy nasosi reduksion klapanining plunjeri yeyilib yoki
kirlanib qolsa (berkilib qolib), tizimdagi moy bosimining oshib ketishiga
sabab bo'ladi. Tarkibida 4-6% dan oshig yonilg'i bo'lgan moylar to'kib
tashlanib, yangisiga almashtiriladi. Dvigatel karterida moy sathining kamayishiga
zichlikning buzilishi, moy ushlagich va boshqa birikmalardan moyning
sizib chiqishi va kuyishi sabab bo’ladi. Porshen halqasining yeyilishi tufayli,
yonish kamerasiga o’tib ketadigan moy, yonilg'i bilan qo'shilib, kuyib
yonadi. Bundan tashqari, dvigatclning ish jarayonida, mayin va dag'al moy
filtriari ifloslanib, moyning tozalash qobiliyati kamayadi, buning natijasida
tirsakli valning yelkalari vapodshi pniklarining (vkladish) yeyilishi jadallashadi.
Moylash tizimining nosozliklari qo'yidagilardan iborat:

- karterdagi moy sathi moy o'lchash shupidagi «MIN» belgicidan kam;

- moyning bosimi tirsakli valning o'rtacha aylanishlar sonida 0,§{-0,15
MPa dan kam;

- dvigatelning salt ishlashida (500 ay!/daq.) bosim 0,05 MPa dan kam.

Bundan tashqari, moy tarkibiga yonilg'ining qo'shilib borishi moy
govushqoqligini va moy bosimining kamayib ketishiga sabab bo ' ladi. Moyning
sifati hamda qorayib ketganligi, bosma qog'o0zga tomizib aniglanadi. Bundan
tashqari (jips mahkamlangan joyning bo’shab qolishidan), moy sizib ogsa
hamda mayin va dag"al filtrlar tcz-tez kirlansa ham moylash tizimi nosozligidan
darak beradi.

TXK da karterdagi moy sathi va sifati tekshiriladi, zarur bo'lsa, uning
sathi me* yoriga yetkaziladi. Shuningdek, filtrlar tozalanadi yoki atmashtiriladi,
xizmat muddatini o'tab bo’lgan moy almashtiriladi. Dag'al moy tozalash
filtri, ustidagi dastasining aylanishi tekshiriladi. Bundan tashqari, (ma'lum
davrdan keyin) alohida moylash qurilmalari va mexanizmlarini moylab
turish zarur. Shabadalatgich parragining vali vasuv nasosining podshipnigi
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(konsistent, plastik 1-13 yoki YANZ-2 moyi bilan) hamda generator
podshipnigi vaelektr jihozlarining moylanish joylari moylanadi. Bundan
tashqari, yana havo filtrining sig' imidagi moy almashtiriladi. Dvigatel karteridagi
moy sathi avtomobil tekis maydonda tunganda dvigatel ishdan (o' xtagandan
3-5 daqiqa o' tgach tekshiriladi.

Dvigateldagi moyni almashtirish ishlari (uning ishlash vaqtiga, detaltaming
yeyilish darajasiga, moy sifatiga, yo'! va iglim toifasiga bog'liq bo'lib) avtomobil
1,5-10 ming km gacha yurgandan so'ng bajariladi. Hozirda xorijiy firmalar
(KASTROLL (1-itova), SHELL (2-ilova), MOBIL, TEKSAKO va h.k.)
tomonidan ishlab chiqarilayotgan moylaming resurslari 10-50 ming km ni
tashkil etadi. Moyni dvigatel qizigan vaqtda almashtirish tavsiva etiladi. Ishlatib
bo'lingan moy dvigateldan to'kib yuborilgandan so’ng, moylash tizimi kam
govushqoqligi vereten moyi, dizel yonilg'isi hamda dizel yonilg'isi bor moy
aralashmasi yoki 90% uayt spirti yoxud 0% atsetonli yuvish aralashmasi
bilan yuviladi. Dvigatel karteriga (moylash tizimining sig’imiga bog'liq holda)
2,5-3,51 yuvish suyuqligi quyiladi, dvigatel yurgizilib, uni tirsakli valning
minimal (600-800 ayl/daq.) aylanishida salt holatda 4 va 5 daqiga ishlatilib,
yuvish suyugligi to'kib yuboriladi va yangi moy quyiladi.

«YAMZ-230s, «YAMZ-238», «KamAZ-740», «Neksiya», «Damas» va
boshqa quﬂagl avtomobil dvngatcllamung kartedariga 6! dizel moyi va 101
dizel yonilg'isi konsentrasiyasida aralashma tayyorlanib, bu aralashma kerakli
miqdorda (karterga quyiladigan 2/3 moy hajmida) quyilib, moylash tizimi
yuviladi. Zamonaviy avtomobillarning moylash tizimini yuvish uchun
Rossiyada «VNIINP-113/3», FIAT firmasi «Oliofiat L-20» va «Sheil» firmasi
«Shell Donaks» yuvish moylarini tavsiva etadi.

Maxsus qurilma va yuvish moyi (20-industrial moy) yordanﬂda dvigatelning
moylash tizimini yuvish yaxshi samara beradi. M-1147 turdagi
«Rosavtospesoborudovaniya» zavodi tomonidan ishlab clnqanldyotg,m moylash
tizimini yuvadigan qurlma quyidagicha ishlashga asoslangan, ya'ni yuvish
moyi, shtutser orqali (karteming moy to'kish teshigiga ulab qo'yilib) vaqti-
vaqti bilan dvigatelning karteriga nasos yordamida berib turiladi va undan tizim
tozalab yuvib chiqadi. Moylash tizimi, dvigatel salt ishlaganda yuviladi. Bu
qurilmada mayin tozalash filtri mavjuddir. Yuvish moyi bir necha manta (filtrdan
o"tkazib) tozalangandan so'ng, kelgusida foydalanish mumkin. Moylash tizimi
6-10 ming km masofani bosgach (navbatdagi 2-TX paytida) hainda mavsum
almashish paytida albatta yuviladi. 1-TX paytida mayin moy filtridan quyga
to'kib yuboriladi. Karbyuratorli dvigatellarda moy almashtirilganda filtdlovchi
elementlar ham almashtiriladi. Moy almashtirishdan oldin filtr korpusidan
quyqani to'kib yuborish lozim. Filtrlovchi element chigarib olinib, korpusining
ichki tomoni kerosin bilan yuviladi va quruq qilib artiladi. Markazdan qochma
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kuch bilan ishlovchi filtrda moy tozalash sifati rotoming aylanishlar soniga
bog'liq bo'lib, buni nazorat qilish uchun dvigateini to' xtatib (ishiatmay)
qoyib, rotorming shundan so'nggi erkin aylanishi kuzatiladi. Markazdan
qochma filtming (sentrofuganing) yaxshi ishlayotganligini aniqglashda uning
rotorini dvigatel ishdan to’xtagandan keyin 2,5-3 daqiga mobaynida erkin
aylanib turishini kuzatish kifoya. Filtming goniqarsiz ishlashi aniglansa, u
qismiarga ajratib tozalanadi va yuviladi.

Moyni dag’al tozalash filtrida yig"ilgan quyqa (dvigatel moyini navbatdagi
almashtirishda) to'kib yuboriladi va filtrlovchi diskda yig'iladigan smolali
goldiglar har kuni dvigatelning issiq holatida filtr ustki dastagini ikki-to'rt
marta aylantirish bilan tozalab turiladi. Shuningdek, quyga to'kilib, korpusdan
filtrlovchi diska bloki chiqarib olinib, (qismlarga ajratmay) junli cho'tkada,
kerosinli vannaga tushirib yuviladi va siqilgan havo bilan purkab quritiladi.
Belgilangan muddatda (5-6 ming km dan so‘ng), karterning shamollatish
yo'llari, detallarining mahkamlanishi, klapanlar va naychalarda quyganing
yo'qligi tekshiriladi va quyqalar har 10-12 ming km dan so'ng tozalanadi.
Dvigatel karterining shamollatish yo'llari Kirlanib, ifloslanib qolganda,
bosim ortib ketadi, natijada karter salniklaridan (qistirma) moy sizib chiga
boshlaydi. Dvigatel moyini almashtirishda, karterning shamollatish tizimidagi
havo filtrining korpusi kerosin bilan yuviladi, so ngra filtr vannasiga ma'lum
ko' rsatilgan sathgacha moy quyiladi.

«Neksiya» avtomobillarida motordagi moy har 10000 km da yoki 1 yilda
bir marta almashtirib turiladi. Servis xizmat ko' rsatish davrida doimo moyning
sathi nazorat etilib, agarda moyning sathi «<MIN» belgidan pastda bo'lsa,
me’yoriga keltiriladi. Zavod ko'rsatmasiga muvofiq SG 5W/30, SAE25W/
30, SAE 10wW/40, SAE 15W/40, SF/CC turidagi motor moylaridan
foydalanish maqgsadga muvofiqdir. Moylash tizimidagi moyni almashtirish
davri avtomobil va moyning turiga bog'liq bo'lib, uning sathi
almashtirilgandan 2-3 daqiqa o'tgach tekshiriladi.

Sovutish tizimi. Sovutish tizimining nosozliklarini quyidagi tashqi
alomatlaridan bilsa bo’ladi:

- dvigatel uzoq muddatga, zo'riqib ishlamaganda ham qiziydi, agar
ta'minot va o't oldirish jihozlari noto'g'ri sozlangan bo'isa, radiator suyuqgligi
qaynab ketadi.

- termostat klapani asta-sekin ochilsa yoki mutlago ochiq bo’lsa (dvigatel
yurgizilgandan keyin) asta-sekin qiziydi, bordi-yu klapan kech ochilsa,
dvigatel tezroq qizib ketadi.

Tizimning nosozliklari zichlikning buzilishi, ya'ni suv nasosi salnigidan,
patrubka xa boshqga joylaridan suyugqlikning sizib oqishi, tasma tarangligining
bo'shashib gqolishi, uning uzilishi, termostat gopgog’ining berk gadalib
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yoki ochiqligicha qolishi, nasos parragining sinishi, radiator qopqog’ining
jips yopilmasligi, tarmog devorlarida suyuqlik cho kindisi {quyqa) hosil
bo'lishi hisoblanadi.

Dvigatel sovitish tizimini diagnostikalashda tizimning qizish holati va
zichligini, tasmaning tarang tortilishi va termostatning ishlashi tekshiriladi.
Dvigatel me'yorida ishlaganda sovitish tizimi suyugligining harorati 80-
95°C chegarasida bo'lishi kerak, radiatorning yuqori va pastki qismidagi
suyuglik haroratining farqi 8-12°C oralig'ida bo'ladi. Sovitish tizimi
suyuqligining sizib ogishini suv nasosining va boshqga birikish joylarining
ostki gismlaridagi suyuqlik izlaridan paygash mumkin. Buni nazorat gilish
dvigatelning sovuq holatida bajariladi. Tizimning zichligi, radiatorning ustki
suyuglik bilan to‘lmagan gismiga kiritilayotgan havo (0,06 Mpa) bosimi
bilan tekshiriladi.

Termostat klapanining dastlabki ochilishi paytida suyuglik harorati 65~70°C
va to'la ochilishida 80—85°C bo'ladi. Nosoz termostatni almashtirish zarur,

Yechib olingan termostat, qizitilgan suvli vannaga botirilib, ishlashi
tekshiriladi.

Termostatlarni tekshirish uchun, klapanning ochilishidagi boshlang’ich
harorat va klapanning yo'li aniglanadi. Masalan, «KamAZ-740» dvigatelining
termostati quyidagi tartibda tekshiriladi (76-rasm):

1. Tenmostat olinib, quygumiardan
tozalanadi va elektr plitkaga (6)
o'rnatilgan suvli vannaga (5) tushi-
riladi.

2. Suv aralashtirib turgan holda
qizdiriladi va uning holati bo'lin-
masining giymati 1°C dan katta bo'l-
magan simobli termometr yordamida
nazorat gilib turiladi.

3. Indikator (3) bilan klapan
ochilishining boshlanishi tekshi-
riladi, ya'ni klapan 0,lmm ga ochi-
ladigan harorat (80+2)°C aniglanadi.

Qaynayotgan suvda klapan kamida 8,5
2.25-rasm. Termostatni |mm ga to'lig ochiladi.
tekshirish chizmasi Texnik xigmat ko'rsatish. Kundalik

I—kronshteyn, 2—termomerr, xizmat ko'rsatishga tizim germe-
J—indikator, 4—termostat, 5— |tikligini ko'rish va sovitish suyuq-
suvli vanna, 6— Elektr plitka ligining sathini me‘yoriga keltirish
kiradi. Agar sovitish tizimi suv bilan




to’Idirilmagan bo’lsa, gish vaqtlarida avtomobil garajdan tashganda, ya'ni
ochiglikda saglanganda sovitish tizimidagi, yurgazib yuborish isitkichidagi,
shuningdek peshoynani yuvish uchun mo'ljallangan bakchadagi suv to'kib
tashlanadi. Dvigatelni yurgazishdan oldin tizim issiq suv bilan to’ldirladi
yoki dvigatel isitish tizimiga ulanadi.

I-TXK o'tkazilganda yuritma tasmalarining tarangligi tekshiriladi, lozim
bo ' Isa rostlanadi. 2-TXKda shamolparrak radiator hamda jalyuz tekshiriladi va
kerak bo'lsa mahkamlanadi. Yuritma tasmalar tarangligi rostlanadi, suv
nasosining hamda shamolparrak tasmasini taranglovchi qurilmaning
podshipniklari moylanadi. Mavsumiy xizmat ko' rsatishda sovitish va isitish
tizimining, shuningdek yurgazib yuborish isitgichining germetikligi
tekshiriladi, sovitish tizimi yuviladi, qishki mavsumga tayyorgarlik
ko' rilayotganda yurgazib yuborish isitkichining ishlashi tekshiriladi.
Germetiklik nazorat gilinadi, shlanglar yuzalaridagi yoriqlar, shishgan joylar
va gatlamlarda xalqob bo'lmasligi kerak. Bunday tekshirishiar uchun havo
nasosi, monometr va radiator bo'g"zi bilan biriktiriladigan qurilmadan
tashkil topgan asbobdan foydalangan ma‘qul. Nasos yordamida radiatorning
yugori gismida 60 kPa atrofida bosim hosil gilinadi. Agar tizim germetik
bo'lsa, kran berkitilgandan so’'ng monometr strelkasi o'rnidan
qimirlamaydi, germetiklik yo'golgan bo'lsa strelka bosimning pasayishini
ko' rsatadi. Radiator yoki kengaytirish bachogi qopqog'idagi havo va bug’
klapaniari qo'l barmoglari bilan bosib ko'rib tekshiriladi.

Sovitish tizimini yuvish quyidagi tartibda bajariladi: sovitish suyuqligi
to'kiladi; tizim suv bilan to’ldiriladi; dvigatel yurgaziladi va gizdiriladi; suv
to'kib tashlanadi; tizim shu tartibda yana bir marta yuviladi; so'ng sovitish
suyuqligi bilan radiator to'ldiriladi, radiator qopqog'ini o'rniga qo’yib
kengayish bakchasiga, «MIN» belgisidan 3-5 sm balandlikgacha suyuglik
quyiladi. Konstruksiyaning o°ziga xos tomonlarini va materiallarning xossalarini
hisobga olgan holda tayyorlovchi zavodlar o'z ko' rsatmalarida sovitish tizimini
yuvish tartibini hamda yuvish uchun ishlatiladigan suyukliklar tarkibini
belgilab qo'ygan.

Masalan, «KamAZ-740» va «OTOYO'L» dvigatelining radiatori yechib
olinadi va unga 5 foiz kaustik soda hamda 95 foiz suvdan yoki 2,5 foiz
kuchsizlantirilgan sulfat kisfota hamda 97,5 foiz suvdan iborat bo'lgan eritma
quyiladi. Eritmaning harorati 60-80°C bo'lishi kerak. 30-40 dagigadan so'ng
eritma to'kib tashlanadi va radiator issiq suv bilan yuviladi.

Sovutish suyugqligining yaxlab golishi va tizimning zanglab yeyilishi
hamda unda quyqa hosil bo'lishining oldini olish maqgsadida, zamonaviy
avtomobillarning barchasida antifrizdan foydalaniladi. Antifriz muzlab
golishining oldini olish magsadida uning zichligi nazorat qilib turiladi. A-
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40 antifrizining 20°C dagi zichligi 1,067-1,072 va Tosol A-40 antifriziniki
esa 1,075-1,085 g/sm? bo'lishi kerak.

Sovutish tizimidagi suyuglik dvigatelni me yoriy issiqlik rejimida ushlab
turadi va zanglashning oldini oladi. Shuning uchun suyuglik sathi pasaygan
tagdirda mutlaqo suv quyish mumkin emas. Tizimdagi suyuqlik 2 yilda
almashtirib turiladi.

Ventilyator uzatmasi, tasmasining tarangligi shkivlarning o’ rtasidagi
masofada tasmani 30-40N kuch bilan bosib ko'rib tekshiriladi. Tasmaning
me yordagi tarangligi (turli dvigatellar uchun) 10-20 mm bo’lishi kerak.

«KamAZ-740» va «Volga» avtomobilining (77-rasm, a) ZMZ-24
dvigatellarida generator va suv nasosi yuritma tasmasining tarangligi generatomni
(1), o' matish plankasidagi (2) ariqchasimon teshik bo'ylab surib rostlanadi.
Tasma to'g'ri rostlanganda, uning egilishi uzun tarmoqning o'rtasi 40-45
N kuch bilan bosilganda «KamAZ-740» dvigatedarida 15-22 mm ni va ZMZ-
24 dviggelida 8-10 mm ni tashkil gilishi kerak.

ZMZ-53 dvigatelidagi suv nasosi va shamolparrak yuritmasi tasmasining
(77-rasm, b) tarangligi, richag (5) dastasini surib taranglash roligi (4)
yordamida rostlanadi. 30-40 N kuch ta'sirida tasma cgilishi 10-15 mm bo"lishi
lozim. Generator yuritmasining tasmasi esa o' rnatish plankasidagi
arigchasimon teshik bo'ylab generatorni surish orqali taranglanadi.

«Z1L~130» dvigatelida 3 ta tasmaning to' g ri taranglanishini kuzatib borish
lozim (77-rasm, c). Rul boshqarmasidagi gidravlik kuchaytirgich nasosi

77-rasm. Dvigatellardagi yuritma moslamalarining tarangligini
rostlash.

a)

a-»ZMZ-24», b-
vZMZ-53», c-»ZIL-130».

I-generator, 2-
oernatish plankasi, 3-
gayka, 4-taranglash roligi,
S-richag, 6-tirsakli val
shkivi, 7-generator shkivi,
8-rostlash bolti, 9, 10, 11-
kompressor, shamolparrak
va suv nasosi, rul boshgar-
masidagi gidro-
kuchaytirgich nasosining
shkiviari, [2—taranglash
kronshteyni.




yuritmasining tasmasi nasosni taranglash kroshteynida (12) surib
taranglanadi, generator yu