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KIRISH

Respublikamizda xalq xo’jaligini rivojlantirish maqgsadida davlatimiz
tomonidan samarali islohotlar o’tkazib kelinmogda. Bunda Prezidentimiz Islom
Abdug’anievich Karimovning «2014 vyil yuqori o’sish sur’atlari bilan
rivojlanish, barcha mavjud imkoniyatlarni safarbar etish, o’zini oglagan
islohotlar strategiyasini izchil davom ettirish yili be’ladi» deb nomlangan
«Mamlakatimizni 20130yilda ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish yakunlari va 2014
yilga mo’ljallangan iqtisodiy dasturning eng muhim ustuvor yo’nalishlaringa
bag’ishlangan 2014 vyil 17 yanvardagi Vazirlar Mahkamasining majlisidagi
ma’ruzasida, hamda qgator Davlat dasturlarida va Prezidentimiz qgarorlarida ko’zda
tutilgan yangi zamonaviy ishlab chigarish quvvatlarini tashkil etish, asosiy
yetakchi sohalarni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik yangilash, transport
va infratuzilma kommunikatsiyalarni rivojlantirishga garatilgan strategik
ahamiyatga molik loyihalarni amalga oshirish, xo’jalik yuritishning barcha
tarmogqlarida mehnat, energiya, xom-ashyo va materiallar, jihozlar va ishlab
chigarish quvvatlaridan to’la foydalanish, noishlab chigarish harajatlarini bartaraf
etish kabi mavjud resurslardan unumli foydalanishga qaratilgan tadbirlarni
ro’yobga chigarish xalq xo’jaligini iqtisodiy va ijtimoiy rivojlantirishning asosiy
yo’nalishlaridan biri hisoblanadi [1,2].

Amalga oshirilayotgan islohotlar va tadbirlarning natijasida mamlakatimiz
jadal rivojlanib bormogda. Buni mustaqilligimizning o’tgan yigirma yili davomida
mamlakatimizda ro’y bergan ijtimoiy va iqtisodiy ma’naviy va ma’rifiy
o’zgarishlarda ko’rish mumkin.

Igtisodiyotni turg’un rivojlanib borishida ishlab chigarishni yangi texnika va
texnologiyalar bilan jihozlanganligi yetakchi hisoblanadi. Shu magsadda
respublikamizda yangi va zamonaviy mashina va mexanizmlar ishlab chigarish
tobora keng yo’lga qo’yilmoqda.

Respublikamiz xalq xo’jaligi va aholisini avtotransportga bo’lgan talabini
gondirish borasida olib borilayotgan ulkan ishlarga garamasdan unga bo’lgan

ehtiyojni to’la gondirishning imkoni yo’q. Shu sababli ishlab chigarilganiga 10-15
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yil bo’lgan, texnik-igtisodiy ko’rsatkichlari pastlab ketgan, ma’naviy eskirgan
avtotransportlardan hali ham foydalanib kelinmoqda. Bunday mashinalarda turli xil
nosozliklar yangisiga nisbatan ancha ko’p sodir bo’ladi. Bu esa ularga texnik
Xizmat ko’rsatish va ta’mirlash tizimini yo’lga qo’yish, ularni doimiy ravishda
takomillashtirib borish, tannarxini kamaytirish kabi choralarni ko’rib borishni
tagozo etadi.

Ma’lumki traktor va avtomobillarning asosiy energiya manbai
dvigateli hisoblanadi. Dvigatelning ishonchliligi ko’proq moylash tizimiga
kiruvchi birikmalarning ishga yarogliligiga va qo’llanilayotgan moyning sifatiga
bog’liq bo’ladi.

Dvigatels detallarining katta yuklanishlarda ishgalanib ishlashi ularning
yeyilishiga va gizishiga olib keladi. Shuning uchun dvigatelning ishgalanuvchi
detals yuzalariga uzluksiz ravishda moy yuborib turish zarur, Bu vazifani
dvigatellarda moylash tarmog’i bajaradi.

Moylash tarmog’i dvigatelning ishgalanuvchi detallariga moy uzatib,
ularning ishgalanishini kamaytiradi, uning detallarini ishqgalanuvchi sirtlarini
gisman sovitadi, ishgalanuvchi yuzalardagi kirlarni va yeyilish zarrachalarini
yuvadi hamda moyni tozalab beradi.

Olimlar moy nasoslarini dvigatellarning yuragi deyishadi. Insonlardagi
kabi uning har ganday oz vaqtga bo’lsa ham to’xtab golishi juda og’ir ogibatlarga
olib kelishi mumkin. Moy nasoslarining ishlash mexanizmi juda oddiy bo’lib, unda
korpus ichidagi ikki bir-biriga garama-garshi aylanuvchi shesternyalar kerakli moy
bosimini ta’minlaydi. Ammo uning ishonchliligi qo’yilgan talab darajasida emas.

Shuning uchun ushbu ishimizning asosiy magsadi moylash tarmog’ining
ishonchliligini oshirish magsadida moy nasoslarida yuzaga keladigan nosozliklarni

bartaraf etish va ulardan foydalanish samaradorligini oshirishdan iborat



2. MAVZUNING DOLZARBLIGI

O’zbekiston Respublikasi mustaqil bo’lgan kundan boshlab jadal
rivojlanish, davlat va ijtimoiy hayotining barcha sohalarini tubdan o’zgartirish,
bozor munosabatiga o’ziga x0s yo’ldan va bosgichma-bosqgich o’tish tamoyilini
tutdi.

Xalg xo’jaligining barcha tarmoglari faoliyati yangi bosgichga o’tishni
o’zaro manfaatdorlik, tashqi iqgtisodiy alogalar asosida qurmoqda. Xorijiy
mamlakatlar bilan iqtisodiy va siyosiy alogalarning jadal rivojlanayotgan Shu
davrida respublikamizda avtotransport sohasining tarakkiyoti muhim ahamiyatga
ega bo’ldi.

Davlatimiz rahbariyati va Prezidentimiz avtomobilsozlikni rivojlantirish va
transportdan samarali foydalanish masalalariga katta e’tibor bermoqdalar.

Yugoridagilar bilan bir gatorda respublikamiz gishlogq xo’jaligini texnik va
texnologik ta’minlashga ham aloxida e’tibor garatilmogda. Buning isbotini
Prezidentimizning 2014 yil 15 maydagi “Qishloq Xo’jaligining mashinasozlik
korxonalarini ~ boshgarishni  yanada  takomillashtirish ~ va  moliyaviy
sog’lomlashtirish chora-tadbirlari to’g’risida”gi garorida ham ko’rishimiz mumekin.

Amalga oshirilayotgan islohotlar va tadbirlarning natijasida mamlakatimiz
jadal rivojlanib bormogda. Buni mustaqilligimizning o’tgan yigirma yili davomida
mamlakatimizda ro’y bergan ijtimoiy va iqtisodiy ma’naviy va ma’rifiy
o’zgarishlarda ko’rish mumkin.

Igtisodiyotni turg’un rivojlanib borishida ishlab chigarishni yangi texnika va
texnologiyalar bilan jihozlanganligi yetakchi hisoblanadi. Shu magsadda
respublikamizda yangi va zamonaviy mashina va mexanizmlar ishlab chigarish
tobora keng yo’lga qo’yilmoqda.

Mavjud texnikalarni ishlatish jarayonida ular va ularning detal va
agregatlari turli omillar ta’sirida sekin asta ishdan chiga boshlaydi. Bu esa o’z
navbatida xalq xo’jaligida amalga oshirilayotgan ishlarning muntazamligiga putur

yetkazadi. Shuning uchun texnikalarning tez ishdan chigishini oldini olish zarur



bo’ladi. Texnikalarning ishdan chigishlarini oldini olish magsadida ularga texnik
Xizmat ko’rsatish va ta’mirlash tizimi yo’lga qo’yiladi.

Shulardan kelib chigib mamlakatimizda faoliyat olib borayotgan mavjud
texnikalarning mantazam ishlashini ta’minlashda ularga texnik Xxizmat ko’rsatish
va ta’mirlash ishlarining ahamiyati beqiyosdir.

Respublikamiz xalg xo’jaligi va aholisini texnik vositalarga bo’lgan talabini
gondirish borasida olib borilayotgan ulkan ishlarga garamasdan unga bo’lgan
ehtiyojni to’la gondirishning imkoni yo’q. Shu sababli ishlab chigarilganiga 10-15
yil bo’lgan, texnik-igtisodiy ko’rsatkichlari pastlab ketgan, ma’naviy eskirgan
texnikalardan hali ham foydalanib kelinmogda. Bunday mashinalarda turli xil
nosozliklar yangisiga nisbatan ancha ko’p sodir bo’ladi. Bu esa ularga texnik
Xizmat ko’rsatish va ta’mirlash tizimini yo’lga qo’yish, ularni doimiy ravishda
takomillashtirib borish, tannarxini kamaytirish kabi choralarni ko’rib borishni
tagozo etadi.

Ma’lumki traktor va avtomobillarning asosiy energiya manbai
dvigateli hisoblanadi. Dvigatelning ishonchliligi ko’proq moylash tizimiga
Kiruvchi birikmalarning ishga yarogliligiga va qgo’llanilayotgan moyning sifatiga
bog’liq bo’ladi.

Dvigatels detallarining katta yuklanishlarda ishgalanib ishlashi ularning
yeyilishiga va gizishiga olib keladi. Shuning uchun dvigatelning ishgalanuvchi
detals yuzalariga uzluksiz ravishda moy yuborib turish zarur, Bu vazifani
dvigatellarda moylash tarmog’i bajaradi.

Moylash tarmog’i dvigatelning ishgalanuvchi detallariga moy uzatib,
ularning ishgalanishini kamaytiradi, uning detallarini ishgalanuvchi sirtlarini
gisman sovitadi, ishgalanuvchi yuzalardagi kirlarni va yeyilish zarrachalarini
yuvadi hamda moyni tozalab beradi.

Olimlar moy nasoslarini dvigatellarning yuragi deyishadi. Insonlardagi
kabi uning har ganday oz vaqtga bo’lsa ham to’xtab qolishi juda og’ir ogibatlarga

olib kelishi mumkin. Moy nasoslarining ishlash mexanizmi juda oddiy bo’lib, unda



korpus ichidagi ikki bir-biriga garama-garshi aylanuvchi shesternyalar kerakli moy
bosimini ta’minlaydi. Ammo uning ishonchliligi go’yilgan talab darajasida emas.

Shuning uchun moy nasoslarining ishdan chigish sabablarini aniglash va
ularning ishonchliligini ta’minlash bugungi kunning dolzarb muammolaridan biri
hisoblanadi.

Ushbu mavzuning dolzarbligi O’zbekiston Respublikasi Prezidentining
2014 yil 15 maydagi “Qishloq xo’jaligi texnikalaridan foydalanish, ta’mirlash va
ularga servis xizmatlarini ko’rsatishning zamonaviy uslublari va texnologiyalarini
joriy etish” masalalari ko’zda tutilgan “Qishloq xo’jaligining mashinasozlik
korxonalarini  boshqgarishni yanada takomillashtirish va moliyaviy

sog’lomlashtirish chora-tadbirlari to’g’risida”gi garorida o’z aksini topgan.



3. ADABIY0oTLAR SHARHI

Babusenko avtotraktorlarga texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash
ishlarining ahamiyati haqgida ,,Traktor va avtomobillar remonti“ darsligida
“Mashinalarga texnik xizmat ko’rsatish va ularni remont qilish sistemasi
detallarning ko’p va erta yeyilishi, hamda boshga yemirilishining oldini olish,
Shuningdek mashinalarning butun ishlatish davrida normal texnik holatini va
yugori unumli tejamli ishlashini ta’minlashga xizmat giladi”” deyilgan.

Akademik Yuldashev esa, o’zining ,,Mashinalarning ishonchliligi va
ta’mirlash asoslari“ nomli kitobida mashinalarning ishdan chiqish sabablari hagida
to’xtalib Shunday degan: Mashinalarda yuzaga keladigan nosozliklarga detallarida
turli xil nugsonlar paydo bo’lishi va ularning yeyilishi sabab bo’ladi. Ushbu
sabablar ichida detallarning yeyilishi yetakchi hisoblanadi. Shuning uchun
mashinalarni ishdan chigishining oldini olishga nosozlikka olib keluvchi detallarni
o’z vaqgtida almashtirish yoki ularning yeyilishga chidamliligini oshirish orqali
erishish mumkin. Ta’mirlash ishlarining tannarxi va unga sarflanadigan mehnat,
material, energiya resurslarining o’zaro bir-biriga bog’ligligini hisobga olganda
ularning yildan-yilga ortib borishi xalq xo’jaligi uchun juda zararlidir.

Texnik vositalardan foydalanib yangi maxsulot ishlab chigarishga garaganda
ta’mirlash ishlari va ta’mirlashlararo texnik xizmat ko’rsatishlarga sarflanadigan
xarajatlar ancha ko’p. Mashinasozlikda bu xarajatlar yiliga mashina narxiga
nisbatan 25% gachani tashkil etadi. Juda qiyin sharoitda ishlaydigan mashinalarni
kapitals ta’mirlash uchun sarflanadigan xarajatlar yiliga 50% gacha yetadi.

Mashxur rus akademigi Selivanov mashinalarga texnik xizmat ko’rsatish va
ta’mirlash ehtiyojining vujudga kelish sabablariga to’xtalib quyidagilarni
ta’kidlagan: ,,Ammo, real sharoitni taxlil gilib Shu narsani tan olish kerakki, u hox
kosmik izlanishlarda go’llaniladigan gisqa muddat foydalaniladigan apparat kabi
bo’lsin, yoki hox qishlog xo’jalik ishlab chiqgarishi va sanoatning boshga
sohalariga xizmat ko’rsatadigan uzoq muddat foydalanishga mo’ljallangan
mashina bo’lsin, ularga texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash ishlariga talab

zamonaviy mashinalarning konstruktsiyasining o’zida mavjud.
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Shunday qilib, yangi va ta’mirlangan texnikalarning ishonchliligi va
resursini oshirish borasida gilinayotgan xarajatlar ganchalik katta bo’Imasin, ular
bugungi kun talabiga javob bermayapti. Umuman olganda traktorlarning
ta’mirlashda turib golishi o’rtacha - 30% ni, avtomobillar esa — 40% ni tashkil etib
katta qo’shimcha xarajatlarga olib kelmogda.

Mashinalarni ta’mirlash tannaxining katta gismini ehtiyot gismlar sotib
olishga ketgan xarajatlar tashkil etadi. Qishlog xo’jalik va melioratsiya
mashinalarini kapitals ta’mirlash tannarxining 50...60% ini yangi ehtiyot gismlar
tashkil etadi.

Tanigli olimlar mashinalarni ishdan chigishining asosiy sabablariga baho
berishda  bir  to’xtamga  kelganlar. 1.V.Kragelskiy, M.N.Dobichin,
V.S.Kombalovlarning asarida mashinalar ishdan chigishining asosiy sababi sinish
emas, balki, qo’zg’aluvchi birikma va ishchi organlarning ishgalanish natijasida
yeyilishi ekanligi aytilgan. A.l.Degtyarov, A.S.Pronikov va D.N Reshetovlar ham
detallarning ishgalanish natijasida yeyilishi ko’pgina mashina va mexanizmlarda
eng ko’p uchraydigan nosozliklar turiga kirishi hagida xulosa berishgan.

Professor M.M.Tenenbaum o’z monografiyasida ko’rsatadiki: «Detallarning
yugori Yyeyilishga chidamliligi mashinalarning ishonchli ishlashi va ulardan
foydalanishda maksimals iqgtisodiy samara olishning zarur shartlaridan biridir,
chunki aynan yeyilish ogibatida mashinalarning ko’pgina (80...90%)
harakatlanuvchi elementlari va ishchi organlari ishga yarogliligini yo’qotadi».

Yuqorida keltirilganlardan, aksariyat mashinalar xizmat muddati va
ishonchliligining pastligi, mashinalarni bekor turib qgolishi va ularni ta’mirlashning
zarurligi, mashinalarning ehtiyot gismlarga bo’lgan ehtiyojining yuqoriligi,
birinchi navbatda, zamonaviy mashinalarni tashkil etuvchi detallarining yeyilishga
chidamliligining yetarli emasligi hisoblanadi. Shuning uchun, mashinalarning
xizmat muddatini oshirishning eng samarali yo’nalishlaridan biri - ushbu
mashinalarni tashkil etuvchi detallarning yeyilishga chidamliligini oshirish

hisoblanadi.
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Ichki yonuv dvigatellari bugungi kun mashinalarini harakatlantiruvchi asosiy
yuritma hisoblanadi. Avtotraktor dvigatellari detallarining yeyilishi masalasida
ham aynigsa ko’p asarlar yozilgan. Ularda keltirilgan e’tiborga molik xulosalar
quyidagilardan iborat: «Avtomobillar, aynigsa, traktor dvigatellari ko’pgina asosiy
detallarining yeyilishi abraziv xususiyatga ega». «Dvigatellarning har gayday ish
sharoitida ham abraziv yeyilish eng ko’p uchraydigan tur hisoblanadiy.
«Dvigatellarning barcha asosiy detallarida abraziv yeyilish kuzatiladi».

Dvigatel moyi tarkibiga 25...50 g abraziv Changi qo’shib qo’yilsa,
dvigatelning ko’p detallari 25...100 soat ishlashdayoq yeyilishning chegaraviy
giymatiga yetadi. Dvigatelni stendda sinash chog’ida abraziv Changini havo bilan
birga 40 g va moy orqgali 20 g qo’shib qo’yilsa, 50 soat davomidagi detallarning
yeyilish miqdori dala sharoitda 1900 soat ishlash davomidagi yeyilishga teng
bo’ladi. Tuprogning turi va strukturasiga garab havodagi Chang tarkibida
65...98% kvarts bo’ladi.

Ma’lumotlarga ko’ra, nosoz havo filetri bilan ishlash ogibatida dvigatel
tsilindrining yeyilish tezligi 5 marta ortib ketgan.

U.lkromov va M.A.Levitinlar respublikamiz iglim sharoitidan kelib chigib
quyidagi ma’lumotlarni berishgan.

Havoning yuqori Changlanganligi birikmalarning yeyilish jadalligiga katta
ta’sir ko’rsatadi. Chang tarkibidagi 82% gacha bo’lgan kvarts zarrachalari yuqori
gattiglikka egaligi sababli ishgalanuvchi detallarni abraziv yeyilishiga olib keladi.
Yozda havoning Changlanganlik darajasi 1500...2000 mg/m*® va undan ortigni
tashkil etadi. Chang zarrachalarining o’lchamlari 0,006 dan 0,6 mm gacha bo’lgan
keng oralikda bo’ladi. Havo va tuprogdagi abraziv zarrachalar yonilg’i, moylash
materiali va ishchi muhit orgali yonilg’i bakiga, karterga, tsilindrlarga va turli
tutashmalar orasiga kerib goladi. Havo tozalagichlar har gancha yaxshi ishlamasin,
ular 98...99% gacha Changni ushlab goladi holos, juda mayda Changlar havo bilan
birga dvigatelga kirib ketadi. Yugori Changlangan muhitda ishlayotgan
dvigatelning podshipnigidagi zazor toza havodagiga garaganda 9...10 marta tez

ortib boradi. Yaxshi tozalanmagan havo orqali tsilindrga Kkirib golgan abraziv
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zarrachalar karterga o’tib moyni ifloslaydi va natijada tirsakli valning ishqgalanish
yuzalarining yeyilishi 8...10 marta jadallashadi.

Shunday qilib, bugungi kunda detallarni abraziv yeyilishiga olib keluvchi
Changdan qutulishning iloji yo’q degan xulosaga kelish mumkin.

Dvigitellarning abraziv yeyilishiga yoqilg’i va moylash materiallari
tarkibidagi begona element va qo’shimchalar ham sababchi bo’lishi mumkin. Shu
bilan birga turli tuzlar, kuyindi, yeyilish maxsuloti va girindilar ham ishgalanish va
issiglik ta’sirida struktura o’zgarishlariga uchrab, abraziv yeyilish sababchisiga
aylanadilar.

Gidroabraziv yeyilish sharoitida ishlovchi detallarni o’rganish magsadida
NSH turidagi gidronasoslar tanlab olindi. Ushbu nasoslarning shesternyalari 16
MPa bosim ostida ishlaydi va tishining balandligi bo’yicha yeyilish migdori 100
mkmdan ortishi bilan uning ish unumi keskin kamayib keta boshlaydi. Shuning
uchun ham ekskovator va pogruzchiklar gidronasoslarining Xizmat muddati
500...800 motosoatni tashkil etadi xolos. Yaqin vaqgtgacha gidronasoslar
shesternyalari tishining balandligi bo’yicha gayta tiklanmagan. Ayni vaqtda
zamonaviy yuqgori quvvatli mashinalarning har birida 10 va undan ortiq nasoslar
mavjud bo’lib, ular mashinaning ish unumiga katta ta’sir ko’rsatishadi va Shuning
uchun ham nasoslarning xizmat muddatini oshirish katta ahamiyat kasb etadi.

I.S.Levitskiy taxriri ostida tayyorlangan , - Texnologiya remonta mashin i
oborudovaniya®“ nomli darsligida moylash tizimining ahamiyati quyidagicha
izohlangan: ,,Dvigatelning ishonchliligi ko’proq moylash tizimiga kiruvchi
birikmalarning ishga yarogliligiga va qo’llanilayotgan moyning sifatiga bog’liq
bo’ladi®.

Gurevich va Sorokinlar dvigatellarning moylash tizimini insonning yuragiga
o’xshatishgan. Uning ishonchliligi  kelib chigishi mumkin bo’lgan og’ir
ogibatlarning oldini oladi deyilgan.

Adabiyotlar taxlili ko’rsatib turibdiki, avtotraktorlarning ishonchliligiga,
texnik xizmat ko’rsatish va ta’mirlash ishlariga sarflanadigan harajatlarga moylash

tizimi detallarining texnik holati katta ta’sir etishi mumkin ekan.
13



4. ASOSIY QISM

4.1. Dvigatellarning moylash sistemalarining klassifikatsiyasi

Dvigatels detallarining ishqgalanadigan sirtlariga ma’lum temperatura va
ma’lum bosim ostida kerakli migdorda moy uzatish uchun xizmat giladigan
qurilmalar to’plamiga dvigatelning moylash sistemasi deyiladi.

Dvigatels detallarining ishgalanadigan sirtlariga beriladigan moy miqdori va
uni yuborish usuli ish sharoitiga: nagruzkaga, temperaturaga va sirtlarning bir-
biriga nisbatan siljish tezligiga bog’liq bo’ladi. Moy yuborishning uch xil usuli
farg gilinadi: 1) sachratib berish; 2) bosim ostida uzluksiz uzatish; 3) bosim ostida
davriy (pulssatsiya bilan) uzatish. Detallarning ishgalanadigan sirtlariga moy
yuborish usuliga ko’ra moylash sistemalari uch tipga bo’linadi: 1) sachratib
moylash sistemasi; 2) bosim ostida (majburiy) uzatib moylash sistemasi va 3)
kombinirlangan moylash sistemasi.

Sachratib moylashda karterga quyilgan moy ishlayotgan dvigatelning
harakatlanayotgan detallari yordamida ishgalanuvchi sirtlarga mayda tomchi
holida sachratiladi. Bu moylash sistemasi tuzilishi jihatidan sodda, lekin uning
quyidagi muhim kamchiliklari bor: moy sathining pasayishi va tirsakli val
aylanishlari chastotasining kichiklashishi bilan moylanish intensivligi kamayadi;
traktor va avtomobils tepaga ko’tarilganida, nishablikdan tushayotganida yoki
yoniga qiyshayib (yon nishablikdan) harakatlanganida karteridagi moy bir
tomonga ogadi (to’planadi), natijada dvigatelning ayrim detallari yaxshi
moylanmaydi; moy tsirkulyatsiyasi aniq yo’nalgan harakatga ega emas, Shu
sababli moyni tozalash uchun filstr qo’yish mumkin emas. Bunday moylash
sistemasi keng targalmagan (fakat P-23M markali yurgizib yuborish dvigatellarida
ishlatiladi).

Ko’pchilik avtotraktor dvigatellarida kombinirlangan moylash sistemasi
ishlatiladi. Ko’ppoq zo’riqib ishlaydigan detallar (masalan, tirsakli valning o’zak

va shatun podshipniklari, tagsimlash vali podshipniklari) ga moy bosim ostida
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beriladi. Qolgan detallar dvigatels ishlaganida uning ichki bo’shlig’ida
sachrayotgan moy hisobiga moylanadi.

Kombinirlangan moylash sistemasi moyni tozalash va sovitish quril-
malarini o’z ichiga oladi. Bu moy isrofini kamaytirishga va dvigatels detallarining
kamroq yeyilishiga yordam beradi.

Yoqilg’i nasosi, regulyator, ventilyator, suv nasosi va yurgizib yuborish
mexanizmlari sistemasi detallarning ishgalanadigan sirtlarini moylaydigan alohida
qurilma bilan jihozlangan. Dvigatelning barcha ishgalanadigan detallarini bosim

ostida moylash konstruktiv jihatdan murakkabligi sababli tatbiq gilinmaydi.

4.2. Dvigatellarning moylash tizimi.

Moylash tarmog’i dvigatelning ishqgalanuvchi detallariga moy uzatib,
ularning ishgalanishini kamaytiradi, uning detallarini ishqgalanuvchi sirtlarini
gisman sovitadi, ishgalanuvchi yuzalardagi kirlarni va yeyilish zarrachalarini
yuvadi hamda moyni tozalab beradi.

GAZ-53 dvigateli moylash tizimida moy moy qabullagich va trubka
orgali moy nasosining asosiy (yuqori) sektsiyasiga so’riladi. Moy bu sektsiyadan
blok-karterdagi kanal bo’ylab tagsimlash validan bir oz yugoridan o’tgan asosiy
moy magistraliga tushadi. Asosiy moy magistralidan moy tirsakli valning o’zak
podshipniklariga va tagsimlash vali vtulkalariga keladi. O’zak bo’yinlaridan o’tib
tirsakli valdagi kanallar orgali shatun bo’yinlari bo’shlig’iga tushadi, ulardan esa
shatun podipniklariga boradi.

Taksimlash valining ikkinchi va to’rtinchi vtulkalaridan moy tsilindrlar
kallagidagi kanallardan pulssatsiya ogimi bilan koromisloning g’ovak o’qlariga va
so’ngra o’qlardagi teshiklar orgali koromislo kanallariga o’tadi, bu yerdan rostlash
vintlaridagi parmalangan teshiklar orgali shtanganing yuqori uchliklariga boradi.
Tagsimlash valining ikkinchi va to’rtinchi bo’yinlarida ikkitadan kanavka bor.
Kanavka blok-karterdagi teshikni kanal bilan tutashtirganida asosiy moy
magistralidan moy kanal, kanavka va yana bir kanal orgali tsilindrlar kallagidagi

kanallarga tushadi.
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Uzgich-tagsimlagichning yuritmasi tagsimlash valining beshinchi bo’yni bilan
uning vtulkasi orasidagi zazordan, blok-karterdagi kanal, bo’shliq va yuritma
korpusidagi teshik orgali kelgan moy bilan moylaydi.

Dvigatelning golgan barcha detallari sachratib moylanadi.

Nasosning qo’shimcha (pastki) sektsiyasi blok-karterdagi moy magistrali va
trubka orgali moyni tsentrifugaga haydaydi. TSentrifugada tozalangan moy karter
tubiga to’kiladi va yo’l-yo’lakay tagsimlash shesternyasini moylaydi.

Dvigatels katta nagruzka bilan yoki 20°S dan yugori temperaturada ishlaganida
moyni sovitish magsadida kran bilan radiator ulanadi. Moy radiatoriga asosiy moy
magistralidan 0,1 MPa bosimda ochiladigan saglagich klapani orgali keladi. Moy
radiatordan shlang orqali karter tubiga qo’yiladi. Moylash sistemasida bosim 0,1
MPa dan sal pastga tushganda klapan hatto kran ochiq bo’lsa ham avtomatik
yopiladi va moyni radiatorga o’tkazmaydi.

Moylash sistemasida avtomatik ishlaydigan ikkita reduktsion klapan mavjud.
Qo’shimcha sektsiya klapani tsentrifugaga beriladigan moy bo- simini 0,45 MPa
dan ortib ketmaydigan qilib cheklab turishga mo’ljallangan. Ortiqcha bosimda
ortigcha moy qo’shimcha sektsiyaning bo’shlig’idan nasosning so’ruvchi
bo’shlig’iga o’tadi. Asosiy moy magistrali klapani 0,4 MPa bosimga rostlangan.
Yugori bosimda klapan ochiladi va moyning bir gismi karter tubiga quyiladi.

Moylash sistemasidagi moyning minimal bosimini kontrol gilish uchun
asboblar panelida signal lampasi o’rnatilgan bo’lib, u bosim tushganida (0,04—
0,07 MPa) yonadi.
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a — moylash sxemasi; 6 — gaz tagsimlash mexanizmini moylash uchun
tsilindrlarning o’ng kallagiga moy uzatish sxemasi (tagsimlash valining ikkinchi
bo’ynidagi kesik); v — o’t oldirishning uzgich-tagsimlagichi yuritmasiga moy
uzatish sxemasi; 1 - radiator; 2 -moy radiatorining ochish va yopish krani; 3 —
saglagich klapan; 4 — koromislo o’qidagi kovak; 5 — tsentrifuga; 6— tsilindrlar
kallagiga moy uzatish uchun blok-karterdagi kanal; 7 — bosh moy magistrali; 8 —
tsentrifugaga boradigan moy magistrali; 9 — moy nasosining asosiy sektsiyasi; 10
— moy nasosining qo’shimcha sektsiyasi; 11 - moy nasosi qo’shimcha sektsiyasi
reduktsion klapani; 12 — trubka; 13 — moy gabullagich; 14 — karter poddoni; 15
— shatun bo’ynidagi kovak; 16 — tirsakli valga boradigan kanal, 17 — trubka; 18
— bosh moy magistraliniig reduktsion klapani; 19 — moy radiatoridan moy
to’kish shlangi; 20— teshik; 21, 26 — blok-karterdagi kanallar; 22 — tagsimlash
vali bo’ynidagi kanavka; 23 — vtulka; 24 — tagsimlash valining bo’yni; 25 —
uzgich-tagsimlagich yuritmasi korpusidagi teshik; 27 — kovak.

1-rasm. GAZ-53 avtomobili dvigateli moylash tizimining sxemasi
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4.3. Moy nasoslarining tuzilishi

Moy nasoslari konstruktsiyasi va tashqi tuzilishi bo’yicha xilma-xil bo’ladi.
Nasoslar ishlash jarayoni, xarakatni uzatilishi va korpusining tuzilishi bilan bir-
biridan farg giladi. Qo’llanish magsadidan kelib chiggan holda moy nasoslari
joylashtirish o’rniga va quvvatiga garab ishlab chigariladi.

Moy nasoslarining konstruktsiyasi bo’yicha quyidagi turlari keng targalgan:

e Tishli nasoslar,

e SHesternyali nasoslar,

e Rotorli nasoslar.

Tishli nasoslarda moyni uzatish ikki tishli g’ildiraklarning aylanma harakati
evaziga uning tishlari va devorlari orasida amalga oshiriladi. Tishlar va nasos
devori orasidagi moy yugoriga ko’tariladi. Bir-biriga garama — garshi aylanishdagi
tishlar ilashish nugtasida moyni pastga o’tishiga to’sqinlik giladi. Buning natijasida
nasosning yuqori gismida yugori bosimli zona, pastida esa past bosimli zona hosil
bo’ladi. Shunday qilib yugori bosimli zonadagi moy trubalar orgali moylash
tizimiga targaydi, past bosimli zonaga esa moy so’riladi.

Moy nasoslari dvigatelning moylash sistemasiga moy haydash uchun xizmat
giladi. Avtotraktor dvigatellarida shesternyali moy nasoslari ishlatiladi. Ishlash
printsipi jihatdan ular shesternyali haydash pompalaridan farg gilmaydi.

SMD-14 dizelining moy nasosi blok-karter pastki tekisligi flanetsiga
mahkamlanadi. Valikga (2- rasm) yetakchi shesternya presslangan, yuritma
shesternyasi unga shponka bilan biriktirilgan. Yetaklanuvchan shesternya o’qda
erkin aylanadi. Yetakchi va yetaklanuvchan shesternyalar korpusga joylashgan.
Korpusning teshigiga reduktsion klapanli moy haydash o’tkazgichining shtutseri
burab qo’yiladi. Moy haydash o’tkazgichining bosimi 0,7—0,8 MPa dan yugori
bo’lganda klapan plunjeri prujina garshiligini yengib, teshikni ochadi va moyning
bir gismi karter poddoniga quyiladi. Teshikga moy gabullagichli (2-rasmga
garang) moy olish trubasi ulangan. Moy gabullagich filstrlash to’ri bilan

ta’minlangan.
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Bir juft shesternyali moy nasosi bir sektsiyali moy nasosi deyiladi. Bunday
nasoslar ko’pchilik dvigatellarda ishlatiladi va tuzilishlari hamda ishlashi jihatidan
yugorida ko’rib o’tilgan nasosdan kam farq qiladi.

Ikki sektsiyali nasoslar (masalan, YaMZ, A-01M, GAZ-53, ZIL-130
dvigatellarida) va uch sektsiyali nasoslar ham (D-160 dizelida) ishlatiladi.

Traktor dizellari moy nasoslari tirsakli val shesternyasi yordamida
aylantiriladi, avtomobils karbyuratorli dvigatellarida esa tagsimlash valiga
ishlangan shesternya yordamida aylantiriladi.
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1-korpus; 2-yuritma shesternyasi; 3-kojux; 4-korpus qopqog’i; 5-etakchi

shesternya; 6-etaklanuvchi shesternya; 7-valik; 8-0’q; 9 va 10-teshiklar; 11-

shtutser; 12-plunjer; 13- prujina; 14-rostlash vinti; 15-oqish teshigi.

2-rasm. SMD-14 dizelining moy nasosi.

GAZ-53 dvigatelining moy nasosi (3-rasm,a,b) blok-karter tashqgarisiga
o’rnatilgan va unga ikkita shpileka bilan mahkamlangan. Nasos yuritmasi
tagsimlash validagi spirals tishli bir juft shesternya yordamida maxsus to’rt girrali
valikdan aylantiriladi, to’rt qirrali valikning pastki uchi nasosning yetakchi
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valigidagi to’rtburchak teshikka kirib turadi. Korpus alyuminiy qotishmasidan
yasalgan va cho’yan plastina bilan ajratilgan. SHesternyalar sektsiyasi —
tsilindrik, to’g’ri tishlidir. Asosiy sektsiyaning yetakchi shesternyasi valikga shtift
bilan mahkamlangan, qo’shimcha sektsiyaning yetakchi shesternyasi esa shponka
bilan mahkamlangan. Asosiy sektsiyaning yetakchi shesternyasi o’qda erkin ay-
lanadi, go’shimcha sektsiyaning yetaklanuvchi shesternyasi o’qda erkin aylanadi.
Ikkala 0’q ham korpusga presslangan. Korpusda plunjer, prujina va qistirmali
tigindan iborat reduktsion klapan joylashgan. Boshga dvigatellarning ikki
sektsiyali moy nasoslari konstruktsiyasi va ishlash printsiplari jihatidan GAZ-53

dvigateli nasosining konstruktsiyasi va ishlash printsipidan kam farq giladi.
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a — yig’ilgan moy nasosi; b — moy nasosi detallari:

1—asosiy (ustki) sektsiya yetakchi shesternyasi; 2—etakchi valik;
3— asosiy sektsiya korpusi; 4 - asosiy sektsiya yetaklanuvchi
shesternyasining o’qi; 5—asosiy sektsiya yetaklanuvchi shesternyasi;

6, 11 — qistirmalar; 7 — plastina; 8 — qo’shimcha (pastki) sektsiya
yetakchi shesternyasi; 9 — qo’shimcha sektsiya korpusi; 10 — tigin;

12 — prujina; 13 — plunjer; 14— qo’shimcha sektsiya yetaklanuvchi
shesternyasining o’qi; 15 — qo’shimcha sektsiya yetaklanuvchi shesternyasi.

3- rasm. GAZ- 53 dvigatelining moy nasosi:
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5. TEXNOLOGIK QISM
5.1. Moy nasoslarini ta’mirlash marshrut texnologiyasi

Dvigatelning ishonchliligi ko’proq moylash tizimiga kiruvchi birikmalarning
ishga yarogliligiga va qo’llanilayotgan moyning sifatiga bog’liq bo’ladi.

Moy nasosining texnik holati uning yetaklovchi valigining nominal aylanish
chastotasi va ishchi bosimdagi ish unumi, hamda saglash klapanining ochilish
bosimi bilan baholanadi. Moy nasosining asosiy nugsonlari: detallarning yeyilishi
(4-rasm), shesternyalar va korpus devorlari bilan bilan nasos qopqog’i orasidagi
zazorning Kkattalashishidan iborat bo’lib, bu esa ish unumini kamaytirishga,
Shuningdek reduktsion klapan germetikligining yo’qolishiga sabab bo’ladi. Shu
boisdan nasos sirti yuvilgandan keyin gismlarga ajratish oldidan maxsus stendda
moy uzatish miqgdoriga sinaladi va zarur bo’lsa buzugliklar bartaraf etiladi,
Shuningdek reduktsion klapan rostlanadi. Agar nasosning moy uzata olish
xususiyatini Shu usul bilan tiklashga erishib bo’lmasa, ular quyidagicha remont

gilinadi.
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1,2,3,4- korpusning yeyilish joylari; 5,6- qopgogning yeyilish joylari; 7-

vtulka va valiklarning yeyilish joyi.
4-rasm. Moy nasosi ishgalanish yuzalarining yeyilish joylari
Nasos gismlarga ajratilib, detallar issiq MS-8 preparati yoki tuz eritmasi

quyilgan vannada yuviladi (gaynatiladi). So’ng detallar yaroqgli-yarogsizga
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ajratiladi. Yaroqli shesternyalar va nasos korpusini komplektsizlashga yo’l
qo’yilmaydi.

Nasos detallarini tiklash texnologik jarayoni gator operatsiyalarni o’z ichiga
oladi. Kul rang cho’yan SCH 15—32 dan tayyorlangan nasos korpusida quyidagi
nugsonlar bo’lishi mumkin: darzlar, sinishlar; gopgogning tegib turish yuzasining
tob tashlashi; shtiftlar uchun mo’ljallangan teshiklarning yeyilishi; rezsbaning
yeyilishi; vtulkalar va vtulkalar uchun mo’ljallangan teshiklarning yeyilishi;
shesternyalar uchun mo’ljallangan uyalarning yeyilishi.

SHesternya uchun mo’ljallangan teshiklar sirtlaridan biri, shesternyalar vali
va o’qi singanda va darz ketganda, Shuningdek saglash klapanining korpusi darz
ketganda nasos korpusi yarogsizga chigariladi.

Korpusdagi darzlar korpusni oldindan 600...700°S temperaturagacha
gizdirib, OZCH-2, PANCH-11, TSCH-ZA bimetall elektrodi yoki B markali
cho’yan chiviq bilan payvandlanadi.

Nasosni blokka mahkamlash flanetsi yoki kronshteynining sinig’i ham
korpusni avval gizdirib, OZCH-2, TSCH-ZA, PANCH-11 elektrodlari bilan yoki B
markali cho’yan chiviq bilan payvandlanadi. Ishlov berilgan sirtlardagi payvand
chok sirt bilan baravar gilib tozalanadi.

Nasos qopqog’ining tegib turish yuzasi va boshga yotgizish tekis-
liklarining tob tashlashi tekshirish plitasida shchup yordamida tekshirilib, tokarlik
stanogida yo’nib yoki frezalab bartaraf etiladi.

SHtiftlar yoki shesternya o’qlari uchun mo’ljallangan teshiklar yeyilganda
ular katta o’lchamgacha razvyortkalanadi va yangi tayyorlangan shtiftlar yoki
o’qlar go’yiladi.

Saglash klapani uyasining zichlash yuzasi zenkovkalab tozalanadi va stakan
shaklida yasalgan klapan uyaga pritirlanadi.

Eyilgan sharikli klapan yangisiga almashtiriladi va yaxshi tegib turishi

uchun sharik uyaga ustqo’yma orgali bolg’acha bilan sekin urib qo’yiladi.
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Vtulkalar uchun mo’ljallangan teshiklar katta o’lchamga moslab
razvyortkalanadi, yeyilgan vtulkalar esa yangisiga almashtiriladi. Bronza vtulkalar
o’rniga cho’yan vtulkalar yasab qo’yishga ruhsat etiladi.

SHesternyalar uchun muljallangan uyalar detalni oldindan gizdirib, OZCH-2
elektrodlari yoki B markali cho’yan chiviq bilan suyuglantirib qoplab tiklanadi va
keyin normal o’lchamgacha yo’niladi. Uyani elektrolitik usulda ruxlab yoki
temirlab tiklash mumkin. Biz uyani epoksidli smolaga quyidagi 1-jadvalda
keltirilgan kukunsimon materiallardan biri yoki ularning aralashmasini qo’shib
maxsus tarkib hosil gilib, uni nasos korpusining ichki yeyilgan yuzasiga qoplash
orgali tiklashni tavsiya etamiz. Tarkib uya devorlariga 1...2 mm qalinlikda
surkaladi va maxsus juvalar bostirib ishlov beriladi (5-rasm). Epoksidli tarkib
gotgandan so’ng normal o’lchamgacha yo’nib kengaytiriladi. Keyingi vaqtda elektr
uchqguni bilan ishlov berib va shesternya tishi balandligi bo’yicha metall kukunini

kontakt payvandlab goplash orgali tiklash keng qo’llanila boshladi.
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1-tarkib; 2-juva
5-rasm. Moy nasosi korpusiga epoksidli tarkibni juva yordamida
goplash sxemasi.

Kul rang cho’yandan yasalgan nasos qopqog’i shesternyalar toretsiga tegib
turadigan yuzasi bo’ylab yeyiladi; bu sirt tob tashlashi ham va darz ketishi ham
mumkin. Yeyilgan va tob tashlagan yuza yeyilish izlari ketguncha yo’niladi. Ish
yuzasining g’adir-budurligi 6- klassdan past bo’lmasligi, yuzaning yetakchi
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shesternya valigi uchun teshikka nisbatan tepishi ko’pi bilan 0,06 mm bo’lishi
lozim. Agar yuza yo’nilgan bo’lsa, u kapron ishlatib soxta suyuq gatlam bilan
o’stiriladi va keyin yassi - jilvirlash stanogida jilvirlanadi.

Yo’l qo’yilgandan ortig darz ketgan, singan yoki yeyilgan qopqgoq
yarogsizga chiqariladi.

Odatda, po’lat 45 dan yasalgan yetakchi shesternya valigida
(vtulkalar va shlitslarga tegib turish sirti, agar bor bo’lsa, HRC 45...50
gattiglikkacha YuCHT da toblangan bo’ladi) quyidagi nugsonlar bo’lishi mumkin:
vtulka osti sirtining yeyilishi, shlitslar va shponka pazining yeyilishi, egilishi, darz
ketishi va sinishi.

Eyilgan yuza sovitish suyuqligi ishlatib prujina simi bilan tebranma yoy
yordamida suyuglantirib goplab, Shuningdek plazmaviy suyuglantirib goplab yoki
xromlab tiklanadi va keyin unga nominal o’lchamga moslab ishlov beriladi. Ishlov
berilgan yuzaning g’adir-budirligi kamida 7-klass, gattigligi kamida HRC 45 va
tepishi ko’pi bilan 0,02 mm bo’lishi kerak. Ba’zan o’stirilgan yuzaga katta
o’lchamga moslab ishlov beriladi, yeyilgan vtulkalar esa katta o’lchamgacha
razvyortkalanadi. Yeyilgan shlitslar suyuglantirib qoplanadi va Shu joyning o’zida
yangisi frezalanadi. SHponka pazi shponkaning katta o’lchamiga moslab
frezalanadi yoki E50 elektrodi bilan butkul suyuglantirib qoplanadi va boshga
joydan eskisiga nisbatan 90° yoki 180° burchak ostida yangi paz frezalanadi.

SHesternyalar tishlari darz ketganda, singanda, uvalanib tushganda, tishlar
eni va balandligi bo’ylab yeyilganda, Shuningdek shesternyalar balandligi bo’yicha
texnik shartlar yo’l qo’yiladigai darajadan ortiq yeyilganda yarogsizga chigariladi.

Tirnalgan va qirilgan torets yuzalar plitada donadorligi 6...5 bo’lgan
jilvirlash qog’ozi bilan jilvirlanadi yoki pritirlanadi, SHesternyalar toretslarining
teshiklar o’qiga nisbatan tepishi ko’pi bilan 0,03 mm bo’lishiga yo’l qo’yiladi.
SHesternyalar balandligi bo’yicha yeyilganda gopqogning tegib turish tekisligi
jilvirlab korpusdagi uyalar chuqurligidan xuddi Shu o’Ichamda kamaytiriladi.

Yig’ish va sinash. Moy nasosi ma’lum ketma-ketlikda, taxminan turli

markadagi dvigatels nasoslari bilan bir xil usulda yig’iladi. Vtulkalar
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yetaklanuvchi shesternyaga 0,15...0,06 mm taranglikda, korpus va nasos
qopqog’iga esa 0,08...0,12 mm taranglikda presslanadi. Vtulkalarning torets
sirtlarga nisbatan chiqib turishiga yo’l qo’yilmaydi. Presslash vaqtida vtulka va
shesternyadagi moy teshiklarining bir-biriga mos kelishi kuzatiladi. Agar yangi
vtulka yasalgan bo’lsa, unda u presslangandan so’ng moy teshigi shesternyadagi
teshik orgali parmalanadi. So’ngra vtulka ichki diametri bo’ylab shesternya o’qiga
moslashtiriladi va 0’q 0,015...0,065 mm taranglikda korpusga presslanadi. Qopgoq
nasos korpusiga o’rnatiladi va ayni vaqgtda korpusdagi hamda yetakchi shesternya
valigi tayanchi sirtlarining ostidagi qopgoqdagi vtulkalar razvyortkalanadi.
Qopgoq olinadi, yetakchi shesternyali valik korpusga o’rnatiladi va yetaklanuvchi
shesternya 0’qqa kiygiziladi. SHesternyalar torets sirtlari bilan nasos qopqog’i
orasidagi zazor 1 (6-rasm) shchup va chizg’ich yordamida o’lchanadi, u 0,25...
0,150 mm atrofida, shesternya tishlari orasidagi 2 yon zazor 0,12... 0,34 mm va
uyalar devori bilan tishlarning cho’qqilari orasidagi radial zazor 3 0,12...0,20 mm
bo’lishi lozim. So’ngra nasos qopqog’i boltlar bilan mahkamlanib, saglash klapani
yig’iladi. Klapan o’z massasi bilan kanalda erkin siljishi va uyaning zichlash
yuzasini germetik berkitishi lozim.

Moy nasosi yig’ilgandan keyin KI-5278, KI-9158 tipidagi maxsus stendlarda
chinigtiriladi va sinaladi. Nasos xar bir markadagi dvigatels uchun belgilangan
rejimga binoan 10...15 min chiniqtiriladi. CHiniqtirish jarayonida nasosning qgizib
ketishiga yo’l qo’yilmaydi. Vtulkadan va qopgogning ajralish tekisligidan
belgilangan bosim va uzatiladigan moy miqgdorining kamayishiga ta’sir
etmaydigan darajada moy oqishi mumkin. CHinigtirilgandan keyin nasosning

saglash klapani zarur bosimga rostlanadi va uning germetikligi tekshiriladi.
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1-  Nasos korpusi; 2-shesternya; 1-torets zazori; 2- yon zazor; 3-
3-tekshirish lineykasi; a- yon zazor radial zazor

6-rasm.Moy nasosi korpusidagi zazorlarni o’lchash sxemasi.

Sinash vaqgtida nasos vujudga keltiradigan bosim, nasos valining texnik
shartlarda belgilangan aylanish chastotasida moy uzatishi o’lchanadi. CHunonchi,
SMD-14 dvigatelining moy nasosi val 1410 min™ chastotada aylanishida 0,60...
0,65 MPa atrofida bosim hosil gilishi, kamida 60 I/min moy uzatishi lozim. Bosim
0,75... 0,85 MPa bo’lganda saqlash klapani ishga tushadi.

Dizels dvigatellarining moy nasoslari 50% dizels moyi va 50% dizels
yonilg’isi aralashmasida 20...25°S temperaturada chiniqtiriladi va sinaladi, bu
karter moyining 21...29 sSt qovushogligiga yoki ish temperaturasida (21...29) 10°
m?/s ga mos keladi.

Karbyuratorli dvigatellarning moy nasoslari 90% kerosin va 10% mashina
moyi aralashmasida chinigtiriladi va sinaladi.
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7-rasm. Yon zazorning nasos ish unumiga ta’siri

1-jadval
Tadgiqotlarda qo’llanilgan kukunsimon materiallarning kimyoviy
tarkibi, %
Markasi Uglerod Kremniy | Marganets| Xrom Nikels Temir Bor

PJ-3S 0,08 0,15 0,40 - - 98,5 -
PG-SR-2 0,35...0,6 | 2,8...3,5 - 14...16 | Qolgani 5 gacha 1,8...2,3
PG-SR-4 0,8...1,2 | 3,8...4,5 - 16...18 | Qolgani 5 gacha 3,1...4,0

PG-S27-M 3,3...4,5 1,0...2,0 | 0,8...1,5 | 25...28 - Qolgani -
PG-FBX-6-2 | 3,5...5,5 | 1,0...2,5 | 1,5...4,0 | 32...37 - Qolgani 1,3...2,0
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2-jadval

Moy nasosidagi yuzaga keluvchi nosozliklar va ularni
bartaraf etish yo’llari

N Oprell(r)arl;silya Nosozliklar Bartaraf ztish operatsiyasi
1 Nasos korpusi | Darzlar, sinishlar,tob Darz va sinishlar payvandlanadi, kichik
tashlashi, teshiklarning teshiklar katta o’lchamga
yeyilishi, rezebaning razvertkalanadi, katta o’lchamdagi
yeyilishi, shesternyalar rezebalar ochiladi, yeyilgan shes-ternya
uyalarining yeyilishi uyalari payvandlab qoplab yoki ruxlab
yoki epoksid bilan yoki elektr uchquni
bilan gayta tiklanadi
2 Nasos qopqog’i | Tob tashlashi, teshiklarining | Tob tashlash yo’nib yoki frezalab
yeyilishi tekislanadi, kichik teshiklar katta
o’lchamga razvertkalanadi, katta
o’lchamdagi rezsbalar ochiladi,
shesternya uyalari payvandlab qoplab
yoki elektr uchquni bilan tiklanadi
3 Saglash Zichlash yuzasining Zenker bilan tozalanadi, klapan
klapanining ifloslanishi, klapanining yangisiga almashtiriladi
uyasi yeyilishi
4 Vtulkalar Eyilishi Katta o’lchamga razvertkalanadi,
uchun teshiklar yeyilgan vtulkalar yangisiga
almashtiriladi
5 SHesternya Eyilishi Payvandlab goplab yoki elektr
uyalari uchqunida tiklanadi
6 Etakchi Vtulka osti sirtining Eyilgan sirt tebranma-yoyda yoki elektr
shesternya yeyilishi, shlitslar va uchqunida payvandlab tiklanadi,
valigi shponka uyasining shlitslar va shponka uyasi payvandlab
yeyilishi,egilishi, darz ketishi | to’1dirib keyin yangisi frezalab ochiladi
7 SHesternya Tishlarining darz ketishi, Tishlarining yeyilishi kontakt
tishlari sinishi, yeyilishi, torets payvandlab yoki elektr uchqunida

yuzalarining tirnalishi va
qirilishi

tiklanadi, torets yuzasi jilvirlab
tekislanadi
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Tiklash jarayoni Tiklangan nasoslar

8-rasm. Moy nasosini elektr uchqunida tiklash
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6. IQTISODIY QISM

Moy nasosini tiklashning igtisodiy samaradorlik ko’rsatkichlari

Moy nasosini tiklash tannarxi mehnat sarfidan tashgari, Yyana
elektroenergiya, payvandlash materiali, qo’shimcha materiallar, jihoz va binolar
amortizatsiyasi kabi qator harajatlarni o’z ichiga oladi. Har bir sarf-harajat
o’lchashlar, kuzatishlar va normativlar asosida aniglanadi.

Moy nasosini ta’mirlashning magsadga muvofigligi uning tannarxini
yangisining narxiga nisbatan solishtirish orgali aniglanadi. Ta’mirlashning
maqgsadga muvofigligini aniglashning konstruktiv, texnologik kabi ko’rsatkichlari
bilan bir gatorda iqtisodiy samaradorlik ko’rsatkichi ham muhim ahamiyatga ega.

Moy nasosini ta’mirlash texnologiyasi ishdan chiggan nasosni tiklashni
ko’zda tutgan bo’lib, u sotib olinadigan ehtiyot gism o’rniga ishlatiladi Shuning
uchun yillik igtisodiy samaradorlik quyidagicha aniglanadi:

E = [(Sya Kya) - (S1 + Ye,Kyi)] Ny,
bu yerda Sya - sotib olingan yangi moy nasosining narxi;
Kya — nasosni sotib olib kelishga ketadigan qo’shimcha harajatlar;
S; - nasosni ta’mirlash tannarxi;
K, — texnologiyani amalga oshirish uchun sarflangan qo’shimcha
kapital ajratmalar;

N; — Ta’mirlangan moy nasoslarining yillik hajmi;

Ye, — kapital ajratmalarning normativ koeffitsienti (E, = 0,15).

Ushbu ishimizda ishlab chigilgan texnologiya noyob va gimmatbaho ehtiyot
gismlar sarfini kamaytiradi.

Ta’mirlash tannarxini hisoblashda uni metallomga topshirish narxi hisobga
olinadi va u quyidagicha hisoblab topiladi:

S =Six*+ Sm* Sgoid + Sat Sjor. tam
bu yerda Sj,_ ish xaqgi harajatlari, so’m

Six = Ssix - Ta " Kg - Ky
bu yerda Sgy — ishchilarning soatlik ish xaqi, so’m
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Tq - bitta detalni gayta tiklash uchun sarflangan vaqt, soat
Kq - qo’shimcha ish xaqgini hisobga oluvchi koeffitsient
K, - ish joyiga xizmat ko’rsatish koeffitsienti
Sm— material sarfi, so’m
Sm=Smp " Tm
bu yerda S, — material sarfi, so’m
T - nasosni gayta tiklash uchun material sarfi, kg
Sqoi— detalning qoldiq bahosi, so’'m
S.— amortizatsiya chegirmalari, so’m
Bino uchun
Sabino = B-S-a/ 100Ny
bu yerda B - ishlab chigarish maydoni, m?
S - bir kv. metr ishlab chigarish maydonining narxi, so’m
a - binoning amartizatsiya chegirmalari
Jihozlar uchun
Sajix. = B-a/ 100 N
Jihozlarni joriy ta’mirlash uchun
Sajor.t. = B-a/ 100 Ny

Sjor.m.—  Jihozlarni joriy ta’mirlash uchun harajatlar, so’'m
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3-jadval

Igtisodiy samaradorlikni hisoblash uchun zarur bo’lgan boshlang’ich

ma’lumotlar

No Ko’rsatkichlar (I)ilr(ililg;)iv Migdori Mgalzlg;li()t
1 | Ta’mirlanadigan moy nasoslarining Dona 1000 Ta’mirlash
yillik hajmi korxonasi
2 | Texnologiyani joriy etish uchun So’m 84560000 Ta’mirlash
go’shimcha kapital ajratmalar korxonasi
3 | Yangi moy nasosining o’rtacha So’m 98000 Ta’minlash
narxi bazasi
4 | Qo’shimcha ish xagini hisobga 1,24 Ta’mirlash
oluvchi koeffitsient korxonasi
5 | Ishlab chigarish maydoni m° 60 Ta’mirlash
korxonasi
6 | 1m?ishlab chigarish maydonining So’m 280 000 Bino loyihasi
narxi
7 | Jixozlarning amortizatsiya % 15 Soliq kodeksi
chegirmalari
8 | Binoning amortizatsiya % 5 Soliq kodeksi
chegirmalari
9 |Jixozlarning joriy remonti uchun % 5 Soliq kodeksi
ajratmalar
10 | Materiallar sarfi So’m 4800 Hisob yo’li
bilan olingan
11 | Ishchilarning soatlik ish xaqi So’m 2500 Ta’mirlash
korxonasi
12 | Ta’mirlash uchun sarflangan vaqt, Soat 1,56 Ta’mirlash
korxonasi
13 | Ish joyiga xizmat ko’rsatish 1,25 Ta’mirlash
koeffitsienti korxonasi
14 | Nasosning goldig bahosi So’m 12000 Hisob yo’li
bilan olingan
15 | Qo’shimcha material va energiya So’m 9800 Hisob yo’li
resurslari sarfi bilan olingan
16 | Ustama harajatlar So’m 12 000 Hisob yo’li
bilan olingan
17 | Kesib ishlov berish uchun harajatlar | So’m 5700 Hisob yo’li
bilan olingan
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Ta’mirlash tannarxini hisoblaymiz:
S; = Six + Sm + Sgoid + Sa + Sjor. ta'm
Ish xaqi sarfini xisoblaymiz:
Six = Ssix - Tg - K¢ - K;=2500 - 1,56 - 1,24 - 1,25 = 6000 so’m.
Material sarfini xisoblaymiz:
Mavjud usul uchun: Sy, =Sy, * Ty = 12000 - 0,400 = 4800 so’m;
Amortizatsiya chegirmalarini xisoblaymiz:
Bino uchun:
Sabino = B-S-a&/ 100-N,; = 60 - 280000 - 0,05 - 0,001= 850 so’m;
Jihozlar uchun:
Sajix. = B-a/ 100 Ny = 84560000 - 0,15 - 0,001 = 12700 so’m;
Jihozlarni joriy ta’mirlash uchun:
Sajor.t. = B-a/ 100 Ny = 84560000 - 0,05 - 0,001 = 4250 so’m,

Tannarxni tashkil etuvchi xarajatlarni 4-jadvalga Kiritamiz

4-jadval
Tannarxni tashkil etuvchi xarajatlar
Xarajat turi Miqgdori
1. Ish xaqi 6000
2. Material sarfi: 4800

3.Amortizatsiya chegirmalari

Bino uchun 850
Jixozlar uchun 12700

4. Jixozlarni joriy ta’mirlash 4250
5. Detalning qoldiq bahosi 12000
6. Qo’shimcha material va energiya resurslari sarfi 9800
7. Ustama harajatlar 12000
8.Kesib ishlov berish uchun harajatlar 5700
Jami: 68100
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Ta’mirlashdan olinadigan yillik iqtisodiy samaradorlikni hisoblaymiz:
E= [(Sya Kya) - (S1+ YenKy)] Ny =
=[ 98000 - 1.24 — (68100 + 0,15 - 84560)] - 1000 = 40700000 so’m.

Qoplash muddati Q=84560000/40700000=2,1 yil

5-jadval
Moy nasosini ta’mirlash texnologiyasining texnik-igtisodiy
ko’rsatkichlar

t/b Ko’rsatkichlar O’Ichov Miqdori
Ne Nomi birligi
1 | Qo’shimcha kapital mablag’ So’m 84 560 000
sarfi
2 | Ta’mirlanadigan moy Dona 1000
nasoslarining yillik soni
3 | Qayta tiklash maydoni m’ 60
4 | Yangi nasosni xarid narxi So’m 98000
5 | Nasosni ta’mirlash tannarxi So’m 68100
6 | Yillik igtisodiy samaradorlik So’m 40 700 000
7 | Qoplash muddati Yil 2,1
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7. HAYoT FAOLIYaTl XAVFSIZLIGI QISMI

Moy nasoslarini ta’mirlashda slesarlik, temirchilik, kesib ishlov berish,
payvandlash, yig’ish, chinigtirish, sinash ishlari olib boriladi. Shunga ko’ra har bir
ishni bajarishda ma’lum xavfsizlik choralarini ko’rish kerak bo’ladi. Quyida ana
Shular yritilgan.

Ishga yarogli slesarlik asbobidan foydalanish-yig uvchi chilangarning
xavfsiz ishlashining asosiy shartidir. Slesarlik bolg’alari va bosqonlar
(kuvalda)ning muhra yuzasi biroz qavariq, sillig;, o’yiqglarsiz, darz ketmagan
bo’lishi kerak. Ularning yog’och dastasi qattiq quruq yog’ochdan sillig qilib
yasalgan, yaxshi tozlangan, darz ketmagan, o’yiqlarsiz va ko’zsiz bo’lishi lozim.
Dastasining uzunligi asbobning o’lchamlariga mos, lekin 150 mm dan kam
bo’lmasligi kerak. Dastasi bo’lmagan egov va Shunga o’xshash asboblar bilan
ishlash tagiglanadi.

Iskana, borodok, kern va Shunga o’xshashlarning qirralari giyshaymagan
yoki o’tmaslashmagan, o’yiq, darzlarsiz bo’lishi kerak. Iskana bilan ishlashda
otiladigan girindilardan ko’zni muxofaza qgilish uchun himoya ko’zoynagi taqib
olish lozim. Gayka kalitlari buraladigan gaykalar va bolt kallaklariga qat’iy
muvofiq bo’lishi kerak. Kalitni boshga kalitlar yoki trubalar yordamida uzaytirish
tagiglanadi.

Qismlarga ajratish-yig’ish ishlarini boshlashdan oldin slesar ushbu ish uchun
mo’ljallangan korjomani Kiyishi kerak. Ajratish-yig’ish ishlari texnologik
jarayonga gqat’iy mos holda bajariladi. Ishlarni bajarish texnologiyasining
buzilishida qo’shimcha usullardan foydalanishga to’g’ri keladi, bular esa
shikastlanishga sabab bo’lishi mumkin.

Mashinalarning massasi 20 kg dan ortiq bo’lmagan elementlari, moslamalari
yaroqli va sinovdan o’tgan transport vositalari bilan siljitiladi. Vtulka, podshipnik
va boshga detallarni presslab kirgizish yoki urib chigarishda maxsus opravkalar

(gisuvchi moslama), ajratgich va presslardan foydalanish lozim.
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Ta’mirlanadigan mashinalarning yana qismlarga ajratiladigan uzel va
agregatlari moslamalar yordamida stendlarga maxkam qilib, ishlash uchun qulay
holatda o’rnatiladi. Ishlarni bajarishda yaroqgli, nugsonlari bo’lmagan asbob,
ajratkichlar va moslamalardan foydalanish kerak. Gayka kaliti gayka yoki boltning
o’lchamlariga to’g’ri kelmaganda Kkalit og’izga turli xil narsalar qo’yib
moslashtirish, Shuningdek, kalitni truba bo’lagi bilan uzaytirib, burovchi kuchni
oshirish tagiglanadi.

Yuvishni boshlashdan va yuvish qurilmalarining detallari, gismlarini
tozalashdan oldin ularning yarogliligiga ishonch hosil gilish,qo’lga himoyalovchi
sigmamoy surtish, korjoma va shaxsiy muxofaza vositalarini kiyish, muxofaza
to’siglari, moslamalarning ishonchliligini tekshirib ko’rish lozim. Yuvish
qurilmasini ishga tushirishdan oldin eshiklar zich berkitilganligiga ishonch hosil
qgilish kerak. Ish vagtida kamera ichida turish yaramaydi. Mayda detallar maxsus
idishda yuviladi, idishning chekkalari yuvish qurilmasi texnologik aravachasining
chekkalaridan chigib golmasligi kerak.

Yuvish qurilmasining eshiklarini nasos yuritmasi va burish stolining
reduktori ishga tushirilgandan hamda yuvish eritmasi berish to’xtalib,
ventilyatorlar 5 dagiga ishlangandan keyingina ochish mumkin. Yuk ko’tarish
mexanizmlaridan foydalanishda belgilangan yuk ko’tarish chegarasiga qat’iy rioya
gilish lozim. Ko’tariladigan yukka yo’g’on arqon va simarqonlarni tekkiz va tugun
tushmaydigan qilib o’rash kerak. Murakkab qishloq xo’jaligi mashinalarining
dvigatellari, traktorlarning orga va oldingi ko’priklari, agregatlar va mashina
gismlarini ko’tarishda maxsus ilmoglar, moslamalardan foydalanish lozim. Yukni
ko’tarishda asta- sekin xarakat qilish, silkitmaslik zarur. Yuk o’z joyiga
mustaxkam o’rnashtirib qo’yilgandan keyingina ilgak, ilmoq va boshga
moslamalar ajratib olinadi.

Tok urish xavfidan saglanish uchun yuk ko’tarish mexanizmining
tugmachali boshgarish qutisiga xo’l yoki moyli qo’l bilan tegmaslik kerak.
Ko’tarilgan va siljiyotgan yuk tagida turish tagiglanadi. Ko’tarilgan yukni havoda

muallag qoldirishga ruxsat etilmaydi. Elektr payvandlash ishlariga, metallar
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girgishga 18 yoshga to’lgan, tibbiy ko’rikdan o’tgan va maxsus ta’lim olgan, Shu
turdagi ishlarni bajarishga guvoxnomasi bor xamda xavfsizlik texnikasidan
instruktaj o’tgan shaxslargina ruxsat etiladi. Gaz bilan payvandlash ishlarini
bajarishga qo’yilgan shaxslar atsetilen generatorlarning tuzilishi hamda ishlashini,
kalwtsiy karbid, atsetilenning xossalarini bilishlari kerak.

Maxsus kabinadan tashqgarida, gismlarga ajratish-yig’ish joyida payvandlash
ishlarini bajarishda avvalo elektr xavfsizligiga e’tibor berish va yon-atrofda
ishlayotganlarni payvand yoyining nur energiyasidan muxofaza qilish uchun
qo’chma to’siqlar o’rnatish lozim. Payvandchi qo’rilmaning tok o’tadigan,
kuchlanish ostida bo’lgan gismlariga tegib ketganida tok urish havfi tug’iladi;
qurilmaning metall gismlariga tekkanida ham tok urishi mumkin, chunki ular ham
izolyatsiya buzilganligi natijasida tokli bo’lib golgan bo’lishi mumkin,

Payvandchi qurug brezent qo’lqop kiyib ishlashi lozim, u payvandchini
elektr toki urishidan, suyuglangan metall tomchilari kuydirishidan va payvandlash
yoyining nur energiyasidan saglaydi. Payvandlash qurilmalarining tok o’tadigan
tarmoglarini ochiq simdan qilish tagiglanadi. Qurilmaning elektr kuch tarmog’idan
ta’minlanadigan barcha metall gismlari yerga ulangan bo’lishi lozim. Ko’chma
payvandlash qurilmalari ish boshlanishidan va ularni tarmoqga ulashdan oldin
yerga ulanadi, ish tugagandan keyin esa uziladi.

Erga ulashda sim avval ulash magistraliga, so’ngra esa payvandlash
qurilmasiga ulanadi. Uzilayotganda teskari tartibda ish yuritiladi: avval sim
payvandlash qurilmasi korpusidan, keyin esa yerga ulash magistralidan uziladi.
Payvandlash ishlarini boshlashdan oldin elektr payvandchi o’tga chidamli modda
shimdirilgan brezent kostyum, botinka, bosh kiyim, dielektrik qo’lqoplar yoki
brezent yenglarni kiyadi. Payvandlash yoyi nur energiyasining zararli ta’siridan
muxofaza qilish uchun ko’z, yuz va bo’yinni maxsus shlem yoki to’siq bilan
berkitiladi. Elektr yoyini yogishdan oldin atrofdagilar ogoxlantiriladi, bunda
muhofaza to’sig’i yoki shlem ish xolatiga tushirilgan bo’lishi kerak. Temirchi va
uning yordamchisi belgilangan korjomada va shaxsiy muxofaza vositalarida

ishlashi kerak. Ish vagtida asbobning o’ta gizib ketishiga yo’l qo’ymay, uni o’z
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vaqtida sovitib turish va ish joyida odamlar yo’qligiga ishonch hosil gilish kerak.
Pokovka sandonga zich joylashgan bo’lishi zarur. Qirgish vagtida metall
tashqariga otilib ketmasligi uchun iskana qat’iy vertikal xolatda qo’yiladi.

Eyilgan detallarni gayta tiklash maydoni xududida yong’inga havfli (benzin,
spirt, atseton, laklash-moylash materiallari kabi) materiallar saglashga yo’l
qo’yilmaydi.

Ishni tugatishdan avval ish joyi qat’iy nazoratdan o’tkazish va yong’in
chigishi mumkin bo’lgan barcha sabablar bartaraf etish talab etiladi.

Ish joyi havoni ish zonasidan 0,2...0,5 m/s tezlikda chigarib tashlashga

mo’ljallangan havo so’ruvchi ventilyatsiya bilan jihozlangan bo’lishi kerak.
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8. XULOSA VA TAKLIFLAR

1. Aniglandiki, moy nasoslarining ishlash mexanizmi juda oddiy bo’lib,
unda korpus ichidagi ikki bir-biriga garama-garshi aylanuvchi shesternyalar
kerakli moy bosimini ta’minlaydi. Ammo uning ishonchliligi qo’yilgan talab
darajasida emas. Shuning uchun moy nasoslarining ishdan chigish sabablarini
aniglash va ularning ishonchliligini ta’minlash bugungi kunning dolzarb
muammolaridan biri hisoblanadi.

2. Moy nasoslari dvigatellarning yuragi hisoblanib, ishlatish jarayonida
ularda turli nosozliklar vujudga kelishi va natijad dvigatelning ishnochliligiga
putur yetkazishi mumkinligi aniglandi.

3. Moy nasoslarida vujudga kelgan nosozliklarni bartaraf etishda uning
turiga garab bir gator ishlov berish va payvandlash operatsiyalari bajariladi.
Yeyilgan yuzalarni payvandlab goplashning mavjud usullari ularning yetarli
yeyilishga chidamliligini ta’minlay olmayotganligini ko’rsatdi.

4. Moy nasosining korpusidagi shesternya uyasining yeyilishi va
shesternyalarning balandligi bo’yicha yeyilishini bartaraf etishda qgoplash
materiali sifatida kukunsimon materiallardan foydalanish katta samara berishi
mumkinligini ko’rsatdi. Shuning uchun moy nasoslarini ta’mirlashda qoplash
materiali sifatida temir, nikels, xrom asosidagi metall kukunlaridan foydalanish
tavsiya etildi.

5. Olib borilgan tadgiqotlarimiz natijasida moy nasosini ta’mirlash
texnologiyasi ishlab chigildi va uning texnik-igtisodiy ko’rsatkichlari asoslandi.
Moy nasosini ta’mirlash texnologiyasini ishlab chigarishga joriy etishda rioya

etiladigan hayot faoliyati xavfsizligi choralari ishlab chigildi.
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Takliflar

1. Ishlab  chigilgan moy nasosini  ta’mirlash  texnologiyasi
mashinalarning ishonchliligini oshirishi, ta’mirlashda ehtiyot gismlar sarfini
kamaytirishi va natijada mashinalardan foydalanish samaradorligini oshirgani

uchun ham uni ishlab chigarishga joriy etishga tavsiya etamiz.
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TEXHUKE — OOJMIFMA BEK

YAK 621,899

CTEHA ONA NPOBEPKU MAC/ISIHbIX
HACOCOB

H.A. NETPULLIEB,
KAHAWAAT TEXHUHECKNX HAYK,
A.O. KANYCTKUH,
UHXEHEP

F'HY rOCHUTH
Poccenbxolakanemmmn
E-mail: gosnitit4@mail.ru

T. (495) 371-64-39

ANEXHOCTs M AONTOBEHHOCTH
aBTOMOBWIBHOMO ABMraTens so
MHOTOM 33BUCUT OT CMA30MHON
cucremsl. Pecypc macnaHoro
Hacoca no YCNoBUAM NPOeKTUPOBAHUA
ponxeH ObiTe HA YPOBHE Pecypca nevra-
Tens B uenom, Moaromy NPOM3soaMTENb-
HOCTb HacoCa BLILLe HeobX0aMMOA ABura-
1eno, 4Tobbl KOMMEHCUPOBATL YTEYKU
Macna “epes yBenuuMBIIOWMECH 3a30Db!
MNOABKXHBIX COBAMHEHWI, B KOTOPLIE OHO
nogaercs noa nasnedvem. Npu yeennue-
HUM PAOMANBHBIX M TOPUEBHIX 3230P0B Ka-
HAIOWMX WECTEPEH HACOCA CHUXAKTCH
nogava v paenenve macna, Mpu atom
agurarens BuICTPO M3HAWMBAETCH W3-3a
BOSHUKHOBEHUA YMACTKOB PAHUYHONO M
CYXOrO TPEHURA,

Y1006 naliexars BOIHMKHOBEHUS NO-
[OOHLIX CUTYaLMKW, COCTOSHME CUCTEMbI
CMa3ku MOCTOAHHO KOHTPOAWPYIOT NO-
CpeacTBoM usmepenns pabodero nasne-
HUR WTaTHBIM  MaxomeTpoMm. Oanako
AaBneHue Macna — COBOKYNHLIA nokasa-
TENb TEXHUHECKOrO COCTOAHMSA CUCTEMBI U

H

Pue. 1. Obwuwi sua crenna KH-28256.01
FOCHHTH ans mcnmiTavMs HACOCOB W
(HARTPOB CHCTEMBI CMA3IKH ABTOTPAKTOP-
HBIX AH3enel

3a4acTylo MEe NO3BONRET TOYHO
OnpeaeniTe MCTONHUK Hencnpas-
HOCTY, MNoaTOMY NS MACRHbIX Ha~
COCOB W LUEHTPUDYT B PEMOHTHO-
TEXHUYECKONW AOKYMEHTaLMK yCTa-
HOBNEHA ONepauvs npoBepku
paboToCnocoBHOCTU Ha CTEeHae.
AN BuINONHEHWMA 3TOW Onepaum
xorna-T1o 8 TOCHUTU Beinv paspa-
BOoTaHL! cneunantHbIe AMarHocTi-
yeckme crenan KN-14210, KU-
5278 n nx mopndukam. Hacocsl
Ha 3TUX CTEHOAX AMarHOCTUPOBANU
CTAaTONaPaMeTPUYECKUM  MeTo-
Aom. OH OCHOBAH HAa M3MEPEeHUA
NapameTpoB YCTAHOBUBLLIEroCR NOTOKA
paboyein xuakocTu (PXX) Npu NOCTOSHHbIX
HACTOTE BPALEHUs Bana Hacoca, fasne-
HuM 1 Temneparype PXK. Meroa nossons-
T ONPEeASNWTL NPeAenbHBIE 3HAYEHWUS
NapaMeTpos Pacxoaa U AdsNeHUs Macns-
HOr0 HacoCa, COOTBETCTRYIOWME ABAPUIA-
HOMY COCTORHHIO.

Moaauy Macna namepsui € NOMOLLBIO
MepHe 63K0B, YTO BeINO HA TOT MOMEHT
AOCTATOMHBIM YCROBUEM ANA NONYHeHUs
NOCTOBEPHLIX pesynbraTtos, OaHako oaHa
0COBEHHOCTD CTAPbIX CTEHAOB BAWAET HA
FHAYUTENEHYXO NOTPELUHOCTL NPX U3ME-
pexin, leno B ToM, YTO 3aBOAb -NPOM3B0-
aaTenn Asurarencil UCnbITLIBaloT Macns-
HbIE HACOCH! Ha CNEeUManu3MpOBaHHbIX
CTEHAAX, B KOTOPbIX CO3AAIOTCA YCNOBUA,
NONHOCTLIO MMUTHPYIOLWME paboTy Haco-
ca B Kaprepe geurarens.

Ucnoimanus Nposoast Ha HOMWHANb-
HOM aCTOTE BPaLEeHns, B KayecTse pabo-
HEeW XMOKOCTH WCNONL3YeTCH MOTOPHOES
Macno remnepartypoit 80 'C. Takue ycno-
BUS CO3AAI0TCR, 4TOOBI NPOBEPKUTL NOAAYY
W [NABNCHWE HAcOCa NPU MUHUMANLHON
BA3KOCTH Macna 16-18 cCr. Ho 1o, 4T0
MOAXOAMT 33BOAY-W3rOTOBUTEMO, MOXET
HE MOAXOAMTb PEMOHTHOMY NPOU3BOA-
cTey. 3aBOA MCNLITHIBAET HECKONBKO Ha-
COCOB OQHOW MapKku U3 NAPTUM, 3 PEMONT -
HblE NPeAnPUATAS UMeIoT aenc ¢ 6onb-
WUM NOTOKOM Pa3HOMAPONHbLIX HACOCOB.
Moatomy, 4T066I NONYMKUTE HEOBXOAMMYI
ANS UCMILITAHWIA BRAXOCTL Macna u orpa-
BMTh PEMOHTHUKOR OT BO3ACHCTBMA BLICO-
KVX TEMNEPATYP, B CTAPLIX MOAENSAX CTEH-
[OB MCNONb30BANM CMECH U3 MOTOPHOIO
Macna u QM3eNLHOro TONMBa. 37a CMECs
naet Tpebyemyio BR3KOCTL, HO UMEET PAR
0COGEHHOCTeN: TO4HOe CobNoaeHue co-
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Puc. 2. [lanens ynpasnenns crempa: 1 — Apoccens
AMHHH BCachiBaHMSA; 2 ~ NPOCCETH TMHHI HArHeTa-
HHA; 3 — MAHOMETPBI; 4 — CYETYHKH KMAKOCTH; § —
NaHENDb YTNPaBNEHHA

OTHOLUEHUA MAacna v OM3entHOro Tonu-
8a, NEPUOAMHECKAN NPOBEPKA BAIKOCTH
Ha CNeumansHoM npubope, Tak Kak Tonnm-
BO CKNIOHHO K ucnapenmio. Kpome TOro,
BA3KOCTL CMECH 3HAYMTE/ILHO 3aBUCUT OT
Temneparypol. pn uCnbiTaHuax oHa
nonxHa Geina Oeite 20-22 'C, 41O He
Bcerga 6uino AOCTUXUMO C YHETOM Ha-
rpesa CMEeCcH NPU APOCCEeNMPOBAHUK,
TeMneparypbl BO3ayxa feToMm U OTcyT-
CTBMA B CTEHAAX CHCTEMbI KOHAMLMOHMU-
posanua PX. Npy NOHMXEHHON BRIKO-
CTU Pe3yNbTaThl UCNLITAHUA MOMYT BbITh
HEAOCTOBEPHBIMKM, ¥ FOAHBIE HACOCHI
OKaXyTCA 3a6paKOBaHHbIMK.

B can3u ¢ BogpacTaowen B nocneg-
HYe roabl NOTPEOHOCTHIO NPeaNPUATVA B
HOBOM [MarHOCTMMECKOM OBOpYA0BaHUM
8 nabopartopwmn Na 14 TOCHUTU paspabo-
TaH HOBbLI CTEHA AN HACOCOB, KNanaHos
W UEHTPOoGExXHbIX DUNLTPOB CUCTEMBI
cmasxu. Npwn paspaboTke yHUuTLIBANN HyB-
CTBUTENBHOCTL COBPEMEHHBIX BLICOKO-
POPCPOBAHHBIX ABUIATENEH K JABNEHMIO
¥ pacxony macna.

PazpaboranHan KOHCTPYKUMS CTeraa
KWN-28256.01 (pmc. 1, 2) sainonnesa no
TPAMMUMOHHON AR CTEHADS NPOM3BOA-
crea THY FTOCHUTU aproHOMU4ecKon
KOMNOHOBKE, BHEeOpeHHBIe TexHu-eckue
PEWeHWs NO3BONAKIT NPOM3BOAUTL  MO-
[EeNMPOBaMMe C YCTAHOBNEHMEM HOMM-
HA/NBHBIX PEXVMOB U5 KOHKPETHBLIX Auar-
HOCTMPYEMbIX Y3N0B ¥ arperavos cucre-
Mbl CMaskm am3enen. Wamepremsbie
napamerpbi Ha NaHenu oneparopa orpa-
KAT TEXHUHECKOE COCTOAHWE 0Obex-
TOB AMArHOCTMPOBAHKA NO CTaronapame-
TPUNECKOMY METOAY: “aCTOTa BPALLEHUs
npweoaHoro Bsana - 0-3600 wmuH ;
0ObEeMHBLIA pACXOA (HANOPHas ruaponun-




HuA A) - 5-45 n/mun, (B) — 40-300 n/MuH;
MABNEHWE B HAMOPHLIX MAPONUHUAX —
0-1,6 MMa; temneparypa PX — 0-60 'C;
OTPULATENBHOE NABNEHUE HA BCAChIBAHUE
PX nacocom - 0-0,01 MMa.

OTpUUATEeNEHOE AABNEHME Ha BCAChl-
BaHWWM CO3AAETCH ANA MMUTALMWKW CONPOo-
THBNEHWA MacNo3abopHuKa.

B CTeHA AONONHUTENLHO BCTPaMBAIOT
KWIM pns onpegeneHns kpyTauwero Mo-
MeHTa Ha Bany npueoaa creHaa,
notpebnseMon MM MOWHOCTK (napame-
TPbi MCNONB3YIOT U151 ONPEAeneHus cre-
nexu npupatoTky u nonnoro KN Haco-
ca) Ha BCeX MOABNUPYEMBIX PEXUMAX WC-
NbITaHuA,

Y1066 obecneyuts Tpebyemuil ypo-
BEHB BR3KOCTM PXK 16-18 cCr (Mm'/c). KO-
TOpL#A [IOMKEeH COOTBETCTBOBATL MOTOP-
Homy macny M10r2 win M10B2 npu 1em-
neparype 80%5 'C, paspaborana cuctema,
Ona obecneuvsaer Harpes PXX v nognep-
XaHMe TeEMNENATYPHI B 33/1aHHOM Avana-
3oHe. Hanpumep, npu MCNoNs30BaHUn
mMapasauMeckoro macha Mr-22-B (roCT
17479.3-85) ycraska KW no remnepary-
pe coctaenseT +43 (£2) *C. BuibpaHHnii ee
AManNasoH NO3BONKET MCNONL30BATL B Ka-
yectee PXX ruapasmmyeckoe macno 6es
pobasneHns kakmx-nubo paskmxalowmx
pobasok (amsenvHoro tonausa). Oxu
CKAOHHB! K MCNaPEHUIO ¥ UBMEHRIOT napa-
METPbI XMAKOCTYI NO BRIKOCTU B NPOLECCe
axcnayataumn. MNMapbi AM3ensHOro Tornv-
B2 NPA BALIXAHWA HEraTUBHO BAWAIOT HA
3n0poeLe onepartopa. Npumexenne opra-
HUMECKMX PacTBOPUTENEH 3anpelueso
TPeboBaHNAMKU TeXHUKY BE30NACHOCTH 1
OXpPaHbl TPYAA K UCNIONE30BAHVIO B NPOW3-
BOACTBEHHLIX NOMeLeHnsx. Kpome Toro,
obecneveHme 3a0aHHbIX TemnepaTyp Mu-
HAMM3UPYET PUCK MOJYHeHust Oneparo-
POM TEPMUYECKON TRAaBMbI (OX0ra) npm |
CHATHW HACOCA CO CTEHAA W PACCTLIKOBKE
TMAPABNMYECKMX NWHUA. W, HaxoHeu, ana
METPONOMMYECKON OLEHKM MOXHO WC-
noNb308ate NPUBOPE! HE CNEUMANBHOND
MCNONHEHUA (MAHOMETPLI, CHETHIKY XN/~
KOCTH), KOTOPbIE NO3BONSIOT M3MEPATL C
TEMNEPATYPOI Cpeak 1o +60°C.

OBBLEMHLIA PACXOA KAKAON CEKLMM HA-
€OCa U3MEPAETCH B NONYABTOMATUHECKOM
pexuMe C NOMOLLLIO ruapopacnpeaent-
Tens, OCHALEHHOID INeKTPOMAarHUTHLIM
npusonoM. Bpems npouecca Moaenmpy-
ETCS ONepaTopoM Yepes YCTaHOBNEeHHbLIA
Tanmep ot 1 no 99 ¢ (craHpapTHan ycras-
xa 60 c).

[nR ynaneHus npoaykToB M3HOCa M3
PX & crenae NpeaycMOTPeHb! IMHEAHLIE
GUNBTPLE Ha KaXA0#A ruapoenuHmun. Bo na-
BexaHne «Cyxoro= Mnycka UCnbiTHIBaeMbIX
HACOCOB BCTPOEHA CUCTEMA NPUHYAM- |

TensHoi Noaaum Macna so
BCACHLIBAIOWLYIO Maru-
cTpans, Oua obecneuvsa-
eT npeneapwWTensHoe 3a-
NONHEHWE NONOCTER arpe-
Faros nepea ucnbitaHmem.
Bpawenue C sana creHna
HA NPUBOAHYIO LWECTEPHIO
MAac/SIHOrO Hacoca nepe-
naetca vepes ObiCTpo-
CHeMHYIO NPUBOAHYIO
wecrepHio. Ee narorasnm-
BaOT M3 M3HOCOCTOMKOrO
NnonuMepa MHAMBUAYAIb-
HO A5 K&XOO0ro TWNna Ha-
coca (AN ymeHblueHsmsa
WymMa nNpyu MenbitaHduu) ¢
pasmepamy, obecneun-
BAIOLMMK  NepeaaToyHoe
oTHOWeHwe 1:1.

B xomnnekr cresaa
BXOART YHUDULKMPOBAH-
HBIE NPUCNOCODNeHUA ANa

Puc. 3. PacnonoXenne arperaTos MaCASHON CHCTeMBI [H3ejeH NpH
nensirannn wa crense KM-28256.01 TOCHUTH (aamarumi koxyx
CTenAa CHAT):

a — Hacoc AM3-236; 6 — nacoc [1-243; 8 — poTOp LEHTPHDYTH
(onpeaescHWEe CKOPOCTH BPAIMCHUA); r — MPEIOXPAHHUTENLHEIE H
PEAVKIIMOHHBIX KiamaHst (pery1uposka)

KPENNeHusi K pame u coe-
AMHEHMA C TMOPONMMHWAMK Hacoca non-
HOKOMNNEKTHLIX GUNLTROB rPpyBOA, TOH-
KOW OMMCTKM Macna, NpenoXpasuTenbHisix
W PEeNyKUMOHHBLIX KNanaHos npu mMx Ha-
CTPOMKE U aMarHocTuposaHuy (puc. 3).
Jins oueHkn 4acToThl BPALLEHWS POTOPOB
UEHTPUDYr CTEHA, KOMNNEKTYIOT ONTuye-
CKUM TAXOMETPOM, 05eCnNeyBa0LIAM 13-
Mepenis 0-9999 mur '

Ans  3hDdHeKTUBHON  SKcnnyaraumm
CTEHAA W ero ONEepaTUBHOro PemMoHTa
paspaboTMKK M KOHCTPYKTOPLI BRIBUpany
ANA KOMextaumy NnokynHoie wm3penas
npoussoacTea Poccm v crpas CHIL Bee
npubopst KM umelor ceprudukatul 06
YTBEPRASHUM THNA CPEACTS U3MepeHu, a
WX KNACC TOMHOCTY HE NPEBLILLIAeT No K3«
Mepenuio: pasnenns - 1,5; temnepary-
pet — 0,5, obvemnoro pacxopa - 0.5;
4acToThl BpaweHuws — 0,5; epemenn — 1,0,

PaspaboranHoi creng Kin-28256.01
NO3BONAET BLINOAHATE KOMIABKC (1epuo-
AMNECKMX W NPUeMO-CaaTOMMHbIX uenoiTa-
HIiA ABTOTPAKTOPHLIX MMAPOarperaTos co-
rnacyo NOCT- 14658, OCT 37.001250-82;
0By4ate NO CNEUMANbHOCTU =TEexXHONOo-
rvR 06CNYXMBAHUA U PEMOHTA MALLWH B
AlMK» 8 06pa30BATENbHBLIX YHPEXAEHUAX
BLICLUEro U CPEHEero 3geHa.

Hapexxas pabota cMcTeMbl cmaa-
k¥ obecneyvsaeTcs WCNPaBHOCTLIO
BCEX COCTABNSIOUMX €€ KOMNOHEHTOR.
Mepes, YyCTaHOBKOW HA OTPEMOHTMPO-
BAHHLIA ABUraTens cneayer npose-
PUTHL NPOM3BOAUTENLHOCTE MAacnsHoro
Hacoca, paboTy KnanaHoB HAcCOCa U Mx
HACTPOIIKY, YACTOTY BPaUEHWA poTopa
macnaHon uentpudyrun u pabory ee
NepenycxKkHoro knanaxa, Toneko 8 aToM
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cnyqae Oyper obecneveHa gonras
6ecnepeboitan pabota Bcen cucTe-
Mbl. [TO3TOMY DEMOHTHLIE NPeAnpusa-
TUA J0NXKHLL ObiTe 00eCneyeHsl HOBLIM
ANArHocTuYeckum oGopynoBaHueMm,
6e3ynpesHbiM C TOYKW 3PeHUA METPo-
NOrvMu.
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