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KIRISH

O’zbekiston avtomobil sanoatiini rivojlantirish maqsadida muhtaram
prezidentimiz 1.A.Karimov tashabbuslari bilan gisqa muddat ichida vatanimizda
butkul yangi tarmoqg-yuksak texnologiyalarga asoslangan istigbolli avtomobil
ishlab chiqarish zavodi barpo etildi. Xalgaro talablarga to’la javob beradigan
yugori malakali mutaxassislarning yangi avlodi tarbiyalandi.

Prezidentimiz Islom Karimovning tashabbusi bilan istiglolning dastlabki
yillarida Asaka shahrida qurilib, 1996 yilning 19 iyulida ishga tushirilgan
"UzDEUavto" (hozirgi "GM Uzbekistan") qo'shma korxonasi xalgqimiz
bunyodkorlik salohiyatining, mamlakatimiz iqgtisodiyoti, xususan, sanoat ishlab
chigarishining yorgin timsollaridan biridir.

Dunyoda mamlakat ko'p, ularning ko'chalarida harakatlanadigan
avtomobillar ham sanogsiz. Xalgaro avtomobil ishlab chigaruvchilar tashkiloti -
OICA ma'lumotlariga ko'ra, jahonda har yili 70 milliondan ziyod turli rusumdagi
avtotransport vositalari ishlab chiqgariladi. Lekin ana shu mashinalarni ishlab
chigaradigan davlatlar ko'p emas - 52 ta. O'zbekiston ulardan biridir.
Mamlakatimiz OICAga 1998 vyili qo'shilgan. O'zbekiston o'shanda avtomobil
ishlab chigaruvchilarning o'zaro hamkorlik va xalgaro alogalarini rivojlantirishga
ko'maklashadigan mazkur tashkilotning 33 teng huquqli a'zosi sifatida gayd etilgan
edi.

O'tgan davr xorijiy hamkorlar bilan birgalikda tashkil etilgan noyob
avtomobil zavodi jamoasi uchun yuksalish yillari bo'ldi. Buni quyidagi ragamlar
ham ko'rsatib turibdi: Zavod 1996 yilda 25 ming, keyingi yili 69 mingta mashina
ishlab chigargan bo'lsa, 2009 yilning olti oyida bu ko'rsatkich 90 ming 320 tani
tashkil etdi. Jahondagi mana man degan avtomobil konsern va kompaniyalari
xalgaro  moliyaviy-igtisodiy ingiroz tufayli ishlab chigarishni  keskin
kamaytirayotgan bir paytda bu ragamlarning ahamiyati nagadar dolzarbligini
tushunish uchun mutaxassis bo'lish shart emas.

Asakada ishlab chigariladigan mashinalar zamon talablari asosida

muntazam ravishda takomillashtirib borilmoqda. Zavod ishga tushgan dastlabki
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yillari uning konveyeridan "Tiko", "Damas", "Neksiya" kabi yengil avtomobillar
chiga boshlagan bo'lsa, keyingi vyillarda bu yerda tayyorlanayotgan yengil
mashinalar safiga yanada mukammallashgan, zamonaviy dizaynga ega "Matiz" va
"Lasetti", "Takuma", "Epika", "Kaptiva" va "Spark" avtomobillari go'shilgani
fikrimizning dalilidir.

Yana bir muhim jihat, o'tgan vyillar mobaynida zavodda mahalliy
yoshlardan iborat, murakkab vazifa va muammolarni hal etishga godir, chuqur
texnologik jarayonlardan yaxshi xabardor va zamonaviy kompyuterlarni boshgara
oladigan, katta bilim va malakaga ega mehnat jamoasi shakllandi.

Asaka avtomobil zavodida o’tgan yili ishlab chiqarish yo’lga qo’yilgan
“Chevrole Spark” ham ichki va tashqi bozorda o’z o’rnini topayapti. Sotib
oluvchilar ko’paymoga. Avtomobilsozlar Kichik biznes va xususiy tadbirkorlik
yilida ham unumli ishlab, rejadagidek zamonaviy avtomobillar tayyorlash
istagidalar.

Hozirgi kunda mamlakatimizdagi ko'plab korxonalar Asaka zavodi uchun
butlovchi materiallar yetkazib beradi. Misol uchun, Farg'onadagi "Avtooyna"
go'shma korxonasi mashinalar uchun oyna tayyorlab berayotgan bo'lsa, shu
shahardagi "O'zSozon" go'shma korxonasida rul kolonkalari va mexanizmlari
tayyorlanadi. Jizzaxdagi "O'zEksayd" zavodida "GM Uzbekistan" Yo0AJ avto
zavodiga akkumulyatorlar yetkazib berishni yo'lga qo'yilgan. Shu tariga
mahalliylashtirish dasturi izchil amalga oshirilmoqda. Bu, o'z navbatida, ishlab
chigarilayotgan avtomobillarning tannarxini kamaytirish, aholini, aynigsa,

yoshlarni ish bilan ta'minlash imkonini bermoqda.



LOYIHANING MAQSAD VA VAZIFASI

Dvigatelning ekspluatatsiyasi jarayonida detallarning tabiiy yeyilishlari,
to'satdan ishdan chiqishi, ish qobiliyatini yo'qotishi natijasida silindr porshen
guruhi, krivoship shatun mexanizmi va gaz tagsimlash mexanizmi hamda boshga
birikma va agregatlarda turli nosozliklar paydo bo'ladi.

Silindr porshen guruhining asosiy nosozliklariga silindrlarning, porshen
halgalari va arigchalarining, porshen bobishkasidagi devor va teshiklarning, shatun
kallagi vtulkalarining, tirsakli val bo'yinlaridagi vkladishlarning yeyilishi, porshen
halgalarini qurum bosib golishi kiradi. Asosiy ishdan chigishlarga esa porshen
halgalarining sinishi, silindr yuzasining yeyilishi, porshenning tigilib qolishi,
podshipniklarning erishi, silindr bloki va uning kallagida darzlar hosil bo'lishi
misol bo'la oladi [5-6].

Krivoship shatun mexanizmi 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
chigishi misol bo'ladi.

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

Dvigatelning konstruktiv xususiyatlari va texnik ko’rsatkichlari (silindrlar
soni, sigilish darajasi, quvvat, massa, tirsakli valning aylanish chastotasi, burovchi
moment) uni yig’ish texnologik jarayonini belgilab beradi. Silindrlari bir qator va
ayrisimon joylashgan dvigatellarni yig’ish bir-biridan ancha farg giladi. Havo
ogqimi bilan sovitiladigan dvigatellarni yig’ish suyugqlik bilan sovitiladiganlarga

qaraganda boshqacha. Birinchisining bloki alohida silindrlardan iborat bo’lib,
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yig’uv jarayonida dvigatel karteriga mahkamlanadi. Ikkinchisidagi silindrlar bloki
esa — monolitdir.

Ichki yonuv dvigatellaridagi eng muhim yig’ma birlik krivoship-shatun
mexanizmi hisoblanadi. Bu mexanizm o’zgaruvchan harorat va kuchlar ta'siri
ostida ishlaydi, shuning uchun uni yig’ish ishlariga, aynigsa tutash detallardagi
tirgishlarga va tarangliklarga qat'iy talablar qo’yiladi. Tutashuvlarning zaruriy
anigligi detallarni haqiqiy o’lchamlar bo’yicha xomaki guruhlash va ularga
tegishlicha belgi qo’yish bilan ta'minlanadi. Masalan, porshenlar, porshen
barmoqchalari va silindrlar bir necha guruhga saralanadi va ularga har bir
guruhning o’z belgisi qo’yiladi. Belgilar bo’yoq bilan qo’yiladi: porshenda
bo’rtmaning pastki gismida, porshen barmoqchasida — ichki yuzasida, shatunda —
yugori kallak oldida.

Porshenli va shatunli yig’ma birliklar massasi bo’yicha tanlanadi, aylanib
ishlaydigan detallar — tirsakli val va zalvor g’ildirak — muvozanatlashtiriladi.
Massalarning fargi dvigatelning aylantirish tezligiga bog’lig. Masalan, "Damas"
avtomobilida porshen massalarining og’ishi 4 g dan oshmaydi, shatunlarniki — 8 g
gacha; "Nexia" avtomobilllarida porshenlar massasidagi farq 6 g gacha, porshen
bilan shatun to’plami uchun — 14 g gacha. Massasi bo’yicha saralanib olingan
porshenlar va shatunlar guruhlarga ajratiladi va tartib ragamlar bilan belgilanadi.

Zalvor g’ildiraklar va tirsakli vallar, ularni tayyorlash jarayonida alohida
muvozanatlanadi, gator hollarda — yig’ma ko’rinishida. Nomuvozanatlik dvigatel
turiga bog’lig. "Nexia" avtomobili dvigatelining tirsakli vali nomuvozanati 12 g sm
dan ortmaydi; "Lacetti" avtomobillarining dvigatellarida zalvor g’ildirakning
nomuvozanati yig’ish oldidan 35 g sm dan oshmaydi, tirsakli val va ilashma bilan
birga — 70 g sm gacha bo’ladi.

Dvigatelning asosiy yig’ma birliklari — shatun va porshen guruhi, silindrlar
bloki, blok kallagi, tirsakli val, moy nasosidir.

Men ushbu "Avtomobil dvigatellaridagi krivoship-shatunli mexanizmi
detallarni nugsonlarini aniqlash jihozi*" mavzusidagi kurs ishimni tanlashda

avtomobil  dvigatellariga texnik xizmat ko’rsatish  jarayonini  tubdan



takomillashtirish, yangi texnika va texnologiyalarni yanada avtomobillarni
ta’mirlash jarayonlariga tadbiq etish, ta’mirlash sifatini yaxshilash va bajarilgan
xizmatlarga kafolat muddatlarini ishonchli joriy etish kabi masalalarni xal etishga

qgaratilishini magsad qilib oldim.



ASOSIY QISM
Krivoship-shatunli mexanizmning vazifasi.

Ma'lumki, dvigatelda boshlang'ich harakat porshenda boshlanadi. Porshen
silindrda to'g'ri chizigli ilgarilama-gaytma harakat giladi. Lekin avtomobilning
harakatlanishi uchun uning yetakchi g'ildiraklari va ularga kuch uzatuvchi barcha
transmissiya agregat detallari aylana harakat qilishi kerak. Shu vazifani krivoship-
shatunli mexanizm bajaradi.

Krivoship — shatun mexanizmi silindrlarda hosil bo’lgan gaz bosimini
gabul gilib, porshenning ilgarilama — gaytma harakatini tirsakli valning aylanma

harakatiga aylantirib beradi.

1-rasm. Bir silindrli to’rt taktli karbyuratorli dvigatelning bo’ylama qirqimi

1-silindrlar kallagi, 2-silindr, 3-porshen, 4-porshen halgalari, 5-porshen barmog’i,
6-shatun, 7-tirsakli val, 8-maxobik, 9-krivoship, 10-gaz tagsimlash vali, 11-gaz

tagsimlash valining kulachoki, 12-koromislo, 13-klapan, 14-0’t oldirish shami.



Ko’p silindrli dvigatellarning krivoship — shatun mexanizmi silindrlar
bloki, silindrlar blokining kallagi, silindr gilzalari, porshen bilan porshen halgalari,
porshen barmoglari, shatunlar, tirsakli val, podshipniklar, moxavik hamda dvigatel
moy tagligidan iborat. Odatda, bunday dvigatellar krivoship shatun
mexanizmlarining joylashuv tartibi boyicha bir yoki ikki gatorli bo’ladi [7].

Avtomobil dvigatellarida keng targalgan  krivoship — shatun

mexanizmining joylashuv tasviriy chizmasi 2 — rasmda keltirilgan.

Krivoship-shatun mexanizmlarining joylashuv chizmalari

Tik gator joylashgan Ikki agtor yotiq

V-simon dvigatelllar U-simon dvigatellar




Yulduzsimon dvigatellar Porshenlari garama-garshi
joylashgan ikki gator yotiq
dvigatellar

2-rasm. Krivoship — shatun mexanizmining joylashish chizmalari.
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Ko’p avtomobillarda bir gatorli dvigatellarning silindrlari tik (GAZ-52,
GAZ-24 “Volga”, Neksiya, Tiko, Matiz, Lacetti) joylashgan (2 — rasm, a).

Ba'zi bir dvigatellarda silindrlar tik holatdan 20-45° burchak ostida (2 —
rasm, b), masalan “Moskvich - 4127, “Damas” yoki yotiq joylashishi mumkin (2 —
rasm, c, d).

Silindrlarni bu holda joylashtirish natijasida dvigatelning balandlik
o’lchami qisqartiriladi.

Silindrlari ikki gator joylashgan dvigatellarning silindrlari ma'lum burchak
ostida yoki yotiq holatda o’rnatiladi. Agar silindrlari ikki qator joylashgan
dvigatellarda ularning silindrlari orasidagi burchak 180° dan kam bo’lsa bu holda
ular V-simon dvigatellar deyiladi (2 — rasm, e). Agar 180° ga teng bo’lsa, ikki
gatorli yotiq dvigatellar deyiladi. V-simonli dvigatellarning silindrlari 90° burchak
ostida joylashadi. Bunda dvigatellarning uzunligi va vazni bir qatorli

dvigatellarnikiga nisbatan ancha kichik bo’ladi.
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4.2. Krivoship-shatunli mexanizm detallarini tuzilishi va materiallari.
Dvigatelda ish siklining barcha jarayonlari silindr ichida sodir bo’ladi.
Silindrlar yaxlit blok — karter bilan birga quyib tayyorlanishi yoki ayrim - ayrim
tayyorlanib, keyinchalik blokka o’rnatilishi mumkin. Shunga ko’ra silindrlar bloki
dvigatel karterining yugori qismini tashkil giladi. Silindrlar blokining quyi gismi
karter deb nomlanadi va unga dvigatelning qo’zg’aluvchan tayanch bo’yinli
detallari o’rnatiladi [7-9].
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3-rasm. To’rt taktli dvigatelning bo’ylama qirqimi.
1 - moy gabul gilgich, 2 - moy karteri, 3 — tirsakli valning 0’zak bo’yini,
4 — tirsakli valning shatun bo’yini, 5 — shatun, 6 — porshen barmog’i, 7 — porshen,
8 — porshen halgalari, 9 — silindrlar devori, 10 — maxovik, 11 — silindrlar bloki,
12 — tirsakli val.
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KONSTRUKTORLIK QISMI
Avtomobil dvigatellaridagi krivoship-shatunli mexanizmi detallarni
nuqgsonlarini aniglash texnologiyasini ishlab chiqish.

Tirsakli val porshen orgali shatundan kelayotgan kuchni gabul giladi va
uni aylanma harakatga o’zgartirib beradi. Tirsakli valda xosil bo’lgan aylanma
harakatning oz gismi dvigatel mexanizmi va qurilmalarini yurgizish uchun sarf
bo’ladi.

Qolgan asosiy qismi esa kuch uzatmalari vositasida g’ildiraklarga
uzatiladi. Yuqorida aytilgan vazifalarni bajarish jarayonida valga eguvchi,
burovchi, siquvchi va cho’zuvchi kuchlar ta'sir giladi. Shuning uchun tirsakli val
anashu kuchlarga bardosh beradigan mustahkam va qattiq materialdan
tayyorlanishi kerak. Bundan tashqari uning shatun va o’zak bo’yinlari yeyilishga
chidamli bo’lishi kerak. Tirsakli valni shtamplash usuli bilan yuqgori uglerodli
po’latdan yoki magniy bilan boyitilgan legirlangan cho’yandan tayyorlanadi va
bo’yinlariga termik ishlov beriladi, keyin jilvirlanadi va jilovlanadi.

Tirsakli valini tayyorlash texnologik jarayoni bilan tanishamiz.

Har ganday valni tayyorlash uchun texnologik kartasi tuziladi. Unda
barcha operatsiyalarning ketma-ketligi ko’rsatiladi. Val uchun material po’lat 45x.

Xom ashyo sifatini ko’ndalang kesimi 130x120 mm bo’lgan dumaloq olinadi.

34,992 | 50,795 i A
| 34,960 | 150775 !

0,3+0,2

47,814 ‘

[ 27,975 . | 47,834 i —

4-rasm Tirsakli valning konstruktiv sxemasi.
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Texnologik kartani ko’rinishi:

Operatsiya Operatsiya nomi Asbob uskuna
nomeri

005 Tokarlik Stanok

010 Parmalash 2415

015 Frezerlash Frezer stanok

020 Termik ishlov berish Konveyer pechi

025 Jilvirlash Xong

030 Super finish

035 Rezba ochish Rezba ochadigan

040 Nazorat Mikrometr

Shtangentsirkul

Texnologik kartadan foydalanib, operatsion kartada ish operatsiya uchun

dastgox, asbob va vaqgt normalari ko’rsatiladi.

Operatsion karta quyidagicha bo’ladi:

1-jadval

Eski detali Operatsi-

ya

nomi

Asosiy

o’tishlar

Dast

goh

Asbob —

lar

Vaqgt normasi
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Operatsion karta yunalish kartasi hamda detalni ishchi chizmasi asosida
detal tayyorlanadi. Texnologik jarayon texnik tomonidan tayyorlanadi va bosh

injener tomonidan tasdiglanadi.

Nugsonlarning turi juda ko’p bo’lib, ularni quyidagi besh guruxga bo’lish

mumkin: ish sirtlarining o’lchamlari va geometrik shaklining o’zgarishi; ish

sirtlarining _mexanik shikastlanishi; detallar ashyosining fizik-mexanik

xossalarining o’zgarishi.

Detallarni yaroqgli - yarogsizlarga saralashda ular besh guruhga ajratilib, turli

rangdagi bo’voqglar bilan belgilab quyiladi:

1) yarogli detallar yashil rang bilan belgilanadi;

2) yangi yoki normal o’lchamgacha tiklangan detallar sarik rang bilan
belgilanadi;

3) ustaxonada yoki ixtisoslashtirilgan korxonada ta'mirlanishi lozim bo’lgan
detallar ok rang bilan belgilanadi;

4) faqat ixtisoslashtirilgan korxonada ta'mirlanishi lozim bo’lgan detallar
kuk rang bilan belgilanadi;

5) yarogsiz detallar - kizil rang bilan belgilanib, chikindilar omboriga
topshiriladi.

Detallar yuvib tozalangandan keyin ularga yarogli yoki yarogsiz belgilari
quyiladi [12-14].

Hozirgi kunda nugsonlarning aniglashning asosan uch usulidan

foydalanilmoqda:

1) ko’zdan kechirib - optik usulda aniglash (tirnalgan, yorilgan, zanglagan
va xokazo joylarni);

2) kapillyar usulda aniglash (darz joylarni)

3) fizik usullar (induktsiya, ultratovush, magnit, rentgen va xokazo)

Detallarni varogli-yarogsizga ajratishda quyidagi o’lchov asboblaridan

foydalaniladi:
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1) shtangentsirkul, manometr, indiqatorli nutromer (ichki o’lcham
ulchagich), tangenzubomerlar, indigatorli universal shtativlar, tekshirish plitalari,
chizgichlar, goniyalar, optimetrlar, minimetrlar, asbobli mikroskoplar va
boshqalar;

2) magnit-kukun usuli (darzlar, govaklar aniglanadi, ta'mirlash zavodlarida
qo’llaniladi); yuvish-kukun usuli (sirtki va sirtga yaqin joyda joylashgan darzlarni,
govaklarni aniqlashda go’llaniladi);

3) induktsiya (uyurmali tok) usuli yordamida kuzga kurinmaydigan darzlar
aniglanadi;

4) ultratovush usuli. Bu usul ultratovushning bir jinsli metalldan uta olish
xususiyatigga asoslangan. Agar tuskinlik bo’lmasa, ultratovush metall orqali erkin
utadi; agar metallda darz bo’lsa, ultratovush shu darz orasidagi xavo qatlamidan
gaytadi va bu maxsus asboblar yordamida gayd etiladi;

5) rentgenografiya usuli. Bu usul rentgen nurlarining detal galinligiga garab
(nur utkazilgan gatlam galinligi, ichki nugsonlarning mavjudligi va x.k. ga garab)
turlicha yutilishiga asoslangan;

6) bosim usuli ichi Bo’sh detallarga kuzga kurinmaydigan nugsonlarni
(ko’pincha ochik darzlarni) aniqlashda qo’llaniladi. Bu usulda detallar ichiga
bosim bilan suv yoki xavo Kiritiladi.

7) gidravlik usul. Bu usulda korpus detallar (tsilindrlar blogi, tsilindrlar
kallagi)dagi darzlar aniglanadi. Sinovlar detallardagi barcha teshiklarning jips
yopilishini ta'minlaydigan maxsus stendlarda o’tkaziladi. Detal ichini to’latadigan
suv bosimi 0.3-0.4MPa bo’ladi. Suvning sizib chigishiga garab, detalda darz bor-
yukligi aniglanadi;

8) pnevmatik usul ikki sxema bo’yicha qo’llaniladi. Birinchi sxemada
sinaladigan detal suvga botiriladi, uning ichki gismiga esa bosim bilan xavo
Kiritiladi. Xavo bosimi detallarni sinash texnik texnik shartlarga muvofiq tanlanadi.

Detallarni nugsonini aniglashning 2 xil usuli mavjud:

1. Organoleptik usul;

2. O’Ichov asboblarida aniqlash usuli.
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Organoleptik usul - nigohli, magnitli, kapilyar va kul bilan aniglash
turlariga bo’linadli.

Asbobda aniglash - mikrometraj va ultratovush usullariga bo linadi.

Nigoxli aniglash usulida - detallarning texnik xolatini tashqi kuzatish
bilan aniglanadi.

Magnitli usulda - magnit maydoni ta'sirida detallarning ichidagi bo 'shlik,
yoriglar va bosha kamchiliklari aniglanadi.

Kapilyar usulda - rangli suyugliklarni detal sirtiga surtib, keyin latta bilan
artib tashlanadi. Bunda rangli suyuglik detal yorig,kovak va chuqurchalariga
kirib qoladi. Uni kuz bilan ko rib baho beriladi.

Ultratovush usuli - detaldan ultratovush utkazganda yorig va govaklarni
tovushni uzgatirib chigarishiga asoslangan.

Mikrometraj usuli - turli O’lchov asboblari yordamida detallarni geometrik

o’lchamdarini aniglashga asoslangan.
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O’Ichov asboblarining tavsifi

Ne Asbob nomi Bo’lim O’Ichanadigan
miqgdori kattaliklar

1. | Shtangentsirkul 0,1-0,5 Tashqi va ichki sirtlar chizigli
o’lchamlari

2. | Shtangenglubinometr 0,05-0,1 Detal chuqurligi balandligi

3. | Shtangenreysmas 0,05-0,1 Detal chuqurligi balandligini
nazorat plitasi ustida o’lchash

4. | Sinfsiz mikrometr 0,01 Podshipnik tishli g’ildirak shkif va
yulduzchalar o’rnatiladigan joy

5. | Nolinchi sinf mikrometri | 0,01 Podshipnik tishli g’ildirak shkif va
yulduzchalar o’rnatiladigan joy

6. | Mikrometrik nutrometr 0,01 Korpus, stakan, shesternya, shkif
va Yyulduzchalar chambaragining
ichki o’Ichamlari.

7. | Mikrometrik glubinometr | 0,01 Detalning chuqurligi va balandligi

8. | Indikatorli nutrometr 0,01 Teshiklar diametri va pazlar
kengligi

9. | Richagli mikrometr 0,002 Nominal o’Ichamning chegaraviy
gayrilishlari.

10.| Minimetr 0,001 Aniq yasalgan detallar o’lchamlari
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Avtomobil dvigatellaridagi krivoship-shatunli mexanizmi detallarni

nuqsonlarini aniglash texnologiyasini Kapilyar usulda ishlab chigish

(Tirsakli val misolida)

T/r Faoliyat Asbob o
_ Ish bajarishda
turlari uskuna,
Rasm (ko‘rinish) qo‘yiladigan
moslama
talablar
va ashyo.
1. | Tirsakli valni Tirsakli valni
tozalash. Maxsus 0’zak va shatun
suyuglik va bo’yinlaridagi
marli turli xil kirlardan
tozalanishi shart
2. | Lupa
] Har bir bo’yinlar
yordamida
. _ tozalangandan
tirsakli
) Lupa so’ng
valning _ o
o sinchkovlik bilan
bo’yinlarini o
o tekshiriladi
tekshirish.
3. | Shikastlangan
bo’yinlar Bo’yinlash
nigoh mikrometrda
yordamida o’lchamlari
sinov  uchun tekshiriladi
aniglanadi
4. | Shikastlangan
bo’yinlar ko’z Bo’yinlarning
_ Maxsus - :
orgali ) tozaligi yana bir-
S rangli
aniglanilib, _ bor nazar
_ suyuglik _
kapilyar tashlanadi

sinovi
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o’tkaziladi.

Tirsakli  val Bo’yinlarga
bo’yinlariga maxsus rangli
maxsus rangli | Maxsus suyuglikni
suyuqglik rangli purkalishida
purkaladi. suyuglik xavfsizlikni
e’tiborga olish
kerak
Tirsakli  val Eoa A Maxsus rangli
bo’yinlaridagi e suyuqlikni
darz tirsakli val
aniglaniladi. _ bo’yinidagi darz
ichiga sizib
Kiradi.
Tirsakli  val Tirsakli val
bo’yinidagi bo’yiniga
darz joyi maxsus rangli
aniglaniladi. suyuqlik darz
Tozalash ichiga sizib
suyugligi kiradi va bo’yin

tozalangandan
so’ng darz
ketgan joy rang
bilan ko’zga

tashlanadi
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XULOSA.

Yeyilgan detallarni tiklash o’zaro bo’g’liq bir nechta masalalarni xal
etishga imkon beradi: zaxira gismlar tanqisligi kamayadi, metal va boshga
materiallar tejaladi, mashinalarni ta’mirlash tannarxi kamayadi.

Dvigatelning ekspluatatsiyasi jarayonida detallarning tabiiy yeyilishlari,
to'satdan ishdan chiqishi, ish qobiliyatini yo'qotishi natijasida silindr porshen
guruhi, krivoship shatun mexanizmi va gaz tagsimlash mexanizmi hamda boshga
birikma va agregatlarda turli nosozliklar paydo bo'ladi.

Silindr porshen guruhining asosiy nosozliklariga silindrlarning, porshen
halgalari va arigchalarining, porshen bobishkasidagi devor va teshiklarning, shatun
kallagi vtulkalarining, tirsakli val bo'yinlaridagi vkladishlarning yeyilishi, porshen
halgalarini qurum bosib golishi kiradi. Asosiy ishdan chigishlarga esa porshen
halgalarining sinishi, silindr yuzasining yeyilishi, porshenning tigilib qolishi,
podshipniklarning erishi, silindr bloki va uning kallagida darzlar hosil bo'lishi
misol bo'la oladi.

Krivoship shatun mexanizmi 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
chigishi misol bo'ladi.

Dvigatelning konstruktiv xususiyatlari va texnik ko’rsatkichlari (silindrlar
soni, sigilish darajasi, quvvat, massa, tirsakli valning aylanish chastotasi, burovchi
moment) uni yig’ish texnologik jarayonini belgilab beradi. Silindrlari bir qator va
ayrisimon joylashgan dvigatellarni yig’ish bir-biridan ancha farg giladi. Havo
ogqimi bilan sovitiladigan dvigatellarni yig’ish suyugqlik bilan sovitiladiganlarga
qaraganda boshqacha. Birinchisining bloki alohida silindrlardan iborat bo’lib,
yig’uv jarayonida dvigatel karteriga mahkamlanadi. Ikkinchisidagi silindrlar bloki
esa — monolitdir.

Tirsakli val porshen orqgali shatundan kelayotgan kuchni gabul qiladi va
uni aylanma harakatga o’zgartirib beradi. Tirsakli valda hosil bo’lgan aylanma

harakatning oz qismi dvigatel mexanizmi va qurilmalarini yurgizish uchun sarf
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gilinadi. Qolgan asosiy gismi esa kuch uzatmalari vositasida gildiraklarga uzatiladi.
Yuqorida aytilgan vazifalarni bajarish jarayonida valga eguvchi, burovchi,
siquvchi va cho’zuvchi kuchlar ta'sir qiladi. Qolgan asosiy gismi esa kuch
uzatmalari vositasida g’ildiraklarga uzatiladi. Yuqorida aytilgan vazifalarni
bajarish jarayonida valga eguvchi, burovchi, siquvchi va cho’zuvchi kuchlar ta'sir
giladi. Shuning uchun tirsakli val anashu kuchlarga bardosh beradigan mustahkam
va qattiq materialdan tayyorlanishi kerak.

Hozirgi kunda nugsonlarning aniglashning asosan uch usulidan
foydalanilmoqda:

» ko’zdan kechirib - optik usulda aniglash (tirnalgan, yorilgan,
zanglagan va xokazo joylarni);

> kapillyar usulda aniglash (darz joylarni)

» fizik usullar (induktsiya, ultratovush, magnit, rentgen va xokazo).

Detallarni nugsonini aniglashning 2 xil usuli mavjud:
1. Organoleptik usul;

2. O’Ichov asboblarida aniqlash usuli.

Men ushbu kurs ishimda Avtomobil dvigatellaridagi krivoship-shatunli
mexanizmi detallarni nugsonlarini aniglash jihozi mavzusi bo’yicha izlanishlar
olib bordim.

Bunga asosan krivoship-shatunli mexanizmi detallardan tirsakli valning
nugsonlarini Kapilyar usulda nugsonlarini aniglash texnologiyasini ishlab chigdim.

Bu usul orgali biz valsimon detallardagi turli xil darzlarni aniglash va shu
orqali biz detallardagi ko’rinmas darzlarni ham aniglash imkoniga ega bo’lamiz.

Shuning uchun bu usulni avtoservislarga, qayta tiklash va ta’mirlash

korxonalarida foydalanishga tavsiya etiladi.
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ILOVA.

Tupcaxkiau BaJHU Tai€épJianl.

Kuuuk xaxmiiy IBUraTeIHUHT TUPCAKIIU Balld TYJIUK TassHUWIM XHCcOoOIaHuO, STa y3ak Ba 4ta
maryH Gyiiau Gop. Y3ak GyilHu IHAMETPHHUHT HOMHHAJ KuitMaTti 51 MM, martyn 6yiinnauky 48
MM. Tucakiaum BagHUHT Ba y3ak OyiuMHIapra TyTallraH arjapuaa mocanrmiap 6op. [larynmap
180° ocrtupa oiinamrad Banaa Kus TEMIMKIAP OYMITaH, YIApHMHT MUMAAH MOH OKHO IIaTyH
Oyinaiapra kemanud. Ban Tasawim Oynranu ca®abnu y3ak OYHWHMHIApAAaH INATyH OYHWHWHIIapra
MOW KENUIIM MapoMHJa Ke4aa, yYaja TasHWIM BaJUlapAard Kabu HOMakOyl MOW KeNluIIn
xostapu Oyamaian. Kus TemMKIapHUHT KepaKCU3 OYMK JKOiapura THKHHIAp mpecciad (4ta
JKOMa) Ba KepHyaO (HyKTalapHH Madyokjail, 3Ta jKoWjaa) TanuiaHagd. TabMupiamn naituaa
YYKUHAWIApAH TO3aJlall MaKcaauaa TUKUHJIAp OJUHAIU. TUpcakiay BaJIHUHT OJAMHTU y4uaa
CErMEHTJIM LIMNOHKa 00p. YHra ra3 Takcumiail MEXaHU3MUHHMHI €TaK4d 3aHXUPIU IOPUTTUYUTA
TErHIUIN FOJIIy3CUMOH THUILIUIM FIJITUPAK Ba T€HEPATOPHUHT LIKWBU YPHATUIIAIW.yJIap BaJHUHT
OHI' y4MJla JKOWJIAIITraH XPaloBHUK €paaMuia KOTHUpUiIaau. TUpcakiy BaJIHUHI OpKa TOMOHHUAA
daanec 60p.

VYHra ¥3-y3uman maxkamyiaHuO Komaguran 6Ta Oont Ba KHCTUpMa EpAaMuia 4ysHIAaH
sicanraf 3a1BOp FUIITUPAK (MaxoBHK)
TyTalITUpUIaAd. DHI OpKaJaru KyHAajJaHI 1o3a
yyKypuacuaa 3YIIuUpid TONUIMIHUK YYyH Y
ouwirad. by NOIMMNHUKHUHT HWYKK XaJIKacura
y3aTMallap KyTUCHHUHT €Takuu Baiu Oup yuu
Ounan Kupuod Typau.

3aroroBka Taiépaam. Tupcaknu  Ban
TapkuOWJa IApCUMOH  TpapuTiap MaBKy.
OyiaraH OKOpUM MyCTaxkKaM, MaxcCyC 4YysHIaH
KyHunagu. YHHHT XYCyCUATIapu TapKuOuaa
IIAPCUMOH J3PKHH TpapuTiap MaBxXyn OynraH
IOKOpY KPEMHMIIIN MYJaT XyCyCHUSITIApUra sSiKHH.
byHnmail 4ygH-CYIOK XOJuJa OKYBYaH, KYyWHII

38-pacm. Baz 2101 aBTOMOﬁmm XapopaTH Y TaTHUKAIAH 1acr. VHnan
THPCAKJIA BAJIM Ba YHUHT KyHMa TaliépiiaHraH 3arOTOBKAJAPHUHT TApKUOW 3UY Ba
3aroToBKacu METaJUl KECYBYM CTAHOKJIApAa SXIIW HWILIaHAIIH,
THPCAKIIN BaJuIap sca IOKOpH U1

KypcaTKuuaapura sra Oynaau.

Tupcaknu BamHuHr 12,8 Kr M 3aroTOBKaCMHU MalllMHa €pJaMuia KOJUIUIAHTaH KyM
KOJIMIUIApra KyHu0, XOCHI KWIMHAMM. YpTagarn y3ak Ba INATYH OYHMHIApHAA MILIOB Y4yH
KOJAMPUIIAUTaH KaTiam 2-3 MM, Kojiran OViuHnapna - 1,5-2,0 mwm.

OnuHran 3aroToBKanap KyWujard TEXHUK MIapTiIapra kaBo0 OepHIlu Kepak: HOpMalallIaH
KeWnH 3arotoBka Kartukiauru HB235-265; axpatuin umsuruaaru cwokum 0,5MM rada, Fyayp
1,0 MM raua (mocaHrd MUHTaKacu OyHJIaH MYCTAcHO); WMIIJIOB KaTiliaMd Y4yH >kousnuk 1,0+
—0,5mM; YmgoBnap aHUKIUTH (KoW3nmukaaH tamkapu) +1,0+ —0,5MM; 3aroroBka 4m3macuja
KypcaTHIMaraH yiadamiap Tau€p aetan yu3Macuaad OJUHAIH.

EHrun aBTOMOOWIHUHT THUPCAKJIM Balld 3arOTOBKA OJIMII TEXHOJOTHSCH HYHAJIUIIN CXeMa
Tap3uia KypCcaTHIITaH.

Tupcakinu Basl 3arOTOBKANAPU SKYHUW HA30paTAaH TYJIUK YTrad, MEXaHWKa IeXHra Tairio
KEeTHJIA TN,

Kecu0 unuiamHuHr TeXHMK mAaptTaapu. Tupcakinu BamHU KecHO HIUIANIa acOCHi
I03aJIAPHUHT YT9aMIIapH, YIAPHUHT Y3apo JKOMIANIYBY IOKOPH aHUKJIMK OWJIaH TabMUHJIAHMIIIH,
HOTEKHUCIIMKIAPHUHT OaaHAIUTH KaM Oynuim kepak. by Tanabnap Kyiinaa 6epuiaau:

JlnaMeTpUHUHT aHUKJIUTH, KBAJTUTET:

V3aK Ba ATYH OYHUHIAPIA. ... .oeveeeeeeeeeinneeennnn. 5



ETakum ronay3ua-Friaupak Ba IKMB YeTHIATH OYHH/A

MoiityTkud ¢uranecu (manxacu)aa

ByiinHnapHUHT OBaJLIMIH, KOHYCIUTH Ba OOTUKJIUTH, MM

HIaTyH Ba 3HT YeKKa y3aKk OyiiMHIap YKIAPUHUHT

napauiCJuIMKAad Oruliu, MM

3aJIBOp FUIAMPAK YpHATUIaAUTaH (raHec KYHIadaHr

O3uaaru TCKUCJIMKHUHT OFUIllIu, MM

3aJIBOp FWIAMPAK PaJANYCH Y3YHJIUTHAA YPUIL, MM JIaH KaM...

TUPCAKJIM BAJTHUHT MyBo3aHarcusiuru, ['CM.

1032 FAAUP-OyAypIuru Kypcatkuuu, Ra, MKM:

¥3aKk Ba matyH OyiuHIapuaa

I0JITy34a-THUIILIU FIJITUPAK Ba MIKUB OCTH OYyHMHIA

9-)Kansan

Awmanap

VYckyHa

CreprkeH KOJIUIUIaIl

CTCPIKCH ﬂCﬂfIIH/IFB.H HUKKHU Ba3uATIIN MalllMHa

CrepKeHHU SIKYHUH MIILIa

Cron

K¥3 6unan Ha3zopat Kuiauin

Konumiam, cTep>KeHHH KOJUITa YpHATHUII Ba
KYHUIIL. KOJIMITHA YpUO YUKAPUIII

ABTOMAT KaTop

Kyiimanan cTepkeHIapHu YUKapuIl

Yma

Kyiinim apuKyacuHu KecuO Taruian

VYma

buprHun To3anam

[Tutpa OGmtaH TO3aJI0BYM YCKYHA

Kylinim apukyacu YpHUHU AKUIBUPIIALL

VIKKH TOLIIH IIHINO CUJUIMKJIOBYHM YCKYHaA

A)Kp ATUI YU3WUFUHU KHUJIBUPJIAIL

[Inm6 cHUIMKIOBYM YCKyHA

Tepmuk UIIOB (HOpMaJLIaI)

VSHYKCI/IS HUIIJIOBYH IICY

NxxuHayu To3anaii

IIutpanu yckyHa

KaTTI/IKJ'II/IK Ha30paT KHJIIMHAaJAUI'aH )KOﬁHapHH
CHJIITMKJIAII

nnu6 cUITMKIOBYM YCKYHA

KaTTUKJIMKHU HAa30paT KUJIWII

Bbpunenn acoobu

I'padutHuHr  cdepamanum  gapaxacuHu | Maxcyc ac6o0
Ha30paT KUJINIII

MarHuTocKonuK Ha3opaT Maruaurockon
K¥y3 6unan sikynuii Hazopat (100%) Cron

Bynapnan Tamkapu MO# TYTTHY OCTHAArH (03a/1a KECYyBUYH ac000 M3Napy KOJIMACIUTH KepakK.

U¥ysH THpCaKIM BaJl 3aroTOBKalapura kecu0 UIIIOB Oepuill OYinda KOMIUIEKC TEXHOJIOTHK
Kapa€H aBTOMATJIAIITUPUIITAH ydacTKaimapaa Oaxkapwiaau. Vo Gepuill TEXHOJOTUK Oa3zaHu
taiiépnamnan OonutaHaau. KYyHpanmaHr rozajmapHU KHUPKUIL, MKKA TOMOHIAH MapKa3 OYHII
CaKKH3Ta TEXHOJOTMK OYpTMaHu ¢pe3anam 13 Bazuatiau aBTomar Karopna Oaxapuianu. Karop
Oup-Oupu OMslaH KaThUN TPAaHCIOPT BOCUTACHAA yilaHTaH 3Ta ctaHokaaH ubopar. Karopaa 17ta
3aroTOBKa yYyH 3axupa *KOWH Ba aBTOMAT Tap3Ja Ha3opaT KyHaanaur (3ta Ba3zudar). KaTopHuHr

TEXHUK KYypcaTKU4Iapu KyiHujarnya:
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10-Kansan

Coat nupaaru yHymMJ0pJuK, JOHa 62
CraHOoKJIap COHU 3
Kyu kajimakiapuHUHT COHU 3)
[nuaaeniap coHn 9
Basusarnap conn 13
Wurum Ba3usitiap cOHU 3
Ha3zopat Ba3usitinap coHu 3
DNeKTp ABUTraTe/Iapu COHU 18
DJNeKTp ABUTATEIUIAPUHUHT YMYMU KyBBaTH, KBT 685
Karop ymuamnapu, Mmm 11,5-3,5
Macca, T 18,6

3arotoBkanap MIUIOBra Xxap Oup Karop Oomuiard IOKJIamjaaH OolutaHagu. 3aroToBKajap
MOCJIaMaHUHT ¥3-Y3WaH MapKa3allaJurad npu3Manapua y3ak OyiHN Ba MOUTYTTHY OCTHAru
103acu OWJIaH Typaau. Y3yHacura MyHaiuiga ro3ara Myipkamiad kotupunaau. Unsmana aitHaH
11y 103aJ1aH y3aK Ba MIATyH OVHKHIapurada Oyarad yadamiiap KypcaTuiiaiu.

Mapomura erkazyB4yu amajiap. MyBo3aHaTJlaHTaHIaH KEMWH TUPCAKIIA BaJl KYTIKECKUYIN
Maxcyc TOKApJIMK CTaHOTWIa TalluMO KeaTHpWiIaaud. Y epla KYHAaJaHr ro3ajap Mapomura
eTkasnbd Kecwiamu, y3ak OyiwHIapma raireiuiap Xocwin KuinuHaau. CYHrpa, Xyqad TIyHOau
CTAaHOKJA Y3aK OVHMHHUHI KYHIAJaHT (03ajlapy Ba I0JAy34a-FIIIIUPAK THPAIUO TypaJuraH 13a
KAPKWIAAH. AJIOXH]IA CTONIa KaHAJIap, KOKOK OCTH, IIAaTyH OVIHMH YeTiapy, MyBO3aHATIOBUN
yyKypuajap arpodu Ba O0IKa xkKoinapia KoJubd KeTral ryayp-Oyaypiap To3aaaHau.

Tupcaknyu BaJHM CHUKWITaH XaBO OmiaH sXmwiad mnydiaaHrad, JEHTAIH SUITUPATyBYH
aBTOMAaT CTaHOKAAa S5Ta ¥y3ak Ba 4Ta maryH OYVHMHIAp, MOWTYTKMY XOWM  sUITUPATHIIAAH.
[ynnan CYHr Bajulap KOHBEHMepsM IOBrUY arperarra KenauO Tymagau. AJoxuaa CTeHJa Mo
KaHAJIJITApUHUHT KOTIKOKJIapy YpUO KUPUTHIIAIHN Ba OMp HeuTa Kolnaa KepH OWilaH mavyoKJIaHau,
LINIOHKAJap Ba MOJUIMITHUK KYWHWIIaIH, 0JIAy349a-FUIIIUPAK KETU3UIaIH.

[Iynarnan scanraH TUPCAKIM Bajulap 3aroTOBKacura MIUIOB OepuInja, KymuMYa Tap3ja
raJiTeJylapHd MyCTaxKamJiall Makcaauaa oOKkaTKka KUIUHA/IH.

U¥ysH Tupcakiy BaJUIapHM Tai€pramra TErHUUIM FOKOpUAA KYpuO YMKWITaH KOMIUIEKC
TEXHOJIOTHK >Kapa€HJard acocuil SHIWIMKIAp KyWujaaruwiapaadH ubopaT: aBToMaT Karopra
woinamrupwiran FOUT Ownan wmmmaiiiuran Mmaxcyc YCKyHaZa TEPMHMK HIIJIOB Oepull;
MaHUIYJSATOpJIap OWJlaH >KMXO3JIaHTaH TOKApJIMK CTaHOKJIapJa Yy3ak Ba LIaTyH OYHUHIApHU
WYHUILL; aBTOMAT KaTopia AKyHUW CUIJUIHAKJIALL.
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stroy-technics.ru

7-rasm. Shatunni tekshirish moslamasi.
1-dastak, 2, 6-kichik va katta aylanuvchi qurilma, 3-yo’naltiruvchi polzun,
4-indikator, 5-koromislo, 6-ustun.
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PucyHnok 2 — KprBOIIMNHO-IIATYHHBIA MEXAHU3M JIBUTATEIEHN JIETKOBBIX
aBTOMOOMIIEH
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1, 6 — xpwimky; 2 — onopa; 3, 9 — monocty; 4, 5 — MPoOKIAIKK; 7 — TOPJIOBUHA; 8, 22,
28, 30 — ronoBku; 10 — kaprep; 11 — 610k nunuHapoB; 12 — 16, 20 — npunussr;, 17,
33 — otBepctus; 18, 19 — xonbua; 21 — kanaBky; 23 — nHuUIe; 24 — MopIeHs; 25 —
100Ka; 26 — nanerr; 27 — martyH; 29 — crepxkenb; 31, 42 — 6onter; 32, 44 —
BKJIQAbIIN; 34 — KoJIeHUaThld Bai; 35, 40 — KOHIIBI KOJIeHYaToro Bana; 36, 38 —
meiku; 37 — meka; 39 — npotuBoBec; 41 — maiiba; 43 — MaxoBUK; 45 —
MTOJTYKOJIBIIO
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