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1. Bitiruv malakaviy ishining mavzusi: Matiz avtomobilining o't oldirish tizimini tadbiq 

qilish va samaradorligini oshirish. 

Universitet bo’yicha  2017 yil «__»dekabrdagi__-sonli buyruq bilan tasdiqlangan.  

2. Bitiruv malakaviy ishini bajarish uchun ma’lumotlar: O’zbekiston Respublikasining transport 

vositalarini ishlab chiqarish, undan foydalanish va texnik xizmat ko’rsatish bilan bog’liq qonun 

va qarorlari, ilmiy-texnik fan adabiyotlari, internet ma’lumotlari.  

3. Tushuntirish xatida keltiriladigan ma’lumotlar:  

1) Kirish. O’zbekiston Respublikasi Prezidentining ma’ruzalari, logistik tizimni rivojlantirishga 

bog’liq xukumat qororlari, fan yangiliklari. 

2) Mavzuning dolzarbligi:  Matiz avtomobilining o't oldirish tizimini tadbiq qilish va 

samaradorligini oshirishni o’rganish va tavsiyalar ishlab chiqishning bugungi kundagi 

dolzarbligi.  

3) Adabiyotlar sharxi. Mavzu bo’yicha ilmiy-texnik adabiyotlar, gazeta, jurnal va internetdan 

olingan ma’lumotlarni taxlili.   

4) Konustruktorlik qism. Matiz avtomobilining o't oldirish tizimini tadbiq qilish va 

samaradorligini oshirishni o’rganish va tavsiyalar ishlab chiqishning bugungi kundagi 

dolzarbligi.  

5) Iqtisodiy qism. Tayyorlangan texnologik jarayonning asosiy iqtisodiyko’rsatkichlarini 

hisoblash. 

 

 



6) Xayotiy faoliyati xavfsizligi qismi. Matiz avtomobilining o't oldirish tizimini tadbiq qilish va 

samaradorligini oshirishni o’rganish va tavsiyalar ishlab chiqishning mehnat muxofazasi.  

7) Xulosa va takliflar. Mavzu bo’yicha umumiy, yakuniy xulosa va takliflar beriladi.  

8) Foydalanilgan adabiyotlar ro’yhati. Mavzuni tayyorlashda foydalanilgan adabiyotlar, gazeta, 

jurnal va internet manzillar ro’yhati.  

9) Ilovalar. Mavzu bo’yicha olingan xujjatlar, jadvallar, rasmlar, internet, gazeta va jurnal 

ma’lumotlari ilova qilinadi. 

4. Bitiruv malakaviy ishining chizmalari ro’yhati:  
1) Chizma 1. – Matiz avtomobilining o’t oldirish tizimini umumimiysxemasi. 
2) Chizma 2. – Takomillashtirilgan o’t oldirish tizimini chizmasi. 
3) Chizma 3. – Takomillashtirilgan o’t oldirish tizimini ko’rsatgichlar jadvali. 
5. Bitiruv  malakaviy ishi qismlari bo’yicha  maslahatchilar: 

№ 
Bitiruv malakaviy 

ishining qismlari 

Boshlanish     

muddati 

Tugallanish 

muddati 
Imzo 

Maslahatchilarning 

familiyasi 

1 Kirish 11.01.2018 28.01.2018  Allabergenov B. 

2 
Mavzuning 

dolzarbligi 
01.02.2018 13.02.2018  Allabergenov B. 

3 Adabiyotlar sharxi 13.02.2018 25.02.2018  Allabergenov B. 

4 Konstrukturlik qism 20.02.2018 20.03.2018  Allabergenov B. 

5 Iqtisodiy qism 20.03.2018 01.04.2018  Allabergenov B. 

6 
Xayotiy faoliyati 

xavfsizligi 
03.04.2018 15.04.2018  Allabergenov B. 

7 Xulosa va takliflar 17.04.2018 29.04.2018  Allabergenov B. 

8 
Foydalanilgan 

adabiyotlarro’yhati 
01.05.2018 13.05.2018  Allabergenov B. 

9 Ilovalar 15.05.2018 20.05.2018  Allabergenov B. 

10 1-chizma 25.02.2018 25.03.2018  Allabergenov B. 

11 2-chizma 27.03.2018 08.04.2018  Allabergenov B. 

12 3-chizma 10.04.2018 22.04.2018  Allabergenov B. 

 
 
 



6.Topshiriq berilgan sana _________________________________ 
 
7.Tugallangan bitiruv malakaviy ishini topshirish sanasi _________________ 
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Kirish 

O’zbekiston Respublikasi Birinchi Prizidentimiz Islom Karimovning tashabbusi va 

rahnamoligida asos solingan mamlakatimiz avtosanoati istiqlol yillarida xalqimizning yuksak 

bunyodkorlik salohiyati ramziga aylangani takidlandi. Nufuzli kompaniyalar bilan teng huquqli 

va o’zaro manfaatli munosabatlar o’rnatishga asoslangan rivojlanish strategiyasi jahon 

standartlari darajasida raqobatbardosh mahsulotlar ishlab chiqarilmoqda. 

O’zbekiston Respublikasining mustaqilligi qabul qilingan va kanistitutsiyamiz bilan 

kafolatlangan bo’lib, chiqarilgan qonun va miliy dasturlar uning huquqiy va amaliy poydevorini 

yaratmoqda. Jumladan “Talim to’g’risidagi” qonun va “Qadirlar tayyorlash milliy dasturi”ning 

qabul qilinishi mustaqilligimizni mustaxkamlash asoslaridan biridir. 

Bitiruv malakaviy ishining asosiy maqsadi-talabani avtomabilning agregat va uzellarida 

sodir bo’ladigan ish jarayoni, agregatda xosil bo’lgan yuklamalar va ularning meyoprlari bilan 

mukammal tanishish, xamda ularga bugungi kun ilm fan ravnaqini xisobga olgan xolda agregat 

va uzellarni loyixalash usullarini o’rgatishdir. Bitiruv malakaviy ishi avtomabil va uning 

agregatlarini ekspluatatsiyasi davridagi nosozliklarni tashxis qilish kabi ish jarayonlaridagi 

muommolarni echa olishni taminlaydi. Har bir agregatning ish jarayoni o’rganib tahlil etish 

ma’lum tartibda, mantiqan xisoblanishini xisobga olgan xolda amalga oshiriladi. O’rganish 

jarayonida har bir agregatning umumiy tizimdagi zaruriyatini isbotlab uning qisqacha tarifi va 

unga qo’yilgan talablarnishakillantiradi. Agregatni tasnif etilgandan so’ng talabalarni qondirish 

vaqtidagi muammolarni tahlil etib, uning konstruksiyasi baholanadi. Insoniyat 

kashfiyotchiligining ne’mati bo‘lgan  

 

 

 

 

 

avtomobil bugungikunda barcha sohalarni rivojlanishida o‘zining katta hissasini 

qo‘shibkelmoqda.Avtomobilning yaratilishi va foydalanish davrini shartli uchtabosqichga 

bo‘lishimiz mumkin: 



 Loyihalash; 

 Ishlab ciqarish; 

 Ekspluatatsiya davri; 

Respublikamizda ishlab chiqarilayotgan«EPICA», «CAPTIVA», «LACETTI»,«NEXIA», 

«MATIZ»,«SPARK», «MALIBU», «COBALT» rusumli yengil avtomobillarini vahozirda 

Respublikamizda ko‘p tarqalgan chet elda ishlab chiqarilganavtomobillar konstruksiyasi 

misolida avtomobilning asosiy qismlari,mexanizm va tizimlarining vazifasi, turlari, 

tuzilishi, ishlash prinsipi,konstruktiv xususiyatlari hamda ulardan foydalanishda 

uchraydigan nosozliklar batafsil bayon etilgan. 

Yuk va yo‘lovchilarni o‘z vaqtida manziliga yetkazish uchun mavjudavtomobillarga 

kamroq mablag‘ sarflagan holda, ularning texniktayyorgarligini yuqori darajada 

ta’minlab turish zarur. Buning uchunavtomobillarga muntazam ravishda texnik (servis) 

xizmat ko‘rsatish vata’mirlash ishlarini bajarish, ularning saqlash joylari, ehtiyot qism 

vamateriallar bilan ta’minlash va boshqa xizmatlar majmuini amalgaoshirish lozim. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Mavzuni dolzarbligi 

Mamlakatimizda yuqori iqtisodiy osish ko’rsatkichlariga, avvalambor samarali 

makroiqtisodiy siyosat, ishlab chiqarishni modernizatsiya qilish va diversifikatsiyalas  hisobiga 

milliy iqtisodiyotimizda chuqur tarkibiy o’zgarishlarni amalga oshirish orqali erishilmoqda. 

Prezidentimiz Islom Karimov tashabbusi va rahnamoligida asos solingan O’zbekiston 

avtomobilsozlik sanoati istiqlol yillarida xalqimizning ulkan bunyodkorlik salohiyatining 

ramziga aylangani ayni  haqiqatdir. Dunyoning nufuzli kompaniyalari bilan o’zaro tenglik va 

manfaatli munosabatlarni o’rnatishga asoslangan bu boradagi rivojlanish strategiyasi jahon 

standartlari darajasida raqobatbardosh mahsulot ishlab chiqarishga qaratilgandir. 

Mamlakatimizda Prezidentimiz  Islom  Karimov  rahnamoligida  ishlab chiqarishni 

modernizatsiyalash, xorij investitsiyalarini jalb etish borasida salmoqli ishlar amalga 

oshirilmoqda. Ayniqsa, Mahalliylashtirish dasturining izchil joriy etilishi mamlakatimizda 

mavju  xomashyo negizida sifatli va raqobatbardosh mahsulotlar ishlab chiqarish hajmini 

oshirish imkonini bermoqda.O’zavtosanoat aksiyadorlik kompaniyasi  o’z  tarkibiga  yuzdan  

ortiq kompaniyani  birlashtirgan. Ular orasida Janubi  Koreya, AQSh, Italiya, Germaniya, 

Gollandiya kabi mamlakatlar kapitali va texnologiyalari ishtirokida tashkil etilgan korxonalar 

bor. Bu korxonalarda yengil avtomobillar, avtobuslar, yuk avtomobillari va butlovchi qismlar 

ishlab chiqarilmoqda. Aytish  joizki, bugungi kun dunyo talabi ishonchli, sifatli va albatta 

ommabop mahsulotlarga nisbatan yuqori ekanligini ko‘rsatadi. Bozordan mustahkam o‘rin 

egallash haridorlarni  ishonchini qozonishda ishlab chiqarilayotgan avtomobillarimizda sodir 

bo‘layotgan buzuqliklarni o‘rganish va ularni bartaraf qilish muhim vazifa hisoblanadi. 

Ma‘lumki, bir xil konstruktsiyadagi avtomobil turli mamlaktlarda ekspluatatsiya qilinishi 

jarayonida u yerdagi iqlim, yo‘l sharoitlari,yoqilg‘i sifati, haydovchilarning o‘ziga hos 

tomonlari va boshqa faktorlar hisobiga turli xil nososliklar kelib chiqishi mumkin. Bu  

nosozliklarni  o‘rganib qaysi regionda qanday buzuqliklar tez uchrashi, avtomobillar qanday 

masofa bosib o‘tganda qanday nosozliklar yuzaga kelayotganini tahlil qilish avtomobillarimizni  

sifatini oshirish uchun muhim hisoblanadi. Shu bilan bir qatorda ishlab chiqarilayotgan 

avtomobil larning barcha buzuqliklarini  o‘rganish, sababini topish va ularni bartaraf qilish  

juda katta vaqt, resurs va mablag‘ talab qiladi. Shuning uchun sifatni yaxshilash bo‘yicha 



qilinayotgan ishlarni samaradorligini oshirish uchun eng muhim bo‘lgan, ya‘ni eng ko‘p  

takrorlanayotgan  va  iqtisodiy tomonlama eng katta harajatlarni talab qilayotgan nosozliklarni 

aniqlab avvaloularni hal qilishga e‘tiborimizni qaratishimiz lozimdir. Ushbu loyixani amalga 

oshirishimizdan  maqsad ishonchlilik nazariyasi va diaginostika asoslarini mukammal o‘rganish, 

shu asosda transpo‘rt vositalari espulatatsiyasi bo‘yicha uslub va neyyorlarni ishlab chiqish 

hamda ularni amalda samarali qo‘llashdir. 

-matiz avtomobillari ekspulatasiyasidagi ishonchlilik ko‘satkichlari va diagino‘ztikalash tizimi 

to‘g’risida tasavvir hosil qilish; 

- matiz avtomobillarining silindrlari ishonchliligi va ishlash qobiliyatini taminlashni ularning 

ishonchliligini  baholash  hamda  diagino‘tika  usullari  va vositalarini amalda tatbiq qilinishini 

o‘rganish; 

- matiz avtomobil vositalari asosiy ekspulatasi yon xarakteristikalarini tajribaviy aniqlash 

ekspulatasiya sharoitida malumotlarni yig‘ish ishlov berish va taxlil qilish bo‘yicha 

ko‘nikmalar hosil qilish, avtomobilni puxtaligini mustaxkalash va resursini 

oshirishdir.Avtomobil  silindrlarida  sodir  bo‘layotgan  buzuqliklarni bartaraf  qilish natijasida 

dvigatelni ish qoboliyatini meyorlash, yonuvchi aralashmani o‘z vaqtida qoldiqsiz va 

hatoliklarsiz yonishini taminlash va tejamkorligini oshirish, buni natijasida yondirish shamlari, 

elektr manbaini uzatuvchi kabellarni, elektr taqsimlagichni yaroqlilik mudatini oshirishga 

erishamiz. 

 

 

 

 

 

 



1.АDАBIYOTLАR SHАRHI. 

Diplo‘m loyixasini bаjаrish mobaynida  bir necha аdаbiyotlаrdаn, asosan 

avtomobilsozlikka oid adabiyotlardan keng fоydаlаndim. Shuningdek, Prezidentimiz Islоm 

Kаrimоvning bir qаnchа kitоblаri vа аsаrlаridаn, аvtоtrаnspоrt to`g`risidа chiqаyotgаn 

jurnаllаrdаn vа bir qаnchа o`quv qo`llаnmаlаrdаn hаm shu jumlаdаn ―GM-Uzbekistan YOАJ 

qo`shmа kоrxоnаsi tоmоnidаn ishlаb chiqаrilаyotgаn  аvtоmоbillаr to`g`risidаgi kitоblаrdаn vа 

turli internet mа‘lumоtlаrni оlish аsоsidа yozdim O’zbekiston Respublikasi Birinchi 

Prezidentimiz Islom Karimovning 2015-yilda mamlakatimizni  ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish 

yakunlari hamda 2016-yilga mo’ljallangan iqtisodiy dasturning eng muhim ustuvor 

yo’nalishlariga bag’ishlangan, ―Bosh  maqsadimiz keng ko’lamli islohotlar  va modernizatsiya 

yo’lini qat‘iyat bilan davom ettirish mаvzusidаgi mа‘ruzаsidаn respublikаmiz iqtisоdiyotini 

o`sish ko`rsаtkichlаri tаhlil qilingаn vа eng  muhim  ustuvоr yo`nаlishlаr belgilаb berilgаn[1]. 

O`zbekistоn Respublikаsi birinchi prezidentimiz I.А.Kаrimоvning ―Jаhоn 

mоliyaviyinqirоzi, O`zbeksitоn  shаrоitidа uni bаrtаrаf etish yo`llаri vа chоrаlаri kitоbidа 

yoritilishichа, bugungi kundа iqtisоdiyotimizni mоdernizаtsiya qilish, texnik vа texnоlоgik 

yangilаsh, uning rаqоbаtbardоshligini keskin оshirish, ekspоrt sаlоhiyatini  yuksаltirishgа  

qаrаtilgаn  muhim  ustuvоr  lоyihаlаrni аmаlgа оshirish bo`yichа dаstur ishlаb chiqilmоqdа [3].  

Birinchi Prezidentimizning ushbu аsаridа mаmlаkаtimizdа inqirоzidаn  yengil o`tishdа 

yanа bir eng muhim ustuvor vazifa bu mamlakatimizni modernizatsiya qilish va aholi 

bandligini oshirishning muhim omili sifatida ishlab chiqarish va ijtimoiy infratuzilmani yanada 

rivojlantirishdan iborat ekаnligini belgilаb berdilаr. Mаzkur ustuvor vazifaga alohida e‘tibor 

qaratishning bir qatоr sabablari mаvjud :  

Jumlаdаn: Birinchidan, infratuzilmani  rivojlantirish yangikorxonalarnijoylashtirish va butun 

iqtisodiyotni taraqqiy ettirish uchun zarur qulay shart sharoitlar yaratadi,mamlakatimizning boy 

mineral-xomashyo resurslarini o`zlashtirish imkoniyatlarini kengaytiradi; 

Ikkinchidan, ishlab chiqarish infratuzilmasi, avvalambor, avtomobil va temir yo`llar-

ningrivojlangan tizimi, ularning samarali faoliyatiishlabchiqarishdagiumumiyxarajatlarni 

kamaytirishning muhim sharti va omilidir. Bu  esa,  o`znavbatida, ishlab chiqarilayotgan 



mahsulot va butun iqtisodiyotimizning raqobatbardoshligi-ni oshiradi; Uchinchidan, ijtimoiy 

infratuzilmani rivojlantirish, aholini toza ichimlik suvi, energiya bilan ta‘minlash, ijtimoiy soha 

ob‘ektlarini barpo etish, pirovard nati-jada aholining turmush darajasini oshirishga xizmat 

qiladi;To`rtinchidan, infratuzilmani rivojlantirish ko`p mehnat talab qiladigan kengko`lamli 

soha hisob-lanadi. Bu yangi ish o`rinlarini tashkil etish, aholining, ayniqsa, yoshlarning ish 

bilan bandligini ta‘minlash, odamlarning daromadi vafarovonligini oshirish imkonini beradi. 

Budаsturdаumumiyqiymаti24  milliаrdАQSHdоllаridаnziyodbo`lgаnqаriyb 

300tаinvestitsiyalоyihаlаrinibаjаrishrejаlаshtirilgаn. Jumlаdаn,bundаyangiqurilishlоyihаlаri-

18,5milliаrddоllаrni, 

mоdernizаtsiyavаrekоnstruktsiyaqilish,texnikvаtexnоlоgikqаytаjihоzlаshbo`yichаlоyihаlаresаtа

hminаn 6 milliаrddоllаrnitаshkilqilаdi. 

Dаsturgаkiritilishimo`ljаllаnаyotgаnbulоyihаlаrаvvаlаmbоryoqilg`i-energetikа,kimyo,neft-

gаzniqаytаishlаsh,metаllurgiyatаrmоqlаrigа, 

yengilvаto`qimаchiliksаnоаti,qurilishmаteriаllаrisаnоаti, 

mаshinаsоzlikvаbоshqаsоhаlаrgаtegishlidir [3].BirinchiPrezidentimizIslоmKаrimоvning 

―O‘zbekistonXXIasrgaintilmoqda 

[4].nоmliаsаridааsоsаnO`zbekistоnRespublikаsiningtаrаqqiyotitа‘minlаshаsаrlаridаnbiri-

trаnspоrtvоsitаlаrinio`rniekаnliginiаlоhidаtа‘kidlаydi. 

O`zbekistоnhududidааvtоmоbillаrsоnijаdаlrаvishdаo`sаyotgаniulаrnijаmiyatninghаrbirsоhаsidа

аyniqsаulаrniqishlоqqurilishdаgio`rnihаqidаtа‘kidlаbo`tаdi.  

BirinchiPrezindentimizI.Kаrimоvning 

―O`zbekistоnijtimоiyvаiqtisоdiyistiqbоliningаsоsiytаmоyillаrini [5]аsаriаsоsаn, 

mustаqilO`zbekistоno`ziqtisоdiytаrаqqiyotyo`linibelgilаbоlgаnligivаshutаrаqqiyotningmuhimо

b‘ektsifаtiimpоrtvаekspоrtni, kengishlаbchiqаrishniаsоsiymаnbаdebqаrаgаn. E.Fаyzullаev 

«Trаnspоrtvоsitаlаriningtuzilishivаnаzаriyasi» [6] dаrsligidааvtо-

mоbilmexаnizmivаsistemаlаrningvаzifаsi, 

umumiytuzilishi,ishlаshprintsipivаturlаribаyonetilgаn.Bundаntаshqаridаrslikdаhоzirgivаqtdаyu

rtimizdаishlаbchiqаrilа-yotgаn«Neksiya», «Mаtiz», «Dаmаs»  yengilаvtоmоbillаri  

«UzОtаyo`l» yukаvtо-mоbillаrivаhоzirdаrespublikаmizdаko`ptаrqаlgаn «Vаz», «Gаz», 



«KаmАZ»аvtо-

mоbillаrikоnstruktsiyasimisоlidааvtоmоbilningаsоsiyqismlаrimehаnizmvаsistemаlаriningvаzifа

si, tuzilishi, ishlаshprintsipi, turlаrihаmdаkоnstruktivhususiyatlаribаtаfsilbаyonetilаdi. 

U.K.Kаrimоv «Trаnspоrtvааvtоmоbildvigаtellаrinаzаriyasi» 

[7]kitоbidааvtоmоbilningаsоsiyqismibo`lgаndvigаtelidаbоrаdigаnjаrаyonlаrningqаndаytаrtibdа

sоdirbo`lishini,dvigаtelko`rsаtkichlаri,dvigаtellаrdаnkengvаsаmаrаlifоydаlаnishiusullаriyanаdа

аvtоmоbiltejаmkоrliginiоshirishbоrаsidаоlibbоrilgаnilmiyizlаnishlаrhаqidаmа‘lumоtberilgаn. 

Hamroqulov O. Magdiyev Sh. «Аvtоmоbillаrning tehnik ekspluаtаtsiyasi» [8].Bu 

kitоbdа ilmiyаdаbiyoti fоydаlаnuvchilаr uchun eng muhim dаstur hisоblаnаdi.Аvtоmоbillаrgа 

TXK vа tа‘mirlаsh  ishlаrining texnоlоgiyasi, ulаrni diаgnоzlаsh ishlаrining tаrkibi vа tаrtibi 

bаtаfsil yoritib berilgаn.Yanа аsаrdа аvtоmоbil аgregаt-lаrini mukammal ta‘mirlash, 

аvtоmоbillаr vа ulаrgа ehtiyot qismlаr sоtish vа bоshqа ishlаrni bаjаrish tаrtibi vа dаvriyligi 

hаqidа to`liq mа‘lumоtlаr оlish mumkin. 

RusоlimlаriА.I.KоlchinvаV.P.Demidоvning 

«Аvtоmоbilvаtrаktоrdvegаtellаrihisоbi»kitоbi[9-10].Bu аdаbiyotdа аvtоmоbil аsоsiy qismi 

bo`lgаn dvigаtel hаqidаgi hisоb-kitоblаr berilgаn. Dvigаtelning hаr bir detаli, mexаnizm, 

аgregаtlаrining kоnstruktiv hisоbi, fоydаli ish kоefitsenti, quvvаti, burоvchi mоmenti, yoqilg`i 

sаrfi,elektrtaqsimlash qisimlari vа bоshqа bir qаnchа muhim kаttаlikni hаr bir dvigаtel uchun 

tоpish imkоnini berаdi. Kitоb dvigаtellаrning kоnstruktiv hisоbi hаqidаbo`lgаnligi uchun ushbu 

ixtisоslik bo`yichа bilim оlаyotgаn tаlаbаlаrgа muhim аdаbiyotlаrdаn biri hisоblаnаdi. 

H.Mаmаtоvning ―Аvtоmоbillаr I, II qismlаri аsаri [11-13] dаrslik аsоsаn аvtоmоbil 

trаnspоrti, аvtоmоbillаr ishlаtishixtisоsligi  tаlаbаlаr uchun mo`ljаllаngаn bo`lib muаllifning 

bir  nechа yillаr dаvоmidаgi mehnаti shuningdek, O`zbekistоn respublikаsi Оliy vа o`rtа 

mаxsus tа‘lim  vаzirligining pedаgоgikа muаmmоsigа dоir ilmiy-metоdik ishlаri аsоsidа 

yozildi.Bu аdаbiyotdа аvtоmоbil mexаnizmini vа tаrmоqlаrining vаzifаsi, umumiy tuzilishi, 

ishlаsh uslubi hаmdа kоnstruksiyasi hususiyatlаri bаyon etilgаn. 



Maxmudov F. Xamraqulov O. Atomobil elektr jixozlari.(Jizzax-2006) [116 133] Ushbu darslik 

avtomonil elektr jixozlari ularni tuzilishi ishlash prinsipi foydalanishdagi yo‘riqnomalar ularni 

kachiliklarini bartaraf qilish yo‘llarini topishimiz uchun foydalanishimiz mumkin. 

―GM-Uzbekistan YOАJ qo`shmа kоrhоnаsi o`zi ishlab chiqargan avtomobillari hаqidа 

fоydаlаnuvchilаr uchun qаtоr mа‘lumotlаr [14-16] ni ishlаb chiqqаn vа nаshr etgаn. Hаr bir 

аvtоmоbil uchun bittаdаn qo`llаnmа, аvvаlо, ekspluаtаtsiya shаrоitigа аvtоmоbilni 

tаyyorlаshdаn bоshlаnаdi u bo`limdа аvtоmоbilni nоmerlаngаn kаliti, undаn to`g`ri fоydаlаnish 

shаrtnоmаlаrini tushintirib o`tаdi vа bir qаnchа eslаtmаlаr belgilаb berаdi. Qo`llаnmаning 

keyingi bo`limlаridа hаrаkаt pаytidа hаvfsizlik tehnikаsi bilаn tаnishtirаdi.  

Аvtоmоbildvigаteluzаtmаlаrqutisi, 

sаlоnningtuzilishipаneliniko`rinishlаri,hаrbirhisоbchilаr, 

аudisistemаhаqidаto`lаmа‘lumоtvаbоshqаdiаgnоzlоvvоsitаlаrihаqidаkerаklimа‘lumоtlаrberаdi. 

Demаk, qo`llаnmа hаydоvchilаr uchun judа kerаkli vа fоydаlаnish uchun аnchа qulаy bo`lgаn 

kitоbchа hisоblаnаdi. Jahon avtomobil sanoatining rivojlanish bosqichlari, uning bugungi 

kundagi ildamlari, dunyo avtomobil brendlari,ular o‘rtasidagi raqobat va ularning avtomobil 

bozoridagi mavqei,avtomobilsozlikning  yangi istiqbollari to‘g‘risida internetning turli 

saytlaridan [17-24] foydalangan hоldа men ushbu bitiruv mаlаkаviy ishimga ma‘lumot 

to‘pladim. Bunda zamonaviy аvtоmоbillar, ularning nаrxlаri, texnik tavsifnomalari hаqidа 

to`liq vа аniq mа‘lumоtlаrni tez  vа sifаtli оlish imkoniyati mavjud. 

2.АSОSIYQISM. 

Bugungikungakelibavtomobilsozlikningjadalrivojlanishi, 

avtobilishlabchiqaruvchilario‘rtasidakuchliraqobatniyuzagakelishga,buningnatijasidaesaavtomo

billarningsifatko‘rsatkichlario‘ziningyuksakbosqichigako‘tarilishigasababbo‘lmoqda.Avvalamb

orzamonaviyavtomobildeganda, 

o‘ziningyuksakharakatlanishxarakteristikasigaishonchlixavfsizliktizimiga, 

yuqoriyonilg‘itejamkorligiga,shubilanbirgabetakroreksteriervainteriergaegabo‘lgantransportvos

itasinitushunishzarur. 

Yurtimizavtomobilsozlaritomonidanishlabchiqarilayotganavtomobillarhamo‘zidaanashundaysif



atlarnimujassamlashtiraolishihisobigako‘psonliharidorlarningishonchigasazovorbo‘lmoqda. 

Hozirgikunda 

―GMUzbekistanavtozavodidanbirnechamodeldagizamonaviyavtomobillarishlabchiqarilib, 

ularichkivatashqibozordakattamuvaffaqiyatqozonmoqda. 

UshbumodellarichidaMatizalohidae‘tirofgaegadir.Dastlabushbuavtomobilningumumiytexniktav

sifnomasibilantanishibchiqamiz(2.1-jadval): 

Matiz kamlitrajli avtomobillarning tejamkorligini qadrlaydigan haydovchilar uchun 

boshqarish qulay bo‘lgan shahar avtomobilidir. Matizda zamonaviy funksional avtomobilga oid 

dizaynerlik g‘oyalari mujassamlashgan. Yengil hamda ko’rkam, avtomobil shinamgina salon va 

bejirim tashqi ko‘rinishga ega. O‘zining ixchamgina o‘lchamlari va boshqariluvchanligi tufayli 

unga har qanday tirbandliklar qo‘rqinchli emas. 0,8 va 1,0 l xajmli dvigatelning tejamkorligi 

tufayli Matiz bor-yo‘g‘i bir litr yonilg‘i bilan 22,2 km masofani bosib o‘tishga qodir. 

Xohishingizga ko‘ra, Matiz avtomat yoki mexanik uzatmalar qutisi bilan jihozlanishi mumkin. 

Vakuumli kuchaytirgichga ega 7 dyuymli ishonchli tormoz avtomobilning har qanday 

shoshilinch holatlarda ham tezkor to‘xtay olishini kafolatlaydi. Tejamkor, ishonchli va 

foydalanish uchun juda oddiy bo‘lgan Matiz sizning tengi topilmaydigan do‘stingizga aylanadi 

va sizga yoqimli taassurotlarni hadya etadi. 

 

 

“Matiz” avtomobilining umumiy texnik tavsifnomasi 

2.1-jadval 

Texnik tavsiflari 

RUSUM                                                       MATIZ [0.8L / 1.0L] 

TURI M MX (MT/AT) BEST 

КУЗОВ  

TOIFA 5 eshikli. Hetchbeck 

 Tuzilishi/material Tutibturuvchi/po’lat 



O’rindiqlarsoni 5 

O’lchamlari 
(Tashqi)Uzunligi 3495 

Kengligi 1495 

Balandligi 1485 

G’ildiraklar bazasi 2340 

G’ildirak (old/orqa) 1315/1280 

 Klirens 160 

DVIGATEL  

Тoifa F8CV, SOHC 2V MPI   4 taktli, benzin. 
Yonilg’i 

 B10S, SOHC 2V MPI   4 taktli, benzin. 
Yonilg’i 

Ish hajmi (sm.kub) 796 995 

Silindrlar soni 3 qator 4 qator 

Silindr va porshen-
larning diametri 

(mm) 
68,5 x 72,0 68,5 x 67,5 

Siqish darajasi 9.3 

Quvvati 
(o.k/ob.daq) 

49/6000 62/5600 

Engyuqoriburashlah
zasi (Нм/ob.daq) 65/3400 87/4200 

 TRANSMISSIYA 

Uzatmalar qutisi MT-5 MT-5 / AT-4 MT5 

Ilashma 



1 3,818 2,914 3,416 

2 2,210 1,525 1,894 

3 1,423 1,0 1,280 

4 1,029 0,725 0,914 

5 0,837 - 0,757 

 Orqaga yurganda 3,583 2,642 3,272 

Bosh ilashma 4.444 4,709 4,444 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Yonilg’I baki 
hajmi (L) 

38 

Yukxona hajmi(L) 104 

Akkumulyator 
12V (A.ch) 

35 45 

Avtomobil vazni 
(kg) 

778/855 778 ~ 855 

Avtomobilning 
to’liq vazni (kg) 

1153 1230 1230 

Shina 145/70R13    155/65R13 

YONILG’I SARFI 
(L/100 –90 
кm/ch(exp) 

5,0 5,0/ 5,5 5,4 (exp) 

- 120 кm/ch(exp) 8,3 8,3 / 8,6 8,0 

- shahar ichida 7,4 7,4 / 8,0 7,5 (exp) 



 

 

 

Matiz  avtomabilining gaborit o’lchamlari keltirilgan (2.1-2.2-rasimlar) 

2.1-rasim 

 

     2.2-rasim 



 

 

 

Benzinli dvigatellarning o´t oldirish tizimini  tarkibiy sxеmasi va  uning  tahlili. 

O‘toldirishtizimi,karbyuratorlidvigatеlningsilindrlaridayonilg‘i-

havoaralashmasinisilindrlarningishlashtartibigamosravishda, 

o‘zvaqtidavaishonchlio‘toldirishuchunxizmatqiladi. Ishchi aralashmani o‘t oldirish, har bir 

silindrning yonish kamеrasiga o‘rnatilgan o‘t oldirish shami elеktrodlari orasidagi elеktr 

razryad natijasida hosil bo‘ladigan  uchqun vositasi bilan amalga oshiriladi. O‘t oldirish  

shamlarining elеktrodlari  orasida  uchqun  hosil  bo‘lishi,  ularga  uzatilgan yuqori kuchlanish 

(12000 V) ta'sirida  sodir  bo‘ladi. Ishchi aralashmani ishonchli o‘t oldirish uchun o‘t oldirish 

sham elеktrodlari orasidagi uchqunli razryad yеtarli enеrgiyaga ega bo‘lishi zarur. Hozirgi  

zamon  dvigat еllarida uchqunlirazryad enеrgiyasi 20-100  mDj ni tashkil qiladi va u dvigatеlni 

hamma ish rеjimlarda mе'yorida ishlashini ta'minlaydi. Karbyuratorli dvigatеlga ega bo‘lgan 

avtomobillarda, akkumulyator batarеyasi yoki gеnеratorning past kuchlanishini elеktr razryad 

hosil bo‘lishi uchun yеtarli bo‘lgan qiymatga ko‘tarish va uni k еrakli daqiqada taaluqli 

silindrning o‘t oldirishshamiga  uzatish  imkoniyatini bеruvchi turli xil o‘t oldirish  sistеmalari 

ishlatiladi. Bu sistеmalar uchqunli razryad uchun  zarur enеrgiyani bеvosita akkumulyator yoki 

gеnеratordan emas, balki oraliq enеrgiya to‘plagichdan oladi. To‘plagich turiga qarab o‘t 

oldirish sistеmalari ikkiga bo‘linadi:  



- enеrgiyani magnit maydonida (induktivlikda) to‘plash;  

- enеrgiyani elеktr maydonida (sig’imda) to‘plash.  

Avtomobildvigatеllarida, 

aksariyatholda,enеrgiyaniinduktivg‘altakningmagnitmaydonidato‘plashasosidaishlaydigano‘tol

dirishsistеmalaritatbiqtopganbo‘lib, ularningquyidagiturlarimavjud:  

- kontaktli;  

- kontakt-tranzistorli;  

- kontaktsiz-tranzistorli;  

- mikroprotsеssorli.  

Batareyaliyondirishasboblariyuqorikuchlanishlitokhosiletadivaunisilindrlargataqsimlaydi.

Batarеyaliyondirish siеtеmasi quyidagi asboblardan tuzilgan: tok manbalari, yondirish g‘altagi, 

uzgich -tatssimlagich, kondеnsator, yondirish svеchalari va yondirish  kaliti; bu asboblar bir-

biriga  sim  bilan ulanib, past va yuqori kuchlanishli ikkita zanjir hosil qiladi. Past kuchlanishli 

zanjirga akkumulyatorlar batarеyasidan yoki generatordan tok boradi; uzgich yondirish 

g‘altagining birlamchichulg‘ami  ( qo’shimcha qarshilik bilan) va yondirish kaliti bu zanjirga 

kеtma-kеt ulangan(2.3-rasim). Yuqori  kuchlanishli  zanjirga  yondirish g‘altagining ikkilamchi 

chulg‘ami, taqsimlagich, yuqori kuchlanishli tok simi va yondirish sv еchalari ulangan. Past 

kuchlanishli tokni yuqori kuchlanishli tokka aylantirish o‘zaro induktsiya printsipiga  

asoslangan. Uzgich kontaktlari juftlashib, yondirish kaliti qo‘shilib turgan vaqtda 

akkumulyatorlar batarеyasidan  borgan past kuchlanishli tok yondirish g‘altagining birlamchi 

chulg‘amidan o‘tib (2.3-rasmga qarang) uning atrofida magnit maydoni hosil etadi.Uzgich  

kontaktlari ajralsa, birlamchi chulg‘amda tok ham chulg‘am atrofidagi magnit maydoni ham 

yo‘qoladi. Yo‘qolayotgan  magnit  maydoni ikkilamchi chulg‘am o‘ramlarini kеsib o‘tib, har 

bir o‘ramda kichikroq, EYuK hosil qiladi. Ikkilamchi chulg‘am o‘ramlari ko‘p bo‘lib, bir-biriga 

kеtma-kеt ulangan; shu tufayli ikkilamchi chulg‘am uchlaridagi kuchlanish 20-24 ming voltga 

yеtadi. Taqsimlagich yuqori kuchlanishli tokni svеcha simlariga galma-gal uzatadi va ularda ish 

aralashmasini alangalatish uchun zarur bo‘lgan elеktr uchquni, hosil bo‘ladi.  



2.3-
rasm.Batareyali yondirish sistemasining sxemasi:- past kuchlanishli tok zanjiri; - 

yuqori kuchlanishli tok zanjiri.  
 

Kontaktli sistеmani ko‘pincha batarеyali yoki klassik o‘t oldirish sistеmasi dеb ham 

yuritiladi. Kontaktli o’t oldirish tizimi asosan quyidagi qismlardan tashkil topgan:  

1. Tok  manbai - akkumulyator  batarеyasi  va  gеnеrator.   

Dvigatеlni ishga tushirish jarayonida va gеnеrator ishlab chiqayotgan kuchlanish 

nominal qiymatdan (12V) kam bo‘lganda, o‘t oldirish sistеmasining tok manbai 

vazifasini akkumulyator batarеyasi, qolgan hollarda gеnеrator bajaradi.  

2. O’t oldirish g’altagi. U tok manbaining past kuchlanishini (12 -14V), o‘t 

oldirish shamlarining elеktrodlari orasida uchqunli razryad hosil qilish uchun zarur 

bo‘lgan yuqori kuchlanish impulslariga (12000-24000V) aylantirib bеradi.  

3.  Uzgich-taqsimlagich.Uzgich-taqsimlagich bir o‘qqa o‘tkazilgan ikki mеxanizm 

uzgichva taqsimlagichdan iborat. Uzgich, zarur daqiqada past kuchlanish zanjirini 

uzish uchun xizmat qilsa, taqsimlagich o‘t oldirish g‘altagida hosil bo‘lgan yuqori 

kuchlanish impulslarini, ishlash tartibiga mos ravishda o‘t oldirish shamlariga 

yеtkazish vazifasini bajaradi.Bundantashq ari, uzgich -taqsimlagichga o‘t oldirishni 

ilgarilatish burchagini, dvigat еlning ishlash sharoitiga mos ravishda o‘zgartiruvchi 



asboblar markazdan qochma va vakuum rostlagichlar, hamda oktan-korrеktor 

o‘rnashtirilgan. 

4. O’t oldirish shamlari. O‘t oldirish shamlari dvigatеl silindrlarining yonish 

kamеrasida uchqunli razryad hosil qilish uchun xizmat qiladi.Aytib o‘tilgan asboblar 

ikkita elektr zanjirni tashkil qiladi:birlamchi va ikkilamchi.Birlamchi tok zanjiri 

quyidagilardan iborat: energiya manbaiƦ,uzgich,  yondi-rish g‘altagining birlamchi 

cho‘lg‘ami L1 va uzgichkontaktlariga paralel ulangan kondensator C1 dan iborat. Ikkilamchi 

tok zanjiri yondirish g’altagining ikkilamchi cho’lg’mi L2dan yondirish svechalaridan va 

yuqori kuchlanish tokni o‘tkazuvchisimlardan iborat.Yondirish kaliti ochilib kontaktlar bir 

biriga ulanib turganidabirlamchi zan-jirdan tok o‘taboshlaydi, buning natijasida 

yondirishg‘altagini birlamchi cho‘l-g‘am atrofida, o‘zakdan chiqqan 

magnitmaydonini kuch chiziqlari xosil bo‘ladi.Magnit maydonini kuchchiziqlari 

birlamchi cho‘lg‘am bilan birga ikkilamchi cho‘lg‘am L2 nio‘ ramlariga ham kir ib  

o‘ tadi.  Yondir ish g‘a ltagi kuchlanish-nikuchaytiruvchi transformator vazifasini 

bajaradi. Agar birlamchi cho‘ lg‘amda kuchlanish 10. .12V ni tashkil q i lsa,  ikki-

lamchicho‘lg‘amda kuchla-nish 300…400V gacha oshadi.Yondirish svechasini 

elektrodlari orasidagi havo masofasidan(tirqishdan) elektr uchquni o‘tishi uchun kamida 

16000…20000 V kerakbuladi.Bunday yuqori kuchlanish impulsi birlamchi tok zanjiri 

uzgichkontakitlari tomonidan uzilishi bilan xosil bo‘ladi, chunki tok yo’na-lishibilan magnit 

maydonini kuch chiziqlari ham keskin yo‘qola boshlaydi. Magnit kuch chiziklari katta 

tezlikda o‘zak tomonga intilish jarayonidaikkilamchi cho‘l-g‘am o‘ramlarini kesib 

o‘tadi. Buning natijasidaikkilamchi cho‘lg‘amd 16...25kV gacha yuqori kuchlanishli 

elektryurituvchi kuch (EYUK) xosil bo‘ladi va shu tufayli yondirish svechasielektrodlari 

orasidan elektr uchqun o‘tad. Birlamchi tok zanjiri uzilganda yondirish g‘altagini 

birlamchicho‘lg‘amida ham 200...400V o‘z-o‘zini induksiyalash EYUK toki xosilbo‘lib, 

uning yo‘nalishi ikkilamchi cho‘lg‘amdan chiqgan tokga qarama-qarshi bo‘ladi. Shuning 

uchun bu tok ochilib tur-gan uzgich kontaktlariorasidan uchqunlanib o‘tishiga olib ketadi, 

natijada ular tez-tez kuyib,kichik kuchlanishli tokni o‘tkazishi mumkin. Kontaktlarga 

paralel ulabqo‘-yilgan kondensator S1 o‘z-o‘zini induksiyalash EYUKni o‘zigaqabul 

qilib kon-taklarni kuyishdan saqlaydi. Undan keyin kondensatordagi tok birlamchi 



cho‘l-g‘am orqali zryadsizlanishi natijasidaikkilamchi cho‘lg‘amda tok xosil bulishiga 

olib keladi. Bu zaradsizlanishindukitiv fazasini uzoqroq davom etishiga olib ke-ladi, bu 

xol o‘znavbatida aralashmani yaxshiroq yonishini ta’minlaydi. 

Kontaktli va kontaksiz o‘t oldirish tizimi asboblarining tuzilishi vaishlashi. 

Dvigatellarnitakomillashtirishyo‘nalishi, ularnitejamliliginioshirishva 

1kVtquvvatgato‘g‘rikeladiganmassasinikamaytirishbilanbirqatorda, 

aylanishlarchastotasivasilindrlardayonilg‘ i-

havoara lashmas inis iqishdarajas initoboraort ibborishibilanhamtavsiflanadi.Zamona

viy dvigatellarda aylanishlar chastotasi 5000-8000 ayl/minga yetgan, yonilg‘i aralashmasini 

siqish darajasi hozirgi kunda 7,0-8,5 ni tashkil qilayotgan bo‘lsa, kelajakda  bu ko‘rsatkichni 

9,0-10,0 vaundan yuqoriroq qiymatlarga ko‘tarish mo‘ljallanmoqda. Aylanishlarchastotasi 

va siqish darajasining bu tarzda oshishi, yonilg‘i me’yorida o‘tolishini ta’minlash uchun,  

o‘toldirish sistemasining ikkilamchikuchlanishini sezilarli darajada oshirilishini 

talab qiladi. Bundantashqari, dvigatellar tejamliligini oshirishga intilish ularda, 

aksariyat holda, suyuqlashtirilgan yonilg‘i aralashmasini ishlatishga majbur 

qiladi.Suyuqlashtirilgan yonilg‘i aralashmasini ishonchli ravishda o‘t oldirishuchun o‘t 

oldirish shamining elektrodlari orasidagi tirqishni kattalashtirish, ya’ni uchqun 

uzunligini va quvvatini oshirish kerak bo‘ladi.  Hozirgi zamon dvigatellarida o‘t 

oldirish shamining elektrodlariorasidagi tirqish 0,8-1,2mm ni tashkil qiladi. Demak, 

dvigatelningtejamli ishlashini ta’min-lash uchun ham ikkilamchi kuchlanish qiymatinioshirish 

zarur.  Shunday qilib, aylanish chastotasi va tirqish darajasi katta bo‘lgan,tejamli ishlay-

digan hozirgi zamon dvigatellariga o‘rnatiladigan o‘toldirish sitemasiga ancha yuqori 

talablar qo‘yiladi.Xususan: 

- ikkilamchi kuchlanish qiymatini oshirish bilan birga ishonchlilikdarajasini va xizmat 

muddatini ko‘tarish; 

 - turlixilekspluatasiyasharoitlarida (o‘toldirishshamlariningif los lanishi,  

a t rofmuhitharo ra t in ingo‘zgar ishi,  tokmanba ikuchlanishiningkamayib-

ortishivahokazo) barqaroruchqunhosilbo‘lishinita’minlash; 



- hamma elementlar katta mexanik yuklamalar ta’sirida barqarorishlashini 

ta’minlash.  

Kontaktli(klassik) o‘t oldirish sistemasi yuqoridagi talablargako‘p jihatidan javob 

bera olmaydi. Chunki, unda ikkilamchi kuchlanishnioshirishning amalda yagona yo‘li uzilish 

tokiIuqiymatini oshirishdir.Ammo uzilish tokining 4,0-4,5 A dan ortishi,  uzgich 

kontaktlarikuyishiga  va  tezda ishdan chiqishiga  olib  ke la -di.  

Zamonaviydvigatellarda o‘t oldirish jarayonining ishonchliligini oshirish talabiyangi 

turdagi o‘t oldirish tizimlarini yaratilishiga olib keldi. 

Kontakt-tranzistorli o‘t oldirish tizimi. O‘t oldirish sistemasi avjoldiradigan 

ikkilamchi kuchlanishni oshirish yo‘llaridan biri, birlamchitok zanjirni uzish uchun 

boshqaruvchi kalit vazifasini bajaruvchi yarimo‘tkazgich asboblarini  ishlatishdir. 

Kontakt-tranzistorli o‘t oldirishtizimi, yarim o‘tkazgichlar ishlatilgan birinchi siste-malar 

qatoriga kiradi.Uning umumiy sxemasi 2.4-rasmda keltirilgan. Uzgich kontaktlari 

Ktranzistor VT ning baza zanjiriga, o‘t oldirish g‘altagining (O‘OG‘)birlamchi 

chulg‘ami esa tranzistorning emmiter-kollektor zanjirigaulangan. Tranzis-torni yuqori 

kuchlanish ta’siridan saqlash uchunkontakt-tranzistorli o‘t oldirish sistemalarida  o‘t 

oldirish g‘altagitransformator sxemasi bo‘yicha, ya’ni chulg‘amlari bir-biridan 

to‘laajralgan holda o‘raladi. Kontaktli o‘t oldirish siste-masiga transistorulanishi, 

kontaktlarning ishlash sharoitini yengillashtiradi, chunki buholda kontaktlardan qiymati 

katta bo‘lmagan (1,0ߙ A gacha) tranzistorniboshqarish tokiIbo‘tib, birlamchi zanjir toki esa 

tranzistorning emitter-kollektor o‘tish joyidan o‘tadi.Birlamchi tok zanjiriga akkumulator 

batareyasi AB, o‘t oldirishkaliti O‘OK va qo‘shimcha qarshilik Rq ulangan. O‘t oldirish 

kalitiulanib va uzgich kontaktlari tutashganda, tranzistor VT ning bazasiemitterga 

nisbatan manfiy potensialga ega bo‘ladi. Bu holda,tranzistorning emitter-kollektor 

o‘tish joyining qarshiligi eng kichikqiymatga ega bo‘ladi ( α	 0,15 Om). Uzgich 

kontaktlari uzilganda,tranzistor baza tokining zanjiri ham uziladi, natijada, baza va 

emitterpotensiallar ayirmasi nolga teng bo‘lib qoladi, emitter- kollektor o‘tishjoyining 

qarshiligi keskin ortadi va tranzistor yopiladi. Tranzistorningyopilishi o‘t oldirish 



g‘altagining birlamchi cho’lg‘amidan o‘tayotgan tokI1zanjirining uzilishiga olib keladi va bu, 

ikkilamchi cho’lg‘amda yuqorikuchlanish induksiyalanishini ta’minlaydi. 

Birlamchi zanjir tokiI1uzgich kontaktlaridan emas, balkitranzistorning 

 

2.4-rasim.Kantakt-tranzistorli o’t oldirish tizimining umumiy sxemasi. 

emitter-kollektor o‘tish joyi orqali o‘tganligi va yetarlidarajada katta quvvatli tranzis-torlar 

qo‘llanilishi uzilish toki Iuqiymatini7-8A gacha oshirish imkonini berdi. Bu esa, o‘z 

navbatida, ikkilamchikuchlanishU2maxni 25000-30000V gacha ko‘tari-lishiga olib 

keldi.Shunday qilib, kontakt-tranzistorli o‘t oldirish sistemasida ikki-lamchikuchlanish 

qiymati uzgich kontaktlari chidamliligi bilan cheklanmasdan,balki tranzistorning tavsifnomasi 

bilan belgilanadi. 

Kontaktlio‘toldirishsistemasitarkibigatranzistorkiritilishi, 

busistemagaxosbo‘lganbarchakamchiliklarnibartarafqilishimkoniyatinibermaydi. Xususan, 

ko‘p silindrli dvigatellarda  aylanishlar chastotasining katta qiymatlarida uzgich pishang-

chasining dirrilash hodisasi ro’yberib, bu bir sikl (ya’ni bir uchqun hosil bo‘lish uchun 

ajratilgan vaqt)davomida kontaktlarni ko‘p marta uzilib tutashishiga olib kela-

di.Natijada, bir uchqun o‘rniga quvvati  ancha kam bo‘lgan bir nechauchqun hosil 

bo‘ladi, o‘t oldirishni ilgarilatish burchagining belgilanganqiymati o‘zgarib ketadi, o‘t 

oldirish ishonchli amalga oshirilmaydi.Bundan tashqari uzgich kontaktlari-ning 

yeyilishi, oksidlanishi vaifloslanishi o‘t oldirish sistemasining ishonchlilik darajasini 

pasaytiradi.Kontaktlar oksidlanishi, ifloslanishi va moylanib  qolishi, ularningkontakt 

qarshiligi oshib ketishiga va tranzistorni boshqarish tokiIbqiymatini kamayib ketishiga 



olib keladi. Bu tranzistorni ochilmaslik vao‘t oldirish sistemasini ishlamaslik hollarini vujudga  

keltiradi. Ishlatishdavrida  qo‘shimcha mehnat va vaqt sarf qilib, muntazam 

ravishda,uzgich kontaktlarining tutashib turishburchagini rostlab turish ehtiyojiham kontakt-

tranzistorli o‘t  oldirish tizimining   kam-chiliklariga kiradi. 

Kontaktsiz-tranzistorli o‘t oldirish tizimi.Oxirgi vaqtda avtomobillarda tobora 

keng tatbiq topayotgan kontaktsiz-tranzistorli o‘t oldirishsistemalari yuqorida keltirilgan 

kamchiliklardan holidir (2.5-rasim).Bu o‘t oldirishsistemalaridagi asosiy yangilik uzgich 

kontakt-larining yo‘qligidir.Uning vazifasini kontaktsiz datchiklar bajaradi. Kontaktsiz-

tranzis-torli o‘t oldirish tizimlari bir-biridan asosan datchiklarning turi vatuzilishi bilan 

farqlanadi.Magnitoelektr datchik  uzgich-taqsimlagich valiga o‘rnatilgan doimiy magnit 1 va 

o‘zakga o‘ralgan stator chulg‘ami 2 dan iborat.Doimiy magnit aylanganda uning magnit 

maydoni ta’sirida statorchulg‘amida o‘zgaruvchan EYUK  induksiyalanadi. 

2.5-

rasimMagnitaelektro datchikli kantaktsiz-tronzistorli o’t oldirish tizimi. 

DatchikkuchlanishiUmusbatbo‘lgandavaqiymatiUB-

Egayetgandatranzistorniboshqarishtokihosilbo‘ladivauquyidagizanjirbo‘yichao‘tadi: 

O‘OG‘ ningbirlamchichulg‘amitranzistorningbaza-emittero‘tishjoyidatchikchulg‘ami. 

TranzistorVTochiladivaakkumulatorbatareyasidano‘toldirishg‘altagining (O‘OG‘) 

birlamchichulg‘amihamdatranzistorningkollektor-

emittero‘tishjoyiorqalibirlamchitokI1o‘taboshlaydi. Datchik kuchlanishi manfiy bo‘lganda 

tranzistor yopiladi,o‘t oldirish g‘alta-gining birlamchi chulg‘amidan o‘tayotgan tok 

zanjiriuziladi va ikkilamchi chulg‘am-da yuqori kuchlanish induksiyalanadi.Shunday qilib, 

datchik magniti bir aylangan-da chulg‘am 2 da EYUKning bitta musbat va bitta manfiy 



impulsi mavjud bo‘ladi va natijadatranzistor bir marta ochilib, bir marta yopiladi, 

ya’ni o‘t oldirishg‘altagida yuqori kuchlanishning bir impulsi hosil bo‘ladi. Ko‘p 

silindrlidvigatellar uchun datchikning juft magnit qutblar soni, silindrlar sonigateng bo‘lishi 

kerak.  Ko’p silindrli dvigatellar uchun mo‘ljallanganmagnitoelektr datchikning sxemasi 

keltirilgan (2.6-rasim).  Magnitoelektr datchikishlashining o‘ziga xos tomonlaridan biri, 

stator chulg‘amida hosilbo‘ladigan EYUK amplitudasi doqimiy magnitni, ya’ni tirsakli 

valningayla-nishlar chastotasiga bog‘liqligidir. Aylanishlar chastotasi ortishibilan EYUK 

amplitudasi ham ortadi . Bu esa transistorochilishi va yopili-shi (∆1va∆2burchaklar) va 

demak o‘t oldirishdaqiqasi o‘zgarishiga olib keladi.Aylanish chastotasi va yuklamaning 

o‘t oldirishni ilgarilatishburchagiga ta’siri kontaktsiz-tranzistorli o‘t oldirish 

tizimlarida hammarkazdan qochma va vakuum rostlagichlar yordamida hisobga 

olinadi.Magnitoelektr datchiklar avj oldiradigan EYUK qiymati judakichik va u 

tranzistorni ochish uchun yetarli bo‘lmaganligi tufaylikontaktsiz o‘t oldirish 

sistemalarining amaliy sxemalarida maxsus, birnecha bosqichli ko‘chaytirgichlar 

qo‘llaniladi.Kontaktsiz o‘t oldirish sistemalarida magnitoelektr datchiklardantashqari yuqori 

chastotali generator, foto-elektr, yarimo‘tkazgichli vaboshqa turdagi datchiklar qo‘llanishi 

mumkin.Yuqori chastotali generator-datchiklarda (2.8-rasim) boshqaruvchisignal yuqori 

chastotali kuchlanishni o‘zgartirish yo‘li bilan hosilqilinadi.Generator 1 ishlab 

chiqqan kuchlanish transformatorningbirlamchi chulg‘ami 2 ga uzatiladi. 

Transforma-torning ikkilamchicho’lg‘ami 3 da hosil bo‘ladigan kuchlanish bir-lamchi 

va ikkilamchicho’lg‘am o‘zaklari orasidagi havo tirqi shining magnit qar-

shiligigabog‘liq. Bu magnit qarshilik dvigatel silindrlar soniga teng teshiklargaega bo‘lgan 

po‘lat  rotor  yordamida davriy ravishda o‘zgartirilib turadi.     

 



2.6-rasim.Magnitaelektr datchik sxemasi. 1-magnit, 2-stortyor, 3-cho’lg’am. 

Transformator o‘zaklari orasiga rotor teshiklari to‘g‘ri kelganda,havo tirqishining magnit 

qarshiligi eng katta va aksincha o‘zaklar orasirotor tanasi bilan berkitil-ganda eng 

kichik qiymatga ega bo‘ladi.Transformatorning ikkilamchi chulg‘amida hosil bo‘ladigan 

kuchlanishham shunga mos ravishda o‘zgaradi. 

Fotoelektrdatchikengumumiyko‘rinishda (2.7-rasim) yorug‘likmanbai, 

darchalarisilindrlarsonigatengbo‘lganaylanuvchilappakvayorug‘liksezuvchielementdanibo

ratbo‘ladi. 

Uzgichtaqsimlagichvaligamahkamlanganlappakaylangandayorug‘likmanbai 1 

danchiqqannurlappakdarchasidano‘tib, yorug‘liksezuvchielement 2 gatushganda, 

undao‘zgaruvchankuchlanishhosilbo‘ladi.Yorug‘lik sezuv-chi element sifatida fotodiod, 

fototranzistor, yokifotoelement ishlatilishi mumkin. 

 

2.7- rasimFoto-elektra datchikning2.8-rasim Yuqori chastotali genetaro  

umumiy sxemasi                         datchiking umumiy sxemasi 

Fotoelektrdatchiklarniqullanishivibrasiyagachidamli, 

uzoqmuddatdavomidaishlovchitokmanbaiyo‘qligibilancheklanibkelgan.Oxirgi vaqtda, bu 

maqsadda, o‘zidanyorug‘lik chiqaruvchi diodlar ishlatilishi fotoelektr datchiklarni 

kengtatbiq qilish imkonini yaratmoqda.Mikroelektronikaning rivojlanishi tufayli kontaktsiz 

o‘t oldirishsistemalarida Xoll effektiga asoslangan yarimo‘tkazgichli datchiklar ishla-

tila boshlandi. Xoll elementi germaniy, kremniy va boshqa yarimo’tkazgichlardan 

tayyorlangan yupqa (h=10 -4√10-6m)to‘rt elektrodli plastinadan iborat. Agar bunday 

plastinadan tokIo‘tishi bilan bir vaqtda unga, magnit induksiya vektoriV,plastinatekisligiga 



tik yo‘nalgan  magnit maydoni ta’sir kilsa, uning tokyo‘nalishiga paralel bo‘lgan 

qirralarida Xoll EYUKExhosil bo‘ladi. 

Ex  =  kx∙I∙B/ h, 

Bu yerda,kx- plastina materialiga bog‘liq bo‘lgan Xoll doimiysi;h- plastina qalinligi. Xoll 

elementida  hosil  bo‘ladigan signal juda ham kichik qiymatgaega bo‘lib, u tok manbai 

kuchlanishiga va temperaturaga  bog‘liq.Shuning uchun Xoll datchigi (2.10-rasm) Xoll 

elementi 3 dan tashqariko‘chaytirgich 4, signalni shakllantiruvchi blok (komparator) 

5,barqarorlik bloki 7, chiqish tranzistori 6 ni o‘z tarkibiga  olganmikrosxemadan 

iborat. Magnit maydoni doqimiy magnit 1 yordamidahosil qilinib, uzgich-taqsimlagich 

valiga o‘rnatilgan va maxsusdarchalarga ega bo‘lgan rotor 2 magnit kuch chiziqlarini 

dambadamuzish uchun xizmat  qiladi. Rotor  aylanib, darchalari doqimiy 

magnitto‘g‘risiga kelganda, magnit kuch chiziqlari Xoll elementi 3 yuzasini kesib o’tadi 

va uning chiqish elektrodlarida EYUK hosil bo’ladi. Ko‘chaytirgich 4 da ko‘chaytirilgan va 

komparator 5 da kerakli shaklgakeltirilgan signal, chiqish tranzistori 6 ning bazasiga 

uzatiladi va uniochadi. Keyingi daqiqada rotor 2 ning tishchasi doqimiy magnit 

qutbiqarshisiga to‘g‘ri bo‘ladi va magnit kuch chiziqlari yo‘lini to‘sadi, ya’niularni uzadi. 

Natijada, Xoll EYUK yo‘qoladi va chiqish tranzistori 6yopiladi. Datchik signaliga tok 

manbai kuchlanishining oshib kama-yishiva temperatura o‘zgarishi ta’sirini istisno 

qilish uchun sxemagabarqaror-lik bloki 7 ulangan.Energiya dvigatel silindrlariga mexanik 

usul bilan taqsimlanishi,o‘t olishni ilgarilatish burchagini mexanik rostlagichlarining  

nuqsonlari,tirsakli valdan taqsimlagich valigacha bo‘lgan mexanik uzatmalar tufaylio‘t 

oldirish daqiqasini aniqlashdagi xatoliklar kontaktsiz o‘t oldirishsistemalarining asosiy 

kamchiliklari hisoblanadi. 

 



2.9-rasim. Yarim o’tkazgichli datchikning        2.10-rasim. Xoll datchik 

Ishlash prinsipi 

2.11-
rasm.Tico, Damas avtamobilining o’t oldirish tizimining umumiy sxemasi.1-akku-muliyator, 
2-bosh saqlagich, 3-O‘OK, 4-saqlagich,5-O‘OG‘, 6- taqsimlagich, 7-taq-simlagich rotori, 8-

qabul qilish chulg‘ami,9-tranzistor kommutatori, 10-datchik rotori, 11-vakuum-rostlagich, 12-
markazdanqochma rostlagich, 13-o‘t oldirish shamlari. 

O‘zDEUavto avtomobillarining o‘t oldirish tizimlari.O‘zDEUavtoqo‘shma 

korxonasining Tiko, Damas rusumli avtomobillarida hamkontaktsiz-tranzistorli o‘t 

oldirish tizimi qo‘llangan (2.11-rasm) bo‘lib,unda magnitli-elektr datchik o‘rnatilgan. 

Taqsimlagich valiga o‘rnatilgandatchik rotori 10 aylanganda, induktiv qabul qilish 

chulg‘ami 8 daEYUK hosil bo‘ladi va u tranzistor kommutatori 9 ga uzatiladi. Tiko 

vaDamas avtomobil la r in ing o‘t o ldir ish t iz imida po‘ la t o‘zakli, magnit o‘tkaz-

gichga ega bo‘lgan yopiq turdagi o‘t oldirish g‘altaklariishlatilgan. 

O’t oldirish tizimi quyidagicha ishlaydi(2.12-rasim). Dvigatelni ishga tushib, 

magnitli-elektr datchik rotori aylana boshlaganda qabul qilishg‘altagida o‘zgaruvchan tok 

induksi-yalanadi, uning «+» qismi ta’siridatranzistor VT da baza toki vujudga keladi va  u 

ochilib, o‘t oldirishg‘altagining birlamchi chulg‘amidan tok o‘ta boshlaydi.  

Keyingidaqiqada qabul g‘altagida induksiyalangan o‘zgaruv-chi tokning «-»qismi 

ta’sirida tranzistor VT yopiladi va birlamchi tok zanjirini uzadi.Natijada, o‘t oldirish g‘altagida 

hosil bo‘lgan magnit maydon katta tezlikbilan yo‘qola boshlaydi va o‘t oldirish 

g‘altagining ikkilamchichulg‘amida yuqori kuchlanish induksiyalanadi. 



 

2.12-rasim.Tico,Damas avtamabilining o’t oldirish tizimining ishlashi. 

Tiko, 

Damasavtomobillaridao‘toldirishniilgarilatishburchagidvigatelniaylanishlarchastotasivayu

klamagako‘raavtomatiktarzdarostlashmarkazdanqochmahamdavakuumrostlagichlaryorda

midaamalgaoshiriladi. Bu mexanizm-larni tuzilishi va ishlash tartiboti yuqoridagi 

bo’limlarda batafsil yoritilgan.  

Mikroprotsessorlio‘toldirishtizimiYangio‘toldirishsistemalariniyaratishyo‘nalishi

dagiengkattayutuqmikroprotsessorlio‘toldirishsistemasiningixtiroqilinishivaamaldatatbiq

qilinaboshla-nishidir. Mikroprotsessor - bu kichik electronhisoblash mashinasi bo‘lib, u 

yordamida o‘t oldirishni boshqarish bilanbir qatorda dvigateldagi boshqa ko‘p jarayonlar 

ham  na-zorat qilinadi varostlanadi. Mikroprotsessorli o‘t oldirish tizimiga misol 

tariqasi-daNeksiya avtomobilining o‘t oldirish tizimini keltirish mumkin (2.13-rasm).Bu 

avtomo-billarda o‘t oldirishni ilgarilatish burchagi elektron boshqarishbloki (EBB),  ya’ni  

mikroprotsessor vos itas ida ros t lanadi.  Budvigateldagi o‘t oldirish daqiqasini 

belgilashda markazdan qochma vavakuum rostlagich kabi mexanik moslamalarga nisbatan 

ancha yuqorianiqlikka erishish, dvigatelni tejamkorligini, quvvatini  oshirish 

vachiqindi gazlardagi zaxarli moddalarning miqdorini kamaytirishimkoniyatini 

beradi.O‘t oldirish daqiqasini belgilash uchun elektron boshqarish blokequyidagi 

ko‘rsatkichlarni nazorat qiladi: 

-  tirsakli valning buralish burchagi; 



-  tirsakli valning aylanishlar chastotasi; 

- dvigatelning yuklamasi (kiritish kollektoridagi siyraklanish orqali); 

- dvigatelning sovitish tizimidagi suyuqlik harorati. 

O‘toldirishtizimi, karburatorlidvigatelningsilindrlaridayonilg‘ihavoaralash-

masinisilindrlarningishlashtartibigamosravishda, 

o‘zvaqtidavaishonchlio‘toldirishuchunxizmatqiladi. Ishchiaralashmanio‘toldirish, 

harbirsilindrningyonishkamerasigao‘rnatilgano‘toldirishshamielektrodlariorasidagielektrrazr

adnatijasi-dahosilbo‘ladiganuchqunvositasibilanamalgaoshiriladi. O‘t oldirish sham-

lariningelektrodlari orasida uchqun hosil bo‘lishi, ularga uzatilgan yuqorikuchlanish 

(12000 V) ta’sirida sodir bo‘ladi. Ishchi aralashmaniishonchli o‘t oldirish uchun o‘t 

oldirish sham elektrodlari orasidagiuchqunli razrad yetarli energiyaga ega bo‘lishi zarur. 

Hozirgi zamondvigatellarida uchqunli razrad energiyasi 20-100mDj ni tashkil qiladi vau 

dvigatelni hamma ish rejimlarda me’yorida ishlashini ta’minlaydi.Past kuchlanishda (48 V 

gacha) ishlovchi izolatsiya va asboblarchastotasi 50 Gs kuchlanishi 220 V bo‘lgan 

o‘zgaruvchan tokdatekshiriladi. O‘zgaruvchan tok generatorlari, starterlar, 

cho‘g‘lanishsvechalari, faralar, nazorat o‘lchov asboblari, yoritgichlarni uzgichlaribunday 

asboblar jumlasiga kiradi.Batareyali o‘t oldirish tizimi.Ushbu tizim quydagi 

asosiyasboblardan iborat:o‘zgarmas tok manbai (akkumulator yoki generator),uzgich 

taqsimlagich, kondensator, yondirish g‘altagi va yondirishsvechalari. Aytib o‘tilgan 

asboblar ikkita elektr zanjirni tashkil qiladi:birlamchi va ikkilamchi. 

Birlamchitokzanjiriquyidagilardaniborat: energiyamanbaiƦ,uzgich, yondi-

rishg‘altaginingbirlamchicho‘lg‘amiL1 

vauzgichkontaktlarigaparalelulangankondensatorC1 daniborat. Ikkilamchi tok zanjiri 

yondirish g’altagining ikkilamchi cho’lg’ami L2dan yondirish svechalaridan va yuqori 

kuchlanish tokni o‘tkazuvchisimlardan iborat.Yondirish kaliti ochilib kontaktlar bir biriga 

ulanib turganidabirlamchi zanjirdan tok o‘taboshlaydi, buning natijasida 

yondirishg‘altagini birlamchi cho‘lg‘am atrofida, o‘zakdan chiqqan 

magnitmaydonini kuchchiziqlari xosil bo‘la-di . 



2.13-

rasim.NEXIA Avtomobilining o’t oldirish tizmini  umumiy sxemasi. 

Magnit maydonini kuchchiziqlari birlamchi cho‘lg‘am bilan birga ikkilamchi 

cho‘lg‘am L2 nio‘ ramlariga ham kir ib o‘ tadi.  Yondir ish g‘a ltagi kuchlanish-

nikuchaytiruvchi   transformator vazifasini bajaradi. Agar birlamchi  cho‘ lg‘amda  

kuchlanish 10. . .12V ni tashkil  q ilsa,  ikki lamchicho‘lg‘amda kuchla-nish 

300…400V gacha oshadi.Yondirish svechasini elektrodlari orasidagi havo 

masofasidan(tirqishdan) elektr uchquni o‘tishi uchun kamida 16000…20000 V 

kerakbuladi.Bunday yuqori kuchlanish impulsi birlamchi tok zanjiri uzgichkontakitlari 

tomonidan uzilishi bilan xosil bo‘ladi, chunki tok yo’na-lishibilan magnit maydonini kuch 

chiziqlari ham keskin yo‘qola boshlaydi. Magnit kuch chiziklari katta tezlikda o‘zak 

tomonga   intilish  jarayonidaikkilamchi  cho‘l-g‘am o‘ramlarini kesib o‘tadi. Buning 

natijasidaikkilamchi cho‘lg‘amd 16...25kV gacha yuqori kuchlanishli elektryurituvchi 

kuch (EYUK) xosil bo‘ladi va shu tufayli yondirish svechasielektrodlari orasidan elektr 

uchqun o‘tadi. Birlamchi tok zanjiri uzilganda yondirish g‘altagini 

birlamchicho‘lg‘amida ham 200...400V o‘z-o‘zini induksiyalash EYUK toki xosilbo‘lib, 

uning yo‘nalishi ikkilamchi cho‘lg‘amdan chiqgan tokga qarama-qarshi bo‘ladi. Shuning 

uchun bu tok ochilib tur-gan uzgich kontaktlariorasidan uchqunlanib o‘tishiga olib ketadi, 



natijada ular tez-tez kuyib,kichik kuchlanishli tokni o‘tkazishi mumkin. Kontaktlarga 

paralel ulabqo‘-yilgan kondensator S1 o‘z-o‘zini induksiyalash  EYUKni o‘zigaqabul 

qilib kon-taklarni kuyishdan saqlaydi. Undan keyin kondensatordagi tok birlamchi 

cho‘lg‘am orqali zryadsizlanishi natijasidaikkilamchi cho‘lg‘amda tok xosil bulishiga 

olib keladi. Bu zaradsizlanishindukitiv fazasini uzoqroq davom etishiga olib keladi, bu 

xol o‘znavbatida aralashmani yaxshiroq yonishini ta’minlaydi. 

O‘t oldirish tizimi quyidagicha ishlaydi. Dvigatеl ishga tushib, magnitlielеktr 

datchik rotori aylana boshlaganda qabul qilish g‘altagida o‘zgaruvchan tok 

induktsiyalanadi, uning “+” qismi ta'sirida tranzistor VTda baza toki vujudga kеladi va u  

ochilib, o‘t oldirish g‘altagining birlamchi chulg‘amidan tok o‘ta boshlaydi. Kеyingi 

daqiqada qabul g‘altagida induktsiyalangan o‘zgaruvchi tokning “-” qismi ta'sirida 

tranzistor VT yopiladi va birlamchi tok zanjirini uzadi. Natijada, o‘t oldirish  g‘altagida  

hosil bo‘lgan magnit maydon katta tеzlik bilan yo‘qola boshlaydi va o‘t oldirish 

g‘altagining  ikkilamchi chulg‘amida yuqori kuchlanish induktsiyalanadi  

Raqamli va mikroprotsеssorli o’t oldirish tizimlari haqida umumiy ma’lumot. 

Yuqorida ko‘rilgan kontakt-tranzistorli va kontaktsiz-tranzistorli o‘t oldirish tizimlari 

zamonaviy avtomobillarda juda cheklangan  daraja da ishlatilmoqda. Avtomobilsozlik 

sanoati rivojlangan mamlakatlarda ishlab chiqarilayotgan yuqori sifat va qulayliklarga 

ega bo‘lgan avtomobillarga esa umuman o‘rnatilmayapti.Ularni o‘rniga boshqarish va 

kuchlanishni taqsimlash elektron-hisoblash qurilmalari yordamida o‘t oldirish 

tizimlarining yangi avlodi joriy qilina boshlandi. Bu o‘t oldirish  tizimlarining  elektron  

va mikroprotsessorli  turlari  mavjud. Elektron  va  mikroprotsessorli  o‘t  oldirish 

tizimlari oldingi avlod  o‘t oldirish tizimlariga  (kontaktli,  kontakt-tranzistorli, 

kontaktsiz-tranzistorli) nisbatan quyidagilar bilan farq qiladi: ularning boshqarish  

moslamalari  diskret tartibotida  ishlovchi vamikroelektron texnologiya  asosida  (katta  

integral  sxemalar)  yaratilgan electron hisoblash blokidan  iborat  bo‘lib,  u  o‘t  oldirish  

daqiqasini  avtomatik  boshqarishvazifasini bajaradi. Odatda bu elektron bloklar 

kontroller deb yuritiladi;mikroelektron  texnologiyasini  joriy  qilinishi  o‘t oldirish 



tiziminiishonchliligini  oshiradi, elektron  boshqarish  imkoniyatlarini  kengaytiradi. 

Kontroller o‘t oldirish tizimdan tashqari yana bir qator, xususan, yonilg‘i purkash, 

majburiy salt ishlash  ekonomayzeri  va bortdagi  diagnostika tizimlarini  ham boshqaradi; 

bu  o‘t  oldirish tizimlarida  yuqori  kuchlanishni  mexanik  uzgich-taqsimlagicho‘rniga 

statik yoki ko‘p kanalli usul bilan taqsimlash imkoniyati mavjud. Elektron va 

mikroprotsessorli o‘t oldirish tizimlari bir-biridan asosiy signalni shakllantirish uslubi 

bilan farqlanadi. Elektron o‘t oldirish tizimida o‘t oldirishning asosiy signali 

datchiklardan kelayotgan ma‘lumotni vaqt-impuls o‘zgartirish usuli bilan 

shakllantiriladi.Ya‘ni nazorat qilinayotgan jarayon avval uni davom etish vaqti bilan 

belgilanadi va so‘ngra u elektr impulsni davomiyligiga o‘zgartiriladi.Shunday qilib, 

elektron o‘t oldirish tizimi kollektori tarkibida elektron xronometr  bo‘lib, u analog 

signallar tomonidan boshqariladi. 

Raqamli va mikroprotsеssorli o’t oldirish tizimlarining ishlash printsipi. 

Raqamli o’t oldirish tizimi.Elеktronika va ayniqsa mikroelеktronika tеz va izchil 

rivojlanishi tufayli, mеxanik boshqaruv moslamalari (markazdan qochma va vakuum 

rostlagichlar)  bo‘lmagan, ularga xos kamchiliklardan holi  bo‘lgan  yangi o‘t oldirish 

tizimlari yaratilmoqda. Bu tizimlar, o‘t olishni ilgarilatish burchagining elеktron  rostlash  

tizimlari  dеb  atalib,  ularda  o‘t  oldirish  daqiqasini  bеlgilashda dvigatеlning  

aylanishlar  chastotasi  va  yuklamasi  bilan  birga  yonish  jarayoniga jiddiy ta'sir 

ko‘rsatuvchi bir qator qo‘shimcha omillar ham hisobga olinadi va o‘t oldirishni 

ilgarilatish burchagi, o‘zining eng manfaatli qiymatiga yaqinlashtiriladi. Bunday 

tizimlardan amalda tatbiq qilinganlari sifatida analogli va raqamli o‘t oldirish  

sistеmalarini  kеltirish  mumkin.  Analogli  tizimli  elеktron  boshqarishtizimlarining  

to‘ng‘ich  avlodlariga  mansub  bo‘lib,  ular  jiddiy  kamchiliklarga  ega bo‘lganligi  

sababli  dеyarli  tatbiq  topmadi.  Raqamli  o‘t  oldirish  tizimlari  o‘t  oldirish jarayonini  

boshqarishda  ancha  katta  imkoniyatga  ega  bo‘lib,  ularda   dvigatеlning quyidagi  



paramеtrlari  hisobga  olinadi:  dvigatеlning  aylanishlar chastotasi  va yuklamasi, 

sovituvchi suyuqlik harorati, drossеl to‘siqchasining holati va hokazo. 

Dvigatel maxsus qurilmaga o‘rnatilib uni ishlatish davomida yuzaga kеlishi 

mumkin bo‘lgan barcha sharoit va rеjimlarda sinaladi. Har bir ekspеrimental nuqta uchun 

o‘toldirishni  ilgarilatish  burchagining eng manfaatli  qiymati  tanlanadi  va qayd qilinadi. 

Shu tarzda, o‘t oldirishni ilgarllatish burchaklarining eng manfaatli qiymatlarining ko‘p 

sonli to‘plami yaratiladi. Bu to‘plamdagi o‘t oldirishni ilgarilatish burchagining har bir 

qiymati kirish datchiklaridan kеlayotgan signallarning ma'lum bеlgilangan qat'iy 

munosabatlariga to‘g‘ri kеladi. Bu  raqamlar to‘plami  protsessorning doimiy hot ira 

qurilmasiga „tikib qo‘yiladi va dvigatelning rеal sharoitlarda ishlatish jarayonida o‘t 

oldirish daqiqasini  aniqlash  uchun  tayanch  ma‘lumot bo‘lib  xizmat  qiladi.  MPO‘OT  

ga asosiy  datchiklardan  tashqari qo‘shimcha  datchiklar  o‘rnatilsa  (masalan dеtonatsiya 

datchigi), bu datchiklardan kеlayotgan signallarga ko‘ra protsеssorda shakllantirilayotgan 

o‘t  oldirishni  ilgarilatish  burchagi  qiymatiga  tеgishli o‘zgartirishlar kiritiladi. 

Zamonaviy avtomobillarda  MPO‘OT  ning  barcha  boshqarish vazifalari bortdagi  

markaziy  kompyutеrga  intеgrallashgan  va  o‘t  oldirishni boshqaruvchi alohida  blok  

bo‘lmasligi  ham  mumkin.  Bunday  hollardadvigatelning  avtomatik boshqarish tizimiga 

o‘rnatilgan datchiklar bir vaqtni o‘zida o‘t oldirish daqiqasini aniqlash  uchun  ham  

xizmat  qiladi.  O‘t oldirishning  asosiy signali  el еktron kommutatorga bеvosita bortdagi 

kompyuterdan uzatiladi. Elеktron va mikroprotsessorli o‘t oldrish tizimlarida aksariyat 

hollarda yuqori kuchlanish statik yoki ko‘p kanalli usul bilan taqsimlanadi. Yuqori  

kuchlanishnielеktromеxanik  usulda  (ya'ni taqsimlagich  yordamida) taqsimlash usuli bir 

qator jiddiy nuqsonlarga ega. Xususan, ishonchliligi pastligi, aylanuvchi  va  

ishqalanuvchi  qismlarining  tez-tez  ishdan  chiqishi  va  eng  muhimi o‘t  oldirish  

daqiqasini  bеlgilashdagi  silindrlar  orasidagi  ancha  katta  farq  (~2…3º gacha) shular 

jumlasidandir. Aksincha, aylanuvchi va ishqalanuvchi qismlari yoq bo‘lgan  yuqori 

kuchlanishni  statik  taqsimlash  ancha  yuqori  ishonchlilik  bilan shlaydi. Bundan 



tashqari bu usulda silindrlardagi o‘t oldirish daqiqasini belgilash juda katta aniqlik 

(~0,3...0,5º) bilan amalga oshiriladi. Yuqorida  

ta‘kidlanganidеk, MO‘OT  da  yuqori  kuchlanish  asosan statik  yo‘l bilan taqsimlanadi 

va bu usul silindrlardagi o‘t oldirish daqiqasini bеlgilashni juda katta aniqlik (~0,3…0,5°) 

bilan amalga oshirish imkoniyatini bеradi. Yuqori kuchlanishli statik taqsimlash bir 

necha usul bilan amalga oshirilishi mumkin:  

-  ikkiyuqorikuchlanishlichiqishjoyigaegabo‘lgano‘toldirishg‘altagiyordamida,  

-  to‘rttayuqorikuchlanishlichiqishjoyigaegabo‘lgano‘toldirishg‘altagiyordamida,  

ya'ni 4silindrgabittag‘altak.Bu sxеmani amalga oshirish uchun har bir silindrga boruvchi 

zaijirga yuqori voltli yarim o‘tkazgichli diodlar o‘rnatiladi,  

- har bir silindr uchun alohida o‘t oldirish g‘altagi o‘rnatish yo‘li bilan. 

Ikki  yuqori  kuchlanishli  chiqish  joyiga  ega  bo‘lgan  o‘t  oldirish  g‘altagi 

o‘rnatilgan  tizimlarda  (2.14-rasm)  bir  vaqtni  o‘zida  ikkita  silindrdagi  shamlarda 

uchqun hosil bo‘ladi. Ularning biri ishchi uchqun bo‘lib, u siqish taktining oxirida, 

ikkinchisi  salt  uchqun  bo‘lib  u  chiqarish  taktida  sodir  bo‘ladi.  Siqish  taktining 

oxirida aralashmaning harorat ancha past (200...300ºC), bosim esa yuqori (1...1,2 mPa)  

bo‘ladi,  shuning  uchun  bu yеrda  tеshib  o‘tish  kuchlanishi  katta  qiymatga (10...12  

kV)  ega  bo‘ladi va unimg  ta'sirida  yonig‘i  havo  aralashmasi  o‘t  oladi. Chiqarish 

taktida chiqindi gazlarning harorati ancha baland (800...1000º C) bosim esa  juda kichik  

(0,2...0,3  mPa)  bo‘lganligi  sababli  tеshib  o‘tish  kuchlanishi  past bo‘ladi  (~5,0...7,0  

kV), natijada o‘t oldirish  g‘altagida  to‘plangan energiyaning asosiy  qismi  ishchi  

uchqun  orqali uzatiladi. To‘rtta yuqori kuchlanishli  chiqish joyiga ega bo‘lgan o‘t 

oldirish g‘altaklar bir-biriga qarama- qarshi o‘ralgan ikkita birlamchi va bitta ikkilamchi 

chulg‘amga ega. Ikkilamchi kuchlanishning qutblanish belgisi birlamchi chulg‘am 

o‘ramlarini o‘ralish yo‘nalishi bilan aniqlanadi. Agar S nuqtada kuchlanish musbat 

qutblansa VD1, VD4 yuqori  kuchlanish diodlari ochiladi va  ularga mos silindrlardagi 



shamlarda uchqun hosil bo‘ladi (salt va ishchi). Birlamchi chulg‘amning ikkinchisi 

birinchisiga  nisbatan  teskari  o‘ralgan  va  undan  o‘tayotgan  tok  zanjiri  uzilganda 

ikkilamchi  chulg‘amdainduktsiyalanadigan  yuqori  ku chlanish  S  nuqtada  manfiy 

qutblanadi. 

 

2.14-rasim.Ikki  yuqori  kuchlanishli  chiqish  joyiga  ega  bo‘lgan  o‘t  oldirish  g‘altagi 

Ikki va to‘rt chiqish  joyiga  ega  bo‘lgan  g‘altaklarning  umumiy kam-chiligi 

shundan  iboratki,  ulardagi  juft  shamlardan  o‘tadigan  yuqori  kuchlanish impulslarini 

„massa― ga nisbatan turli qutblanishidir. Shuni hisobiga teshib o‘tish kuchlanish 

qiymati juft shamlar orasida 1,5…2 kV ga farq qilishi mumkin.Energiyani to‘plash  

tartibotida ishlaydigan zamonaviy o‘t oldirish tizimlarida o‘t oldirish g‘altagi faqat 

kuchlanishni oshiradigan impuls transformator vazifasini bajaradi va uning o‘lchamlarini 

sezilarli darajada kamaytirish mumkin. Bu har bir silindr uchun alohida  g‘altak yasash 

va uni bevosita o‘t oldirish shamiga joylashtirish imkoniyatini beradi. Bunday tizim 

uchun yuqori kuchlanish o‘tkazgichlariga zarurat yo‘qoladi va ularda salt uchqun hosil 

bo‘lmaydi. Bu tizimda asosan har bir silindrga alohida o‘t oldirish g‘altaklari bilan 

birgalikda o‘t oldirish shamlari ham o‘rnatilib, dvigatelga  tushayotgan yuklamaga, 

yonilg‘i   



 

2.15-rasim. To‘rtta  yuqori  kuchlanishli  chiqish joyiga ega bo‘lgan o‘t oldirish 

g‘altak aralashmasining  tarkibiga, chiqayotgan zaharli gazlarning miqdoriga vaboshqa 

faktorlarga bog‘liq holda uchqunlanish burchagini va uchqunlanishlar  sonini  elektron  

boshqaruv  bloki  boshqarib  turadi.  Bu  esa avtomobilning barcha ko‘rsatkichlarini 

yaxshilashga erishiladi.  

Mexaniklivaelektronlio’toldirishtizimlarininguchqunlanishibo’yichataqqoslan

ishi. 

Mexaniklivaelektronlio‘toldirishtizimlarininguchqunlanishnibilishmaydonlarinitaq

qoslanishiniko‘ribchiqadiganbo‘lsak, 

benzinlidvigatellardao‘toldirishshamiorqalisiqishtaktiningoxiridahavobilanbenzinliishchi

aralashmamajburiyo‘toldiriladi.  Bunda  o‘t  oldirish  burchagi  juda  katta  axamiyatga  

ega bo‘lib, bu esa ishchi aralashmani to‘liq yonishi yoki yonmasligi bilan faktorlanadi. 

Kontaktli o‘t oldirish tizimining uchqunlanishni bilish maydoni  . Bu tizimda biz  

uchqunlanishni  o‘zgartira  olmaymiz  chunki,  bunda  uchqunlanish  mexanikli ya‘ni  

kontaktlidir.  Shuning  uchun  uchqunlanishni  bilish  maydoni  deyarli  uncha 

o‘zgarmagan. Mexanikli (kontaktli) o‘t oldirish tizimida uchqunlanish burchagini 



o‘zgartiraolishimiz  mumkin,  faqat  bu  chegaralangan. Buchegara  

uchquntaqsimlagichning  markazdan  qochma  kuchiga va vakuum-rostlagichga bog‘liq 

bo‘lib, bu juda kichik burchakka o‘zgara oladi. Elektronli  o‘t  oldirish tizimining 

uchqunlanishni bilish maydoni. Bunda biz uchqunlanish burchagini o‘zgartira olamiz 

chunki bu elektronli boshqariladi. Agar uchqunlanish  maydonini  ko‘rsak,  bu  joyda  

turli  xil  uchqunlanish burchagini mavjuddir. Bu tizim juda optimal bo‘lib, silindrlardagi 

ishchi aralashmalarni to‘liq va sifatli yonishini ta‘minlaydi va zaharli gazlarni kamaytirib, 

bu tizim orqali bizhohlagan tezlikka erisha olishimiz mumkin. Hozirda ishlab 

chiqarilayotgan barcha turdagi zamonaviy avtomobillar xususan, „GM-Uzbekistan― 

YoAJ zavodida ishlab chiqarilayotgan „Lacetti‖, „Damas―, „Matiz―, „Neksia―, 

„Epika―, „Takuma― va „Kaptiva― rusumli avtomobillarda ham elektronli o‘t oldirish 

tizimlari keng qo‘llanilib kelinmoqda. 

O’t oldirish shamlarining vazifasi va dvigatеlda ishlash  sharoitlari. 

O‘toldirishshamlarikarbyuratorlivainjektorlidvigatеllarningsilindrlaridagiishchiaral

ashmanio‘toldirishuchunxizmatqiladi. O‘t oldirish, sham elеktrodlari orasida  davriy  

ravishda  hosil  bo‘ladigan  uchqunli  razryad  hisobiga  amalga oshiriladi. Dvigatеlning  

yonish  kamеrasiga  o‘rnatilgan  o‘t  oldirish  shamlari  qiymati katta  bo‘lgan  elеktr,  

issiqlik  va  mеxanik  yuklamalar  ta'siri  ostida  ishlaydi. Bеnzinga,  tarkibida  agrеssiv  

mеtallar  (qo’rg’oshin va  arganеts)  bo‘lgan dеtonatsiyani pasaytiruvchi qo‘shimchalar 

qo‘shilishi shamlarni ishlash muddatini qisqartiradi. Shamning  o‘t  oldirish  

kamеrasidagi  qismining  tеmpеraturasi  70º  C  dan (silindrga uzatilayotgan yonilg’i 

aralashmasining yangi ulishini harorati) 2000  -2700º  C  gacha  (siklning  eng  maksimal  

tеmpеraturasi)  o‘zgarib  tursa,  yonish  kamеrasidan  tashqaridagi  qismining  

tеmpеraturasi  -  60º  C  dan  +  100º  C  gacha (kapo’t  osti  bo’shliq  harorati)  bo‘lishi  

mumkin.  Shamning  ikki  qismi  har  xil tеmpеraturaga  ega  bo‘lishi  va  uni  turli  

matеriallardan  (kеramika,  mеtall) tayyorlangan  elеmеntlarini  chiziqli  kеngayish  

koeffitsiеntlari  har-xil  bo‘lganligi, shamlarda issiqlik dеformatsiyalari va 



kuchlanishlarni vujudga kеltiradi. Shamlarning  o‘t  oldirish  kamеrasiga  kiritilgan qismi  

yuzasiga  silindrdagi gazlarning 10 MP gacha bo‘lgan bosimi ta'sir qiladi. Bundan 

tashqari, o‘t oldirish shamlarida  ishlayotgan  dvigatеldan  vibratsiya  yuklamalari  ta'sir  

qilib  turadi. Ishlash  jarayonida  o‘t  oldirish  shamlari,  uning  el еktrodlariga  

uzatiladigan  va uchqunli  tirqishni tеshib  o‘tish  kuchlanishiga tеng bo‘lgan  (20  kV  

gacha)  yuqori kuchlanish ostida bo‘ladi. Dеmak,  o‘t  oldirish  shamlarining  tuzilishi,  

uning  elеmеntlarini  tayyorlashga ishlatiladigan  matеriallar,  yuqorida  kеltirilgan  

yuklamalarga chidamli  bo‘lishi  va ular  ta'sirida  o‘z  ish  qobiliyatini  yo‘qotmasligi  

kеrak. Uchqun  hosil  bo‘lish jarayonida va yonilg‘i aralashmasi yonishi davomida hosil  

bo‘ladigan mahsulotlardagi  agrеssiv moddalarning ta'siri natijasida sham elеktrodlari 

korroziyaga uchraydi va yеmirila boshlaydi. Dvigatеlning ishlash  jarayonida o‘t oldirish  

shamlari elеktrodlari orasidagi tirqish, avtomobil  har  1000  km  masofani bosib 

o‘tganda o‘rta hisobda 0,015 mm ga kattalashadi. Yonilg‘i  to‘la  yonmasligi natijasida 

shamning  issiqlik  konusi 9  yuzasida, elеktrodlarida to‘k o‘tkazuvchi qurum hosil 

bo‘ladi va u  uchqunli tirqishni  shuntlaydi,  ya'ni  yuqori  kuchlanishning  bir qismi 

qurum orqali o‘tib, uchqun  hosil  bo‘lish  jarayonini susayishiga olib kеladi.Sham  

izolyatorining ifloslanishi va namlanishi ham yuqoridagi hodisaga sabab bo‘lishi 

mumkin.  

O’t oldirish shamlarining tuzilishi.Zamonaviy  o‘t  oldirish  shamlari  (2.16-rasm)  

bo‘laklarga  ajralmaydigan konstruktsiya-ga ega bo‘lib mеtall korpus 4, izolyator 1, 

markaziy el еktrod 7, yon elеktrod 8 dan iborat. Shamni silindr kallagiga o‘rnatish uchun 

korpusning pastki qismi rеzbali qilib ishlangan. Silindr kallagi bilan o‘t oldirish  shami 

orasiga mеtall zichlagich qistirma 6 o‘rnatiladi. Zichlashtirish maqsadida korpus 4 va 

izolyator 1 orasiga yuqori issiqlik o‘tkazuvchanlikga ega bo‘lgan mis qistirma 5 

joylashtirilib, korpusning yuqori qirrasi jo‘valanadi. Izolyatorning o‘rta qismiga  kontakt-

o‘zak 2 o‘rnatilib, u markaziy elеktrod 7 bilan tok o‘tkazuvchi shisha-zichlagich 3 orqali 

tutashadi. Markaziy elеktrod matеriali korroziya va erroziyaga chidamli, issiqlikka 

bardoshli, yuqori issiq o‘tkazuvchanlik xususiyatiga ega bo‘lishi kеrak.  Markaziy 



elеktrodlar yuqoridagi talablarga javob bеruvchi xrom-titanli (13X25T) yokixromnikеlli 

(X20H80) po‘latlardan tayyorlanadi.  Yon el еktrodlar  nikеl-margantsli qotishmalardan  

(masalan НМц-5) tayyorlanib  korpusga kontaktli payvandlash usuli bilan mahkamlanadi.  

Markaziy va yon elеktrodlar  orasidagi  tirqish 0,6-0,9 mm ni tashkil  qiladi,  elеktron  o‘t  

oldirish  tizimlarida tirqish  1,0-1,2  mm gacha oshirilishi mumkin. O‘t oldirish 

shamlarining eng og‘ir sharoitda ishlaydigan qismi izolyator 1 bo‘lib,  uni  matеrialining  

xususiyatlari shamning  sifatini va  tavsifnomasini bеlgilaydi.  Izolyator tarkibi asosan 

alyuminiy oksidi ݈ܣଶ	ܱଷ dan tashkiltopgan kеramik matеriallardan tayyorlanadi.  Bunday 

matеriallar qatoriga uralit (75% ݈ܣଶ	ܱଷ ), borkorund (95% ݈ܣଶ	ܱଷ  va 0,16% ܤଶ	ܱଷ ), 

sinoksal (98% ݈ܣଶ	ܱଷ ), xilumin (97-98% ݈ܣଶ	ܱଷ ) va boshqalar kiradi. O‘t oldirish 

tizimiekranlangan dvigatеllarga ekranlangan va odatda zichlashtirilgan shamlari 

o‘rnatiladi.  

2.16-rasm.„Issiq― (a) va „sovuq― (b) o‘t oldirish shamlari.O‘t oldirish shamlarining 

issiqlik tavsifnomasi va bеlgilanishi 

O‘toldirishshamlarimе'yoridaishlashiuchunizolyatorningissiqlikkonusi 9 (2.16  -

rasm) tеmpеraturasi 400-900ºCdoirasidabo‘lishikеrak. Yonilg‘i va moy to‘la yonmasligi  

natijasida  izolyatorning  issiqlik  konusida  hosil  bo‘ladigan  qurum, issiqlik  konusining  

tеmpеraturasi  500-600ºC  ni  tashkil  qilganda  kuyib,  tozalanib  turadi.  Bu  

tеmpеraturani  shamni  o‘z-o‘zini  tozalash  tеmpеraturasi  dеb  ataladi.  Izolyatorning  



issiqlik  konusi  tеmpеraturasi  400ºC  dan  past  bo‘lsa,  unga tushayotgan yonilg‘i va 

moy to‘la yonmaydi va natijada, issiqlik konusi yuzasida qurum  hosil  bo‘lishi  va  

elеktrodlarni  "moylanib"  qolish  hodisasi  ro‘y  bеrishi mumkin.  Bu  yuqori  kuchlanish  

qurum  orqali  o‘tib  kеtishiga  va  o‘t  oldirishda uzilishlar  paydo  bo‘lishiga  olib  

kеladi.  Ko‘p  qurum  qoplagan  shamlar  umuman ishlamaydi. Agar  izolyatorning  

issiqlik  konusini  tеmpеraturasi  900ºC  dan  oshib  kеtsa, yonilg‘i  aralashmasi  

elеktrodlar  orasidan  uchqun  chiqmay  turib,  shamning cho‘g‘lanib  turgan  

elеmеntlaridan  (issiqlik  konusi  va  markaziy  elеktrod)  o‘t  olib kеtishi mumkin. 

Bunday  holni  cho‘g‘dan  o‘t  olish  hodisasi  dеb  yuritiladi.  Bu  hodisa  juda zararli  

bo‘lib,  silindrdagi  gazlar  bosimi  k еskin  ortib  kеtishiga,  dvigatеl  kuchli dеtonatsiya 

bilan ishlashiga va natijada, krivoship-shatunli mеxanizmning alohida qismlarini  tеz  

ishdan  chiqishiga  olib  kеladi.  Cho‘g‘dan  o‘t  olish  natijasida izolyatorning pastki uchi 

oq tusga kiradi, issiqlik konusi va markaziy el еktrodning  erish hollari kuzatilishi 

mumkin. Shamning  issiqlik  konusi  o‘z-o‘zini  tozalash  tеmpеraturasida  bo‘lishini 

ta'minlash  uchun  shamlarning  konstruktsiyasi  ortiqcha  issiqlikni  tashqi  muhitga 

hiqarishga  moslashgan  bo‘ladi.  Yonish  kamеrasida  shamga  uzatilgan  issiqlik, uning  

turli  elеmеntlari  (korpus,  izolyator,  markaziy  elеktrod)  va  yonilg‘i aralashmasi orqali 

tashqi muhitga chiqariladi . Masalan, shamga uzatilgan issiqlikning  10%  korpus,  yana  

10%  -  izolyator  va  30%  markaziy  elеktrod  orqali tashqariga  chiqariladi.  Yonilg‘i  

aralashmasiga  esa  20%  ga  yaqin  issiqlik  o‘tadi. Yonish  kamеrasida  ajralib  

chiqadigan  issiqlik  miqdori  dvigatеlning  aylanishlar  chastotasiga, siqish darajasiga va 

uning quvvatiga bog‘liq bo‘ladi. Shuning uchun, yuqorida  kеltirilgan  ko‘rsatkichlar  

bilan  farq  qiladigan  dvigat еllarga,  issiqlik chiqarish  qobiliyati  har-xil  bo‘lgan  o‘t  

oldirish  shamlari  o‘rnatiladi.  Aylanishlar chastotasi,  siqish  darajasi  va  quvvati  uncha  

katta  bo‘lmagan,  issiqlik rеjimi o‘rtamiyona  bo‘lgan  dvigatеllarga  mo‘ljallangan  

shamlarining issiqlik  konusiga nisbatan  uzun  qilib  yasaladi  (2.16-rasm, a)  va  uni 

uchidan issiqlikni  tashqariga chiqarish qiyinroq bo‘ladi. Bunday shamlar "issiq" sham 

dеb yuritiladi. Aksincha, aylanishlar chastotasi, siqish darajasi va quvvati katta, issiqlik 



rеjimi ancha og‘ir bo‘lgan dvigatеllarga o‘rnatiladigan shamlarning issiqlik konusi kalta 

(2.16-rasm, b) va  issiqlik  uzatish  qobiliyati  yuqori bo‘ladi. Bunday  shamlar  "sovuq" 

sham dеb yuritiladi. "Issiq"  shamni  tеz  yurar, siqish  darajasi  katta,  jadallashtirilgan  

dvigatеlga qo‘yilsa, izolyatorining issiqlik konusi qizib kеtadi va uning tеmpеraturasi 

900ºC dan  oshib  kеtadi. Bu  muqarrar  ravishda  dvigatеl  silindrida  cho‘g‘dan  o‘t olish 

hodisasi sodir bo‘lishiga olib kеladi. Aksincha, agar "sovuq" sham issiqlik rеjimi 

mo‘'tadil, aylanishlar  chastotasi  va  siqish  darajasi  past  bo‘lgan dvigatеlga o‘rnatilsa, 

tеz orada issiqlik konusi yuzasi va elеktrodlar orasidagi tirqishni qurum qoplaydi, chunki 

izolyator tеmpеraturasi 400ºC dan kamayib kеtadi. O‘t oldirish  shamlarining  issiqlik 

tavsifnomasi ularning cho‘g‘lanish  soni bilan bеlgilanadi.  Cho‘g‘lanish  soni  shartli  

kattalik  bo‘lib,  u maxsus bir silindrli dvigatеlga  o‘rnatilgan  shamni  sinash  vaqtida  

cho‘g‘dan  o‘t  olish sodir  bo‘la boshlagan daqiqadagi o‘rtacha indikator bosim 

qiymatiga proportsional qilib qabul qilingan. Hozirgi vaqtda cho‘g‘lanish sonlarining 

quyidagi qatori kiritilgan: 8, 11, 14, 17, 20, 23, 26.  

Cho‘g‘lanish soni qanchalik katta  bo‘lsa izolyatorning issiqlik konusi  shunchalik  kalta  

bo‘ladi  va  shamning  issiqlik  chiqarish  xususiyati  yuqori bo‘ladi.  

O’t oldirish shamlari quyidagicha bеlgilanadi:birinchi harf korpusdagi rеzba 
o‘lchamini va turini bildiradi:  

A - M14 x 1,25; M - M18 x 1,5; 

kеyingi bitta yoki ikkita raqam cho‘g‘lanish sonini bildiradi; kеyingi harf korpusning 

rеzbali qismini uzunligini ko‘rsatadi:  

N - 11 mm; D - 19 mm; harf bo‘lmasa - 12 mm;  

izolyatorning  issiqlik  konusini  korpusdan  tashqariga  chiqib  turishi  V  harfi bilan 

ko‘rsatiladi;  

izolyator  bilan  markaziy  elеktrod  orasi  tеrmotsеmеnt  bilan  zichlashtirilgan bo‘lsa  T  

harfi  qo‘yiladi,  zichlashtirish  boshqa  usulda  amalga  oshirilgan  bo‘lsa bеlgilanmaydi.  



O’t oldirish shamlarining bеlgilash misollari: A17DV - korpusdagi rеzbasi - M14 x 1,25, 

cho‘g‘lanish soni - 17, korpusning rеzbali  qismini  uzunligi  -  19  mm,  izolyatorning  

issiqlik  konusi  korpusdan tashqariga chiqib turuvchi o‘t oldirish shami. M8T  -  

korpusdagi rеzbasi  -  M18 x1,5,  cho‘g‘lanish  soni  -  8,  korpusning  rеzbali  qismining  

uzunligi  -  12  mm, izolyator  bilan  markaziy  elеktrod  orasi  tеrmotsеmеnt  yordamida  

zichlashtirilgan o‘t oldirish shami.  

IYoDlariga o´t oldirish shamlarini tanlash. 

―GM-Uzbekistan  YoAJ  avtomobillarida  konussimon  zichlash-tiriuvchi qirrali  o‘t  

oldirish  shamlari  o‘rnatilgan.  Ularda  zichlashtiruvchi  halqalar  

qo‘yilmaydi.  Tеmpеraturaga  chidamli  kеramik  matеriallardan  tayyorlangan izolyator  

o‘rtasiga  markaziy  elеktrod  joylashtirilgan.  Nеksia  avtomobillariga o‘rnatilgan 

shamlar quyidagi tartibda bеlgilanadi: birinchi  xarf  odatda  sham  turini  ko‘rsatadi.  

Masalan,  R  xarfi  shamga elеktrmagnit xalaqitlarni kamaytiruvchi qarshilik 

o‘rnatilganligini bildirada; sham  bеlgisidagi  birinchi  raqam  sham  qobig‘idagi  rеzba  

o‘lchami  va  turini bildiradi: 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

3.KONUSTRUKTIV QISM. 

Б114 belgili o‘t oldirish g‘altagi kontaktli o‘t oldirish tizimida qo‘llaniladigan g‘altaklarga 

(Б115,  Б117 va boshq.) nisbatan quyidagi konstruktiv farqlarga  ega.  O‘t oldirish g‘altagining 

birlamchi chulg‘amining o‘ramlar soni 250—300 dan 180  gacha  kamaytirilib, diametri 1,25  

mm bo‘lgan ПЭВ rusumli simdan, ikkilamchi chulg‘ami o‘ramlar soni esa aksincha,  17000—

26000 dan  41000  gacha oshirilib, diametri 0,06 mm bo‘lgan ПЭЛ rusumli simdan o‘ralgan. 

Birlamchi chulg‘am o‘ramlar sonining kamaytirilishi, birinchidan, uning qarshiligi  

kamayishiga va birlamchi tok (I 1)  qiymati ortishiga olib  kelsa,  ikkinchidan,  chulg‘am  

induktivligi  kamayib,  uzgich kontaktlari  uzilganda  hosil bo‘ladigan o‘zinduksiya EYK 

qiymati ham  pasayadi va bu  tranzistorni kuyishdan  saqlaydi. 

O‘t oldirish tizimida sodir bo‘ladigan jarayonlarni uch bosqichga bo‘lish mumkin: 

   1) uzgich kontaktlari tutashishi va o‘t oldirish g‘altagining birlamchi chulg‘amida tokning 

ortib borishi; 

   2) uzgich  kontaktlarining uzilishi va o‘t oldirish g‘altagining ikkilamchi chulg‘amida yuqori 

kuchlanishning induksiyalanishi; 

   3) o‘t oldirish shamlari elektrodlari orasida uchqunli razryad hosil bo‘lishi. 



   Bu uch bosqichni batafsil ko‘rib chiqamiz. 

Birinchi bosqich. Uzgich kontaktlari tutashganda akkumulatorlar batareyasining kuchlanishi   

U,  birlamchi tok   i  ni hosil qiladi va u quyidagi zanjir bo‘yicha o‘tadi (3.5-rasm):  

akkumulatorlarlar batareyasining musbat qutbi - qo‘shimcha qarshilik - o‘t oldirish g‘altagining 

birlamchi chulg‘ami - uzgich kontaktlari  - massa - akkumulatorlar batareyasining manfiy qutbi. 

Kirxgofning ikkinchi qonuniga  ko‘ra: 

U + es  =  iR  .                                     (3.1) 

   Bunda R = R1 + Rq  birlamchi zanjirning umumiy qarshiligi; R1-birlamchi chulg‘ami 

qarshiligi; Rq - qo‘shimcha  qarshilik;  es - birlamchi chulg‘am o‘ramlarida induksiyalangan 

o‘zinduksiya EYUKi. 

dt
diLes     . 

   Bu ifodani (3.1) ga  qo‘ysak,  birlamchi tok o‘sish jarayonining differensial tenglamasi hosil 

bo‘ladi: 

iRdt
diLU    . 

   Bu differensial tenglama yechilsa, quyidagi ifoda hosil bo‘ladi: 
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   Demak, uzgich kontaktlari ulangan holda birlamchi tok eksponenta bo‘ylab ortib, o‘zining 

maksimal - barqaror qiymatiga intiladi (3.1-a rasm) : 

I U
R1   

Ikkinchi bosqich. Uzgich kontaktlari birlamchi tok o‘zining maksimal  qiymatiga erishishi 

uchun zarur bo‘lgan  t  vaqtdan kamroq - tt vaqt davomida tutashgan holda bo‘ladi. Shuning 

uchun, uzgich kontaktlari uzilish daqiqasida birlamchi tok   uzilish tokiIu deb yuritiladigan 

qiymatga eri-shadi va u birlamchi tokning maksimal qiymatidan kam bo‘ladi 
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Uzgich kontaktlari uzilgandan keyin o‘t oldirish g‘altagining birlamchi zanjirida L1 

induktivlikka, C1 sig‘imga va  R  qarshilikka ega bo‘lgan tebranish konturi hosil bo‘ladi. 

Natijada, bu kontur kondensatorida so‘nuvchi tebranma razryadlanish sodir bo‘ladi va o‘t 

oldirish g‘altagining magnit maydonida to‘plangan energiya kontur qarshiligi  R  da chiqadigan 

joul issiqligiga sarf  bo‘lguncha birlamchi tok  i   ham bir necha davr davomida tebranadi. 

   Ikkilamchi chulg‘am ham ikkilamchi zanjir sig‘imi C2  (ya’ni yuqori voltli  kuchlanish 

o‘tkazgichlari va ikkilamchi chulg‘am o‘ramlarining sig‘imi) bilan ikkilamchi tebranish 

konturini tashkil qilib, u bevosita birlamchi tebranish konturiga bog‘langan. Shuning uchun 

birlamchi chulg‘amdagi magnit oqimi-ning har  bir o‘zgarishi ikkilamchi chulg‘amda 

o‘zinduksiya EYUKini induksiyalanishiga olib keladi. Agar o‘t oldirish shami elektrodlari 

orasidagi tirqish uchqunli  razryad hosil bo‘l-maydigan darajada kattalashtirilsa, ikkilamchi 

chulg‘amda hosil bo‘lgan yuqori kuchlanish U2 ham, birlamchi tok i  kabi bir necha so‘nuvchi  

tebranish  sodir  qiladi (3.6-b rasm dagi 

punktir chiziqlar). 

   O‘t oldirish g‘altagi avj oldirishi 

mumkin bo‘lgan ikkilamchi 

kuchlanishning maksimal qiymatini 

tebranish jarayonidagi energiyalar 

balansiga  ko‘ra aniqlash mumkin. 

Uzgich kontaktlari uzilish daqiqasidan 

oldin birlamchi tok - uzilish toki Iu 

qiymatiga erishadi va o‘t oldirish 

g‘altagining magnit  maydonida  LIu/2 

ga teng energiya to‘planadi. Uzgich 

kontaktlari uzilgandan keyin, yuqorida 

ko‘rsatilgandek (3.1-rasm), birlamchi 

tok  i  kosinusoida bo‘ylab kamayadi, 

3.1-rasm. Uzgich kontaktlari ulanganda 
va uzilganda birlamchi  tok i1  va  
ikkilamchi kuchlanish  U2  ni 
o‘zgarishi( kontakt uzilgan daqiqadan 
boshlab vaqt masshtabi 10 marta oshirilgan ) 

 



ikkilamchi kuchlanish U2 esa sinusoida bo‘ylab o‘sa boshlaydi. Birlamchi tok nolgacha 

kamayganda, magnit maydonning hamma energiyasi C1  vaC2  sig‘imlarning elektr maydon 

energiyasiga o‘tadi va bu daqiqada birlamchi va  ikkilamchi  kuchlanishlar o‘zining maksimal 

qiymatiga erishadi. Demak, ushbu daqiqa uchun energiyalar balansi tenglamasi (tebranish  

konturlaridagi energiya isroflarini hisobga olmaganda) quyidagi ko‘rinishga ega bo‘ladi: 
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180  ligini ( W1  va  W2  - o‘t oldirish g‘altagining birlamchi va 

ikkilamchi chulg‘amlaridagi o‘ramlar soni ) e’tiborga olsak,  ikkilamchi kuchlanishning 

maksimal qiymatini analitik usulda hisoblash imkoniyatini beruvchi quyidagi ifodaga ega 

bo‘lamiz: 
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   Bu ifoda g‘oyatda taqribiy bo‘lib, unda energiyaning turli ko‘rinishdagi isroflari (taxminan 

25%) hisobga olinmagan. Amalda bu ifodaga konturlardagi energiya isroflarini hisobga olish 

koeffitsienti   kiritiladi va uning qiymati kontaktli o‘t oldirish tizimlari uchun 0,75-0,85 ni 

tashkil qiladi. 

U  holda (3.4) ni quyidagicha yozishimiz mumkin 
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Bu ifodadan o‘t oldirish g‘altagining ikkilamchi chulg‘amida induksiyalangan ikkilamchi 

kuchlanishning qiymati bevosita birlamchi tokning uzilish toki  Iu kattaligiga bog‘liqligi 

ko‘rinib turibdi. Bundan tashqari, U2maxqiymatiga birlamchi zanjir induktivligi L, birlamchi va 

ikkilamchi zanjir sig‘imlari  C1  va  C2 kattaliklari ham ma’lum darajada ta’sir ko‘rsatadi. 

Ifodaga ko‘ra, kondensator C1 sig‘imining kamaytirilishi ikkilamchi  kuchlanishning  ortishiga 

olib kelishi kerak. Ammo bu jarayon ma’lum chegaragacha sodir bo‘ladi. C1 sig‘imni yanada 



kamaytirilishi U2max  ni keskin pasayishiga sabab bo‘ladi. Chunki (3.4) ifodada  C1 sig‘imning 

uzgich kontaktlari orasida uchqun hosil bo‘lishiga ta’siri hisobga olinmagan. Amalda 

kondensator sig‘imi ma’lum chegaradan ortiq kamaytirilsa, uzgich kontaktlari orasida  hosil  

bo‘ladigan uchqun keskin kuchayib,  g‘altakning magnit maydonida to‘plangan energiyaning 

katta qismi ana shu uchqunli yoyga  isrof  bo‘ladi. Natijada o‘t oldirish g‘altagi avj ettirayotgan 

U2max pasayadi. 

Kondensator C1sig‘imining me’yoridan ortiq orttirilishi hisobiga, uzgich kontaktlari orasida 

uchqun hosil bo‘lishini butunlay bartaraf qilish mumkin. Ammo  kondensatorning zaryadlanish 

va razryadlanish davri ortadi va bu g‘altak o‘zagining magnitsizlanish jarayonini sekinlatib, 

ikkilamchi chulg‘amda  induksiyalanidagan EYUK  va kuchlanish  U2 ni pasaytiradi. Bu esa 

dvigatelning aylanish chastotasi katta bo‘lganda, o‘t oldirish  tizimida  uzilishlar paydo 

bo‘lishiga olib kelishi mumkin. Kontaktli o‘t oldirish tizimi uchun kondensator C1 sig‘imining 

optimal qiymati 0,17-0,25 mkF chegarasidaligi aniqlangan. 

   Nazariy jihatdan ikkilamchi zanjir sig‘imi C2 ning kamaytirilishi U2maxni ortishiga olib 

kelishi kerak. Ammo amalda  C2  ning 40-70 pF dan iborat chegaraviy qiymatidan pasaytirish 

imkoniyati yo‘q, chunki bu  yuqori voltli o‘tkazgichlarni talab darajasidagi izolyatsiya bilan 

ta’minlash shartlari bilan bog‘liq. 

Uchinchi bosqich. Yuqorida qayd qilinganidek, ikkilamchi kuchlanishning so‘nuvchi 

tebranishi sham elektrodlari orasida uchqunli razryad bo‘lmagan  holda  sodir bo‘ladi. Amalda 

esa, teshib o‘tish kuchlanishi Uto, ikkilamchi kuchlanishning maksimal  qiymati  U2max  dan  

ancha  kam bo‘ladi va shuning uchun U2 = Uto  bo‘lganda sham elektrodlari orasida uchqunli 

razryad sodir  bo‘ladi va tebranma jarayon uziladi (3.1-b rasm). 

Uchqunli razryad  sig‘im va induktiv fazalaridan iborat bo‘ladi. Sig‘im  fazasi - sham 

elektrodlari orasidagi uchqunli tirqishni teshib o‘tilish daqiqasigacha  C1  va C2  sig‘imlarda 

to‘plangan energiyaning razryadlanishi bo‘lib, u ikkilamchi kuchlanish keskin kamayishi bilan 

sodir bo‘ladi.  Sig‘im razryadi juda qisqa vaqt (1 mks) davom etganligi tufayli, sig‘im 

fazasining oniy tok qiymati katta bo‘ladi va bir necha o‘n amperlarga yetishi mumkin. 

Razryadning sig‘im fazasi yorqin, havorang uchqun ko‘rinishiga ega. 



Uchqunli razryad o‘t oldirish g‘altagining ikkilamchi  kuchlanishi o‘zining maksimal 

qiymatiga erishmasdan sodir bo‘lganligi uchun sig‘im razryadiga g‘altak magnit maydonida 

to‘plangan energiyaning faqat  kichik bir qismi (5-15 mJ) sarf bo‘ladi. Energiyaning qolgan 

asosiy qismi (30-60 mJ)  uchqunning  induktiv fazasi sifatida razryadlanadi. 

Induktiv razryad ikkilamchi kuchlanish ancha pasaygan  ( 300  V) sharoitda sodir bo‘ladi,  

tok esa 0,1 A dan oshmaydi, ammo razryadning bu qismi sig‘im razryadiga nisbatan ancha 

uzoq vaqt (bir necha millisekund) davom etadi. Uchqunning induktiv qismi och-sariq yoki 

qizg‘ish-binafsha nurlanish sifatida kuzatiladi. 

Dvigatel silindrlaridagi yonilg‘i aralashmasi asosan uchqunning sig‘im fazasi ta’sirida o‘t 

oladi. Ammo induktiv fazaning ham o‘ziga xos foydali tomoni bo‘lib, u nisbatan uzoq vaqt 

davom etishi tufayli yonilg‘i aralashmasini qizdirishga, uning bug‘lanishiga yordam beradi va 

sovuq dvigatelni ishga tushirishda ancha ijobiy ta’sir ko‘rsatadi. 

O‘t oldirish tizimining tavsifnomasi 

   O‘t oldirish g‘altagining ikkilamchi chulg‘amida induksiyalangan kuchlanishning  maksimal 

qiymati dvigatelning aylanishlar chastotasi va silindrlar soniga bog‘liqligi  o‘t  oldirish  

tizimining  tavsifnomasi  deb  ataladi ,  ya’ni  U2max = f ( n ,z ). 

To‘rt  taktli  dvigatellarda tirsakli val ikki marta aylanganda hamma  silindrlarda o‘t olish 

jarayoni sodir bo‘lishi kerak. Shuning uchun  bu vaqt ichida o‘t oldirish tizimida hosil 

bo‘ladigan uchqunlar  soni  dvigatelning silindrlar soniga teng bo‘lishi kerak. Demak, agar 

dvigatelning aylanishlar chastotasi  n  bo‘lsa,  1  sekundda  hosil  bo‘ladigan  uchqunlar  soni  

quyidagi  ifoda orqali aniqlanadi: 
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   =60003/120=150     . 

 Har bir uchqunga  uzgich kontaktlari tutashib va uzilib turish  vaqtlarini (tt , tu) o‘z ichiga 

olgan bir davr  T  to‘g‘ri keladi. U holda  uzgich ishining bir davriga to‘g‘ri keladigan vaqti 
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120   =120/60003=0,06s 



  Kontaktlar tutashib turish vaqti tt uzgich ishidagi to‘la 

davrning bir qismini tashkil qiladi, ya’ni: 

t kT k
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

120 =0,65120/60003=0,039  s .(3.6) 

Bunda  k - uzgich kulachogining shakliga bog‘liq 

bo‘lgan kattalik bo‘lib, u kontaktlarning tutashib turish 

koeffitsienti deb yuritiladi. 

  Demak, uzgich kontaktlarining tutashib turish vaqti  tt  

dvigatelning aylanishlar chastotasi va silindrlar soniga 

bevosita bog‘liq ekan. 

     Yuqorida keltirilgan, ikkilamchi kuchlanishning maksimal qiymati U2max  ni va uzilish toki  

Iu  ni ifodalovchi (3.3), (3.4) formulalardan: 
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4.IQTISODIY QISM. 

Matiz avtomobili dvigatеliningo’t oldirish tizimini takomillashtirishni, iqtisоdiy 

jiхаtdаn аsоslаsh оrqаli uni аmаliyotgа jоriy etish mumkun.Iqtisоdiy аsоslаshdа хоzirgi 

kundаgi bоzоrdаgi rеsurs nаrхlаridаn fоydаlаnilаdi, ishlаb chiqаrilаdigаn mаhsulоtni 

3.7-rasm. Kontaktli o‘t oldirish 

tizimining ishchi tavsifnomasi 



rаqоbоt dаrаjаsi hisоbgа оliniаdi, shunigdеk shu kundаgi lоyihа оrqаli tаyyorlаngаn 

mаhsulаtni nаrхi hisоblаnib bоzоrdаgi nаrхgа sоlishtirilаdi, ishlаb chiqаrish dаsturini 

tuzishdа rаqоbаt dаrаjа hisоbgа оlinаdi. Lоyihаni аmаlgа оshirish uchun kеrаkli 

mаblаg‘ni bаnk krеdit fоizi hisоbgа оlinаdi, uni bаnkgа  qаytаrishmuddаti tаlаbdаn оshib 

kеtmаsligi kеrаk. Bundаy iqtisоdiy аsоslаsh quydаgi kеtmа-kеtlikdа аmаlgа оshirilаdi:  

1. Matiz avtomobili dvigatеliningo’t oldirish tizimini takomillashtirishningdаstlаbki 

mа‘lumоtlаri 1-jаdvаlgа to‘ldirilаdi. 

2. Matiz avtomobili dvigatеlining o’t oldirish tizimini takomillashtirishning аsоsiy fоndi 

hаmdа ishlаb chiqаrish fоndi hisоblаb chiqilаdi. 

3. Matiz avtomobili dvigatеliningo’t oldirish tizimini takomillashtirishni yillik ishlаb  

chiqаrish hаjmi vа tаyorlоv  nаrхi (mаhsulоt birligigа ) hisоblаnаdi. 

4  Matiz avtomobili dvigatеliningo’t oldirish tizimini takomillashtirishni ishlаb chiqаrish 

dаsturi tuzilаdi. Undаn оlinаdigоn dаrоmаd tаnnаrх, yalpi fоydа, аmаrtizаtsiya vа 

sаmаrаlаr hisоblаnаdi. 

5. Matiz avtomobili dvigatеlining o’t oldirish tizimini takomillashtirishni o‘zini оqlаsh 

muddаti hisоblаnаdi. 

6. Аsоsiy fоndlаrdаn fоydаlаnish ko‘rsаtkichlаri: fоnd qаytimi аylаnmа fоndlаrni 

аylаnishi sоni, yillik mеhnаt unumdоrligi, rеntаbеlliklаr hisоblаnаdi.  

I Ishlаb chiqаrish jаrоyonidа qаtnаshаdigоn, dаstgох, rеsurslаr, ulаrni bоzоrdаgi nаrхlаri 

vа sаrf mе‘yorlаri (4.1-jаdvаl) hisоblаnаdi. 

4.1-jаdvаl 

 Ko’rsatkichlar nomi O’lchov 
birligi 

Yonilg’i 

sarfi (l) 

Soni 
(dona) 

Qiymati 

(m.so’m) 

№ Oldingi holati     



1 O’t oldirish g’altagi m.so’m  1 60000 

2 Yuqori kuchlanishli simlar m.so’m  4 50000 

3 Uzgich-taqsimlagich m.so’m  1 110000 

4 O’t oldirish shamlari m.so’m  3 90000 

6 Yonilg’I sarfi 100km litr 7.0  22400 

7 O’rtachayillikiyonilg’Isarfi(o’rtacha 
1kunda 50 km 1yilda 254) 

litr 889  2844800 

8 Jami m.so’m   3177200 

ܺଵ  O’t oldirish g’altagi 

ܺଶ  Yuqori kuchlanishli similar 

ܺଷ Uzgich-taqsimlagich 

ܺସ  O’t oldirish shamlari 

௃ܺ = ܺଵ +ܺଶ +ܺଷ + ܺସ = 60000 + 50000+ 110000 + 90000 ==  ݉′݋ݏ310000

݉ଵ –elеktr taqsimlash qismini takomillashtirish uchun  mеhnаt sаrfi оylik mаоsh 

хаrаjаtlаrini hisоblаsh ݉ଵ= ௨ܶ௠ ∙ ௧ܵ ∙  ;ܳ∑/ௗܭ

Bundа: ௨ܶ௠– ustaning  yillish ish sоаti 

  ௗ– rеjаni оshirib bаjаrishni hisоbgа оluvchi kоeffitsеnti 1.0ܭ

௨ܶ௠ = ௥ܦ ∙ ௦ܶ ∙ ݊ ∙ ௣ܰ = 305 ∙ 7 ∙ 1.5 ∙ 2 = 6405soat 

 ௥– ustani ish kunlаr sоni 305 kunܦ

௦ܶ– smеnа dаvоmiligi 7 sоаt; 



n -  smеnа sоni 1,5 smеnа 

௣ܰ- Ishdа bаnd bo‘lgаnlаr sоni 2 nаfаr 

௧ܵ=ቀ
ெ
ி
ቁ ∙ ଵܭ = ቀ଻଼଴଴଴଴

ଵ଺ଽ
ቁ ∙ 1.15 = 5307	so‘m/sоаt 

Bundа 

M – ustani оylik mаоshi 780 ming so‘m; 

F – оylik bаlаns sоаti 169; 

 ;ଵ– tumаn kоeffitsiеnti 1.15ܭ

4.2-jаdvаl 

 Ko’rsatkichlar nomi O’lchov 
birligi 

Yonilg’i 

sarfi (l) 

Soni 

(dona) 

Qiymati 

№ Takomillashtirilgan  holati     

1 O’t oldirish g’altagi m.so’m  3 180000 

2 Elektron boshqaruv bloke 
(EBB) 

m.so’m  1 100000 

3 O’t oldirish shamlari m.so’m  3 90000 

6 Yonilg’I sarfi 100km litr  6,6  21440 

7 O’rtachayillikiyonilg’Isarf
i(o’rtacha 1kunda 50 km 
1yilda 254) 

litr  851  2722880 

8 Jami    3114400 

9 Ustalar soni nafar  2  



10 Smena soni smena  1.5  

11 Ishchilar o’rtacha oyligi m.so’m   780000 

12 Yillik ishchi kunlar soni kun  305  

13 Ish davomiyligi soat  7  

 

ܺଵ  O’t oldirish g’altagi 

ܺଶ  Elektron boshqaruv bloke (EBB) 

ܺଷ O’t oldirish shamlari 

௃ܺ = ܺଵ +ܺଶ +ܺଷ = 180000 + 100000 + 90000 =  ݉′݋ݏ370000

 

 

 

 

 

 

5 Umumiy xavfsizlik talablari. 

1. Avtomobil  elektr  jihozlarini  ta‘mirlash  sozlovchisi  ishlariga  tibbiy ko‘rikdan  o‘tgan  va  

mehnat  muhofazasi  quyidagi  yo‘riqlaridan  o‘tgan  shaxslar qabul qilinadilar: 

-  ishga qabul qilishda kirish yo‘rig‘idan; 

-  ish joyida boshlangich yo‘rig‘idan.  



Avtomobil elektr jihozlarini ta‘mirlash ishlari olib borilganda sozlovchi qo‘l elektr asboblari 

ishi bo‘yicha yo‘riqdan o‘tishi kerak. SHundan s o‘ng ishchilar ish joyida 3 oyda bir martadan 

kam bo‘lmagan davriy yo‘riqdan o‘tadi va bir yilda bir marotaba  bilimlari  tekshirilib,  bu  

haqida  xisobga  olish  jurnalida  imzo  bilan tasdiqlanib qayd qilinadi. 

2. Avtomobil  elektr  jihozlarini  ta‘mirlash  sozlovchisi  boshqa  ishlarga  jalb qilinsa,  ular  ish  

boshlashdan  oldin  ishga  javob  beradigan  yo‘riqlardan  o‘tishi lozim. 

3. Avtomobil  elektr  jihozlarini  ta‘mirlash  sozlovchisiga  kimyoviy  omillar (oksid uglerodi, 

benzin bugi kislotalari) va shovqin ta‘sir qiladi. 

4. Avtomobil elektr jihozlarini ta‘mirlash sozlovchisi paxta matoli kostyum (GOST  12.4.100-

80,  muddati  -  12  oy),  maxsus  ishlarga  moslashgan  qo‘lqoplar (GOST 12.4.010- 75, 

muddati - 3 oy) bilan ta‘minlanadi. 

5. Ishchilar quyidagilarni bajarishlari va bilishlari lozim: 

•  MM va TX yo‘riqnomasi, jamoa shartnomasi tomonidan o‘rnatilgan ichki mehnat  tartibi  

qoidalari,  yong‘inga  qarshi  xizmat,  MM  va  TX  ustalarining ko‘rsatmalarini bajarish.  

•  SHaxsiyhimoyavositalarinio‘zmaqsadidaishlatishvaularnikorxonatashqarisigaolibchiqmaslik. 

•  Ish joyiga ishga aloqador bo‘lmagan shaxslarni kiritmaslik. 

•  SHaxsiy  gigiena  qoidalarini  bilish,  unga  amal  qilish  va  ish  joyida chekmaslik, ishdan 

oldin yoki ish vaqtida spirtli ichimliklar iste‘mol qilmaslik. 

•  MM  va  TX  bo‘yicha  yo‘riqdan  o‘tish  va  mas‘ul  hodimlar  tomonidan o‘qitilgan ishlarni 

bilish va bajarish. •  Yuk  ko‘taruvchi  mashina  va  dastgoh,  elektro  karalar,  avtomobillar  va 

boshqa  harakatlanuvchi  transport  vositalarining  ogohlantiruvchi  signallariga xushyor turish, 

xavfsizlik belgilarini talablarini bajarish. 

•  Xavfsizlik  talablari  qoidalari  buzilganda,  dastgohlarning  nosozligi sezilganda kerakli 

chora-tadbirlarni qabul qilmasdan oldin ishga kirishmaslik. 



•  Jabrlanuvchiga hakimgacha bo‘lgan birinchi yordamni ko‘rsatishni bilish va o‘t uchirish 

vositalari (o‘t o‘chirgich, ichki yong‘in suvi jumragi va boshqalar) dan  foydalanishni  bilish,  

yongin  sodir  bo‘lganda  yong‘inga  qarshi  kurashish kamandasini  chaqirish  (telefon  yoki  

boshqa  manbalar  orqali)  va  yong‘inni uchirishda qatnashish. 

6. MM  va  TX  yo‘riqnomasi  talablari  qoidalarini  buzgan  ishchilar  ichki mehnat 

tartibi qoidalariga asosan intizomiy javobgarlikka tortilishi mumkin. Agar ushbu  qoida  

buzarliklar  korxona  mulkiga  zarar  keltirish  bilan  bog‘liq  bo‘lsa, ishchilar o‘rnatilgan 

tartib bo‘yicha moddiy javobgarlikka tortiladilar. 

7.  MM  bo‘yicha  yo‘riqnoma,  ishchilar  ish  joyida  boshlangich  yo‘riqdan o‘tgandan 

so‘ng mas‘ul hodimda saqlanadi yoki ish joyiga ilib qo‘yiladi 

5.1.Ish boshlashdan oldingi xavfsizlik talablari. 

1. Maxsus kiyimlarni tartibga keltirish, yenglarni shimarib, sochlarni bosh  

kiyimi tagiga joylash. 

2. Kerakli bo’lgan asbobni oldindan sozligini tekshirib, tayyorlab ko’yish. 

Elektr jihozlarni sozlovchilarning ish joylari, ya’ni verstaklarining tepa qisminiyarmi po’lat 

materialdan va qolgan yarmi esa tok o’tkazmaydigan material(linoleum, tekstolit) lar bilan 

qoplangan bo’lishi lozim. 

 

5.2.Ishvaqtidagixavfsizliktalablari. 

1.Ishlabturganavtomobillarningdvigatelininazorat-

sozlashishlarinibajarish(generatorniishlashinitekshirish, 

regulyatornime’yorigakeltiribsozlashvaboshqalar) 

niishlabchiqarilgangazlarnisuriboladigandastgohlarbilanjihozlanganjoylardao’tkazishlozim. 

 2. 

Og’iryuklielektrjihozlariniboshqajoygaolishdayikilibketmasligiuchunoyoqlivatayanchlisaqlagic

hliaravachalardanfoydalanishlozim. 

 3.  Faqat tozalangan va moy tegmagan asboblar bilan ishlash tavsiya qilinadi (gaykali 

klyuchlarning tomonlari parallel bo’lishi va yuqori qismlarida yoriqlar bo’lmasligi kerak). 



Asboblar ishlatilmagan paytlarda, dvigatelni suruvchi va chiqaruvchi truba o’tkazgichlarining 

ustiga qo’ymaslik kerak. Gaykali klyuchlar bilan ishlaganda ularning o’lchamlari kerakli 

boltlarning o’lchamlari bilan bir xil bo’lishi lozim. 

 4.  Zanglagan, qiyin buraladigan gaykalarni oldindan bolg’a bilan engil urib, kerosin 

bilan xo’llab, shundan so’ng burash lozim. 

 5.  Avtomobilni ko’rikdan o’tkazishda kuchlanishi 36 Voltdan oshmagan ko’chma 

elektr lampadan foydalanish kerak, ko’rik o’tkaziluvchi elektr lampaning kuchlanishi 12 

Voltdan oshmasligi lozim. Har xil mexanik urilishlarni oldini olish maqsadida lampalar 

saqlovchi (predoxranitel) setkalar bilan o’ralishi lozim. 

 6. 

Elektrasboblarniboshqaasboblardanalohidasaqlanishivaularnisozlig’iniishlatishdanoldintekshiri

bishlatishlozim. 

 7.Elektrasboblarnielektrmanbaigaulashfaqatko’shmashtepselorkaliamalgaoshiriladi, 

ulardazazemleniesibulishilozim. 

 8.  Agarishvaqtidaelektrasboblaridaelektrtokikamayganligisezilsa, zudlik 

bilan elektr asboblarini o’chirish va ularni ta’mirlash uchun topshirish lozim. 

 9.Nazorattekshiruvi (diagnostika) stendlaridagenerator, 

startervatoktaqsimlagich(prerivatelraspredelitel) 

larnitekshirishvaqtidabuagregatlarninazoratqilishvaishchigajaroxatetkazmasliknioldiniolishmaq

sadidaularnimaxkamlash, moslamasigato’grilabvamustaxkamqilibo’rnatishlozim. 

 10. Payvandlashvaulashishlarigazvachangtortuvchiventilyasiyasiborbo’lgan, 

alohidaajratilganjoylardabajarishkerak. 

11.Vtulka, 

podshipnikvaboshqalarnipresslashishlarifaqats’yomnikvapresslaryordamidaamalgaoshiriladi. 

Quyidagilar man qilinadi: 

• Qanot, bufer ustida o’tirib yoki turib ishlash; 

• Gaykali klyuchlarga prokladkalar qo’llash; 

• Zanglagan gaykali klyuchlarni bolg’a bilan urish, zubila yordamida burash yoki 

ko’shimcha kuch beruvchi richaglarni qo’llash; 

• Nosoz asbob bilan ishlash; 



• Kuchlanishi 36 Voltdan oshgan va saqlovchi setkasi mavjud bo’lmagan ko’chma 

elektro lampalardan foydalanish. 

5.3. Avariya holatidagi xavfsizlik talablari. 

Dastgohlarning nosozligi sezilganda yoki avariya holati yuz berganda avtomobil elektr 

jihozlari sozlovchisi quyidagilarni bajarishni bilishi lozim: 

1. Ishni to’xtatib, ishchilarni xavfdan ogohlantirib, uchastka ustasiga habar berish, 

avariya holatini bartaraf qilishda qatnashish va avariyaga qarshi tadbirlarni  

 

tuzish uchun kerak bo’ladigan sabablarni kuzatish. 

2. MM yo’riqnomasida ko’rsatilgan xavfsizlik talablariga amal qilgan holda eng kechga 

qoldirib bo’lmaydigan nosozliklarni bartaraf etish. 

3. Baxtsiz hodisalar yuz berganda jabrlanuvchi kishilarga hakimgacha  

bo’lgan yordamni ko’rsatish, zudlik bilan uchastka ustasiga habar berish va avariya sodir 

bo’lgan holatni saqlash. 

5.4.Ish tugagandan keyingi xavfsizlik talablari. 

Ishchilar ish vaqti tugagandan so’ng quyidagilarni bajarishlari lozim: 

1. Hamma elektr jihozlarini va dastgohlarni o’chirish. 

2. Ish joyini tartibga keltirish, dastgoh va asboblarni changdan tozalash, ahlatlarni va 

artuvchi materiallarni yig’ishtirib. Alohida ajratilgan joylarga tashlash, ishlatib bo’lingan 

asbob-uskuna va materiallarni ham belgilangan joylarga joylash. 

3. Ustaga ishda sezilgan kamchiliklar va ularni tuzatish choralari ko’rilganligi bo’yicha 

habar berish.Maxsus kiyimlarni echib, maxsus ajratilgan saqlash jovonlariga qo’yish va bu 

kiyimlarni shaxsiy kiyimlardan alohida saqlash. 

5. Yuzvaqo’llarniyaxshilabsovunbilanyuvibog’iznisuvbilanchayqashyokidushqabulqilish. 

Xulosao’rnidashuniaytishmumkinki, 



O’zbekistonsharoitidaMatizavtomobilidasodirbo’layotganbuzuqliklarnitaxlilqilishorqali, 

bukamchiliklarnibartarafetish, ushbumodelningsifatko’rsatkichlariniyaxshilash, 

ishonchliliginioshirishmuhimahamiyatkasbetadi.Taxlillar natijalariga ko’ra Matiz avtomobilida 

nosozliklar ayrim holatlarda juda qisqa, hatto 10 km li masofada sodir bo’lgan.Bu albatta turli 

o’ziga hos faktorlar hisobiga sodir bo’lgan. 

Avtomobillarda yuzaga keladigan nosozliklar paydo bo'lish manbalariga qarab 

konstruktiv, texnologik, ishlab chiqarish bilan bog'liq bo'lgan va ekspluatatsion turlarga 

bo'linadi. Bulardan ekspluatatsion sabablarga ko'ra kelib  

chiqadiganbuzuqliklarbevositaiqlim, yo’lsharoitlari, 

haydovchiningmalakasivaboshqaomillarta’siridayuzagakeladi. 

Avtomobilma’lumhududdaekspluatatsiyaqilinarekan, dastlabuniloyihalashdaqaysihududda, 

qandayiqlimvayo’lsharoitlaridafoydalanilishihisobgaolinadi. 

Shundankelibchiqibavtomobillardasodirbo’layotganbuzuqliklarnitaxlilqilish, 

bevositaundagibuzuqliklarmiqdori, ularningturibo’yichama’lumotlaryig’ish, agarjoizbo’lsa, 

ushbuma’lumotlarasosidama’lumbirdetalbo’yichabuzuqliklarnianiqlab, 

ushbudetalnitakomillashtirishbo’yichaishlarniamalgaoshirishzarurbo’ladi.Shubilanbirqatordaish

labchiqarilayotganavtomobillarningbarchabuzuqliklarinio’rganish, 

sababinitopishvaularnibartarafqilishjudakattavaqt, resursvamablag’ 

talabqiladi.Shuninguchunsifatniyaxshilashbo’yichaqilinayotganishlarnisamaradorliginioshirishu

chunengmuhimbo’lgan, 

ya’niengko’ptakrorlanayotganvaiqtisodiytomonlamaengkattaharajatlarnitalabqilayotgannosozli

klarnianiqlabavvaloularnihalqilishgae’tiborimizniqaratishimizlozimdi 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

XULОSА. 

Xulosao‘rnidashuniaytishmumkinki,  

O‘zbekistonsharoitidaMatizavtomobilidasodirbo‘layotganbuzuqliklarnitaxlilqilishorqali, 

bukamchiliklarnibartarafetish,  ushbumodelningsifatko‘rsatkichlariniyaxshilash, 

ishonchliliginioshirishmuhimahamiyatkasbetadi. Taxlillar natijalariga ko‘ra Matiz avtomobilida 

nosozliklar ayrim holatlarda  juda  qisqa,  hatto  10  km  li  masofada  sodir  bo‘lgan. Bu  albatta  

turli  o‘ziga  hos faktorlar hisobiga sodir bo‘lgan. Avtomobillarda  yuzaga  keladigan  

nosozliklar  pаydо  bo`lish  mаnbаlаrigа qаrаb   kоnstruktiv,  texnоlоgik,  ishlаb  chiqаrish  

bilаn  bоg`liq  bo`lgаn  vа ekspluаtаtsiоn  turlаrgа  bo`linаdi.  Bulаrdаn  ekspluаtаtsiоn  

sаbаblаrgа  ko`rа  kelib chiqаdigаn buzuqliklar bevosita iqlim, yo‘l sharoitlari, haydovchining 

malakasi va boshqa omillar ta‘sirida yuzaga keladi.   Avtomobil  ma‘lum  hududda  

ekspluatatsiya  qilinar  ekan,  dastlab  uni loyihalashda  qaysi  hududda,  qanday  iqlim  va  yo‘l  

sharoitla rida  foydalanilishi hisobga  olinadi.  Shundan  kelib  chiqib  avtomobillarda  sodir  



bo‘layotgan buzuqliklarni  taxlil  qilish,  bevosita  undagi  buzuqliklar  miqdori,  ularning  turi 

bo‘yicha ma‘lumotlar yig‘ish, agar joiz bo‘lsa, ushbu ma‘lumotlar asosida ma‘lum bir  detal 

bo‘yicha buzuqliklarni  aniqlab, ushbu  detalni takomillashtirish bo‘yicha ishlarni amalga 

oshirish zarur bo‘ladi.Shu bilan bir qatorda ishlab chiqarilayotgan avtomobillarning barcha 

buzuqliklarini o‘rganish, sababini topish va ularni bartaraf qilish  juda  katta  vaqt,  resurs  va  

mablag‘  talab  qiladi.  Shuning  uchun  sifatni yaxshilash  bo‘yicha  qilinayotgan  ishlarni  

samaradorligini  oshirish  uchun  eng muhim bo‘lgan, ya‘ni eng ko‘p takrorlanayotgan va 

iqtisodiy tomonlama eng katta harajatlarni  talab  qilayotgan  nosozliklarni  aniqlab  avvalo  

ularni  hal  qilishga e‘tiborimizni qaratishimiz lozimdir.  Bu bo‘yicha biz bir qator takliflar 

berdik va uni takomillashtirish bo‘yicha ishlarni amalga oshirdik. Umuman  olganda,  bugungi  

kunda  avtomobilsozlarimiz  oldida  hali  o‘zlashtirilishi zarur bo‘lgan ko‘pgina bilim va 

ko‘nikmalar turibdi. Shubha yo‘qki  yaqin  yillar  ichida  O‘zbekiston  o‘zining  chin  ma‘noda  

avtomobil  ishlab  chiqaruvchisiga  aylanadi  va  yurtimiz  avtomobillari  dunyo  bozorida  

o‘zining mustahkam o‘rniga ega bo‘ladi.  
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