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KIRISH

O 'zbek iston  R espublikasi d av la t m ustaqillig iga erishgach 
tem iryo 'l transport! rivojiga katta e 'tib o r berildi.

1994-yilning 7-noyabrida O 'rta  O siyo T em iryo 'li negizida 
«O 'zbekiston  tem iryo 'llari»  D avlat aksionerlik  tem iryo 'l kom - 
pan iyasi tuzild i. B undan m aqsad  -  O 'zbek iston  R espublikasi- 
ni y u k  va yo 'lovchi tash ishga bo 'lg an  ehtiyojini tem iryo 'l orqali 
qond irishga  va  h arak a t tarkibini rivojlantirib, b u  so h ad a  katta 
zax iralar hosil q ilishga qaratildi.

H ozirg i k u n g a  kelib  «O 'zbekiston tem iryo 'llari»  D avlat ak
sionerlik  jam iyati s tansiyalaridan  22 m ln  to n n ad an  ortiq  yuk 
tash ilgan  bo 'lsa , vaqt b irlig i ichida tash ilgan  y u k  b a r b ir  tu r 
transpo rt, u m u m tu rig a  n isbatan  66 % dan ortiq  hajm ni tashkil 
qild i (bundan  faqat tru b ad a  tash ish  m ustasno).

«O 'zbek iston  tem iryo 'llari»  D avlat aksionerlik  jam iyatin ing  
eng  m u h im  ta rm oqlaridan  b iri b u  harakat tarkibidir. H ozirgi 
k u n d a  u n ing  ishchi park la rida  y u k  vagonlari soni 20 m ingdan  
ortib  ketdi, sh u  jum ladan , usti yopiq  vagonlar 28 %, platform a- 
la r 13 %, y a rim  vagonlar 21 %, sisternalar 18,3 % va boshqa tur- 
dag i vagon lar 20 %ni tashkil qiladi.

V agon xo'jaligi boshqarm asin ing  vazifasi bu  texnik, tex
nologik, iq tisod iy  va  sotsial siyosatlam i yagona ta rz d a  olib bo- 
rish d an  iborat. Buning u chun  quy idag i asosiy vazifalarni baja- 
rishga to 'g 'r i keladi:

• y u k  vagon larin ing  yangi konstruksiyalarin i yara tishda  
ish tirok  etish  va yangi vagon lam i xarid qilish;

• yangi zam on  talabiga m os keluvchi progressiv  texnolo- 
giyalar va ta 'm irla sh  ishlarini joriy etish;

• vagon lam i ta 'm irla sh  va u larga  xizm at ko 'rsa tishn ing  y a 
gona takom illashgan  tizim ini qo 'llash.

«O 'zbekiston  tem iryo 'llari»  D avlat aksionerlik  tem iryo 'l 
kom paniyasi v agon lam i ta 'm irlash  korxonalari ta 'm irlash  
ish larin ing  sifatini, puxtalig ini va um rboqiy lig in i osh irish  yo'li- 
d a  yang idan  yangi ta 'm irlov  texnologiyalari, vagon lam i qu- 
rish, d iagnostika  ishlarini am alga osh irish  vosita larin i qo 'llash  
sohasida  to 'x tovsiz  ish lar olib borm oqda.
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Bu z ik r etilgan ishlarni bajarishda yuqori m alakaga ega 
bo 'lgan  kad rla rn l jalb etish  katta aham iyat kasb  etadi. Shu bois 
bu sohada yangi darslik lar yaratish  ku n n in g  eng  asosiy vazifa- 
la ridan  b iri hisoblanadi.

V agonlam i ta 'm irlash  texnologiyasini yara tish  bu  b u tu n  bir 
boshli fan hisoblanib, vazifasi ta 'm irlovchiga taalluqli bo 'lgan  
vosita, param etrlar, u la rn in g  o 'zaro  bog'liqligi, u la rda  kecha- 
d igan  texnologik  jarayon lar va hokazolarn i o 'rganib , tavsiyalar 
yaratishga qaratilgan.

V agon ta 'm irlov  korxonalari ish lab  chiqarish  va xo'jalik 
tashkilo tlari hisoblanib, asosiy va  yordam chi ishlab chiqarish  
va x izm at k o 'rsa tu v  uchastka laridan  tashkil topgan.

V agonlar ta 'm iri texnologiyalarini y ara tishda  plastik  defor- 
m atsiya nazariyasi, m etallarni qirqish, payvand lash  kabi b ir 
qancha fan  tarm oqlari natijalari qo 'llan ishga ega.

V agonlar ta 'm iri texnologiyasi kursi katta  am aliy  tajribalar- 
ni um um lash tirib , k o 'pg ina  nazariy  va texnik yechim larni o 'za 
ro bog 'layd i va aynan ushbu  texnologik vazifalarni bajarishda 
kerakli bo 'lgan  varian tla rn i tanlaydi.

T a 'm irlov  ishlari va  ishlash puxtalig i sifatini osh irishda va- 
gonlarn i ta 'm irlovchi korxonalar ish lab  chiqarish  texnologiya- 
la rin ing  darajasi katta  aham iyatga ega. Shu tufayli bu  korxona- 
larda progressiv  texnologiyalarni vagon elem entlari va detalla- 
rin i tildash, u larn ing  talab darajasida ta 'm irlov in i am alga oshi
rish  kabi vazifalarni bajarish ko 'zd a  tutilgan.

V agonlam i ta 'm irlovchi ish lab  chiqarish  korxonalarida me- 
xanizatsiya va av tom atlash tirish  ishlari darajasim  ko 'ta rishn ing  
asosiy yoT laridan biri -  p rogram m ali boshqaruv  texnik  vosita- 
lari va usu lla rn i q o 'llash d an  iborat.

U shbu  dars lik la rd an  ko 'z lan g an  m aqsad  -  vagon lar, u la r
n in g  ay rim  b o 'lak  va elem en tlarin i ta 'm irla sh n i am alga oshi- 
ruvch i texnolog ik  ja ray o n lar h aq id a  yetarli asosiy  tu sh u n - 
chalar b e rish d an  iborat. Ba'zi b ir  to r do irad ag i vazifa lar jo 
riy  bo 'lg an  tegishli texnik  va ilm iy ad ab iy o tla rd an  to 'ld irili-  
sh i m um kin .
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1-bob. ISHLAB CHIQARISH VA TEXNOLOGIK JARAYONLAR 
ISHLASH PUXTALIGI KO'PGA CHIDAMLILIK VA 

VAGONLARNING TAZMIRGA YAROQLILIGI

1.1. Ishlab chiqarish va texnologik  jarayonlar

Ishlab ch iqarish  jarayoni deganda  ishlab ch iqariluvchi m ah- 
su lo tn i tayyorlash  yoki ta 'm irlash  uchun  qoTlaniluvchi ijrochi- 
lar va ishlab  chiqarish  vositalari y ig 'ind isi tushunilad i. Ishlab 
ch iqarish  ja rayon ida  h a r xil m utaxassislik  va m alakaga ega 
ishchi va x izm atchilar h a r xil m ashina, asbob va m oslam alar- 
d a  ishlaydilar.

Birlamchi m ateriallar, chala m ahsu lo t va y a rim  fabrikatlar 
v agon  q u ru v  zavod larida  detallar holiga keltiriladi, keyincha- 
lik  u larga tegishli ishlov berilib, vagon  boTaklari yasalad i va 
vagon  toT ahgicha yig 'iladi.

V agon ta 'm irlov  korxonalarida ish lab  chiqarish  jarayoni 
asosan  vagonn i y ig 'ishda  va detal bo 'lak laridag i nosozlik larni 
b arta raf q ilish  va p iro v ard id a  vagonni to 'la -to 'k is  ish lay  olishi- 
n i ta 'm in lash g a  qaratiladi.

O 'z in ing  xizm at -  m ohiyati va aham iyati b o 'y icha  ishlab 
ch iqarish  jarayonlari asosiy, yordam chi va x izm at ko 'rsa tuvch i 
ja ray o n la rd an  tashkil topadi.

A sosiy ish lab  ch iqarish  jarayonlariga tayyor m ahsu lo t ishlab 
chiqarish  b ilan  bog 'liq  bo 'lgan  jarayon lar kiradi.

A so s iy  ish lab  ch iqarish  ja rayon larin ing  barchasi b irgalikda 
vagon  tayyorlov  korxonasin ing  asosiy ishlab  ch iqarish  jarayo- 
n in i tashkil qiladi.

Yordam chi  ish lab  chiqarish  jarayon larida  sh u n d ay  m ah- 
su lo tlar ish lab  chiqariladiki, u lar ayni shu  korxonaning  aso
siy ishlab  ch iqarilayotgan  m ah su lo tlan d a  qoTlam ladi. Bularga 
asbob-uskunalar, m odellar va tu rli texnologik m oslam alar ya- 
sash va ish lab  ch iqarish  kiradi.

X iz m a t  ko 'rsa tishga  m oTjallangan ja rayonlarga shu n d ay  ja 
rayon lar k iradiki, u la r asosiy va yordam chi ja rayon lar ishini 
norm al kechishini ta 'm in lashga qaratilgan  boTadi. Bularga za- 
vod  ichida qatnovchi tran sp o rt vositalari, om borxonada h a r xil
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operatsiyalar, asosiy va yordam chi ja rayon lar kechishini nazo- 
ra t q iluvchi vositalar, ilm iy-texnik axborotlarn i ish lab  chiqish, 
laboratoriyaviy  xizm at ko 'rsa tish  va boshqalar kiradi.

T exn olog ik  jarayon -  bu  ish lab  ch iqarish  jarayon i bo 'lib , 
m eh n a t vositasin i m a 'lu m  m aqsad  y o 'lid a  h arak a tlan tirish  va 
o 'zg a rtir ish g a  qara tilgan  bo 'lad i. B oshqacha ay tganda , tex
no logik  ja ray o n  d eg an d a  m ehnatn i bajarish  vositasi yaratila- 
y o tgan  m ahsu lo t param etrla ri, shakli, o 'lchovlari, xossasi va  
b oshqalarga  q a rab  an iq lanuvch i texnologik  ja rayon lar ketm a- 
ketligi tu sh u n ilad i.

Texnologik ja rayon lar har xil operatsiyala rdan  tashkil to
padi. H ar b ir texnologik operatsiyalar b itta  ishchi yoki ishchi
lar g u ruh i tom onidan  bitta  ish o 'rn id a  bajariladi. Bunda chega- 
ra sifatida ishchin ing  b itta  ish joy idan  boshqa ish  joyiga o 'tish i 
yoki ish lov berilayotgan m ahsu lo tn ing  bir ish lov  berish joy idan  
boshqa ishlov berish  joyiga o 'tkazilish i tushunilad i.

O persiyalar b ir yoki b ir nechta o 'rna tk ich larda  am alga oshi- 
rilishi m um kin.

O'rnatkichlar -  bu texnologik operatsiyalarn ing  bir bo 'lag i 
hisoblanib, u n d a  ishlov beriluvchi detal albatta, m ahkam  o 'm a- 
tilgan bo 'lad i. O peratsiya va o 'rnatk ich lar pozitsiya (o 'rin)lar- 
ga bo 'linad i.

Pozitsiya deganda  o 'rna tilgan  de ta in ing  asbob yoki jihoz- 
n ing  qo 'zg 'a lm as qism iga n isbatan holatiga aytiladi.

T exnologik  o'tuv -  bu o 'zgarm as texnologik rejim  va q o 'l
lanm ada b ir xil texnologik jihozlarda (m oslam a, asbob va bosh- 
qalarda) tugallan ib , am alga oshirilgan texnologik operatsiya 
bo'lagi. Bu ko 'rsa tk ich lardan  b irin ing  o 'zgarish i b itta  o 'tu v n in g  
tugashi v a  boshqasin ing  boshlanishi hisoblanadi.

Yordamchi o'tuv -  bu inson yoki jihozlar harakati tu fay 
li tugallangan  texnologik operatsiya bo 'lag i bo 'lib , u n d a  m eh
nat m ahsu lo ti xususiyati (shakli, holati) o 'zgarad i. Texnologik 
o 'tu v  b ir qancha o 'tk ich  (proxod)larga ega bo 'lish i m um kin.

O 'tkich (proxod) o 'tu v n in g  bir bo 'lag i bo 'lib , u n d a  b ir qat- 
lam  m aterial olinadi yoki qo 'sh ilad i (m asalan, m etall qirqich 
stanokda b ir qatlam  m etall qo 'sh ilad i yoki olinadi). O 'tk ichda 
asbob, ishlov berish  yuzasi, jihoz ish rejimi o 'zgarm aydi.



Q abul -  inson  harakatin ing  yakuni bo'lib, b itta  m aqsad  sari 
b irlashgan  h o lda  bajarilgan ish  o 'ism i. Q abul haraka tla r kom - 
pleksi bo 'lib , olish (ajratish) m aqsad ida yoki b iro r narsa larn ing  
joyini o 'zgartirish  tushun ilad i, m asalan, y ig 'u v d a  qabu l -  boltni 
olib, tesh ikka kirgfizish.

1.2. V agonlam i ta'm irlashdagi texnologik  
jarayon parametrlari

V agonlam i ta 'm irlashdag i texnologik jarayon  param etrlari- 
ga  aniqlik, pux ta lik , iq tisodiy  sam ara  va ish unun m d o rlig i ki
radi.

T exnologik  jarayon an iq lig i butlovchi deta lla r va bo 'laklar- 
ni tayyorlash  yoki ta 'm irlashn ing  aniqligi b ilan  belg ilanad i va u 
b irlam chi qo 'y ilgan  xatolarga bog 'liq  bo 'ladi.

Texnologik jarayonni loy ihalashda asosiy operatsiyalarn ing  
aniq  bajarilish iga e 'tib o r qaratilad i, xatoliklarni keltirib  chiqa- 
ruvchi sabablari o 'rgan ilad i va u la rn ing  y o 'q o tish  usu lla ri va 
ogoh lan tirishga bog 'liq  bo 'lg an  m asalalar aniqlanadi.

K onstruk torlik  xatoliklar loy ihalash  d av rid a  texnologik 
m oslam alarn i ish lab chiqishda, u larm  tayyorlash  va sozlash 
d av rid a  p ay d o  bo 'ladi.

Ishlab  ch iqarish  b ilan  bog 'liq  bo 'lgan  xatoliklar vagonni tay
yorlash  va y ig 'ish  jarayon ida kuzatiladi.

T exnologik  jarayon ish on ch lilig i -  b u  ch iqarilayotgan  
m ahsu lo tlarn i, texnik  hujjatlarga to 'la  m os kelgan holda , ishlab 
ch iqarishni ta 'm in la sh  xususiyati.

H ar q an d ay  ishonchlilik  b u  ehtim ollik  tu shunchasid ir. Tex
nologik  ja rayon  ishonchlilig i ham  eh tim ollik  bo 'lib , u  natijada 
tayyo rlan ay o tg an  m ahsu lo tn i yaroqli ho lda p ay d o  bo 'lish iga 
olib keladi. Texnologik ja rayonn ing  soni va  ishonchlilig i d e 
ganda, ish lab  ch iqarilgan  yaroqli m ahsu lo t sonin i u m u m  tay- 
yo rlangan  m ahsu lo t soniga n isbatan  aytiladi.

Texnologik jarayon  b ir qa to r texnologik operatsiyalardan  
tashkil to p g an  bo 'lganlig i u ch u n  u n ing  u m u m  ishonchliligi I 
barcha operatsiyalar ishonchliklari ko 'pay tm asiga  teng, va'ni:
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bunda: /j -  i -  inchi operatsiya ishonchliligi;
к -  operatsiyalar um u m iy  soni;
P -  m atem atika ko 'p ay tm a belgisi.

Texnologik jarayon iq tisodiy  ko 'rsatk ich i m ahsu lo t tan- 
narh i bilan aniqlanadi. B unda ta n n arh g a  asosiy m aterial narhi, 
ish lab  chiqaruvchi ishchilar m aoshi va  boshqa m aoshlarga nis
b a tan  m aosh  hisobida olinuvchi qo 'sh im cha xarajatlar y ig 'in 
disi k o 'zd a  tutiladi.

Texnologik jarayon  varian tin i tan lashda  tannarxn ing  toTa 
S0 hisobini bajarish  shart em as. Faqat u n ing  qabu l q ilingan tex
nologik varian tga bog 'liq  bo 'lg an  qism ini h isoblash  yetarli.

Y ig 'ish  operatsiyasi b ilan  bog 'liq  b o 'lg an  operatsiya S0 
ishchi m aoshi va un g a  qo 'sh iluvch i q u rilm ala r (sotsial su g 'u r-  
ta va m eh n a t ta 'tilig a  to 'lan ad ig an  xarajatlar), sex va zavod  
um um xaraja tlari, am ortiza tsion  a jra tuv la r va  jihozlarni, m os
lam a va asbob larn i ek sp lua ta ts iya  q ilish  xarajatlari b ilan  an iq 
lanadi.

Bir xil texnik  q iym atlardag i ikki v arian tdan  kam  tannarhga 
ega varian tn i tan lash  m aqsadga m uvofiqdir.

Texnologik ja rayon  unum dorlig i PF  -  b u  vaq t b irlig ida tay- 
yorlangan  detal yoki b o 'lak lar soni bilan aniqlanadi.

P = J LГрг 1 T ,

b u  yerda: F -  ish  vaqti jam g 'arm asi;
ZT -  h ar b ir  detaln i tayyorlash  vaqti.
Jarayon unum dorlig in i oshirish  u ch u n  ishchi vaqti jam 

g 'arm asi (fondi)dan  toTaqonli foydalanib, m ahsu lo t ish lab  chi
qarish  u ch u n  sarflanad igan  vaq tn i kam ay tirish  zaru r.

M ahsu lo t ish lab  ch iqarish  yoki deta ln i ta 'm irla sh  u ch u n  
sarflanad igan  vaq t asosan  vaq tn in g  texnik  m e 'y o ri (norm a- 
si) b ilan  an iq lanad i. Bu vaq t berilgan  ishni bajarishn i m a 'lu m  
tashk iliy  va  texnik  sh aro itla rda  ilg 'op  xo 'jalik u su lla rin i qo 'lla- 
gan h o ld a  o 'm atilad i. Texnik m e 'y o rla r h a r b ir operatsiya 
u chun  h am d a  sanoat tu ri u ch u n  aloh ida  o 'm a tila d i, b inobarin  
b ir xil ishni yakka, seriya va  m assa bo 'y lab  b a jarilganda  h ar xil 
vaq t sarflanadi.
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1.3. Ish on ch lilik  va vagon konstm ksiyalar  
ish o n ch lilig in in g  raqam li ko'rsatkichlari

Ishonch lilik  d eg an d a  obyekt (vagon, u n ing  agregatlari, 
bo ,lak lari)n ing  berilgan chegarada ta lab  etilgan  vaq t o ralig 'ida 
o 'z in ing  eksp lua ta ts ion  xususiyatlarin i saq lash i yoki ta lab  eti- 
luvchi ish lash  m u d d a tin i bajarish tushun ilad i.

Ishonchlilik  k o 'p g a  chidam lilik , ta 'm irga  layoqatlilik , ishla- 
m ay  qolm aslik  va saq lanuvchan lik  ko 'rsa tk ich larin i o 'z id a  jam- 
laydi.

V agon b u zilish in i (o tkaz)uning  q ism an yoki to 'la  rav ishda 
ish lash  qobiliyati yo 'qo tish i tushunilad i. Buzilish vagon  detal- 
lari sin ish  va yeyihsh, m exanizm  va bo 'lak lar sozlov in ing  buzi- 
lishi, m ahkam lovchi vosita lam ing bo 'shab  qohshi va  boshqalar 
orqali sodir bo 'ladi.

Poyezdni to 'x tashga olib keluvchi h a r q an d ay  texnik  no- 
sozlik  buzilish  hisoblanadi.

Tasodifiy voqea sifatida tavsiflanuvchi buzilish  m ustaq il va 
m ustaq il bo 'lm agan , y a 'n i bog 'liq li bo 'lish i m um kin.

M ustaqil buzilish  -  b u  shunday  voqeaki, u  ro 'y  berganda, 
vagonn ing  boshqa elem entlari buzilm aydi.

Boshqa elem en tlar buzilgan ida  ro 'y  beruvch i buzilishi 
bog 'liq li buzilish  deyiladi.

V agonni ish lay o lish  qobiliyati deganda , u n ing  q o ida  va 
k o 'rsa tm alarla rga  am al q ilgan  ho lda  m avjud  eksp luata tsiya  
sharo itla rida  ishlay olishiga aytiladi.

Saqlanuvchanlik -  m a 'lu m  b ir sharo itlarda  vagonni asrash  
va  transpo rtirovka  q ilish ida u n in g  «sog'» ho la tida  saqlanib  qo- 
lishi tushun ilad i.

Vagon n oso z lig i -  bu  shu n d ay  holatki, u n d a  v agon  texnik 
hujjatlar ta lab larin ing  biron tasiga h am  javob berolm aydi.

Ishonchlilik  nazariyasida obyektlar (tizim  va elem entlar) 
ikki toifaga bo 'linadi: tik lanuvchi va tik lanm aydiganlar.

T ik lanuvchi to ifadagilarga shu n d ay  m ahsu lo tla r kiradiki, 
qachonki eksp luata tsiya  jarayon ida buzilish  sod ir bo 'lsa , qayta 
tik lan ish i m u m k in  bo 'lsa. T ik lanm aydigan  m ahsu lo tla r -  bu lar



buzilishi sod ir bo 'lgach, qayta tiklanish m um kin  bo 'lm aydigan  
m ahsu lo t va  obyektlar.

T ik lanm aydigan  obyek tlarda ishoncM ilik buzilishsiz ishlash 
ehtim olligi p(t), buzilish li ishlash cj(t) va buzilish i zichligi \( t)  
h am da b itta  buzilish i u ch u n  ketad igan  oT tacha vaqt kozrsat- 
kichlar b ilan  tavsiflanadi.

Q ayta tik lanuvch i obyektlardagi son ko 'rsa tk ich lariga b u z i
lish oqim i, o 'rtacha vaqt, buzilish isiz isM ash ehtim olligi, qayta 
tik lan ishn ing  o 'rtacha vaqti kabi p aram etrla r kiradi.

V agon va un ing  elem entlarin ing  asosiy soni ko 'rsatk ichlari- 
d an  bo 'lg an  buzilishisiz ish lash ehtiomlUgi -  bu berilgan t vaqt 
o ra lig 'ida  (0 d an  to t gacha) eksp luata ts iya  sharo itlariga am al 
qilgan h o lda  ish laganda b iro rta  ham  buzilish  ro 'y  berm aydi, 
ya'ni:

bunda: Ts -  b irinchi buzilish  ro 'y  berguncha o 'tad ig an  ishlash 
m u d d a ti

Buzilishi ehtim olligi paydo  bo 'lish i q{t) d eg an d a  buzilishsiz 
ish lashn ing  aksi-teskarisi tu shun ilad i, ya'ni:

p(£)ga n isbatan  buzilish  ehtim olligi cj(t) shun i ang latad ik i, b u n 
d a  b uzilm asdan  ish lagan  vaqt Ts da  berilgan m aT um  bir vaq t 1 
d an  kichik  boTadi. Buzilishsiz ish lash  va buzilish  paydo  bo 'lish  
hodisasi q o 'shm asi b irga teng, ya 'n i

D em ak, q{t) = l-p (t)  yoki p(t) =
Ishonchilik  funksiyasi p(t) -  bu  uzluksiz  m onoton  rav ish 

da so 'nuvch i funksiya bo'lib , tqO b o 'lg an d a  p{t)=l va l= o o  bo'l- 
ganda  p(t)=0 bo 'ladi.

Buzilish ehtim oli X(t) -  vaqt birligi ichida m ahsu lo t buzili
shi soni bo 'lib , u  m a 'lu m  vaqt ichida norm al ish layo tgandag i 
o 'rtacha m ahsu lo t soniga n isbatan  olinadi. E lem entning bu z i
lishi eh tim oli e lem entlar partlyasi statik  ishlovi natijasida aniq
lanadi va quy idag i form ula b ilan  ifodalanadi:

R(t)qp(Ts>t), (1.1)

q(t)=p{Ts<l), (1.2)

p(t) + q(t) = 1 (1.3)

(1.4)
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bunda: дл(/) - ( / - —) vaq tdag i (1 + — ) vaqtgacha bo 'lg an  davr- 
da  buzilish lar soni;

A t  -  buzilishsiz  ish lash  vaqti;

N 0'r -  At v aq t ichida buzilishsiz ish dav rdag i m ahsu lo tla r 
o 'rtacha soni,

N0;  = (1.5)

Bunda: N,_i, N, At vaq tn ing  bosh va ohirgi q ism larida  buzi
lishsiz ish lagandag i m ahsu lo tla r soni.

B u zilish  oq im i parametri d eg an d a  berilg an  v a q t ichida- 
gi ta 'm irla n u v c h i m ah su lo t b u z ilish in in g  o 'r tac h a  q iym ati 
tu sh u n ilad i. B uzilish oqim i p a ram etri q u y id ag i fo rm u lad an  
an iq lanad i:

w(Z) = - ^ - ,  (1.6)
N 0At

bunda: n(t) -  A t  vaq t ichida vagon elem enti yoki bir tu rdag i 
vagonlar m ahsu lo ti buzilishi soni;

At -  buzilishn i tuzatishga ketad igan  vaqtin i h isobga olm a- 
gan  holdagi m ahsu lo tn ing  buzilishsiz ishlash  vaqti oralig 'i;

N 0 -  teksh irilayo tgan  yoki eksp luatatsiya q ilinayo tgan  bir 
tu rdag i vagon larn ing  At vaq tidag i soni.

Ishlash m uddati (narabotka) -  berilgan d av r ich ida vagon
n in g  ishlash  m u d d a ti bo 'lib , u  su tka  yoki soat o ra lig 'ida  qancha 
k ilom etr yurgan lig in i bild iradi. Ishlash  m u d d a ti vagonning  
m a 'lu m  bir sharo itdag i ishlash  hajm ini bildiradi.

B uzilishga ketadigan ish  m uddati (наработка на отказ) -  
m ahsu lo t (vagon) ni tiklash uchun  o 'rna tilgan  eksp luata tsiya  
davridag i ikki buzilish  o ra lig 'idag i o 'rtacha vaqt:

n

,o.r = i + i + ^ k (17)  
n

bunda: z'i -  ta 'm irlashdag i ikki qo 'shn i juftlik o ra lig 'idag i buzi
lishsiz ish lash  vaqti;

p -  m a 'lu m  m u d d a td ag i buzilish  soni.
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Ta'mirlashga yaroqlilik  -  bu  vagon (agregat, bo 'lak)n ing  
xususiyati bo'lib, joriy  x izm at k o 'rsa tuv  jarayonida, shuning- 
dek, joriy  va  davriy  ta 'm irla rn i o 'rna tilgan  m u d d a tla rd a  baja
rishda buzilish lam i an iq lash  va tuzatishdir.

V agon konstruksiyasin i ish lab  ch iq ishda  ta 'm irla sh g a  
yaroq lilikn ing  quy id ag i ta lab la rin i h isobga olish  kerak:

• texnik  x izm at k o 'rsa tu v  va ta 'm im in g  m um kin  q ad ar sod- 
da  va a rzon  bo'lishi;

• deta lla r yoki bo 'lak lar katta  m ehnatsiz  va uzoq ta 'm ir 
-  y ig 'ishsiz  va sozlashlik, slesar -  m ontaj operatsiyalarisiz 
o 'ng 'ay lik  va tezlik b ilan  alm ashtirilishi;

• ta 'm ir ish lari hajm i m inim al bo'lishi.
Ko'pga chidam lilik  -  vagon yoki u n ing  bo 'lag in ing  uzoq 

vaqt d av o m id a  (texnik x izm at k o 'rsa tish  va  ta 'm ir ishlari bi
lan  ham korlikda) ishlash  qobiliyati yoki m a 'lu m  bir rejim  va 
sharo itla rda  parchalanish  yoki chegaraviy  sharo itgacha ishlash 
tushun ilad i. O xirgi shartlar, albatta, texnik  yoki iqtisodiy ta- 
lab lardan  kelib  chiqqan ho lda am alga oshiriladi.

K o 'pga chidam lilikni vagonn ing  xizm at k o 'rsa tish  m u d d a ti 
va texnik resu rsi b ilan  bog 'lash lik  m aqsadga m uvofiqdir.

Xizmat ko'rsatish m uddati -  b u  vagon va u n in g  elem entla
ri (agregat, bo 'lgan  bo 'lak  va deta lla rijn ing  eksp luata ts iya  qi- 
lishdagi chegaraviy  q iym at yoki in v e rta rd an  o 'chirishgacha. 
X izmat k o 'rsa tu v  oralig 'i -  kapital ta 'm irla sh  o ralig 'i, o 'rtacha 
xizm at k o 'rsa tish  m uddati, sp isat q ilgungacha bo 'lg an  xizm at 
k o 'rsa tuv  m u d d a tla ri tu rlari m avjud.

Texnik resm s d eg an d a  vagon yoki u n in g  q ism larin ing 
ish lash  m u d d a ti (uning norm al -  b uz ilm asdan  ishlashi vaqtla- 
rin ing  y ig 'indisi) tushunilad i.

Texnik resurs shu n d ay  qiym atki, u  eksp luata ts iya  ja rayon i
da  asta-sekin  kam aya boradi.
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2-bob. VAGON VA UNING QISMLARINING YEYILISHI

2.1. V agon va u n in g  qism larin ing y ey ilish i

D etallar yeyilishi ishqalan ish  ta 's irida  m aterial qatlam lari 
charchashi va  yuklam alar, tashqi m uh it harorati o 'zgarish i va 
m etall korroziyasi natijasida paydo  bo 'lish i m um kin . Yeyilishi 
detal y u zasin ing  sifat o 'zgarishi, geom etrik  o 'lcham lar va shakl 
o 'zgarish lari b ilan  tavsiflanadi.

Yeyilish tabiiy, avariyaviy  va m a 'nav iy  bo 'ladi.
Tabiiy yey ilish d a  qattiq  jism  buzilib, parchalanad i, tashqi 

qatlam in ing  tarkibi o 'zgaradi. U ishqalanish  kuchi, yuqori ha- 
ro ra t, a tm osfera sharoitlari o 'zgarish i bilan paydo  bo 'lad i.

Tabiiy yeyilish, ishqalanib  yeyilish, siqilish, eskirishi, yedi- 
rilish, charchab  parchalanish , kim yoviy, e lek trokim yoviy  va is- 
siqlik  hossa lar barobar ta 'siri natijasida ro 'y  beradi.

Yeyilish va  ishqalanish  -  o 'zaro  bir-biriga a loqado r hodisa- 
lar bo 'lib , ikkita p redm etn ing  o 'zaro  harakati d av rid a  bir-biriga 
tegishi tufayli y u z  beradi. Y uzalari b ir-biriga tegib, sirpanishi 
tufayli u la r quy idag i ko 'rin ish larda  nam oyon  bo 'ladi:

• sirpanishdagi ishqalanish , bu n d a  bir p red m e tn in g  m a '
lum  zonasi boshqa deta in ing  h ar xil zonalariga tegadi;

• chayqalgandagi ishqalanish , b u n d a  b itta  de ta in in g  ket- 
m a-ket kelayo tgan  zonalari boshqa deta in ing  ketm a-ket kela- 
yo tgan  zonalari bilan ishqalanadi, b inobarin , b itta  detain ing  
oniy ay lan ish  o 'qi boshqasinikiga n isbatan  ketm a-ket tegish zo- 
n asidan  o 'tad i. C hayqalgandagi ishqalanish  ezilish va uqala- 
n ish  hodisalari bilan tavsiflanadi.

Surtiluvchi m aterial qatlam i qalinligi va ishqalanuvchi yuza 
holati bo 'y icha ishqalan ishn ing  b ir qancha turlari m avjud.

S of ishqalanish , faqat v ak u u m d a  hosil bo 'lish i m um kin  
b o 'lgan  begona aralashm alarsiz  detallar ishqalanuvchi yuza- 
lari o rasida hosil bo 'luvchi ishqalanish.

Quruq ishqalan ish  detallar ishqalanuvchi yuzalari orasida 
hech qanday  su rtov  qatlam lari bo 'lm agan  holda hosil boTadi.

Chegaraviy ishqalanish  qalinligi 0,1 m km  d an  k am  bo 'lgan  
su rtuv li deta lla rdag i ishqalanish.
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Suyuqli ishqalan ishda deta lla r yuzalari sh u n d ay  qatlam - 
dagi suyuq lik  (surtuv) b ilan  ajratilganki, u n d a  yuza la rd a  mo- 
lekulyar o 'zaro  ta 's ir  kuzatilm aydi.

Q otib yey ilish d a  katta  bo 'lm ag an  tez likda  (1 m /s  d an  
pastda) k a tta  bosim da sirpan ib  ishqalan ish  natijasida m etall- 
ga m oy su rka lm aganda , bosim  kuchi m etall oquvchanlig i che- 
garasidan  o rtiq  b o 'lg an d a  ro 'y  beradi. B unda bir-b iriga tegib, 
ishqalanayo tgan  y u za la rd a  p lastik  defo rm atsiya  vu judga  kela
d i v a  m eta llda  qotish  ro 'y  beradi.

O ksid lanuvch i y ey ilish  tashq i m u h it k islo rod i b ilan  bir- 
la shgandag i yeyilish  kuchi ta 's ir id a  v u ju d g a  keladi. B unda 
q a tlam la rd a  p lastik  defo rm atsiya  hosil b o 'lad i va  m eta llda  
havo  k islo rod i d iffuziyasi kuzatilad i, na tijada  m etall yuzasi- 
dag i p ly o n k a la r nu rayd i. Y engil p o 'la tla r  q a ttig 'ig a  n isba tan  
yem rilishga  k o 'p ro q  m oyild ir.

Issiq lik  tu fay li yeyilish ishqalanuvchi yuzalar n isbatan  k a t
ta (3-4 m / s  dan  katta) tezlikda va katta  nisbiy bosim da hara- 
ka tlanganda  hosil bo 'luvch i issiqlik tufayli deta in ing  yem irili- 
shiga bardosh lilik  qobiliyati -  qarsh ilig i pasay ish i natijasida d e 
tal yu za  qatlam i siljiydi va  u n ing  geom etrik  o 'lcham lari o 'zg a
radi.

D etalni sianiratsiyalash, azo tlash tirish , sem entlashtirish , 
x rom lashtirish  un ing  issiqlikka bardoshlig in i oshiradi.

J ilv iriy  y e y ilish  s irp an u v ch i y u z a la rd a  q a ttiq  jism lar- 
n in g  q irq ish  yok i tirn ash i o q ib a tid a  p ay d o  b o 'la d i. Q a ttiq  qi- 
yo m  va b o 'la k la r  y u z a la r  q a tlam in in g  yem irilish i, m o y  b ilan  
iflo slan ish i, q irin d i, chang , q u m  va b o sh q a la r tu fay li v u ju d 
ga kelad i. Bu tu rd a g i yey ilish  en g  k o 'p  ta rq a lg a n  tu r  h iso b la 
nad i.

Cho'tir k o 'rin ish d ag i yeyilish yuk lam a o s tid a  yuk lam a 
ostidagi m etall oquvchanlig i darajasi chegarasidan  chiquv- 
chi chayqalish  ro 'y  berg an d a  p aydo  bo 'lad i. B unday yeyilish  
y uzaga  k a tta  q iym atdag i bosim  b ilan  ta 's ir  k o 'rsa tg an d a  v u 
ju d g a  kelib, natijada qisilish, z ich lan ish  va b u la rn i keltirib  chi
qaruvch i m ik roskop ik  deform atsiya hosil bo 'lad i. O qibatda, 
yu za  qa tlam larid a  m ik roskop ik  darslik lar p ay d o  bo 'lad i va 
u la r yakka va g u ru h iy  cho 'tirsm im on  ch u q u rlik la r p ay d o  qi-
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ladi. Bu tu rd ag i yeyilish, ayniqsa, tebranuvchi p o d sh ip n ik la r 
y u za la rid a  v a  tishli g 'ild irak li bosh lang 'ich  ay lana la rida  tez- 
tez  uchraydi.

K im yoviy yeyilish havo kislorodi, kislota, ishqor, har xil 
gazlar, e lek tr razryad i va b u g 'la r  ta 's irida  vu judga keladi. Kim
yoviy  yeyilishga xos bo 'lgan  xususiyat -  m etall korroziyasidir. 
V agonlar, korrozion  yeyilishga m oyildir, izo term ik  va  yo 'lov 
chi tash ish  vagon larida  -  ichki jihozlar, kuzov.

A variyaviy yey ilish d a  detal va m exanizm lar o 'rna tilgan  
m u d d a td an  avval ishdan  chiqadi. Bunga asosiy sabab  -  vagon 
konstruksiyasin ing  takom illashm aganlig i, detallar m aterialla- 
rin ing  sifatsizligi, eksp luatatsiya qilish qo ida larin ing  buzilishi, 
e 'tib o rn in g  pasayish i, ta 'm ir ish larin ing  past dara jada  bajaril- 
ganligi, y ig 'ish  chilangarlik  ish larin ing  n o tu g 'ri olib borilganli- 
gi, m etall «charchovi» m avjudligi.

M a'naviy yey ilish  m ukam m al konstruksiyaga ega vagonlar 
p aydo  bo 'lish i bilan bog'liq. B unday vagon lar yuksak  unum - 
dorlik, iq tisod iy  ko 'rsa tk ich lar, eksp luatatsiya qulaylig i bilan 
ajralib turadi.

2.2. V agon qism lari y ey ilish in in g  ish lash  vaqtiga  
b og 'liq lig i

D etallar yey ilish in ing  ish lash  vaq tiga  m utanosib lig i qo- 
n un iya tla ri 2 .1-rasm da keltirilgan. U nda obsissa o 'q i bo 'y lab  
ish lash  vaqti, o rd in a ta  o 'q i bo 'y lab  esa deta l yeyilishi keltiril
gan.

D astlab k i ish  d a v r id a  d e ta lla rn in g  ish q a la n ib  m oslash i- 
sh id a  yey ilish  k esk in  o 's a d i (2.1- a ra sm id a  0-fo b o 'lag i 
ish q a lan ib  m o s la sh ish  yok i ch in iq ish  d a v rig a  to 'g 'r i  kelad i). 
S o 'n g ra  y ey ilish  m o y illik  b ilan  1 -  g rafig i b o 'y la b  o 'z g a ra d i, 
b iro q  tn n u q ta s id a n  b o sh lab  o 's ish  tez la sh ad i, c h u n k i zazo r 
(bo 'sh liq ) o rtish i b ilan  siltov  y u k lam asi ta 's ir i  k u ch ay ad i. 
S hu  bois Te v aq tin i n o rm al e k sp lu a ta ts iy a  d a v ri d eb  a tash  
m u m k in .

K lapan tu ridag i b ir qancha bo 'lak larn ing  eksp luatatsiya 
d av rid a  yeyilishi jadalligi asta-sekinlik  bilan kechadi (2.1- b
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2.1-rasm. Detallar yeyUishining vagon ishlash vaqtiga 

bog'liqligini ko'rsatuvchi grafiklar.

rasm ). Bu hoi gaz yoki suyuqlikn i ishchi zo n asid an  ch iq ib  ke- 
tishiga sababchi bo 'lad i. V agonning  k o 'p g in a  deta lla ri (tebra- 
n ish  podsh ipn ik lari, tishli u lam alar va  boshqalar) y u za  qatla
m ining  charchash  oq ibatida parcha lan ish idan  yeyilad i (2.1- d 
rasm ). B unda bekitikchi d av r (z'i -  uchastkasi) ho la t m avjud 
bo 'lib , yeyilish  kuzatilm aydi yoki u n in g  yem irilishi ju d a  kichik 
bo 'ladi.

D eta in ing  yey ilish  ja rayon in i yey ilishn ing  jadallig i g ra 
figi bilan, boshqacha  ay tg an d a  v aq t yoki yo 'l b irlig id a  yeyi
lishn ing  o 's ish i orqali nam oyish  e tish  m um kin . B unday  grafik
2.1- a ra sm id a  sh trix  lin iya lar b ilan  keltirilgan .

Y eyilish jadallig iga quy idag i fak torlar ta 's ir  etadi:
• ish  sharo iti -  n isbiy bosim , yuk lam a tavsifi, n isbiy  tezlik 

qanchalik  k a tta  bo 'lsa, h aro ra t shuncha yuqori bo 'lad i. Q oida- 
ga ko 'ra  bosim , nisbiy  tezlik  qanchalik  katta bo 'lsa , shunchalik  
yem irilish  yuqori bo 'lad i. O 'ta  yuklanish , tebran ish , o 'zgaruv - 
chan  va siltov yuklam alari ham  uni kuchayishga olib keladi.

D eta lla rn ing  u m u m iy  va  m ahalliy  q iz ish i u la rn in g  yey i
lishi jadallig i ni oshirib , ja roha tlan ish iga  olib keladi. B un
d a  m a te ria ln in g  xususiyatlari, n isb iy  ko 'rsa tk ich la ri va  ishda 
o 'zg aru v ch an lig i kuzatilad i. M ateria ln ing  berilgan  xususiyat- 
la rid a  k a tta  aham iyatga  su rk ash m asin in g  soni, sifati va  sofli- 
gi ega b o 'lad i. A gar m oy  yom on  sifatli yoki ye tarli b o 'lm asa  
h am  yey ilish  su ra ti kuchayad i. M oyda k o rro d d o v ch i m o d d a - 
la r borlig i d e ta lla r yey ilish in i keskin  jad a lla sh tirad i.

D etallar tu tash lig i, kon tak t tavsifi va y u zan in g  ishlovi ham  
yeyilishni kuchay tirad i. Q u ru q  ishqalanish , b o 'lak la r o 'q lari-
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n in g  no to 'g 'r i joylashganlig i, o 'q la r va y u za la rn in g  parallel 
yoki p e rp en d ik u ly a r em aslig i ham m a v aq t de ta lla r yem irili- 
sh in i keltirib  ch iqaradi. D etallarni ish lab  ch iqarishda  va ta 'm ir- 
la sh d a  y o 'l q o 'y ilg an  xatolar yem irilishni kuchay tirib , m ashi- 
nani buzilish iga  olib keladi. Ishqalanuvch i y u za la rg a  qo 'po l 
ish lov berilsa  ham  yeyilish  kuchayadi.

2.1-rasm ni tahlil q ilar ekanm iz quy idag i xulosalarga kela- 
miz:

Tc d e ta lla rin ing  obkatka va u n d an  keyingi ish d av rid a  qan
chalik  yeyilish kam  bo 'lsa  u n d an  keyingi no rm al eksp lua ta t
siya dav ri kengayadi.

Y eyilishning o 'zgarish  qonuniyati asosida insonn ing  b o '
lak lar param etrla ri tu tash lig in i tiklashga ara lashuv i m u d d a ti
ni aniqlash m um kin ;

T u tash  d e ta lla rn ing  yeyilishini m a 'lu m  bir chegaradan  
yuborish lik  m um kin  em as, aks holda, tu tash lik  buziladi.

2.3. Chegaraviy va ruxsat etiluvch i yey ilish

C h e g a ra v iy  q iy m a tla r  d e g a n d a  d e ta in in g  ch eg arav iy  
yey ilish  o 'lc h a m la r i yok i ro s tla n u v ch i q iy m a tla r  (zazor, b o 
sim , b u rc h a k  v a  b o sh q a la r) y o x u d  ch eg a rav iy  b o 'sh a sh ish  
yoki q is ish  to rtu v i, b o sh q ach a  ay tg an d a , n o rm a l h o ld a  
ish lash  m u m k in  b o 'lg a n  m ak sim al yok i m in im a l q iy m a tla r  
tu sh u n ila d i.

V agon detallari va bo 'lak lari kosn truksiyalarida  chegara
viy q iym atlarn i to 'g 'r i o 'rna tish  katta aham iyat kasb  etad i, zero 
bu bilan konstruksiya  sifati, vagon  unum dorlig i va iqtisodiy 
ko 'rsa tk ich lari yaxshilanadi.

C h eg arav iy  va  ru x sa t e tilu v ch i yey ilish  q iy m a tla ri to 'g 'r i-  
s idag i tu sh u n c h a la rn i b ilish  u ch u n  tab iiy  m ex an ik  yey ilish 
ni « v a l-te sh ik »  d e ta lla r  u la n ish in i k o 'r ib  ch iqam iz . H arak a t 
d a v r id a  d e ta lla r  u la n ish id a  m a 'lu m  b ir  zazo r k o 'z d a  tu til
g an  b o 'lad i. U n in g  q iy m ati p o sa d k a  (k iyg iz ish )dag i y u z a 
la r ish lo v in in g  an iq lig i va  tavsifi b ilan  be lg ilan ad i. 2.2-rasm -

xidagi-o'zga-.-d a  u sh b u  z a z o rn in g  d e ta lla r  e k sp lu a ta ts iy a  d a  
rish i g rafig i ke ltirilgan . O rd in a ta  o 'q
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2.2-rasm. Detallar yeyilish i tufayli zazor o'zgarishi grafigi.

bo sh lab  val d ia m e tri o 'zg a rish i, p a s tg a  q a rab  esa  tesh ik  d ia- 
m etri q iy m ati o 'zg a rish i ke ltirilgan . O bsissa  o 'q i v aq tg a  ajra- 
tilgan.

Ofli va 0 fl2 -  m asofalari val va teshik  d iam etria ri o 'rtacha  rux 
sat etiluvchi q iym atlarin i (nom inalga nisbatan) b ild irad i. Shun
day qilib birlam chi tu tash  zazor ciy 112 kesm asi bilan ifodalan- 
gan.

Ofo vaqti ichida tu tash  detallar ishqalan ib  m oslashadi.
Ib vaqti o ra lig 'ida  detallar norm al sharo itda  ish laydi, so 'n g ra  
yeyilish keskin  ko 'tariladi. Shu bois tp n uq tasidan  so 'n g  eks
p lua ta tsiya  jarayoni havfli tu sda  bo 'lib , avariya  sod ir bo 'lish i 
m um kin.

A m aliyo tda  agar yeyilishi val u ch u n  Mpi, tesh ik  u ch u n  M B2 
n u q ta la rig a  e tgan  bo 'lsa , deta l to 'la  yey ilgan  h isob lanad i.

D em ak, Otg -  vaqti qism i de ta lla r u lan ish in ing  chegara
viy ish vaqtin i, M B1 vaM g2 lar -  chegarav iy  yem irilishni belgi- 
laydi.

D eta in in g  ta 'm irg a  m uhto jlig in i an iq la sh d a  y ey ilishn ing  
chegarav iy  q iym atin i b ilish  o 'z i k ifoya q ilm ayd i. Y ana d e ta i
n in g  ishga yaroq lilig in i an iq lash  lozim , y a 'n i d e ta ln i ta 'm ir
lash  za ru rm i yoki u у ana n av b a td ag i ta 'm irg ach a  ish lab  tu ra - 
d im i, shun i b ilish  kerak.

Bu m asalani yechishda am aliy m a 'lu m o tlar asosida yeyilish 
qonuniyatin i aniqlash kerak. S hundan  so 'n g  d e ta in in g  chega-
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rav iy  yeyilishigacha ish lay  olish vaqtin i an iq lash  m um kin  
bo 'ladi.

R uxsat etiluvchi zazor q iym ati shu n d ay  bo 'lish i kerakki, 
u n d a  u shbu  bo 'lak  kelgusi ta 'm irgacha o 'z  ishchi sifatlarini 
o 'zgartirm asin .

D etal yeyilish in ing  ruxsat etiluvchi q iym ati va u  b ilan  tu 
ta sh  teshik  zazori q iym ati ta 'm ir qo idalari va vagon  ta 'm iri tex
nik  shartlari b ilan  aniqlanadi.

2.4. V agon ta'm iri tiz im i, turlari va m uddatlari

V agon ta 'm irla sh  tizim i u n i qarab , ko 'rish , k u za tish  va  ta '
m irlash  kabi yeyilish  rivojlan ish in i o ld in i olish, avariy a la rd an  
saq lan ish  va  v ag o n lam i h a r d o im  eksp luata tsiyaga loyiq ho lda 
u sh lab  tu rish  ish larin i ba jarishdek  kom pleks tad b ir va choralar 
kom pleksin i k o 'z d a  tu tish d an  tashkil topgan.

1998-yilgacha O 'zbek istonda vagonlar ta 'm irlash in ing  rejali 
tizim i qo 'llan ish d a  bo 'lgan.

H arak a t ta rk ib i ta 'm irig a  k e tad ig an  m a te ria l b o 'y ich a  xa
ra ja tla r ni k am ay tirish  m aq sad id a , kerak li h a ra k a t xavfsizli- 
g i dara jas in i ta 'm in la sh n i zam onov iy  tad q iq o tla r a so sid a  olib 
b o rilish i va  k o 'p  y illik  am aliyo t y u tu q la rin i M arkaziy  O siyo- 
d a  q o 'lla sh  u c h u n  y ang i tiz im d ag i texn ik  x izm at k o 'rsa tish  
va ta 'm irla sh n in g  q u y id a g i ch o ra-tad b irla ri k o 'z d a  tu tild i 
(21.10.98-yil N2104N b u y ru g 'i):

1. Y o'lovchi tashuvchi poyezd larn i yo 'lga  yu b o rish d an  ol- 
d in  h am d a  y o 'lla rd a  texnik  x izm at k o 'rsa tish  (PTO) stansiyala- 
r id a  kerakli texnik  x izm atlar k o 'rsa tish  (TO-1).

2. Y o'lovchi poyezd larn i tashkil e tish  p u n k tla rid a  yozgi va 
q ishki sharo itla rda  poyezd larn i yo 'lga  jo 'n a tish d an  o ld in  tex
nik  x izm atdan  o 'tkaz ish  (TO-2).

3. Y o'lovchi tashuvchi vagonlar asosiy b o 'lak larin i texnik 
x izm at k o 'rsa tish d a  yagona texnik  ta ftishdan  o 'tkazish .

4. Poyezd lar tashkil e tilad igan  p u n k tla rd a  yoki y o 'ld a  ta '
m irga m uhto j bo 'lib  qolgan vagon lam i poyezd  ta rk ib idan  ajra- 
tib  joriy  ta 'm irla sh  ishlarini bajarish yoki ishdan  ch iqqan  detal 
va bo 'lak larin i yangisi b ilan  alm ashtirish  (TR).
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5. D epoda bajariladigan vagonlar rejaviy ta 'm iri olib bo- 
rib  vagon lar ish lay  olish qobiliyatini tiklash, a lohida, bo 'lak la
ri va  detallarin i alm ashirish , yoxud ay rim  bo 'lak larin i takom il- 
lashtirish  (DR).

6. V agon lar ish lash  qob iliyatin i va  resu rsin i tik lashda  ye- 
m irilgan  v a  yey ilgan , x izm at bu rch in i tam om lagan  b o 'lak  va 
de ta lla rn i a lm ash tirish , shu n in g d ek , takom illash tirish  m aqsa
d id a  k ap ita l ta 'm irla sh  (KR-1) ish larin i bajarish.

7. V agon kuzovin i q ism an ochgan ho lda  u n ing  ishlash  xu
susiyati va resursin i tiklash, issiqlik izolyatsiyasi va elek tr tar- 
m og 'in i a lm ash tirish  kabi ishlarni ko 'zd a  tu tuvch i rejaviy ka
pital ta 'm ir (KR-2). K erak bo 'lgan  taq d ird a  bazav iy  tizim , kon- 
struksiyalar elem entlari va asosiy bo 'lak larn i m odern izatsiya- 
lash.

8. Y o'lovchi tashuvchi vagon lam i KR-2 hajm ida tik langan- 
d an  so 'n g  kuzovlar, aravachalarn i ta 'm irlash , ichki jihozlarni 
a lm ash tirish  va  zam onoviy  in terer yaratish  (KVR).

H ar bir tu rdag i ta 'm ir  o 'z in ing  tavsifiga ega bo 'lib , ta 'm ir 
qoidalari va  ko 'rsa tm alari bilan belg ilangan va «O 'zbekiston  te
m iryo 'llari»  D avlat aksionerlik  tem iryo 'l kom pan iyasi tom on i
d an  tasd iq langan .

Texnik x izm at k o 'rsa tu v  va joriy  ta 'm ir -  rejaviy ta 'm ir ti- 
zim in ing  asosini tashkil qiladi, zero vagon eksp luatatsiyasi 
ishlash  qobiliyatini ta 'm in  etadi. D avriy  (depoviy  va  kapital) 
ta 'm irla r vagon  ishlay olish qobiliyatini tiklagan h o lda  nom inal 
u n u m d o rlik  b ilan  ishlashni ta 'm inlaydi.

V agonlam i joriy ta'mirlash ishning  hajm i va tavsifiga k o 'ra  
ikki xil k o 'rin ish d a  boTadi:

-  vagon poyezd tark ib idan  ajratilm agan h o lda  olib boriladi- 
gan  ta 'm ir;

-  vagon poyezd  tark ib idan  ajratilgan ho lda  ta 'm ir  yoT larida 
bajariladigan ta 'm ir.

D ep oviy  ta'mir davriy  ta 'm ir tu ri bo 'lib , u n d a  vagon  qism an 
bo 'lak larga  ajrtilgan holda ta 'm irlanad i va nosoz bo 'lak lar tu- 
zatilad i va kerak  bo 'lsa  ba'zi b ir bo 'lak  va de ta lla r yangilariga 
alm ashtiriladi.

20



2.1-jadval

Yo'lovchi tashuvchi vagonlarning kapital, depo ta'mirlari va 
texnik  xizmat ko'rsatish (TO-3) m uddatlari

Vagonlami ta'mirlash texnik xizmat ko'rsatish 
turlari va davrlari

№ Vagon turlari
Texnik xizmat 
ko'rsatuv TO-3

Depodagi
ta'm ir Kapital ta'mir

Probeg,
km

Mud-
dat
(oy)

Pro
beg,
km

Mud-
dat
(oy)

KR-1
(yil)

KR-2
(yil)

KVR
(yil)

1 Vagon-resto-
ranlar - 6 - 1 4 16 16

2
Dizel elektro- 
stansiyali va

gonlar
- 6 - 1 5 20 -

3 Kupeyli, ochiq, 
oblastlararo 150000 6 300000 2 5 20 20

4 SV, yumshoq, 
R1S o'lchamli 1500Ш 6 300000 2 5 20 20

5

Yuk, pochta, 
pochta-yuk 
vagonlari 

(maxsus kon- 
tingent uchun)

- 6 - 1 5 20 -

6 Maxsus
vagonlar - 12 - 3 12 24 -

Kapital ta'mir -  hajm i va davriy  k o 'rin ish  bo 'y icha eng  kat
ta ta 'm ir h isoblanadi. Uni bajarishda vagon va u n in g  jihozla- 
ri to 'lalig icha bo 'lak lanadi. Barcha yoyilgan  bo 'lak  va detallari 
ham da bazaviy  bo 'lak lari alm ashtiriladi. Y ig 'ish d av rid a  uning  
barcha bo 'lak larin i nom inal ko 'rsa tk ich lari darajasi GOST va 
texnik shartlar va k o 'rsa tm alar bo 'y icha bajarilgan bo 'lish i 
shart.

K apital ta 'm ir m urakkab  va k o 'p  m ehnat ta lab  q ilad igan  ja-
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rayon. Shu tufayli u  m axsus korxonalar -  vagon  ta 'm irlov  za
vod la rida  bajariladi.

V agon ta 'm irin in g  eng m uh im  ko 'rsa tk ich lari -  b u  un ing  
tarkibi va ta 'm ir sik lin ing uzluksizlig i va ta 'm irla ra ro  davri.

Ta'mir davri (sikli) d eg an d a  eksp luata ts iya  q ilinayotgan  
vagon  ikkita  kapital ta 'm irlash  oralig 'i tushun ilad i. Yangi v a 
gonlar u ch u n  esa birinchi kapital ta 'm irgacha bo 'lgan  dav r 
k o 'zd a  tutiladi.

Ta'mirlararo davr -  bu  vagonn ing  ikkita navbatdag i rejali 
ta 'm irlov  vaqtlari orasi hisoblanadi.

3-bob. VAGONNING YEYILGAN DETALLARINI QAYTA 
TIKLASH USULLARI

3.1. D etallarni payvandlash  va m etallarni suyultirib  
qoplash  (naplavka) yo 'li b ilan  tik lash

V agon ta 'm irlash  ishlab  chiqarish  xo 'jalik larida yeyilgan 
detallarn i to 'la  qay ta  tik lash  m aqsad ida  h ar xil texnologik  usul- 
la r qo 'llan ishga ega. U larni qayta tik lashdan  o ld in  korxonannig  
iq tisodiy  im koniyatlarin i cham alab  ko 'rish  taqozo etiladi. D e
talni faqat sh u n d ay  usu l b ilan  tik lash  zarurk i, u n d a  deta in ing  
norm al va p u x ta  ishlash  qobiliyati nav b a td a  kelad igan  ta 'm ir
lash  m u d d a tig a  yetsin  va vagon ta 'm iriga  sarflanad igan  xara
ja tlar yangi vagonlar detallari narx idan  arzon  bo 'lsin .

D etallarni tik lashn ing  eng  k o 'p  tarqalgan  usu lla ri -  b u  p ay 
vand lash  va  m etall ni suyu ltirib  qop lash  usu lid ir.

Payvandlash u su lid a  m etalin ing  kerakli q ism ida eritish  
yoki p lastik  deform atsiya y o rdam ida  ko 'chm as u lan ish  hosil 
q ilishdan  iborat.

V agonlar m etall q ism larida  payvand lash  ish lari h a r xil te
sh ik  va yoriq larn i, yuzalarn i qoplagichlar b ilan  berk itish  am al- 
lari bajariladi.

D etallarni suyultirilgan m etall b ilan  qoplab tik lash  (на
плавка) d a  m etall yuzasi e rigan  m etall b ilan  qop lanad i va  te
gishli o 'lcham lar va shakl hosil qiladi.
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V agonlar ta 'm irid a  ikki usu ldag i payvand lov  qo 'llanadi: 
elek tryoy  va  gaz usuli.

D etal yuzalarin i p ay v an d d ash d a  detaln i e lek tr p ay v an d 
lov, flyus qa tlam ida  av tom atik  va yarim av tom atik  pay v an d 
lash  m um kin. Shuningdek , gaz  qatlam ida, p lazm a yoy, elektr 
zaklepkali va kon tak t payvandlov , vibro yoy u su lid a  suyuq- 
likda p ayvand lash  m um kin.

D astalabki yoy payvandlovida asosan p o 'la t e lek trodlar- 
d an  foydalaniladi.

Payvandlov  va nap lavka u su lla rd a  qod lanuvchi elektrod- 
larni tasniflash  xizm at bu rch i texnologik xususiyatlar, qoplov 
usuli va boshqalar bilan aniqlanadi. D iam etri 0...3-12 m m  gacha 
bo 'lg an  su rkov i 0,1 d an  0,3 m m  ga yetad igan  p o 'la t e lek trod lar 
keng  qo 'llan ishga ega.

Yoy payvand lov  rejim i elektrod diam etri va m arkasi bilan 
payvand lov  toki qiym ati, chokning  holati, o 'zgarm as tok qo'l- 
lan ilganda, tokn ing  qutb i bilan belgilanadi.

E lektrod d iam etri payvand lanuvch i m etall qalinligi, chok 
qatlam i soni va chokning  havoda  joylanishlariga q a rab  tanla- 
nadi. E lektrod navi (m arkasi) payvand lanuvch i m etallga qarab  
tanlanadi.

D astaki p ay v an d  past u n u m g a ega. Payvand sifati pay- 
vandlovchi m utaxassis m alakasiga bog'liq.

Flyus qatlam i ostida av tom atik  va yarim av tom atik  pay
v an d lash  p ay v an d  u lov larin i chokni pastga  q a ra tib  bajarish
d a  qo 'llan ilad i.

Payvand  chuqurlig i va chok eni tok  va yoy kuch lan ish  qiy- 
m atlariga bog'liq.

A v tom atik  p ay v an d lo v d a  d iam etri 1,8 d an  6 m m  gacha 
b o 'lg an  e lek tro d  s im lar qo 'llan ilad i. B unda tok  kuch i 150 A 
d a n  1500 A gacha , yoy  kuch lan ish i 26-46 V gacha bo 'lish i 
m um kin . P ay v an d lo v  tezlig i o rtish i b ilan  p a y v a n d  c h u q u rli
gi va  chok en i kam aya boradi.

Flyus ta rk ib i chok eni o 'v  chu q u rlig ig a  va  y u z a  tozalig iga 
ta 's ir  k o 'rsa tad i. A vtom atik  va  yarim av to m atik  p ay v an d lo v 
d a  flyusni k iritish  p ay v an d  u lov larin i sifatli bajarad i. Bunga 
chokn ing  a tro f-m u h itd ag i k islo rod  va azo td an  p u x ta  h im oya-
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lan ish i na tijasida  chokn ing  k im yoviy  tark ib i b ir  jinsli bo 'lib  
qolishi u n in g  shakli yaxshilan ish i, o 'lcham lari b ir  xilda qoli- 
shi ch o kn ing  yaxsh ilan ish in i ta 'm in layd i.

F lyuslar uch asosiy  g u ru h g a  bo 'linad i: ug le ro d li po 'la t- 
larn i payvand lash ; legirovkali p o 'la tla rn i payvand lash ; rangli 
m etall va qo tishm alarn i payvand lash .

U glerodlash tirilgan  va p ast legirovka q ilingan  po 'la tn i avto
m atik  p ayvand lash  va suyu ltirib  qop lash d a  y uqo ri krem niyli 
m argansovkali AN-348- A va ОСЦ-45 tu rdag i flyuslar q o 'lla 
niladi.

A vtom atik  va yarim av tom atik  p ay v an d lash d a  dastak i yoyli 
e lek troddag iga n isbatan  3 - 6  m aro taba oshadi. Shuningdek, 
e lek troenerg iya is fem o li va elektro m etall sarfi 70 % dan 35 
% gacha kam ayadi.

D etallar yuzasin i tik lashda vibroyoyli suyu ltirib  qoplash  
eng  katta  u n u m  beruvch i usu l hisoblanadi. Bunda elek tr yoyli 
usu lga  n isbatan  deta lla r kam  qiziydi va kam  deform atsiyala- 
nadi.

V ibroyoyli u su ln in g  m oh iya ti sh u n d a n  ibo ratk i, u n d a  tik 
lanuvch i d e ta l toka r s tanog i (dastgohi) m ark az ig a  m ahkam - 
lab  o 'm a tila d i. o 'zg a rm as  tok  g en era to rin in g  m anfiy  qu tb i 
ta 'm irla n u v ch i de ta l b ilan , m u sb a t q u tb i esa e lek tro d  b ilan  
u lanad i.

G enerato r ishga tu shu rilg an d a  detal va elek trod  oralarida 
yoy hosil bo 'lad i va u n ing  ta 's irid a  asosiy m etall va elek trod  
m etalli eriydi. Suyultirilgan m etalin ing  qoplovi d av rid a  detal 
berilgan  tezlikda ay lana boshlaydi, elek trosim  esa  -  tik lanuvchi 
yuzaga uzatilib  tu rad i. Suyuqm etalln i y uzaga  -  qoplash  d av 
rida  elek trod  har son iyada 50-100 m aro taba teb ran ib  tu rad i (bu 
m axsus v ib rato r y o rdam ida  bajariladi).

V ibroyoyli usul y o rdam ida  vallar bo 'y in lari, v tu lkalar, 
shponka va  shlitsli u lam alar yuzalari tiklanadi.

K ontaktli p ay v an d d a  m etallarni payvand lash  u la rd an  o 'tuv - 
chi tokn ing  issiqlik hosil qilishi va b u  issiq likdan  m etall erishi 
va b ir-b iriga yop ish ib  qolishi ro 'y  beradi.

Bu pay v an d lash  usu li eng  u n u m d o r u su lla rd an  h isobla
nadi.
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K ontak t pay v an d lo v n in g  b ir necha tu rlari m avjud. Bularga 
yondosh , nuq tav iy , rolik  (g 'ild irakjli, relyefli u su lla r kiradi.

Y ondosh usu lli yaxlit-sid irra e lem entlar (qalinligi 20 m m  
gacha), d iam etri 2,5 m m  gacha bo 'lg an  tru b a lam i payvand lash - 
d a  qo 'llan ilad i.

N uq tav iy  payvand lov  b ir yoki ikki tom onlam a ustm a-ust 
yoki yupqalistli de ta lla r (qalinligi 5 m m  gacha) ni o tbortovka 
q ilishda qo 'llan ilad i.

Rolikli (g 'ildirakli) payvand lov  kam  uglerod li va  zangla- 
m ayd igan  p o 'la tla rd a  zich va m ustahkam  choklar hosil qilish 
uch u n  qo 'llan ilad i.

G azli (kislorod-asetilenli) pay v an d  garelkasiga kislorod, 
asetilen  yoki p ropan -b u tan  aralashm asi keltirish orqali bajari
ladi. Bu usu l yengil qo tishm alar, h a r xil p o 'la t konstm ksiya lar 
hosil q ilishda qo 'llaniladi.

P ayvand lanuvch i m etall eruvchanlig in i osh irish  va m etall 
yuzasin i zang lashdan  h im oyalash  m aqsad ida  sh ilm a sim  har 
xil flyuslar b ilan  su rkalgan  bo 'lad i.

Y onayotgan  gaz shu 'lasi harorati 3100-3300 °C g a  borib ye- 
tad i va p ay v an d lanayo tgan  m etalln ing  o 'ta  q izishi va kuyishi- 
d an  saq lash  q iy in  bo 'lganlig i tufayli gaz pay  v andn i yuqori m a- 
lakali payvandch i bajara oladi.

G az p ay v an d lo v i afzallik lari -  jihozlar va asbob larn ing  
soddalig i, h a r  xil qalin likdag i de ta lla rn i p ay v an d la sh  im ko- 
niyati, h a r xil tashq i sh aro itla rd a  h am  p ay v an d lo v  ish larin i 
bajarish  m um kin lig i, e lek tr energ iya  m anbay iga  b o g 'liq  bo 'l- 
m asligi.

G az  p a y v a n d lo v in in g  kam ch ilig i s ifa tid a  u n in g  kam  
u n u n m li ek an lig i, m a h su lo tn in g  k a tta  d e fo rm a ts iy a g a  uch- 
ra sh i va p a y v a n d c h in in g  y u q o ri m a lak ag a  eg a  b o 'lish lig in i 
ay tib  o 't ish  m u m k in .

G azopressli payvand gazopressli s tan o k la rd a  deta lla rn i 
yo n d o sh -tu ta sh  pay v an d lash  ish larin i bajarish u ch u n  q o 'llan i
ladi. B ir-biriga tu tash tirilg an  de ta lla rga  stanokka m ahkam la- 
nadi, asetilen-k islo rod  b ilan  gare lkalar y o rd am id a  k o 'p  alan- 
ga hosil q ilib  q izd irilad i va so 'n g ra  kuchli q isqich  b ilan  qisib, 
payvand lanad i.
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3.2. E lektrom etallizatsiya u su li bilan detallarni tiklash

M etallizatsiyalash yeyilgan deta lla r uzay tirib , u lardag i bar 
xil kam chilik  va yetishm ovchilik larni yo 'qo tishga  xizm at qila- 
di. Shu bilan  b ir vaq tda  an tikorrozion  qop lam alarn i tiklayot- 
gan deta lga  qoplanadi.

U su ln ing  m ohiyati quy idag ila rdan  iborat: e lek tr yoyi yor- 
d am ida  eritilgan  ikki sim  qisilgan havo oqim i y o rdam ida  1,5- 
10 m km  o 'Icham dagi m ayda bo 'lakchalar katta tezlik (140-150 
m /s)d a  detal yuzasiga purkaladi.

D etallarni m etallizatsiyalashga tayyorlash  deta l yuzasin i 
iflosliklar va  m oy lardan  tozalashdan , detalga kerakli shakl be- 
rish  uchun  m exanik  ishlov berishdan  ham da m etallizatsiya qi- 
linm ayd igan  yuzan i h im oyalashdan  iborat.

M eta lliza ts iy a d an  o 'tg a n  d e ta lg a  tokarli m e ta llq irg ich  
s ta n o k d a  q a ttiq  m e ta lld a n  y asa lg a n  q o tish m a  q irq ich  (re- 
z e ts )d a  yok i s illiq lag ich  (sh lifovalnozy) s ta n o k d a  ish lov  be- 
rilad i.

M etallizatsiyalashning afzalliklari q u y id ag ila rd an  iborat:
• u lanad igan  m etall qatlam i 10 m m  gacha yetishi m um kin , 

natijada m etalln i katta yem irilishiga m o'ljallab  ta 'm irla sh  im ko- 
ni yaraladi;

• m etalliza tsiyadan  so 'n g  m etall tarkibi o 'zgarm ayd i, chun- 
ki unga ishlov berishda haro rat 70 °C d an  oshm aydi;

• m etalliza tsiyalangan  qatlam  o 'z ida  m oyn i yu tish i va 
ush lab  turish i m um kin . Bu xususiyat de ta lla rn ing  yem irilish i
ga bardoshlilig in i oshiradi;

• m av h u m  m etallar tu rlarin i olish m um kin  (m asalan, alyu- 
m in iy -qo 'rg 'o sh in , m is-qo 'rg 'o sh in  va boshqalar);

• m etallizatsiyalash  texnologiyasi va jihozlari n isbatan  m u- 
rakkab em as.

M etallizatsiyaning ta 'm ir vositasi usu li kam chiligi sifatida 
quy idag in i aytish m um kin:

• d e ta l yuzasiga  p u rk a lg an  m etall q a tlam  p as t m exanik  
ch idam likka va natijada, deta l yuzasi b ilan  k am  ilash ishga 
ega.
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3.3. D etallarni galvanik  u su l b ilan  uzaytirish

Y eyilgan deta lla rn i nom inal o 'lchov larga yetkazib  ta 'm ir- 
lash  m aqsad ida  xrom , p o 'la t va nikel y o rd am id a  uzaytirish  
keng  qo 'llan ishga  ega.

Xrom lashtirish u su lid a  xrom  ta 'm irlanuvch i de ta l yuzasi
ga elektr tok i orqali cho 'k tiriladi. E lektrom et sifatida suvning  
xrom  ang id rid  suyuqlig i va o ltingugurt kislotasi qo 'llaniladi. 
K atod sifa tida  detal, an o d  sifatida q o 'rg 'o sh in  p lastina  qo 'llan i
ladi. E lek trom et 50-60 °C gacha q izdiriladi. K uchlanishi 6 V li 
o 'zgarm as to k  qo 'llaniladi.

X ro m lash tir ish d an  avv a l d e ta l jilv irlab  s illiq la n ad i va 
m o y d a n  to za lan ad i. S h u n d an  so 'n g  issiq  va  so v u q  su v d a  
y u v ilad i. X ro m lash tirilg an d an  so 'n g  d e ta l y an a  b ir  necha 
m a ro tab a  y u v ila d i va  oxirg i m a ro tab a  ch izm ad a  k e ltirilg an  
o 'lch o v la rg a  y e tg u n g a  q a d a r  jilv irlanad i.

X rom lashtirishning  afzalliklari quy idag ila rdan  iborat:
• de ta in ing  te rm ik  ishlovi buzilm aydi;
• m oy bilan  su rkalganda  tesh ik-tesh ik  xrom  y uqori daraja- 

d a  yeyilishga bardorsh li bo 'lad i;
• q o p lam an ing  yupqalig ida  xrom  qatlam i asosiy m etall bi

lan  qattiq  u lan g an  bo 'lad i
X rom lashtirishning  kam chiliklari:
• qop lam a y o 'g 'o n  ho lida  (0,3 m m  d an  yuqori) u  ko 'cha 

boshlaydi;
• jarayon p as t unum dorlikka  (0,03 m m /soat) ega;
• xrom li an g id ran t defitsit m aterialdir;
• x rom lash tirishda yuqori qattiq lik  hosil bo 'lgan lig i tufayli 

detal yuzasiga  m exanik  ishlov berish  og 'ir kechadi;
• x rom lashtirish  jarayoni p ast unum dorlikka  ega bo 'lgan i 

va b u n d a  elek tr energiyasi katta q iym atda sarflanishi tufayli bu  
usul q im m atga tushadi.

Po'latlash. T a'm irlanuvch i deta lla rn i p o 'la tla sh d a  yoyilgan 
yu za  ga lvan ik  yo 'l b ilan  p o 'la t b ilan  qop lanad i. E lek trom et si
fa tida  ta rk ib ida  xlorli n itra t va tu z  kislotasi bo 'lg an  xlorli tem ir- 
n in g  suv suyuqlig i ish latiladi. Bu elek trod  95-97 °C haro ratiga- 
cha qizitiladi. D etal osm aga m ahkam lanad i va u ka tod  hisob-
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lanadi. A nod  sifatida 0,08-0,1 % karbon  (uglerod)li yum shoq  
p o 'la t ish latiladi. P o 'la tlash  quy id ag i ta rtib  va ketm a-ketlik- 
da  kechadi: y uzaga  m exanik  ishlov berish  (tarashlash); detaln i 
m exanik m oslam aga m ahkam lash; y u zan in g  berk ilm agan  yer- 
larini o sm adan  izolyatsiyalash; m o y d an  tozalash; oqar suvda  
yuv ib  tozalash , do rilab  tozalash  (декапирование); yuvish; 
po 'latlash .

P o 'la tla sh n in g  afzallik lari: qa lin  q o p la m ala r (5 m m  ga
cha) hosil q ilish  m um kin lig i; en g  arzo n  va sod d a  e lek trom et 
qo 'llash ; y u q o ri u n u m d o rlik  b ilan  (x rom lashga q a rag a n d a  8 
barobar) ish lash .

Kam chiliklari: asosiy m etall b ilan  kuchsiz birlashish; term ik 
ishlovsiz m etall qop lam asin ing  kichik q iym atli qattiqligi.

N ik ella sh  vagon  d e ta lla rig a , u la rn i tay y o rla sh  va tikla- 
sh d a  h im o y a  -  deko ra tiv  k o 'r in ish  berish  m a q sad id a  ish la 
tiladi. N ikelli y u za  d e ta in in g  y em irilishga  b ardosh lilig in i 
o sh irad i yaxsh i y a ltira tad i. D etaln i n ikellash  ja ray o n i x udd i 
x ro m lash tirish  ja rayon i kabi bajarilad i. D etalga q o p lam a  be- 
rilgach  u 350-380 °C gacha q izd irilad i va sh u  h a ro ra td a  0,5-1 
soat u sh lab  tu rilad i. Shu bois n ike llash  q a ttiq lik  x rom lash tiri- 
shdag i kab i dara jag a  yetad i.

M islash . B unda m is-n ik e l-x ro m  kabi qo tishm an i b u to m  
yuzasiga  k o 'p  qavatli q ilib  qoplab , h im oya -  deko ra tiv  k o 'r i
n ish  hosil q ilinad i. U sul n ikelni m iqdorin i k am ay tirish d a  ju d a  
q o 'l keladi. M islash de ta in in g  ay rim  yuzalarin i h im oyalashda  
keng  qo 'llan ilad i. M islashda sianitli, no rdon , shavelli no rdon , 
am m iakli e ritm a la rd an  elek trom et sifa tida  foydalan ilad i. D e
taln i m islash  u ch u n  tayyorlash  xudd i x rom lash tirishdag i tay- 
y o rla sh d an  farq  qilm aydi.

3.4. Detallarga elektr uchqunli ish lov  berish

D etallarga elek tr uchqunli ishlov berish  elek tr eroziyani 
qo 'llashga asoslangan  bo 'lib , de ta lda  b ir tekis bo 'lm agan , anod- 
d an  katodga qarab  yo 'nalgan  kon tka tlar juftlig in ing  yem irili
shiga q a rab  am alga oshiriladi.

A gar elek tr uchqunli b ilan  ishlov berishda im pu lsav iy  raz-
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ryad  suy u q lik  d ie lek trik  m u h itd an  o 'tsa  u n d a  anod  vazifasi- 
ni o 'tovchi de ta ldan  m etall olinadi. A gar detal katod  vazifasini 
bajaradigan  bo 'lsa  va jarayon gaz m u h itid an  o 'tsa, u n d a  anod- 
dagi m etall ajraladi.

E lektr uchqunli ishlov berish:
•  chiniqqan po'lat yoki qattiq qotishmalardan metallni ajratish 

uchun qo'llaniladi;
•  h a rx il teshiklar hosil qilish uchun ishlatiladi;
•  yoyilgan yuzalarga har x il metallardan va qattiq qotishmalar

dan qoplama  qilish uchun  qo 'llaniladi.

3.5. D etallarni m exanik ish lov  berish bilan tik lash

Y oyish operatsiyasi oxirgi -  v tu lkalar tesh ik larin i yakunlab  
tayyorlash  va  u n d a n  so 'n g  q izd irilgan  v tu lkan i teshik-igna kiy- 
gizish uchun  qo 'llan ilad i.

Q o 'zg 'a lm as  ho lda  k iyg izilganda qoplovchi va qop lanuv- 
chi de ta lla r o rasida  eg iluvchan  defo rm atsiyalar ta 's ir id a  rad ia l 
kuch lar hosil bo 'lad i.

K iygizilgan v tu lk ad a  deform atsiya tufayli ichki d iam etr ka- 
m ayadi. Shu bois v tu lkan i tu tash  detal bo 'y lab  tu tash tirilad i. 
Bunga yoyuch i rostlagich y o rdam ida  erishiladi.

D etallarn ing  tayyorlangan  davridag i o 'lcham lari nom inal 
o 'lcham lar deb  ataladi. N om inaldan  katta  bo 'lgan  o 'lcham lar 
ta 'm irlov  o 'lcham lari deb  yuritiladi. Yoyilgan deta lla rga  ishlov 
berib, u la rga  kerakli ta 'm irlov  o 'lchovlar berish  m um kin.

T u tash  d e ta lla rd a  qo 'sh im cha de ta lla r -  v tu lka, halqa, qop- 
lagich, p lan k a la r qoTlab, u larn i k iygizishni tik lash  m um kin. 
M asalan, ju d a  k o 'p  yeyilgan  val yelka (sheyka)sini kichik d ia- 
m etrga keltirib , so 'n g ra  unga q iz igan  v tu lkan i k iyg izish  m u m 
kin. V tu lkan ing  tashqi yuzasin i kerakli o 'lcham ga yetguncha 
ish lovdan  o 'tkaz ish  m um kin.

A gar de ta in ing  silindrik  ichki yuzasi yoyilgan bo 'lsa  uni 
katta d iam tergacha yo 'n ish  va so 'n g ra  v tu lkan i kiygizish m u
m kin  (bunda v tu lka  ana shu  m etalldan  yasalgan  bo 'lish i ke- 
rak). Shundan  so 'n g  v tu lka  teshigini norm al o 'lchovgacha ish
lovdan o 'tkazilad i.
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T utash  deta lla rdag i ta rang lik  oTchov orqali am alga oshi
riladi. T aranglikka tegishli rav ishda press q u v v a ti tanlanadi. 
V tulka devorla ri qalinligi p o 'la t de ta lla rd a  2,5-3 m m  d an  kam  
boTm asligi kerak. C ho 'yan  de ta lla rda  esa 5-6 m m  d an  kam  
em as.

3.6. Bosim  u su li bilan detallarni tiklash

Bosim  ostida  m etallarn i tik lash  m eta lla rn ing  m ayinligi- 
ga, y a 'n i ta shq i kuchlari ta 's ir id a  b irlam chi shaklin i o 'zgartir- 
m aslig iga asoslangan. B unda tashqi kuch lar o lin g an d a  d e ta i
n in g  yangi oTcham lari, shakli hajm i saq lan ib  qoladi.

Bosim ostida  detallarn i tik lash jarayoni m etallarn i bo lg 'a lash  
va sh tam povka qilishdagi ja rayondan  farq  qilm aydi.

D etallarn i bosim  ostida  tik lash  tu rla rig a  k o 'p ro q  cho 'k ti- 
rish , taqsim lash , siqish, to 'g 'r ila sh , ita rish  va y u m a la tish  usul- 
la ri kiradi.

C ho'ktirish operatsiyasida  de ta in ing  k o 'n d a la n g  kesim  y u 
zasi u n ing  balandlig i h isobiga ko 'payad i. C ho 'k tirish  usu li bi
lan  vtulka, valiklar va boshqa detallarn i tik lash  m um kin.

Taqsim lash usu li silindrik  tesh ik  d e ta lla rn ing  yoyilgan 
tashqi d iam etrlari oTchovlarini tik lash  uch u n  qoTlaniladi (bun- 
d ay  detallarn i dastavval kuydirib , yum shatilad i). Bu u su l ku- 
lis m exanizm larin ing  barm oqlarin i, roliklar, iliqli v tu lka lar va 
b oshqalam i tik lashda qoTlanadi.

Siq ish  usuli silindrik  teshik  deta lla rin ing  ichki d iam etr 
bo 'y icha tik lashda  qoTlaniladi (quym a podsh ipn ik lar, v tu lka
lar va  boshqalar).

Y um alatish usuli egilgan va ay langan  de ta lla r (val, o 'q , 
sterjen, richag  va boshqalar)n i tik lashda qoTlaniladi. Y um ala- 
tib  egish sovuq  va issiq ho la tlarda  bajariladi

3.7. Detallar yuzalarini m ustahkam lashning  
alanga texnologiyasi

M ustah k am lash  texnologiyasi d e ta lla r  y u za la rin i m agn it 
m ay d o n i y o rd am id a  b o sh q arilu v ch i e lek tr yoy i yo rdam i-
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da toblab, chiniqtirishga asoslangan. Texnologiya toblangan 
qatlam ni alternativ  texnologiyalarga nisbatan optim al tavsif- 
da bajaradi. Bunda chuqurlik  2,5-3,0 mm , erti 35 m m , qattiq 
lik 450-600 V ikkers birligini tashkil qiladi. Toblab chiniqti- 
rilgan qatlam da m artensit bo 'lm aydi va qatlam da ish jarayo- 
n ida  darz ketish hollari uchram aydi, zero m ustahkam langan 
qatlam da sifat ko 'rsatkichi yuqori boTadi va shunga tegishli 
ravishda detallarni ekspluatatsiya qilish behavotir kechadi.

A langa texnologiyasi 1998-yildan beri D alnovostochniy 
tem iryo 'lida  lokom otiv g 'ild irak lari bandaji (belbog'i) q irra  
(greben)larini ch in iq tirishda  qo 'llan ib  kelinm oqda. H ozir- 
gi kunda  «(T zbekiston tem iryo 'llari»  korxonalarida  ushbu 
texnologiyani g 'ild irak  juftlik larin i ta 'm irlash d a  qo 'llash  
m asalasi ko 'rilm oqda.

3.8. Induksion-metallurgiya usuli bilan detallar 
yuzalarini chiniqtirish

Induksion-m etallurgiya usuli detaining yoyilgan ishchi 
yuzalarini induktor yordam ida 1200-1500 °G gacha qizdirib, 
energiyani berilgan yuzada «mahkam lash» (lokalizatsiya qi
lish) orqali ham da poroshok (kukun) metallni ham  eritib tikla- 
nadigan joyga qoplashdan iborat.

Induksion usul 5 m m  qalinlikda suyuq metallni yuzaga qop- 
lash mumkin. Suyultirib qoplangan qatlam  berilgan baland- 
likka nisbatan 1 /3  uchun boTishi mumkin.

D etalda yem irilish katta boTsa, unda uni dastavval m a'lum  
usullar bilan yarim  tiklab, keyin induksion usulni qo 'llash 
mumkin.

M azkur usul ishqalanuvchi yuzaning yoyilishga bardosh- 
liligi, p irovard ida detaining ishlash m uddatini uzaytirishi 
mumkin. Shuningdek, bu usul tiklangan bo'laklarga ketgan xa- 
rajatlarni keskin kamaytiradi.

Ushbu usul bilan detallarni ta 'm irlashga tayyorlash quyida- 
gicha kechadi: mexanik ishlov berish, ishlov beriladigan yuza- 
larda ariqchalar hosil qilish, tozalash va tekshirish.

Induksion m etallurgiya usulida eruvchan shixta qoTlanadi.
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Shixta m exanik aralashmasi qotishm alar yoyilishga bardoshli 
qotishm a bilan tegishli m utanosiblikdagi flyusdan tashkil top- 
gan. Flyus m iqdori eritiladigan metall qalinligi, markasi, yoyi- 
lishiga bardoshligi bilan aniqlanadi.

Detalni qizdirish uchun induktorlardan foydalaniladi. Ular 
turini tanlash detaining o'lchovi va shakliga qarab bajariladi.

Eritiladigan detal yuzasi gorizontal tekislikka o 'm atiladi. 
Eritish bir, ikki va undan ko 'proq qatlam lar hosil qilishdan ibo
rat bo'lishi mumkin.

Eritilgan qatlam  qalinligi quyidagicha bo'ladi:
• detaining tashqi yuzasida aylanishi (valiklar, vtulkalar va 

boshqalar) bo'yicha -  0,4-2 mm;
• boshqa detallar (lokal yeyilishlar ikki, uch qatlam  qilib eri- 

tiladi) bo'yicha 1,5 -3 mm.
• Eritilgan qatlam  qalinligi 35-55 HRC bo'lishi kerak.
Induksion -  m etallurgiya usuli bilan tiklash quyidagi yoyi-

lishlarda tavsiya etiladi: eritilgan qalinlikdan otilganda; g'ovak- 
larda (gazli ulanishda); shlakli ulanishda; yuzalarning eritilma- 
gan joylarida; g 'uddalarda; qattiqlik o 'lchovi og'ganda.

Induksion-m etallurgiya usuli bilan tiklangan detallarga «U» 
(упрочненная) harfi m uhr sifatida qo'yilishi kerak.

4-bob. VAGONLARNI TA'MIRLASHDAN 
OLDIN TOZALASH VA YUVISH

4.1. Tozalash usullari

Yuzani tozalash -  bunda yuzadagi zararli yoki kerak bo 'lm a
gan har xil tu r va toifadagi qatlam lardan tozalash tushuniladi.

Tozalash turini tanlash ifloslik turi m aterial yuzasiga toza- 
lanuvchi m uhitning ta 'sir darajasi, m ahsulotning o 'lcham  va 
shakllari, jihozlar mavjudligi, sanitar-gigiyenik va iqtisodiy ta- 
lablar va boshqalarga bog'liq.

Mexanik yo'l bilan tozalanganda, m exanik ta 'sir etuvchi 
vositalar, shuningdek, havo, suv va parlarning qisilgan ko'ri- 
nishda ko 'rsatadigan kuchlaridan foydalaniladi.
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Dastani tozalashda har xil skrebka -  qirg'ichlar, metall, 
shchetkalar, jilvirlar va boshqalardan foydalaniladi.

Mexanizatsiyalashgan tozalashda mobil pnevm atik yoki 
elektr m ashinalari qo'llaniladi.

Drobometli usulda metall bo 'laklar rotor belkuragi bilan 
uloqtiriladi. Bu usul bilan metall quyundilardan tozalaniladi.

Gidrojilvirlashda tozalash jarayoni kvarsli qum ni suv oqi
mi bilan haydash orqali bajariladi.

Gidrodinamik usul yuqori bosimga (5-15 MPa) ega suvni 
brandspoyt yoki m onitor yuvgichli m ashinalardan foydalanil- 
gan holda am alga oshiriladi.

Bug'siv oqim li usulda yuzani tozalash uchun parogidrav- 
lik oqimni 90-100 °C ga qizitib, 0/5-2,0 MPa bosim da haydash 
orqali olib boriladi.

Galtovka (gayovalash) usuli harakatlanuvchi barabanlar- 
da detallarning o'zaro to 'qnashuvlari natijasida hom aki toza- 
lashga asoslangan.

Katta detallar yuzalarini har xil o 'sm alardan jilvir yordam i
da shlifovkalash yoki mexanizatsiyalashgan ko'chm a asboblar 
va pnevm atik zubilalar yordam ida tozalanadi. Sathlarni silliq 
qilish uchun detallar jilvirlanadi va yaltiratiladi.

Fizik kim yo usuli aktiv yuvuvchi m oddalardan  foyda- 
lanishga asoslangan. Usul oqimli, ba 'zan  monitorli yuvgich 
m ashinalarda, vivarka va yuvgich vannalarda ultratovush yoki 
elektom etlar qo 'llash bilan bajariladi.

Oqim li mashinalar m ahsulotni um um iy tozalash, ba'zan 
m oysizlantirish uchun keng qo'llaniladi. Ular um um  yuvgich 
jihozlarning 80-90 %ini tashkil qiladi. Bunday m ashinalar oqim 
hosil qiluvchi gigant tizimlari bilan jihozlangan.

Oqimli mashinalar tupikoviy (bosh berk ko'cha) va o 'tuv- 
chi bir va ko 'p  kamerali, bir va ikki poronali quritkichli qurilm a 
va usiz, universal va m utahassislashgan bo'ladi.

M utahassislashgan oqimli m ashinalar m ahsulotning m a '
lum  bir turigagina quriladi.

Cho'ktiriluvchi yuvadigan m ashinalar m urakkab shakl- 
ga ega bo 'lgan detal va yig 'im larni yuvishda juda qo'l keladi. 
Bunday m ashinalar m urakkab tizimli yuvgich m oddalarni yu-



qori haroratlarda qo'llash imkonini beradi. Shuningdek, u teb- 
ranuvchi platform ali (panjarali) vannalar teshikli barabanlar 
yoki rotorli qurilm alardan ham  foydalaniladi. Bunda buyum  
yoki detalli korzina aylanuvchi krestovina osib qo 'yiladi va 
ketm a-ket vannaga cho'ktirib olinadi.

Detallardagi m oylardan tozalash uchun tegishli suyuqlik va 
elektrom etlar qo'llaniladi.

Ultratovush yordam ida kichik detallar yuzasini toza
lash m um kin. U ltratovush ta 's irin ing  sam arasi akustik  ka- 
vitatsiya ta 's iriga  asoslangan, ya 'n i suyuq likda  m ikroskopik  
havo pufak lari -  kavern lar hosil bo 'lib , so 'n g  yorilish i n a ti
jasida m ahalliy  katta  q iym atdagi bosim  hosil q ilad i va uning  
gidravlik  zarbaviy  qiym ati m etall yuzasidag i m oy plyonka- 
sini va boshqa iflosliklarni yulib  chiqaradi. U ltra tovush lar 
to r teshiklar, kichik chuqurlik lar va boshqa quym alarga  ki
radi.

Kimyoviy usul bilan detal yuzalari tozalanganda kimyoviy 
m oddalar qo'llaniladi. Ular qavat-qavat kirlarni parchalaydi va 
detal yuzasidan ajratib oladi. Bu usul bilan ko 'proq eski lak -  
bo'yoqlar tozalanadi. Shuningdek, har xil zanglar ham  yo'qoti- 
ladi.

M etalldagi quyqalar ingibirlashgan tuz kislotasi bilan ajra- 
tiladi. Barcha ishqor yerli metallar tuzi eritilib, asosiy metall 
yedirilishdan saqlanadi. Eritkich sifatida 20 %li uksusli kislota 
yoki 33 %li chumoli kislotali m oddalar qo'llaniladi.

Termik usul yordam ida metall yuzasidagi eski bo 'yoq
lar, korroziya elem entlari gazkislorod garelkasi yordam ida 
yo'qotiladi. Olov ta 'sirida  bo'yoq qatlam i kuchayib, qism an 
yonib ketadi, zang parchalanadi, m etall kuyindisi (oqalina) 
kuchayadi.

Termik usulga ishqorli eritm ada yuqori haroratda tozalash 
ham kiradi. Bunda harorat 450-500 °C gacha yetadi. Detallar 
eritm aga 10-45 daqiqaga cho'ktiriladi va barcha ifloslik va ke- 
rakmas qatlam lardan tozalanadi.

Aksariyat vagonlar ta 'm irga iflos holda keladi. Ifloslik 
tashqi m uhit ta 'sirida, ishlatilgan m oylash m ahsulotlari, kor
roziya tufayli hosil boTadi. Shu bois vagonni ta 'm irga qo'yish-



dan  oldin uni obdon tozalash kerak va shundan so 'ng  dezin- 
feksiya qilinadi.

Vagonlar va ular bo'laklarini tozalash uchun m axsus yuv
gich qurilm alar qo'llaniladi. Bunda yuvgich eritm a va m odda
lar, shuningdek, organik erituvchilar keng qo'llaniladi.

Vagonlarni ta 'm irlovchi korxonalarda vagon va ular bo '
laklarini yuv ish  m axsus vagon yuvgich qurilm alar, oqimli 
m ashinalar yordam ida angarlar yoki m axsus yopiq  kam era- 
larda bajariladi.

Vagon yuvgich qurilm a va m ashinalarda haro ra t 70-90 % 
atrofida ushlab  turiladi. Yuvuvchi eritm a bosim i 0 ,5 -l,6  MPa 
atrofida, chayqovchi suvniki esa 0,3-0,5 M Pa ga teng. Toza 
suv bilan chayqalgandagi suv bosim i 4 MPa gacha bo'ladi.

Vagon yuvgich qurilm alar va m ashinalar gidravlik  tizim- 
larida tozalagich qurilm alar, tiklovchi eritm alar k o 'zda  tuti- 
ladi.

4.2. Yo'lovchi tashuvchi vagonlarni yuvish

Yo'lovchi tashuvchi vagonlar tashqi tom onlarini m axsus va
gon yuvgich qurilm alarda yuviladi (4.1-rasm). Birinchi ishchi 
zonada uch xil yuvish operatsiyasi, ikkinchi zonada chayish 
operatsiyasi bajariladi.

~ E

4.1-rasm. Yo'lovchi tashish vagonini tashqarisini yuvuvchi 
qurilma jihozlarining joylashuvi.
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Tebranuvchi kiydirmali g idrant 1 (u angarning boshlan- 
g'ich qismiga joylashgan) vagonning ostki qismini yuvadi. 
qo 'zg 'alm as kiygizmali gidrant 3 yuvuvchi suyuqlikni kapron- 
li cho'tkalar 16 ga uzatadi, u vagon devorlarini ishqalaydi. Gi
drant 4 ikkita tebranuvchi kiygizmalar bilan vagon tomini yu
vadi. Tom va kuzovni toza suv bilan chayqovchi g idrant 15 qu 
rilm a oxiriga joylashgan va yuqorigi gorizontal va ikkita ver- 
tikal joylashgan ham da qo'zg 'alm as kiygizmaga ega trubadan 
iborat. Vertikal trubalar orqali suv 14 cho'tkalarga uzatiladi. 
Barcha cho'tkalar kuzov devorlariga siqadigan aylanuvchi me- 
xanizmlar bilan jihozlangan.

Yuvish va chayqash jarayonida ifloslangan yuvuvchi erit
ma va suv asos (fundam ent)ga o 'rnatilgan ariqchalar va truba
lar 2 va 11 dan  tindirgich hovuzlar 13 va 9 ga oqib tushadi. Ho- 
vuz 13 dan tozalagich filtr 12 dan o'tib, tozalangan eritm a nasos 
6 bilan keltiriladi va qaytadan ishlatishga isitkich 5 ga beriladi. 
9 hovuzdan chayqash suvi nasos 7 dan bak 10 ga uzatiladi va 
unda isitilib, vodoprovoddan suv qo'shilib, nasos 8 yordam i
da qaytadan chayqovchi gidrant beriladi. Yon tom on devorlari 
trubalaridan keladigan yuvuvchi suyuqliklar brandspoyt yor
dam ida yuviladi.

Yuvish davom ida vagon kobestan (vertikal vali lebedka) 
yordam ida uzluksiz harakatlanib turadi. Uning tezligi ОД m /  
soniya ga teng. qurilm aning o'lcham lari 20x5,2x3 m. Uning 
unum dorligi har sm enada 8-9 vagonga teng.

Kuzov ichki qismini korroziya m ahsulotlaridan tozalash 
uchun maydalovchi oqim qurilm asi qo'llaniladi. Bu yopiq m e
talldan yasalgan angarda uning ikki yon tom onida uzunasiga 
o 'rnatilgan maydalovchi oqim apparatlari va ularga tegishli 
jihozlar yordam ida amalga oshiriladi (4.2-rasm). M aydalagich- 
lar oqimi 6 apparatdan tozalanuvchi sathga yuboriladi. Ishla- 
tilgach m aydalagichlar poldan va kuzovning gorizontal yu 
zasidan 7 shlang bilan so'ruvchi agregat 3 bilan so'rilib, angar 
pastligi 1 ga to'kiladi va elevator kovshi 2 yordam ida yuqoriga 
so'ruvchi ventilyator 4 ning ishlash zonasigachiqariladi. Ventil- 
yator tozalovchi prodo 'q tlar va m aydalangan m aydalagichlar- 
ni o 'z girdobiga tortadi va qayta qo'llanishga yuboriladi.
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havo
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4.2-rasm. Yo'lovchi tashuvchi vagon kuzovi ichki yuzasini 
yuvishda maydalash oqimli usul sxemasi.

M aydalagich oqim  qurilm asi unum dorligi 3,5 m 3/soat 
yuvishga ketadigan vaqt bir vaqtda yuvilayotgan vagonlar va 
ishchilar soniga bog'liq.

Vagondagi changlarni ventilyatsion kanal yordam ida so'rib 
olish uchun chang so 'rg 'ich qurilm alardan foydalanadilar. Q u
rilm a eshik oldi yo'lakka keltirilgan holda ishlatiladi. Uni ula- 
ganda chang vagondan so'rilib, chang to 'la havo oqimi qurilm a 
pastiga qo'yilgan kam eradagi suvga qarab yo'naltiriladi. Suv 
havzasida changdan tozalangan havo oqimi xo'jalik uchast- 
kasi xonasiga haydaladi. Ushlab qolingan chang loyqa ko'ri- 
nishda bunker pastiga cho'kadi. Qurilm a unum dorligi -  20000 
m3/soat.

4.3. Yuk tashuvchi vagonlarni tozalash va yuvish

Yopiq yuk  vagonlari, yarim vagonlar va platform alarni 
maxsus yuvgich qurilm alarda yuvguvchi eritm alar yordam i
da  bir necha m arotaba yuviladi. Tortuv konveyer qurilm asi- 
ga bir qancha vagonlar bir-biriga u langan holda keltiriladi.
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Yuvish jarayoni uzluksiz kechadi. Yuk vagonlarini yuvgich 
agregat g idran t bilan jihozlangan. Uning yordam ida ochiq 
harakat tarkibi ichki qism i va tom ini tebrangichli qurilm a b i
lan yuviladi. A ngarning ichki q ism ida ikkita g id ran t tebrangi- 
chlari bilan harakat qismi, ram a va kuzovlarni yuvadi. A ngar
ning chiqish qism idagi ikkita g idrant o 'zin ing  qo 'zg 'alm as kir- 
gizm alari bilan yuvilgan joylarni toza suvda chayqaydi. Iflos
langan suvlar m axsus ariqchalardan oqib, tegishli hovuzlarga 
kelib tushadi. Q attiq jism lar tosh tutkich bilan tutilib, tashqa- 
riga chiqariladi. Nasos stansiyasida tindirilgan suyuqliklar 
(yuvuvchi eritm a va suv) uchun baklar, suv isitkichlar, gidro- 
siklonlar, flotator va nasoslar o 'rnatilgan.

Yuk tashuvchi yopiq vagonlar ichkarisini yuvishda yuvgich 
m ashinalar qo'llaniladi. Ular aylanuvchi konsolli truba o'tkaz- 
gichlar bilan kerakli am allam i bajaradi. Truba o'tkazgichlar 
aravachalarga o'rnatilgan.

4.4. Sisternalarni tozalash va yuvish

Sisternalar yuvgich-parlagich tem iryo 'l s tansiyalarida  to
zalanadi. S tansiyalar tegishli qurilm a va jihozlarga ega bo 'lib , 
kerakli y o 'l xo'jaligi, inshootlar va texnologik jihozlarga ega. 
Jihozlarga estakadalar, qo ld iq  yuklarn i chiqaruvchi qu rilm a
lar, yuvgich suv va qozonlar kondensatlari, suv , issiq suv, 
par m anbalari, nasos stansiyalari, hovuzlar, tind irg ichlar, 
truba  o 'tkazg ich  tarm oqlari ventilyatsion  va kom pressor qu- 
rilm alari, tozalagich inshootlar, kanalizatsiya va boshqalar 
kiradi.

Sisternaga to 'liq  ishlov berishda qoldiq yuklarni par yor
dam ida qizitib, yopishqoq buyum larni ko'chirish, issiq bilan 
yuvish yoki parlash va quritishdan iborat.

Q ozonlarni m exanizatsiyalangan lin iyalarida yuvish  be
rilgan sikl bo 'y icha av tom atik  rejim da olib boriladi. Qozon- 
dagi portlovchi gaz p ro d u k tlarid an  xoli b o 'lish  uchun  lyuk- 
ning  ochiq holida tabiiy sham ollatish  zarur. Buning uchun  
kom pressor qurilm asi yoki ko 'chuvchi paroejektor o rqa
li sham ollatiladi. So 'ngra qozonda gaz qolgan-qolm aganlig i
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gazoanalizato r yo rdam ida  tekshiriladi. S isternada payvand- 
lash ishlari olib borilad igan  bo 'lsa , degazatsiya o 'tkazish  
shart.

Sisterna qozonni tashqarisini yuvish lyuk qalpog'ini obdon 
tozalashdan, qalpoq oldidagi m aydoncha, tashqi narvonchani 
angarda konturli gidrantlar ostida olib boriladi. Sisterna issiq 
suv bilan ishlanadi va toza suv bilan chayqaladi.

4.5. Vagon bo'laklari va detallarini tozalash va yuvish

Vagonlar yig 'm a bo'laklari maxsus oqim bilan yuvuvchi 
m ashinalarda yuviladi. Vagon aravachalari, g 'ildirak juftligi, 
buj korpusi, rolikli bo'lsa podshipnigi, akkum ulyator batareya- 
lari, sovutkich agregatlarini yuvish uchun har xil konstruksiya- 
ga ega m axsus yuvish m ashinalari mavjud.

Vagonlarni ta 'm irlovchi korxonalarda yo'lovchi tashuvchi 
vagonlarni yuvish uchun bir kam erali o 'tuvchi turidagi yuvish 
m ashinalari qo'llaniladi. Kam eraning ishchi zonasida arava- 
cha qaynoq yuvuvchi eritm a bilan yuvilib, ikkinchi zonasida 
toza suv bilan chayqaladi. Ifloslangan yuvgich eritm a regepe- 
ratsiyalanadi (qayta tiklanadi). H ar bir zonada aravachaga ish
lov berish 25 daqiqadan iborat.

D epolarda yuk vagonlari aravachalarini yuvish  uchun bir 
kam erali yuvish m ashinalaridan foydalaniladi. Aravachani 
yuvish 7 daqiqaga teng.

G 'ildirak juftligini yuvishda bir va ikki kam erali m ashina
lardan foydalaniladi. Bir kamerali m ashinalarning kamchiligi 
sifatida yuvgich suyuqlik va chayqovchi suvning tozalash da
vom ida o 'zidan  o'zi surilib qolishini ko'rsatish mumkin. Ikki 
kamerali m ashinalarda bunday kamchilik yo'q, faqat m ashina 
o 'rnatilishi uchun kattaroq m aydon talab qiladi. Bunday m ashi
na avtom atik rejimda ishlaydi va ikkinchi kam erada o 'qning 
o 'rta  qismini mexanik ravishda tozalovchi qurilm a borligi bi
lan farqlanadi. G 'ildirak juftligini to'liq tozalash 9-10 daqiqa
ga talab qiladi.

G 'ildirak juftligini yuvish uchun qo'llaniladigan m ashina
larda issiq yoki sovuq suv yuqori bosim da oqim bilan amal-
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ga oshiriladi. Kamera ichkarisiga eski bo 'yoqlam i o 'rta  qism- 
dan ko'chiruvchi qurilm a o'rnatilgan. Suvning bosim i 4-6 MPa 
teng. Tozalash jarayoni avtom atlashtirilgan bo'lib, 4 daqiqa da- 
vom  etadi. Bunday m ashinada yuvuvchi suyuqlik va ventilya- 
tsiyaga hojat qolmaydi.

Buksa korpusi va buksa kom plekti detallari h a r xil tu r- 
dagi m ash inalarda yuvilish  m um kin. Rolikli podsh ipn ik lar- 
ni yuv ish d a  yuvuvchi suyuqlik  sifatida ishlatilgan konsisten  
m oylovning LZ-SNII tu ridag i suv em ulsiyasi ishlatiladi. Yu
vuvchi suyuqlikdagi m oylash konsentratsiyasi podship- 
n iklarni yuv ish  uchun  qo 'llanad igan  m oylash eritm asiga 
p roporsional rav ishda  suvni ko 'pay tirish  yoTi bilan 8-10 % 
atrofida ush lab  turiladi.

5-bob. MAHSULOTLARNIYEMIRILISHSIZ 
NAZORAT QILISH

Tem iryo 'l trasnportida , ko 'pincha, eskp luatatsiya jarayo
nida detallar tanasida darz  ketish holatlarini kuzatish  m um 
kin. Bu darz lar m etallarda charchash hodisalari oqibatida 
paydo boTadi. C harchash holatlari esa deta llarda  uzoq va 
uzluksiz ekspluatatsiya jarayonida ishorasi o 'zgaruvchan  
yuklam alar ta 's irida  vujudga keladi. M uhim  va «javobgar- 
ligi» katta  bo 'lgan  detallardagi buzilish  -  defektlar poyezd- 
ning harakat xavfsizligiga ta 's irin i o 'tkazadi. Shu bois de
tal va bo 'lak lari darz  ketgan vagonlarni ekspluatatsiya qilish 
m an etiladi.

M ahsulotlarda defektlar bor-yo'qligini yemirilishsiz nazo- 
rat qilish uchun defektoskop deb ataluvchi priborlardan foy- 
dalanilgan holda olib boriladi. Ular yordam ida defekt shakli, 
oTchami va joylashgan yeri aniqlanadi.

Yemirilishsiz nazorat qilishning bir qancha usullari m av
jud. Ular nazoratn ing  qaysi fizik hodisalarni qo 'llaganligi bi
lan nom lanadi. M asalan, m agnitli, akustik, kapillyar, uyurm a 
tokli, optik, radiatsiyali, radioto 'lqinli, issiqlik, elektrik va b. 
usullar.
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5.1. Magnitli defektoskopiyalash

M agnitlangan detaldagi darz m agnit m aydonini ko 'zga 
ko'rinarli darajada yaqqol har xil jinsli qilib qo'yadi. 5.1-rasm- 
da  uzun  silindrik sterjenning tashqi bir xil jinsli m agnit m aydo
ni N  da ekanligi ko'rsatilgan.

Bir jinsli m agnit m aydoni elektr toki tarm og'iga ulangan 
uzun  silindrik g 'altak ichida olish mumkin.

Agar sterjen m agnit xossasi bo'yicha bir jinsli m aterialdan 
tayyorlangan bo'lsa uning m agnit xususiyati bir xil \i ga teng 
bo'ladi.

Bir jinsli m agnit m aydonida ushbu sterjen A ga magnitla- 
nib qoladi. Sterjen 1 kichik ichki bo 'shliq 2 ga teng bo 'lsa va 
uning ichi m agnitlanish xususiyati pi dan  kam  bo 'lgan  m odda 
bilan to 'ld irilgan bo 'lsa  m agnitlangan m aterial m agnitlanuv- 
chi sterjenning boshqa uchastkalaridagi m agnitlanganlikdan 
kichik bo'ladi. Shu sabab m agnitlov liniyalari h  chegarada uzi- 
lib qoladi va boshqa chegaradan yana takrorlanadi.

M agnitlangan liniyalar oxirining har birini m usbat «magnit 
zaryadi» deb va uning boshini teskari ishorali «magnitli zar- 
yad» deb qarash mumkin. Shu tufayli bir qatlam  m usbat, ikkin- 
chisi manfiy «magnit zaryadlar» hisoblanadi. Bu hodisa defekt 
qatlam ining qutblanishi deb ataladi.

4-  —

5.1-rasm. Sterjen ichki bo'shlig'i magnitlangan uchastkalari.

M agnitlangan liniyalarning har bir oxirini «magnitlangan» 
zaryadning m usbat qismi, har b ir liniya boshini teskari ishora-

41



li «m agnitlangan zaryad» deb qarash mumkin. Shu bois ichki 
bo'shliqning bir devori m usbat, boshqasi m anfiy «m agnitlan
gan zaryad» hisoblanadi va bu holat defekt devorlarining m ag
nitli qutblanishi deb ataladi.

H ar bir «m agnitlangan zaryad» m agnit m aydonni hosil qi
ladi.

Uning yo'nalishi undan, ya 'n i go'yo m arkazdan chiqqan- 
day bo'ladi. Ichki defekt oblastida «m agnit zaryadlari» yig'in- 
disi Nd xuddi. Tashqi m aydon N s yo 'nalishida boTadi, bosh- 
qacha aytganda uning harakatini kuchaytiradi.

Defekt devorlaridagi m agnitaviy qutblanishi barcha turda- 
gi darzlarga ham  taalluqli boTadi. Darzlarning yuzaga chiqish 
joyida o 'tkirlashgan ko'rinishlar bo'lib, ular oralaridagi ma- 
sofa m illiinetrning yuzdan  bir ulushiga to 'g 'ri keladi. Darzlar 
chet qismlari zaryadlarning m agnitaviy qutblanishi yiqilgan 
markazga o 'xshab qoladi. Shu bois bunday darz m aydoni de
tal yuziga chiqayotgan m aydonga o'xshaydi. Ichki defektlarga 
qaraganda bu defekt m aydoni ko 'p  jinsli ekanligi bilan ajrala
di. har qanday m agnit m aydoni kabi Na m aydoni ferromag- 
nit zarrachalarni m agnitlaydi va ularga kuchli ta 's ir ko'rsata- 
di. M aydonning ushbu xossasidan defekt m aydonini aniqlash 
usuli ishlab chiqilgan.

Defektni an iq lashda m aydalangan  ferrom agnit poroshok 
zarrachalaridan  foydalaniladi. Bu zarrachalar m aydon  ta 's i
rida defektli joyga qarab  yo 'nalad i va uning  a trofida o 'tirib  
qoladi. N atijada defektning ko 'zga  ko 'rin ad ig an  ifodasini 
detalda ko 'rish  m um kin boTadi. Keskin ko 'rin ishda  ifoda- 
langan yoki ko 'ndalang  yo 'nalish  bo 'yicha joylashgan (m a
salan, ko 'n d alan g  darzlar) defektlar m agnit oqim iga katta  
qarshilik  k o 'rsa tad ila r va kuchli m agnit qu tb i hosil qiladi- 
lar. Bu hoi defektlarn i an iq lashda katta  omil va ko 'rsatk ich  
bo 'lib  xizm at qiladi.

Detallarni magnitlash usullari. Vagonlar detallarini defek- 
toskoplashning poroshokli m agnitaviy usulida m agnitlash- 
ning qutbli va sirkulyar qoTlaniladi.

Qutbli m agnitlash  elektrom agnit yoki solenoid bilan ba
jariladi (5.2-rasm). Yarmo 2 da m agnitlovchi g 'a ltak  3 joy-
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lashgan bo 'lib , u o 'zgarm as yoki o 'zgaruvchan  tok m anbayi- 
ga u lanadi. M agnit m aydonin ing  berk zanjirdagi liniyala
ri tekshirilayotgan detal 1 n ing  yuzalarin i ikki yerdan  kesib 
o 'tadi.

U shbu yerlarda m agnit qutblari: shimoliy N  va janubiy S 
hosil bo'ladi. Tekshirilayotgan detal yuzasidagi qutblar yaqqol 
ifodalangan bir jinslik bo'lm agan m aydon bo'lib, hech qanday 
defekt bilan bog'lanm agan.

Elektrom agnit yarmosi va detal 1 oxirlaridagi uchastkada 
detal 1 bu tun  bo 'yi bo 'ylab m agnitlanadi, boshqacha aytganda 
bo'ylam a m agnitlanadi. Bu hoi ko 'ndalang joylashgan defekt
larni aniqlaydi.

5.2-rasm. Detallarni qutbli elektromagnit yordamida
magnitlash: 1 -  detal; 2 -  yarmo; 3 -  magnitlovchi g'altak.

Bo'ylama hosil bo'lgan darzlarni aniqlash uchun detal ko 'n 
dalang yo'nalishda magnitlanishi lozim (5.2- b rasm).

Sirkulyar magnitlash eng sodda holda nazoratdagi detal
ni o 'zgarm as yoki o 'zgaruvchan tok zanjiriga ulash orqali ba
jariladi (5.3-rasm). Bunda detal ichki qismi va atrofida m ag
nit m aydoni hosil boTadi. U sulning m usbat tom oni shun
dan  iboratki, hosil bo 'luvchi berk m aydoni detal yuzasi bi
lan kesishm aydi. Shu sababli detalda m agnit qutblari paydo 
bo'lm aydi.

Tekshirilayotgan detal uchun sirkulyar m agnit m aydoni 
ko 'ndalang m aydon hisoblanadi va bo'ylam a defektlarni aniq
lashda qoTlaniladi.
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5.3-rasm. Detallarni sirkulyar magnitlash.

Kombinatsiyalashgan usul bilan m aydon bilan m agnitlash 
tekshiriluvchi detal o'qiga har qanday burchak bilan yo'nalgan 
darzliklam i aniqlash imkonini beradi.

Detallarni defektoskoplash usullari. D etallarni nazo
rat (nazorat) qilish uchun m aydon berish  yoki qold iq  m ag
nitlov bilan  bajarilishi m um kin. M aydon usu lida  ind ikator 
(tem ir poroshok kukun, suspenziya zarrali eritm a)n i detal
ni m agnitlashdan  oldin  yoki m agnitlash  dav rid a  detal yuza
siga sepilad i -  surkaladi. N azora tlanayotgan  yuzan i m ag
nitlash  yoki uni to 'x ta tish  dav rida  tekshiriladi. Ikkinchi -  
qoldiq m agnitlov usu lida  detal avval m agnitlanadi, so 'ngra  
nazoratlanuvchi yuzaga m agnitli ind ikato r o 'tkaz ilad i va u 
tekshiriladi.

Magnitli indikatorlar sifatida PJ4M, PJ6M, PJV2-5 m agnit 
poroshoklari, «DIAGMA» va boshqa suspenziyalari qo'llani
ladi.

M agnit suspenziyalarini tayyorlash uchun texmk moy, di- 
zel yoqilg'isi, u m oyning dizel qo'yilg'isi bilan yoki kerosin bi
lan omuxtasi, konditsionlovchi qo'shim chasi suvdan foydala- 
nadi.

Detal yuzasini tekshirish faqat suspenziya m assasi oqib 
tushganda va m agnitlov to 'xtaganda, m agnitli poroshok qo'l- 
laganda, m agnitlov to 'x talishidan oldin bajarilishi lozim. Ku- 
zatuv  lupa, ultrabinafsha nurlar bilan nurlam sh m anbalari 
(lyum inessent m agnit poroshoklari qo 'llanganda)dan  foydla- 
nib, olib boriladi. Agar nazoratdagi yuzada m agnit poroshogi 
to 'p lanib  qolishi kuzatilsa, bu detalda defekt borlig idan darak



beradi. Bunda detalni latta bilan artish, m agnitsizlantirish va 
nazoratn i qaytarish zaru r bo'ladi. Aniqlangan har bir defekt 
bo 'yoq yoki rangli qalam  bilan belgilanadi.

Ekspluatatsiya davrida ishqalanib ishlovchi detallar yuza
lari m agnitsizlashtiriladi. M agnitsizlantirish ikki xil usu l
da bajariladi: detal m aterialini Kyuri nuqtasigacha (700 °C 
dan  yuqori) q izdirilib  yoki asta-sekin so 'nuvchi m agnitlov
chi m aydonni yo 'naltirish  bilan m agnitsizlantirish jarayonini 
m um kin qadar bir necha m arta takrorlash kerak. D etallardagi 
qoldiq m agnit 5 A/sm  dan, rolikli podshipnik lar uchun 3 A/sm  
dan  oshm asligi kerak.

5.2. Magnitografik nazorat

Payvandlov ulam alari sifatini aniqlash magnitlanuvchi 
m ahsulotning defektlari atrofida hosil bo'luvchi sochilma m ay
donni aniqlashga asoslangan.

M agnitografik usul ikkita ketma-ket keladigan operatsiya- 
dan  iborat:

-  m ahsulotlarni m axsus qurilm alardan magnitlash. Bunda 
defekt m aydoni m agnit lentasiga yoziladi;

-  defektoskop magnitografik apparati yordam ida yozilgan 
lentani qayta ishlash.

N azo ra t q ilishdan  avval choklar yuzan i tekshirilib , 
sh lak  m etall sach ra tm asidan  tozalan ish i kerak  (tozalash 
qatlam i eni taxm inan  100 m m  bo 'lish i kerak). MK-1 va 
M K-2 tu rid ag i m agnit len ta lari (yangi yoki avvaldan  m ag- 
n itsiz lan tirilgan i) choklariga  u lanadi. M agnitlovchi q u ril
m a (PNU) va q o 'zg 'a lm as  m agnitlag ich  n azo ra t q ilinuvchi 
chok m agn itlanad i va u n ing  m agnit m aydoni len tag a  yozi
ladi. S h u n d an  so 'n g  m agnitografik  defektoskop y o rdam ida  
yozuv  qay ta  ish lanadi.

5.3. Ferrozondli usul

Ferrozondli nazorat usuli ferrozond o 'zgartirg ichi (FP) 
yordam ida sochm a m agnit m aydonini aniqlash va u orqa-
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li detal defektlarini topish, p irovard ida  uzluksiz  buzilganli- 
gining yuza va yuza ostiga taalluqligini an iq lashdan  iborat. 
Bunda volosavi, plen, darz, ujim lar, g 'ild irash , rakovinalar- 
dagi defektlar bo 'lish i m um kin.

Ferrozondli uzatkich defekt ustida m agnit m aydoni kuch- 
langanligining m uhit bo 'ylab keskin o 'zgarishidan ta'sirlanadi 
va uni m aydon kuchlanganligi gradiyenh elektr signaliga ay- 
lantiradi.

Vagon detallarini nazorat qilish uchun m o'ljallangan fer
rozond o 'zgartkichlar quyidagilarga bo'linadi:

-  polem er -  ferrozondlar, ular m agnit m aydoni kuchlangan
ligi absolyut qiym atini o'lchash uchun m o'ljallangan va bu qiy- 
m atni elektr signaliga aylantirib beradi;

-  gradiyent o'lchagich ferrozondlar, u lar nazorat qilina- 
yotgan detal yuzaning bir nuqtasidan boshqa nuqtasigacha 
bo 'lgan m asofadagi m agnit m aydoni gradiyentini o 'lchash 
uchun xizmat qiladi.

M agnit m aydoni param etrini o'lchash uchun Xoll datchigi, 
magnitali rezistorlar, passiv induktiv o 'zgartkich (PlP)lardan 
ham  foydalanish mumkin.

Ferrozondli o 'zgartk ich -  gradiyentom er chizm asi 5.4- 
rasm da berilgan. U ikkita b ir xildagi g 'altak  К (u yarim  zond 
deb yuritilad ijdan  va ulardagi o 'zaklar S (ular perm alloydan 
yasalganjdan iborat. O 'zaklar korpus KR ichida bir-biridan 
m a'lum  m asofa h da  o 'rnatilgan. Bu m asofa o 'zgartk ich  bazasi 
deb yuritiladi. O 'zgartkichning chiqish qism idagi kuchlanish 
induktiv  ikkilamchi garm onikalar ayirm asi asosida shakllana- 
di. Shu bois, un ing  am plitudasi kuchlanganlik  N  n ing  o 'zaklar 
o 'q idagi absolyut qiym ati proeksiyasi ayirm asiga proporsio- 
naldir.

Ferrozondli o 'zgartkichlarni tanlashda asosiy e 'tibor ular- 
ning kam  quvvat sarflashlari, kichik o'lcham lari, ishlash pux- 
taligining yuqoriligi, foydali ish koeffitsiyentining kattaligi, lo
kal sochm a m agnit m aydonini tanlay olishi (izbiratelnost) kabi 
ko 'rsatkichlar asosida olib boriladi.

Ferrorezonans nazorat sezgirligi bir qancha fizik faktorlar 
asosida ish olib boriladi. Bu fizik faktorlarga nazorat qilinuv-
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KR

5.4-rasm. Ferrozondali o'zgartkich.

chi m ahsulot m aterialining m agnit xususiyatlari, defekt turlari 
va ular oriyentatsiyasi, nazorat qilinuvchi yuza g 'adir-budur- 
ligi, nazorat va detalni m agnitlash usuli, FP ning sezgirligi va 
elektron apparatlar, FP signalini qayta ishlash usuliga bog'liq 
bo'ladi.

Sezgirlik su n 'iy  va tabiiy defektlari bor bo 'lgan  s tan d art soz- 
lashgan  nam u n ala rg a  asosan tekshiriladi.

Vagonlar yon ramalari, aravachaning ressor usti balkala- 
ri, balansirlar, aravachalarni ulaguvchi balkalar KVZ-I2, KVZ- 
SNII, TVZ-SNII va boshqa aravacha ramalari, avtoulagich kor
pusi, tortuv belbog'lari yutuvchi apparatlari va boshqalar fer
rozondali nazorat qilinadi.

Ferrozondali nazoratda defektoskop indikatorining yol- 
g 'ondakam  ishlab ketishini inobatga olib turish zarur. Bu ho- 
disaning defektga aloqasi yo 'q, u m aterial strukturasin ing  bir 
jinsli bo'lm aganligi, m agnitaviy dog ', nazorat qilinuvchi yu
zaning g 'adir-budurligi, magnitlovchi m aydonning bir jinsli 
emasligi natijasida xalaqit berishi va fon hosil qilishi bilan bel
gilanadi. Bu kam chilik avtom atik defektoskop qo 'llash bilan 
yo'qotiladi.
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Ferrozondali nazorat vositalarga quyidagilar kiradi: ferro
zondali defektoskop qurilm asi, unga ikkita defektoskop gradi
yentom er yoki m agnit o'lchagichli kom binatsiyalashgan asbob, 
m agnitlovchi qurilm a, korxona standartlashtirilgan nam una- 
viy m ahsulot, qo'shim cha qurilm alar, ularga m agnit m aydoni 
kuchlanganligini o'lchagich, zaryad stansiyasi, kom pyuter, in- 
terfeys o 'zgartkichi kiradi.

N azorat qilishning texnologik jarayoni davrida quyidagi 
operatsiyalar bajariladi:

1. M agnitlovchi qurilm aning tashqi ko'rinishini tekshirish 
(tashqi kuzatuv, yerlatish vositasi mujassamligi, ta'm inlovchi 
shnur va ulanuvchi kabellar ulanishining puxtaligi, bo 'laklar 
butligi,

Ishlay olish qobiliyati, korxona standart nam unasi bilan 
(SOP) yordam ida sozlash, detallarni tekshirish (tashqi kuzatuv, 
ifloslardan tozalash); bunda detallar defektlarining ruxsat etil- 
m aydigan darajada katta bo'lishi nazorat qilinmaydi.

2. Detallarni magnitlash.
3. D etallar yuzalarini nazorat qilish, bunda defektlar m ag

nit m aydoni usuli (SPP) yoki qolgan m agnit oqimi usuli (SON) 
kabi usullari bilan aniqlanadi. N azorat qilishdan oldin opera
tor nazorat zonasi va shu zonalardagi defektlar tavsifi (ular 
tavsifi texnologik yoki nonnalov hujjatlarida keltirilgan bo '
ladi).

N azorat zonalari ferrozond o'zgartkich (FP) bilan skaner- 
lanadi. Skaner nazoratdan o 'tayotgan detal yuzasiga o 'rnatila- 
di. U ndagi harakat 8 sm/soniyada bo'lib, qadam i 3 dan 15 mm 
gacha detal yuzasidan ajralm agan holda davom  etadi. FP ning 
bo'ylam a o'qi skanerlash yo 'nalishining detaining to 'g 'ri chi- 
ziqli qism i bilan bir tom onga harakatlanishi ham da egri chi- 
ziqli uchastkada radius urinm asiga parallel bo'lishi kerak (5.5- 
rasm).

Payvand choklarini nazorat qilish FP ning payvand  chok- 
lari o 'qi bo 'y lab  skanerlash orqali bajariladi: chok zonasiga 
yaqin joyda kam ida uch m arta 3-5 m m  qadam  bilan; payvand 
choklari asosiy m etall bilan ulangan joyda; payvand  choki ku- 
chaytirilgan valik zonasida.
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5.5-rasm. Ferrozond o'zgartkich bilan skanerlash qoidasi.

D efek toskopning  defekt ind ika to ri ish lab  y u borganda  
yuzadag i sh u n d ay  n u q ta  top ilad ik iz u n d a  stre lkali yoki ra- 
qam li in d ik a to r ko 'rsa tk ich i m aksim um  bo 'lsin . U ni boyr b i
lan belg ilab  qo 'yad i. FP ni 5 m m  qadam  bilan para lle l silji- 
tilad i (o 'ngga, chapga, pastga , yuqoriga). Yana m aksim um  
k o 'rsa tk ich g a  ega n u q ta la r topilib , b o 'r  b ilan  belg ilanadi. 
Bu hoi in d ik a to r ishlovi to 'x tag u n ch a  davom  etad i. B o'r b i
lan  belg ilangan  n u q ta la r bo 'y icha  defekt o 'lcham lari an iq 
lanadi.

Agar kuzatuv orqali defekt aniqlanmasa, unda, belgilangan 
qism metall cho 'tka bilan tozalanadi, uni lupa va lam pa orqa
li tekshiriladi; defekt joyi aniqlansa uni shlifoval m ashinada to- 
zalanib, nazorat takrorlanadi. Agar indikatorlar ishlab yubor- 
masa, detal defekti yo'q, aks holda -  defekt (darz) yo 'nalish va 
uzunligi baholanadi.

4. N azorat natijalari bo'yicha qaror qabul qilish. Agar 
kuzatuvdagi detal defekti brak xususiyatli bo 'lsa (masalan, 
ko 'ndalang va og'm a ko 'rinishida aravacha balkasining ressor 
osti belbog 'ida 18-100 m m  darzlarda) detal braklanadi. Agar 
defektni tuzatish imkoni bo'lsa (masalan, bo 'ylam a darzlar 
uzunligi 250 m m  dan kam  bo'lsa), unda detal payvandlash yo'li 
b ilan ta'm irlanadi.

5. N azorat natijalari bo'yicha hisobot yoziladi.
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5.4. Buzm asdan nazorat q ilish n in g  ultratovush usullari

Buzm asdan nazorat qilishda akustik yoki ultratovushga 
asoslangan detallarni nazorat qilish um um  nazorat usullarining 
30-35 foizini tashkil qiladi. U larda yuqori chastotali to'lqinlar 
(20 KHz dan yuqori) ning m ateriallarning ichkarisiga kirib bora 
olishi va ikki xil m uhitda ham  ifodalanishi asos qilib olingan. 
Defektlar, qoidaga ko'ra bo'linuv chegarasini ifodalashga koyra 
aniqlanishi m a'lum  bo'lib qolgan.

Ultratovushli tebranishlar m uhitning m exanik tebranishla- 
riga asoslangan. Ular bir qator param etrlar orqali tavsiflana- 
di: tarqalish tezligi С (m/soniya, mm/mikrosoniya), chasto ta /(H z, 
kHz, MHz) to 'lqin uzunligi X (m, mm), so 'nish koeffitsiyenti 6, 
qaytarilish R va tiniqlik D koeffitsiyentlari, m uhitn ing akustik 
qarshiligi z, to 'lqin zichligi va boshqalar.

Ultratovush to'lqinlari tarqalishida ikki hodisani farqlash 
zarur: to 'lqin tarqalishining yo'nalishi va o 'z  m uvozanatiga qa
rab zarrachalar tebranishi. Shunga ko 'ra u ltratovush to'lqinla
ri bo 'ylam a (C -  to'lqin) (bunda zarrachalar tebranishi yo 'na
lishi ultratovush to'lqinlari yo'nilishi bilan bir tom onga bo 'la
di), ko 'ndalang (siljuvchi t -  to'lqinlar, bunda, zarracha to 'lqin
lari elliptik orbita bo 'ylab harakatlanadi) to'lqindir. Bo'ylama 
to'lqinlar suyuq, gazsim on va qattiq m uhitlarda uyg'onishi 
mumkin. Shuningdek, boshqa to'lqin -  Reley to'lqini detallar 
yuzalari bo 'ylab tarqaladi, nazoratdagi m ahsulotning ichkarisi
ga 1,5 to 'lq in  uzunligi X kiradi.

Ultrato'lqinli defektoskop uchun ultratovush to'lqini katta 
aham iyatga ega. Po'lat uchun ultratovushning har xil turdagi 
to'lqinlari quyidagicha tezlik bilan tarqaladi:

Q  = 5 9 0 0 m / C, = 0,55 Q; CR = 0,93C,.

Shunday qilib ultratovush to'lqini tarqalishi m uhitning fi
zik xususiyatlariga va ultratovush to'lqini turiga bog'liq bo 'lar 
ekan. U ltratovush tebranishi tezligi va chastotasi /  asosiy pa- 
ram etr h iso b lan ad i./n i o 'zgartirish bilan to 'lqin uzunligi X ni 
rostlash m um kin. Uning qiym ati quyidagi form ula orqali aniq
lanadi.

Defektni aniqlash defektdan qaytariluvchi signalni ro'yxat-
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lashga asoslangan. U ltratovush to'lqini tarqalayotganida m a'- 
lum  m iqdorda energiya kam ayib boradi (soznadi).

Defektni aniqlash defektdan qaytariluvchi signalni ro'yxat- 
lashga asoslangan. U ltratovush to'lqini tarqalayotganida 
m a'lum  m iqdorda energiya kamayib boradi (so'nadi).

U ltratovush tebranishlarini uyg 'onish  va ro 'yxatlash uchun 
pyezoelektrik (PEP) va elektrom agnitli akustik o 'zgartkich 
(EMAP)lardan foydalaniladi. Qaytargich im pulsli defektos- 
kop m isolida ushbu jarayonni ko 'rib  o'tam iz. Uning prinsi- 
pial funksional sxemasi 5.6-rasmda keltirilgan. Defektoskop- 
ning ayrim  bo'laklari ishlari quyidagicha kechadi. GSI m a'lum  
vaqtlar orasida im pulslar ishlab chiqaradi. U lar DCh orqa- 
li o 'tad i va priborning har xil bloklarini ishga tushiradi. GIB 
qisqa elektr im pulsi ishlab chiqaradi. U ajratkich R ld an  o 'tib 
PEP Ig a  uzatiladi.

K2 kaliti uzilgan holda bo 'lg an d a  PEP1 faqat n u r tarqa- 
tish rejim ida, PEP2 esa qabul qilish rejim ida ishlaydi. Teskari 
pyezoeffekt tufayli PEP1 elek tr im pulslarn i eg iluvchan  teb- 
ran ish larga ay lantirad i. U lar КО da  u ltrftovush  to 'lq in i sifa- 
tida  nam oyon bo 'lad i. U ltra tovush  to 'lq in lari defek tdan  yoki 
КО p astida  qaytarilib , nazorat q ilinayotgan yuzaga keladi.

To 'g 'ri pyezoeffekt tufayli egiluvchan to 'lqinlar PEP2da 
elektrim pulsga aylanadi ham da ajratkich R2dan attenoyua- 
tor A ga keladi. Bunda defektoskopning ikkala rejimi amalga 
oshadi:

• ajralgan ish rejimi -  (PEP1 -  nurlatkich, PEP2 -  qabul qi- 
luvchi rejimi, K2 -  uzilgan);

• ajralgan birlashgan ish rejimi (PEP1 -  i.p.z PEP2 -  i.i., K2 
-  ulangan).

A ttenoyuator (A) kolibrlangich -  sustlagich sifatida xizmat 
qiladi va qabul qilingan signallarni o'lchaydi (DB). Signal ku- 
chaytirgich U da kuchaytiriladi va vertikal ravishda oguvchi 
plastina ELT yoki boshqa indikatorga beriladi.

Yoyish bloki (BR) arrasim on va to 'g 'ri burchakli im pulslar 
ishlab chiqaradi.
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PUT

VRCh * ASD

5.6-rasm. Aks-sado -  impulsli defektoskopning funksional 
sxemasi: OK -  tekshiruv obyekti; GSI -  sinxronlovchi im puls 

generatori; DCh -chastota motori; GIV -  uygfotish im pulsi gene- 
ratori; R lz R2 -  ajratkichlar; A -  attenyuator; U -  kuchaytirgich; 
PUT -  qabul qilib kuchaytirgich trakt; ELT -  elektron nurlatkich 

trubka; K l, K2 -  ulab-uzgichlar; PEP -  pyezoelektrik o'zgartkich, 
BR -  yoyish bloki; VRCh -  sezgirlikni vaqt bo'yicha rostlagichi; 

ASD -  defektning avtom atik signalizatori bloki; BI -  oTchov 
bloki; I -  indikator; IP -  ta 'm inlov manbayi.

VRCh bloki m aterialda bog'lam  va sunim ning orasidagi 
geom etrik farq tufayli paydo bo 'ladigan chuqurlik  o 'sishi bi- 
lan aks-sado kam ayishini kom pensirlash im konini beradi.

ASD bloki nazorat zonasini aniqlash -  o 'm atish  va signal 
hosil qilib ovoz, yorug 'lik  va boshqa signallarni nazorat zonasi- 
ga uzatishga xizmat qiladi.

O 'lchov bloki (BI) defekt koordinatalarini o 'lchab indikator 
Uta. axborot berish uchun mo'ljallangan.

Ta'm inlov manbayi (BP) elektr kuchlanishni qayta ishlab, 
defektoskop bloklariga taqsimlaydi.

Vagon detallarini nazorat qilishning eng keng tarqalgan 
usuli -  bu  aks-sado usulidir. U nda ultratovush  toTqinlari- 
ning defektli yuzadan qaytarilishi va qabul qilingan signallar
ni ro 'yxatlash  qo'llanadi. Bu usul defektlar koordinatini, shu- 
ningdek, ular o 'lchovlari va shaklini aniqlash im konini bera
di. Real defektlar m urakkab shakldagi yuzaga ega bo'lgan- 
ligi tufayli, defektdan qaytarilgan signallar ko 'pgina faktor-
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larga: defektlar koordinatasiga, o 'lcham lariga, turiga, oriyen- 
tatsiyaga, defekt yuzasidan  qaytuvchi signalga, chastotaga, 
pyezoelektrik o 'zgartk ichdan keluvchi u ltratovush  im pulsiga 
bog'liq.

E lektroakustik  o 'zgartk ichlarga m agnitotriksion va pazo- 
elektrik o 'zgartk ich lar kiradi. K o'pgina kristallar (kvars, seg- 
net tuzi, tu rm alin  va boshqalar) pyezoelektrik xususiyatlar- 
ga ega. Ba'zi b ir m ateriallar, m asalan, bariy titanati, qo 'rg 'o- 
shin titonat sirkonati m a 'lum  ishlov berilgach, u lar ham  pazo- 
elektrik  xususiyatga ega bo'ladi.

5.5. Uyurma tokli defektoskoplash

Elektrom agnit m aydonining tekshirilayotgan obyektida ho
sil bo'luvchi uyurm a toklan bilan o 'zaro ta'siri tahlili asosi- 
da ushbu m etod ishlaydi. U yuza defektlarini shlak ulamala- 
ri, charchov darzlari, volosavin kabi defektlarni aniqlashda xiz
m at qiladi.

Usul sezgirligi ko 'pgina faktorlarga bog'liq: nazoratdagi 
yuzaning badir-budurligi, geometriyasi, uyurm a tok o'zgartki- 
chining va elektron sxema sezgirligi, signalning qayta ishlash 
usuli. Defektlarni aniqlash va sezgirlikni norm alash sun 'iy  ya- 
ratilgan standart defektlarga nisbatan tekshiriladi.

Uyurm a tokli (Vixretokovoy) nazorat vositalariga quyida- 
gilar kiradi: defektoskoplar, korxonaning standart nam unalari, 
yordam chi qurilm alar, (kompyuter, interfeys o'zgartkichi, zar- 
yadlov stansiyasi).

Konstruktiv jihatdan olganda uyurm a tokli defektoskop ikki 
bo 'lakdan tashkil topgan: uyurm a tokli o 'zgartkich va elektron 
blok. Uyurm a tokli o 'zgartkichda nazorat qilinayotgan yuza
dan qaytuvchi signal hosil bo'lishi (shu jum ladan, defekt borli- 
gi). Elektron blokda signal qayta ishlanadi va defekt bor-yo'qli- 
gi bo'yicha qaror qabul qilinadi.

U yurm a tokli o 'zgartk ich  bir nechta induktiv  g 'altak lar 
(uyg 'o tuvchi va o 'lchovchi)dan iborat. U yg 'o tuvchi g 'a ltak  
o 'zgaruvchan  tok m anbayiga ulangan. Tok g 'a ltak  atrofi- 
da  letal yuzasi yaqin ida o 'zgaruvchan  m agnit m aydoni ho-
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sil qiladi. Bu m aydon o 'z  induksiya tufayli e lek tr yurituv- 
chi kuch (EYuK) yaratad i. O 'zgaruvchan  m agnit m aydoni 
elektr o 'tkazuvch i yuzada tok xos qiladi. Bu uyu rm a tokla- 
ri o 'z la rin ing  xususiy m agnit m aydonlarin i ya ra tad i va u lar 
g 'a ltakda  uyu rm a tokli elektr yu rituvch i kuch hosil qiladi. 
Ikkala EYuK qo 'shilib , g 'a ltakda  natijaviy kuch lan ish  y a ra 
tadi. D efektli va defektsiz yu zad a la rd a  u y u rm a toklari har 
xil q iym atlarga egaligi tufayli o 'lchanayo tganda am plituda 
yoki faza bo 'y icha detalda  defekt bor-yo 'q lig in i b ilishi m um - 
kin. O 'zgaruvchan  m agnit m aydoni m etall ichiga kirib bor- 
gan sari tezda  so 'na  boshlaydi. D etalga uy u rm a toklarin ing  
kirib borishi chuqurlig i m illim etrdan  to b irnecha m illim etr- 
gacha borib  yetadi.

U uyg'otuvchi tok chastotasiga, detal m ateriali elektr va 
m agnit o 'tkazuvchanligiga bog'liq. Hozirgi zam on uyurm a tok
li defektoskoplarida chastota 200 H z dan  5 M Hz gacha, am pli
tuda  esa 1 /500  mA gacha borib etadi.

Chiqish signali EYuK bo'lgan o'lchov g'altakli uyurm a tokli 
o 'zgartkichiar transform atorli o 'zgartkichlar deb ataladi.

Chiqish signali defekt chuqurligi, uzunlig i va eniga b o g '
liq. Defektoskop o 'lchov sxem asining chiqish signali sifatida 
defekt tufayli hosil bo 'lgan  signalning nim  o 'zgarish i hisob- 
lanadi.

U yurm a tok o'zgartkichining defekt tepasida yurishi -  hara- 
kati bilan detalda uyurm a tok g'altagi va uning chiqish qismi- 
dagi signali o 'zgaradi (5.7-rasm).

D arzning havo bo'shligi elektr toki o 'zgarm aydi. Shu bois 
darz yupqa uyurm a halqasi b o iin ad i va uning  shakli o 'zga
radi. N ihoyat, uyurm a tokli g 'a ltak  (5.7-rasm) ikkiga bo'lina- 
di. N atijada EYuK am plitudasi o 'zgaradi (U uyurm a tokli o 'z 
gartkichda hosil bo 'lib, defektsiz uchastkalarda hosil bo 'luv
chi elektr yurituvchi kuchning standart q iym atiga nisbatan 
o 'zgarishi orqali fikr yuritishga sababchi bo'ladi). Defekto
skop chiqish signalining defekt uzunlig i qancha ko 'p  qancha 
uning nim  o'zgarishi shuncha ko 'p  bo'ladi; g 'a ltak  diam etri 
(uyurm a V  toki g'altagi) qanchalik kichik qancha ham  nim  
o 'zgarish shunchalik  kichik bo'ladi.
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O'zgartkich yo'nalishi (VP)

5.7-rasm. Defekt tufayli uyurma toki halqasi shaklining 
o'zgarish: 1 -  metall; 2, 3 -  uyurma toki konturlari; 4 -  defekt.

Darzning eni ham  chiqish signaliga ta 'sir ko'rsatadi. Havo 
bo'shlig 'ini izolyator deb hisoblasak, defektni qism an ocha 
olganda ham  ikkita uyurm a tok konturi hosil bo'ladi. Zamona- 
viy defektoskoplar 2...5 m km  enli va 3...5 m m  uzunlikdagi va 
OD m m  chuqurlikdagi defektlarni aniqlay oladi.

D arzning chuqurligi o 'sa borgan sari ikkala konturning qa- 
linligi orta boradi. Bu esa defektoskop signalining o'sishiga о lib 
keladi.

6-bob. ILDIRAK JUFTLIGI TA'MIRI

6.1.  ild irak  juftligiga ekspluatatsiya davrida 
qo'yiladigan talablar

G 'ildirak juftligi ish davrida vagon ostida yeyiladi va shi- 
kastlanadi. Yeyilish va shikastlanish ro 'y  berib harakat xavf- 
sizligiga xavf soladigan darajaga yetsa, g 'ildirak juftligi eks- 
p luatatsiyadan to'xtatiladi va jihozlar tarkibidan chiqariladi.

 zb ek isto n  R espublikasi tem iryo 'l texnik ekspluatatsiya- 
si qo idalarin ing  154-punktiga binoan  harakatdag i vagonlar- 
da  g 'ild irak  juftlig in ing  istalgan yerida yoriq yoki darz  qan
cha, shuningdek, boshqa yerlarda ham  bunday  hollar yuz 
beridagan  bo 'lib , u harakat xavfsizligiga p u tu r yetkazadigan

55



qancha bunday  poyezd vagonlari eksp lua ta tts iyadan  to 'x ta 
tiladi.

Bunday yeyilish va shikastlanishga quyidagilar kiritiladi: 
keragidan ortiq va kam bo'lgan o 'lcham lardagi g 'ildiraklarni 
ishlatish; taroqsim on kesma va o 'tkir uchli to 'sin, visherbin- 
lar va sirpanish yuzalardagi rakovinalar; g 'ild irak  chambaragi 
tashqi qism ining yuza ajraluvi.

Ekspluatatsiyaga yana shunday g 'ildirak juftliklari qo'yil- 
maydi-ki, qaysiki, g 'ildirak yon qism ining istalgan yerida darz 
qancha, bo'yincha va tirsaklarida tirnalgan va g'ijim langan 
qism lar qancha, o 'qning o 'rta  qism ida yeyilgan va ishqalan- 
gan yerlari qancha; badanida pay vand sachratqilari va sim qol- 
diqlari qancha; ichki belbog' o'lchovlari nam unadagidan katta 
yoki kichik qancha; g 'ildirak gupchagi (stupitsasi) siljigan yoki 
bo 'shashgan bo'lgan.

6.2. G'ildirak juftligi defektlari tasnifi

Yo'l va harakat tarkibi o 'zaro ta 'siri natijasida g 'ildirakning 
rels bilan kontaktda bo'ladigan joylarida kontakt kuchlanishi 
hosil bo'ladi. O qibatda g 'ildirak harakati davom ida relsda ta- 
biiy ravishda yeyilish vujudga keladi. Shuningdek, egiluvchan 
plastik deform atsiya va charchov tufayli parchalanishlar hosil 
bo'ladi.

G 'ild irak  juftligi o 'q i katta  q iym atdagi statik  va dinam ik 
yuklam alar ta 's irida  ishlab, ishorasi o 'zgaruvchan  egiluv- 
chi kuchlanishlar ta 's irida  bo 'ladi. O 'q  qo 'sh im cha kuchlani- 
shlarni presslangan u lam alarn ing  g 'ild irak  bilan  birlashgan 
yerlarida «his» etib, iz lardan  keladigan zarbaviy  kuchlarga 
bardosh  beradi. A garda g 'ild irak  rels bilan b irlashgan yu- 
zalar -  joylarda defektlar qancha -  bu harakat uchun  xavfli 
bo 'lgan  hodisalarni keltirib chiqaradi. N atijada o 'qda  m ahal- 
liy o 'ta  kuchlanishlar hosil bo 'lib, m etallardan  charchash ho- 
disalari tufayli h a r xil darzlanishlarni keltirib chiqaradi.

G 'ildirak juftligi defektlari (nosozliklar) ikki belgi o'nli ti- 
zimi bilan tasniflanadi. 6.1-jadvalida yaxlit m etalli g 'ildiraklar- 
ning nosozliklari ko'rsatilgan. 6.2-jadvalda g 'ildirak juftligi o'q-
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lam ing nosozliklari ko'rsatilgan. 6.3 jadvalda g 'ildirak juftlik- 
larining nosozliklari ko'rsatilgan.

6.1-jadval

Yaxlit metallik g'ildiraklaring nosozliklari

Yeyilishlar

Yumal 
aylanasi

Tekis prokatni 
me'yoridan oshirislii

Notekis prokat 
Notekis prokatni - ke- 
simda turlicha I-I va II- 

II kesimda yo'l qo'yilgan 
oshgan farqi bilan 

bo'lishi

Aylana kegayish me- 
tallni faskada kenga- 

yishi va obodni chetki 
chegarasidan chiqishi

Halqaviy o'yimlar 
belgilangan chega- 

rador tormoz 
kolodokalarini si- 
qilishi oshganda, 

o'yimlami 
hosti bo'lishi

Greben yupqalashuvi - 
greben qalinhgini yo'l 

qo'yilgandan kiclirayishi

A nuqtada ora- 
hq yo'qhgi-yaroq- 
siz grebenning ver

tikal kesilganligi yo'l 
qo'yilgandan aniq

Grebenni o'tkir qir- 
rali nakat (ya'ni uch- 
И) bo'lishi uni ustki 
qismidan ko'tarilib 

qolishi

Obod yupqalashuvi - 
obod qalinhgini yo'l 

qo'yilgandan kamayib 
ketishi
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qo'yilgandan kichik



Yumalash yuzasidaj>i nuqsonlar

Polzun - yo'l qo'yilgandan oshgan 
chuqurlikdagi tekis joy

«Navar» -  g'ildirak obodi 
metalining yo'l qo'yilgandan 

oshiq balandlikka siljishi

Visherbina - yumalash yuzasining yo'l qo'yilgtm o'lchamlardan aniq 
o'lchamlarda ranglarini o'zgarishi: 1-och rangdagi dog'lar;

2 -  chorakli yotoqlar; 3 -  termik yoriq to'ri bo'yicha

Obodni mahalliy 
kengayishi

Obod qirrasida yo'l 
qo'yilgandan oshiq 

singanhgi
Aylanma quymani kat

ta singanhgi

Yoriqlar va sinishlar

Bo'ylama yoriqlar Ko'ndalang yoriqlar Obod to'rsimon termik 
yoriq

Diskdagi yoriqlar: 1-stupitsa yonida; 
2-obod yonida

i f i i
Stupitsadagi yoriqlar
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G'ildirakda sinishlar: 1 -  stupitsa yonida yoriq bo'yicha; 
2 -  obod yonida yoriq bo'yicha.

Yeyilishlar

Bo'yicha 1 va stu
pitsa osti 2 qismida 
yoyilishi va timal- 

ganlik

В
dt+ dl

Bo'yincha yoki stupi- 
tsalar ostidan awalgi 
qismida konusligi yo'l 

qo'yilgandan oshiq

"’ф
•trt'i

Bo'yincha va stupit
sa ostidan aw algi qis

mida avvallik yo'l 
qo'yilgandan oshiq

J L x J L
O'rta qismida yedirilganlik

ЪЛП
Miniral

о'Г

Чм / с чSfcnb
^o'l qo'yilgan 
hamlar

Yoriqlar va singanlik

Bo'yincha 1 va stu
pitsa ostidan avval- 
gi silindrik qismida 

yoriqlar

Q
Bo'yincha va stupitsa os
tidan aw algi 2 qismida- 
gi galtellardagi yoriqlar

Stupitsa osti qismidagi 
yoriqlar

j t .

1 - a  >30° da ko'ndalang yoriq va qiya;
2 - a  5 30° da bo'ylama va qiya yoriq.

O'rta qismidagi yoriqlar

е м
O'ta qizishdan bo'yincha 

sinishi
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Yoriq rivojlanishidan o'qni sinishi: 1 -  bo'yinchada; 2 -  stupitsa osti
dan aw algi qismida; 3 -  stupitsa osti qismida; 4 -  o'qni o'rta qismida

6 .2 -ja d vd l
Boshqa nosozlik lar

c4
Payvandl
kuyganli

A
ishdagi 
< izlari

Rolikli porshir 
halqasidan bo'yinchad

I
dik
agi naklep

ir-f tT—ггИ1

:likni yo'l 
ketishi

-

С igi

6L-4 J-L— ----- q

Ezilganlik va pachoc 
qo'yilgandan oshil

Z
'qni egilgan]

v v > j  \ |  "

Markaziy teshikni ishlanmasi

i
i-

Rezbc
mah

Bolt

Rezbaning buzilishi

mi zararlanishi yon 
camadagi nosozlik
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6.3-jadval

G 'ildirak juftlarida nosozliklar

O'qda g'ildirak stupitsasini siljishi Stupitsani bo'shab qolganlik 
beligisi

Ekssentrikligini 
nazorat qilish

Ovalligini 
nazorat qilish

G'ildirakni yumalash aylanasi 
bo'ylab ovalligi va ekssentrikligini 

oshib ketishi
G'ildirak diametrlaridagi farqni 

oshib ketishi

IE Urn

G'ildirak ichki qirralari orasidagi 
masofa yo'l qo'yilgancha mos emas

G'ildirak ichki qirralari orasidagi 
masafalar farqi yo'l qo'yilgandan 

oshiq

6.3. G 'ild irak  ju ftlig in i texnik holatini 
nazorat q ilish  tizim i

G 'ildirak juftligini ishga yaroqli holda ushlab turish uni 
tekshirish, ishga yaroqliligini aniqlash, ta 'm irlash va yana joyi- 
ga o 'rnatish kabi ishlar hajmi, tekshirish va qurish  m uddatlari 
tartibda ko 'zda tutilgan.

G 'ild irak  ju ftlig i ko 'rig i to 'g 'rd an  to 'g 'r i vagon osti
da  o 'tkazilad i. B unday ishlar tranzit poyezdlar vagonlariga 
texnik xizm at ko 'rsa tishda , poyezd lar tashkil etiluvchi stan-
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siyalarda texnik k o 'ru v d an  o 'tuvch i vagonlar to 'x tab  tu rgan  
stansiyalarda, ta 'm irlash  uchun poyezddan  ajratilgan va- 
gonlarda, kuzatuv  postlari va boshqa texnik xizm at ko 'rsa- 
tuv  postlarida  o 'tkazilad i. Vagon ostidagi g 'ild irak  juftligini 
kuzatuv  natijasida sirpang 'ich , g 'ild irak  va o 'q  o 'rta larida- 
gi darz lar aniqlanib, p rokatga  baho beriladi, natijada bu de
fektlarni oldi olinishiga yo 'l ko 'rsatilad i.

G 'ildirak juftligi holatini xulosalash ikki xil bo'ladi: oddiy 
va to 'liq xulosalash (SV/3429 instruksiyasi).

O ddiy xulosalashda g 'ildirak juftligini har bir podkatkada 
vagon ostida ikki etapda, ya 'n i dastlabki va yakuniy xulosala- 
nadi. Dastavval, g 'ildirak juftligini ifloslikdan tozalashdan ol- 
d in tekshiriladi. Birqancha belgilarga asosan o'q va g'ildiraklar- 
da darz bor-yo'qligi ham da zaif buram a-m ahkam lagichlar va 
stupitsanig o 'qqa nisbatan siljish holati aniqlanadi.

Darz borligini changdan valik va nam  havoda zang alomat- 
lari, qishda esa darz atrofii qor va shudring bilan qoplanishi bi- 
lay aniqlanadi. Bo'yoqlarning bo 'rtib  shishishi stupitsaning o 'q 
bilan to 'qnashuv yeri atrofida darz  borligidan nishona beradi. 
Bo'yoq qavatining shishishi yoki halqa bo'laklari metallining 
yaltirashi yoki zangi stupitsaning g 'ildirak o 'qi bilan birlashuvi 
bo'shashganligidan darak beradi.

Ifloslik va m oydan tozalangan g 'ildirak juftligi oxirgi ko'- 
rikdan o 'tadi. Bunda asosiy e 'tibor dastlabki ko 'rikda aniqlan- 
gan defektlarga qaratiladi, o 'qn ing  o 'rta  qismi m agnitli defe- 
toskop bilan tekshiriladi, elem entlar holati va u lar o'lchovlari- 
ning va yeyilishlarining qo'yilgan talablarga mosligi va javob 
bera olishligi aniqlanadi.

G 'ild irak  juftligini to 'la xulosalashni ta 'm irlash  va ele- 
m entlarni alm ashtirishni uyushtirishda, g 'ildirakni siljishga 
tekshirilgandan so'ng, buksani to 'la taftish qilinganda, vagon- 
lam i kapital ta 'm irlashdan so'ng, vagonning izidan chiqib ket- 
ganda, g 'ildirakni profil bo'yicha bir m arotaba yunilganda ba- 
jariladi.

G 'ildirak o'qini dastlabki tekshiruv dan  so 'ng  to 'la xulosa
lashni o'tkazilganda, buksalarni demontaj qilib, uni ifloslik va 
eski bo 'yoqlardan tozalanadi, so 'ngra m axsus yuvuvchi mashi-
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nalarda yuviladi. Tozalangan g 'ildirak juftligini tekshiruvdan 
o'tkaziladi, magnitli defektoskopda o 'qning o 'rta qismi, bo'yin- 
chasi ham  tekshiriladi, g 'ildirak juftligining barcha elementlari 
o 'lchangandan so 'ng ta 'm ir hajmi aniqlanadi.

6.4. G 'ildirak juftligini ta 'm irlash

G 'ildirak juftligi ta 'm iri ikki xil o'tkaziladi: elem entlar al- 
m ashtirm asdan va alm ashtirilib chiqarilib ta'm irlash.

6.4.1. G 'ild ira k  ju f t l ig in i un ing  e lem en tla rin i 
a Im a sh tin n a sd a n  ta 'm ir la sh

G 'ildirak juftligini uning elem entlarini alm ashtirm asdan 
ta 'm irlash ko 'zga tashlangan presslov operatsiyalari bilan 
bog'liq bo 'lm agan nosozliklarni tuzatishdan iborat. Bunda 
asosiy ish o 'q bo'yinchasi va g 'ildirakni belbog'i bo 'ylab mexa- 
nik ishlov berishdan iborat.

G 'ildirak aylanuv yuzasini ta 'm irdashda iloji boricha undan 
kam  yuza shilinishi zarur. Bu, albatta, qiyinchiliklar keltirib 
chiqaradi, chunki ishlov beriladigan yuza qattiq m aterialdan 
bo'lgan qoplam adan iborat bo'lib, u  klyopka bilan m ahkam lan- 
gan. Bu qiyinchilikdan qutilish m aqsadida sun 'iy  ravishda oli- 
nadigan qatlam  qolipligini oshirish va barcha operatsiyalarni 
klyopka qilinm agan metall qatlam ida bajarish kerak. Biroq bu 
hoi peretochkalar sonini kam aytiradi va buning oqibatida g 'il
dirakning ishlash m uddati kamayadi.

Bu kam chilikni yo 'qotish  m aqsadida g 'ild irak  aylanish 
yuzasini dastlabki kuydirib  yum shatuvchi qurilm a kons- 
truksiyasi ishlab  chiqilgan. Buning uchun eng sam arali usul 
sifatida yuqori chastotali tok bilan induksion qizitish usu
li tan olingan. Bunda m etalining eng yuqori qatlam i yuqori 
darajada qiziydi va naklep kam ayadi. U shbu texnologiyani 
qoTlash m inim al qalinlikdagi q irindin i olgan holda g 'ild irak  
juftligiga ishlov berishni ta 'm inlaydi. Bunda g 'ild irak  juftli
gi ishlash m uddati taxm inan ikki barobar ortadi va qirquvchi 
asbobni keskin tejaydi.
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K eyingi vaq tlarda  taroq yeyilishi kuchayib  ketdi. N ati
jada g 'ild ira sh  yuzasi va taroqni stanokda  tik lash  va ishlov 
berish  jarayonlari qiyinlashdi. Shu bois ta roq larn i tiklash 
suyu ltirib  qop lash  texnologiyasi asosida olib borishga  m o'l- 
jallandi.

G 'ildiraklar o 'rtacha uglerodistik po 'latdan  yasaladi. Bun
day m etallar juda qiyin payvandlanadi. Shunga ko'ra, suyul
tirib qoplash texnologiyasi qo'llanilganda qaynoq (kristalliza- 
tsion) darzlar paydo bo'lishini oldini olish m aqsadida bir qan
cha shart -  sharoitlarni bajarish talab etiladi.

Buning uchun XAD-112 bo'yicha -  suyultiruv stanogi aso
sida m axsus texnologiya yaratilgan. Unga asosan g 'ild irak  ta
roq zonasida 250 °C atrofida qizdiriladi va m axsus xona -  ka- 
binada ishlov berish olib boriladi. Asosiy e 'tibor -  ishlov be
rish davrida elgizak bo'lm asligini ta 'm inlash va g 'ildiraklar- 
ning ishlov berilgandan so 'ng  asta-sekinlik bilan sovutilishini 
ta 'm inlashdan iborat. Bunda ishlovdan chiqqan g 'ild irak  juftli
gini iz -  relslarga qo'shish m um kin emas.

Sv-08XM va Sv-08-GA turidagi payvandlov simlarini I -  
330-350 A tokda, eritish tezligi V v = 20-25 m/soat bo'lganda, 
flyuslar -  AN-348 A, ANS-1 quridagilar qo 'llanilganda, darz- 
lardan xoli bo'lish kuzatildi. Bunda harorat 350-400 °C da quri- 
tish shkafida 1-2 soat saqlanishi lozim.

Shundan so 'ng g 'ildirak aylanish yo'nalishi bo'yicha yo'na- 
ladi (bu to 'g 'rida  yuqorida bayon qilingan).

B undan keyin g 'ild irak  juftligi o 'q in ing  o 'rta  qism i m ag
nitli -  kukun li (poroshokli) defektoskop, stup itsa lar, o 'q  va 
bo 'y in  q ism lari u ltratovush li defektoskopiyadan  (agarda 
podsh ipn ik la r ichki halqalari olinm asa) ham da u ltratok li de
fek toskopiyadan tegishli ko 'rsatm alarga  asosan o 'tish i za 
rur.

SV/3429 -  son ko 'rsatm a asosida g 'ildirak juftligi para- 
metrlari o 'lchangandan so 'ng bu param etrlar tegishli talablar
ga to 'g 'ri keladigan qancha, juftlikka belgi -  m uhr qo'yilib, u 
bo'yaladi.
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6.4.2. G 'ild ira k  ju f t l ig in i un ing  e lem en tla rin i a lm ash tirgan
h o lda  ta 'm ir la sh

G 'ildirak juftligini uning elem entlarini alm ashtirgan holda 
ta'm irlash presslash operatsiyalarini qo'llagan holda (presslan
gan g 'ildiraklarni ajratish, ularni yana presslash), nosoz ele- 
m entlarni alm ashtirish (g'ildirak yoki o'qlarni) kabi ishlar or
qali bajariladi. G 'ildirak juftligi o 'qi bo 'shashgan yoki siljigan 
bo'lsa, u press yordam ida ajratiladi.

Pressda ajratilgan elem entlar yaroqli holda qancha yoki 
yaroqli holga keltirish m um kinligi qanchaligi ular ta'm irlash 
ishlarida qaytadan qo'llaniladi. Qo'llash m um kin bo'lm aydi- 
gan elem entlar brak deb topiladi va ular qayta qo'llanilm aydi. 
Bunda eski yaroqli o'qlar, qoidaga ko 'ra yangi g 'ildiraklar bi
lan, eski yaroqli g 'ildiraklar yangi o 'qlar bilan birgalikda qo'lla
niladi. Eski yaroqli elem entlar o'lcham lari to 'g 'ri kelsa (ulanuv 
-  tortuvi 0,10-0,25 mm dan ortmasa), ular yordam ida o 'q  va 
g 'ildirak juftliklarini tashkil qilish mumkin.

O'qi alm ashtiriladigan g 'ildirak juftligini ta 'm irlash ketma- 
ketligi quyidagi tartibda bo'ladi. Gorizontal gidravlik pressda 
g 'ildirak presslangan yerlari ajratiladi. Agar g 'ildirak gidrav
lik pressning kuchiga ham  chiqmasa, gaz isitkichi yordam ida 
uning stupitsalari qizitiladi. Agar shunda ham  g'ildirak jufti- 
gi o 'qdan ajralmasa, unda ikki yo 'l qo'llaniladi: g 'ild irak  juftligi 
o'q defekti bo'yicha braklangan qancha, unda gaz grelkasi yor
dam ida o'q stupitsa asosidan kesiladi (bunda g 'ildirak saqlanib 
qoladi); agar g 'ildirak braklansa, unda stupitsa kesib tashlanib, 
g 'ildirak saqlanib qoladi.

Presslangan buyum larni katta kuch bilan presslikdan ajra- 
tilganda yon atrofdagi vintlarga buralgan gaykalar rezbala- 
ri deform atsiyaga uchrab, bo 'yinchalar egilishi kuzatilishi 
m um kin. Bu hodisalarning oldini olish m aqsadida presslarga 
qo'shim cha m oslam alar o 'rnatilib , u lar yuklam alarni segm ent- 
lar chekkalaridan halqa chekkalariga va stupitsa  oldi galteli- 
ga taqsim lab beradi. Presslangandan ajratilgan yaroqli holda- 
gi detallar boshqa yaroqli holdagi detallar bilan ham korlikda 
yangi g 'ild irak  juftliklari tuzishda ishlatilishi m um kin.
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Q aytadan presslashga tayyorlanuvchi o 'q  va stup itsalar- 
ga ishlov berish m ashinasozlikda qo 'llanuvchi «teshik» yoki 
«val» tizim i negizida bajarilishi m um kin. Iq tisodiy  jiha t
dan qulay bo 'lgan  «teshik» tizim i asosan yangi o 'q  va g 'ild i
raklar yasashda qo 'llan ilad i. Eski va yaroqli o 'q  va stupitsa- 
larga ishlov berish «val» tizim ida am alga oshiriladi. Boshqa- 
cha ay tganda, o 'qn ing  stup itsaga yaqin qism ini chuqurligi 
m inim al q iym atda  randalab , faqat yuzalardagi defektlar oli- 
nadi va g 'ild irak  s tup itsasi teshigiga m oslanadi. Shunda o 'q  
puxta  ishlash qobiliyati kam aym aydi, ishlash m u ddati saqla
nib qoladi. O datda, eski va yaroqli bo 'lgan  o 'q la r yangi g 'il- 
d irak larga, eski yaroqli g 'ild irak lar esa yangi o 'q larga  m os
lanadi.

Yo'nish yo'li bilan, shunindek, bo'ylam a va ko 'ndalang 
darzlarni ham  yo'qotish mumkin. Bu vazifada o 'q lar eni 2 mm 
gacha va og'm a darzlarni o 'q eni 0,5 mm gacha bo 'lganda ham 
da stupitsa osti diam etri 182 mm dan kam  bo 'lm aganda baja
riladi:

-  aylana bo'ylab yo'nishlikni 0,04-0,06 m m yo'naltirgan hol
da bajarish zarur;

-  o 'qning aylana bo'ylab yo'nalishi silindrik shaklda bo'li
shi kerak;

-  yo'lakay konuslik 0,1 mm dan, ovallik 0,05 mm, to'lqinsi- 
m onlik 0,02 mm dan oshmasligi zarur.

Hozirgi vaqtda barcha yangi o 'qlar tayyorlanish jarayoni- 
da dum alatilishi (накатка), eski yaroqli o 'qlar esa yo 'nishdan 
so 'ng dum alatilishi darker.

Dum alatish jarayoni o 'qning charchashga bardoshliligi- 
ni kuchaytiradi, yuzaning g 'adir-budurini kam aytirib, uning 
qattiqligini oshiradi. 6.1-rasmda o 'qning rolik -  g 'ildiraklar yor
dam ida g 'ildiraklarni aylantirish sxemasi keltirilgan.

G 'ild ira tuvchi rolik yuzani deform atsiyalaydi va 1 kesm a 
bo 'y lab  rolik  ostida to lada kuchlanish  hosil qiladi. U ning 
qiym ati oquvchanlik  chegarasidan  yuqori bo 'lib , detal ichka- 
risiga k irgan  sari asta-sekin so 'n a  boradi. Rolikning m etall 
ichki tolasi (2-kesim )dan o 'tg an d an  so 'n g  kuchlan ish  va de
form atsiya tufayli qisilish o 'z in ing  dastlabki -  birlam chi ho-
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latiga qaytish iga harakat qiladi. Biroq bunga qo ld iq  defor
m atsiya tufayli tashqi to lalar qarshilik  ko 'rsatad i. N atijada 
o 'lcham larn ing  tiklanishi ro 'y  berm aydi, yuza to la larida  qi- 
sish qold iq  kuchlanish lari paydo bo 'ladi. Bu kuchlanish lar 
to rtuv  ishchi kuchlanishlari b ilan  birlashib, b ir g u ruh  to la
lar kuchlanish in i kam aytirad i, oqibatda, u lar charchashlik  
xususiyatlarin i oshirishga olib keladi. M etalining boshqa to
lalar guruh i, qisuvchi ishchi kuchlanishi ta 's irid a  bo 'lganli- 
gi tufayli qo 'sh im cha yuklam a oladi. Biroq bu  sezilarli zarar 
keltirm aydi.

6.1-rasm. Roliklar yordamida aylantirish sxemasi.

G 'ildiratish operatsiyasi yuza qattiqligini kam ida 22 %ga 
oshiradi va uning  qiymati taxm inan 219-229 NV ga teng bo 'la
di. G 'ildiratilgandan so 'ng klenatsiya qilingan qatlam  eni 3,6- 
7,2 m m  atroifda bo'ladi. Yuza g'adir-budurligi Ra -  1,25 m km  
ga teng.

O 'qning stupitsa osti qism lariga ishlov berishda tokarli uni
versal -  vint o 'yuvchi stanokdan foydalaniladi. U ning modeli 
KJ1843KZTS, Porembo (Polsha) firmasining TOA-40Z va TOA- 
40W1 modellari.

6.4.3 O 'qn ing  bo 'y in ch a si rezba li q ism in i ta 'm ir la sh

Keyingi vaqtlarda buksa podshipniklari yon tom onda 
m ahkam lanuvchi rezbalar shikastlanishi tez-tez uchrab turib- 
di. O 'qlar rezbalarini tiklash orqali ularning ishlash m uddatini 
uzaytrish katta aham iyat kasb etadi.

/  2

/ X
R

0 .04...  0.06
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T ozalangan va defek toskopdan  o 'tg an  g 'ild irak  juftligini 
stanokka o 'rna tib , eski deform atsiyaga uch rag an  rezbani ke
sib tash lanadi. C harxlangan qisrnlarni qayta  tik lash  uchun 
u lar yuzala ri flyus yo rdam ida qalin  qatlam li p ay v an d la 
nadi. B uning uchun  toporli v in t ulovchi stanokka o 'qn ing  
m arkaziy  q ism iga chogTab o 'rna tilad i. O 'q  ustiga m etal- 
Ini suyu ltirib  qop lash  (наплавка) uchun  d iam etri 1,6-2 m m  
b o 'lg an  SV-18XM A va SV-08A  m arkali s im dan  foydalaniladi. 
M etallni suyu ltirib  qoplash  teskari qu tb li o 'zgarm as tokda 
180-300 A tokda olib boriladi. M etallni suyu ltirib  qoplash 
payvandlovch i sim ning  d iam etriga  binoan  bir-ikki dop lam  
qilib  bajariladi. U ndan keyin  o 'qqa m exanik ishlov berila
di. S topor p lankasi ariqchasini har xil sh lak  va sachratqich- 
lardan  him oyalash  m aqsad ida  bu  ariqcha mis belbog' bilan 
berk itilib  tu rilad i, rezbali ariqcha esa -  sh nu rli asbest b ilan  
berkitiladi.

O 'qning erigan metall bilan ishlov berilgan qismi charxlana- 
di va unga rezba chiziladi.

6.4.4. G 'ild ira k  s tu p itsa  te sh ik la rig a  ish lo v  berish

Yangi va eski yaroqli g 'ild irak lar stup itsa la r teshikla- 
ri tegishli d iam etrlardag i asboblar y o rdam ida  charxlanadi. 
Bunda presslovda hosil bo 'luvchi taranglikni hisobga olgan 
holda 0,1-0,25 m m  oTchov uzaytirish  k o 'zd a  tu tilish i shart. 
O 'q lar uchu  tashgi g 'ild irak larn i o 'rn a tish d an  oldin  u larga 
avval xom aki so 'ng ra  nozik  -  toza ishlov berlishi taqozo eti
ladi. Yangi g 'ild irak lar stup itsalariga  xomaki ishlov berish 
-  m etallurgiya zavod larida  bajarilgan bo 'ladi. Depo va va
gon ta 'm irlov  zavodlarida g 'ild irakn i ta 'm irlash  qism larida 
faqat toza ishlov berish am allari bajariladi. D epo va vagon 
ta 'm irlov  zavodlarida  eski yaroqli g 'ild irak lar s tup itsalariga  
dastavval xom aki ishlov berib; u lardag i qo 'po llik  g 'ad ir-bu- 
d u rla r tekislanadi. Bunda teshiklarni silindrik  shaklga m osli- 
giga erishish: ba 'z i ho llarda yo 'lak  konuslilik  0,1 m m  gacha, 
ovallik 0,05 m m  gacha og'ishi, yuza sahni tebranishi 0,02 m m  
gacha farqlanishi ruxsat etiladi.
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G 'ildirak stupitsalariga ishlov berish KS-12, KS-112, KS- 
1516, KS-412 m odellaridagi tokar -  karusel stanoklarda bajari
ladi.

6.4.5. Yangi g 'ild ira k la rg a  m exa n ik  ish lo v  berish

Yangi o 'qlarga ishlov berish quyidagi asosiy operatsiyalar- 
dan  tashkil topadi: yonlam a o'rnatiluvchi podshipniklar rolik 
elem entlariga yarim  toza ishlov berish, toza ishlov berish ham 
da m ustahkam lovchi ishlov berish.

O 'qning chetki qism larini qirqish va uni m arkazidan o'tka- 
zib, ishlov berishga tayyorlash KJ-4250 markali ham da «Nayls» 
firmasining AAZ m arkali stanoklarida bajariladi.

AAZ stanoklarida o 'qning cheka qismlari qirqilishi u ayla- 
nib turgan vaqtda qirquvchi rezetslar yordam ida bajarilsa, KJ- 
4250 stanogida qirquvchi frezalarda am alga oshiriladi. M arka
ziy teshiklarga ishlov berishda sverlolar va zenkovkalar yoki 
m axsus m arkazlovchi sverlolardan foydalaniladi.

Xomaki tozalash -  shilish tokarli gidrokopiroval yarimav- 
tomatlar, ya 'n i Polsha m ahsulotlari bo 'lgan 1A832, 1B832, 
TOA407 stanoklarida, toza ishlov esa TOA40Wning 1A833, 
1B833 stanoklarida bajariladi.

O 'qlarga ishlov berilgandan so 'ng m agnit kukun (poro- 
shokjli defektoskopda o 'qni pog 'onam a -  pog'ona tekshiriladi. 
O 'qning bu  qism larini tekshirishning yagona, eng o 'ng 'ay  va 
pishiq usuli ana shu hisoblanadi.

Bundan keyingi vazifa -  6.5.6-paragrafda bayon etilgan usul 
va tartib yordam ida g 'ildirak juftligini yig 'ishdan iborat.

G 'ild irak  juftligini uning  elem entlarini alm ash tirgan  hol
da  ta 'm irlash  jarayoni yuqorida  keltirilgan, y a 'n i g 'ild i
rak  elem entlarin i a lm ash tirm asdan  ta 'm irla sh d an  farq  qil- 
m aydi.

6.4.6. G 'ild ira k  ju f tl ig in i ta sh k il q ilish

G 'ildirak juftligini tashkil qilish eng m uhim  operatsiyalar- 
d an  hisoblanib, undan  poyezd harakati xavfsizligi, juftlikning
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um rboqiyligi borliq bo 'lib  qoladi. G 'ild irak  juftligini tashkil 
qilish ikkita g 'ildirakni o 'q  bilan birlashtirib  y ig 'ishdan  ibo
rat. G 'ild irak  juftligini tashkil qilishda quyidagi talablar baja
rilishi kerak.

1. G 'ildiraklarni o 'qqa joylashtirish presslash yo 'li bilan ba
jarilishi zarur. G idravlik presslarda g 'ild iraklarni o 'qqa press- 
llash jarayonida diagram m a kuchi o 'zi yozuvchi priborga yo- 
zilishi kerak. Press plunjeri harakat tezligi presslash davom ida 
3 m m /son iyadan  oshmasin.

2. Presslashdan oldin g 'ildiraklar va o 'q  o 'zaro bir haroratga 
ega bo'lishi zarur (ba'zi hollarda g 'ildiraklar harorati o 'q haro- 
ratidan 10 °С dan oshmasligi kerak).

3. Presslashdan oldin g 'ild iraklar stupitsalari teshiklari ob- 
don tozalangan bo'lishi, quruq  latta bilan artilgan va natural 
alif bilan qoplangan bo'lishi zarur. N atural alif o 'rn iga issi- 
qlikka bardosh  bo 'lgan o 'sim lik moyi ham  ishlatilishi m um 
kin, qo 'llaniladigan alif yoki moy tegishli standartlarga mos 
bo'lm og'i kerak.

4. G 'ild irak lar bilan o 'qn ing  presslov bo 'yicha birlashuvi 
sifati presslov diagram m asi bo 'yicha nazorat qilinm og'i zarur. 
D iagram m ani baholashda presslashning oxirgi kuchi shartla- 
ri, u lanuv uzunligi va egrilik shakli inobatga olinm og'i d a r
ker.

5. Presslashning oxirgi chegaraviy qiymati o 'qn ing  stupitsa 
osti diam etriga bog'liq bo'lib, u har bir 100 m m  diam etr uchun 
370-550 kN  da bo'lishi kerak, bunda tortuv tarangligi 0,1 -0,25 
m m atrofida bo'ladi.

6. Bitta g 'ildirak juftligida ular g 'ildirash bo'yicha diam etr- 
lari farqi 1 m m  dan oshmasligi shart.

7. Vagonlar uchun m o'ljallangan g 'ildirak juftligi harakat 
tezligi 140 km/soat katta bo'lsa, unda g'ildiraklar dinam ik balan- 
sirovkadan o'tm og'i zarur. Bunda disbalans qiym ati 0,6 kGm 
dan ko'p bo'lm asligi kerak.

8. H ar bir g 'ildirak juftligi qabul qilish-topshirish (приёмо
сдаточные) tekshiruvidan o'tkaziladi. Bunda g 'ild irak  juftli
gi tashqi kuzatuv-tekshiruvdan va uning  tayyorlanishi o'lchov 
nazorati orqali hujjatlar texnik talablariga mosligi aniqlanadi.
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Наг xil o'lchov nazorat ishlari bo 'laklar yig 'ilm asdan oldin uy 
-  xona haroratida o'tkaziladi.

9. G 'ildirak juftligi o'qi bo'yinchasi yon tom oniga sovuq ho- 
latda m arka belgisi va tam g'asi o'yib yoziladi. M arka belgisi va 
tam g'asi g 'ildirak juftliklarini tashkil qilish ko'rsatm alariga bi
noan bajariladi. M arka belgisi va tam g'a o'yilgan g 'ildirak juft
ligi tom oni o 'ng  tarafi hisoblanadi.

10. Dinamik balansirovka qilingan g 'ildirak juftligiga «В» 
tam g'asi qo'yiladi. Uni ham  g'ildirak belbog'i yoniga, ya'ni 
m arka yoniga GOST 10791-81 bo'yicha o'yiladi.

G 'ild ira k  ju f t la r in i ta sh k il e tish  u su lla r i

G 'ildiraklarning o 'q  bilan birlashishining asosiy usuli so
vuq holda elem entlarning press yordam ida birlashishi hisob
lanadi.

Keyingi vaqtlarda issiq holatda o 'q  bilan g 'ild irak larn i bir- 
biriga erkin kiyg 'izish bo 'yicha tadqiqotlar olib borildi; ele
m entlar sovugach, g 'ild iraklar bilan o 'q  juda m ustahkam  ra 
vishda o 'rnash ib  qoladi. Issiqlik yordam ida o 'q  b ilan  g 'ild i
raklarni birlashtirish  eng oson usulda am alga oshadi, ula- 
nuvchi yuzalar hech qanday m exanik shikastlanishga uchra- 
maydi.

Bu afzalliklardan tashqari issiqlik usuli bir qancha kamchilik- 
lardan xoli emas. Bular quyidagilardan iborat:

• g 'ildirak juftligini qizdirish uchun issiqlik energiyasini 
qoTlash usuli tannarxini ko 'tarib yuboradi;

• issiqlik usuli bilan amalga oshirilgan yig 'uv sovutilish ja- 
rayonini boshidan kechirishi shart bo'lganligi sababli sexda so- 
vutish uchastkasi ko 'zda tutilm og'i darker. Bu esa sex ishchi 
m aydonini qo'shim cha ravishda kengaytirishga olib keladi;

• g 'ildiraklarni o 'qdan  olish jarayoni m urakkablashadi, 
chunki bunda ularni qizdirish zarur bo'ladi;

• g 'ildirak bilan o 'q  ulanganining sifat ko'rsatkichini kuza- 
tib, nazorat qiluvchi pishiq bir usul yo'q.

Bu va yana boshqa aniqlangan kamchiliklar hozircha usul- 
ning qo'llanishiga to 'siq bo 'lib turibdi.
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Pressli birlashm ani olish uchun o 'qn ing  stup itsa  ostki qis
mi d iam etri g 'ild irak  stupitsasi teshigi bo 'y lab  bo 'lgan  dia- 
m etridan  katta  qilib bajarilsa yetarli hisoblanadi. Bu diam etr- 
lar farqi taranglik  deb  ataladi. G 'ild irak  juftligini tashkil qi
lish uchun  bu taranglik  qiym ati 0,1 dan 0,25 m m  atrofida 
bo 'lish i kerak. Bu usul birlashuvchi elem entlar -  o 'q  va g 'ild i
raklar b irlashuv o 'lcham larin i past aniqlikda bajarish im ko
nini beradi va shuningdek, u larn i ishlab chiqish uchun  uni
versal jihozlardan  foydalanish im konini yaratadi.

G 'ildirak juftligini yig 'ishda kerakli bo 'lgan ulanuv aniqli- 
gini bitta detaining ishlov berilgandagi so'nggi o'lchovlarini 
o'lchash bilan kifoyalanish mumkin. Bu holda ham  teshik tizi
mi ham  val tizimini qo'llash mumkin.

G 'ildiraklarni o 'q  bilan presslashdan oldin ularni yiruv 
stendida tekshirib ko'riladi. Y ig'ishdan oldin o 'q  bo'yinchasi- 
ga alyum in stakanlar -  gilzalar kiygiziladi. Ular bo'yinchalar, 
ularning kiyg 'izuv yuzalarini yirilib qoluvchi to 'p lam lardan hi- 
moyalaydi, shuningdek, g 'ildirakni o 'qqa kiygizishda yo'nal- 
tirgich rolini bajaradi. G 'ildirak stupitsalari yuzalari quruq  lat
ta bilan tozalanib, natural alif bilan bir tekis yupqa qilib bo 'yab 
chiqiladi.

Yig'uv stendida dastavval yig'ilgan g 'ildirak juftligi endi 
pressga yakuniy yig 'uv ga uzatiladi.

G 'ild iraklarni o 'qqa presslab o 'tkazish  faqat o 'qn ing  go
rizontal holatida va o 'qn ing  geom etrik tashkil etuvchi o'qi 
press plunjeri o 'qiga mos kelgan holatdagina bajarilishi shart 
(6.2-rasm). O 'qning  bu holatiga tashkil e tilayotgan g 'ild irak
lar juftligini press aravachasi tayanchlariga o 'rnatilgandagi- 
na erishish  m um kin (asos jihatida o 'qning  o 'rta  qism i qabul 
qilinadi). G 'ildiraklar presslanuvchi ketm a-ket ikki porona- 
da o 'tadi. Birinchi galda (o'q -  g 'ildirak) o 'qn i ung  tarafda- 
gi g 'ild irak  bilan presslanadi, chap g 'ild irak  o 'qqa to 'g 'r id an  
to 'g 'r i presslanadi. H ar b ir operatsiyani o 'tuv  davrida o'lchov 
presslanuvchi g 'ild irakning ichki bo 'g 'in d an  o 'qning  o 'rtasi-

ga o 'lchovi 720^ 5 bo 'lm og 'i lozim. Bunda nazorat andozaviy 
shablon orqali bajariladi.
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13 12 11 10

6.2-rasm. G 'ildirak juftligini tashkil etuvchi pressning 
gidravlik sxemasi: 1 -  elektr motori; 2 -  nasos; 3 ,9  -  pressning
oldingi va keyingi tirgaklari; 4 -  plunjer; 5 -  g'ildirak juftligi;
6 -  g'ildirak juftligini o'rnatiluvchi aravacha; 7 -  pnevmatik 

itargich; 8 -  ikkinchi presslov uchun ko'chuvchi asos; 10 -  press 
traverzasi; 11 -  birinchi presslov uchun ko'chuvchi asos;

12 -  indikator arqonchasi; 13 -  indikator; 14 -  arqon yuklamasi;
15 -  manometr.

G 'ildirak juftligi tashkil etilgach, pressning m axsus arava
chasi yordam ida rels yo'liga o'tkaziladi. Shundan so 'ng uning 
asosiy o'lcham lari tekshiriladi.

G 'ildiraklarning o 'q  bilan presslanuvchi sifatini presslov dia
gram m asi orqali tekshiriladi. Bu diagram m alar har bir pressga 
o 'm atilgan uziyozuvchi priborlarda yoziladi.

D iagram m ada asosiy nazoratdan o'tuvchi param etrlarga 
quyidagilar kiradi: oxirgi chegaraviy kuch ulanuv uzunli
gi L, egrilik shakli.

Oxirgi chegaraviy kuch Rek presslov diagram m asidan nuq- 
ta holati, ya 'n i presslov tugashiga taalluqli yakuniy holat bi
lan aniqlanadi (6.3-rasm). Presslov kuchi va presslov ulama- 
si m ustahkam ligi taranglik, o 'q  va g 'ildiraklar yuzalari g 'adir- 
budurligi, qo 'llangan m ateriallar qattiqligi, geom etrik o 'lchov- 
lar, alnuv elem entlari, moylov m ateriali sifati, harorat holati
ga bog'liq.
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6.3-rasm . Fresslovning nazariy diagrammasi.

O 'qning stupitsa osti g 'ildirovchi materiali am alda pres
slov kuchiga ta 'sir ko'rsatm aydi, g 'ildirak m ateriali qattiqligi 
sezilarli ta 'sir etadi. Shu bois g 'ildiraklarning har bir partiyasi 
uchun taranglikni tahrir etish talab etadi.

G 'ild irak la rn i yasashda yo 'l qo 'y ilad igan  xatolik lar u la r
ni y ig 'ish d a  g 'ild irak  m arkazlarin ing  h ar xil o 'lcham da b o '
lib, g 'ild irak la r ay lan ish  tezligiga ta 's ir  k o 'rsa tish i m um kin. 
Bunday ho lat g 'ild irak  juftlig in ing  ish lash  m uvozanatin i bu- 
zib, p o d sh ipn ik la r ishiga salbiy ta 's ir  e tad i va bukslanish- 
ga sababchi bo 'lad i. M uvozanatlashm agan  g 'ild irak  ju ft
lik larin i tezligi 140 k m /so a t dan  ortiq  b o 'lg an  poyezdlar- 
da  q o 'lla sh  uchun  d inam ik  balansirovkaga teksh irish  za ru r 
bo 'lad i.

Balansirovka jarayoni ikki bosqichdan iborat bo'lib, ularda 
disbalans aniqlanadi va uni yo'qotish yo'li topiladi.

Vagonlar g 'ild irak  juftliklarini d inam ik balansirovka qilish 
m axsus MS-991 m odeldagi balansirlagich stendda olib borila-

6.4-rasm. Balansirovka davrida g'ildirak belbog'ida metallni 
ko'chirishdagi joylar va o'khovlar.
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di. Bunday stendda disbalansni aniqlovchi m exanizm  ham da 
frezer boshchaga ega qurilm a bo'lib, u disbalansni m etallni qi- 
rindilash  orqali yo 'qotadi (6.4-rasm).

6.4.7. G 'ild ira k  ju ftlig in in g  ish la sh  p u x ta lig in i va  
u m rb o q iy lig in i o sh irish  yo 'lla r i

G 'ildirak juftligining ishlash m uddati ko 'p  faktorlarga 
bog'liq. Bularga ekspluatatsiya sharoiti, g 'ildirak juftligining 
konstruktiv ifodasi, po 'lat sifati va tayyorlash texnologiyasi ki
radi.

G 'ildirakning haqiqiy ishlash m uddati quyidagi form ula- 
dan  aniqlanadi:

T  _  M i -  M w  ■ ^  / f i  1 4

T /  -  ALo-r l  ’ (61)

bunda: N n -  yangi yaxlit yasalgan g 'ildirak belbog'i qalinligi;
Njt -  chegaraviy qiym atgacha yem irilgan g 'ildirak belbog'i 

qalinligi;
n -  g 'ild irak  ishlash davom ida necha m arotaba charxlan- 

ganligi soni;
h -  bitta charxlovda metall qirindisining o 'rtacha qalinligi;
A  -  yil davom idagi vagonning foydali ishi sutkada;
L 0‘r -su tka  davom ida vagonning yurgan yo'li km;
у -  yemirilish yuzasining 1 km dagi o 'rtacha qiymati.
Form ula tahlili shun i ko 'rsa tad ik i, g 'ild irak n in g  ish lash  

m u d d a tin i m etall charxi qalinhg in i olish sonini kam aytirish  
yo 'li b ilan  oshirish  m um kin b o 'la r ekan. S huning  u ch u n  g 'il
d irakn i charx lashdan  m um kin  q ad ar yupqa qalin likda  m e
tall randa lash  kerak  ekan. Buning uchun  tashk iliy  va texno- 
logik yo '1-yo 'riqlar yo rdam ida g 'ild irak  juftlig i ish lash  pux
talig in i osh irish  zaru r bo 'lad i. Bunga quyidag i yo 'na lish la r 
y o rdam ida  erish ish  m um kin: eksp luata tsiya  d av rid a  o 'qqa  
to 'g 'r i  keluvchi kuchlangan likn i kam aytirish  uchun  ba 'z i 
b ir qo 'sh im cha kuch fak torlarin i yo 'qo tish  yo 'li b ilan  erishi- 
ladi, qo 'sh im cha kuch faktorlari sifatida ilgari k o 'rib  o 'til- 
gan yeyilishga olib keluvchi kuchlar, vagon ich ida  o 'ta  yuk- 
lan ishn ing  notek is taqsim lanish i, ressor -  p ru jina  tizim i da-
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gi nosozlik lar va yozl iz in ing  notekislig in i ay tib  o 'tish  m um - 
kin.

G 'ildirak aylanish qism laridagi defektlar o 'qn ing  puxtaligi- 
ga ta 'sir etish bo'yicha eng m uhim  hisoblanadi.

Bu defektlar uzluksiz ravishda bir xil tolalarda o 'ta  kuchla- 
nish hosil qiladi. Agar sirpangich 2 mm ga chuqurlikda hara- 
katlansa unda  60 g gacha katta tezlanish hosil qiladi. Bunday 
hoi ozqqa nisbatan ozta yuklanish hosil qiladi, xususan bozyin- 
chaga tozgzri keladigan hisobiy kuch ikki m arotaba ortadi.

G 'ildirak juftligi elem entlari zo'riqishini kam aytirishda 
shunday tadbir katta xizmat qiladiki, u ham  g 'ild irak juftligi- 
ni qancha balansirovka qilish. Bu tadbir tezligi 140 km/soat dan 
yuqori bo 'lgan vagonlar uchun majburiydir. Bu balans buzili- 
shi tezligi 140-160 km/soat tezlik atrofida bo 'lgan 6 N m  farqdan 
oshmasligi kerak.

G 'ild irak  juftligi ishlash puxtaligini oshirishning texno- 
logik yo'llari bir qancha yo 'nalishga ega. Bularga ilgari ba- 
yon etilgan usu llardan  tashqari, g 'ild irakni randalashdan  ol- 
din  kuydirib-qizdirish, bo 'yinchalarni m etallash yo'li bilan 
tiklash, rezbalarni avtom atik naplavka yordam ida tiklash ki- 
radi.

Hozirgi vaqtda po 'lat sifatini uni elektropechlarda eritib, 
so 'ngra vakuum lash va inert gazlar bilan (argon), shamollatish 
(bunda, nom etall bo 'lgan elem entlardan tozalanadi).

G 'ildirak uchun qo'llanuvchi po 'lat sifatini oshirislilik po'- 
latni g 'ild irak  uchun alohida m utaxassislashgan turlarini, yuk, 
yo'lovchi tashuvchi vagonlar uchun xususiy turlarini ishlab 
chiqish. Bu m utaxassislashuv uglerod, marganes, vanadiy va 
boshqa elem entlar m iqdorini optim allashtirish bo'yicha olib 
boriladi.

Shuningdek, g 'ild irak  va o 'q larni tayyorlashning texnolo- 
gik usullarin i ishlab chiqishni takom illash bo 'y icha ham  ishlar 
olib borilm oqda. Xususan, o 'q larni bolg 'alash  va shtam povka 
usullarda tayyorlashdan ko 'ndalang  vintaviy usu lda pro- 
katka qilishga o 'tish  m aqsadga m uvofiq bo 'lm oqda. Bu usul 
tayyorlash jarayonini to 'liq  avtom atlashtirish, m etall hajmi- 
ni va vaznini 70 kg gacha kam aytirish va ishlash puxtaligi si-

76



fatini va o 'qn ing  charchashga bardoshligini oshirish imkoni- 
ni beradi.

G 'ildirak tayyorlashni takom illashtirish shtam plash mos- 
lamalarini yaxshilash yo 'lidan bormoqda. Bunda ishlov be- 
rishda tanaffuslar kamayib, term ik ishlov sifatli kechadi.

Hozirgi vaqtda giddirakni charxlashning ta 'm ir profili usu- 
li joriy etilm oqda. Bunda taroq qalinligi 27 va 30 m m  bo'lgan- 
da ishlov berish jarayoni takomillashib, g 'ildirak juftligi ishlash 
m uddati sezilarli darajada ortadi.

7-bob. BUKSA BO'LAGINING TEXNIK HOLATI VA
TA'MIRI

7.1. Buksa bo 'lak larin ing  siyqalanib yeyilishi va 
shikastlanishi

Buksa bo'laklarining ishqalanib yeyilishi va shikastlani- 
shiga ko 'pgina faktorlar sababchi bo'ladi. Bular quyidagilar: 
konstruktiv kam chiliklar, podshipniklar sifatining yomonli- 
giz buksa bo'lagini noto 'g 'ri montaj qilish, aravachani noto 'g 'ri 
yig'ish, m oylashning sifatsizligi, o 'ta  kam yoki o 'ta  ko 'p  moy- 
lash, buksaga begona buyum lar kirib qolishi.

Rolikli podshipnikka ega bo'lgan buksalarda quyidagi no
sozliklar bo'lishi mumkin:

• o 'rnatiluvchi silindrik yuzada tirnalgan yoki chizilgan 
belgilar, tashqi cham barakning siljishi, ichki yuzalarning kor- 
roziya tufayli shikastlanishi, kronshteyndagi teshiklar kamayi- 
shi va boshqalar;

• podshipniklarda -  rakovina va m etalining tebranish yo'li- 
da korrozion tugunlar hosil bo'lishi, separator sinishi, separa
tor chilpisi susayishi, detallarni tabiiy yeyilishi;

• podshipnik  detallarining elektr toki bilan shikastlanishi. 
Bu vagonda detallarni elektr payvandlashda yerlatkich sim - 
o 'tkazgichning noto 'g 'ri ulanishi.

Rolikli podshipnik detallari ba'zi bir defektlari 7.1-rasmda 
keltirilgan.
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7.1-rasm. Rolikli podshipnik detallari defektlari:
1 -  tashqi halqada tebranish yo'lidagi rakovinalar; 2 -  silindrik 

rolikdagi rakovina; 3 -  separator sinishi; 4 -  tutashgich asosidagi 
darz; 5 -  ichki halqadagi rakovinalar; 6 -  halqa darzi;

7 -  halqa borti ajralmasi.

7.2. Buksa bo'laklari ahvolini nazorat qilish  tizim i

Buksani ishga tayyor bo'lishini ta 'm inlash uchun uni tex- 
nik xizmat ko 'rsatish davrida oraliq va to'liq taftish qilish lo- 
zim. Buksa holatini aniqlashda uning issiqlik holatini kuzatib 
borish kerak. Shunga ko 'ra buksa korpusi yuqori qismini haro- 
ratini qo 'l bilan tekshirib ko 'rish zarur. Oxirgi vaqtlarda buk
sa holatini haroratini avtom atlashtirilgan nazorat tizimi orqa- 
li olib boriladi.

Agar harorat 93 °C dan ortiq bo'Isa, bunday vagonni eks- 
pluatatsiya qilib bo'lm aydi. Yuk tashuvchi vagonlar harorati 
vagon kontaktsiz qizigan buksalam i o'lchaydigan qurilm alar 
m avjud bo'lgan stansiyalarda olib boriladi.

Oraliq taftish g'ildirak juftligi dem ontaj qilinm asdan yo '
lovchi tashuvchi vagonlam i um um iy texnik taftish qilinganda 
amalga oshiriladi. Buning uchun dastavval dastaki usulda bu 
ksa korpusi aylantiriladi yoxud uni UDP-85 M turidagi diag- 
nostika qilish qurilm asidan o'tkaziladi. Buksani siltab yoki kat
ta qarshilik bilan aylantirilganda, shuningdek, norm al ovoz chi- 
qarm asdan ishlayotgan buksada g 'ildirak juftligi buksasi to 'liq 
taftishga beriladi.

Agar buksa aylanishi silliq va ovozsiz bo'Isa, kuzatuv qop- 
qi boltlari bo'shatilib, qopqoq olinadi va uni ichki tomoni tepa- 
ga qaratilib, maxsus yashikka joylanadi. Uni har qanday sha-
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roitda ham  polga yoki iflos yerga qo'yib bo'lm aydi, uning ichki 
qism lariga ifloslik kirmasligi shart. Barmoqlar oraliqlarni moy- 
lash bilan uning ifloslanganlik darajasi aniqlanadi: m oyda if
loslik sezilsa, labirint qismi va qopqoq to'liq yopilm asligidan 
darak beradi. M oyda metall parchalari va zarrachalari borligi 
podshipnikning yeyilishi yoki titilishining tezlanishiga sabab
chi bo'ladi. Iflos moylagichli buksalar to'liq taftishga mahkam- 
dir. Agar m oylov yaxshi bo'lsa, keying! bo'laklarni ko'rishga 
o 'tish mumkin.

Avvalo, oldingi podshipnik ahvoli tekshiriladi. Reduktor -  
kardan yuritm asida moy borilgi sezilsa, separatorda siniq ichki 
halqa yoki boshqa bo'lakchalarda defekt borligi aniqlansa buk
sa to 'la taftishdan o'tishi kerak.

Shundan so 'ng, yon tomon shayba boltlarining yoki to'xta- 
tuv plankasi bolti va o 'q gaykasi m ahkam  o'rnatilganligi tekshi
riladi. Tarangligi bo'shashib qolgan boltlar m ahkam  tortiladi. 
To'xtov plankasi yoki yon shaybalar boltlari ishdan chiqqan 
bo'lsa, almashtiriladi. Boltlar ostiga prujinali shaybalar kirgi- 
ziladi. Yon tom on gaykalar buralganligi puxtaligi bolg 'a bilan 
tekshiriladi. Bunday tekshiruv gaykaning ikkala tom onga ayla- 
nishida ham  ko 'zdan  kechiriladi. Agar bunda yon gayka qimir- 
lamay qolsa, unda  m ahkam lash ahvoli qoniqarli deb topiladi.

Agar buksa oldidagi gayka bo'shashib qolganligi aniqlan
sa, buksadagi to 'xtatuv plankasi bo'shatib olinadi va rezbalar 
ahvoli tekshiriladi. Gaykalar tortuvining bo'shashib qolganligi 
rezba deform atsiyasi yoki kesilganligidan dalolat beradi va u 
harakat xavfsizligiga salbiy ta 'sir etadi.

Buksani to 'liq  taftish qilish g 'ild irak  juftligini to'liq tek- 
shiruvdan utkazishdan so 'ng  am alga oshiriladi. Bu tekshiruv 
depo va joriy ta 'm irlashda kam ida to 'rt yil ishlagan yo 'lov
chi vagonlarda va kam ida besh yil ishlagan yuk vagonlarida 
o'tkaziladi. Reduktorli kardan vallari g 'ildirak juftligi ayla- 
m alari yo 'n ilganda o 'q  bo'yinchasi chetidan boshlab tekshiri
ladi. H ar bir yo 'n ilishdan so 'ng  ham  o 'q  bo'yinchasi chetidan 
boshlab tekshirilishi shart. Vagon rels izdan chiqib ketganda 
ham tekshiruvdan o 'tishi kerak; kapital ta 'm irlovdan, elem ent
lari alm ashtirilgan g 'ild irak  juftligi, kleymo va belgi tam g'ala-
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ri aniq bo 'lm agan hollarda, siljuv chuqurligi 1 m m  dan ko 'p  
bo'lgan yo'lovchi tashuvchi va yuk vagonlari va boshqa de
fektlar m avjud bo 'lganda ham  to 'liq taftishdan o 'tkaziladi.

To'liq taftish o 'tkazilganda buksani ichki va labirint halqa- 
larni olinm aydi. Bunda, albatta, o 'q  ultratovush defektoskopi 
m axsus shupi bilan tekshiriladi. Ichki va labirint halqalar no- 
sozligi aniqlanganda va g 'ildirak juftligi um um an ajratilgan- 
da, ajratib ohnadi.

Buksa va g 'ildirak juftligi ta 'm irlashdan o 'tgach buksa m on
taj qilinadi va m a'lum  bir buksaga m axsus yorlik (birka) birik- 
tiriladi. Birkada o 'q nomeri, punktning shartli nom eri va buksa 
montaj vaqti ko'rsatiladi.

7.3. Buksa boTaklarini montaj va demontaj qilish

Buksa boTaklarini demontaj qilish maxsus texnologik mos- 
lamani qo 'llagan holda bajariladi. Bunda sam aradorlik va sifat 
ko'rsatkichi yuqori darajada bajaralib, podshipnik  detallari sira 
ham  buzilm agan holda o'tadi.

Demontaj qopqoq boltlarini chiqarib, qopqoqni ajratish bi
lan boshlanadi. So'ngra qopqoq va buksa oldingi qismlari moy- 
lardan tozalanadi. Stopor plankasi yoki yon tom on shaybalari 
boltlari chiqarib olinadi. Shuningdek, yon tom on gaykasi olin- 
gach, oldingi podshipnikning tiralgich halqasi ham  chiqari- 
ladi.

Bundan keyingi demontaj telfer yoki boshqa turdagi ko'ta- 
ruv mexanizmi yordam ida quyidagi tartibda bajariladi: tiral
gich halqa olinadi va buksa podshipniklar bloki bilan birga o'q 
bo'yinchasidan chiqariladi. Podshipniklar ichki halqalari va la
birint halqalarini o 'qda turganicha qoldiriladi, bunda ichki hal- 
qalarni defektoskop yordam ida elektroim puls usulida, o'qni 
esa ultratovush bilan tekshirish imkoni ta 'm inlanadi. Agar hal
qalar da nosozlik bo'lsa, ularni induksion qizitkich yordam i
da ajratib olinadi. Halqani qizdirish 100...120 °C gacha bo'ladi. 
Halqalarni 1 daqiqadan ortiq qizdirish taqiqlanadi.

Buksa bo'laklarni montaj qilish g 'ildirak juftligini yuvgan- 
dan so 'ng 12 soat o'tgach, podshipnik bloklarini esa yuvgan-
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dan so 'ng  8 soat o 'tgach olib boriladi. Bunda ichki halqa va 
podshipnik bloklari harorati 3 °C orasida bo'ladi.

Buksa bo'laklari montaji labirint halqasi o 'q ining dastlabki 
qismi ga o 'tkazish  bilan boshlanadi. Labirint halqa posad- 
ka uchun tortiluv tarangligini hisobga olgan holda tanlanadi. 
Yangi halqalar uchun bu tortiluv 0,08...0,15 mm, ta 'm irda  esa 
0,02...0,15 m m  ga teng. Taranglikni aniqlash m ikrom etrik yoki 
indikatorlik nutrom erlar orqali aniqlanadi. Bunda o'lchovlar 
ikkita bir-biriga perpendikulyar yo 'nalishda orqa yuzaning 
ovalligini aniqlab beradi.

Hozirgi paytda korxonalarda UPLK-01 turidagi labirint 
halqalarni tanlashning avtom atishtirilgan qurilm alari joriy etil
moqda.

Tanlangan labirint halqalar elektropechlar yoki moy van- 
nalarida 125...150 °C gacha qizitiladi va o 'qning boshlang'ich 
qismiga kiygiziladi. O 'rnatuv shunday bo'lishi kerakki, bunda 
halqa o 'q boshlang'ich qismi chekkasiga tiralib tursin. Buning 
uchun o'q bo'yinchasiga montaj vtulkasi kiygiziladi, uning 
chetlariga labirint halqalariga zarbaviy urushlar bajaralib, u to 
toza metallik tovush bergunga qadar olib boriladi.

Buksani o 'q  bo'yinchasiga o 'rnatishdan a w a l labirint halqa 
ariqchalari m oylagichlar bilan to'ldiriladi.

Ichki halqalarni o 'q bo'yinchasiga o 'tkazishda taranglik
ni ta 'm inlashga e 'tibor berish kerak. Tanlangan ichki halqalar 
elektropech yoki m oy vannalari 100...120 °C gacha qizdiriladi. 
Shundan so 'ng  uning sathi yirchiq AU, industrial 12 yoki trasn- 
form ator moyi bilan yupqa qilib moylanadi. Bo'yincha rezbasi- 
ga yo 'naltiruvchi stakan 2 kiygiziladi (7.2-rasm).

7.2-rasm. Ichki halqalarni o'rnatishda qo'llanuvchi moslamalar:
a -  orqa podshipnikda; b -  oldingi podshipnikda; 1 -  montaj 

vtulkasi; 2 -  yo'naltiruvchi stakan Nq 2; 3 -  orqa podshipnikning 
ichki halqasi; 4 -  labirint halqa; 5 -  oldingi podshipnikning

ichki halqasi.
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Tashqi orqa podshipnik 3 ning qizitilgan ichki halqa
si yo'naltiruchi stakan bilan o 'q bo'yinchasiga kiygiziladi va 
montaj vtulka 1 yordam ida labirint halqa 4 ga taqab kiygizi
ladi. Shundan so 'ng  oldingi ichki halqa 5 o 'm atiladi. Oldingi 
podshipnikning ichki halqasi shunday o 'rnatiladiki, uning yon 
qismi silindrik yuzaning og'm asi yuzasi orqa podshipnik  to
monga qaragan boTsin.

O 'q bo'yinchasidan yo'naltiruvchi stakan olingach, o 'q bo '
yinchasiga tirgak halqa kiygiziladi yoki yon tom ondagi gayka, 
yoxud tarelkasim on shaybali bolt bilan tortib qo'yiladi.

Ichki halqa sovushi jarayonida gayka yoki boltlar tortib, 
m ahkam lanadi va halqalar bilan labirint halqa bir-biriga zich- 
lashuvi ta 'm inlanadi. Yon tom on tortilib m ahkam lanuvchi hal
qalar sovugunicha davom  etadi. Shundan so 'ng  ular bo'sha- 
tiladi va halqalarning bir-biriga va labirint halqaga zich joy- 
lashganligi tekshiriladi.

Tayyor holga keltirilgan buksa korpusi ketm a-ket ravishda 
rolikli tashqi halqa blokiga kiygiziladi va orqa podshipnikning 
m arkalangan yon tomoni bilan oldingi podshipnikning esa 
m arkalangan yon tomoni bilan buksa korpusiga kiygiziladi.

Podshipnik bloklari o 'rnatilishidan oldin suyuq m oyda 
m aydadanadi.

Buksa korpusi 3 ni podshipnik bloki 2 bilan birgalikda o'q 
bo'yinchasiga kiygizish uchun rolikli vtulka 1 ni bo 'shatish  ke
rak (7.3-rasm).

7.3-rasm. Podshipnik blokiga o'matilgan itaruvchi vtulkalar.
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Podshipnik bloklari bo'shatuvchi vtulka bilan ham korlikda 
buksa korpusi 2 ni o 'q  bo'yinchasiga yakinlashtiriladi. Bunda 
vtulka 1 (7.4-rasm) bo'yinchaning chiqib turuvchi qismiga kel- 
tirilib, ichki halqa tom on kiygiziladi. Bo'shatuvchi vutlka buk
sa harakati davom ida undan  chiqadi.

Shundan so 'ng  oldingi podshipnik tirgak halqasini m ar
kalangan tarafini qalpoq tom onga to 'g 'rilab, rezbaviy qismiga 
yonbosh gayka burab kiygiziladi. Gaykani tirgak halqagacha 
tortiladi (qo'shim cha kuchi 100...150 N m  (10...15 kGsm) bo 'lgan 
alm ashtiruvchi m om ent hosil bo'ladi).

7.4-rasm. Bo'shatiluvchi vtulkani podshipnikli buksaga
joylashuvi.

So'ngra, o 'q  arsiqchasiga stopor planka o 'rnatiladi. Agar 
planka dulki gayka shmitsiga qotmasa, unda gaykani qo'shim 
cha burab to shm itsga planka kirguncha gayka tortiladi. Gay
kani orqaga burab, tortuvni kam aytirish taqiqlanadi. Bu amal- 
lar bajarilgach buksani biroz alylantirib, podshipnik qadalib 
qolm aganligiga ishonch hosil qilish zarur.

Stopor plankasi o 'q  bo'yincha chekkasiga ikkita bolt bilan 
m ahkam lab qo'yiladi. Boltlar ostiga prujinalovchi shaybalar 
kiygiziladi. Boltlar ularning tepa qism idagi teshiklardan o'tka- 
zilgan diam etri 1,5...2 m m  sim lar bilan birlashtirilgan.
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Podshipniklarni tarelkasim on shaybalar bilan yonboshga 
o 'rnatilganda, shaybani bo'yincha halqasiga M 20^60 markali 
to 'rtta  bolt bilan m ahkam lab qo'yiladi. U larning ostiga maxsus 
tirgak shaybalar qo'yiladi.

Yonbosh gaykalarning tashqi yuzalariga, shuningdek, se- 
paratorga ham  moy surkaladi. Buksaga sarflanuvchi moyning 
um um iy hajmi 0,8...1,0 kg atrofida.

M oylashdan so 'ng buksa qalpog'i o'rnatiladi. Qalpoq bilan 
kuzatuv qatlam i orasiga rezinali qatlam  o'rnatiladi. Bu qalpoq- 
lar M 12 bolt va prujinali shayba bilan m ahkam lanadi.

Qalpoq flanesiga yangi rezinaviy halqa o 'rnatilib, bukel 
qalpog'i yopiladi va M20 boltlar prujinalovchi shaybalar bi
lan birga m ahkam lab qo'yiladi. Chap tom onga montaj vaqti 
ko 'rsatilgan yorliq osiladi.

M ontajdan so 'ng buksalar qora rangga bo'yalishi kerak. Bar- 
cha m a'lum otlar VU-90 shaklli jurnalga e'tirof etib qo'yiladi.

7.4. Buksa bo'lagi detallarni ta 'm irlash

Buksa bo'lagi demontaj qilingach barcha detallar maxsus 
yuvgich m ashinalarda yuvilib -  tozalanadi, so 'ngra kuzatuv va 
ta 'm ir ishlari olib boriladigan uchastkaga uzatiladi. Podshipnik 
ta'm iri ikki turga bo'linadi: roliklarni ajratib olib ishlov beriluv- 
chi usul va ajratm asdan ishlov beriluvchi usul.

7.4.2. P оd sh ip n ik la n tin g  ro lik la r in i a jra tib  o lm asdan
ta 'm ir la sh

Podshipniklar shu vaqtda roliklarni ajratib olm asdan ta'- 
m irlanadiki, qachonki roliklarda defektlar kuzatilm agan, fa- 
qat separatorni alm ashtirish zarur, bortn ing ichki halqa raxiga 
ishlov berish kerak yoki ichki va tashqi halqalarni alm ashti- 
rishga zarurati tug'ilsa. H alqalar va roliklar, tirgak  halqa va 
boshqa detallarning holatlarini m agnit poroshokli yoki uyur- 
m a tokli usu llar bilan tekshirish, m axsus m agnitlovchi stendda 
(uning elektr sxemasi 7.5-rasm da keltirilgan) to 'laroq  va aniq- 
roq tekshirish mum kin.
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7.5-rasm. Magnitlovchi stend elektr sxemasi.

M agnitlangan detaln i m agnitli su spenziya  (zarrali erit- 
ma) pu rka lad i, so 'n g ra  tek sh iruvdan  o 'tkazilib , m agnitsiz- 
lan tirilad i. D etal to 'liq  m agnitsizlanm agan  ho lda  bo 'lsa , 
unga  har xil m etall zarra la r yopisha boshlaydi. Bu esa eks- 
p lua ta tsiya  sharo itida  podsh ipn ikn ing  yeyilish iga sababchi 
bo 'lad i.

Bortning tashqi halqalarini tozalash va jilvirlash uchun max
sus m oslam alar yaratilgan.

7.4.2. P  о d sh ip n ik l a n tin g  ro lik la r in i a jra tib  ta 'm ir la sh

Podshipniklarning roliklardan ajratib ta 'm irlash  faqat ro
liklarni alm ashtirishda qo'llaniladi. Bunda alm ashtiriluvchi 
roliklar soni ko 'p  bo'lishi va u lar separator uyasidan  chiqib 
ketm asligi, u larni tozalashda boshqa detallarni defektlash 
bo'lm asligi zarur.

Ajratilgan podshipnikning ichki va tashqi halqalari va ro- 
liklari ko 'zdan  kechiriladi, darzlar, chizilmalar, tirnalishlar, 
korroziyalar, ushatilishlar aniqlanadi. Shundan so 'ng  ushbu 
detallarni m agnit yoki uyurm a tokli usullar bilan defektoskop- 
lanadi.

Kichik defektga ega detallar, masalan, kichik chiziqlila- 
ri, ezilganlari, nuqtaviy korroziyali va podshipnik halqalarida 
ham  xuddi shunday defektlar, braklanmaydi.

Joriy ta 'm irda ishchi yuzaga siUiqlovchi ishlov beriladi, yon 
va boshqa tom onlar, halqalar va separator korroziyalardan 
tozalanadi.

Bombinirlashtirilgan roliklar o 'rta  kesim yuzasi bo'yicha
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sortlarga ajratiladi. Bunda UPR-01 turidagi avtom atlashtiril
gan qurilm adan foydalaniladi. Geom etrik o 'lchovlar induktiv 
o 'zgartkichlardan foydalanilgan holda olib boriladi.

U lchanuvchi rolik yuklanuvchi qurilm aga o 'rna tilad i va 
rolikni aylantira boshlaydi. O 'lchov natijalari ishlab chiqi- 
ladi.

H alqalar tozalanib, roliklar tanlanib, komplektlashtirilgach, 
podshipnik  yig'iladi ham da radial va o 'q  zazorlari o'lchanadi.

Ta'm irga tushgan bukcha yuvilib tozalangach darzlar bor- 
yo'qligi kuzatuvdan o'tkaziladi.

Bo'ylama tirnovlar tashqi halqalarda ham  bo'lishi mumkin. 
Ular tozalanishi kerak.

Ekspluatatsiya davom ida ba'zan kontakt korroziyasi hosil 
bo'lishi mum kin. Ta'm irlashda korroziya olib tashlanadi. Kor- 
roziya izlari qoldirilishi ruxsat etiladi.

Zang, o'sm a, chuqurlik, ezilishlar tokar stanogida tuzati- 
ladi.

Buksa kronshteyni teshiklari devorlaridagi nosozliklar (ular 
shpinotlarning noto 'g 'ri o 'rnatiluvi, yorilish va buksa prujina- 
larining noto 'g 'ri tanlanuvidan paydo bo'ladi) elektrotanlov 
usuli bilan tuzatiladi va tozalandi.

7.4.3. O 'q  zarra larin i o 'lchash

Silindrik podsh ipn ik larda o 'q  zazori -  bu rolik yonboshi 
va tashqi halqa borti orasidagi zarradir. H ozirda  zazor qiy- 
mati 70-150 m km  deb qabul qilingan. O 'q  zazori shup  y o rda
m ida o 'lchanadi. Buning uchun u b itta  rolik cheti va p o d sh ip 
nikning borti tashqi halqasi orasiga kiygiziladi. O 'q  zazo
ri podsh ipn ik  y ig 'ilgan  holida UKPP-01 qurilm asida an iq la
nadi.

7.4.4. P o d sh ip n ik  ju f t l ig in i ta n la sh

N azariy tadqiqotlar va ekspluatatsiya natijalari shuni ko 'r- 
satdiki, o 'q  bo'yinchasi egilishi natijasida oldingisiga qara- 
ganda orqa podshipnikka to 'g 'ri keladigan yuklam a 1,4 m arta 
katta va ishlash m uddati 3,5 m arta kuchayar ekan.
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Juftlashgan podshipniklarda kontakt bosim larini tenglash- 
tirish m aqsadida ham da ishlash qobiliyatini va m uddatin i oshi
rish uchun podshipniklarni tanlash radial zazor va balandlik 
bo'yicha olib borilishi lozim. Bunda orqa podshipnik  oldingi
siga qaraganda 10-20 m km  kam  ishchi balandlikda yoki shu 
qiym atda katta  radial zazorga ega bo'lishi kerak. Ana shu ta- 
lablarga binoan radial zazorning juft podshipniklardagi farqi 
0,02 m m  bo'lishi va holatdagi o 'lchovlarda 0,01 m m  bo'lishi 
kerak.

Juft podshipniklarni alm ashtirilgan tanlovi UPP-01 maxsus 
qurilm ada bajariladi.

Tanlangan podshipniklar juftligi buksa korpusining o'q 
bo'yinchasiga nisbatan siljib ishlashini ham  ta'm inlaydi.

Ikkita silindrik podshipniklarning o 'q  bo'yicha siljishi pod
shipniklar konstruksiyalari bilan ta'm inlanadi. Ular siljishla- 
rining um um iy qiymati 0,68- 1,38 mm atrofida.

7.4.5. P o d sh ip n ik  ic h k i d ia m e tr in i o 'lchash

Podshipnik  ichki halqasini o 'q  bo'yinchasiga o 'tkazib, joy- 
lanishini m ustahkam ligini ta 'm inlashda taranglik  katta aha- 
m iyat kasb etadi. M asalan, u yangi podsh ipn ik larda 0,04- 
0,065 m m  ni tashkil qilsa, ta 'm irlanuvchi podshipnik larda 
0,03-0,065 m m  ga barobar.

Halqa teshigi diam etrini o'lchash podshipnikni yuvish ma- 
shinasida tozalanganidan 8 soat o 'tgach mum kin. Faqat shun- 
dagina yuvilgan detaining haroratini у ana atrof-m uhit yoki 
xona haroratiga qaytarish va aniq o'lchovlar olib borish m um 
kin.

H alqalarni o'lchash uchun UPK-01 qurilm asi yaratilgan 
bo'lib, u  tashqi diam etrni o 'lchaydigan bo'lagi, podshipnik 
ichki halqasi diam etrini o 'lchaydigan qismi va m onitorli bosh- 
qaruv pultidan  tashkil topgan.

Podshipniklarni avtom atik liniyalarda ishlab chiqarish va 
tayyorlashda ichki halqa, podshipnikni tanlashda qulaylik 
tug 'd irish  m aqsadida uchta an 'anaviy  o 'lcham da ishlab chi
qariladi, birinchi guruhga ichki halqa teshigi d iam etr i og'ishi
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0-8 mkm, ikkinchi guruhga og'ishi 9-17 m km  va uchinchi gu
ruhga og 'ish  18-25 m km  bo 'lgan  podshipnik lar kiradi.

Ichki halqali podshipniklar keltirilgan m arkirovkali gu ruh
ga ega bo'lib, yangi podshipniklar o 'rnatilishida teshik diam et
rini o'lchashga hojat qolmaydi. A vvalda ishda bo 'lgan  podship
niklarni qo 'llashda tekshiruv shart.

7.5. Buksa bo 'laklarini moylash

Rolikli podshipniklarni konsistentli m oylash quyidagi ta- 
lablarni bajarishga qaratilgan bo'lishi kerak:

• kimyoviy va fizik jihatdan m o'tadil bo'lishi;
• yetarli darajada zichlikka ega bo'lishi. Bu holatda u labi

rint ayirgichlardan oqib o 'tm aydi va tashqi m oddalar ichkariga 
kirib, m oyni ifloslamaydi;

• o 'z  xususiyatini suv kirganda ham  o'zgartmasligi;
• harorati tomchi kirishi nuqtai nazaridan olganda buksa 

harorati (80 ° C ) dan  yuqori bo'lishi.
Keng tarqalishga ega natriy-kalsiy m oylagich bo 'lm ish  LZ- 

SNII b ir qancha m usbat xususiyatlarga ega bo 'lish i bilan bir
ga, ba 'z i b ir m anfiy xususiyatlarga ega. Xususan, past haro- 
ra tlarda  o 'zin ing yopishqoqligini oshiradi. N atijada poyezd 
ishga tushib, yurayotgan  paytda energetik sarflarni oshirib 
yuboradi. M oylagich yuk ko 'tara  olish qobiliyati yetarli dara
jada emas.

Buksa bo'laklari ishlash puxtaligini oshirish m aqsadida 
VNIIJTOM tom onidan ishlab chiqilgan va joriy etishga tavsiya- 
langan plastikli gidrofobli moylagich BUKSOL yaratildi. Moy
lagich yuqori darajali antifriksion (himoya xususiyatli) xossa- 
larga ega.

Bulardan tashqari VNIIJTOM perspektivali ta 'm irsiz ishlov- 
chi buksa bo'lagi -  kassetali buksa bo'lagi ikkita qoniq podship
nikli (ularning ishlash resursi 8-10 yil, ya 'n i probegi 0,8...1,2 
mln km) yaratdi.

Ta'm irsiz ishlovchi buksa bo'lagi uchun plastik moylagich 
KASETOL yaratildiki, u am aliyotda m uvaffaqiyatli ravishda si- 
novdan o 'tdi. Bu moylagichni ishlash resursi LZ-SNII moylagi-
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chi resursidan 2,5...3 m arta katta. Shu bois moylagich sarfi KA
SETOL bir necha barobar kam  sarflanadi.

8-bob. VAGONLAR ARAVACHALARINI TA'MIRLASH 

8.1. Yuk vagonlari aravchalarini ta 'm irlash

Yuk tashuvchi vagonlarda eng ko 'p  tarqalishga aravacha -  
bu  SNII-XZ va boshqalar turidagi ikki o'qli aravachadir. Shu 
bois aravachalar ta 'm irini ana shu aravacha m isolida ko'rib 
o'tam iz. Bunday aravachalam ing tavsifiy nosozliklari sifatida 
buksalar yonlam a quym a ram alarida hosil bo 'luvchi darzlar, 
yo 'naltiruvchi buksa yeyilishi, torm oz qalpoqlari ochib quyi- 
luvchi teshiklar yeyilishi, quym a ressor ustidagi vertikal va 
gorizontal balkalardagi darzlar, shuningdek, u larning yo 'nal
tiruvchi va panja osti bo'laklari yeyilishi, friksion plankalar 
bo 'shashib qolishi, sirpan ichlar qalpoqlari sinishi yoka yo'qli- 
gi, friksion tebranishlam i sndirgichlari yemirilishni krsatib 
o 'tish mumkin.

8.1.1. Yonbosh  ram alardagi n o so z lik  va  ta 'm ir la r

D vutavrdan yasalgan vertikal devom ing buksa usti ulan- 
gan zonasidagi bo'ylam a darzlar 3 quym a davridagi ichki de
fektlar (усадочная равнина) borligidan paydo bo'ladi.

2, 4, 7-darzlar metall charchashi tufayli paydo bo'luvchi 
darzlardir. 2-darz asosan buksali oraliq burchaklarida ko'rina- 
di. Binobarin tashqi burchakka 46 % charchov nurashi to 'g 'ri 
kelsa, 34 % darz ram aga taalluqli bo'ladi.

8.1-rasmda yonbosh ram alarning asosiy defektlari keltiril
gan.

Yonbosh ram aning og'm a belbog'larida 4, 7 darzlar bo'lib, 
odatda, ular ichki chiqiqlar kesim ida paydo bo'ladi.

Ressor oralig'i burchagida hosil bo'luvchi 6 -  d arz  darchaga 
nam  tegishi yoki qovurg 'a qattiqligi tufayli yuz beradi. Bunday 
toifadagi darzlar yonbosh ram a pastki qavatga prujina kuchi 
ta 'siridan  paydo bo'lib, ressor oralig 'ining ochilishiga sababchi 
bo'ladi.
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E ko 'rin ish

8.1-rasm. Yonbosh rama defektlari.

2,4, 7 -  darzliklar ko 'ndalang darzlar deb yuritilib, ular ha
rakat xavfsizligiga tazyiq soladi, shu bois ular braklanadi.

D arzlar ekspluatatsiya davrida yuzaki ravishda nam oyon 
bo'ladi, rejali ta 'm ir davrida rangli vixretokli yoki ferrorezo- 
nans defektoskoplar yordam ida aniqlanadi.

Yonbosh ram alarning boshqa defektlari guruhga ishqala- 
nish tufayli hosil bo'luvchi defektlar kiradi. Harakatlantiruvchi 
buksa, yuzasi 1 da buksalar korpuslari o 'zaro bir-biriga ta 'sir 
etishidan hosil bo'luvchi bu yeyilishlar yonbosh ram a va buksa 
korpusi zazoriga ta 'sir ko'rsatadi.

Ekspluatatsiya davrida zazor qiym atining og'ishi arava
cha geom etriyasining gorizontal tekisligida o 'lcham lariga ta 'sir 
ko'rsatadi. Bu hoi harakatni egri-bugrilikka, ram a kuchining 
ortishiga va kuzovning gorizontal tezlanishiga, g 'ildirak juftli
gi harakatining egrilanishiga, podshipnik roliklarining parcha- 
lanishiga olib keladi.

Bu kam chiliklarning oldini olish m aqsadida ta 'm ir davri
da buksa oralig 'i (proem) eni o 'lchanadi (8.2-rasm). Bu o'lchov 
qiymati uni depodan chiqariladigan davrida 342 m m  dan ko 'p  
bo'lm asligi lozim. Bu o'lchov maxsus andoza (shablon) bilan 
o'lchanadi.

Friksion plankani o 'rnatayotganda devordagi bokovina ora
lig'i bilan tashqi buksa orahridagi «jag'» (chelyust) masofa (Ng 
va N 2 -  o'lchamlar) tekshirilishi kerak. Ular oralaridagi fara de- 
podagi ta 'm irda 3 mm dan, kapital ta 'm irda esa 2 mm dan  ort- 
masligi kerak. Agar farq katta bo'lsa, tegishli buksa «jag'lari»
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naplavkaga va  undan  so 'ng m exanik ishlovga yuboriladi. Yon
bosh ram alar ressor usti balkalar payvandlov orqali ta'm irlan- 
ganda, dastavval 250-300 °C gacha qizdiriladi. Kapital ta 'm irda 
yeyilishga yo 'l qo'yilmaydi.

H ozirgi vaqtda yonbosh ram alarning to 'laqonli ta'm ir- 
lov komplekslari ishlab chiqilgan bo'lib, ular asosan issiqlik 
yo'li bilan yeyilishga bardoshli qoplagichlar o 'rnatib  (GPIN) 
va darzliklar paydo bo'lishi m um kin bo'lgan zonalarni tarang 
egiluvchan deform atsiyalanuvchi qatlam  bilan kuchaytirishga 
(UPD) asoslangan.

8.2-rasm. 18-100 modelidagi yonbosh aravachaning 
yonbosh ramasi o'lchamlari.

GPIN usulida m exanik ishlov berilgan tayanch yuzaga un 
ga o 'xshash shakldagi yeyilishga bardoshli m aterialdan yasal
gan elem ent o 'rnatiladi. Uni o 'rnatish  taranglik hisobiga, ya'ni 
bir-biriga o 'rnatilgan yuzalar harorati farqiga asoslangan hol
da, bajariladi. Yeyilishga bardoshli elem entni qoplash uni bar
doshli haroratigacha qizdirilishdan (65G m arkali po 'lat uchun 
840 °C ), so 'ng  barajariladi. Shundan so 'ng uni tezlik bilan so- 
vutish natijasida u toblanadi va o 'z-o 'zidan ajraladi. Bunda 
yuza qattiqligi qiym ati yuqori darajada (300 NV gacha) baja- 
rilgan bo'ladi.

18-100 m odeldagi aravacha yonbosh ram alarida eng ko'p 
hosil bo 'luvchi yeyilishlar kronshteyn teshiklari devorlari 1-da 
(8.3-rasm) ham da valik 2, torm oz qalpog'i 3 osm asida yuz be
radi. Tekshiklar oval shaklida bo'lib, qolganlari uchun yuz be- 
ruvchi bu yeyilishlar dinam ik yuklam alar va unga tegishli ra
vishda yeyilishlar o'sishiga sababchi bo'luvchi ishqalanuvlar-

341 2198 oshmagan
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8.3-rasm. Kronshteyn tiklash sxemasi:
1 -  kronshteynning qalpoqni osuvchi valigi; 2 -  osma valigi;
3 -  qalpoq osmasi; 4 -  tolador vtulka; 5 -  rezinaviy vtulka.

ga olib keladi. Tiklanuvchi teshiklar diam etri 3 m m  dan kat
ta bo'lsa, yo 'n ib  45+0-62 m m  gacha kengaytiriladi va unga to
lador vtulka kiygiziladi (8.3-rasm). Vtulkani o 'rnatish va mu- 
stahkam lash epoksid yelimi yordam ida bajariladi.

Agar kronshteyn teshigi 45,62 m m  dan katta qilib ishlangan 
bo'lsa, uning diam etri 50,62 m m  gacha kengaytiriladi va unga 
ST.Z markali po 'latdan  tayyorlangan diam etri 45 m m  bo'lgan 
vtulka kiygiziladi. V tulka 0,025-0,075 m m  taranglikda teshikka 
kirgizilib, presslanadi va perim etri bo'ylab payvandlab qo 'yi
ladi.

8.1.2. F riksion  (isluialam a) p la n k a  n o so z lik la r i va  ta 'm ir i

Ekspluatatsiya davom ida klin (pona)nm g harakati tufay
li ishqalam a plankaning yeyilishi kuzatilib, uning ishqalanuv 
yuzalarida chuqurchalar paydo bo 'ladi (8.4-rasm). Ular pona 
harakatini cheklaydi ham da friksion poyada juda  kuchli zar- 
balam i vujudga keltiradi. Bunday holatlar friksion plankalar 
zaklepkalarini bo 'shatib yuborish bilan birga ularni qirqilib 
uzilishiga ham  sababchi bo'ladi.

Friksion planka yemirilishi depoda olib boriladigan ta 'm ir
da, 3 m m  dan oshmasligi, kapital ta 'm irda esa, yangisi bilan al- 
mashtirilishi lozim.

Nosoz friksion plankalar maxsus elektrodlar EN-18G4-35
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8.4-rasm. Friksion planka yemirilishi.

va EN-15-GZ-25 yordam ida suyultirib qoplash va so 'ngra m e
xanik va term ik ishlov berish uchun jo'natiladi. Termo ishlov- 
dan so 'ng qattiqlik kam ida 286 NV bo'lishi kerak.

Agar bo'shashib qolgan zaklepkalarni tuzatib bo'lmasa, 
ular yangilari bilan almashtiriladi. Yonbosh ram alar ta 'm irdan 
so 'ng  zaklepkalar bo'shashganligi paivandlash bilan mahkam - 
langan yoki tortib qo'yilgan bo'lsa, ularni ekspluatatsiya qilish 
ta'qiqlanadi. Shuningdek, friksion plankalar elektrpayvandlov 
yo'li bilan m ahkam langan bo'lsa ham ekspluatatsiyaga chiqa- 
rilm aydi. Ikkala holda ham plankani m ahkam lash to 'la ta'm in- 
langan bo'lm aydi.

8.1.3. F riksion  pom ilardag i n o so z lik la r  va  u larni ta 'm ir la sh

Friksion ponalar friksion plankaga ishqalanishi natijasida 
vertikal tekisli к bo'ylab yeyiladi, og 'm a tekislik bo 'ylab esa res
sor balkasi ustki qismiga tegishi oqibatida nosozlik kelib chiqa
di. Ikkala yeyilish turlari notekis yediriladi.

Vertikal ko 'rinishdagi yeyilish ko 'proq chekka bo'ylab, 
kam roq o 'rta zonada yuz beradi. Bunga aravachaning yonbosh 
ram alari vagon harakati davom ida o 'zaro ildam lanishi sabab 
bo'ladi, og'm a tekisliklar yeyilishi jadalligi nisbatan kam bo'lib, 
baribir notekis kechadi. Tahlillar shuni ko'rsatadiki, vaqt o'tishi 
bilan friksion ponalar yeyilishi kuchayadi.

Depo sharo itida  ta 'm irlangan  friksion ponalarda vertikal



va og 'm a tekisliklardagi farq 3 m m  dan ortad igan  bo 'lsa, u 
suyultirib  qoplov usuli bilan tiklanib, m exanik ishlov berish- 
ga yuborilish i kerak (8.5-rasm). Bunday im koniyat bo 'lm asa, 
u  yangisiga alm atirilishi lozim. Kapital ta 'm ird a  yangi pona
lar o 'rnatilish i kerak.

Friksion ponalarn ing  vertikal tekisliklarini ta 'm irlashni 
p lankalarga payvandlovni qo 'llagan  holda am alga oshirish 
m um kin. Bunda payvanddan  so 'ng  m exanik ishlov berish 
darkor. Buning uchun  vertikal devorlarini frezerlik yoki ran- 
dalash stanoklarida m e'yoriga yetkaziladi. Vertikal devor 
pastk i q ism ida 45° li faska bajariladi.

8.5-rasm. SNII-XZ aravachasining amortizator ponasi.

Tayyorgarlik ishlari poyoniga yetkazilgach, vertikal devor- 
ga ST.Z dan  yasalgan po 'lat tuno 'qa o 'rnatilad i (uning o'rni- 
ga qalinligi 10 m m  li past legirovka qilingan po 'la t ham qo'H a- 
nishi m um kin). Plankada 5 joyidan shaxm at usu lida  o 'yilgan 
teshik bo'lishi kerak. Planka qattiq  siqib jipslashtirilgan hol
da teshiklar bo 'ylab elektro-zaklepkalanib qo 'yiladi. So 'ngra 
planka ponaga perim etri bo 'yicha payvandlanadi. Payvandni 
E45 yoki E42A elektrodi (diam etri 4-5 mm) bilan am alga oshi
riladi.
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8.1.4. R esso r  u s ti  b a lkasidag i n o so z lik la r  va  ta 'm ir la r

Hozirgi vaqtda vagon parklari ekspluatatsiyasi vagonlar 
yuk ko 'taruvi katta, harakat tezligi yuqori bo 'lgan sharoitlar- 
da olib boriladi. N atijada harakat hatto to 'g7ri chiziq bo'ylab 40 
k m /so a t tezlikda bo 'lganda ham  inersiya kuchi shu darajaga 
borib yetadiki, u tu rum  (пятник)ш turum osti (подпятник) te- 
kisligidan ajratib yuboradi.

Natijada yuklam alar o'zgacha taqsim lanib turum osti zona
sidagi buzilisMar ko'payadi. 8.6-rasmda uchrab turadigan char
chov tufayli paydo bo'luvchi tavsifiy nosozliklar keltirilgan. Ta
yanch kolonkasidagi darz 1 asosan metall erituv oqibatida hosil 
bo'luvchi defektlarga kiradi. Bu darzlar tegishli ko'rsatm alarga 
asosan darz kolonkaning pastki (p<250 mm) qism ida bo'lgan- 
dagina payvandlash m um kin ekanligini, shuningdek, ajratish 
imkoni ni faqat uning uzunligi kolonka ko 'ndalang kesim yu
zasi perim etrining yarmigacha tashkil qilish m um kin ekanligi
ni bildiradi. Bu darzlarni texnologik darchalar orqali yuqorigi 
va pastki belbog'larni yoritish yo 'li bilan aniqlanadi. Halqasi- 
m on darzlar 2 turum  asosga tayanishi, binobarin, m arkazdan 
qochuvchi va shamol yuklam alarining vagon kuzoviga ta'siri 
tufayli paydo bo'ladi. Halqa darzlarni payvandlash faqat shu 
vaqtda ruxsat etiladiki, qachonki darz uzunligi 250 m m  dan

8.6-rasm. Ressor usti balkasining yeyilishi va nosozliklari.
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oshmasa ham da u  tashqi bort orqali yuqori chegara tekisligi- 
ga o'tm asa.

Tashqi bort darzi 3 aksariyat bortning vagon bo'ylam a o'qi 
bo'yicha ko 'ndalang kesimi yuzasida paydo bo'ladi. Bunga sa
bab -  ichki yuzada yeyilish juda katta bo'lib, tu rum  bilan o 'za
ro aloqasi kuchayganligidir. Depoviy ta 'm irlashda bu darzlar 
120 mm dan  oshm asagina payvandlashga ruxsat etiladi. Kapi
tal ta 'm irlashda payvandlash ruxsat etilmaydi.

Ressor usti balkalari tekshirilganda shu narsa m a'lum  bo'la- 
diki turum osti 4, tayanchning tirgak yuzasi 5 va chiqiqlar ichki 
yuzalari darz  chuqurligi o 'sgan sari ko 'payar ekan. Bu hoi tu- 
rum ning turum ostidagi harakati jadallashishi bilan belgila- 
nadi.

Turum  osti asos yuzasi 4 ning yeyilgan qismini suyultirib 
koplash faqat yuqori darajada yem irishga bardosh beruvchi 
elektrodlar yordam ida bajarilishga ruxsat etiladi. Bunda ham 
yeyilish chuqurligi 3 dan 7 m m  gacha bo'lishi mumkin.

Tashqi 5 va ichki 6 bort yuzalari yeyilishi vagon o 'qning 
bo'ylam a harakat bo'yicha ko'zga yaqqol tashlanadi va o'roqsi- 
m on shaklga ega bo'ladi.

Shkvoren 7 ning teshiklari yeyilishini oddiy usul bilan tuza- 
tish m um kin. Agar yeyilish teshigi 2 m m  dan chetga qarab kat
ta bo'lsa yoki ichki bortning yarm i perim etridan ko 'prog 'i sin- 
gan bo'lsa, bort nuqtaviy payvand yo'li bilan tiklanadi.

Texnologik darchadan boshlanuvchi bo 'y lam a darz lar 8 
ni, agar u la r um um iy uzunlig i 250 m m  dan  kam  bo 'lsa  va 
tashqi tu rum ostiga o 'tib  ketm agan bo 'lsa tuzatishga ruxsat 
etiladi.

O g'm a yuzalar 9 depo sharoitida faqat yeyilish yon tarafga 
yo 'nalganda 3 m m  dan ortiq bo 'lganda tiklanadi. O g'm a yuza- 
larni tiklash metallni suyultirib qoplash yoki ST.45 po 'lat bilan 
qo'shim cha payvandlash orqali bajariladi. Q o'shim cha po 'lat 
qurilm alar og'm a yuzalarga m exanik ishlov berilgandan so 'ng 
bajariladi. O g'm a yuzaning ortib qolgan metall yuzasi qalinligi 
7 m m  dan kam bo'lmasligi kerak. Ishlov berib tiklangan og'm a 
yuza ressor usti balkaning sim m etriyada bo'lishini ta 'm inlash 
kerak.
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Vagon dinam ikasi va detallarning kuchlanish harakatlari- 
ga gorizontal sirpang 'ichlar zazori katta ta 'sir ko 'rsatadi. Za- 
zorlar yig 'indisini kam aytirilganda (masalan, 20 dan  о 6 m m  
gacha), d inam ika koeffitsiyenti taxm inan 2-3 m arotaba ka- 
m ayadi. Shu bilan bir vaqtda, egri uchastkalarda harakatlan- 
ganda gorizontal ko 'ndalang  kuchlar ko 'payadi, chunki bunda 
yo 'naltiruvchi kuch 0,5-1 t o 'sishi kuzatiladi va bu hoi vagon- 
larni izdan chiqishiga sababchi bo'lishi mumkin.

Q o'llanishdagi tavsiya instruksiyalarga binoan depo sharoi
tida ta 'm irlov olib borilganda sirpang'ich zazori 6-16 m m  ga
cha, ekspluatatsiya davrida esa 2-20 m m  atrofida bo'lishi ke
rak. Zazorning o'sishiga sirpang'ich 10 qalpog'ining yuzasi ye
mirilishi sababchi bo'ladi.

Aytib o 'tilgan yemirilishlar 3 m m  dan katta bo 'lgan  suyuq 
metall bilan qoplash usulida tiklanib, so 'ngra mexanik ishlov- 
dan  o 'tish kerak.

A rava sirpang'ichi va ram a oralaridagi zazorni rostlash 
qopqoq ostiga alm ashtiriluvchi qistirm a 11 qo'yish bilan bajari
ladi. Bunda qistirm a qalinligi 1-4 m m  va soni 4 tadan  oshm as
ligi zarur.

8.1.5. T o 'r t o 'q li 18-101 m o d elli a ravachan ing  
b ir la sh tiru vch i ba lka la rid a g i n o so z lik la r  

v a  ta 'm ir la r

Birlashtiruvchi balkalarda tu rum  chekkalarining yuqori va 
pastki gorizontal list (tunuka)larida darzliklar paydo bo 'la
di. O datda, darzliklar balka yuqorigi listini balka yon tomo- 
niga payvandlangan  yeridan boshlanadi va halqasim on chok 
12 ning perim etri bo 'yicha yoxud bo 'y lam a balka o 'qidagi 
turum osti 11 ga 25-30° qilib ulanadi.

Birlashtiruvchi balkaning osti tom onidan turum  chekka zo- 
nasida darzlar odatda, payvandlangan yeridan chok bo'ylab 
tu rum  bo 'ylab rivojlanadi (1-, 2-, 3- b darzlar).

Ba'zi hollarda halqasim on darzlar payvand choki tugashi 
zonasida boshlanm asligi m um kin (5-darz).
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8.7-rasm. Birlashtiruvchi balkadagi darzlar joylashuvi sxemasi:
a -  pastdan ko'rinish; b -  yondan ko'rinish; d -  yuqoridan ko'rinish.

l z 2, 3 ,12-darzliklar yuqori va pastki qism lardan va turum  
tayanch yuzasi yuzasidan o 'tm asa uning yakuniy uzunligi 250 
m m  gacha bo'lsa, uni tegishli tadbirlar o'tkazilgach payvand
lash m um kin (shundan so 'ng u qirindilash stanogida ishlov be
riladi). 12-darzlik uchun yana bir cheklanish ko 'zda tutiladi, 
ya 'n i ayni shu darz vertikal qovurg 'aga o 'tm asligi lozim.

D arzliklarning paydo bo'lib rivojlanishining ikkinchi tav
sifiy zonasi balkaning birlashtiruvchi m arkaziy qismiga joy- 
lashgan (20-, 21-darzlar). Bu darzlar torm oz uzatm asi richagi 
ostidagi pazdan boshlanadi va pastki listdan rivojlanadi ham 
da vertikal qovurg 'aga o'tish ehtimoli bo'ladi. Bu darzni va
gon ta 'm ir zavodlari sharoitlarida yo'qotish m um kin (bunda 
darz uzunligi 250 mm dan oshmasligi va u yoki bu vertikal qo
vurg 'aga o'tm asligi lozim).

Ko'p sonli darzlar kronshteyn payvandlangan chekka 7 va 
sirpang'ichning markaziy qism larida shamoliy va m arkazdan 
kochirma yuklam alar tufayli hosil bo'ladi.

8 va 9 darzlar payvand chokining pastki listidan tashqi 
bo'ylam a qovurg 'aga o 'tish zonasida «tutiladi». Bu darzlar bal
kaning markaziy, eng katta yuklam aga ega qism ida kuchlanish
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jam langani tufayli hosil bo'ladi. Bu defektlar tu rum  va turum - 
ostida paydo bo'luvchi darzlarga tavsifan o 'xshab ketadi.

Turum  va turum osti tayanch va tirgak yuzalaridagi darzlar
ni depo sharoitida yo 'qotishda ularning chuqurligi 3 m m  dan 
10 m m  gacha bo'lishi mumkin.

Metall eritib qoplash dastaki ravishda 350 A elektrodi yoki 
poroshokli sim lar PP-AN8, PP-AN10 va boshqalarni qo'llagan 
holda karbonat angidrid gaz Sv-08, Sv-08PA m uhitida yarim- 
avtom atik payvandlash qurilm asida olib boriladi.

8.1.6. S N II-X Z  tu ridag i aravachani ta 'm ir la sh  
texno lo g ik  ja ra yo n i

Depo va vagon ta 'm irlash  zavodlarida aravachalarni ta '
m irlash qoida bo'yicha oqim  -  konveyer liniyalarida yuqori 
sam ara beruvchi jihozlar va m oslam alarni qo 'llagan  holda ba
jariladi.

Vagon depo yoki kapital ta 'm irga keltirilganda aravacha, al
batta, vagon ostidan chiqarilib, nazorat o 'tkaziladi va ta 'm ir
ga hojat bor-yo'qligi aniqlanadi. Aravacha vagon ostidan chi- 
qarilishidan oldin uni nazoratdan o'tkazilayotganda har bir ta
yanch yuzalari balandlik holatlari (friksion so'ndirgich, ressor 
usti balkalari va boshqalar). Shundan so 'ng kerakli o 'lchovlar 
bajarilgach, aravacha yuvgich m ashinasida yuviladi va yon
bosh ram alar ressor usti balkasi, richagli uzatm a g 'ildirak juft- 
ligidan ajratib oladi. G 'ildirak juftligi buksalar bilan birga sex- 
ning maxsus uchastkasiga navbatdagi ajratishga, tekshiruvga 
va ta 'm irga yuboriladi. Ajratib olingan bo'laklar oqim  -  konve
yer liniyasiga jo'natiladi.

SNII-XZ aravacha ta 'm iri uchun qo'llanuvchi potok -  kon
veyer liniyasida oltita pozitsiya -  holat mavjud bo'lib, ularning 
har biri o 'z  vazifasini bajarishga m o'ljallangan jihozlar va mos
lam alar bilan ta'm inlangan.

Q uyida har bir holat bo'yicha ular bajaradigan ish tartibi 
keltirilgan:

1-holat -  torm oz richag uzatm asini bo'laklarga ajratish, ku
zatuv va detallar ta'm iri.
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2-holat -  ressor koplektlarini demontaj qilish va ularni po
tok -  liniyaga uzatish, yonbosh ram alar balkaning ressor ustki 
qismini, prujinalarini kuzatish.

3-holat -  yonbosh ram alar va ressor usti balkalarini ajratish, 
nazorat va ta'm ir.

4-holat -  yonbosh ramalarini ta'm irlash, valiklar teshikla- 
rini o'yish, vtulkalarni teshiklarga kiygizish, ressor usti balka
si ta'miri.

5-holat -  aravacha ramasini yig 'ish (ressor usti yonbosh ra- 
malarni ulash, ressor kom plektlarini o 'rnatish va richagli uzat- 
mani yig'ish)

6-holat -  aravacha yig'ilgan qismlarini bo 'yash va buksali 
g 'ildirak juftligini o 'rnatish va qabul qilish.

8.2. Yo'lovchi tashuvchi vagonlar aravachalarini ta'm irlash

Hozirgi vaqtda H am do'stlik  m am lakatlari tem iryo'llari- 
da ishlab turgan  vagonlarda KVZ-SNII-1, KVZ-SN1I-11, TVZ- 
SNII-M turidagi aravachalar qo'llanib kelmoqda.

Ekspluatatsiya jarayonida aravachalar vaqti-vaqti bilan tex
nik ko 'ruvdan  o'tib, taftish qilingach depo sharoitida yoki ka
pital ta 'm irga beriladi.

Rejali ta 'm irlov turida aravacha bo'laklarga to 'liq ajratiladi 
va har bir bo 'lak alohida-alohida ta'm irlanadi.

8.2.1. A ravacha  ram asi n o so z lik la r i va  ta 'm ir i

A ravachani k u za tu v d an  o 'tkazib , ta 'm irlash  uchun  m ax
sus stend  -  kantovatel (o 'chirgich) qo 'llan ilad i. U ikkita ko '- 
targich 7 (8.8-rasm) u larn i harakatlan tiruvch i e lek tryurit- 
m adan  tashkil topgan. K o 'targ ich larda harakatlanuvch i 8 
va harakatlanm ovchi 1 konsollar bo 'lib , u la r h a rakatlan ti
ruvchi 4 va harakatlanuvchi 5 traversa la r b ilan  jihozlangan. 
Q o 'zg 'o lm as konsol traversan i ay lan tiruvch i m exanizm ga 
ega. Stend payvand lov  va tru b ap ro v o d la rd an  siqiq haydash  
uchun kerak b o 'lad igan  elek tr energ iya keltiruvchi kolon- 
kalarga ega.
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8.8-rasm. Telejka ramasini ajratuvchi stend -  kantovatel.

Traverslarga o 'rnatilib, m ahkam langan ram ani kuzatish, 
o 'lchash va ta 'm irlash  uchun  360 °C aylantirish m um kin. Ku- 
zatuv  jarayonida 8.9-rasm da keltirilgan quyidagi defektlarni 
aniqlash mum kin:

• bo 'ylam a chekkaviy 4 va ko 'ndalang 2 balkalardagi pay- 
vandlov choklarining buzilishi;

• ram a elem entlarining korrozion buzilishlari;
• torm ozlov balka 3 ning bo'ylam a egiluvi;
• payvandlov choklari kronshteyn yaqinidagilari 6 va 3 lari;
• vertikal s iф ang /ichdagi yonbosh 7 va chekkalaridagi chok

lari 8.
Payvandlov choklari buzilishi va yeyilishlar hosil bo'lishi 

aksariyat aravachaning markaziy qism ida uchraydi. Hozirgi 
vaqtda ram alarni yaxlit qilib shlifovka qiluvchi asboblar, yoki 
freza yordam ida payvandlanadigan chokdagi defektlarni sil- 
liqlash va choklarga silliq ko'rinish berish tavsiya etilgan.

Shuningdek, payvandlov choklari maxsus m ustahkam la- 
gichlar bilan yopishtirish yoki roliklar yordam ida tekislab, silli- 
qlash m aqsadga m uvofiq deb topildi.

K o'ndalang va bo'ylam a balkalardagi darzlar vertikal de- 
vorga o 'tuvchi hollarda pastki tokchalarda yo'qotilishi m um 
kin. Payvandlash davrida darzni bu tun  uzunligi bo 'ylab ke-
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8.9-rasm. KVZ-SNII telejka ramasining nosozliklari.

sib olish, uni tozalash zarur; oldindan tayyorlangan yerga te- 
kis, qalinligi 0 ,8-l,5  sm li qoplagichru keltirish va u bilan tikla- 
nayotgan buyum ni ikki tom onlam a teskari pog 'ona usuli bilan 
payvandlash kerak.

Korroziya bilan zarralangan ram a uchastkalarini metall qa
linligi zonada albom qiym atidan 50 %dan kam bo'lm asa, na- 
plavka usulida tiklash mumkin.

Ekspluatatsiya davom ida torm oz balkasining egilish halqa- 
lari uchrab turadi. Kapital rem ont bajaralishida bu egilish 10 
mm dan, propeller -  parraklik esa 6 m m  dan oshmasligi kerak. 
Agar ishda deform atsiya m avjud bozlsa, uni to 'g 'rilash yo'li bi
lan tuzatiladi.

Rama og'maligi va parrakligini yo 'qotishda shu narsaga 
e'tiborni qaratish zarurki, unda yuza va tayanchlar bitta tekis- 
likda bo'lishi kerak. Buning uchun bo'ylam a frezerli stanokda 
ular teksiligini ishlov berish yo'li bilan to 'g 'rilash, baravarlash- 
tirish zarur.

Tayanch tekisliklari to 'g 'rilangach ram ani stendda tekshi- 
rib ko'riladi. Stend stoldan iborat bo'lib, sakkizta m aydoncha- 
ga ega. Rama o 'zining tayanch tekisliklari bilan stenddagi te- 
kisliklarga o'rnatiladi. Eng yaxshi natija -  ham m a stol va ram a
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tekisliklari b ir xil -  bir-biriga yopishib turganda yuz beradi. 
Boshqa vaqtda bitta tekislik darajasi kapital ta 'm irda 6 mm, 
yangi tayyorlangan ram ada 2 m m  dan oshmasligi shart.

Shundan so 'ng shpintonlar o 'rnatiladi va mahkam lanadi. 
Bu bosqich o 'tilgach, ram a у ana tekshirib ko'riladi. Bunda 8.10- 
rasm da keltirilgan param etrlar tekshiriladi:

• shpintonlarning ram a yuzasiga perpendikulyarligi. 
Tekshiruv ugolnik 3 (8.10- a rasm) yordam ida o'tkaziladi.

O g'm a xatolik 1 m m  dan oshmasligi zarur;
• aravacha bir tom onining to 'rtta  shpinton m arkazlari bitta 

chiziqda bo'lishi kerak (8.10- b rasm);
• shpintonlarning balandlik bo'yicha tebranishi 2 m m  dan 

oshmasin. Tekshiruv chizg'ich orqali bajariladi;
• aravacha bo'ylam a bazasining farqi 2 m m  dan  oshmasin;

1 mm gacha

2700±5

2 mm gacha

2 mm dan oshmagan -§

u  I

f 8  7

V

№

- 4-

-V

e

2100±5

g

8.10-rasm. Rama yig'masining to'g'riligini tekshirish:
1 -  aravacha ramasi; 2 -  shpinton; 3 -  ugolnik; 4 -  shpintonlar 
o 'm atm asi o 'q  liniyasi; 5 -  lineyka-chizg'ich; b -  shpintonning 

silindrik qismi; 7 -  shpintonlar ga kiygiziluvchi trubkalar;
8 -  markazlovchi planka; 9 -  shtixmas.

103



• aravacha ko 'ndalang bazasi (8.10- d rasm);
• aravacha diagonal! (8.10- e rasm). Diagonal bo'yicha farq 

5 m m  dan oshmasin.
Barcha tekshiruvlar markazlovchi plankalar va shtixmassa- 

larda bajariladi.
K o'rsatilganlardan tashqari yana quyidagi m asofalar o'lcha- 

nadi:
• o 'rta  ko 'ndalang balkalar sirpanichlari oralig'i;
• bo 'ylam a balkalar sirpang'ichlari oralig'i;
• torm oz qalpoqlari osma kronshteynlar oralig'i;
• richagli uzatm a kronshteynlar oralig'i; aravachalarning 

norm al ishlashlari uchun ram a 7 ning yonbosh sirpang'ichla
ri oralaridagi zazorlar (8.9-rasm), yon yuzaning vertikal sir
pang'ichlari 8 va ressor usti balkalari oradagi zazorlar bo'li- 
shini ta 'm inlash  zarur. KVZ-SNII aravachasining yonbosh sir
pang'ichlari zazorlari (ikkala tom ondan ressor usti balkalarini 
hisobga olganda) 3-5 m m  atrofida, yon yuza sirpang'ichlarida 
85 m m  bo'lishi zarur.

2 m m  yeyilishiga ega bo'lgan sirpang'ich ich quym alari 
(вкладыш) eritilgan metall usuli bilan ta 'm irlanadi yoki yangi- 
lari bilan alm ashtiriladi. Sirpang'ich qoplagichlari St 45 po'lat- 
ning term ik ishlov berilganidan tayyorlanadi.

8.2.2. S h p in to n la r  n o so zlig i va  ta 'm ir i

E kspluatatsiya jarayonida shp in tonn ing  silind rik  yuza 
1 bo 'y lab  yeyilishi friksion v tu lkan ing  vertikal bo 'y lab  silji- 
shi natijasida ro 'y  beradi. Bunga asosan tortuvch i gaykaning 
b o 'shab  qolganligi sababchi bo 'lad i. Bunda bir vaq tn ing  o'zi- 
da shp in ton  yelkachasi 4 n ing  ezilishi va yeyilishi kuzati- 
ladi.

Yeyilgan silindrik yuza 1 ni metallni suyultirib qoplash rux- 
sat etiladi, binobarin KVZ-SNII aravachasi uchun o'lchami 2 
m m  dan katta bo'lm agan yeyilma uchun kapital ta 'm ir bo'lgan- 
da ham da bir xildagi yeyilish diam etr bo'yicha 10 m m  dan  va 
ikki tom onlam a bo'lganda -  har tom oni uchun 5 m m  bo'lgan 
taqdirdagina bajariladi.
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8.11-rasm. Shpintonlar yeyilishi.

Shpintonni naplavka yo'li bilan ta 'm irlaganda dastavval uni 
300-350 °C darajagacha qizdiriladi.

Bunday payvandlov ishlarida E-42, E-42A, E-46, OZN-350 
elektrodlari qo'llaniladi. Shuningdek, PP-TN350 turidagi ku- 
kunli elektrod ham  qo'llanilishi mumkin.

Shpinton 2 ning rezbali qismini tiklash uning rezbasi yeyil
gan qismini tokarli stanokda dastavval olib tashlashdan bosh- 
lanadi.

Bu yuza naplavkasini ham  shpinton silindrik yuzasi na- 
plavkasi kabi bajariladi.

Ishlatilgan galtellar 4 ni albom ozlchovlari darajasigacha 
tiklash shu vaqtda mumkinki, qachonki yeyilish qiym ati asosiy 
m etall kesim yuzasini 30 %dan kamaytirmasin.

Ba'zida ekspluatatsiya davrida shunday darzliklar uchraydi- 
ki, u larda silindrik qism dan shpinton pastiga teshik bolti 3 ga 
yo'naladi.

Silindrik qism ida yorig 'i va darzi bo 'lgan shpintonlar taz- 
m irlanm aydi. Ostki qism dagi darzni pay vandlashda, payvand- 
dan  oldin buyum ning m ahalliy qismi 250-300 °C ga qizitilsa, 
ruxsat beriladi. Payvanddan so 'ng  buyum  asta-sekinlik bilan 
sovutilishi kerak.

8.2.3. F riksion  v tu lka la rd a g i n o so z lik la r  v a  ta 'm ir

H arakat vaqtida vagon va aravacha ram asining tebranishi 
natijastida friksion suxarlar siljishi va vtulka bilan suxar ora- 
larida yeyilish ro 'y  beradi. N atijada tashqi silindrik yuza 1 da
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yeyilish paydo bo'ladi (8.12-rasm). Shuningdek, yelkacha 2 
ichki yuzasida ham  shunday holat ro 'y  beradi.

V tulka yuzasi bir m arom da emas, aylana bo'ylab har xil 
bo 'lib yeyiladi. Chuqurlik bo'yicha yeyilishning har xil bo'lishi
2-3 m m  gacha yetadi. Vtulka yuzasi juda qattiq yeyilishi nati
jasida har xil shaklda g 'adir-budurliklar hosil bo 'la  boshlaydi 
(8.13-rasm). Yeyilishi 1 m m  dan  ortiq bo 'lgan vtulkalar (tomon- 
lar bo'yicha) yoki diam etr bo'yicha 2 m m  bo'lsa, ularni tiklash 
mumkin.

8.12-rasm. Friksion vtulkadagi yeyilishlar.

Sinish

8.13-rasm. Friksion suxarlar yeyilishi.
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Agar tashqi diam etr bo'yicha darz vtulka devori qalinli- 
gidan 30 %dan kam  bo'lsa, naplavka qilib tiklash mumkin. 
Agar darzlik undan  ko 'p  bo'lsa, vtulkani ta 'm irlash m um kin 
bo'lmaydi.

Vtulkani darzlikka bardoshligini va ishlash m uddatin i 
oshirish uchun naplavkani PP-TN 350 poroshokli sim bilan 
yoki OZN-400 elektrodi bilan bajarish tavsiya etiladi. Ushbu 
elektrodlar bilan naplavkadan o 'tgan  vtulkalarga term a ish
lov berish shart em as, chunki ularning qattiqligi va darzga 
bardoshliligini term ik ishlovdan o 'tgandagilarnikidan qolish- 
m aydi (45 HRC).

8.2.4. F riksion  suxarla r n o so z lik la r i va  ta 'm ir i

Tebranish so 'ndirgichlarida suxarlarning silindrik  yuza 1 
bo 'y lab  jadal ravishda yeyilishi kuzatiladi (8.14-rasm). Yeyi
lish aksariyat, konik elem ent friksion vtulka va qisqich halqa 
bilan o 'zaro to 'qnashishi tufayli yuz beradi. Suxarlar oralarida 
7 m m  qiym atga ega zazor m avjud bo'lib, silindrik yuza yeyi-

8.14-rasm. Osmalar yeyilishi.
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lishi davom ida radial siljish kuzatiladi. So 'ndirgichlar nor
mal ishi davom ida suxarlar va vtulka oralarida uzluksiz kon- 
takt bo 'lib  turishi kuzatilgani uchun ularning yeyilishi che- 
garaviy qiym ati aytib o 'tilgan  zazorlar bilan uzviy  ravishda 
bog 'langan. Bu zazorlar vtulka va suxarlar oralaridagi yeyi
lish qiym atiga qarab aniqlanadi. Shundan keyingina so 'ndir- 
gich ishlam aydi.

Silindrik yuzalar yeyilishi 2 dan  to 6 m m  gacha bo 'lganda 
ularni qayta tiklash yoki alm ashtirish  m um kin bo 'ladi. Konik 
yuzalarda yeyilishi 1 dan  4 m m  gacha bo 'lsa, ularni tiklashga 
ruxsat beriladi.

8.2.5. O siltna  ka ja v a  (lyu lka ) de ta lla ri n o so z lik la r i
va  ta 'm ir i

Osma (tortuv)lar tayanch valigi 1 ning yuqorigi teshigi 
bo'ylab yeyiladi. Undan tashqari tortuvda charchash tufayli 
hosil bo'luvchi darzlar 2 (8.15-rasm) uchraydi. U lar m agnit de- 
fektoskopiya bilan tozalaganda ko'zga tashlanadi.

Darzli tortuv braklanadi. Agar perem ichka qalinligi kami- 
da 35 m m  bo'lsa, yuqori teshik yeyilishini tuzatish mumkin. 
N aplavkadan oldin tortuvni 250 -300 °C gacha qizdiriladi. N a
plavkadan va mexanik ishlovdan so 'ng «ziraklari» bilan yig'il- 
gan tortuvni cho'zilishga tekshiriladi. Tekshiruv yuklam ani 20 
s hisobida nozik kesim yuzada olib boriladi. Shundan so 'ng 
qaytadan magnitli defektoskopiyadan o'tkaziladi.

Ziraklar (sergi) yuza 1 bo'ylab tortuv valigining osttog'ora 
(поддон) bilan birga harakati natijasida yeyiladi (8.15-rasm). 
Hosil bo'luvchi yeyilish bir tom onga 1 m m  dan oshmasligi ke
rak. Agar bu qiym at 3 m m  dan ortsa naplavka qilish ruxsat etila
di. Bunda naplavkadan so 'ng m exanik ishlov berish kerak. N a
plavkadan oldin ziraklar 18-20 °C atrofida qizdiriladi, so 'ngra 
naplavka va mexanik ishlovdan so 'ng yig 'ish operatsiyasi baja- 
rilgach, valik va tortqichlar taranglik-tortilishga tekshiriladi va 
oxirida m agnitli defektoskopda sinovdan o'tadi.

Osm a tizimi butlanganda, bitta osm aning ikkita ziragi uzun
ligi orasidagi farq 0,5 m m  dan oshmasligi zarur.
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8.15-rasm . Ziraklar yeyilishi.

Yuqorigi va pastki tayanch valiklari osm a bilan ham kor- 
likda ish laganda tayanch yuzalari bo 'y lab  ishqalanib, yeyila
di. Bu yeyilishlar qiym ati 1 m m  dan  ortsa, naplavka qilinib, 
m exanik ishlovdan o 'tkazilad i yoki yangisi bilan alm ashtiri
ladi.

8.2.6. R essor u s ti  b a lka si n o so z lik la r i va  ta 'm ir i

Balkaning asosiy kamchiliklari -  bu payvandlov chokla
ri bo 'y lab  pastki gorizontal listdan vertikalga o 'tgandagi zo
nada, chekka qism larda va og 'm a qism da ham  gorizontal list
dan  vertikal qism ga o 'tishda payvand choklarida darzlar hosil 
bo'lishidir.

Bulardan tashqari ressor usti balkasida quyidagilar ham  ku
zatiladi: vertikal, gorizontal va yonbosh ichquym a va qopla- 
ma sirpang'ichlari; rezinali am ortizatorlar cho'km alari; gid- 
ravlik tebranm alar so'ndirgichi yordam ida kronshteyn vtul- 
kalari ishini norm allashtirish va tortqichlarni mahkam lash; 
podshipniklardagi darzliklar, sinishlar, g 'ad ir-budurlar sinish- 
lari; kronshteyndagi tebranishlari so'ndirgichlaridagi darzlar 
ham da m arkaziy ressor osmasiga o 'rnatiladigan prujinalardan 
darzlar.

Podshipnik ichki  adir-budurligi sinish va ajralish shunday
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ko 'zda tutiladiki, unda shkvornyadan burtn i chiqarib tashlash, 
unga charxlangan po 'lat vtulka o 'm atilib, podpyatnikka pay
vandlash (mexanik ishlov berish bilan) m um kin bo'lsin.

KVZ-SNII va TVZ-SNII aravachalarida vertikal yuklam a 
kuzovdan vagonga poyatnik emas, balki gorizontal sirpan- 
g 'ichlar orqali am alga oshiriladi. Poyatnik b ilan  podpoyatnik  
oralaridagi konstruktiv zazor 16 m m  ni tashkil qiladi. Agar 
ichkuym a yuzlarida g 'adir-budurlik lar bo'lsa, unda ularni stro- 
gat va frezerlaydilar ham da shlifovka qiladilar. A gar moylov- 
chi ariqcha chuqurligi 3 m m  dan  kam  bo'lsa, un i shlifkadan 
o 'tkazib 10 mm ga yetkazadi.

Aravachani vagon ostiga haydab kelishdan oldin sirpan
g 'ich yuzasi va halqali o'yilm aga maxsus m oylam a suriladi.

Yo'lovchi tashuvchi vagonlar aravachalari ta 'm iri yuk 
tashuvchi vagon aravachasi ta 'm iridan farq qilm aydi. Bunda 
ta 'm ir oqim  -  konveyer qurilm asida bajariladi va texnologik ja- 
rayonlar maksim al ravishda m exanizatsiyalashgan bo'lib, ish 
unum dorligi oshadi va ta 'm ir sifati yaxshilanadi.

Yo'lovchi tashuvchi vagonlar aravachalarini oqim  -  kon
veyer liniyasida ta 'm irlanganda har bir operatsiya shunga 
«ma'qul» bo'lgan yettita holatda am alga oshiriladi. Ular ro'yxa- 
ti quyida berilgan.

1-holat. G enerator yuritm asini dem ontaj qilish (agar ge
nerator aravaga joylashgan bo'lsa), shuningdek, buksa haro- 
ratini nazorat qilish datchiklarini, him oya vositalari (qopqoq, 
probkalar) ular buksaga yuvuvchi suyuqliklar kirib qolishdan 
asraydi, shpintonlar gaykalarini bo 'shatish, tebranishlarni gid- 
ravlik so 'ndiruvchi qurilm alar va buksaning osm a ressorlari- 
ni ajratish yoki dem ontaj qilish. G 'ildirak juftligini buksa bilan 
chiqarish, aravachani yuvish.

2-holat. Richagli torm oz uzatm asini demontaj qilish. Barcha 
him oya qurilm alari va simlarni ajratib olish. Datchiklar qarshi- 
liklar elektr simlari izolyatsiyalarini nazorat qilish, buksa issi- 
qligini aniqlash.

3-holat. Osma ressorni ajratish.
4-holat. Aravacha ramasini ressor usti balkasini ta'm irlash.
5-holat. Ta'm irdan so 'ng uni tekshirib aravachani yig'ish.
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6-holat. G enerator yuritm asi va richagli torm oz uzatm asi
ni m ontaj qilish. Simlar, tebranishlarni gidravlik  so 'ndirgich 
va buksa qizishini nazorat qiluvchi datchiklar joyiga o 'rna- 
tish.

7-holat. Y ig'ilgan aravachani bo'yash. N azorat va qabul qi
lish.

8.3. Ressorli osma elem entlari ta'm iri

V agon ek sp lu a ta ts iy asi davom ida  ressor osm a elem en- 
tla rid a  q u y id ag i nosozlik lar bo 'lish i m um kin: resso r va p ru - 
jina eg iluvchan lig in ing  yo 'qo lish i, shun ingdek , u la r yeyili
shi va yorilish i; g id rav lik  va friksion tebranm a so 'n d irg i- 
chlari yeyilishi va sh ikastlan ish i, ham da p o d d o n n in g  va 
aravacha m arkaziy  osm asi de ta llarin ing  nosozlan ish i va 
boshqalar.

Texnik ko 'rik  va joriy ta 'm irlashda ressorli osm a elem ent- 
larini kichik hajm dagi ishlar (valikni, zirakni, shplintni, pruji- 
nalar, ressor va boshqalarni alm ashtirish bilan vagonga texnik 
xizm at ko 'rsatish  davom ida bajarish m um kin. Bunda, odat- 
da, nosoz detallar yangisi yoki ta 'm irlangani bilan alm ashti
riladi.

Depo sharoitida va vagon ta 'm ir zavodlarida vagonlarni 
turli ko 'rinishdagi rejaviy ta 'm irlash jarayonda ressorli osma- 
ni ajratiladi, yuviladi, ko 'rikdan o'tkaziladi va aniqlangan no
soz detallar ta 'm irlanadi yoki alm ashtiriladi. Ziraklar, valiklar, 
osm alar gidravlik friksion tebranish so 'ndirgichlari detallari 
(prujinalardan tashqari) ta 'm iri mexanik va yig 'ish uchastka- 
larida am alga oshiriladi. Ressor va prujinalar ta 'm iri m axsus 
jihozlangan uchastka va bo 'lim larida bajariladi.

8.3.2. R essorlar n o so zlig i va  ta 'm ir i

Listli ressorlarning asosiy nosozliklari quyidagilardan ibo
rat: «o'tirib» qolish, yeyilish, listlar sinishi, darz ketish, belbog'- 
dagi uzilish, listlarning o 'zaro siljishi, uchlik (наконечник)1аг 
yeyilishi, sinishi.
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Ressor ta 'm iri uch turga bo'linadi: detallam i ajratm asdan, 
ajratib, qism an ajratib.

Vagondan ajratib olingan ressorlar yuvgich m ashinada 3 
%li kaustik soda bilan yuviladi (bunda harorat 80-90 °C bo'li
shi kerak), so 'ngra toza suvda chayiladi.

Shundan so 'ng  ressorlar kuzatuvdan  o'tkazilib, ta 'm ir haj- 
mi bo'yicha sortlarga ajratiladi. Yaroqli deb topilgan ressor
lar bo 'laklarga ajratilm agan holda yaroqli deb topiladi. Bunda 
ressor listi yuzasi grafitli m oy bilan m oylanadi va stendda si
novdan o'tkaziladi. Sinov ishchi yuklam ada qoldiq deform a- 
tsiyaga o 'tkaziladi.

Ressor qism an bo'laklarga ajratib ta 'm irlanganda aniqlan
gan nosozliidarni chekka yoki tiraluv elem entlarida olib borila
di. Bu holda, defektlar tuzatilgandan so 'ng  yoki nosoz detallar- 
ni yangisi yoki ta'm irlangani bilan alm ashtirilgandan so 'ng  res- 
sorlarni yuqorida ко 'rib o 'tilgan usullar bilan ta'm irlanadi.

Elem entlarni to 'liq ajratilgan holda ressorlani ta 'm irlashda 
quyidagilar m a'lum  bo'lishi kerak: qoldiq deform atsiya, list- 
lardagi darzlar va ajraluvlar; listlar chekkalarining 2 mm dan 
ortiq darzlari; list yoki belbog' siljishi yoki ular chekkalaridagi 
darzlar; zaklepka va boltlar bo 'shashib qolganligi; listlar ora- 
lig 'idagi zazorlar qiym atining ruxsat etiluvchi q iym atdan kat- 
taligi.

Ressorlar sovuq holatda gidravlik press bilan ajratiladi. 
Bunda avval zaklepka qirqiladi va xom ut ajratib olinadi. Chi- 
qarilib bo 'lm aydigan xom ut 350 °C gacha qizdirilib chiqarila- 
di. Shundan so 'ng ressor plastinkalari ajratib kuzatiladi va no- 
sozlari aniqlanadi.

Ressordagi darzlarni aniqlash uchun listlar defektoskopiya
dan o'tkaziladi. Ta'm irlangan ressor listlari m oylanadi va kom- 
plekt holida yig'iladi. Yig'ilgan ressorlar qoldiq deformatsiya- 
ga tekshiriladi.

Bo'laklarga ajratilm agan yoki bo 'laklari q ism an ajratilgan 
ressorlarda ularni ishlab chiqargan zavod, korxona tam g'asi 
saqlanib qoladi. T a 'm irlangan vaqti xom utning  qaram a-qar- 
shi tom oniga yozib qo 'yiladi. Q abul qilingan ressorlar qora 
rangga bo 'yaladi.
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8.3.2. P ru jin a la r  n o so zlig i va  ta 'm ir i

O 'ram larida  sinig 'i va darzi bor prujinalar, ham da ishqa- 
langan va korroziyalangan prujinalar ham  braklanadi. O 'tirib  
qolgan va qiyshaygan prujinalar ta 'm irlanadi. Buning uchun 
prujinani 880-NJ 920 °C gacha qizdiriladi o 'ram  qadam i ken- 
gaytiriladi, o 'ram  qadam lari har xilligi yo 'qotiladi, tayanch 
yuzasining prujina o 'qiga nisbatan perpendikulyarlig i tikla- 
nadi va chiniqtiriladi. Chiniqtirilgan prujina bo'shashtirilib, 
harorati 440-480 °C li pechka kam erasiga kirg 'iziladi ham da 
40-50 daqiqa unda  ushlab turiladi. So'ngra prujinani havoda 
tabiiy rav ishda sovuguncha ushlab  turiladi va sinovdan o 'tka
ziladi.

Ta'm irlangan prujina qora ranga bo'yaladi.

8.3.3. R essor va  p ru jin a la r  ish la sh  p u x ta lig in i v a  ish la sh  
m u d d a tin i osh irish

Prujinalar ishlash puxtaligi va ishlash m uddatin i oshirish 
uch yo'l bilan amalga oshiriladi.

Birinchidan, ressor va prujinalar ishlab chiqarishni mar- 
kazlashgan holda olib borish.

Ikkinchidan, ressor va prujinalarda qo'llanishga ega bo'lgan 
po 'lat kim yoviy tarkibini optim allash, ya 'n i uning tarkibidagi 
m arganes va vanadiylar proporsiya (m utanosibligi)ni optim al
lash.

Uchinchidan, ko 'p  param etrlar va sharoitlar bo 'yicha rostla- 
nuvchi qizitish pechlarini keng qo'llash.

8.4. Tebranishlam ing gidravlik so'ndirgichlari 
nosozliklar va ta'm iri

H ar q anday  rejaviy ta 'm ir bo 'lganda  ham  tebranish larn i 
g id rav lik  so 'ngdirg ich lari depo sharoiti yoki zavodi bo 'lsin  
bo 'lak larga to 'liq  ajratilgan holda ta 'm irlanad i. H ar olti oy 
eksp lua ta ts iyadan  so 'n g  u lar texnik taftish hajm ida ta 'm ir- 
lanishi kerak. V agondan ajratib olingan «so 'ngdirgich» ta '-
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m ir bo'lirruda ko 'zdan  kechiriladi va stendda  qarsh ilik  ko- 
effitsiyenti tekshirilib, ind ikato r d iagram m asiga qayd e ti
ladi. 8.16-rasm da keltirilgan ishchi d iagram m aga m uvo
fiq «so/nd irg ich»ning  m um kin bo 'lgan  defektlari an iq lana
di. Bunda un ing  qarsh ilik  param etri quyidagi form ula orqa
li aniqlanadi:

P = K,L (8 1 )2k n h

bunda: к -  to 'g 'rilov koeffitsiyenti;
L -  diagram m a uzunligi; 
h -  diagram m a eni;
M r -  registratsiyalovchi qurilm aning kuchaytirish masshta-

bi;
p -  sirpang'ichning tebranish chastotasi.
So'ndirgich diagram m a param etri (H va h) qiym atlari 75- 

115 k N s/m  dan katta bo'lsa, nosoz hisoblanadi.

H
qisilish yo ‘li tortilish yo ‘Н

8.16-rastn. Ishchi diagramma ko'rinishi.

Tebranish so'ndirgichi qarshilik param etri ruxsat etiluv
chi minimal qiym atdan kam bo'lm asligi kerak, chunki u ku- 
zovning tebranish maksimal qiymatini am plitudasini cheklash 
shartidan keltirib chiqarilgan.

H ar qanday ta 'm ir turidan qat'iy  nazar so 'ndirgich param et
ri ruxsat etiluvchi minimal qiym atdan taftish oralig'i Ap dan 
katta bo 'lm og'i kerak, ya'ni:

Ap, = щ р т ш  Th (8.2)
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bunda: К -  b ir oy ichidagi pasayish koeffitsiyenti bo'lib, u  qiy
m at bo'yicha minimal ruxsat etiluvchi qiym atga nisbatan foiz 
hisobida olinadi;

Pmm -  param etrning minimal ruxsat etiluvchi qiymati; 
Pmm=75 N m s/m ;

T, -  davr davom iyligi (sikl).
Param etr kam ayishi quyidagicha topiladi:

^  = ^-ЮО. (8.3)
P& tp

bunda: pg, p0 -  so 'ndirgichning kuzatuv davri boshi va oxirida- 
gi param etrlari;

tp -  kuzatuv davri davomiyligi.
Ishchi diagram m a norm al diagram m aga nisbatan og'ish 

ro 'y  bergan bo'lsa, stendda tekshiruvdan o 'tgan  so 'ndirgich ya
roqli deb topiladi.

(8.1) form ulasi bo'yicha hisoblangan qarshilik param etri 75- 
115 kN  s /m  qiym ati chegarasidan chetga chiqsa, stendda pro- 
kachka davrida moy chiqish kuzatilsa.

Bunday so 'ndirgichlar to'fiq ravishda bo'laklarga ajrati- 
lib, yuviladi va ta 'm irga jo'natiladi. Eng keng tarqalishga ega 
bo'lgan defektlardan biri -  shtok va yo'naltirgich oralig'idagi 
zazorning kattalashuvidir (8.17-rasm).

U shbu zazorning qiym ati 0,09 dan  to ODZ gacha ortish qar
shilik param etrining 40 kN  s/m  gacha tushib ketishiga olib kela- 
di. Bu shtokning va у o' naltirgichning yeyilishi sababli yuz be
radi, natijada porshen zonasida bosim ortadi va shu zazor orqa
li moy siljishi kuzatiladi.

Drossel tekshiklarining to'lib qolishiga ular oralariga qo'- 
shimcha qattiq  elem entlar va zarralar kirib qolishi sabab bo 'la
di. O qibatda detallar yeyiladi.

Diskning klapan egariga to 'liq yopishm aganligi natijasida 
ishchi suyuqlik  ifloslanadi va natijada har xil yuzalarda g 'adir- 
budurlik  va noqulayliklar vujudga keladi.

E kspluatatsiya jarayonida so 'nd irg ichdan  ishchi suyuq- 
likning tashqariga siljishi kuzatiladi. Bu holda priborn ing  
ishchi qism iga havo kira boshlaydi va suyuqlikn ing  k lapan

115



ш

8.17-rasm. Gidravlik so'ndirgichda nazoratlanuvchi parametrlar.

tizim i orqali tortilish  va drossellanuvi buziladi. O xir-oqibat 
tebranish  so 'nd irg ichn ing  ishlash qobiliyati va m u ddati pa- 
sayadi.

Suyuqlikning yo'qolishiga sabablar quyidagicha: m oy tut- 
kich -  salnik bo 'lagida nosozlik, rezinali halqaning qisilib tur- 
masligi, pastki boshchaning tashqi kojux bilan zich emasligi, 
tashqi kojuxda darz borligi.

So'ndirgich nosozligi aniqlangach uni ta 'm irlash boshla- 
nadi. Т а 'm im ing asosiy operatsiyalari -  yeyilgan detallar yu- 
zalarini tiklash, halqali zazorlarni kamaytirish, zichlagichlar- 
ni tiklash, rezinali zichlagichlarni alm ashtirish, klapanlarni 
ta'm irlash, yeyilgan rezbalarni tiklash.

Ta'm irdan so 'ng gidravlik so'ndirgich detallari butlanadi.
Yig'ilgan so'ndirgichga filtrdan o 'tgan  MVP yoki AMT10 

moyi quyiladi, ishchi silindrdan moy o'tkazilib, stendda ishchi 
diagram m aga yozish bilan sinov o'tkaziladi. O lingan diagram 
ma ko'rinishiga qarab qilingan ta 'm ir sifati va so 'ndirgich qar
shilik param etri aniqlanadi.
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Pastki boshcha yoki so 'ndirgich korpusiga tam g'a osiladi. 
Unda ta 'm irlov korxonasining shartli nomeri, ta 'm ir vaqti va 
turi yozib qo'yiladi.

9-bob. VAGONLAR AVTOULAGICH JIHOZLARINI 
TA'MIRLASH TEXNOLOGIYASI

9.1. A vtoulagich qurilm alari sh ikastlan ish i tah lili

Vagonlarni ekspluatatsiya qilish jarayonida avtoulagich 
jihozlari yoriladi va shikastlanadi. Yuqori darajadagi tabiiy 
yeyilishga aksariyat u lanuv konturli tortuv va zarbaviy yuza
lar duchor bo'ladilar:

• avtoulagich qurilm asi ponalar uchun teshiklar devorlari- 
da  va tortuv qisqichi (xomuti)da kuchlanishi zurayadi;

• yutuvchi apparat bo 'g 'zi yuzasida va friksion klinlar va 
boshqalarda kuchlanishi ortadi.

Avtoulagich qurilm asi yig'im ining texnik holatining tahli
li shuni ko 'rsatadiki, barcha yeyilish va shikastlanishlarni ikki 
guruhga bo'lish mumkin: tabiiy va asta-sekin bo'luvchi yeyi
lishlar. Bunda detallar o 'zaro norm al holatda m unosabatda 
bo'ladilar; b irdan  va avariyaviy shikastlanishlar qo'shim cha 
tashqi faktorlar ta 'sirida kechadilar. Shuningdek, ular texnolo
gik jihatdan bekik defektlar orqali paydo bo'lishi mumkin.

Barcha tasodifiy shikastlanishlarni ham  ikki guruhga bo'lish 
mumkin: m o 'rt va charchov yorilishli. M o'rt nurash hodisalari 
ichki manfiy kuchlanish yig'gichlarining manfiy ta 'siri oqiba- 
tida ham da po 'la t yopishqoqligi yetarli bo 'lm aganda, past ha
rorat ta 'sirida, shuningdek, metall charchashi oqibatida paydo 
bo'ladi.

Tashqi yig'gich (концентратор)1аг charchash tufayli nu- 
rashning rivojlanishiga olib keladi.

Avtoulagich qurilm alari detallari ishchi yuzalarining yeyi
lishi tezlashuvining asosiy sababchisiga asosan ularning moy- 
lovchi m ateriallar bilan katta yuklam alarda ishqalanishi sha
roiti kiradi.
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9.2. Avtoulagich korpusi nosozliklari va ta 'm iri

Avtoulagich tizim ida eng ko 'p  yeyiladigan va ta 'm irda mu- 
rakkab bo 'lgan detal -  bu  korpus hisoblanadi. K orpus yuza
si qanchalik yeyilganligini aniqlashdan avval to 'g 'rilashni ta- 
lab qiluvchi egilishlar, kengaytirishlar bor-yo'qligini belgilov- 
chi ko'rinishlarni kuzatib chiqiladi. 1 quyruq (хвостовик) qismi 
egilishi, aksariyat poyezd har xil profilli yo 'llardan  o'tayotgan- 
da yuz beradi.

Ba'zi b ir holatlarda qo'shni avtoulagichlar holatlari har 
xil balandlikda bo'lib qolishi mumkin. N atijada bitta vagon 
quyrug 'i tortuv xomuti orqali yuqorigi xrebet balkasini tirab, 
vagonni ko 'tarish holatiga olib kelishi m um kin. Bunda ham  
quyruq egiladi (9.1-rasm) yoki qo 'shni avtoulagich m ayatnikli 
osmasini sindirish mumkin.

Egilgan quyruqni, agar uning o 'rta  qismi birlam chi o'qiga 
nisbatan 3 m m  dan  qo 'proq  bo'lsa, quyruq  to 'g 'rilan ish i ke
rak.

'Oi

L

Egilgan 
xvostik о ‘qi

9.1-rasm. Avtoulagich korpusi deformatsiyalari.

Egilish qiymatini gorizontal tekislikda aniqlash nuli 9.1- a 
rasm da keltirilgan, vertikal tekislikdagi esa 9.1- b  rasm da beril
gan. Vertikal egilishdagi hisob xvostovikning birlamchi hola-
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ti bo 'ylam a o 'q  1-1 dan boshlanib, quyruqqacha belgilanadi va 
undan  go'yo chok sifatida davom  ettiriladi.

K orpus zevi eni shablon 821 r-1 (9.2-rasm) yordam ida tekshi
riladi. Bunda uning bir uchi kichik tish burchagiga, boshqa uchi 
bilan katta tish burniga strelka bo'ylab davom  ettiriladi. Agar 
shablon katta tish burni orqali o'tm asa, unda zev eni norm al hi
soblanadi. Tekshiruv katta tishning butun  balandligi bo'yicha 
tekshiriladi.

A vtoulagich korpusining asosiy nosozliklari va yeyilishla- 
ri 9.3-rasm da keltirilgan. K orpus zevi burchagi darzliklari 
l z qulf va qulf ushlagich 7 va 8 dagi darzlik lar yuqorida ba- 
yon qilingan sabablar ham da kuchlanish yig 'ilish ining ta 's i
ri bir yuzadan  ikkinchi yuzaga o 'tishdagi voqealarga sabab
chi bo'ladi.

9.2-rasm. Shablon 821r-l yordamida avtoulagich korpusi zevi 
enini o'khash: 1 -  korpus yaroqli; 2 -  korpus yaroqsiz.

A ко 'rinish (aylantirilgan)

6

8

В ко 'finish (aylantirilgan)

9.3-rasm. Avtoulagich korpusi yeyilishlari va shikastlanishlari.

Agar darzliklar gorizontal tekisliklardan chiqib ketsa, unda 
vertikal darzlik 1 ni payvandlash mumkin. Darcha qulfi va qulf 
ushlagichi burchaklaridagi 7 va 8 darzlar shu vaqtda tuzatilishi 
m um kin, qachonki qulfning yuqorigi darzi boshcha gorizon
tal yuzasiga chiqm asa va darchaning yuqorigi burchagi qulf
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ushlagich uchun berilgan m asofadan oshm aydi va pastki bur- 
chakdagi darzlik 20 m m  dan  kam  bo'lsa.

Tishlov konturda tez ju r'a t bilan katta 2 va kichik tishlar- 
ning tortuv va zarbali yuzalari yeyila boshlaydi. Tortuv yuzasi
ning pastki qismi nisbatan tez yeyiladi.

U lashuv konturining notekis yeyilishiga asosiy sabab -  bu 
avtoulagichning salqilanib-egilib qolishidir. Egiluv davrida 
avtoulagichning kontakt yuzasi kesimi kamayib ketadi, natija
da mahalliy yeyilish kuchayadi. Avtoulagich egilishi va osili- 
shidan tashqari ekssentrisitet kuchlari kuchayadi. Bu hoi m a
halliy o 'ta  kuchlanishga va zarbali devorlarda darzliklar paydo 
boTishiga olib keladi (zev devorlari 7 va 8, quyruq 3).

Tiralgich 9 da yuza yeyilishi uning rozetka o 'sim tasiga ta 'si
ri natijasida yuz beradi.

Avtoulagich korpusi yuzasi 4 dagi yeyilishlar darcha va 
chekka balka vertikal ram asi o 'zaro «to'qnashishlari» tufayli 
yuz beradi. Vagon kichik radiusli yo 'llardan o 'tganda, o'qi sil- 
jiydi va birinchi davrda avtoulagich korpusi quyrug 'i vertikal 
devori yeyiladi.

Pona 5 teshik devori eni va bo'yi bo'yicha yeyilishi va ezi
lishi devor bilan tortuv xomuti orasidagi harakatdan hosil bo '
ladi.

Avtoulagich quyrug 'i tirgov yuzasi 6 yeyilishi uning tirgov 
plitasi bilan o 'zaro ta 'siridan kelib chiqadi.

Ponaning teshiklari yonbosh devorlari yeyilish chuqurligi 3 
m m  dan ko 'p  va 8 m m  dan kam  bo'lsa, eritiladi.

Pona teshigi yeyilishi bo'ylam a harakat bo 'yicha va quyruq 
6 ning tiralish yuzasining naplavkasi perem ichka qalinligi 
SA-3 turdagi avtoulagichda 40 m m  dan  kam  boTmasa va SA- 
ZM avtoulagichda 44 m m  dan kam  boTmasa, am alga oshirish 
mumkin.

9.3. Avtoulagich ilashish mexanizmi detallarining 
nosozliklari va ta'm iri

Avtoulagich qulfi yeyilishi va shikastlanishi 9.4-rasmda 
ko'rsatilgan. Tabiiy va asta-sekin kechuvchi ulovchi yuza yeyi-
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lishi 1 qulf bilan ulanish natijasida yuz beradi. Bu yeyilish faqat 
eritilgan m etall qattiqligi yuk  tashuvchi vagonlar uchun NV- 
250, refrijiratorli vagonlar uchun NV-400 bo 'lgandagina ruxsat 
etiladi.

9.4-rasm. Avtoulagich ilashish mexanizmi detallarining 
yeyilishi va shikastlanishi.

Ekspluatatsiya jarayonida ship (turum ) 2 qu lf saqlagichi 
bilan o 'zaro  harakatlanib , yeyiladi, darzlar, yorilishlar va de
form atsiya hosil qiladi. T urum ga kiritilgan qulf him oyadagi- 
chining yuqorig i yelkasi qulf ushlagich 8 tirgak yuzasiga tir- 
galadi (9.4- b rasm ). Shu yo 'l bilan avtoulagich o 'z-o 'z idan  
ochilib ketishiga yo 'l qo 'yilm aydi. Bunda avtoulagichga ta 'sir 
ko 'rsatuvchi bo 'y lam a kuchlar tu ru m  tom onidan  qabul qili- 
nadi.

Turum  yeyilishni naplavka yordam ida, darzlar va yorilish- 
lam i ularni olib tashlash bilan, teshiklar uchun esa yangi turu- 
m larni payvand yo'li bilan uzaytirish orqali erishiladi.

Oval shaklidagi orqa teshik 3 (9.4- a rasm) yeyilishi ko'tar- 
ma valigi bilan o 'zaro ta 'sir natijasida paydo bo'ladi. Buni uning 
qiymati 8 m m  dan oshiq bo 'lm aganda tuzatiladi.

1 qulfning pastki qismi va yo'naltiruvchi tish 5 oralarida
gi o 'zaro ta 'sir yeyilish b  ga olib keladi, chunki bu  yuzalari ta
yanch va yo'naltiruvchi yuzalar hisoblanadi. Bu yuzalam i na
plavka qilish bo'yicha hech qanday cheklanish yo'q.

Ekspluatatsiya davrida signal o'sm a 4 ham  deformatsiyala-
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nadi va yoriladi. Bu defektlardan qutilish oddiy usullar yorda
m ida bajariladi.

Q ulf ushlagich (9.4- b rasm )dagi yeyilishlar va shikastla
nishlar qulf saqlagichining yuqori yelkaning yonboshi bilan 
o 'zaro ta 'siri natijasida vujudga keladi. Bunda siqilish bo 'yi
cha bo'ylam a dinam ik kuchlar o 'z  ta'sirini ko'rsatadi. Bu yeyi- 
lishlarni tiklashda hech qanday cheklanishlar yo'q.

Xuddi shu sababli ulam alarda ham  darzlar 7 va yorilishlar 
bo'ladi. Bu defektlar tuzatilm aydi va qulf ushlagich brakla
nadi.

Oval teshik devorlari 9 da hosil bo'luvchi yeyilishlar qulf 
ushlagichning tebranishi va turli korpusiga tegishidan hosil 
bo'ladi.

Uzgich burchagi 12 dagi yeyilishlar podyem nik kichik pan- 
jasining ta 'siridan vujudga keladi.

11-darzlar qulfning qo 'shni avtoulagichlar ta 'sirida qisuv- 
chi bo 'ylam a kuchlar bo'lishi oqibatida paydo bo'ladi. Bunda 
faqat bitta payvand ruxsat etiladi.

Qulf ushlagich yonbosh panjasidagi yeyilishlar 10 ham  
qo'shni qulflar ta 'sirida paydo bo'ladi.

9 ,1 0 ,12-yeyilishlar hech qanday cheklanishsiz tiklanadilar.
Qulf saqlagichda hosil bo'luvchi nosozliklar quyidagilar: 

darz, yorilish, yeyilish yuqori yelka 13 yonboshi, teshiklar ken- 
gayishi, qulfning pastki saqlagichi.

Yonbosh yeyilishi, egilishlar, darzlar va yorilishlar saqla- 
gichning yuqorigi yelkasida tirgak yuzasi 8 bilan (9.4- b  rasm) 
o 'zaro harakatlanib qulfning bir xil ahvolda qolib ketishidan 
saqlaydi. Bunda hosil bo'luvchi bo'ylam a dinam ik kuchlar saq- 
lagichning yuqorigi yelkasiga uzatiladi. Bunda darzlar tortuv 
va zarbaviy yuzalarda ham da qulf ushlagich ishchi yuzasida, 
saqlagichda va boshqa detallarda kuchayadi.

Teshikdagi yeyilishlar qulf shipi bilan o 'zaro ta 'sir natijasi
da paydo bo'ladi.

Pastki yelkadagi yeyilishi va egilishlar podyem nikning keng 
panjasi bilan saqlagichning bo'shashi davrida hosil bo'ladi.

Podyem nikning yeyilishi 9.4- g rasm da ko'rsatilgan keng 
panja yeyilishi 14 pastki yelka va qulf osmasi bilan avtoulagich
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bo'shagan vaqtida hosil bo'ladi. Ensiz panja 15 qulf ushlagich 
bo'shatish burchagi bilan o 'zaro ta 'siri natijasida yeyiladi.

Kvadrat teshik 16 devorlarining podyem nik valigi bilan 
o 'zaro ta 'siridan  devor yeyiladi.

Podyem nik valigining silindrik yuza 17 (9.4- d rasm ) bo'ylab 
yeyilishi uzining xususiy avtoulagichi bilan o 'zaro ta 'siri natija
sida ro 'y  beradi.

K vadrat yuza yeyilishiga uning po'em nik bilan birga hara
kati sababchi bo'ladi.

Aytib o 'tilgan barcha yeyilishlar oddiy usullar bilan tuzati
ladi.

9.4. Yutuvchi apparatlar nosozligi va ta 'm iri

Rejali ta 'm ird a  yutuvchi apparatlar bo 'laklarga ajrati- 
lib, k o 'zdan  kechiriladi va u larn ing  texnik holati aniqlanadi. 
Bunday ap p ara tla r uchun m axsus PR-1 SAZ va shu  toifadagi 
presslar qo 'llaniladi.

Sh-2-T, Sh-l-TM , Sh-2-V yoki SNII-N6 apparatlari korpusi 
tekshirilganda boshcha -  butizining ishchi yuzasi tekshiriladi 
va devor qalinligi o 'lchanadi. Agar devor qalinligi 18 m m  dan 
kam  bo'lsa (kapital ta 'm irda) va 16 m m  dan kam (depo holati- 
da) bo 'lsa yoki darzlar, kengayishlar kuzatilsa -  korpus brakla
nadi.)

Korpus ta 'm irida yutuvchi apparat SNII-N6 ni naplavka 
qo'llab tuzatish m um kin (butiz, prujina tiraluv asosi, qisuvchi 
sterjenlar va teshiklar devorlari).

Sh-l-TM yutuvchi apparat korpusini ta 'm irlashda texno
logik teshiklar darziarining yig 'indisi 120 m m  gacha yetsa, 
payvandlashga ruxsat etiladi. Bunda kuchaytirgich ulama 
qo'yiladi. Payvandlashdan oldin korpus 250-300 °C gacha 
qizdirilishi kerak.

Rezinaviy metalli yutkich apparat R-2P ni quyosh nurlari- 
ning to 'g 'ridan  to 'g 'ri tushishidan saqlash zarur. Shuningdek, 
yonilg'i-m oylagichlar bilan kontakt hosil qilishdan ham  asrash 
kerak. Ular rezinaviy elem entlarni yoyib yuborishi mumkin. 
Bu holda ularni alm ashtirishga to 'g 'ri keladi.
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Friksion ponalarda yeyilish ruxsat etiluvchi qiym atlarda 
bo'lsa, tiklanm aydi (devor qalinligi 17 m m  dan qalin bo'lishi 
(Sh-l-TM V apparah uchun) va 32 m m  -  Sh-2-T apparati uchun 
kerak.

Katta m ehnat talabi va texnologik jarayonining murakkab- 
ligi tufayli yeyilgan friksion ponalar, qisuvchi konuslar va shay- 
balar am alda tiklanm aydi va yaroqlilari bilan almashtiriladi.

«O 'tirib» qolgan prujinalar ta 'm iri ressor prujinalarniki- 
dan  farqlanmaydi.

Tortuv boltlarining rezbali qismini, agar u 35 m m  gacha 
bo'lsa, naplavka yo'li bilan tiklash mumkin. Buning uchun shi- 
kast joyi tokarli stanokda qirqiladi va shu joy naplavka qilinadi 
va unga yangi rezba o'yiladi. Shuningdek, elektrokontakt yoki 
gazopress payvand turlaridan foydalanib ham  boltlarni tiklash 
imkoni bor.

9.5. Tortuv xomuti nosozliklari va uning ta 'm iri

Tortuv xom utlari ham  ta 'm irdan oldin iflosliklar, eski bo'- 
yoq va boshqalardan tozalanadi va shablonlar yordam ida o'l- 
chamlari tekshiriladi.

Ulovli plankalardagi (9.5- a rasm) darzlar, bolt uchlaridagi 1 
darzlarni payvandlanadi. Tortuv xom utida hosil bo 'lgan darz
lar 5 tiklanmaydi. Shuningdek, darzlar 2 va 7, agar ular tortuv 
pog'onasiga chiqsa, payvandlash qilib bo'lm aydi. Xomutning 
orqa tayanch yuzalari yeyilishlari 2 va 7, shipdagi o 'ym a bosh- 
chasida va valik uchun mo'ljallangan teshik devorlari yeyilish
lari naplavka qilinadi.

Yeyilish zonasi 8 da ular qalinligi SA-3 avtoulagich uchun 
20 mm, eni 95 m m  gacha bo'lsa, tortuv tasm asini naplavka qi
lish mumkin. Teshik ulam asi 9 yeyilishi ulam a yoyilmasi ayni 
joyda 45 m m  dan kam  bo'lm asa, pona uchun naplavka yo'li bi
lan tiklanishi mumkin.

N aplavkadan so 'ng yuzaga mexanik ishlov beriladi, so 'ng
ra shablon yordam ida tortuv xom utining asosiy oTchamlari 
o'lchanadi.

Silindrik yuzaning o 'rta qismi va unga tutash  yonbosh tira-
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9.5-rasm. Tortuv xomuti (a), zarbaviy rozetka (b) va markaziy 
balka (d)larning yeyilish va shikastlanish zonalari.

luv plitasi yeyilmalarini plata qalinligi 55 m gacha bo'lganda 
naplavka qilish mumkin.

Plitaning istalgan yeridan darz payvandlash qilinmaydi. 
N aplavkadan so 'ng  tirgak plitalar ham  m exanik ishlovdan 
o 'tkaziladi. Tirgak plankalarda yeyilgan yuzalarni yeyilishi 
chuqurligi 0,5 m m  gacha bo 'lgandagina naplavka qilish m um 
kin.

Zarbaviy rozetkaga birlashgan oldingi tirgaklar 11 va 12 
yuzalar bo 'yicha shikastlanadi (9.5- b rasm). Bunga avtou
lagich korpusi va m ayatnikli osm alar o 'zaro ta 'siri sababchi 
bo'ladi. Ular naplavka nuli u bilan tiklanib, m exanik ishlov
dan  o 'tkaziladi. Agar yuza 2 dagi yeyilish 5 m m  dan  oshsa 
p lanka yordam ida payvandlash m um kin. Shuningdek, darz
lik 10 m m  dan  ortiq bo 'lganda ham  payvandlashni am alga 
oshirish m um kin, faqat shu shart bilan rozetkada ana shun
day defektlar soni uchtadan ortm asin.

Yeyilgan yuzalar 14,15,16 va 17 larni (9.5- d rasm) yeyilish 
chuqurligi 10 mm dan kam bo'lsa, naplavka bilan tiklash m um 
kin. Tiklash jarayonini tezlatish m aqsadida asos yuzasi 16 ni 
privarka qilish yo 'li bilan tiklash mumkin. Bunda planka zich 
bo'lib turishi kerak. N aplavka qilingan yuzalarga m exanik ish-
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lov beriladi. Bu m aqsadda vertikal-frezer stanoklardan foyda- 
lanish m um kin. Mayatnikli osmalar darzlari ta 'm irlanm aydi. 
Tayanch boshchalar yeyilgan joylarini shu joydagi o 'lcham  18 
m m  dan kam  bo'lm asa, naplavka mum kin. N aplavka qilingan 
joylarga m exanik ishlov beriladi. Avtoulagich qurilm alarining 
ta 'm irdan chiqqan detallari bo'yaladi.

Uzgich yuritm a to 'g 'ridan  to 'g 'ri harakat tarkibida ko'rila- 
di. Uning detallari shikastlangan bo'lsa, ular ajratib olinadi va 
alohida ko 'rik  va ta 'm irdan  utadi.

Uzgich richag tekis qismi bo'yicha kronshteynning vertikal 
paziga erkin kirish kerak. U bo'ylam a harakatni cheklovchi qu- 
rilm alarga ega.

9.6. Avtoulagich jihozlari ta 'm irida elektr payvandlash
ishlari

Avtoulagich jihozlari detallarining ta 'm iridagi um um  haj- 
m ining eng ko 'p  qismini elektr payvand ishlari tashkil qiladi. 
Eng ko 'p  vaqt yeyilgan joylarni naplavka ishlariga sarflashiga 
to 'g 'ri keladi.

Naplavka ishlari quyidagi usullarda olib boriladi:
• dastaki-yoyli -  xususiy elektrodlar E42, E42A da yoki bun- 

day elektrodlar shodasida;
• yarim avtom atik Sv-10G2 yoki Sv-15 m arkali payvand 

simlari payvand flyusli yoki kukunli. Eng yaxshi natijalar ku- 
kunli PP-Nv-14ST markali simlar, OZN-300M m arkali yeyilish- 
ga bardoshli elektrodlar qo'llaganda bo 'ladi (unum dorlik 3-4 
m arta ortadi). Ushbu usulda shlangli uzatuvchi qurilm a -  yari- 
m avtom at ishlatiladi;

• yarim avtom atik -  flyusli plastinasim on elektr qurilma;
• ko 'p  elektrodli avtom atik qurilma. Bunda 6 ta Sv-12G2 

yoki Sv-15 (diametri 3 mm) flyusli elektrod avtom atik ravishda 
uzatilib turiladi.

Yarim avtom atik va avtom atik usullarda naplavkada A N - 
348-A yoki OSS-45 turlaridagi flyuslar qo'llaniladi.

Dastaki yoyli naplavka eng ko 'p  tarqalgan usul hisoblana- 
di. Biroq u kam unum  bilan ishlaydi, chunki uning qabul qila-
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digan toki katta (300-350 A). Bu metal 1 sachrashining ortishi- 
ga olib keladi va valik hosil bo'lishini yom onlashtiradi. U ndan 
tashqari payvandlash sifati ham  ancha past.

Ko'p elektrodli flyusli naplavkada «yuruvchi» yoy hodi- 
sasi qo 'llangan bo'lib, bunda asosiy metall va orasida «uygo- 
nish» («qo'zg'otish») hodisasi qo'llangan. Bitta elektrod erishi 
bilan yoy uzunlashadi va yoy boshqa elektrodda paydo bo'la- 
di. Payvand simi avtom atik ravishda kassetadan beriladi. Ko'p 
elektrodli naplavkada tok kuchini 1200 A gacha oshirish va 
unum dorlikni ko'tarish mumkin.

Yuqori sam ara beruvchi naplavka qo'llanishga egaligiga qa- 
ram ay dastaki yoyli payvandlash darzlarni payvandlashda eng 
qulay hisoblanadi.

A vtoulagichning barcha detailarini naplavka qilishga rux- 
sat etiladi. Faqat tortuv  xomuti ponasi uni ush lab  turuvchi 
bolt, korpus (boshcha), yutuvchi apparatlar ponasi, tortuv 
bolti bundan  m ustasno.

9.7. Avtoulagich qurilm asini tekshirish va 
ta 'm irlash tizim i

Avtoulagich qurilm asini ishga tayyor holda ushlab turish 
uchun quyidagi tekshiruv turlari ko 'zda tutilgan: vagonga tex- 
nik xizmat ko 'rsatuv davridagi nazorat, tashqi va to'liq nazo- 
rat qilish.

Vagonlarga texnik xizmat ko 'rsatuv davridagi avtoulagich- 
ni tekshirish poyezdlarni texnik xizmat ko 'rsatuv punktlarida 
tashkil qilishda va vagonlarni yuk tashishga qo 'y ishda amalga 
oshiriladi. Avtoulagich holatini tekshirishda va uning ishlash 
harakatini shablondan foydalaniladi.

Tashqi tekshiruvda vagon ajratilgan holda bo 'ladi va yo'lov- 
chi tashuvchi vagonni yagona texnik taftishga asosan bajarila- 
di. Bunda quyidagilar tekshiriladi: avtoulagich qurilm asi me- 
xanizmi harakati, uning korpusi, tortuv xomuti, tortuv xomuti 
ponasi va boshqa detallari m ahkam lanish holatlari, rele bosh- 
chasiga nisbatan avtoulagich qurilm a bo'ylam a balandligi va 
boshqalar.
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To'liq tekshiruv vagonlarni depo sharoiti va kapital ta 'm ir- 
larda o'tkaziladi. Barcha olinishi m um kin boTgan yig 'm a ele
m ent va detallar ajrahb olinadi va vagon deposi yoki avtoula
gich qurilm asi nazorat punktiga uzatiladi.

Avtoulagich ta 'm irin ing  asosiy turlari quyidagicha: de
tallar va y ig 'm a birlik lam ing yuvuvchi m ashina yoki vanna- 
da yuvish, avtoulagich qurilm asi va yuvuvchi apparatn i bo'- 
laklarga ajratish; detallarni ko 'zdan  kechirib, u larn ing  ta 'm ir 
hajm larini aniqlash, m agnit kukunli defektoskop bilan kor
pus dum i, tortuv  xomuti, to rtuv  xom uti ponasi va m ayat
nikli osm a, uyurm a tokli defektoskop yordam ida avtoulagich 
boshchasini tekshirish, qiyshaygan detallarni to 'g 'rilash , yoyli 
payvand va naplavka yordam ida yeyilgan detallarni tiklash, 
naplavkadan chiqqan detallarga m exanik ishlov berish, detal
larni tam galash va avtoulagich jihozlarini yig 'ish , yig 'ilgan 
qurilm alarni qabul qilish va buyash, avtoulagichni vagonga 
o'rnatish.

10-bob. VAGON RAMASI VA KUZOVI TA'MIRI

10.1. Ramaning asosiy nosozliklari

V agonlarda texnik xizmat ko 'rsatuv davrida va joriy ta 'm ir 
vaqtida ko 'z  ilg 'aydigan joylardan boxabar bo 'lib, darz va no- 
sozliklar aniqlanadi. Rejadagi ta 'm ir amalga oshirilayotganda 
ta 'm ir korxonalari yoki ta 'm ir zavodlarida aravacha ram asi va- 
gondan chiqarilib, har xil iflosliklardan, zanglardan, ko'chib 
yotgan eski bo 'yoqlardan tozalab, ko 'zdan  kechiriladi. O 'rkach- 
li, shkvornli va balka chakkalari, metall dollar, payvand chok- 
lari va zaklepkali ulam alar holatlari tekshiriladi.

Ekspluatatsiya jarayonida vagon ram asida darzlar va har xil 
ajraluvlar, egilishlar, salqaliklar, noxushliklar, yonbosh balka- 
lar ulangan joylarda egilishlar, darzlar, buferlar joylashgan yer- 
larda yedirilishlar, zaklepkali ulam alar bo 'shashuvi, izotermik, 
yo'lovchi va yuk tashuvchi vagonlardagi korroziyalar va bosh- 
qalarning ko'pchiligi vagonning o 'ta yuklanish, payvandlash
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ishlarining sifatsiz bajarilganligi, vagonlarning harakat vaqtida 
tez-tez bir-biri bilan urilib turishi oqibatida ro 'y  beradi.

10.2. Rama ta 'm iri texnologiyasi

Vagon ram asi ko 'zdan  kechirilgach uning quyidagi bo'lakla- 
ri ta'm irlanadi: yorilib ketgan payvand choklari olib tashlanib, 
qaytadan payvandlanadi; bo 'shashgan zaklepkalar qaytadan 
m ustahkam lanadi; nosoz boltlar almashtiriladi, egilgan ele- 
m entlar to 'g 'rilanadi; darz va uzilishlar payvandlashdan ol- 
d in tuzatiladi. Agar darz -  zaklepkali teshik orqali o 'tadigan 
bo'lsa, uni pay vandlab, yana o 'sha yerning o 'zidan teshik teshi- 
lib, zaklepkalanadi.

Rama balkasi darzi payvandlangandan so 'ng  uni metall 
ustam a bilan m ustahkam lanadi (10.1-rasm). U stam aning qa- 
linligi 1 .8 -lt (bunda t -  payvandlanayotgan metall qalinligi) 
atrofida olinadi. Uzunligi bo'yicha olganda ular darzni 100- 
200 m m  gacha qoplashi zarur.

U stam alar payvand joyiga to 'g 'rilab  olinadi va teskari chok 
bilan payvandlanadi. Ikki tom onlam a kuchaytiriluvchi usta- 
m alarni faqat shu holda ishlatiladiki, qachonki ko 'ndalang va 
og 'm a darzlar butun  holda gorizontal tokcha yoki shvellerning 
vertikal devorining yarm idan kamini tashkil qilsa. Shuning- 
dek, u shvellerlarni bir-biriga ulashda ham  qo'llaniladi. Bir 
tom onlam ali ustam alarni shveller gorizontal tokchasining 
ko 'ndalang va bo'ylam a darzlarini payvandlashda qo'llanila
di. U stam adagi darzliklam i payvand qilish ruxsat etilmaydi. 
Bunday ustam alar alm ashtirilishi lozim.

To'rt o'qli vagonlar metall balka ramasini ta 'm irlashda faqat 
to 'rttagacha shikastlarni tuzatish m um kin. Bularga kerakli yer- 
larni him oyalashni kuchaytirish kiradi.

Agar xrebetli balkaning balkasi uchidan to shkvernavoyga- 
cha, shuningdek, ishqalanishdan yeyilish chuqurligi 3 m m  dan 
katta bo 'lsa (zavod sharoitida) yoki 5 m m  gacha b o isa  (depo 
sharoitida), balkaga kuchaytirgich (qalinligi 8 - 1 0  mm) zaklep
kalanadi. Balkalarni ishqalanishini naplavka yo'li bilan ham 
ta 'm irlash mumkin.
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Elektrzaklepkalar

100 100

10.1-rasm. Vagon ramasi balkasini ustama payvand bilan 
ta'mirlash: a, b -  bir tomonlama; d -  ikki tomonlama;

1-13 -  payvand choklarini o'tkazish ketma-ketligi.

Vagon ram asining korroziyadan shikastlangan yeri 20 % 
maydonni (ko'ndalang kesim bo'yicha, depo sharoitida) va ka
pital ta 'm irda 15 %ni korroziyadan shikastlanish 1 /3  nominal 
qalinlikni tashkil qilsa, uni ta 'm irlash m um kin emas.

Depod a ta 'm irlanganda korroziya bilan 20 dan 30 % m aydon 
(ko'ndalang kesim bo'yicha) va kapital ta 'm irda 15-30 %dan 
iborat bo'lsa, elektronaplavka yo'li bilan ta 'm irlash mumkin. 
Bunda ayrim  elem entlar qalinligi nom inalga nisbatan yarim- 
dan kam bo'lmasligi kerak. Agar korroziya tufayli 30 %dan or- 
tiq (ko'ndalang kesim bo'yicha) shikastlangan bo 'lsa va um u- 
miy shikastlanish uchastkasi 500 m m  dan ortiq bo'lsa, unda bu 
elem ent yangisiga almashtirilishi lozim.

Ta'm irdagi vagonlar balkalari egilishi tekshirilishi, kerak 
bo'lsa to 'g 'rilanishi darkor.
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Agar balkalarning 20 dan  30 % m aydoni korroziya bilan 
shikastlangan bo'lsa, depo sharoitida va 15 dan  30 % m aydo
ni jarohatlangan bo'lsa, kapital ta 'm irda  elektronaplavka qilib 
ta 'm irlanishi mum kin. Bunda ayrim  elem entlardagi qalinlik 
nom inalga nisbatan yarim  qiym atdan oshmasligi kerak. Agar 
korroziyalangan sath 30 % dan ortsa va ba 'zi elem entlar qalinli
gi nom inalga nisbatan yarim dan kam bo 'lsa va barcha korrozi
yalangan uchastkalar um um  uzunligi 500 m m  dan  ko 'p  bo'lsa 
uni yangisi bilan alm ashtirish kerak.

Ta'm irga keltirilgan vagonlar ram alari balkasida o'tirib-egi- 
lib qolgan bo'lsa, ularni to 'g 'rilash  kerak.

Yonbosh bo'ylam a va xrebetli balka vertikal yuzasi egilib 
qolishi to 'rt o 'qli yuk tashuvchi vagonlarda depo sharoitida 
ta 'm irlanganda -  50 m m  dan, kapital ta 'm irda 25 m m  dan  kam  
bo'lm asa, ta 'm irlashni o 'tkazish mumkin. Agar yuk  tashuvchi 
vagon 8 o'qli bo'lsa, depoda yoki kapital ta 'm irda ham  bu egi- 
lish 100 m m  dan  oshmasligi zarur. Agar bu balkalar gorizon
tal yuza bo 'y lab  100 m m  ortiq, vertikal bo 'ylab esa, 200 m m  
dan  ortiq egilgan bo'lsa, yuk vagonini inventar sifatida chiqa- 
rib tashlanadi.

Yuk vagoni ram asining chekka balkasidagi eng katta egilish 
gorizontal holatda bo'ladi. Uni depo sharoitida ta 'm irlagan- 
da egilish 200 m m  dan; kapital ravishda ta 'm irlaganda egilishi 
10 m m  dan  oshmasligi zarur. Ram aning chekka va ko 'ndalang 
balkasida yo'lovchi tashuvchi vagonlarda egilish gorizontal te- 
kislikda 10 m m  dan, depo ta 'm irda 10 m m  dan, kapital ta 'm ir
da 15 m m dan ko'p bo'lm asligi kerak. Gorizontal og'm ali chek
ka balkalardagi egilish 50 m m  gacha bo'lsa, uni qizitib to 'g 'r i
lanadi.

Qiyshaygan ram ani press yoki dom krat bilan, m axsus kon- 
duktorlar va stendlardan dastavval mahalliy qizdirish bilan 
to 'g 'rilanadi.

Ta'm irdan so 'ng ram a tekshirib ko'riladi. A gar yuk vago
ni ramasi sirpang'ichida chizm a o'lchovlariga nisbatan qalin
ligi 50 % gacha bo'lsa, unda depo va kapital ta 'm irlarda sir- 
pang'ichlar keying! ishlovga jo'natiladi. Sirpang'ichlar tayanch 
yuzalari KVZ-SNII aravachasida o'sm a, rakovinalar va darz 5

131



m m  dan katta bo isa , rejali ta 'm irda silliqlash stanogida ishlov 
beriladi.

10.3. Vagon kuzovlari ta'm iri

10.3.1. Yopiq  y u k  ta sh u vch i vagon  k u zo v in in g  ta 'm ir i

Yopiq yuk tashuvchi vagonning asosiy nosozliklari quyi
dagilar hisoblanadi: payvandlangan yerlardagi buzilishlar va 
ajraluvlar; eshik kesakilari va kuzov ulovlari; tom ning buzi- 
lishi, pol, eshik, ship va yonbosh lyuklar qoplam alari; kuzov 
egilishi; eshik relslari mahkamligi buzilishi; kuzov metall ele- 
mentlari korroziyalanishi; taxta detallarning shikastlanishi va 
chirishi.

Depo sharoitida yopiq vagon kuzovi detallarini yangilari 
ta 'm irlanganlari bilan almashtiriladi. Butun listli payvand tom- 
larda korrozion shikastlar chuqurligi bo'yicha nom inalga nisba
tan 50 %dan kam  bo'lsa, ularni ekspluatatsiya qilishni davom  
ettirish mumkin. Tomdagi darzlar va m ayda teshiklar o'lchami 
10 mm gacha bo'lsa, ularni payvandlash m um kin. O 'lchovlar 
10 mm dan katta bo'lsa, ularni qoplagich bilan qoplash m um 
kin.

Kapital ta 'm irlanganda, kuzovning purkasi va metalli- 
dagi defektlari olib tashlanib, payvandlanadi. K arkasning 
qiyshaygan va egilgan qism lari to 'g 'rilanad i. Kuzov hajm i 
120 m3 bo 'lgan  yopiq turdagi bu tun  vagonlarda tom dagi qop- 
lam a yangisiga alm ashtiriladi.

Depo sharoiti va kapital ta 'm irlashda darz lar va yoriq- 
lar payvandlanishi m um kin, faqat kerakli tegishli yerlar qop- 
lam alanib, kuchaytiriladi. Agar bo 'ylam a tom onda uchta pay- 
vandlangan yeri topilsa, unda yangi qoplam aga alm ashtirila
di. H ar bir karkasda faqat bitta darz yoki yorilish payvandla
nishi m um kin. Istalgan ta 'm ir turida tirgakda bitta darz yoki 
yorilish payvandlanish  m um kin. M aydoni ko 'ndalang  kesim 
bo'yicha nom inalga nisbatan 50 %ni tashkil qilsa, u alm ashti
riladi, m aydoni 50 %dan kam bo'lsa, naplavka yordam ida u 
tiklanadi.
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Kuzovning shikastlangan yerlarini privarka yo 'li bilan tir- 
gaklar orasida to 'liq bajarish mumkin. Egilgan qo'l tutm a, ko'p- 
riklar, oyoq qo 'ym alar va zinalar to'g 'rilanib, ta'm irlanadi.

Rejali ta 'm irda vagon eshiklari olinadi. Eshiklarni armirala- 
gich plankalar, ezilgan roliklar, zapor va saqlagich qurilm alar 
depo sharoitida to 'g 'rilanadi va kapital ta 'm irda sexda ta 'm ir
lanadi.

O 'z-o 'zidan  zichlashuvchi eshikli vagonlarda barcha zich- 
lagichlar tekshirilishi, ayniqsa, rezina qoplagichlar ko 'zdan  ke- 
chirilishi kerak. Eshiklar roliklarda harakatlanish, bitta odam  
bilan yurgiza olishi kerak.

Stanoklar oralig 'idagi yuqorigi bog'lam larning mahalliy ver
tikal egilishlari depo sharoitida 20 mm dan, kapital ta 'm ir sha
roitida 3 m m  dan ortmasligi zarur. Bunda bu tun  kuzov uzun 
ligi bo'yicha ta 'm irdan  so'nggi egilish depo sharoitida 50 mm, 
kapital ta 'm ir sharoitida 25 m m  dan oshmasligi darkor. Xud- 
di shu sharoitda kuzov kengayishini kapital ta 'm irda 30 mm, 
depo sharoitida 50 m m  gacha bo 'lganda tuzatishga ruxsat be
riladi.

Agar depoga yarim  vagonlar keltirilgan bo'lsa, angarda 
yarim avtom atda yuvilib, tozalanadi va ta 'm irga tayyorlanadi.

Yuvilgan vagon 1-holat (pozitsiya)da avtoulov va kuzov 
eshiklari olingach, 180° ga o'giriladi va kantovatellar yorda
m ida bo'ylam a ariqqa tushiriladi. O ldindan qisilgan yutuvchi 
apparatlar qaytib olinadi va vagon o'tirilgan holda 2-holatga 
o 'tkaziladi. Bunda lyuk qopqog'i, detallar va jihoz bo'laklari 
olinib, yangilari qo'yiladi.

3-holatga o 'tganda lyuklar qopqoqlari va torm oz priborlari 
alm ashtiriladi. Ko'tarm a kran va kantovatellar yordam ida va
gon kuzovi ko'tariladi, aravachalarni ko 'ndalang transborder 
aravacha yuklanib, ikkinchi yo'lga o'tkaziladi. Shundan so 'ng 
vagon kuzovi o'giriladi va kran yordam ida ayni ana shu yo'lga 
o'tkaziladi.

4-holatda kuzovni aravachaga yuklab, avtoulagich va eshik
lar o'm atilgach, vagon keyingi holatga o'tkaziladi. 4- va 5-ho- 
latlarda shikastlangan taxta doskalar almashtiriladi.

Shundan so 'ng  vagon bo'yoqchilik bo'lim ga uzatiladi. Bo'-
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yalgan vagon harorati 50-60 °C gacha qizdirilgan havo bilan 
quritiladi. Shundan so 'ng vagonga kerakli belgi va yozuvlar 
yoziladi.

10.3.2. P la tfo n n a la r  ta 'm ir i

Metall bortlar m axsus liniyalarda ta'm irlanadi. Bortlarda 
egilish va teshilish holatlari uchraydi.

Metall bortlar egiluvchi presslarda to 'g 'rilanadi. Bo'ylama 
bortning vertikal va gorizontal tekislikdagi egilishlari 5 mm 
dan kam  bo'lsa, uni to 'g 'rilash shart emas. Uzunligi 100 mm 
gacha bo 'lgan ko 'ndalang metall bortlarni qizdirib, to 'g 'rilana
di. Darzlar uzilish, teshilish va yeyilish kabi noxush holatlarini 
elektrpayvand yo'li bilan tuzatish mumkin.

Platform a polida shikastlangan uchastkalar almashtirilib, 
zichlanadi. Doskalar orasidagi zazor 5 m m  dan ortmasligi ke
rak.

Bortlar, birlashtiriluvchi halqalar, bort kronshteynlari, tu- 
gunlar va bekitkichlarni ta 'm irlash m um kin, yo 'qolgan qism 
lari to'ldiriladi.

10.3.3. S is te m a  q ozon lari ta 'm ir i

Payvand va klepka bilan ta'm irlanuvchi barcha sisternalar 
ta 'm irdan  oldin tozalab yuviladi, parlanadi va gazsizlantiri- 
ladi.

S isternaning asosiy nosozliklari quyidagilar: qozon pan- 
jasining ram aga payvandlangan chokining uzilishi; bochka- 
dagi darzlar, teshiklar; yopiq holatda lyukni berkituvchi 
qopqoq zichligi to 'la emasligi; ichki narvon singanligi yoki 
um um an yo'qligi; to 'quvchi pribor, saqlagich klapanlar no- 
sozligi; darzlar va payvand choklaridagi ham da qozonda- 
gi nosozliklar, shuningdek, qozon detallarini m ahkam lovchi 
payvand choklaridagi buzilishlar.

Qozonda ishni bajarishdan oldin uni portlashga bardoshli- 
ligi (gaz-havo muhitida) tekshirib ko'riladi va shundan  so 'ng 
yaxshi natija olingach ta 'm irga tushiriladi.
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Teshigi bor qozonga qalin ust quym a o 'rnatilib , ta 'm ir 
boshlanadi. N ursim on  darz lar ta 'm ird a  kesib olinadi. U zun
ligi 500 m m  b o 'lg an  darzlar payvandlanadi. Bunda q irralar 
va navbatdag i p rivarka perim etri bo 'y lab  uzluksiz  chok b i
lan payvand lanad i. N akladka listn ing nom inal qalinligiga 
n isbatan  0,8 n i tashkil qiladi (10 m m  dan  ko 'p  emas). N aklad- 
kalar tashqi tom ondan  darzlik  yoki teshikni 50 m m  dan  kam  
bo 'lm agan  ho lda  berk itish  kerak.

Sakkiz o'qli sisternani depo sharoitida ta 'm irlaganda, uni 
ichki -  pol qism ida oltitagacha nakladka yam ash m um kin, ko- 
tel chekkalarida esa sakkiztagacha, binobarin bunda har bir ele
ment! yuzasi 0,5 m2 dan kam bo'lsin. Agar defekt o'lcham lari 
bundan katta bo'lsa, qozon kapital ta 'm irga yuboriladi. Yon to- 
m ondagi darzlar payvand usulida ta'm irlanadi. Bunda shpan- 
gautning bir qismi kesib olinadi, qolgan qismi berkitilib uzluk
siz privarka qilinadi. Shpangautlar to 'qnashgan joylarni profilli 
privarka bilan butun  perim etri bo'yicha choklab, berkitiladi.

To'quvchi priborlar va himoyalagich klapanlarni tekshi
rib, nosoz detallari ta 'm irdan  o'tkaziladi yoki yangisi bilan al
mashtiriladi. Ta'm ir va tekshiruvdan so 'ng ular yana joy-joyiga 
o'rnatiladi. To'quvchi priborning egilgan shtangasi qizdirilgan 
holatda to 'g 'rilanadi.

Lyuk kallagi qopqog 'i, agar u qiyshaygan va ezilgan 
bo 'lsa , to 'g 'rilanad i. N osoz rezinali z ichlagichlar a lm ashti
riladi. H ar tu rli stoykalar va qopqoq tirgaklari to 'g 'r ilan i
shi kerak, darzi bor detallar braklanadi. Z ina m aydonchasi- 
ni m ustahkam laydigan  kronshteynlar k o 'zd an  kechiriladi va 
kerak bo 'lsa, ta 'm irlanadi.

Ta'm irdan chiqqan qozon germetichnostlik bo'yicha sinov- 
dan  o'tkaziladi: depo sharoitida -  bosimi 0,05 M tga dagi havo- 
da, kapital ta 'm irda -  bosimi 0,02 Mtga suvda.

Sinalayotgan qozon berilgan bosim da 15 daqiqa ishlashi 
lozim. Bunda, albatta, suyuqlik va havoning chiqa boshlashi- 
ga yo'l qo'yilm aydi. To'quvchi pribor klapanini germetikaga 
tekshiruv yopiq klapan va ochiq qopqoqda 10 daqiqa ichida 
va yopiq qopqoqda va ochiq klapanda -  5 daqiqa tekshiriladi. 
Aniqlangan defektlar tuzatilib, sinov takrorlanadi.
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10.3A . Y o 'lo vch i ta sh u vch i vagon k u z o v i n o so z lik la r i va
ta 'm ir i

Ekspluatatsiya jarayonida vagon tashqi yuzalari shikastla
nishi asosan devorlari yuzasi, pol, tom da kam dan kam  bo'lsa 
ham  uchrab turadi. Shu bois kuzov ishlash m uddati va ularni 
ta 'm irlash davri asosan ichki yuzalam ing korroziyaga turg 'un- 
ligi bilan aniqlanadi.

Kuzovlar ichki holatini tekshirish shuni ko'rsatdiki, 80 % 
vagonlar kapital ta 'm irda kuzovlarining korroziyadagi yemiri- 
lishi pol, hojatxona osti kabi joylarga va 20 % vagon pastki list- 
lari yonbosh devorlariga to 'g 'ri kelar ekan.

Polning 10-15 yilgi ekspluatatsiyadan so 'nggi ahvoli shuni 
ko'rsatdiki, ram a konsol qismlari o 'zining him oya xususiyatla- 
rini yo 'qotar ekan, hojatxonada qoplam a listlarni to 'liq alm ash
tirish zarur bo'lib qolar ekan.

K uzovning o 'rta  qism idagi polning gofrirlangan qoldiq 
qism i qalinligi 0 ,7 -l,0  m m  (boshlang 'ich o 'rnatilayo tganda 
bu  qalinlik 2 m m  ga teng bo 'lganjga teng  qoladi.

Korrozion shikastlanishning eng ko 'pi yonbosh devorlar- 
ning qism iga (yerdan 200 mm balandlikda darchalar ostida va 
oralaridagi masofa yerdan 100 m m  balandlikda) to 'g 'ri keladi.

Korroziya bilan shikastlanish darcha m etallining butun 
perim etriga 20-25 sm end a joy oladi.

Korroziya aniqlangan uchastkalarda 30 % kesim  yuzada is- 
siqlik izolyatsiyasi qaytadan tiklanadi.

KR-2 ishlab chiqarilishida ichki jihozlar to polning metall 
yuzasigacha va yonbosh devorlarda darchaning yuqori qismi 
balandligigacha ajratiladi.

Kapital tiklov ta 'm irda barcha ichki jihozlar olib tashlana
di va kuzovning ichki va tashqi yuzalari kuchli bosim dagi su
yuqlik oqim i bilan yuviladi.

Shundan so 'ng kuzov yuzasi har xil iflosliklardan -  korro
ziya m ahsulotlaridan, eski lak-bo'yoq qoldiqlaridan tozalanib, 
uning texnik holati aniqlanadi.

Agar korroziyadan shikastlangan yuza 30 % dan ortsa, o'rta- 
cha bu tun  seksiyani alm ashtirish masalasi qo'yiladi.
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Teshik va yorilishlar uzunligi 100 m m  lak eni 3 m m  d an  or
tiq boTsa, payvandlanadi.

Kuzov darchasi bo 'shligida keraksiz qism lar olib tashlanib, 
darcha perim etri bo'yicha elem entlar payvandlanadi.

Kuzovning bo'ylam a devoridagi ezilishlar bir pogon me- 
trda 5 m m  dan  ortiq bo'lsa, payvandlanadi. Devorning pastki 
egilgan qism idagi ezilish uning o'ziga o 'xshash m aterial bilan 
qoplab yam alishi mumkin.

Kuzovning yog'och karkas detallari, yog'och-tola plitalar, 
qoplangan ship va boshqa elem entlarda chirish ro 'y  bergan 
bo'lsa, darzlar va boshqa shikastlangan elem entlar yangi yoki 
ta 'm irlanganlari bilan almashtirilishi mumkin.

10.3.5. K u zo v  ta 'm ir id a  m eh n a t x a v fs iz lig in i m u h o fa za  
q ilishn ing  a so siy  ta lab lari

Vagon ta 'm iri bilan shug'ullanuvchi jam oaning har bir a'zosi 
shaxsiy va jam oadagi har bir a 'zoning ham  xavfsizligini ta'm in- 
lash uchun xavfsizlik texnikasi talablarini bajarishi shart.

Vagon kuzovi ko'tarilayotgan va tushirilayotgan davrida 
uning ichida, ostida va tom ida bo'lish taqiqlanadi.

Dom krat b ilan ko'tarilgan va ta 'm irga m o'ljallangan vagon 
kuzovi m ustahkam  tum balar ustiga qo'yilishi kerak.

Ish boshlashdan avval ish bajariladigan joy kerak bo'l- 
m aydigan detal (predm et)lardan xoli qilinib, to 'liq  tartibga 
keltirilgan bo'lishi, ortiqcha detal va instrum entlar bo 'lm asli- 
gi lozim.

Ish jarayonida faqat to 'la yaroqli asbob-uskuna va mosla- 
m alardan foydalanish kerak. Bu asbob-uskunalar texnologik ja- 
rayonni bajarish uchun mo'ljallab, ko 'rsatilgan bo'ladi.

Kuzov ichida faqat pol yarim  tusham a bilan  tushal- 
gan bo 'lsa yoki vaqtincha to 'shalgan bo'lsa, ana shu vaqtda 
ishlashga ruxsat etiladi. QoTdagi yoki pnevm atik zubila bilan 
ishlaganda, ijrochi him oya ko'zoynaklari taqqan bo 'lishi d a r
kor. Ishni shunday bajarish kerakki, uchib chiquvchi qism lar 
(strujka, zaklepka qalpog'i va boshqalar) o 'tkinchi odam larga 
tegishi m um kin bo'lm asin.
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Ko'z va yuzni quyishdan him oyalash uchun pay vandchilar 
shlem -m askadan yoki himoyalovchi oyna -  shitokdan foydala
nish shart. Payvandchi qo'llariga brezent qo'lqop, ustiga bre- 
zent kiyim kiyishi kerak.

Yuqori balandlikda ishlaganda, nosozligi yo 'q  narvonlar- 
dan foydalanishi kerak.

Ish joyi va zonasini yoritish uchun ko'chm a bo 'lgan kuchla- 
nishi 36 V ga teng lam palar qo'llaniladi.

Qozon ichidagi payvandlov ishlarini bajarishda sisternada 
yaxshi ventilyatsiya (sof havo uzatish yo'li bilan) hosil qilish 
kerak. Bunda lyuk qopqog'i va tushirgich klapan pribori doim  
ochiq turishi zarur.

Platform a borti doim  yaxshi m ahkam langan bo'lm asa uni 
ochiq qoldirish taqiqlanadi.

11-bob. VAGON ICHKI JIHOZLARI TA'M IRI

11.1. Ichki jihozlarni tayyorlash va ta'm irlashda 
qo'llanuvchi materiallar

Vagon ichki jihozlarini yasash va ta 'm irlashda qo'llanuvchi 
m ateriallar yengil, yonm aydigan yoki qiyinchilik bilan yonadi- 
gan, tovush yutuvchi, yengil yuviluvchi, buzilm aydigan dezin- 
feksion bo'lishi kerak.

11.1-jadvalda ichki jihozlari va bo'laklarini tayyorlashda 
qo'llaniluvchi asosiy m ateriallar keltirilgan.

Ichki jihozlarni ta 'm irlashda ularning barcha detallari kuza- 
tuvdan o'tkaziladi. Kerak bo'lganlari tanlanib, ta'm irlanadi. 
Yashik va shtabiklar qoplam alari m ustahkam lanadi, nosozlari 
yangilari bilan almashtiriladi. M ayda o 'ym a va chizm alar eshik 
bruslarida tozalanadi, pardozlanadi va brusok rangidagi lak bi
lan ikki m arotaba laklanadi. Shikastlangan eshik zichlagichlari 
yangi sovuqqa bardoshli rezinalar bilan almashtiriladi. Nosoz 
eshik qulflari ajratib olinadi va ta'm irlanadi. O yna rom lari va 
darchalarning defektli detallari yangisiga almashtiriladi. Darz 
ketgan oynalar yangisiga almashtiriladi.
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11.1-jadval

Vagonlar ta'm irida qo'llaniluvchi materiallar

M a t e r i a l  n o m i V a g e n d a  q o ' l l a n u v  j o y i

Qatlamli plastik Ichki xonalami jihozlash va mebel

Vinilis charm
Ichki xonalami jihozlash, darcha 
pardalari

Sun'iy jihoz charm Yumshoq mebel jihozi

Poliefir oyna plastik Hojatxona poli kir uchun yashiklar, 
bak poddonlari va boshqalar

Yog'och-tolali plitalar Devor va shiplar qoplamalari

Alyuminli presslangan profil Veshalqa, ruchka, qulf detallari, 
darcha ramlari va boshqalar

Polietilen Ichki jihozlaming ba'zi bir detallari

Zarbaga bardoshli polisdrol Famitura detallari

Kukunli penoplast Elektrotexnik yo'nalishdagi detallar

Yarim mis va polietdenli plyon- 
kalar Gidroizolyatsion tayyorlamalar

Yarim vinil xloridli, gliftaliyaviy, 
alkidli linoleum Pol qoplamasi

Shponning mahalliy shikastlari (darzlar, ko'chish holla- 
ri), masalan, vagon devorlari, bo'lgichlar, divan va polkalar- 
da qo 'shm alar orqali ta'm irlanadi. Ta'm irlangan shpon uchast- 
kalari pardozlanib, m astika bilan qoplanadi va laklanadi. Ki- 
chik tirnam alar qatlamli plastikda bo'ladigan bo'lsa, ularni par- 
dozlash va polirovka yo'li bilan ta'm irlanadi.

L inkrust shikastlangan yerlariga plastikada kesm a olib, 
hosil bo 'lgan  teshikka yelim lanadi. Bunda kesm a shakli te
shik shakliga mos kelm og'i darkor. Rangi xos to 'g 'r i kelishi 
kerak.

Singan va shikastlangan ko 'zgular yangilari bilan alm ashti
riladi. Poldagi linoleum ning shikastlangan va ishqalangan yer
lariga ham  u larn ing  o'lcham lari (aksariyat koridor eni bo'yi-
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cha) va ranglariga mos qilib yam aladi. Yuvinish xonasidagi 
nosoz kranlar olinib, ta 'm irlanadi. Ta'm irlangan kranning yo
piq holatida germ etika ta 'm inlanishi kerak.

11.2. Isitish tizim ini ta'm irlash

YoTovchi tashish vagonlarida suv bilan isitish tizim i qoT- 
langan. U nda ekspluatatsiya davom ida quyidagi nosozliklar 
bo'lishi m um kin: isitish qozoni va suv bakidan tashqariga suv 
oqishi. Bunga u larda hosil boTuvchi darzlar, korrozion yemi- 
rilishlar; truboprovod  nosozligi, truba tiqilib qolishi, nakip  va 
korroziyaning truba ichki qism ida hosil bo'lishi; isitish va vo- 
doprovod arm aturasin ing  buzilishi sababchi bo 'lish i m um 
kin.

Ta'm irdan oldin isitish qozoni, batareyalar, truba isitkichla- 
ri, suv baki va arm atura yaxshilab yuvilib, tozalanishi kerak.

Depo sharoitida isitish qozoni vagonning o 'zida ta'm irlani
shi m um kin, kapital ta 'm irda esa u vagondan chiqarilib, sexda 
ta'm irlanadi. Qozonni ta 'm irlash uchun m exanik yoki kim- 
yoviy usullar qo'llaniladi. Qozonning defektli devorlari yoyli 
payvand yoki naplavka bilan ta'm irlanadi. Q ozonning yonib 
ketgan joylari kesib olinadi va yangi ustlam a quyib payvandla
nadi. Payvand choklari bilan bog'liq defektlarda ham  ushbu 
choklar kesib olinib, payvandlanadi.

Shikastlangan paronitli qoplam alar yangisi bilan alm ash
tiriladi. Ta 'm irdan  so 'ng  0,1 MPa bosim da gidravlik  tekshi
ruvdan  o 'tadi.

K engaytirgich -  havo taqsim lagichlar va suv  kaloriferlari 
ham  xuddi shu yo 'sinda ta 'm irlanadi. Kalorifer trubalaridagi 
darzlar yoy yoki gaz payvandida ta 'm irlanadi. Ish tugagach 
kengaytirgich va kalorifenlar germ etikasi 0,1 M Pa suv bosi- 
m ida tekshiriladi.

11.3. Suv ta'm inoti tizim i elementlari ta 'm iri

Suv baklarini depo sharoitida vagonning o 'q ida ta 'm irla
nadi. Ta'm irdan oldin ular tozalanadi va katta bosim da (0,2-
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0,3 MPa) suv oqimi bilan yuviladi. Suv bakining devorlari va 
payvand choklari payvandlanadi, korroziyadan shikastlangan 
joylar privarka yo'li bilan ustam a m ustahkam lanadi. Tuzal- 
m aydigan darzliklar ham  payvand yo'li bilan ta'm irlanadi. Shi
kastlangan anti korroziya qoplamasi rux bilan yoki rux eritma- 
si bilan tiklanadi.

Vagon qaysi usul bilan ta'm irlanm asin, rejali ta 'm irda suv 
isitkichlar vagondan chiqariladi va tozalanadi, qasm oqlar, qoi- 
daga ko 'ra kim yoviy usul bilan ya'ni uksus kislotasi yordam i
da yoki chum oli kislotasi bilan yuviladi. Shundan so 'ng  toza va 
iliq suv bilan chayqaladi.

Joyidan chiqarilishi va tekshirilishi kerak bo 'lgan ele
m entlar; sovuq suvga qo 'llanadigan filtrli uch yo'lli kran, so- 
vuq suv uzatuvchi regulyator, isitkich keluvchi vodoprovod 
trubasi (chiqaruvchi kran bilan), issiq oluvchi kran, suv sat- 
hini ko'rsatkichi, term om etrlar va elektr isitkich elem entlar. 
Ta'm irlangan uch yo'lli kran zichlik bo'yicha 0,5 Mia bosim da 
gidravlik sinovdan o 'tishi kerak.

Ta'm irdan so 'ng isitkichni sovuq holatida stendda tekshiri
ladi, m ontajdan so 'ng esa issiq holatda.

Isitish va suv ta'm inoti tizimlari ta'm iri ularga yangi truba- 
lar (eskisi o'rniga) ulangan holda amalga oshiriladi. Ta'm irdan 
so 'ng  barcha truba va batareyalar 0,2 MPa bosim da gidravlik 
sinovdan o'tkaziladi.

11.4. Ventilyatsiya tizim ining ta'm iri

Ventilyatsiya tizim ining asosiy nosozliklariga: havo filtr- 
lari, havo o'tkazgichlar, deflektor va ventilyatsion reshetkalar 
ifloslanishi; havo o'tkazgichi diffuzori yoki konfuzorining m e
xanik shikastlari; ventilyatsion agregatga ventilyator va elektr 
m otorining o 'rnatuvi bo 'shashib qolganligi; ulovchi m uftalar 
va ventilyator vali yeyilganligi; vagonga kupelar bo 'ylab bir 
xilda havo taqsim lanishi buzilganligi kiradi.

Vagonni depo sharoiti va kapital ta 'm irda ishchi filtrlar va
gondan olib chiqiladi 0,2 %li kaustik soda suyuqligida yuviladi 
va toza suvda chayiladi. Nosoz filtrlar ta 'm irlanadi, yaroqsizla-

141



ri yangisi bilan almashtiriladi. Ta'm irdan chiqqan filtrlar mine
ral m oy bilan shimdiriladi.

Qaysi b ir ta 'm ir turi bo'lm asin ventilyatsion agregat va
gondan chiqarib olinadi, elem entlari ajratiladi, к о 'rib chiqiladi; 
aniqlangan defektlar tuzatiladi. Ta'm irlangan ventilyator roto- 
ri statik balansirovka qilinadi. Ta'm ir tutagach agregat yig'iladi 
va stendda tekshirib ko'riladi.

Havo o'tkazgichlar, havo kam eralari va ventilyatsion kanal- 
lar ko 'zdan o'tkazilib, havo bilan tozalanadi va aniqlangan no
sozliklar tuzatiladi. Shipdagi suruvchi ventilyatorlar, deflektor- 
lar, diffuzorlar, konfuzorlar, rostlovchi va yong'inga qarshi za- 
sloykalar ham  ko 'rikdan o'tkazilib, kerak bo'lsa ta 'm irlanadi va 
ular mexanizmlari moylanadi.

Shikastlangan simobli kontaktli term om etrlar yangilari bi
lan alm ashtiriladi (yangilarining ko'rsatkichi yangilangan- 
larnikidek bo'lishi kerak). Term om etr urinlarini alm ashtirish 
qat'iyan m an qilinadi.

12-bob. ELEKTR JIHOZLARIGA TEXNIK XIZMAT 
KO'RSATISH VA TA'MIRLASH

12.1. Elektr jihozlarini kuzatish va tekshirish

Elektr m ashinalarn i texnik ko 'rik  (T O -l)d an  o 'tkazishda  
osm alarn ing  sozligi, to rtuv  va him oya qurilm alarin ing  ish
ga yaroqliligi tekshiriladi. Shuningdek, u la rn ing  kollektori, 
cho 'tka p ru jinalari va cho 'tkaushlagichlari kuzatilad i. Kol- 
lektor silliq yuzaga ega tirnalish  va kuy ish  ho lla ridan  xoli 
bo 'lish i lozim. G enerator va o 'zgartk ich larn ing  qoT yetgan  -  
ruxsat etiluvchi joylari yum shoq buyum  bilan artiladi. Yeyil
gan cho 'tka la r ko 'rin ish i no rm adag idan  ortiq  b o 'lsa  u la r al
m ashtiriladi. Yangi o 'rna tilad igan  cho 'tka la r qum li jilvir 
qog 'oz  b ilan  m axsus m oslam ada jilv irlangan -  tekislangan 
bo 'lish i kerak. Yakor aylanish  tezligi va traversa  boshqa to- 
m onga o 'zgarganda, cho 'tka  va traversan ing  egiluvchan 
o 'tkazgichlari generator korpusiga tegm asligi kerak. C ho 'tka
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ushlagich qulfi ishlash puxtaligi, traversa teskari u langan- 
da ham  o 'z -o 'z id an  uzilishi ro 'y  berm asligi bilan aniqlanadi. 
N osoz p ru jinalar alm ashtiriladi. Kojux (kuzatuv  lyuki) zi- 
chlagich p rok ladkalarga ega bo 'lishi lozim. H ar b ir reysdan 
keyin y ig 'ilib  qolgan ifloslik va nam liklar generato rdan  va 
e lektrm ashinali o 'zgartk ichdan  chiqarib  tash lan ish i darkor. 
Saqlagichlar skobasi, m ahkam lovchi boltlar, zichlovchi qis- 
tirm alar, k ronsh teyn lar va payvand choklari (generatorda, 
reduk to r -  kardan  yuritm asida generator osm alarida) tekshi
riladi. Barcha bo 'shash ib  qolgan elem entlar m ahkam lab  tor- 
tiladi.

Oqimii ventilyator, sirqulyatsion nasos, kom pressorlar 
elektr m otorlarini tekshirishda ular olayotgan tokni kuzatish 
kerak. Tok nominal qiym atdan oshmasligi zarur. Tok kuchi 
oshib ketgan bo'lsa, motorni tarm oqdan uzib, uning sababini 
aniqlash darkor.

Yakor va uyg'otish chulg'am lari holati ko'riladi. Metall bel- 
bog 'h  yakorda aksariyat belbog' bo'shashib qolishi mumkin. 
Natijada belbog' sirpanib, surilib qoladi va yakor chulg'am ini 
shikastlaidi.

G enerator o 'ta  yuklanish  bilan ish laganda kollek tor ula- 
gichi (петушок) qalayi kuchayadi. Bu defekt aniqlanishi bi
lan generatorn i is te 'm olchilardan  ajratiladi va ta 'm irlanadi. 
C haqm oqtosh to 'g 'rilag ich larn i teksh irganda izolyatsion pa
nel, chiqayotgan sim  -  o 'tkazgichlar, korpus devori ko 'zdan  
kechiriladi. B o 'shashib  qolgan elektr sim lari u lan ish lari tor- 
tib, yaxshi kon tak t hosil qilishiga erishiladi. V entillar radia- 
torlari a rtilad i, yorilgan qovurg 'a lari bo 'lsa , u la r a lm ashti
riladi. T o 'g 'rilag ich  korpusin ing  vagonga o 'rna tilgan i pux
taligi tekshiriladi, bo 'shash ib  qolgan  boltlar tortib , m ah- 
kam lanadi.

Texnik taftish (TR-3) va m avsum iy taftish TO -2 (OS va 
VS) qilinganda, vagon ostidagi generatorlar elektr motorlari 
va o 'zgartkichlarini qisilgan havo bilan tozalanadi. Xalaqit be
ruvchi shovqinga bardoshli (помехоустойчивий) qurilm alar 
tiklanadi. Shtepselli ulam alarning izolyatsiyalovchi kolodkala- 
ri changdan tozalanib, benzin bilan artiladi. K orpuslar va gay-
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kalar shikastlanm agan bo'lishlari kerak. Ulovchi (накидние) 
gaykalar shtepsel ulangandan so 'ng qattiq taranglatib ulanishi 
kerak.

TO-1 vazifasini bajarishda akkum ulyator batareyasi ol
d in ko 'rikdan  o'tadi. Taqsimlovchi shitdagi voltm etr yorda
m ida akkum ulyator kuchlanishini yuklam a borida tekshiri
ladi. Shundan so 'ng  akkum ulyator ko'rigi boshlanadi, ya 'n i 
elektrolit sathi va zichligi ko'riladi. Buning uchun akkum u
lyator yashigi qopqog'i va klapani ochiladi. A kkum ulyator va 
yashiklar ifloslik va changlardan tozalanib, suyuqlik  germ etik 
holda ekanligiga e 'tibor qaratiladi.

Rostlovchi apparatni m untazam  ravishda ko'rib, ularni 
ishlash puxtaligini ta 'm inlashini kuzatib boriladi. Rostlovchi 
apparatlar ishlash puxtaligi ga yong'in va harakat xavfsizligi 
bog'liq bo'ladi.

TO-1 bilan tekshiruv plom balar borligida stabilizatorlar- 
da, har xil turdagi kuchlanish rostlagichlarida, tok cheklagich- 
larida, kuchlanish bulgichlarida, m aksim al kuchlanish relesi- 
da, rostlovchi rezistorlarda; avtom atika paneli harakatlanuv- 
chi potensiom etrlarda, EV-7 va boshqa turidagi taqsimlagich 
shitlarda o'tkaziladi.

Vagon elektr jihozlari tekshirilayotganda trafaret bo'yicha 
yagona texnik taftishga asosan o'tkazilgan taftish vaqti ko 'rila
di. U kuzovning yon tomoni devoriga yozib qo'yilgan.

Vagon ekspluatatsiyasi davom ida taqsim lovchi sh it vaq- 
ti-vaqti b ilan  ko 'rik d an  o 'tkazilib , chang, ifloslik lardan  to
zalanishi, bo 'shab  qolgan  gaykalar, u lam alar to rtilib  zichla- 
nishi kerak. A lohida e 'tibo r m ontaj sim lar izolyatsiyasiga, 
kontaktlar puxtaligiga, nazorat-o 'lchov, h im oya asboblari- 
n ing  sozligiga qaratiladi. H im oyada kuyib  qolgan  -  erigan 
elem entlar zanjir toksizlanganda, tegishli yangilari bilan al
m ashtiriladi.

H arorat tizim i nazorati texnik taftishdan so 'ng  (TO-3) 
buksani ochish, aravacha va kuzov changlarini va nam likla- 
rini artish, klem m alarini tozalashdan  boshlanadi. Zichlagich 
ustam alar kerakli zichlikni ta 'm inlam ayotgan  bo 'lsa  u lar al
m ashtiriladi; elektr u lam alar bolt va gaykalari tortib  qo 'yila-
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di, aravachadagi elektr u lam alari elektr izolyatsiyasi sh tep
sel razyem lari tekshiriladi va keraklari alm ashtiriladi. Elektr 
o 'tkazgich sim lari joylashgan trubalarn ing  bir-biri bilan ula- 
nish puxtaligi ko 'zdan  kechiriladi; q iziydigan rele kontaktlari 
tozalanadi. Bunda kontakt profili o 'zgarm asligi kerak.

Aniqlangan defektlar tuzatiladi. Yo'lovchi tashuvchi va
gonlar elektr jihozlari bo'yicha bir guruh iste'm olchilar quyi
dagi 500 V li m egaom m etr bilan o 'lchangan (vagon korpusiga 
nisbatan), izolyatsiya qarshiliklari belgilangan norm adan kam 
bo'lm asligi kerak (MOm hisobida):

Elektr qarshiliklari 0,5
Yoritkichlar 2,0
Trubasim on elektr isitkichlar (TENlar) 1,0
Elektrokaloriferlar va elektropechlar (korpusga 
nisbatan) 1,5
50V li akkum ulyator batareyalari 0,025
POVlilari '  0,05
Elektr o 'tkazgich kuch va yoritish tizimlari 0,05
Elektr qizitkichli kipyatilniklar 1,0
Kremniyli kuch to'g'rilagichlari selenli 5,0
Mangitli kuchaytirgich elektr apparatlarining tok 
o'tkazuvchi qismlari. Shu jum ladan, kuchlanish 
stabilizatori 0,5

Yuqori vaqt kuchlanishli elektr jihozlarini texnik taftish 
(TO-1) qilishda vagon ostiga joylashtirilgan apparatlar, yuqori 
kuchlanish yashiklari: vagonlararo yuqori kuchlanish ulashla- 
ri va shtepselli rozetkalar; vagon kuzovi va aravachalar ramasi; 
yerlatuvchi shuntlar holati, shuningdek, ram a bilan buksa ora
sidagi; vagon ostidagi yuqori kuchlanish magistrali va shtep
sel va rozetkalar ham da korpus oralarida izolyatsiya qarshili- 
gi tekshiriladi.

Vagon osti yuqori kuchlanishi yashigi ochilib, unda joy
lashgan kontaktorlar, saqlagichlar, ulovchi sim lar ulanganli- 
gini kuzatishdan o'tkaziladi. Zichlovchi qatlam larning yashik- 
ka chang, qor va nam liklar kirishni taqiqlanishi tekshiriladi.

145



Yashik qulfi qopqoqning puxta yopilishini ta 'm inlashi zarur. 
2500 V li m egaom m etr bilan o 'lchangan yuqori kuchlanish izol
yatsiyasi qarshiligi (korpusga nisbatan) quyidagi qiym atlardan 
kam bo'lm asligi kerak.

Yuqori kuchlanish jihozlarining texnik taftishi TO-3 har 
45 kunda o'tkaziladi. Reviziyada elektr pechlari, elem ent
lar qarshiliklari, qisuvchi vintlar; yerlatuvchi perem ichka- 
lar; elektropech izolyatsiyasi qarshiliklari (guruhlar bo 'y i
cha), elektr isitkich elem entlari, kalorifer, suv isitkich, yuqo
ri kuchlanish shtepsellar vagonlararo kabellar bilan ham kor- 
likda, vagon osti kabellar bilan; yuqori kuchlanish isitkichlar! 
ko 'rikdan o 'tkazilib  tekshiriladi. Shuningdek, yuqori kuchla
nish dielektrik bardoshliligi (8100 V) aniqlanadi, 0,2 MPa bo- 
sim ostida apparatlar va yashiklar tozalanadi va salfetka bi
lan artiladi.

12.2. Elektr jihozlarini ta 'm irlash

Elektr m ashinalarini dem ontaji, bo 'laklarga ajratish va tek
shirish. H avoni konditsionirlovchi sovutkichi bo 'lm agan va
gonlarda generator qurilm asini ajratib olish, o 'rna tish  uchun 
vilkali ushlagichdan foydalaniladi. A gar vagon konditsionir- 
li bo 'lsa, u generator bilan birga juda katta  vaznga ega bo 'la- 
di va u gidravlik  ko 'tarm aga ega aravacha bilan  tashiladi. 
Bunda vagon to 'x tash  joyida shunday  o 'rnatilad ik i, genera
tor aravacha ustida  bo'lsin. T irgakning generatorga taqalga- 
n idan  so 'n g  generatordagi nam lovchi boltlar bo 'shatilad i va 
p latform a bilan birga aravachaga generator bilan birga tush i
riladi.

Kran-balka yordam ida generator transport vositasida elektr 
mashinali ta'm irlovchi bo'lim ga yetkaziladi.

Vagondan generator, elektr motori va o 'zgartkichni tushiril- 
gach, ular ifloslik, changdan qisilgan havo oqim ida m axsus ka- 
m erada (12.1-rasm) tozalanadi.

Elektr m ashinasini kran-balka yordam ida aylanuvchi stol 3 
ga o 'rnatiladi. O yna bilan o 'ralgan kam era havo bilan tozalana- 
yotgan jihozni kuzatish uchun mo'ljallangan. K am era eshikla-
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ri aylanm a stol bilan blokirlangan. K am eradan tashqariga ven
tilyator o 'rnatilgan  bo'lib, u chang va iflosliklami chang yut- 
kichga hay dab  kelishga ko'm aklashadi.

Havo
magistralidan

12.1-rasm. Elektr mashinasini qisilgan havo oqimi bilan 
tozalash: 1 -  soplo; 2 -  qabul qiluvchi kamera;

3 -  o 'zi yurar aravacha.

Aravacha zanjirli uzatm a orqali elektr m otoridan harakat- 
lanadi. Stol ham  zanjirli uzatm adan aylanadi. Siqilgan havo- 
dan  tozalangunga qadar elektr m ashinadan him oya kojuxi 
qalqonlar, klem m alar qopqog'i va kollektorning ko 'rib  turi
shi uchun m o'ljallangan qopqog'i olinadi. Shundan so 'ng ara
vacha yurgizgich m otori harakatga tushadi va aravachani ka- 
m eraga haydaydi. Kamera eshigi zich yopilgach suruvchi ven
tilyator, aravacha stolini harakatlantiruvchi m exanizm  ishga 
tushib, havo haydagichdagi ventilni ochadi. Elektr m ashina
sini kam erada tozalash 10-15 daqiqa davom  etadi. Agar elektr 
m ashinalari yuzalari va uning ichki qism larida ham m a chang 
haydam agan bo'lsa, unda ko'chm a -  dastaki ravishda ishlaydi- 
gan shlangli vosita yordam ida qo'shim cha tozalash ishlari ba- 
jariladi.

Vagon generatorlari m arkazdan qochuvchi ilashuv m ufta
lari gidravlik chiqargich yordam ida amalga oshiriladi.

Yuritma elem entlari chiqarilgach elektr m ashinadan kojux 
olinadi, kollektom i, cho 'tka apparati, traversa, qu tb  ulab-uzgi- 
chi, shuningdek, sim ulanuvchi klem m alar ko 'zdan kechiriladi. 
500 V li m egaom m etr bilan elektr m ashina chulg 'am lari izolya
tsiya qarshiliklari o'lchanadi.
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Shundan so 'ng elektr motorini elektr m anbayiga ulab, uning 
salt yurishidagi ishi tekshiriladi.

O 'zgarm as tok generatorida dastlab yakor va uyg'otish 
chulg'am larini ulabz kuchlanishi 50 V bo'lgan m anbaga ulana- 
di va m otorning salt ishi tekshiriladi.

O 'zgartkichlar ishlashi ham  salt ish jarayonida sinab ko'rila
di, binobarin, ular o 'z motori bilan ishlatiladi. Bunda cho'tkalar 
uchqunlari kuzatiladi, podshipniklar ishlashi ovozi o'rganila- 
di. M ashinaning pirovardidagi tekshiriluvi uni detallarga ajrat- 
gandan so 'ng  olib boriladi.

Bunday nazorat qilishda elektr zanjirlari sozligi (uzilish va 
qisqa tutashish), kollektor, cho'tka apparati va podshipniklar 
defektlari aniqlanadi ham da ta 'm ir hajmi o 'rnatiladi. Undan 
tashqari m ajburiy ta 'm ir ishlari ham  mavjud bo'lib, ular depo 
va zavodlarda vagon ta 'm irlash qonun-qoidalarida ko'rsatil
gan bo'ladi.

Elektr m ashina bo'laklarga ajratilayotganda podshipnik  qal- 
qonlari, yakor olinadi cho'tka apparti (tarversa bilan), podship
niklar ajratiladi.

Bundan keyingi ta 'm ir rejasi kollektor va o 'zakni ko 'zdan 
kechirib, ular ta 'm irga muhtoj yoki m uhtoj emasligi aniqlan- 
gandan so 'ng  belgilanadi.

O 'zgartkichlari va generatorilarini bo 'laklarga ajratish max
sus stendlarda bajariladi. Kran yordam ida o 'zgartkich stend- 
ning aylanuvchi stoli ustiga qo'yiladi. Uni bo 'laklarga ajra- 
tishda pnevm o yoki elektrogaykovert kiydirm a xizmat qiladi. 
Kojux, klem m alar o 'rnatilgan korobka qalqoni olinib, cho't- 
kaziplagichdan chiqariladi. Boltlar buralib, podshipnik  qal- 
qonlari, qu tb  ulab-uzgichi bo'shatiladi.

M otor-generatorlarda elektrotelfer bilan generator stanina- 
si ko 'tarib  generator va asinxron m otorini bo 'laklarga ajratil- 
ganda, gidravlik chiqargich yordam ida ventilyatorni, podship
nik qalqonini olish operatsiyalari bajariladi. Telfer yordam ida 
asinxron m otori staninasidan chiqariladi va undan  keyin gene
rator staninasidan rotor olinadi (12.2-rasm).

Shtanga 2 kran bilan ko'tarilganda 5 lablar asinxron motori 
rotori o'zagini «quchoqlab» oladi, val oxirgi qismi shtanga 4 ga
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12.2-rasm. Rotorni chiqarish uchun moslama.

tiraladi. Shtanganing gorizontal holati protivoves 1 bilan mu- 
vozanatlanadi. M oslama universal hisoblanadi, chunki osma- 
ning korpusi 3 shtanga 2 bo'ylab harakatda bo'lsa, u tirgak 
shtanga 4 rotor o'lchamiga bog'liq holda harakatlanadi. Ushbu 
moslama yordam ida yo'lovchi tashuvchi vagonlarning istalgan 
o'zgartkichi yakorini chiqarish mumkin.

Bosh va qo'shim cha qutblarni gaykovert boltlarini bu- 
rab chiqarish orqali olish m um kin. Yuqori qutblar tushib ket- 
masligini ta 'm in lash  uchun generator staninasi ichiga max
sus qam ragich (захвать) kiritiladi. Pastki qutbni m ahkam lov
chi boltlarni burab  chiqarish uchun aylanm a stolda chuqurcha 
kuzda tutilgan.

Valdan podshipniklarni vintli chiqargich (12.3-rasm) yorda
m ida chiqariladi. U ajratkich disk 1 (boshchasi bilan), boltlar 2, 
ko 'ndalang qurilm a 3 va vint 4 (dastagi 5 bilan) tashkil topgan.

Ajratkich shunday o'rnatiladiki, disk 1 bo 'rtigi bilan 
podshipnikning ichki halqasiga tiraladi. 5 dastak aylanishi 
vaqtida kuch shariklar va halqa yo'lkasiga xalaqit bermasin. 
Podshipnikni chiqarishdan oldin uni induksion qizitkich yor
dam ida qizdiriladi.
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12.3-rasm. Podshipniklarni chiqaruvchi moslama.

Podshipnik qalqoni atrofidagi detallarning ahvolini tekshi
rish va ta'm irlash yoki alm ashtirish uchun podshipnik  qalqoni- 
dan cho'tkaushlagich traversasi chiqariladi. Bosh va qo 'shim 
cha qutblar, ventilyatolarni olayotganda ular o 'rnatiladigan joy 
belgilab qo ')iladi. Shuningdek, qutblar orasidagi prokladkalar 
hammasi belgilanadi.

Bo'laklarga ajratilgach, m ashina defektlari aniqlanadi. N o
soz detallar va m ahkam lagichlar ta 'm irlanadi yoki alm ashtiri
ladi.

Ajratilgan detallar ikkilamchi ravishda m axsus kam erada 
iflosliklardan siqiq havo bilan tozalanadi.

Yakor va startor chulg 'am larini m axsus bug ' vannada yoki 
yuvuvchi m ashinada benzin va suvdan tashkil topgan suyuq
lik bilan 85-90 °C issiqlikda yuviladi. Yuvilgan barcha detal
lar harorati 120 °C bo'lgan pechda 10-15 soat davom ida quri
tiladi.

Elektr m ashina yakorlarga ajratilgach val defektoskopda 
tekshiriladi. Darzlari bor vallar yangisi bilan almashtiriladi.

Valning yeyilgan o 'rnatiluvchi yuzasi, shuningdek, knopka 
ariqchasi metallni naplavka qilish yo 'li bilan tiklanadi, keyin- 
chalik tokarlik stanogida mexanik ishlovdan o'tadi.

Sezilgan g 'adir-budurliklar, uym alar va boshqa shikastlik- 
lar (ular chulg 'am lar to'la-tekisligiga xalaqit berm aydi) egov-
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lanadi. Shikastlangan chulg 'am  proboy yoki o 'ram alararo qis- 
qa tu tash ishdan shikastlangan bo'lsa olib tashlanadi. Yakor 
o 'zagi tozalanadi, agar unda shikastlangan qism  bo'lsa, bu  joy 
kesib olinadi. Kesib olish faqat ikkita ariqchadagina ruxsat eti- 
ladi, binobarin kesib olish joyi 1 /5  uzunlikdan, yoriq balandli- 
gi yoriq qalinligining 15 %dan oshm asligi zarur. O 'yilgan joy 
asbestli to 'ldirgich bilan to 'ldiriladi. Ta'm irlangan qism  BT-99 
laki bilan qoplanadi.

O 'zak bo 'shashgan holda o'rnatilsa yoki bosuvchi shayba 
ham  yetarli bosm ayotgan bo'lsa, katta darzlik yoki uchqunlar, 
chekka listlar qatlam lari koYinib tursa o 'zakdan chulg 'am  oli
nadi va u presslab, zichlanadi. Presslangan val va  zak bo'- 
laklarga ajratiladi.

Elektr m ashina chulg'am i izolyatsiyasi yuqori darajada shi- 
kastlanishga moyil. C hulg 'am larda elektr tutashish, aksari- 
yat ifloslanish, m exanik shikastlanish, nam garchilik yuqoriligi 
ham da tabiiy «qarish» orqasida paydo bo'ladi.

C hulg 'am lar kiyg'izilib, joylashtirilgach kollektorga pay- 
vandlashdan oldin izolyatsiyaning puxtaligi o 'zgaruvchan (50 
Hz) tokda daqiqa davom ida kuchlanishi nom inalga nisbatan 20 
% dan ortiq bo 'lganda, tekshirib ko'riladi.

Seksiyalar oxirgi uchi kollektor plastinalariga m axsus van- 
nada (12.4-rasm) payvandlanadi. 1 qalqovich turidagi bu van- 
na korpus 10 (almashinuvchi stakan 2 bilan), halqasim on qal
qovich (поплавок) (u elektrom otor va surgich ventilyatsiyaga 
ega) lar va boshqa elem entlardan tashkil topgan. Stakanni kol
lektor diam etriga mos qilib tanlanadi.

Kollektor yuzasini payvand vaqtida pripoy (qalayi)dan 
saqlash uchun u asbest shnur bilan o 'ralib bo 'rn ing suv suyuq- 
ligi bilan qoplanishi tavsiyalanadi. Kollektor xo'rozchalari 
payvandlashdan oldin konifol sp irt suyuqligi bilan suriladi.

Shunday  usu l b ilan  p ayvandga  tay yorlangan  kollek tor 
vertikal rav ish d a  vannaga a lm ash inuv  s takan iga  tu sh iri- 
ladi. Pripoy v an n ad an  chiqib ketm aslig i u ch u n  xo 'rozcha 
tom onidag i ko llek tor yonboshi va s takan  o ra lig 'iga  asbest 
sh n u r suv va b o 'r  suyuqlig i b ilan  sh im ilgan  ho ld a  tush iri- 
ladi.
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12.4-rasm. Kollektorda yakor chulg'amini payvandlovchi vanna:
1 -  erigan pripoy; 2 -  almashinuvchi stakan; 3 -  yakor; 4 -  asbest
li shnur; 5 -  qalqovich korpusi; 6 -  vannadagi pripoy sathini rost- 
lovchi cho'yan halqa; 7 -  elektr isitkich elementlari; 8 -  ko'taruv 

shtangasi; 9 -  havoo'tkazgich qurilma; 10 -  vanna korpusi;
11 -  pripoy yiguvchi vanna; 12 -  elektr yuritma; 13 -  reduktor;

14 -  harakatlantiruvchi val.

Elektr yuritm a ishga tushirilganda qalqovich patga tushib 
erigan pripoyni kollektor xozrozchasi suradi. Payvandlash ja- 
rayonini shunday  kuzatish  kerakki, pripoy sathi xo'rozcha 
yoniga 3-4 m m  yetm asin, chunki bu  hoi yakor chulg 'am ining 
seksiyasini qisqa tutashishiga olib kelmasin.

Vannada payvandlov 5-10 daqiqa davom  etadi. 
Payvandlash operatsiyasi tugagach, pripoy sathi pasaytiri- 

ladi va yakor ko'tariladi. Yakor sovushi uchun un i vertikal ho- 
latda 10-15 daqiqa ushlab turiladi.



Yakor chulg 'am i seksiyalari uchlarini m axsus vannada pay
vandlash bu operatsiyani yuqori sifatda bajarib, m ehnat unum - 
dorligini oshiradi.

Payvand sifatini oddiy ko 'zda ko 'rish  bilan, shuningdek, 
qo 'shni kollektor plastinalarida kuchlanish pasayishi bilan ham  
aniqlanadi.

Belbog'larni ustlash. Aylanuvchi m ashinalar ishlayotgan 
vaqtda m arkazdan qochuvchi kuchlar ta 'sirida bo'ladi. Ular 
chulg 'am larni yoriqlardan chiqarib olishga va chulg 'am lar yon- 
bosh qism larini uzib olishga harakat qiladi.

C hulg 'am larni pazlarda ushlab turish  va yonbosh qismlari
ni shikastlanishdan saqlash m aqsadida po 'lat sim va oynalenta 
bilan belbog' yasalib, chulg 'am ning tegishli qism larini bog'lab 
-  o 'rab qo'yiladi.

Vagon elektr m ashinalarida asosan po 'la tdan  yasalgan sim- 
li belbog' (bandaj) qo'llanadi. Bandajning po 'la t sim ini pishiq, 
issiqlikka bardoshli izolyatsiya bilan (oldin m ikanit, so 'ngra 
qalinligi 0,25-0,5 m m  bo 'lgan karton) qoplanadi. Izolyatsiya 
eni bandaj en idan  8 m m  uzunroq olinadi. Agar hisob-kitob 
bo'yicha ko 'p  o 'ram li po 'lat sim  talab qilinadigan bo'Is a, unda 
bandaj ko 'p  qatlam li qilib bajariladi.

Bandaj yasash uchun bandaj yasash qurilm asi yaratilgan 
(12.5-rasm). Bandajlov simi tarangligini hosil qilish uchun ro- 
likli qurilm a yaratilgan bo'lib, u  bloklar tizim  va qisuvchi disk- 
dan  tashkil topgan.

B andajlash uchun  yakor k ran  y o rdam ida  stanok  m arka- 
ziga o 'rn a tilad i. Buning u ch u n  orqa babka 10 sh tin d e lla r 5 
va 9 m arkazlovchi val teshigi ichiga k irishdan  avval xrapo- 
viy m exanizm  11 b ilan  m ahkam lanadi. B uxtadagi sim ning 
erk in  uchi (u  s tanok  bilan  yonm a-yon joylashgan) to rtuv- 
chi qu rilm a 12 n ing  roligi orqali o 'tkazalib , k ronsh teyn  ara- 
vachasi 7 ichki ro lig idan  va keyingi yetaklovchi stanokka 
kelib, yakorni bandajlaydi. E lektr m otorin i ishga tushirib , 
pedal 13 bosilgach yakorni ay lan tiruvch i friksion shpindel 
ishga tushadi.

Bandajlash davom ida har bir 70-90 m m  dan so 'ng  aylana 
bo'ylab davom  etayotgan jarayonda mahkam lovchi halqalar
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12.5-rasm . Sim li bandajlovchi stanok.

qo'yib boriladi. Ular o'rov ishlari tugagach egiladi va bandaj 
simi bilan birgalikda payvandlanadi.

Payvandlov qizitilgan payvandlagichda bajarilib, to enli 
to 'liq hosil bodguncha davom  etadi. Bandaj hosil qilish uchun 
oynabandaj lentasidan ham  foydalanish mumkin.

Kollektor ta'miri. Normal va soz ishlovchi kollektor silin- 
drik shakl va silliq yuzaga ega bo'lishi, unda g 'adir-budur- 
liklar, kuygan joylari, chizilmalar bodmasligi zarur.

Kollektor plastinalari lamellararo izolyatsiya, izolyatsion si- 
lindr, uning detallarida konusik va yeyilish alom atlari va bosh
qa nosozliklar sezilsa, kollektor bo'laklarga ajratiladi detallar 
ta 'm irlanadi yoki yangisiga almashtiriladi.

O'lchamlarining izolyatsiyasini ta'mirlash. Elektr m ashi
na ishlash puxtaligini oshirish m aqsadida uning  chulg 'am  
izolyatsiyasini kuchaytirish talab etiladi. Buning uchun har bir 
ta 'm irdan  so 'ng  chulg 'am  izolyatsion bilan shim diriladi, ya'ni



boshini butunligicha lakli vannaga botiriladi. U ndan tashqari 
vakuum  -  haydov usuli -  avtoklav yordam ida ham  lakni shim- 
dirish m um kin.

Ishlov berilishi kerak bo'lgan elektr m ashinani vannada 
shim dirish usuli 12.6-rasmda ifodalangan. U bak 2 (qalpog'i 
bilan), shim diriluvchi lak rezervuari 5, havo reduktori 3 dan 
tashkil topgan.

12.6-rasm. Yakorni shimdirish vannasi.

Havo reduktori 5 ga havo m agistralidan havo keltiriladi. Re- 
zervuardan havoni chiqarishlik uchun kran 4 ko 'zda tutilgan.

Ishlatilgan lak 6 kran orqali chiqariladi. Shim diriladigan 
yakor 1 oldindan quritish kam erasida qizdiriladi, kran orqali 
bak 2 ga tushiriladi. Reduktor 3 orqali siqilgan havo va lak re- 
zervuar 5 ga berilib, bakni asta-sekin pastdan yuqoriga qarab 
to 'ldiriladi -  yakor shim a boshlaydi.

Yakor balansirovkasi. Barcha ta 'm ir operatsiyalari bajaril- 
gach generator yakori stanokda balansirlanadi.

Balansirlagich stanok (12.7-rasm) tayanch ustunlari 1, bosh- 
qaruv pulti 3, m uvozanat shkalasi 4 (disbalans) va muvoza- 
natga tekshirilayotgan m assaning burchak holatini aniqlovchi 
dastakdan tashkil topgan.
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12.7-rasm. Yakorni dinamik balansirlagich stanok.

Balansirlagich stanok tayanch ustunlari 1 ga joylashgan. 
Unga yakor 2 m ahkam lanadi. M asshtab dastagidagini 50-ho- 
latga qo 'yiladi (agar ko'rsatkich shkala 4 m asshtab 50 dan  ka- 
m ida ikki bo 'lim  ko'rsatkichidan kam  bo'lsa, dastakni 5 bo'lin- 
maga qo'yiladi). Dastak holatini «o'ng-chap» («левая-правая») 
ko'rsatkichlariga qo'yiladi. Ulab-uzgichni «Burchak -  qiymat» 
holatining «Ugol» («burchak» nuqtasiga surilgandan so 'ng sta
nok ishga tushiriladi.

«Уравновешенность» («muvozanatlik») shkalasini to- 
pish uchun dastakni «0» belgisiga keltiriladi. Stanok generato- 
ri shkalasi bo'yicha yakorning m uvozanatsizlik holati massasi 
aniqlanadi. «Угол -  величина»ш «Величина» holatiga qo'yi
ladi va «M uvozanatlik» shkalasi bo'yicha balans buzilganligi 
aniqlanadi. Xuddi shunday operatsiyalar yakorning o 'ng  tomo- 
ni bo'lish ham  bajariladi. M uvozanatsizlashgan massa shkala 
bo'yicha N = Sp aloqasi bo'yicha topiladi (bunda N -  m uvoza
natsizlik massasi; «S -  shkalaning bo'lim i qiymati; p  -  bo'lim  
shkalasi soni).

Disbalans aniqlangach ham da uning holat joyi belgilan- 
gach, uning qaram a-qarshi tom onidagi disbalans massasi tara- 
figa m assasi m uvozanatsizlikka teng bo'lgan yuk  ortiladi. Ana 
shu m assa m uvozanasizlik massasi qiym atiga teng hisoblanadi. 
Shundan so 'ng  yakor balansirovka tekshirilishi lozim.

Cho'tka apparati ta'miri. Davriy ta 'm irlarda cho'tkalar 
to'laligicha almashtiriladi. C ho'tkalar markasi ayni shu elektr 
mashinaga tegishli va ishlab chiqargan zavod tavsiyasiga mos 
bo'lgan turi qo'yiladi. Yangi cho'tkalarni kollektor yuzasiga qi-
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lib, ishlanadi. Ta'm ir vaqtida cho'tkaushlagich tozalanadi. Bul- 
kalarga ajratilib, nosoz detallari yangilariga alm ashtiriladi.

Cho'tkaushlagich korpuslarida darzliklar, had dan tashqari 
yeyilishlar bo'lsa, ular almashinadi. C ho'tkalar yuzasi har xil 
yedirilishlarga ega bo'lsa, ular mexanik ishlov natijasida ke- 
rakli yuzaga aylantiriladi. Shuningdek, yuza galvanik yoT bi
lan tiklanib, m exanik ishlovdan o'tkaziladi.

Ta'm irlangan cho'tkaushlagich traversasining izolyatsiya
si o 'zgaruvchan tokda 1 daqiqa davom ida kuchlanish qiymati 
20 % oshirilgan holda tekshiruvdan o'tadi.

Startorni, yakor kabi ko'riklan o'tkazilgach, uning elektr 
param etrlari pasport ko'rsatkichlariga mos kelishi aniqlanadi. 
Ehtiyoj paydo bo'lganda, qutb g 'altaklarini yangilari bilan al
mashtiriladi yoki izolyatsion m odda bilan shim diriladi.

Startor ostovi tozalanib, ko 'zdan kechiriladi. Uning o'rna- 
tiluvchi joyi o'lchamlari tekshiriladi. Ruxsat etiluvchi norma- 
dan katta bo 'lgan yeyilm alar bo'lsa, ularni tegishli o'lchamga- 
cha tiklanadi. Ostovning ichki yuzalari, o 'zakdan tashqari, izo
lyatsion lak bilan laklanadi.

Q utb o'zagi yaxshilab m ahkam langan bo'lishi kerak; list
lar qavatlanishi, yeyilishlar, darzlar, bo 'shashishlar bo'lmasligi 
shart. Tayanch yuza toza bo'lishi. hech qanday kirilma, chiqa- 
rilm alar bo'lmasligi kerak.

Q utb g 'altagida hech qanday nosozlik va noqulayliklar 
bo'lmasligi zarur, izolyatsiyasi, chulkam  qarshiligi norm ada 
bo'lib, chulg 'am da o 'ram  tutashishlariga yo'l qo'yilm asligi lo
zim.

Izolyatsiya qarshiligi past bo'lgan g 'altak 110 °C dan kam 
bo'lm agan haroratda quritiladi. Shundan so 'ng  ham  qarshilik 
kichik bo'lsa, g 'altak almashtiriladi.

Uzilish, o 'ram lararo qisqa tutashishlar va izolyatsiyasi bu- 
zilgan chulg 'am lar yangisiga almashtiriladi.

G 'altagi boshqatdan o 'ralgan chulg 'am lar tekshirilib, yuqo- 
rida qayd qilingan nuqsonlar yo'qligiga ishonch hosil qilish za
rur.

Elektr m ashinasini yig'ishdan oldin siqiq havo bilan ro
tor va startori tozalanadi. So 'ngra klem m alar yig 'iladigan joy
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korobkasi m ahkam lanadi. Bu vazifa m otor startori va genera
tor staninasi uchun bajariladi. M otor rotori valiga ventilyator 
kiygiziladi. Podshipniklarning ichki qopqoqlarini 2 /3  hajm- 
da m oy bilan m oylanadi va rotor valiga kiygiziladi. Rolikli 
podshipnikning tashqi halqasi ajratiladi va podshipnik  qalqo- 
niga presslanadi. So 'ngra m oy vannasida 80-90 °C gacha qizdi
riladi va valga kiygiziladi.

Kiygizish bolg'a bilan tirgakka borguncha davom  ettiriladi. 
Asosiy qutblarga g 'altak kiygiziladi va qutblar staninaga o 'rna
tiladi.

Shundan so 'ng  m ashina staninasiga qo'shim cha qutblar te
gishli ravishda, tegishli belgilashlar bilan joylashtiriladi. Shtix- 
mas yordam ida qaram a-qarshi joylashuvchi qutblar oralig'i 
o'lchanib, so 'ngra asosiy va qo'shim cha qutb  g 'altaklari m a'lum  
sxemalar asosida ulab chiqiladi va tekshiriladi.

Asinxron m ashinalar startor chulg 'am lari g 'altaklarin ing 
tri ulanganligini uch fazaga tegishli faza g 'altaklari ulanib, 
uch fazali elektr m anbayiga ulangandan so 'ng  aniqlanadi. Star
tor ichiga ukka izolyatsion dastakda m etall p lastina yoki sha- 
rikopodyem nik kiygiziladi. Startor chulg 'am lari to 'g 'r i ulan- 
gan taqdirda m ashinada aylantiruvchi m agnit m aydoni ho
sil bo 'ladi va u  metall plastina yoki sharikni m agnit m aydoni 
yo'nalishi bo 'yicha aylantiraboshlaydi. Agar chulg 'am lar o'za- 
ro no to 'g 'ri u langan bo'lsa, unda startor ichiga u joylashtiril- 
gan metall plastina tom onga qarab aylanadi. A ksariyat bun- 
day hoi chulg 'am lar boshi va oxirgi uchlari m arkirovka qilin- 
m agan bo'lsa, yuz beradi. Bunda probnik yordam ida bitta faza 
chulg 'am  g 'altaklarining uchlari boshi aniqlanadi. So'ngra ik
kita faza g 'altaklari ketm a-ket ulanib, ularga past (nom inaldan 
20 % kam) kuchlanish beriladi va voltm etr yordam ida uchin- 
chi fazada kuchlanish paydo bo'lganligini tekshiriladi. Agar 
strelka nolda qolib ketsa, unda ikkala faza chulg 'am lari bosh 
uchlari bosh uchlari bilan yoki oxirgi uchlari b ilan  oxirgi uch 
bilan u langan bo'ladi. Agar chulg 'am lar tri u langan bo'lsa, 
uchinchi fazadagi voltm etr berilayotgan kuchlanish qiymati- 
ning yarm ini ko'rsatadi.

Shundan  so 'ng  500 V li m egoom m etr b ilan  chulg 'am -
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lar u langanligi to 'g 'rilig i tekshiriladi. M otor generatorlar- 
da kuchlanish  380 V bo 'lgan  asinxron m otorlari izolyatsiyasi 
qarshiligi 2 MOm, boshqa elektr m ashinalari uchun  1 M Om 
dan  kam  bo 'lm aslig i kerak.

Ta'm irdan chiqqan har bir elektr mashinani vagonga kir- 
gazishdan oldin stendda tekshirib ko'riladi. Tekshiruvda bar
cha elektr o'lchovlari aniqligi 1,5 bo'lgan elektro'lchov pribor- 
larida o'lchanadi. OTchanayotgan elektr qiym atlarining eng 
ko 'p  ogishi nom inal qiym atdan 8 % oshmasligi kerak.

M otor generatorlarini tekshiruv stendi (12.8-rasm) ram a 1 
(plita 10 bilan) generator 8 va yuritm a o'zgarm as tok elektr mo- 
tori 3, kardan vali 4Z boshqaruv pulti, yuklovchi rezistor, alo- 
hida xonaga joylashgan yordam chi generator, tekshirilayotgan 
generatorni o 'rnatish va m ahkam lashga xizmat qiluvchi mosla- 
m alar, o 'tuvchi flanes yig'm asi 6 (u kardan valini tekshiriladi- 
gan m ashinaga m ahkam lash uchun xizmat qiladi).

12.8-rasm. Motor generatorlarini tekshirish stendi.

Stendda generator quyidagi tartibda tekshiriladi: chulg'am - 
larning korpusga nisbatan izolyatsiyalari qarshiligi o'lchanadi 
(sinov yuqori aylanish tezligida olib boriladi; generator salt yu- 
rish va nominal rejim larda tekshiruvdan o'tadi; kom m utatsiya 
nominal yuklam a va qisqa o 'ta yuklanish tokida sinaladi..

Tekshiriluvchi generator 8 ilanish muftasi bilan stend pli- 
tasi 10 ga m axsus moslama 7 bilan m ahkam  o'rnatiladi. Bun
da vilkali qisqich 9 yoki P -  sim on traversa kardan vali 4, elektr 
m otori 3 ni u generator bilan birlashtiradi; him oya kojuxi 5 
m ahkam  ham  m ahkam lanadi. Shundan so 'ng generatom ing 
izolyatsiyasi qarshiligi o 'lchanadi (uning qiymati 1 M Om da ki-
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chik bo'lm asligi kerak); ta'm inlovchi generator va elektr yurit
ma motori ishga tushiriladi va generatorning nom inal qiymat- 
lari tekshiriladi.

Bu tekshiruvdan m aqsad -  m otor yuklangan vaqtdagi kuch
lanish qiym atini aniqlash; chulg 'am lar va podshipniklar o 'ta 
qizishini bilish; generator bir va teskari tom onlarga ailanganda 
tok kuchini aniqlash.

G eneratom ing nominal qiym atlarini aniqlashda reostat 
yordam ida generator aylanishi tezligini 1500 ayl/daq qittb  o 'rna
tiladi. Tekshirilayotgan generator kontaktor yordam ida yukla
ma reostatga ulanadi. Voltmetr va am perm etrlarda nominal 
kuchlanish va tok qiym atlari bo'lishiga erishiladi.

O radan  30 daqiqa o 'tgach, generatordan yuklam a olinib, 
to 'xtatiladi. Reversiv kontakt ulanadi, elektr m otori qaytadan 
ishga tushirilib, generator yuklanadi va sinov 30 daqiqa davom  
etadi. G enerator u yoki bu  tom onga ailanganda uygotish toki 
nom inaldan 2-3 %dan farq qilmasligi lozim. Podshipniklar ha- 
rorati 100 °C dan  oshmasligi kerak. Generator chulg 'am lari ha- 
rorati V sinf izolyatsiyasiga mos bo'lm og'i darker. O 'lchov ter- 
m om etrda olib boriladi. Shundan so 'ng  generator yuqori ayla
nish tezligida sinovdan utadi. Buning uchun reostat bilan yu 
ritm a elektr m otori uygotish chulg 'am i zanjirining qarshiligi 
o 'zgartiriladi va aylanish tezligini 3600 ayl/daq  ga yetkaziladi.

N azorat elektron taxometri bilan datchik 2 yordam ida ba
jariladi. Sinov 2 daqiqa davom  etadi. Shu davrda generatorda 
o'zgacha shovqin, ursh, katta vibratsiya, buzilish va qoldiq de- 
form atsiyalar bo'lmasligi kerak.

N azorat-sinov natijalari jurnalda qayd etiladi. U nda sinov 
o'tkazgan brigadir, m aster va OTK inspektori imzo quyish bi
lan ish yakunlanadi.

Kremniyli to'g'rilagichlar. Vagondan chiqarilgan to 'g 'rila- 
gichga quruq  havo yuborilib (bosim 0,25 MPa) va qayt-spirit 
shim dirilgan buyum  bilan artiladi. Q alpoq va him oya qalqon- 
lari olinib, tashqi ko 'rikda to 'g 'rilagich elem entlari sozligi qara- 
ladi. Kuchlanishi 4,1 V bo'lgan om m etr bilan ventillar nosozligi 
tekshiriladi. Boltli ulam alar ajratilmaydi. V entillam i tekshirish 
uchun O m m etr simlari uchlari tegishli nuqtalar bilan birlashti-
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riladi. Bunda ventil to 'g 'ri yo'nalishi bo'yicha (o'tkazish yo 'na
lishi bo'yicha) o 'lchangan qarshilik birnecha o 'nlab omlarni 
tashkil qilishi, teskari yo 'nalish bo'yicha o 'lchangani 0 (nol)ga 
teng bo'lishi kerak. Bu qim m atlardan o'lchangani og'sa, ventil 
nosoz hisoblanadi. Ular yangisiga almashtirilishi lozim.

Ventil radiatorlarining qovurg 'atari «sof» bo'lishi zarur. 
Aks holda sovutkich yuza kamayadi. Ventillar rezinaviy zichla- 
gichlari tekshirilganda metall ram ka va panel oralarida zazor 
1 m m  ga yaqin bo'lsa ram ka yechiladi va rezinaviy zichlagich 
ko 'zdan  kechiriladi. Q urib qolgan rezinaviy zichlagich yoki yo- 
rilgan zichlagich payqalsa, uni almashtiriladi. Q alpoqning ham 
rezinaviy zichlagichi ko 'rikdan o'tadi.

Izolyatsion panel va filtr panelida yorilishlar va skollar se- 
2dlsa -  ular yangilanadi.

Filtr ishi tekshiriladi. Buning uchun kondensatorlarda om
m etr bilan proboy yo'qligi va m ikrofaradam etr bilan sig'im i 
tekshiriladi.

K ondensatorda proboy bo'lsa yoki uning qiym ati nom inal
ga to 'g 'ri kelmasa va kondensator rezistorlari kuygan bo'lsa, 
ular yangilariga almashtiriladi. Tok o'tkazgich shinalarda darz
lar, yorilish yo'qligi aniqlanishi kerak. Izolyatorlarda darz, ayi- 
rish yoki glazuri shikastlangan bo'lsa, ular yangisiga alm ashti
riladi.

T a'm irdan  so 'ng  krem niyli o 'zgartkich yig 'ilib  sinovdan 
o'tkaziladi. Tashqi ko 'rikdan o 'tkazilayotganda yig 'ish  sifati, 
m ontaj to 'g 'riligi, m arkirovkaga e 'tibor qaratiladi. Izolyatsiya 
elektr puxtaligi tekshiriladi. O 'zgartkichni um um  funksiyala- 
nuv  ishi sanaladi.

Izolyatsiya puxtaligini to 'g 'rilagich klemmalari va korpus 
oralig 'ida aniqlanadi. Bu amal 1500 V da 1 daqiqa davom ida 
o'tkaziladi. Kuchlanishni sakrash nuldan, ya'ni 500 V gacha un
dan  1500 V gacha o'zgartirish bilan ham  tekshirish mum kin.

Funksional ishlash jarayonini tekshirish m axsus stendda 
bajariladi. Stend uch fazali pasaytirgich transform ator (chiqish 
qism idagi kuchlanish 37 V), nazorat-o 'chlov asboblaridan tash
kil topgan. O 'zgartkichni sinov stendiga ulaganda o'zgartkich 
chiqish qism idan o 'zgarm as tok kuchlanishi 90 V bo'ladi.

161



Akkumulyator bateryalar. Ta'm irlanuvchi akkum ulyator- 
larni zaryad-razryadlab, ularning sig'im i aniqlanadi. H ar qay- 
si akkum ulyator uzining 80 % nominal sig 'im ini berishi kerak. 
Bunday sigfimni bera olm agan akkum ulyator bo 'laklarga ajra
tilib ta 'm irlanishi zarur.

Ishqorli akkumulyatorlar batareyalarini elektrolitlari ko'- 
m ir kislotasi (karbonatlar) turi tarkibi bo'yicha tekshirib turi
ladi.

Agar u 70 g / /  dan ortiq bo'lsa, elektrolit to 'laligicha to'kila- 
di va akkum ulyator to 'la ishlovdan o'tadi.

Agar karbonat m iqdori kam bo'lsa, elektrolit to'kiladi, ak- 
kum ulyatordan rezina gilof olinib, yuviladi va ko 'zdan  kechi
riladi.

Rezina g'iloflar suv bilan yuviladi va butunligi tekshirila
di. Bunda siqilgan havo bilan suv ostiga 1 daqiqa davom ida 
ushlab turiladi. G 'iloflar shikastlangan bo'lsa, vulkanizatsiya 
yordam ida tiklanadi.

Bornlar bor akkum ulyatorlarning qopqoqdan chiqish joyi- 
da rezbasi buzilgan bo'lsa, shuningdek, korpus shikastlangan- 
da (teshilish, ezilish, chuqur korroziya izi; boshcha ajrovlari, 
shishish) uni ochib ta'm irlanadi. Shuningdek, akkum ulyatorlar 
korpuslari ochilgan holda akkum ulyator zaryad-razryad sikli- 
da va undan  keyingi bo 'lib o 'tadigan oltingugurt-natriy bilan 
ishlov berilganda sig'im  nom inaldagidan kam bo 'lsa ham  ular 
ta'm irlanadi.

A kkum ulyatorlarda elektrolit to 'kilgach, u qaynoq 60 °C li 
suv bilan yuvilish uchun 4-5 soat ushlab turiladi. Bunda plas- 
tinalardan karbonatlar chiqariladi. Shundan so 'n g  elem ent- 
larni yuvgich m ashinaga qo'yiladi, issiq suv solinib, bir necha 
bor yuviladi. Yuvilish akkum ulyatordan toza suv chiqqanicha 
davom  etadi. Yuvish paytida akkum ulyatorni chayqash m um 
kin emas. Shundan so 'ng  akkum ulyator oyog'i osm onga qi
lib qo'yiladi, undan suv tushib bo'lgach uni yaxshilab tekshi
ruvdan o'tkazilgach, 10 %li fosfor kislotasi sh im dirilgan dast- 
ro 'm olda zanglar ketguncha artiladi. Zangni sidirib tozalash 
yoki shlifovka qilish ruxsat etilm aydi. Probka, klapanlar, pru- 
jinalar ko 'zdan  kechiriladi. Probka bo'yinchani zich yopilishi
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kerak. K lapanlar uyalariga qiyshaym agan holda o'rnatilsin. 
Yopiq holda prujina bilan klapan orasida zazor bo'lm asin.

Plastinalar ta 'm irida aktiv m assa holati tekshiriladi, korro
ziya bilan shikastlangan joylar tozalanadi.

Ishga yaraydigan plastinalar yuvilib, tozalanadi, quritiladi 
va forma -  asbobda presslanadi.

Ta'm irdan so 'ng quruq  akkum ulyatorlar rezinaviy g'ilof- 
ga kiygizib, stellajlarga qo'yiladi, elektrolit bilan toTdirilib, 
zaryadlanadi.

Elektrolit qo'yilgan akkum ulyatorlar kam ida 3 soat ushlab 
turiladi, so 'ngra elektrolitning daraja va zichligi tekshirilib, 
tahrir qilinadi.

A kkum ulyatorlar elem entlararo ulam alar bilan bog'lanadi. 
A kkum ulyatorlar ortilgan aravacha zaryad kam erasiga kirg'i- 
ziladi. Zaryadkaga birdaniga 50 tadan kam  bo 'lm agan akku
m ulyator batareyalari kiritiladi. A kkum ulyatorning ko 'p  sonli 
bo'lishi nom inal sig'im i 80 %dan kam bo'lib, qolgan akkum u
lyator batareyalaridan kerakli um um iy m iqdordagi sigimga 
ega batareyalar kom plektatsiya qilish yengil ko'chishi uchun 
ko'zlangan.

A kkum ulyator batareyasi sig'im ini tekshirishdan oldin ik- 
k i-uchta trenirovkali va bitta nazorat sikli o 'tkaziladi. Sig'imi 
nazorat sikli razryadida aniqlanadi. Zaryad vaqtida elektro
lit harorati 35 °C dan oshmasligi kuzatiladi. Batareya zaryadi 
tugaganligining belgisi sifatida kuchlanish o 'zgarm ay qolishi 
(1-1,8 V) (80 % elementda) hisoblanadi.

Zaryad vaqtida kuchlanish tez o 'sadi va 1,7 V gacha yeta- 
di, so 'ngra asta-sekin 1,8 V ga yetadi. Ishqorli akkum ulyator
larda gaz ajralib chiqishi zaryadlanish tugaganidan darak ber- 
maydi. Biroq gaz ajralishining keskin ko'payishi kuzatilganda 
zaryad tokini kam aytirish talab etiladi. Birinchi zaryad tugashi 
bilan elektrolit darajasini tahrir qilish, uni norm aga yetkazish 
zarur bo'ladi.

Birinchi va undan  keyingi razryadlar tokning bitta m o'tadil 
qiym atida 5 soatli razryadda to 1 V ga tushguncha olib boriladi. 
Bu qim m at bitta yoki barcha akkum ulyatorlarga taalluqlidir.

Ikkinchi zaryad sikli ham  birinchinikidek o'tkaziladi.
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Uchinchi sikl nazorat sikli hisoblanadi. A gar nazorat raz
ryadda akkum ulyator batareyasi o 'zining nom inal sig'im i
ni bera olmagan bo'lsa, u ekspluatatsiyaga uzatilishi mumkin. 
Agar bu sig 'im  80 %dan kam  bo'lsa, batareya yana ikkita treni- 
rovka va bitta nazorat sikl o'tkazishi kerak.

Zaryad oxiri va razryad boshi oralig 'ida ishqorli akkum u
lyator batareyalari 30 daqiqadan kam  bo 'lm agan (2 soatdan 
kam) tanaffus qilishi kerak.

Taqsimlovchi shitlar depo va zavod sharoitlarida taqsimla- 
gich shitlarni vagondan ajratib olgan holda ta'm irlanadi. Bosh
qa panel, va shkaflarni o 'z joyida turgan holda vagondan ajrat- 
m asdan к о 'rib, juda katta nosozliklar aniqlandagina ularni re- 
m ont bo'lim lariga jo'natiladi.

Kapital ta 'm irda vagondan faqat karkas konstruksiyali taq- 
simlagich shitlar olinmaydi.

O lingan shitlar siqiq havo bilan maxsus kam eralarda pur- 
kalgach, stend -  tebratkichga qo'yiladi. Barcha elektr apparatu- 
ra va priborlar olinib, tekshiriladi va ta 'm ir va boshqa stendlar- 
da tekshiriladi.

Shit, panelida sinish va ajralishlar bo'lsa, ular ta 'm irlanib, is- 
siqqa bardoshli emal bilan bo'yaladi. Shitlar o 'rnatiladigan joy- 
larda qo'rg 'oshinli qoplam alar tekshirilishi kerak. Montaj simla
ri ham  ko 'zdan kechirilib, m arkirovkalar borligi va to 'g 'ri ulan
ganligi aniqlanadi. Yorilgan nakonechniklar, m uvaffaqiyatsiz 
bajarilgan ulam alar, uzilib qolgan sim lar qaytadan payvandla
nadi.

Shitga va panelga keluvchi sim lard a belbog'lar sim lar izol
yatsiyasi holatlari va boshqalar tekshiruvdan o 'tkaziladi.

Rubilnik, paketnik va ulab-uzgichlar kuzatuvdan o'tib, ular
ning ulanishi tekshiriladi.

M illiommetr yordam ida o 'tuv  qarshiligi aniqlangach, pa- 
ket ulagichlar kontaktlari holati baholanadi. A gar ular qarshi
ligi 15-20 %ga keragidan ortiq bo'lsa, apparatni shitdan ajrati
ladi va detallarga ajratib, ta'm irlanadi. Bunda nosoz elem entlar 
yangilariga almashtiriladi.

Avtom atik uzgichlar ishlab turish tokiga nisbatan ham da 
am per-soniya tavsiflari bo'yicha tekshiruvdan o'tkaziladi.
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A vtom atik uzgichlar param etri berilgan param etrdan 15 
%ga farqlansa, chiqarib olinib statsionar stendda rostlanadi. 
Sim larning izolyatsiyasi puxtaligini tekshirishdan oldin me- 
gaom m etr yordam ida pet kuchlanish zanjiri izolyatsiya qar- 
shiligini ulchash kerak bo'ladi. Past kuchlanishli zanjir 500 V 
li va 1000 V li m egaom m etrlar bilan, yuqori kuchlanishlisi esa 
2500 V m egaom m etr bilan tekshiriladi. Panel va shitga keluv
chi simlarni kuchlanishi 2 onom +1000 V bo 'lgan asboblarda 1 
daqiqa davom ida o 'zgaruvchan tokda tekshiriladi. Simlar me- 
tallar yuzasi yoki ichidan o'tkazilgan bo'lsa, ular ana shu me- 
tallga nisbatan tekshiriladi. Panellar bo'yicha o 'tkazilgan sim
lar da plyusovoy va m inusovoy simlar ikki guruhga bo'lingan 
holda ular elektr puxtaligi bir guruhning ikkinchi guruhga nis
batan tekshiriliuvi yetarli bo'ladi. Karkas konstruksiyali shkaf- 
larga keluvchi simlar boshqa vagon simlari bilan birga tekshi
riladi.

H im oyalagichlar korpuslari buligi tekshiriladi va ular kon
taktlari tozalanadi. Signal lam palari patronlari tekshiruvdan 
o'tkazilib, ular to'la-to'kisligi, qo'shim cha rezistor, lam palar, 
diodlar, kondensatorlar param etrlari nom inallarga to 'g 'ri ke- 
lishligi aniqlanadi.

Ishga tushirgach, kontaktor va relelar g'altaklari ko 'zdan 
kechirilib, apparatlarning aniq ishlashlari (eng kichik qiymat- 
li kuchlanish bo'yicha) tekshiriladi.

Barcha ta 'm irdan  chiqqan, sozlangan va rostlangan appa- 
ratlar panelga yoki shitga montaj qilingach va tegishli sim lar te
gishli yerlarga ulangach konrtol lam pa yordam ida montaj sxe- 
m a uchun m axsus test (tablitsa)dan foydalanib, avtom atik uz
gichlar va apparatlar ishi tekshiriladi.

Eruvchi elem entli him oyalagichlar patronlari bilan birga 
vagondan chiqarilib, sexda ta'm irlanadi. Patronlarni ko 'zdan  
kechirib, ifloslikdan tozalaydilar. Q orayib-kuyib ketgan hi
m oyalagichlar yoki darz ketgan korpuslar yangilariga alm ash
tiriladi. Kalibrlanm agan va tipga to 'g 'ri kelm aydigan, nom i
nal qiym atga to 'g 'ri bo 'lm aydigan eritkichlar ham  alm ashtiri
ladi. Patron, eritkich qo'yiladigan yerdagi kontakt yuzalari to 
yaraqlaguncha tozalanadi.
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Eruvchi elem entlar tekshiruv toki ning kichik qiym atida eri- 
masligi va katta chegaraviy qiym atdagina erishi kerak. Yan
gi tayyorlangan eruvchi elem entlar eritish toki qiym atida tek
shirib ko'riladi. Tekshiruvda o 'rnatish uchun moTjallangan hi
m oyalagichlar partiyasidan faqat bittasi tanlanadi. Agar erit
kich berilgan qiym atga chiday olmasa, unda ikkinchi himoya- 
lagich sinovga qo'yiladi. Agar shu partiyadan olinayotgan ik
kinchi himoyalagich ham  sinovga bardosh berolmasa, unda  
butun  kom plekt almashtiriladi.

Eruvchan elementli himoyalagichlar maxsus stendda 1 soat 
davom ida sinovdan o'tkaziladi. Kerakli bo 'lgan tok qiym atini 
am perm etr orqali o'rnatiladi:

Eruvchan elem ent nominal toki, A 6-10 15-25 35-350 
Tekshiruv tokining pastki qiymati 1,5-In 1,4-In 1,3-In 
Yuqorigi qiym ati 2,1-In 1,75-In 1,6-In

Yoritish tarmoqlari ta'miri. Vagonlarni qanday turdagi ta'- 
m irlardan qat'iy  nazar past va yuqori kuchlanish o'tkazgich- 
lari, ulanish nakonechniklari, klemma ajratkich korobka kirish 
qismlari, yakunlagich okontsevatellar m avjudligi tekshiriladi. 
Shuningdek, trubao'tkazgichlar, metall boshm oqlar va u lar
ning m ahkam ligini ham da vagon ichki va tashqi bo'linishlari 
(ответвлители), vagon osti elektr xo'jaligi ko 'zdan  kechiriladi.

Nosoz simlar alm ashtiriladi. A lm ashuv sim larning texnik 
holatiga qarab amalga oshiriladi. Texnik holatidan qat'iy  nazar 
buksni isitish term odatchigiga boruvchi o 'tkazgich simlar har 
to 'rt yilda almashib turiladi; tam burdagi klem m alardan vagon 
yon tom onidagi signal fonarlariga boruvchi sim lar har to 'rt yil- 
dagi ta 'm irning ikkinchi yillarida; taqsimlovchi shitdan vagon 
osti kuch elektr jihozlariga va vagon osti m agistraliga boruvchi 
past kuchlanish o'tkazgichi har to 'rt yildagi ta 'm irn ing  uchin
chi yilida almashtiriladi.

Nosoz o'tkazgichlarni eng yaqin ulangichgacha yoki bo'lgich 
korobkagacha tegishli sim lar bilan almashtiriladi.

Simlarni birlashtirish faqat klem m a reykalarida, apparat
lar, shitlar va panellar qisqichlarida yoki bo 'lgich korobkalar- 
da bajariladi.

166



Elektr isitkichlar. Vagonli 3000 V li kuchlanishda elektr 
isitish tegishli texnik ko 'rsatm alar asosida olib boriladi. Isi- 
tishning qaysi turi qo'llanishi va ta 'm ir m uddatlari ana shu 
ko 'rsatm alarda bayon qilingan. Depo sharoitida isitkichning 
eng m uhim  jihozlari olib ta 'm irlansa, zavod sharoitida elektro- 
sexda vagonning barcha elektr isitish jihozlari ta 'm irlanadi. 
Ta'm irdan  so 'ng  vagondan olinib ta 'm irlangan jihozlar na
zorat va tekshiruvdan, sozlash va rostlashdan elektrosexning 
o 'zida o 'tkaziladi. Vagonga qayta o 'rnatilgandan so 'ng  ular 
harakatda tekshiriladi. Ta'm ir talablar qatori kaloriferlar va 
pechlar bo'lib, ular dastavval changdan tozalanadi, bust-bu- 
tunligi (ayniqsa, pechlardagi isitkich spirallar) tekshirilib, isit
kichlar bilan korpus oralaridagi izolyatsiya qarshiligi o'lcha- 
nadi. Izolyatorlar aviatsion benzin bilan artiladi. Elektrokalo- 
rifer va pechlarning nosoz detallari soz detallar bilan alm ashti
riladi. 2500 V li m egaom m etr bilan barcha elektr zanjirlarining 
izolyatsiya qarshiliklari o 'lchab chiqiladi. Konduit (magistral) 
elektr o 'tkazgichlarining holati tekshiruvdan o'tkaziladi. Va
gon osti yashigidagi jihozlarning barchasi -  kontaktlar, rele, 
rezistorlar, razrayadlik, yo'lakay uzgichlar, eruvchi elem ent
lar, yoy so 'ndirgich kam eralar ta 'm irlanadi.

Ta'm irlangan, sozlangan va sinovdan o 'tgan elektromagnit- 
li kontaktorlar o 'z  joylariga o'rnatilib, yaxshilab m ahkam lana
di. Shundan so 'ng  yuqori va past kuchlanishli zanjirlarga u la
nadi.

V agondan vagonlararo ulam alarni m agistraldan ajratib, ular 
nosoz va shikastlangan qismlari aniqlanadi. Yuqori kuchlanish 
magistrali demontaj qilinadi.

Vagon osti yuqori kuchlanish magistralini har yilgi ta 'm i
rida o 'zgaruvchan tokda uning elektr chidam liligini (izolya
tsiyasini) tekshiriladi. Sinov yuqori kuchlanishli elektr man- 
bayi quvvati 2000 V /A  dan kam  bo'lm aganda, boshlanadi. 
Dastavval sinov 1000 V dan  boshlanib, sinov kuchlanishi qiy
mati 8100 V gacha ko'tarilib, 1 daqiqa davom ida ushlab tu ri
ladi. Kapital ta 'm ir davom ida ishlatilib kelinayotgan sim, shu
ningdek, har yilgi sinovdan o 'ta olmagan simlar demontaj qili- 
nib almashtiriladi.

167



D iod li cheklagich ta'miri. Diodli cheklagichni kuchla
nish  bo 'lak larga ajratish, y ig 'ish  sexida olib boriladi. Buning 
uchun  u vagondan chiqariladi. Dem ontaj q ilingan  diodli 
cheklagich m axsus transpo rtda  elektrosexga keltiriladi. Bu 
yerda u changdan  tozalanib, ko 'rikdan  o 'tkazilad i va defekt- 
lari aniqlanadi.

Asosiy nosozliklar quyidagilardan iborat: sim lar uzilishi, 
diod guruhidagi kuch ventillarining ishdan chiqishi.

N osozliklarning to'liq tahlilini nazorat nuqtalar orqali olib 
boriladi. Diodli cheklagichning barcha ish rejimidagi tavsifini 
aniqlash m aqsadida uni kuchlanishi boshqariluvchi o 'zgarm as 
tok m anbayiga ulanadi va uning chiqish qism iga ikkita o 'zga
ruvchan rezistorlar -  N O  va 54 O m  (har biri 1,5 A ga mo'ljallan- 
gan) ulanadi. Kirish qism dagi kuchlanishni 1 V ga oshirib yoki 
kamaytirib, nazorat tochkalarga asosan to'xtaladi.

D iodlar ishdan chiqsa almashtiriladi. Alm ashish jarayo- 
ni ularni sovutkichdan bosim  ostida joylashtirishga asoslan- 
gan. Sovutkichga diodni bosim  ostida joylash ichki teshik dia- 
metri 13,3 m m  li (Germaniyada ishlangan) va diam etri 13,0 
mm bo'lgan (Rossiyada ishlangan) trubali qisqichda bajariladi. 
Diodni joylashda uning qutblariga e 'tibor berish zarur.

13-bob. VAGON SOVUTISH JIHOZLARINI TA'MIRLASH

13.1. Sovutish jihozlarining turlari va tavsiflari

Yo'lovchi tashuvchi vagonlarga texnik xizmat ko'rsatish 
davrida sovutish qurilm alarini ta 'm irlashga bo'lgan ehtiyoj 
aniqlanadi.

Kapital ta 'm irda sovutish jihozlari bo'laklari bo'yicha ajra
tiladi va vagondan demontaj qilinadi. Ajratilgan detal va 
bo'laklar tozalanadi, yuviladi va ta 'm irga uzatiladi. Ta'm irlan
gan sovutish qurilm alarda ularning bo'laklari obkatka qilinadi 
(chiniktiriladi).

Depo sharoitida sovutkichning asosiy bo'laklari ko 'zdan ke
chiriladi va shu joyda demontajsiz ta'm irlanadi. Vagondan, al-
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batta, ventilyaltorlar, kondensatorlar, havo sovutkichlar, filtr- 
quritgichlar va nazorat-o'lchov asboblari ajratib olinadi.

13.2. Sovutkich jihozlarini ta'mirga qabul qilish  shartlari

Yo'lovchi tashuvchi vagon depoga yoki zavodga davriy 
ta 'm irga keltirilganda, konditsionerlovchi qurilm a ishchi ho- 
latda qabul qilinadi. Bunga sabab -  agregat va priborlarning 
texnik holati, ta 'm ir hajmini aniqlash.

Dastavval jihozlar komplektligi tekshiriladi. So 'ngra tashqi 
ko 'rikdan o'tkaziladi, m exanik shikastliklar bor-yo'qligi kuza- 
tilib, flanesli va rezbali ulovlar puxtaligi aniqlanadi.

Tizimda va kom pressor karterida xladon va m oy borligi 
ko 'riladi, suruvchi va haydovchi ventillar ochiladi, avtom atika 
va nazorat-o'lchov priborlari ishlayotganligi aniqlanadi.

Elektr jihozlarini tashqi ko 'rikdan o'tkaziladi, elektr m ashi
na va o'lchov asboblarining to 'g 'ri ulanganligi aniqlanadi.

Q urilm aning norm al ishlashi nazorat-o'lchov asboblarini 
kuzatish orqali am alga oshiriladi. Zichlash halqasi (сальник), 
truboprovodlar, agregatlar ulam asi germetikasi suyuqlik (havo) 
chiqarish yoki sovunlash yo'li bilan tekshiriladi.

Qurilm a ulangandan 15-20 daqiqa o'tgach, ya 'n i u ishchi 
rejimga kirgach, m anom etr ko'rsatkichlari yozib qo'yiladi. 
MAV-H turdag i havoni konditsionerlash qurilm asining soz 
ishlayotganligi quyidagilar bilan belgilanadi: kom pressor to 'rt- 
ta silindrda 5 °C harorat bilan (tashqi m uhit harorati 40 °C, 
namgarchiligi 30 %, vagon ichidagi havo harorati 25 °C, nam- 
garchiligi 60 % bo'lganda) ishlaganda.

Kom pressor ikkita silindrda ishlaganda hosil qilinayotgan 
harorati 1-2 ° C , bir silindrda ishlaganda 2-3 °C ga teng.

Sovutkich qurilm a sam aradorligini keskin kam aytiruvchi 
asosiy nosozliklarga kondensatsiya bosimi ko'tarilishi va pa
sayishi ham da so'rish o'zgarishi kiradi.

K ondensatsiya bosim ining ko'tarilishi quyidagi sabablarga 
bog'liq:

• ventilyator ishlamayapti, elektr m otori klem m alaridagi 
kuchlanish pasaygan;
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• kondensatorning issiqlik uzatish yuzasi moy, chang bilan 
ifloslangan;

• tizim ga havo kirib qolgan;
• tizim xladon bilan to'lib ketgan;
• yozda tashqi havo harorati ko'tarilib ketgan;
• silindr vtulkasi va porshenli halqalar yeyilgan, suruvchi 

klapanlar zichligi pasaygan;
• term orostlagich ventil kam  m iqdorda xladonni isparitel- 

ga o 'tkazadi.
Bosimning kamayishiga quyidagilar sabab bo'ladi:
• tizim da xladon kam;
• elektr m otori past aylanish tezligida ishlayapti;
• termorostlagich ventili yoki suyuqlik truboprovodi iflos

langan;
• resiver ventili yoki suruvchi ventil to 'liq ochilgan emas;
• suruvchi truboprovod yoki kom pressor kollektori iflos

langan;
• suruvchi klapan yoki porshenli halqalar zich o 'rnashm a- 

gan;
• porshenli halqa yoki kom pressor klapanlari zich joy- 

lashmagan;
• kom pressor elektr motori yuqori aylanish tezligi bilan 

ishlayapti;
• isparitel ventilyatori past aylanish tezligida ishlayapti 

yoki havo filtrlari ifloslangan;
• isparitelning issiqlik uzatish yuzasi ifloslangan, tashqi 

yuzada qirov qalinligi oshib ketgan;
• term orostlagich ventil qism an yoki to 'liq yopiq;
• TRY, suyuqlik truboprovodi yoki suruvchi filtr ifloslan

gan;
• tizim da xladoagent kam;
• resiver burchak ventili yoki kom pressor suruvchi ventil 

qism an yoki to 'la bekilgan;
• isparitelda moy ko 'p  yig'ilib qolgan
Q urilm a ishida nonorm al hollar aniqlanganda uni darrov 

uzib-to'xtatib, defektni tuzatish kerak.
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13.3. Sovutkich  qurilm a ta'm iri turlari

Ta'm ir dasturi va texnik jihozlanish darajasiga ko'ra ta 'm ir 
ishlarini tashkil qilish statsionar, potok (oqim)li, individual va 
agregatli bo'ladi.

Statsionar usul vagon depolarida kichik dasturli demontaj
siz bajariladigan ta 'm irlarda qo'Haniladi.

Potok usulida ta 'm irlash ishlari depoda va vagon ta 'm ir za- 
vodlarida bir xil turdagi ishlar ko 'p  bo 'lganda qo'Haniladi.

Individual usulda ta 'm ir ishlari yuqori narxda va uzoq 
m uddatda, bajariladi, chunki tayyorgarlik ishlari va ta 'm irni 
bajarish har b ir obyekt uchun alohida-alohida bajariladi.

Agregat usu li -  eng progressiv usul, u ко 'proq  havo kon- 
ditsioner qurilm alarini ta 'm irlashda qo'llanishga ega. Bu usul 
bilan ta 'm ir nosoz agregatlarni oldindan ta 'm irlab  qo'yilgan 
yoki yangi agregat bilan alm ashtiriladi. A gregat usulining 
asosiy shartlaridan biri agregat, bo 'lak va detallarni o 'zaro al- 
m ashuvi mumkinligi. Ta'm irdan so 'ng ular istalgan sovutish ti- 
zimi bo'lgan vagonlarda qo'llanishi mumkin. A gregat usulini 
qo'llash uchun agregatlarning texnologik zaxirasini tashkil qi
lish kerak.

13.4. Kompressorlar detallari va bo'laklarini ta'mirlash

Depo sharoitida kom pressor vagondan zaru r bo'lganda 
ajratib olinadi va bo'laklarga ajratilgan holda har bir elemen- 
ti (klapan, xladon va moy oqimi, silindr boshchasi va salniklar- 
ning 60 °C dan  ortiq qizishi, xladonning isparitelga kelib tush- 
masligi) ta 'm irlanadi.

Depo sharoitida ta 'm ir qilishda quyidagi ishlar bajariladi: 
xladon va moy oqmasligini ta 'm in lash  uchun zichlov ishlari
ni bajarish; kom pressorga XF12-18 turdagi m oy quyish; kom- 
pressorni m oylash tizim ida bosim  qiym atini tekshirish va rost- 
lash; kom pressor um um dorligi tizimini k lapanlar zichligi- 
ni, rostlashni tekshirish; kerak bo'lsa joriy ta 'm ir lar yotqazish 
yoki obyektlarni almashtirish.

Kapital ta 'm irda kom pressor, yoki sovutish kom pakt agre-
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gati vagondan butunlay ajratiladi, detal, bo 'laklar ko 'zdan ke
chiriladi, nosoz detallar tiklanadi yoki yangilariga yoxud ta'- 
m irlanganlanga almashtiriladi.

K om pressorni bo 'laklarga ajratish bilan ta 'm irlash  texno
logik jarayonida quyidagi operatsiyalar bajariladi: kom pres
sorni vagondan chiqarish -  dem ontaj qilish; ta 'm irdan  oldin 
kom pressorni tekshirish; ajratib olingan detallarni ta'm irlash; 
ta 'm irdan  so 'ng  kom pressorni chiniqtirish va tekshirish; kom 
pressorni vagonda montaj qilish va um  ishchi rejim larda si- 
nash.

Kompressorni vagondan ajratishda xladonni vakuum lash 
yoki ballonlarga uzatish zarur. Kompressor elektr motori bi
lan birga dem ontaj qilinadi. Sovutish sexida agregatlar ajratila
di va kom pressor yuvgich m ashinada yuvilib, qisilgan havo bi
lan quritiladi.

Kapital ta 'm irda nosozliklarni aniqlash va ular paydo 
bo'lish sabablarim  bilish m aqsadida detallarga ajratishda oldin 
kom pressorni vakuum ga, shovqinga va hajmiy sam aradorlik- 
ka ham da sam aradorlikni avtom atik rostlashga tekshiriladi.

Tekshiruvdan so 'ng kom pressor bo'laklarga ajratiladi va bu 
bo'lak ta'm irlanadi.

Silindr vtulkasi ta'miri. Silindr vtulkasida ichki ishchi yu- 
zalarida yeyilish va m exanik shikastlik paydo bo'lishi mum kin. 
Yeyilish balandlik bo'yicha konus shaklida bo'lib, ko 'ndalan- 
giga oval shakliga ega. V tulkaning yuqori qism i ko 'proq yeyi- 
ladi.

Mexanik shikastliklar -  chiziq, tirnalishlar ko 'proq  ishchi 
yuzada -  porshenning shatun bilan kesishganida, porshen hal
qasi ushalganda, abraziv m oddalar kirib qolganda ro 'y beradi.

Qisman yeyilish, kichik tirnalishlar tozalash yoki xoninglash 
yo'li bilan ta 'm ir o'lchamigacha bartaraf qilinishi mumkin. To
zalash operatsiyasi shlifoval stanokda abraziv disklar yordam i
da bajariladi. Bunda ta 'm ir gradiatsiyasi bo'yicha porshen bi
lan vtulka orasida normal zazor boTishini ta 'm inlash m aqsadi
da porshen almashtiriladi.

Porshen ta'miri. Krivoshipli shatun m exanizm ining qiy- 
shayishi tufayli porshen yeyiladi. Bu yeyilish diam etr bo'yi-
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cha bo'lib, uning ishchi yuzasida tirnalish paydo bo'ladi, por
shen barm oga ostida teshik ishqalanadi. Undan tashqari por
shen ariqchasi o'lchami, shakli o 'zgaradi, binobarin ko'proq 
ariqchayu korisi kuchliroq yeyiladi.

Agar porshenda darz, yeyilish yoki chiziq paydo bo'lganligi 
sezilsa va u lar qalinligi 0,5 mm dan katta bo'lsa, porshen brakla- 
nad i va yangisi bilan almashtiriladi. Shuningdek, porshen yeyi- 
lishi diam etr bo 'ylab porshen va vtulka oralaridagi zazor 0,06- 
0,15 m m  dan ortsa ham  porshen almashtiriladi.

Porshening ovalligi va konussimonligi shunday o'lchamlar- 
da ishlashni davom  ettirishga ruxsat etiladiki, qachonki uning 
o'lchami depo sharoitida 0,15 m dan, kapital ta 'm irda esa 0,02 
m m  dan oshmasa.

Yeyilgan porshen ariqchalarini stanokda yoki shlifovka qi- 
ladigan stanokda abraziv krug bilan ishlovdan o'tkazsa bo'la
di. Ta'm irdan  keyin barcha ariqchalar bir xil o 'lcham larga ega 
bo'lishi kerak. Porshen ariqchalarini faqat bir m arotaba yo'nish 
mum kin, chunki ular orasidagi ulam a yupqalanadi.

Ishqalanib yeyilgan porshen barm og'i ostidagi teshiklar 
parm alash stanogida ta'm irlanadi. Barmoqlar qiyshayshini ol- 
dini olish m aqsadida ikkala teshik bir vaqtda yoyiladi.

Porshenli barmoq ta'miri. Agar barm oqda ishchi bo'yoq 
quyqalari qotib qolgan va tirnalishlar bo'lsa, barm oq brakla- 
nadi.

Porshenli barm oqni kerakli diam etrgacha tiklash uchun 
qaynoq tag 'sim lash usulidan foydalaniladi. Bunda barmoq 
cho'yan kukunlarda kuyidiriladi; barm oq sharikda ishlovga 
uzatiladi; defektoskoplanadi; yuqori chastota 1,5-2 m m  qalin- 
likda chiniktiriladi; silliqlovchi stanokda kerakli o'lchamlarga- 
cha yo'niladi.

Porshenli halqa ko'rigi. Bunda asosiy nosozliklar bo'lib 
quyidagilar hisoblanadi: tashqi diam etr bo 'y lab  yeyilish ku- 
chayishi; qulfdagi zazor kattalashuvi, shuningdek, halqa va 
ariqcha orasida ham ; uzilish, ajralish, sinish, darzlik, chuqur 
tirnov, rakovinalar, taranglik  yo'qolishi, vtulka ko'zguchiga 
zich joylashmaslik.

Ishqalangan halqalar yangilariga almashtiriladi. Qulfda-
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gi zazor 0,3-0,45 m m  ga teng bo'lishi kerak. Zazor judda kam  
bo'lsa, chetlari egovlanib, yana ekspluatatsiyaga qo'yiladi.

Shatun ta'miri. Ta'm irdan oldin shatun ko 'zdan  kechiriladi 
va tegishli yerlari o'lchanadi. Darzlari, yuqori vtulkalar bo'sha- 
gan elem entlari va parallellik bo 'lgan shatunlar alm ashtiriladi.

Boshcha osti tayanch yuzalari shikastlangan shatunlarda 
elem entlarini tozalash yo'li bilan ularni tiklash mum kin.

Shatun boltlari ko 'rikdan o'tkaziladi, defektoskop bilan 
tekshiriladi. Darzlar, rezba buzilishi chiziq va o 'yilm alar aniq
langanda, ular yangilari bilan alm ashtiriladi. Boltlarni to 'g 'ri- 
lash, ularni ta 'm irlashga ruxsat etilmaydi. Bolt bilan birga uning 
gaykasi ham  almashtiriladi.

Tirsakli val ta'miri. Tirsakli valdagi asosiy nosozliklar -  
bular d iam etr va shakl bo'yicha silindrning o'zgarishi, tirsak 
bo'yinchasining yeyilishidir. Buyincha ishchi yuzasida mexa
nik shikastliklar -  tirnalish, o'yilish va boshqalar bo 'lishi m um 
kin. Ovallik, konuslik, tirsak va bo'yincha o 'qlari parallel ema- 
sligi, shuningdek, dum cha tepishligi shu vaqtda ishlatilishga 
ruxsat beriladi, qachonki kapital ta 'm irda 0,02 mm, depo sha
roitida esa 0,03 m m  tashkil qilsa.

Buyinchaning val o 'qiga nisbatan tepishligi kapital ta 'm irda 
0,l-0,2 mm ni, depo sharoitida 0,16-0,35 m m  dan  katta bo'lm as
ligi kerak.

Val egilishini tokar -  vintqirgich stanogi m arkazida yoki 
prizm ada press ostida, unga 10-15 m arotaba teskari egilish ku- 
chi berib, 3-5  m arotaba qaytarish yo'li bilan tuzatiladi. Egilgan 
joy tuzatilishidan oldin 400-550 °C gacha qizdiriladi va to 'g 'ri- 
langan joy defektoskoplanadi. H ar qanday darzlik, uning qa- 
yerga joylanishi va o 'lcham idan qat'iy  nazar, ishlatishga qo'yil- 
maydi.

Ovallik va konuslik, shuningdek, tirsak val bo'yinchasi yu
zasi labi m exanik shikastliklar to eng yaqin ta 'm ir oTchami- 
ga yetgunga qadar yo'nib, silliqlanadi. Q aytadan silliqlashga, 
uning o'lcham lari nom inal qiym atlam ing kam ida 97 %iga teng 
bo'lsa, ruxsat etiladi.

Tirsak valining yeyilgan bo'yinchalari elektrolitli po'latla- 
nish yoki flyus qatlam i ostida vibroyoy yordam ida metallni
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suyultirib qoplash yo'li bilan uni tiklash mumkin. Tiklanadi- 
gan yer dastavval 100-150 °C haroratda qizdirilishi lozim.

Katta yeyilishliklarda tirsak valini metallashtirish, ya'ni eri
gan m etallarni yeyilgan joyga purkash yo'li bilan ham  tiklash 
mumkin.

Moy nasosi rotori dum chasi ostidagi yonbosh yoriqda ki
chik yeyilish kuzatilsa uni tozalash yoki stanokda frezerlash 
yo'li bilan ta 'm ir o'lchamigacha yetkazish m um kin. Qattiq 
yeyilgan yonbosh yoriq naplavka yo'li bilan tiklanadi. Bu joy to 
100-150 °C gacha qizdirilishi, so 'ngra uni naplavka qilinishi va 
yangi yoriq yo'nilishi kerak.

Tirsak vali shponka kanali frezerlovka yo'li bilan tegishli 
o'lcham gacha yo'niladi yoki naplavka bilan tuzatilib, mexanik 
ishlov beriladi.

Val ta 'm iridan so 'ng moylov kanallari har xil cho'km alar- 
dan  har xil suyuqliklar yordam ida tozalanib, bosimi 2-4 k g s/ 
sm 2bo'lgan siqiq havo purkalanib, tozalanadi. Bo'yinchaga m e
xanik ishlov berish tugagach, uni statik balansirovka qilinadi 
(50 g /sm  disbalans ruxsat etiladi). Balansirovkada diam etri 10 
mm, chuqurligi 15 m m  gacha bo'lgan teshiklar teshish ruxsat 
etiladi.

Podshipniklar ta'miri. Tirsak vali bilan shatun qo'shilmasi 
orasidagi zazor depo sharoitida 0,02-0,07 mm, podshipnikning 
andoza nusxasida 0,03-0,08 mm dan ortmasligi zarur.

Bo'laklarga ajratilgach shatun podshipniklarining val o'rni- 
ga zich joylashuvi u qoldirgan izlardan aniqlanadi. Podshipnik 
joylashish m aydoni 85 %dan kam bo'lmasligi (har b ir 1 sm2ga 
ikkitadan kam bo'lm agan iz kontakti to 'g 'ri kelishi) kerak. Bu 
ko'rsatkichlardan og'ganlari braklanadi. Podshipniklarda darz 
bo'lishi ruxsat etilmaydi. Yeyilgan podshipniklarda babbit qat- 
lam ining orqada qolishi qo 'rg 'oshinli bronza Br S-30 quyish 
yo'li bilan yoki bronzaviy babbit B-83 bilan naplavka qilinadi 
va oxirida ishlov beriladi.

Moylash tizim i ta'miri. Dastavval karter va m oy o'tkaz- 
gichlar kerosin bilan yuviladi, siqiq havo bilan quritiladi va 
moy filtri holati tekshiriladi. Filtr ham  kerosin bilan yuvilib, si
qiq havoda quritiladi. Agar u nosoz (turi va boshqa element-
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lari shikastlangan) bo'lsa, yangisi bilan almashtiriladi. Moy 
o'tkazgichlarning o 'zaro ulanishi juda zich bo'lmogfi lozim. 
Moy nasosini ta 'm irdan oldin ham , undan keyin ham  unum - 
dorlik bo'yicha sinaladi. Kompressorni ta 'm irlash davrida na- 
sos bo'laklarga ajratilib, har b ir element! yuviladi. Detallarda 
darzlik va bo'linishlar ruxsat etilmaydi. Nasos shesterenkala- 
ri ishchi yuzalari tekshirilib, tozalanadi. Ular toza, gfuddasiz 
va chizilmagan bo'lishi kerak. Shesternyalar balandligi bir xil 
bo'lib, og'ishlik 0,02 m m  dan oshmasligi darkor. Shesternya
lar tishlari orasidagi zazor 0,01-0,038 m m  ham da nasos yo'nal- 
tiruvchi plitasi bilan shestem ya yuzasi orasi 0,026-0,076 mm 
atrofida bo'ladi. Uncha katta va sezilarli bo 'lm agan nosozliklar 
silliqlovchi stanokda tuzatiladi.

Klapanlar ta'miri. Bo'laklarga ajratilgan klapan plita ko'rik- 
da darz, uyiluv bo'lmasligi talab qilinadi. Havo haydovchi va 
suruvchi klapanlarda chiziqlar, uyilm alarning kichik va un- 
chalik sezilm aydigan ko'rinishda bo'lishi, ulam i TOI pastasi bi
lan ishqalab ketkazishga imkon beradi. Plastinalar tekis emas- 
ligi faqat 0,04 m m  gacha bo'lgandagina ishlatishga ruxsat etila- 
di. Plastinalarni korundli kukunlari dizel moyi yoki yog' bilan 
aralashm asini, ishqalash bilan ta 'm irlanadi. Oxirgi ishqalash 
TOI pastasida o'tkaziladi. Yeyilgan, egilgan plastinalar, o 'tirib 
qolgan va uzilgan prujinalar almashtiriladi.

Elementlar yig 'ilgandan so 'ng plastina ko'tarilish balandli
gi suruvchi klapanda 1-1,38 mm, havdovchida esa 1-1,45 mm 
dan oshmasligi zarur. Suruvchi va haydovchi klapanlar yig'il- 
gach, ular zichlik ko'rsatkichiga tekshiriladi: 15 daqiqa davo- 
m ida ularga quyilgan turgfun m oyini 50 °C li haroratda chiq- 
masdan, sizilm asdan o'tishini ta 'm inlash kerak.

Salnik (moytutqich) ta'miri. Bo'laklarga ajratilgan detallar 
yuvilib, tekshiriladi. Darzlik, uyilishlar po 'lat va grafit halqa- 
larida va boshqa nosozliklar ham  bo'lm asligi shart. Grafit va 
po 'lat halqalar har bir ko 'rik va ishlovdan so 'ng  ortiladi. O 'ti
rib qolgan va darz yegan prujinalar alm ashtiriladi. Salniklar 
zichlikka tekshiriladi. Ular 1,0 MPa bosim ida havo sizilishiga 
yo 'l qo'yim asligi kerak.

176



13.5. Kompressorlarni ta'mirdan so'ng obkatka qilish  va
tekshirish

Obkatka. Ta'm irlangan va yig 'ilgan kom pressor harakat- 
lanuvchi qism lari yaxshi m oslashuviga erishish m aqsadida 
kom pressor obkatka qilinadi. O bkata uch darajada olib bori- 
ladi.

Birinchi darajada kom pressor stendda haydovchi klapan- 
larsiz 3-5 soat davom ida moylov tizimi harakati va detallar 
ishqalanishiga m oslashuvi kabi ishlar bo'yicha tekshiriladi. 
Obkatka davom ida kom pressor ovozi eshitilib ko'riladi, hara- 
katlanuvchi detallar, moylash tizimi bosimi tekshirilib, moy si- 
zilishi aniqlanadi.

Ikkinchi darajada kom pressor klapanlari obkatkasi bosim- 
siz 3 soat davom  etadi. Shu davrda moy uzatish tizimi rostlana- 
di va shatun-porshen guruhi detailari ishlari kuzatiladi.

Uchinchi darajada bosimi 0,3 MPa bo'lgan havo bilan 3-4 
soat davom ida kom pressor obqatkalanadi. Truboprovodlar 
ulangan joyi, ventillar, salniklar va m anom etrning rezbali ula- 
m alaridagi m oy va havo siqib chiqishi kuzatiladi, b ir vaqtning 
o 'zida m oylash tizimi ham tekshiriladi.

Dastlabki sinov. Ta'm irlov ishlarining sifatini tekshirish 
m aqsadida, shuningdek, kom pressor param etrlarini bilish 
uchun obkatkadan so 'ng uni dastlabki sinov-vakuum , shovqin, 
to 'liq sam aradorlikka, unum dorligini avtom atik boshqaruv, ti- 
zim dagi moy bosimi tekshirilib ko'riladi. Agar ana shu  jarayon- 
larda param etrlar kutgandek bo'lm asa, kom pressor boshqat- 
dan to'liq yoki qism an ravishda bo'laklarga ajratiladi va aniq- 
langan defektlar tuzatiladi.

Yakuniy sinov. Kompressorni yakuniy sinovdan o'tka- 
zishdan m aqsad uning ekspluatatsiyaga to'la tayyor ekanligi- 
ni aniqlash. Bu tekshiruvlarga germetiklik va vakuum li quri- 
tish kiradi.

Germ etiklikka tekshiruvdan oldin kom pressorni m oydan 
tozalanadi suruvchi va chiqaruvchi ventillar berkitiladi. Kom
pressorni azot bilan (0,2-0,3 MPa bosimida) to 'ldiriladi. Shun- 
dan  so 'ng kom pressorni suvli vannaga (harorati 45-50 °C ) tu-
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shiriladi, azot bilan to 'ldiriladi (0,9 MPa bosimida) va 30 daqiqa 
davom ida suvda pufaklar paydo bo'lishi kuzatiladi. Pufaklar 
germ etikada nosozlik borligini bildiradi.

Kom pressorning vakuum  quritishi uning ichidan nam lik va 
havoni chiqarish uchun bajariladi. Germetikaga tekshirilgan- 
dan so 'ng karter yuviladi va unga yangi moy quyiladi. So'ngra 
kom pressor elektr quritish shkafiga quyiladi. Suruvchi va ita- 
ruvchi nasoslar ventillari ochiladi va vakuum  tizimi trubopro- 
vodlariga ulanadi. Kompressor shkafda 70-80 °C haroratda 4-6 
soat quritiladi. Bir vaqtning o 'zida vakuum lash davom  etib, 
qoldiq bosim  30 m m  sim ob ustunida bo'lgani holda 10 daqiqa 
sinaladi.

13.6. Issiq almashuv apparatlari ta'miri

Depo sharoitida (yo'lovchi tashuvchi vagonlarni ta'm ir- 
lashda kondensator agregatlarining asosiy bo 'laklari ularni va- 
gondan chiqarm asdan ta 'm irlanadi (bundan elektr m otorlari 
mustasno).

Yo'lovchi tashuvchi vagonlar kapital ta 'm irga o'tkazilgan- 
da, kondensator agregati vagondan chiqarilib ta 'm irlanadi.

Vagondan kondensator trubalari va plastinalarini chiqar
m asdan ta 'm irlashda ular shlangdan kuchli bosim dan suv bi
lan yuvilib, siqiq havo bilan quritiladi. K o'zdan kechirilganda 
e 'tibor qilinadigan nosozliklar quyidagilardan iborat: plastina
lar to'lqinsim onligi, truba va kalachlardagi darzlik va ezilish, 
payvandlangan va qalaylangan joylarning ko'chishi va hokazo 
egilgan plastinalar to 'g 'rilanadi. Ular oralaridagi masofa 4 mm 
bo'lishi kerak.

Trubka va kalachlam ing diam etrlari 1 /4  qismi kam aygan 
bo'lsa, ezilgan yerlari ta'm irlanadi. Resiverda ichki yuzalarda 
korroziya bo'lishi, korpus shikastlanishi, oynalar sinishi, hi- 
moyalagich plastinalar nosozliklari bo'lishi mumkin.

Ulam alar germetizatsiyaligi techeiskatel xususiyati orqali 
bilinadi. Agar xladon singib chiqishi kuzatilsa, boltlar tortiladi, 
paronit zichlagichlar almashtiriladi.

V agondan olib chiqilgan kondensator ta 'm iri sovutish  ji-
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hozlarin i ta 'm irlovch i sexda olib boriladi. Bu yerd a  u yuv- 
gich m ashina bilan  yuv ilad i va siqiq havo bilan  purkala- 
di. So 'ngra freon-30 bilan  tebranuvchi sto lda  ichki yuzalar 
yuviladi. U ndan keyin yana siqiq havo purkalad i. A gregat 
harorati 40-45 °C b o 'lg an  vannada germ etizatsiyaga 5 daq i
qa tekshiriladi. S inovdan o ldin  agregat siqiq havo bilan yoki 
azot b ilan  1,6 M Pa bosim ida to 'ld irilad i. S hunda qaerd an  p u 
faklar chiqayotganlig i orqali teksh iruv idan  o 'tad i. Kalach- 
n ing  (1) va tru b v a  (3) b ilan  u langan  joylari payvand lanad i 
(13.1-rasm).

2 3 4 5

13.1-rasm. Kalachning truba bilan ulangan bo'lagi:
1 -  kalach; 2 -  pay vand joyi; 3 -  plastinalar trubka;

4 -  tur; 5 -  plastinalar.

Payvandlashda L-62 latun yoki PFOS mis-fosfor pripoyi 
qo'llanadi. Flyus sifatida bura yoki xlorli sink qo'llanadi. No- 
soz kalach yangisiga almashtiriladi.

Kondensat trubkasi shikastlanganda qovurg 'alangan plasti
nalar bilan mis trubka 2 ichiga kam  diam etrli trubka (devor qa- 
linligi 1 mm) qo'yib ta 'm irlash m um kin (13.2-rasm). Trubkalar 
uzunligi bir xilda bo'ladi.

N osoz trubkaning ichki yuzasini siqiq havo bilan purkab, 
unga labi ruxlangan trubka kiygiziladi va tortuv sharigi bilan 
m ahkam lanadi. So'ngra trubkalar uchlari orqali payvandlana- 
dilar.
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13.2-rasm. Nosoz, qovurg'alangan kondensator trubkasi ichiga 
o'rnatilgan trubka: 1 -  qovurg'alangan nosoz trubka; 2 -  ichga 

qo'yilgan trubka; 3 -  yonlan payvandlangan joy; 4 -  kollektorga 
teskari tomonidan kalach ko'rinishi; 5 -  kalachning ulangan joyi;

6 -  kalachning kollektor tomoni.

Ta'm irdan so 'ng kondensator germ etizatsiyaga sinaladi 
ham da uning ichki yuzalari freon-30 bilan yuviladi. Bu operat- 
siya tebranuvchi stolda 15-20 daqiqa davom ida olib boriladi. 
So'ngra siqiq havo bilan purkalanadi. Shundan so 'ng  konden
sator elektr shkafda 110 °C haroratda, 3 mm sim ob ustunli bo- 
simda, 2,5-3 soat davom ida quritiladi. Pirovardida kondensa
tor agregati yig'iladi, xladon-12 bilan 0,03-0,06 MPa bosimida 
to'ldiriladi, bo'yaladi va quritiladi.

R esiverda truba lar ichi ifloslanishi, u lan ish  joy larida  xla
don sizib chiqishi, m ahalliy  korrozion sh ikastlan ish lar va 
k orpusda  darz lar, yorilishlar, him oyalovchi p lastina sinishi, 
ko 'riluvchi oynalar shikastlanishi m um kin. R esiverni ta 'm ir
lash uchun  uni kondensator agregati ram asidan  chiqarish 
zarur.

Resiver korpusidagi darzliklar va havollar elektr yoy usu- 
li bilan payvandlanadi. So'ngra tebranuvchi stolda resiver 
yuviladi va siqiq havo bilan purkalanadi. Ta'm irdan  so 'ng  2,5 
MPa bosim  ostida gidravlik sinov o'tkaziladi. E lektrvakuum  
shkafida 100-120 °C haroratda, 2-3 soat m obaynida quritila
di. Ko'rish oynasi va qurilm asi ta 'm iri -  ularni yangisiga al- 
m ashtirishdan iborat. Bu alm ashuv m axsus korxonalarda ba
jariladi.

Butlatkich ta'm iri va sinovi ham  kondensatornikidan farq 
qilmaydi.
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13.7. Filtr-quritgich va bekitkich (запорний) 
armaturalari ta'miri

Yo'lovchi tashuvchi vagonlarni davriy ta 'm irlashda filtr-qu- 
ritgichlar alm ashtiriladi.

Filtr-quritgichni ta 'm irlashda, uni bo'laklarga ajratiladi, qu- 
rituvchi m odda olinadi, korpus filtrlovchi konus bilan birgalik- 
da benzinli vannada tozalanadi. So 'ngra filtr-quritgich qizi- 
tish va vakuum lash stend (13.3-rasm)da o'tkaziladi. Filtmi PO 
-120 °C haroratli elektropechda qizitilsa, vakuum lash qoldiq 
bosim  3 -5  m m  simob ustunigacha 10 daqiqada o'tkaziladi.

2 3

Г “

 - ^ )

1

13.3-rasm. Filtr-quritgichlarni qizitish va vakuumlash stendi
sxemasi: 1 -  termostat; 2 -  termodatchik; 3 -  filtr-quritgich;

4 -  barmoq-ulagich; 5 -  manometrli reduktor; 6 -  ballon;
7 -  vakuummetr; 8 -  bekituvchi ventil; 9 -  vakuum nasos;

10 -  ulovchi mufta; 11 -  elektr motori; 12 -  kollektor;
13 -  elektropech.

Q urituvchi m odda (silikagel, seolit) vakuum li quritgich 
shkafda, elektropechda quritilib, tova (противень)da tobla- 
nadi.

Berkituvchi arm aturaga burchak va bekitkich ventillar ki
radi. Ular vagondan chiqarilgan holda ta'm irlanadi. Ulami 
bo'laklarga ajratib tozalanadi va ko 'zdan  kechiriladi.
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V entillarda quyidagi nosozliklar uchraydi: xladonni kla
pan  va sedlo (egar) ishchi yuzalari shikastlari, rezba buzilishi, 
shpindel nosozligi. Ezilgan rezba tuzatiladi, salniklar yangila- 
nadi, klapan va sedlolar ishqalanib ta'm irlanadi.

Ta'm irdan so 'ng  ventillar germ etizatsiyaga suvli vannada 
tekshiriladi 1,6 MPa (16 k g s /sm 2 bosimida).

13.8. Sovutkich qurilmalarni ta'mirlashda 
xavfsizlik texnikasi

Sovutkich qurilm alarini ta 'm irlaydigan sex suruvchi va tor- 
tuvchi ventilyatorlar bilan jihozlangan bo'lishi kerak.

Sinov stend lari va nazorat-oTchov asboblarin ing  pasport- 
lari va qoTlanish instruksiyalari (ular tuzilish i, ekspluata- 
tsiya q ilinish qoidalari) bo 'lish i, soz holdaligi, ham da o 'rn a 
tilgan joy ida o 'ra lgan  qurilm alari va yerlatk ich lari bo 'lishi 
kerak.

Bosim ostida ishlovchi rezervuar 1 arning oldingi tekshirish 
m uddati o 'tib  ketgan bo'lsa, kotlonadzor inspeksiyasi ruxsati 
bo'lm asa, u lam i ekspluatatsiya qilish m an qilinadi.

Xladon-12 va boshqa xladoagentlar -  rangsiz va hidsiz 
gaz, zaharli bo'lm asa ham  havo tarkibida uning m iqdori 30 % 
bo'lsa, odam da tutilish holatlarini keltirib chiqaradi. Suyuq xla
don tomchisi odam  terisiga tegsa m uzlatadi, ko 'zga tushganda, 
zarar keltiradi.

Agar apparatlari harorati 35 °C dan  kam  bo'lsa, u lam i ochish 
m um kin emas. Shuningdek, apparat elementi yuzasini quyuq 
qirov bog'lagan bo'lsa ham  uni ochish m an qilinadi.

Ochiq holdagi yonish ash 'yosidan foydalanish taqiqlanadi, 
chunki harorat 400 °C dan  ortsa, xladon-12 tarkiban turlarga 
ajraladi va zaharli gaz f os gen hosil bo'ladi. Sexda chekish ta
qiqlanadi.

Payvandlash ishlari olib boriladigan ish joylarida uzluksiz 
ravishda ventilyatsiya bo'lib turishi shart.

Xladon ballonlam i transportivka qilishda ularga rezinali 
halqa taqiladi, chunki ular yo 'lda  ag 'nab ketishi m um kin, bir- 
biriga qurilm asligi shart.
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Xladoagent ballonlari bosim  ostida ishlovchi idishlarni xavf- 
siz ekspluatatsiya qilish qoidalari talablariga javob berishi ke
rak.

Inson tanasiga tekkan xladon natijasida m uzlanish  ro 'y  
bergan joyni sekin-asta steril tam pon yoki doka bilan  artilishi 
va bu jarayon tanada sezgirlik va qizarish alom atlari paydo 
bodguncha davom  ettirilishi kerak. Shundan so 'ng  m uzlan- 
gan joy sp irt bilan artilib, bog 'lab  qo 'yilishi lozim. Juda qattiq 
m uzlanganda o 'sha yerda pufakichalar hosil bo 'lishi m um kin, 
u larga tegm asdan shifokorga m urojaat qilish kerak.

Agar xladon ko'zga tushsa, uni uy haroratidagi oqar suvga 
yuvish va vazelin moyi bilan tomizish va darhol shifokor qabu- 
lida bo'lish darkor.

Bo'g'ilish holati yuz berganda bem orni darhol sof havo 
m uhitiga olib chiqish va shifokorni chaqirish kerak. Im kon 
q ad ar unga kislorodda nafas oldirish, achchiq choy yoki kofe 
ichirish tavsiya etiladi. O g 'ir ahvollarda (nafas to 'xtaganda), 
shifokor kelgunga qadar bem orga sun 'iy  nafas oldirish ke
rak.

14-bob. VAGONLARNI BO'YASH

14.1. Himoya qoplamlarining vazifalari

Qoplama deganda nometall yoki nokarrozion m etallni me- 
tall yoki yog'och m ahsulotlari yuzalariga yupqa qilib surish- 
qoplashga aytiladi. Yuza qoplash ikki xil bo'ladi: him oya va 
dekorativ.

Himoya qoplam asi surilayotgan predm et yuzasini korro
ziya, chirish va boshqalardan saqlaydi.

Dekorativ qoplam a predm etga chiroyli ko 'rin ish  berish 
uchun xizmat qiladi. Qoplam a ulkan iqtisodiy aham iyatga ega. 
H ar yili qora metalining korroziyasidan yo'qotishlari 1-2 %ga 
yetadi.

Vagonlar og 'ir ekspluatatsiya sharoitda (atmosfera yog'in- 
garchiligi, haroratning keskin o'zgarishi, daydi toklar) ishlaydi.
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Eng m urakkab va aham iyatli m asalalardan biri -  ushbu sha
roitda vagon kuzovini asrash va m uhofaza qilishdir, chunki u 
poyezdning eng qim m atbaho qism i hisoblanadi.

Bozyalad igan  yuza silliq bo 'lish i, k irgan-ch iqqan  yerla
ri (ularga chang, nam garchilik , ifloslik ilashib qolishi m um 
kin) iloji bo 'lsa , bo 'lm aslig i yoxud ju d a  kam  bo 'lish i m aq- 
sadga m uvofiqdir. B o 'yalgan y uzada  hosil b o 'lg an  p lyonka 
nam , gaz o 'tkazm aslig i ham da zarbalar, ishqalan ishga qar- 
shilik k o 'rsa ta  olishi kerak.

14.2. Yuzani himoya qoplamasiga tayyorlash

Metall yuzalar zangdan, kuyindidan, eski bo 'yoq va iflos- 
liklardan tozalanadi. M oydan qutilish m aqsadida ishqor mod- 
dalari yoki organik eritkichlardan foydalaniladi. Yuzaga lak 
bo'yoq qoplam asi suriladigan bo'lsa u dastavval quruq  bo'li
shi lozim.

Yuzani bo'yashga tayyorlashning eng yaxshi usullaridan 
biri -  fosfatlashdir. Bunda metall m ahsulotlar fosfor kislotasi 
yoki fosfat marganes, temir, qo 'rg 'oshin  yoki kadm iy bilan tay- 
yorlangan aralashm ani qo'llashdan iborat. N atijada bu  m ahsu
lotlar bilan ishlov berish himoya plyonkasi hosil qiladi.

14.3. Lak bo'yoq qoplamlar qo'llanganda ishlatiluvchi
materiallar

Lak bo'yoq qoplam alar vagonlarni qurish va ta 'm irlashda 
qo'llanadi.

Lak bo 'yoq qoplam alarining asosiy xususiyatlari quyidagi
lardan iborat:

-  plyonka qattiqligi;
-  plyonkaning yedirilishiga qarshiligi kattaligi;
-  uzilishga bardoshliligi;
-  plyonka egiluvchanligi;
-  zarbaga bardoshligi;
-  yopishqoqligi (adgeziya);
-  yaltirashi.
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Lak bo 'yoq bilan qoplashning qalinligining optim al qiyma- 
ti mavjud. Qalinlik qiymati bundan kam bo'lsa, qoplam aning 
him oya xususiyati pasayib ketadi; qalinlik m e'yoridan oshiq 
bo'lsa, uning mexanik xususiyati yomonlashadi.

Lak bo'yoq m ateriallar quyidagi kom ponentlardan iborat:
Plenka hosil qilgich -  qoplam a qotgandan so 'ng  yuzada hi

m oya plyonkasi hosil bo'ladi;
Eritkichlar -  plyonka hosil qiluvchilam i eritish; pigm ent 

va bo'yagichlar -  talab qilinadigan bo'yoq hosil qilish; plastifi- 
katorlar -  plyonkani egiluvchan qilish; sikkativlar -  lak bo'yoq 
m ateriallar qurishini tezlatuvchi vositalar.

Lak bo 'yoq m ateriallarga gruntovka (tuproqlash), shpa- 
tlevka, surtkichlar, mastikalar, moy bo'yoqlar, laklar va emal- 
lar kiradi.

Grunt qoplam aning birinchi qavati bo'lib, antikorrozion 
him oya hosil qiladi. Gruntovkani pigment, olifada yoki lakda 
aralashtirilgan va sikkativ va eritkich qo'shilgan m oddalardan 
tayyorlanadi. Vagonlar uchun GF-021, GF-019, FL-OZ-K, VL- 
02, XS-059 turlardagi gruntovkalar qo'llaniladi.

Shpatlevkalar va podmazkalar pastasim on m assa bo'lib, 
pigment, to 'ldirgich va lakdan tashkil topgan (plastifikator qo '
shilgan). Shpatlevka notekis yuzalarni tekislash uchun grunt- 
langan m ahsulotlarda qo'llanadi. Uni bo'r, litopon, og 'ir shpat, 
oxra, tem ir surikdan tayyorlanadi.

Podm azka -  bu o 'sha shpatlevka bo'lib, faqat quyuq kon- 
sistensiyaga ega. Katta defektlar va yoriqlarni tekislash uchun 
qo'llanadi.

M astika (porotuldirgich) yo'lovchi tashuvchi vagonlarda 
ichki yog'och m ahsulotlarini laklash uchun qo'llanadi. M asti
ka qoplangach, lak sarfi kamayadi. M ashka lak, nitroselluloza 
(to'ldirgichlar shpat, talk, kaolin va boshqalar) aralashm asidan 
tayyorlanadi.

Moyli quyuq aralashm a bo'yoq -  bu pasta bo'lib, suyuq pig
m ent (temir surik, oxra, m um iya va b.) dan iborat (ular natu
ral olifada qo'shilm a -  og 'ir shpat bilan aralashgan). Moyli bo'- 
yoqlarga qo'rg 'oshinli, sinkli va lipotonli belila, sinkli kron, ki- 
noverlar kiradi.
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Q uyuq aralashm a bo'yoqlam i ishlatishdan oldin ular olifa
da suyultirilishi kerak.

Laklar -  bular tabiiy, sun 'iy  yoki sintetik smolalar ara- 
lashm alar bilan birga (spirtli, skipidarli) qo'llanadi.

Moyli laklar moyli, o 'rta  hoi va nozik turlarga bo'linadi. 
Moyli laklarda moy sm oladan ko 'ra ko'proq, nozik lakda esa 
smola m oydan ko 'ra ko'p.

Moyli laklar egiluvchan, atm osferaga bardoshli bo'lib, pru- 
jinali yuzalarni bo 'yashda qo'llanadi.

Nozik lak egiluvchan emas, u qattiq plyonka hosil qiladi. 
Shunga ko 'ra  ko 'proq vagonning ichki mebellarini bo 'yashda 
qo'llaniladi.

Bitumli laklar -  bu qora smola va usimlik moyi eritmala- 
ri bo'lib, organik eritkichda bo'ladi. Vagon burchaklarini qora 
ranga bo 'yashda ishlatiladi.

14.4. Bo'yash usullari

Vagonlarni bo 'yashda quyidagi usullar qo'llanadi:
-  dastaki (cho'tka va valiklar bilan);
-  botirish;
-  mexanik jo 'valash (волцовка);
-  havo va havosiz purkash;
-  elektr m aydonida purkash.
Dastaki bo'yash ko 'p  m ehnat talab qiladigan, unum dorli- 

gi nisbatan past usul hisoblanadi. Uning afzalligi -  bo'yoqning 
bo'yaladigan yuza bilan yaxshi yopishishidir. Vagon detallari- 
ni bo'yash uchun porolon surtkich va valiklar qo'llanadi.

Tekis yuzalarni valiklar yordam ida bo'yash unum dorlikni 
oshiradi.

Botirish yoTi bilan bo'yash eng unum dorva arzon usul 
bo'lib, ham  ichki ham  tashqi yuzalarni bo'yash imkonini beradi. 
Bo'yaluvchi detallar, odatda, suyrisim on (обтекаемый) shakl- 
dagi katta bo'lm agan o 'kham li, bo'yoq yaxshi siljib oqib keta- 
digan (ressorlar, prujinalar, richag, tormozli detallar va h.k.) 
bo'ladi. Bunday usul qurilm alari 14.1-rasmda keltirilgan.

Detallar 5 ni juda ko 'p  m iqdorda ishlab chiqarishda ular
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konveyer 4 shtangasi 2 yordam ida butunasiga vannaga botiri- 
ladi va unda lak bo'yoqqa bo'yalib vannadan chiqadi va og/ma 
jelobdan siljib, o 'zidagi bo'yoqlarni sirkitadi va tashqariga tay
yor holda chiqadi.

U sulning kamchiligi sifatida bo'yoq oqishi va bo 'yash  bir te
kis bo'lm asini aytib o 'tish mumkin. Biroq lak bo 'yoq yopishqoq- 
lik param etrini tanlash yo'li bilan ham da konveyer tezligini 
o 'zgartirish va rostlash bilan bu kamchiliklarni yo'qotish m um 
kin. Usulning boshqa kamchiliklari sifatida eritkichning tezda 
parlanib ketishi va parni yo'qotish uchun ventilyatsion qurilm a 
3 bilan jihozlanish kerakligini va tez quruvchi lak bo'yoqlarni 
qo 'llash m um kin emasligini aytib o 'tish mumkin.

W

7~> ^

y*-------------------

б

14.1-rasm. Ikki zanjirli osma konveyerli botirib bo'yash 
usulidagi qurilma.

Bo'yoqni havoda purkash yo'li bilan bo'yashda bo'yoqni 
siqilgan havo bilan yuqori tezlikda purkash (14.2-rasm) usu- 
li qo'llangan bo'lib, bunda bo'yoq bo'yaluvchi predm et yuza- 
siga bir tekis joylashadi. Bunda tum an hosil bo'lishi usulning 
kamchiligi hisoblanadi. Shu bois bo 'yash operatsiyasi maxsus 
kam eralarda olib boriladi. Bo'yoq purkagich qurilm a sxemasi
14.2-rasmda keltirilgan.

Q urilm a quyidagicha ishlaydi: shlang 4 moy ajratkich 5 ga 
siqilgan havo 0,4-0,7 MPa [4-7 k g /1  sm 3) bosim ida kom pres- 
sordan uzatiladi.
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Tozalangan siqiq havo shlang 3 dan  bo'yoq purkagich 2 va 
kiydirm a (nasadka) 1 ga va shlang 6 orqali bosim  reduktori 7 
bo'yoq haydagich bak 8 ga kelib tushadi. Havo bosimi tufay- 
li lak bo'yoq material ochiq kran 9 dan bo'yoq haydovchi bak 
8 dan  trubka 10 va shlang 11 dan o 'tib bo'yoq purkagichga ke- 
ladi.

Bo'yoq purkag ichn ing  ikki tu ri qo 'llan ishga  ega (14.3- 
rasm ). Ular o 'zaro  lak bo 'yoq  m aterialn ing  havo aralashu- 
vi usuli b ilan  farqlanadi. Ichki aralashgichga ega u su ld a  lak 
bo 'yoq m aterial va havo bosim  ostida kam era purkag ich  sop- 
losi oldiga keladi (14.3- a rasm).

/

Siqilgan havo

.B o 'yoq

14.2-rasm. Bo'yoq purkagich qurilma.

b 2 .
ZZZZZZZZJ

1

14.3-rasm. Taqsimlagich boshcha sxemalari.
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Havo va bo'yoq aralashmasi soplodan chiqayotib, m ayda 
zarrachalarga bo'linadi. Bunda bo'yaluvchi predm etga yo'nal- 
tirilgan alanga (факел) hosil bo'ladi. Lak kraska m aterialining 
m aydalanishi darajasi taqi aralashish usulidagidek emas (14.3- 
b rasm).

Vagon qurilish va vagon ta 'm irlash sohalarida havo bilan 
bo'yoqning tashqi aralashish usuli keng qo'llanishga ega. Bu 
qurilm alarda siqiq havo boshchasi 2 va soplo uchi 1 ga kela
di. Purkalish jarayonida siqiq havo halqali zazordan katta tez
likda soplo oldida siyraklashadi va kichik o'lcham li tomchilar- 
ga bo'linadi. Hosil bo 'lgan alanga bo'yaluvchi materialga qara- 
tiladi.

H avosiz purkalash usulida bo'yoq purkalagichga katta bo
sim ostida beriladi va shu bois bo 'yoq alangasi hosil qilishga 
hojat qolmaydi.

H avosiz yuqori bosim  ostida purkash usuli boshqalariga 
qaraganida quyidagi afzalliklarga ega: lak bo'yoq m ateriali
ning tejamli sarfi (tum an hosil qilishga hojat qolm aganligi tu- 
fayli m aterial 10-15 %ga kamayadi); m ateriallarni eritishga 
sarflanuvchi eritkichlarga talab pasayadi; tum an hosil qilish 
kerak bo'lm aganligi oqibatida sanitar -  gigiyenik m ehnat sha- 
roiti yaxshilanadi.

Havosiz purkash usuli, ayniqsa, katta hajmdagi m ateriallar
ni, masalan, tekis yoki m ayin qiyshiq predm etlarni bo 'yashda 
katta sam aradorlikka ega. Bu usul yuqori bosimli bo 'yoq pur- 
kagichni qo'llashga asoslangan bo'lib, uning boshchasiga p u r
kagich qurilm asi o 'rnatilgan (14.4-rasm).

Purkag ich  qurilm a korpusi 1 ga s ilind rik  nasadka k iyd ir
m a (soplo) 2 o 'rna tilgan . U ning old qism i sferik  shaklga 
ega. Soplo ich ida  konik  yoki s ilind rik  kanal bo 'lib , u rad iu - 
si 0,25-0,50 m m  li bo 'lgan  yarim  sfera b ilan  tugayd i. Soplo- 
n ing  chiqish  qism i e llipssim on shaklga ega. T ezlatk ich  3 va 
soplo  2 o rasidag i bo 'sh liq  kengay tirish  kam era 4 ni tashkil 
qiladi.

Elekbostatik maydonda bo'yash elektr zaryadlangan zar- 
ralarni (masalan, lak bo'yoq zarralarini yuqori kuchlanish 
m aydonida ko'chishiga asoslangan.
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14.4-rasm. Yuqori bosimli bo'yoq purkagichning 
purkovchi qurilmasi sxemasi.

Usulning m azm uni quyidagilardan iborat. Agar ikkita 
elektrodga (oralarida gazz havo kabi diaelektrik bo'lgan) bir- 
biriga qaram a-qarshi bo 'lgan zaryadlar berilganda, elektrod- 
lar orasidagi bo'shliqda elektr m aydoni hosil bo 'ladi, unda zar
yadlar -  ionlar bitta elektroddan ikkinchisiga qarab harakatla- 
nadi. Elektrodlar orasidagi kuchlanishning m a'lum  bir qiyma- 
tida elektr razryad ro 'y beradi. Natijada razryad m ayda yoriti- 
lish nuqtalari bilan harakatlana boshlaydi. Bunday razryadlar 
toj (коронний) razryad deb ataladi, elektrodlar esa tojlovchi 
(коронируюшие) elektrodlar deb ataladi. Elem entlar zaryad- 
ga ta 'sir etuvchi m aydon kuchi quyidagi form ula bilan ifoda- 
lanadi:

F=E rq,
bunda: E -  elektr statik m aydoni kuchlanganligi;

q -  elektr on zaryadi.
Zaryadlangan zarrachaga ta 'sir etuvchi m aydon kuchi yo'- 

nalishi elektr m aydoni yo'nalishi bilan ham kor bo'ladi. Agar 
bitta elektrod sifatida manfiy potentsialli koronlovchi -  tojlov
chi elektrod qo'llansa, boshqa -  ikkinchi m usbat elektrod sifa
tida bo'yalishi kerak bo 'lgan yuza qo'llansa, elektr m aydongi- 
ga bo'yoq kirgizilsa, bo 'yoq zarrachalari m anfiy zaryadlanib, 
kuch chiziqlari bo 'ylab harakatlanadi va bo'yaluvchi yuzaga 
kelib tushadi. Bu usulda tum an hosil bo'lmaydi.

Elektrostatik m aydonida bo 'yashning quyidagi usullari 
mavjud: 1. Pnevm atik purkagichlar yordam ida bo 'yash  (14.5-
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rasm) qurilm a tojlovchi elektrotur -  2, purkagich 1 va bo 'yaluv
chi yuza 3 dan  tashkil topgan.

400-600 mm

250 mm

1

14.5-rasm. Pnevmatik purkagich bilan bo'yash.

Elektron to 'rga yuqori kuchlanishli o 'zgarm as tokning m an
fiy zaryadi beriladi, bo'yaluvchi yuza esa yerlatiladi.

2. Maxsus, tez aylanuvchi elektrostatik purkagichi pnevm a
tik yoki elektr yuritm ali bo'yash. Yuqori kuchlanishli o 'zgar
mas tokning manfiy zaryadi purkagich korpusiga beriladi. 
Bo'yaluvchi buyum  yerlatiladi. Bo'yoq bo'yaluvchi yuza bilan 
elektron tur orasidagi siqilgan havo yordam ida uzatiladi. Tojli 
(коронный) razryad elektrod tu rda paydo bo'ladi. Bo'yoqning 
purkalgandagi zarrachalari manfiy elektr zaryadi hosil qiladi 
va m usbat zaryadlangan bo'yaluvchi yuzaga o'tiradi.

Elektr purkagichdan foydalanilganda bo'yoqning tozalan
gan bo'laklari nasos yordam ida shlangda uzluksiz ravishda 
bo'yaluvchi yuzaga uzatilib turadi. Bunda purkagich boshcha
si katta tezlikda aylanib turadi.

Usulni qo 'llashda eng samarali natija koronalovchi elektrod 
manfiy zaryadini 60-120 kV atrofida va ular oralaridagi masofa 
200-300 m m  bo'lganda erishiladi.

E lektrodlarda kuchlanish qanchalik katta va u lar orala
ridagi m asofa qanchalik kichik bo'lsa, bo 'yaluvchiga o 'tira- 
digan bo'yoq shunchalik ko 'p  bo'ladi, boshqacha aytgan- 
da, bo 'yaluvchiga o 'tirad igan  bo 'yoqning purkagich o 'tirish 
koeffitsiyenti, shunchalik katta bo'ladi.
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14.6-rasm. Yo'lovchi tashuvchi vagonlarni elektrostatik 
maydonda bo'yashning harakatlanuvchi qurilmasi.

Elektrostatik m aydonda buyum larni bo 'yash  uchun o'zi 
yuruvchi qurilm a va m axsus katta o'lchamli kam eralar yaratil- 
gan bo'lib, ularning sxemasi 14.6-rasmda kelitirlgan.

Q urilm a П -  simon peshtoq (nopTa.ri)ga o 'rnatilgan. Por
tal qurilm a yuruvchi mexanizm  17, yuqori kuchlanish jihozlari 
11,12 (ular yordam ida elektrostatik m aydon hosil qilinadi) va 
bo'yoq jihozlar 1, 2 dan  tashkil topgan.

Eritkic Warning toksik parlaridan havoni tozalash uchun qu
rilm a kuchli ventilyatsiya tizimiga ega.

Q urilm ani ishga tushirilganda tok qabul qilgich 14 ning 
barm oqlari 380 V li uch fazali tokni ulaydi. Tok trolley simla-



ri 15 dan kabel 13 dan  o 'tib  pasaytiruvchi transform atorlar 16 
ga keladi.

T ransform atorning chiqish qism ida bir fazali 220 V li 
elektr tizim i hosil bo 'lad i va u yuqori kuchlanish  hosil qi- 
luvchi transform ator 12 ning kirish qism iga keladi. U ndan 
elektron lam pa 11, to 'g 'rilag ich  12 dan  o 'tib, kuchlanishi 140 
kV gacha bo 'lgan  o 'zgarm as tok hosil qiladi.

To'g 'rilagich qurilm adan yuqori kuchlanishli tok cheklagich 
rezistor 8, izolyatorlar 6, 7, 9 ga, ulardan purkagich 4 ga kela
di. Purkagich idishi va vagon devori oralarida elektr m aydoni 
hosil bo'ladi. Peshtoqning har ikki tom onida uchtadan purka
gich o'rnatilgan. Elektr purkagichi qam rab ololm aydigan yuza
lar (tom, ram a, pol) havo va havosiz purkagichlar orqali bo 'ya
ladi.

Yuritma mexanizmi 5 qaytarm a -  olg'a harakatni bajarib, 
purkagichni vertikal bo 'ylab harakatlantiradi. Purkagichlarda 
bo'yoq bak 3 dan  tozalagich 1 va trubalar 2 orqali uzatiladi. Q u
rilm a va ventilyatsiya tizimi portalga o 'rnatilgan pult orqali ba
jariladi.

Tomlarni bo'yash uchun ham  maxsus qurilm alar yaratil- 
gan. Buning uchun yana qo'shim cha purkagichlar ko 'zda tu- 
tilgan bo'lib, ular peshtoq shipiga, vagonga ko 'ndalang ravi
shda ham da purkash yo'nalishi pastga peshtoq ostidan vagon 
tomiga qaratilgan. Statsionar qurilm alar ham  xuddi shu tartib- 
da yaratilgan va ishlaydi.

14.5. Yo'lovchi tashuvchi vagonlarni bo'yash

Tashqi bo'yov tayyorlangan yuzalarda am alga oshiriladi.
Bu operatsiya quyidagicha texnologiya asosida bajariladi: 

yuza tozalanadi, gruntovka qilinib, quritiladi, uayt-spirint bi
lan artiladi, shpatlevkalanadi (qalinligi 0,5-1 m m  dan  oshm as
ligi kerak). Bu ishlardan so 'ng ikkinchi qatlam  shpatlevka qi
linib, shlifovkalanadi. So'ngra vagon kuzovi ikki marotaba 
bo'yaladi. Birinchi qatlam  silliqlanadi.

K uzovdan so 'ng  dekorativ yo 'laklar bo'yaladi va yozuvlar 
yozilib, raqam  va belgilar qo'yiladi.
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Ichki bo'yalishlar oddiy chutka va porolonli valikda bajari
ladi.

14.6. Yuk vagonlarini bo'yash

Yopiq, yarim vagon va platform alar tashqi tom ondan tu- 
rib ikki m arotaba bo'yaladi, ichki tom onda esa -  bir m arota
ba bo'yaladi. Yarim vagon va platform alarni perxlorvinilli emal 
bilan ikki qatlamli qilib bo'yaladi.

Vagon ram alari qora rangdagi bo'yoq bilan ikki m arotaba 
yoki gruntovkadan so 'ng -  bir m arotaba bo'yaladi. Aravacha- 
lar ham qora rangli bo 'yoq bilan gruntlashdan so 'ng  bir maro
taba bo'yaladi.

Bo'yoqning navbatdagi qatlam ini bo 'yashdan oldin yuza 
quritiladi va tegishli yozuv va belgilar qo'yiladi.

Sisternalar qozonlari tashqi tom ondan gruntlangach, odmi 
rangli, neft m ahsulotlarini tashuvchi vagonlarni odm i rangdagi 
moyli bo'yoqlarga, yorug' rangdagi neft m ahsulotlarini tashuv
chi vagonlarni -  sarg'ish rangdagi, kislota tashuvchilarni qora 
rangga (qozon bo'ylab sariq rangli bo 'laklar va pastki qism ida 
sariq rangli aylam alar bilan), bitum  tashuvchilar -  qora rangga 
(qozon bo 'ylab sariq yo'lka bilan), metall tashuvchi vagon -  sa
riq rangli emal bilan bo'yaladi.

14.7. Lak bo'yoqli qoplamalarni quritish usullari

Bo'yash sifatiga, ayniqsa, alkid, epoksid asoslaridagi bo'- 
yoqlarda quritish rejimi katta aham iyat kasb etadi.

Q uritish ikki xil yo'l bilan, ya'ni tabiiy va sun 'iy  yo 'llar bi
lan amalga oshiriladi.

Tabiiy quritish bo'yoq sexining o'zida, 18-22 °C da va nis- 
biy namlik 70 %dan oshm aganda, am alga oshadi. Bu sharoitda 
nitrosellulozali emal va laklar 20-30 daqiqada, akrillov va per- 
xlorvinillilarda 1-3 soatda, moyli va alkidli lak bo 'yoqlarda esa
1-3 sutkada quriydi.

Qurish jarayoni uzluksiz ventilyatsiya bo 'lib  turadigan 
joylarda tez kechadi. Bunda havo bo'yalgan yuzalardan erit-
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kichlam i tez olib ketadi sirkulyatsiya yo 'q  joyda havo erit
kichlar parlariga to 'yinadi va qurish  sekinlashadi.

Eritkichlar parlanishini juda  tezlashtirish ham  yaxshi emas, 
chunki bo 'yalgan  yerlarda ichki kuchlanish kuchayib, bo 'yash 
sifatiga p u tu r yetadi, chunki bunda  bo 'yalgan joy bo 'rtib  chi- 
qa boshlaydi.

Q uritishning tabiiy usuli tez quriydigan bo'yoqlar qo 'llan
ganda, masalan, vagon kuzovi bo'lganda, o 'zini oqlaydi.

S un 'iy  q u ritish  maxsus kam era yoki qurilm alarda bajarila
di. duritish asosan havoni sun'iy qizdirishga asoslangan. Q uri
tishning chegaraviy harorat qiym atlari har xil bo 'yoqlar uchun 
har xil: moyli va lakli bo 'yoqlar uchun 110-120 °C , gliftal lak va 
em allar uchun -  170-180 °C .

Sun'iy quritishning quyidagi usullari ma'lum: konveksion, 
elektr m aydonda, termoradiatsion.

Konveksion usul quritish kam eralariga issiq havo yuborish 
bilan am alga oshiriladi. Kameralar issiq ventilyatsion asboblar 
bilan jihozlangan. Issiq eltuvchi vosita sifatida par, issiq suv, 
yonuvchi gaz yoki elektr isitkich asbob va qurilm alar qo'llani- 
lishi mum kin.

Bu usu ln ing  kamchiligi -  qurish  jarayoni tashqi yuza- 
dan  boshlanadi (14.7- a rasm). Issiqlik uzatish  yuqori zona- 
dan  ichki zonaga qarab harakatlanadi. Bu asosan bo'yoq qat-

14.7-rasm. Qoplamani sun'iy quritish usullarining sxemasi:
a -  konveksion usul; b -  termoradiatsion usul; d -  induksion; 

1 -  bo'yoq qatlami; 2 -  bo'yaluvchi metall; 3 -  bo'yoqning 
qattiq plyonkasi.
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lam ining issiq o 'tkazishi xususiyatiga bog'liq. Eritkich parla
ri pastki zonada bo'yoq qatlam idan o 'tib, issiqlik oqimi bilan 
to 'qnashadi. Bunda bo 'yoqning yuza plyonkasi hosil bo 'lib, 
eritkichni erkin  harakat qilishiga to 'sq inlik  qiladi va qurish 
vaqti cho'ziladi.

Termoradiatsion quritish yoki infraqizil nurlar bilan quri
tish (ba'zida koroli nurlatkichlar bilan quritish deb  ham  yuriti- 
ladi) qaytarilgan issiqlik bo'lgan quritishga asoslangan.

Bo'yalgan yuzada infraqizil bo'yoq qatlam idan o 'tadi va nur 
energiyasi issiqlik energiyasiga aylanib buyum ni qizdiradi.

Qurish jarayoni, elektr m aydondagi kabi, ichki qatlam dan 
yuza qatlam iga plyonka hosil qilm asdan va eritkichning erkin 
parlanishi bilan bajariladi (14.7- b rasm). Bo'yoq qatlami aso
san detaldan boshlanadi. Shu bois boshlang'ich davrda eritkich 
parlari hech qanday to'siqsiz parlanadi. Biroq bo'yoq qatlam ida 
issiqlik oqim ining mavjudligi tufayli eritkich parlarining chiqi- 
shiga to 'sqinlik qiladi. Issiqlikning m anbadan bo 'yalgan yuza
ga uzatilishi va natijada plyonka hosil bo'lishiga yaxshi sharoit- 
lar yaratishi term oradiatsion quritish usulining konventivlik 
usuliga qaraganda 4-15 m arotaba tez bajarilishiga olib keladi. 
Infraqizil nurlar ko 'pgina turdagi buyum  va m ateriallar tom o
nidan yaxshi yutiladi.

Q urish vaqti bu usulda bo'yaluvchi predm et bo'yalish qa
linligi ga lak-bo'yoq qoplam a rangiga va buyum  bilan nurlar 
manbayi oralaridagi masofaga bog'liq. Agar detalni 30 m m dan 
qalinroq qilib bo'yalgan yuzalarni quritish kam sam araga ega 
va demak, uni qo'llash m aqsadga muvofiq emas.

Induksion quritish bo'yalgan buyum ni induktorga joylash- 
tiriladi. Induktor chulg 'am idan sanoat chastotali o 'zgaruvchan 
tok o'tkaziladi. Bunda uyurm a toklari paydo bo'lib, uni qizi- 
tadi. Issiqlikning lak bo'yoq qatlam iga uzatilishi faqat bo 'yal
gan yuza bo 'ylab kechadi (14.7- d rasm), shu bois eritkich par
lari hech qanday to'siqsiz atrof-m uhitga o 'ta  boshlaydi. Bo'
yoqning ichki qatlam idan tashqisiga o'tishi bo'yoqni qizdiradi 
va buyum ning tez qurishiga olib keladi.

Usulning kamchiligi -  m urakkab induktorlar tayyorlani- 
shi va qo'llanilishi, elektr energiya iste'm olining kattaligi. Un-
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dan tashqari, ushbu usul bilan faqat «yalangoch» buyum larni 
bo 'yash m aqsadga muvofiq.

14.8. Vagonlarni quritish jihozlari

Yo'lovchi tashuvchi vagonlarni kapital ta 'm irlashda qo'l bi
lan tashqari yuzalarni pentaftal emallari bilan bo 'yashda, grun
tovkadan boshlab to yozuvlar yozishgacha 40-50 odam /soat 
sarflanadi. Bu vazifa tabiiy usul bilan quritilganda 200 soat 
sarflanadi. 60 °C li issiqda sun 'iy  quritishda 20-24 soatdan 2-3 
soatgacha kam  vaqt sarflanadi. Demak, vagonni to 'liq  bo'yash 
uchun 8-10 sutka o 'rniga 2-3 sutka yetarli bo 'lar ekan. Q uri
tish jihozi sifatida, odatda, bir necha turdagi quritish kame- 
ralari qo'llaniladi: tunikaviy va davriy harakatdagi o'tuvchi 
usul, bunda bo'yalgan m ahsulot quritish davom ida harakat- 
lanm aydi; uzluksiz o'tuvchi harakatdagi usulda m ahsulot qu 
ritish davom ida doim  harakatda bo'ladi.

Vagonlarni sun'iy usulda quritishda statsionar tunukali va 
o'tuvchi kam eralar, konvektiv, term oradiatsion usullari qo 'lla
niladi.

14.8-rasm da konveksion quritish  kam erasi 3 (par bilan 
isitiladi), tabakali harakat bilan ochiluvchi eshiklar bilan ji
hozlangan. Ikkita agregat 1 havo uzatadi. H avo p ar kam era- 
lari yordam ida qizdiriladi va kam era ichiga o 'rnatilgan. Bu 
m anbalar har turli yuqori haroratli issiqlik uzatkichlardan 
ta 'm in lan ish i m um kin. U larning harorati 400-500 °C gacha 
bo'ladi.

Nurlovchi panellar sifatida po 'lat korobkalar xizm at qila
di. U larda gaz gorelkalar, trubali isitish elem entiari, shuning
dek, trubali elektr isitkichli metall, reflektorli -  qaytargichli 
elem entlar bo'lishi mumkin.

Kombinatsiyalashgan term oradiatsion -  konveksiya kam e
rasi sifatida shunday kam erani misol qilib keltirish mum kin, 
bunda quritish infra qizil nur bilan ham da kam eraga ventilya- 
tor yordam ida havo haydashni keltirish m um kun.

Vagon ta 'm irlash  zavoddarida term oradiatsion quritish 
kam eralari va peshtoqli trubasim on elektr isitish qurilm alari
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14.8-rasm. Konveksion quritish kamerasi.

qo'llanadi. Term oradiatsion harakatlanuvchi peshtoqli quril
m alar (14.9-rasm) peshtoq 6, harakatlanuvchi m exanizm  7, isit
kich panel 5, ventilyatsion kanal 4 va ventilyator 2 dan iborat. 
Gazlangan havo korab 3 ga chiqarilib yuboriladi. 1 qurilm ani 
boshqarish pult 1 dan  olib boriladi.

Isituvchi panellar pesh toqning  ichki yon  devoriga o 'rn til- 
gan. U lar yassi m etall karkaslardan  iborat bo 'lib , u la rga  ver
tikal ta rtibda  parabolik  yarq iroq  alyum inli qaytarg ichlar 
o 'rna tilgan  qaytargichlarga trubali elektr is itk ich lar joy- 
lashgan. Isitkichlar tom onida u la r asbest list b ilan  izolyatsiya- 
langan. H ar b ir elektr isitkich m etall trubka va un ing  ichiga 
joylashgan nixrom li sp ira ldan  tashkil topgan. Spiral uchlari 
kontak t shpilkalariga u langan  bo 'lib , ikki tom ondan  izolya- 
tsiyalangan.
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14.9-rasm. Yo'lovchi tashuvchi vagonlar uchun 
termoradiatsion quritish qurilmasi.

Q izigan  havo  oqim i pastd an  yuqoriga qarab  harakat q i
ladi. Shu bois panellar b ir xil isiganda, vagonning  yuqori 
qatlam i havosi pastki qatlam  havosiga q a rag an d a  kuchli- 
roq qiziydi. Buni h isobga olgan ho lda  panellar balandlik- 
ka qarab  h ar xil isitiladi. N atijada vagonning  pastk i qism i 
420 0C, o 'rta s i 250 °C yuqori, qism i 350 °C ga yetadi. Panel- 
larni bo 'ya lgan  y u zad an  350-400 m m  ga surilsa , kerakli ha
rorat, y a 'n i vagon  yon devo rla rida  65-80 °C h aro ra t hosil q i
linadi.

Vagonni quritish bir qancha bosqichda kechadi. Vagon ha- 
rakatlangan sharoitda kuzov yuzasi harorati asta-sekin ko'ta- 
riladi. Em alning bir qatlami qurish vaqti 45-50 daqiqani, olti 
bosqichda esa, 90-120 daqiqani tashkil qiladi.

Katta bo 'lm agan yuzalarda lak-bo'yoq qoplam ani quritish, 
shuningdek, bo 'yalgan yerlarni tuzatib, ularni quritish  uchun 
kichik va m obil shiplardan foydalanish m aqsadga muvofiq- 
dir. U lardan issiqlik m anbayi sifatida trubali elektr isitkichlar, 
elektr lam palari, simob kvarsli lam palar va boshqalar qo 'lla
nadi.

199



Foydalanilgan adabiyotlar ro'yxati

1. Бобровская И.И. Технология ремонта вагонов. Таш
кент: Билим. 2004.

2. Бородай С.М. Ремонт тележек типа ЦНИИ-ХЗ. М.: 
Транспорт. 1966.

3. Бородай С.М. Ремонт тележек пассажирских вагонов. 
М.: Транспорт, 1971.

4. Богданов А.Ф., Чурсин В.Г. Эксплуатация и ремонт 
колесных пар вагонов. М.: Транспорт, 1985.

5. Технология вагоностроения и ремонта вагонов /  Под 
ред. В. С. Герасимова. 2-е изд. М.: Транспорт, 1988.

6. Грузовые вагоны железных дорог колеи 1520 мм. Руко
водство по капитальному ремонту. М.: Транспорт, 1993.

7. Дефектоскопия деталей подвижного состава желез
ных дорог и метрополитенов /  Под ред. Б.А. Ильина. М.: 
Транспорт, 1983.

8. ЦВ/3429. Инструкция по осмотру, освидетельствова
нию, ремонту и ф ормированию  вагонных колесных пар. 
М.: Транспорт, 1977.

9. РТМ 32 ЦБ 201-88 Инструкция по сварке и наплавке 
при ремонте вагонов и контейнеров. М.: Транспорт, 1989.

10. Калаш ников В. И., Подшивалов Ю.С., Демченков 
Г.И. Ремонт вагонов. М.: Транспорт, 1982.

И . Коломийченко В.В., Костина Н.А. и др. Автосцеп- 
ное устройство железнодорожного подвижного состава. М.: 
Транспорт, 1991.

12. Ф аерш тейн Ю.О., Осадчук Г.И. Ремонт оборудова
ния изотермического подвижного состава. М.: Транспорт, 
1974.

200



K irish

Mundarija

3

1-bob. Ishlab chiqarish va texnologik  jarayonlar  
ishlash puxtaligi ko‘pga chidam lilik  va vagonlarning  

ta'm irga yaroqliligi
1.1. Ishlab chiqarish va texnologik jarayonlar..................................5
1.2. Vagonlami ta'mirlashdagi texnologik jarayon parametrlari 7
1.3. Ishonchlilik va vagon konstruksiyalar ishonchliligining 

raqamli ko‘rsatkichlari................................................................ 9

2-bob. V agon va uning qism larining yeyilishi
2.1. Vagon va uning qismlarining yeyilishi.................................... 13
2.2. Vagon qismlari yeyilishining ishlash vaqtiga bog‘liqligi 15
2.3. Chegaraviy va ruxsat etiluvchi yeyilish................................... 17
2.4. Vagon ta ’miri tizimi, turlari va muddatlari  ............ 19

3-bob. V agonning eyilgan detallarini qayta tik lash usullari
3.1. Detallami payvandlash va metallami suyultirib qoplash 

(naplavka) yo‘li bilan tiklash................................................... 22
3.2. Elektrometallizatsiya usuli bilan detallarni tiklash................ 26
3.3. Detallami galvanik usul bilan uzaytirish................................. 27
3.4. Detallarga elektr uchqunli ishlov berish.................................. 29
3.5 Detallami mexanik ishlov berish bilan tiklash....................... 29
3.6. Bosim usuli bilan detallarni tiklash.......................................... 30
3.7. Detallar yuzalarini mustahkamlashning alanga 

texnologiyasi.............................................................................. 31
3.8. Induksion-metallurgiya usuli bilan detallar yuzalarini 

chiniqtirish..........................................   — ...........31

4-bob. V agonlarni ta’m irlashdan oldin tozalash va yuvish
4.1. Tozalash usullari......................................................................... 33
4.2. YoTovchi tashuvchi vagonlami yuvish................................... 35
4.3. Yuk tashuvchi vagonlami tozalash va yuvish.........................38

201



4.4. Sisternalami tozalash va yuvish..............................................  38
4.5. Vagon boMaklari va detallarini tozalash va yuvish................39

5-bob. M ahsulotlarni yem irilishsiz nazorat qilish
5.1. Magnitli defektoskopiyalash..................................................... 41
5.2. Magnitografik nazorat................................................................ 45
5.3. Ferrozondli usu l.......................................................................... 46
5.4. Buzmasdan nazorat qilishning ultratovush usullari............... 50
5.5. Uyurma tokli defektoskoplash.................................................. 53

6-bob. G ‘ildirak juftlig i ta ’miri
6.1. G‘ildirak juftligiga ekspluatatsiya davrida

quyiladigan talablar................................................................... 55
6.2. G ‘ildirak juftligi defektlari tasnifi.............................................56
6.3. G‘ildirak juftligini texnik holatini nazorat qilish tizim i 61
6.4. GNldirak juftligini ta 'm irlash.................................................... 63

6.4.1. G‘ildirak juftligini uning elementlarini 
almashtirmasdan ta’m irlash......................................................63

6.4.2. G‘ildirak juftligini uning elementlarini almashtirgan 
holda ta ’mirlash..........................................................................65

6.4.3 Ocqning bo‘yinchasi rezbali qismini ta’m irlash...............67
6.4.4. G‘ildirak stupitsa teshiklariga ishlov berish .................... 68
6.4.5. Yangi g‘ildiraklarga mexanik ishlov berish..................   69
6.4.6. G‘ildirak juftligini tashkil qilish........................................69
6.4.7. G’ildirak juftligining ishlash puxtaligini va 

umrboqiyligini oshirish y o ila r i .............................................  75

7-bob. Buksa bo‘lagining texnik holati va ta ’m iri
7.1. Buksa boNaklarining siyqalanib yeyilishi va 

shikastlanishi.............................................................................. 77
7.2. Buksa boNaklari ahvolini nazorat qilish tizim i.......................78
7.3. Buksa boiaklarini montaj va demontaj qilish........................ 80
7.4. Buksa bo‘lagi detallami ta’m irlash...........................................84

7.4.1. Podshipniklaming roliklarini ajratib olmasdan
ta’mirlash.................................................................................... 84

202



7.4.2. Podshipniklarning roliklarini ajratib ta’m irlash..............85
7.4.3. 0 ‘q zarralarini oMchash......................................................86
7.4.4. Podshipnik juftligini tanlash.............................................. 86
7.4.5. Podshipnik ichki diametrini o‘lchash............................... 87

7.5. Buksa bo‘laklarini moylash.....................................................88

8-bob. Vagonlar aravachalarini ta ’m irlash
8.1. Yuk vagonlari aravchalarini ta’m irlash....................................89

8.1.1. Yonbosh ramalardagi nosozlik va ta’m irlar.................... 89
8.1.2. Friksion (ishqalama) planka nosozliklari va ta’m iri 92
8.1.3. Friksion ponalardagi nosozliklar va ulami ta’m irlash.... 93
8.1.4. Ressor usti balkasidagi nosozliklar va ta’m irlar............. 95
8.1.5. To‘rt o‘qli 18-101 modelli aravachaning 

birlashtiruvchi balkalaridagi nosozliklar va ta’m irlar.......... 97
8.1.6. SNII-XZ turidagi aravachani ta’mirlash texnologik 

jaray o n i.......................................   99
8.2. YoMovchi tashuvchi vagonlar aravachalarini ta’m irlash.....100

8.2.1. Aravacha ramasi nosozliklari va ta’m iri.........................100
8.2.2. Shpintonlar nosozligi va ta’m iri...................................... 104
8.2.3. Friksion vtulkalardagi nosozliklar va ta’m ir..................105
8.2.4. Friksion suxarlar nosozliklari va ta’m iri........................ 107
8.2.5. Osilma kajava (lyulka) detallari nosozliklari

va ta’m iri................................................................................... Ю8
8.2.6. Ressor usti balkasi nosozliklari va ta’m iri..................... 109

8.3. Ressorli osma elementlari ta’m iri........................................... 111
8.3.1. Ressorlar nosozligi va ta’m iri.......................................... I l l
8.3.2. Prujinalar nosozligi va ta’m iri......................................... 113
8.3.3. Ressor va prujinalar ishlash puxtaligini va ishlash 

muddatini oshirish.........................................................  113
8.4. Tebranishlarning gidravlik so‘ndirgichlari nosozliklar va 

ta’m iri.........................................................................................113

9-bob. Vagonlar avtoulagich jihozlarini 
ta ’m irlash texnologiyasi

9.1. Avtoulagich qurilmalari shikastlanishi tahlili...................-117

203



9.2. Avtoulagich korpusi nosozliklari va ta’m iri..........................118
9.3. Avtoulagich ilashish mexanizmi detallari nosozliklari

va ta’m iri................................................................................... 120
9.4. Yutuvchi apparatlar nosozligi va ta’miri  ...............................123
9.5. Tortuv xomuti nosozliklari va uning ta’m iri......................... 124
9.6. Avtoulagich jihozlari ta’mirida elektr payvandlash

ishlari......................................................................................... 126
9.7. Avtoulagich qurilmasini tekshirish va ta’mirlash tizim i 127

10-bob. V agon ram asi va kuzovi ta ’m iri
10.1. Ramaning asosiy nosozliklari................................................128
10.2. Rama ta’miri texnologiyasi....................................................129
10.3. Vagon kuzovlari ta’m iri......................................................... 132

10.3.1. Yopiq yuk tashuvchi vagon kuzovining ta ’m iri 132
10.3.2. Platformalar ta’m iri.........................................................134
10.3.3. Si sterna qozonlari ta’m iri...............................................134
10.3.4. Yo’lovchi tashuvchi vagon kuzovi nosozliklari

va ta’m iri................................................................................... 136
10.3.5. Kuzov ta’mirida mehnat xavfsizligini muhofaza 

qilishning asosiy talablari........................................................137

11-bob. Vagon ichki jihozlari ta ’m iri
11.1. Ichki jihozlarni tayyorlash va ta'mirlashda 

qo‘llanuvchi materiallar.......................................................... 138
11.2. Isitish tizimini ta’m irlash....................................................... 140
11.3. Suv ta ’minoti tizimi elementlari ta’m iri.............................. 141
11.4. Ventilyatsiya tizimining ta’m iri............................................141

12-bob. E lektr jihozlariga texn ik  xizm at ko*rsatish va
ta ’m irlash

12.1. Elektr jihozlarini kuzatish va tekshirish...............................142
12.2. Elektr jihozlarini ta’mirlash...................................................146

13-bob. V agon sovutish jihozlarin i ta ’m irlash
13.1. Sovutish jihozlarining turlari va tavsiflari......................... 168

204



13.2. Sovutkich jihozlarini ta’mirga qabul qilish shartlari 169
13.3. Sovutkich qurilma ta’miri turlari.......................................... 170
13.4. Kompressorlar detallari va bo‘laklarini ta’m irlash............ 171
13.5. Kompressorlami ta’mirdan so‘ng obkatka qilish va 

tekshirish................................................................................... 176
13.6. Issiq almashuv apparatlari ta’m iri........................................ 178
13.7. Filtr-quritgich va bekitkich (запорний) armaturalari 

ta’m iri.........................................................................................180
13.8. Sovutkich qurilmalarni ta’mirlashda xavfsizlik

texnikasi.....................................................................................181

14-bob. V agonlarni bo'yash
14.1. Himoya qoplamlarining vazifalari........................................183
14.2. Yuzani himoya qoplamasiga tayyorlash.............................. 183
14.3. Lak bo‘yoq qoplamlar qo‘llanganda ishlatiluvchi 

materiallar .....................................................................184
14.4. Bo‘yash usullari......................................................  186
14.5. YoNovchi tashuvchi vagonlarni bo‘yash .............................193
14.6. Yuk vagonlarini bo‘yash ........................................................193
14.7. Lak bolyoqli qoplamalarni quritish usullari........................194
14.8. Vagonlarni quritish jihozlari..................................................196

Foydalanilgan adabiyotlar ro‘yxati................................................200

205



P .M . M IN O V A R O V  
LI. B O B R O V S K A Y A

VAGONLARNI TA'MIRLASH  
TEXNOLOGIYASI

Kasb-hunar kollejlari uchun o'quv qo'llanma

Muharrir E. Bozorov
Badiiy muharrir M. Odilov 

Kompyuterda sahifalouchi A. Tillaxo'jayev

206



Nashr lits. AI Ns 174,11.06.2010.
Bosishga ruxsat 5.11.2012da berildi. Bichimi 60x90Vi6. 

Ofset qog^ozi №2. Book Antiqua garniturasi. Shartli b.t. 13. 
Nashr-hisob 1.13. Adadi 176 dona.

Buyurtma Ns 55.

«IQTISOD-MOLIYA» nashriyotida tayyorlandi. 
100084. Toshkent. Kichik halqa yo'li, 7-uy

207



дсюо с

«HUMOYUNBEK-ISTIQLOL MO'JIZASI» bosmaxonasida 
ofset usulida chop etildi.

100003. Toshkent. Olmazor ko'chasi, 171-uy


